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La gama de instrumentacion mas
amplia del mercado
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Depdsitos llenos de vida

Herpasa proyecta, lidera y da vida a instalaciones y sistemas
de transporte, de insuperable calidad para viticultura, aceite,
alimentacién, biocarburantes, quimica y sector industrial. Y ahora,
cuenta ademas, con el impulso de un nuevo propietario, experto /
en internacionalizar empresas y proyectos. Ahora mas que nunca,
podemos dar vida y experiencia a tus proyectos.
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ACEITES BQUIMICO ALIMENTACION VINO Y DESTILADOS BIOCARBURANTES

Tel +34 93 772 34 12 - Fax +34 93 772 09 26
www.herpasa.com - info@herpasa.com
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Alimentos Colorantes

Alimentos que dan color.

Producidos a base de frutas y
verduras comestibles.

Amplio rango de tonalidades.

Etiquetado limpio, sin nadmero E.

www.gnt-group.com

GNT

PERFECT SOLUTIONS
FROM NATURAL SOURCES

GNT Iberia S.L.

tel. +34 93 3429233
iberia@gnt-group.com
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El mercado
exterior sigue
aposlando por
|3 induslria
espanola

Una reciente campafia de una empresa carnica decfa que debemos valorar todo lo que
hemos hecho bien en lugar de regocijarnos en todo lo que va mal. De que hay cosas
que en nuestro pafs se hacen bien es buena muestra la industria alimentaria, casi la
Gnica que se ha mantenido a flote. Y ello quiere decir que hay un gran trabajo detras.
Nuestro producto es apreciado en todo el mundo y la calidad y seguridad de lo que
sale de nuestros centros de produccion es de primera. Ponemos el énfasis en el tema
de la "seguridad’, sobre todo en estos momentos en los que el consumidor, a raiz del
fraude alimentario de las trazas de carne de caballo en carne comercializada como
vacuno, se ha sentido engafiado. Debe quedar siempre claro que el primer interesado
en dar a conocer hasta el mas miimo detalle de aquello que lanza al mercado es el
propio productor. El consumidor que es engafiado no esta contento, y un consumidor
descontento y desconfiado no compra nuestro producto. Hemos querido analizar la
evolucion de la seguridad alimentaria en nuestro pafs con un especialista en Sanidad
Animal, Juan José Badiola. El presidente del Consejo General de Colegios Veterinarios
de Espafia tiene muy claro que “el consumidor de hoy no esta dispuesto a ceder un
apice en cuanto a seguridad alimentaria se refiere”.

Precisamente en |a linea de apostar por ofrecer la maxima seguridad, presentamos el
proyecto Optifood-Organic, que estan desarrollando conjuntamente los centros tec-
nolégicos Ainia y Aido. El objetivo es investigar |a aplicacién de la vision espectral,
los sensores dpticos y los biosensores para mejorar la inspeccion v el control de calidad
en los procesos industriales. Este proyecto combina la experiencia de Aido en vision
artificial, analisis de imagen y dispositivos dpticos, con la amplia trayectoria en es-
pectroscopia y sensares bioquimicos aplicada al control de alimentos de Ainia.

En este nimero también analizamos al consumidor carnico de nuestro pafs. El recien-
temente celebrado XlII Congreso Aecoc de Productos Carnicos y Elaborados y un es-
tudio presentado por el Grupo de Investigacion en Marketing y Direccién de
Operaciones de la Universidad de Extremadura, nos sirve para conocer cada detalle
de qué, como, cuando y dénde compra el consumidor espafiol la carne. De momento
el gran ganador de la crisis esta siendo el pollo, mientras que al otro lado de la balanza
se encuentra el vacuno y principalmente la carne de ovino y caprino.

Cuando comer golosinas
puede ser saludable

En este nimero recogemos también un interesante proyecto llevado a cabo por Ma-
risa Castelld y Ana Andrés, dos investigadoras del Instituto Universitario de Inge-
nierfa de Alimentos para el Desarrollo de la Universitat Politecnica de Valencia, que
han desarrollado una nueva formulacién para la obtencién de ‘golosinas saludables’,
dirigida concretamente a la fabricacién de espumas del tipo nube de az(car. Dicha
férmula permite obtener no solamente un producto que no provoca caries, sino que
también estimula y favorece el crecimiento de la flora intestinal.
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HAMMOULD®

El sistema de moldeado definitivo para sus productos carnicos.

El unico sistema que te ofrece
hasta 5 medidas '
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PANORAMA

Multivac respalda la campana
‘Think, Eat, Save’

Como miembro fundador y socio de la iniciativa internacional Save Food, Multivac respalda
la campafia a nivel mundial ‘Think, Eat, Save. Reduce Your Foodprint’ promovida por el Pro-
grama de Naciones Unidas para el Medio Ambiente (Pnuma), la Organizacién de las Naciones
Unidas para la Agriculturay la Alimentacién (FAQ) y otros socios. El objetivo de esta campafia
es restringir las pérdidas de alimentos a nivel mundial que se producen a lo largo de la cadena
de produccién y el derroche alimentario en los paises industrializados. “En los paises en des-
arrollo y emergentes es donde se producen las mayores pérdidas alimentarias a lo largo de
la cadena de valor, es decir, durante la recoleccién, produccion y distribucién. Para reducir
estas pérdidas, una pasibilidad es utilizar envases adecuados. Estos protegen perfectamente
a los alimentos durante su transporte y almacenamiento y prolongan su conservacion”, aclara
Christian Traumann, director financiero (CFO) de Multivac Sepp Haggenmiiller GmbH &Co.KG,
que como miembro fundador y socio de la iniciativa Save Food respalda la campafia ‘Think,
Eat, Save. Reduce Your Foodprint'.

Checkpoint lanza una nueva etiqueta
alimentaria certificada para usaren
microondas

Checkpoaint Systems, Inc., proveedor de
soluciones para la gestion de pérdida
desconocida, lanzara una nueva etique-
ta para el sector de la alimentacién: la
4010 EP Food. Esta ha sido disefiada es-
pecificamente para proteger los alimen-
tos frescos y congelados de los
supermercados. Ademas, ha sido certi-
ficada como apta para microondas y no inflamable por TUV Rheinland, compafifa in-
ternacional de evaluacion y certificacion de calidad para garantizar la inocuidad de
los productos.

industria alimentaria

Inia y Anice firman un
acuerdo para impulsar
lainnovacién y la
competitividad en la
industria carnica

La Asaciacion Nacional de Industrias de la Carne de
Espafia (Anice) y el Instituto Nacional de Investiga-
cion y Tecnologia Agraria y Alimentaria (Inia) han fir-
mado un Convenio Marco de Colaboracién dirigido
al impulso de los proyectos de innovacién en la in-
dustria carnica.

El acuerdo, rubricado por Manuel Lainez, director del
Inia, y Generoso Garcia, presidente de Anice, tiene
como objetivo fomentar la competitividad del sector
mejorando los procesos tecnolégicos, el desarrolloy
reformulacién de nuevos productos con perfiles nu-
tricionales mdas saludables, estudios de vida Gtil y
otras iniciativas de innovacién de interés tanto para
el sector como para satisfacer de forma mas eficien-
te las demandas del mercado y los consumidores.

Solids Solutions Group no falta a su cita con Exposélidos 2013

Conjuntamente las empresas del
grupo Solids Solutions Group, So-
lids Components Migsa (Division
de componentes), y Solids
System Technik (Divisién de sis-
temas) participaron en la feria Ex-
posélidos, celebrada entre los
dfas 12 y 14 de febrero en Barce-
lona, una cita imprescindible para

el sector de manejo de sélidos, donde se concentraron las empresas mas importantes del sector a nivel nacional. Solids Solutions Group presentd
en esta ocasion una instalacién en gama Hygienic, junto con los diversos componentes de sus 4 gamas de fabricacion, como son la gama Basic,
Clean, Hygienic y Heavy, demostrando su apuesta por estar en la vanguardia en el disefio y fabricacion de componentes.

[nferempresas.
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CH Sistemas presenta el
termometro USB con
memoria

CH Sistemas ha presentado el termémetro USB con memoria, para
medir, descargar e imprimir los informes de temperatura. El termd-
metro graba automaticamente las mediciones y genera informes
sin papel. Incluye Windows para poder crear una lista de hasta 100
articulos para tomar medidas a diario, y con un maximo de 25 usua-
rios. Es perfecto para supermercados y otros establecimientos si-
milares. Asimismo, incluye certificado de calibracién y tiene una
garantia de 2 afios.

lonisos Ibérica apuesta por
la I1+D en Andalucia

lonisos Ibérica, Surgenia (Centro Tecnoldgico del Disefio) y Andaltec
(Centro Tecnoldgico del Plastico), se reunieron en las instalaciones
de estos dltimos con el objetivo de promover la I+D en el sector del
plastico y la alimentacion. lonisos Ibérica cuenta con una amplia ex-
periencia en el tratamiento de productos plasticos usados en sec-
tores industriales tan dispares como el sector farmacéutico, la
automocion o la alimentacidn. Con el uso de la tecnologia Beta, lo-
nisos Ibérica es capaz de modificar las propiedades fisico/quimicas
de polimeros plésticos como el ABS, PE, etc., y de higienizar envases
y alimentos. Para dar a conocer esta tecnologfa, y teniendo en cuen-
ta la labor tan importante que realizan los centros tecnoldgicos en
el dmbito de la vigilancia tecnoldgica, se definiré la realizacion de
unas jornadas técnicas, que supondrd el punto de inicio en las si-
nergias de trabajo creadas por las partes.
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La Guia de Buenas
Practicas de Fedemco,
ahora en Internet

Los principales operadores logisticos
se unen contra el desperdicio

alimentario
: : El soporte electronico
Aproximadamente un tercio de los SY < . 2 (‘ e de las versiones espa-
alimentos aptos para serconsumidos M | ‘ L T fiola e inglesa de la ' Gl o BN PRiCTCAS
se pierden a largo de toda la cadena ; - 4rl)) Guia de Buenas Préc-
alimentaria. Ante esta problematica, - = s > ticas de Fabricacion e
Aecoc, fiel a su mision de contribuir “ : : ' Higiene de Fedemco,
a hacer mas eficientes las relaciones ya estd disponibles en
entre las empresas de produccion y distribucion aportando mayor valor al consumidor, ha www.fedemco.com.
puesto en marcha el proyecto 'La alimentacion no tiene desperdicio, aprovéchala'. El plan La guia, que sirve de
de colaboracién contempla dos objetivos fundamentales. Por un lado, la reduccion del des- apoyo a las empresas
perdicio alimentario a partir de la prevencién y desarrollando practicas de eficiencia, y por para el cumplimiento
otro, maximizar el aprovechamiento del excedente mediante |a redistribucién a Bancos de del Reglamento (CE)
Alimentos o la recuperacién con revalorizacién energética, entre otros. Es por ello, que los n? 2023/2006, promueve ademés la cooperacién en
operadores logisticos han firmado, en el marco del Foro Nacional del Transporte de Aecoc, materia de seguridad alimentaria entre las empresas
un gran pacto de colaboraci6n pionero en nuestro pais; un acuerdo por el que se compro- de la cadena de valor de los envases. Permite, pues,
meten a impulsar una serie de acciones claves para contribuir al objetivo de la campafia: conocer como asegurar a los clientes que la fabrica-
reducir el desperdicio de alimentos a lo largo de toda la cadena de valor. cion de los materiales y envases se ha realizado bajo

buenas préacticas higiénicas y que son conformes.

Gracias a la automatizacion,
Alvaro Gonzalez envasa ahora
con un 15% mas de eficiencia.

Su linea de envasado, solucion integral

de MULTIVAC, carga, envasa, inspecciona
y etiqueta autométicamente.

IFFR <=7 MULTIVAC

Frankfurt/Main, Alemania
04.-09. Mayo 2013 BETTER PACKAGING

Pabellén 11.0 / Pabellén 11.1
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Brasil tendra su propio salén
Alimentaria

Brasil serd la proxima convocatoria internacional del saloén Alimentaria tras el acuerdo al-
canzado por Alimentaria Exhibitions con el principal organizador ferial del pais, Reed Exhi-
bitions Alcantara Machado. La celebracién de Alimentaria Brasil en septiembre de 2013 en
Sao Paulo, supondré un paso decisivo en la estrategia de internacionalizacion de la compaifiia,
que cuenta ya con ferias homénimas en Lisboa y México DF, ademds de la de Barcelona. La
marca Alimentaria goza de gran prestigio en América Latina donde el sal6n ha sabido posi-
cionarse de acuerdo con las exigencias del mercado, siendo el principal motor de expansion
internacional de Alimentaria Exhibitions. Alimentaria Brasil supone el primer lanzamiento
ferial de Alimentaria Exhibitions tras haber tomado Fira de Barcelona, el pasado mes de di-
ciembre, el control de la sociedad al adquirir el 50 % del capital en manos de Reed Exhibi-
tions. En el marco de esta operacion, Fira y la multinacional britanica acordaron asimismo
trabajar conjuntamente para reforzar la proyeccion internacional del salén, especialmente
en zonas de gran valor estratégico como es el caso de Latinoamérica.

Las exportaciones espanolas de jamén
y paleta curados cerraron el 2012 con
un incremento del 8,7%

Con el objetivo de estudiar cémo ha actuado el sector
durante el Ultimo afio, el Consorcio del Jamén Serrano
Espafiol ha analizado los datos que le ha facilitados la
Agencia Tributaria en relacién a las exportaciones es-
pafiolas de jamén y paleta curados durante 2012.
Segun la informacién de la agencia en relacion al cierre
de afio, en este periodo se han exportado un total de
26.688 toneladas de jamon y paletas curados, 2.136
mas que en 2011. Aproximadamente el 50% de este
aumento se debe al excelente comportamiento de dos
mercados, Alemania y Portugal, con 590 y 436 tonela-
das més que en 2011 respectivamente. Estos datos se traducen en un incremento de las ex-
portaciones espafiolas del 8,70% y un aumento de su valor del 10,5%, alcanzando los 237,5
millones de euros. En cuanto a los destinos, y a pesar de que en 2012 el jamdn curado es-
pafiol se consumid en 106 pafses, las exportaciones espafiolas contintian muy concentradas
en pocos paises. Alemania, Francia, Portugal, Bélgica e Italia acaparan el 70,2%.

Aenormas facilita el acceso a 1.000 normas

en el sector agroalimentario

Aenormas, la nueva aplicacién online puesta en marcha por Aenor (Asociacion Espafiola de Normalizacion
y Certificacion) facilitara el acceso a las organizaciones del sector agroalimentario a un catalogo de 1.045
normas técnicas, actualmente en vigor, relacionadas con este sector. Las normas contienen el consenso del
mercado respecto a la mejor forma de abordar procesos importantes para las organizaciones, en los que se
juegan su competitividad. Son resultado de la aportacion de primeros expertos en cada materia. Aenormas
permite a las empresas y entidades del sector agroalimentario encontrar las normas que les ayudan a ga-
rantizar la calidad, seguridad e higiene en toda la cadena alimentaria, desde la produccion, elaboracién, ma-
nipulacion y envasado, hasta su llegada al consumidor final a través de los canales de distribucién o servicios
de restauracion y catering. Las normas contribuyen a generar confianza en toda la cadena.

[nferempresas.
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Frigorificos Costa
Brava, primera
empresa espanola con
homologacion para
exportar carne de
cerdo blanco a EE UU

Frigorificos Costa Brava, uno de los mataderos y salas
de despiece de cerdo de referencia en el sector carni-
co espafiol, ha recibido la homologacion que le per-
mitird exportar carne de cerdo de capa blanca a
Estados Unidos. La compafiia se convierte en la pri-
mera empresa espafiola y en una de las pocas empre-
sas europeas en conseguir este certificado. Esta
homologacién, concedida por United States Departa-
ment of Agriculture (USDA), ha sido el objetivo princi-
pal de la empresa desde de 2010. La compafiia ha
invertido en este proyecto 12 millones de euros en los
(ltimos 2 afios para adecuar sus instalaciones a los
estandartes de calidad que exige el mercado nortea-
mericano. Todo este proceso ha contribuido a la crea-
cion de aproximadamente 100 nuevos puestos de
trabajo. Frigorificos Costa Brava iniciara las exporta-
ciones de cerdo blanco a Estados Unidos préximamen-
te, ya que ya ha habido contactos con los primeros
clientes interesados.
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Madrid acoge una jornada
sobre prevencion de
contaminacion alimentaria
intencionada

El término Food Defense, referido a aquellas acciones asociadas
con la proteccion de posibles actividades terroristas o criminales
del suministro de alimentos se esté extendiendo en los Gltimos
afios a la industria alimentaria a través de un enfoque preven-
tivo pero de obligado cumplimiento. Pero, jqué herramientas
pueden evitar que posibles acciones malintencionadas puedan
afectar a las instalaciones alimentarias?, jqué puntos sensibles
se deben de tener en cuenta? El 24 de abril, Madrid acogera por
segundo afio consecutivo una jornada formativa en el Centro de
investigacion y estudio de las preferencias de consumo, Consu-
molab, sobre prevencion de contaminacién alimentaria inten-
cionada. Expertos de ainia centro tecnoldgico, formaran a
directores, técnicos y responsables de seguridad alimentaria
sobre aquellas medidas preventivas que permitan a las empre-
sas reducir el peligro de que los alimentos que se produzcan en
sus instalaciones sean objeto de alteracién malintencionada,
criminales o terroristas.

Tamizado de seguridad
para la carga del silo

Caldereria industrial Tamizado en linea

Investigadores logran una
tecnologia para conservar las
propiedades de la miel

El Centre de Recerca i Innovacié de Catalun-
ya (CRIC), situado en Cornella de Llobregat
(Barcelona), se encuentra en la tltima fase
de desarrollo de la tecnologia Tophoney, que
consigue que la miel llegue al mercado sin
cristilizar y se mantenga liquida durante al
menos doce meses sin perder todos sus atri-
butos naturales. En total, se han invertido
alrededor de 1,6 millones de euros. El pro-
yecto ha sido desarrollado de manera con-
junta desde 2010 con la Aristotle University
of Thessaloniki y el Nacional Physical Labo-
ratory y se ha llevado a cabo gracias a los
fondos europeos del Séptimo Programa
Marco para la investigacién y el Desarrollo
Tecnolégico, por lo que los resultados de la
investigacion seran donados a tres asocia-
ciones sectoriales de tres estados miembros
diferentes: Espafia, Bulgaria y Portugal. Las tres asociaciones estiman que el
mercado potencial de esta tecnologfa serian los 17.800 apicultores profesio-
nales que hay en la Unién Europea.

Diseno personalizado
para cada proyecto

Nuestra experiencia engloba entre otros los siguientes
procesos.

- Almacenaje de materias.

- Extraccién y dosificacién en silos y tolvas.

- Equipos de fluidificacion para silos y tolvas

- Formulacién y pesaje industrial

- Dosificacion estética y/o dindmica

- Formulacién

- Trasiego de materias primas (Transporte Mecdnico,
Neumatico y Bombeo)

- Filtracion (Via seca y Himeda).

- Recuperacion de calor por aire o aceite

* . Transporte neumético por presién como por vacio en fase

diluida, densa fluidificada por lotes

”:

Transporte neumdtico = Montaje y mantenimiento

Apartado de correos 614 12540 Vila-real (Castellén)Telf. 0034-964 529333 E-mail:comercial@proymec.es
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Juan José Badiola,

. catedratico de Sanidad Animal de la

. Universidad de Zaragoza

La seguridad alimentaria esta en boca de
todo el mundo, el iltimo ejemplo lo tene-
mos con el caso de la presencia de tra-
zas de carne de caballo en carne
comercializada como ternera. ;Desde su
punto de vista por dénde nos llegan ac-
tualmente las principales amenazas?

Las amenazas pueden ser de muy diversa indole
pero las que estan adquiriendo mayor importancia
en los Gltimos tiempos son las relacionadas
con riesgos hiolégicos, como el E.Coli en 2011
y otras que no han tenido la misma notoriedad
medidtica pero que también han sido significa-
tivas, sin despreciar tampoco los riesgos qui-
micos..

¢La presencia de un nimero mayor de
actores en la cadena alimentaria, en un
mercado cada vez mas globalizado, ha
hecho que sea mas complicado encon-
trar el foco del problema?

El' hecho de que la cadena alimentaria se haya
globalizado como estd ocurriendo en este mo-
mento aumenta indudablemente los riesgos.
Las procedencias son muy variadas y los procesos
muy largos, por lo que los incidentes pueden
ocurrir en mdltiples puntos de esa cadena por
la que pasa el alimento. Por ello, es necesario

[nferempresas.

que cuanto mas globalizacién exista, mayores
y mas precisos sean los sistemas de control de
la cadena alimentaria.

Ante la dificultad que representa identi-
ficar los riesgos a largo plazo, apuntaba
usted recientemente en una conferencia,
durante la feria SIAL en Zaragoza, que
era basico desarrollar una estrategia eu-
ropea de identificacion de riesgos. ;En
qué debe consistir?

Lo que se han propuesto las autoridades euro-
peas, con mucha experiencia en el terreno y
que saben de los perjuicios que puede conllevar
una crisis alimentaria para el sector afectado,
es ser capaz de hacer previsiones a corto y
medio plazo, poniendo en marcha un mecanismo
de identificacion de los eventuales peligros
para la cadena alimentaria. En este campo de-
bemos tener en cuenta que hay un margen de
error muy amplio, porque los escenarios son
cambiantes vy ello dificulta las previsiones a
medio y largo plazo. Lo que ha hecho en definitiva
la Comision Europea es poner en manos de la
EFSA, la Autoridad Europea de Seguridad Ali-
mentaria, todo el proceso de identificar posibles
riesgos y de avisar a las autoridades europeas
y nacionales para que tengan especial precaucion

Muchos conservan aiin en sus retinas la imagen de Juan José Badiola. Presente en miil-
tiples entrevistas y tertulias a principios de la pasada decada, fue el encargado de expli-
canos una enfermedad que hasta entonces la mayoria desconociamos, la encefalopatia
espongiforme bovina, tambien conocida como el ‘mal de las vacas locas’. Aquella crisis
alimentaria, que se expandio por toda Europa, no es comparable ni mucho menos a la que
actualmente recorre el viejo continente, centrada en la presencia de frazas de came de
caballo en came de vacuno, y que mas bien podria considerarse un fraude alimentario.
Pero hemos querido analizar con el catedratico de la Universidad de Zaragoza, y presidente
del Consejo General de Colegios Veterinarios de Espana, hasta que punto se ha mejorado
la sequridad de la cadena alimentaria y si estamos preparados ante futuras crisis en un
sector tan estratégico.

David Pozo

en vigilar los sistemas, con tal de evitar que se
produzca un problema o una crisis.

En la conferencia se detuvo también en
una herramienta importante a nivel euro-
peo como es la red Eren. ;Qué es exac-
tamente y qué permite?

La red Eren es una parte del sistema de identi-
ficacion de riesgos emergentes, constituida por
representantes de cada pais, que pretende ir
valorando la informacién que se va obteniendo
y calificarla. A la vez, los propios paises aportan
a la red también informacién que puede ayudar
a identificar riesgos globales de esos riesgos
futuros.

Lo realmente complicado es encontrar un método
que permita llegar a conclusiones de una manera
razonable y con el minimo margen de error.
Desde esta red se analizan cuéles son las
fuentes de informacion, qué fiabilidad tienen,
cémo se puede mantener un sistema estable
de identificacion, etc. Al final lo que se pretende
es que la Comisién tenga en sus manos unos
datos objetivos y pueda tomar medidas con la
suficiente antelacion para evitar crisis alimentarias
y, sino, preverlas y poder advertir a los actores
implicados (productores primarios, industria,
comercio, etc.). Las medidas para prevenir una
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“Las autoridades europeas han
puesto marcha un mecanismo de
identificacion de los eventuales
peligros para la cadena alimentaria,
fundamental en un campo que se
mueve en escenarios cambiantes”

crisis seran siempre mas econdmicas que aquellas que se derivan
de cuando el problema ya se ha producido.

¢Hasta qué punto la industria alimentaria es consciente
de esos peligros que acechan a la cadena alimentaria?

La industria es consciente de los peligros a los que estamos méas
acostumbrados y ha tomado medidas, primero aplicando los
propios principios de autocontrol y después aceptando las suge-
rencias e imposiciones de las propias autoridades nacionales y
europeas. Lo que estda haciendo es, a la luz de la experiencia que
tiene hasta el dia de hoy, adoptar las medidas de prevencion y
control para evitar que se den o se repitan una serie de
disfunciones en la cadena de produccién. Sinceramente es un
campo donde se ha avanzado mucho, y en el que la industria ali-
mentaria espafiola no se ha quedado atrés, sino que al contrario,
se encuentra a la vanguardia. Por un lado, porque adquiere un
compromiso con |os paises y empresas importadoras de nuestros
productos, y por otro, porque sabe que cualquier problema puede
generar pérdidas sustanciales en un sector que es fundamental
para toda la economia espafiola.

¢Si la seguridad alimentaria esta cada vez mas presente
en los medios de comunicacion es porque nuestra so-
ciedad se interesa por lo que consume?

El consumidor europeo se ha sensibilizado mucho en los dltimos
tiempos a raiz de las diferentes crisis alimentarias que se han
vivido, y de las que han tenido conocimiento a través de los
medios de comunicacién. Si un cosumidor en un medio escucha
que ha habido un problema con un alimento, lo primero que hace
es desconfiar de él y al dfa siguiente ya no lo compra, hasta que
no se acabe aclarando el foco y el origen del problema. Es cierto
que esa sensibilizacion puede aflorar con mayor vehemencia en
unos casos que en otros, pero en cualquier caso el consumidor
estd muy preocupado por la seguridad de los alimentos que
adquiere y el productor que no lo entienda esta de espaldas a la
realidad. Al final, el que adquiere un alimento es el consumidor
y, si éste, por muchas razones que se le quieran dar, no conffa en
un alimento, acabara por no comprarlo y la ruina es segura para
la cadena de produccion del mismo. El productor ha de ser
consciente que el consumidor de hoy no esté dispuesto a ceder
un apice en cuanto a seguridad alimentaria se refiere. De hecho,
muchos de nosotros que viajamos por turismo o por negocios al
extranjero identificamos a la seguridad alimentaria como uno de
los elementos que distingue a un pafs avanzado de un pafs
atrasado o en vias de desarraollo.

