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INTRODUCCION

El desarrollo de nuevos productos es hoy en dia
practicamente la Unica manera posible de diferenciarse
en los lineales para cualquier empresa de alimentacién
pero, sobre todo, para la industria carnica que compite
principalmente contra la marca blanca. Estos nuevos
productos contribuyen a la construccion de la marca o
branding, junto con un marketing fresco y campanas de
posicionamiento.

Los productos carnicos curados no son una excepcion,
aunque la naturaleza de su proceso limita tanto el
desarrollo de nuevas referencias (por el tiempo necesario
para la curacién y secado) como las caracteristicas de
las mismas (la lenta estabilizacién por secado implica
restricciones en la formulacion y proceso).

Estas limitaciones en el proceso de secado han obligado
a los procesadores carnicos de productos curados a
innovar basicamente en la presentacion y el formato:
desde formatos multiproducto a la disposicion de
fantasfa, pasando por los envasados de aspecto mas
natural o funcional.

Recientemente la tecnologia Quick Dry Slice process
(0DS process®) ha revolucionado el proceso de secado
de productos loncheados curados mediante el secado
de las lonchas de producto fermentado, en lugar de la
pieza en barra, para asi acelerar el proceso de elaboracién
manteniendo todas las caracteristicas organolépticas y
de seguridad alimentaria del curado tradicional. De esta
manera se consigue acelerar no solo el propio proceso de
produccién — pasando de semanas a dias — sino también
el desarrollo de nuevos productos por la reduccion del
tiempo necesario para evaluar los resultados de cualquier
prueba.

A pesar de las ventajas evidentes del QDS process®
para el desarrollo de nuevos productos por la reduccién
de los tiempos de secado, el estudio de su aplicacién
ha revelado una sinergia inusitada con la fase previa de
fermentacidn en el desarrollo de nuevos conceptos de
productos curados, mediante una etapa intermedia de
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congelacién que se convierte en un elemento catalizador
exponencial de ambas etapas.

La tecnologia de barreras

En los productos carnicos curados fermentados y
secos elaborados en la industria tradicional la seguridad
alimentaria se asegura mediante el uso de multiples
barreras (Leistner, 2000), que en el caso concreto de los
productos fermentados y secos se aplican de manera
secuencial debido a la larga duracién de los procesos y
el seguimiento de un orden concreto de etapas (curado-
estufaje-secado). Las principales barreras de seguridad
aplicadas en estos productos son:

= Adicidn de sales curantes a la mezcla de magros
y grasa (sal, nitrito y/o nitrato para su conversion a
nitrito mediante Micrococos con capacidad nitrato-
reductasa).

= Reduccién del potencial RedOx mediante la
aplicacion de vacio durante la embuticion y el uso
de antioxidantes como el ascorbato.

= Acidificacién mediante la fermentacién de
azlcares por parte de cultivos iniciadores que
generan acidos organicos, siendo el 4cido lactico el
principal.

® Reduccién de la actividad de agua mediante un
secado progresivo (a veces con solapamiento inicial
ala acidificacién), realizado de forma paulatina para
evitar el defecto tipico de encostramiento debido a
una deshidratacién excesiva de la superficie (Armau,
2011).

Estas son las principales barreras utilizadas en la
elaboracién de productos carnicos curados, siendo el pH
ylaAwfinales las que definen la seguridad alimentaria del
producto final, si bien es cierto que en algunos mercados
y tipos de curados se aplican cada vez mas tratamientos
térmicos al producto después de la fermentacion y antes
del secado para poder cumplir con los estandares de
reduccién de patdgenos en el producto final exigidos por
el FSIS del Departamento de Agricultura de los Estados
Unidos (FSIS, 1999).

Pero la limitacion viene dada en su aplicacién secuencial,
pues existe la necesidad de estabilizar mediante el uso de
sales o de sus sustitutos la masa carnica inicial, asi como
el uso de nitrito como conservante (o de nitrato para su
posterior conversidn en nitrito por parte de Micrococos
durante la fermentacion). Con este paso inicial, el
producto puede entrar en la fermentacién, en la que las
condiciones de produccién industriales actuales obligan
a estabilizar el producto mediante bruscas caidas del pH
para poder acelerar de esta manera el secado posterior.

