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RESUMEN

Esta tesis presenta el disefio de una linea de pasteurizacion HTST para
leche y jugos de baja viscosidad, que sera utilizado como unidad didactica de
ensefianza en el laboratorio de Operaciones Unitarias de la carrera de

ingenieria de Alimentos.

En la parte inicial se describe el analisis realizado a las industrias de
alimentos de la Costa ecuatoriana, se investigaron 559 empresas para
determinar las operaciones mas utilizadas y aplicando el diagrama de Pareto
se llegd a establecer que las operaciones de mayor aplicacién son las de

Congelacion-Refrigeracion, Esterilizacion y Pasteurizacion.

Luego se presenta el disefio de la linea de pasteurizacion con
intercambiadores de placas y, alternativamente, con intercambiadores de
tubos concéntricos. Se determind que el equipo manejara una capacidad
maxima de 200 L/h. El disefio se consiguié aplicando las metodologias de
Welti-Chanes et. al. y Kern respectivamente. Se determin6 que se necesitan
3 intercambiadores con 33, 13 y 17 placas para las zonas de regeneracion,
calentamiento y enfriamiento respectivamente. Asimismo se realiz6 una
estimacion del costo del proyecto para determinar la factibilidad del mismo,
comparando las dos alternativas presentadas, de las cuales resulté que el

intercambiador de placas es la mas conveniente desde el punto de vista



econdmico y por el espacio reducido que ocuparia en relacién con la

alternativa de tubos concéntricos.

Finalmente se disefian tres diferentes practicas de laboratorio para usar el

pasteurizador. Ademas, se desarrolié un programa-herramienta de calculo

en Excel 2007, llamado por sus caracteristicas HEATTRANSFERCalc, para

facilitar y automatizar los calculos de:

Las propiedades fisicas de alimentos seleccionados, aplicando los
modelos de Choi y Okos que son funciones de la composicion de
alimentos y la temperatura, para lo cual se cre6é un base de datos con
los principales alimentos ecuatorianos. Las propiedades fisicas que
se calculan son Calor Especifico (Cp), Densidad (p), Conductividad
térmica (k) y Difusividad Térmica (a).

Los resultados requeridos por las tres practicas de laboratorio
disefiadas para el uso del pasteurizador.

Disefio de intercambiadores de calor de placas y tubos concéntricos,
donde se siguié las metodologias de Welti-Chanes et. al. y Kern
respectivamente para crear los algoritmos de calculos, que en ambos
casos son iterativos.

Disefio de un pasteurizador de placas, siguiendo asimismo el método

iterativo de Welti-Chanes.
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INTRODUCCION

El laboratorio de Operaciones Unitarias de la carrera de Ingenieria en
Alimentos, actualmente, se encuentra en la etapa de implementacion de
equipos para las practicas de las materias de la carrera. Previo a la
implementacion, es importante el disefio de equipos o lineas de produccion
necesarios para la realizacion de las practicas, brindando asi, la oportunidad
al estudiante de prepararse mejor, y de esta manera, desempefiarse con
eficiencia en su futura actividad profesional. Por ello este trabajo propone el
disefio de una linea piloto de pasteurizacion HTST aplicable al tratamiento
térmico de leche y jugos de viscosidad baja para el Laboratorio de

Operaciones Unitarias como unidad didactica de ensefanza.

Primero se realizara un analisis de las industrias de alimentos de la costa
ecuatoriana para determinar las principales operaciones involucradas en sus
procesos productivos y mediante un sondeo se determinara el perfil

ocupacional actual del Ingeniero en Alimentos.

Luego se presentara el disefio de la linea piloto en intercambiadores de calor
de placas y de tubos concéntricos, para lo cual se aplicara las metodologias
de Welti-Chanes et. al. y Kern respectivamente. Se buscara la alternativa
economicamente viable utilizando para ello la herramienta de punto de

equilibrio.



Ademas, se disefiara el manual de practicas que serian posibles de realizar
en la linea HTST propuesta, que seran de beneficio para los estudiantes de
la carrera, quienes podran aplicar los conocimientos tedricos. Las practicas
seran aplicadas a: Balance de Energia, Transferencia de Calor vy
Preservacion por Calor de alimentos liquidos en flujo continuo. Las practicas
seran asistidas con programas-herramientas de calculo que se desarrollaran
en Excel 2007. Igualmente, estos programas ayudaran al calculo de:
Propiedades fisicas de los alimentos como el calor Especifico, Densidad,
Conductividad y Difusividad Térmica; Los parametros basicos de disefio de
intercambiadores de calor de placas y de tubos concéntricos, que servira
como una herramienta practica en el estudio de la materia de Transferencia

de Calor; Diseno de un pasteurizador HTST de placas.

Con este trabajo se pretende sentar las bases técnicas para la posterior
adquisicion y/o construccibn de los equipos necesarios para la
implementacién del proyecto asi como una perspectiva clara de las practicas

gue se podrian realizar en el mismo.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Antecedentes
1.1.1. Analisis de los Procesos de la Industria de Alimentos de la

Costa Ecuatoriana

Dentro de la formacion universitaria que recibimos los
estudiantes de Ingenieria en Alimentos, se resaltan las catedras
de Operaciones Unitarias e Ingenieria de Procesos como
fundamentos que brindan las bases para el manejo de los
procesos industriales, las cuales reforzadas con las practicas de
laboratorio, necesarias para aplicar y analizar los conocimientos
tedricos. Como se sabe, actualmente el laboratorio mencionado
esta en la etapa de disefio e implementacion de equipos. Es por

ello, que se hace necesario determinar los equipos o, inclusive,



los procesos mas importantes o mas usados en la industria, con
la finalidad de que sean reproducidos a escala en el laboratorio.
Por lo tanto, antes de hacer el disefio de la linea de proceso
que es el objetivo de la presente tesis, se realizd un analisis la
situaciéon actual de las industrias alimenticias, de tal manera que
se establezca las necesidades del laboratorio de Operaciones

Unitarias.

Como Ingenieros en Alimentos, nuestro principal mercado
laboral son las industrias alimenticias de la Costa ecuatoriana.
Por ello, el analisis se efectué a las industrias de éste sector del
pais en lo concerniente a sus productos y lineas de produccion.
Estas empresas fueron clasificadas tanto por grupos de
productos que se elaboran en ellas como por operaciones
industriales, de tal manera que se revis6 el numero de

empresas en cada clasificacion.

Los resultados de la clasificacidon por productos se muestran en
el apéndice 1. El nidmero de industrias de alimentos estimadas
dentro del estudio fue de 559, las cuales son las existentes en
toda la region del Litoral Ecuatoriano (www1, 2007). Cabe notar
que hay empresas que tiene mas de una linea de produccién y

por lo tanto elaboran mas de una clase de productos. Por ello



fue de mucha utilidad el clasificarlas no como empresas sino
como ‘lineas de produccion diferentes”, con la finalidad de
obtener datos mas precisos al momento del analisis por
productos. Por esta razén en el mencionado apéndice hay un
total de 662 empresas que en realidad son Lineas de
Produccién. La clasificacién tiene 18 categorias de productos,
los cuales fueron agrupados atendiendo a la similitud de sus
materias primas. En la tabla 1 se detallan los 7 grupos de
productos mas importantes que se elaboran en la regién y que

se procesan en el 71% de empresas.

TABLA 1
GRUPOS DE PRODUCTOS MAS IMPORTANTES
DE LA REGION
Productos Emporesas
Yo
Productos del Mar Congelados 14
Frutas y Vegetales Procesados 12
Bebidas Gaseosas y Agua Embotellada 12
Productos del Mar Enlatados 10
Productos Lacteos 9
Pastas y Harinas 8
Café, Cacao y Derivados 7
TOTAL 71%

Si se agrupan en una sola clasificacién los Productos del Mar,

resultaria que el 24% de empresas trabajan con estos



productos, constituyendo la industria de mas amplio desarrollo
en la region. En la categoria Productos de Mar Congelados se
encuentran principalmente el Camarén (66%) y Filetes de
Pescado Fresco Congelados (34%). Por otro lado, dentro de
Frutas y Vegetales Procesados encontramos los productos
Pulpas, Concentrados y Néctares de Frutas (57%), Frutas y
Vegetales Enlatados (17%), Frutas y Vegetales Congelados
(21%) y Salsa de Tomate (5%) entre los mas importantes. En el
siguiente grupo de la clasificacion tenemos Agua Purificada
Embotellada como el producto mas importante (62%), luego las
Gaseosas (36%) y en menor numero las Bebidas Isotdnicas
(3%). Asimismo los Productos del Mar Enlatados corresponden
a Atun y Sardina Enlatados. Los Lacteos representan
primordialmente a leche pasteurizada (93%), queso (2%) y
yogurt (5%). Dentro del grupo de Pastas y Harinas tenemos a
las Harinas tanto de trigo, pescado y otros cereales (73%) y las
Pastas (27%). En el altimo grupo de la clasificacion estan los
productos del Cacao y sus Derivados (59%) como el chocolate
en barra y polvo, y los productos del Café (41%), como Café

Soluble Instantaneo y Liofilizado.

Por otro lado, dentro del estudio realizado a las industrias del

sector, se analizé el proceso de produccién de cada grupo de



alimentos para encontrar etapas u operaciones comunes y asi
determinar cudles de éstas son los que se encuentran con mas
frecuencia en las empresas de la Costa. Los resultados se
muestran en el apéndice 2, en donde se resumen las etapas
que tienen mas incidencia. De acuerdo con la informacion
obtenida el 69% de las 559 empresas se manejan operaciones
de conservacion de alimentos como los son la Congelacion y
Refrigeracién, Esterilizacién, Pasteurizacién, Evaporacién y
Secado en conjunto o por lo menos una de ellas. Es decir que
la probabilidad de encontrar una empresa que tenga por lo
menos una de estas operaciones es del 69%; que constituye
una probabilidad bien alta considerando el numero de
empresas. El otro 31% lo constituyen en conjunto otras
operaciones con mucho menos frecuencia, el detalle en el

apéndice 3.

En forma individual, se ve que la operacién de mayor incidencia
es la Congelacién-Refrigeracion (C-R) presente en el 35% de
industrias. Lo cual se explica por el hecho de que los Alimentos
Congelados, como se dijo anteriormente, son los de mayor
desarrollo en la regién y porque ademas, hay industrias que
aungue sus productos no son necesariamente congelados,

dentro del proceso de produccién necesitan camaras de



almacenamiento de materia prima en estado de congelacion.
Como ejemplo, se puede citar el atun en lata, cuya operacion
principal es la Esterilizacién, sin embargo existe la necesidad de
mantener congelado al atun fresco en el almacenamiento antes
de ingresar al proceso. La Esterilizacion (E) se encuentra en el
27% de las empresas, principalmente en aquellas de
procesamiento de atun y sardinas en lata. Luego esta la
operacion de Pasteurizacion (P) presente en el 25% de las
empresas de alimentos de la region, principalmente en las de

lacteos y de procesamiento de frutas y vegetales.
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FIGURA 1.1. OPERACIONES MAS IMPORTANTES EN LA
INDUSTRIA DE ALIMENTOS DE LA COSTA
El Secado (S), que es la operacién fundamental en la elaboracion
de pastas y harina de pescado, lo encontramos en el 13% de ias

industrias estudiadas.



Finalmente se puede mencionar a la Evaporacién (V), como una
de las operaciones mas importantes encontradas en las
industrias de alimentos, con el 6% de frecuencia. La
Fermentacién (F, 5%) y Destilacion (D, 2%) son las operaciones
con menor frecuencia. Los resultados de este andlisis se

resumen en las figuras 1.1 y 1.2.
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FIGURA 1.2. DISTRIBUCION POR OPERACIONES DE LA
INDUSTRIA DE ALIMENTOS DE LA COSTA
Por otro lado, se aplicé el diagrama de Pareto, con el fin de
determinar objetivamente las operaciones mas importantes en la
industria ecuatoriana de alimentos; tomando los datos del
apéndice 2. Primero se realizé una ponderacién de la frecuencia
de las operaciones alli presentadas y luego se estimé la

frecuencia acumulada en porcentaje. Estos valores se graficaron
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y se obtuvo la grafica mostrada en la figura 1.3 que es el
diagrama de Pareto para el numero de las operaciones de la

industria.
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FIGURA 1.3. DIAGRAMA DE PARETO APLICADO A LAS
OPERACIONES

Se establecieron dos zonas, la primera denominada “Pocos
Vitales” que se refiere, de acuerdo con la teoria de Pareto, a las
operaciones, en este caso, mas relevantes en nuestra industria,
la constituyen tres, la Congelacion-Refrigeracion (C-R), la
Esterilizacion (E) y la Pasteurizacién (P). Estas son las
operaciones con mayor concentracion en la industria de
alimentos de la costa ecuatoriana de acuerdo a este analisis.

Por otro lado tenemos la zona de “Muchos Triviales” que

corresponde las operaciones de menos incidencia e importancia
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en la industria, la constituyen el secado (S), la Evaporacion (V), la

Fermentacién (F) y la Destilacion (D).

De aqui resulta evidente la importancia de contar con un sistema
de pasteurizacion en el laboratorio de Operaciones Unitarias,
pues como se comprobd, la Pasteurizacion es una de las
operaciones mas importantes y que merece ser estudiada con
detalle de forma teérica y practica. Ademas se deja abierta la
necesidad de trabajar en proyectos de sistemas de Congelacion y
Refrigeracion asi como de Esterilizacién para su implementacién

en el Laboratorio.

Para finalizar el analisis hay que mencionar que todas las
empresas estudiadas cuentan con sistemas de transporte de
fluidos y de distribucion de vapor, pues estos son necesarios
tanto para el transporte de alimentos en estado liquido o semi-
sélidos dentro del proceso de producdién como para el transporte
de vapor hacia los equipos que lo requieren, la mayoria de las
veces, para labores de conservaciéon de los alimentos en etapas

finales.
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Campo laboral del Ingeniero de Alimentos

La segunda parte del analisis consisti6 en un sondeo a treinta
profesionales de Ingenieria en Alimentos que ya se encuentran
en el campo laboral. Los resultados de las encuestas se
resumen en el apéndice 4. Estos resultados guardan una
estrecha relacion con el andlisis anterior. Asi, la mayoria de los
encuestados (26%) trabajan en el area de Productos del Mar, lo
cual confirma que esta industria es la mas grande de la region.
Luego, le sigue el area de Procesamiento de Vegetales y Frutas
(16%) y finalmente la de Pastas y Harinas (13%), entre las mas

importantes.

Por otro lado, se observa que la mayor parte de los Ingenieros en
Alimentos se encuentran trabajando en el area de Control de
Calidad (33%), a pesar de que la formacion del Ingeniero en
Alimentos esta orientada para el trabajo en el area de
Produccion, la cual ocupa el segundo lugar (23%) en la escala de
plazas de trabajo. Luego sigue el area de Desarrollo de
Productos (13%), que es una especialidad relativamente nueva
pero que ultimamente tiene una demanda creciente en el campo

laboral.
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Dentro de las encuestas se consulté al mismo tiempo los tipos de
operaciones relacionados a las empresas y, como se esperaba,
Congelacién y Refrigeracion (30%) resulté la de mayor frecuencia
seguido por Esterilizacion y Pasteurizacion (16%), Luego
Deshidratacion y Secado (11%) y finalmente Evaporacion (8%) y
Fermentacion (8%), estos son los mas importantes. Estos
resultados muestran la validez del analisis realizado en el anterior
item y resaltan la importancia de estas operaciones en la
industria de alimentos de la Costa, y presumiblemente de todo el
pais, ya que son vitales desde el punto de vista de Conservacion

de Alimentos en los procesos productivos.

Adicionalmente en la consulta acerca de los conocimientos mas
importantes que deben adquirir un Ingeniero en Alimentos las
respuestas en orden de importancia fueron Tratamiento
Térmicos, Transferencia de Calor, Biotecnologia y Congelacién-

Refrigeracién entre los primeros.

En resumen de los resultados del analisis realizado se puede
confirmar la validez del disefio de la linea HTST y la necesidad
de tenerla en el laboratorio, pues la Pasteurizacibn es una

operacion muy comun en la industria de alimentos de la Costa.
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Por lo tanto, ésta requiere de un especial estudio dentro del

pénsum académico de la carrera.

1.2.Marco Tedrico

1.2.1. Pasteurizacion

El término “pasteurizacién” se emplea en homenaje a Louis
Pasteur, quien a mediados del siglo XIX realizé estudios
referentes al efecto letal del calor sobre los microorganismos, y a
su uso como sistema de conservaciéon. Cuando se hable de
pasteurizacion se entiende un tratamiento a baja temperatura
(inferior a 100°C), y de baja intensidad, en contraposicién con la
‘esterilizacién”, término que se reserva para los tratamientos mas

intensos aplicados a temperaturas mayores (1).

La pasterizacibn es pues un tratamiento térmico de baja
intensidad que tiene objetivos distintos de acuerdo con los

alimentos a los que se aplique (1):

v’ Para los alimentos poco Aacidos, cuyo ejemplo mas
importante es la leche liquida, el objetivo principal es la
destruccion de la flora patdégena y la reduccion de la flora
banal, para conseguir un producto de corta conservacion,

pero de condiciones organolépticas muy préximas a las de
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la leche cruda, evitando los riesgos para la salud de éste
ultimo producto.

v' Para los alimentos acidos, cuyo ejemplo mas importante
son los zumos de frutas, conseguir una estabilizacién del
producto que respete sus cualidades organolépticas, ya
gue no son necesarias las temperaturas mayores porque
en medios acidos no es posible el crecimiento de bacterias

esporuladas.

En el caso de la leche, los microorganismos patégenos mas
importantes son el bacilo de Koch (productos de Ia
tuberculosis), Salmonella Typha y paratyphi (productores del
tifus), Brucillo melitensis (bacilo de la fiebre de Malta),
Streptococcus y Staphylococcus de la mamitis, etc. La mayor
parte de estos gérmenes no producen alteraciones en la leche y
no pueden ser puestos de manifiesto mas que por analisis

microbiologico (1).

Afortunadamente todos estos microorganismos son destruidos
por un tratamiento térmico ligero. El microorganismo mas
termoresistente es el bacilo de la tuberculosis, que es el que se
considera de referencia, ya que cualquier tratamiento que lo

destruya habra sido capaz de destruir al resto de contaminantes
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(1). Ninguno de los patégenos encontrados en la leche forma
esporas, por lo que no se requieren para su destruccion
temperaturas altas ni tiempos largos. Las condiciones de
destruccioén por el calor del bacilo de la tuberculosis aseguran
una reducciéon importante de la flora banal, que permite la
comercializacién de la leche pasteurizada durante unos pocos

dias en condiciones de refrigeracion (1).

Métodos de pasteurizacion

Pasteurizacién discontinua

El método de pasteurizacion discontinua (batch) consiste en
pasteurizar en tanques enchaquetados individuales de
capacidad variable entre 0.2 y 1.5 m°. Este recipiente es
construido generalmente de acero inoxidable, formado por una
camisa por donde circula el medio de calefaccibn o de
enfriamiento. EIl recipiente se llena por lo general vertiendo el
alimento directamente o mediante una tuberia en la tapadera y
se vacia mediante un grifo o valvula situada en la parte baja del

tanque (2).

Este proceso se realiza a baja temperatura durante un tiempo

largo (LTLT: low temperatura-long time): que para la leche seria
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mantener al producto a 63°C durante 30 minutos, de forma que
se consiga destruir al bacilo tuberculoso sin que la temperatura
empleada afecte a las proteinas. Este sistema LTLT tanto en
procesos en batch como también continuos, para productos
liguidos (que se calientan por conveccion) también para soélidos

gue se calienten por conduccién (productos carnicos) (2).

Pasteurizacion Continua

El equipo necesario para aplicar una pasteurizacion continua se
compone principalmente de equipos de intercambio térmico de
suficiente eficiencia para que la homogeneidad del tratamiento
sea la conveniente pese a que el tiempo sea tan corto. Este
proceso generalmente se denomina HTST (high temperature-
short time). que en el caso de leche consistiria en un
calentamiento a 72-75°C durante 15-20 segundos y en el de los

zumos llegaria hasta 77-92°C durante 15-60 segundos (1).

La instalaciéon completa de pasteurizacion continua constara de
una primera zona de calentamiento, una segunda zona de
mantenimiento, una tercera de regeneracién y una cuarta de
enfriamiento.  El calor necesario para el proceso vendra
suministrado por agua caliente, ya que a las temperaturas de

trabajo tan reducidas, no sera necesario, ni conveniente, el uso
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directo de vapor de agua. EIl enfriamiento final se realizara

también con agua helada.

Intercambiadores de calor de placas y tubos concéntricos

Intercambiadores de calor de placas

Los intercambiadores de calor de placas se desarrollaron a
principios del siglo pasado (1920) para atender las necesidades
de las industrias agroalimentarias, y mas exactamente la de las

industrias lacteas.