Actualmente existe un encendido debate sobre el gran
desperdicio de alimentos que se da en la sociedad ac-
tual, y que se convierte en especialmente grave en pe-
riodos de crisis economicas. ;Se trata iinicamente de
un problema de educacion del consumidor o también se
puede hacer algo desde la propia industria?

La capacidad productiva actual de Europa es muy alta y en estos
momentos nos sobran alimentos. La pregunta es si estamos des-
perdiciandolos. Probablemente si. Es una pena cuando existe
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una gran parte de la poblacién mundial que no
dispone de alimentos, muchos de ellos basicos.
La produccién industrial del alimento, el propio
control de su seguridad y su presentacion han
llevado a unos planteamientos que se habrian
de revisar. Una de las cuestiones es dejar bien
claro al consumidor qué significa una fecha de
caducidad. Mucha gente piensa que la fecha
de caducidad es muy estricta, y al dia siguiente
no puede consumir el alimento. La realidad es
que hay alimentos que si y otros donde se
puede consumir tras esa fecha. Se debe realizar
una labor de educacion con el consumidor para
que sepa qué es una fecha de caducidad netay
qué una fecha de recomendacién de consumo.

Para finalizar me gustaria preguntarle
por la situacion de la ciencia en Espaiia.
Usted que es investigador desde hace
muchisimos afios, ;jcomo ve el futuro
para nuestros jovenes investigadores?
Un futuro muy poco halagtiefio. Conmigo tengo
trabajando a personas que estan muy bien for-
madas, que han hecho sus doctorados, y a los
que veo con muy pocas posibilidades para
seguir en Espafia. Se marcharan fuera, que
tiene su aspecto positivo por la experiencia
que pueden adquirir, pero que evidentemente
tendran muy dificil volver, y eso significara para
nuestro pafs perder a personas en las que se
ha invertido muchisimo dinero en su formacién.
En la ciencia espafiola hemos mejorado sus-
tancialmente nuestra estructura investigadora
en los Ultimas tres décadas, pero se ha producido
un parén que va a tener muy malas consecuen-
cias, fundamentalmente porque los profesionales
no ven futuro. M
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European Food
Safety Authority

Autorita europea
per la sicurezza alimentare

"El productor ha de ser
consciente de que el
consumidor de hoy no esta
dispuesto a ceder un apice en
cuanto a seguridad alimentaria
se refiere”
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XV Congreso AECOC
de Frutas y Hortalizas

18-19 JUNIO. VALENCIA

EL UNICO PUNTO DE ENCUENTRO
que reune a todos los protagonistas de la Cadena de Valor

Estudio del comprador de Frutas y Hortalizas:
¢Porqué compra? ¢Qué compra? ;Donde
compra?*

Internacionalizacion: Estrategias para seguir
creciendo.

Los retos actuales del mercado de Frutas y
Hortalizas

Las claves para operar en el actual escenario

Directores generales y directores comerciales
de las empresas proveedoras de frutas y
hortalizas

Responsables de la seccion y compradores
de frutas y hortalizas de la gran distribucion
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* Estudio patrocinado por: Organiza:
Mas informacion en:

I F :o www.aecoc.es/eventos/frutasyhortalizas/
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carne fresca refrigerada
- vendids al delalle y en
“* mostrador

R

Las vilrinas de exposicion ulilizadas en establecimientos de venta al delalle de
piezas de carne y productos carnicos estan equipadas con un sistema de refri-
geracion que frecuentemente causa en ellos una deshidratacion supeificial du-
rante los periodos de exposicion habituales. Ello conlleva una pérdida directa
de |a canlidad de produclo, una disminucidn de Ia vida Ulil de estos a través de
su deshidratacion y un empeoramiento de |Ia percepcion de |a calidad por parte
de los consumidores (Maidment, Missenden James, Tozer y Bailey, | 899].

Mairtinez, Brigitte;

y Sanchez, Filiberto
(Ita-Tecnologia
Alimentaria, Monells)

a carne magra tiene un alto contenido en

agua mostrandose frecuentemente en las
= SUperficies de los cortes expuestos. James
y Swain (1986) presentaron una relacién entre
las pérdidas de peso por unidad de superficie
(g/cm?) y los cambios en la apariencia de los
productos hasta transformarse en no aptos para
la venta y observaron que el ritmo de las
pérdidas de peso dependia principalmente de
la humedad relativa (HR) del aire en contacto
con el producto.
La empresa Samarketing ha disefiado el sistema
‘Aqualife’, el cual nebuliza y libera controlada-
mente humedad dentro de las vitrinas en las
que se instala (Figura 1y 3). Con ello, los
valores de HR en el interior de las vitrinas se Figura 1: Vitrina con humidificacién 'Aqualife’ durante los ensayos.

[nferempresas.
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mantienen en los niveles programados, lo que
permite disminuir el secado de las piezas sin
necesidad de usar plastico protector, obteniendo
asf, una buena conservacion de los alimentos
expuestos.

El sistema de nebulizacién 'Aqualife’, basado
en la utilizacién de la tecnologia de Alta Fre-
cuencia, la cual no produce condensacién en el
cristal ni sobre los productos, utiliza agua fria
de red, que antes de afiadirse al ambiente es
filtrada, depurada por osmosis inversa e higie-
nizada mediante una ldmpara de rayos UV.

Objetivo

El objetivo del presente ensayo fue evaluar el
efecto del sistema de nebulizacién ‘Aqualife’,
instalado en una vitrina refrigerada, sobre la
vida comercial de varias piezas de carne y pro-
ductos cérnicos frescos sometidos a una expo-
sicion diaria.

Metodologia

Manejo de las muestras

Para el presente trabajo se utilizaron 4 tipos di-
ferentes de cortes y productos de carne fresca
procedentes de una carniceria local: salchichas
y lomo de cerdo, redondo de ternera, y pechugas
de pollo sin piel.

Figura 2: Modelo de vitrina (a) y modelo del armario
refrigerado (b) utilizados.

Se utilizaron dos vitrinas Exkal modelo: VE-9 25
C (Docriluc, Cordoba) (Figura 2a), una de ellas
(vitrina S.A.) equipada con el sistema de nebu-
lizacién 'Aqualife’ y la otra sin él (vitrina sin
S.A.). En cada una de ellas se colocaron diferentes
bandejas con varias unidades de cada producto,
de manera que estos ocuparon un lugar similar
en ambas vitrinas.

Las muestras permanecieron 7 horas diarias en
las vitrinas, tras lo cual, las piezas se cubrieron
con un film impermeable y se introdujeron en
un armario refrigerador (Figura 2b), modelo ICP
800 (Memmert, Alemania), com(n para todas

V\uo optlmo para Sus _

apllcaaones de

| envase y embalaje

Busch Ibérica S.A. ¢ Tel.+34 93 861 61 60 ¢ Fax +34 93 840 91 56

las muestras, y en el que permanecieron un pe-
riodo de 17 horas. Dicho armario tenfa incorporado
un sistema de circulacién de aire forzado con
circulacion envolvente, para asegurar una dis-
tribucién homogénea de temperatura.

Las condiciones de almacenamiento de tempe-
ratura en las vitrinas fueron de 4 °C (£2 °C) y
para la vitrina que llevaba el sistema de humi-
dificacion incorporado, la consigna de la humedad
relativa (HR) fue del 80% (con un rango de 79-
84%). La temperatura de consigna del armario
refrigerador fue de 2 °C (+0,1 °C). El sistema de
luminosidad de estas vitrinas fue idéntico para

Busch ofrece la bomba de vacio
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para aplicaciones de envase y
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un servicio técnico persona-
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cada una y consistié en la utilizacién de dos
lémparas fluorescentes de 1.000 lux durante
las 7 horas de exposicion. Los mavimientos de
muestras entre las vitrinas y el armario refrige-
rador, que simularon los habitualmente realizados
en establecimientos de venta, se realizaron du-
rante los 5 dfas consecutivos que durd el ensayo.
Este procedimiento se sigui6 en dos ensayos
consecutivos independientes.

Control de parametros ambientales

El seguimiento de las condiciones de la HR en
las vitrinas y armarios se llevd a cabo mediante
registradores de temperatura y HR 177-H1
(Testo, Alemania) y Hygrolog HL-NT (Rotronic,
USA\) distribuidos y posicionados siempre en la
misma zona, los cuales fueron sometidos a los
mismos movimientos entre vitrina y armario
que las muestras de carne. El registro de tem-
peratura y HR se realizé cada 60 segundos.
Para cada dfa, se calcularon por separado la
media de todos los valores registrados en la
vitrina y en el armario.

Analisis

- Pérdida de peso: Para la determinacién de
la merma o pérdida de peso de las diferentes
piezas de carne se utiliz6 una balanza de
mesa portatil modelo Kern GAB 30K0.2N (Kern
& Sohn GMBH, Alemania).

La medicién de los pesos se realizd por
triplicado en cada una de los 4 tipos de pieza
de carne a evaluar, y se realizé antes y después
del periodo de permanencia en las vitrinas.
En el caso de las salchichas se pesaron 3
ristras de salchichas por cada vitrina, donde
cada ristra estuvo formada por 4 salchichas.
Evaluacién de color: La determinacion del
color se realizd con el espectrofotémetro Mi-
nolta Osaka Japan modelo CR-400 con geo-
metria d/8 y ldmpara de Xenén pulsante. A
partir del espectro medio se calcularon, para
cada muestra, las coordenadas de color L*
(luminosidad), a* (intensidad de color rojo) y
b* (intensidad de color amarillo) en el espacio
Cielab usando el iluminante C para las muestras
de pollo, salchichas y lomo vy el iluminante
D65 para la ternera. En ambas se us el ob-
servador estandar CIEG5, siguiendo las espe-
cificaciones de la CIE.

El color se midié en tres puntos de la parte
superior de la pieza, (zona que no estaba en
contacto con ninguna superficie), hallandose
la media de los 3 puntos.

Analisis Microbiolégico: Se realizaron re-
cuentos de microorganismos aerobios totales,
de bacterias acido-l4cticas y de coliformes a
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tiempo 0 (llegada del producto), 2 y 4 dias de
almacenamiento. Para la preparacién de las
muestras, se seccionaron 10 gr de cada una
de las muestras a evaluar en condiciones
asépticas. Las muestras se homogenizaron
con un Stomacher Labblender en 90 ml de
medio de dilucién (peptona 0,1% y NaCl
0.85%) para obtener la solucién madre. A
partir de la misma, se realiz6 un banco de di-
luciones decimales y se llevé a cabo la siembra
en los diferentes medios selectivas.

Para el recuento de microorganismos aerobios
totales se sembraron 0,1 ml en superficie en
agar para recuento de gérmenes en alimentos
(PCA) (Merck) y las placas se incubaron a 30
°C durante 72h. Se efectué un recuento de
todos los microorganismos que crecieron en
el medio.

Para el recuento de bacterias acido-lacticas,
se sembré 1 ml en profundidad y por la técnica
de la doble capa en agar MRS (De Man,
Rogosa y Sharpe, 1960) y posteriormente se
incubé a 30 °C durante 72 horas en condiciones
anaerobias. Se consideraron paositivas todas
las colonias que crecieron en el medio de cul-
tivo.

Para el recuento de coliformes se realizé una
siembra de Tml en profundidad por la técnica
de doble capa en agar Violeta cristal-rojo
neutro-hilis (VRB, Merck) y una incubacién a
30 °C durante 24 horas. Se consideraron po-
sitivas las colonias violetas rodeadas de un
halo de precipitacion.

Adicionalmente, se realizaron analisis de la
presencia de Listeria monocytogenes en la
superficie de ambas vitrinas a dias 2 y 4 de
almacenamiento. Para ello, se utilizaron es-
ponjas de 3M deshidratadas y se marcé una
superficie aproximada de 300 cm? en el dia 2
y de 160 cm? en el dfa 4. Tras hidratar las es-

industria alimentaria

Figura 3: Vitrina sin
humidificacion
durante los ensayos.

ponjas con 9 ml de Iso diluyente (ID) y mues-
trear la zona determinada, se pre enriquecieron
con Leb 24 durante 24h a 37 °C. Transcurridas
las 24h se realizaron estrias con el medio
ALOA en condiciones de esterilidad y final-
mente se incubaron durante 48h a 37 °C. Se
consideraron positivas las colonias verde-
azuladas con halus transparente.

Analisis sensoriales

La caracterizacion sensorial de las muestras
(Anélisis Cuantitativo Descriptivo) (Stone, 1974)
se realizd en 2 sesiones diarias: una antes y
una después del periodo de exposicién en vi-
trina.

En cada sesion y para cada producto, el panel
formado por 6 catadores entrenados con expe-
riencia en la evaluacion sensorial de productos
carnicos evalué las mismas 3 piezas de cada
vitrina. Los descriptores de aspecto, y olor se
seleccionaron de un perfil descriptivo generado
por discusién abierta entre los miembros del
panel. La valoracién de los atributos de todos
los anélisis se efectud utilizando una escala
de puntuacion de 1 a 10. Todas las muestras
se presentaron codificadas con ndmeros alea-
torios de tres cifras y en orden aleatorio. Para
los andlisis estadisticos, se promediaron los
resultados de todos los degustadores para
cada pieza utilizada.

Analisis estadistico

Con el fin de evaluar el efecto del uso del
sistema 'Aqualife’ se llevaron a cabo analisis
de varianza (Anova) mediante el paquete XLSTAT
2011 (Addinsoft, Francia) para cada parametro
analizado, tomando como variables los resultados
del pardmetro estudiado y como factores fijos
el tipo de vitrina utilizado (con y sin sistema
‘Aqualife’) y la prueba (12 o 29). El Anova se
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realizd para cada dia de exposicién por separado.
Como el factor prueba no tuvo un efecto signi-
ficativo en ningln pardmetro estudiado se
eliming del modelo y se realizé un nuevo Anova
tomando el tipo de vitrina como Unico factor
fijo. Para cada pardmetro, se calcularon las
medias correspondientes a cada uno de los dos
tipos de vitrina utilizado.

Resultados y discusion

Parametros ambientales

Las medias diarias de los registros de T y HR
de las dos vitrinas y de la cémara de refrigeracion
de las dos pruebas realizadas se presentan en
el Grafico 1y Gréfico 2 respectivamente.
Aunque la consigna de temperatura en ambas
vitrinas fue de 4 °C, se observé que la vitrina
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Gréfico 1: Distribucion de la T °C y HR % media diaria dentro de las vitrinas con sistema ‘Aqualife’ (S.A) y sin sistema 'Aqualife’

(sin S.A.).
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Gréfico 2: Distribucién de la T (°C) y HR (%) media dentro del armario refrigerador durante la realizacion de las pruebas.
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con el S.A. incorporado tuvo uwa«de 47

°Cy una desviacion estandar de 1,4 °C, mientras
que en la vitrina sin el S.A. fue de 24y 0,9 °C
respectivamente. Asimismo, también se apre-
ciaron diferencias en los valores de la media y
la desviacion estandar de la HR entre vitrinas,
siendo 85,4 y 6,7% respectivamente en el caso
de la vitrina con S.A. y 90,8 y 2,8% en el caso
de la vitrina sin S.A. Estas posibles diferencias
de HR y T pueden ser debidas a diferencias de
distribucion del aire dentro de las mismas.

El armario refrigerador utilizado durante la rea-
lizacion de las dos pruebas registré una tempe-
ratura de 2,4 °C y una desviacién estandar de
09 °C.

Pérdida de peso

Las Tablas 1y 2 muestran la pérdida de peso
acumulada en funcién del tipo de vitrina. Se
observa que las muestras que fueron expuestas
dentro de las vitrinas con el sistema de humidi-
ficacion de 'Aqualife’ sufrieron una menor pérdida
de peso que aquellas a las que no se le aplicé
dicho sistema (p<0,05 para salchichas, pollo y
lomo y p>0,05 en el caso de la ternera). Segu-
ramente el hecho de no tener un sistema de
humidificacion favorecid la evaporacion superficial
del agua del producto, obteniendo unas pérdidas
de peso superiores respecto a las muestras
que fueron expuestas a dicho sistema.

Las salchichas fueron el producto con mas di-
ferencia de pérdida de peso entre los dos
sistemas evaluados (4,1%), seguida del pollo
(3,9%) y finalmente el lomo (1,0%). Esto pudo
ser debido a que, al presentar una mayor relacién
superficie/volumen, las salchichas y las pechugas
tuvieron mayor facilidad para secarse.

Si se observa la pérdida de peso en funcion de

[nferempresas.
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DO

i .

D1 2,6° 4,60 D1

D2 3,8° 8.3 D2

D3 5,1° 10,72 D3

D4 6,3" 12,12 D4
_LE_ 'T ]

iene a medlda que

\el caso del lomo y el pollo (Tabla 1) estas di-
ferencias significativas se observaron a partir
del dia 1. Ademas se observé que las muestras
que fueron almacenadas en las vitrinas sin el
S.A. la pérdida de peso fue superior a las
muestras que fueron almacenadas con el sistema
de humidificacién ‘Aqualife’.
En el caso de las salchichas (Tabla 2), se observa
que la pérdida de peso fue significativamente
diferente (p<0,05) a partir del segundo dia de
almacenamiento (D2), y que las muestras que
fueron almacenadas con el S.A. no perdieron
tanto peso comparado con el resto de muestras.
Por el contrario, en la carne de vacuno si bien
las muestras sin S.A. perdieron mas agua a
partir del dfa 2, las diferencias no fueron
significativas.

Evaluacion del color
En las tablas 3ala 6y en las figuras 4 a 7 se
muestran los valores medios de los pardmetros

DO

da ﬂepeso acumulada para las s
.ggamos prodlﬁetul ab:

"’ i .

41 44 D1 3.3

3,9 8,8 D2 4.9

5,00 11,22 D3 6.5

6,4° 13,67 D4 8.4
X n .

de color instrumental en los diferentes productos
al final de cada periodo diario de permanencia
en la vitrina y la evolucion del aspecto de cada
uno de los productos evaluados. En general,
durante el periodo de almacenamiento los cam-
bios méas importantes observados fueron una
disminucién de la luminosidad en todos los
productos y del valor de a*(color rojo) en ternera
y salchichas. Excepto en el caso del parametro
a* en salchichas donde los cambios en los pa-
rametros de color durante el almacenamiento
fueron inferiores en los productos a los que se
les aplicé el sistema de humidificacién, lo cual
fue probablemente debido a un menor secado
superficial que experimentaron.

Analisis microbiologicos

Los resultados de los recuentos microbioldgicos
se presentan en las Tablas 7 y 8. Se observd un
crecimiento general de microorganismos en todos
los productos excepto en el caso de salchichas,
probablemente debido a la adicién de sustancias
con propiedades antimicrobianas. La utilizacién
del sistema de humidificacién no origind diferencias

En general los productos
almacenados con el sistema
'‘Aqualife’ mejoran en los diferentes
paramelros evaluados

DO

i

23

56

8,0

9.4

chichas y la ternera segun el dfa y tipo de exposicién
ores en la misma fila con letras diferentes indican diferencias
‘Aqualife’ de humidificacién. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’
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significativas en los recuentos en ninguno de los
productos evaluados (p>0,05). No se detectd la
presencia de 'Listeria monocytogenes' en ninguna
de las superficies evaluadas.

Analisis sensoriales

En el caso de la ternera (Tablas 9 y 10) se
observé que las muestras que estuvieron ex-
puestas en las vitrinas con el sistema de humi-
dificacién 'Aqualife’ recibieron puntuaciones
superiores de homogeneidad de color, brillo,
humedad visual (menos grietas) y aceptabilidad
e inferiores de intensidad de color rosa que el
resto de muestras no tratadas con el sistema
‘Aqualife’.

Respecto a los atributos de olor (agrio, de carne
fresca y rancio), no hubo diferencias significativas
entre los sistemas de almacenamiento
(p>0,05).

Por lo que se refiere a las salchichas (Tablas 11
y 12), se observd que a partir del segundo dia
de almacenamiento, la intensidad del color
oscuro y la sequedad de las puntas fueron sig-
nificativamente mayores (p < 0,05) en el caso
de las muestras expuestas en la vitrina sin el
humidificador, las cuales recibieron puntuaciones
inferiores de aceptabilidad global. Para el resto

\FFR

My 20
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de atributos evaluados no hubo diferencias sig-
nificativas a lo largo de los dias evaluados.

En el caso del lomo de cerdo, (Tablas 13y 14),
el brillo de la pieza, la humedad visual y la
aceptacion visual del producto fue significati-
vamente mayor (p < 0,05) en el caso de las
muestras almacenadas en la vitrina con el
sistema de humidificacion a partir del primer
dia de almacenamiento. Para el resto de atributos

no hubo diferencias significativas entre sistema
de almacenamiento, excepto en la intensidad
de color rosa cuya puntuacién fue superior en
las piezas expuestas en vitrina con Sistema
‘Aqualife’ a los 2 dias de almacenamiento.

Respecto a las pechugas de pollo (Tabla 15y
16), las muestras que fueron almacenadas con
el sistema de 'Aqualife’, registraron puntuaciones
significativamente superiores (p < 0,05) de brillo

23

ANDHER'

TECNOLOGIA ALIMENTACION

WAE-10 Vacio en embutidoras.
Accesorio adaptable a embutidora
de pistén o continua.

Embudos patentados.

No necesita pinchar el aire.
Reduce mermas.

Ahorro de tripa.

Acelera el secado.

Producto homogéneo.

Ocupa minimo espacio

ASM-120 Atadora Semi-Automatica.

por hilo continuo para atado
de embutido, con tripa natural
o artificial.

velocidad regulable.

N2 de vueltas programable.
Seguridad Activa.
Funcionamiento electrénico.
Libre de mantenimiento.

Féacil limpieza.

Hasta 145 Piezas minuto.

wWww.andher.com

ASP-200 Atadora Automadtica.
por hilo continuo para atado
de embutido, con tripa natural
o artificial.

velocidad regulable.

N2 de vueltas programable.
Bola de separacidn.

Almacena programas.
Funcionamiento electrénico.
Fécil limpieza.

Hasta 200 Piezas minuto.

ASP-300/L Atadora automdtica
gran produccién.

Opcidn de lazada automatica.
Bola de separacion.

Separacion de masa para cortar.
Secuencia libremente configurable.
Mantenimiento remoto IP.
Almacena Programas.
Funcionamiento electrénico.
Facil limpieza.

Hasta 300 piezas min.
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DO 50,3 49,2

D1 49,8 47,4 76 8.1 2,7 23
D2 46,7 46,4 8.1 8.6 4.4 2,6°
D3 48,80 454 73 8.4 4,00 25
D4 47,1 46,1 7,00 9.1° 3.0 28

Tabla 3: Evolucion de los parametros de color instrumental (L*, a* y b*) del lomo segn el
sistema de exposicion. a-b: Para cada pardmetro, los valores de L*, a* y b* en la misma
fila con letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). S.A.: con sistema
'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

DO 49,8 47,2 12,5 13,6

D1 49,9 46,4 121 12,8 54 54
D2 48,6 445 1,2> 12,6 54 43
D3 48,00 442> 107> 124 58 54
D4 51,5° | 433 | 10,12 | 1212 6,0° 4,5

Tabla 5: Evolucion de los parametras de color (L*, a* y b*) de las salchichas respecto el
sistema de exposicion. a-b: Para cada parametro, los valores de L*, a* y b* en la misma
fila con letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). S.A.: con sistema
'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

Lomo de cerdo con el
sistema de humidificacion
“Aqualife”

Lomo de cerdo sin el
sistema de humidificacion
“Aqualife”

Do

Pechuga de pollo con el
sistema de humidificacion
“Aqualife”

tbgie T8

Pechuga de pollo sin el
sistema de humidificacion
“Aqualife”

Figura 5: Evolucién del aspecto visual de las pechugas de pollo.

[nferempresas.
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. L
A
D1 49,0 476 2,8 3.8 56 56
D2 48,2 46,6 2,7° 39 56 58
D3 475 451° 3,0° 4,2° 6,6 12
D4 476° 455 3,1° 4,22 6.2 6.2

Tabla 4: Evolucion de los parametros de color instrumental (L*, a* y b*) del pollo respecto
el sistema de exposicion. a-b: Para cada pardmetro, los valores de L*, a* y b* en la misma
fila con letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). S.A.: con sistema
'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

DO 41,3 41,8 1, 20,7

D1 40,6 39.9 205 18,0° 50 3.2
D2 39,2 39,5 19,12 14,8° 3.8 0,4°
D3 37,72 337" 179 158" 45 3.0
D4 38,5 38,3 146 109 0.8 2,40
Tabla 6. Evolucién de los parametros de color instrumental (L*, a* y b*) de la ternera
respecto el sistema de exposicion. a-b: Para cada pardmetro, los valores de L*, a* y b* en

la misma fila con letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). S.A.: con
sistema 'Aqualife’ de humidificacién. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

Salchichas con el
sistema de humidificacion
“Aqualife”

Salchichas sin el i
sistema de humidificacion
“Aqualife”

Redondo de ternera
con el sistema

de humidificacion
“Aqualife”

Redondo de ternera
sin el sistema

de humidificacion
“Aqualife”

Figura 7: Evoluci6n del aspecto visual de la ternera.
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4,85

obios g, o
otales D4 6,96
Bacterias DO 2,71
acido D2 3,16
lacticas D4 3,25
DO 3,77

Coliformes D2 3,88
D4 4,35

4,85
4,74
7,34

2,71
3.12
343

3,71
3.1
4,96

Aerobios
totales

Bacterias

acido
lacticas

Coliformes

DZ
D4

DO
D2
D4

DO
D2
D4

3,84
4,34
5,40

241
2,68
287

1,50
223
2,33

3,84
4,06
5,11

241
2,70
2,95

1,50
1,34
2,32

Tabla 7: Evolucién de los recuentos microbiolégicos del lomo y del pollo segtn el sistema de exposicion. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacién. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’ de

humidificacion.

6,99

At°'t°'|"°s Dz 6.95
otales D4 719
Bacterias DO 3,53
acido D2 4,07
lacticas D4 3,54
Do 3,40

Coliformes D2 2,97
D4 3,46

6,99
7,03
7,19

BiES
3,80
33

3,40
3,27
3,10

Aerobios
totales

Bacterias

acido
lacticas

Coliformes

D2
D4

DO
D2
D4

DO
D2
D4

4,68
D187
6,97

215
2,94
414

1,64
2,74
3,74

4,68
6,26
6,55

2,15
3,34
3,66

1,64
2,59
348

Tabla 8: Evolucion de los recuentos micrabioldgicos de las salchichas y de la ternera segin el sistema de exposicion. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin sistema 'Aqualife’

de humidificacion.

humedad visual, aceptabilidad visual e inferiores
de intensidad de color oscuro (por lo tanto
fueron mas blancas) que las muestras expuestas
en vitrina sin humidificacién.

