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7. Salén Andino de Tecnologias para la
Produccién de Lacteos y Cérnicos
Bogota — Colombia
Mayo 23 & 24 de 2022

TecnoLdcteos TecnoCarnicos

ANDINA ANDINA
Auspician ir /)
P ping s ksl SealedAir Fre scherr;
Lunes 23 Programa de Conferencias
de mayo Conference program
(mafana)
Taller préctico: Elaboracién artesanal de derivados lacteos (ver prg. en la web)
07:00 — 10:00 Ing. Luis Fernando Sanchez, Maestro Quesero
SALA1 FESALIMENTOS, Cota/Cundinamarca (CO)
(La participacion en este taller requiere de una inscripcion previa con pago)
Taller practico: Elaboracién artesanal de embutidos (ver prg. en la web)
07:00 - 10:00 Sebastian Banse, Maestro Charcutero
SALA 2 Fleischerschule Augsburg — Bavaria (DE)
(La participacion en este taller requiere de una inscripcion previa con pago)
10:00 - 10:30 Uso de cultivos microbianos y bio protectores, limites de eficiencia y aplicacién
SALA 1 Enrico Biraschi, Director Técnico, IGEA Dairy Cultures (IT)
10:00 - 10:30 Proteinas emulsificantes
SALA 2 Factores y Mercadeo, Bogota (CO)
11:00-11:30 Desinfeccién eficiente de ambientes para el sector carnico y lacteo
SALA 1 Carlos Mario Escobar, FLOW CHEM, Medellin (CO)
11:00— 11:30 Retos dg LiDenla .|ndustr|.a Iactga y carnica
SALA 2 Diana Carolina Barriga Gomez
VASANICO, Bogot (CO)
12:00-12:30 Mejora del rendimiento quesero sin afectar la calidad
SALA1 Ulf Mortensen, CHR HANSEN (DK)
12:00— 12:30 Uso de cultivos de ferm,ent‘acio'n mas bio proteccién [
SALA 2 en productos carnicos fermentados E3
Julieta Curci, CHR HANSEN, Buenos Aires (AR) | ]
13:00 - 14:00 Receso
: : El programa sigue después de mediodia (ver siguiente pagina)

Informacion sujeta a cambios sin previo aviso. Ultima actualizacion: 18 de mayo de 2022.

www.tecnolacteoscarnicos.com




7. Salén Andino de Tecnologias para la
Produccion de Lacteos y Carnicos
Bogota — Colombia
Mayo 23 & 24 de 2022

TecnoLacteos TecnoCarnicos

ANDINA ANDINA
Auspician ! ir
’ tiproving food & health Sealed Air Fre schqm
Lunes 23 Programa de Conferencias
de mayo Conference program
(tarde)
14:00 — 14:50 Proteinas fermentadas a base de planta_s par.a el desarrollo de productos analogos E
SALA 1 David Pujol
Myco Technology Inc. (USA) e IPF (CO) ———]
14:00 — 14:30 Estrategias para_el desarrollo de productos carnlgos saludables
SALA 2 Prof. Javier Francisco Rey, Docente Investigador
UNIVERSIDAD DE LA SALLE (CO)
15:00 - 15:30 Probidticos: Brindando salud y bienestar para su estilo de vida
SALA 1 Carlos Mario Jiménez, CHR HANSEN, Bogota (CO)
15:00 - 15:30 Blo'prote<FC|on: Sgluuon natural palra I.a
SALA 2 seguridad alimentaria en productos carnicos
Gustavo Ramirez, CHR HANSEN, Ciudad de México (MX)
16:00 - 16:30 Sustentabilidad
SALA 1 Ponente, cargo, SELAED AIR (US)
16:00 - 16:30 Innovaciones lacteas en aplicaciones y beneficios funcionales con enzimas
SALA 2 Juan José Escobar, CIMPA (CO)
17:00-17:30 Sensaciones texturales para lacteos, veganos y mucho mas
SALA 1 Gelymar (CL)
17:00-17:30 Modulacién de dulzor
SALA 2 Mauricio Alberto Satizabal, Mane Colombia (CO)

Informacién sujeta a cambios sin previo aviso. Ultima actualizacion: 18 de mayo de 2022.
www.tecnolacteoscarnicos.com




7. Salén Andino de Tecnologias para la
Produccién de Lacteos y Carnicos
Bogota — Colombia
Mayo 23 & 24 de 2022

Tecnolacteos TecnoCarnicos
ANDINA ANDINA

Auspician %W SeaIEd A"— Freschghw

Martes 24 Programa de Conferencias
de mayo Conference program
(maiiana)

Taller practico: Elaboracidn artesanal de derivados lacteos (dia 2)
07:00 - 10:00 Ing. Luis Fernando Sanchez, Maestro Quesero

SALA 1 FESALIMENTOS, Cota/Cundinamarca (CO)
(La participacion en este taller requiere de una inscripcion previa con pago)

Taller préctico: Elaboracion artesanal de embutidos (ver prg. en la web)
07:00 - 10:00 Sebastian Banse, Maestro Charcutero

SALA 2 Fleischerschule Augsburg — Bavaria (DE)
(La participacion en este taller requiere de una inscripcion previa con pago)

10:00 - 10:30 Estrategias de reduccion de azucar en leches fermentadas ?
SALA 1 Raul Larsen, CHR HANSEN (AR) —
10:00 - 10:30 Tecnologias y avances para el enfriamiento de carnes y canal
SALA 2 Gustavo Garcia, Mayekawa — Bogotd (CO)
11:00-11:30 Innovaciones en textura y estructura en bebidas lacteas y otras alternativas E
SALA1 Jessica Knudzon, CP Kelco Sao Paulo (BR) y Edith Herrera QUIMERCO (CO) —
11:00-11:30 Proteinas resaltadores de sabor
SALA 2 Factores y Mercadeo, Bogota (CO)

12:00-12:30 Microorganismos pro bidticos, evaluacion de funcionalidad y efectividad aplicativa

SALA 1 Enrico Biraschi, Director Técnico, IGEA Dairy Cultures (IT)
12:00 - 13:00 Taller practico: Andlisis composicional de cérnicos en tiempo real

SALA 2 Luis Miguel Guerrero, Gerente de Producto en PAF, Bogota (CO)
13:00 - 14:00 Receso

El programa sigue después de mediodia (ver préxima pagina)

Informacién sujeta a cambios sin previo aviso. Ultima actualizacién: 18 de mayo de 2022.
www.tecnolacteoscarnicos.com




7. Salén Andino de Tecnologias para la
Produccidn de Lacteos y Carnicos
Bogota — Colombia
Mayo 23 & 24 de 2022

Tecnolacteos TecnoCarnicos
ANDINA ANDINA

- [ cHR HANSEN | %
Ausp suproing o . sl SealedAir’  Frescher;

Martes 24 Programa de Conferencias
de mayo Conference program

(tarde)
14:00 — 14:30 Aplicacion tecnoldgica de ovoproductos en matrices carnica y lactea

SALA 1 Ismael Povea Garcerant, Docente

UNIVERSIDAD DE LA SALLE (CO)
Aspectos relevantes previos a la implementacion de la nueva forma de etiquetado

14:00 - 14:30 -

SALA 2 nutricional y frontal - res. 810 del 2021

Juan Carlos Pedreros - CONFIA CONTROL, Bogota (CO)

15:00 — 15:30 Consumo de probidticos en Colombia

SALA1 Lucia Cruz, CHR HANSEN (CO)
15:00— 15:30 Tendencias innovadoras en la Indystrla Alimentaria Global

SALA 2 Anthony Walder y Richard Roth

Almi GmbH, Oftering (AT)

16:00 — 16:30 Programa de monitoreo ambiental

SALA 1 Luz Katherine Martinez Vanegas - CRIMPA, Bogota (CO)
16:00 - 16:30 Titulo de la ponencia pendiente

SALA 2 Ponente, SEFRIO (CO)
17:00-17:30 Tendencia de consumo y empaque en el sector de alimentos lacteos y carnicos

SALA 1 Carlos Monsalve, Gerente de Desarrollo de Negocios, Zip Pak Colombia (CO)
17:00-17:30 Sustentabilidad =

SALA 2 Ponente, cargo, SEALED AIR (US) —

Informacién sujeta a cambios sin previo aviso. Ultima actualizacién: 18 de mayo de 2022.
www.tecnolacteoscarnicos.com




La historia de Queseria de
mi sin ti, se regresa al afo
2012, hace 10 anos, nacid la
idea de tener una produccién
propia de Quesos del mundo
, hechos en Colombia, nacié
con otro nombre pero la idea
estaba lista para plasmarse y
hacerla realidad.

El tiempo siguié y el conoci-
miento y la experiencia ya es-
taban casi en su punto de ma-
duracién, hasta que en el afo
2018 llego el momento de
hacerlo realidad, fue enton-
ces cuando inicie la busque-
da de el recurso monetario
para poder realizarlo, y luego
de intentarlo con bancos, no
lograba el capital necesario
para iniciar la planta de pro-
duccién, fue cuando busque a
un muy buen amigo de la in-
fanciay le conté del proyecto
y si le interesaba participar

Jaime vive en USA y vino de
vacaciones a visitar a sus pa-
dres, y aproveche y le comen-
te del proyecto al cual me
dijo que le interesaba pero
no tenia los recursos suficien-
tes, y que el tenia a un primo
que también podria invertir,

fue cuando los invite a uno
de los cursos que realizo des-
de el ano 2008, y les mostré
como se transforma la leche
desde el origen y como se
pueden producir variedades
de quesos del mundo con le-
che propia en Colombia.

Luego del curso quedaron
convencidos y confiaron en
mi conocimiento y experien-
cia e iniciamos con la planta
de produccién al cual el nom-
bre se le coloco en un asado
en la casa de Cesar, dando
inicio a este exitoso negocio
lacteo.

La operacién inicio en marzo
9 de 2019, con dos colabo-
radores y 500 lts de leche a
la semana , repartidos en 12
productos diferentes. Nos
ubicamos en Cota/Cundina-
marca por los costos de la
bodega donde iniciamos y la
facilidad en la consecucién y
llegada de la leche, ya que no
somos productores ni gana-
deros.

Inauguramos en un sitio ale-
jado de todo y el dia de la in-
auguracion no dimos abasto

TecnolLacteos ANDINA 2022

en la venta gracias a la inno-
vacion en los productos en-
tre quesos y yogures, y poco
a poco iniciamos y en el afo
2019 fuimos con una curva de
crecimiento lenta pero segu-
ra, sin domicilios, solo con el
punto de ventay también por
el ingreso al salén del queso
Carulla, donde nos dieron la
oportunidad como Invitados
especiales, lo que nos dio un
aire y reconocimiento inicial.

En el afo 2020 se vino la pan-
demiay alcanzamos a realizar
el aniversario pero gracias a
Dios nos llego el camién una
semana antes del cierre, por
un leasing lo que realmente
salvo la operacién y nos ca-
tapulto a que las ventas se
incrementaran porque las
personas en su encierro para
divertirse el fin de semana se
les llevaba su tabla de quesos
y entre semana quesos y yo-
gures y asi poco a poco , nos
fuimos posicionando con los
quesos frescos diferenciales
y sobre todo quesos madu-
rados.

Cumplimos 3 anos de abriry
hoy por hoy ya estamos listos



para ingresar a un importan-
te tienda americana en Co-
lombia y con el nuevo punto
de venta , que abrimos hace
un mes , logramos llegar a
2500 lts diarios con mas de
32 variedades de quesos del
mundo hechos acd en Cota
-Cundinamarca, y generando
19 empleos directos y con la
proyeccion a 2023 de lograr
exportar nuestros quesos a
USA , lo que estamos traba-
jando para lograr esa reali-
dad.

Pero lograr el éxito que sigue
en ascenso no ha sido nada
facil, ldgicamente el esfuerzo
y el trabajo en equipo , pero
sobre todo el amor y la pa-
sion por nuestra maravillosa
leche y su transformacion en
productos saludables, innova-
dores y deliciosos, demuestra
que en Colombia esta todo
por hacer, Queseria de mi sin
til!
www.queseriademisinti.com

En el mundo existen mas de

www.tecnolacteos.com

4000 variedades de quesos y
tenemos el conocimientoy la
experiencia con mas de 180
cursos realizados, los invito
a que participen y logren su
negocio lacteo.

Los invito a ingresar en nues-
tra pagina web www.fesa-
limentos.com o escribirnos
a fesalimentos@yahoo.com
Cel.: 3138305118, un abrazo
atodos!
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Qysi

Soluciones rapidas integra-
les de deteccién, monitoreo
e identificacién microbiana
para una amplia gama de
industrias, que incluyen ali-
mentos y bebidas, atenciéon
médica, hospitalidad, pro-
ductos farmacéuticos y cui-
dado personal.

Descubre con nosotros tec-
nologia avanzada lider con
disefios patentados que
mejoran la garantia y estan-
dares de calidad de sus pro-
cesos.

Soluciones para:
Industria alimentaria
Ambiente Hospitalario
Industria Quimica
HORECA
Agronegocio
Ofrecemos:
Pruebas de ATP en su-
perficies y aguas

doeons B I =

L

Prueba rapida de verifica-
cién cualitativa de limpieza
(sin equipo)

. |
Color Results: ‘
Iy .
S48 N
v

Prueba de alérgenos

Pruebas rapidas de microor-
ganismos indicadores y pa-
tégenos

Pathogen Screening Test

(lor surfaces)

LN

ene

Soluciones

Pruebas de enzimas

ZymoSnap o

€5 5min | Akaline Phosphatase Dairy

cross@cHECK

€5 5min | Acid Phosphatase Raw Meat

Experimenta desde hoy:

. Aseguramiento y audi-
toria en tiempo real

. Tecnologia avanzada li-
der en el mercado

. Técnicas Validadas
Servicio post-venta con
valores agregados de
impacto en auditorias

Contdctanos:

info@hygiene.com.co

+57 304 2161357 / +57 304 3446925
www.hygiene.com.co

MicroSnap- Indicator Organism Testing

(for products and sufacas)

InSite”| listeria  InSite” o PACAC
* Readyto-Eal Rosdy- > g
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INOXPA es un grupo empre-
sarial dedicado a la fabri-
cacion y comercializacion de
componentes de acero inox-
idable y equipos para el trat-
amiento de fluidos, gestién
de procesos y servicios en
las industrias alimentaria,
cosmética y farmacéutica.

Dentro de sus ambitos de
actuacion uno de los mas
destacados es el sector lac-
teo, donde durante afos se
han suministrado productos
y soluciones completas para
el tratamiento de todo tipo
de productos del sector.

INOXPA Dairy Solutions
(IDS) es la divisién de INOX-
PA dedicada al disefio de so-
luciones personalizadas para
la produccién de productos
lacteos y bebidas vegetales.
Una division que se car-
acteriza por una gama de
componentes de alta calidad
para la gestion hidraulica,
la agitacién y la mezcla, asi
COMO por su experiencia en
el sector, el conocimiento de
los procesos y unaingenieria
de primera clase.

Ademaés, INOXPA e IDS ga-
rantizan al cliente una at-
encion rapida y eficiente
durante el desarrollo del
proyecto y la ejecucién de
este, incluso una vez final-
izada la instalacién, todo
ello, gracias a su extensa red
de distribucién.

Presentamos el caso de una
de las instalaciones mas
destacadas de los ultimos
anos, la implementacién de
una linea para la produccién
de productos lacteos en Cali-
dad Pasqual. La instalacién
de la linea se ha realizado
en estrecha colaboracién
con el cliente para conseguir
satisfacer sus necesidades
productivas y asi adaptar los
productos para un 6ptimo
funcionamiento dentro de la
planta productiva.

Para realizar los procesos
productivos de los diferen-
tes productos lacteos se in-
stalé un mezclador de sélido
/ liquido, diferentes siste-
mas de alimentacion de séli-
dos (Big-bag / Vacia sacos),
un pasteurizador de lacteos,
manifolds de vélvulas para

www.tecnolacteos.com

la transferencia de materias
primas y producto finaly un
paquete de bombas y valvu-
las para completar la linea
de produccién.

En este caso el equipo mez-
clador se compone princi-
palmente de un recipiente
a vacio al cual se le alimenta
de liquido por bombeo man-
teniendo un nivel constante
por medio de célula de carga
y una valvula modulante y a
su vez se extrae esta parte
liquida con otra bomba que
se ajusta a un caudal prede-
terminado.

Para facilitar la mezcla del
producto, la parte liquida se
precalienta antes de llegar
al equipo mezclador y a la
salida del equipo, la mezcla
resultante se vuelve a enfri-
ar para reducir la pérdida de
propiedades del producto.

Los solidos se incorporan
por vacio al mezclador por
medio de un descargador de
big-bags con control de peso
para ajustar la cantidad de
sélidos que necesita la rece-
ta, asi como un vacia sacos

9
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donde los ingredientes ya se
incorporan pre-pesados.

Otra instalacion destacada
relacionada con el sector
lacteo fue la instalacion
equipos automatizados para
elaborar productos lacteos
para una importante compa-
fifa de los Emiratos Arabes.

En esta ocasion INOXPA pre-
senté una solucion integral
compuesta por diferentes
equipos para elaborar y em-
botellar diversos productos
lacteos de manera automa-
tizada e incluyendo un siste-
ma de tratamiento térmicoy
de refrigeracién.

Para conseguir solucionar el
problema expuesto por el
cliente, INOXPA finalmente
instalé una miniplanta de
elaboracion de productos
ladcteos automatizada con

capacidad de 500L/h y con
una unidad de tratamiento
térmico de 48kW y enfriador
de 56kW, un sistema de con-
trol PLC con registro de para-
metros de consignay reales,
una unidad de recepcién de
leche para enfriar la leche de
359C a 4°C, 2 Depositos de
leche pasteurizada con ca-
pacidad de 500L, 2 Tanques
de fermentacién de leche
pasteurizada para yogurt
con capacidad de 250L y 2
Mezcladores de polvo con
capacidad de 500L.

Los equipos instalados en
conjunto ofrecen una solu-
cién completa para la elabo-
racion de diferentes produc-
tos lacteos.

La miniplanta, totalmente
automatizada, cuenta con el
control y registro del trata-
miento térmico y refriger-

S . o | | - S—
\ o
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S == 1 | T, F
| I \ ‘
ML 3
™ o . = s
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aciéon con PID. Este hecho
confirma una total trazabili-
dad del proceso.

Es facil realizar los cambios
en el proceso de producciéon
segun los diferentes tipos
de leche y productos a fab-
ricar.

Estos dos casos son solo
unos ejemplos de las solu-
ciones que INOXPA ha dis-
efado e implementado para
el sector lacteo durante los
Gltimos anos, pero no han
sido las Unicas. Una amplia
experiencia y un equipo de
alto nivel avalan la trayecto-
ria de la empresa en el sec-
tor, aportando soluciones a
medida para la producciény
la higiene de los equipos en-
cargados de la manipulacién
de productos lacteos.




CLEAN WATER TECHNOLOGY

Clean Water Technology
(CWT), compafia Estadou-
nidense especializada en
sistemas avanzados para el
tratamiento de aguas resi-
duales, con 18 anos de ex-
periencia a nivel mundial,
presencia en mas de 15 pai-
ses (Oficina en Bogotd y bo-
dega de repuestos) y mas de
1000 proyectos ejecutados.
CWT entrega soluciones
que incluyen el diagnéstico,
diseno, fabricacion y sumi-
nistro de equipos, montaje

y puesta en operaciéon para
pretratamiento, tratamien-
to primario, secundario,
terciarioy de lodos. Los pro-
ductos y servicios de CWT
son el resultado de anos de
investigacion cientifica y
desarrollo continuo, en bus-
ca de ofrecer tecnologias
avanzadas para atender los
requerimientos y necesida-
des del mercado; dentro de
estos desarrollos tecnoldgi-
cos se cuenta con el Sistema
GEM (Sistema patentado de

www.tecnolacteos.com

flotaciéon por aire disuelto).
También ofrecemos sistema
de tratamiento secundario
anaerobios (Reactor EGSB),
tratamientos  secundarios
aerobios (MBBR, MBR, Lo-
dos activados etc), Siste-
ma deshidratador de lodos
Swingmill ~ (Deshidratador
de tornillo), tratamientos
terciarios como ésmosis in-
versa, nanofiltraciéon, ultra-
filtracién etc.

Planta de produccién Gardena - California

11



12

Foodscan 2 TM - Ahora es
mas Facil que nunca asegu-
rar la calidad y mejorar la
eficiencia en el analisis de
carne

El equipo FoodScan™ es un
instrumento especializado
disenado para el control de
la produccién y el control de
calidad de una amplia gama
de productos del sector ali-
mentario. Estd disefiado es-
pecialmente para medir ma-
teriales crudos y productos
intermedios y acabados de
la industria carnica y deriva-
dos lacteos.

A pesar de su versatilidad, la
utilizacién diaria del FoodS-
can™ es muy sencilla y sélo
precisa una minima prepara-
cién. Todas las operaciones
excepto la introduccién de
muestras y la limpieza se
realizan utilizando el PC.

El FoodScan™ 2 Lab TS se
basa en la tecnologia NIR
(Near Infrared Transmittan-
ce o transmitancia de infra-
rrojos cercanos), que puede
utilizarse para la determina-
cién simultanea y precisa de

distintos pardmetros como
humedad, proteinas y conte-
nido de grasas.

