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UDSBake®: una nueva puerta a los productos
READY-TO-EAT y ALT-MEAT

Daniel Sanz, Berta Riera, Lloreng Freixanet, Josep Lagares, Laia Lagares, Margal Gumbau

NUEVO

—
. T L
- t

e h p e

ot A b

—-—

-

0 .--- - -
S RN e s -
-t

A A
-vﬂh““";;. Lo o o -

\ ,«\\&
- e e C
AR B AN
L ol NS
N .;b‘-‘_"' — . J .
— ) -y R [
.:.""-"
o TR TR R . o S
e oy ald Wy L. £
shsfasas| : y;‘fLJrL

b ) e T s (e (s ) B 5

-

PN NN

Lomna]




INTRODUCCION

El tratamiento térmico de alimentos de base proteica
listo para consumir (RTE], alimentos para mascotas
y snacks en un horno de conveccidn, implica
generalmente diferentes grados de transferencia
de calor y masa entre el producto a tratar y el medio
de tratamiento. La transferencia de calor del medio
al producto, y la transferencia de masa del producto
al ambiente es la combinacién méas comun, en
proporcién variable segin el tipo de producto, el
tamafo y composicién, las temperaturas de proceso
y de producto, asi como la temperatura y la humedad
relativa del medio de tratamiento.

Por lo general, el objetivo es cocinar el producto
hasta cierta temperatura en el centro para que pueda
considerarse seguro (FSIS Cooking Guideline Appendix
A, 2021), minimizando la pérdida de peso durante
el proceso (hamburguesas y salchichas RTE, filetes
precocinados, partes de pollo a la parrilla, etc.).
Este tipo de tratamientos térmicos se basan en un
tiempo corto y una temperatura alta, incluyendo la
inyeccion de vapor sanitario en el aire de tratamiento
para humidificarlo, de manera que la entalpia del
aire aumenta y se optimiza la transferencia de calor
del medio al producto, reduciendo el tiempo total del
proceso.

En algunas otras aplicaciones, no sdlo se debe
alcanzar una determinada temperatura de coccion
interna para considerar el producto completamente
cocido, sino que también se requiere una determinada
pérdida de peso para obtener un producto con un
contenido maximo de humedad y/o un nivel especifico
de aw. En tales aplicaciones, la transferencia de masa
del producto al aire de tratamiento (en forma de vapor)
es mucho mayor que en un proceso de coccién simple,
por lo que generalmente se requiere una temperatura
mas baja y un tiempo mas largo que el anterior, de
modo que se evita el quemado superficial y un dorado
excesivo. Un ejemplo comun seria el bacon precocido
cuyo objetivo es una pérdida de peso del 60% y donde
la aw media no debe superar el 0,78 (Meat Inspection
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Regulations, 9 CFR Parts 301-350) o los snacks de
carne y las golosinas para mascotas en los que el
objetivo es alcanzar una aw generalmente inferior
a 0’80, para que las bacterias patégenas no puedan
creceren el producto (Matz).

PRINCIPALES TECNOLOGIAS EXISTENTES

Los hornos estaticos de conveccién forzada de
aire, donde el producto se manipula en carros, son
la tecnologia mas comidnmente utilizada en las
plantas pequefias y medianas, debido a la facilidad de
escalabilidad y flexibilidad al trabajar con una amplia
gama de productos.

() () [

A Imagen 1. Esquema de distribucién del aire en
un horno estatico

El principio de distribucién del aire en los hornos
estaticos se basa en ventiladores y compuertas
moviles que ajustan el flujo de aire hacia cada lado,
asi como la direccién de este aire. En cualquier
caso, conseguir una distribucién éptima del calor
a lo largo de los diferentes niveles de los carros es
extremadamente complicado, obligando a reducir la
carga de producto y/oaaumentar el tiempo de proceso
paraobtenerunresultado final de coccién homogéneo.