No se realizaron analisis sensoriales a los 4
dias de almacenamiento debido al estado de
deterioro de los productos.

En general, las diferencias observadas en los
descriptores de aspecto pueden ser atribuidas
a un mayor secado superficial producido en los
productos expuestos sin el sistema de nebuli-
zacion. Por otro lado, los resultados observados
en los 4 productos respecto al olor, concuerdan
con los resultados de los recuentos microbiol6-
gicos, en los cuales tampoco se observaron di-
ferencias significativas debido al tipo de vitrina
utilizado.

Conclusiones

A continuacién se presentan las conclusiones

mas relevantes obtenidas en el presente estudio:

- En general los productos almacenados con el
sistema 'Aqualife’ mejoran en los diferentes
pardmetros evaluados.

- Los productos almacenados en la vitrina con el
sistema de humidificacién 'Aqualife’ experi-
mentaron una menor pérdida de peso.

DO
D1
D2
D3

S.A.
41,3
40,6
39,2
37,72

No S.A.
41,8 21,
39,9 20,5
39,5 19,12
7" 17,92

NoS.A. SA
20,7 6,0
18,0° 50
14,8° 3.8
15,6 4,5

No S.A.
57
3.2
0,4
3.0

1,6°
4,6°
4,5°
3,6°

No S.A.
5,3
3,6°
2,5
23

Tabla 9: Atributos sensoriales de carne de ternera a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con
letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utiliz una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa
la ausencia del atributo y el 10 la méaxima manifestacion del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin
sistema 'Aqualife’ de humidificacién.
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- Los cambios en los parametros de color (L¥,
a*, b*), son inferiores en los productos alma-
cenados con el sistema de humidificacion

‘Aqualife’, excepto el pardmetro a* en salchi- No S.A. NoSA. SA. NoSA. No SA.
chas. A A ' A
- Eluso del sistema de humidificacion ‘Aqualife’ DO 8,2 72 0,0 0,0 3,4 3,0 0,0 0,0

no afecta a los recuentos microbioldgicos de

b
los productos evaluados. D1 6,8° 5.2 0.0 0.0 52 48 0.0 0.0
- No se detec'to la presenma de Llsterla'rr.m- D2 55 310 02 02 45 38 02 02
nocytogenes' en ninguna de las superficies
evaluadas. D3 gV 1,6 03 0.2 2,5 2,0 0,1° 0,5°
- La ternera a la que se le aplico el sistema de
humidificacion 'Aqualife' es evaluada como Tabla 10: Atributos sensoriales de carne de ternera a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con

letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utilizd una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa

mas roja y brillante y con una apariencia méas _ ! : P . . . e )
. 1ay y p . la ausencia del atributo y el 10 la méxima manifestacion del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin
himeda, por lo que su aceptabilidad visual es sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

superior a la ternera almacenada sin este sis-
tema, apreciandose diferencias desde el primer
dia de exposicion.

i V - .-----

NoS.A. S.A. NoSA. S.A. NoSA. SAA. NoSA. S.AA. NoSA.

DO 36 3.7 8,3 8,2 6,6 6,8 3,1 30 1.6 2,0
D1 56 6.2 6.8 6.8 6,7 6,0 0,7 1.3 1.6 30
D2 52 67 6,1 57 63 51° 08 1.8 1,5° 37

D3 58 7.3 5,8 5,3 54 4,6 1.1 2,0 2,7° 5,12

Tabla 11: Atributos sensoriales de las salchichas a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con
letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utilizd una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa
la ausencia del atributo y el 10 la maxima manifestacién del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin
sistema 'Aqualife’ de humidificacién.

No S.A. A. NoS.A. A. NoS.A. A. NoS.A. A. NoS.A. A. No S.A.
DO 85 84 0,0 0,0 0,0 0,0 48 45 0.0 0,0 9,3 9.3
D1 8,2 8,2 0.0 0.0 0,0 0,0 48 44 03 0.3 7.9 74
D2 7.1° 55 0.2 0.2 0.1 0.1 52 4,7 1.1 1,6 6.6 58
D3 6,0° 4,20 0,1 0,1 0,0 0,0 36 26 22 28 4,6 37

Tabla 12: Atributos sensoriales de las salchichas a lo largo de los dfas de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utilizo
una escala no estructurada de 0 a 10 donde el 0 representa la ausencia del atributo y el 10 la méxima manifestacion del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin sistema
‘Aqualife’ de humidificacion.

[nferempresas.
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NoSA. S.A. NoSA. S.A. NoSA. NoS.A. S.A. NoS.A.
DO 3% 3 6,8 7.0 70 74 7.3 73 8,6 88
D1 4,7 5,6 6,9 66 700 49 620 43 8,1 8.8
D2 47> 6710 6,4 57 66 400 63 38 6.8 6,7
D3 6,3 70 54 55 61® 38 622 33 6,7 6.8

Tabla 13: Atributos sensoriales del lomo de cerdo a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con
letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utiliz6 una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa
la ausencia del atributo y el 10 la maxima manifestacién del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacién. No S.A.: sin
sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

NoSA. S.A. NoSA. S.A NoSA. SA. NoSA S.A. NoSA
DO 78 85 0,0 0,0 28 28 0,0 00 8.8 8.8
D1 14 6.2 0.0 0.0 4,6 43 0.1 0,1 8,2 8,0
D2 65 49 0.1 0.1 5,1 42 0.1 0.1 7.3 6.6
D3 48 33 03 0.0 35 2,7 0.3 05 5,2 47

Tabla 14: Atributos sensoriales del lomo de cerdo a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con
letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utilizo una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa
la ausencia del atributo y el 10 la maxima manifestacion del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin
sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

NoSA. S.A. NoSA. SA NoSA. SA. NoSA S.A. NoSA
DO 3.6 33 6.7 6.7 75 61° 59 57 8.1° 6,2°
D1 48 65 48 52 63  46° 6,4 55 6,0° 4,3°
D2 51 6,5 4,7 40 63 39 6,1 6,1 6,0° 3,6°
D3 56°  7.6° 33 3/ 500  31° 54 53 4.2° 2,40

Tabla 15: Atributos sensoriales de la pieza de pollo a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con
letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utiliz una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa
la ausencia del atributo y el 10 la méaxima manifestacion del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin
sistema 'Aqualife’ de humidificacion.

I+D

sistema de humidificacion 'Aqualife’ son eva-
luadas como méas oscuras y mas secas a partir
del segundo dia de exposicion. El sistema de
humidificacion 'Aqualife’ causa un aumento
significativo de la aceptabilidad visual.

- Los atributos de brillo, humedad visual y acep-

tabilidad visual del lomo de cerdo son superiores
en el caso de la exposicion en la vitrina con el
sistema de humidificacion 'Aqualife’.

- Las pechugas de pollo expuestas con el sistema

de humidificacion 'Aqualife’ son percibidas
€OMOo menos oscuras, mas brillantes, con més
humedad superficial y con més aceptabilidad
visual que aquellas almacenadas sin el sistema
de humidificacién. m
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No S.A. No S.A. No S.A. No S.A.
DO 88 75 0,0 0.0 0,0 0,0 2,5a 1,9b
D1 7.3a 5,6b 0,0 0.0 0,1 0,2 44 38
D2 6,5a 3,8b 0.1 0.1 0.1 0,2 50 37
D3 5,0a 2,6b 0.1 0.1 0.2 0,3 Bl5 2,7

No S.A. No S.A.
0,0 0,0 8,6 83
0,0 0,0 79 75
0.1 04 7.0 58
0.1 0.1 50 44

Tabla 16: Atributos sensoriales de la pieza de pollo a lo largo de los dias de almacenamiento. a-b: atributos en la misma fila con letras diferentes indican diferencias significativas (P<0,05). Se utilizé
una escala no estructurada de 0 a 10 donde el O representa la ausencia del atributo y el 10 la méxima manifestacion del mismo. S.A.: con sistema 'Aqualife’ de humidificacion. No S.A.: sin sistema

‘Aqualife’ de humidificacion.
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Fogones paro
congelar las
Qrasas Mas
saludables

L
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Dos trabajadoras preparan un pisto para acompafiar un plato de pescado en
las instalaciones de Mofesa. Foto: Laura Alonso / FICYT.

Una vez que sale del mar, no hay hielo que congele Ias grasas omega 3 U
omega b del pescado azul. Para ralenlizar su imparable delerioro, |13 firma astu-
riana Mofesa ha combinado los fogones con |as pipelas de analisis y ha obte-

nido nuevas recetas que consiguen mantener durante mas liempo el peiffil
lipidico y propiedades del pescado azul en platos cocinados de calidad.

Laura Alonso (FICYT)

unque esté congelado, la vida de los
Anutrientes del pescado azul es limitada:

ya en la primera fase de la degradacion
se produce una pérdida de su perfil lipidico car-
diosaludable, y no es necesario que el consumidor
detecte el enranciamiento del pescado para
que su grasa, pese a no ser perjudicial, ya no
presente las caracterfsticas que la hacen reco-
mendable.
El siguiente paso es una degradacién méas per-
ceptible que incluye una alteracién del olor, el
sabor y el color del pescado que el consumidor
detecta rdpidamente. Pero es en la primera
fase de la degradacién, la menos obvia, en la
que ha centrado sus esfuerzos la empresa Mo-
fesa, a través de un proyecto con apoyo del
Plan de Ciencia, Tecnologfa e Innovacién (PCTI)
del Principado de Asturias, orientado a innovar
en el sector de los platos cocinados de calidad,
conocidos como V Gama.
“Buscabamos detectar y utilizar sinergias entre
mezclas de ingredientes naturales ricos en an-
tioxidantes que, sin alterar el sabor del plato,
nos permitieran conservar las grasas saludables
del pescado durante mas tiempo una vez cocinado
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y congelado”, explica Jests Menéndez, res-
ponsable de desarrollo de producto de la firma.
El resultado han sido dos meses més de con-
servacion ¢ptima del perfil lipidico del pescado
azul sin aditivos artificiales.

Como indica Bruno de Lucas, tecndlogo de la
empresa Asincar que ha prestado asesoramiento
técnico al proyecto, entre los antioxidantes uti-
lizados se encuentran tocoferoles, aportados a
través del aceite de aliva; el dcido ascérbico o
vitamina C contenidos en el limén y otros
citricos; los polifenoles y antocianos del vino y
la sidra; y el carnosol y el &cido carndsico del
romero, entre otros.

Ademds, los técnicos de Mofesa también de-
terminaron en qué momento de la elabaracion
del plato era mas efectivo afiadir los antioxi-
dantes, y observaron la influencia de la tempe-
ratura del tiempo de coccion. En este sentido,
“para conservar las grasas saludables del
pescado es mas efectiva una coccién rapida a
mayor temperatura”, desvela Menéndez.
Escuchar el resultado despierta los sentidos:
rollo de bonito, tacos de bonito en salsa de
sidra 0 en salsa de tomate, y caballa en

escabeche con citricos. Son algunas de las
recetas que la empresa destina no sélo a los
establecimientos hosteleros, sino también al
consumidor final, que puede encontrarlos en
una cadena de supermercados presente en todo
el pais bajo la marca 'DegustAs’. Un nombre,
destaca Menéndez, que evoca dos ideas: “El
placer de degustar y la calidad de la materia
prima y la cultura gastronémica asturiana”.

“Para conservar
|3as grasas
saludables del
pescado es mas
efecliva una
coccion rdpida

9@ mayor
femperalura”
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De izq. a dcha.: Jesis Menéndez y Bruno de Lucas, en las instalaciones de Mofesa.
Foto: Laura Alonso / FICYT.

Conservar el placer de comer

Precisamente el disfrute sensorial es la via de entrada que plantea el
proyecto ABAFT para mejorar la calidad de vida de los mayores y de
las personas con dificultad para tragar. En este caso, y también con
apoyo del PCTI, Mofesa, en colaboracién con geridtricos del Principado,
ha elaborado una serie de platos en los que se han seleccionado in-
gredientes funcionales que presentan propiedades especialmente be-
neficiosas para estas personas, como el control de la tensién, la
reduccion de los gases, la facilitacion de las digestiones y la
estimulacion del apetito.

Guisos para eslimular el
opelito de los ancianos
Y responder 3@ suUs
necesidades especificas

Ademaés, resalta Menéndez, también se ajustd al detalle la relacién
entre protefnas, hidratos de carbono, cantidad y tipo de grasas y sal
para evitar carencias nutricionales en las personas cuya alimentacion
dependeria exclusivamente de estos platos, que se presentan
cocinados y congelados. Pese a que comer se considera uno de los
altimos placeres que se pierden, “al envejecer, tenemos menos
apetito y peores digestiones, lo que conlleva que disfrutemos menos
con la comida, que comamos menos y, en Gltimo término, que se de-
teriore el estado general de salud”, sefiala de Lucas.

Por eso, y ante una oferta de alimentacion senior triturada que ac-
tualmente se basa en purés de laboratorios farmacéuticos, uno de
los resultados del proyecto es “un buen bacalao con pisto triturado
en lugar de ofrecer simples purés”, apostilla Jesis Menéndez. Un
plato que se suma a dos guisos diferentes de ternera, otros dos de
pollo y otro de merluza, que bajo control médico ya esta probando un
grupo de usuarios.

El Gltimo paso serd analizar la incidencia de la nueva alimentacién
en la mejora de la calidad de vida de los mayores. |

QUILINDX

ARRASTRADOR
O TORPEDO AB’6 (PIG)

Es un novedoso sistema de limpieza para
Tuberias y Conducciones DN 25 hasta DN
300. Sus caracteristicas son: Arrastre y
Limpieza bidireccional, concepto homolo-
gado sanitaria-alimentaria, esterilizable en
linea, limpieza de tubos e instalaciones
existentes equipadas con codos de todos
los radios.

Productos liquidos, viscosos, fragiles, con
contenido de sélidos en suspension.

QUILINOX, representa en exclusiva a
Abscisse en Espana y Portugal. Esta
empresa disena y fabrica desde hace mas
de 30 afnos una gama completa de compo-
nentes y accesorios reconocidos por su
calidad: equipamiento para cuba, equipa-
miento de linea, griferia especial, sistemas
de raspado, etc.

C/ Maximiliano Thous, 22 bajo

46009 VALENCIA (Esparia)
Tel.: (+34) 902 304 316

Fax: (+34) 902 876 377
E-mail: quilinox@quilinox.com
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Aplicaciones del
envasado inteligenlte pars
produclos de V gema
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Los cambios en el eslilo de vida de los consumidores U |Ia demanda de productos
seguros y de calidad, impulsa Ia innovacion en el envasado de los productos
de V gama, 3 lraveés del desarrollo de envases inteligentes que permitan garan-
lizar su inocuidad a lo largo de toda |a cadena de suministro.

Nuria Herranz!, Inmaculada Lorente!, Teresa Calvo!, Susana Olero’, Jesus Inarejos’, Lorena Rodriguez’.

ISistemas Inteligentes Avanzados, Institulo Tecnoligico del Embalaje, Transporte y Logislica (ITENE), Espaiia

2 Laboratorio de Artes Graficas, Instituto Tecnold gico de Oplica, Color e Imagen (AIDD), Espaiia

antener la cadena de frio resulta fun-
damental para garantizar la seguridad
alimentaria de los alimentos, sobre

todo de los productos perecederos almacenados
en refrigeracion como es el caso de los productos
de V gama. El no mantener la cadena de frio
durante su comercializacion y distribucion
implica disminuir su vida dtil y aumentar el
riesgo de posibles intoxicaciones alimentarias.
De hecho, desde el afio 2000 hasta 2008, se
han notificado al Sistema de Informacién Mi-
crobioldgica un total de 58.407 infecciones por
Salmonella procedentes de 12 Comunidades
Auténomas, gran parte de las cuales ocurrieron
en verano debido, entre otras causas, a que la
temperatura ambiente es méas alta y resulta
mas dificil mantener la cadena de frio.

La cadena de frio presenta eslabones mas
débiles que otros, pero para solventarlos existen
tanto recursos técnicos especificos como per-
sonal entrenado que garantizan la no rotura de
esta cadena a lo largo de todo el ciclo de
distribucion.

Sin embargo, actualmente no existe ningin
mecanismo / sistema / dispositivo que controle
o informe sobre posibles roturas de la cadena
de frio a partir de que el producto es adquirido
por el consumidor, por lo que resulta necesario
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desarrollar algin dispositivo que permita controlar
la temperatura también a partir de este punto.
Por otro lado, actualmente los consumidores
demandan més informacién sobre los productos
que adquieren.

Informarles sobre las condiciones térmicas en
las que ha sido distribuido y garantizarle la

calidad y seguridad del producto que estéan ad-
quiriendo supone una gran aportacion y un
salto tecnolégico innovador. Con el objetivo de
suplir estas necesidades, en el mercado estan
apareciendo cada vez mas los llamados envases
inteligentes. Los “envases inteligentes”, son
capaces de desarrollar funciones adicionales a

Smartcoldpack.
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las que ya dispone el envase per se. Entre ellas, destacan
principalmente las que permiten una comunicacién con
el usuario, tales como detectar, grabar, memorizar, trazar,
y aplicar la l6gica cientifica, para suministrar informacion,
facilitar la toma de decisiones, extender y/o garantizar
la vida atil de los productos, aumentar la seguridad,
mejorar la calidad y advertir sobre posibles problemas.
Dentro de este grupo cabe destacar los indicadores
tiempo temperatura, capaces de informar sobre la tem-
peratura a la que ha sido distribuido un producto durante
su cadena de suministro.
En los dltimos 20 afios ha habido un gran desarrollo de
esta tecnologfa, pudiéndose encontrar actualmente en
el mercado indicadores TTi con aplicacién en el control
de la temperatura de diversos productos, tales como
productos alimentarios, farmacéuticos, vacunas, etc. En
funcién de su principio activo, los TTis se pueden dividir
en 3 tipos:

- Sistemas fisicos. La mayoria de los indicadores
tiempo — temperatura estan basados en propiedades
fisicas que dependen basicamente de fendmenos de
absorcion o difusion. Un modelo comin se basa en
etiquetas multicapa que contienen un tinte o reactivo
que es absorbido por una capa porosa, en la cual, la
presencia de color indica la historia térmica del
producto. Incontables variaciones de este disefio se
pueden encontrar en patentes y articulos.

Sistemas bioldgicos. Este tipo de indicadores
emplean normalmente indicadores  enzimaticos.
Sistemas quimicos. Finalmente, el tercer tipo de in-
dicadores se basan en reacciones quimicas de poli-
merizacién, como por ejemplo, la polimerizacién de
cristales de diacetileno disustituidos, que dan como
resultado un polimero coloreado.

Smartcoldpack.

@ Juan Alabart —

Maquinaria y accesorios
para la industria carnica
y precocinados.

Marmitas de coccion
- Cuececremas
- Marmitas de coccion abatibles con removedor
- Plantas de fusion manteca
- Sartenes basculantes -
- Freidoras continuas
- Encoladoras
- Empanadoras
- Enharinadoras
- Formadoras de croquetas
- Mesas giratorias
- Cintas transportadoras

Miguel Angel, 24 - 08206 SABADELL ( Barcelona)
Telf. 93 726 36 29 Fax. 93 726 32 91
www.juanalabart.com - E.Mail. jac@juanalabart.com
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Muchas compafiias estan utilizando cada vez
mas este tipo de indicadores para la distribucién
y comercializacion de sus productos. La empresa
Samuel & Sons Seafood es una empresa co-
mercializadora de pescado fresco de Estados
Unidos. Esta empresa sabe que la satisfaccién
de sus clientes conlleva su fidelidad y por tanto
siempre han puesto mucho énfasis en el control
de la temperatura durante la distribucién de

sus productos. Con un cuidado asesoramiento

y la ayuda de expertos, Samuel & Sons Seafood
esta utilizando los indicadores Timestrip para
controlar la temperatura de sus productos de
forma individualizada.

Pero la aplicacién de este tipo de indicadores
también se encuentra en los productos de V
gama. La compafifa aérea British Airways empez
a utilizar en 2005 indicadores tiempo temperatura
de la marca Vitsab y fabricadas por la homénima
compafifa sueca, para monitorizar la temperatura
de los platos preparados que se sirven a bordo
del avion.

De esta forma la compafifa puede comprabar si
la conservacion es correcta, comunicando in-
mediatamente a los operadores, si el alimento
contenido est& bueno o si, por el contrario, se
plantea un riesgo de contaminacion debido a
mala conservacién, indicando también la cantidad
de horas en las que se garantiza la conservacion
del alimento en unas condiciones de temperatura
concretas. En el mercado se pueden encontrar
un gran nimero de empresa, principalmente
extranjeras, que comercializan este tipo de in-
dicadores tiempo temperatura.

Algunos ejemplos los indicadores son Timestrip,
que se encuentra disponible en una gran variedad
de formatos en funcién de la aplicacion, TT
Sensor, MonitorMark, CheckPoint, €0, Fresh-
Check, Onvu, etc. Ch Sistemas, que lanzd sus
nuevas etiquetas el pasado mes de agosto. Se
trata de indicadores que sirven para la monito-
rizacion de la cadena de frio para el transporte
de alimentos, congelados, productos médicos y
farmacéuticos, etc. ..

Estos indicadores son muy precisos aunque Su
coste resulta prohibitivo para su aplicacién en
productos refrigerados envasados (en torno a
1,30 euros la unidad). Ante las ventajas que
presenta el uso de envases inteligentes en la
industria de la alimentacidn, y por ende en la
industria de los alimentos de VV gama, muchas
investigaciones nacionales e internacionales
estan orientadas a abaratar su coste con el
fin de poder llegar a un mayor nimero de
productos.

En el proyecto SmartColdPack se esté investi-
gando en el desarrollo de un envase inteligente
de bajo coste, mediante la impresién directa
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de tintas inteligentes que permita el control de
la cadena de frio en productos alimentarios a
lo largo de toda la cadena de suministro, incluida
la etapa del consumidor.

Entre los objetivos de este proyecto cabe
destacar la reduccion del coste de produccion
de indicadores TTI mediante la impresion directa
del indicador sobre el envase del producto, ya
que hasta ahora, los dispositivos que existen
son en su mayoria en forma de etiquetas que
se adhieren sobre el envase, mejorar la croma-
ticidad de las tintas inteligentes, optimizar la
respuesta de los indicadores para su aplicacion
en el control de la cadena de frio de los productos
perecederos, contribuir a mejorar el control de
la seguridad alimentaria, incrementar la com-
petitividad de las empresas del sector del
envase papel - cartén y del envase flexible, me-
diante la incorporacion directa de dichos indi-
cadores en sus productos, garantizar que los
nuevos indicadores no resultan toxicos y no su-
ponen un riesgo para la salud humana, etc. En
el proyecto se investigara en compuestos foto-
crémicos, termocrémicos, reactivos al agua y
activos bioldgicamente para el desarrollo de
tintas offset, flexograficas y huecograbado, de
forma que se pueda ampliar la aplicacién de
esta tecnologfa y abaratar su coste.

En los Gltimos afios también han aparecido en
el mercado indicadores tiempo temperatura
para productos congelados. BASF presentd el
afio pasado su etiqueta OnVu ICE. Esta etiqueta

industria alimentaria

inteligente ayuda a controlan la cadena de frio
de los alimentos congelados, por ejemplo platos
de pasta precocinados congelados, por lo que
el estado del producto es visible.

El indicador de temperatura en el centro del ter-
moémetro, se activa para su uso por medio de su
exposicion a luz ultravioleta, lo que hace que se
vuelva de color azul oscuro. En los alimentos
congelados, OnVu permanece de color azul
oscuro, siempre y cuando la temperatura se
mantenga constante a menos 18 grados centi-
grados 0 a una temperatura menor.

Asf mismo también se esta investigando en in-
dicadores Unicamente de tiempo que permitan
al usuario conocer cuanto hace que abrié un en-
vase o frasco y si el producto que contiene
todavia se puede consumir. Por ejemplo, la
etiqueta inteligente UWI es un rastreador visual,
calibrado para el ciclo de vida del producto en
cuestion que se ilumina de verde a rojo, advirtiendo
que el producto ha llegado a su fecha de "use
antes de” y deberfa ser desechado. Los avances
realizados en proyectos como Smartcoldpack,
financiado por Impiva, y el desarrollo de envases
inteligentes de low cost, supondrd para el sector
alimentario, y concretamente para el sector de
V gama, un importante valor afiadido para
asegurar la calidad e inocuidad en los productos
alimentarios, de forma que por un lado se
consiga un incremento en la satisfaccién de los
consumidores, y por otro lado, una optimizacion
y seguridad en la gestién logistica. B
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La industria carnica
onaliza 8 su consumidor
y las eslraleqias pars
ser mas eficiente

Conocer Ias preferencias del consumidor espanol y como adaptarse 8 ellas para
ser mas eficiente. Ese fue el principal objelivo de los mas de 200 profesionales
del sector cdrnico de nuestio pais que asistieron al Congreso Aecoc de Productos
Carnicos y Elaborados celebrado en Lleida los dias 5 y 6 de marzo. El punio de
encuentro, que reunio a directores y propielarios de |as principales empresas

carnicas, fue un espacio para el intercambio de opiniones y experiencias en el
que se dieron 3 conocer lambien algunos de los casos de éxito mas destacados
del sector.