El equipo cuenta con un ran-
go de longitud de onda en-
tre 400 — 1050 nm, a través
de un sistema transmitancia
(Imagen 1), la luz es guia-
da hasta la muestra donde
ésta absorbe una parte de la
energiairradiada de acuerdo
a su composicién molecular,
la energia que no es absor-
bida llega a un detector el
cual envia el resultado al
software dénde se calcula el
resultado del anélisis de la
muestra mediante un mode-
lo de prediccién creado por
el fabricante y pre-calibrado.

Imagen 1. Principio de Funcionamiento — FoodS-
can™2Lab TS

Fuente: User Manual Foodscan Lab TS - FOSS

Se puede configurar con un
médulo de color agregando
un detector (400 — 850 nm),
que captura la luz reflejada

TecnolLacteos ANDINA 2022

de la muestra en un angulo
de 45 grados. Eso permite
determinar con precision el
color de la muestra.

Imagen 2. Médulo de medicién de color —
FoodScan™ 2

El equipo FoodScan™ 2 estd
disefado para realizar ana-
lisis de diferentes tipos de
productos carnicos como
carnes crudas, mezclas para
derivados carnicos y produc-
tos terminados.

En la Tabla 1 parametros dis-
ponibles para analizar pro-
ductos carnicos (res, pollo y
cerdo).



Component | N | Mean | Min

Fat 21879 | 225% | 01%
Moisture 19910 | 577% | 07%

Protein 17762 | 157% | 3%

salt 6205 | 20% | 0.1%

Collagen 12724 | 24% | 01%

Ash 1816 | 27% |01%

Tabla 1. Parametros y rangos de funcionamien-
to FoodScan™ 2 para carne de res, cerdo y pollo

Asi mismo cuenta con mo-
delos de predicciéon inde-
pendientes para productos
derivados de pescado, en
la tabla 2 se presenta los
rangos de funcionamiento y
parametros disponibles para
analisis de muestras de pes-
cados.

res objetivos del lote que se
estd produciendo, cada nue-
vo lote debe estar vinculado
3 una receta nueva o exis-
tente. La informacién solici-
tada por el gestor de recetas
se presenta en la tabla 3.

Component | N Mean | Min | Max | Unit

Fat 1078 (81 o1 [338 [%bymas

Moisture 1801 |684 [451 [88.7 | %bymass

Protein 1351 | 142 |05 |321 | %bymass

salt 1911 [28 |01 [80 [ % NaClbymass

Tabla 2. Pardmetros y rangos de funcionamien-
to FoodScan™ 2 para carne de pescado

Adicional a los modelos de
prediccién para carnes (res,
pollo y cerdo) y pescado, el
FoodScan™ 2 cuenta con un
conjunto de modelos de pre-
diccién disenados para me-
dir parametros nutricionales
exigidos en las etiquetas o
empaques de los productos,
este modulo cuenta con los
parametros de:

. Energia

. Carbohidratos

. Grasas saturadas

. Sal en base a sodio

El modo de analisis por lotes
es un modo de analisis espe-
cial disenado para controlar
la mezcla de materias primas
durante el proceso de pro-
duccién de derivados carni-
cos, proporcionando infor-
macién al operador sobre el
estado del producto con el
fin de alcanzar un determi-
nado valor objetivo para el
porcentaje de grasa/magra
y/o peso.

El médulo cuenta con un
gestor de recetas (Imagen 3)
donde se ingresan los valo-

Tabla 3. Plantilla del Gestor de Recetas — Foods-
can™2

Una vez se diligencias los
campos de la receta, se pue-
de empezar a controlar los
lotes de producciéon con el
software. Cada vez que se
inicie un nuevo lote se toma
una muestra para ser anali-
zada, en caso necesitar un
ajuste por peso o grasa (u
otro parametro) el software
mostrara la siguiente infor-
macién, (Imagen 4):

. Lotes que se han anali-
zado

. % de grasa de la mues-
tra actual

. Objetivo de grasa se-
gun la receta

. Peso del lote que esta
en produccién (infor-
macién ingresada por
el usuario durante el
registro de la muestra)

. Peso objetivo del lote
seguln la receta.

. Hora de analisis

. Recomendacién de
adicién de carne ma-
gra para lograr el % de
grasa y peso del lote
deseado.

Recomendacién de adicién
de carne grasa para lograr
el % de grasay peso del lote
deseado.

www.tecnolacteos.com
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1545

306 149

Tabla 4. Sugerencia de Compensacion — Foods-
can™ 2

Una vez el lote esté con las
especificaciones ingresadas
en la receta el software emi-
tird los resultados con vito
bueno en verde (Imagen 5).

2 w 26;:10:58 PM
2007

Tabla 5. Lote que cumple con las especificacio-
nes — Foodscan™ 2

Con el FoodScan™ 2 y los
servicios digitales de FOSS
para la supervisién del ren-
dimiento del analizador, a
través de FossManagerT™M
y FossAssureTM, se garanti-
zan una precisién y un ren-
dimiento 6ptimos, mientras
que el software de red per-
mite la copia de seguridad
automatica de los datos para
la trazabilidad y la facil inte-
gracion LIMS de los resulta-
dos. La estandarizacién de
instrumentos asegura que
todos los instrumentos mi-
dan lo mismo.
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CALAMARIL

Nuestra mision es brindarle soluciones innovadoras. 70 afios de experiencia, garantizando que la demanda de sus
clientes de carne segura y sabrosa y especialidades alternativas a la carne se satisfaga mediante la creacién de
ingredientes funcionales de vanguardia en todo el mundo.

VoS =N
VAN HEES
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VECAN PLANT BASED FOOD

PORQUE A BASE DE PLANTAS? MOTIVACION DEL CLIENTE

OPORTUNIDAD DE MERCADO

Proteccion del medio ambiente:

18-51% de las emisiones globales de gases de
efecto invernadero son causadas por la ganaderia y
el procesamiento.

Oportunidad de Mercado - internacional:
Analogos de Carne

»
CAG 6,46 696 /5L

$8
m S;
410 442 477 z
i . l I I
$- .

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026

8,10

Recursos:

78 % de toda la tierra agricola se utiliza para
ganado, pastos y tierras de cultivo para
producir alimentos para animales.

Revenue in bn. US §

Source: Allied Market Research, 2020
Bienestar animal:

60~70 miles de millones de animales de
granja se crian para la alimentacion cada

DATOS DE MERCADO BASADO EN PLANTAS
< La alimentacion basada en plantas se ha convertido

en un movimiento generalizado. afo.
< Desde abril de 2017, las ventas totales de alimentos
de origen vegetal han aumentado un 31 %.
% Las ventas minoristas de alimentos de origen vegetal Salud:

en EE. UU. superaron significativamente las ventas
generales de comestibles en el Ultimo afio,
aumentando un 11 % a $ 4500 millones => 5 veces
mas rapido que las ventas totales de alimentos. basada en plantas.
. ", Source: Plant Based Diet Associated, Nov. 13, 2017; Key, Timothy J. et al., Diet, Feb. 2004; Reprinted from
“ La categoria de carne a base de plantas por si sola  Water Resources and Industry, 2013; Livestock's Long Shadow-Environmental Tssues and Options, Food and
A . Agriculture Organization of the UN, 2006; Compassion in World Farming, Strategic Plan 2013-2017; Food in
vale mas que $ 801 millones. . N the the EAT-Lancet C healthy food systems, 2019
% Las ventas aumentaron un 18 % en el ltimo afio.
% La carne refrigerada a base de plantas estd

impulsando el crecimiento, con un aumento del 63%. MOTIVACIONES CLAVES DE LOS CONSUMIDORES

42 % riesgo reducido de insuficiencia cardiaca en
personas que viven principalmente con una dieta

® & @

% En comparacion, las ventas en la categoria de carne “ Sostenibilidad: conciencia ambiental y de consumidor
, . " -
convencional crecieron solo un 2 % durante el mismo % Estilo de vida saludable
periodo. < Compromiso social

3

%+ La carne de origen vegetal ahora representa el 2 %
de las ventas minoristas de carne envasada.

< Innovacion de producto
< Ingredientes naturales

COMPROMISO VAN HEES®

El 64 % de los consumidores considera que la
Optica (forma y color) es importante y el 61 % la
sensacion de masticacion y mordida.

Los colores naturales y los ingredientes sinérgicos de VAN HEES
garantizan el mejor éxito.

Las especias, sabores y condimentos de alta calidad de VAN HEES

El 53 % de los consumidores encuentran que el sirven para el mejor sabor en productos veganos.

sabor de la carne es importante para los analogos
de la carne.

by

VAN HEES ofrece una amplia gama de ingredientes naturales y de

3 7 etiqueta limpia para satisfacer las dltimas demandas de los clientes.
El 41 % de los consumidores valoran una lista de q A

ingredientes facil de usar para los productos sin

VAN HEES

[€lUMA

RESPALDO CON EXPERIENCIA

VAN HEES GmbH - Kurt-van-Hees-Str. 1 * 65396 Walluf, Germany * Tel. +49 6123 7080 * Fax +49 6123 708240 * info@van-hees.com * van-hees.com
C ia: Repr iones Guma S.A.S, Avenida Carrera 24 # 83 — 67 Bogota — Tel.: 6017552592 reguma@reguma.com

www.tecnolacteos.com
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Carlos Escobar Garcés
(Gerente Técnico de Flow Chemical),

NUEVAS SOLUCIONES EN
DESINFECCION EN SECO Y
DE AMBIENTES
DECCO-UPL, lider mundial
en soluciones pos cosecha,
y FLOW CHEM S.A.S han se-
llado desde el ano pasado
una alianza para trabajar
en exclusiva para Colombia
en industrias de alimentos
y sector institucional. Esta
representacién nos permiti-
ra distribuir en todo el pais
los productos de la empresa
europea que cuenta con mas
de 50 anos de experiencia
en la industria agroalimen-
taria y es reconocida como
referente en innovacion
tecnolégica y desinfeccion
de ambientes desarrollan-
do nuevos productos en el
continente europeoy a nivel
mundial.

Buscamos con esta nue-
va alianza ampliar nuestra
oferta de productos con
tecnologias de punta para
la limpieza y desinfeccion
de instalaciones y ambien-
tes. Somos conscientes de
los desafios a los que se en-
frentan nuestros usuarios en
este temay vemos como dia-

-2

(@ FLOW'

CHEMICAL

Su aliado estratégico en limpieza y desinfeccion

riamente se encuentran con

problemas como:

. Control de humedad en
Procesos secos.

. Uso de equipos sofisti-
cados y costosos para
desinfeccion de am-
bientes.

. Alta inversién de tiem-
po, mano de obra y
paros de planta o pro-
Cesos.

. Desinfeccion de partes
altas y alcance de sitios
de dificil acceso como
techos y sistemas de
aire comprimido, acon-
dicionado, entre otros.

Soluciones Innovadoras en
Desinfeccion en Seco y de
Ambientes

CHILLSAFE: Desinfectante
en sachet generador de Pe-
roxido de hidrégeno.

Es un producto seguro para
alimentos, operarios, anima-
les, equipos, frutas, entre
otros. Este producto viene
suministrado como un sa-
chet que, al contacto con el
ambiente, libera continua-
mente vapor de Peréxido de
Hidrégeno (H202) de baja

TecnolLacteos ANDINA 2022

dosis. Este vapor invisible
no es peligroso y penetra
en el espacio en el cual esta
instalado el sachet para re-
ducir activamente microor-
ganismos como bacterias y
hongos mientras se descom-
pone en agua y oxigeno sin
dejar residuos.

Ideal para la desinfeccion
continua de bodegas, plan-
tas de produccién, camiones,
oficinas, salas de reuniones
y todo tipo de recintos en
donde se desee mantener
un ambiente sano y libre de
microorganismo sin afectar
al personal que en él se en-
cuentra. Un solo sachet es
suficiente para mantener
desinfectado un recinto con
un volumen de 25 m3 por 30
dias.

AEROSOL DECCO PLUS:
Tratamiento por Nebuliza-
cién Fria para Higienizar Ins-
talaciones.

Es un desinfectante en ae-
rosol para recintos vacios en
todo tipo industria. Se pue-
de utilizar para la desinfec-
cion de ambientes en bode-



gas, plantas de produccion,
locales comerciales, cuartos
frios, almacenes, camiones,
contenedores, entre otros.
Reduce notablemente la car-
ga microbiana tanto ambien-
tal como de las superficies
tratadas.

Formulado a base de princi-
pios activos aprobados para
el contacto con alimentos;
para reducir la carga micro-
biana ambiental, hongos,
levaduras y bacterias. El
aerosol se dispersa de for-
ma homogénea por todo el
recinto permitiendo llegar
a techos altos y lugares de
dificil acceso. Este desinfec-
tante viene en presentacion
de lata de aerosol de 750 ml
y es alcanza para tratar 200
m3.

DECCOFENATO POT: Fumi-
geno.

Este producto es un des-
infectante de choque para
desinfeccién con humo. No
requiere equipos, tiene una
alta eficiencia para desinfec-
cién en seco y no aumenta
la humedad relativa del am-
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biente. Es ideal para proce-
sos en donde no se puede
usar agua. Permite realizar
tratamiento de choque en
donde existe contamina-
cién microbiolégica severa
y acumulada en todo tipo de
recintos. Excelente fungici-
da. Su presentacion de lata
de 250 g es suficiente para
desinfectar un recinto con
volumen de 500 m3, es alta-
mente eficiente y rendidor.

Ambientes protegidos con-
tra el COVID-19: Efectivi-
dad comprobada con DEC-
CO PLASMA

DECCO-UPL ha desarro-
llado como respuesta a la
necesidad de mantener los
ambientes libres de virus el
DECCO PLASMA, un equipo
capaz de sanear espacios a
través de un innovador sis-
tema de tratamiento de aire
con PLASMA NO TERMICO
(temperatura ambiente).
Este equipo toma el aire
del ambiente y lo devuelve
como aire desinfectado a la
vez que libera algunas de los
productos de la reaccién en
el equipo que van a tener

www.tecnolacteos.com

una actividad adicional por
acumulacién en el espacio
tratado.

Ideal para evitar el contagio
de COVID-19 que se da en
recintos cerrados como sa-
las de reuniones, vehiculos,
oficinas, bodegas, call cen-
ters, puntos de venta, entre
otros. En Chile, viene siendo
utilizado exitosamente en
flotas de transporte inter-
municipal, por ejemplo. Li-
bera al ambiente principal-
mente Ozono, radicales OH,
Peréxido de Hidrégeno y
iones O-. Su eficiencia contra
el virus del COVID-19 ha sido
demostrada por laborato-
rios externos certificados.

Ademas de su tecnologia
innovadora de funciona-
miento y su accién compro-
bada contra el COVID-19 en
ambientes, no contiene cos-
tosos filtros que deben ser
reemplazados con el tiem-
po ni consume productos
quimicos, solo se requiere
una conexion a la energia y
listo. Esto hace que su rela-
cién costo beneficio sea muy

17
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atractiva.

PURE SMOKE THERMO:
Desinfectante para Ambien-
tes por Termonebulizacién
Es un producto liquido des-
infectante para usarse en
maquinas de humo o termo-
nebulizadoras en recintos
vacios en todo tipo indus-
tria. También se puede uti-
lizar para la desinfecciéon de
ambientes en bodegas, plan-
tas de produccion, vehiculos,
instituciones educativas, ofi-
cinas, locales comerciales,
camiones,  contenedores,
entre otros. El producto re-
duce notablemente la carga
microbiana tanto ambiental
como de las superficies tra-
tadas.

AHORRO SEGURO

Ahora que conocemos las
tecnologias disponibles,
comparemos cémo pode-
mos aprovecharlas no solo

para la desinfeccidon segura
de nuestra planta, sino para
ahorrar dinero en el proce-
so.

Te invitamos a realizar el
siguiente ejercicio con los
datos de tu empresa en una
tabla de Excel:

1. Areaa desinfectar: m2

2. Altura:m
3. Tiempo de desinfeccion:
horas

4. Numero de procesos de
desinfeccién al mes: ve-
ces por mes

5. NUmero de operarios
para el proceso de des-
infeccion:

6. Costo certificado en
alturas por 1 afo$/per-
sona

7. Salario operarios por
hora $/hora

8. Alquiler de equipos
$/hora

9. Costo de oportunidad
$/hora

10. Tipo de microorganis-
mos a controlar

La opcién escogida para
desinfectar depende del vo-
lumen, el tipo de microorga-
nismoy el tiempo requerido.
Con estos datos podemos
ayudarte a cuantificar tu
ahorro.

Recuerda que somos espe-
cialistas en el manejo de
productos de limpieza y des-
infeccion.

Si quieres conocer mas de
estas nuevas soluciones
para desinfeccidon en seco y
de ambientes contactanos
para una asesoria persona-
lizada:

sandra.correa
@flowchem.com.co
Whatsapp: 305 4409117

Nuestra mision es protegerte.

-

Gracias

por permitirnos cuidarte

({, FLOW

CHEMICAL

Su aliado estratégico en limpieza y desinfeccion
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Katarzyna McCall,
Gerente Senior de Desarrollo Comercial en
ldcteos frescos, Chr. Hansen A/S

Encuentre el punto justo de
bajo contenido de azicar al
equilibrar su receta con las
soluciones naturales para
reduccion de azucar de Chr.
Hansen.

Considerado durante mucho
tiempo como un alimento
saludable que promueve el
bienestar, el yogurt a menu-
do se considera una opcién
dietética que los médicos
no solo aprueban, sino que
a menudo eligen para si
mismos. Con un alto conte-
nido de proteinas, calcio y
cultivos vivos beneficiosos,
los alimentos fermentados
ancestrales son un pilar en
las comunidades de todo el
mundo.

En los dltimos anos, sin em-
bargo, las recetas de yogurt
han evolucionado para in-
cluir mas azulcar, alcanzando
en algunos casos niveles que
rivalizan con los refrescos
o incluso los dulces. Hoy en
dia, el 12% del peso de una
porcién estandar de yogurt
estd compuesto de azlcary
muchas marcas contienen ni-
veles que son aln mas altos.

tiproving foods & healthe

Pero a pesar del creciente
interés del mercado por
productos mas saludables,
el sabor de estos productos
sigue siendo una barrera ya
que muchos consumidores
reconocen que no le gusta
el sabor de los alimentos
saludables. En este caso, las
técnicas tradicionales de fer-
mentacién pueden ofrecer
sabores atractivos en com-
binacién con beneficios para
la salud sin afectar el dulzor.
Por su parte, las nuevas nor-
mativas y las iniciativas de
Salud Publica en distintas
regiones -como los sellos
octogonales en América La-
tina-, siguen impulsando a
la industria a lanzar alimen-
tos mas saludables, lo que a
su vez aumenta la demanda
de ingredientes que aporten
mas nutricién, menos azucar
y menos calorias. Actual-
mente, el sistema de sellos
de advertencia es de utili-
zacién obligatoria en Chile,
México, PerG y Uruguay, y
también estd en discusion
en varios paises de la region.
En cuanto a la reaccién de la
industria, en muchos casos
las empresas se embarcan

www.tecnolacteos.com

en procesos de reformula-
cién de sus productos, redu-
ciendo la proporcién de cier-
tos ingredientes para evitar
ser penalizadas con sellos, y
pueden correr el riesgo de
ser percibidos como menos
sabrosos o indulgentes (1).

Soluciones naturales para
la reduccion de azlcar

Los elaboradores de yogurt
enfrentan entonces el desa-
fio de crear alimentos deli-
ciosos que satisfagan tanto
la demanda del mercado
como las normativas vigen-
tes, limitando o eliminando
el contenido de azlcar agre-
gado y de edulcorantes arti-
ficiales en sus productos.

Recientemente, la empre-
sa global de biociencia Chr.
Hansen lanz6 al mercado
una nueva solucién natural
para ayudar a las empresas
lacteas a crear productos
saludables y sabrosos: el
cultivo Sweety® Y-3, la dlti-
ma incorporacioén a la gama
Sweety® que completa su
portafolio de soluciones de
cultivos y enzimas que ayu-
dan a los productores lac-
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YoFlex® Premium 1.0
(6,6% sacarosa afiadida)

W Carbohidratos totales
medidos en yogurt (mg/g)

B Puntuacién de dulzor por
panel sensorial (escala de
intensidad 0-10)

Sweety® ¥-3
(5,6% sacarosa afiadida)

Grdfico 1: carbohidratos totales vs. dulzor percibido medidos en yogurts elaborados con cultivos
YoFlex® Premium 1.0 y Sweety® Y-3 con distintos niveles de sacarosa anadida

teos a equilibrar sus recetas
y encontrar su punto justo
de bajo contenido de azlcar.
Con Sweety® Y-3 en las re-
cetas, se puede disminuir el
azGcar mientras mantiene el
gran sabor y la textura que
los consumidores deman-
dan.

Cuando se agrega a las re-
cetas de yogurt, el cultivo
Sweety® Y-3 funciona al
consumir galactosa, un sub-
producto de la lactosa, y lue-
go excretando glucosa en la
leche para mejorar el dulzor
sin aumentar el contenido
de azlcar.