Es evidente pues que la entrada en el proceso de secado
industrial requiere de una cierta bajada de la Aw, asi como
de una acidificacién previa para poder controlar que no
haya excesivas desviaciones durante esta etapa, en la
que es facil que se den multiples defectos debidos a la
multitud de factores que confluyen en ella (Amau, 2011).

Esta ausencia de solucién de continuidad entre las
diferentes fases del proceso tradicional hace que
todas estén ligadas y que tanto la formulacién como
los procesos de fermentacién y secado sean tan
interdependientes entre si que unos influyan a los
otros, de tal manera que no exista una posibilidad real de
cambiarlos para generar nuevos conceptos sin que haya
un efecto en las etapas posteriores.

En el caso del producto procesado mediante la tecnologia
QDS process® este paradigma cambia completamente,

A Imagen 1. Tecnologia de secado QDS Process®.

ya que entre la etapa previa de fermentacién, también
llamada estufaje, y la etapa posterior de secado se aplica
un paso de congelacién que desliga la primera de la
segunda, convirtiéndose en una solucién de continuidad
del proceso global que permite explorar y maximizar
las posibilidades tecnolégicas de las etapa anterior y
posterior, sin las restricciones tipicas impuestas por la
aplicacién de la teoria de barreras. De esta manera, es
posible llevar los procesos al limite de su aplicacién,
puesto que una etapa intermedia de congelacién
suspende cualquier evolucién indeseable que pudiera
suponer un limite a las posibilidades de cada etapa en
particular y del proceso global en su conjunto.

Las diferentes etapas del proceso y su interrelacién

En este apartado se desarrollardn mas en profundidad las
implicaciones y aplicaciones de cada etapa del proceso
y su sinergia comun, gracias a la etapa intermedia de
congelacién que se da entre la fermentacién y el secado
mediante tecnologia QDS process®.

Fermentacion

Es durante la etapa de fermentacién donde se desarrollan
la mayor parte de los pardmetros organolépticos de los
productos crudos curados, como son el color, la textura,
el sabor, la acidez y gran parte del aroma. Este proceso se
realiza en la actualidad con la adicién de cultivos estarter
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liofilizados, especialmente seleccionados y dosificados
para usos especificos, de los cuales hoy existe una gran
variedad para poder seleccionar en funcién del uso y
producto a desarrollar.

En el producto elaborado mediante la tecnologia
tradicional, se ha tendido en los Gltimos afios a desarrollar
un producto cada vez mas acidificado durante la
fermentacion para poder controlar asi de manera mas
facil el secado, pero también para poder reducir el
tiempo de este secado, ya que un menor pH, por debajo
del punto isoeléctrico de la proteina carnica, facilita la
deshidratacién del producto debido a la reduccién de
la capacidad de retencién de agua de la masa carnica.
Y aunque estos puntos tienen un efecto positivo
evidente sobre el control y optimizacién del proceso de
fermentacién y secado posterior del producto elaborado
de manera industrial, tienen un impacto negativo en las
caracteristicas sensoriales del producto final.

Esta forma de aplicar la biotecnologia que suponen los
cultivos estarteres existentes en los sistemas actuales
de fermentacién y secado en procesos industriales muy
forzados restringe en gran medida las posibilidades
funcionales y los resultados que se podrian llegar a
obtener.

En cambio, cuando se aplica la tecnologia QDS process®
el producto puede ser embutido y fermentado en plastico,

y éste es el factor clave para el control absoluto de la
fermentacion, ya que el producto embutido tiene una
composicion estable durante todo el estufaje (no hay
pérdida de humedad] y no estd expuesto a ningin
factor ambiental externo aparte de la temperatura. Esta
situacion permite controlar y reproducir sistematicamente
el comportamiento del cultivo estarter a la perfeccién y
mediante elajuste delostipos y nivel de azlcares,asicomo
de latemperatura, activar mas o menos el microorganismo
deseado en el momento oportuno, de manera que se
puede conseguir obtener un producto equivalente con una
fermentacién de pocos dias con un secado con tecnologia
QDS process® de pocos minutos, e incluso desarrollar
nuevos productos gracias a la posibilidad de desarrollar
el pleno potencial de los microorganismos afadidos a la
masa con el cultivo estarter.