David Pozo

| primer blogue de ponencias del XIIl Con-
greso de Aecoc de Productos Carnicos y
Elaborados estuvo dedicado a dar a conocer 1 CONSUMO, GASTO Y EVOLUCION

los datos del sector sobre volumen de mercado,

. (QNFORMEAU*
ventas por canal y comparativas por producto. DEMANDA

ICAS DE LOS HOGARES

o o CARACTERIST
Para ello se invit6 a todo un especialista en la
. . B " c ONPOR
materia, el profesor de Economia Aplicada en 3 qu'mbi UL::PL'JJJ;;('O
. . CANALES al 3
la Facultad de Ecomémicas y Empresariales de

la Universidad Complutense de Madrid, Victor 4 NOTAS FINALES
J. Martin Cerdefio. Pudimos conocer que de
media cada espafiol consumié el pasado afio
52,8 kilos de carne, con un gasto de 333 euros.
Respecto a 2011, y por tipos de carne, los
mayores aumentos se produjeron en carne trans-
formada (+2,7%) y carne de pollo (2,1%), mientras
que los descensos mas significativos fueron en
carne de vacuno (-1,6) y, sobre todo, en carne
de ovino/caprino (-8,4%). Esas mismas cifras
se reflejan en el gasto, donde s6lo aumenté la
camne de pollo (+1,1%) y la transformada (+0,7%),
produciéndose bajadas en todas las demés par-
tidas, encabezadas por la carne congelada
(-9,7%) y la carne de ovino/caprino (-9,2%). El profesor Victor J. Martin Cerdefio expuso los dltimos datos sobre el consumo de carne en Espafia.

s Comgrene e ALLOC
Praautas Cirmiest

[nferempresas.
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Posteriormente se analizaron otros elementos
como el consumo por clases sociales. Los datos
no dejan lugar a dudas. Las clases medias y
altas consumen de media mas carne que las
clases bajas, que han disminuido significativa-
mente su gasto en carne. Por poner solo un
ejemplo, el gasto en carne de ternera fue en
2012 un 13% superior a la media en la clase
‘Alta y media alta', mientras que fue un 13,2%
inferior a la media en la clase 'Baja’. La presencia
de nifios también influye claramente en la
inclusion de productos carnicos en la cesta de
la compra. Mientras que en una unidad familiar
sin nifios el consumo de carne fresca o transfor-
mada supera en mas de un 20% la media, en
familias con nifios menares de 6 afios el consumo
es un 30% inferior a la media (-39,1% en carne
fresca, y -33,8% en carne transformada).

Una de las curiosidades de la presentacion del
profesor Martin Cerdefio fue que el consumo de
carne es mayor en personas ‘No Activas' que en
‘Activas'. Por ejemplo en la categoria de 'Carne
Fresca' la diferencia resulta bastante llamativa.
Mientras que una persona 'No Activa' consume
un 13,1% mas de carne fresca que la media,
una persona ‘Activa’ consume un 15% menos.
También existen diferencias importantes segin
las franjas de 'Edad' y del ‘Tamafio del Hogar'.
Por ejemplo, mientras que el consumo de carne
fresca es un 41,3% superior a la media en la
franja de mayores de 65 afios, esa cifra es total-
mente opuesta en la de menores de 35(-38,7%).
Las diferencias son igual de significativas entre
unidades unifamiliares y hogares con 4 0 mas
miembros, donde la brecha resulta también muy
amplia. También se analizaron otros factores
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como el tamafio o el tipo municipio de residencia
(rural o urbano), siendo los resultados mucho
més dispares.

Posteriormente también se analizaron las cuotas
de distribucién por canales y productos. De toda
la carne, el 46% se vende en supermercados,
mientras que un 33% todavia se reserva al co-
mercio especializado, destacando diferencias
evidentes segun se trate de carne fresca, donde
las ventas se producen en un 39,1% en comercios
minoristas, o carnes transformadas, en que el
55,2% se realizan en supermercados.

Como conclusién, Victor J. Martin realizd una
serie de pinceladas a modo de resumen: el
gasto y el consumo de las familias se mantiene
estable a pesar de las oscilaciones econémicas;
el palloy la carne transformada incrementan su
consumo, mientras que se producen descensos
moderados en cerdo y vacuno, y sensiblemente
en ovino/caprino; la clase social determina la
demanda en cuanto a volumen y productos de-
mandados; los hogares sin nifios consumen mas
carne; en los hogares donde la compra la realiza
una persona que no trabaja la demanda de
carne es superior; los jévenes comen menos
carne, contando los mayores de 65 afios con la
demanda mas elevada; en familias con mas de
tres miembros comienza a disminuir la demanda
de carne; el tamafio del municipio de residencia
plantea una demanda dispar; y el supermercado
es el formato mas significativo en la comerciali-
zacion de carne y productos carnicos.

A continuacion el turno fue para la propia Aecoc,
que presentd a través de Maite Arrizabalaga,

URBAND

MUJERES [68%)
HOMBRES [32%)

SINGLES [15%)
FAMILIAS SIN HUOS (28%)
FAMILIAS CON HUOS (51%)

responsable del sector Carnes, un estudio
realizado por la propia organizacion bajo el titulo
'iQué compra? ;D6nde compra? y ;Céma compra?
El consumidor de carnes’. En los resultados
quedé de manifiesto que el 54% de los hogares
sigue comprando la carne fresca en el canal tra-
dicional, con diferencias significativas entre ciu-
dades como Bilbao o Barcelona, con un 61,7 y
58,4% respectivamente, y Sevilla y Valencia,
donde no supera el 50%. Segun este trabajo,
realizado entrevistando a los propios consumi-
dores, éstos buscan en el canal tradicional con-
fianza en el producto, un corte personalizado y
personalizacién en el trato; mientras que se
topan con inconvenientes como la necesidad de
mayor tiempo para realizar la compra y una
menor accesibilidad. En cambio, en el ‘Canal Li-
breservicio', méas de un 50% de los encuestados
compran mayoritariamente en bandejas o tanto
en bandejas como al corte. Mientras que un
64,3% de los que compran en bandejas en este
canal valora su rapidez, de la seccion de Corte
en los supermercados se valora fundamentalmente
la frescura, variedad de piezas y cortes, y el
hecho de integrar la compra de la carne en el
momento de la compra general; mientras que
como inconvenientes estan la espera y la des-
confianza en torno a la experiencia y profesio-
nalidad del personal que atiende.

El Grupo AN, cuando la necesidad
empuja a la reinvencion

Uno de los ejemplos méas destacado de transfor-
macién empresarial mostrados en la cita de

Maite Arrizabalaga, responsable del sector Carnes, present6 un estudio realizado por la propia organizacion bajo el titulo ';Qué
compra? ;jDénde compra? y ;Como compra? El consumidor de cames'.
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Lleida fue la del Grupo AN, segundo grupo coo-
perativo espafiol. Con méas de un siglo de historia
a sus espaldas, 665 millones de facturacién y
mas de 1.200 empleos directos, esta cooperativa
de segundo grado ha decidido dar un paso
adelante ante los cambios vividos en el sector
carnico en los Gltimos afios, principalmente si se
tiene en cuenta que el Grupo comercializa 70.000
Tm de came cada afio, fundamentalmente en el
sector avicola. Tal y como explicd el director del
Area Carnica del Grupo AN, Fernando Chacarro,
la estrategia decidida en 2011 por la compafiia
se basd en tres ejes: consolidacion del sector
(participacién activa en la concentracién, blisqueda
de eficiencia y optimizacién logistica); interna-
cionalizacidn (incremento de la exportacion; ac-
tividades productivas fuera de Espafia y alianzas
internacionales) y diversificacién (gama cérnica
completa, reducir la dependencia de la carne de
pollo y desarrollo del negocio de elaborados).

Ante un mercado con unos costes de produccion
cada vez méas elevados a causa de la subida del
pienso, se pretendia por parte del Grupo AN
conseguir un socio que le diese solidez al proyecto.
Es ahi donde aparece el grupo francés LCD, lider
destacado en el sector avicola del pais vecino.
Esa unién ha permitido realizar una propuesta

ALIANZA AN-LDC

‘:‘ CUANDO

LDC

de valor osada: la mayor gama de productos de
ave en Espafia; la suma de dos experiencias de
éxito complementarias;conseguir una capacidad
financiera para acometer las inversiones nece-
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sarias; una capacidad industrial y logistica a
nivel europeo —Espafia, Francia y Polonia—; y
compartir valores fundamentales (servicio, calidad,
innovacién y orientacion al cliente). B
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La industria cdrnica representa un papel importante en la economia espafiola al
ser el quinto sector industrial del pais y el primero dentro de |a industia agroali-
mentaria. En 2009 generd unas venlas netas superiores a | 7.000 millones de
euros, es decir, el 2 1,2% de |a industria alimentaria y el 4,27% del tolal de Ia in-
dustria. Por nUmero de empresas, las 4.335 empresas carnicas representan el
| 4,4% del tolal del sector de alimentacion y bebidas y dan empleo al 23,1 % de
los lrabajadores del sectlor (INE, 20 1 0). La estructura del consumo es ofro de los
dalos que pone de manifiesto Ia importancia del sector industrial cdrnico, ya que
|as carnes frescas, congeladas Yy elaborados son los productos mas importantes
de la cesla de la compra slimenticia de los espafioles. Con un consumo per ca-
pita de 52,65 kg. en 201 | (2.416,3 millones de kg), representa un 23% del

gastlo fotal en alimentacidn en el hogar (MAGRAMA, 201 2).
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omo el resto de la industria alimentaria,
las empresas carnicas se estan viendo

afectadas tanto por la situacién econémica
general como por diversos cambios sociocultu-
rales: el escaso tiempo disponible para comprar
y cocinar, la reduccion del tamafio medio de los
hogares, el aumento de los hogares uniperso-
nales, la repercusion social de los casos de
crisis alimentarias o, entre otras, la preocupacion
por la salud y el medio ambiente. Todos estos
cambios justifican la necesidad de innovar y
lanzar nuevos productos al mercado. El porcentaje
de empresas alimentarias espafiolas que in-
viertieron en |+D se ha multiplicado por 4 en el
perfodo 2003-2010. Segun el INE (2012), la tasa
de empresas alimentarias que habfan introducido
una innovacién en el trienio 2008-2010 fue del
31,56% y la cifra de negocios generada por las
innovaciones lanzadas fue del 26,88% de la
facturacion total de las empresas innovadoras.

El sector cérnico, sin embargo, no estd a la
cabeza en este proceso de innovacién. Los
datos de la CIAA (2011) indican que en el sector
cérnico se habfan introducido el 5,2% de las in-
novaciones alimentarias, siendo el sexto sector
en el ranking. No obstante, innovar en los pro-
ductos cémicos se ha convertido en una necesidad
mundial si se tiene en cuenta las previsiones
de consumo de carne en el futuro y las limita-
ciones de recursos a las que se enfrenta la pro-
duccién ganadera. Segn la FAQ, el consumo
medio de carne a nivel mundial fue de 41,9
kg/afio en 2009 y la tendencia es a un incremento
durante las préximas décadas. En concreto, el
informe"World Livestock 2011: Livestock in food
security’ (FAO, 2011) estima un aumento del
consumo de carne de casi el 73% de 2010 a
2050. Ademas indica que, en los pafses des-
arrollados, las exigencias del consumidor de
came son muy elevadas y se demandan productos
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de buena calidad organoléptica, con los sufi-
cientes controles de seguridad alimentaria y
trazabilidad, pero también que aporten mayor
valor afiadido y minimicen el impacto ambiental
de la actividad ganadera.

Objetivo y metodologia del estudio

A pesar de la apuesta por la innovacién, pocos
son los nuevos productos que sobreviven a
largo plazo, estimandose segun algunos estudios
una tasa de fracaso superior al 60%. Por esta
razén se hace imprescindible para las empresas
innovadoras conocer las caracteristicas de la
demanda del consumidor y los indicios que
orienten sobre cambios futuros. Asf, el objetivo
del estudio realizado era identificar las principales
tendencias en el consumo carnico en Espafia, a
través de un andlisis de la evolucion del consumo
de los distintos tipos de carne fresca y de ela-
borados carnicos y, posteriormente, mediante
la identificacidn de las innovaciones més rele-
vantes en este sector en los préximos afos:
formatos de venta, packaging, tratamiento de
la carne, etc. Aunque existen estudios que plan-
tean horizontes de prevision superiores a 10
afios, en este trabajo establecimos un marco
temporal de 5 afios, pues se considera que,
debido a la actual crisis econémica, los entornos
empresariales se han hecho atin mas inestables
y las estimaciones a muy largo plazo pueden
ser mas erraticas. En cualquier caso, los resul-
tados de este estudio pueden ayudar a las em-
presas carnicas a orientar y definir sus estrategias
de innovacién en los préximos afios.

Una de las técnicas mas adecuadas para iden-
tificar tendencias de consumo es el método
Delphi. Este método consiste en la seleccién
de un grupo de expertos a los que se les
pregunta su opinidn sobre cuestiones referidas
a acontecimientos futuros. Las estimaciones
de los expertos se realizan en sucesivas rondas,
anoénimas, al objeto de tratar de conseguir un
consenso, pero manteniendo la méxima auto-
nomia por parte de los participantes.
Previamente al desarrollo del Delphi procedimos
a delimitar la categoria de productos (la carne
y los elaborados camicos), el contexto geografico
(el mercado espafiol) y el horizonte temporal en
el que desedbamos realizar la prevision (2012-
2016). Posteriormente, y de acuerdo a una
revision bibliogréafica, se disefio un cuestionario
para la recogida de las opiniones de los expertos.
Este cuestionario se estructuré en 5 grandes
apartados: demanda futura de distintos tipos
de carne, formatos de compra y envasado de la
carne, innovaciones especificas, determinantes
de la decision de compra de carne v, finalmente,
evolucion de los canales de venta. Las opiniones

Pavo
Buey
Conejo
Caprino
Ovino
Cerdo
Pollo
Vacuno
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Figura 1: Evoluci6n prevista de la demanda de cada tipo de carne.

Platos preparados VI gama

Platos preparados refrigerados V gama

Platos preparados congelados Il gama

Platos preparados esterilizados Il gama

Figura 2: Previsién demanda de platos preparados.

debian expresarse usando una escala de 7
puntos, de -3 a 3, donde el valor 0 representaba
una situacion de estabilidad. Parte de las cues-
tiones eran ‘de respuesta abierta” al objeto de
que los expertos o panelistas pudieran establecer
sus preferencias, afiadir sugerencias e indicar
sus comentarios con total libertad.

El siguiente paso fue crear un panel de expertos
o panelistas. Con el objetivo de que el estudio
reflejara un amplio espectro de opiniones e in-
tereses, el panel se formé agrupando expertos
de cuatro ambitos diferentes: presidentes y di-
rectores de las distintas asociaciones del sector
carnico espafol, directivos de los principales
fabricantes, representantes de los principales
distribuidores a nivel nacional, asf como inves-
tigadores de universidades y centros publicos
de investigacion especializados en el sector
carnico. El ndmero total de expertos incluidos
inicialmente en el panel ascendié a 108. El
trabajo de campo se realizd entre mayo de

CARNICOS

2011 y noviembre de 2011. El nimero total de
encuestas recibidas fue de 26, lo que representa
el 24,1% de los expertos seleccionados inicial-
mente. Puesto que el nivel de consenso parecia
alto y no habfa grandes diferencias, el estudio
se cerrd tras la segunda ronda de consultas.

Evolucion de la demanda de los
distintos tipos de carne

De acuerdo con los resultados del estudio, en
los préximos 5 afios se espera que la demanda
global de carne en Espafia se mantenga en los
niveles actuales, es decir en torno a los 53
kg/persona y a los 40 kg/persona para las
carnes frescas, aunque la tendencia no es ho-
mogénea para todos los tipos de carne. Se
espera un aumento en la demanda de carne de
pollo, que se consoalida como el tipo de carne
mas consumida en Espafia y confirma la recu-
peracion de su consumo iniciada con la crisis
econémica, después de una tendencia negativa

[nferempresas.
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Productos carnicos sin gluten

Productos carnicos sin colorantes

Productos carnicos con fitosteroles o fitoestrogenos

Productos carni con prod

Productos carnicos con propiedades antioxidantes

Productos carnicos con carotenoides

Productos carnicos probiéticos

Productos carnicos con fibras dietéticas

Productos carnicos con proteinas vegetales

Productos carnicos con modificacion del perfil lipidico

Productos carnicos con reducido uso de nitricos

Productos carnicos con bajo contenido de sal y sodio

Productos carnicos con bajo nivel de colesterol

Productos carnicos con bajo contenido de grasas

Figura 3: Nuevos productos cérnicos.

Embarquetada

Envasada al va

Envasada en atmosfera
controlada
Envasada en atmadsfera
modificada

Envasada en envases activos
Envasado inteligente

Congelada

Tabla 1: Formatos de compra de carne (escala de 1a 7).

en el periodo 1987-2007, desplazando al vacuno
como la carne de mas peso en la cesta de la
compra de los espafioles. También destaca la
tendencia positiva del consumo de pavo, ac-
tualmente aun residual con un consumo per
cépita de 1,1 kg, debido a su posicionamiento
como carne saludable. Por el contrario, se
estima una tendencia a la baja de la demanda
de caprino y ovino, confirmandose la ligera pero
progresiva disminucién que se venia produciendo
desde finales de la década de los afios 80.

Por lo que se refiere a la demanda de platos
preparados con base de came, los expertos
consultados consideran que aumentara ligera-
mente por encima del crecimiento de la demanda
media de platos preparados (+0.9), lo cual es
significativo teniendo en cuenta que esta cate-
goria de alimentos ha venido creciendo a tasas
superiores al consumo medio en alimentacion

[nferempresas.
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Consumidor Red
final HORECA

-1,0
04
0.7

0.1

durante la Gltima década y, en 2011, fue uno de
los pocos alimentos que, a pesar de la crisis
econémica, mantuvo un crecimiento positivo
segun el Panel de Consumo Alimentario de Es-
pafia (MAGRAMA, 2012). De las distintas cate-
gorias de platos preparados con base de carne,
son los denominados platos preparados de V'y
VI gama los que veran aumentar en mayor
medida su demanda, mientras que los de
gama experimentaran un ligero descenso.

La evolucion de la demanda de carne certificada
(con Denominaciones de Origen Protegida, In-
dicaciones Geograficas Protegidas y otras marcas
de calidad) se espera que sea positiva (+1.1)
durante los préximos afios, en consonancia con
lo sefialado por investigaciones previas donde
se demuestra la eficacia de este tipo de etiquetas
de calidad en la seleccién de carne. Este
resultado es, si cabe, més relevante considerando

industria alimentaria
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la reduccion progresiva de su volumen de compra
durante el dltimo quinquenio, pasando de un
consumo per capita de carne certificada de
6,37 kg en 2007 a s6lo 5,21 kg en 2011. Segdn
opiniones del sector, la crisis economica ha
afectado en mayor medida a este tipo de carne
por sus precios de venta mas elevados. Como
se indicard mas adelante, esta tendencia se
manifiesta también en la importancia atribuida
a la certificacion de la calidad como determinante
de la decisién de compra de carne.

Por lo que respecta a la carne ecolégica los ex-
pertos sefialan que su demanda se mantendra
estable y, por tanto, su mercado seguira siendo
tan residual como en la actualidad. A pesar de
que el nimero de explotaciones dedicadas a la
produccién de este tipo de carne crecié un
160% en el periodo 2003-2009, su penetracién
en el sector es todavia minima, representando
un 0,78% de las explotaciones totales, un 1,79%
del valor de la produccién y solamente un 0,08%
del total de la cabafia ganadera (MAGRAMA,
2010). El sector cérnico ecolégico no tiene en
Espafia suficiente peso dentro de un mercado
que, aln alejado del tamafio de otros pafses
europeos (IFOAM, 2011), esté creciendo a tasas
anuales cercanas al 10%, aunque sdlo alcanza
el 0,22% del volumen de compra de alimentos
y el 0,38% del valor econémico. Por ello, tal y
como sefialan uno de los expertos encuestados:
“Una de las principales dificultades que debe
afrontar el consumo de carne ecolégica es la
diferencia de precio, ya que no todas las familias
pueden adquirirla. Por otra parte, la desinfor-
macién sobre sus beneficios nutricionales en
relacion a otros productos perjudican enorme-
mente su desarrollo en los préximos afios”.
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Uso de materiales de menor impacto medioambiental

Uso de materiales de envase inteligentes que informen sobre alguna caracteristica del producto

Sistemas de cierre que permitan una mejor conservacion tras la apertura

Sistemas de envasado de facil apertura

Incorporacion de cubiertos que permitan al consumidor degustar el alimento fuera de casa
Envases compartimentados que permiten separar diferentes componentes del plato

Envases que puedan ser utilizados como recipientes para el consumo

Envases con formas y colores atractivos

Envases multipack con varias unidades del producto carnico

Envases para raciones individuales o raciones familiares

Envases con materiales transparentes o con ventanas

Envases que aporten mayor resistencia y proteccion al contenido
Materiales de envase con propiedades que mejoren su conservacion o aumenten la vida itil del producto

Figura 4: Evolucién de los envases.

Tampoco se esperan variaciones significativas
en la demanda de carne enriquecida o funcional
(+0,6), muy baja en la actualidad a pesar de
que los alimentos funcionales, especialmente
los lacteos, tienen una penetracién superior al
70% de los hogares espafioles. De acuerdo con
los expertos, para lograr un incremento de la
demanda de este tipo de carne se recomienda:
“ofrecer mayor informacién al consumidor sobre
los beneficios de este tipo de productos, asf
como desarrollar un marco normativo que proteja
los intereses del consumidor de este nuevo
tipo de carne”.

Aun cuando la obtencién de carnicos funcionales
puede conseguirse bien mediante manipulacion
genética (actuando sobre el genoma), bien por
la alimentacion del animal (actuando sobre la
nutricién), o bien por el proceso de elaboracién,
los expertos consideran que las principales in-
novaciones vendran fundamentalmente a través
de esta tercera via. Teniendo en cuenta los
avances tecnoldgicos en el tratamiento de la
carne identificados en estudios previos, los ex-
pertos de nuestro panel sefialan que las inno-
vaciones carnicas de mayor demanda en los
préximos afios seran los productos cérnicos
con bajo contenido de grasas, con bajo nivel de
colesterol y con bajo contenido de sal y sodio.
También verdn aumentar su demanda los pro-
ductos cdrnicos sin gluten y los productos
carnicos con modificacion del perfil lipidico (in-
corporando Omega-3 o aceites vegetales). Pre-
cisamente, los expertos esperan un incremento
de la oferta de productos carnicos dirigidos a
celiacos y personas con otras intolerancias ali-
mentarias, asi como para la tercera edad.

Evolucion de los formatos de compra
y del envasado

Por lo que se refiere a formatos de compra de
carmne por parte del consumidor final no se

-3 -2

esperan variaciones significativas en los proximos
afios. Tan solo se puede sefialar un ligero
aumento de la demanda de carne embarquetada
y de las carnes envasadas en atmésfera modi-
ficada. El resto de formatos se mantendran en
sus niveles actuales de demanda. En cuanto a
la carne congelada, y a diferencia del pescado
congelado que cuenta con una muy buena acep-
tacion entre los consumidores espafioles desde
hace varias décadas, la demanda de carne con-
gelada para su consumo en el hogar parece
que no despegara y seguira suponiendo dnica-
mente en torno al 3,5% de las compras de
carne y un consumo per cépita de 1,7 kg/afio,
como en 2011.

Si se producirdn cambios mas relevantes en
los formatos de compra de carne por parte de
la restauracion y comedores colectivos (Red
HORECA) quienes, segun los expertos, reduciran
paulatinamente la compra de carne al corte,
haciendo méas habitual la compra de carne con-
gelada para su uso en estos establecimientos.
En cuanto a los materiales, el disefio y la fun-
cionalidad de los envases para contener carne
o elaborados cérnicos, los panelistas evaluaron
positivamente todas las innovaciones propuestas.
Con respecto a las innovaciones en materiales
de envasado, los expertos consideran que las
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principales innovaciones vendran a través del
uso de materiales con propiedades que mejoren
la conservacion o la vida til de la carne (+1,8),
que sean transparentes (+1,4) y que conlleven
un menor impacto medioambiental (+1,2). Res-
pecto al disefio, las innovaciones mas deman-
dadas en el futuro seran aquellas que permitan
ofrecer raciones individuales o familiares (+1,7),
que incorporen en el envase sistemas de cierre
tras la apertura (+1,3) y sistema de facil apertura
(+1,1).

El reducido tiempo disponible para cocinar y
comer, asf como la reduccién del tamafio medio
de la unidad familiar y el aumento del nimero
de hogares unipersonales parecen ser los justi-
ficantes de estas valoraciones sobre las inno-
vaciones futuras. Hay que tener en cuenta que
ya en 2010 el tamafio medio de los hogares es-
pafioles era de 2,67 personas y la proyeccion
para 2015 seré de 2,57 (INE, 2011).

Determinantes de la eleccion de
compra

En la actualidad los principales factores deter-
minantes de la compra de productos cérnicos
para el consumidor espafiol, segln los expertos
consultados, son el precio y el aspecto externo
(color, textura, etc.), seguidos de la marca y del

N
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Funcionalidad del envase

Disefio atractivo del envase

Conocimiento de la marca

Condiciones de vida del ganado (procedencia de ganaderia extensiva)

Composicion nutricional saludable

Garantia de trazabilidad y seguridad

Aspeco externo (color, textura, etc.)

Certificacion de calidad

Procedencia ecologica

Precio

Origen local

Figura 5: Importancia actual y en los préximos afios de los principales determinantes de la eleccién de compra.

disefio del envase, el origen local y la trazabilidad
del producto. Sin embargo, en los préximos
afios la importancia relativa de estos factores
se va a modificar significativamente. Segin los
resultados se producird en vuelco en la forma
de comprar productos cérnicos envasados. En
términos generales se observa que los atributos
extrinsecos del producto (certificaciones, envases,
marca) adquiriran una importancia mucho mayor
que la de los atributos intrinsecos. Segn las
estimaciones de los expertos, el aspecto externo
dejaré de ser el elemento clave de la decision
de compra y el precio perderd importancia
relativa frente a otros atributos. También perderén
importancia relativa con respecto a la situacién
actual el origen de la camne y la seguridad ali-

-1

Carnicerias/charcuterias

Figura 6: Canales de venta.
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Supermercados

mentaria, resultados estos ltimos algo contra-
dictorios con los de otros estudios previos ana-
lizados.

Por el contrario, la certificacién externa de la
calidad del producto se convertird en el elemento
maés relevante en la decisién de compra. Este
hecho concuerda con las estimaciones de cre-
cimiento de la demanda de carne certificada
por parte de los expertos consultados y con tra-
bajos previos. Las empresas también deberan
preocuparse por innovar en el envasado de los
productos, pues su disefio, pero especialmente
su funcionalidad serdn claves en la decisién
del consumidor, tal y como se ponia de manifiesto
también en la valoracién de los expertos sobre
innovaciones futuras.

