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INTRODUCCIÓN

El desarrollo de nuevos productos es hoy en día 
prácticamente la única manera posible de diferenciarse 
en los lineales para cualquier empresa de alimentación 
pero, sobre todo, para la industria cárnica que compite 
principalmente contra la marca blanca. Estos nuevos 
productos contribuyen a la construcción de la marca o 
branding, junto con un marketing fresco y campañas de 
posicionamiento.

Los productos cárnicos curados no son una excepción, 
aunque la naturaleza de su proceso limita tanto el 
desarrollo de nuevas referencias (por el tiempo necesario 
para la curación y secado) como las características de 
las mismas (la lenta estabilización por secado implica 
restricciones en la formulación y proceso).

Estas limitaciones en el proceso de secado han obligado 
a los procesadores cárnicos de productos curados a 
innovar básicamente en la presentación y el formato: 
desde formatos multiproducto a la disposición de 
fantasía, pasando por los envasados de aspecto más 
natural o funcional.

Recientemente la tecnología Quick Dry Slice process 
(QDS 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 así acelerar el proceso de elaboración 
manteniendo todas las características organolépticas y 
de seguridad alimentaria del curado tradicional. De esta 
manera se consigue acelerar no solo el propio proceso de 
producción – pasando de semanas a días – sino también 
el desarrollo de nuevos productos por la reducción 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 reducción 
de los tiempos de secado, el estudio de su aplicación 
ha revelado una sinergia inusitada con la fase previa de 
fermentación en el desarrollo de nuevos conceptos de 
productos curados, mediante una etapa intermedia de 

congelación que se convierte en un elemento catalizador 
exponencial de ambas etapas.

La tecnología de barreras

En los productos cárnicos curados fermentados y 
secos elaborados en la industria tradicional la seguridad 
alimentaria se asegura mediante el uso de múltiples 
barreras (Leistner, 2000), que en el caso concreto de los 
productos fermentados y secos se aplican de manera 
secuencial debido a la larga duración 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:

 Adición de sales curantes a la mezcla de magros 
y grasa (sal, nitrito y/o nitrato para su conversión a 
nitrito mediante Micrococos con capacidad nitrato-
reductasa).
 Reducción del potencial RedOx mediante la 
aplicación de vacío durante la embutición y el uso 
de antioxidantes como el ascorbato.
 Acidificación mediante la fermentación de 
azúcares por parte de cultivos iniciadores que 
generan ácidos orgánicos, siendo el ácido láctico el 
principal.
 Reducción de la actividad de agua mediante un 
secado progresivo (a veces con solapamiento inicial 
a la acidificación), realizado de forma paulatina para 
evitar el defecto típico de encostramiento debido a 
una deshidratación excesiva de la superficie (Arnau, 
2011).

Éstas son las principales barreras utilizadas en la 
elaboración de productos cárnicos curados, siendo el pH 
y la Aw finales 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 más tratamientos 
térmicos al producto después de la fermentación y antes 
del secado para poder cumplir con los estándares de 
reducción de patógenos en el producto final exigidos por 
el FSIS del Departamento de Agricultura de los Estados 
Unidos (FSIS, 1999).  

Pero la limitación viene dada en su aplicación secuencial, 
pues existe la necesidad de estabilizar mediante el uso de 
sales o de sus sustitutos la masa cárnica inicial, así como 
el uso de nitrito como conservante (o de nitrato para su 
posterior conversión en nitrito por parte de Micrococos 
durante la fermentación). Con este paso inicial, el 
producto puede entrar en la fermentación, en la que las 
condiciones de producción industriales actuales obligan 
a estabilizar el producto mediante bruscas caídas 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, así como 
de una acidificación previa para poder controlar que no 
haya excesivas desviaciones durante esta etapa, en la 
que es fácil que se den múltiples defectos debidos a la 
multitud de factores que confluyen en ella (Arnau, 2011).

Esta ausencia de solución de continuidad entre las 
diferentes fases del proceso tradicional hace que 
todas estén ligadas y que tanto la formulación como 
los procesos de fermentación y secado sean tan 
interdependientes entre sí 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 tecnología 
QDS process® este paradigma cambia completamente, 

ya que entre la etapa previa de fermentación, también 
llamada estufaje, y la etapa posterior de secado se aplica 
un paso de congelación que desliga la primera de la 
segunda, convirtiéndose en una solución de continuidad 
del proceso global que permite explorar y maximizar 
las posibilidades tecnológicas de las etapa anterior y 
posterior, sin las restricciones típicas impuestas por la 
aplicación de la teoría de barreras. De esta manera, es 
posible llevar los procesos al límite de su aplicación, 
puesto que una etapa intermedia de congelación 
suspende cualquier evolución indeseable que pudiera 
suponer un límite a las posibilidades de cada etapa en 
particular y del proceso global en su conjunto.