Para poder desarrollar todas las caracteristicas
organolépticas y de textura durante la fermentacién previa
al secado con tecnologia QDS process® en tan solo unos
dias, se manipulan las condiciones de fermentacién para
dar el entorno 6ptimo al cultivo, lo que a su vez implica que
la evolucién del pH se regula de tal manera que no haya
una caida brusca que inhiba su actividad. Esta evolucién
se puede observar en el grafico 1, y también se puede
comprobar cémo el pH final de la fermentacion sera el que
tendrd el producto secado con tecnologia QDS process®,
porlo que es posible estandarizar un pH final sin necesidad
de acidificaciones excesivas durante la fermentacion.
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A Grafico 1. Evolucién del pH y de la merma en un salchichén extra elaborado mediante secado tradicional y QDS.
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Congelacion

Una vez finalizada la etapa de fermentacion y antes
del secado mediante la tecnologia QDS process® se
requiere de un paso intermedio de congelacién para
poder dar suficiente firmeza al producto, de manera que
pueda ser loncheado, ya que su alto contenido en agua
le confiere una consistencia laxa dificil de lonchear a
temperaturas de refrigeracion. Y es esta etapa intermedia
de congelacién la que confiere una importante capacidad
innovadora al sistema QDS process® en el desarrollo de
nuevos productos, ya que permite desligar la fase previa
de curado y fermentacién de la fase posterior de secado, y
a la vez ligarlos de forma sinérgica para poder desarrollar
nuevos conceptos de forma exponencial. Lo que a simple
vista parece un hecho anecdético, tiene una serie de
implicaciones tecnoldgicas de extrema utilidad:

® |a posibilidad de embutir en plastico permite
utilizar cualquier tipo de calibre y formato sin alterar
el resultado del estufaje ni del secado posterior,
pudiendo incluso utilizar moldes de todo tipo para
jugar con la presentacion del producto final.

= E| nivel de pH final tiene un rango mucho mas
amplio (por debajo de 53) pues la congelacion
del producto parard en seco cualquier evolucién
microbioldgica del producto fermentado.

= | a planificacion de la produccion se simplifica al de
un proceso practicamente continuo, pues una vez
fabricadas las barras estas pueden ser procesadas
para secar en el momento necesario de manera
inmediata mediante la tecnologia QDS process®, con
los beneficios que conlleva para lanzar campaiias
de promocién.

® La separacién entre fermentacién y secado
con tecnologia QDS process® no solo es en el
tiempo, sino también en el espacio, lo que permite
generar nuevos modelos de negocio basados en la
posibilidad de separar o concentrar las diferentes
operaciones en funcién del producto o mercado
(Flores, 2013).

En el grafico 1 se puede observar, a modo de ejemplo,
como la etapa de congelacién se convierte en un punto
de suspensién en el que el producto no evoluciona en sus

principales pardmetros fisico-quimicos y de composicion,
aunque analiticamente se produce una bajada de la Aw
debido al cambio de fase de liquida a sélida que se da
principalmente en la fraccién del agua libre y disponible.
Por este motivo, la congelacion es un método comun de
conservacion ya que el agua en los alimentos congelados
se encuentra en forma de cristales de hielo sélidos, lo que
imposibilita su disponibilidad para los microorganismos.

Esta suspensién temporal del proceso que supone la
congelacion no afectard a la textura del producto final
siempre y cuando se produzca una congelacién rapida
inmediata al fin de la fermentacién, de manera que los
cristales de hielo formados sean de menor tamafio
y el dafio a la estructura del producto sea la menor
posible (Hui, 2004), tanto en las interfases de unidn
mediante la proteina muscular soluble en solucién salina
extraida durante las etapas previas a la embuticién
(principalmente  del complejo  actina-miosina) y
coagulada por acidificacién durante la fermentacion,
como en las fibras musculares presentes en productos
de picado grueso o tipo musculo entero.

Por otra parte, estd bien documentado en la literatura
cientificaque, sibienlacongelaciénimpide lamultiplicacién
de los microorganismos y mantiene intactas muchas
caracteristicas fisicoquimicas, hay ciertos procesos
enzimaticos y quimicos que, aunque ralentizados,
contindan ocurriendo y reducen paulatinamente las
propiedades sensoriales y organolépticas del producto,
siendo uno de los principales el enranciado por oxidacién
de lipidos por vias enzimaticas y no enzimaticas.