Carne fresca  Elaborados carnicos
- -

Hipermercados

Comercio electronico

industria alimentaria

= Futuro
= Actual

Canales de venta de los productos
carnicos

En 2011, la venta de productos cérnicos se con-
centra en los supermercados (49%), en las car-
nicerfas/charcuterfas (23%) y en los hipermer-
cados (11%). La previsién de los expertos es
que los hipermercados y supermercados veran
incrementar ligeramente su cuota de mercado
en los proximos 5 afios, en perjuicio de las pe-
quefias carnicerfas/charcuterias. La prevision
es similar para las carnes frescas y para los
elaborados cérnicos, si bien para estos Gltimos
se espera una reduccidn mas importante de las
ventas en carnicerias y de la venta directa
desde el productor. Por su parte, las ventas a
través de Internet parece que se mantendran

Venta directa desde el productor
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en sus niveles actuales para la carne fresca y que aumen-
taran ligeramente para los elaborados cérnicos. En cualquier
caso, este resultado debe interpretarse teniendo en cuenta
que el 7,6% de los consumidores espafioles reconocen
haber comprado alimentos por Internet (MAGRAMA,
2011b), lo que significa un incremento del 40% en el
quinquenio 2007-2011. Por otra parte, se espera un im-
portante incremento en la demanda de elaborados cérnicos
bajo marca del distribuidor o marca blanca (+1.2). Aunque
los elaborados cérnicos no figuran entre las categorias
de alimentos méas afectadas actualmente por este fenémeno,
las opiniones de los expertos deben entenderse dentro
de un contexto en el que ya en el dltimo quinquenio
(2007-2011) el ndmero de compradores que no compra
habitualmente alimentos con marca del distribuidor en
Espafa ha disminuido del 23,1% al 8,5% (MAGRAMA,
2011b).

Conclusiones

Con este trabajo hemos pretendido aproximarnos a la si-
tuacién actual del sector cérnico espafiol y explorar las
tendencias de consumo previstas por profesionales del
sector para los préximos afios, con la intencién de que los
resultados de este trabajo puedan resultar de utilidad a
las empresas carnicas para orientar y definir sus estrategias
de innovacion en estos momentos de incertidumbre y di-
ficultades. A continuacién resumimos las principales con-
clusiones.

En términos generales, el consumo de carne en Espafa
se mantendra estable en niveles similares a los actuales.
Sin embargo, si se prevén cambios relevantes en la com-
posicién de la cesta de productos carnicos, siendo la mo-
dificacién mds significativa la sustitucién del vacuno por
el pollo como carne mas demandada, y el previsible
aumento en el consumo de platos preparados con base
de carne, fundamentalmente en los calificados como
gama V y VI. Por su parte, y a pesar de que los alimentos
funcionales, principalmente los lacteos, tienen una alta
penetracion en los hogares espafioles, no se esperan va-
riaciones significativas en la demanda de carnes funcionales
durante los préximos afios. En este sentido, conviene
sefialar que en el dmbito de las carnes funcionales se
estan demandando cambios en el &mbito normativo, prin-
cipalmente en cuanto a la proteccién de los derechos de
los consumidores, que ayuden a dinamizar este mercado
y a incrementar la demanda de estos productos. Asimismo,
cabe destacar la positiva evolucién prevista para la
demanda de carne certificada, quizas como consecuencia
de la importancia que los consumidores otorgan a la cer-
tificacion de la calidad como determinante de su decisién
de compra de carne, segln se desprende de los resultados
de nuestro estudio. Sin embargo, este incremento en la
demanda de carnes de calidad certificada no se extendera
al ambito de la carne ecoldgica, cuya demanda permanecera
estable y por tanto su consumo seguiréd siendo residual,
algo que podria atribuirse al desconocimiento generalizado
que todavia existe sobre los efectos negativos que la ac-
tividad ganadera tiene sobre el medio ambiente.
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Por lo que respecta a los formatos de compra,
si bien no se esperan cambios impartantes en
los préximos afios, si podemos destacar un es-
pecial dinamismo en este dmbito propiciado
por las innovaciones en el uso de nuevos mate-
riales y mejoras en el disefio de los envases
destinadas a la conservacién y a facilitar el
consumo de estos productos en los hogares.
La industria carnica debera estar muy atenta a
la forma en la que el consumidor espafiol afronta
su decision de compra de carne, ya que los cri-
terios o atributos que actualmente podemos
considerar como determinantes de dicha decision
(precio y aspecto externo, principalmente) irdn
perdiendo relevancia en los préximos afios, a
favor de atributos extrinsecos del producto,
como la certificacién externa de la calidad, el
disefio y la funcionalidad del envase, que irdn
adquiriendo un papel mucho mas relevante en
este proceso de decision de compra. En este
sentido, parece que las estrategias de diferen-
ciacion a través del envasado pueden resultar
cruciales para el éxito en este sector, asi como
las decisiones de distribucién, habida cuenta
de que la tendencia detectada es que se acre-
ciente la posicién predominante de los grandes
establecimientos, incluso para la compra de
carne fresca, y de sus marcas de distribuidor
en los elaborados carnicos.

[nferempresas.
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La refrigeracion evaporaliva
en |8 induslria carnics

El principio de refrigeracion evaporaliva, aplicado entre otros en Ias torres de en-
friamiento de agua Yy condensadores evaporativos, desempera un papel fun-
damental en |a industria de Ia alimentacion. Dentro de Ia misma, los mataderos
usan eslta tecnologia para enfriar el agua de condensacion de |3s instalaciones

frigorificas ulilizadas para mantener Ias mejores condiciones de lratamiento y al-
macenamiento de Ia carne antes de que ésla salga a los puntos de venta.

Comisidn tecnica de Aefyl (Asaciacién de Empresas de Frio y sus Tecnologias)

ximadamente las dos terceras partes de

las instalaciones de la industria alimentaria.
La conservacion de alimentos es méas prolongada
cuanto antes se consigue reducir su temperatura
a los niveles 6ptimos de almacenamiento. La
conservacion de todas las carnes que se con-
sumen se asegura por medio de bajas tempe-
raturas. Es fundamental mantener éstas estables
en todo el proceso de tratamiento de la carne
para que el producto llegue con la mayor calidad
al consumidor final.
El acondicionamiento de aire industrial es una
aplicacién de la refrigeracion que, a diferencia
al acondicionamiento de aire en edificios de
oficinas o residenciales, se efectda para lograr
condiciones hidrotérmicas adecuadas en las
salas donde se procesan, manipulan y envasan
los productos carnicos. El aire acondicionado
industrial difiere principalmente en el estado
del aire suministrado, definido por el nivel més
bajo de temperatura, humedad precisamente
controlada, en un filtrado mas estricto y en la
eliminacién previa de contaminantes.

‘ a refrigeracion industrial se utiliza en apro-

La refrigeracion con amoniaco

En las instalaciones frigorfficas de la industria
alimentaria, el refrigerante utilizado frecuente-
mente es el amonfaco.

Como refrigerante, el amoniaco ofrece tres ven-
tajas distintivas: es compatible con el medio
ambiente al no destruir la capa de ozono y no
contribuir al calentamiento global; tiene propie-

[nferempresas.

dades termodindmicas muy adecuadas, lo que
da como resultado que los sistemas de refrige-
racién con amoniaco sean, generalmente, muy
eficientes y consiguientemente consuman menos
electricidad; por dltimo, el olor caracteristico
del amoniaco es su mayor garantia de seguridad,
a diferencia de los otros refrigerantes, que no
tienen olor, la refrigeracién con amoniaco tiene
un récord comprobado de seguridad, en parte
porque las fugas son facilmente detectables.

De este modo, la utilizacién del amoniaco en
instalaciones frigorificas que condensan con
agua refrigerada por equipos de enfriamiento
evaporativo constituye una tecnologfa extraor-
dinariamente eficiente para la industria alimen-
taria. Las ventajas del uso de esta tecnologia
se resume en: eficiencia energética, respeto
hacia el medio ambiente, seguridad para la
salud y una inmejorable relacién entre la inversién
y el rendimiento.
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La eficiencia energética en los
sistemas de climatizacion

Ademés de las ventajas y caracteristicas antes
sefialadas, la industria carnica cuenta con la

refrigeracion evaporativa del agua de conden-
sacion con un aliado impagable en términos
de eficiencia energética. El ahorro de energfa
y la bisqueda de férmulas alternativas que

CARNICOS

contribuyan a mejorar la eficiencia energética
de las instalaciones se han convertido en una
constante en los Gltimos afios.

Estos equipos constituyen una de las alternativas
maés eficientes en el enfriamiento del agua de
condensacion utilizada en la refrigeracion in-
dustrial, en la medida que utilizan una tecnologia
respetuosa con el medio ambiente, requieren
una inversion inferior a la requerida por solu-
ciones similares y son seguros para la salud
humana. Cabe recordar que el enfriamiento
evaporativo es un proceso natural que utiliza
el agua como refrigerante, medio que se ha
mostrado eficaz en la transmisién a la atmdsfera
de calor excedente.

Durante el proceso de refrigeracion de un
fluido, estos sistemas liberan el calor a la at-
moésfera mediante la evaporacion de agua.
Este proceso se hace efectivo gracias al esta-
blecimiento de un estrecho contacto entre el
agua en circulacién y una pequefia corriente
de aire, de forma que mediante la evaporacion
de una minima parte de agua, la mayoria del
calor se transfiere al aire, el cual se descarga
més caliente y saturado.

Venta y reparacion
de guantes de malla
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En las instalaciones de climatizacion y refrigeracion
la eficiencia energética y el consumo de energia
eléctrica estan directamente relacionados con la
temperatura de condensacion del refrigerante
utilizado en la instalacion frigorifica. En una ins-
talacién de aire acondicionado tipica, la compa-
racion de los consumos energéticos arroja cifras
ilustrativas: los equipos de condensacion por
agua, incluidas torres de refrigeracion y conden-
sadores evaporativos, ofrecerfan frente a los de
condensacién por aire un ahorro en el consumo
de hasta el 45%. Otro ejemplo en la misma linea
serfa el que se produce en las instalaciones fri-
gorificas, donde las patencias absorbidas, cuando
la condensacién del refrigerante se realiza
mediante agua enfriada por torres y condensadores
evaporativos frente a cuando aquella se realiza
mediante aire, son sensiblemente inferiores.

Respecto al medio ambiente, el enfriamiento

evaporativo utilizado en las instalaciones frigorificas

y de aire acondicionado con condensacién por

agua, es una tecnologfa respetuosa con el entorno,

que produce un impacto medioambiental reducido
en varios aspectos.

- Reduccion del efecto invernadero: Esta
técnica se ha manifestado como la tecnologfa
mas eficaz para luchar contra el efecto inver-
nadero, al limitar las emisiones de CO, indirectas

En maladeros
se puede sacar
un M3aximo
rendimiento en
lerminos
medioambieniales
Y economicos

gracias al ahorro de energia eléctrica consumida
y directas debidas al menor riesgo de fugas de
gases refrigerantes al trabajar las instalaciones
frigorificas con presiones del sector de alta re-
lativamente reducidas. Esta disminucion del
consumo energético se consigue por la eficiencia
del proceso: cuanto mayor es la eficiencia del
proceso industrial, menor es la cantidad de
energia a disipar y mas facil es deshacerse del
calor residual. Muchos procesos son sensibles
a la temperatura y necesitan refrigeracion, por
lo tanto, para asegurar el maximo rendimiento

[nferempresas.
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es importante contar con una tecnologia de re-

frigeracion altamente eficaz.
- Impacto acustico: aparte de la reduccion del
efecto invernadero, entre otros factores me-
dioambientales a tener en cuenta, esta la con-
taminacién actstica. Esta es reducida en el
caso de los equipos de refrigeracion evaporativa,
debido a que requieren un menor caudal de
aire que los equipos refrigerados directamente
por aire.
Reduccion del consumo de agua: en cuanto
a las pérdidas de agua, en el lugar de aplicacion,
el enfriamiento evaporativo reutiliza mas del
95% del agua que moviliza en su funcionamiento.
Una pequefia cantidad se evapora y otra se
evacua para evitar la concentracion de sales.
Por ejemplo, si tenemos una central térmica
de generacion eléctrica con un rendimiento
del 33 por ciento, por 1 kW/h eléctrico generado
habria que disipar 2,03 kW/h térmicos. Si lo
hacemos a través de un sistema de enfriamiento
evaporativo, disiparfamos 3,17 I/h por evapo-
racion, mas 1,585 I/h a través de las purgas.
En definitiva, la refrigeracion evaporativa se pre-
senta como una tecnologia de futuro de la que la
industria carnica, especfficamente los mataderos,
pueden sacar un méximo rendimiento también
en términos medioambientales y econémicos. M
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Tecnologias oplicas y
bioquimicas para mejorar
los sislemas de calidad en
el sector agroslimeniario

Los ultimos avances tecnologicos y de los sistemas de informacion estan moli-
vando importantes cambios en la industria, especialmente en |a agroalimentaria
y afines (cosmeétlica, quimica y farmacia). En |a actualidad, los procesos de frans-
formacion y manipulacion se hacen de manera automadlica Yy @ gran velocidad,
con numerosos Y exigentes controles de calidad y sequridad. La sociedad, ade-

mas, demanda productos mas duraderos, sequros Y de mayor calidad, pero fam-
bién @ menor cosle, lo que provoca que las empresas solo puedan seguir
compiliendo siendo mas eficientes.

David Pozo

entro de esta necesidad de la industria
D de elaborar productos con menores costes

y mayores niveles de calidad y seguridad,
las tecnologias 6pticas y bioquimicas son una
- gran oportunidad a la hora de automatizar las
tareas de inspeccion y control a alta velocidad.
Las tecnologias épticas destacan por su rapidez,
~ suinocuidad al interactuar con los alimentos y
~ su bajo coste en comparacién con otras, que
permiten tener controlada toda la produccion
~ de forma automatizada.
~ la potencialidad de estas en el campo de la
alimentacion es enorme, ya que permite auto-
matizar el control de procesos en funcién de

- s

e . _ ; las propiedades fisicas y quimicas de los pro-

. : 2 ‘ \n g ductos, clasificar los productos en funcién de
N ' - sus propiedades nutricionales, o detectar materias

p ey — iy - ~ extrafias de composicion diferente a la de los
e ' - R [ redientes de la receta que se esté elaborando,
‘ EiC.

n esta linea de trabajo, los centros tecnoldgicos
Ainia y Aido estén desarrollando en cooperacidn,
el proyecto Optifood-Organic, financiado por el
- Fondo Europeo de Desarrollo Regional (Feder) y
tial meiva, con el objetivo de investigar la apli-

[nferempresas.



industria alimentaria

Entrevista a
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¢De qué forma pueden ayudar las tec-
nologias opticas y bioquimicas a mejo-
rar el control de produccion en la
industria agroalimentaria?

En la actualidad las empresas ya realizan
analisis rutinarios en el control de la calidad
y de la seguridad de los alimentos que elaboran,
pero desgraciadamente no todos los problemas
en los que tienen necesidades de control
estan resueltos. Hay muchas empresas que
no encuentran tecnologias adecuadas en el
mercado, por ello en este proyecto pretendemos
cubrir esos huecos evaluando nuevas tecno-
logias para abordar esos problemas. Estamos
refiriéndonos concretamente a tecnologias
Opticas, que tienen la ventaja de ser muy ra-
pidas de aplicar, por la alta velocidad a la
que se propaga la luz, y al interactuar con los
alimentos podemos evaluar sus caracteristicas
de una forma muy agil y no invasiva, procesando
y obteniendo una informacién de calidad y de
seguridad rapidamente.

¢En qué aspectos estan colaborando
Aido y Ainia en el proyecto Optifood-
Organic?

Aido es un centro de referencia en aplicaciones
Opticas, y por lo tanto tiene una gran experiencia
en tecnologias Gpticas de control y medida.
Por otra parte, aqui en Ainia somos referente
en la alimentacion, con un amplio bagaje en
la caracterizacion y la evaluacién de las pro-
piedades de los alimentos. La alianza entre
los dos centros permitfa evaluar tecnologias
opticas aplicadas en el sector alimentario.
De hecho, las tecnologias que estamas plan-
teando aplicar en el proyecto necesitan de
estos dos componentes. Por un lado, conocer
a fondo tecnologias dpticas como los biosen-
sores dpticos o la visién hiperespectoral con
las particularidades de los alimentos, y cdmo
interactda la luz y los fotones con ellos, y por

©000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000¢(

Ricardo Diaz,

jefe del Departamento de
Instrumentacion y Automatica de
Ainia Centro Tecnoldgico

tanto en sus propiedades medibles (contami-
nantes o atributos de calidad).

¢De qué forma podran aplicar las em-
presas estos avances y en qué medida
les permitira mejorar sus productos a
nivel de calidad y aminorar costes?

En este proyecto no evaluamos solo unas tec-
nologias, sino también damos el paso de
construir prototipos que permitan demostrar
y probar que estas tecnologias funcionan en
condiciones reales de proceso y que pueden
ser implantadas en los procesos productivos
de las empresas. Por el hecho de ser tecnologias
rapidas y no invasivas son relativamente
féciles de aplicar en linea, bien para un control
de un 100% de la produccién, si hablamos de
tecnologias aplicadas para medir macropro-
piedades de los productos, o también para
medir propiedades nano o micrométricas para
tratar de eliminar contaminantes o residuos
que pueda haber en los alimentos. El hecho
de hacer este trabajo con tecnologias dpticas
permite realizar esto a una gran velocidad.
Las ventajas para las empresas es que al
poder hacer andlisis rapidos y rutinarios van
a obtener una herramienta tanto para optimizar
el control de proceso, detectar cualquier pro-
blema de calidad y seguridad lo antes posible
con tal de corregirlo o eliminar de la cadena
ese producto no apto, y garantizar que lo que
va definitivamente a expedicién es seguro y
apto para el consumo. Por lo tanto, se reduce
en costes analiticos, en pérdidas por mermas,
en costes de reenvasado, etc.

¢Podria explicar un ejemplo de aplica-
cion practica?

Una de las principales preocupaciones actuales
de la industria alimentaria es la deteccion de
materias extrafias que se pueden introducir
accidentalmente, bien en la materia prima o
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durante el proceso productivo. Estamos ha-
blando de materias extrafias que no tienen
nada que ver con la composicion del producto
que se va a envasar y comercializar: restos
de plastico, virutas de metal, restos de hueso,
la semilla de una fruta, etc. Las tecnologias
6pticas permiten obtener mapas de composicion
del producto que se estd procesando. En el
momento que aparece un elemento que tiene
una composicion diferente a la que debe tener
el producto final, se detecta, y se expulsa ese
producto en concreto de |a cadena.

Otra aplicacién serfa la deteccién de propie-
dades quimicas o sensoriales, por ejemplo,
en productos carnicos. En la medida que un
producto tenga mdas grasa que la debiera
tener, al realizarse una medicién en continuo
se puede desechar ese producto. Este control
también permite tanto en la industria alimen-
taria como farmacéutica asegurar que cada
producto que se envase vaya con los principios
activos programados.

¢ Qué plazos tiene el proyecto y cuando
se comenzaran a realizar los ensayos
con los sistemas desarrollados con
muestras reales?

En estos momentos estamos realizando ya
ensayos con muestras reales en planta piloto,
pero a lo largo de 2013 empezaremos a
trabajar con equipos demostradores que per-
mitan evaluar en tiempo real |la capacidad de
este tipo de sistemas. Una labor fundamental
de este proyecto es la difusién a la industria
para que conozca las nuevas tecnologias y
que puedan acabarlas introduciendo en sus
procesos productivos para mejorar la calidad
y reducir sus costes de produccion.

[nferempresas.
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Ainia y Aido parlicipan en el proyeclo
Oplifood-0rganic, con el objelivo de
avanzar en |18 automalizacion de los
sistemas de inspeccion de calidad

alimenlaria

cacion de la vision espectral, los sensores
opticos y los hiosensores para mejorar la ins-
peccién y el control de calidad en procesos in-
dustriales. Este proyecto combina la experiencia
de Aido en vision artificial, andlisis de imagen
y dispositivos dpticos con la amplia trayectoria
en espectroscopia y sensores bioquimicos apli-
cada al control de alimentos de Ainia.

El objetivo del proyecto Optifood-Organic es,
por tanto, identificar aplicaciones de esta tec-
nologia a escala industrial, motivo por el cual
se van a investigar y a desarrollar sistemas de
inspeccion de vision espectral a escala macro
para mejorar el control de procesos alimentarios,
asf como dispositivos dpticos capaces de detectar
residuos o contaminantes a escala micro. Pos-
teriormente, se realizaran ensayos con los sis-

BOMBAS DE VACIO ¥ COMPRESORES DE CANAL LATERAL O DE PALETAS ROTATIVAS PARA:

* PLANTAS DEPURADORAS.

temas desarrollados con muestras reales de
los casos seleccionados.

Mediante las tecnologias investigadas y des-
arrolladas se plantea realizar ensayos piloto di-
rigidos a resolver casos de interés industrial
que no hayan podido ser resueltos con otras
tecnologias méas maduras. Ainia y Aido buscan
con este proyecto, que se plantea con una du-
racion de dos afios, ademds, que los resultados
y avances obtenidos como consecuencia de los
trabajos de investigacion realizados sean trans-
feridos a empresas valencianas para que sea
més innovadoras gracias a nuevas tecnologfas
y procesos que las hagan mas eficientes y com-
petitivas.

“En la actualidad las empresas ya realizan
analisis rutinarios en el control de la calidad y
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de la seguridad de los alimentos que elaboran,
pero desgraciadamente no todos los problemas
en los que tienen necesidades de control estan
resueltos. Hay muchas empresas que no en-
cuentran tecnologias adecuadas en el mercado,
por ello en este proyecto cubrir esos huecos
evaluando nuevas tecnologfas para abordar
esos problemas. Estamos refiriéndonos concre-
tamente a tecnologias Gpticas, que tienen la
ventaja de que son muy réapidas de aplicar, por
la alta velocidad a la que se propaga la luz, y al
interactuar con los alimentos podemos evaluar
sus caracteristicas de una forma muy &gil y no
invasiva, podemos procesar y obtener la infor-
macién de calidad o seguridad rapidamente”,
explica Ricardo Diaz, jefe del Departamento de
Instrumentacién y Automética de ainia centro
tecnoldgico. M
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Un proyecto para Ia valorizacion
infegral del |aclosuero generado
por I3s queserias

Evilar que el Iactosuero impacte en el medio ambiente transformdndolo en pro-
duclos slimentarios destinados al consumo humano y animal, asi como en bio-
combuslible, es el objelivo del proyecto ‘Valorlact, financiado por el Programa
Life+ de Ia Comision Europea. La inicialive busca, entre otros objelivas, evitar
que el lactosuero sea Iratedo como un residuo Y que pase a formar parte de |a

cadena slimentaria, |o Que supone una nueva oportunidad de negocio para el
secltor quesero y para el de produccion de alimentos.

David Pozo

| lactosuero de queserfa es el liquido re-
Esultante de la coagulacién de la leche en

el proceso de fabricacion del queso, tras
la separacién de la caseina y la grasa. Al
tratarse de una materia organica puede con-
vertirse en un elemento contaminante si no se
gestiona adecuadamente. De ahi que los técnicos
de Azti-Tecnalia, en colaboracion con las otras
entidades implicadas, vayan a disefiar un plan
de accion que se marca como objetivo poder
reciclar mas del 80% del lactosuero generado
por las queserias. “El lactosuero constituye el
principal subproducto de la industria quesera y
su alto contenido de materia orgénica lo convierte
en un importante contaminante si es vertido di-
rectamente al medio acuético o al terreno.
Igualmente, cuando es vertido a la red de sane-
amiento puede saturar las estaciones de depu-
racion de aguas residuales. Su gestién como
residuo es muy dificil y costoso por el alto
volumen de agua que contiene y por el alto
coste de tratamiento que requiere, ademas, su-
pone una pérdida de materia prima de alto
valor nutritivo ya que contiene proteinas, lactosa,
vitaminas, etc.”, afirma Marta Renterfa, del
Area de sostenibilidad de la cadena alimentaria
de Azti-Tecnalia.
En términos de volumen, la elaboracién de
queso en el Pais Vasco genera una cantidad de
lactosuero de en torno a 25 millones de litros
al afio, cantidad que varfa segun la temporada.
Una gran parte de dicha generacién se produce
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en queserfas pequefias y medianas que se en-
cuentran muy dispersas a lo largo de toda la
geografia, lo que, unido al elevado coste de las
infragstructuras necesarias para su valorizacion,
hace que estas queserfas no puedan afrontar
la inversién econdmica necesaria por si solas.
Esto hace que gran parte de este lactosuero no
sea gestionado de la forma més correcta posible
(es gestionado como residuo —lodo, esparcido
en el terreno o vertido a ecosistemas acuaticos),
con el consecuente peligro medioambiental y
sanitario asociado.

El problema medioambiental que ocasiona la
elaboracion de queso y la posterior generacion
de lactosuero en Espafia y Europa es semejante
a la descrita en el Pafs Vasco, si se parte de la
base que en ambos territorios existen pequefias
y medianas queserias artesanales que no ges-
tionan de forma correcta su lactosuero. En
Espafia, la produccion de queso en el afio 2010
fue de mas de 200 millones de kg. (Faostat). Si
se considera una generacion media de 10 litros
de lactosuero por kilo de queso, esto arroja un
volumen de mds de 2.000 millones de suero al
afio. Se estima que en Espafia la actividad que-
sera artesanal es aproximadamente el 5% de
la produccién total, lo que supone un volumen
de lactosuero incorrectamente gestionado de
mas de 100 millones de litros al afio.

La situacion es la pequefias y medianas queserfas
contrasta mayoritariamente con el de los grandes
productores. “Estos, al generar voltimenes im-
portantes de lactosuero, pueden derivarlo a la
produccién de suero en polvo ya que el coste
del transporte se minimiza y los procesos de
tratamiento estan disefiados para que sean
viables s6lo con grandes volimenes. Aun asi,
parte del suero de estas empresas también se
deriva a destinos sin valor o deficitarios como
son la alimentacion directa al ganado y el vertido
a depuradora. El objetivo del proyecto es que
estas grandes empresas sean tractoras de las
soluciones que requieran mayores volimenes
de lactosuero, revalorizando la totalidad de su
subproducto conjuntamente con el que se recoja
de algunas de las otras queserias”, apunta
también la investigadora de Azti-Tecnalia.