Este tipo de intercambiador estd compuesto por uno o varios
paquetes de placas de acero inoxidable (véase figura 1.4),
equipadas con juntas y colocadas una al lado de otra en un
bastidor entre un cabezal fijo y otro movil. Entre estos dos
cabezales existen unos tirantes que se encargan de ejercer la
presion la presién suficiente para conseguir la estanquedad
necesaria en las juntas. Un rail solidario al cabezal permite el
desplazamiento de las placas para las operaciones de
mantenimiento (revisién, limpieza, etc.). Esta disposicion es la
que marca su versatilidad y a la vez sus limitaciones. La
primera limitacion que condiciona su uso es la presion

diferencial entre los dos fluidos. En la actualidad se admiten
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presiones de servicio maximas de 16 a 20 Bar, que son

suficientes para su empleo en las industrias agroalimentarias.

FIGURA. 1.4. INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS

Fuente: ALFA-LAVAL (www2, 2007)

La segunda limitacién es la temperatura maxima de trabajo, que
es funcién de la naturaleza de las juntas empleadas. Para
juntas estandar se admite como temperatura limite de utilizacién
150°C, que también es suficiente para el uso en este tipo de

industrias.

La figura 1.5 ilustra la forma general de flujo en un
intercambiador de placas e indica que los espacios entre las
placas forman canales alternativos de flujo a través de los

cuales los fluidos caliente y frio podrian circular, en este caso,
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en contracorriente. Estos cambiadores de calor son mas

eficientes para el trabajo con liquidos de baja viscosidad.

FIGURA 1.5 FLUJO EN INTERCAMBIADORES DE CALOR
DE PLACAS

Fuente: Catalogos Alfa-Laval, (www2, 2007)

Tipos de placas

Habitualmente las placas se constituyen de acero inoxidable, de
un espesor del orden de 0,6 a 0,8 mm. Se trata de placas
corrugadas o acanaladas, en las que por embutido se han
conseguido distintos dibujos geométricos. Las acanaladuras
tienen por objeto esencial incrementar la turbulencia del flujo y
de esta forma que sea mayor el coeficiente global de
intercambio de calor del equipo. A la vez consiguen asegurar la

rigidez mecanica del conjunto debido al gran n|1|rr3ero de puntos
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de contacto metal-metal que se obtienen. Las acanaladuras
también marcan el camino que deben recorrer los fluidos,
consiguiendo que se utilice toda la superficie de las placas sin

que se produzcan caminos preferentes.

Se utilizan dos tipos de geometrias en las acanaladuras de las
placas: acanaladuras rectas (tabla de lavar) y en V (Chevron).
Las acanaladuras rectas son perpendiculares a la direccion
principal de circulacién del fluido y paralelas entre ellas. Al
circular por estas placas el fluido sufre cambios continuos de
direccion. En este caso se admiten velocidades de circulacion

comprendidas entre 0,1y 2 m/s.

Las acanaladuras en V presentan un angulo de inclinacién con
respecto a la direccion principal de circulacion del fluido que
caracterizara el funcionamiento de la placa. En el mercado se
encuentran con angulos de 30 y 60°. La velocidad media de
circulacién entre dos de estas placas es del orden de 0.1 y 1
.

m/s (1).

Las juntas van pegadas a unas ranuras alrededor de la placa y
aseguran la estanquedad de la misma frente al exterior e
irnposibilitan la mezcla de los dos fluidos que circulan por el

cambiador.
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Las dos placas extremas no contribuyen al intercambio de calor
entre los dos fluidos, por lo tanto, el nimero efectivo de placas
es el numero total de estas menos dos. Debe notarse,
ademas, que se debe usar un numero impar de placas para
asegurar un igual nimero de canales para los fluidos caliente y

frio.

Intercambiadores de calor de tubos concéntricos

Con estos equipos se pueden tratar liquidos de viscosidad baja,
media e incluso alta en algunos modelos, y de acuerdo con el
diametro de los tubos, incluso, con particulas sélidas hasta un
cierto tamafo. Desde el punto de vista de la transmision de

calor son de eficiencia media.

Fundamentalmente estan compuestos por una serie de pareja
de tubos concéntricos unidos unos a otros por medio de codos.
Por el interior de los tubos circulan los fluidos, generalmente el
producto ocupa el espacio central mientras que el fluido térmico
se coloca en el espacio anular que queda libre entre los dos

tubos.

En la figura 1.7 se puede ver el esquema de un cambiador de

calor de tubos monocanal, en el que como esta montada la
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pareja de tubos concéntricos. Las partes principales son dos
juegos de tubos concéntricos, dos conectores en T, un cabezal
de retorno y un codo en U. La tuberia interior se soporta en la
exterior mediante estoperos y el fluido entra al tubo interior a
través de una conexion roscada localizada en la parte externa
del intercambiador. Las tes tienen boquillas o conexiones
roscadas que permiten la entrada y salida del fluido del anulo
gue cruza de una seccion a otra a través del cabezal de retorno.
Cuando se arregla en dos pasos, como lo muestra la figura 1.6,
la unidad se llama horquilla. La longitud efectiva es la distancia
en cada rama sobre la que ocurre transferencia de calor y
excluye la prolongacion del tubo interior después de la seccién

de intercambio.

Prensa

Prensa estopa Prensa estopa g«{_—ﬁ estopa
v P N . ] =, ’—E—_ . "'/

Cabezal de retorno L Cj‘*;a

FIGURA 1.6. INTERCAMBIADOR DE CALOR DE TUBOS
CONCENTRICOS

Fuente: Perry et. al. Perry’s Chemical Engineers’ Handbook (3)
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Los intercambiadores de calor de doble tubo, como también se
llaman, encuentran su mayor uso donde la superficie total de
transferencia de requerida es pequefia, 100 a 200 pies® o

menos (4).

Tratamiento térmico de fluidos en flujo continuo: leche y

jugos de baja viscosidad

El proceso especificado para la esterilizacion de fluidos en flujo
continuo es llevado a cabo durante un tiempo de residencia en
un tubo de retencion o mantenimiento como se dijo antes, que
€s una seccion sin calentamiento que conduce al fluido desde el
intercambiador de calor, donde fue calentado, hasta otro
intercambiador de calor para el enfriamiento. Después del
enfriamiento, el producto ya estéril debe ser manipulado en una
atmoésfera también estéril. El tiempo de residencia es fijado
para el volumen del tubo de retencién y la velocidad de flujo

entregada por la bomba.

_ Aclr Ec. 1.1
gprom - G— T
v

Donde 6,,,,» = tiempo promedio de residencia del fluido, A4; =
area transversal del tubo de retencion, Lz = longitud del tubo de

retencidon y G, = flujo volumétrico del fluido (5).
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La velocidad promedio (vprom = Gv/A) puede también usarse

para calcular el tiempo de retencion.

__Le Ec. 1.2

Hprom
Uprom

En la mayoria de casos, sin embargo, se usa el tiempo de
residencia de la porcion mas veloz del fluido en la tuberia,
como el tiempo de retencion requerido en los calculos de

procesos térmicos.

El tiempo minimo es:

D

min __ Lg Ec. 1.3

Donde:

n = eficiencia en la retencién, generalmente 0.9 (6)

Vmax = velocidad maxima para un fluido Newtoniano, se

calcula mediante la expresion:

Vmax = 2Vprom Ec. 1.4

Caps et. al. (1) recomiendan que para alimentos poco acidos,
como la leche, la probabilidad de supervivencia de patdégenos
sea de 1072 o menor, lo que corresponde a un tiempo minimo
de proceso 6 = 12D (con que se conseguiria un
99,9999999999% de destruccion de los microorganismos

iniciales).
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En términos de destrucciéon térmica el tiempo minimo de
residencia de denomina /£ Cuando este tiempo es referido a
una temperatura especifica se denota como Fr, donde T es la
temperatura de referencia. Para el caso de la leche, el tiempo
minimo de pasteurizacion se basa en la reduccion de la
concentracion de un microorganismo patdégeno con Dg; = 2.5
min.y z = 4.3°C (7) y se calcula como sigue:

Fe3 = nDg3 Ec. 1.5

Cuando la temperatura de retencién es diferente de la de
referencia, la equivalencia entre los tiempos de retencién se
determina mediante la expresion:

63-T
Fp = Foyx 1007 Ec. 1.6

Donde;

Fr=temperatura de residencia a la temperatura T.



CAPITULO 2

2. DISENO DE LA LINEA HTST

2.1.Determinacion de capacidad de produccion

Como se menciond en el capitulo anterior la linea HTST sera
utilizada, en el laboratorio de Operaciones Unitarias. Por lo tanto, la
capacidad de producciéon debe ser acorde a las necesidades de las
pruebas de laboratorio. Considerando que los estudiantes son los
que proporcionaran la materia prima para las practicas, se determiné
que el equipo debe manejar un flujo de 200 litros por hora de leche
cruda. A esta conclusion se llego luego de analizar el tiempo maximo
que tomaria realizar una prueba en el sistema una vez instalado y de

la cantidad de producto disponible para la misma.
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Sin embargo, para las practicas con este equipo, no sera necesario
contar con los 200 litros de muestra, ya que solo es necesaria una
practica de 15 minutos. Por lo que seria necesario solo 50 litros de
muestra. Esta cantidad puede aun ser grande para los propositos,
como alternativa se podria trabajar con una solucién azucarada con la
concentracién de sélidos similar al de la leche, aproximadamente

13%.

Diseiio de las zonas de Calentamiento, Regeneracion,
Enfriamiento y Retencion: Intercambiadores de Calor de Placas y

de Tubos Concéntricos.

El sistema de pasteurizacion HTST consta de cuatros secciones
fundamentales, las cuales seran disefiadas en este punto. Primero,
se empezara realizando el disefio con intercambiadores de placas y
luego con intercambiadores de calor de tubos concéntricos, como una
segunda alterativa. El sistema completo constara por tanto de tres
intercambiadores de calor y de un tubo de retencion. Algunos
intercambiadores de calor, especialmente de placas, vienen
ensamblados en un solo cuerpo, es decir, que las secciones de
calentamiento, regeneracién y enfriamiento estan juntas, separadas

unicamente por placas de conexién, pero en este caso, por tratarse
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de una unidad experimental, la mejor alternativa es tener cada

seccion del pasteurizador separadamente en tres intercambiadores.

El disefio comprende la determinacién de las areas de transferencia
de calor nominal y real, el nimero de placas necesarias, las
temperaturas de salida de cada corriente y la caida de presién en
cada intercambiador. En la seccién 2.6 se tratara el aspecto

econdmico de los equipos aqui disefiados.

Ademas se verificara la validez del método de disefio utilizado en el
calculo de los coeficientes de transferencia de calor mediante su

evaluacién experimental para el caso del pasteurizador de placas.

Intercambiadores de Calor de Placas

Para el disefio de la linea de pasteurizacién en intercambiadores de
placas, se utilizara el método iterativo desarrollado por Welti-Chanes
et. al. (8), con algunas modificaciones, especialmente en lo referente
a la eficiencia, el Numero de Unidades de Transferencia de los
intercambiadores y las ecuaciones para determinar el coeficiente
pelicular de transferencia de calor 4. El método consiste en asumir
primero un valor para el coeficiente global de transferencia de calor
“U” y al final comprobar la validez de esta primera suposicién, si se

cumple dentro de rangos aceptables entonces la iteracion termina,
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sino, este nuevo valor se convierte en el asumido y se realiza de
nuevo el todo calculo hasta que se cumpla la condicidn anterior.
También es necesario en este punto mencionar que los fluidos de
servicio seran agua caliente y fria segun corresponda, pues el uso de
vapor directo para esta aplicaciéon esta restringido y ademas que los

fluidos deben ser newtonianos.

El disefio se realizara para el tratamiento térmico de leche entera. A
continuacion se explica los pasos a seguir para dimensionar los

intercambiadores de calor de placas:

1. Se requiere los datos de temperatura de entrada y salida del
producto (7. y Ts), temperatura de entrada de fluido de servicio,
en este caso agua (t,), flujo de producto a tratar (m#) y flujo del

agua de servicio (my).

Se supone una temperatura de salida del fluido de servicio (&).
Con estos datos se evaluan las temperaturas medias del

producto y del fluido de servicio:

T, +T, Ec. 2.1

tm =— Ec.2.2
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Alvarado (9) establece la siguiente expresion para estimar el
valor de la temperatura de la pared 7, de una manera

aproximada:

Tmtitn
w2

Ec. 23

Al final se comprobara la exactitud de esta aproximacion. Es
importante el calculo de esta variable ya que de esta depende
la evaluacién de las viscosidades tanto del producto como del
fluido del alimento en la pared de la placa, esta propiedad es
necesaria para el calculo del nimero adimensional de Nusselt
y finalmente del coeficiente pelicular de transferencia de calor

como se vera mas adelante.

2. Célculo de las propiedades de los fluidos como: &, Cp, p, 1t . Se
emplean los modelos propuestos por Choi y Okos (7) para las

tres primeras propiedades, a continuacién se detalla:

Conductividad térmica, &

K= ZKﬁYt Ec.24

...
Il
-
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Donde el alimento tiene n componentes, 4; es la conductividad
térmica de componente j Y es la fraccibn en volumen del
componente i/ obtenido como sigue:

Xi/pi

YL (Xi/p) Ec. 2.5

Yi:

Donde X;es la fraccion peso y p; es la densidad de componente

i, n es el numero total de componentes del alimento.

Calor especifico, Cp

Cp = X1 CpiX; Ec. 2.6

Donde (p;es la fraccion y calor especifico del componente J.

Densidad p

1

= Ec. 2.7
" (X/po) c

Donde p;es densidad del componente i (10).

Los valores para la composicion de algunos alimentos
seleccionados asi como de los coeficientes utilizados para

estimar las propiedades se pueden ver en el apendice 5y 6.
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Para determinar los valores de las viscosidades tanto de la
leche y de los fluidos de servicio, se tomaron los valores

experimentales reportados por Alvarado (9) y Geankoplis (11).

3. Evaluacion del calor requerido por el producto para

pasteurizarlo (¢), mediante la ecuacién:

Q= mpCp(Ts —~Tg) Ec. 28
Q
== Ec. 2.9
hw pr(te - ts) ¢

4. Estimacién de la temperatura media logaritmica (MLDT),
considerando flujo a contracorriente, pues es la configuracion

mas eficiente (4):

Aty =t, — T Ec. 2.10
Aty =t,—T, Ec. 2.1
At, — At
MLDT = 262 = 1 Ec.2.12
Aly
AL,

5. Calculo del area de transferencia de calor requerida Ar.

Q
- Ec.2.13
Ar UpMLDT

Para esto es necesario suponer un valor de Up. Perry et. al. (3)

sugieren algunos valores de Up para el sistema Agua-Agua, 5.7
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— 7.4 KW/m?K, que es una aproximaciéon aceptable con la cual

se podria iniciar la iteracién.

6. Calculo del nimero de placas necesarias (N,):

N, =L Ec. 2.14

Donde 4, es el area de transferencia de calor de cada placa. El
numero de placas debe ser impar. El numero de canales totales
(Ne) resulta de sumar 1 al namero de placas. Si N, > 700 se
considera que el disefio es incorrecto y se debe regresar al

paso anterior y verificar las dimensiones de las placas.

7. Calculo del numero de canales (N, para el fluido de servicio y

del producto.

NC:NZE Ec. 2.15

8. Calculo del area de flujo total para los fluidos Ar.

Af - apEpNC Ec. 2.16

Donde a, es el ancho efectivo de cada placa y £, es la

separacién entre placas.

9. Calculo del diametro hidraulico equivalente D.:

D = 4apEp

o = Ec.2.17
ap+Ep
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10. Calculo de las velocidades de masa de cada fluido (Gry Gw):

Gr =" Ec.2.18
GW=? Ec. 2.19
f

11.Evaluacion del nimero de Reynolds y el numero Prandtl para

ambos fluidos.

Producto (flujo newtoniano):

D.G
Rep = ;FF Ec. 2.20
_ (Cpu
Pr, = (T)F Ec. 2.21

Fluido de servicio (flujo newtoniano):

Ec. 2.22

Ec. 2.23

12.Estimacién del valor del coeficiente de transferencia de calor
convectivo para los dos fluidos (4ry hAw), dependiendo de las
propiedades de cada uno (Cp, i & p):

Nu = Cy(Re)” (PT)Y3 (/1,0 Ec.2.24
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Donde ¢ y y son coeficientes de Kumar (12) que dependen del
angulo de inclinacion de las acanaladuras de la placa (B) y del

regimen de flujo, estos valores estan tabulados en el apéndice

7.

= Ec. 2.25
he D,
h _ Nuky Ec. 2.26
W~ b

13.Calculo del coeficiente global de disefio (U) mediante la

siguiente ecuacion:

1
Uvg=——
R Ec.2.27
hF Kac hW

Donde S, es el espesor de cada placa y K. es la conductividad
térmica del material de las placas, en este caso acero

inoxidable 316.

14.Evaluacién del coeficiente de transferencia global real del

equipo (Up), suponiendo un factor de ensuciamiento Ry:

1 1
U—D:U—C+Rd Ec. 2.28

Con relacion al factor de ensuciamiento, Alvarado (1996) (9) se

refiri6 al trabajo de Lalande y Corrieu (1980), quienes
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determinaron que la resistencia por ensuciamiento o factor de
ensuciamiento, durante la pasteurizacion de leche, es del orden
de 8x10™° m?KMW luego de 14400 s. Sin embargo en el disefio
se utilizaran valores recomendados por el propio fabricante del

equipo.

Calculado el valor del coeficiente global de transferencia de
calor, se lo compara con el supuesto en el paso 5, si Up asum/Up
cale S€ encuentra entre 0.995 y 1.05, el valor se considera
aceptable, sino, el Up calculado pasa a ser supuesto y se
repiten todas las operaciones anteriores hasta que se cumpla la

condicion.

Como se menciondé al inicio de este método, la expresion
utilizada para determinar la temperatura de la pared es solo
aproximada, por lo que se requiere de su comprobacién. Para
esto se utiliza la siguiente expresion:

Donde 7, es la temperatura de la pared. Para el caso de que el
fluido de servicio sea el lado caliente del intercambiador de
calor, en la ecuacion 2.29 todos los datos son conocidos, se
despeja y se calcula 7}, y si es igual al supuesto al inicio se da

por terminada esta segunda parte de la iteracion sino este valor
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pasa a ser el nuevo asumido y se calculan, asimismo,
nuevamente todos los valores hasta que se cumplan las

condiciones

16. Estimacién de las Unidades de Transferencia de Calor (NTU) y

la efectividad (€):

UcAr Ec. 2.30
NTU = ——~— gt
(me)min

Donde (mCp)mw €s la razén de capacidad calorifica menor o
Cmin, qUE €n este caso podria ser de la corriente del producto o
del fluido de servicio, dependiendo del flujo y de la capacidad
calorifica de cada una. Por otro lado, (m(Cp)ms, es la razén de
capacidad calorifica mayor 0 Cnsx  Holman (13) describio el
trabajo de Kays y London (1955) quienes presentaron un
método simplificado para el calculo de intercambiadores de
calor basados en el NTU, de su trabajo se rescata ademas la
relacion que permite establecer la efectividad de estos equipos
funcionando en contracorriente:

1 —exp[-NTU(1 — ¢)]

T 1 ex exp[-NTU(1 — ¢)] Ec.2.31

Donde ¢ = Cuin/Cns» Cengel (14), hace algunas observaciones

acerca de estos dos parametros: la efectividad aumenta con
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rapidez para valores pequefios de NTU (hasta alrededor de 1.5)
como se verifica en la figura 2.1. Sin embargo, se incrementa
con lentitud para valores mas grandes, por lo que no se justifica
econémicamente el uso de un intercambiador de calor con un
NTU grande (por lo comun mayor que 3). Ya que el N7Ues una
medida del tamafio de un intercambiador, pues es directamente

proporcional a area de transferencia de calor. Para los calculos

se considera un valor aceptable de N7Uentre 2y 3.5.

Counterflow exchanger
performance
hot fluid (mig,), =C

Cold fluid (sircy), = C,

Heat transfer surface
(@}

oo

g m—

-
e

E W
[«
L =
f: =
| 2
i

0 ! 2 3 4 5

FIGURA 2.1. EFECTIVIDAD DE UN INTERCAMBIADOR
DE CALOR

Fuente: Bejan, Heat Transfer Handbook (12)

17.Evaluacion del numero de pasos (Myas0s) para ambos fluidos.
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NTUmgCpp

N = Ec.2.32
pasos,F ZAp UCNC

N _ NTUmy Cpy Ec.2.33
pasos,W ZAp UCNC

18. Verificacidon del cumplimiento el balance de energia con el area
de intercambio calculada.

Si el balance no se cumple su asume otra temperatura de salida

del fluido de servicio, ¢z

Con la informacién generada en los pasos anteriores se obtienen los
parametros basicos del disefio de intercambiadores de calor de
placas, ademas, se obtiene el perfil de temperatura del producto a lo
largo del intercambiador de calor, incluyendo las etapas, de

calentamiento, regeneracion, retencion y enfriamiento.