Para poder determinar el impacto de esta etapa de
congelacidn enel productofinal elaborado mediante el DS
process®, se desarrolld un estudio con un Salami de tipo
danés de un productor industrial, y se estudié el impacto
de diferentes aspectos del proceso y de la congelacion
(tabla 1), tales como el material de embuticién (material
plastico de alta barrera o permeable de celulosa), del
método de congelacin después de la fermentacion (ultra
congelacion rapida en tlnel hasta -18°C o lenta en cdmara
a-18°C) y de la temperatura de conservacion del producto
antes del secado (-18°C 0-8°C, =1°C):
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Tipos de muestra estudiadas durante la congelacion

TeMmMooOw>

Tripa plastica de alta barrera + ultra congelacion rapida en tunel hasta -18°C + conservacion a -18°C
Tripa plastica de alta barrera + ultra congelacion rapida en tunel hasta -18°C + conservacion a -8°C
Tripa plastica de alta barrera + ultra congelacion lenta en camara -18°C + conservacién a -18°C
Tripa plastica de alta barrera + ultra congelacion lenta en cdmara -18°C + conservacion a -8°C

Tripa permeable de celulosa + ultra congelacion rapida en tinel hasta -18°C + conservacion a -18°C
Tripa permeable de celulosa + ultra congelacion répida en tinel hasta -18°C + conservacion a -8°C
Tripa permeable de celulosa + ultra congelacion lenta en camara -18°C + conservacion a -18°C
Tripa permeable de celulosa + ultra congelacion lenta en camara -18°C + conservacion a -8°C

A Tabla 1. Combinaciones del proceso de las diferentes muestras de Salami de tipo Danés estudiado.

De cada tipo de combinacién se guardd suficiente
muestra por duplicado como para, por un periodo de un
afo, poder realizar una comprobacién cada mes durante
todo el tiempo del estudio (24 muestras de cada tipo
en total). Las muestras conservadas con las diferentes

temperaturas de congelacién se encontraban envasadas
al vacio: las embutidas en tripa plastica por su propia
embuticion al vacio y las embutidas en tripa fibrosa
porque se pelaron y reenvasaron en bolsas de alta
barrera al vacio antes de la congelacion.

Producto Grasa Proteina Humedad Sal

Salami Danés 45-47%

>12% <35% 4%

A Tabla 2. Especificaciones analiticas del Salami de tipo Danés estudiado.

Malondialdehido (.ug/g)

HE B B E B B B B
o

Tiempo (meses)

A Gréfico 2. Evolucion de los resultados de TBARS (MDA) de las diferentes muestras.
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Todas las muestras analizadas se lonchearon y secaron
hasta un nivel de merma final de 22+0,5%; en el caso
de las muestras embutidas en tripa fibrosa se mermé un
poco menos en el sistema QDS process © para compensar
la merma inicial de estufaje (5+0'21%). Las condiciones
del aire de proceso fueron las mismas en todos los casos,
variando Unicamente el tiempo total para ajustar el nivel
de merma ala composicién especificada para el producto
(Tabla 1]). Acto seguido, se envasaron al vacio y se realizé
una prueba del Acido Tiobarbittrico (TBA) donde se
determing el nivel de Malondialdehido (MDA) segun el
método adaptado de Botsoglou et al. (1994). Ya que el
MDA es el principal producto de la oxidacién de los acidos
grasos poliinsaturados, el resultado se expresa en g de
malondialdehido por gramos de tejido.

En el grafico 2 se puede comprobar como los valores de
MDA se mantuvieron mas estables cuando el producto
se embutié en plastico y se congelé de manera rapida
en comparacién con el resto de combinaciones. La
diferencia entre mantener una temperatura menor o
mayor (siempre por debajo del punto de congelacion)
tan solo tuvo impacto en el tiempo total hasta alcanzar
niveles significativamente mayores de MDA. En catas
internas realizadas en los mismos momentos de analisis
no se detectaron notas oxidacién en ninguna de las
muestras hasta los seis meses. A partir de este punto,
algunos panelistas percibieron ligeras notas de rancidez
en las muestras embutidas y fermentadas en tripa
fibrosa, aunque en ningln caso llegd a significar una
clasificacion de la muestra como no aceptable. Para este
producto, y de forma arbitraria, se determind que un nivel
de MDA superiora 0’5 g por gramo de producto podia dar
notas de oxidaci6n en el producto una vez seco.