Las diferentes etapas del proceso y su interrelación

En este apartado se desarrollarán más en profundidad las 
implicaciones y aplicaciones de cada etapa del proceso 
y su sinergia común, gracias a la etapa intermedia de 
congelación que se da entre la fermentación y el secado 
mediante tecnología QDS process®.

Fermentación

Es durante la etapa de fermentación donde se desarrollan 
la mayor parte de los parámetros 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 adición de cultivos estárter 

▲ Imagen 1. Tecnología de secado QDS Process®.
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liofilizados, especialmente seleccionados y dosificados 
para usos específicos, de los cuales hoy existe una gran 
variedad para poder seleccionar en función del uso y 
producto a desarrollar.

En el producto elaborado mediante la tecnología 
tradicional, se ha tendido en los últimos años a desarrollar 
un producto cada vez más acidificado durante la 
fermentación para poder controlar así de manera más 
fácil el secado, pero también para poder reducir el 
tiempo de este secado, ya que un menor pH, por debajo 
del punto isoeléctrico de la proteína cárnica, facilita la 
deshidratación del producto debido a la reducción de 
la capacidad de retención de agua de la masa cárnica. 
Y aunque estos puntos tienen un efecto positivo 
evidente sobre el control y optimización del proceso de 
fermentación y secado posterior del producto elaborado 
de manera industrial, tienen un impacto negativo en las 
características sensoriales del producto final.

Esta forma de aplicar la biotecnología que suponen los 
cultivos estárteres existentes en los sistemas actuales 
de fermentación y secado en procesos industriales muy 
forzados restringe en gran medida las posibilidades 
funcionales y los resultados que se podrían llegar a 
obtener.

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

y éste es el factor clave para el control absoluto de la 
fermentación, ya que el producto embutido tiene una 
composición estable durante todo el estufaje (no hay 
pérdida de humedad) y no está expuesto a ningún 
factor ambiental externo aparte de la temperatura. Esta 
situación permite controlar y reproducir sistemáticamente 
el comportamiento del cultivo estárter a la perfección y 
mediante el ajuste de los tipos y nivel de azúcares, así como 
de la temperatura, activar más o menos el microorganismo 
deseado en el momento oportuno, de manera que se 
puede conseguir obtener un producto equivalente con una 
fermentación de pocos días con un secado con tecnología 
QDS process® de pocos minutos,  e incluso desarrollar 
nuevos productos gracias a la posibilidad de desarrollar 
el pleno potencial de los microorganismos añadidos a la 
masa con el cultivo estárter.

Para poder desarrollar todas las características 
organolépticas y de textura durante la fermentación previa 
al secado con tecnología QDS process® en tan solo unos 
días, se manipulan las condiciones de fermentación para 
dar el entorno óptimo al cultivo, lo que a su vez implica que 
la evolución del pH se regula de tal manera que no haya 
una caída brusca que inhiba su actividad. Esta evolución 
se puede observar en el gráfico 1, y también se puede 
comprobar cómo el pH final de la fermentación será el que 
tendrá el producto secado con tecnología QDS process®, 
por lo que es posible estandarizar un pH final sin necesidad 
de acidificaciones excesivas durante la fermentación.

▲ Gráfico 1. Evolución del pH y de la merma en un salchichón extra elaborado mediante secado tradicional y QDS.

Congelación

Una  vez finalizada la etapa de fermentación y antes 
del secado mediante la tecnología QDS process® se 
requiere de un paso intermedio de congelación 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 difícil de lonchear a 
temperaturas de refrigeración. Y es esta etapa intermedia 
de congelación 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 fermentación 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 anecdótico, tiene una serie de 
implicaciones tecnológicas de extrema utilidad:

 La posibilidad de embutir en plástico 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 presentación del producto final. 
 El nivel de pH final tiene un rango mucho más 
amplio (por debajo de 5’3) pues la congelación 
del producto parará en seco cualquier evolución 
microbiológica del producto fermentado.
 La planificación de la producción se simplifica al de 
un proceso prácticamente continuo, pues una vez 
fabricadas las barras estas pueden ser procesadas 
para secar en el momento necesario de manera 
inmediata mediante la tecnología QDS process®, con 
los beneficios que conlleva para lanzar campañas 
de promoción.
 La separación entre fermentación y secado 
con tecnología 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 función del producto o mercado 
(Flores, 2013).