Asimismo, es necesario evaluar la caida de presiéon en cada uno de
los equipos mencionados, pues este dato es muy necesario al
momento de la seleccidn de las bombas para el transporte de los
fluidos. Para intercambiadores de placas, la pérdida de presion total
es la suma de las pérdidas por friccion 4Pry la pérdida de presi6n en

los puertos de entrada y salida del equipo 472, Bejan (12) define las
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siguientes ecuaciones para el calculo de las pérdidas de presion,

aplicables para ambas corrientes:

Ap, — Y NeLyG”
I zpDe(ﬂ/ﬂw)O'U Ec. 2.35
_ 1.3N;G?
b=, Ec. 2.36
Donde £ factor de friccion, se define:
Ky
f ~ ReZ Ec. 2.37

Las constantes de Kumar, K, y z, dependen del angulo de las
acanaladuras de las placas y del numero de Reynolds y se

presentaron en la tabla 2. Finalmente, la pérdida de presién total:

APr = APy + AP, Ec. 2.38

Respecto a la maxima pérdida de presion en un intercambiador de
calor, Kern (4) establece que econdémicamente no se justifica una
caida mayor a 10 PS|, por lo tanto esta sera otra de las restricciones a

tomar en cuenta en el diseno.

Como se dijo al inicio el diseno se basara en el tratamiento térmico de
leche, por ello es importante definir el programa de temperaturas que

va a manejar el sistema de pasteurizacion.
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La temperatura que debe alcanzar la leche para su pasteurizacion es
de 75°C (6) acompaiada de la respectiva retencién inmediata. Asi
mismo se sabe que la temperatura que debe alcanzar luego de
terminado el proceso térmico es de 4°C, que corresponde a la
temperatura a la que saldria de la zona de enfriamiento. Ademas se
menciona que la regeneracion puede alcanzar valores de hasta 95%
(6), en nuestro caso utilizaremos un valor medio de 85%, asi se puede
determinar la temperatura a la que entra el alimento a la zona de

calentamiento de la siguiente manera:

T, —-Ty

3 1

Donde R es la regeneracion, 77 es la temperatura de entrada de la
leche cruda, en nuestro caso 4°C, pues es la temperatura a la que se
almacena la leche, 7>temperatura después de la regeneracién y 7z la
temperatura de pasteurizacién, entonces:

T, = 0.85 X (76 — 4) + 4 = 65°C

Para el medio de calefaccién se recomienda una diferencia de 2 a
10°C con respecto a la temperatura de pasteurizacion (15), en este
caso se contara con agua caliente a una temperatura de 80°C, 5°C
mas que la temperatura de pasteurizacion. De esta manera quedan
determinadas todas las temperaturas necesarias que se usaran para

el disefio, se muestra un resumen en la tabla 2.



TABLA 2

PROGRAMA DE TEMPERATURAS

Leche Agua de Agua de
Calentamiento | Enfriamiento
Zonas
Te Ts tE' ts tL‘E' tcs
°C
Regeneracion 4 |65 - _ _ _
9 75| 72| - - - -
Calentamiento | 65 | 76 80 t; -
Enfriamiento T:| 4 - - 2 te2
Retencion 76 | 75 - - - -
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Los valores desconocidos que aparecen en la tabla 3, se calculan

luego. Por otro lado, se necesitara datos respecto a las placas del

intercambiador de calor disponible. Para ello se consulté con varios

proveedores de estos equipos y de acuerdo con el flujo se que

manejara, se determind el tipo intercambiador apropiado cuyas

caracteristicas se detallan en la tabla 3. Los detalles se pueden ver

en el apéndice 8.

TABLA 3

CARACTERISTICAS DE LAS PLACAS

Longitud de las placas (m) 0.25
Ancho efectivo de las placas (m) 0.10
Espesor de las placas (m) 0.0005
Espacio entre placas (m) 0.001
Area de transferencia de calor (m?) 0.02
Diametros puertos entrada/salida (m) | 0.025
Angulo de corrugacién (°) 30

Fuente: ALFA-LAVAL (www2, 2007)
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Ahora se sigue el método iterativo explicado anteriormente para el

disefio de los intercambiadores de calor de placas:

Zona de Calentamiento

1. Se requiere suponer la temperatura de salida del fluido de
servicio, es decir del agua caliente f,, tomaremos como una

primera aproximacién 69°C. Temperaturas medias y de la

pared:

654+ 76

Ty = = 71°C

2

80+69

tm = 5 = 75°C
71475

T, =——=73C

2. Propiedades fisicas de los dos fluidos con las ecuaciones
24,25, 26y 2.7,y laviscosidad previa interpolacién de los
datos reportados en (9 y 11). Los resultados se muestran en

el apéndice 8.

3. Flujo de calor requerido y flujo de agua caliente, ecuacion
28y2.09:

Q = 0.057(3.90)(76 — 65) = 2.45kW

245

= —2.2(80 ~69) = 0.055kg/s

My,
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4. Estimacién de la MTLD, ecuacion 2.11:

MLDT = —— 41 _ 4 oec
T in(4/44)

5. Calculo del area de transferencia de calor requerida, 4. Se
asume Up, empezaremos con un valor medio de 3.5 kW/m?K

y aplicando la ecuacion 2.12:

2.45

=———=017m?
T=35xaa Olm
6. Numero de placas necesarias:
N —017—8331
P=002 " & placas

Ya que el nimero de placas tiene que ser un numero entero
e impar, redondeamos al impar inmediato superior, es decir
9 placas necesarias para la transferencia de calor. Estas
placas, por lo tanto, sostendran 10 canales, entonces, sera
necesario una placa mas para confinarlos. Finalmente

llegamos a un namero de placas de 11.

7. Numero de canales para cada corriente, ecuacion 2.14:

Ne = -5 = 5 canales

8. Area de flujo, ecuacion 2.15:

Ar =0.01x0.0012%x5=6X 10™* m?
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9. Diametro equivalente, ecuacion 2.16:

_ 2X0.1x0.0012

D, = =237 x 1073
e~ 701+ 00012 m

10. Velocidades de masa, ecuaciones 2.17 y 2.18:

Gp = 0.057 =95.03k 2

FEex 103 203 kg/mTs
_ 0085

W gx10-F - JLeskg/ms

11.Ndmeros de Reynolds y Prandtl, ecuaciones. 2.20, 2.21,
222y223:
Leche:-

237X 1073 x 95.03

Rep ="~ G0-g— =40058

3903.14 X 563 x 107

Agua caliente:

237 x107% x 91.65

Re, = — 568,

ér 382.2 X 10-6 568.63
_419995x3822x10° __

w = 0.67 =4

12.Calculo los coeficientes peliculares de transferencia de calor,
ecuaciones 2.24, 2.25y 2.26:

Nup = 0.348(400.58)663(3.59)1/3(563/537)%17 = 28.56
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_ 28.56x0.61

— 2
F= S arxqoF = 136 kW/m’K

Nuy, = 0.348(568.63)%¢63(2.41)1/3(382.2/393.2)%17 = 31.15

_ 31.15x0.66

h, ———— "~
W™ 237 %1073

= 8.74 kW /m?K

13. Calculo del coeficiente global de disefo, ecuacion 2.24:

1
— — 2
Us = 1 " 0.0005 " = 3.59 kW /m“K
736 ' 0.0175 " 8.74

14.Calculo del coeficiente global real, ecuacion 2.25:

L _ ! + 0.054
U, 359

Up = 3 kW /m?K

Comparando este valor de Up calculado con el supuesto en
el paso 5, se determina que no cumple con la condicién de
0.995 < Up caic/Up asum > 1.005, pues Up caic/Up asum = 3/3.5 =
0.858. Por lo tanto, este valor calculado del coeficiente
global, pasa a ser el nuevo valor asumido y se vuelven a
calcular todas las variables desde el paso 5 hasta que se
cumpla la condicién. Esta operacion de prueba-error o
iterativa se realizd con mayor rapidez en un programa
desarrollado en Excel y los resultados se muestran en la

tabla 4.
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TABLA 4

ITERACIONES EN LA ZONA DE CALENTAMIENTO

ITERACIONES
Variable ™ = -
252 3= Unidades
Up asum 3 274 | kW/m*K
Ar 019 | 0.21 m’
Ny 13 13 -
Ne 6 6 -
Arx 10* 7.2 7.2 m?
Gr 79.20 | 7920 | kg/m’s
Gw 76.38 | 76.38 | kg/m’s
Rer 333.82 | 333.82 -
Prr 359 | 359 -
Rew 473.86 | 473.86 -
Prw 2.41 2.41 -
hr 6.52 | 6.52 | kW/m*K
hw 774 | 7.74 | kW/m’K
Uc 322 | 322 | kW/mPK
Up caic 274 | 274 | kW/m*K
Up asum/Up carc | 0.912 1 -

Finalmente en el tercer intento se logré satisfacer la

condicién y se puede continuar con el procedimiento.

15.Ahora se tiene que verificar la temperatura de la pared 7.,

ecuacion 2.29:

T, =75 274 75 — 71) = 72.3°C
w =757 ) =72

Por lo que la aproximacion hecha al inicio es bastante

cercana a la real. Sin embargo por poseer este método,
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hasta este punto dos iteraciones, fue necesario el uso de un
programa desarrollado en Excel el cual calcula el valor
exacto de T,, al final de las iteraciones, se calculé que T, =
73.2°C, lo cual no cambia significativamente los resultados

presentados arriba.

16.Unidades de Transferencia de Calor N7U y efectividad,

ecuaciones 2.30y 2.31:

_322x021
" 0.057 X 3903.14

NTU = 3.08

Para el uso de la-ecuacién 2.31 es necesario primero
evaluar ¢

0.057x3.9 _

=2 096
€= oos5xaz2 00

1 — exp[—3.08(1 — 0.96)]
&=
1 — 0.96exp[—3.08(1 — 0.96)]

=076 =76%

17.Numero de pasos, ecuaciones 2.32 y 2.33:

3.08 x 0.057 x 3.90

_ =1

Npasos,F 2x002%x322%x6

N _ 3.08 x 0.055 x 4.2 ~ 1
pasosW = 5 002 X 322X 6

18.Verificacién del balance de energia, ecuacion 2.34:

Q =274 %021 x 42 = 245kW
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Se comprueba que con el disefio establecido mediante este
procedimiento satisface la carga total de calor y por lo tanto

valida la temperatura £z asumida al inicio.

Ahora se evalua la pérdida de presién, ecuaciones 2.35-36-37 y 2.38:

Lado de la leche:

194

= (33387088 - 04

f

4 x0.44 x 1% 0.25 x (79.20)?

AP; =
T 7 2% 1.01x 10 x 2.37 x 10~3(563/537)0-17

=1.72 kPa

1.3 x 1 x (79.20)2
AP, =

= = 0.003 kP
P= oxlolxi0e 2003 kPa

APy = 1.72 + 0.003 = 1.72 kPa = 0.25 Psi

Lado del agua de calentamiento:

19.4

= 738605 ~ 041

AP, — 4x0.41x1x0.25x (76.38)?
I 7 2%0.98 x 106 x 2.37 x 10-3(382.2/393.2)07

= 1.55 kPa

1.3 x 1 x (76.38)?
AP, =

= = 0.003 kP
P = ax008x 106 C003kPa

APy = 1.55 4+ 0.003 = 1.55 kPa = 0.23 Psi

Zona de Regeneracion

1. Se requiere suponer la temperatura de la leche ya

pasteurizada a la salida de la zona de regeneracién 7.
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Como en este punto se conocen las otras tres temperaturas
y teniendo en cuenta que las capacidades calorificas y los
flujos de ambas corrientes son similares pues los dos fluidos
son iguales, es posible obtener 7, directamente. Realizando
un balance entalpico tenemos:

T, = 75 — (65 — 4) = 14°C

Temperaturas medias y de la pared:

4+ 65 .
Ty =~ = 34.5°C

. S = 44.5°C
34.5 + 44.5 .
T =~ = 39.5°C

Donde:
Tm: = temperatura media de la leche cruda

Tm2 = temperatura media de la leche pasteurizada

2. Propiedades fisicas de las dos corrientes con las ecuaciones
24,25 26y 27,y laviscosidad previa interpolacion de los
datos reportados en (9 y 11). Los resultados se muestran en

el apéndice 9.

3. Flujo de calor requerido, ecuacién 2.8:

Q = 0.057(3.88)(65 — 4) = 13.51 kW
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4. Estimacién de la MTLD. En este caso es imposible aplicar la
ecuacion 2.11, puesto que las capacidades calorificas son
practicamente iguales (por ser el mismo fluido), las
diferencias de temperatura en contracorriente resultan
iguales y AT7T= ATi= ATz, por lo que para salvar la
indeterminacién 0/0 en el valor de la MLDT, hay que aplicar

la regla de L"Hbpital:

ATZ - ATl 0

¢ T In(AT,/ATy) ~ 0
= UAr|AT, = xAT;| = UA7AT,
Q = UA7AT, Ec. 2.40

De esta manera se asume que para este caso en particular
la MLDTes muy cercana a la A7, por lo tanto:

MLDT = AT, = 75— 65 = 10°C

La validez de esta aproximaciéon se verifica al realizar un
incremento infinitesimal a uno de los AT buscando evitar la

indeterminacion, hagamos entonces A7>= 10.001°C:

mLpT = 0001 =10 0 do0sec
"~ In(10.001/10)

Por lo que se comprueba la validez de la regla de L 'Hbpital

aplicada para esta parte del disefio.
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5. Se asume Up, empezaremos con un valor medio de 2.0

kW/m?K y aplicando la ecuacién 2.12:

13.51

_ _ 2
T ox10 068m

Desde el paso 6 hasta el 14 corresponde a la etapa de
iteracion, que fue detallada anteriormente, los resultados se

muestran en la tabla 5.

TABLA 5

ITERACIONES EN LA ZONA DE REGENERACION

_ ITERACIONES
Variable Jora da 4e
Up asum 20 | 216 | 23 | kW/m’K
Ar 0.68 | 0.62 | 0.59 m?
Np 37 35 33 -
Nc 18 17 16 -
Afiao 9.72 | 918 | 8.64 m’
Gr 58.66 | 62.11 | 66 | kg/m’s
Gw 58.66 | 62.11 | 66 | kg/m’s
Rer 52.70 | 55.80 | 59.28 -
Pry 8.02 | 8.02 | 8.02 -
Rew 64.94 | 68.77 | 73.06 -
Pry 6.38 | 6.38 | 6.38 -
Ay 530 | 550 | 5.73 | kW/ m’K
hw 555 | 577 | 6.01 | kW/ m’K
Uc 252 | 261 | 270 | kW/ m’K
Up caic 216 | 223 | 2.30 | kW/ m’K
Up asum/Up carc | 1.081 | 1.031 1 -




54

Finalmente en el cuarto intento se logré satisfacer la

condicién y se puede continuar con el procedimiento.

15.Se tiene que comprobar la temperatura de la pared, usando
la ecuacion 2.29 se llegd a determinar que 7 = 40.7°C,
valor muy cercano al supuesto al inicio y si lo reemplazamos
no cambiara los resultados obtenidos de una manera

significativa.

16.Unidades de Transferencia de Calor N7U y efectividad,

ecuaciones 2.30y 2.31:

NTU = 270x059 .
T 0.057 x3.88
0.057 X 3.88 _ |

€= 0057 %389

En este caso no se puede aplicar la ecuacion 2.30 pues con
¢ = 1 resulta una indeterminacion 0/0, por lo que se usa la
fig. 2.1:

£ =88%

17.Numero de pasos, ecuaciones 2.32 y 2.33:

7.2 x 0.057 X 3.88

Npasos,r = 2x0.02%x27x%x16 !

1K

7.2 x0.057 x 3.89

_ 1
Npasosw 2% 0.02%x27x%x16

1K
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18. Verificacion del balance de energia, ecuacion 2.34

Q =059 x 23 x 10 = 13.5 kW

Comprueba que con el disefo establecido mediante este

procedimiento satisface la carga total de calor.

Ahora se evalla la pérdida de presion, ecuaciones 2.35-36-37 y 2.38:

Lado de la leche cruda:

19.4

= Gozgyose 20

4% 1.28x%x1x0.25x(66)?

APf

AP — 1.3 X 16 X (66)*
P 2% 1.02 %108

= 0.003 kPa

APy =9.96 + 0.003 = 9.96 kPa = 145 PSI

Lado de la leche pasteurizada:

19.4

= (73.06y058 — 112

4x1.12 x1x0.25 % (73.06)?

- =9.
2% 1.02 X 106 x 2.37 x 1073(97/108)°17 03 kPa

APr

AP = 1.3 x 1 x (73.06)?
P 2x1.02x%x10°

= 0.003 kPa

APy =9.03 4+ 0.003 =9.03 kPa = 1.31 Psi
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Zona de Enfriamiento

1. Se requiere suponer la temperatura del agua de enfriamiento
t.z, estimaremos como una primera aproximacion 6°C.

Temperaturas media y de la pared:

15+4
Tp = =9.5°C
2
_2H6
C_ 2 -
95 + 4
T, = 5 = 7°C

2. Propiedades fisicas de las dos corrientes con las ecuaciones
24,25 26y2.7,y laviscosidad previa interpolaciéon de los
datos reportados en (9 y 11). Los resultados se muestran en

el apéndice 10.

3. Flujo de calor requerido y flujo de agua fria, ecuacién 2.8 y
2.9:

Q =0.057(3.87)(15 —4) = 243 kW

2.43

Mc = 21806 — 2)

= 0.15kg/s

4. Estimaciéon de la MLDT, ecuacion 2.11:

MLDT = mG/D

= 4.65°C
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5. Se asume Up, empezaremos con un valor medio de 2.0

kW/m?K y aplicando la ecuacion 2.12:

243

An = — 0.26 m2
TS X465 m

Los calculos desde el paso 6 hasta el 14, que corresponde a

la etapa de iteracién, se muestran en la tabla 6.

TABLA 6

ITERACIONES EN LA ZONA DE ENFRIAMIENTO

Variable ITERACIONES_

qera gda Unidades

Up asum 2 186 | kW/m*K
Ar 026 | 0.28 m’
Np 17 17 -
N¢ 8 8 -
Afr10# 9.6 96 m?

Gr 59.40 | 59.40 | kg/m?s

Gw 151.56 | 151.56 | kg/m’s
Rer 60.24 | 60.24 -
Prr 16.56 | 16.56 -
Rew 229.27 | 229.27 -
Pry 11.33 | 11.33 -

hr 3.03 | 3.03 | kWm’K

hw 710 | 7.10 | kW/m’K

Uc 2.00 | 2.00 | kW m’K

Up cate 186 | 1.86 | kW/mK
Up asum/Up carc | 0.928 1 -

En el segundo intento se logré satisfacer la condicion y se

puede continuar con el procedimiento.
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15. Se tiene que comprobar la temperatura de la pared, usando
la ecuacion 2.29 finalmente se llegd a determinar que
Tw = 6.13°C, valor no es distante al supuesto al inicio, lo cual
no cambiara los resultados obtenidos de una manera

significativa.

16. Unidades de Transferencia de Calor NTU y efectividad,

ecuaciones 2.30y 2.31:

NTU = 2% 0.28 _ass
T 0.057x387
_ 0057 %387 _ 036
c=015x418
£ =86

17. Numero de pasos, ecuaciones 2.32 y 2.33:

Npasos,F =1
Npasos,C =3

18. Verificacion del balance de energia, ecuacién 2.34:

Q =0.28x1.86 X 4.65 =243 kW

Se comprueba que la carga total de calor queda cubierta lo

que valida la temperatura de salida del agua fria.

Ahora se evalla la pérdida de presién, ecuaciones 2.35-36-37 y 2.38:
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Lado de la leche pasteurizada:

f=126
AP; = 3.74 kPa

AP, = 0.002 kPa

APy =374 4+ 0.002 = 3.74 kPa = 0.54 Psi

Lado del agua de enfriamiento:
f =047
APy = 27.02 kPa
AP, = 0.04 kPa

APy =27.02 4 0.04 = 27.06 kPa = 3.93 Psi

Zona de retencion

Como se mencion6 en el capitulo 1, la pasteurizacion de leche se
basa en la reduccién de la concentracién de un microorganismo

patogeno con Dsz = 2.5 miny z = 4.3°C, por lo que:

F63 = nD63 = 12X25 = SOmln

Que corresponde al tiempo de retencién cuando se trabaja a una
temperatura de 63°C, pero para una temperatura de 75°C, utilizando

la ecuacién 1.5, el tiempo seria:

6375
F=30x10 43 = 0.05min = 3 segundos
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Los puertos de salida y entrada de los intercambiadores de placas
encontrados en el mercado son de 1 in (25 mm) como lo mostré la
tabla 4, por lo tanto, el tubo de retencion deberia tener el mismo
diametro a fin de realizar las conexiones con mayor facilidad. El area

de flujo de la retencién sera:

m

Ay = y) (0.0229)?2 = 3.8x10"*m?