Por otro lado, son la opcidn habitual cuando el
tratamiento de coccién estd asociado con largos
tiempos de proceso, como una pasteurizacion que
implique un periodo largo de coccién, o procesos
de secado que requieren varias horas y un ajuste
progresivo de la humedad relativa del aire paraevitarel
encostrado del producto.

Un segundo ejemplo de horno convectivo son los
hornos continuos de impingement (aire a muy alta
velocidad). Son una tecnologia relativamente nueva
y una de las mejores soluciones para una coccién y
horneado rapidos y homogéneos de productos RTE,
muy sensibles a las condiciones del proceso térmico,
debido a la distribucién homogénea y constante del
aireydelatemperaturaalutilizarunainyeccién de aire
porimpingement.

El aire caliente se distribuye mediante plenums
tubulares y se proyecta al producto por encima y por
debajo de la cinta a través de boquillas que generan
chorros deaire dealtavelocidad. Laalta velocidad delaire
(10 - 100 m/s) alcanzada en la superficie del producto,
elimina la capa limite y maximiza la transferencia de
calor del fluido al producto (Sarkar y Singh, 2004).

A Imagen 2. Esquema de distribucién del aire en
un horno de impingement

La principal limitacién para la aplicacién de esta
tecnologia es el tiempo de proceso, ya que los largos
tiempos de residencia requieren una mayor longitud
de cinta para mantener la proporcién de kg de producto
por hora, condicionando el disefio de la planta de
produccién en base alalongitud delalinea.

Por otra parte, la tecnologia de hornos de conveccién
forzada de cinta espiral ha alcanzado una capacidad

de coccién extremadamente eficiente, con una
distribucién uniforme del aire y una diferencia de
temperatura minima entre los distintos niveles de la
espiral yalolargo delancho de la cinta. Tal distribucion
se consigue mediante el movimiento de un enorme
volumen de aire a alta velocidad que requiere una
capacidad térmica de gran potencia, lo que a su vez
limita el tamafo total del transportador espiral y su
capacidad de produccién.

En el disefo actual de hornos espirales de conveccién
forzada existentes en el mercado el aire es
generalmente aspirado por la parte superior de la espiral
y distribuido axialmente alrededor del transportador,
pasando previamente por un sistema de calentamiento
indirecto mediante baterias de intercambio. Este
sistema genera un caudal de aire a gran velocidad, que
retorna a la bateria de calentamiento pasando a través
de los diferentes niveles de la espiral, transfiriendo calor
al producto a su paso.
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A Imagen 3. Esquema de distribucién del aire en
un horno espiral

Debe tenerse en cuenta que, cuando se alcanza una
velocidad minima del aire sobre la geometria del
producto, se puede eliminar la capa limite; por lo que
el resultado del proceso se basa en gran medida en la
velocidad del aire y en un flujo constante del producto
en la espiral, ya que las piezas finas y de poco peso
pueden levantarse de la cinta y la carga desigual del
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producto dard lugar a una calidad inconsistente del
producto final.

LA ALTERNATIVA DEL SISTEMA DE FLUJO LAMINAR
QDSBAKE®

Para superar los limites de aplicacién de la tecnologia
de coccidn y secado existentes mediante hornos de
conveccion, tal y como se ha revisado al principio de
este articulo, Metalquimia ha desarrollado el sistema
de coccién QDSBake® que combina la distribucién
homogénea del aire a través de los diferentes niveles
de una cinta en espiral junto con una alta capacidad de
produccién incluso con un tiempo largo de proceso o
mermas elevadas del producto final.

Este sistema se basa en una larga experiencia previa
en el campo de aplicacién de sistemas de coccién
y secado por conveccién forzada con la tecnologia
0DSnacks®, tanto para soluciones de secado a baja
temperatura para productos carnicos curados en
seco [Metalquimia, 2013) como para soluciones
combinadas de pasteurizacién y secado para snacks y
toppings proteicos (Metalquimia, 2016 ).

El sistema esta formado por tres partes principales;
la unidad de tratamiento de aire, el sistema de
distribucién de aire y el sistema de transporte de
productos con cinta transportadora en espiral. Es
la interaccién de estos tres elementos, junto con la
integracion del control del aire, lo que permite ofrecer
un resultado constante independientemente de la
carga 0 geometria del producto.