En el gráfico 1 se puede observar, a modo de ejemplo, 
como la etapa de congelación se convierte en un punto 
de suspensión en el que el producto no evoluciona en sus 

principales parámetros físico-químicos y de composición, 
aunque analíticamente se produce una bajada de la Aw 
debido al cambio de fase de líquida a sólida que se da 
principalmente en la fracción del agua libre y disponible. 
Por este motivo, la congelación es un método común de 
conservación ya que el agua en los alimentos congelados 
se encuentra en forma de cristales de hielo sólidos, lo que 
imposibilita su disponibilidad para los microorganismos.

Esta suspensión temporal del proceso que supone la 
congelación no afectará a la textura del producto final 
siempre y cuando se produzca una congelación rápida 
inmediata al fin de la fermentación, de manera que los 
cristales de hielo formados sean de menor tamaño 
y el daño a la estructura del producto sea la menor 
posible (Hui, 2004), tanto en las interfases de unión 
mediante la proteína muscular soluble en solución salina 
extraída durante las etapas previas a la embutición 
(principalmente del complejo actina-miosina) y 
coagulada por acidificación durante la fermentación, 
como en las fibras musculares presentes en productos 
de picado grueso o tipo músculo entero.

Por otra parte, está bien documentado en la literatura 
científica que, si bien la congelación impide la multiplicación 
de los microorganismos y mantiene intactas muchas 
características fisicoquímicas, hay ciertos procesos 
enzimáticos y químicos que, aunque ralentizados, 
continúan ocurriendo y reducen paulatinamente las 
propiedades sensoriales y organolépticas del producto, 
siendo uno de los principales el enranciado por oxidación 
de lípidos por vías enzimáticas y no enzimáticas.

Para poder determinar el impacto de esta etapa de 
congelación en el producto final elaborado mediante el QDS 
process®, se desarrolló un estudio con un Salami de tipo 
danés de un productor industrial, y se estudió el impacto 
de diferentes aspectos del proceso y de la congelación 
(tabla 1), tales como el material de embutición (material 
plástico de alta barrera o permeable de celulosa), del 
método de congelación después de la fermentación (ultra 
congelación rápida en túnel hasta -18ºC o lenta en cámara 
a -18ºC) y de la temperatura de conservación del producto 
antes del secado (-18ºC o -8ºC, ±1ºC): 
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▲ Tabla 1. Combinaciones del proceso de las diferentes muestras de Salami de tipo Danés estudiado.

▲ Tabla 2. Especificaciones analíticas del Salami de tipo Danés estudiado.

De cada tipo de combinación se guardó suficiente 
muestra por duplicado como para, por un período de un 
año, poder realizar una comprobación cada mes durante 
todo el tiempo del estudio (24 muestras de cada tipo 
en total). Las muestras conservadas con las diferentes 

temperaturas de congelación se encontraban envasadas 
al vacío: las embutidas en tripa  plástica por su propia 
embutición al vacío y las embutidas en tripa fibrosa 
porque se pelaron y reenvasaron en bolsas de alta 
barrera al vacío antes de la congelación.

▲ Gráfico 2. Evolución de los resultados de TBARS (MDA) de las diferentes muestras.

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 mermó 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 únicamente el tiempo total para ajustar el nivel 
de merma a la composición especificada para el producto 
(Tabla 1). Acto seguido, se envasaron al vacío y se realizó 
una prueba del Ácido Tiobarbitúrico (TBA) donde se 
determinó el nivel de Malondialdehído (MDA) según el 
método adaptado de Botsoglou et al. (1994). Ya que el 
MDA es el principal producto de la oxidación de los ácidos 
grasos poliinsaturados, el resultado se expresa en μg de 
malondialdehído por gramos de tejido.