Hasta este punto se sabe que el flujo masico de producto a procesar
es de 0.057 kg/s y su densidad, a la temperatura de retencion, es de

1004.5 kg/m®, de esta manera se puede obtener el flujo volumétrico:

_0.057
V710045

= 5.68x 107> m3/s

De la ecuacion 1.4, la velocidad maxima es:

Umax =

(5.68 x 107>

W) = 0.30m/s

Finalmente, de la ecuacién 1.3, la longitud requerida del tubo de

retencion es:

Se puede realizar el mismo procedimiento para 7 = 72°C en cuyo

caso la longitud de la retencion es:

_ 145x0.30

= 4.82
R 09 4.82m
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Con esto se abre la posibilidad de tener dos temperaturas de
retencion, lo que dara la oportunidad de realizar practicas para
comparar la influencia de esta variable en la destruccién térmica de

los microorganismos.

intercambiadores de Calor de Tubos Concéntricos

Los intercambiadores de calor de tubos concéntricos son también
muy usados en aplicaciones industriales para la pasteurizacion de
alimentos, especialmente de aquellos de baja viscosidad. El método
de disefno en intercambiadores de calor de tubos concéntricos es mas
sencillo que el realizado anteriormente en placas, para esto se sigue
la metodologia aplicada por Kern (4), con modificaciones en lo
referente a las ecuaciones de calculo del coeficiente pelicular de
transferencia de calor, pues mas bien se usara los modelos
presentados en el trabajo de Bejan et. al. (12) por ser expresiones
mas actuales, con rango de aplicacibn mas amplio y de mayor

exactitud.

Sera necesario conocer también las dimensiones de los tubos que se
utilizara en el disefio. Se consulto para ello con fabricantes locales de
intercambiadores de tubos concéntricos y de acuerdo con el flujo que
se va a manejar se determind las caracteristicas de los tubos a usar.

El detalle en la tabla 7.
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TABLA7

DATOS DE LOS TUBOS

Tubo Externo | Tubo Interno | Anulo
D. nominal, BWG (in) 1% 1 :

' Diametro interno (in) 1.4 0.902 -
Diametro externo (in) 1% 1 -
Area de flujo (ft%) - 0.64 0.75
Area de transf. Calor (ft%) 0.2618

La metodologia junto con los célculos correspondientes se presenta a

continuacién, para mayor detalle se recomienda consultar Kern (4):

Zona de Calentamiento

1. Temperaturas de entrada y salida del alimento (7. y 7s) y del

agua de calentamiento (¢ y &). Temperaturas media y de la

pared:
654+ 76
T, = =70.5°C
2
804+ 69
t, = = 74.5°C
2
70.5 + 74.5
T, =————=725%

2. Evaluacion de las propiedades fisicas de las corrientes a las
temperaturas media. Debido a que las propiedades fisicas
dependen de las temperaturas, estas resultan ser las mismas
que las estimadas en la seccién de intercambiadores de

placas. Los resultados se muestran en la tabla 5.



63

3. Flujo de calor requerido y flujo de agua caliente, ecuaciones
28y209:

Q = 0.057(3.90)(76 — 65) = 2.45 kW

2.45

H = 2720080 — 69)

= 0.053kg/s

4. Calculo de la MLDT, en flujo contracorriente. Se aplica la regla
de regla de L"Hbpital:

MLDT = AT, =80—-76 =4°C

5. Area de flujo y diametro equivalente:

Tubo interior;
YA
Ap = 1(0.0229)2 =412 x10"*m?2
Anulo:
YA YA
A, = Z(Dz2 —D?)2 = 1 (0.03562 — 0.02542)
=486 x 107* m?

Diametro equivalente, D.

o _DF-D? 00356002542 00244
e~ Dp, 0.0254 = beAsm

6. Velocidades de masa ¢, ecuaciones 2.17y 2.18:

Tubo interior:

0.057

_ — 2
P = 312 x 107 138.31kg/s“m
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Anulo:

=903 10894 kgys?
P~ 286 x 104 [0894kg/sTm

. Numeros de Reynolds y Prandtl, ecuaciones. 2.20, 2.21, 2.22 y
2.23:
Tubo interior:

Re = 5632.22
Pr =3.59

Anulo:

Re = 6930.93

Pr =242

. Estimacién del valor del coeficiente de transferencia de calor
convectivo para los dos fluidos (4; y h,), dependiendo del

régimen de flujo y de las propiedades de cada fluido ((p, 4 &

p):

Flujo laminar (Re < 2300): Ecuacion de Sieder-Tate (12):

hD D113 Ec. 2.41
Nu = Ke =1.86 [RePrL—e] (u/ )%

e

Donde L. es la longitud efectiva de cada horquilla, se ha
seleccionado una de 3 m, dado el espacio disponible en el

laboratorio.
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Flujo en transicion y turbulento (Re > 2300): Ecuacion de

Gnielinski (1976) (12):

hD, _ (f'/8)(Re — 1000)Pr

N = = Ty 127(7/8) 2 (Pr2s — 1)

Ec.2.42

Donde fse determina mediante la expresién:

= 1 Ec. 2.43
(1.82 x logRe — 1.64)?

Tubo interior:
f'=0.04
h; = 0.95 kW /m?K
Anulo;
f'=0.03
h, = 0.94 kW /m?K
9. Correccion del h; para el area externa:
hio = hi - Ec. 2.44

h;, = 0.86 kW /m?K

10.Calculo del coeficiente global de disefio (U):

Ue = - Ec.2.45
Ue = 0.45 kW /m?K

11. Calculo del coeficiente global real, ecuacion 2.25:

Up = 0.44 kW /m?K
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12.Ahora es necesario verificar el valor de la temperatura de
pared 7, cuyo valor se asumid al inicio. Esto se hace

mediante el uso de la ecuacion 2.29:

T, = 74.5 O'86(745 70.5) = 72.6°C
w094 S) =72

Resultado que es practicamente igual al asumido al inicio, por

lo tanto, lo valida.

13.Calculo del area de transferencia de calor requerida Ar,
ecuacion 2.13:

Ar = 1.40m?

14.Numero de tubos y horquillas necesarios, N:y 1y

Ar
Ny = AL Ec. 2.46
N, = 6 tubos
ny = % Ec. 2.47

ny = 3 horquillas
Donde A: es el area de transferencia de calor por tubo y L la

longitud efectiva.

15. Verificacién del balance de energia, ecuacion 2.34:

Q = 2.45 kW
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Evaluacion de la pérdida de presion

La pérdida de presion total 4Pr en un intercambiador de calor de
tubos concéntricos se debe a las pérdidas por friccibn 4Pry a las

pérdidas por giros 4F;en las horquillas:

APp = APy + AF, Ec.2.48
f h D,
APy = 2(2n, — 1)pv? Ec. 2.50

Donde D.= D; - D, y fes el factor de friccion que se determina de
acuerdo al régimen de flujo:

Flujo Laminar:

16
f= 2 Ec. 2.51
Flujo en transicion y turbulento:
£ = 0.0035 + —2 Ec. 2.52

Donde Re’se evalua con D% para el caso del anulo, en el tubo interior
se usa el numero de Reynolds y diametro normales.
Tubo interior:

F=0.011

APr =4 x3x0.011%x39X 0.142

0.0229
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= 0.33 kPa
AP, = 2(6 —1)3.9 x 0.14* = 0.20 kPa
AP; = 0.33 + 0.20 = 0.54 kPa = 0.1 Psi
Anulo:
D, = 0.0356 — 0.0254 = 0.0102 m

f =0.012

APr = 4x3x0.012 X 4.2 % 0.117 = 0.48 kPa

0.0102

AP, =2(6 —1)42 x 0.11% = 0.11 kPa

AP = 0.48 + 0.11 = 0.60 kPa = 0.1 Psi

Zona de Regeneracién

1. Se requiere la temperatura de la leche ya pasteurizada a la
salida de la zona de regeneracion 7. En la seccidn de
intercambiadores de placas se determind T4+ como sigue:

T, =75 — (65 —4) =14 °C

Temperaturas media y de la pared:

Tpp1 = 34.5°C
Tyns = 44.5°C
T, = 39.5°C

2. Propiedades fisicas de los dos corrientes con las ecuaciones

24,25 26y2.7. Los resultados se muestran en la tabla 6.
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3. Flujo de calor requerido, ecuacién 2.8:
Q = 0.057(3.88)(65 — 4) = 13.50 kW
4. Estimacion de la MTLD. Se aplica la regla de L'Hépital:
MLDT = 10°C
5. Area de flujo y diametro equivalente:
Tubo interior: A, =412 x107*m?
Anulo: A, =486 x 1074 m?

Diametro equivalente: D, = 0.0244 m

6. Velocidades de masa G, ecuaciones 2.17 y 2.18:
Tubo interior: G, = 138.31 kg/s*m

Anulo: G, =117.22 kg/s’*m

7. Numeros de Reynolds y Prandtl, ecuaciones. 2.20, 2.21, 2.22

y 2.23:

Tubo interior: Re = 3265.85
Pr = 6.38

Anulo: Re = 2390.26
Pr = 8.02

8. Estimacién del valor del coeficiente pelicular de transferencia
de calor convectivo para los dos fluidos (4 y /o),
dependiendo del régimen de flujo y de las propiedades de

cada fluido (Cp, 14 k p), ecuaciones 2.42 y 2.43:
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Tubo interior:
f'=0.04
h; = 0.62 kW /m?K
Anulo:
f'=0.05

h; = 041 kW /m?K

9. Correccion del A; para el area externa, ecuacion 2.44:

hi, = 0.56 kW /m?K

10. Calculo del coeficiente global de disefio (U,), ecuacion 2.45:
Us = 0.24 kW /m?K
11. Calculo del coeficiente global real, ecuacién 2.25:

Up = 0.23 kW /m?K

12. Se tiene que verificar la temperatura de la pared 7, dato

que se asumié al inicio, ecuacion 2.29:

T, = 44.5 0.23 445 — 34.5) = 40.7°C
W 0.41(' ) = 40.

Valor que es muy préximo al asumido al inicio, puede
reemplazarse este nuevo valor y realizar nuevamente los
calculos, se comprobarda que no habra una variacion

significativa.
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13. Calculo del area de transferencia de calor requerida Ay,
ecuacion 2.13:

Ap = 5.79 m?

14. Numero de tubos y horquillas necesarios, N, y mp
ecuaciones 246y 2.47:
N; = 25 tubos

n; = 13 horquillas

15. Verificacién del balance de energia, ecuacion 2.32:

Q = 13.50 kW

Evaluacion de la pérdida de presién, ecuaciones 2.48-50:
Tubo interior:

APy = 1.5 kPa

AP, = 1.36 kPa

AP; =15 + 1.36 = 2.83 kPa = 0.41 Psi

Anulo:

APy = 2.19 kPa

AP, = 0.97 kPa

APy =219 4 0.97 = 2.83 kPa = 0.41 Psi



72

Zona de Enfriamiento

1. Se requiere suponer la temperatura del agua de enfriamiento
t>. Este valor ya fue determinado en la seccién de

intercambiadores de placas. Temperaturas medias y de la

pared:
T, =9.5°C
t, =4°C
T, =7°C

2. Propiedades fisicas de los dos corrientes con las ecuaciones

2.4,25,26y27. Los resultados se muestran en la 8.

3. Flujo de calor requerido y flujo de agua fria, ecuacién 2.8 y
2.9:
Q =243 Kw

my, = 015 kg/s

4. Estimacion de la MLDT, ecuacion 2.11:

MLDT = 4.65°C

5. Area de flujo y diametro equivalente:
Tubo interior: A, =412 x107*m?
Anulo: Ag =486%x107*m?

Diametro equivalente: D, = 0.0244 m
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6. Velocidades de masa ¢, ecuaciones 2.17 y 2.18:
Tubo interior: G, = 13831 kg/s*m

Anulo: G, = 299.11 kg/s*m

7. Numeros de Reynolds y Prandtl, ecuaciones. 2.20, 2.21, 2.22

y 2.23:

Tubo interior: Re = 1355.10
Pr =16.56

Anulo: Re = 4652.27
Pr=1133

8. Estimacion del valor del coeficiente de transferencia de calor
convectivo para los dos fluidos (A; y A,), dependiendo del
régimen de flujo y de las propiedades de cada fluido (Cp, 1 &

), ecuaciones 2.42 y 2.43:

Tubo interior:

h; = 0.24 kW /m2K

Anulo:

f'=0.04

h, = 1.05 kW /m2K

9. Correccion del A, para el area externa:
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hy, = 0.22 kW /m?K

10. Calculo del coeficiente global de disefio (Uc), ecuacion 2.45:

Ue = 0.18 kW /m?K

11. Calculo del coeficiente global real, ecuacion 2.25:

U, = 0.18 kW /m?K
12.Se verifica la temperatura de la pared, ecuacion 2.29:

T, = 9.5 O'1895 4) =54°C
wo 0.18(' T

Este valor es cercano al asumido, mas igual, por lo que se
éste pasa a ser el nuevo valor asumido y se vuelven a
calcular todos los valores, se comprueba que estos no
cambian significativamente y los valores encontrados

quedan iguales.

13.Calculo del area de transferencia de calor requerida Ar
ecuacion 2.13:
Ar = 2.93m?
14.Numero de tubos vy horquillas necesarios, N, y ny,
ecuaciones 2.46y 2.47:
N; = 13 tubos
ny, = 7 horquillas
15. Verificacion del balance de energia, ecuacion 2.32:

Q =243 kW
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Evaluacion de la pérdida de presién, ecuaciones 2.48-50:
Tubo interior:

APy = 0.73 kPa

AP, = 0.43kPa

APr =0.73 + 043 =1.16 kPa = 0.17 Psi

Anulo:
APf = 18.87 kPa

AP, =222 kPa

APy = 18.87 + 2.22 = 21.08 kPa = 3.06 Psi

Zona de retencion

Se sigue el mismo procedimiento que en el caso de intercambiadores

de placas, por lo que los resultados seran los mismos.

Evaluacion Experimental del Coeficiente Pelicular de

Transferencia de Calor h

Para validar el disefio anteriormente obtenido, es necesario determinar
experimentalmente si la metodologia aplicada en el disefio simula a un
proceso de transferencia de calor real. Como se vio, la fase
fundamental de la metodologia seguida radica en la determinacién de

los coeficientes peliculares de transferencia de calor “/#”, ahora se
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verificara cuan cerca de los valores reales esta la estimacion hecha

por las ecuaciones del modelo utilizado.

Las pruebas se realizaron en el intercambiador de calor de placas del
laboratorio de Operaciones Unitarias de la carrera de Ingenieria en
Alimentos. Como fluido se servicio se utilizdé agua caliente proveniente
del tanque térmico del laboratorio y, por razones de costo, el liquido a
calentarse fue agua potable. Los resultados igualmente son validos
dado que los datos experimentales que se obtuvieron de h fueron

comparados con los determinados tedricamente.

Para evaluar el coeficiente pelicular de transferencia de calor

experimental o real se utilizé la siguiente expresion:

_qQ
A,AT,

hg Ec. 2.53

Donde Q se calcula con la ecuacion 2.7 y AT, es la diferencia entre la
temperatura media del fluido 7, o t, segun corresponda, y la

temperatura de pared de la placa 7.

El equipo, cuya instalacion establece un flujo en contracorriente, posee
placas corrugadas con un area de transferencia de calor de 0.03 m?
por placa, las demas caracteristicas se muestran en la tabla 8.

Ademas se conté con un equipo de Termocuplas electronico, que
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facilitd la medicién de las temperaturas de cada corriente entrando y

saliendo del intercambiador.

TABLA 8

DATOS DEL INTERCAMBIADOR DE CALOR DE LAS PRUEBAS

Numero de placas de transferencia de calor 17 |
Longitud de las placas 0.50m
Ancho efectivo de las placas 0.05m
Espesor de las placas 0.0005 m
Arreglo establecido ' 9/9
Espacio entre placas 0.0017 m
Area de transferencia de calor por placas 0.03 m?
Area total de transferencia de calor 0.51 m?

Fuente: Manual de Practicas de Transferencia de
Calor, Ingenieria en Alimentos
Luego de hallados los valores de #h tebricos y reales, es necesario
establecer el porcentaje de error, para medir la exactitud del método

analitico utilizado;

hg — hr
hg

WE =

x 100 Ec. 2.54

Se trabaj6 con 6 diferentes flujos, con la finalidad de obtener 6 valores
distintos de h. Durante las primeras pruebas se varié el flujo del
alimento (agua fria) manteniendo constante el flujo de agua caliente,
luego se realiz6 el proceso inverso, es decir, se vari6 el flujo de agua

caliente manteniendo la otra corriente constante. Por supuesto, fue



78

nNecesario esperar varios minutos -aproximadamente ocho- mientras
se alcanzaba el estado estacionario en cada prueba, pues son estos
datos los que sirven para los calculos. A su vez, para cada flujo se
realizaron ocho réplicas, con la finalidad de obtener valores promedios

de las temperaturas.

Primero se efectuaron las pruebas variando el flujo del lado del fluido
frio y manteniendo constante la corriente de fluido caliente. En el

apéndice 11.se muestran los resultados promedios para cada prueba.

Los valores de las propiedades del agua correspondientes a la
temperatura promedio de cada prueba son los reportados en el

apéndice 12.

El diametro equivalente corresponde a:

_ 2(0.005)(0.00174)

_ = 0.00336
¢~ 70.005 + 0.00174 0336 m

Los numeros adimensionales se calculan de las ecuaciones 2.18, 2.19
y 2.22 como sigue:

_105.87(0.00336)

Re =~ei3ex 106 ~ 3030
Re = 4180.81(671.36 X 107°) 446
€= 0.63 o

Nu = 0.13(530.3)°732(4.46)/3(671.36/623.9)*17 = 21.39
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Y finalmente de la ecuacion 2.23 se puede calcular hy para el lado del

fluido frio:

hy = Nu— = 21.39 0.63
T M= 237000336

e

= 4.0 kW /m?°C

Para la determinacion del hg, se fij6 primero la cantidad de calor

transferida en cada prueba con la ecuacion 2.7:

Q = 0.083(4.181)(51 — 26) = 8.7 kW

Luego de la ecuacién 2.53 se calcula el Az

hg

8.7

~ 0.51(41.36 — 36.89)

= 4.08 kW /m?°C

El porcentaje de error se obtiene de la ecuacion 2.54:

e =

4.08 —

4.08

4.0

| X 100 = 1.9%

Los resultados para todas las pruebas realizadas se resumen en la

tabla .

TABLA 9

RESULTADOS DE LAS PRUEBAS EXPERIMENTALES 1

Fluido Frio
Prueba hr Q hr
Re Pr Nu BE

Ne° KW/mPK | kJ | kW/mPK

1 530.30 | 4.46 | 21.39 4.00 8.66 4.08 1.9
2 686.45 | 461 | 26.19 4.89 10.58 4.58 6.7
3 850.98 | 4.65 | 30.74 573 12.71 5.68 1.0
4 1004.87 | 4.70 | 34.82 6.49 14.46 6.67 2.7
5 1148.39 | 4.78 | 38.63 7.19 15.45 7.04 2.1
6 1283.66 | 4.85 | 42.09 7.82 16.29 7.93 14
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En la figura 2.2 se puede ver el comportamiento de los coeficientes

tedricos y reales.

( Y
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L , © EXPERIMENTAL -~ TEORICO y

FIGURA 2.2. COMPARACION DE h EXPERIMENTAL Y TEORICO

Luego se realizaron las pruebas manteniendo constante la corriente
del fluido frio y variando a seis diferentes valores el flujo del fluido
caliente. En el apéndice 13 se muestran los resultados promedio para

estas pruebas.

Los valores de las propiedades del agua correspondientes a la
temperatura promedio de cada prueba son los reportados en el

apéndice 14.