DISTRIBUCION DE AIRE EN EL SISTEMA

El flujo laminar es, por definicién, un flujo
ininterrumpido de aire cerca de un limite sélido en el
que la direccién del flujo en cada punto permanece
constante, mientras que el flujo turbulento se define
como un flujo de aire en el que la velocidad en un punto
determinado varia errdticamente en magnitud y
direccion (Merriam-Webster Collegiate Dictionary, 112
edicion).

328 METALQUIMIA

La conveccién forzada del aire a través del sistema
de secado en el horno QDSBake® se basa en un flujo
laminar generado mediante un efecto de impulsién
y succién del aire, con el fin de evitar la necesidad de
utilizar un flujo de alta velocidad para homogeneizar
la distribucién del aire entre los diferentes pisos y
secciones de tratamiento.

A Imagen 4. Seccidn de la zona de tratamiento
dentro del QDSBake®

Este efecto de impulsién y succién se explica en la
imagen 6, en la que un conducto de distribucién de
aire conduce el aire de tratamiento al sistema de cintas
en espiral y este aire es impulsado horizontalmente
a través de cada piso de la espiral mediante las

ranuras horizontales individuales de la columna de
distribucién para obtener un flujo idéntico a través de
cada hilera. Alrededor de la estructura en espiral se
colocan varias columnas de distribucién de aire para
cubrir todo el perimetro; de este modo, el producto
recibe constantemente un flujo laminar de aire en
cualquiera de las posiciones del nivel de la espiral.

En el lado opuesto del transportador donde la columna
de distribucion de aire esta introduciendo el aire en el
sistema, hay un conducto extractor que aspira este
aire para generar un flujo continuo sobre el producto,
evitando la mezcla del aire entre niveles y, lo que es
mas importante, eliminando las turbulencias y el
movimiento ascendente del aire caliente asociado a
este tipo de aplicaciones.

Dado que la velocidad maxima del aire en la salida de
cada ranura no supera los dos metros por segundo,
una cinta transportadora en espiral de 600 mm de
ancho, con 30 niveles y 12 metros lineales por nivel,
puede ejecutar una coccién y horneado por conveccién
de aire forzado con no mas de 30.000m3/h de caudal
de aire, reduciendo la capacidad total requerida para el
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A Imagen 5. Simulacidn de la distribucion del aire
dentro de la zona de tratamiento del QDSBake®

movimiento de aire (consumo eléctrico de los motores
delos ventiladores) y paralos sistemas de tratamiento
de aire (consumo de calor de los quemadores de gas y
baterias de intercambio].

Un flujo laminar de baja velocidad también garantiza
una distribucién homogénea del aire con la posibilidad
de cocinar y deshidratar productos finos y de poco
peso (por ejemplo, chips de carne] sin que el producto
selevante delacintaose solape debidoaunavelocidad
excesivadelaire.

UNIDAD DE TRATAMIENTO DE AIRE

A diferencia de la mayoria de los hornos de conveccién
forzada existentes (tanto estaticos como continuos),
el aire de tratamiento no se calienta dentro de la propia
estructuradelhorno,sinoenunaUnidad de Tratamiento
de Aire (UTA] externa. El aire se recupera desde el
sistema de distribucién delhornoyse conduce ala UTA,
donde se calienta de nuevo hasta la temperatura de
consigna del aire en la zona de tratamiento mediante
un quemador de gas directo de muy bajas emisiones
de compuestos nitrogenados (NOx). El uso de un tnico
quemador de gas proporciona varias ventajas, pero la
principal es la mayor eficiencia en el uso de la energia
en comparacién con cualquier otro sistema indirecto,
ya que no hay pérdida de calor debido a las bobinas
de calentamiento y los sistemas de conduccién, ya
que el gas se inyecta directamente en el quemador y
la corriente de aire proporciona el oxigeno necesario
para la combustién, con la ventaja afadida de una
reduccién del tamafo global del sistema, ya que la
camara del quemador necesaria es mas pequefia y no
se requieren baterfas de intercambio (Fellows, 2017).