El innovador cultivo Swee-
ty® se basa en los princi-
pios de fermentacion. Con
Sweety®, los productores
pueden esperar mantener
el nivel de dulzor que disfru-
tan los consumidores, todo
mientras reducen el azlcar
anadido hasta en 0,5-1 g
por cada 100 g de yogurt.

Un panel sensorial entrena-
do evalud la intensidad del
dulzor de diferentes yogurts
con distintos niveles de sa-
carosa anadida a una base
lactea de 4,0% de proteina,
3,5% de grasay 6,6/5,6% de
lactosa inicial. Los resulta-
dos indicaron que la percep-
cién del dulzor era similar a
pesar de la disminucién de la
cantidad de sacarosa anadi-
da (Gréfico 1).

El cultivo Sweety® Y-3 de
nueva generacién se basa en
los anteriores cultivos de la
gama, brindando una textu-
ra mas espesa e indulgente
con baja acidez al estabilizar
el pH hasta el final de la vida
atil.

La mejor gama de solucio-
nes naturales para reducir
el azdcar anadido

Ademds del cultivo Swee-
ty®, el portfolio para re-
ducciéon de azlGcar de Chr.
Hansen incluye las enzimas
NOLA® Fit y Ha-Lactase™,
que ofrecen una pureza su-
perior y preservan el sabor
tradicional de los productos
lacteos al reducir (o elimi-
nar) la lactosa y mejorar la
percepcién de dulzor.

NOLA® Fit convierte la
lactosa (azGcar presente
naturalmente en la leche)
en glucosa y galactosa, dos
monosacaridos que tienen
un sabor mas dulce que la
lactosa. El dulzor mejorado
del producto final reduce la
necesidad de azlcar agre-
gada y crea la oportunidad

o
% = NOLA® Fit

100 — Lactasa producida por levadura
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de eliminar la lactosa en le-
ches fermentadas. Ademas,
NOLA® Fit presenta activi-
dad en un amplio rango de
pH, lo que permite una dosis
mas baja que otros produc-
tos de lactasa del mercado,
resultando en menores cos-
tos de produccion (Grafico
2).

Y en la categoria de cultivos,
Chr. Hansen también ofrece
su gama YoFlex®, cultivos
suaves que cuentan con una
estabilidad de pH superior
y reducen la necesidad de
azlcar agregada que de otro
modo podria agregarse para
compensar el aumento de la
acidez durante la vida util.

Lograr el balance perfecto
entre salud y dulzor
Reducir el azicar awgregado
es una tarea compleja que a
menudo es incremental, y
es primordial prestar mu-
cha atencién a cada variable
que afecta el dulzor en el
producto final para garan-
tizar el éxito. Los cultivos y
enzimas de Chr. Hansen es-
tan disenados para permitir
que los productores lacteos
equilibren sus recetas sin
comprometer el sabor o los
ingredientes agregados, de
modo que los consumidores
preocupados por su salud
puedan reducir su ingesta
de azlcar sin renunciar a sus
preferencias de dulzor.
Referencias

(1) Kantar Insights 2021

Sweety® Y-3, NOLA® Fit, Ha-Lactase™ y Yo-
Flex® son marcas registradas de Chr. Hansen

Grdfico 2: Actividad
relativa a 43°C de
lactasa NOLA® Fit vs.
lactasa producida por
levadura
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Jiirgen Schwing. Director de Soporte Técnico
Global, Aplicacion de Cultivos Cdrnicos - Chr.
Hansen Alemania

Los cultivos  SafePro®
EasyCure LC ayudan a mejo-
rar la seguridad y las bonda-
des de los productos cdrnicos,
proporcionando un aroma
Mediterrdaneo tradicional y
un intenso color a lo largo de
toda la vida atil

Los consumidores deman-
dan productos carnicos tra-
dicionales de alta calidad, lo
que plantea a la industria el
desafio de satisfacer esa ne-
cesidad sin comprometer la
autenticidad o la seguridad
alimentaria. A menudo, los
productores de carnes pro-
cesadas deben elegir entre
ofrecer productos tradicio-
nales y sabrosos que pueden
conllevar riesgos de conta-
minacion, y aquellos que son
producidos a escala indus-
trial y seguros, pero menos
auténticos y agradables.

Chr. Hansen ofrece una solu-
cién innovadora que puede
ayudar a los productores a
crear productos seguros, sa-
brosos y visualmente atrac-
tivos a temperaturas de
hasta 4°C, con el sabor y la
presentacién auténticos que

v
Inproving fooc & health

los consumidores buscan.
SafePro® EasyCure LC es un
cultivo que combina cuatro
cepas cuidadosamente se-
leccionadas -Staphylococcus
carnosus ssp., Staphylococ-
cus vitulinus, Lactobacillus
curvatus, y Debaryomyces
hansenii- que puede ser apli-
cado a una amplia gama de
carnes curadas o embutidos
fermentados tales como
salames, fuets y chorizos
para mejorar su color e in-
tensificar su sabor. Ademas
posee fuertes propiedades
antagoénicas contra Listeria
monocytogenes y retarda la
formacion de rancidez.

Pruebas en bondiolas y lomos

Fig. 1: Lomo de cerdo curado tras 9 dias de
salado a 5°C con SafePro® EasyCure LC
(izquierda) y control (derecha)

Resultados de estudios re-
cientes mostraron una for-
maciéon de color rojo mas

rapida, intensa y estable en
comparacién con un con-
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trol. Se realizé6 una prueba
en lomos de cerdo curados
en seco con 0,5 % de nitrito
de sodio, 0,015 % de nitrato
de sodio, 0,1 % de dextrosa
y 0,05 % de ascorbato de
sodio, masajeados por 10
minutos. Luego las mues-
tras fueron saladas a 5°C y
88 % h.r. por 9 dias, seguido
por un madurado y secado
a 12-14°C y 80 % h.r. hasta
alcanzar la merma deseada.
Se observé una formacién
de color mas rapida e inten-
sa en comparacion al control
debido a las dos cepas Sta-
phylococci (Figura 1).

El producto final mostré un
sabor mas apreciable y ba-
lanceado. La levadura Deba-
romyces hansenii jugé un rol
importante adicional al efec-
to proteolitico y lipolitico de
los Staphylococci, mientras
que Lactobacillus curvatus
suprimié los posibles efec-
tos negativos

Fuet tipo Espaiiol

En pruebas realizadas en
fuets tipo Espanol se obser-
v6 la capacidad de aplicacion
polivalente del SafePro®
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Grdfico 1: Evolucion del pH durante los 27 dias de maduracion

EasyCure LC en productos
fermentados en frio. Se ela-
boré un fuet con una receta
estandar a base de paleta de
cerdoy tocino, usando sal de
nitrito, nitrato de sodio, azu-
cares y especias. Tras el pica-
do, mezclado y embutido en
tripa naturaly una inmersion
en una suspension de hon-
gos, el embutido se maduré
y secé a 12-13°Cy 80-84 %
h.r. hasta lograr la merma
deseada. El desarrollo del
pH se puede observar en el
Grafico 1.

El producto elaborado con
SafePro® EasyCure LC mos-
tré una mejor y mas rapida
formacién de color (Fig. 1),
y también se pudo apreciar
una mejora en la estabilidad
del color cuando se cortd
el producto final y se dejo
expuesto en un mostrador

Fig. 2: Fuet tras 6 dias de maduracién con Safe-
Pro® EasyCure LC (arriba) y control (abajo)

Bratwurst (Chorizo Sarta)
Por dltimo, para subrayar

Fig. 3: Fuet tras 1 hora de cortado con
SafePro® EasyCure LC (izquierda) y control
(derecha)

la versatilidad de SafePro®
EasyCure LC, se llevé a cabo
una prueba para imitar las
condiciones en las que se
elaboran algunos embutidos
fermentados tradicionales
en los cuales la fermenta-
cién no se realiza en cdma-
ras de atmosfera controla-
da sino bajo temperaturas
mas frias. Se elaboré un
“Bratwurst” fermentado
(producto similar al Chori-
zo Sarta, sin paprika para
poder observar el color),
con una receta estandar de
80% de paleta de cerdo ma-
gra y 20% de tocino. Luego
del embutido, se maduré a
temperaturas constantes
de entre 4-5°Cy 80-84 % h.r.
hasta llegar a una merma de
aprox. 28 %. Dado que Safe-
Pro® EasyCure LC prospera
en condiciones mas frias
-ya que tanto Lactobacillus
curvatus como Staphylococ-
cus vitulinus crecen a bajas
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temperaturas-, se observo
una formacion de color sig-
nificativamente mejorada y
mas rapida, con una mayor
estabilidad en comparaciéon
con el control (Fig. 2).

Fig. 4: Chorizo Sarta sin pdprika con SafePro®
EasyCure LC (derecha) y control (izquierda) tras
20 dias de elaboracién

También se controlo el valor
del pH (Gréfico 2), y a pesar
de la deseada caida del pH,
el sabor fue mas suave en
comparacion con el control
debido a la accién del Lacto-
bacillus curvatus y a su capa-
cidad para suprimir la proli-
feracion de la flora indigena
no deseada.

En resumen, se puede con-
cluir que la aplicacion del
cultivo SafePro® EasyCure
LC permite:

. Mejorar la seguridad
ya que la supresion de
Listeria se ve mejorada
por la cepa L. curvatus

. Desarrollar un color
intenso y estable espe-
cialmente a bajas tem-
peraturas

. Proporcionar un sabor
curado bien equilibra-
do

Para mds informacion sobre los productos de
Chr. Hansen y su aplicacién agradeceremos vi-
sitar nuestra pdgina web: www.chr-hansen.com

Chr. Hansen es una empresa global y diferencia-
da de biociencia que desarrolla soluciones con
ingredientes naturales para las industrias de ali-
mentacién y nutricién, farmacéutica y agricola.
Desde hace mds de 145 anos, trabajamos para
[acilitar mejores alimentos, una agricultura sos-
tenible y una vida mds sana para mds personas
de todo el mundo. Nuestras plataformas de
tecnologia microbiana y fermentativa, inclui-
da una amplia coleccion de aproximadamente
40.000 cepas microbianas, cuentan con poten-
cial para marcar una diferencia. Al satisfacer
las necesidades de los clientes y las tendencias
internacionales, seguimos revelando el poder
de las bacterias beneficiosas para responder a
dificultades globales, como el desperdicio de
alimentos y la salud en el mundo.
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La automatizaciéon en los
procesos de limpieza

La tendencia global de todo
lo que nos envuelve hoy en
dia, asi como en todos los
ambitos de trabajo, es la
automatizacién de los pro-
cesos.

Esto también estd sucedien-
do en la industria alimen-
taria y no solamente en los
procesos de produccién sino
también en los procesos
de limpieza y desinfeccién,
la tendencia es aplicar un
proceso automatico de lim-
pieza que se pueda validar
facilmente y que, ademas,
persiga que estos sean mas
seguros y confiables. Los
procesos de limpieza y des-
infecciéon efectivos y auto-
matizados se incluyen mas
que nunca para conseguir
certificaciones ademas de
ser una parte muy importan-
te para la inocuidad de los
alimentos, la automatizacién
es un paso clave para validar
los procesos de higiene,
ahorrar en recursos, estan-
darizar consumos de servi-

cios y productos quimicos de
limpieza en la industria Ali-
mentaria. Lactea y Carnica
Al mismo tiempo hace parte
de responsabilidad social
actual, las industrias estan
cada vez mas implicadas en
la sostenibilidad de recursos
como la energia, minimizar
consumos de agua, redu-
cir residuos quimicos...Con
ello las empresas consiguen
tener una Responsabilidad
Social, Integridad Ecoldgi-
ca y Estabilidad Econémica;
Mediante la automatizacion
de los procesos de limpieza
se consigue disminuir los
consumos de agua, energia
y productos Quimicos ya que
estos estan mas controlados
y se puede ajustar al maxi-
mo segln las necesidades
de limpieza, estandarizando
las concentraciones y consi-
guiendo mayor control so-
bre ellos.

Esta automatizacion, facilita
a las industrias que la valida-
cién de los procesos de lim-
pieza sea mas facil ya que los
procesos siempre se haran
de igual forma, resultando
la limpieza y la desinfeccion

www.tecnolacteos.com

uniforme y permitiendo asi
un mayor control de los re-
sultados finales, ademas se
aseguran que seran mas efi-
caces con el tiempo emplea-
do, dado que el personal
de limpieza en la industria
alimentaria lo realiza en un
horario nocturno y en am-
bientes hostiles, con muchos
desafios. Infortunadamente,
estos trabajos suelen asig-
narse a personas menos cua-
lificadas y con alta rotacién,
lo ,que conlleva a que no
se le de la importancia que
realmente tiene la limpie-
za y desinfecciéon adecuada
necesaria para elaborar pro-
ductos alimenticios seguros.

Las CABINAS DE LAVADO
Son equipos industriales
que utilizan el mismo prin-
cipio que los lavavajillas do-
mésticos. realizan tareas de
limpieza con altas tempera-
turas, agitacion de agua a un
consumo muy bajo y utiliza-
cién de productos quimicos
no espumantes.

Este tipo de equipos usan
sistemas de aspersién del
agua a temperaturas altas
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hacia todos los puntos y
superficies a limpiar, de la
misma manera lo hace con
las soluciones de limpieza o
productos quimicos (no es-
pumantes) lo deja actuar por
un tiempo, finalmente vuel-
ve a dispersar agua a alta
presion y temperatura para
realizar el enjuague final.

Algunos también disponen
de una fase para sanitiza-
cion (aséptica) y la realizan
con vapor o tienen una fase
mas en el proceso donde se
aplica una solucién desinfec-
tante, y se hace el enjuague
final.

También suelen disponer
de autolimpieza interior pu-
diendo programar los dis-
tintos ciclos de trabajo. La
utilizacion es sencilla ya que
simplemente se tiene que
introducir aquello que se de-
sea limpiar en jaulas o distin-
tos utensilios y seleccionar
el programa de trabajo que
se desea.

La validacion de los proce-
sos en estos equipos es muy
sencilla ya que dependera
de la temperatura del agua,
el tiempo de lavado y el pro-
ducto quimico para la limpie-
za y desinfeccion. los resul-
tados que se obtienen en las
distintas pruebas de lavado
hechas previamente en dis-
tintos tipos de suciedades y
utensilios a lavar, asi como la
concentracion de producto,
la temperatura del agua y
los tiempos de cada ciclo.

Una vez comprobados los
parametros y los resultados,
se fijan y se utilizan siempre
del mismo modo, de esta
forma la empresa se asegura
una limpieza eficaz, eficien-
te y homogénea sin varia-
cién de resultados, tiempos,
consumos de agua, energiay
producto.

Dichos equipos se utilizan
principalmente para lavado
de: Cajas, Moldes, Bandejas,
Canastas, Cestillos, Asi como

Tunel de Lavado
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de herramientas y utensilios
del proceso como; Guantes,
Cuchillos, Palas, Jarras, Ac-
cesorios de Corte, Sierras,
Etc. Incluyendo hasta mode-
los usados para el lavado de
Estibas, Canecas, Recipien-
tes de proceso.

VELOX BARCHITA (ltalia)
representada por MC AN-
DINOX S.A.S en Colombia
es una compafnia con mas
de 94 anos de experiencia
a nivel mundial, pionera en
el desarrollo de estos equi-
pos; desarrolla soluciones
conforme a las necesidades
especificas de los usuarios.

También propone un amplio
e innovador portafolio que
va desde sencillos lava vaji-
llas, tuneles de lavado, hasta
cabinas de lavado de tipo
ASEPTICO o SANITARIO se-
gun la necesidad del cliente.
MC ANDINOX S.A.S

Cabinas Multiusos



Como todos los productos
alimenticios perecederos, los
productos lacteos estdn ex-
puestos al riesgo de contami-
nacién microbiana y por tanto,
requieren el maximo cuidado
y atencion para protegerlos de
dicho riesgo. De hecho, los pro-
ductos lacteos, especialmente
durante las distintas fases del
proceso de produccién, son
especialmente susceptibles de
sufrir una posible contamina-
cién por microorganismos con
efectos triviales, pero a veces
también por bacterias patége-
nas; por lo tanto, la aplicacién
cuidadosa y escrupulosa de
las normas de higiene ade-
cuadas es esencial para mini-
mizar los niveles de presencia
de cualquier microorganismo
contaminante en las materias
primas, elaguay en general, en
los entornos de procesamiento
para obtener productos acaba-
dos de calidad.

Entre los diferentes tipos de
contaminantes que pueden
afectar a las producciones lac-
teas, se consideran los mas co-
munes y por tanto a destacar:
mohos, levaduras, coliformes,
psicréfilos.

El equipo de I+D de Medite-

Mediterranea
@ Biotecnologie

FERMENTI LATTICI E PROBIOTICI

rranea Biotecnologie, en cola-
boracién con UniMol y UniFg,
ha centrado su atencién en el
aspecto de la bioconservacion
desarrollando e implementan-
do con un enfoque estratégico
e innovador un proyecto dedi-
cado, basado en laselecciénde
formulaciones de fermentos
con actividad antimicrobiana
y protectora especifica. Estas
formulaciones son capaces de
ayudar a los demas elementos
esenciales (sobre todo la cali-
dad de las materias primas y
los estandares higiénicos ade-
cuados de las plantas), con el
fin de lograr altos estandares
de seguridad de los produc-
tos alimenticios, preservando
también las caracteristicas
organolépticas peculiares y la
estructura, inclusive hasta me-
jordndolas.

A través de la comparacién del
equipo de | + Dy los contactos
institucionales de la investi-
gaciéon, han desarrollado el

proyecto basado en dos lineas
principales:

La definicién y seleccion de
las categorias objetivo de
los agentes no deseados y
patégenos (representa las
aplicaciones lacteas concre-
tas, como levaduras y mohos,
coliformes y psicréfilos, véase
el tabla 1) y la seleccién de las
cepas candidatas individuales
antagonistas pertenecientes
al grupo de las BAL (Bacterias
del Acido Lactico) en funcién
de los potenciales antimicro-
bianos a través pruebas de la-
boratorio in vitro.

|Aplicando pruebas de desafio
en nuestra central lechera en
el Centro Experimental Piloto
para definir y validar diferen-
tes férmulas para cada tipo de
produccién.

Todos estos estudios in vitro
se realizaron en paralelo en
los laboratorios de Medite-
rranea Biotecnologie y en los
laboratorios de Biotecnologia

BIOPROTECTOR

DAIRY PRODUCTS CLUSTERING

TARGET CONTAMINANTS

SHIELD LpH Products with pH <4,70 Molds
SHIELD HpH Products with pH 25,70 Yeasts
Coliforms
SHIELD MpH Products with pH
between 4,90 e 5,50 Psycrophiles

Tabla 1 - Mezclas de bioproteccién en funcién del tipo de producto y de los contaminantes

www.tecnolacteos.com
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Microbiana y Microbiologia
Alimentaria de la Facultad de
Agricultura de la Universidad
de Molise.

La segunda fase, consistié en
formular mezclas utilizando
las cepas que mostraron los
mejores resultados en las
pruebas in vitro y someterlas
a una nueva serie de pruebas
in vitro para poner de relieve y
medir su capacidad de realizar
una actividad antimicrobiana
tanto bacteriostatica como
bactericida.

Todas las formulaciones ana-
lizadas, mostraron una buena
actividad antimicrobiana como
bacteriostética y en varios ca-
sos como bactericida, pero en
distintos grados segun el tipo
de contaminantes analizados.

A partir de estos resultados,
se han organizado una serie
de ensayos aplicativos de las
diferentes férmulas en algu-
nos tipos de productos lac-
teos mediante la técnica de
los “challenge tests” pruebas
de desafio, con el fin de veri-
ficar la reproducibilidad de los
resultados obtenidos en las
pruebas in vitro; las pruebas
fueron realizadas por el perso-
nal técnico de Igea en el nuevo
Centro Piloto (tablas 3,4y 5).

Ademas, las pruebas de apli-
cacion se completaron con
ensayos para evaluar posibles
anomalias en la evolucién nor-
mal del proceso de fermenta-
cién y almacenamiento. Estas
pruebas mostraron la ausencia

sustancial de interferencias de
las distintas formulaciones en
la evolucion del pH de los pro-
ductos analizados.

En conclusién, hemos querido
abordar con un enfoque inno-
vador la bioproteccién de los
productos lacteos, mediante el
uso de determinados cultivos,
con el objetivo de evidenciar,
de manera clara y apreciable
su actividad antimicrobiana,
basdndose en los principios
de la microbiologia predictiva
y en el uso de un protocolo de
analisis estudiado especifica-
mente para tal fin.

Los resultados de los ensayos
in vitro nos han permitido de-
sarrollar tres formulaciones
diferentes basadas en cepas
de la especie Lactobacillus
spp. , Lactiplantibacillus spp.
y Lacticaseibacillus spp. , cada
uno de ellos disefiado para su
uso en una categoria especi-
fica de productos lacteos en
funcién del pH.

Los buenos resultados obte-
nidos en las pruebas in vitro
han sido posteriormente con-
firmados a través de las prue-
bas en aplicativo realizadas
por el equipo técnico de Igea
en el nuevo Centro Piloto y
permitieron asi incluir en la
gama de productos de Igea y
Mediterranea los siguientes
fermentos para las diferentes
tipologias productivas.