Los numeros adimensionales se calculan, asimismo, de las

ecuaciones 2.18, 2.19y 2.22 como sigue:
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_ 117.75(0.00336)

Re = = 779.40
¢~ 57325 x 10-5

Py — 4184.28(573.25 x 107%)

T 064 = 3.75

Nu = 0.13(779.40)°732(3.75)1/3(573.25/606.49)°17 = 26.17

De la ecuacion 2.23 se puede calcular h tedrico para el lado del fluido

caliente:

he = 26.17 500336

= 4413 kW /m?K

’
Para la determinacién del hg, se determind primero la cantidad de
calor transferida en cada prueba con la ecuaciéon 2.7:

Q = 0.09(4.184)(57 — 38.22) = 7.2 kW

Luego de la ecuacion 2.53 se calculd el ag:

7.2
hR =
0.51(47.61 — 44.31)

= 4.297 kW /m?°C

El porcentaje de error se obtiene de la ecuacién 2.54:

4,297 —4.413

Los resultados para todas las pruebas realizadas se resumen en la

tabla 10.
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TABLA 10

RESULTADOS DE LAS PRUEBAS EXPERIMENTALES 2

Fluido Caliente
Prueba hr Q hr

Re Pr | Nu % E
N° kW/m2K | k] | kW/m2K
1 779.40 | 3.75 | 26.17 4.41 7.24 4.30 2.70%
2 812.63 | 3.77 | 27.03 4.56 7.87 4.55 0.11%
3 840.68 | 3.82 | 27.79 468 879 | 453 3.26%
4 872.09 | 3.85 | 28.62 4.81 9.53 493 2.41%
5 906.46 | 3.86 | 29.47 5.00 10.08 5.13 3.43%
6 977.36 | 3.87 | 31.13 5.23 11.07 5.02 4.15%

En la figura 2.3 se puede ver el comportamiento de los coeficientes

tedricos y reales para estas pruebas.
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FIGURA 2.3. COMPARACION DE h EXPERIMENTAL Y TEORICO
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2.3.Disefio de las lineas de agua de calentamiento y de enfriamiento

Aqua de calentamiento

Para completar el sistema de pasteurizacion HTST se necesitan
tanto agua de calefaccion como de enfriamiento. Para generar el
agua de calefaccién, se cuenta con un intercambiador de calor cuyas
caracteristicas fisicas se mencionan en la tabla 12. Se utilizara vapor
vivo proveniente de la caldera para el intercambio de calor con agua
fria. A continuacién se calcula el nUmero de placas necesarias para

la operacién con la finalidad de conocer si el equipo servira o no.

Para ello se sigue el método de Welti-Chanes et. al. (8) como se
explicé antes. La variante, en este caso, lo constituye el uso de
vapor, que amerita la utilizacion de una nueva ecuacién para el
calculo del coeficiente pelicular de transferencia de calor para la
condensacion de vapor 4,. Cabe mencionar aqui, que sera necesario
el uso de una valvula reguladora de presién para bajar la presion del
vapor vivo desde la presion que genera la caldera hasta los 2 PSIG,

con que se planea trabajar.

1, D3 p2 TV*
94 Ze Pi ] ("”) (Ec. 2.55)

Hi Ky (Tv - Tw)

h, = 0.725 [ D,



84

Donde:

2= gravedad (m/s?)

A, = calor latente de vaporizacion a la presion de trabajo (J/kg)

De= diametro equivalente (m)

o= densidad del condensado (kg/m®)

= viscosidad del condensado (Pa-s)

x;= conductividad térmica del condensado (W/m K)

7.y Tw = temperaturas de saturacién del vapor y la de la pared

(°C).

A la presién de trabajo, la temperatura de saturacion es de 103°C
aproximadamente, se asume que el vapor saturado se condensa
saliendo del intercambiador como consensado sin sub-enfriamiento,
por lo tanto sale a la misma temperatura. El agua entra al equipo a
25°C, que corresponde a la temperatura ambiente promedio,
teniendo que salir del mismo a 81°C, un grado mas de la que se

necesita en la zona de calentamiento para compensar las pérdidas

de calor.

Los datos requeridos para los calculos se muestran en la tabla 11.
Las propiedades fisicas del agua de calentamiento se estimaron a
partir de Choi y Okos (7) como ya se ha descrito en la seccién
anterior. Para el vapor, se utilizé los datos reportados en Van-Wylen

et. al. (16).
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TABLA 11

PROPIEDADES FiSICAS DE LOS FLUIDOS PARA EL
INTERCAMBIADOR DE PLACAS EXISTENTE

] vapor .
Propiedad | Agua Unidades
cond.

Cp 4176 - Jikg K

M s 105 157 28.3 Pa-s
Dwxms @r, | 147 - Pa-s

K Ki 0.58 0.68 Wim°K
Y 9972 | 9576 | kgim®

Seguida la metodologia indicada para el disefio de intercambiadores
de placas, se obtuvieron los resultados que se muestran en la tabla
12.

TABLA 12

CALCULOS DE DISENO PARA EL INTERCAMBIADOR
DE PLACAS EXISTENTE

Cantidad | Unidades
Q 12.86 kw
\MLDT 44.25 °C
T hw 5.88 KWImK
\ hy 11.54 | kWIm’K
} e 3.50 KW/mK
\ Up 3.07 kW/mK
( Ar 0.09 m’
TN,, ( 57 placas

Tal como se aprecia en la tabla 12, el intercambiador de placas que

actualmente posee el Laboratorio de Operaciones Unitarias cumpliria
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con las condiciones requeridas para la generacidn de agua de
calentamiento, pues solo son necesarias 7 placas de las 17 que

posee para la tarea.

Aqgua de enfriamiento

El agua de enfriamiento que sera usada en la zona de enfriamiento
sera generada mediante la utilizacién de un Chiller. Al igual que el
agua de calentamiento, la temperatura inicial de agua sera la
ambiente al momento de arrancar el funcionamiento del equipo, es
decir 25°C. La temperatura de salida ya esta fijada en 2°C, menos
uno para compensar la ganancia de calor, es decir 1°C. Al ser una
temperatura cercana a la congelacién del agua, sera necesario el uso
de un depresor del punto de congelacién, usaremos entonces una
solucién de sal muera en la concentracion del 10%, suficiente para
bajar el punto de congelaciéon del agua. Las propiedades fisicas son
muy similares al agua por ello se usa el Cp del mismo para el caicuio
de la potencia que debe tener el equipo, a continuacion lo referido:

P = 0.146 X418 x (25 — 1) = 1458 kW

Generalmente, estos equipos se compran en base a las “Toneladas
de refrigeracion” que se calcula de la siguiente manera:

P = 1458/3,5168 = 4 ton.ref.
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Dentro de estos tenemos aquellos accesorios aparte de los

intercambiadores que se necesitan para el sistema funcione.

Para

ello se realizé un esquema de la linea completa para establecer la

cantidad de accesorios, véase la figura 2.4.

muestran los equipos y accesorios adicionales.

TABLA 13

EQUIPOS Y ACCESORIOS ADICIONALES PARA LA
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA COMPLETO

Cantidad | Capacidad |
Chiller 1 5 ton. ref.
Bomba centrifuga sanitaria 1 0.5 HP
Sistema de control de temperatura 1 -
Valvula de desviacién, tres vias, sanitaria 1 -
Valvula de reduccion de presion para vapor 1 -
Bombas de desplazamiento positivo 2 0.5HP
Termocuplas 1 -
Codos 90°, acero inoxidable, tipo clamp 22 -
Ferrules, acero inoxidable 37 -
Valvula mariposa, sanitaria 5 1in
Te, acero inoxidable, tipo clamp 8 1in
Empagques teflén sanitario 68 1in
Clamps, acero inoxidable 68 1in
Tubo, acero inoxidable 2 1in
Tanque acero inoxidable 2 -

En la tabla 13 se

El sistema de control de temperatura, es un sistema de control

automatico, que sirve para desviar el flujo al tanque de materia prima
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cuando la leche o producto a pasteurizarse no ha alcanzado la
temperatura de retencién, dejandola pasar Unicamente cuando se
alcance esta. Es equipo funciona junto con la valvula de tres vias
que es la que ejecuta la accion. De esta manera se asegura que en
todo momento el alimento que llega al tanque esté debidamente

pasteurizado.

Ubicacion de la linea HTST en el laboratorio de Operaciones

Unitarias

Esta seccion corresponde basicamente a la distribucion de los
equipos dentro del laboratorio de Operaciones Unitarias, de tal
manera que se tenga una idea clara de su disposicion cuando se

implemente.

Para ello se realiz6 un diagrama con la vista de planta de la
instalacion, buscando la mejor configuracion en el orden de optimizar
espacio, el diagrama se muestra en la figura 2.4, el cual fue elaborado
para intercambiadores de placas. Como se ve en el mencionado
grafico, constan la linea completa de vapor con todos sus
componentes, la linea de agua potable, la linea de pasteurizacion

HTST ademas del evaporador existente.
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La linea HTST consta de los tres intercambiadores de placas, los
tanques de almacenamiento de producto y materia prima, el chiller o
enfriador de agua, las bombas y el intercambiador de placas que
genera el agua caliente para el sistema; cabe recalcar que este ultimo
usara vapor como medio de calefaccidén, por ello es necesario una
derivacion de la linea de vapor principal, como puede verse. El
producto a pasteurizar pasa desde el tanque de almacenamiento de
materia prima, impulsado por la bomba centrifuga, ala zonade
regeneracion donde se precalienta para luego pasar a la de
calentamiento alcanzando la temperatura de pasteurizacion. Se
mantiene a esta temperatura en el tubo de retencion finalmente
ingresando a la zona de enfriamiento donde se reduce su temperatura

para pasar al tanque de almacenamiento de producto pasteurizado.

La funcién de la valvula de tres vias es la de desviar el flujo hacia el
tanque de materia prima cuando no se ha alcanzado la temperatura
de retencion, que generalmente sucede al inicio de la operacion del
equipo pues se requiere de un tiempo minimo para llegar al estado

estacionario.
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Esta valvula es regulada por un sistema de control automatico, que
registra la temperatura de retencién, y solo cuando se alcance la
temperatura del set-point, el sistema de control permite que el fluido
adecuadamente pasteurizado pase al tanque de almacenamiento, e
otra manera, si la temperatura registrada es menor a la necesaria, el
sistema hace que se desvie el flujo enviando el producto nuevamente

al tanque de materia prima para su reproceso.

2.6.Estimacion del costo del proyecto y seleccion de equipos

Estimacion del costo

Para realizar una estimacion del costo aproximado del proyecto, se
consultd a los principales distribuidores locales. Para el caso de los
intercambiadores de placas en la tabla 14 se muestran los costos
proporcionados por IVAN BOHMAN C. A. representante nacional de
la marca ALFA-LAVAL. Estos equipos no son de construccion

nacional y por lo tanto es necesario importarlos.
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TABLA 14

ESTIMACION DEL COSTO DE LOS INTERCAMBIADORES DE
CALOR DE PLACAS

Descripcion de | N°de "Valor unitario Total
Cantidad
intercambiador | placas uUs$ Us$
Regeneracion:
Modelo T2B-FG, 33 1 3131 3131
Area = 0.62 m?
Calentamiento:
Modelo T2B-FG, 11 1 2281 2281
Area=0.18 m?
Enfriamiento:
Modelo T2B-FG, 17 1 2504.8 2504.8
Area = 0.3 m?
Subtotal 7916.8
VA 12% 950.02
Nacionalizacion y envio (10%) 791.68
TOTAL 9658.50

Fuente: IVAN BOHMAN C. A, ALFA-LAVAL

Los intercambiadores de calor de tubos concéntricos se los puede
conseguir localmente, los costos de estos equipos proporcionados

por un fabricante de los mismos de muestran en la tabla 15.
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TABLA 15

ESTIMACION DEL COSTO DE LOS INTERCAMBIADORES DE
CALOR DE TUBOS CONCENTRICOS

Descripcion de N° de Valor unitario Total
Cantidad

intercambiador | horqll. Uss$ Uss$
Regeneracion:

Long. efectiva=3 m
Area =6.23 m? 13 1 3629.50 3629.50
Acero inoxidable
316
Calentamiento:

Long. efectiva=3m
Area=144m’ 3 1 940.84 940.84
Acero inoxidable
316

Enfriamiento:
Long. efectiva=3m

Area = 3.35 m? 7 1 4028.67 4028.67

Acero inoxidable

316
Subtotal 8599.01
IVA 12% 793.75
TOTAL 9392.76

Fuente: GRUPO PROVI C. A

La cotizacién de los demas equipos y accesorios se muestran en la

tabla 16.
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TABLA 16
ESTIMACION DEL COSTO DE EQUIPOS Y ACCESORIOS
ADICIONALES
B Valor
Descripcion Cantidad | Unitario | Ot
uss | US®
Chiller’ 1 154560 | 1545.60
Bomba centrifuga sanitaria’ 1 750 750
Sistema de control de temperatura? 1 2000 2000
Val\./ula? dze desviacion, tres vias, 1 250 550
sanitaria
?//:FI)\;urlsa de reduccién de presioén para 1 300 300
Bombas de desplazamiento positivo® 2 100 200
Termocuplas® 1 350 350
Codos3 90°, acero inoxidable, tipo 29 18.98 417 56
clamp
Ferrules, acero inoxidable® 37 3.8 140.6
Valvula mariposa, sanitaria® 5 75 375
LTe, acero inoxidable, tipo clamp® 8 15.13 121.04
Empaques teflén sanitario® 68 1.87 127.16
Clamps, acero inoxidable® 68 7.5 510
Tubo, acero inoxidable® 2 78.05 156.1
Tanque acero inoxidable’ 2 1000 2000
Subtotal 8943.06
IVA 12% 1073.17
TOTAL 10016.23

Fuente: '"AGROINDUSTRIAS, ‘REFRASER S. A., *\GRUPO PROVI C. A.

Hasta ahora se han expuesto los costos referente a los equipos, pero la
labor de implementacién, también tiene su costo adicional, de acuerdo con
Vaca (17), en un proyecto de esta indole el costo de Ingenieria e

Implementacion del mismo debe estimarse en un 8% de la inversion total.
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En la tabla 17 se resumen los costos obtenidos anteriormente y se agrega
el costo correspondiente a la Ingenieria e Implementacion, mostrando alli
del las dos propuestas mencionadas

el costo final proyecto con

anteriormente.

TABLA 17

RESUMEN DE LA ESTIMACION DEL COSTO
TOTAL DEL PROYECTO

Costo total | Costo total
uss$ Us s

Intercambiadores 9658.50 )
de Placas
Intercambiadores ) 9392 76
Tubos Concéntricos
Otros equipos y accesorios 10016.23 | 10016.23
Ingenieria e implementacién (8%) & 1573.98 15652.72

TOTAL 21248.70 | 20961.71

Los datos mostrados en las tablas 13 a la 17 tratan de ser lo mas cercanos
a la exactitud deseada, sin embargo no dejan de ser estimaciones que
pueden cambiar al momento de la implementacién del proyecto, pues, en
el caso de los costos, estan sujetos a variaciones de precios de equipos y
accesorios en el mercado, dado el periodo relativamente corto de tiempo

en las proformas obtenidas tienen validez.
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Seleccion de equipos

Hasta ahora es evidente que con ambas opciones presentadas en
2.3 se va a obtener los mismos resultados en cuanto a inocuidad del
alimento a pasteurizar, pero es necesario determinar cual de los dos
s:istemas conviene a la facultad para su implementacion. Aqui se
presenta una herramienta mas que sera de gran influencia a la hora
de seleccionar el sistema adecuado, se denomina punto de equilibrio.
Ahora es necesario crear una funcion lineal que represente el costo
de produccién de cada alternativa.
CT = CF+XCV Ec. 2.56

Donde:

CT= Costo total de produccién ($)

CF= Costo fijos ($)

CV= Costo variable ($)

X= Produccion (L/batch)

Los costos fijos en la produccidén lo representan el costo de los

equipos, el resumen se detallé en la tabla 25.

Por otro lado los costos variables estan representados basicamente

dos rubros:

e Consumo de combustible en la caldera, en este caso diesel.
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e Consumo de energia eléctrica, principalmente consumida por

las bombas y chiller.

Pero como se vio en la seccién 2.3, el consumo en energia eléctrica
sera minimo ya que el sistema necesita poca energia para mover los
fluidos. Por lo que el gasto en diesel seria el mas representativo y

solo ese costo se tomara en cuenta en los calculos.

Ademas se consideran los siguientes costos importantes:
+ Mantenimiento. Se considera un 2% anual del valor inicial de los
equipos (17).

Depreciacién: Se considera un valor de salvamento del 10% de

«

valor inicial de los equipos y el resto depreciado a 5 afos.

Hay que suponer una eficiencia del caldero que posee la carrera,
estimaremos un valor bastante aceptable de 85%, este valor no solo
representa la eficiencia de la caldera, sino que también compensa las
pérdidas en la red de distribucion de vapor. Asimismo la potencia

calorifica del combustible se calcula en un valor de 146043.7 kJ/gal.

Las consideraciones aqui realizadas son validas ya que como se
vera al final de esta seccion son aplicadas a las dos opciones de
equipos con la finalidad de establecer los costos de produccién de

cada una. Primero, tenemos que estimar la produccion anual que la
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linea de pasteurizacién procesaria. Es necesario aclarar que la linea
no solo serviria para practica de los estudiantes, sino que
eventualmente podrian hacerse pequefias corridas de produccién
para pasteurizar leche o zumos de frutas a escala piloto. Para este
punto en especial consideraremos que se trata de una linea de
produccién y, por lo tanto, debemos calcular la produccién anual de

esta linea.

Al inicio de este capitulo se mencioné que el disefio considera
procesar unos 200 litros de producto por hora, asi que asumamos
gue un batch de produccién corresponde a un lote de 1 m°® de leche,
asi en un dia de trabajo de 10 horas se podrian realizar dos batches.
Asi, en un afo podria procesarse 2x5x48=480 batches. Con este

dato se puede estimar el costo fijo por batch a producir.

Valor inicial $ 21248.70
[-] Salvamento (10%) -2124.9
19123.83
[+] 5 afios 3824.77
[+] Mantenimiento (2%) + 849.95
Total anual $ 4674.71

$ afio $

4674.71

=9.74
ano % 480 batches batch
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Este es el valor del costo fijo de la funcion. Para el costo variable,
que corresponde al combustible requerido, se hace necesario el uso

de la siguiente ecuacion:

o myd,
mp—m Ec. 257
Donde:
mp = cantidad de combustible, diesel, necesario
[gal/batch]

my, = cantidad de vapor necesaria, [kg/batch]
PCI = potencia calorifica inferior del combustible diesel

(kJ/gal)

De la seccion 2.3 se obtiene que para un batch de produccién la
cantidad necesaria de vapor:

— 0.00578 kg y 3600s y 5h
My = 5 s h batch

= 104.1 kg/batch

Reemplazando valores en la ecuaciéon 2.56:

104.1 x 2243.7
mp =
b ™ 0.85(146043.7)

= 1.88 gal/batch

El precio actual del diesel en el mercado es de US$ 1.05/gal., por lo
tanto:

gal $ 1 batch
X 1.05 = 0.00198

188 ¢ ech gal " 1000 L leche L leche
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La funcién del costo para el caso del sistema en intercambiadores de

calor de placas seria:

CT = 9.74 + 0.00198X Ec. 2.58

Si reemplazamos el nivel de produccion a realizase en litros/batch,

obtendremos una linea recta con intercepto 9.64 y pendiente

0.00198.

Ahora sigamos el mismo procedimiento para hallar la funcién del

costo para el caso de los intercambiadores de calor de tubos

concéntricos.

Valor inicial $ 20961.71
[-] Salvamento (10%) -2096.17
18865.54
[+] 5 afios 3773.11
[+] Mantenimiento (2%) +838.47
Total anual $4611.58

Por lo que el valor del costo fijo es:

461158 afio 413
O ko 480 batches " batch

El costo variable:

—0 0083kg y 3600s y 5h
My =5 s h batch

= 148.67 kg /batch

De la ecuacioén 2.56:
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_ 148.67 x 2243.7

= = 2.69 gal/batch
> =70 85(146043.7) gal/batc
Finalmente:
269 9% w105 LPAER ) 00282
" batch”™ " gal = 1000Lleche ~ L leche

La funcién del costo para el caso del sistema en intercambiadores de
calor de tubos concéntricos seria:

CT = 9.61 +0.00282X Ec. 2.59

En la figura 2.4 se aprecia la grafica del las dos funciones del costo

total, ecuaciones 2.58 y 2.59.

Como se ve en el grafico de la figura 2.4, el punto de equilibrio es de
aproximadamente 1265 L/h. Esto significa que si se trabaja a este
nivel de produccién, ambos sistemas daria en mismo costo total de
produccién. Pero a partir de aquella en adelante, el sistema con
intercambiadores de placas daria el menor costo. Al inicio de este
analisis se estimo6 una produccién diaria de 2000 L/dia, por lo tanto,

la opcién mas econdémica seria la de intercambiadores de placas.
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FIGURA 2.5. PUNTO DE EQUILIBRIO PARA LA SELECCION DE
EQUIPOS

Analisis de resultado

Finalizada esta etapa del disefio de los equipos que conforman el sistema
de pasteurizacién HTST, es necesario establecer comparaciones entre
las dos opcionhes, intercambiadores de calor de placas y tubos
conceéntricos, para ello se resumen los resultados obtenidos en las tablas

26y 27.



TABLA 18

RESUMEN DEL DISENO CON

INTERCAMBIADORES DE PLACAS

Intercambiador de Placas

RESUMEN DEL DISENO CON
INTERCAMBIADORES DE TUBOS CONCENTRICOS

Seccion Area de t:;nf. Calor N° de placas Up
Efectiva Total Efectiva | Total | kW/m?K
Calentamiento 0.21 0.22 11 13 2.74
Regeneracién 0.59 0.62 31 33 2.30
Enfriamiento 0.28 0.30 15 17 1.86
TOTAL 1.14 63
TABLA 19

Intercambiador de Tubos Concéntricos

Area de tranf. Calor

Seccién 2 Ne N° Up
Efectva | Real | Horauillas | Tubos = o
| Calentamiento 1.40 1.44 3 6 0.44
Regeneracién 5.79 5.99 14 26 0.23
Enfriamiento 2.90 3.11 7 14 0.18
TOTAL 10.54 46
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El primer resultado de importancia es el area de transferencia de calor

necesaria, que para el caso del sistema disefiado en intercambiadores de

calor de placas, resuita ser casi 10 veces menor que la otra opcién, lo

cual reduce el tamano del equipo ocupando menos espacio en la

instalacion del laboratorio.