Es de suponer que la exposicién del producto al aire
(y por tanto al oxigeno) debido a la embuticién en una
tripa permeable facilité las reacciones no enzimaticas
de oxidacién de lipidos, con formacién de peréxidos,
y de aqui los resultados observados, aunque este
proceso dependa de muchos otros factores como las
temperaturas del proceso, calidad de las grasas (nivel de
insaturacién), nivel de sal e ingredientes pro-oxidantes
y otros, por lo que no puede determinarse que sea la

Unica causa determinante, pero si que tuvo un efecto
en este estudio en concreto. De hecho debe tenerse en
cuenta que la eleccién de este producto no fue al azar,
ya que se trata de un producto muy econémico con un
alto porcentaje de recortes grasos de tejidos blandos, que
tienen un elevado indice de insaturacién, ademas de un
alto nivel de procesado mecanico.

Asi pues la etapa de congelacién permite parar la
evolucién del producto en el punto deseado, y en las
condiciones adecuadas, mantenerlo inalterado el
tiempo necesario en congelacion. Si ademas sumamos
la fermentacion en tripa plastica al vacio, podemos
obtener un control total de la merma (igual a cero en la
etapa previa al secado QDS), de la calidad organoléptica
del producto (evitamos posibles desviaciones durante
la fermentacién como el encostramiento, generacién
de limo, hongos indeseables y demas) y generamos un
ambiente mas homogéneo para los cultivos iniciadores
afadidos, pues la composicién permanece estable
durante toda la fermentacion.

Secado con tecnologia QDS process

Como ya se ha explicado en este articulo, la tecnologia
(DS process® procesa el producto en forma de lonchas,
lo que permite acelerar exponencialmente el secado
pasando de dias a minutos, ya que las lonchas se
exponen a un tratamiento convectivo con condiciones
de circulacion acelerada y controlada para optimizar
el tiempo total, secando el producto previamente
fermentado y congelado hasta el nivel de merma deseado
y obteniendo un embutido con las caracteristicas
organolépticas y fisico-quimicas predisefiadas de forma
constante y homogénea.

Este tercer elemento del proceso, junto con la
fermentacion y la congelacién, es el que acaba de definir
las caracteristicas del producto y asegura su estabilidad;
para ello se puede establecer el nivel de merma que sea
necesario sin que haya un perjuicio para la seguridad
o calidad del resultado final, ya que el tiempo para
llegar a una Aw lo suficientemente baja para evitar el
crecimiento de los principales patégenos asociados a
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productos carnicos es inferior al lag phase de cualquiera
de los mismos (Rolfe, 2012), tal y como puede verse
en el grafico 3 para un ejemplo de Pepperoni embutido

0 5 10 15 20
Aw

en plastico y con una merma final tras el secado de 33
minutos con tecnologia QDS del 28%.

Tiempo
25 30 35 40 (minutos)

0’970 | | | |

0,960

0,950

0,940 \
0,930
\ —— Evolucién Aw

0,920
0,910 \
0,900 \
0,890 \\
0,880 T T T T T T 1
0 5 10 15 20 25 30 35 Merma (%)

A Gréfico 3. Evolucidn de la Aw de un Pepperoni durante el secado mediante tecnologia QDS Process®.

Asi pues, el secado con tecnologia QDS process® es
el que cierra el circulo y permite generar la capacidad
exponencial de innovacién, ya que no solo es una
manera mas rapida de conseguir la merma deseada
del producto final, sino que ademas permite obtener
el maximo potencial tecnoldgico de las fases previas
de fermentacién y congelacién al poder estabilizar el
producto en pocos minutos para que sea seguro, sea
cual sea la formulacién o ingredientes utilizados, o
incluso el nivel de los parametros iniciales de pH o Aw.

Lineas de aplicacién: casos practicos de desarrollo

Se ha desarrollado hasta ahora en el presente articulo
la base tecnolégica y cientifica de la aplicacién de la
tecnologia QDS process® como elemento catalizador

de la innovacién en productos curados fermentados,
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asi como su interrelacién con las otras fases del
proceso para conseguir una sinergia comun entre las
diferentes etapas de fermentacién y congelacion.