Podemos decir que, gracias a
la utilizacién de estos fermen-
tos, cada uno de ellos especi-

BIOPROTECTOR | Contaminant

fico para una categoria parti-
cular de productos lacteos en
funciéon de su pH, es posible
obtener una accién antimicro-
biana de tipo bacteriostético
o bactericida sobre algunas de
las formas mas difundidas de
contaminaciones microbianas
de estas producciones y, por
lo tanto, puede constituir un
valioso instrumento para el
control de estas.

También podemos organizar
pruebas preliminares, en si-
tuaciones especiales, tanto in
vitro como en aplicativo, para
verificar y medir la acciéon de
bioproteccién realizada por
nuestros fermentos en condi-
ciones especificas.

No obstante, cabe recordar
que el uso de estos fermentos
puede desempenar funciones
de bioprotecciéon en determi-
nadas condiciones, pero no
exime al usuario de una aplica-
cién cuidadosa y escrupulosa
de buenas normas de higiene
para minimizar la presencia de
contaminantes  microbianos
en las materias primas, el agua
y los entornos de trabajo.

Todos los fermentos de la
gama SHIELD son “Sin gluten”
y “Sin OMG"y estan certifica-
dos Kosher y Halal.

Para mas detalles, consulte
la ficha técnica de cada pro-
ducto; para mas informacion
y sugerencias sobre aplicacio-
nes especificas, péngase en
contacto con nuestro Departa-
mento Técnico.

ial BIOPROTECTOR | Contaminant

SHIELD Lot

Antimicro.

activity
values

SHIELD HpH

Psycrophile

Tabla 3 - Resultados de la actividad antimicrobiana

de la formulacién A in vitro y en aplicativo.

BACTERICID

Tabla 4 - Resultados de la actividad antimicrobiana de la

formulacion B in vitro y en aplicativo.

BIOPROTECTOR

SHIELD MpH

bial | Antimicrobial
activity
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Tabla 5 - Resultados de la
actividad - antimicrobiana de
la formulacién C in vitro y en
aplicativo.



Analisis composicional
Tecnologia FT-IR Vs DA-NIR
¢Cual deberia escoger?

La tecnologia basada en es-
pectroscopia de infrarrojo le
permite cuantificar la com-
posicion de una muestra de
interés de manera sencilla,
este es un método de ana-
lisis secundario que le per-
mite disminuir la frecuencia
de ejecucién de analisis de
quimica humeda, y realizar
un control de calidad y opti-
mizacion de procesos de ma-
nera segura (evita el uso de
reactivos peligrosos), pre-
cisa (la interaccién especifi-
ca de la luz con la muestra
brinda informacién precisa
de los grupos funcionales
presentes, y por ende de la
composicion de una matriz
de interés), rapida (conozca
la composicién de sus mues-
tras en menos de un minuto)
y sencilla (tecnologia intuiti-
va) en tiempo real.

Dicha tecnica obtiene la in-
formacién composicional de
la muestra de interés me-
diante la distintiva interac-
cién que esta presenta con

S cev

la luz en un rango espectral
(sea infrarrojo cercano, me-
dio o lejano); pues depen-
diendo de la composicién de
la muestra, la luz seré refle-
jada, absorbida o transmiti-
da por ciertos grupos funcio-
nales en longitudes de onda
especificas, dandole infor-
macién precisa y detallada
de componentes de interés
en su muestra.

Absorbance

W00 W0 00 w00 2000 200 2400

Wavelength (nm)
Grafica 1 Picos caracteristicos de humedad
en las longitudes de onda de 1450 nm y 1940
nm en el espectro NIR para diversos productos
ldcteos con diferentes cantidades de humedad
(Yogurt, 80%, Queso, 50%, Mantequilla, 15% y
Polvo ldcteo, 2%)

Para el anélisis composicio-
nal de alimentos, es popular
el uso de varias metodolo-
gias basadas en espectros-
copia de infrarrojo para el
anélisis composicional de
materia primas, productos
intermedios y terminados,
entre ellas las mas destaca-
das son: Espectroscopia de
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infrarrojo por transformada
de Fourier en rango medio
(FT-IR) y espectroscopia de
infrarrojo cercano por arre-
glo de diodos (DA NIR), pero
;Cémo conocer qué tipo de
metodologia debe seleccio-
nar?; cada metodologia cu-
bre diferentes necesidades,
por lo que debe entender a
fondo desde donde nace la
necesidad de analisis com-
posicional en su proceso
para escoger aquella que le
brindara los mayores bene-
ficios.

La espectroscopia de infra-
rrojo por transformada de
Fourier en rango medio (FT-
IR) usa una metodologia 6p-
tima para el analisis compo-
sicional especializado, pues:
cuenta con una resolucién
espectral excepcional (que
beneficia las aplicaciones
que requieren la deteccién
de espectros caracteristicos,
por ejemplo la deteccién de
adulterantes), brinda una
interaccion de la luz con la
muestra ideal en productos
de tamano de particula ho-
mogéneo (lo que aumenta
la precisién en el anélisis de
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alimentos con dichas carac-
teristicas) y precision especi-
fica para la identificacion de
compuestos de interés con
anchos de bandas espec-
trales finas (identificacion
de compuestos de interés
especializados, por ejemplo
para aplicaciones de investi-
gacion y desarrollo).

Por otra parte, la espectros-
copia de infrarrojo cercano
por arreglo de diodos (DA-
NIR) es una metodologia
optima para el analisis com-
posicional en tiempo real,
pues: es una tecnologia sin
partes moviles y robusta
(resistente a vibraciones,
agua, polvo y altas tempe-
raturas), tipicamente cuenta
con detectores dedicados
para cada longitud de onda
(lo que brinda una rapidez
superior en el analisis) y per-
mite una gran interaccion
de la muestra con la luz (lo
que es ideal para productos
heterogéneos, pues le per-
mitird analizar productos
enteros sin necesidad de
acondicionamiento con gran
precision).

Teniendo en cuenta estas
caracteristicas, la metodo-
logia recomendada para su
uso en el andlisis compo-
sicional en la recepcion de
leche y control en derivados
lacteos liquidos es la espec-
troscopia de infrarrojo por
transformada de Fourier en
rango medio (FT-IR), esto ya

(A)

-
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que como veiamos anterior-
mente, su metodologia es
especialmente buena para
la deteccién de adulteran-
tes y el analisis preciso de
moléculas clave a la hora de
realizar un pago justo en la
recepcion de leche como lo
son grasa y proteina; y para
productos derivados lacteos
liquidos brinda una precision
destacable que sera crucial a
la hora de mantener la con-
sistencia en sus productos
terminados y optimizar el
uso de sus recursos. Para el
anélisis de productos lacteos
derivados semisolidos y soli-
dos, la tecnologia recomen-
dada sera la espectroscopia
de infrarrojo cercano por
arreglo de diodos (DA-NIR),
ya que le permitird realizar
el analisis de muestras en-
teras sin acondicionamiento,
de manera rapida y precisa
en estas matrices heterogé-
neas con grandes tamafos
de particula.

Para la industria de carnicos
y derivados, puede hacer
uso de las dos tecnologias
descritas anteriormente,
pero en general teniendo en
cuenta las necesidades mas
inmediatas que se observan
en este tipo de industria, la
espectroscopia de infrarrojo
cercano por arreglo de dio-
dos (DA-NIR) puede brindar-
le grandes beneficios; esto
debido a que normalmente
tendrd que analizar mues-
tras enteras, heterogéneas,

Grafica 2 Analizador FT-IR (A) y Analizador DA-NIR (B) Marca PerkinElmer
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con tamanos de particula
grande, de manera precisa
y rapida; para lo cual esta
tecnologia es ideal. Adicio-
nalmente, la tecnologia de
arreglo de diodos debido a
sus beneficios anteriormen-
te expuestos, le permite rea-
lizar el analisis directamente
en la linea de produccién
para conocer en tiempo real
el estado de su proceso y
tomar decisiones oportunas
que le permitan optimizar el
uso de materias primas, me-
jorar la calidad de productos
terminados y minimizar des-
perdicios.

e

Grafica 3 Analisis NIR integrado en linea para
el monitoreo composicional de variedad de
alimentos

En conclusién, las metodo-
logias de anélisis de espec-
troscopia de infrarrojo por
transformada de Fourier
en rango medio (FT-IR) y la
espectroscopia de infrarro-
jo cercano por arreglo de
diodos (DA-NIR) son tecno-
logias precisas, confiables y
especializadas que brindan
beneficios que cubren di-
ferentes necesidades, y de-
ben implementarse segun
el requerimiento especifico
de cada proceso; para saber
cuadl metodologia seleccio-
nar tenga en cuenta: los
objetivos de analisis plan-
teados (identificacion de
adulterantes, andlisis inves-
tigativo, control de calidad/
procesos, etc), la naturaleza
de la muestra (liquido, se-
misélido, solido), el ambien-
te de andlisis (vibraciones,
agua, polvo, etc) y la rapidez
de andlisis necesaria, entre
otras particularidades de su
proceso.



Somos una Empresa dedica-
da a servir a la industria de
alimentos con especializa-
cién en procesamiento car-
nico, avicola, piscicola y de
empaque de productos pere-
cederos, brindando tecnolo-
gia en maquinaria, repuestos,
accesorios, mantenimiento y
asesoria técnica apoyados en
un excelente talento huma-
no capacitado, motivado y
dispuesto.

Fundada en 2002, opera me-
diante 3 unidades de nego-
cio: maquinaria, empaque e

TechnoFood

insumos; brindando respaldo
continuo a través de un 6pti-
mo servicio post venta.

Con mas de 20 afos en el
mercado, somos especialis-
tas en procesamiento car-
nico, avicola, piscicola y en
empagque de alimentos pere-
cederos.

Para 2018 incursionamos en
nuevas lineas de maquinaria
para gastronomia y panade-
ria.

En 2019 emprendimos con
un nuevo segmento con alto

www.tecnolacteos.com

potencial de crecimiento en
nuestro pais, Agroindustria al
cudl tenemos la capacidad de
ofrecerle insumos, maquina-
ria y asesoria especializada.

Technofood cuenta con un
modelo de negocio diferen-
ciado a partir de su gente
talentosa e innovadora. Con
una red de distribucién que
hace presencia en las dife-
rentes ciudades del pais, sus
marcas lideres hacen parte
del dia a dia de los producto-
res que soportan una cadena
de alimentos confiables.
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INNOVA FOOD Y ALYTECSA,

dos compandias con el mis-
mo ADN, mas de 15 afos en
el mercado, apasionadas por
la innovacion, la calidad, y el
compromiso con nuestros
clientes y sus productos.

Somos especialistas en con-
servacion para el sector
carnico, con un portafolio
amplio de soluciones de eti-

INNOVA FOOD SOLUTIONS

-

Alytecsa

quetado limpio, asi como es-
pecialistas en textura en to-
das las ramas de la industria.

Nuestras lineas de Produc-

tos:

. Conservantes

. Bioprotectores Natu-
rales

. Emulsificantes

. Carrageninas
Sistemas Estabilizantes
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. Antioxidantes

. Sistemas Funcionales
(proteinas)

. Concentrados de Jugos

. Jarabes saborizados

Contacto:
roberto.vega@innovafood.co
gustavo.vasquez@innovafood.co
PBX: 1-9370056

Movil: 3143541317



Almi: Sabor y Know-How
para la industria alimenta-
ria.

Como empresa familiar tra-
dicional, Almi ha sido un
socio exitoso de la industria

alimentaria internacional
durante 3 generaciones, es-
pecializandose en la produc-
cién de mezclas de especias,
aditivos y productos funcio-
nales de alta calidad.

Desde el local general fun-
dado en 1931, ha surgido
una de las principales com-
pafias internacionales, que
se especializa en la produc-
cién individual de prepara-
ciones de especias de alta
calidad y ayudantes tecno-
légicos especiales para la
industria de procesamien-
to de productos carnicos,
productos de conveniencia
y productos pesqueros. De-
bido a los desarrollos para
el comercio minorista, pero
también para la industria, la
compaiia es vista como un
proveedor total para la in-
dustria alimentaria.

Almi tiene los ingredientes
del éxito.

Hoy en dia Almi ofrece sabor
y funcionalidad para diferen-
tes areas como productos
de conveniencia, productos
carnicos y embutidos, pesca-
do y mariscos, asi como tam-
bién en el drea de productos
vegetarianos y veganos.

La compania ofrece pro-
ductos especialmente di-
sefados para casi todas las
aplicaciones en el procesa-
miento de carne y embu-
tidos. El departamento de
desarrollo de productos
siempre investiga nuevas re-
cetas, optimiza y desarrolla
productos existentes. Diver-
sas innovaciones como con-
servantes, emulsionantes,
ldminas, aromaticos, produc-
tos sin nimero E y mucho
mas completan la cartera de
productos.

Almi también se ha especiali-
zado en unagran cantidad de
productos de conveniencia
de alta calidad. No importa si
son marinados, salsas, sopas,
albéondigas o variaciones de
masa o postres: los produc-
tos Almi se usan en una am-
plia variedad de areas.

www.tecnolacteos.com

El lema de Almi: jlos produc-
tos de conveniencia de alta
calidad tienen que ser tan
buenos como los caseros!
Los productos de convenien-
cia generalmente se adap-
tan a los gustos respectivos
del pais, continuamente op-
timizados y adaptados a las
leyes locales.

Con el fin de satisfacer la
demanda en constante cre-
cimiento de los productos
de pescaderia, Almi ha de-
sarrollado soluciones total-
mente innovadoras en el
campo del procesamiento
de pescado durante muchos
anos. Los puntos fuertes de
la compania Almi residen en
todas las éreas relevantes
del procesamiento, por lo
que la atencién se centra en
soluciones individuales para
los clientes.

Las mezclas de especiasy los
aditivos de Almi son requisi-
tos previos necesarios para
que los productores de pes-
cado produzcan productos
pesqueros de alta calidad.

El objetivo es utilizar eficaz-
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mente los recursos existen-
tes para producir sabrosos
productos terminados que
puedan resistir las tenden-
cias alimentarias actuales.

Almi ofrece una amplia
gama de productos sin carne
que se pueden personalizar
en respuesta a la tendencia
alimentaria, la gama vegana
y vegetariana se expande y
optimiza continuamente. La
compania utiliza solo mate-
rias primas seleccionadas
de calidad para garantizar
el mejor sabor. A través de
anos de investigaciéon y de-
sarrollo y con las inversiones
especificas en las tecnolo-
gias mas avanzadas, pode-
mos demostrar una calidad
y seguridad consistentes del
producto al mas alto nivel.

Orientado hacia el Futuro
por la tradicién.

En Almi, los valores y las ex-
periencias se transmiten de
generacion en generacion:
son la base de nuestro éxito,
que es visible hoy en todo el
mundo. Aunque operamos a
nivel mundial, estamos or-
gullosos de nuestras raices
Austriacas. La regionalidad
es importante para noso-
tros, ya que representa la
calidad y el cumplimiento de
las solicitudes individuales
de los clientes. Como pione-
ros de la industria con una
alta disposicién para innovar
e invertir, no solo damos for-

ma a las tendencias, sino que
también siempre estamos
un paso adelante.

Almi invierte continuamente
en la tecnologia mas moder-
na y los mejores procesos
alimentarios del mercado.
La comprension de la cali-
dad comienza con las mate-
rias primas utilizadas, que
se controlan microbioldgi-
camente, quimicamente vy
para detectar posibles con-
taminantes fisicos durante
la inspeccion de mercancias
entrantes.

Productos incomparables
de la mejor calidad de ma-
terias primas

Cada materia prima se some-
te a una prueba de laborato-
rio antes del proceso de lim-
pieza real en la inspeccion
de entrada de mercancias.
Las especias crudas se re-
cogen lo antes posible en la
cadena de valor para que se
pueda controlar la calidad.
Luego se limpian de objetos
extrafos utilizando sistemas
de limpieza de ultima gene-
racion.

Al limpiar las especias cru-
das internamente en Almi,
se puede garantizar una alta
calidad constante. Por lo
tanto, la seguridad del pro-
ducto es una prioridad, ya
que es la Unica forma de ga-
rantizar mezclas de especias
de la mas alta calidad.
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Las soluciones individuales
preparadas para el futuro
estan en el centro de la em-
presa. Sin embargo, Almi
muestra un espiritu innova-
dor no solo en términos de
tecnologia; el asesoramien-
to individual al cliente, adap-
tado al mercado respectivo,
las necesidades y tendencias
de sabor especificas se en-
cuentran entre las principa-
les competencias de la com-
pania. No solo brindamos a
nuestros clientes el sabor
adecuado, sino que ademas
las soluciones especificas,
también ofrecemos un ser-
vicio al cliente competente
en forma de seminarios y
asesoramiento especializa-
do. El cuidado individual de
los clientes es nuestra prio-
ridad, por lo tanto, los distri-
buidores locales, los tecné-
logos y especialistas reciben
asistencia transfronteriza.

Con el considerable nimero
de mas de 550 empleados a
nivel internacional, alrede-
dor de 350 empleados en el
pais de origen, Austria, con
una cuota de exportacion
de aproximadamente el 89%
y una facturacion de alre-
dedor de € 131 millones, la
historia de éxito del pasado
y el presente de la empresa
familiar tradicional dirigida
por sus propietarios estd
en camino hacia un futuro
igualmente prometedor.



Conceptos Innovadores en
yogur ambiental

Los yogures ambientales son
productos lacteos fermenta-
dos a base de proteinas ve-
getales que se someten a un
tratamiento térmico adicio-
nal. Esto les proporciona el
beneficio de una larga vida
atil.

Hace mas de 10 anos en Chi-
na, introdujeron los yogures,
con un formato no perece-
dero, su éxito fue tanto para
los fabricantes como para
los consumidores.

Los yogures por lo general
se consumen a una tempera-
tura ambiente y se han con-
vertido en una forma para
que los productores de lac-
teos y las marcas de origen
vegetal amplien su lineay su
potencial de marketing.

Hoy, el factor conveniencia
es lo que habla a los consu-
midores en todas partes.

Por lo general los consumi-
dores prefieren los refrige-
rios de proteinas portatilesy
las compras en linea.

Adicional posterior al CO-
VID, los problemas actuales
de la cadena de suministro
y la seguridad que brinda el
tratamiento térmico y los
beneficios de tener un pro-
ducto no perecedero en su
linea sin requisitos especia-
les de almacenamiento se
vuelven mas obvios.

La innovacién en la catego-
ria de yogur ambiental brilla
a través de una variedad de
sabores, texturas y forma-
tos novedosos que atraen a
todas las edades. Las visco-
sidades pueden variar desde
finas como la seda y hasta
espesas y cremosas.

Los nuevos formatos inclu-
yen vasos para cuchara, bol-
sitas comprimibles e incluso
refrigerios que se derriten
en la boca, ideal para nifos
pequenos.

Debido a la calidad de los
nuevos productos que se
estan desarrollando, no se
observa una diferencia real
en el sabory la textura entre
los yogures de vida util cor-
ta y los yogures de vida (til
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prolongada. Las diferentes
regiones también han dado
su propio toque a los yogu-
res ambientales, como el
suero de mantequilla salado
de la India, los sabores tropi-
cales de América Latina y el
amor de Asia por las inclusio-
nes divertidas.

Pero ;Qué pasa con los be-
neficios para la salud intes-
tinal?

El yogur tiene reputacion
de ser saludable porque los
consumidores creen que
contiene beneficios para la
salud intestinal ademas de
proteinas y calcio sin embar-
go eso varia segun el pais.

Las normas internacionales
CODEX establecen que el
yogur debe contener culti-
vos iniciadores vivos.

;Puede el yogur ambiental
competir con esto?

La respuesta es Sl. Los pro-
bidticosy los prebidticos son
bien conocidos, pero los con-
sumidores y los fabricantes
todavia estan aprendiendo
acerca de los posibles bene-
ficios para la salud inmuno-
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légica e intestinal de los pos-
bidticos que permanecen
en el yogur a temperatura
ambiente.

La Asociacion Cientifica In-
ternacional de Probidticos y
Prebidticos (ISAPP) ha defi-
nido a los postbioéticos como
“La preparacion de mi-
croorganismos inanimados
que confieren un beneficio
para la salud del huésped”.

Una investigacion intere-
sante sobre los posbioticos
muestra “beneficios para la
salud” que “probablemente
sean mas estables que sus
contrapartes vivas”.

Actualmente hay empresas
que desarrollan cultivos
vivos estables especifica-
mente para la produccion
de yogur a temperatura am-
biente.

Formulacién para yogur
ambiental
CP Kelco puede ayudar a

los formuladores a innovar
utilizando una cartera de so-
luciones de ingredientes ba-
sados en la naturaleza para
yogur lacteo u otras alter-
nativas de yogur de origen
vegetal, tales como:

. Pectina GENU® para
la proteccién de pro-
teinas durante el tra-
tamiento térmico, es-
tabilidad, mejora de
textura, control de si-
néresis y una agradable
sensacion en boca.

. Goma Gelana KELCO-
GEL® para la suspen-
sion de particulas y
minerales insolubles,
control de sinéresis y
textura anadida.