Este resultado se esperaba dado que Ios

coeficientes de transferencia de calor para placas son muy superiores

que en el caso de tubos, como se constata en las tablas anteriores. En
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un primer acercamiento a la eleccién del sistema mas adecuado, se
puede estimar que el de intercambiadores de calor de placas es el mejor
por el tamafio reducido que ocuparia, pues el area de instalacién en el

laboratorio, como se sabe, es pequena.

Por otro lado, de la evaluacion de las pérdidas de presidn, que se
resumen en la tabla 28, se determina que en ningun caso excedera los
10 PSI que es una de las restricciones establecidas en el proceso de
disefio, por lo que eventuaimente podria utilizarse una sola bomba para
el transporte del alimento por todo el sistema en ambas opciones,
intercambiadores de placas y tubos, ademas de aquellas para el

transporte de los fluidos de servicio.

TABLA 20

PERDIDAS DE PRESION ESTIMADAS PARA
LOS INTERCAMBIADORES

. Pérdidas de Presion (PSI)
Seccién ot S
Placas Tubos concéntricos
Alimento | Agua | Agua | Alimento
Calentamiento 0.25 0.23 | 0.08 0.1
Regeneracion | 1.44 | 1.31 - - 0.41 | 0.35
Enfriamiento 0.55 394 | 3.06 0.17
TOTAL - .365 1.03

De la evaluacion experimental de los coeficientes peliculares se nota que
los modelos utilizados para determinarlos son bastante aceptables, pues

la maxima desviacién que se obtuvo fue de 6,7%, que para calculos de
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ingenieria es un valor admisible validando los resultados obtenidos en el
disefio, pues el punto neuralgico en el proceso es la determinacién de los
coeficientes peliculares de transferencia de calor. Ademas, como se
aprecia en la figuras 2.2 y 2.3, la variacién de los coeficientes, segun el
modelo, es proporcional al incremento en el flujo, debido a la
proporcionalidad de estos con el numero de Reynolds. Los puntos rojos,
gue representan los datos experimentales, estan bastante cerca de la
linea celeste que representa a los coeficientes predichos por las
ecuaciones, lo cual confirma la validez del modelo utilizado en el disefo

de la linea de pasteurizacién para el caso de intercambiadores de placas.

Finalmente de la herramienta de punto de equilibrio aplicada para la
seleccion de equipos se rescata que ambas opciones tienen costos de
produccién muy cercanos, dada la cercania de las rectas de la figura 2.4,
sin embrago, para una produccién menor que el punto de equilibrio (1265
L/batch), la opcidn mas econdmica resulta la de intercambiadores de
calor de tubos concéntricos, pero para una mayor, como la estimada de
2000 L/batch, la opcidon mas econdémica resulta la de intercambiadores de
calor de placas. Si se considera el espacio disponible y el costo
operacional del sistema de pasteurizacion HTST, la mejor opcién sin

duda alguna que es el disefio en intercambiadores de calor de placas.



CAPITULO 3

3. DESARROLLO DEL MANUAL DE PRACTICAS

3.1.

Guias de practicas para: Balance de Energia, Transferencia

de Calor y Preservacion por Calor

A continuacién se describiran tres practicas que se podrian
realizar en el equipo de pasteurizacion. Son practicas
introductorias para el estudio de Balance de Energia,
Transferencia de Calor y Preservacién por Calor. Sin embargo
puede haber muchas otras aplicaciones que se pueden adaptar

una vez realizada la implementacién del proyecto.

Practica 1: Balance de Energia

Materia: Balance de Materia y Energia

Laboratorio: Operaciones Unitarias (IAL)
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Nombre de la Practica: Evaluacion de carga de calor transferida

desde un fluido a otro en un Intercambiador de calor.

Obijetivo

Evaluacion experimental de la cantidad de calor que se transfiere
de un fluido a otro en un intercambiador de calor.

Materiales

e Equipo de pasteurizaciéon

Fundamento teérico

De la primera ley de la termodinamica se determina que la
cantidad de energia (calor) que pierde un sistema tiene ser
transferido a otro, con la consecuente diminucién de temperatura
del primero y aumento del otro. Cuando las sustancias que
intercambian calor no cambian de fase, y no hay la presencia de
trabajo en el sistema, la primera ley de la termodinamica se
reduce a un cambio de entalpia, que puede ser evaluada
facilmente conociendo el cambio de temperaturas (AT) y el calor
especifico (Cp) de las mismas mediante la expresion:

|mCpAT|, = |mCpAT|, Ec. 3.1
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Procedimiento experimental

Llenar el tanque de materia prima con la muestra de 200
litros, por razones de economia se trabajara con agua
potable la cual debe estar a temperatura ambiente 25°C.
Dejar pasar vapor para la generacion de agua caliente y
encender el chiller.

Especificar la temperatura de pasteurizacion en el panel
del controlador automatico, 75°C.

Hacer circular los fluidos a través del sistema de
pasteurizacion excepto el producto a pasteurizar (agua).
Se abre la valvula de paso de la muestra y se fija un flujo
especifico con la ayuda del medidor de flujo.

Una vez que se haya alcanzado la temperatura de
pasteurizacién, la valvula de tres vias dejara pasar el
producto pasteurizado, en este instante se habra
alcanzado el estado estable.

Se toman las lecturas de las temperaturas.

Se llena la siguiente tabla de datos.
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TABLA 21
TABLA PARA DATOS EXPERIMENTALES DE LA PRACTICA
1
Temperatura °C
Fluido
ZONA Producto de
Servicio

Te | Ts | Te | Ts

Regeneracion

Calentamiento

Enfriamiento

FLUJO L/h

Agua de Calentamiento
Agua de Enfriamiento

e Se deben realizar los calculos de balance de energia
mediante la ecuacion 2.8.

e Discutir acerca de los resultados de obtenidos.

Los calculos de ésta practica pueden ser asistidos de manera
automatica ingresando los datos obtenidos en un programa
desarrollado para este efecto en Excel, se dara mas detalle en la

seccion 3.2.

Practica 2: Transferencia de calor

Materia: Operaciones Unitarias |l
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Laboratorio: Operaciones Unitarias (IAL)

Nombre de la Practica: Evaluacion del Coeficiente de

incrustacién Ryen intercambiadores de placas.

Objetivo

Evaluaciéon experimental del coeficiente de incrustacién Ry y de
las variables de transferencia de calor en intercambiadores de

calor de placas.

Materiales

e Equipo de pasteurizacion

Fundamento teorico

Cuando un intercambiador de calor es puesto en funcionamiento
las superficies para la transferencia de calor estan
presumiblemente limpias. Con el tiempo, en el proceso industrial
donde es usado, el equipo sufre un decaimiento en su capacidad
para transferir calor, esto se debe a la acumulacién y deposito de
sustancias que actuan como aislantes térmicos sobre la
superficie de transferencia. Por ello la eficiencia de estos

equipos se ve disminuida con el tiempo de uso.
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Procedimiento experimental

Llenar el tanque de materia prima con la muestra de 200
litros, por razones de economia se trabajara con agua
potable la cual debe estar a ternperatura ambiente 25°C.
Dejar pasar vapor para la generacién de agua caliente y
encender el chiller.

Especificar la temperatura de pasteurizacion en el panel
del controlador automatico, 75°C.

Hacer circular los fluidos a través del sistema de
pasteurizacidén excepto el producto a pasteurizar (agua).
Se abre la valvula de paso de la muestra y se fija un flujo
especifico con la ayuda del medidor de flujo.

Una vez que se haya alcanzado la temperatura de
pasteurizacién, la valvula de tres vias dejara pasar el
producto pasteurizado, en este momento se habra
alcanzado el estado estable.

En este momento se toman las lecturas de las
temperaturas.

Este procedimiento se repite dos veces mas, pero
aumentando el caudal del producto a pasteurizar.

Se llena la tabla 22 para los diferentes caudales.
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Se deben realizar los calculos generales de transferencia
de calor y pérdida de presibn como se detallo en la
seccion 2.2. Para el calculo de Ry se utiliza la siguiente

expresion:

Ry === —— Ec. 3.2

TABLA 22

TABLA PARA DATOS EXPERIMENTALES DE LA
PRACTICA 2

Temperatura °C
Fluido
Producto de
Servicio
Te | Ts | Te | Ts

G*

ZONA L/n

100
Regeneracién 150
200
100
Calentamiento 150
200
100
Enfriamiento 150

200
FLUJOS L/h

Agua de Calentamiento
Agua de Enfriamiento

*Flujo o caudal.

Discutir acerca de los resultados de Ry obtenidos para

diferentes caudales.
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Los calculos de ésta practica pueden ser asistidos de manera
automatica ingresando los datos obtenidos en un programa
desarrollado para este efecto en Excel, se dara mas detalle en la

seccion 3.2.

Practica 3: Preservacion por calor

Materia: Ingenieria de Procesos |l
Laboratorio: Operaciones Unitarias (IAL)

Nombre de la Practica: Determinacidon de la curva de

supervivencia para la flora bacteriana de la leche.

Objetivo

Determinacion practica del pardmetro “D” para conocer la
relacion que existe entre el tiempo de pasteurizacion y el numero

de microorganismos presentes en el liquido a tratar

Materiales
e Equipo de Pasteurizacion

e Equipo para realizar analisis microbiolégicos

Fundamento tedrico

Los primeros estudios de la destruccion de microorganismos por

el calor se deben a Bigellow (1921 y a Ball (1923), que
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desarrollaron la teoria de la evaluacion del proceso térmico con
respecto a la muerte o inactivaciéon de los microorganismos. Mas
tarde, Gillespy (1946), Jakobsen (1954) y Stumbo (1973)
determinaron que la destruccion térmica de microorganismos se

puede explicar de acuerdo con un proceso estadistico (1).

Los experimentos de estos investigadores Illevaron a la
determinacion de un parametro muy importante en los
tratamientos térmicos de alimentos, este se denomina “tiempo de
reduccion decimal” y se representa mediante la letra “D”. El

parametro D caracteriza la termoresistencia de una especie de

microorganismo definida a una determinada temperatura y su

significado practico es el siguiente (1):

e Cuando se mantiene una suspensiéon de una especie
microbiana determinada a una temperatura constante
durante un tiempo D minutos, se destruye el 90% de la
poblacién inicial; si se alarga el tratamiento durante otros D
minutos, se destruira el 90% de la poblacién residual y asi
sucesivamente.

e Conociendo el valor del parametro D de un
microorganismo a una temperatura definida y el nimero de

reducciones decimales deseadas, se podra determinar



115

cual sera la duracién del tratamiento aplicar a esa

temperatura.

Si se calienta a una temperatura determinada y constante (7)
durante tiempos variables (8) un medio que posea un cultivo de
una especie microbiana, cuyo numero inicial de gérmenes vivos
es Ny, se obtiene una curva que representa el numero de
gérmenes supervivientes N en funciébn del tiempo que se
denomina “Curva de Supervivencia Microbiana”. Trazadas en un
plano semilogaritmico, esta curva de supervivencia se convierte
en una recta, como se aprecia en la figura 3.1, cuya ecuacién

general es:

log N = logN, —% Ec. 3.3
Donde:
N = numero de microorganismos supervivientes luego de
8 minutos de calentamiento.
Np = numero de microorganismos iniciales
6 = tiempo de calentamiento.

D= tiempo de reduccion decimal
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~N
[ TIEMPO DE REDUCCION DECIMAL "D"
1.E+07

1.E+06 4
1.E+05 -
1.E+04 -
1.E+03 -

1.E+02

\_ Tiempo, min y

FIGURA 3.1. DETERMINACION GRAFICA DEL TIEMPO DE

REDUCCION DECIMAL “D”

El valor D representa la pendiente de la curva de supervivencia

de la figura 3.1.

Procedimiento experimental

En primer lugar se toma la muestra de leche de los 30 L
que se requieren para la practica y se procede a la
realizacion del recuento de microorganismos presentes en
la muestra, Ny, la cual debe estar fria a 4°C. Se siguen los
protocolos estdndares para determinar unidades
formadoras de colonias “ufc” publicados por la AOAC
(www3, 2008).

Se enciende el sistema de pasteurizaciéon y se espera
hasta que se genere el agua caliente a la temperatura de

pasteurizacién (75°C).
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En este momento, se abre la valvula de paso de la leche y
se pone en marcha la bomba que se encarga de fijar un
caudal de leche.

Una vez que la leche alcance la temperatura deseada, se
abrira automaticamente la valvula de tres vias y la leche
pasara al tanque de alimento pasteurizado. Se procede a
tomar una muestra de la leche tratada y se realiza el
recuento de microorganismos presentes en la leche.

Este procedimiento se repite con tres distintos caudales de
liquido a tratar, lo adecuado es ir aumentando el caudal
progresivamente.

Se realiza la siguiente tabla para distintos caudales a

tratar:
TABLA 23
TABLA PARA DATOS I-;XPERIMENTALES PARA LA
PRACTICA 3
N
G ufc/m)
L/h Ny

Discutir la influencia del tiempo de pasteurizaciéon sobre
la cantidad de microorganismos presente en la leche

después del tratamiento de pasteurizacion.
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Los calculos se pueden realizar de manera automatica
ingresando los datos obtenidos en un programa desarrollado

para este efecto en Excel, se darda mas detalle en la seccién 3.2.
Desarrollo de programas en Excel

En la seccion 2.2, para el disefio del sistema de pasteurizacion
HTST, se utilizé un procedimiento desarrollado en Excel 2007
con la finalidad de hacer mas sencillo el proceso de calculo. En
esta parte se presentan las herramientas mencionadas en Excel,
no solo para el disefio basico de pasteurizadores sino ademas
para intercambiadores de calor sencillos de placas y de tubos
concéntricos. Ademas se presenta el programa-herramienta
usado para el calculo de las propiedades fisicas y otro para

realizar los calculos de las guias de practicas.

El programa, lamado por sus funciones como herramienta de
calculo de transferencia de calor HEATTRANSFERCalc, posee
cuatro funciones definidas —véase la figura 3.2; estas son:

¢ Propiedades Fisicas

¢ Disefio de Intercambiadores

e Practicas de Laboratorio

¢ Disefo de un Pasteurizador HTST
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Cada una de las opciones esta vinculada a su correspondiente
ventana de ingreso de datos, por lo que, si se da un clic sobre
una de estas, conducird al usuario a que ingrese los datos
requeridos por aquella funcién. En las secciones siguientes se

detalla el uso de cada funcion de HEATTRANSFERCalc.

FIGURA 3.2. VENTANA DE INICIO DEL PROGRAMA-HERRAMIENTA
DE CALCULO HEATTRANSFERCalc

3.2.1. Determinacion de las propiedades fisicas de los alimentos

La opcién “Propiedades Fisicas” conduce a una pagina que brinda la
oportunidad de calcular las propiedades termofisicas de un alimento
determinado, como se muestra en la figura 3.3. Para ello se tiene que
seleccionar el “Producto”, dando un clic sobre la celda en blanco, de

inmediato aparecera una lista desplegable con un inventario de 141
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productos alimenticios ecuatorianos, seguidamente se ingresa la

temperatura en grados Centigrados, °C”.

En el ejemplo mostrado en la figura 3.3, se ha seleccionado el
“Durazno” y una temperatura de “30°C”. Luego de ingresar los datos,
se da un clic en el boton “CALCULAR’ y los resultados aparecen

enseguida en la parte inferior de la ventana.

[ Dwwmw ]

Temperatura ]

IETE

Pmpiedadmvf'isicas

Calor Especifico {W_mg,gc‘;m" K/kg K
Dt 1130015/

HTCale

Conduct. Témica | 056  W/m°C

| | Difusvid. Térmica | 1,37E-07 m2/s

,, CGS |
R INGLES A
=l

FIGURA 3.3. VENTANA PARA EL CALCULO DE PROPIEDADES
FISICAS DE ALIMENTOS SELECCIONADOS
Las propiedades termofisicas que se obtienen en los resultados son
Calor Especifico ((p), Densidad (p), Conductividad Térmica (x) y

Difusividad Térmica (a).
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La unidades por defecto estaran en el Sistema Internacional, “S/”, pero
también existe la alternativa de cambiarla al sistema “CGS” o
“INGLES’, en la lista desplegable “Unidades”. Asimismo los resultados

cambiaran inmediatamente cuando se elija cambiar las unidades.

Las propiedades fisicas se calculan usado los modelos de Choi and
Okos (6) mostrados anteriormente en la seccion 2.2, con un error
estandar maximo de 5.98% (6). Como se sabe, estos modeios estan
en funcién en la composicion del alimento y de la temperatura del
mismo. Por ello fue necesario elaborar una base de datos con la
composicion de los alimentos mostrados en el programa, estos datos
fueron tomados de la publicacion del Instituto Nacional de Nutricion
(1975, 17). Por supuesto, esta tabla asi como los calculos no estan

visibles para el usuario.

Ademas, si el alimento, cuyas propiedades fisicas se quiere calcular,
no se encuentra en la lista desplegable, se puede dar clic en el boton
“‘OTRO” y aparecera una ventana donde sera necesario ingresar

manualmente la composicion del alimento a investigar, figura 3.4.

En la ventana se tiene que ingresar los datos de la composicion y
finalmente la temperatura en las celdas en color blanco. Se debe
tener especial atencion en ingresar correctamente los valores de la

composicion. Esto se puede verificar en el cuadro situado a la derecha
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de la ventana con el titulo “TOTAL” el mismo que debe sumar 100%
cuando se han ingresado correctamente los datos. Luego de presiona
en el botdon “CALCULAR’ y los resultados se muestran

inmediatamente debajo.

(o e e s e s e e e P et

PROPIEDADES FISICAS

%

Temperatura
°c
| & Proplcdades Fisicas

| SR AT
| Demiat | 58359 kg/m3

[ 065

FIGURA 3.4. VENTANA PARA EL CALCULO DE PROPIEDADES
FISICAS DE OTROS ALIMENTOS
Asimismo aqui hay la opcidén de carnbiar de unidades, escogiendo ta
unidad deseada en la lista desplegable como se muestra en la figura

3.4. En el ejemplo se ha ingresado los datos del mamey. Este es un
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alimento que no se encuentra en la base de datos mencionada
anteriormente. Este producto se esta exportando mucho como pulpa
congelada, para lo cual hay que pasteurizarla. Por eso el ejemplo
muestra las propiedades fisicas del mamey a la temperatura de
pasteurizacidn 75°C, las cuales son utiles para calculos de ingenieria,

no solo para pasteurizacion, sino también para congelacion.
Desarrolio de programas para la guia de practicas

Estos programas sirven para asistir a los calculos que se requieren en
las practicas descritas anteriormente. Para acceder se tiene que
pulsar en “PRACTICAS DE LABORATORIO” de la pagina principal,
figura 3.2. Luego se presentara la ventana para seleccionar la practica

a realizar como se muestra en la figura 3.5.

FIGURA 3.5. VENTANA PARA SELECCIONAR LA PRACTICA A
REALIZAR
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Esta ventana presenta tres opciones que corresponden a las tres

practicas. Seguido se explica cada opcion disponible en esta ventana.

Practica 1: Balance de Enerqgia

Cuando se da clic en “PRACTICA 1” de la ventana para seleccionar la
practica a realizar, se accede la ventana para el ingreso de datos
correspondientes a la practica de balance de energia, como se ve en

la figura 3.6.

e e e e e e o

?RACTICA DE BALANCE DE ENERGIA

DATOS GENERALES o

Producto AGUA

Flujo velumétrico

Corriente de calefaccion L
Comiente de enfriamiento Lk

FIGURA 3.6. VENTANA PARA INGRESO DE DATOS PARA LOS
CALCULOS DE LA PRACTICA 1
Se tiene que especificar el producto que se esta pasteurizando, en
este caso en especial, como se mencioné antes, se trabajara con agua

para ahorrar recursos, por ello se debe seleccionar “AGUA” de la lista
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desplegable que aparece en el casillero de “Producto’. Los demas
datos son los obtenidos experimentalmente y descritos en la tabla 29.
Se han ingresado datos asumidos para aplicar un ejemplo

demostrativo.

Luego se oprime en “CALCULAR” para obtener los resultados. Para
este caso los calculos son bastante sencillos y consisten en aplicar la
Termodinamica para determinar la cantidad de calor que se transfiere
entre los dos fluidos. En teoria el calor que pierde el fluido caliente
debe ser igual al que gana el frio, aunque en la practica no siempre se
cumple debido a factores extrinsecos. Por ello en los resultados,
figura 3.7, se muestra el porcentaje de variacibn entre las dos

cantidades calculadas.