A continuacién se exponen una serie de aplicaciones
practicas desarrolladas para la industria que
ejemplifican de modo grafico las posibilidades en
el desarrollo de nuevos productos para el sector
carnico. Se trata de casos de desarrollo reales en los
que se definieron unos parametros de composicién y
coste, asi como unas caracteristicas organolépticas
y de formato que fueron posteriormente evaluadas
mediante pruebas de consumidores o paneles de cata
definidos segun los pardmetros de cada procesador o
mercado.

Salami de tipo italiano

En este caso el objetivo era desarrollar un producto
de tipo italiano de textura altamente proteolizada,
de particula bien definida y baja acidez, con sabor
limpio pero intenso y con aroma natural, y compuesto
Unicamente por magros y grasa de cerdo.

No se utilizaron colorantes y como agente nitrificante
tan solo se incorpord nitrato de potasio, de manera
que para obtener el color se combinaron cultivos de
estarter comercial, especialmente seleccionados para
el desarrollo del color junto con cultivos acido-lacticos
de baja acidificacion. Después el producto se embutié
en tripa plastica y se fermentd por 72 horas hasta
conseguir un pH de 5'2. Acto seguido se congelé y una
vez alcanzada la textura suficiente para ser loncheado
se corté y sec6 mediante la tecnologia QDS process®
hasta obtener una Aw inferior a 0'91.

El control absoluto de las condiciones de fermentacién
y de los microorganismos utilizados permitié acidificar
el producto sin fermentaciones andémalas hasta el
pH deseado, y al llevar a cabo un secado tan rapido
no hay tiempo material para una posterior evolucién
negativa del producto pues, si bien el pH se reduce
basicamente por la generacién de acido lactico por
parte de las bacterias cido-lacticas afiadidas mediante

cultivos estarter industriales durante la fermentacidn,
pueden generarse acidificaciones secundarias que
produzcan otros acidos orgénicos que redunden en
una nota amarga en producto final, como pueden ser
butiricos o acéticos. Este defecto es bastante comun
en la produccién industrial de productos curados y si
bien una nota amarga puede ser deseable, como en
algunos chorizos vela de tipo espafiol, generalmente es
rechazado por el consumidor (Stolz, 2011] y reduce la
nota global de los productos en paneles de cata.

El producto final tuvo una preferencia mayor al estandar,
especialmente en los sectores de menor edad (jévenes-
adultos), siendo la caracteristica mas apreciada la
ausencia de notas amargas, asi como una textura y
sabor suaves.

Productos de ave

En esta ocasion el objetivo consistia en desarrollar
una linea completa de productos crudos curados
a partir de distintos cortes de carne de ave, con el
objetivo de obtener productos solo pollo y solo pavo
que cubrieran el abanico de productos existentes en
el mercado.

Los dos principales factores de calidad a tener en
cuenta fueron que los productos desarrollados no

¥V Imagen 2. Salami de tipo italiano con tecnologia QDS Process®.
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presentaran los dos problemas mas habituales de este
tipo de embutido como son la tendencia a presentar
notas amargas, por la elevada Aw y carga bacteriana
de estas carnes, asi como una total ausencia de notas
rancias a pesar de usar solo tejido graso de pollo o
pavo segun el caso.

Para desarrollar los diferentes tipos de productos de
ave se parti6 de una fermentacion en embuticién en
tripa plastica para evitar posibles oxidaciones por
contacto con el aire y se utilizaron temperaturas lo
suficientemente bajas para evitar fusiones de grasa
que derivaran en oxidaciones posteriores. Se debe
tener en cuenta que la grasa de ave, tiene un indice
de insaturacién muy alto que le confiere una gran
predisposicién a la oxidacién, especialmente la grasa
de pavo (tabla 2), que tiene un mayor porcentaje de
acidos grasos poliinsaturados comparada con la
grasa de pollo (USDA, 2012). También se aseguré una
seleccién correcta de cultivos estarter para asegurar
su implantacién y posterior accién de acidificacion de
la masa embutida, para asi evitar desviaciones que

pudieran derivar en fermentaciones andmalas con
notas amargas en producto final.

Finalmente el producto se secé mediante la tecnologia
QDS process® con un control total de la temperatura
de proceso para evitar que se produjera una fusién de
grasa que pudiera liberar acidos grasos insaturados
que, durante la vida Util, pudieran sufrir procesos de
oxidacién.