. Fibra Citrica NUTRA-
VA®, un ingrediente
producido de manera
sostenible a partir de
cascaras de citricos
que apoya la ingesta
de fibra, asi como el re-
emplazo de almidén, el
control de la sinéresis,
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el cuerpoyy la sensacion
en la boca.

Ademas de su gran sabor
el yogur a temperatura am-
biente responde a muchas
tendencias de los consumi-
dores en cuanto a conve-
niencia, bocadillos, protei-
nas y beneficios “buenos
para la salud”.

No es de extranar que este
producto esté impulsando
a la innovacién en todo el
mundo.

Para obtener mas informa-
cién, vea nuestro video en
https://www.cpkelco.com/
innovative-concepts-in-am-
bient-yogurt/

Contactenos para recetas en
www.cpkelco.com/contact/

1 Beyond living microbes: scientists provide
a definition for postbiotics, May 31, 2021 by
Andreu Prados for gutmicrobiotaforhealth.com




Nuestra experiencia nace en
el afo 1993, alrededor de la
ciudad de Parma - Italia, esta
region por tradicién se es-
pecializa en la fabricacién de
equipos para el procesamien-
tode alimentos, conocida con
el nombre de ‘Food Walley'.

Durante todos los afos de
nuestra operacién hemos
apostado junto con nuestro
equipo de trabajo, conforma-
do por técnicos altamente es-
pecializados para lograr el de-
sarrollo, la instalacién, puesta
en marchay servicio post ven-
ta de nuestros equipos.

EUROTECH

= Process Plants -

Hoy somos una de las em-
presas mas reconocidas en
la fabricacion de equipos de
proceso industrial y elabora-
cién de liquidos de alimento
como: carbonatadores, PRE-
MIX, salas jarabes, mezcla-
dores en continuo, flash-pas-
teurizadores/esterilizadores
UHT, homogeinizadores, uni-
dades de lavado CIP, inter-
cambiadores sanitarios de
placas, intercambiadores sa-
nitarios multi-tubulares.

Somos especializados en
procesamiento de liquidos
alimenticios como: agua sa-
borizada, agua carbonatada,
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jugos, gaseosas, leche y sus
derivados, bebidas energé-
ticas, bebidas dietéticas y
deportivas, cervezas, vinos,
licores, cocteles con o sin al-
cohol.

Nuestros equipos, de origen
italiano, son importados vy
re ensamblados en nuestra
planta en Colombia, de tal
manera que garantizamos la
mejor asistencia técnica con
la formula ‘a km cero’ desde
el fabricante directamente a
nuestros Clientes.
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CUARTOS FRiOS

Expertos en disefo y fabri-
cacion de cuartos frios con
altos estandares de calidad
Disefados de acuerdo a las
necesidades de los clientes y
sus productos, garantizando
la conservacion 6ptima de la
temperatura y/o condicio-
nes especiales, cuya fabri-
cacion es de tipo modular,
con equipos de la mas alta
tecnologia y amigables con
el medio ambiente.

EQUIPOS DE REFRIGERA-
CION

Con los estadndares de cali-
dad y eficiencia mas altos
del mercado

UNIDADES CONDENSADO-
RAS

Nuestras Unidades Conden-
sadoras son equipos de alta
tecnologia, con compresores
herméticos y/o semihermeti-
cos, con un mayor rendimien-
to y gran confiablidad por su
disefo patentado del conden-
sador con tubos flotantes y
circuito de subenfriamiento,
dimensionado para operar
también en ambientes con
temperaturas elevadas.

Grivaningenieria..

RACKS

Nuestra central de compre-
sores tipo rack (paralelo),
estdn disenados para las
diferentes aplicaciones,
combinan refrigerantes na-
turales que generan un bajo
efecto de calentamiento
global. Para diferentes mer-
cados como, grandes super-
ficies, laboratorios farma-
céuticos, entre otros.

Los compresores son reci-
procante y tipo tornillo, her-
mético y/o semihermético,
de las marcas mas reconoci-
das a nivel mundial, todas las
partes son instaladas o inte-
gradas en un chasis de acero
estructural.

Todos las partes del siste-
ma son montados en un
chasis de acero estructural
construido para incorporar
todos los componentes de
la unidad en forma tal que
ademas de proveer un so-
porte estructural, permita
el acceso a todos sus com-
ponentes desde afuera, para
efectos de operacién y man-
tenimiento.
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CONDENSADOR REMOTO

Son equipos muy utilizados

en almacenes de cadenayen

la industria, de acuerdo a las
cargas térmicas generadas
en los racks de refrigeracion.

Ventajas:

. Reduccién en el uso del
gas refrigerante hasta
enun 70%.

. Energéticamente mas
eficiente.

. Bajo nivel de ruido.

. Resistente a la corro-
sion.

PUERTAS

La apertura a la calidad de
todos tus productos

Con sistema de apertura ma-
nual o motorizada, estructu-
ra en perfiles de aluminio y
PVC, laminas galvanizadas
de alta resistencia a la co-
rrosién y la abrasién, inyec-
tadas en poliuretano de alta
densidad, (38Kg/m3), ideal
para dreas que se ajustan a
las normas internacionales
de asepsia y salubridad, con
excelentes acabados y varie-
dad de accesorios.

Tenemos diferentes aplica-
ciones



. Puertas batientes

. Puertas vaivén

. Puertas Correderas

. Puertas rapidas enro-
llables

. Puertas seccionales

. Puerta institucional

Beneficios de trabajar con
nosotros

Nuestro equipo de profesio-
nales estd disponible para
asesorarlo antes, durante
el desarrollo del proyecto y

hasta la entrega. Brindamos
servicio Post-venta.

Somos fabricantes a nivel
nacional, nuestras sedes en
las principales ciudades nos
permite brindarle un sopor-
te personal en cualquier mo-
mento.

Nuestra experiencia con
proyectos de gran escala
nos pone en la cima como
proveedores de confianza,
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riesgos minimizados en cada
proyecto.

{Porqué trabajar de la
mano de Grivan Ingenieria?
Tenemos capacidad de pro-
duccién de Cuartos frios en
Cali, Bogotd y Barranquilla
como sedes principales. Si
usted necesita fabricar e ins-
talar un cuarto frio en otra
ciudad, especificar en la co-
tizacién, con gusto atende-
remos su solicitud.
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F&M ° FACTORES & MERCADEO S.A.

Fundada en 1989. FACTORES
Y MERCADEO S.A. ha venido
evolucionando para conver-
tirse en una eficiente alter-
nativa en el suministro de
materias primas, ingredien-
tes, aditivos, especialidades,
productos quimicos para la
Industria de alimentos, be-
bidas, sabores, fragancias,
Industria farmacéutica, ve-
terinaria y cosmética, entre
otros sectores Industriales.

Desarrollamos un enlace
en la cadena de suministro
identificando fuentes: Fabri-
cantesy Proveedores confia-
bles certificados que cum-
plen con las ultimas normas
regulatorias de calidad.

F&M esta alineado con la
sostenibilidad, inocuidad,
responsabilidad social y pro-
tecciéon del medio ambiente.
Comprometidos con el sumi-
nistroy entrega de producto
que satisfagan las necesi-
dades de nuestros clientes,
contando con Re-Certifica-
cién ISO 22000:2018, 1SO
9001:2015, KOSHER. y con
normas FCC, USP, BPM.

INTRODUCCION

En la industria de alimentos
los productos cérnicos y lac-
teos son fundamentales en
la alimentacién humana des-
de hace mucho tiempo. Las
proteinas y potenciadores
de sabor vienen tomando
fuerza e importancia en el
desarrollo de esta industria
buscando mejoras de los
productos terminados.

Las proteinas son moléculas
que desempenan muchas
funciones en el cuerpo hu-
mano y que nuestro organis-
mo necesita para fortalecer
huesos, piel y renovar el te-
jido muscular. En la industria
carnica el uso de proteinas
emulsificantes ha venido en
crecimiento gracias a la pro-
duccién de productos carni-
cos como los denominados
escaldados (salchichas, ge-
latinas, mortadelas, salchi-
chén, y gelatinas).

PROTEINAS
EMULSIFICANTES
Emulsionantes

Muchos alimentos son emul-
siones de dos fases, una
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Muchas opciones, un solo proveedor

acuosa y otra grasa, siendo
inestables y con tendencia
de separarse una fase de la
otra.

Las denominadas emulsio-
nes carnicas consisten en
una mezcla uniforme y esta-
ble de aceite en agua, en el
cual los elementos lipidos in-
cluidos en las diferentes for-
mulaciones aportan la fase
dispersa, el agua presente
en los ingredientes carnicos
aportan la fase continuay el
emulsificante corresponde
a las proteinas propias de la
carne.

Para evitar el fenémeno de
separacién y mantener una
emulsion estable durante un
periodo prolongado de tiem-
po existen materias primas
emulsificantes  correspon-
dientes a proteinas alterna-
tivas como aislado de soya 'y
caseinato de calcio primaria-
mente, teniendo en cuenta
que las propiedades de cada
agente emulsionante son di-
ferentes y dependerd de la
aplicacion final que se le de-
see dar a un producto final.



Para asegurar la estabilidad
de una emulsion carnica se
recomienda adicionar sal al
inicio de los procesos carni-
cos para lograr la extraccion
de las proteinas miofibrila-
res de la carne ya que, son
las de mejor funcionalidad
carnica las cuales desempe-
fan la mayor parte de las
funciones de ligado del agua
y grasa.

F&M provee a las diferentes
industrias del sector alimen-
ticio carnico y lacteo una se-
rie de materias primas cono-
cidas como emulsionantes.

. Caseina lactica

. Caseinato de sodio

. Caseinato de calcio

. Proteina concentrada
de suero

. Proteina vegetal hidro-

lizada soya

. Proteina de soya textu-
rizada

. Proteina aislada de sue-
ro 90%

. Albumina de huevo
. Colageno en polvo
. Calostro Bovino

POTENCIADORES

DE SABOR

Los potenciadores de sabor
son aditivos que estimulan
las papilas gustativas, sen-
sibilizandolas y reforzando
las caracteristicas propias
del gusto para una mejor
percepcion del sabor de los
alimentos.

Se aplican en productos
carnicos y pollo, a razén de
0.1% del producto final.

Dentro de los potenciadores
de sabor se destacan los glu-

www.tecnolacteos.com

tamatos, nucledtidos y algu-
nos compuestos derivados
del pirano.

. Glutamato Monosddico

. Inosinato + Guanilato
de Sodio

. Cloruro de Potasio

. Sabor Carnico

Los anteriores son materias
primas que se encuentran
al alcance de todos en Fac-
tores y Mercadeo S.A. Ma-
nejamos materias primas
con certificaciones Kosher,
GMO Free, Halal entre otras,
ademas F&M esta recertifi-
cada en I1SO 9001:2015 e ISO
22000:2018.

Ubiquenos en:

Bogotd D.C, Colombia

Zona Industrial El Recodo — Fontibon
Dir: Cra 116 No. 14B - 95

Tel: 4173500
www.factoresymercadeo.com
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INTERCAMBIADORES

DE CALOR

Los intercambiadores de
Calor son como su nombre
lo indica equipos disefados
para ceder y ganar energia
calérica utilizando dos flui-
dos cada uno con propieda-
des fisicoquimicas especia-
les que permiten la ganancia
y pérdida de calor.

Los intercambiadores de ca-
lor son de diferentes tipos y
construidos con diferentes
materiales, que dependen
de cada proceso productivo
en particular y de las carac-
teristicas de los fluidos que
hacen parte del proceso.

Para las placas los materia-
les mas comunes son acero
inoxidable SS 316, SS 304
pero existen materiales con
aleaciones especiales como
Titanio, C276 entre otros
y para empaquetadura en
NBR, EPDM VITON entre
otros.

Las partes que componen
un intercambiador de calor
son: Los intercambiadores
de calor tiene aplicaciéon en

sistemas de calentamiento,
enfriamiento, pasteuriza-
cién y esterlizacién.

« Tipico intercambiador de calor

« El funcionamiento del paquete placas con
paso sencillo

La funcién del paquete de placas - multi
paso-

Las placas, que son los ele-
mentos relevantes en estos
equipos, tienen disefos es-
peciales dependiendo de
cada fabricante, para garan-
tizar la eficiente distribucion
de los fluidos a través de su
recorrido por la placa.

Equipos de Placas con Em-
paques
Tipos de placas:
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Sencillas:

La construccién de la parte
de entrada hace una perfec-
ta distribuciéon de los liqui-
dos a través de la superficie
de calentamiento. La parte
de entrada es aumentado
y provisto de ranuras que
evitan los “puntos muertos”
que puede causar el creci-
miento de bacterias en el ca-
lor de la placa intercambia-
dor La entrada con ranuras
asegura una parte de entra-
da fuerte con un minimo de
puntos de contacto.

Las partes de entrada estan
construidas con una zona de
drenaje de fugas cumplien-
do con las especificaciones
3a.

El patrén esta disponible en
dos disefios con diferentes
tamanos de angulo que dan
un flujo turbulento alto o
bajo respectivamente.



Combinandolos en un pa-
quete de platos se obtiene
una composicién 6ptima de
platos que se calcula y da el
patron de angulo de la es-
pina de pescado adecuada
para hacer la mejor transmi-
sion de calor a una determi-
nada caida de presion.

Placas de Flujo Libre:

Las placas de flujo libre es-
tan disefadas para liquidos
que contienen fibras u otras
particulas que puede obs-
truir un intercambiador de
calor de placas tradicional.
Las placas de flujo libre son
disefiadas sin contacto me-
talico entre las placas en el
area del liquido dando una
alta turbulencia y por lo
tanto un alto coeficiente de
transmision de calor y espe-
cialmente una largo tiempo
entre limpieza y limpieza.

Otras ventajas y areas de

aplicacion

. La construccion de la
placa hace una placa
fuerte y estable.

. Para ser aplicado para
el enfriamiento de yo-
gurt, crema de Leche y
productos en general
viscosos, salsas etc.

Placas de Seguridad:

Son un desarrollo especial,
para equipos como pasteu-
rizadores y esterilizadores
con los cuales se puede ga-
rantizar la no mezcla de los
productos en caso de la rup-
tura de una placa; ya que son
un par de placas soldadas en
puntos especificos y cuyo
centro siempre se encontra-
ra libre, como se muestra en
la figura inferior, haciendo
posible detectar un dano
en el equipo al momento de
romperse una placa porque
el liquido o vapor drenaran
automaticamente al exterior
permitiendo la deteccién in-
mediata de la falla, e iden-
tificando la placa averiada
garantizando que no haya
dano alguno en el producto
y en el fluido de servicio.

DIAGRAMA DE PLACAS DE
SEGURIDAD
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Las Placas de seguridad,
son utilizadas en procesos

criticos de contaminacién
cruzada en caso de ruptura
de una placa y disminuyen
considerablemente los cos-
tos de implementacién de la
norma PMO, por ello estan
siendo en varias empresas
de lacteos como alternativas
en los equipos de pasteuri-
zacion y esterilizacion.

Equipos Soldados:

Son equipos libres de empa-
quetadura, cuyo paquete de
placas ya no tiene un basti-
dor porque todas las placas
se encuentran totalmente
soldadas, estos equipos tie-
nen aplicaciones especiales
para manejo de altas tempe-
raturasy presiones

Contrariamente al calor de
placa tradicional intercam-
biador el intercambiador de
calor de placas soldadas no
contiene juntas de goma y
por lo tanto puede operar
continuamente a las tempe-
raturas de menos 180°C has-
ta mas 200°C. La presion de
operacion puede ser tan alta
como 30 bares.

www.tecnolacteos.com

41



42

La nueva resolucién de eti-
quetado nutricional, la 810
del 2021, en la cual se es-
tablecen los requisitos de
etiquetado nutricional vy
frontal que deben cumplir
los alimentos envasados o
empacados para consumo
humano en Colombia, ha
marcado un hito en la his-
toria de la industria de ali-
mentos en el pais, por sus di-
versas implicaciones, entre
ellas: deroga la resolucién
333 del 2011, requiere que
se ajusten los tamanos de
porciéon de los productos, se
debe indicar si los productos
son altos en azlcares, grasas
y sodio, y si los productos
logran sello positivo pueden
hacerse declaraciones de be-
neficio a la salud.

Este nuevo marco regulato-
rio ha colocado a toda la in-
dustria de alimentos en una
encrucijada de tal magnitud
que muchos no saben qué
camino tomar frente a los
productos que actualmente
tienen en su portafolio, en-
tre estos la reformulacion
de los productos a tal punto
que no tengan sellos en la

etiqueta o no modificarlos
esperando la reaccién del
mercado frente a los avisos
de advertencia, para a partir
de alli trazar planes de tra-
bajo y enfrentar dicha reac-
cion.

De otro lado; esta nueva
regulacion de etiquetado
nutricional sefala los limites
de sodio para los productos
procesados priorizados en el
marco de la Estrategia Na-
cional para la Reduccién del
Consumo de Sodio, Resolu-
ciéon 2013 del 2020, la cual,
establece dos metas:

. META 1 Cumplir conun
limite establecido para
noviembre del 2022.

. META 2: Los productos
listados en la resolu-
cién de cumplir con un
limite establecido para
noviembre del 2024.

Los productos listados de-
berdn cumplir los limites
establecidos, para que pue-
dan ser comercializados en
el pais.

¢Qué retos han surgido con
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este nuevo marco legal?

INDUSTRIA CARNICA
Reduccién de sodio: reducir
sodio en un derivado carnico
implica mas que una simple
disminuciéon en el conteni-
do de sal. Este tipo de mo-
vimientos involucra ciertos
aspectos donde la sal tiene
un papel fundamental que
va mas alla del sabor, entre
los cuales destaca la vida dtil
y algunos aspectos de proce-
so como lo es la extraccién
de proteina para favorecer
la estabilidad del sistema y
caracteristicas  sensoriales
como la textura.

Reduccién de grasa: este
reto para la industria carnica
tiene un papel fundamental
porque esta relacionado di-
rectamente con el sabory la
jugosidad de los productos.

INDUSTRIA DE PANADE-

RIA'Y REPOSTERIA

. Reduccién de azicar:
este tipo de reduccio-
nes implica una refor-
mulacién profunda de
la mayoria de los pro-
ductos debido a que el



azlcar mas que otorgar
dulzor a los productos,
desempena otras fun-
ciones como conferir
volumen, propiciar la
reaccion de Maillard,
humectacioén, entre
otras.

. Reduccién de grasa:
es un reto muy impor-
tante debido a que la
grasa juega un papel
trascendental en la es-
tructura y sabor de di-
chos productos, lo cual
ha implicado que mu-
chos productos tengan
que sacrificar varios de
estos aspectos con el
fin de conseguir dicha
reduccion.

INDUSTRIA DE BEBIDAS:

. Reduccién de azicar:
para muchas empresas
la reduccion de azlcar
en sus productos ha
traido un ahorro en tér-
minos econdmicos de-
bido al costo en uso de
los edulcorantes inten-
sivos frente al azlcar
el cual es menor. Los li-
mites establecidos por
esta nueva regulacion
presionan a que dichos
productos vayan mas
alld de las reducciones
ya aplicadas y hace que
la percepcion de los
productos cambie, lo
que puede ocasionar
rechazos por el sabor
en el consumidor final.

INDUSTRIA LACTEA
Reduccién de azicar: este
reto estd en las bebidas fer-

mentadas, ya que la indus-
tria ha avanzado en ciertos
aspectos y el nuevo marco
regulatorio hace que cier-
tas materias primas que
han sido utilizadas para la
reduccion de azucar en este
tipo de productos ya no sean
viables. Por eso, es un reto
sensorial si se quiere tener
productos sin sellos.

Reduccién de grasa: al igual
que la reduccién de azlcar
en productos lacteos, es un
reto el perfil sensorial de
algunos productos y que el
sector siempre le ha apos-
tado para tener productos
saludables al consumidor.

Reduccién de sodio: si bien
a muchos productos lacteos
no se les adiciona sal, la con-
servacion y la estabilidad
de las proteinas si estan
relacionados con el conte-
nido sodio, ya que muchos
aditivos que son utilizados
para estos fines aportan un
alto porcentaje de sodio a su
composicién lo que repercu-
te directamente en el conte-
nido de sodio del producto
final.

Entendiendo el marco legal
que esta atravesando el pais
y los retos que enfrentan
cada uno de los sectores de
la industria de alimentos,
desde IPF estamos acom-
panandolos desde todos los
frentes para superar estos
retos, a través de nuestra
linea de soluciones FOOD
SYSTEMS, desde la cual
brindamos alternativas para

todos los sectores de la in-
dustria de alimentos.

SUPRAMEAT: en esta linea
hemos venido desarrollan-
do soluciones para lograr
la META 1 de reduccién de
sodio sin modificar la adi-
cién de sal en los derivados
carnicos. Estas soluciones se
enfocan en alternativas de
sustitucién de conservantes
y fosfatos, entre otros.
Adicionalmente, se cuenta
con soluciones de reempla-
zo de grasa donde hemos
alcanzado reducciones hasta
de un 50 % de la grasa satu-
rada sin afectar la textura
del producto final.