T B L e e oy o R e S B T

?RACTch_ DE BA LAMCE DE EM‘ERG;?A

' RESHLTADOS o '

Producto LECHE ENTERA
Flujo volumétrico ‘ 200 A I,/h

CALOR TRANSFERIDO T

Lade del Producto

Lado del F. Servicio

% Variacién

FIGURA 3.7. RESULTADOS DE LOS CALCULOS
DE LA PRACTICA 1
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Practica 2: Transferencia de Calor

Se tiene que oprime en “PRACTICA 2” para acceder a la ventana de
ingreso de datos, en esta se tiene ubicar los datos obtenidos en Ia
parte experimental, figura 3.8. Para el ejemplo se han ingresado los
mismos datos que en la practica 1 descrita arriba, pero se han variado
los flujos de los fluidos de servicio. Ademas se requiere conocer las
caracteristicas de las placas de los intercambiadores de calor. Para
los datos del angulo de corrugacion de las placas y de separacion
entre placas se cuenta con listas desplegables que se presentan al
ubicarse en las casillas respectivas. Luego se oprime en

“CALCULAR” para obtener los resultados.

§  DATOSDELOSFLUIDOSDESERVICIO | |

Flujo volumétrico
E Corriente de calefaccion 7]
3 Corviente de enfriamiento A&

__ DATOSDELAS PLACAS

« [om] e §
Espesor mm |
Separacitn EV_}M

TINICIO | CALCULAR

FIGURA 3.8. VENTANA PARA INGRESO DE DATOS PARA LOS
CALCULOS DE LA PRACTICA 2
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Para los célculos el programa sigue la metodologia descrita en la
seccién 2.2, con la diferencia que en este caso se calcula el valor de
R4 con la ecuacién 3.1. Los resultados se muestran en la figura 3.9,
ademas del factor de incrustacién se muestran todas las variables de
interés en transferencia de calor incluso la temperatura de la pared Tx.
También se presenta la pérdida de presién para cada intercambiador
con la opcién de cambiar de unidades, de “kPa” a “PSI” y viceversa,

pulsando en la lista desplegable como se presenta en la figura 3.9.

ey R RS AT S A,

ACTICA DE TRANSFERENCIA DE CALOR _

RESULTADOS
Producto 3 AGUA

Flujo volumétrico 200

Calor transferido

R; calculado
VARIABLES DE TRANSFERENCIA DE CALOR

MLDT | 1000 | | 500 | | 1020

B eropucro 4,05 , 8,09 1,03

k . oz ooy 4n :

U |19 i 383

136 . &

0,66 | 02

Y -

85% i 8

B . Pérdida de presibn
Lado del producto
Lado del F. Servicio

FIGURA 3.9. RESULTADOS DE LOS CALCULOS
DE LA PRACTICA 2



128

Practica 3: Preservacion por Calor

Con los datos generados en la practica 3, se trabaja en el programa
para la esta practica haciendo clic en el botén “PRACTICA 3" como se
indica en la figura 3.5. Esta accién conduce a la ventana de ingreso de

datos como lo muestra la figura 3.10.

DATOS

Producto|  LECHE ENTERA j!Zl

Recuento dem. o. "N"
Flujo volumétrico Irﬁdat uftnl
Gx I ufe/ml
6: [0 |m  [300E3] uom
w o

Valor D min
Tempert. Referencia “«C
Valorz ‘C
Valor de Esterilizacitn

DATOS DEL TUBO DE RETENCION

~

FIGURA 3.10. VENTANA PARA INGRESO DE DATOS PARA LOS
CALCULOS DE LA PRACTICA 3

Se tiene que ingresar los datos experimentales como son: los tres

caudales o flujo volumétrico y los recuentos de microorganismos, para
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el ejemplo demostrativo se han tomado datos encontrados en la
bibliografia para la leche (6). Conjuntamente se ha de ingresar los
datos de destruccion térmica para el caso de pasteurizacién de la
leche, es decir los datos teéricos que luego se contrastaran con los
experimentales, estos fueron tomados de la bibliografia (1) e
ingresados como se mostré en la figura 3.10. Ademas se requieren
los datos del tubo de retencién del equipo de pasteurizacion como la
longitud y didametro interno, los cuales estaran disponibles para el
usuario una vez implementado el proyecto; sin embargo en el disefio
propuesto en el capitulo 2 se determinaron estas dos caracteristicas y

fueron usadas en el ejemplo como datos.

g e e e e

PRESERVACION POR CALOR

RESIII.TADOS

Producto LECHE ENTERA

Flufo volumétrico F caiculado V.E

AT
%19 s 132

FIGURA 3.11. RESULTADOS DE LOS CALCULOS
DE LA PRACTICA 3
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Como el objetivo de la practica es determinar experimentalmente el
valor ’D”, en los resultados se muestra este valor calculado a la

temperatura de referencia y a la temperatura de retencién, figura 3.11.

Para el calculo de los valores D es necesario graficar el niumero de
microorganismos supervivientes “N 7 vs el tiempo de tratamiento
térmico ¢ obteniéndose una recta cuya pendiente representa el valor
“D”. El programa aplica la herramienta de los minimos cuadrados (18)
para determinar el mejor ajuste lineal de los datos, como resuitado se
puede calcular analiticamente el valor de “D”. Al dar un clic sobre el
botén “GRAFICA” se generara la grafica del “tiempo de reduccion
decimal”’, como se ve en la figura 3.12. El coeficiente de correlacién
(0.996) es muy cercano a la unidad, lo que quiere decir que los datos

se ajustan bastante bien.

En el ejemplo se ha obtenido un valor D calculado de 0.18 min a la
temperatura de retencion de 68°C, sin embargo es mas practico
transformar este valor a su equivalente a la temperatura de referencia
de 63°C ya que permitiria contrastar el valor experimental con el

tedrico. Para ello el programa aplica la siguiente correlacion:

_63-68
Dgs = Dgg X107 z Ec. 3.4
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o RESIILTADOS -

Producto  LECHE ENTERKMMv
Flujo valumétrico F calculado
G,

TIEMPO DE REDUCCION DECIMAL "D"

——68 2C
—4— EXTRAPOLACION
=—dr—VALOR "D" [seg.]

VALOR "D "

Rq’ermcm 250 mun 63,0 °C; T referencia

Calculado ' 255 min @ 630 °C Treferencia

Calculado ) 0.!8 man

FIGURA 3.12. RESULTADOS DE LOS CALCULOS DE LA
PRACTICA 3 CON LA GRAFICA PARA “D”
El resultado es de 2.55 min a 63°C que difiere en 2.5 min del valor
tedrico, lo que demuestra que con el procedimiento experimental se
obtiene un valor D bastante cercano al teérico. Se deja al usuario la

interpretacion mas profunda de este resultado.

Ademas se calculan los valores F para los distintos caudales. El “F

tedrico” se calcula a partir de los datos ingresados mediante la
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ecuaciéon 1.6, en cambio los valores “F calculado” corresponden al
tiempo en que el alimento permanecera en el tubo de retencién a la
temperatura de 68°C. Se determina que en ningun caso se alcanzaria
la esterilidad deseada (12D) pues se necesita un tratamiento térmico
con una retencion de 124 segundos vy, en el mejor de los casos, solo
se obtiene 66 segundos de retencién (con el caudal menor) cuyo valor
de esterilizacién “V. E.” es de solo 6.4 (no 12 como se requiere de

acuerdo con los datos).

Calculo del numero de placas, eficiencia, nimero de unidades de

transferencia (NTU) y pérdida de presion de intercambiadores de

calor de placas.

Ingresando por la opcion “DISENO INTERCAMBIADORES® de la
ventana de inicio del programa (figura 3.1) se encontrara una ventana
en la cual se pide al usuario que decida la clase de intercambiador
(placas o tubos concéntricos) y la tarea a realizar en éste

(calentamiento o enfriamiento del producto), figura 3.13.

Se escogid la opcion de “Intercambiador de Placas” y “Calentamiento”

para aplicar un ejemplo demostrativo del uso de esta parte del

programa.
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INTERCAMBIADO

CALENTAMIENTO FRIAMIENTO

INTERCAMBIADOR DE TUBOS CONCENTRICOS

ALENTAMIENTO ENFRIAMIENTO

FIGURA 3.13. VENTANA PARA SELECCIONAR LA CLASE DE
EQUIPO A DISENAR
Esta seleccion nos conduce a la ventana de ingreso de datos
mostrada en la figura 3.14. El usuario debe ingresar los datos
requeridos. El tipo de producto se elige de la lista desplegable que
sale al ubicarse en la celda de “Producto”; para el ejemplo se ha
escogido “ZUMO DE NARANJA”, las temperaturas de entrada y salida
del producto (25 y 82°C), la de entrada del medio de calentamiento o
“Fluido de Servicio” (90 °C). También debe ingresarse el flujo de
producto a calentar y un valor estimado para el factor de
incrustaciones Ry. Estos datos generalmente se conocen cuando se

quiere disefiar un intercambiador de placas.
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e e e et g

~ INTERCAMBIADOR DE PLACAS

DATOS DE TRABAJO |

Producto | ZUMODENARANJA |v]

L | Temperatura de Entrada 25,00 °C Flujo volumétrico L
L | Temperatura de Salida °c Fac. Incrst. R 4 m m KA J J

FLUWIDO DE SERVICIO

Fluido AGUA i)

B | Temperatyra de Em:m °C Temperatura Salida C J * 1

DATOS DE LAS PLACAS

Area de transferencia 0,14 Espesor mm

x 175 Wm°C

FIGURA 3.14. VENTANA PARA INGRESO DE DATOS EN EL
DISENO DE INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS
La temperatura de salida del medio de calefaccién se debe asumir
(60°C), pues al inicio esta variable es desconocida. Ademas se
requiere ingresar los datos referentes a las placas del Intercambiador,
los mismos que son proveidos por los fabricantes de estos equipos y
disponibles al publico. Se han colocado en el ejemplo los datos
correspondientes al intercambiador de placas modelo M6 de ALFA-

LAVAL (www2, 2007).
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Luego de haber ingresado los datos correctamente, se da clic en el
botén “CALCULAR "y se mostrara una ventana con los resultados del

disefio, figura 3.15.

~ INTERCAMBIADOR DE PLACAS

RESULTADOS DEL DISENO

Producto ZUIMO DE NARANTJA

N Placas detransf. | 77
N° Placas total T
N° Canales / corviente | Cae
T :
e S| oo

ZUMO DE NARANJA S PROPIEDADES FfSICAS
Flujo ' 1217812 ’ . S

| N° Pasos 1 ZUMODENARANJA  AGUA
i = i 150307 | ! (3907 @017 | jagC
AGUA i P8y | Pas xio*
Flyjo ' 2144113 Y S | Pas x10*

8§ ~NPasos 3 L e | wmk

Pérdida de presion, AP~ 434 7

FIGURA 3.15. RESULTADOS DEL DISENO DE UN

INTERCAMBIADOR DE CALOR DE PLACAS

Los resultados del disefio muestra principalmente el nimero de placas
necesarias para la tarea, el numero de unidades de transferencia NTU,
eficiencia del equipo, pérdida de presion y las demas variables de
transferencia de calor. Ademas se muestra también las propiedades

fisicas de ambos fluidos.
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En el ingreso de datos se asumi6é una temperatura de salida del flujo
de servicio (60°C), esta sirvié para el calculo del flujo de este fluido,
mostrado en los resultados como flujo de “AGUA”. EI usuario evaluara
si tal flujo estd acorde con los propositos del disefio, sino, puede
regresar a modificar los datos, haciendo clic en el botén “DATOS”,
para variar esta temperatura hasta que se obtengan los resultados

deseados o aquellos que se adapten a las necesidades del disefio.

En la ventana de resultados se brinda la opcién de variar las unidades
de la Pérdida de presion, pues muchas veces es mas practico conocer
este dato en unidades inglesas “PSI”. Para ello se coloca el cursor en
la celda de la unidad de presidn y se podra visualizar una lista
desplegable en donde se lograra seleccionar la alternativa deseada.

En el ejemplo aparece la presién en unidades inglesas.

Como se dijo en la seccién 2.2, el disefio de un intercambiador de
placa se realiza mediante un método iterativo (7) que se detallé en esa
seccion.  Aqui se aplicdé nuevamente ese procedimiento para el
disefio, sin embargo todos los pasos seguidos no estan visibles para el

usuario.
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Asimismo existe la alternativa de trabajar con “Enfriamiento”, para ello
se selecciona la opcion “Enfriamiento”, figura 3.13, luego se procede

de forma similar que la opcién de calentamiento explicado arriba.

Calculo del numero de horquillas (<), eficiencia, namero de
unidades de transferencia (NTU) y pérdida de presion de

intercambiadores de calor de tubos concéntricos.

De igual manera que en la seccion anterior, al ingresar por la opcién
“DISENO INTERCAMBIADORES”, se puede seleccionar
alternativamente “Intercambiadores de tubos conceéntricos”, -véase
figura 3.13-, para el disefo. Asimismo tenemos las opciones de
“Calentamiento” y “Enfriamiento”. Se escogié para el ejemplo esta

ultima opcién.

El ingreso de datos es muy parecido al caso del disefio de
intercambiadores de calor de placas, con la diferencia de que en este
caso se necesita conocer los datos referentes a los tubos que se

usaran en el disefio en lugar de placas.

Asi, se debe indicar los diametros interiores y exteriores de ambos
tubos, la longitud efectiva que tendra cada horquilla y la conductividad

térmica de material, generalmente acero inoxidable 316 para
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aplicaciones en alimentos. La ventana para el ingreso de datos se

muestra en la figura 3.16.

T — — e T A e

INTERCAMBIADOR DE TUBOS CONCENTRICOS
, Producto | 20 DENARANIA [5]

Temperatura de Entrada 82 *C Flujo vohumétrico Lk ;
| , Temperatura de Salida C FactstRe | 005 |mikaw |4

~ X

FLUIDO DE SERVICIO -

Fluido AGUA =

§  Temperatum de Extrada “C Temperatura Salida ljj’c

DATOS DE 1.0S TUBOS
Longitud Efectiva Tubo exterior

m 0. iz |
* waeC  D,[_118

FIGURA 3.16. VENTANA PARA INGRESO DE DATOS EN EL
DISENO DE INTERCAMBIADOR DE CALOR DE TUBOS
CONCENTRICOS
Para el ejemplo de la explicacién se escogié como producto “ZUMO
DE NARANJA” y los tubos 18BWG de 1in y 9BWG de 1 Y2 in, ademas
se escogid una longitud efectiva de 3 m. Una vez ingresado los datos

se presiona el botén “CALCULAR’ para mostrar los resultados del

disefio como se ve en la figura 3.17.
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INTE?CAMBIADO’% DE TUBOS CONCENTRICOS

RESUITADOS DEL DISEIQ’O

| Producto ZIMO

N°deTubos < 5
N° de Horgquillas
L foctiva
Flujo de Calor | 64
MLDT

moozmmm
Flujo w40 75 kg o ”

; Velocidad | 1,2 m/ps {
| Re ' sois4s2 | b Ve gagec

AGUA ! L L oser | J 46 | Pos et

Flgjo - 36717 igh | P D omu L s | Pes et

§ vewociaadt 2456 | mps | [ eez | | a&t | wmk

Re 6016462 !
Flhuye por el dmulo: ZUEMO ]55 NMH '

FIGURA 3.17. RESULTADOS DEL DISENO DE UN
INTERCAMBIADOR DE CALOR DE TUBOS CONCENTRICOS
Dentro de los resultados se muestran el numero de horquillas
necesarias y nimero de tubos, la eficiencia, el Numero de Unidades
de Transferencia NTU y la pérdida de presién para ambos fluidos,
entre otros parametros importantes de disefio. Ademas se indica que
corriente circulara por el anulo y, por lo tanto, la otra lo hara por el tubo
interno. EIl programa escoge esta alternativa dependiendo del flujo y
del area de flujo. En este caso, el flujo de agua es mayor que el del
alimento y por lo tanto el programa ubicara esta corriente por el tubo
interno, ya que su area transversal es mayor que la del anulo, con esto

se busca reducir las pérdidas de presion.
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Ademas se puede escoger el sistema de unidades para las pérdidas
de presion en la lista desplegable como se indica en la figura, Sistema
Internacional (kPa) o Inglés (PSI), en este caso se da en PSI.
Generalmente se dice que la pérdida de presion no debe exceder los
10 PSI para que sea economicamente viable la construccién del
equipo (3), por ello el usuario podria regresar a los datos, dando clic
en “DATOS”, para escoger otros diametros de tubos y reducir asi la
pérdida de presion, ya que en el ejemplo la caida de presion

sobrepasa los 10 PSI.

Para los calculos se siguié la metodologia de Kern (3), presentada en
detalle en la seccién 2.2, a los que el usuario no tiene acceso, de igual

modo, este proceso no esta visible para el usuario.

Programa para disefio de un pasteurizador HTST con

intercambiadores de calor de placas.

Ademas de las herramientas realizadas anteriormente en Excel para el
disefio de equipos, también se cred un programa basico para el disefio

de un pasteurizador utilizando intercambiadores de placas.

Para ingresar a esta herramienta se tiene que escoger la opcion

“DISENO DE PASTEURIZADOR HTST” en la ventana de inicio del
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De inmediato aparecera

la ventana para el ingreso de datos como lo muestra la figura 3.18.

Temperatur de Emrade <
Temperatura de Salida 4 “«C

Regeneracion 80% ¥l

I

Temp. de P

i 2 (
Producto|_ 2z oz

: DA’I‘OSDEDESTRHCCIONTERMICA -

Valor D

min
Tempert. Referencia °c
| Valor de Esterilizacion

( Flujo voluwmétrico

Valorz

1500

Corriente de Call

i AGUA v

Temperatura de Entrada 80,0 °C

Corriente de Enfri

AGUA  [+]

1 Temperatura de Entrada 2,0 °C

Temperatura Salida

Area de transferencia 0,14
Largo
Ancho

Angulo Chevron

6 ' DATOS DE LAS PLACAS

Eapesor -

17,50 Wm*C

TUBO DE RETENCION

FIGURA 3.18. VENTANA PARA INGRESO DE DATOS PARA EL
DISENO DE UN PASTEURIZADOR DE PLACAS

Cabe aclarar que el disefio se refiere a un pasteurizador con las tres

zonas: Calentamiento, Regeneracién y Enfriamiento, ya que puede

existir pasteurizadores con solo dos zonas.

Ademas de que el

pasteurizador posee el mismo tipo de placas para todas las zonas.

Dadas estas restricciones, dentro de los datos que se requieren estan

los de pasteurizacién en las que el usuario debera escoger el producto

alimenticio a pasteurizar en el equipo.
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Para el ejemplo demostrativo se ha escogido “LECHE ENTERA’.
Ademas se tiene que especificar las temperaturas de ingreso y salida
del alimento del pasteurizador. Generalmente la leche ingresa a 4°C y
sale a la misma temperatura. Se tiene que elegir el porcentaje de
‘Regeneracion”, este es un parametro que queda a eleccién y criterio
del usuario o disefiador, también se tiene una lista desplegable con
opciones que van desde el 50% hasta el 95% en incrementos de 5
unidades, se ha elegido 80%. Asimismo tiene que ingresarse la

temperatura de pasteurizacién, en el ejemplo 72°C.

Los datos de destruccion térmica son especificos para cada alimento y
el usuario debera conocer los valores de Reduccién Decimal D, el
valor z, la temperatura de referencia de estos parametros y el valor de
esterilizacién al que se quiere llegar, éste Gltimo comunmente es 12.
Los datos ingresados en el ejemplo corresponden a la leche obtenidos

de la bibliografia (6).

Ademas se tiene que ingresar el flujo de producto a procesar y los
datos de los fluidos de servicio, de calentamiento y enfriamiento.
Generalmente las temperaturas de salida de estos fluidos son
desconocidos y por ello es usuario los debera suponer y luego de

obtener los resultados evaluar si fue adecuada la asuncion.
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Es necesario indicar en este punto que todos los programas realizados
tienen “validacion de datos”, esto quiere decir que cada programa
ayudara al usuario a evitar el ingreso de datos errébneos. Uno tipico
es que se ingrese la temperatura de salida de la corriente de
calentamiento mayor que la de ingreso, obviamente se caeria en un
error, sin embargo, el programa arrojard un mensaje de alerta

indicando que se ha cometido un error, guiando al usuario a corregirlo.

DATOSDE PASTEURIZACION i DATOSDEDES]RUCGONTEMCA f

e
Producto | LECHE ENTERA |7} Valor D 25 nan

Temperatura de Entrada 4 “C Tempert. Referencia C
Temperatura de Salida °C Valor z C

Regeneracién 5 Valor de Esterilizacion

rery.aePastariain. |72 ] °C J{ Pl volemético w) §

Corriente de Cal ienty AGUA |4}

3%

Temperatura de Entrada °C Temperatura Safida °C
Corriente de Enfriamiento: ]

Temperatura de Entrada

Yalor no vélidol!t],
Debe ser mayor que el mastrado en rojo y menor que la entrada.