Se desarrollé con éxito la linea completa para pollo
y pavo que incluia salamis y pepperonis y similares
con aspecto natural, siendo especialmente valorados
por el consumidor los productos de pavo, al ser esta
carne de mayor consistencia y sabor, especialmente
en productos mas magros, aunque se consideré mas
suculento el producto de pollo con mayor contenido de
grasa, ya que a pesar de su alta insaturacion es una
grasa mas consistente y de mayor sensacion grasa en
boca que la de otras aves.

V Tabla 2. Composicién relativa de los principales tipos de grasa animal utilizados en alimentacién.

Tipo de grasa Sebo bovino

Tocino de cerdo

Grasa de pollo Grasa de pavo

Acidos grasos saturados 49,80%
Apidos grasos monoinsaturados  41,80%
Acidos grasos poliinsaturados 4,00%

32,21% 29,80% 29,4%
41,95% 44,70% 23,10%
10,35% 20,90% 42,90%

¥V Imagen 3. Salchichén de pavo desarrollado con tecnologia QDS Process®.

308 METALQUIMIA

Productos “clean label”

Otro proyecto de desarrollo consisti6 en la formulacion
y elaboracién de productos clean label, sin alérgenos ni
ndmeros E en su composicién, pero sin renunciar a un
sabor y textura naturales. Si bien se pueden encontrar
este tipo de productos en el mercado, la mayor parte
utilizan antioxidantes y conservantes de origen natural,
aunque sea afadidos a través de extractos vegetales
que contienen los precursores naturales del ingrediente
funcional, como es el caso de la utilizacién de extractos
naturales ricos en nitrato para su posterior conversion
a nitrito por parte de los micrococos presentes en los
cultivos estarter.

Se desarroll6 un salchichén compuesto por magros y
tocino de cerdo, en el que se utilizaron comoingredientes
principales sal, extracto de remolacha, azUcar, especias
y aroma. El extracto de remolacha utilizado no contenia
nitratos ni nitritos residuales y su uso se justificé por la
ausencia de nitrificacién de la mioglobina que, a pesar
de no llevar asociado un sabor rancio o extrafio a la
cata, generaba un color marrén poco atractivo para el
consumidor. De la misma manera tampoco se utilizaron
sustancias antioxidantes naturales o artificiales
anadidas especificamente para tal funcién, mas alla de
las que de forma natural pudieran encontrarse en las
especies aromaticas utilizadas para su formulacion.

Una vez alcanzado el pH requerido de 50 se considerd
suficientemente estable el producto para poder ser
procesado tras la congelacion mediante el secado
con tecnologia QDS process® consiguiendo la vida dtil
(superior a 120 dias) y seguridad alimentaria requerida
mediante un secado con tecnologia QDS process® hasta
alcanzar una Aw inferior a 0'9. Esta combinacién de pHy
Aw fue suficiente para poder completar los estudios de
vida Util con el tiempo requerido sin que se percibieran
notas de oxidacién en ninguna de las catas.

El' producto superé los umbrales de puntuacién
requeridos en los paneles de cata establecidos durante el
desarrollo y su vida Util, siendo especialmente valorado
el aspecto avinado del magro y el sabor natural y limpio.
Se percibid una ligera nota &cida valorado positivamente
por los panelistas como tipica de salchichén curado.

V¥ Imagen 5. Salchichén “clean label” desarrollado
con tecnologfa QDS Process®.
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Jamoén curado en molde

Debido al elevado interés existente entre los principales
procesadores cdarnicos a nivel mundial en obtener
productos de musculo entero que tengan unas
caracteristicas similares a los del producto tradicional
obtenido a partir de la pieza entera de jamén o espalda,
pero elaborados en molde y con tiempos totales de
produccién de pocos dias, se desarroll6 un proceso
acelerado de curado y fermentacién que permitiera la
obtencién de barras de producto reestructurado con
la suficiente cohesion y firmeza para ser loncheado
industrialmente y con el suficiente nivel de protedlisis
final para conferir al producto final una textura natural,
sin la habitual mordida correosa de los productos de
secado acelerado en molde de 3 a 6 meses, segun si el
calibre de la pieza es mayor o menor.