Nuevos alimentos sanos y funcionales
Otros sectores beneficiados por la iniciativa
‘Valorlact” son el de alimentacién humana y
animal. Los especialistas de las organizaciones
participantes quieren conseguir nuevos productos
alimenticios —en forma de lacteos, sopas,

El proyecto ha realizado hasla el
momento una recopilacion de
informacion para aclualizar los datos
de generacion de lactosuero y del
nivel de equipamiento de Ias queserias

RESIDUOS

bebidas, etc.— que aporten distintas funcionali-
dades y que redunden en la salud de los consu-
midores. Para el sector de alimentacién animal
supone la ocasién de acceder a una materia
prima de bajo coste y que, ademds, mejora la
calidad nutricional de los piensos, al contar
con ingredientes de valor afiadido.

En estos momentos el proyecto se encuentra
en sus primeras fases. Se ha realizado una re-
copilacién de informacion para actualizar los
datos de generacién de lactosuero y del nivel
de equipamiento de las queserias. Asi mismo,
se estan recogiendo muestras de suero para
su caracterizacién y para realizar unas pruebas
preliminares a escala laboratorio de tratamientos
de concentracidn, secado y biogés. De forma
paralela, se estan definiendo los productos

[nferempresas.
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En Espana se
calcula un
volumen de
|actosuero
incorreclamente
geslionado de
mas de 100
millones de
litros al ano

que se pretenden elaborar en base a los deri-
vados del lactosuero que se generen en cada
caso, siempre teniendo en cuenta que la primera
opcion serd que se puedan fabricar en las
mismas queserias donde se generen o en em-
presas del entorno local.

Precisamente el estado embrionario del proyecto
no permite atn conocer la inversién que una
queseria deberia realizar en caso que quisiera
dar valor a sus lastosueros. “La inversién ne-
cesaria dependera de la solucién que se
proponga en cada caso y de la infraestructura
con la que cuente cada queseria actualmente.

Lo que sf se pretende en este proyecto es que
cada solucién se adapte lo mejor posible a la
situacion de cada queserfa en cuanto a equi-
pamiento requerido, posibilidad de comunicacion
y transporte por carretera, disponibilidad de
los queseros a implantar cada solucién, exis-
tencia de ayudas que puedan aplicarse, etc.”,
argumenta la investigadora.

“Es necesario establecer estrategias de actuacion
que permitan llevar a cabo una correcta gestion
y valorizacion de este subproducto en condiciones
viables desde el punto de vista tanto técnico
como econdmico, teniendo en cuenta la situacion

geografica y la cantidad de volumen de cada
queseria en concreto. Para cada caso se
estudiara la revalorizacion que sea mas rentable,
comenzando por los productos que tienen mayor
valor como pueden ser precisamente los ali-
mentos para humanos o animales. Para los
casos en los que la valorizacién no pueda rea-
lizarse en el sector de la alimentacion se van a
estudiar otros usos como la obtencién de
biogés, la adicién a procesos de compostaje 0
la alimentacion de sistemas de lombricultura
con la posterior obtencién de abono”, segin
explica a Interempresas Marta Renteria. m

¢ Como contribuye Azti-Tecnalia al proyecto?

El centro tecnoldgico Azti-Tecnalia esta realizando la coordina-
cién técnica del proyecto, ya que en él participan dos empresas
privadas, Iberlact y Bioingenieria Medioambiental y otro centro
tecnoldgico, Neiker, todo ello bajo la coordinacién general de la
Direccidn de Innovacién e Industrias Alimentarias del Gobierno
Vasco. Ademas de esta coardinacion, Azti-Tecnalia lleva a cabo
la obtencion y andlisis de las diferentes fracciones de lactosuero,
el desarrollo y produccién a nivel piloto de los nuevos productos
para alimentacién humana, el estudio de su escalado a nivel ar-
tesanal e industrial, asf como las pruebas de obtencién de biogés
a escala laboratorio.

En base a los datos obtenidos en las acciones anteriores, parti-
cipard en la realizacion de la prueba demostracion de recogida y
valoracion del lactosuero, en el desarrollo del Plan de Accion y
la Hoja de Ruta para la gestion del lactosuero de la comunidad
auténoma del Pafs Vasco, y en el estudio de la sostenibilidad am-
biental, viabilidad econémica y aspectos sociales de las solucio-
nes propuestas.

Marta Renterfa, investigadora del Area de
sostenibilidad de la cadena alimentaria de Azti-Tecnalia.

[nferempresas.
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Ignacio Verdugo,
. gerente de Sanlover

“La clave para :
poder sobrevivir es
luchar dia a dia por
tu proyecto, y asi lo :

hemos hecho mis
tres hijosy yo" :

. .
©0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Hace 25 anos que Ignacio Verdugo, entonces de la mano de otros dos socios, decidio tomar su camino en solitario.
Los inicios fueron complicados, como en [a mayoria de negocios, pero hoy, un cuarto de siglo despues, y con sus
tres hijos como principal apoyo, esta orgulloso de haber convertido Sanlover en una empresa de referencia en el

sector alimentario y hostelero.

Ignacio Verdugo, gerente de Sanlover.

;Como recuerda los inicios de Sanlo-
ver? ;Un cuarto de siglo es mucho o
poco cuando estamos hablando de una
empresa?

A nivel individual es mucho, porque es la mitad
de la vida laboral de una persona. Comenzamos
hace 25 afios tres socios, con un proyecto que
en un principio estaba pensado para llevar el
servicio de mantenimiento de todo tipo de ma-
quinaria para hosteleria y comercio (balanzas,
cortadoras, vitrinas, etc.) que comercializaba la
empresa en la que estdbamos como asalariados.
El nombre de Sanlover nace precisamente de
las iniciales de los tres apellidos (Sanchez, Lo-
renzana y Verdugo). Nada més comenzar la an-
dadura, en un local de 40 m?, la empresa madre

[nferempresas.

presentd suspension de pagos y tuvimos que
continuar nuestra aventura en solitario, buscando
nuestros propios clientes.

A'los ocho meses el local se hizo pequefio, y lo
ampliamos a unos 100 m? comprando otro que
habia al lado. Fueron 10 afios en los que traba-
jamaos y luchamos mucho, y que concluy6 con
la salida de uno de los socios primero, y tres
afios después con el otro. Ahi empezd mi
aventura en solitario con el apoyo incondicional
de mis tres hijos.

¢Una de las claves para poder sobrevivir
ha sido precisamente diversificarse?

La clave para poder sobrevivir es luchar dia a
dia por tu proyecto, y asf lo hemos hecho mis
tres hijos y yo desde que nos quedamos solos
al frente de Sanlover en el afio 2000. Comer-
cializamos una gran variedad de productos, to-
cando todo el sector alimentario, desde la pro-
duccidn hasta la distribucién, con todo tipo de
maguinaria y siempre con un servicio excepcional
como bandera.

Bandejas, equipos de proteccion, carte-
les portaprecios... Son elementos tan
comunes que incluso nos pasan inadver-
tidos. ;Qué volumen de negocio generan
estos productos anualmente?

Valorar el porcentaje que nos aporta econémi-
camente es muy complicado, porque principal-
mente |o que hace es comportarmnos otras ventas.
Muchas veces quien viene por un letrero para
un expositor, cuando ve toda nuestra oferta y
gama de productos y servicios, la proxima vez
vuelve porque necesita una maquina y la
siguiente porque necesita una reforma integral
de su negocio, otra de nuestras especialida-
des.

David Pozo

e

Sede de Sanlover en la calle Reinaxenca de Barcelona.
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¢Con el tiempo han ido ganando clientes - F
que dejan todo en sus manos, y les dicen =%
que reformen y equipen su comercio inte-
gramente?

El cliente que confia en Sanlover porque a lo
largo de estos afios les hemos ofrecido un buen
servicio, evidentemente que recurre a nosotros
en caso de necesitar un servicio integral de ese
tipo. Después el boca a boca ha hecho el resto.

El sector de la alimentacion es uno de los
que mejor ha aguantado el tiron de la cri-
sis. j/Ademas de por tratarse de un sector
basico, es porque se han hecho las cosas
medianamente bien?

La ventaja para nosotros de esta crisis, y por la
que hemos podido aguantar mejor el tirén, es
que hemos podido captar a gente que habia
perdido su trabajo y que han decicido dar el
paso y poner su propio pequefio negocio. Ahi es
donde entramos nosotros, al poder ofrecer a ese
NUEVO empresario un servicio integral para equipar
esa nueva tienda o comercio.

;Como le gustaria ver a su empresa den-
tro de otros 25 afios?

Soy realista, y lo que les he dicho a mis tres
hijos es que no pretendan convertir Sanlover en
una gran empresa, porque la base de su negocio
no da para grandes pretensiones, sino que la
consoliden con mucho trabajo, para de esta
manera poder seguir viviendo comodamente.
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ALIMENTARIA & HOREXPO 20131 ™ Ty

Alimenlaria &
Horexpo 20
ambicion

exporfadore

i 6-

Organizada por AIP/FIL y Alimentaria Exhibi-
tions, Alimentaria & Horexpo serd el principal
evenlo alimentario en Portugal y en la Peninsu-

I3 Ibérica durante este ano 201 3, consolidan-
dose como |a mayor plalaforma de negocios y
contactos profesionales para la industria alimen-
taris, I3 distibucion y Ia hosteleria.

i en la edicion de 2011, el salén ocup6

los cuatro pabellones de FIL, con una su-

perficie de 45.000 m* y 850 empresas
participantes, el propdsito de los organizadores
para el 2013 es llegar a las mil empresas parti-
cipantes y aumentar el nimero de compradores
extranjeros hasta 2.000, procedentes de un
centenar de mercados.
Y es que la vocacién internacional es una cons-
tante del saldn, que retine empresas de méas de
30 paises y convoca cerca de 30.000 visitantes
profesionales, incluyendo 1.200 compradores
extranjeros.
Alimentaria & Horexpo 2013 mantendra el
modelo que une tres salones diferenciados que
comparten sinergias inherentes a los mismos.
Este formato se traduce en una amplia oferta
expositiva para el mercado hospitalario y de
hotelerfa, con la presencia de productores y
distribuidores de alimentos y bebidas, equipa-
miento y decoracién para la restauracién y hos-
telerfa, tecnologfa y maquinaria para la industria
alimentaria y distribucion:
e Alimentaria Lisboa: Salén Internacional de

la Alimentacion y Bebidas

[nferempresas.

e Horexpo: Salén Internacional de la hosteleria
y la restauracién

e Tecnoalimentaria: Salén Internacional de tec-
nologfas, maquinaria y equipamiento para la
industria y la distribucion de alimentos

Mas internacionalizacion

Bajo el lema ‘Los ingredientes adecuados para
las grandes empresas’, la edicién de 2013 de
Alimentaria & Horexpo Lishoa reforzard el
caracter internacional del evento, que ya se
consolidé como el cuarto generalista mayor y
méas importante del sector alimentario en el
ranking europeo y como plataforma de acceso
a un mundo de oportunidades para 250 millones
de consumidores de habla portuguesa.

Para apoyar a las empresas en sus negocios en
el exterior, la organizacion de Alimentaria &
Horexpo Lishoa presenta nuevas iniciativas
como el primer Foro de Internacionalizacion del
sector alimentario con el objetivo de concretar
estrategias internacionales de promocién, cre-
acion de sinergias entre empresas orientadas a
la exportacién y definicion de lineas de orientacion
estratégica para los préximos afios.El ‘Espaco

Club Portugal Exportador' dedicado a promover
las exportaciones de las empresas portuguesas
servird de punto de encuentro por excelencia
de los compradores internacionales, con la rea-
lizacién de encuentros B2B agendados previa-
mente por la organizacion.

Fatima Vila Maior, directora del drea de ferias
de FILy responsable de Alimentaria & Horexpo,
ha confirmado que para 2013 se duplicara el
presupuesto destinado al programa Hosted Bu-
yers, lo que significara un incremento del nimero
de compradores internacionales registrados en
2011. Segun Vila Maior, la organizacion de Ali-
mentaria & Horexpo Lishoa quiere “aumentar
de manera exponencial el nimero de compradores
extranjeras, el nimero de reuniones de negocios,
el nimero de mercados en los que estos com-
pradores operan y el nimero de compradores
de paises con economias emergentes y de habla
portuguesa”.

Impulso exterior

De hecho, Fipa, Portugal Food, Portugal Fresh,
Viniportugal, Agrocluster, Inovcluster e Inovisa,
entre otras asociaciones e instituciones secto-
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Portugal Regiones

Una de las novedades més significativas
del saldn seré la zona Regiones Space
Portugal que hace su debut en Alimen-
taria & Horexpo 2013 como un espacio
disefiado para exhibir la mejor produc-
cién alimentaria portuguesa. La zona
pretende también proporcionar a las em-
presas pequefias y las microempresas un
acceso mas facil al mercado y mayor vi-
sibilidad internacional. El propésito de
los organizadores con esta rea es agre-
gar valor a los productos autéctonos y
acercarlos a los mercados de consumo,
tanto nacionales como internacionales,
mostrando la mejor calidad alimentaria
portuguesa.

riales, se han unido al salén Alimentaria & Ho-
rexpo Lishoa 2013 para impulsar las exportaciones
y acelerar la internacionalizacién de la industria
alimentaria portuguesa.

Alimentaria & Horexpo Lisboa es el instrumento
al servicio de las empresas nacionales que
deseen iniciar o incrementar su presencia en
mercados extranjeros a la bisqueda de nuevos
compradores. Internacionalizarse, aumentar las
exportaciones y encontrar nuevos mercados,
son las principales lineas de actuacién de la
préxima edicion del salén. Por primera vez, los
principales operadores del mercado alimentario

se unen en pro de un plan estratégico nacional:
la exportacion.

Para Jorge Henriques, presidente de Fipa, Fe-
deracao de Inddstrias Portuguesas Agro-Ali-
mentares, considera que “Alimentaria & Horexpo
Lisboa es un instrumento activo en la promocién

y difusion de los productos nacionales y sirve
como plataforma para conectar a Europa con
América Latina y Africa. Es una herramienta
excelente para explorar nuevos mercados en la
industria alimentaria, entre otros, Brasil e India,
y asi atraer a nuevos clientes”. M
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Tecnologia de vacio pars
|3 induslria alimentario

Bombas y Sistemas de Vacio Busch presenta los Ullimos avances en el campo
de Ia tecnologia de vacio para la industria alimentaria en Alimentaria & Horexpo
Lisboa 201 3 (Stand 3-C330]). La exposicion en feria girard en torno a la reduc-
cion de costes en la ulilizacion del vacio. Se puede lograr mediante Ia seleccion
del sistema adecuado, oplimizando el proceso de suministro de vacio existente
y la aplicacion del conceplo de servicio individual.

usch ofrece una auditoria
Bdel sistema de vacio a

medida para los produc-
tores y procesadores de alimen-
tos. Un experto en vacio de
Busch inspecciona el suministro
de vacio existente, incluyendo
la instalacion, los controles y
las condiciones ambientales.
Una vez documentado se pre-
senta al cliente el proyecto con
el potencial de mejora.
En algunos casos, este tipo de
auditoria puede optimizar los
procedimientos operacionales,
tales como el proceso de enva-
sado, y al mismo tiempo, puede
reducir los costes de energia y
mantenimiento.
La centralizacién, por ejemplo,
puede ser una variante intere-
sante para el suministro de vacio
desde un punto de vista econé-
mico. El grado de eficiencia de-
pende de varios factores que también son analizados durante la auditoria del sistema de vacio.
Busch es referencia del mercado a nivel mundial de bombas de vacio para alimentacion y ofrece una cartera completa de productos. Como pionero en el
envasado al vacio, Busch cuenta con 50 afios de experiencia internacional en este campo. La bomba de vacio rotativa de paletas R5 es la bomba estandar para
el envasado de alimentos con mas de dos millones de bombas en funcionamiento.
En continuo desarrollo, la bomba de vacio R5 es una solucién muy econémica para casi todas las aplicaciones de la industria alimentaria. Gracias a su amplia
gama también es la solucién ideal para las aplicaciones mas exigentes. Con sus versiones especiales, Busch ofrece una solucién para mdltiples propésitos,
desde la reduccion de oxigeno en el envase, hasta la aspiracién de aire con muy altos niveles de vapor de agua. Para los campos de aplicacion especiales,

Busch ofrece a sus clientes otros principios técnicos de generacion de vacio, que, ademés de la R5, ofrecen la mejor solucién para cada aplicacion.
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ROBOTIZACION

uchas empresas han apostado por la
automatizacién de sus procesos de
produccion. Con ello se asegura una

mejora en la calidad del trabajo del operador y
en el desarrollo del proceso. Se obtiene una re-
duccion de costos, puesto que se racionaliza el
trabajo, se reduce el tiempo y dinero dedicado
al mantenimiento. Se obtiene mayor flexibilidad
para adaptarse a nuevos productos y en general
se consigue una disminucién de la contaminacién
y dafo ambiental. Ademéas de un aumento en
la seguridad de las instalaciones y la proteccién
a los trabajadores.

Amiac ofrece soluciones de calidad contrastada
y precio competitivo a los problemas planteados
por la industria. La experiencia y la capacitacién
continua del personal, permite identificarse
como una empresa de soluciones para la auto-
matizacién de maquina y procesos industriales,
con nombre propio y calidad de exportacion.

[nferempresas.
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0N un pan
debgjo
g del brazo

Seguramente cada dia millones
de consumidores lo compran y
lo ponen sobre sus mesas para
desayunar, comer o cenar. De
innumerables tamanos, texturas,
formas e ingredientes. Solo du-

rante el 201 | el mercado espa-
nol de pan produjo en torno a
|,6 millones de toneladas, por
un valor cercano a 3.820 millo-
nes de euros.

Proceso de corte de pan

Con la implementacidn de la célula robotizada,
el proceso de corte de pan se realiza de una
forma precisa, rapida, versétil y, lo mas impor-
tante, el cambio de tipo de corte de pan es
rapido, seguro y facil de configurar.

Una célula robotizada se encarga de realizar
los cortes en el pan, adaptandose a las diferentes
bandejas, tipos panes y tipos de corte. Esta
célula robotizada dispone de un cambio répido
automdtico de garra de corte, que permite
cambiar el tipo de corte en cuestion de 1 minuto.
La garra estd compuesta por dos partes: una
primera parte fija a modo de sistema de amarre
rapido, y una segunda parte configurable segin
el tipo de corte a realizar.

La automatizacion de la tarea mejora de la pro-
ductividad de la fase de corte de pan y da esta-
bilidad dimensional de los cortes en todas las
piezas.

Posible opcion de montaje

La célula robotizada se puede montar en una
linea de produccién automatica donde los sis-
temas de transporte se encargan de la logistica
de las bandejas que a su vez son las que
soportan las distintas barras de pan.

La célula robotizada se encarga de los trabajos
de corte en sus diferentes formas y tipos
de pan que encontramos en el mercado ali-
mentario.

La célula robotizada se puede montar como
moédulo independiente, donde los operarios se
encargan de la carga-descarga de las bandejas,
y la célula robotizada se encargard de hacer
los trabajos de corte de los diferentes tipos
de pan.

Se pueden tener almacenados distintos pro-
gramas o recetas de corte que, con una pequefia
instruccion, la célula robotizada queda preparada
para realizar este trabajo. M
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Golosinas mas saludables
que no pican los dienltes y
mejoran el rensifto infeslinal

Investigadoras del Inslituto Universitario de Ingenieria de Alimentos para el Desarrollo
de la Universitat Politecnica de Valencia han desarrollado una nueva formulacion para
Ia obtencion de golosinas saludables, dirigida concretemente a la fabricacion de es-

pumas del lipo nube de azucar. Dicha farmula permite obtener un producto que no pro-
voca caries Y que eslimula y favorece el crecimiento de |a flora intestlinal.

ademds por su bajo indice glicémico e in-

sulinémico, es decir no provocan picos de
glucosa en sangre. La clave reside en la susti-
tucién de los azlcares habitualmente utilizados
en la fabricacion de estos productos por dos in-
gredientes naturales, un azicar (la isomaltulosa)
y una fibra soluble (la oligofructosa).
“Nuestro objetivo era ofrecer a los mas pequefios
un producto con los mismos atributos sensoriales
que las golosinas convencionales pero sin los
inconvenientes tipicos de estos productos, es
decir, que no provocara caries y que al mismo

‘ as nuevas espumas obtenidas destacan

[nferempresas.

tiempo aportaran algin beneficio adicional como
el que da la fibra. En este sentido, el aporte
energético y el dulzor de la isomaltulosa es
similar al de la sacarosa pero la ventaja es que
no es cariogénica; ademas, se libera lentamente
en la sangre y apenas tiene un leve efecto
sobre los niveles de insulina en el cuerpo”,
apunta Marisa Castelld, investigadora del
Instituto Universitario de Ingenierfa de Alimentos
para el Desarrollo.

Respecto a la oligofructosa, se trata de una
fibra que ayuda a mejorar el trénsito intestinal
pero que ademas como es de sabor dulce se

David Pozo

convierte en un ingrediente “perfecto” para la
elaboracion de un producto mas saludable.

En su estudio, las investigadoras de la UPV
partieron de una formulacién basica compuesta
por un 36% de agua, un 60% de azicares —de
los que un 60% era jarabe de glucosay un 40%
sacarosa—y un 4% de gelatina. Para la obtencion
del nuevo producto, las investigadoras de la
UPV sustituyeron el total de los azlcares por
isomaltulosa y oligofructosa. Posteriormente,
llevaron a cabo en sus laboratorios una serie
de ensayos instrumentales para determinar sus
principales caracteristicas de color y textura,
asi como de pruebas sensoriales para evaluar
la aceptacion final del producto.

“Nuestro siguiente reto es afiadir algin ingre-
diente funcional que incremente el valor nutri-
cional de este producto, por ejemplo para in-
corporar propiedades antioxidantes, para lo
cual se estén evaluando ingredientes con esta
funcionalidad”, afiade Ana Andrés, directora
del 1AD.

La reformulacién de productos tradicionales en
general, y en particular el producto desarrollado
por este equipo constituye una oportunidad
para la innovacion en las empresas del sector
de los dulces y confiterfa, lo que les permitiria
diferenciar y diversificar su cartera de productos,
atendiendo a la cada vez més creciente demanda
de productos saludables. Junto a Ana Andrés y
Marisa Castell6, forman también parte del
equipo de trabajo las investigadoras Isabel Es-
criche, Ana Heredia, Marfa Dolores Ortola y
Angela Periche. m
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Cinco cuestiones para
Marisa Castelld
y Ana Andrés,

investigadoras del IAD / UPV

¢ ‘Golosina’y 'saludable’ no son “tedricamente” conceptos contra-

puestos?

En base a las que hay actualmente en el mercado es posible que sean
conceptos contrapuestos, pero no en el caso de las que hemos desarrollado.

;Como surgio la idea de buscar una formulacion diferente especi-
ficamente para la fabricacion de nubes de aziicar?

La experiencia previa en la sustitucion de los azdcares convencionales por
otros mds saludables en untables de fruta y mermeladas nos llevd a
identificar toda la gama de productos que llevan azdcar en su formulacién,
entre los cuales se encuentran las nubes de azdcar.

La oligofructosa, uno de los aziicares sustitutivos, ayuda al transito
intestinal. ;Se le podra decir al nifio que el consumo de esa golo-
sina no solo no es mala, sino que ademas puede comerla como un
aporte alimentario mas?

Si, pero sin olvidar que la alimentacion debe ser completa y variada.

¢La sustitucion de los aziicares habituales en este tipo de golosi-
nas por oligofructosa e isomaltulosa le ha quitado algin tipo de
‘atractivo’ organoléptico al producto?

No, las diferencias son casi inapreciables desde el punto de vista organoléptico,
al menos en producto de laboratorio. Serd necesario evaluarlo después del
escalado a nivel industrial.

¢Existe ya alguna empresa que se haya interesado por esta
formulacion?

Si, a fecha de hoy ya se han interesado varias empresas del sector de las go-
losinas y hemos mantenido reuniones con algunas de ellas. H

Yy

ray

BOGUILLAS DE PULVERIZACION
Y FILTROS AUTOLIMPIANTES ‘

BOQUILLAS DE CONO HUECO

CYE-) - LI

BOQUILLAS DE CONO LLENO
wd

s s 4 B B 6

BOQUILLAS DE CHORRO PLANOD

S B2

BOQUILLAS DE CONO LLENOD
T oy
‘ -

w (0 60 U0
ATOMIZADORES NEUMATICOS

P A K
BOQUILLAS ROCIADORES ESPECIALES

'?L'wﬁwt

Aratens ]

FILTROS AUTOLIMPIANTES

FILTROS ESTATICOS

EUROSPRAY Spray and Filter Technology SL

c/ Fructuds Gelabert, 24 - 4°4" - Edificio Conata 1
08970 San Joan Despi (Barcelona)

Tel. 934773846 - Fax 931815120

Free Phone DOS00 230 2200




66

ENVASE

Sislemas de envasado
gulomalico flexible para
|3 induslria alimenliaria

PicknPack desarrollard sistemas de envasado automalico flexible que permitan manejar
diferentes lipos de produclos alimentarios, asi como con los requerimientos del sector
alimentario en cuanto a higiene economia y adaptabilidad. El proyecto pretende ofrecer
a la industria alimentaria los beneficios de la automatizacion- reduccion de costes,

mayor higiene y uso mas eficiente de los recursos- combinado con Ia habilidad Unica
de adaplar los envases al lamafo y forma de los productos que se consigue de forma
manual. Picknpack proporcionard pues una venlsja compelilive esencial en un merca-
do en constante cambio, en el que los clientes exigen mayor calidad, variedad Yy se-
guridad a un precio mas bajo.

que trabajaran conjuntamente y abordaran

las tipicas variedades de productos ali-
mentarios y los requerimientos del sector aten-
diendo a cuestiones de higiene, econémicas y
de adaptacion al producto: (1) un mddulo de
control calidad que evalde los productos indivi-
duales o pequefios lotes antes y después de su
envasado; (2) un médulo de manejo robético
controlado por visién que seleccione y separe
el producto del contenedor de cosecha o sistema
de transporte y lo coloque en la posicion correcta
en el envase y (3) un médulo de envasado
adaptable a distintos tipos de envases con fle-
xibilidad en aspectos como la forma del envase,
el tamafio, entorno del producto, el cierre y tipo
de impresion.
Dichos mddulos se conectaran entre si para
una integracion flexible en la linea de produccién
de manera que se utilicen de forma dptima
todas sus capacidades individuales. Para su
control se desarrollard una interfaz sencilla
para el usuario cuya comunicacion estara basada
en un vocabulario compartido entre los mismos

E | proyecto desarrollara tres tipos de mddulos

[nferempresas.