Area de transferencia X FRemerear | [ Conclr | [ ayuda |
Largo 17,50 WEC
Ancho

Angule Cheoron S TUBO DE RETENCION

Separacibn de placas ¥l Di mm

FIGURA 3.19. VENTANA DE ERROR EN EL INGRESO DE DATOS
PARA EL DISENO DE UN PASTEURIZADOR DE PLACAS

En el ejemplo actual, se ha ingresado intencionalmente 55°C en la

temperatura de salida del agua de calentamiento, como se ve en la
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figura 3.19, enseguida el programa presenta una ventana indicando el

error, pues este valor debe estar entre 59 y 80.

Los datos mostrados en rojo en la misma ventana corresponden, para
este caso especifico, a las temperaturas de las salidas del producto de
la zona de regeneracion, es decir que la leche sale de la regeneracion
e ingresa a la zona de calentamiento a 59°C y, por otro lado, la
pasteurizada sale de la regeneracion e ingresa al enfriamiento a 16°C.
Por ello la temperatura de salida del agua de calentamiento debe ser

mayor que 59 y menor que 80°C como lo indica la ventana de Error.

Siguiendo con el ejemplo, una vez ingresado correctamente se da clic
en el botén “CALCULAR” y enseguida se muestran los resultados del
disefio, como lo muestra la figura 3.20. Basicamente se presenta el
numero de placas necesarias para cada seccién del pasteurizador, el
numero de canales de cada corriente, el numero de pasos que tendra
el alimento dentro de equipo en cada seccién, la eficiencia y el area de
transferencia de calor. Se muestra ademas la longitud que debe tener

el tubo y el tiempo de retencioén.
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RESULTADOS DEL DISENO

Producto LECHE ENTERA '

Flujo volumétrico

" Péndida de presion
Lado del producto
Lado del F. Servicio

FIGURA 3.20. RESULTADOS DEL DISENO DE UN
PASTEURIZADOR DE PLACAS

También se presenta la pérdida de presion para ambas corrientes con
la opcién de cambiar sus unidades, al Sistema Internacional o Inglés
segun prefiera el usuario escogiendo esta opcion de la lista

desplegable. En el ejemplo se muestra la pérdida de presién en “kPa”.

Es necesario mencionar que los programas desarrollados no pretenden ser
herramientas completas y exactas de disefio, pero si un instrumento basico
que permite tener una idea clara y de primera mano del tamafio de los

equipos de transferencia de calor para aplicaciones en procesamiento de
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alimentos. Sin lugar duda, esta herramienta puede ser mejorada para que

tenga un rango de aplicacion mas amplio.

Se puede apreciar que las ventanas tienen ademas la opcion de moverse a
la seccién de inicio para regresar rapidamente a la ventana principal del

programa.

Ademas, es preciso indicar las limitaciones de esta herramienta de calculo.
La primera es la naturaleza del fluido a tratar, en todos los disefios se tiene
que trabajar con fluidos newtoneanos, ya que los modelos matematicos
utilizados son especificos para estos fluidos, por ello el usuario comprobara
qgue en las casillas correspondientes a “Producto”, figura 3.14, solo se
encuentran 7 productos liquidos ademas del agua. La siguiente restriccién
tiene que ver con los fluidos de servicio, tanto para “calentamiento” como
para “enfriamiento”, solo se encuentra disponible el agua como fluido para el
intercambio de calor. Se podria trabajar con vapor de agua como medio de
calefacciébn y con gases refrigerantes como enfriamiento, pero seria
necesario incluir los modelos matematicos para esas aplicaciones en los
algoritmos de calculo del programa, hasta el término de este trabajo, estas
altimas herramientas no fueron incluidas. Ademas es necesario mencionar
que en todas las tareas de disefo, los flujos de los fluidos estan en

contracorriente.



CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

1.

Los productos de mayor fabricacion son aquellos agrupados
bajos la clasificacion de Productos del mar Congelado, luego las
Frutas y Vegetales Procesados y finalmente las Bebidas
Gaseosas y Agua Embotellada.

Las operaciones de mayor utilizacién en las industrias de
alimentos son las de Congelacién-Refrigeracion, Esterilizacion y
Pasteurizacion.

La principal plaza de trabajo para Ingenieros en Alimentos es la
de Control de Calidad, en segundo lugar la de Produccién y
finalmente la de Desarrollo de Productos entre las mas

importantes.
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El equipo sera capaz de manejar hasta un flujo maximo de 200
L/h y se necesitan 33, 13 y 17 placas para los intercambiadores
de calor de placas para las zonas de regeneracion,
calentamiento y enfriamiento respectivamente.

Se requieren 24 horquil|as de 3 m de longitud efectiva cada una
para las tres zonas del pasteurizador si  se usara
intercambiadores de tubos concéntricos.

Los coeficientes globales de transferencia de calor de las placas,
para los mismos flujos, son muy superiores que para tubos
concéntricos, por ello el area requerida resulté casi diez veces
menor que para el caso de tubos concéntricos.

El costo total del proyecto con ambas alternativas,
intercambiadores de calor de placas y tubos concéntricos, son
muy similares. Sin embargo la herramienta de punto de equilibro
demostré que en operaciones el costo de produccidén seria
menor con intercambiadores de placas.

El programa-herramienta de calculo HEATTRANSFERCalc
facilita el calculo de propiedades fisicas de alimentos e incluso
las del agua.

El programa ayuda a obtener los parametros basicos de disefio

de intercambiadores de calor de placas y tubos concéntricos
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para dimensionar estos equipos, ademas de un pasteurizador
completo.

10.Su aplicacién en el disefio del pasteurizador objetivo de esta
tesis fue de vital importancia y cabe destacar que esta labor fue

la que dio origen al programa-herramienta de calculo.

Recomendaciones:

1. Se recomienda realizar un estudio mas completo del perfil
ocupacional del Ingeniero en Alimentos orientado a ajustar su
formacion en funcién de las demandas actuales del mercado
laboral.

2. Es recomendable que de implementarse el proyecto, se utilice la
opcion de intercambiadores de calor de placas. El modelo
sugerido es el intercambiador de calor T2-Alfa Laval.

3. Asimismo se sugiere trabajar con la guia de practicas disefiadas
para las materias correspondientes, que con programa-
herramienta de calculo serian de gran ayuda para el estudiante.

4. Para que la aplicacién del programa-herramienta de calculo sea
mas amplia, se plantea la creacion de la opcidon que permita el
disefio de otros equipos de transferencia de calor, como un
intercambiador de tubos y coraza. Ademas se podria
incrementar la base de datos de alimentos, para la determinacion

de las propiedades fisicas de otros que aun no estan en la lista.
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APENDICE 1

CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS SEGUN LOS PRODUCTOS QUE

ELABORAN
# PRODUCTOS EMP:ES as | PONDERACION
1 | PRODUCTOS DEL MAR CONGELADOS 92 14%
2 | FRUTAS Y VEGETALES PROCESADOS 82 12%
GASEOSAS, AGUA EMBOTELLADA E
3 | ISOTONICOS 8 12%
4 | PRODUCTOS DEL MAR ENLATADOS 63 10%
5 | LACTEOS 59 9%
6 | PASTAS Y HARINAS 55 8%
7 | CACAOY CAFE 44 7%
8 | PAN Y GALLETAS 36 5%
9 ESPECIES, SALSAS, SAZONADORES Y 08 4%
SAL
10 | GRASAS Y ACEITES COMESTIBLES 27 4%
11 | BEBIDAS ALCOHOLICAS 23 3%
12 | CARNICOS 14 2%
13 | PRODUCTOS EXTRUIDOS 14 2%
14 | HELADOS 13 2%
15 | CONFITERIA 12 2%
16 | COMPOTAS, MERMELADAS, JALEAS 11 2%
17 | BEBIDAS INSTANTANEAS 6 1%
18 | AZUCAR 5 1%

TOTAL

662

100%




APENDICE 2

CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS DE ACUERDO A LAS

OPERACIONES
. Ne° .
OP’ERACION | EMPRESAS PONDERACION
CONGELACION-REFRIGERACION 193 35%
FERMENTACION 26 5%
ESTERILIZACION 152 27%
PASTEURIZACION 138 25%
EVAPORACION 36 6%
SECADO 70 13%
DESTILACION 12 2%
TOTAL EMPRESAS 559 -
APENDICE 3

RESUMEN DE LAS OPERACIONES MAS IMPORTANTES DE LAS

EMPRESAS

OPERACION

N° EMPRESAS

PONDERACION

CONGELACION-REFRIGERACION,

ESTERILACION, PASTEURIZACION, 384 69%
EVAPORACION Y SECADO
OTROS 175 31%




APENDICE 4

RESULTADOS DE LA ENCUESTA

1. ¢ Trabaja en areas relacionadas a la Industria de Alimentos?

Si 100%
No 0%

2. La Industria en la cual trabaja usted esta relacionada con los
siguientes productos:

Lacteos 3% | Productos del Mar-Mariscos | 26%
Carnicos 10% | Confites-Chocolates 10%
Aceites y Grasas | 3% | Cereales 6%
Fermentados 6% | Harinas-Pastas 13%
Vegetales-Frutas | 16% | Otros 6%

3. Area de trabajo

Produccién 23% | Asesoria 10%
Control de Calidad 33% | Ventas 7%
Desarrollo de Productos | 13% | Administracion | 7%
Planeamiento Alimentario Otros
y Nutricién 3% 0%
Docencia-Investigacién 0%

4. ;Qué proceso de produccion esta vinculado a la industria en la cual
trabaja usted?

Refrigeracion-Congelacién | 30% Mezclado-Molienda 16%
Esterilizacién-Pasteurizacion | 16% Emulsificacion 0%
Destilacion 0% Tamizado-Separaciones Mecanicas | 5%
Evaporacion 8% Extrusién 3%
Biotecnologia 3% Cristalizaciéon 0%
Humidificacién 0% Deshidratacion-Secado 11%
Fermentacion 8% Otros 0%




5. Clasifique en orden de importancia los conocimientos
adquirir un Ingeniero en Alimentos

que debe

Siendo 1 el mas importante

Transferencia de calor

Reologia de Alimentos

Transferencia de Masa

Control Automatico de Procesos

11

Empaques

Disefio de Planta

Tratamientos Térmicos

Frituras

10

Flujo de fluidos

Congelacion-Refrigeracion

Biotecnologia

WO, N

Otros

APENDICE 5

COMPOSICION DE ALGUNOS ALIMENTOS SELECCIONADOS

Fond Water (%)

Prowin (%} Fat (%) Carbobydiate (%) Ash {%)

§4.4 0.2 D& [N

8.5 .2 3 X3

.z 2.3 3.2 Q&

BT 8.4 8.5 £

Baef, hamburger, row H8.3 0.7 1.8 kR
Brwad, white 358 8.7 3.2 e
Burtar 158 a6 814 2.5
Lend 41.2 7.4 Q3% 2
Com, sweer, raw FAF 3.5 14 (s
Crenws, halfund-half HF 5.5 L7 hE]
1 57 TR 1.5 3G
Learbe 61,3 6.2 Q.2 1%
Lettee, by LN ey 1 RN
Rtk whot 87 35 3.5 [
Oravge fure 88.5 Ly 0.3 L
Peachen FAA | 0.6 (R g%
Peanuss, raw 545 6.4 475 23
Pous, rpw r8.4 6.3 0w 0y
Proagapple, rwe &5.% [ 0z Gk
Potares, raw 9.5 2.3 (1] an
face, whinz 120 57 9.4 0.5
Spsinarh 207 3.z 0.3 LR
Tomaines %3.5 1 G.2 0.5
Turkey 201 147 I
Turnipsy 3.4 &3 5
Yaghurt (whole mitk} kX3 3.4 1

FUENTE: SINGH P., Introduction to Food Engineering (6)



APENDICE 6

COEFICIENTES PARA ESTIMAR LAS PROPIEDADES DE LOS

ALIMENTOS

Standard
Property Component Ternperaturs function Standard error Yh wrror
kWi "Cly Protein k= 17881 x 1077 +1.1958 % 10 7 27178 »x 107 7 0072 8:)
Fat k=1.8071 x 1 " - 27684 » 10 - L7749 % 36 0.0032 85
Carbohydrate  k=2.0147 » 107 14 13874 » 10777 - 43312 = 197977 08,0134 2
Fiker F 18331 % 10 21,2497 » 10 T - 3.1683 % 10777 $3.0127 55
Ash k=3%2962 x 30 =1.4011 » 1077 . L8069 x 1070 0.OUE3 2,35
Water E= 57109 » 1071+ 17625 % 107°F - 67036 x 10 °F [iRei7e .45
loe k22196 - 62483 x 1077+ 1,0154 « 10 77 05079 0.74%
¥ {m’is) Protein 2~6.8714 ~ 10 447578 » 1077 - 1.4646 » 10”7 0.0038 4.58
Fac 2o 88777 x 107% o 1.2569 x 10737 .- 3.8286 = 10 ° 2.0020 2.15
Carbohydrage o= R0842 x 1071+ 53052 « 1077 23218 x 10 °FF 12,0058 5.84
Fiber 2= 73976 ¢ 1075+ 51902 x 1077 — 22202 ¥ 197 5.86026 314
Ash 21,2461 % 10 TR 37321 x 10 CF L 12244 5 1875 0.0022 1.61
Water ¥ 13168 « 10 76,2477 » 10777 ~ 1.4022 x 19 7 00022 » 1o ¢ 1.44
lee @~ 1.1756 ~ 5.0833 x 10" *T+9.5037 <10 °7° 0.0U48 = 10 ¢ 0.33
o (kgim®y Protein »=1.3299 51840 x 1077 39,9501 3.07
Fat S69 » 107 — 41757 < 17T £.2554 .47
Carbohydrate % 10% — 3.1046 x 10 'T 93,1249 5.9%
Fiber pe13715 % 10% - 38589 » 10 17 8.2687 .64
Ash f= 24238 X 167 - 28063 # 70 T 22313 0.09
Water P B9718 X 107+ 3.1439 « 1077 - 3,7674 » 107070 21044 0.22
Ice p= 21689 x 10— 13071 % 10777 0.5382 0.06
g, (iifkg “CJ) Protein 5+ 2.0082 +1,2089 x 10 *7 — 1.3129 < 107°7 DRRESS 587
Fat €~ 19842+ 1A733 < 10777 - 4.8008 ~ 107°T% 0.0238 118
Carbobydrate 7~ 1.5488+ 1.9625 x 107 'T - 5.9399 < 10" % (3.0986 5.96
Fibser G 18459+ 1.8306 % 107 *7 — 3.6509 x 10 °F° ¢.0393 1.66
sk ¢, = 10926+ 1.8896 x 10 T~ 3.6817 x 10757 0.0296 2.47
Warer” " 40817 ~ £.3062 = 16 "T+9.9516 x 10 7 0.5988 2.8
Wazer” = AI762 ~ 89,0864 % 107 *T+5.4731 < 10707 0.015% 0.38

ice = 2.0623+6.0769 » 10 T

s and Ok

[EATE I’?P(?!'J:l{

"Far the temg

FUENTE: SINGH P., Introduction to Food Engineering (6)



APENDICE 7

CONSTANTES DE KUMAR (1984) PARA TRANSFERENCIA DE CALOR Y

PERDIDAS DE PRESION

Chevron ]
Angle 8 Reynolds | G y |Reynolds | K, z

<10 0.718(0.349 <10 50 1
<30 >10 0.348 0.663| 10-100 | 19.4 1 0.589
>100 2.99 0.183
<10 0.718|0.349 <15 47 1
45 10-100 0.4 0598 15-300 |18.29]0.652
>100 0.3 |0.663| =>300 |1.441/0.206
<20 0.63 | 0.333 <20 34 1
50 20-300 |0.291]0.591| 20-300 |11.25]0.631
>300 0.13 10.732| =>300 [0.772]0.161
<20 562 |0.326 <40 24 1
60 20-400 |0.3060.529| 40-400 | 3.24 0457
>400 10.108 0.703| >400 0.76 |0.215
<20 0.562]0.326 <50 24 1
>65 20-500 |0.331/0.503| 50-500 | 2.8 10.451
>500 10.087|0.718] >500 0.639 0.213}

Fuente: Bejan, Heat Transfer Handbook (12)



PROPIEDADES FiSICAS DE LOS FLUIDOS EN LA

APENDICE 9

ZONA DE CALENTAMIENTO

. Agua de
Propiedad | Leche Unidades
Calentamiento

Cp 3903.14 4199.95 Jikg K
M x108 563 382.2 Pa-s
Hw x 106 (2 T) 537 3932 Pa-s

K 0.61 0.67 W/m°K
P 1006.95 976.45 kg/m°

APENDICE 10

REGENERACION

PROPIEDADES FiSICAS DE LOS FLUIDOS EN LA ZONA DE

Leche Leche
Propiedad Unidades
Cruda | Pasteurizada
Cp 3882.61 3887.21 Jikg K
Ux105 120 97 Pa-s
Uy x 105 (2 Tw) 108 107.6 Pa-s
K 0.58 0.59 W/m°K
p 1021.28 1018.21 kg/m®




APENDICE 11

ENFRIAMIENTO

PROPIEDADES FiSICAS DE LOS FLUIDOS EN LA ZONA DE

Leche Agua de .
Propiedad Unidades
Pasteurizada | enfriamiento
Cp 3874.83 4175.92 J/kg K
Ux 105 234 157 Pa-s
Hw x 105 (a T) 264 144 Pa-s
K 0.55 0.58 W/m°K
o 1025.93 997.19 kg/m®

Elaborado por: Danny Mendieta P., 2007.

APENDICE 12

DATOS REGISTRADOS PARA EL SISTEMA AGUA-AGUA
CON VARIACION DEL FLUJO DE FLUIDO FRIO

Fluido Frio Fluido Caliente
Prueba | my T; T my 51 t2
N° L/h °C °C L/h °C °C
1 300 | 26.00 | 51.00 | 401.63 | 57.00 | 36.67
2 400 | 26.00 | 48.89 | 401.63 | 57.00 | 36.00
3 500 | 26.00 | 48.00 | 401.63 | 57.00 | 34.56
4 596 | 26.00 | 47.00 | 401.63 | 57.00 | 33.00
5 692 | 26.00 | 45.33 | 401.63 | 57.00 | 31.56
6 783.5 | 26.00 | 44.00 | 401.63 | 57.00 | 29.11




APENDICE 13

PROPIEDADES FiSICAS CALCULADAS PARA EL FLUIDO FRIiO

Fluido Frio }
Gr T Tw Cp K P M ox106 | [y x10°
kg/smz | °C °C J/kg°C | W/m°C | kg/m3 | Pa-s Pa-s
105.87 | 36.89 | 41.36 | 4180.81 0.63 991.73 | 671.36 | 623.90
141.16 | 36.50 | 41.33 | 4180.47 0.63 992.03 | 691.53 | 631.48
176.44 | 35.67 | 40.22 | 4180.33 0.63 992.15 | 697.29 | 637.94
210.32 | 34.89 | 39.44 | 4180.18 0.63 992.29 | 703.88 | 645.13
24420 | 3428 | 38.78 | 4179.92 0.63 992.51 | 71512 | 654.03
276.49 | 33.67 | 37.86 | 4179.72 0.63 992.69 | 724.35 | 665.07

APENDICE 14

DATOS REGISTRADOS PARA EL SISTEMA AGUA-AGUA
CON VARIACION DEL FLUJO DE FLUIDO CALIENTE

Fluido Frio

Fluido Caliente

Prueba | mr T

Yy

mw ty t

N L/h| oC

L/h | °«C | <

200 | 26.00

56.00

336.92 | 57.00 | 38.22

200 | 26.00

55.00

353.28 | 57.00 | 37.56

200 | 26.00

52.00

369.63 | 57.00 | 36.22

200 | 26.00

51.30

385.98 | 57.00 | 35.44

200 | 26.00

50.70

402.33 | 57.00 | 35.11

D | |WIN|~

200 | 26.00

48.50

435.04 | 57.00 | 34.78




APENDICE 15

PROPIEDADES FiSICAS CALCULADAS PARA EL FLUIDO CALIENTE

Fluido Caliente
Gr Tm Tw Cp K P Ux105 | Hw x10°
kg/sm2 | 2C °C | J/kgeC | W/meC | kg/m?| Pa-s | Pa-s

117.75 | 4761 | 4431 | 4184,28 0.64 988,81 | 573,25 | 606,49
123.47 | 47,28 | 43,89 | 4184,14 0,64 988,93 | 576,49 | 610,85
129.18 | 46,61 | 42 81 | 4183,86 0,64 989,16 | 583,05 | 622,40
13490 | 46,22 | 42 44 | 4183,69 0,64 989,30 | 586,92 | 626,40
140.61 | 46,06 | 42,20 | 4183,62 0,64 989,35 | 588,59 | 628,95
1562.04 | 45,89 | 41,57 | 4183,56 0,64 989,41 | 590,27 | 635,93
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