En el gráfico 2 se puede comprobar como los valores de 
MDA se mantuvieron más estables cuando el producto 
se embutió en plástico y se congeló de manera rápida 
en comparación con el resto de combinaciones. La 
diferencia entre mantener una temperatura menor o 
mayor (siempre por debajo del punto de congelación) 
tan solo tuvo impacto en el tiempo total hasta alcanzar 
niveles significativamente mayores de MDA. En catas 
internas realizadas en los mismos momentos de análisis 
no se detectaron notas oxidación 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 ningún caso llegó a significar una 
clasificación de la muestra como no aceptable. Para este 
producto, y de forma arbitraria, se determinó que un nivel 
de MDA superior a 0’5 μg por gramo de producto podía dar 
notas de oxidación en el producto una vez seco.

Es de suponer que la exposición del producto al aire 
(y por tanto al oxígeno) debido a la embutición en una 
tripa permeable facilitó las reacciones no enzimáticas 
de oxidación de lípidos, con formación de peróxidos, 
y de aquí los resultados observados, aunque este 
proceso dependa de muchos otros factores como las 
temperaturas del proceso , calidad de las grasas (nivel de 
insaturación), nivel de sal e ingredientes pro-oxidantes 
y otros, por lo que no puede determinarse que sea la 

única causa determinante, pero sí que tuvo un efecto 
en este estudio en concreto. De hecho debe tenerse en 
cuenta que la elección de este producto no fue al azar, 
ya que se trata de un producto muy económico con un 
alto porcentaje de recortes grasos de tejidos blandos, que 
tienen un elevado índice de insaturación,  además de un 
alto nivel de procesado mecánico.

Así pues la etapa de congelación permite parar la 
evolución del producto en el punto deseado, y en las 
condiciones adecuadas, mantenerlo inalterado el 
tiempo necesario en congelación. Si además sumamos 
la fermentación en tripa plástica al vacío, 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 fermentación como el encostramiento, generación 
de limo, hongos indeseables y demás) y generamos un 
ambiente más homogéneo para los cultivos iniciadores 
añadidos, pues la composición permanece estable 
durante toda la fermentación. 

Secado con tecnología QDS process

Como ya se ha explicado en este artículo, la tecnología 
QDS process® procesa el producto en forma de lonchas, 
lo que permite acelerar exponencialmente el secado 
pasando de días a minutos, ya que las lonchas se 
exponen a un tratamiento convectivo con condiciones 
de circulación 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 características 
organolépticas y físico-químicas  prediseñadas de forma 
constante y homogénea.

Este tercer elemento del proceso, junto con la 
fermentación y la congelación, es el que acaba de definir 
las características 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 patógenos asociados a 
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▲ Gráfico 3. Evolución de la Aw de un Pepperoni durante el secado mediante tecnología QDS Process®.

productos cárnicos es inferior al lag phase de cualquiera 
de los mismos (Rolfe, 2012), tal y como puede verse 
en el gráfico 3 para un ejemplo de Pepperoni embutido 

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

Así pues, el secado con tecnología QDS process® es 
el que cierra el círculo y permite generar la capacidad 
exponencial de innovación, ya que no solo es una 
manera más rápida de conseguir la merma deseada 
del producto final, sino que además permite obtener 
el máximo potencial tecnológico de las fases previas 
de fermentación y congelación al poder estabilizar el 
producto en pocos minutos para que sea seguro, sea 
cual sea la formulación o ingredientes utilizados,  o 
incluso el nivel de los parámetros iniciales de pH o Aw.

Líneas de aplicación: casos prácticos de desarrollo

Se ha desarrollado hasta ahora en el presente artículo 
la base tecnológica y científica de la aplicación de la 
tecnología QDS process® como elemento catalizador 
de la innovación en productos curados fermentados, 

así como su interrelación con las otras fases del 
proceso para conseguir una sinergia común entre las 
diferentes etapas de fermentación y congelación.

A continuación se exponen una serie de aplicaciones 
prácticas desarrolladas para la industria que 
ejemplifican de modo gráfico las posibilidades en 
el desarrollo de nuevos productos para el sector 
cárnico. Se trata de casos de desarrollo reales en los 
que se definieron unos parámetros de composición y 
coste, así como unas características organolépticas 
y de formato que fueron posteriormente evaluadas 
mediante pruebas de consumidores o paneles de cata 
definidos según los parámetros 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 partícula bien definida y baja acidez, con sabor 
limpio pero intenso y con aroma natural, y compuesto 
únicamente por magros y grasa de cerdo.