Los componentes basicos de la UTA se muestranen la
imagen 6, aunque en el esquema se pueden distinguir
dos secciones principales: seccién de impulsion de
aireyseccion deretorno de aire.

En la seccién de impulsién, un soplador controlado
por un variador de frecuencia mantiene un flujo

constante de aire en la tuberia que lleva el aire a la
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zona de tratamiento de la espiral. El aire que fluye en
esta tuberia se desvia parcialmente a la cdmara de
combustién del quemador, posterior a la seccidn de
impulsién, para calentar una cantidad variable de aire
auna determinada temperatura con el fin de conseguir
la cantidad de calor necesaria en el aire de tratamiento.
El aire que llega a la zona de tratamiento estara ya
mezclado para obtener una distribucién homogénea
de la temperatura en todo el sistema, que oscila entre
60°Cy 240°C. Varios sensores de temperatura y caudal
antesydespués de lacdmara de combustion permiten
a la maquina ajustar las condiciones reales del aire
(temperatura, humedad relativa y caudal) al punto de
consigna de cada proceso.

Enla seccion de retorno de la UTA, el aire es aspirado
por un segundo ventilador centrifugo y un conjunto
de compuertas automaticas ajustan la apertura de
extraccion y la renovacion del aire, utilizando una
Bateria de Recuperacién de Calor para precalentar el
aire de entrada del exterior mediante el intercambio
a contracorriente del aire caliente de salida, con
una capacidad de recuperacion de hasta el 70% del
calor. Ademas, el aire de entrada pasa por un filtro
HEPA con un nivel de filtrado de hasta H13, para
minimizar el riesgo de que entre aire contaminado con
microorganismos o particulas en el sistema.

Esta combinacién de sistemas en la UTA proporciona
un control preciso de la temperatura del aire que llega
alazonade tratamiento, evitando los puntos calientes,
y un control constante de la humedad relativa del aire

(HR), con un sistema accesorio de inyeccién de vapor
de grado alimentario en la corriente de aire para llegar
aconseguir el porcentaje de HR siempre que se requiera
un proceso de coccidn de alta humedad. Para un mayor
nivel de seguridad alimentaria, se mantiene una presion
minima constante mas alta en el aire de impulsion que
enelaire de aspiracion, para garantizar que noentre aire
exteriorynofiltrado enlos conductos de aire.

SISTEMA DE DISTRIBUCION DE AIRE

Una vez que el aire sale de la UTA, entra en un sistema
de distribucién de tuberias, que consiste en un plenum
circular en la parte superior de cada seccion vertical
de la espiral, desde donde una serie de columnas de
distribucién verticales rodearan la espiral y entregaran
elairetratado a cada uno de los niveles de la cinta.

Las columnas de distribucién tienen una seccién
rectangular, con una pared de acero inoxidable en la
parte interior, cerca de la estructura de la cinta espiral,
y un material textil resistente a las altas temperaturas
en el exterior. Este sistema minimiza la presién
dinadmica (la energia cinética por unidad de volumen
de un fluido) en el interior del conducto, aumentando la
relacién de presién estética frente a la presion dinamica
del aire que se introduce en la espiral, permitiendo una
distribucién de aire completamente homogénea en la
seccion vertical y horizontal con una velocidad de aire
relativamente baja para el estandar de la industria.

Una vez que el aire se distribuye en cada nivel de la
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A Imagen 6. Simulacidn de la distribucion del aire dentro de la zona de tratamiento del QDSBake®
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cinta en espiral a través de su ranura especifica e
individual, va de un lado a otro de la cinta de forma
lateral, recorriendo el producto a cocer y/o deshidratar.
En el otro lado, un segundo conducto opuesto al
primero aspira este aire de retorno a la UTA mediante
la depresion generada por el ventilador de la seccién
de retorno, para ser estandarizado de nuevo a los
parametros de consigna de receta.