SUPRALAC: es la linea espe-
cializada para el sector lac-
teo desde donde brindamos
soluciones para la reducciéon
de sodio a través del reem-
plazo de los estabilizantes
de proteina. Adicionalmente
contamos con un portafolio
de soluciones en quesos que
permiten reducciéon de cos-
tos y mejora en la vida dtil.

SUPRASWEET: es la linea
de soluciones de edulcoran-
tes que hemos desarrollado
para la sustitucién de azicar
sin cambios significativos en
el dulzor y el volumen del
producto final. Estas solu-
ciones pueden ser naturales
o artificiales.

Si quieres conocer mds sobre nuestras solucio-
nes para la industria de alimentos y bebidas,
te invitamos que nos visites en nuestra pdgina
web y te contactes con nosotros,
www.ipf.com.co

servicioalcliente@ipf.com.co
WhatsApp 318-2817734

www.tecnolacteos.com
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Fuente de la imagen: https.//unsplash. cam/photas/vwza 1ZAYPws -
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tiquetas-de-pi

Titulo:Conoce-la-importanc

ALT: Importancia de las etiquetas de productos - Copyright: Photo by Francesca Grima from Unsplash. Licencia CCO.

¢{Por qué son importantes
las etiquetas de producto?
Las etiquetas de producto
desempenan un papel deter-
minante en los exhibidores
de las tiendas y en la toma de
decisiones de los consumido-
res. Son recursos imprescin-
dibles, tanto estéticos, como
informativos, de empaques y
envases de todo tipo de pro-
ductos.

Aunque las etiquetas estan
por todos lados en nuestro
dia a dia, pueden parecernos
un rétulo nada mas. Pero la
realidad es que sin ellas seria
dificil llevar a cabo muchas de
nuestras actividades comer-
ciales. Ademas, las etiquetas
también son elementos dife-
renciadores.

¢;Por qué? Porque nos ayudan
a reconocer rapidamente el
producto que buscamos en
el anaquel. Ademas, un pro-
ducto sin etiqueta, no puede
transmitir el mensaje que el
productor quiere.

Por ello hay que poner aten-
cién en el proceso de creaciéon
de etiquetas y cual es la infor-
macién que van a contener.

& SAT

SISTEMAS DE ALTA TECNOLOGIA

Ventajas de usar las etique-
tas de producto

Las exigencias del consumi-
dor actual le han dado mas
preeminencia a las etiquetas
de producto. El comprador
de hoy busca mas informa-
cién sobre los productos, an-
tes de su eleccién final.

Pero, antes de la lectura de
esta informacion, la etiqueta
debe llamar la atencién del
cliente.
Entonces, para beneficiar-
se de todas sus ventajas, al
crear las etiquetas hay que
considerar factores informa-
tivos y estéticos. ;Y cuales
son las ventajas? Pues, las
etiquetas permiten:

. Identificar los produc-
tos o marcas.

. Informar de la calidad
del producto o marca.

. Enumerar ingredientes,
componentes y propie-
dades de los productos.

. Describir el uso del pro-
ducto.

. Promocién y visibilidad
del producto.

. Cumplir las leyes vigen-
tes, en cuanto a infor-
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mar, por ejemplo, sobre
permisos sanitarios.

:{Qué poner en la etiqueta
de un producto?

Qué informacién colocar en
las etiquetas de productos
depende del tipo de produc-
to y ocasién. Por consiguien-
te, los expertos diferencian
las etiquetas en al menos
cuatro categorias y cada una
contiene informacién dife-
rente.

Entonces, segun la informa-

cién que quiera transmitir la

marca, se hard uso de ellas
de la siguiente manera:

. Descriptivas:  ofrecen
datos de utilidad acer-
ca del producto y sus
caracteristicas.

. Marca: es la mas basica,
es la que se aplica al
producto con el nom-
bre de la marca.

. Grado:  especializada
para clasificar la calidad
de un producto, puede
ser mediante una letra
o un nimero.

. Promocional: se utiliza
para destacar alguna
caracteristica especial



del producto por un
tiempo determinado,
por ejemplo, una oferta
de precio. O quizas mas
cantidad de producto
en un empaque regular.

Las etiquetas deben di-
senarse e imprimirse con
especificaciones que cum-
plan con las expectativas
de la marca y sus valores.
La calidad es fundamen-
tal.

Algunos especialistas tam-
bién dividen las etiquetas vy,
por tanto, lo que se puede
poner en ella segin sean:

. Obligatorias: dispues-
tas por las autoridades
y gobiernos para pro-
teger al consumidor de
datos imprecisos.

. No obligatorias: eti-
queta aplicada por los
productores para in-
formar o describir el
producto a su propia
discrecion.

Lo que debes tener en
cuenta en las etiquetas de
producto

Entendiendo que las etique-

tas de producto en la actuali-

dad tienen mas peso visual y

mayor informacion, es clave

saber cémo estructurarlas.

En este sentido, hay ciertas

cualidades que deben eng-

lobar para cumplir su propé-
sito:

. No deben ser engafo-
sas. La informacion que
contengan debe ser
veraz.

. El contenido, descrip-
ciones y datos deben
regirse en términos de
las normativas legales
vigentes. Tanto del Es-
tado, como de la indus-
tria.

. Debe ser complemen-
taria al envase o em-

paque, estéticamente
hablando. No se puede
desprender de la iden-
tidad de la marca.
Tiene que ser clara, di-
ferenciadoray creativa.
Debe estar elaborada
bajo altos estandares
de calidad, para que
tenga garantias de du-
rabilidad durante los
traslados y almacena-
miento.

Descubre los productos y
equipos de SAT Store

TEMA PRINCIPAL: Servicio
de impresion etiquetas por
medio de flexografia. Permi-
te impresién en altos volu-
menes a bajo costo.

En SAT Store contamos en
nuestro catidlogo de pro-
ductos con impresoras de
etiquetas que se adaptan a
las necesidades de distintos
perfiles de negocios. Tam-
bién tenemos disponibles
etiquetas autoadhesivas vy
textiles.

A nuestro stock se suman
impresoras de etiquetas
para escritorio, industriales
y semi industriales con dis-
tintas capacidades de impre-
siony calibre.

Los envases, paquetes y eti-
quetas deben complemen-
tarse en su propésito de
atraer la atencion del con-
sumidor y a su vez de darle
toda la informacién que re-
quiera.

Tener en el negocio la opor-
tunidad de imprimir etique-
tas para identificar produc-
tos, trae ventajas como el
ahorro de tiempo y otros re-
cursos. Ademas, las etique-
tas se pueden personalizar
para cada uso.

www.tecnolacteos.com

Esto permite tener una me-
jor relacion con el consumi-
dor, que tendrd a la mano
informacién valiosa. En SAT
Store también ofrecemos
un servicio de impresion de
etiquetas autoadhesivas por
flexografia que se adaptan a
sus necesidades.

Trabajamos sobre distintos
materiales.  Garantizamos
full terminado, seis tintas,
mas laminado o barniz para
entregar las etiquetas como
las necesites y cuando las
necesites.

Conclusiones

Las etiquetas de producto
tienen en la actualidad un
mayor peso visual y de in-
formacién que en el pasado.
Ahora los consumidores se
fijan mas en su contenido y
por ello se han vuelto mas
relevantes.

Las etiquetas tienen la ven-
taja de diferenciar produc-
tos, categorizarlos y hacer-
los mas atractivos. Segun el
productoy su proposito para
el consumidor, se sumara in-
formacién a la etiqueta; por
ejemplo, caracteristicas, ad-
vertencias, calidad o formas
de empleo o cuidado.

Ademas, las etiquetas de
producto tienen que ser
claras, veraces, creativas y
novedosas, respetando los
valores e identidad de su
marca.

En SAT Store contamos
con un amplio catilogo de
impresoras de etiquetas y
también de etiquetas auto-
adhesivas y textiles. Tener
disponible en el negocio una
impresora de etiquetas ayu-
da a ahorrar tiempo y otros
recursos.
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Y si estas interesado en con-
tratar un servicio de impre-
sion de etiquetas confiable y
con experiencia, ponemos a
tu disposicidon nuestro servi-
cio de flexografia.

Nos adaptamos a las necesi-
dades de tu negocio. ¢Inte-
resado en mas informacion?
Contactanos.

Te puede interesar:

¢{Qué es un Switch POE y
por qué debes tener uno en
el negocio?

Depositario de billetes: el
nuevo producto que debes
conocer

Contadora de dinero: cono-
ce las ventajas e importancia
de tener una en tu negocio

Metadescripcién:
Descubre Por Qué Son Im-
portantes las Etiquetas de

Fuente de la imagen: https;//www.freepik.es/foto-gratis/salsa-
chipotle-pina_2971956.htm
Titulo:Conoce-las-ventajas-de-las-etiquetas-de-productos

ALT: Descubre las ventajas de las etiquetas de productos
Copyright: Photo by Rawpixel.com from Freepik. Licencia CCO.

Producto, las Ventajas de
Usarlas y Qué Debes Poner
en Ellas Para que Cumplan
Su Propésito.

Palabras clave:
Etiquetas de producto.

Frases para redes sociales:
- Facebook: Las etiquetas
de producto juegan un pa-
pel importante para todos
los actores de la cadena de
consumo porque contienen
informacion valiosa y dife-
renciadora. ;Quieres saber
mas del tema? Sigue leyen-
do, que este post es para ti.

-Instagram: Un envase o em-
paque sin etiqueta no trans-
mite el mensaje completo.
Por eso, las etiquetas de pro-
ductos son indispensables
en la cadena de comerciali-
zacion de mercancias. Estas
deben serinformativasy a la
vez atractivas para llamar la

ORGANIC

atencion del consumidor.

Copy para placa de redes
sociales:

Las etiquetas de producto
contienen informacién va-
liosa, tanto para quien pro-
duce el insumo, como para
quien lo vende y para quien
lo compra.

Son multiples las ventajas
que ofrece, entre ellas, la
promocién y diferenciacion
del producto.

Al producir las etiquetas
hay que considerar que tie-
nen que ser claras, creati-
vas, novedosas e informa-
tivas.

Fuentes:

https;//satstore.com.co/
https://www.marketing-free.com/producto/
etiquetas.html#:~:text=La%20etiqueta%20
es%20una%20parte,en%20segundo%20
lugar%2C%20conocer%20sus

| ACTIVATED
CHARCOAL

Fuente de la imagen: https;//unsplash.com/photos/mTw_GePuRUE
Titulo: Qué-poner-en-la-etiqueta-de-un-producto
ALT: Qué considerar en etiquetas de productos
Copyright: Photo by Alex Lvrs from Unsplash. Licencia CCO.
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MAYEKALWAN

Mayekawa es empresa lider
a nivel mundial, que a través
de sus centros de negocios
brinda, fabricacién, expor-
tacion y comercializacion
de equipos de alta calidad;
equipos que son utilizados
para montaje y desarrollo de
proyectos de refrigeracion
industrial, enfocados en pro-
cesos que contribuyen con
el ahorro energético, y pro-
cesos de alta calidad en di-
ferentes mercados como lo

son carnicos, lacteos, bebidas,
petroquimica, quimica, pesca,
centros de distribucién entre
otros.

En mayekawa contamos con un
grupo de ingenieros y técnicos
quienes tienen un gran com-
promiso en la solucién de nece-
sidades de clientes, distribuido-
res y contratistas con quienes
compartimos un alto sentido
de proteccion a la ecologia y el
bienestar de la comunidad.

www.tecnolacteos.com

mAvEKAWA

| -

Los ultimos afos Mayekawa
ha desarrollado equipos
robéticos (linea DAS) que
permiten y dan avance en
la operacién de automatiza-
cién de deshuesado de pro-
ductos avicolas y carnicos;
con estos equipos se logra
altos estandares de higiéni-
ca, gracias a que el contacto
humano durante el proce-
samiento de productos es
minimo.
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—=Gelymar

La demanda de alternativas
lacteas de etiqueta limpia
sigue aumentando entre
los consumidores. Los pro-
ductores tienen el gran
desafio de desarrollar pro-
ductos que cumplan con el
perfil sensorial, regulatorio
y la vida util requerida. Al
mismo tiempo de elaborar
productos con ingredientes
traceables y de origen sos-
tenible. Los sistemas y solu-
ciones texturales disefados
por Gelymar permiten crear
una experiencia Unica tan-
to para aplicaciones lacteas
como no lacteas, ayudando
a lograr los atributos de-
seados para una sensaciéon

en boca suave y un amplio
rango de textura desde lige-
ro hasta un mayor grado de
consistencia y cremosidad.

La carragenina es un ingre-
diente natural que ha sido
reconocido por décadas por
su funcionalidad y capacidad
de aportar textura en diver-
sas aplicaciones alimenti-
cias. Dentro de ellas destaca
la carragenina tipo Kll pro-
ducida Gnicamente por algas
chilenas; reconocida por su
gran versatilidad y funciona-
lidad especifica con proteina
lacteas ayudando en la re-
duccién de costo de férmula
resaltando las propiedades
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texturales del producto a
desarrollar.

Con una vasta experiencia
en la produccién de carra-
genina, Gelymar destaca por
ser el Gnico productor a nivel
mundial de carragenina Kill
y lambda a partir de algas
frescas de agua fria, permi-
tiéndole alcanzar extractos
de gran pureza y funciona-
lidad. Nuestro equipo de
expertos en alimentos ha
desarrollado soluciones tex-
turales bajo las lineas Carra-
gel, Carrasol y Carralact en
segmentos claves para alter-
nativas lacteas y analogos.




En un mercado donde las
enfermedades transmitidas
por alimentos pueden dafar
la reputacién de una marca,
los procesos limpieza y des-
infeccion son considerados
un prerrequisito dentro de
los diferentes sistemas de
calidad e inocuidad, éstos
deben estar documentados,
validados, monitoreados vy
verificados ya que son pro-
cesos criticos para garanti-
zar la inocuidad y calidad de
los productos, proteger su
marca y la salud de los con-
sumidores.

Es importante tener claridad
en cuanto a estos tres con-
ceptos, los cuales son muy
empleados en la industria,
pero muchas plantas limitan
Su uso ya que no tienen clari-
dad en los conceptos.

. Validacién:  Elemento
centrado en la recopi-
laciéon y evaluacion de
informacion cientifica
y técnica para determi-
nar si el POEs (Procedi-
mientos Operativos Es-
tandarizados), cuando
se implementa adecua-

Meonitoreo de Hilg'i
. I8

Blamis

Dotaciones Lahoratorio

damente, controlara
efectivamente los peli-
gros identificados

. Monitoreo: Proceso de
vigilancia sistemaética
orientado a identificar
insuficiencias en la me-
dida de control y que
permita hacer ajustes
dindmicos o en tiempo
real Ej: Empleo de Bio-
luminiscencia del ATP

. Verificacion: Aquellas
actividades, aparte del
monitoreo, que esta-
blecen la validez del
POE y que aseguran
que el sistema esté
funcionando de acuer-
do con el plan, nor-
malmente tienen una
frecuencia menor que
el monitoreo. Ej. Eva-
luacién microbioldgica
de superficies

La correcta formulaciéon e
implementacion de los POEs
garantiza que las labores de
limpieza y desinfecciéon se
realicen de manera repro-
ducible, consistente y uni-
forme, ademds permitiran
evitar la contaminacién de
los productos.

www.tecnolacteos.com

La efectividad de la limpieza
debe ser evaluada de acuer-
do con los requerimientos
de higiene y debe conducir a
la elaboracién de una estra-
tegia integrada de verifica-
cién y monitoreo de los pro-
cesos de limpieza, es decir,
un programa integrado de
monitoreo ambiental, que
involucre no solo las super-
ficies (de contacto o no, con
el alimento en funcién del
riesgo), sino también debe
contemplar las aguas de en-
juague de los equipos vy el
aire de las instalaciones.

El programa de monitoreo
ambiental debe incluir la
identificacion de los puntos
de muestreo, la frecuencia
de la toma de las muestras,
el tipo y metodologia de
las pruebas, los criterios de
aceptacion y fallo, y las co-
rrespondientes correcciones
y acciones correctivas.

Para realizar la correcta im-
plementacién del programa
deben realizarse los siguien-
tes pasos: 1. Identificacion
del punto de prueba (en
funcién del nivel de riesgo),
hay que tener en cuenta que
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en la evaluacién de superfi-
cies, equipos e instalaciones
fisicas se deben seleccionar
todos los sitios de muestreo
que sean susceptibles a cre-
cimiento de microorganis-
mos y que puedan directa o
indirectamente contaminar
el producto; 2. Recoleccidon
de datos de referencia, es-
tos deben tomarse después
de los procesos de limpieza
de rutina, en momentos di-
ferentes para que permitan
contemplar la variabilidad
d ellos procesos; 3. Ajuste
de los parametros de acep-
tacion y rechazo que estén
acorde a los niveles de lim-
pieza propios de la planta;
4. Determinar la frecuencia
de muestreo, es fundamen-
tal que cualquier programa
debe ser apropiado, practico
y rentable, sin embargo, se
debe evaluar un nimero su-
ficiente de puntos de mues-
treo que permita evidenciar
de manera real la situacién
de los procesos de limpieza
y desinfeccién realizados, 5.
La gestion de datos, analisis
de tendencias y analisis de
causa de los resultados en-
contrados, permitirdn iden-
tificar areas problematicas,
permitirdn predecir cuando
los problemas pueden suce-
der para evitar los re-proce-
sos de limpieza y disminuir
los tiempos para volver ra-
pidamente a produccion v,
por ultimo, 6. Programa de
mejora continua en el cual
Revisar de forma periddica
los resultados para verificar
la efectividad del sistema y

de ser necesario ajustar los
niveles de aceptaciéon y re-
chazo para permitir que el
programa evolucione
Para ayudar a los producto-
res con este reto, 3M Food
Safety, cuenta con diferen-
tes plataformas de produc-
tos que ayudan a la industria
a conseguir su objetivo de
produciralimentos y bebidas
seguros y con altos estan-
dares de calidad, las cuales
pueden ser empleadas en la
evaluacion de materias pri-
mas, producto en proceso,
producto terminado y mues-
tras ambientales, dentro de
estas lineas encontramos:

. Placas 3MTM Petrifil-
mTM: Las cuales son
medios de cultivos listo
para usar y evaluar mi-
croorganismos indica-
dores de calidad.

. Sistema 3MTM de De-
teccion Molecular: Es
un sistema de detec-
cién rapida de microor-
ganismos patdégenos

. 3MTM Clean TraceTM
Sistema de Monitoreo
y Gestion de Higiene:
evaluacion de carga
organica por presencia
de ATP en superficies y
aguas de enjuague

. 3MTM Sample Hand-
ling: esponjas e hisopos
para la toma de mues-
tras de superficies con
los buffer neutralizan-
tes adecuados.

. 3MTM  Clean Trace
Allertect: Evaluacién de
proteinas alergénicas
totales en superficies y
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aguas de enjuague.

. Y una amplia linea de
dispositivos de lujo la-
teral para la evaluacién
de proteinas alergéni-
cas especificas.

Toda todas nuestras lineas
de productos ayudan a las
plantas de alimentos y be-
bidas y a los laboratorios de
servicio a generar ahorros
de tiempo y mejorar su pro-
ductividad aproximadamen-
te en un 82%, segun estudio
realizado en 292 plantas,
esto es porque los técnicos
realizan las pruebas mucho
mas rapido que con los mé-
todos tradicionales, ademas
de garantizar una mayor
confiabilidad en los resulta-
dos obtenidos y sobre todo
mejorar la eficiencia de to-
das sus operaciones
Nuestros productos, alrede-
dor del mundo, son utiliza-
dos por 83 de las 100 empre-
sas de lideres de alimentos,
no importa que las operacio-
nes sean grandes o peque-
fas todas empresas pueden
contar con la solucién de
productos de 3M Food Safe-
ty y comprobar la eficiencia
de trabajar con nosotros.

Ruth Alexandra Dallos A.
Scientific Affairs & Education
Manager

3M Food Safety

Andean Region

Conoce mds sobre los productos de 3M. BLAMIS
DOTACIONES DISTRIBUIDOR 3M FOOD AND
SAFETY en Colombia. Contdctanos: ventas@
blamis.com.co web: www.blamis.com.co




greenyellow

Greenyellow hace posible
que los consumos de ener-
gia para la industria lactea
y la industria de carnicos
sean los 6ptimos por litro de
leche y por Kg de carne pro-
cesada, implementando so-
luciones de alto impacto que
incluyen tecnologia solar, re-
frigeracion y otros servicios
industriales que impactan
sustancialmente los costos
productivos.

Reducir de manera contante
en el tiempo el costo de la
energia, instalar paneles so-
lares en cubiertas, parquea-
deros y terrenos abiertos,
mas la implementacién de
sistemas de enfriamiento,
conservaciéon y congelaciéon
empleando  refrigerantes
naturales (amigables con el
medio ambiente) como el
amoniaco y CO2, es la visiéon
de muchas empresas que
buscan la transiciéon energé-
tica en sus procesos produc-
tivos.

Por lo general, una transi-
cién de este tipo requiere
de cuantiosas inversiones
en tecnologias sostenibles,

asi como en auditoria con
profesionales que dedicaran
su tiempo a optimizar el uso
de la energia en todos y cada
uno de los procesos de una
organizacion.