No se utilizaron colorantes y como agente nitrificante 
tan solo se incorporó nitrato de potasio, de manera 
que para obtener el color se combinaron cultivos de 
estárter comercial, especialmente seleccionados para 
el desarrollo del color junto con cultivos ácido-lácticos 
de baja acidificación. Después el producto se embutió 
en tripa plástica y se fermentó por 72 horas hasta 
conseguir un pH de 5’2. Acto seguido se congeló y una 
vez alcanzada la textura suficiente para ser loncheado 
se cortó y secó mediante la tecnología QDS process® 
hasta obtener una Aw inferior a 0’91.

El control absoluto de las condiciones de fermentación 
y de los microorganismos utilizados permitió acidificar 
el producto sin fermentaciones anómalas hasta el 
pH deseado, y al llevar a cabo un secado tan rápido 
no hay tiempo material para una posterior evolución 
negativa del producto pues, si bien el pH se reduce 
básicamente por la generación de ácido láctico por 
parte de las bacterias ácido-lácticas añadidas mediante 

cultivos estárter industriales durante la fermentación, 
pueden generarse acidificaciones secundarias que 
produzcan otros ácidos orgánicos que redunden en 
una nota amarga en producto final, como pueden ser 
butíricos o acéticos. Este defecto es bastante común 
en la producción industrial de productos curados y si 
bien una nota amarga puede ser deseable, como en 
algunos chorizos vela de tipo español, 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 estándar, 
especialmente en los sectores de menor edad (jóvenes-
adultos), siendo la característica más apreciada la 
ausencia de notas amargas, así como una textura y 
sabor suaves.

Productos de ave

En esta ocasión el objetivo consistía en desarrollar 
una línea 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 

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

Para desarrollar los diferentes tipos de productos de 
ave se partió de una fermentación en embutición en 
tripa plástica 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 índice 
de insaturación muy alto que le confiere una gran 
predisposición a la oxidación, especialmente la grasa 
de pavo (tabla 2), que tiene un mayor porcentaje de 
ácidos grasos poliinsaturados comparada con la 
grasa de pollo (USDA, 2012). También se aseguró una 
selección correcta de cultivos estárter para asegurar 
su implantación y posterior acción de acidificación de 
la masa embutida, para así evitar desviaciones que 

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

Finalmente el producto se secó mediante la tecnología 
QDS process® con un control total de la temperatura 
de proceso para evitar que se produjera una fusión de 
grasa que pudiera liberar ácidos grasos insaturados 
que, durante la vida útil, pudieran sufrir procesos de 
oxidación.

Se desarrolló con éxito la línea completa para pollo 
y pavo que incluía 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 más magros, aunque se consideró más 
suculento el producto de pollo con mayor contenido de 
grasa, ya que a pesar de su alta insaturación es una 
grasa más consistente y de mayor sensación grasa en 
boca que la de otras aves.

▼ Tabla 2. Composición relativa de los principales tipos de grasa animal utilizados en alimentación.

▼ Imagen 3. Salchichón de pavo desarrollado con tecnología QDS Process®.

Productos “clean label”

Otro proyecto de desarrollo consistió en la formulación 
y elaboración de productos clean label, sin alérgenos ni 
números E en su composición, 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 añadidos a través de extractos vegetales 
que contienen los precursores naturales del ingrediente 
funcional, como es el caso de la utilización de extractos 
naturales ricos en nitrato para su posterior conversión 
a nitrito por parte de los micrococos presentes en los 
cultivos estárter.

Se desarrolló un salchichón compuesto por magros y 
tocino de cerdo, en el que se utilizaron como ingredientes 
principales sal, extracto de remolacha, azúcar, especias 
y aroma. El extracto de remolacha utilizado no contenía 
nitratos ni nitritos residuales y su usó se justificó por la 
ausencia de nitrificación de la mioglobina que, a pesar 
de no llevar asociado un sabor rancio o extraño a la 
cata, generaba un color marrón poco atractivo para el 
consumidor. De la misma manera tampoco se utilizaron 
sustancias antioxidantes naturales o artificiales 
añadidas específicamente para tal función, más allá de 
las que de forma natural pudieran encontrarse en las 
especies aromáticas utilizadas para su formulación. 