En cada espiral hay dos conjuntos de columnas
verticales de distribucién para generar una entrada a
contracorriente del aire en la seccion de tratamiento
de la espiral, evitando gradientes de pérdida de peso
entre las diferentes zonas de la cinta y mejorando la
regularidad de la calidad final, principalmente para
productos que requieren mermas elevadas durante
el proceso (por ejemplo, bacon crujiente, Jerky o pet
treats deshidratados para mascotas).

SECCION DE TRATAMIENTO DEL PRODUCTO

El producto se coloca directamente sobre la cinta
transportadora de malla de acero inoxidable y se
transporta a través de todos los diferentes niveles de
la espiral, donde entra en contacto con la corriente de
flujolaminar de aire y, dependiendo de las condiciones
del aire (temperatura y humedad relativa), puede ser
cocinado, horneado y/o deshidratado.

Dependiendo del nimero de niveles del transportador
espiral y del nimero de espirales, se pueden utilizar
varias areas de tratamiento diferentes durante el
procesamiento del producto. Esto es posible porque
el sistema de distribucidn de aire esta destinadoa un
areadetratamientode 15niveles, porlotanto,unacinta
en espiral con 30 niveles puede tener dos secciones
independientes de tratamiento de producto. De
manera que, cuando se construye un sistema de doble
espiral de una sola banda transportadora, se pueden
obtener un total de 4 secciones independientes de
tratamiento de producto para cada receta.

La capacidad de utilizar un amplio rango de
temperaturas y humedad relativa para cada proceso,

junto con la capacidad de intercambiar una cantidad
importante de aire con el exterior para eliminar la
humedad extraida del producto con el aire de retorno,
permite laaplicacién del QDSBake®nosoloalos procesos
de coccién, horneado o deshidratacién, sino a cualquier
receta compleja donde se deben combinar diferentes
etapas para obtenerun producto final especifico.

A Imagen 7. QDSBake® de doble espiral con cuatro
secciones de tratamiento de producto

Esta flexibilidad no afecta a la eficiencia energética
general del sistema, ya que la combinacién de las
UTA para el control del caudal de aire y la presién
(con recuperadores de calor de alta eficiencia) con
los sistemas de quemador de gas Ultra Low NOx,
proporciona la capacidad de intercambiar un elevado
porcentaje del aire de recirculacién con el exterior a
través de la expulsién mientras se recupera la mayor
parte del calor del aire de extraccion.

A Imagen 8. Detalle de dos secciones de tratamiento
de productos diferentes en una espiral de QDSBake®
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APLICACION DE LA TECNOLOGIA QDSBAKE® EN
DIFERENTES PRODUCTOS

Para desarrollary validar el disefio y el rendimiento de
lalinea del proyecto QDSBake® Metalquimia construyé
un prototipo de equipo de planta piloto en su Centro de
Innovacién de Proteinas en Girona, Espafia.

Se probaron diferentes combinaciones de
temperatura, humedad relativa y tiempo para obtener
la aplicacién 6ptima para diferentes tipos de productos
de base proteica, no solo proteina de carne y pescado,
sino también productos analogos de carne a base de
proteina vegetal. La consigna de cada uno de estos
parametros, junto con la aw final del producto
obtenido, asi como mercado objetivo, determinaron
cuatro categorias principales de clasificacion de tipos
de producto que se resumen en las siguientes tablas:

CATEGORIA DE SNACKS Y TOPPINGS A BASE DE
PROTEINAS CARNICAS

Las caracteristicas comunes que presentan
los productos de esta categoria es que estan
completamente cocidos y son estables a temperatura
ambiente debido a la baja aw final, por debajo de
0’85, considerado como el limite mas bajo para el
crecimiento de las bacterias de principal consideracién
entérminos de seguridad alimentaria (Kilcast, 2000).