PicknPack

Infografia del proyecto.

e independiente del proveedor. Toda la infor-
macion disponible en la cadena de produccién
y la producida por los sensores en el sistema
se combinard, almacenard y serd accesible para
los diferentes médulos aguas arriba y aguas

abajo de la cadena. Ademds, todos los médulos
se equiparan con sistemas de limpieza automatica
para asegurar la higiene.

Mediante este aumento de la inteligencia del
sistema, se logrard reducir la intervencion
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El proyecto Picknpack esté coordinado por
Wageningen URy en el cual participan 14
socios de 9 paises diferentes. Entre los so-
cios espafioles se encuentran los centras
de investigacion ltene, Tecnalia y Tecna-
lia-Azti.

e \Wageningen UR (Paises Bajos)

e Teknologisk Institut (DTI) (Dinamarca)

e Tecnalia (Espafia)

e Katholieke Universiteit Leuven (Bélgica)
e University of Manchester (Reino Unido)
e Fraunhaofer AVV (Alemania)

e | acquey BV (Paises Bajos)

e |tene (Espafia)

e Spectroscan (Francia)

o Marel (Islandia)

e Tecnalia-AZT! (Espafia)

e Cam-Tech AS (Dinamarca)

o XaarJet AB (Suecia)

e Marks and Spencer (Reino Unido)

Mas informacién en: www.picknpack.eu

Este proyecto ha
iniciado sus
investigaciones
sobre robalica y
aulomalizacion
flexible de envasado
alimentario fras Ia
reunion de aranque
celebrada en
noviembre en Ede,
Paises Bajos

humana al minimo, asi como los tiempos de
cambio, de reprogramacion y adaptacion a los
operadores. Todo ello contribuird a disminuir la
generacion de residuos de alimentos y envases,
asf como los stocks.

Dimension del proyecto

PicknPack es un proyecto de cuatro afios que
cuenta con un presupuesto total 11,88 millones
de euros, de los cuales la Unién Europea financia
8,76 millones de €. Este proyecto forma parte
de la temética de investigacion “Food, Agriculture
and Fisheries, and Biotechnology” dentro del 7°
Programa Marco.

ENVASE

DESCUBRA EL VERDADERO
" SIGNIFICADO DE RAPIDEZ
CON NUESTRAS PUERTAS

Speed Door Espafia, S.L.U.
Tel. 902 194 384
E-mail: speeddoor@speeddoor.com

WWW.SPGEddOOf.Com SPEEDDOOR.COM

SPEED"DOOR ESPANA, S.L.
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Mezcladoras MAP en
|3 induslria alimenlaria

Los avances recientes en el mezclador de MAP en el dmbilo de su diserio han
contribuido al éxito creciente de las empresas alimentarias, cumpliendo sus ex-
peclativas en la consistencia del producto acabado, asi como en el desarrollo
de nuevos productos bajando costes de produccion. El proceso de transformar

los componentes y adilivos en productos alimentarios para consumo humano
se basa en |a operacion de mezclado. Los paramelros que influyen en el exito
del nuevo producto son Ia texturs, el color, asi como el aspecto. Para ello existen
varios lipos y eslilos de mezclas basados en diferentes fases de |a mezcla, ya
sea el liquido, el liquido solido, o solido soélido.

ara la elaboracion de salsas, asi como
Ppara su premezclado, la MAP dispone de

la mezcladora tipo WBH y WTS (ver foto
1) la cual cumple las expectativas de los clientes
mas exigentes. Esta innovacion es fruto preci-
samente de la estrecha colaboracién con los
propios clientes.
Los mezcladores con de ejes horizontales (WBH),
consisten en una camara de mezcla con una
entrada y una salida con la valvula de descarga.
En el interior existe un arbol giratorio donde el
cliente programa su configuracion més adecuada
en funcion de sus necesidades (ver foto2).
En la industria alimentaria se usan componentes
con acabados especiales, tal y como se indican
en la Foto 2. Estos crean una turbulencia en el
proceso de mezcla, eliminando zonas muertas
en la misma, asegurando de esta forma un
mezclado dptimo.

Foto 1: Mezclador WBH.

Foto 2: Herramientas de mezclado.

[nferempresas.
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En algunos casos, para obtener el efecto de la
mezcla deseada, se pueden instalar inyectores
o agitadores (ver foto 3).

Esto asegura que los componentes con un
tamafio de particula y de densidad aparentemente
diferente sean perfectamente mezclados con
alta precision en un breve periodo de tiempo.
El dmbito de aplicacion de este tipo de mezcla-
doras WBH es muy variado ya que puede ser
utilizada para polvos secos, granulos, fibras
cortas, para la humectacion, la aglomeracion o
la granulacion, hasta para mezclar liquidos o
pastas de baja viscosidad.

Para mezclas que requieren una accién de
mezcla mas basada en el peso para obtener un
producto determinado, el sector de la alimentacion
usa habitualmente la mezcladora WTS (ver foto
4), consistente en dos ejes paralelos de mezcla,
cada uno de los cuales estan equipados con
palas fijas en un angulo predeterminado. El ob-
jetivo es obtener una mezcla homogénea en un
breve periodo de tiempo y consumo de energia
bajo. El uso mas habitual serfa para el mezclado
de alimentos s¢lidos. ™

Foto 3: Inyector (izq.) y agitador (dcha.).

Foto 4: Mezcladora WTS.
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Ozonizacion pars
garanlizar |la sequridad y
conservacion de los
alimenlos

Interactive, empresa del Grupo lbergest que ofrece servicios de mantenimiento
para inmuebles e instalaciones propias del sector agroalimentario, recomienda
|a ozonizacion como fratamiento de choque para garantizar Ia seguridad y con-
servacion de los alimentos. A lravés del procedimiento de choque mediante Ia
0zonizacion, se genera la activacion de |a molécula diatémica, que consigue un

efecto esterilizante al eliminar microorganismos como bacterias, virus, hongos,
efc. De esta forma, permite a los alimentos mantenerse en Ias condiciones ideales
libre de Ia presencia de microbios patdgenos, para su ingestlion.

Equipo de ozonizacion.

troduce con un alto grado de eficacia para

combatir los microorganismos mas virulentos
no siempre son suficientes para su eliminacién.
Tal y como sefiala Enrique Cortina, director de
Limpieza de Interactiva Ibergest, “es importante
destacar que los principales pasos para una
prevencion apropiada, en el mantenimiento de
las instalaciones, estan relacionadas con una
estricta higiene, con una refrigeracion adecuada
para evitar el desarrollo de gérmenes y con una
correcta desinfeccion de los alimentos antes

‘ as medidas que el sector alimentario in-

[nferempresas.

de su consumo. Por ello, la importancia y eficacia
del ozono es primordial a la hora de conservar
los alimentos seguros € higienizados”. Ademas,
afiade: “El ozono ha demastrado una reduccion
en la carga bacteriana de carnes, pescado, ve-
getales, asi como la desinfeccion de superficies,
utensilios y equipos empleados en la produccién,
transformacion y distribucion de alimentos.”
Asimismo, no sélo la proteccién a través de
ozonizacién se aplica sobre los alimentos. El
equipamiento de los restaurantes, supermercados,
hoteles, hospitales o geriatricos deben de man-
tener y garantizar también una 6ptima higieni-
zacion. “Por ejemplo, la limpieza e higiene son
necesarias en las cocinas colectivas porque
evitan las contaminaciones masivas. En el caso
de las cdmaras frigorfficas en general, el empleo
periédico de ozonizacién impide la mezcla de
olores e incrementa la conservacion de la mer-
cancia almacenada”, continua Cortina.
Asimismo, no sélo la proteccién a través de
ozonizacién se aplica sobre los alimentos. El
equipamiento de los restaurantes, supermercados,
hoteles, hospitales o geriatricos deben de man-
tener y garantizar también una éptima higieni-
zacion. “Por ejemplo, la limpieza e higiene son

David Pozo

necesarias en las cocinas colectivas porque
evitan las contaminaciones masivas. En el caso
de las camaras frigorificas en general, el empleo
periddico de ozonizacién impide la mezcla de
olores e incrementa la conservacion de la mer-
cancia almacenada”, continua Cortina.
Especial atencién cobran los equipas de man-
tenimiento de los comestibles como las camaras
frigorificas de fruta y verdura y las salas blancas
alimentarias que gracias a los tratamientos pe-
riddicos que se producen en éstas permiten re-
gular el helio y con ello la maduracién de las
frutas, evitando su putrefaccién y caducidad.
Con ello se reducen muchos costes en lo que
se refiere a la pérdida de mercancia, asi como
la prevencion de enfermedades e intoxicaciones
derivadas de la mala conservacion.

“No hay que ignorar que estos tratamientos de
choque, ademas de ser més eficaces que los
métodos tradicionales, son responsables con
el medio ambiente y con los alimentos. De esta
forma podemos limpiar superficies sin necesidad
de malgastar agua o utilizar productos quimicos
que contaminen el aire”, concluye Enrique
Cortina, Director de la Divisién de Limpieza de
Interactiva Ibergest.
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Entrevista a
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¢Por qué la ozonizacion es la mejor forma
de garantizar una correcta conservacion de
los alimentos? ;En qué se diferencia de los
meétodos de conservacion tradicionales?

El 0zono (0s), es una sustancia cuya molécula esta
compuesta por tres 4tomos de oxigeno, formada
al disociarse los 2 4tomos que componen el gas
de oxigeno. Cada &tomo de oxigeno liberado se
une a otra molécula de oxigeno (0,), formando
moléculas de Ozono (0s). El ozono utiliza |a tercera
molécula del oxigeno para |a eliminacion de olores.
Su funcién es purificar y esterilizar los ambientes
contaminados y malsanos. Destruye los olores
procedentes de zonas de almacenamiento de
basura, humo, animales domésticas, desarrollo de
moho, dafios por agua y muchas otras causas.

La aplicacién més conacida de la ozonizacion es la
desinfeccion. Esta se usa al final de la cadena de
tratamiento, al igual que cualquier otro desinfectante.
Gracias al poder oxidante del ozono, este es capaz
de realizar una labor desinfectante mucho més
eficaz que la que realiza el cloro, ya que el poder
oxidante del ozono es mucho mayor. El bengficio
del ozono es muy amplio y puede ser aplicado
para diversos sectores: alimentacion, hostelerfa,
centros de ensefianza, sector sanitario, residencias
de ancianos, tanatorios, oficinas, empresas de al-
quiler, bafios y aseos pdblicos, instalaciones de-
portivas, anticuarios, etc. El ozono aporta propiedades
antisépticas capaces de eliminar cualquier tipo de
contaminantes.

¢;Donde y en qué campos de la alimenta-
cion es aplicable la ozonizacion?

El ozono reduce la carga microbiana de carnes,
pescado y todo tipo de vegetales, por lo tanto, se
mejora |a higiene y seguridad en los alimentos y
se previenen las contaminaciones alimentarias
masivas en cocina. Se aplica en las camaras fri-
gorificas ya que evita la mezcla de olores e incre-
menta la conservacion de la mercancfa. Espe-
cialmente en la de alimentos frescos, como frutas,
verduras, carnes 0 pescados, evita o ralentiza
considerablemente la putrefaccién. Es muy (til

Enrigque Corting,

director de Limpieza de
Interactiva Ibergest

para las salas blancas alimentarias ya que la ca-
ducidad de los productos depende de las condi-
ciones de higiene. Garantizar al méximo este as-
pecto también ayuda a conseguir mas dias de
vida del alimento, incrementa el periodo de con-
sumo y, por tanto, mejora la rentabilidad.

En el caso concreto de la eliminacion del pulgén
del jamén y en la almendra, se consigue eliminar
completamente el pulgén permitiendo su recupe-
racion posterior.

;Como se aplica sobre el producto y como
se ha evaluado la incidencia que tiene
sobre el alimento?

El ozono se aplica utilizando generadores portatiles
y resistentes, de alta tecnologia patentada, que
se caracterizan por lograr una alta tasa de produccién
con gran fiabilidad. Dichos generadores disponen
de un ciclo de activacion y un ciclo de desactivacion
completamente automatico, siendo su produccion
de ozono de 12.000 mg/h (sin presencia humana),
y estan especialmente indicados para realizar tra-
tamientos de chogue. Con este sistema conseguimos
limpieza y desinfeccién de todo tipo de locales vy
salas mediante el tratamiento del aire ambiente.
Por lo tanto, el generador de ozono u ozonizador,
es un aparato electroneumatico que controla y
regula de forma constante un volumen determinado
de aire, al cual se le aplica una tensién eléctrica
suficiente para convertir el oxigeno que contiene
dicho aire, en mayor o menor medida, en 0zono.
Una vez generado el ozono, se distribuye y dosifica
de forma constante para la aplicacion a la cual se
ha destinado. Todos los equipos trabajan siempre
con bajas concentraciones de 0zono, no sobrepa-
sando en ningin momento los limites establecidos
por las legislaciones vigentes. Como principales
caracterfsticas, el 0zono es un gas con un gran
poder desinfectante, desodorizante y oxidante, lo
que hace que tenga numerosas aplicaciones in-
dustriales, especialmente en el sector agroali-
mentario. Mediante el ozono, al ser destruido todo
germen periférico, las mercancias, carnes, pescados,
frutas, hortalizas, etc., se conservan perfectamente

0OZONIZACION
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y, al salir de las camaras frigorificas, son muchisimo
més aptas para sufrir posteriores manipulaciones.

¢Qué equipos y qué servicios ofrece Iber-
gest para una ozonizacion optima en el
sector alimentario?

Con nuestro tratamiento de higienizacién a través
de las diferentes aplicaciones del ozono conseguimos
una excelente higienizacion. Todos los tratamientos
son aplicados por personal especialmente formado
y preparado para ello y, que en todo momento, es
consciente de la importancia y complejidad de su
trabajo. Mediante la ozonizacion se pueden efectuar
dos tipos de tratamientos ambientales: 1°) Tratamientos
ambientales de baja dosificacion continua, donde se
aplica ozono de modo que ejerza su efecto desodori-
zante y mejora de la calidad sanitaria, sin obtener
concentracion de forma global en la sala tratada; 2%)
Tratamientos ambientales de alta dosificacion periddica,
utilizados principalmente para efectuar desinfecciones
ambientales enérgicas que aseguren desinfeccion
en un tiempo relativamente corto. Interactiva Ibergest
posee un tipo de generador de ozono especifico
para efectuar estos tratamientos, siendo portatil,
con capacidad suficiente para obtener la concentracion
necesaria y efectuando los denominados ciclos de
tratamiento totalmente automaticos.

¢Qué cantidad invierte Ibergest cada aiio
en I+D para desarrollar nuevos sistemas
que ayuden a sectores como el alimentario
en sus procesos de higienizacion?

Una de las méas importantes referencias de la
filosofia empresarial del Grupo Ibergest radica en
el contacto personal con el cliente, a través de un
crecimiento sostenible. Lo que implica apostar por
la innovacion en todas las éreas de intervencion,
con el apoyo de politicas de Investigacion vy
Desarrollo que vigilen la actualizacién permanente
de la innovacién tecnoldgica, y de la propia orga-
nizacion, para que la mayorfa de los servicios, in-
cluidos los prestados en sectores como el alimentario,
puedan realizarse con agilidad, optimizacion y
efectividad por un mismo colaborador.m

[nferempresas.
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Uso de maleriales
celulosicos paro el
envase alimenlario

Los cambios en nuestro eslilo de vida, I necesidad conlinua de diferenciacion que

tienen los productos alimentarios, junto con los usuales requerimientos de propie-
dades, suponen una presion anadida en el desarrollo de maleriales de envase.

de envase alimentario no son renovables, y

proceden del petréleo. Segin Eurostat, los
residuos domésticos de envases de plastico en
Europa ascienden a mas de 15 millones de tone-
ladas, de las cuales el 40% acaba en el vertedero
y no recuperadas o recicladas.
Con el fin de aumentar la cantidad de materiales
de origen renovable en el envasado de alimentos,
el consorcio europeo Adcellpack, financiado por
el VIl Programa Marco de la Unién Europea, esta
desarrollando un innovador material de envase.
El prototipo en el que se trabaja consta de una
tarrina realizada con una ldmina termoformable
basada en la utilizacién de mezclas de polimeros
biodegradables, sobre un soporte celulésico.

En la actualidad, muchos de los materiales

Mientras, la tapa del envase se desarrollara
empleando mezclas de polimeros biodegradables,
ofreciendo un envase derivado integramente de
fuentes renovables para su uso, en este caso,
en bandejas utilizadas para la venta de queso
en lonchas.

MAP

El nuevo material se esta disefiando para poder
aplicar la técnica del envasado por Atmésfera
Modificada (MAP). Se trata de un proceso muy
extendido para la conservacion de los alimentos
frescos, ya que permite aumentar la vida (til
del producto. En esta tecnologia de envasado,
el aire atmosférico dentro del envase es sustituido
por una mezcla de gases Gptimos concretos
para conservar el producto. Las estructuras co-
munes de envase MAP se basan en multicapas
de materiales no renovables, que son diffciles
de reciclar.

Se busca crear
una alternaliva al
uso de maleriales
de envase
convencionales
Nno renovables
derivados del
pelroleo

Los polimeros derivados de fuentes renovables
0 hiodegradables son una alternativa prometedora
para la industria del envase y embalaje con el fin
de reducir el impacto medioambiental y el uso
de fuentes no renavables. El empleo de materiales
celuldsicos puede ser una excelente alternativa
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en la estructura de envase para sustituir a los Prototipo.
que se utilizan actualmente en el envasado MAP.
Esta iniciativa creara una solucién totalmente
sostenible, capaz de mantener la frescura del
producto y garantizar su seguridad en contacto
con alimentos.

Seréd capaz de mantener e incluso mejorar la
vida 0til del producto mediante el uso de materiales
celul6sicos y polimeros biodegradables, utilizando
un método de produccion simplificado. Ademas
del queso utilizado para el prototipo del proyecto,
el nuevo material podra utilizarse en diferentes
productos alimentarios que en la actualidad
utilizan el envasado MAP.

Sobre el proyecto

Adcellpack es un proyecto de dos afios, que cuenta con un presupuesto es de 1,4 millones de euros, y con el apoyo financiero de la UE (FP7-SME-2012
Investigacién en beneficio de grupos especificos).

El consorcio esta formado por una gran empresa como es centros comerciales Carrefour (Espafia), un grupo de cuatro pymes -Distribuciones Juan Luna,
SLU (Espafia), Papelera de Brandia, SA (Espafia), Elastopoli Oy (Finlandia), y Skymark Packaging International Limited (Reino Unido) y dos centros de in-
vestigacion relevantes- Centro de Investigacién Técnica VTT de Finlandia y el Instituto Tecnoldgico del Embalaje, Transporte y Logistica (Itene), este
dltimo como coordinador de la iniciativa. El consorcio posee una amplia experiencia en la produccion, conversion y manipulacién de papel, procesado,
desarrollo y caracterizacién de materiales de envase y bioplasticos, conversion y caracterizacion de materiales de envasado, asi como envasado y ca-
racterizacion de alimentos (en este caso, de forma especifica, queso). La investigacién ha recibido financiacién del Séptimo Programa Marco de la Unién
Europea gestionado por REA-Research Executive Agency con el nimero de subvencién 315688.
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ENVASES ACTIVOS YTy

Alimenios mejor conservados,
gracias 8@ nuevos malerisles
Y suslBncias para envases

aclivos

Los envases aclivos son aquellos capaces de interaccionar con el producto para
mejorar su vida Ulil y aportar asi mayores garantias de calidad y sequridad ali-
menlaria, una cueslion que preocupa cada vez mas 8 consumidores e industria
alimentaria. Aimplas y Ainia, en el marco de |a alianza entre ambos centros, es-

fudian nuevas sustancias y materiales que presenten una aclividad funcional
que puedan ser aplicadas a los sistemas de envasado aclivo de los alimentos.

activas y materiales poliméricos, y en qué

condiciones de uso y transformacién se han
de utilizar para mejorar la vida til de los alimentos
perecederos. Asi, se minimizan las pérdidas de-
rivadas del deterioro de los alimentos gracias a
una mejor conservacion y mayor durabilidad. "Lo
que hacemos concretamente es estudiar sustancias
procedentes de especias comunes (romero, ajo,
albahaca, etc.), de los cudl se usan los extractos
de sus aceites esenciales, incorporandolos me-
diante distintas tecnologfas a los materiales de

E | proyecto se basa en identificar sustancias

Laboratorio de envases de Ainia.

[nferempresas.

envase. El objetivo es determinar los efectos
que los envases con estas sustancias incorporadas
tienen sobre la vida (til de los alimentos, espe-
cialmente sobre productos vegetales y pescado
fresco”, puntualiza en una entrevista con Inte-
rempresas José Angel Garde, técnico del Depar-
tamento de Tecnologfas de Envase de Ainia.

El proyecto profundiza precisamente en el cono-
cimiento de los mecanismos que ocurren en la
interaccion entre estas sustancias activas y el
alimento. Para ello, se estan estudiando estos
componentes que actlan sobre la oxidacién y el
crecimiento microbiolégico del alimento envasado,
principales causas de su deterioro. A través de
este proyecto, se estan analizando los materiales
que protegen al alimento de los agentes adversos
(oxigeno, humedad, luz, microorganismos), por
una parte, y también se estén identificando los
polimeros portadores (compuestos) de sustancias
funcionales con efectos beneficiosos sabre el
alimento asf como los recubrimientos comestibles
depositados directamente sobre el propio alimento.
“Para poder incorporar las sustancias activas en
el envase y ponerlas cerca del alimento vamos a
estudiar diferentes alternativas, como por ejemplo
aplicandolas en la formulacién del recubrimiento
del alimento o en el propio envase”, sefiala José
Angel Garde.

Para que una sustancia sea considerada como
funcional, se tendré que demostrar su actividad

David Pozo

sobre el propio alimento en estudios de simula-
ciones y su actividad antimicrobiana sobre cultivos
de microorganismos aislados.

Ainia y Aimplas juntos de la mano
“Desde ainia estamos especializados en el propio
alimento y en cémo interactlia con sustancias
activas 0 con el propio envase, mientras que
Aimplas es experto en la transformacion de los
materiales plasticos destinados a los envases. A
la hora de formular el envase con la sustancias
activas, se puede realizar de dos maneras: me-
diante la aplicacién de recubrimientos o por la
formulacién de la materia prima que se utiliza
para extruir los films. En ese punto es donde es-
tamos estableciendo la colaboracién entre Ainia
y Aimplas, ya que éste Ultimo va a intervenir en
la transformacién de las materias primas de los
materiales plasticos para poder obtener films de
envasado", explica el técnico del Dep. de Tecno-
nologias de Envase de Ainia.

En el proyecto ya se ha cubierto la fase de
probar si las sustancias seleccionadas como
activas tenfan efecto sobre la microflora habitual
responsable del deterioro del alimento, funda-
mentalmente de pescado fresco; y la fase de los
estudios necesarios para ver cémo incorporar
las sustancias activas a los procesos de trans-
formacién convencionales de envase, bien sea
por recubrimiento o por extrusion. “A partir de
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José Angel Garde, técnico del Departamento de Tecnologias de Envase de Ainia,

durante una prueba en el laboratorio del instituto.

ahora el objetivo estd en obtener materiales prototipo que
permitan ya realizar experimentos de envasado con alimentos
reales”, afiade el profesor Garde.

El presente y el futuro del envase

La mejoria de los envases para asegurar la seguridad de los ali-
mentos y también para su mejor conservacion es un hecho in-
cuestionable para Jose Angel Garde. “Se esta evolucionando
hacia ajustar las prestaciones que ofrece el envase y el sistema
de envasado a los requerimientos que tiene el alimento, es
decir, no se produce un sobreenvasado innecesario del alimento”.
Ademas de los envases activos, actualmente también se esta
trabajando en la practicidad del envase, algo que demanda cada
vez mas el consumidor, por ejemplo con envases recerrables;
envases que no se rasguen con facilidad; o envases que se
puedan introducir en el microondas u horno para poder calentar
su contenido; etc.

A'la pregunta si hoy un envase es méas seguro que hace 15 afios,
el técnico de Ainia se muestra categdrico: “Sin ninguna duda,
porque se le estd dando mucha méas importancia al estudio del
envase, a la vez que se estan cumpliendo mucho méas los
requisitos. Eso no quiere decir que hace 15 afios no los hubiera,
pero si es verdad que actualmente se cumplen mucho mas,
porque el proveedor y el consumidor exigen esos requesitos”.

Envases activos, una apuesta de futuro

Los envases activos son sistemas de envasado que des-
empefian una funcion especifica adicional a la de consti-
tuir una barrera fisica entre el producto que contienen y
el exterior, pasan a ejercer un papel activo en el mante-
nimiento o incluso mejora de la calidad del alimento en-
vasado. Entre sus caracteristicas, se destaca su
capacidad para alargar la vida (til del alimento envasado,
aumentando la duracion del producto. Ademas, mantie-
nen las propiedades sensoriales y nutricionales del ali-
mento y contribuyen a la facilidad de uso y comodidad de
utilizacién por parte del consumidor.

El proyecto Novovase, dentro del programa de proyectos
en colaboracion en [+D+i promovido por el Instituto de la
Pequefia y Mediana Industria Valenciana (Impiva), ha sido
cofinanciado por los Fondos FEDER, dentro del Programa
Operativo FEDER de la Comunitat Valenciana 2007-2013.
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Deposito de almacenaje Pistolas para corte de pan
para liquidos viscosos

Por chorro de agua

Fabricados a medida, para chocolate y grasas ~ :  Spraying Systems Co. presenta su gama de

pistolas de pulverizacion PulsaJet para corte
o escariado de pan por chorro de agua. Estas
pistolas se accionan eléctricamente a 24 Vcc
con una operacion de apertura/cierre de
hasta 10.000 ciclos por minuto. Gracias a ello
permite realizar el corte por chorro de agua
de forma limpia y precisa, sin goteos. Entre
las ventajas del corte por chorro de agua se
puede mencionar: mayores velocidades de
produccién permitidas, menores costes y
tiempos de mantenimiento, se evitan las paradas de linea por desplaza-

Gimon esta especia-
lizado en depésitos
de almacenaje para
productos de alta
viscosidad con siste-
mas de calentamien-
to y enfriamiento
mediante serpenti-
nes adosados con
circulacion de agua.