Junto a GreenYellow, una
firma con mas de 10 afos de
trayectoria en Colombia, su
empresa puede dar el paso
hacia la eficiencia energética
sin ningln costo de CAPEX
(compra) ni OPEX (costos de
funcionamiento).

“Alcanzar la eficiencia ener-
gética implica una serie de
acciones encaminadas a op-
timizar los focos de mayor
gasto energético en una em-
presa, que se determinan a
través de una auditoria pre-
via que permite conocer las
fuentes y la manera como se
emplea la energia en la com-
pania”, explica Felipe Camar-
go, director general de Gre-
enYellow Colombia.

Todo en manos de GreenYe-
llow

GreenYellow es el gran aliado
de las empresas decididas a su-
marse a la eficiencia energética.

www.tecnolacteos.com

GreenYellow asume el 100
% de los costos asociados a
una transicién de este tipo;
a cambio, las empresas solo
deben compartir sus ahorros
una vez se empiecen a ver
los resultados.

Sin importar el tamano, el
sector o el ‘core’ de negocio
de su empresa, Greenyellow
ofrece tres grandes solucio-
nes a su medida:

. Eficiencia energética:
Aqui, se realiza un pro-
ceso de auditoria que
busca la reduccién de
los consumos energé-
ticos de los sistemas,
lo que se reflejard en
un menor consumo de
energia y en la reno-
vacion tecnologia de
equipos.

. Energia solar: En la ac-
tualidad, apostarle a
la energia limpia y re-
novable es mas facil y
econémico. Gane auto-
nomia y seguridad eco-
némica de la mano de
una planta de energia
solar para empresas e
industria que disminu-
ye la dependencia hacia

51



52

la red publica, logrando
un mayor control de
sus gastos energéticos,
previendo el aumen-
to de los precios de la
electricidad.

. Servicios energéticos
ecoeficientes: La sos-
tenibilidad va més alla.

GreenYellow puede
convertirse en su pro-
veedor de servicios

energéticos como re-
frigeracion, aire acon-
dicionado, vapor, calor
y otras energias térmi-
cas, aire comprimido o
iluminacion.

“Con los Servicios Energéti-
cos Ecoeficientes, las indus-
trias colombianas pueden
beneficiarse de tecnologias
mas eficientes y/o amiga-
bles con el medioambiente,
sin que el cliente deba hacer
la inversién en el proyecto;
asimismo, GreenYellow se
encarga de todo lo relacio-
nado con el suministro de
energia a toda la empresa y
el correcto funcionamiento,
disponibilidad y eficiencia
de los equipos, asi como el
mantenimiento de los mis-
mos”, puntualiza Felipe Ca-
margo.

Cabe destacar que esta ul-
tima vertical de negocio ha
tenido gran acogida en em-
presas del sector hotelero,
‘retail’, frio alimentario, lo-
gistico y lacteo, los cuales
hoy utilizan refrigerantes

naturales como el amoniaco
y CO2, un requisito indis-
pensable que permite a las

organizaciones ser ambien-
talmente sostenibles, redu-
ciendo su huella de carbono.
“La provision de Servicios
Energéticos  Ecoeficientes
comenz6 en Colombia y se
ha replicado con éxito en
las filiales de GreenYellow
alrededor del mundo. Es una
vertical que, por si misma,
representa un gran logro de
innovaciéon”, puntualiza el
director general de Green-
Yellow Colombia.

Garantia y confianza
Porque la sostenibilidad va
mas alld de la tecnologia,
GreenYellow brinda a sus
clientes una completa au-
ditoria que comienza con
la proyeccién de gastos de
operacion, para luego com-
parar los flujos financieros
relacionados al sistema
energético existente con los
de la futura implementacién
en cabeza de GreenYellow.

Lo anterior le ha permitido
a Greenyellow tener creci-
mientos de doble digito des-
de su llegada a Colombia,
tiempo en el cual ha brinda-
do auditoria y tecnologia de
vanguardia a clientes lideres
del mercado, como super-
mercados con presencia en
todo el territorio nacional,
centros comerciales y la in-
dustria.

Encuentre mas informacion
sobre GreenYellow y la for-
ma como esta compaiiia
esta liderando la transiciéon
energética de las industrias
en Colombia ingresando a:
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www.greenyellow.co.

iPor un futuro mas sosteni-
ble y rentable para las em-
presas!

Una cuestion de producti-
vidad

La transicion energética hoy
es la via para que las empre-
sas prevalezcan, dado que
la rentabilidad es una de
las mayores beneficiadas
de los ahorros y eficiencias
que trae el uso de energias
renovables. No estd de mas
aclarar que, al implemen-
tar medidas de eficiencia
energética, las companias
pueden reducir significati-
vamente sus costos opera-
cionales.

Por otro lado, esta contribu-
ye con las metas de reduc-
cién de huella de carbono
que una gran mayoria de
empresas contempla en sus
politicas de sostenibilidad.
De hecho, muchas organiza-
ciones en Colombia se han
comprometido a alcanzar la
carbono-neutralidad  para
2030, a través del cumpli-
miento de los Objetivos de
Desarrollo Sostenible (ODS)
de las Naciones Unidas.

GreenYellow acompana a
supermercados, centros co-
merciales, grandes superfi-
cies y la industria en gene-
ral en su camino hacia las
energias renovables.

Reduzca la huella de carbo-
no de su negocio a través
de un modelo de cero inver-
sién.
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Zip Pak es el lider mundial
en resellabilidad para empa-
ques flexibles y surgié hace
mas de division de Illinois
Tool Works (ITW), una em-
presa de la lista Fortune 200
que es lider en el mundo en
la fabricacién diversificada
de equipos industriales es-
pecializados, en insumos y
en negocios de servicios re-
lacionados.

Zip Pak presta servicio a
consumidores y mercados
de todo el mundo, con una
presencia importante en
mercados desarrollados vy
emergentes, y ofrece una
variedad completa de servi-
cios de cierres resellables,
maquinaria y soluciones.

Operamos en mas de 52 pai-
ses de todo el mundo, con
una fuerza laboral de mas de
270 profesionales dedicados
a los envases flexibles. Estas
personas talentosas cum-
plen las mas altas normas
profesionales y enfocan sus
esfuerzos en satisfacer las
necesidades y superar las
expectativas de todos los
clientes.

ZIP<PAK

En combinacién con nuestra
innovaciéon técnica y nues-
tra red sin igual de recursos,
este compromiso con el éxi-
to de nuestros clientes nos
permite ofrecer con confian-
za y habitualidad solucio-
nes de “flexibilidad Unica” a
nuestros clientes.

En Colombia, estamos com-
prometidos con presentar
propuestas integrales en
desarrollo de empaque,
enfocados en: innovacion,
conveniencia, reduccién de
costos y sostenibilidad; apro-
vechando el conocimiento y
la experiencia adquiridas por
anos de trabajo de la mano
de fabricantes de equipos,
convertidores de empaque y
clientes industriales.

Acabamos de instalarnos en
Funza, Cundinamarca en un
area de mas de 2.300 mt2;
donde tenemos, ademas de
almacenamiento y oficinas,
nuestras lineas de produc-
cién: 1 maquina Hudson
Sharp para Innolok (tecno-
logia de pre-aplicaciéon de
zipper a pelicula); 1 maqui-
na Zhou Tai para formado

www.tecnolacteos.com

y sellado de bolsas pre he-
chas en varios formatos vy
con capacidad de aplicar 5
tipos diferentes de zipper y
2 lineas Xinda para confor-
macién de bolsas de PE con
string zipper (3 mm de an-
cho). Ademas, este espacio
esta abierto como un centro
de innovacién e idealizacion,
donde clientes actuales vy
potenciales nos cuenten
sus ideas en desarrollo de
empaque y determinar con-
juntamente la forma de ma-
terializarlas.

Contamos con un amplio
portafolio de cierres her-
méticos plasticos desde los
mas comunes (zippers de 3
mm y 10 mm capa sellante
de PE y de PP), hasta zip-
pers antipolvo, matriciales y
child resistant; que estan di-
sefados para ser usados en
las tecnologias de empaque
usadas mundialmente como
maquinas horizontales, ver-
ticales, termoformadoras,
flow wrappers, etc.

Nuestro enfoque estratégi-
co estd centrado en desarro-
llar capacidades humanas y
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técnicas, para ayudar a nues-
tros clientesy a sus consumi-
dores a tener experiencias
exitosas en el proceso de en-
vasado y uso de empaques
resellables y a superar con
ventaja los principales de-
safios que se presentan en
la actualidad: conveniencia,
reduccién de costos, innova-
cién y sostenibilidad.

Justamente, en una era post
Covid, los valores que los
consumidores buscan en
las marcas y productos que
consumen, estan ligados a
lo simple, lo basico y lo que
conecte con su salud y su
bienestar.

Antes de la pandemia, los
consumidores ya estaban ex-
perimentando una sobrecar-
ga de informacién y paralisis
de decisiones, la cantidad de
estrés que el COVID ha trai-
do a la vida de las personas
creard una mayor necesidad
de herramientas que simpli-
figuen la vida al hacer que
el proceso de eleccion sea
mas rapido, mas relevante
y mas personal: 80% de los
consumidores colombianos
afirman tener demasiada in-
formacién acerca de lo que
realmente es una dieta salu-
dable. (Fuente: Mintel)

El 65% de los consumidores
brasileros estan dispuestos
a comprar mas alimentos y
bebidas en empaques que
les ayuden a evitar el desper-
dicio de alimentos. Ademas,
segun la encuesta mencio-
nada, el 68% de los consumi-
dores brasilefios comprarian

mas alimentos y bebidas
con envases resellables (por
ejemplo, que sean faciles de
volver a cerrar, no es necesa-
rio que se terminen todos de
una vez). Fuente: Mintel.

En términos de sostenibili-
dad, los consumidores espe-
ran que las empresas tomen
medidas sobre el problema
de los desechos en América
Latina: 76% de los adultos
mexicanos piensan que las
empresas de alimentos vy
bebidas no estdn haciendo
lo suficiente para reducir el
desperdicio de envases.

El interés por esta situacion
ha generado que las grandes
corporaciones  fabricantes
de alimentos y productos de
consumo masivo, constru-
yan sistemas que busquen
no solo el cumplimiento de
normas que apuntan a la
reduccion del impacto en el
medio ambiente por el uso
de sus empaques, sino ir
mas alld conectando y com-
prometiendo a sus consumi-
dores. En América Latina, la
proporcién de lanzamientos
de productos con afirmacio-
nes éticas, sostenibles y de
reciclaje registré un fuerte
aumento en el afio hasta fe-
brero de 2021. Para muchos
consumidores, la sosteni-
bilidad se ha convertido en
una consideraciéon esencial
al elegir productos, desde el
empaque hasta los métodos
de produccion.

Especificamente hablando
del desarrollo de empaques
para los segmentos carnico

y lacteo, surgen 4 aspectos
claves que estdn marcando
la agenda de los préximos
anos:

El auge de estructuras mas
amigables con el medio am-
biente, principalmente reci-
clables y enfocadas en que
sean 100% monomateriales.
El desarrollo de tecnologias
de envasado mas eficientes,
accesibles y adaptadas a los
nuevos desafios.

La preferencia por formatos
de empaque y estructuras
visuales mas convenientes,
practicas y simples.

La normatividad en términos
de afirmaciones éticas y nu-
tricionales.

En Tecno Lacteos y Carnicos
2022, tendremos la oportu-
nidad de compartir nuestra
vision sobre estos aspectos
y ayudar a companias fabri-
cantes de alimentos en es-
tos segmentos de mercado
a materializar sus proyectos
de desarrollo de empaques.
Asiste a nuestra charla titu-
lada “TENDENCIAS EN EM-
PAQUES PARA LACTEOS Y
CARNICOS” en el marco de
la agenda académica (mar-
tes 24 de mayo, 5:00 pm,
Sala 1) y visita nuestro stand
No.30.

Atentamente,

Carlos Monsalve

Gerente de Desarrollo de
Negocios

Zip Pak Colombia SAS
Teléfono: (+57) 320 303 3349
cmonsalve@zplatam.com
www.zippakla.com
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La trazabilidad consiste en
un conjunto de medidas, ac-
cionesy procedimientos que
permiten registrar e identi-
ficar un producto desde su
fabricacién hasta que éste
se encuentra en las manos
del consumidor final. Datos
como el nimero de lote, la
fecha de caducidad, la fecha
de elaboracién, el nimero
de serie y la descripciéon del
producto, son ejemplos co-
munes.

Las soluciones de codifi-
cacion industrial de Maper
- Videojet permiten optimi-
zar las lineas de producciéon
gracias a los costos de ope-
raciony a la tecnologia avan-
zada de marcacion. Nuestros
equipos garantizan un cédi-
go seguro, legible y resisten-
te a los diversos entornos
del ambiente.

{Trazabilidad en los alimen-
tos, por qué es tan impor-
tante?

Los productos de consumo
humano estan expuestos a
diferentes procesos o am-
bientes antes de llegar al
cliente final. Razones por

I RUNNING

STRIA EMBOTELLADORA

las cudles la trazabilidad
proporciona datos que per-
miten estar mejor informa-
dos para resolver de manera
agil las situaciones de riesgo
ante reguladores o consu-
midores. En los problemas
de seguridad alimentaria
el tiempo es el enemigo,
ya que la salud y la vida es-
tan en juego; por tal razén
realizar un buen proceso de
trazabilidad con una codi-
ficacién segura es la mejor
decision.

En Maper proporcionamos
soluciones que permiten
marcar fecha de vencimien-
to, lote o cédigos de barras
en diferentes tipos de sus-
tratos, es decir, nuestras
gamas son muy versatiles y
adaptables. Contamos con
codificaciéon por chorro de
tinta, transferencia térmica,
laser, aplicaciéon de etique-
tas e impresion de grandes
caracteres.

Este tipo de codificacion
aumenta la fiabilidad de la
impresién y al mismo tiem-
po reduce las repeticiones
de productos y desperdicios
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de materiales. Son sistemas
rentables para fabricantes
y se integran facilmente en
los equipos de producciéon
existentes.

Es importante resaltar que
los equipos Videojet le ayu-
dan a ahorrar dinero en la
codificacién 'y marcacién
de sus productos, ademas
cuentan con mantenimien-
to predictivo, los equipos le
alertan en qué momento se
deben programar los man-
tenimientos evitando asi
posibles fallas; interfaz sim-
ple e intuitiva y verificacion
del cédigo impreso evitando
productos sin marcacion.

Una trazabilidad segura le
permite tener control sobre
su producto y evitar situacio-
nes de riesgo. jLe ayudamos
a mejorar su productividad,
proteger su marca y mante-
nerse a la vanguardia de las
tendencias y regulaciones
de la industria!

Maper S.A.
mercadeo@mapersa.com
WhatsApp: 321 647 9297
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SOLUCIONES ECOLOGICAS
EN FRIOS SAS

“PROVEEMOS SOLUCIONES
INTEGRALES Y ECOLOGICAS
EN REFRIGERACION INDUS-
TRIALY COMERCIAL"

En Sefrio SAS ponemos al
servicio de nuestros clien-
tes la experiencia y conoci-
miento en el diagnostico de

! § ¥
Soluciones Ecolégicas en Frio

necesidades para el mane-
jo optimo de perecederos
aplicando las ultimas técni-
cas de ingenieria y disefo.
Laingenieriade nuestros pro-
yectos tiene como prioridad
el manejoy uso de productos
y equipos eficientes ener-
gética y ambientalmente.
En Sefrio SAS prestamos
servicio de Mantenimiento y
monitoreo inteligente.
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Célculos e Ingenieria
Diagnostico.

Diseno.

Instalacién

Puesta en Marcha.
Mantenimientos Pre-
ventivos
Mantenimientos Correc-
tivos




Métodos alternativos para
proteinas alternativas
-Una mirada a las
complejidades de los
métodos analiticos
existentes para nuevos
productos de origen
vegetal

Con la creciente preocupa-
cién por el impacto ambien-
tal de la cria de animales, el
bienestar de los animales
y la nutriciéon de la carne y
los productos lacteos tra-
dicionales, las alternativas
basadas en plantas se estan
convirtiendo en un pilar para
las tiendas de comestibles,
restaurantes y minoristas.
Sin embargo, el répido cre-
cimiento y la aceptacion por
parte de los consumidores
ha generado una brecha
en la capacidad de los re-
guladores y grupos de es-
tdndares para monitorear
y evaluar la eficacia de las
técnicas analiticas actuales.
Con la diligencia debida y un
gran conocimiento cientifi-
co, los fabricantes pueden
estar seguros de que estan
implementando las técnicas
correctas ahora, evitando

@ Khymaos®
Tenemos mucha Quimica

revisiones importantes de
sus procedimientos de ope-
racion estandar y mante-
niendo contentos tanto a los
consumidores como a los re-
guladores. Este documento
técnico revisa el analisis de
varias proteinas alternativas
y los desafios asociados con
su andlisis, incluido cémo los
productos de origen vegetal
son similares a los productos
lacteosy carnicos tradiciona-
les, en qué se diferencian y
qué opciones estan disponi-
bles para ayudar en mejores
practicas de andlisis.

Introduccion

La primerarevisién estard en
el drea del anélisis proximal,
la determinacién cuantitati-
va de macromoléculas como
grasas o carbohidratos, que
son puntos de prueba cri-
ticos para consumidores y
productores por igual. Las
pruebas precisas de analisis
proximal han sido durante
mucho tiempo un pilar en
la produccién lactea tradi-
cional, lo que permite a los
mejores procesadores opti-
mizar varios aspectos de su
fabricacién, a fin de reducir
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las pérdidas e implementar
una formulacién de menor
costo, mientras se adhieren
a los mas altos estandares
de calidad. Estas pruebas se
pueden realizar internamen-
te, por un sistema in situ o
un equipo de calidad, o se
pueden enviar a un labora-
torio certificado 1SO 17025
para pruebas de referencia,
recibiendo resultados entre
2 y 7 dias dependiendo de
la prueba requerida y tiem-
po de respuesta del labora-
torio. Para los fabricantes,
sin embargo, una parte mas
critica del andlisis proximal
es la necesidad de pruebas
exactas y precisas del con-
tenido de humedad/sélidos,
grasa/aceite o proteina.
Si bien se requieren otros
analisis para informar sobre
limitaciones menores de
produccién, generalmente
es una combinacién de uno
de control estricto, si no los
tres, de estos componentes
que pueden conducir a los
mayores ahorros o pérdidas.
El andlisis de humedad es
un proceso simple que no
tiene mucha variabilidad en
las pruebas tradicionales.
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Los métodos existentes se
adaptan bien a productos
alternativos nuevos y nove-
dosos; ya sea que se use un
método de horno para el se-
cado por lotes, una balanza
de humedad halégeno o IR
para obtener resultados en
10 a 20 minutos, o secado
por microondas/IR, para ob-
tener resultados en 2 minu-
tos, los métodos siguen sien-
do los mismos. Sin embargo,
cuando empiezas a ver los
aspectos de técnicas mas
complejas para el analisis de
grasasy proteinas, comienza
a presentarse una variedad
de obstéculos.

Obstaculos en la Determi-
nacién de Grasa
Histéricamente, existen dos
enfoques amplios para el
analisis de grasa con un sin-
fin de métodos y tecnolo-
gias: métodos de extraccion
de referencia como Soxhlet,
Mojonnier, Rose-Gottlieb y
Babcock, o métodos de ca-
libracion rapida como NIR,
FTIRy NMR. Mas simplemen-
te, los métodos de extrac-
cién de referencia se dividen
en alguna combinaciéon de
extraccion con éter con o sin
acido/hidrélisis basica.

Los productos alimenticios
tradicionales tienen una lar-
ga historia de validacion de
sus métodos definidos, con
muchos datos de respaldo.
Sin embargo, la naturaleza
de los productos a base de
plantas presenta problemas
para decidir qué técnica es
precisa, seguida mediante
una determinaciéon de qué
nivel de precision y repeti-
bilidad es alcanzable y acep-
table. Esto es especialmente
cierto para los productos
lacteos gracias a la comple-
jidad de los enlaces lipidicos
que contienen.

Los productos lacteos son
algunas de las pocas mues-
tras que requieren hidrdlisis
basica, en relacién con la na-
turaleza de los lipidos de la
leche y como interacttan en-
tre siy con otros componen-
tes como azUcares (lactosa)
y proteinas. Pocos otros pro-
ductos alimenticios utilizan
este método de hidrélisis
base, a veces denominado
Mojonnier o RoseGottlieb,
confiando en cambio en una
extraccion de hidrélisis aci-
da o una extraccion Soxhlet
simple.

El problema que surge con
los productos proteicos al-
ternativos a base de plantas
es identificar la técnica de
extraccion correcta para no
arriesgarse a declarar por
encima o por debajo el con-
tenido de grasa debido a
una extraccion insuficiente
o excesiva. Por ejemplo, con
el yogur a base de coco, ¢si-
gue el método de extraccién
para el coco (AOAC 948.22
— Grasa en frutos secos — Ex-
traccién de éter de masco-
tas) o la técnica tradicional
Mojonnier para el yogur
(AOAC 989.05)? ;O la hidré-
lisis 4cida (AOAC 950.54), el
“atrapa todo” para la extrac-
cién de grasa de muestras
desconocidas?.