Cuanto mayor sea la temperatura del proceso y mas
fina sea la geometria del producto, mas corto serd
el tiempo total del proceso, ya que el agua puede
evaporarse mas rapido debido a lamayortransferencia
de calor y a que el agua del interior debe recorrer una
distancia menor dentro del producto antes de ser
evaporada en superficie. En algunos casos, como en
el Beef Jerky, la temperatura maxima del proceso esta
determinada por el efecto negativo sobre la calidad
organoléptica del producto final que pueda tener un
calentamiento excesivo, ya que el color se vuelve mas
oscuroy latextura se torna correosa.

El ajuste de la temperatura del proceso también
puede tener también un efecto determinante sobre la
apariencia y la textura del producto final. Por ejemplo,
una temperatura elevada de proceso facilitard la
expansion de productos como las chips de carne
con cierto porcentaje agregado de harina o almidén,
pero afectard negativamente a algunos productos
carnicos como el bacon crujiente en lonchas, ya
que éstas se encogeran y se curvaran antes de que
lleguen a la merma de peso necesaria debido a la
desnaturalizacién del coldgeno a altas temperaturas
durante el proceso de coccién (Purslow, 2018].

TABLA 1. EJEMPLOS DE SNACKS Y TOPPINGS A BASE DE PROTEINAS CARNICAS

HUMEDAD

PRODUCTO TEMPERATURAS RELATIVA

Chips de pollo

TIEMPO MERMADE PESO  OBSERVACIONES

Totalmente cocido

150°C <5% 15 minutos 75% o mas
horneados aw <0,4
RTE Bacon . ; Totalmente cocido
. 100-110°C <10% 40 minutos 60% o mas
crujiente aw <0,78
) Totalmente cocido
Beef Jerky 50-90°C 30a5% 4 horas 50% o mas

aw <0,85

A Tabla 1. Ejemplos de snacks y toppings a base de proteinas carnicas
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A Beef Jerky antes de secarse

A Bacon en rodajas antes de secarse

A Bacon en rodajas después del secado
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CATEGORIA DE PRODUCTOS CARNICOS COCINADOS NO
ESTABLESATEMPERATURAAMBIENTE

Las caracteristicas comunes que comparten
los productos de esta categoria es que estan
completamente cocinados, pero a diferencia de la
categoria anterior, no son estables a temperatura
ambiente porque su aw final suele ser superiora 091
y, porlo tanto, deben mantenerse refrigerados a menos
que el pH se reduzca por debajo de 5’2, combinado con
niveles comunes de otras barreras tales como la adicién
de salyagentes de curado, entre otros (FSIS, 2016 ).

Los productos de esta categoria se precocinan
basicamente para una mayor comodidad del
consumidor cuando los prepara en casa, ya que solo
necesitan calentarse nuevamente sin un proceso de
coccién completo. Pero para los productos donde se
deseaun efecto de dorado en la superficie, se aplicaran
temperaturas mas elevadas. Este tipo de productos
normalmente contienen un porcentaje minimo de
tejido graso en su formulacién, por lo que se consigue
un cierto efecto de fritura cuando la grasa se convierte
en aceite, escapando de estos tejidos y llegandoauna
temperatura suficientemente alta.

En algunos otros casos, cuando los productos tienen
un contenido de grasa muy bajo, se desea una baja
pérdida de humedad durante el proceso para una
mejor textura y jugosidad cuando se consumen. Para
este tipo de aplicaciones, se elegird una temperatura
mas baja (generalmente por debajo de la temperatura
de ebullicién del agua en condiciones normales) y una
altahumedadrelativa para mejorar latransferencia de
calor del medio calefactor al producto a cocinar) como
solucién optima (Gredell, 2018).