Este tipo de almace- miento del pan al pegarse en la cuchilla, especialmente en panes pequefios,
naje se utiliza para productos tales como: mantecas y grasas, aceites desaparece el riesgo de dafios con las cuchillas durante la limpieza y man-
vegetales hidrogenados, glucosa, raftilose, caramelo, aceites frituras, tenimiento del equipo de corte, se evitan los problemas asociados a la ro-
chocolate, pasta cacao, lecitina, levadura liquida, huevo liquido, salsa tura de cuchillas (no deteccion por los sistemas de magnéticos de deteccion)
de tomate o bechameles. y mayores posibilidades de creacion de diferentes variedades de corte.
Gimon, S.L. i Spraying Systems Spain, S.L.

Tel.: +34—938502565 Tel.: +34—913574020

gimon@gimon-sl.es info@spray.es

www.interempresas.net/P21054 i www.interempresas.net/P50484

www.fabregatsl.com

Av. Anselm Clavé 37 - 25334 Castellsera (Lleida) SPAIN
TL. +34 973 610 183 - fabregatsl@fabregatsl.com

[nferempresas.
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Guillotina para congelados
De facil manejo e instalacion

La guillotina CMI de Cruells es una ma-
quina concebida para cortar bloques de
productos congelados o de cierta con-
sistencia en lonjas, prismas o dados
para su posterior manipulacion (cutter,
picadora, etc) o envasado directo.

De facil manejo e instalacién, no preci-
sa personal especializado, ademas,
brinda gran versatilidad en el desmon-
taje de cuchillas para afilado o recam-
bio, garantizando un corte perfecto, limpio y sin desgarros, con la consecuente eliminacion de
mermas y hasta temperaturas de -25 °C.

Fabricada con materiales de primera calidad a fin de obtener el minimo desgaste y larga du-
racion de sus componentes, con lo que se consigue un elevado grado de fiabilidad. Esta ma-
quina se incluye en la variada gama de Guillotinas Cruells con las que se pueden obtener
producciones entre 3000/15000 kg/h en alimentacién continua y segin modelo, pudiendo re-
alizar cortes desde 10x60 cm a 2x3 cm. Con instalaciones especiales para cortar en dados y/o
medidas especificas.

Cruells talleres, S.L.

Tel.: +34—972260531 e cruells@cruells.net
www.interempresas.net/P50830

Pulverizacion de huevo

Para panecillos, croissants y bolleria en general

La divisién de sistemas de
Spraying Systems, Autojet
Technologies, ha desarrolla-
do el Autojet Egg Wash
System para la pulverizacion
de huevo en panecillos,
croissants y bollerfa en ge-
neral. Esta solucién se basa
en el uso de pistolas de ac-
cionamiento eléctrico con
boquillas sin aire de atomi-
zacion. Esto permite por un
lado un recubrimiento muy
preciso sobre la superficie del producto, evitando el derroche vy la limpieza posterior de las
bandejas. Por otro lado, al pulverizar sin aire, se evita la formacién de neblina.

El equipo estd integrado por: las pistolas de pulverizacion de accionamiento eléctrico Pul-
saJet, una bomba con variador de frecuencia, un cuadro electroneumético y el controlador
AutoJet 2250.

Spraying Systems Spain, S.L.
Tel.: +34—913574020 e info@spray.es
www.interempresas.net/P50486

Diseino Hygienic
para manejo de solidos

facil limpieza
maxima higiene

Transporte Neumatico
Dosificacion & Pesada
Automatizacion
Intralogistica para sélidos

=| systems

solids system-technik
+34 943.830600
systems@solids.es

www.solids.es
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Sartenes basculantes
redondas

Abatible con remo-
vedor y doble fondo
de aceite térmico

- Sartén redonda, abatible
con removedar.

- Con doble fondo de aceite térmico.

- Va incorporado un removedor desmontable con un juego de palas que actdan ro-
zando las paredes, para evitar la adherencia del producto.

- PLC. con pantalla tactil para la programacion de temperatura, velocidad del re-
movedor y reloj de aviso acustico.

- El proceso de vaciado es eléctrico.

- Recubiertas totalmente con aislamiento térmico, para evitar las pérdidas de calor
y conseguir el maximo rendimiento de la méaquina.

- Sistema de calefaccién por medio de resistencias eléctricas, gas o gasoil.

- Construida totalmente en acero inoxidable.

- Capacidad: 100, 150, 200,300 y 420 litros.

- Opcional: tapa, cestas giratorias individuales desmontables, construidas con plan-
cha perforada en acero inoxidable.

Juan Alabart, S.L.
Tel.: +34—937263629 ® jac@juanalabart.com
www.interempresas.net/P68964
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Lavadoras de moldes

Para el sistema de prensado de jamones y
paletas en molde

El sistema de prensado en
moldes se ha ido imponien-
do en el mercado. IndUstries
Fac ha disefiado la lavadora
de moldes pensado para los
clientes con producciones
medias.

La méquina permite lavar
moldes en ciclos de 2 moldes a la par. El equipo consta de un
circuito de agua a presion y un circuito de aclarado. El sistema
de lavado consta de rociadores interiores y exteriores y un ciclo
de aclarado final para una limpieza uniforme tanto en el interior
como en el exterior.

La maquina esté preparada para la limpieza de las tapas y cie-
rres de los moldes. El transporte de moldes se realiza automa-
ticamente en avance de dos en dos.

Mediante jaula especial se limpian igualmente las tapas y cie-
rres de los moldes.

Inddstries Fac, S.L.
Tel.: +34—972842065 e info@industriasfac.com
www.interempresas.net/P104979

% YASKAWA

MOTOMAN

1 )

LINEA COMPLETA

UN SOLO PROVEEDOR

Ya se trate de convertidores,
servoaccionamientos, controladores,
motores lineales, o la gama de robots
MOTOMAN, para picking, packing o
paletizado, YASKAWA me proporciona
todo lo que necesito para darle vida a mi
linea de packaging.

www.yaskawa.es

[nferempresas.
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Restrainers

Evitan el estrés producido por la sujecion
descontrolada

Restrainers para transportar los animales desde el lazareto hasta el punto
de aturdido, evitando asf el estrés que les produce la sujecion descontro-
lada. Construido en acero inoxidable con bandas en material plastico,
adaptadas a corderos o cerdos.

Regulacion de la inclinacién de bandas y la separacion de estas, que puede
realizarse de manera manual o automatica.

Medidas: 4.000 x 1.100 x 2.000 mm. Opcionalmente, con mesa de salida.

Equipal 2000, S.L.

Tel.: +34—917103900
equipal@equipal2000.es
www.interempresas.net/P97908

TECNIRAMA

www.wamspain.es

B WAM < vavre

EQUIPOS CERTIFICADOS EN ATEX21 PARA LA
INDUSTRIA QUIMICA Y ALIMENTARIA

FONDOS VIBRANTES =
DESCARGADORES TELESCOPICOS

INDICADORES DE

FILTROS DE POLVO NIVEL A PALETA

S

ROTOVALYULAS

MEZCLADORES

4.2

VALVULAS DE
REGISTRO PRESION

VALVULAS DESVIADORAS

WAM Spain - Barcelona - Espaiia
®:+34/93/8983327-Fax:+34 /93 /8983229

e-mail: info@wamspain.es - internet: www.wamspain.es

entaria
i

pavimenlos anlideslizanles

Nrofecciones asepficas

impermeabilizacion de cubiertas
proleccion de depasilos

90l 116489 www.lolum.es

LA TECNOLOGIA
QUE MAs CUBRE

[nferempresas.
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Viscosimetros portatiles Robots de S ejes y alta
Para medir la viscosidad en gelatinas, jarabes VBIDGldad =
y cremas R P
Para picking | .
Analizadores portéatiles de : ! 4
viscosidad Viscolite 700 El MPK2F - 5 es un robot de 5 ejes y alta veloci- 3 . :
para aplicaciones industria- dad para picking que proporciona una fiabilidad Q T
lesy para laboratorio o plan- y prestaciones superiores para la manipulacién P
ta piloto. de alimentos, picking, empaquetado y otras apli- RN
En empresas pertenecientes caciones de manipulacién que requieren una s .,\ %
al sector alimentario, farma- alta velocidad. Su disefio de brazo compacto y le
céutico y quimico donde se delgado le permite llegar a espacios reducidos E |
trabaja con gelatinas, jara- : y el brazo hueco permite que los cables y las
bes, salsas y cremas, la viscosidad suele ser un pardmetro esencial. El mangueras puedan instalarse internamente a lo largo del mismo.
viscosimetro portatil Viscolite pertenece a una clase de viscosimetros EI MPK2F - 5 tiene una capacidad de carga de 5 kg y es controlado mediante
denominados vibracionales o resonantes. Permite medir la viscosidad el controlador compacto FS 100. Es apto para el lavado con agua (mufieca
con alta precision y repetibilidad de una manera sencilla y rdpida con H y cuerpo) para aplicaciones donde trabajar en un ambiente limpio es un
solo sumergir el sensor. También disponible con sonda Pt100 integrada factor importante. Sus rapidas velocidades y aceleraciones axiales reducen
para compensacion de temperatura. Tiene pardmetros de correccion el tiempo de ciclo e incrementan la productividad. La alta velocidad de la
para poder correlacionar la medida de éste con el resto de los viscasi- mufieca (2.000 grados por segundo) proporciona una maxima productividad
metros de los que se disponga. : incluso cuando las piezas tienen que ser rotadas mas de 90 grados.
Anisol Equipos, S.L. Yaskawa Ibérica S.L. - Motoman
Tel.: +34—913528307 e anisol@anisol.es Tel.: +34—936303478 e info.es@yaskawa.eu.com
www.interempresas.net/P104396 H www.interempresas.net/P104972

Calderas de vapor VYC
y aceite termico == pramanmen

La energia eficiente y ecoldgica

= LS
Calderas de vapor: de 6 a 55.000 kg / hora. Pirotubulares.
Acuotubulares. Eléctricas. De vapor puro.
galdera? de agua caliente y agug sobreca!entafa: de 350 a 35.000 kw. i ¢ ;
seneradores de aceite térmico: de 3 a 30.000 kw. i d 5 ;
Calderas.de recuperacion calor de gases. ' INTERNACIONAL
Alquiler de calderas. i
Exclusivas de venta en Espafia de: Loos Deutschland Gmbh. T 1

The Boiler Company

HTT Energy systems Gmbh.

ECO Ketelservice verhuur BV. ' - XS
Fabricantes lideres en la CEE. : www.vycindustrial.com
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Servoaccionamientos
modulares

Se pueden colocar directamente a la maquina
Magquinaria y
equipos para
la higienizacion
en la industria

FR
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Contar con soluciones de ‘motion’ que encajen a la
perfeccion con la aplicacién es un requerimiento ba-
sico a la hora de seguir produciendo maquinas y sis-
temas de manera competitiva. Por ejemplo, sacar los
servoaccionamientos del cuadro eléctrico y colocar-
los directamente en la maquina permite que sean
mas faciles de conectar y que se reduzca el espacio de
instalacién y la duracién de la puesta en marcha. De
este modo vemos que el acercamiento de los servoac-
cionamientos al propio actuador representa una de las
configuraciones mas idéneas que existen. Tanto es asf
que B&R ha desarrollado el ACOPOSmulti65 para las
aplicaciones en las que el servoaccionamiento esta mon-
tado directamente en la méquina.
El ACOPOSmulti65 ha sido disefiado con proteccién IP65, lo cual hace
posible sumontaje directo sobre la maquina. Por tanto, el cuadro eléc-
trico contiene Gnicamente los médulos de alimentacion y los compo-
nentes electromecanicos necesarios. Esto hace mucho méas sencilla la
creacion de arquitecturas modulares de maquina.

B&R Automation
Tel.: +34—935689965 e office.es@br-automation.com
www.interempresas.net/P68565

Cruells, mediante su dilatada ex-
periencia en el sector, ofrece su
gama de descortezadoras para
biselar y/o pulir jamones frescos
y curados, que le han permitido
ser pionero en el mercado nacio-
nal en esta materia. Junto con
sus lineas de deshuesado (cuchi-
llos y gubiadoras neumaticas,
deshuesadaras, mesas, guilloti-
nas, etc.) brindan una solucién completa a sus clientes.

Estas descortezadoras atnan resistencia, ligereza y facilidad de uso,
por lo que no requieren personal cualificado, al mismo tiempo que me-
joran la presentacion y acabado del jamaén.

Por medio de su regulacion de corte se pueden reducir al minimo las
mermas del producto, obteniendo una gran productividad. Permiten
pulir los jamones de forma répida y sencilla.
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Cruells talleres, S.L.
Tel.: +34—972260531 e cruells@cruells.net
www.interempresas.net/P59418

Zona Ind. Pont-Xetmar C/ C, 16-18
Cornella de Terri - 17844 GIRONA
tel. +34 972 594 077

www.dinox.es
dinox@dinox.es
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MRACAM f Filtros vibratorios

aboneria, 37

Tratamiento de los '-?gf?;,‘f;nb;ﬂ'?“ Para filtracién de suero y/o leche y extraccion en
Sistemas de EAREI R e o continuo de los finos o particulas

comercial@extracam.es

Extraccién y Filtracion S

de Humos La empresa lberlact ha desarrollado la

. ’ linea de filtros con malla en acero inoxi-

® Cocinas e Locales comerciales dable 316 para la filtracién de suero y/o

® Restaurantes e Cafeterias ® Hospitales leche y la extraccién en continuo de los
T~ Campana mural standard finos 9 pértl’culas. _

- Las principales ventajas de la gama son la

‘: " ._. Y malla en acero: malla autolimpiable sin
i — 8 -'MW tener que desarmarla diariamente, lo que

evita las roturas de manipulacion; la se-
Unidades de ventilacién . ' ' ‘!
Fa= \ o tr

guridad: al ser malla en acero se evita las

:.‘/ b . ' suele ser frecuente con las telas de nylon;
v : es autolimpiable: dispone del circuito cerrado Cip para su limpieza en
© cina industiial linea con desnatadoras, etc.; ahorro: se consiguen reducciones en los

roturas durante produccion, problema que

consumas de camisas en tela de nylon o poliamida; y ahorro en mano de
obra: al realizar la limpieza de forma automatica, nos ahorramos los 30-
40 minutos que tarda el operario en desarmarlo diariamente, limpiarlo y
volver a montarlo al dia siguiente.

Instalaciones de
extraccion de humos

Iberlact
Tel.: +34—918770829 e iberlact@iberlact.com
www.interempresas.net/P31773

Granuladoras Dispensadora - aplicadora
automatica

Con calefaccion de la cuba y de la

tapa
P De etiquetas, que funciona de forma automatica

=

M.y J. Andrés dispone
de granuladoras de dis-
tintas capacidades con
las siguientes opcio-
nes: secado por vacio;
end-point por curva de
par; una visualizacion
de loa parédmetros pro-

La LDI 160 de Bizerba es una dispensadora - apli-
cadora automatica de etiquetas que puede estar
integrada en un tren de pesaje y etiquetaje de alta
velocidad GLM-.

El equipo aplica las etiquetas preimpresas a diver-
sas superficies de envases. La aplicacion es nor-
malmente por la parte superior, aunque también,

ceso por sistema de bajo demanda, se podria aplicar en un lateral 0 en
control Scada; calefaccion de la cuba y de la tapa; eje- la parte inferior. Gracias a la integracion con el
cucion Eexd (antideflagrante) para trabajar con alco- GLM-I toda la configuracién de este equipo se re-
holes; una bomba dosificadora liquidos integrada. aliza desde la consola de manejo del tren de eti-
Todas ellas cumplen la normativa CFR 21, parte 11, quetado. Esto minimiza el tiempo de preparacién
para el registro electrénico de datos. del sistema y reduce los errores debidas a olvidos o entradas incorrectas de datos por parte

de los operarios.

M.y J. Andrés, S.A.

Tel.: +34—933455880 Bizerba Iberia Espaiia, S.A.U.
mjandres@mjandres.com Tel.: +34—933034260 e industria@bizerba.es
www.interempresas.net/P62805 i  www.interempresas.net/P59952

[nferempresas.
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Termoformadoras de
altas prestaciones

Con sistema de alineacion y detector de metales

Multivac presenta una ma-
quina para elaborar envases
‘PrePack’. Se trata de una
termoformadora de altas
prestaciones, del tipo R 535,
equipada con una plegadora
y una etiquetadora transver-
sal MR 635. La R 535 esta
equipada con un sistema de
alineacion MBS 110 con detector de metales integrado que se encarga

Envasadoras al vacio

Para la industria alimentaria

Las envasadoras al vacio cv-200 de gas
inerte cuenta con panel de mandos digital
y tapa ovalada de metacrilato, tapa ova-
lada inoxidable y corte sobrante de bolsas.
Con cierre automatico tapa Softair (opcio-
nal), en la actualidad el envase al vacio es
indispensables dadas sus ventajas: con-
servacion de productos tales como embu-
tidos, carnes, pescados, quesos, café,
frutos secos, etc.

Sin pérdida de peso ni secado de la super-
ficie, mantiene el mismo aroma y sabor
del producto como el primer dia. Permite

TECNIRAMA
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de alinear los envases. Gracias a su innovador sistema de cajones y a
las hormas abatibles de forma eléctrica, la R 535 garantiza un cambio
de horma sencillo y el facil acceso a las hormas. Con el concepto ‘Pre-
Pack’, Multivac presenta un envase innovador con una gran aceptacion
en la seccion de refrigerados. Los envases parecen contener embutidos

una presentacion mas atractiva e higiénica y la planificacion del trabajo
mas fécil. Supone un aumento de produccion y nimero de productos gra-
cias a la posibilidad de envasar los productos durante las horas de menos
trabajo. Con esta envasadora no es necesario cortar, pesar ni envolver y
permite aumentar la produccion de algunos productos y guardarlos en stock

cortados en el momento.

Multivac Packaging Systems Espaiia, S.L.
Tel.: +34—902290909 e info@es.multivac.com
www.interempresas.net/P95170

hasta el momento de su venta.

Quicial, S.L.
Tel.: +34—972268285 e albertquintana@quicial.com
www.interempresas.net/P103705

Cﬁam Aveiino Bsguevo, 5.0
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DEPLTAGON BOLOGCA MOWITAL

DEL DISENO A LA DUESTA EN A

Disefio, fabricacion e instalacién de lineas de sacrificio
y salas de despiece (bovino, porcino y ovino).

Depuradoras para la industria agroalimentaria.

Elementos auxiliares: sierras de corte, sisten
desinfeccién, repuestos, consumiblesy comple

Ingenieria de Proceso y Disefio TAESA, S.A. alle

Ctra. N-1 Km. 161, 09400 Aranda de Duero (Burgos)
Tfno.: 947510624 Fax: 947508282
www.taesa-gi.com tae@taesa-gi.com LTt EENGG HTRUSTRIRL

n
;- TRESA

[nferempresas.
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M. Y J. ANDRES, S.A.

“Desde 1946”: Mas de 60 anos fabricando maquinaria
para la industria farmacéutica, cosmética y alimentaria

Columnas elevadoras - Depodsitos
Estufas/Secadores de lecho fluido - Reactores
Mezcladores para polvos - Granuladoras - Tamizadoras
Montajes especiales - Maquinas de proceso

M.yJ. Andrés, S.A. - ¢/ San Adrian, 48-50 - 08030 Barcelona - Tel. +34 933 455 880
Fax +34 933 468 216 - www.mjandres.com - mjandres@mjandres.com

Encoladoras empanadoras
compactas

Reboza todo tipo de productos

La encoladora empanadora com-
pacta NP400F es una mdquina
para rebozar todo tipo de produc-
tos. Mévil con ruedas, freno y al-
tura regulable, incorpora cinta
transportadora de malla rigida en
acero inoxidable. Con anchura de
la cinta de trabajo 400 mm, la ve-
locidad de la cinta es variable por
medio de variador de frecuencia
electrénico, de 2 a 20 metros/mi-

nuto aproximadamente. La capacidad maxima por hora depende de la velo-

cidad de la cinta, tamafio, forma y peso del producto.
Esta maquina esté construida en acero inoxidable 18/8.

Juan Alabart, S.L.
Tel.: +34—937263629

jac@juanalabart.com
www.interempresas.net/P75790

[nferempresas.
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Envasadoras de doble
campana

Con barra de soldadura de 850 mm y bomba de
160, 250 6 300 n/h

Las envasadoras de la serie
Titan son méviles y estan listas
para usar con una gran varie-
dad de equipamientos. El sis-
tema de sellado se puede
organizar de acuerdo con el
perfil requerido. La reduccion
controlada del oxigeno garan-
tiza unas condiciones de almacenamiento y transporte seguras.

El control por sensor Z 3000 esta equipado con un sensor de alta preci-
sién de vacio, permitiendo configurar los parametros. El contenido de
oxigeno puede reducirse de una manera controlada. Las 99 memarias
programables permiten operaciones simples y garantizan la precision
en los ciclos.

La construccion, el proceso y el control de las maquinas cumplen o ex-
ceden los requisitos de seguridad e higiene de la industria alimentaria.

6T+Tallipes S.L.
Tel.: +34—932741585 e isabel@6tmestallipes.com
www.interempresas.net/P105039

Calderas redondas
basculantes

Para cocer, freir, fundir, etc. con una capacidad
de 2.000 litros

Lizondo cuenta con calderas
para cocer, frefr, fundir, etc.
redondas basculantes con ca-
pacidad hasta 2.000 litros.
Este modelo también se fabri-
ca en otras capacidades de
1.500, 1.000, 500y 300 litros,
accionadas a vapor directo.
La caldera va provista de agi-
tador de palas raseadoras de
friccion por inercia, fabricadas en teflén especial sanitario, para agitar
y mezclar los productos. Estas calderas se suministran con toda la do-
cumentacion que requieren las normas de recipientes a presion.

Lizondo

Tel.: +34—933392798
joselizondo@joselizondo.com
www.interempresas.net/P104317
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Generador de ozono

Para desinfectar y purificar el ambiente

La unidad MXDP 25 de Aipro esta con-
cebida para la desinfeccion de balsas,
barricas, depdsitos y zonas de trabajo
en bodegas y sector vinicola, lo que se
consigue a través de la impulsion de
agua ozonizada, pudiendo asimismo
efectuar tratamientos ambientales. El
agua portadora de ozono sale del equi-
po mediante la conexién de una man-
guera, higienizando las zonas a tratar
sin dejar en ningln tipo de residuo. Se obtiene un aprovecha-
miento maximo del agua utilizada y mejora las aguas de descarga
al afluente. La unidad MXDP 25 permite obtener grandes con-
centraciones de 0zono, lo que garantiza una higienizacién 6ptima.
Este modela incorpora de serie una sonda que permite medir las
concentraciones de 0zono en continuo.

Ingenieria y servicios Aipro, S.L
Tel.: +34—935445772

manuel@aipro.es
www.interempresas.net/P105531
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Linea de calibracion, pesado
y envasado

Para productos como coliflor o brécoli

La serie completa de Enva-
sef permite el calibrado y
empaquetado de coliflor o
brécoli directamente tras
pasar por el tinel de conge-
lacién. La serie estd com-
puesta por cinta elevadora con travesafios, complejo de calibradoras de cinta y
barras, sistema para carga de porciones en embalajes secundarios tipo Oktobins.
El producto es transportado directamente del tinel por medio de un elevador de
travesafios a un dispositivo de carga de la primera calibradora de hendidura 40
mm. Tras la division la primera parte (es decir >40 mm) llega por medio de un
transportador al sistema de carga de porciones, la de abajo a la segunda cali-
bradora de hendidura 20 mm. Tras la division la parte de arriba (40-20 mm) y la
parte de abajo (<20 mm) llegan a dos sistemas diferentes de carga de porciones.

Envasef, Procesos y envasados eficientes, S.L.
Tel.: +34—961759267

vtorres@envasef.com
www.interempresas.net/P105527

www.dibal.com
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Sisternas de clasificacion de Puertas correderas

Pro dUEtUS Frigorificas y herméticas de transito

) o intenso
Adecuados para separar impurezas opticamente no

distinguibles de los productos a granel El concepto de puerta her- st
mética cobra todo su sen-
tido en aplicaciones
frigorificas, ya que en caso
de un mal funcionamiento
los efectos son inmediatos
y aparentes. Por ejemplo,
formaciones de hielo 0 equipos de frio en funcionamiento per-
manente (que generan, aparte, un gasto de energia no con-
trolado). La puerta corredera de Tané Hermetic se ha
concebido para aislar totalmente las zonas frigorificas del ex-

Es un precepto de la industria alimenti-
cia que los productos tienen que ser
puros, por lo cual, tanto los fabricantes
como los transformadores de productos
alimenticios, tienen que tomar las me-
didas oportunas para poder asegurar
esta pureza. El sistema de clasificacion
Raycon Bulk de S+S Separation and
Sorting Technology GmbH esta disefia-

do especialmente para explorar los pro- terior y poder cumplir su funcién dia tras dia hasta en las con-
ductos a granel, como por ejemploen la diciones mds extremas de transito. Las puertas herméticas
recepcion de mercancias y para separar las impurezas. La pureza de la materia prima correderas en su modelo M3P, disefiadas para frio comercial
permite por un lado evitar todo peligro para el consumidor final, y por otrg, que haya o industrial, se instalan en cdmaras de conservacién y con-
que desechar unos costosos productos finales. gelacion o secaderos, de transito intenso.

Alboex, S.L. Tané Hermetic, S.L.

Tel.: +34—935882273 Tel.: +34—972290977

alboex@alboex.com tanehermetic@tanehermetic.com
www.interempresas.net/P104389 www.interempresas.net/P67701
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Linea Sanitaria

EDIFICIO GENEBRE.
Av. de Joan Carles | , 46-48 » 08908 L'Hospitalet de Llobregat. ® Barcelona (Spain) e Tel: 93 298 80 01. Fax: 93 298 80 08
genebre@genebre.es ¢ www.genebre.es
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