Una vez alcanzado el pH requerido de 5’0 se consideró 
suficientemente estable el producto para poder ser 
procesado tras la congelación mediante el secado 
con tecnología QDS process® consiguiendo la vida útil 
(superior a 120 días) y seguridad alimentaria requerida 
mediante un secado con tecnología QDS process® hasta 
alcanzar una Aw inferior a 0’9. Esta combinación de pH y 
Aw fue suficiente para poder completar los estudios de 
vida útil con el tiempo requerido sin que se percibieran 
notas de oxidación en ninguna de las catas.

El producto superó los umbrales de puntuación 
requeridos en los paneles de cata establecidos durante el 
desarrollo y su vida útil, siendo especialmente valorado 
el aspecto avinado del magro y el sabor natural y limpio. 
Se percibió una ligera nota ácida valorado positivamente 
por los panelistas como típica de salchichón curado.

▼ Imagen 4. Salami de pollo desarrollado con tecnología QDS Process®.

▼ Imagen 5. Salchichón “clean label” desarrollado 
con tecnología QDS Process®.
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Jamón curado en molde

Debido al elevado interés existente entre los principales 
procesadores cárnicos a nivel mundial en obtener 
productos de músculo entero que tengan unas 
características similares a los del producto tradicional 
obtenido a partir de la pieza entera de jamón o espalda, 
pero elaborados en molde y con tiempos totales de 
producción de pocos días, se desarrolló un proceso 
acelerado de curado y fermentación que permitiera la 
obtención de barras de producto reestructurado con 
la suficiente cohesión y firmeza para ser loncheado 
industrialmente y con el suficiente nivel de proteólisis 
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, según si el 
calibre de la pieza es mayor o menor. 

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

fermentación al producto en condiciones extremas 
de temperatura para conseguir que el cultivo iniciador 
utilizado generara una acción de proteólisis intensa en 
tan solo unos días, una vez el producto había superado 
la etapa de salado. Esta fermentación fue posible de 
controlar gracias a la etapa inmediatamente posterior 
de congelación, que ofrece la posibilidad de detener 
bruscamente cualquier evolución del producto una 
vez obtenidas las características deseadas. También 
se desarrolló el tipo de corte y preparación de la carne 
adecuados para el posterior salado, aplicación del 
estárter y ligado final de la barra para lonchear. El 
proceso previo antes de la congelación varió entre 10 y 
15 días en función del tamaño 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 tecnología QDS process® permitió 
poder desarrollar productos con o sin acidificación 
durante la fermentación, ya que las versiones sin 
acidificación presentaban un pH final alrededor de 
5’7 y fueron secadas a un nivel superior para poder 
obtener una Aw inferior a 0’9 y así estabilizar el producto 
durante toda su vida útil. Mientras que a las versiones sin 
acidificación, con pH inferior a 5’3, se les aplicó un nivel 
de merma suficiente para obtener una Aw inferior a 0’92 
en producto final y poder así asegurar la inhibición del 
crecimiento de Listeria monocytogenes durante la vida 
útil. Este ajuste de la merma se realizó utilizando las 

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

▼ Imagen 7. Jamón curado en molde desarrollado con tecnología QDS Process®.

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 tecnología QDS 
process® con referencias existentes en el mercado de 
paleta y jamón 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 tecnología QDS process® 
parecía más tierna y suave.

CONCLUSIONES

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

Además, no solo esta generación 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 producción 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 aplicación de la tecnología de 
barreras en el proceso de productos crudos curados 
tradicionales y los límites que presenta la misma para 
el desarrollo de nuevos productos, y considerando la 
sinergia tecnológica que presentan la fermentación 
y el secado mediante tecnología QDS process®, 
gracias a la disrupción del proceso por una etapa 
intermedia de congelación, se puede concluir que la 

tecnología QDS process® no solo permite reproducir 
el producto industrial loncheado existente, sino que 
también puede generar un desarrollo exponencial 
de la innovación, con nuevos conceptos, formatos y 
líneas, cuando se explota todo su potencial combinado 
con una etapa de fermentación perfectamente 
diseñada, gracias al efecto sinérgico de una etapa 
de congelación intermedia que permite superar las 
limitaciones típicas de la tecnología de barreras 
aplicada al desarrollo de curados.

No solo esta etapa de congelación genera un efecto 
sinérgico entre los procesos de fermentación y 
secado con tecnología 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 coordinación entre la planificación de 
producción y  las necesidades del mercado, esencial 
para llevar a cabo un plan específico de promoción 
que genere un mayor impacto en el mercado.
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