TABLA 2. EJEMPLOS DE PRODUCTOS PRECOCINADOS RTE

HUMEDAD

PRODUCTO TEMPERATURAS RELATIVA

TIEMPO MERMA DE PESO  OBSERVACIONES

Totalmente cocido
Hamburguesas de 180°C <10% 12 minutos 15% o mas
carne precocinadas aw >0,93
Pechugas de pollo ) Totalmente cocido
marinadas y pre- 95°C 75% 28 minutos 8% o menos
cocidas aw>0,93
Nuggets de pollo ) . Totalmente cocido
fritos con aire (air- 210°C <3% 12 minutos 15% o mas
fried) aw >0,93

A Tabla 2. Ejemplos de productos precocinados RTE
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A Hamburguesas precocinadas antes del
tratamiento
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A Pechugas de pollo antes de cocinarlas
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A Hamburguesas precocinadas después del
tratamiento

A Pechugas de pollo después de cocinar
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CATEGORIA DE SNACKS Y TOPPINGS DE PROTEINAS DE
ORIGEN VEGETAL

Debido a las caracteristicas especificas de la
composicién inicial del producto, la reologia y el
perfil de textura, se cred una categoria especifica
de productos analogos de carne a base de proteina
vegetal.

En términos generales, en comparacién con sus
contratipos a base de carne, los analogos de carne
de base vegetal contienen una gran cantidad de
ingredientes de alta capacidad de retencién de agua
(CRA), comGnmente combinados con proteinas
vegetales texturizadas (PVT) y aislados de proteinas.
El producto final tiende a secarse demasiado cuando
se cocina y, si se agregan almidones e hidrocoloides,
la elevada CRA resultante puede ofrecer una mordida
mas dura y una textura dificil de masticar una vez
cocinado. Para evitar este defecto, generalmente se
agregan aceites vegetales para suavizar la sensacion
enbocay mejorarla palatabilidad (Joshi, 2015).

El control preciso de los procesos de calentamiento y
secado durante el tratamiento de coccién es la clave
para un producto final analogo de la carne a base
de plantas se asemeje tanto como sea posible, en
términos de textura como de apariencia, al producto
carnico a imitar. Con el fin de evitar el secado excesivo
que luego afectard negativamente a la textura
del producto, y también para evitar la pérdida de
sabores afadidos debido a un exceso de temperatura
de calentamiento, el tiempo de procesamiento
y la temperatura para este grupo de productos
son comUnmente mas bajos que los utilizados
normalmente en sus productos contratipo a base de
carne.
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TABLA 3. EJEMPLOS DE PRODUCTOS ANALOGOS DE CARNE A BASE DE PROTEINA VEGETAL

HUMEDAD PERDIDA DE
PRODUCTO TEMPERATURA RELATIVA HORA PESO OBSERVACIONES
) , Totalmente cocido
Beef Jerky vegano 75°C <5% 50 minutos 30% o mas

aw <0'85

Requiere coccion.
30°C <20% 35 minutos 35% o mas El producto
requiere frio.

Pizza Pepperoni de
proteina vegetal

i Totalmente cocido
e 110°C <5% 18 minutos 40% o més
vegetal aw <0'85
Nuggets de pro- ) ) Totalmente cocido
teina vegetal fritos 210°C <3% 8 minutos 20% o mas }
con aire aw >0'93

A Tabla 3. Ejemplos de productos analogos de carne a base de proteina vegetal

A Nuggets a base de plantas antes de freir al aire A Nuggets a base de plantas después de freir al aire
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CATEGORIA DE PET TREATS Y SNACKS PARA MASCOTAS
ABASE DE CARNE

El Gltimo grupo es también, junto con los analogos de
carne a base de proteina vegetal, un tipo de productos
de demanda creciente, ya que la premiumizacion del
sector de alimentos para mascotas, y especificamente
de golosinas para mascotas, ha dado como resultado
un aumento constante de las ventas en la Ultima
década en la mayoria de los mercados desarrollados
(Rowlands, 2021).

La principal caracteristica de todos los productos de
esta categoria es que estan completamente cocinados
a una temperatura muy alta (generalmente 90°C de
temperaturainterna) para un mayor nivel de seguridad
alimentaria. Esto esta relacionado principalmente con
el hecho de que la formulacién de estos productos
contiene despojos, subproductos y carne separada
mecanicamente (CSM) hasta un cierto porcentaje,
que suelen contener recuentos elevados de bacterias
mesofilas y enterobacterias (Wongy otros, 2011).