Para poder conseguir el objetivo marcado se aplicé un
proceso patentado consistente en diferentes etapas
donde el paso crucial fue la aplicacion de una etapa de

V Imagen 6. Piezas de paleta tras la salazén (izq.) y
barra conformada y fermentada (der.).

fermentacion al producto en condiciones extremas
de temperatura para conseguir que el cultivo iniciador
utilizado generara una accién de protedlisis intensa en
tan solo unos dias, una vez el producto habia superado
la etapa de salado. Esta fermentacién fue posible de
controlar gracias a la etapa inmediatamente posterior
de congelacién, que ofrece la posibilidad de detener
bruscamente cualquier evolucién del producto una
vez obtenidas las caracteristicas deseadas. También
se desarroll6 el tipo de corte y preparacion de la carne
adecuados para el posterior salado, aplicacion del
estarter y ligado final de la barra para lonchear. El
proceso previo antes de la congelacién varié entre 10 y
15 dias en funcién del tamarfio de las piezas utilizadas y
del nivel de pulido de la grasa y membranas colagénicas.

La capacidad de poder obtener un nivel de secado mayor
o menor mediante la tecnologia QDS process® permitio
poder desarrollar productos con o sin acidificacién
durante la fermentacién, ya que las versiones sin
acidificacién presentaban un pH final alrededor de
57 y fueron secadas a un nivel superior para poder
obtener una Aw inferior a 0’9 y asf estabilizar el producto
durante toda su vida Util. Mientras que a las versiones sin
acidificacién, con pH inferior a 5’3, se les aplicé un nivel
de merma suficiente para obtener una Aw inferior a 0'92
en producto final y poder asi asegurar la inhibicién del
crecimiento de Listeria monocytogenes durante la vida
atil. Este ajuste de la merma se realizé utilizando las

V¥ Imagen 7. Jamén curado en molde desarrollado con tecnologia QDS Process®.
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mismas condiciones durante el secado con sistema QDS
process®,variando tan solo el tiempo total de tratamiento
para ajustar el nivel de merma al valor de Aw deseado.

El resultado final fue valorado mediante estudios
de consumidor donde se compararon los diferentes
productos desarrollados mediante tecnologia QDS
process® con referencias existentes en el mercado de
paleta y jamon curado secados en molde y de venta
como loncheados de libre servicio, y en el resultado
del mismo fue similar para ambos tipos de proceso
si bien una cantidad significativa de consumidores
realizaron anotaciones indicando que la textura del
producto desarrollado con tecnologia QDS process®
parecia mas tierna y suave.

CONCLUSIONES

En un mercado en constante evolucién donde un
cliente como la gran distribucién se convierte a la
vez en competidor mediante la marca blanca, tan
sélo la generacién constante de nuevas referencias,
productos y formatos que sean novedosos y a la
vez aporten un valor afadido al consumidor y al
procesador puede mantener y expandir una marca
comercial, y por consiguiente maximizar el beneficio.

Ademads, no solo esta generacién de nuevos conceptos
es necesaria, sino que el seguimiento constante del
mercado y el benchmarking deben alertarnos de
cualquier tendencia sobre las referencias existentes,
y el proceso de desarrollo y produccién debe ser lo
suficientemente flexible para responder tanto a las
promociones como a los ajustes demandados por los
clientes y consumidores.

Una vez estudiada la aplicacién de la tecnologia de
barreras en el proceso de productos crudos curados
tradicionales y los limites que presenta la misma para
el desarrollo de nuevos productos, y considerando la
sinergia tecnoldgica que presentan la fermentacién
y el secado mediante tecnologia QDS process®,
gracias a la disrupcién del proceso por una etapa
intermedia de congelacién, se puede concluir que la

tecnologia QDS process® no solo permite reproducir
el producto industrial loncheado existente, sino que
también puede generar un desarrollo exponencial
de la innovacién, con nuevos conceptos, formatos y
lineas, cuando se explota todo su potencial combinado
con una etapa de fermentacién perfectamente
disehada, gracias al efecto sinérgico de una etapa
de congelacién intermedia que permite superar las
limitaciones tipicas de la tecnologia de barreras
aplicada al desarrollo de curados.

No solo esta etapa de congelacién genera un efecto
sinérgico entre los procesos de fermentacion y
secado con tecnologia QDS process® sino que, gracias
a la estabilidad organoléptica del producto congelado
en las condiciones adecuadas, se pueden desligar
las etapas previas del secado QDS process®, lo que
permite la coordinacién entre la planificacion de
produccién y las necesidades del mercado, esencial
para llevar a cabo un plan especifico de promocién
que genere un mayor impacto en el mercado.
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