Una segunda caracteristica principal de los productos
de esta categoria es la baja aw, ya que no solo son
estables a temperatura ambiente, sino que la vida
Gtil comun del producto envasado es de doce meses
o mas. Esta caracteristica se consigue mediante
mermas elevadas de peso durante el proceso, por
lo que se deben emplear tiempos de deshidratacion
prolongados.

Para superar la bajada de la capacidad de produccién
asociada con largos tiempos de proceso, existen
versiones del QDSBake® con anchos de banda
mayores, de hasta 1200 mm y longitud de banda
utilizable de hasta 1.500 metros, para una mayor carga
de producto. Esta solucién se combina con diferentes
areas especificas de tratamiento de producto,
con ajustes de temperatura y humedad relativa
independientes y cambio de sentido del caudal del
aire para realizar un secado y coccién homogéneos de
todos los productos sobre la cinta.

TABLA 4. EJEMPLOS DE GOLOSINAS PARA MASCOT. A BASE DE CARNE

HUMEDAD PERDIDA DE
PRODUCTO TEMPERATURA RELATIVA HORA PESO OBSERVACIONES
Pet treat de Jerky 95°C de coccion 90% 10 minutos 55% o més Totalmente cocido
de pollo formado 65°C de secado 60 a 20% 8 horas ° aw <0'72
Trozos de carne 95°C de coccion 90% 6 minutos 55% Totalmente cocido
semihumedos 65°C de secado 60 a 20% 6 horas ° aw <0'72
Totalmente cocido
SULUEIE el 105°C <5% 10 horas 70% 0 mas
secos aw <0'7
Galletas proteicas . . Totalmente cocido
115°C <5% 35 minutos 50% o mas

a base de carne

aw <0'6

A Tabla 4.Ejemplos de golosinas para mascotas y snacks a base de carne
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A Trozos de carne semihimedos antes de hornear

En algunos casos, cuando los productos se forman a
partir de carne picada que contiene CSM y/ o despojos
y subproductos, se recomienda un paso de coccién
inicial con alta humedad relativa para pasteurizar el
producto antes de aplicar el proceso de secado. La
ventaja de estacombinacién con el secado posteriores
que la pasteurizacién se logra al comienzo del proceso
y el secado posterior se puede hacer a temperaturas
mas bajas para evitar la pérdida de color y la apariencia
aceitosa del producto final, asociadas a cocciones del
producto deshidratado.

et

A Trozos de carne semihimedos después de
hornear

A Imagen 9. Formado de piezas en continuo
(cortesia de Marel)
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A Imagen 10. Combinacién de pasteurizacién con
vapor (0DSCook'r®) y secado posterior (JDSBake®)

CONCLUSIONES

La solucién de horneado mediante flujo laminar
horizontal del QDSBake® es una alternativa
prometedora a los hornos existentes en el mercado,
que suelen estan muy especializados en aplicaciones
concretas para cocinar, cocinar al vapor u hornear.
El sistema QDSBake® proporciona la capacidad de
hacer circular el aire a baja velocidad y de manera
uniforme através delos diferentes niveles de unacinta
transportadora en espiral, con areas de tratamiento
independientes con configuraciones ajustables de las
condiciones del aire.

Esta flexibilidad proporciona a la industria la solucién
parainnovar en la investigacion de nuevos desarrollos
de productos, combinando diferentes procesos de
coccion, horneado y secado en una sola maquina, una
combinacién indispensable para productos como los
analogos de carne de origen vegetal, que requieren
procesos extremadamente especificos y precisos.

Por dltimo, pero no menos importante, la posibilidad de
trabajar con una cinta mas larga, y mas ancha, y aun asi
mover un flujo de aire total considerablemente menoren
el sistema —en comparacién con los hornos existentes
— ofrece la capacidad de deshidratar con elevadas
mermas de peso sin perder la capacidad de produccién
requerida para mantener la rentabilidad de la inversion.
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