Una técnica para resolver
esto ha sido tomar la suma
de todos los acidos grasos
conocidos en la muestra, se-
gun lo determinado por GC-
FID (AOAC 996.06 — método
FAME), sin embargo, esto
todavia se basa en elegir una
hidrdlisis acida o basica y la
incorrecta conducird a un
resultado FAME incorrecto.
En la Tabla 1, se muestran
los resultados de una eva-
luaciéon reciente de yogur
de coco que investigd varios
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métodos. Dado que no exis-
te un método definido para
el producto, los laboratorios
contratados insistieron en el
uso de AOAC 950.54, hidro-
lisis &cida. Sin embargo, des-
pués de un round de prue-
bas a través de tres métodos
de referencia diferentes,
se demostré que la hidroli-
sis basica (AOAC 989.05) se
alineaba mejor con FAME
y RMN, siendo la hidrélisis
acida el claro valor atipico,
como se ve en la Figura 1.

Figura 1. Comparacion de resultados promedio

de los métodos utilizados para probar produc-
tos de yogur a base de coco

Si bien estos problemas se
encuentran principalmente
en la eleccion del método
de extraccion de referen-
cia, solo se agravan con los
métodos mas rapidos. Los
errores de las pruebas de
referencia se amplifican
con la tecnologia NIR, y los
datos histéricos necesarios
para crear una biblioteca
de calibracion sélida atn no
existen. El nuevo analizador
de grasa por RMN de CEM,
es capaz de superar y mejo-
rar tanto la tecnologia NIR
como la determinaciéon del
método de extraccion.

No depende de calibra-
ciones o métodos de refe-
rencia, es un analizador de
grasa universal que detecta
moléculas de lipidos, inde-
pendientemente de la fuen-
te de grasa o la matriz de la
muestra. Esto significa que
Los nuevos productos de ori-
gen vegetal, como los que
se enumeran en la Tabla 1 e
incluso aquellos que todavia
estan en I+D y cuya composi-



Haterias Prinas En proceso
Amendra X X
Marafon X X
Coco X X
Soya X X
vena X X
Micoproteina X X

X

X
X
X
X

LechelCrema Yogurt Helado Queso

X X X

X
X
X
X

Tabla 1. Algunas de las diversas fuentes de origen vegetal por tipos de productos analizadas con

éxito por RMN

Nota - "X" es pruebas exitosas, el cuadrado en blanco representa productos no probados ain

cién cambia constantemen-
te, pueden analizarse con
precisién sin necesidad de
realizar ninguna prueba de
referencia.

Como tecnologia sin cali-
bracién, RMN evita el error
introducido por métodos
de extraccién, eliminando
el error humano visto inclu-
so con técnicas AOAC e ISO
totalmente validadas. Con
multiples pasos manuales
que requieren un grado
relativamente alto de ex-
periencia para funcionar co-
rrectamente, los métodos
de extraccién naturalmente
tienen una baja reproduci-
bilidad cuando se comparan
laboratorios.

El RMN es capaz de mejorar
la reproducibilidad entre
diferentes usuarios, produc-
tos y ubicaciones. Los datos
presentados se basan enuna
gama de productos lacteos
en una evaluacién indepen-
diente de 2017 realizada por
Actalia Cecalait, que conclu-
y6 que “Elinstrumento RMN
presenta un buen desem-
peno de repetibilidad para
todos los productos y por

debajo de los limites del mé-
todo de referencia (1).

Estos datos de RMN contras-
tan marcadamente con la
realidad de la escasa repro-
ducibilidad que ofrecen los
métodos analiticos tradicio-
nales. En 2007, el USDA pu-
blicé un estudio sobre este
tema, comparando los re-
sultados de varios métodos
analiticos de rutina en CRM
en 9 laboratorios acredita-
dos SIO 17025 diferentes

(2).

Los resultados para grasa,
en particular, mostraron que
casi un tercio de los puntos
de datos caian fuera del ran-
go aceptado de 2 desviacio-
nes estandar, conun 18 % de
todos los resultados fuera
de 3 desviaciones estandar.
Esta incapacidad para pro-
porcionar la respuesta “co-
rrecta” se observé en mu-
chos de los analitos, lo que
destaca el problema con los
métodos de analisis manua-
les utilizados durante mucho
tiempo.

Un estudio corporativo de-
mostré esto altn mas en
RMN para muestras basadas

400 ¥=0.999x +0.009
50 R? = 1.000

2/100g)

Referencia (

00 500 10.0 1500 2000

Exactitud RMN
50.0 Todas las muestras

®Crema

@ Leche Evaporada
Queso procesado

®Queso

® Crema agria

@ Yogurt

@ postre

2500 3000 3500 4000 4500  50.00

RMN (g/100g)

Figure 2. Relacion entre Analizador RMN y los resultados de referencia en total en varias muestras

de productos ldcteos
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en plantas, con resultados
de RMN que mantuvieron
una consistencia mucho
mejor que un laboratorio
externo en pruebas de lo-
tes repetidos, junto con una
capacidad mas sélida para
adaptarse a los cambios del
producto.

Lajustificacion para que esta
empresa hiciera el cambio se
bas6 en un ROI de menos de
2 anosy un ahorro de casi un
millén de délares después
de 10 afnos solo en costos
de validacion y laboratorio
externo.

Conclusion

El mundo de los alimentos
de origen vegetal es todavia
uno que se estd adaptan-
do y cambiando, con poco
establecido y definido en
términos de estandares y
métodos. Incluso la defini-
ciéon misma de “alimentos de
origen vegetal” y “proteinas
alternativas” no esta acorda-
da por los comités y organi-
zaciones involucradas con
estos productos. Las prue-
bas analiticas se realizan por
inferencia y suposiciones, al-
gunas de las cuales pueden
conducir a datos inexactos y
enganosos.

Pero, a medida que esta in-
dustria continGa creciendo,
la conciencia de estos pro-
blemas también crece, y mas
datosy enfoque continuaran
mejorando las situaciones
que enfrentan actualmente
los investigadores, fabri-
cantes y probadores de ali-
mentos de origen vegetal.
CEM es uno de muchos, cuya
accion e impulso es hacia un
futuro mas sostenible y esta
comprometido a apoyar a las
industrias que comparten
ese objetivo comun.
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Sebastian Banse,
Maestro charcutero, Alemania,
sebastianbanseb@gmail.com

La importancia de su imple-
mentacion en la industria
carnica

Sin lugar a dudas, la paleta
de productos cérnicos cura-
dos (cocidos) es una de las
mas codiciadas para el char-
cutero por su tecnologia y
versatilidad, y para el consu-
midor final por su sabory al
mismo tiempo por su indice
magro.

El gran secreto de la char-
cuteria reposa en el imple-
mento de proteinas blancas
y rojas y su posterior desna-
turalizacion.

{Proteinas de colores?
;Qué es una proteina blanca
y que es una proteina roja?
En verdad es mucho mas
simple y légico de lo que
parece. Coloquialmente, se
conocen como proteinas ro-
jas, la carne de res y cerdo
y proteinas blancas, el pollo
y la carne de pescado; pero
en Charcuteria estos dos tér-
minos tiene un significado
y trascendencia totalmente
diferentes.

Proteinas blancas son pro-

+ I8

Proteinas rojasjy,blancas{deilalcarne)

teinas del tejido conectivo
del animal, ya sea bovino o
porcino- destacamos prin-
cipalmente el coldgeno y la
elastina- cuyas funciones re-
posan en la elasticidad y re-
sistencia del tejido, asi como
una funcién estructural (en
el caso de la elastina).

Por otra parte tenemos las
proteinas rojas (que son de
gran importancia en la pro-
ducciéon de Jamones coci-
dos). Estas proteinas tienen
como funcién principal, la
contraccién y relajamiento
del musculo. Proteinas rojas
son la Actinay la Miosina.

iLas proteinas blancas no
son grasas!

Un error comun entre aficio-
nados y amantes de la car-
ne (e incluso de unos pocos
carniceros), es el confundir
la grasa con las proteinas
blancas. Es importante dife-
renciar desde un comienzo
entre ellas, a fin de evitar
errores al momento de pa-
sar a la practica.

Las Grasas son Lipidos, cuya
estructura esta compuesta
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por tres acidos grasos enla-
zados a una cadena principal
de Glicerina.

Las proteinas son cadenas
de Aminoacidos y por ende
no tienen similitud alguna
con las grasas.

Asi que jlas proteinas blan-
cas no son grasas! También
es importante diferenciar
entre proteinas blancas vy
grasas en la practica (se
trata de una diferenciacion
principalmente éptica).

¢Dénde se hallan estas pro-
teinas blancas?

En todas partes. Incluso en
el musculo esquelético del
animal (aunque en pequenas
cantidades).

Las fuentes principales que
contienen Proteinas blancas
son los huesos, el cuero (o
piel del animal) que es rico
en coldgeno, y los tendo-
nes, asi como las peliculas
de elastina que recubren los
diferentes musculos (estos
son delgados revestimien-
tos que separan un musculo
de otro). Pero, ;En qué con-
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siste la importancia tecno-
légica del implemento de
proteinas blancas?.

] 3
Tendon/que} (iﬂ [ancho)
olespaldaldellcerdoyEuentelricalde;
Elastinalylcolagenoy

¢{Para qué se implementan
las proteinas blancas?

En charcuteria, la razén prin-
cipal del uso de proteinas
blancas en las recetas es la
resistencia y estructura al
morder una salchicha es-
caldada, asi como también
apoyar la estabilidad y cohe-
rencia de los embutidos do-
blemente cocidos. Desde un
punto de vista econémico,
el uso de proteinas blancas
en la charcuteria aumentara
la rentabilidad de un pro-
ducto dado, disminuyendo
el esfuerzo, sin influenciar
grandemente el sabor del
mismo.

¢Para qué se implementan,
entonces, las proteinas ro-
jas en la charcuteria?

El Uso e implemento de Pro-
teinas rojas en la charcuteria
es indiscutible y obligato-
rio (e incluso involuntario).
Fuente principal de estas
proteinas rojas es, como se
conoce coloquialmente, la
carne. El Muisculo esque-
lético del animal es rico en
Actina y Miosina (estas son
proteinas rojas). No debe

-

confundirse con la Mioglo-
bina. Esta ultima es una he-
teroproteina que también se
halla presente en el muscu-
lo, sin embargo tiene otras
funciones en charcuteria.

La Actina y Miosina son fi-
lamentos protéicos, com-
ponentes principales del
musculo esquelético del
animal. Funcién principal
de estas dos proteinas es
la contraccion del musculo
mismo. Su importancia para
la produccién de embutidos
y productos carnicos repo-
sa en la emulsién de grasa
y agua (agua presente en el
musculo mismo y también
en forma de hielo anadido,
en el caso de los embutidos
escaldados).

Para la produccion de Embu-
tidos escaldados, se busca
separar los filamentos de
Miosina de la Linea “Z", para
hacer posible la admisién
de agua impropia o ajena al
musculo. Este proceso es ne-
cesario para facilitar la jugo-
sidad de los productos, con-
trarrestando la merma por
desnaturalizacién térmica.

Las proteinas rojas también
acttan a modo de pegamen-
to o adhesivo. En la produc-
cion de Jamones cocidos, es
posible la formacién de los
mismos a partir de multiples
cortes de carne diferentes. A
fin de posibilitar este proce-
so es fundamental un corte
adecuado de los cortes, re-
tirando toda grasa externa
visible, asi como fuentes
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mayores de proteinas blan-
cas (tendones, cuero, reves-
timientos de elastina, etc.);
también es necesario el ma-
sajeo o jaloneo mecanico de
los cortes a adherir, a fin de
movilizar las proteinas rojas
del interior al exterior de la
carne.

Este jaloneo mecanico pue-
de ser un proceso en inter-
valos (durando asi varias ho-
ras) o un proceso continuo.

Dependiendo del tamano
y la estructura de los cor-
tes, puede durar un jaloneo
continuo aproximadamente
2 horas. Sin embargo es el
procesador de carnes o char-
cutero el responsable a de-
terminar el tipo de jaloneoy
su respectiva duracion.

Asi que la implementacion
de Proteinas rojas y protei-
nas blancas es de vital im-
portancia en el mundo de la
charcuteria. El Charcutero o
procesador de carnes debe
ser consciente de esta gran
verdad: Las proteinas rojas
y blancas hacen parte de un
mismo conjunto y ninguna
de ellas debe ser menospre-
ciada o sobreestimada.

También es un llamado a un
trabajo con ética. Y aunque
se debe tener en cuenta
el factor econémico al mo-
mento de la produccioén, la
prioridad siempre debe ser
ofrecer un producto inte-
gro, completo de excelente
calidad.
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Soluciones sustentables

para su mesa

Satisfaga la demanda de los consumidores
de productos saludables, frescos y seguros
con ingredientes naturales.

Visitenos en el stand 60 para soluciones
de productos lacteos y en el stand 28
para soluciones de productos céarnicos.




Somos una empresa con mas
de 25 afnos de experiencia,
fabricando, integrando y co-
mercializando maquinas em-
pacadoras y embotelladoras.

Vendemos y alquilamos
nuestras maquinas. Tenemos
mas de 3.500 maquinas ven-
didas a nivel nacional e inter-
nacional.

Contamos con un excelente
Departamento de Disefio y
Desarrollo de maquinaria es-
pecializada.

Tenemos sedes en Bogota,
Medellin y Cali (Colombia) y
exportamos a México, Nica-
ragua, Republica Dominica-
na, Costa Rica, Puerto Rico,
Panama, Venezuela, Perd y
Ecuador, entre otros.

Nuestro departamento de
servicio post-venta cuen-
ta con mas de 16 técnicos
especializados, incluyendo
Programadores, Eléctricos,
Electrénicos, Mecatrénicos
y Autématas con lo cual ga-
rantizamos una asistencia
técnica eficiente y oportuna
a nuestros clientes.

{POR QUE ELEGIR A INTER-
TEC?

1. Mantenemos un amplio
stock de magquinaria
disponible para entrega
inmediata.

2. Nuestro departamento
técnico cuenta con mas
de 19 profesionales a
nivel nacional.

3 Vendemos, instalamos,
capacitamos y acom-
pafamos a nuestros
clientes durante todo el
periodo inicial de la pro-
duccién.

4 Mas del 70% de nues-
tras ventas correspon-
den a clientes que ya
nos han comprado ante-
riormente.

5. Brindamos asesoria co-
mercial, con absoluta
honestidad, ofreciendo
soluciones acorde a la
necesidad real del clien-
te y de su presupuesto.

6. Nos mantenemos ac-
tualizados visitando
ferias especializadas y
fabricantes en Europa,
Asiay América.

7. Tenemos una excelente
relacion precio / cali-
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dad, lo cual nos permite
mantener una relacién
de largo plazo con nues-
tros clientes.

8. Mantenemos repuestos
por mas de 500 millo-
nes de pesos permanen-
tes en inventario.

INTERTEC cuenta con perso-
nal idéneo altamente cualifi-
cado que, junto a la moderna
tecnologia de nuestros pro-
ductos, ofrecemos amplias
e innovadoras soluciones en
equipos y sistemas de empa-
que con un objetivo principal,
ofrecer la solucién ideal a
cada uno de nuestros clien-
tes sean grandes o pequefas
empresas.

Més del 70% de nuestros
clientes, ya han comprado
maquinas anteriormente en
INTERTEC, lo cual demuestra
nuestra buena calidad y ser-
vicio.

En nuestras instalaciones
contamos siempre con una
amplia muestra de maquinas
que fabricamos, importamos
y comercializamos, para que
nuestros clientes las puedan
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conocer de primera mano y
puedan hacer pruebas con
sus propios productos antes
de tomar una decision de

compra.

Adicionalmente visitamos per-
manentemente ferias especia-
lizadas y fabricas por el mundo
entero, buscando y seleccio-
nando las tecnologias ideales
para la industria colombiana
y de Centro y Sur América, lo
cual garantiza el posiciona-
miento de excelentes pro-
ductos en nuestro mercado,
normalmente caracterizados
por una excelente relacién de
calidad y precio.

Gracias a esta politica empre-
sarial, INTERTEC ha suminis-
trado mas de 3000 maquinas
a diferente tipos de industria
y sigue entregando mas de
400 maquinas del sector en el
mercado.

NUESTROS PRODUCTOS:
EMPACADORAS AL VACIO
Estas maquinas extraen el aire
de la bolsa donde esta almace-

nado un alimento para evitar
la reproducciéon de microor-
ganismos que contribuyen a
su descomposicion con el fin
de alargar su vida util y con-
servar su color, sabor, textura
yaroma.

Generalmente, son empleadas
para empacar carnes, embuti-
dos, quesos, verduras y comi-
das preparadas.

EMPACADORAS VERTICA-
LES

Estas maquinas son emplea-
das para empacar de manera
independiente productos
como: café, frijoles, lentejas,
maiz, arroz, azucar, yogurt,
snacks, harinas, entre otros.
Posibilitan un proceso de em-
paque continuo y de alta ca-
lidad, gracias a sus controles
automaticos que le permiten
alcanzar grandes velocidades.

ETIQUETADORAS

Contamos con etiquetadoras
para etiquetas termoenco-
gibles, autoadhesivas y de
polipropileno, con diferentes
capacidades de producciéon
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de acuerdo a la necesidad de
cada empresa.

FECHADORES

Sirven para poner la fecha
de fabricacién, de caducidad
e incluso nimero de lote, a
los empaques y envases de
alimentos, bebidas, cosmé-
ticos, elementos de aseso,
entre otros; respondiendo
a la normatividad mundial
que lo exige como medida de
seguridad sanitaria para los
consumidores.

Existen diferentes tipos de
fechadoras: por tipos, Por
transferencia térmica, de car-
tucho, chorro de tinta y laser

FLOWPACK

Son equipos automaticos
que embolsan de manera in-
dividual o grupal una amplia
variedad de productos sdli-
dos de diferentes dimensio-
nes entre los que se pueden
encontrar alimentos y no ali-
mentos.

Permiten altas velocidades



de empaque y da una exce-
lente presentacion al pro-
ducto.

LLENADO Y TAPADO DE
BOTELLAS

Son maquinas automadticas
que realizan el llenado de
productos liquidos y pasto-
SOS COMO agua, jugos, salsas,
yogurt, licores, entre otros;
de manera precisa, evitando
desperdicios.

En Intertec contamos con va-
rios tipos de lineas de embo-
tellado que se adaptan a las
necesidades de fabricacion
de cada cliente.

LLENADORAS DE VASOS Y
TERMOFORMADOS

El termoformado es un pro-
ceso que consistente en mol-
dear una ldmina de plastico
para obtener articulos entre
ellos los vasos que usamos
en el dia a dia para tomar
bebidas frias y calientes. Esta
técnica se logra a través de 3
pasos principales realizados
por la maquina: calentamien-
to, moldeado, enfriamiento.

Por su parte, las maquinas
llenadoras de vasos lacteos
son utilizadas para el llena-
do y sellado de vasos que
contienen productos como
yogurt, leche, arequipe, que-
so petit suisse, entre otros
alimentos liquidos o pasto-
sos. Entre las ventajas que
ofrece este equipo estd la
automatizacién del proceso
de envasado y el aumento de
la capacidad de produccion.

SACHET-STICK PACK -TE

Estas maquinas son equi-
pos de alta tecnologia que
permiten embolsar pro-
ductos en dosis individua-
les, su diferencia radica en:
El stick es un empaque tu-
bular ideal para productos
como endulzantes, salsas,
jabones, desodorantes, entre
otros, y que permite troque-
lados con formas llamativas.

El Sachet, es un tipo de bolsa
plana, hermética, desechable
y con textura lisa, perfecta
para productos de venta dia-
ria en tiendas como azlcar,
salsas y shampoo o para re-
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galar en eventos y/o revistas
como estrategia de promo-
cion de productos.

Por ultimo, la maquina para
Té y Tisana esta disenada
para empacar en bolsas pe-
quenas de papel productos
como: té deshidratado, hier-
bas chinas, café granulado,
productos muy apetecidos
entre los consumidores de
hoy en dia.

TERMOENCOGIDO

Este proceso permite tam-
bién agrupar varias unidades
de un mismo producto en
un solo paquete o bandeja,
como es el caso de las pro-
mociones especiales de ga-
seosas o cervezas, facilitando
el transporte y el almacena-
miento de los mismos.

Hay diferentes maquinas que
sirven para este fin, como
es el caso de la Campana de
Termoencogido, la Selladora
en Ly el Tanel de Termoen-
cogido.

www.intertec.com.co
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CRYOVAC

BRAND FOOD PACKACING

Sealed Air se dedica a pro-
teger, a resolver desafios
criticos de empaque y a me-
jorar nuestro mundo. Las so-
luciones de empaque auto-
matizados crean una cadena
de suministro de alimentos
global mas segura, mas res-
iliente y que genera menos
desperdicios, posibilitan el
e-commerce y protegen los
bienes transportados a tra-
vés del mundo. Las marcas
reconocidas globalmente
incluyen CRYOVAC® (empa-
ques para alimentos), SEA-
LED AIR® (empaques protec-
tores), AUTOBAG® (sistemas
de automatizacién), BUBBLE
WRAP® (empaque) y SEE™
Touchless Automation™ (so-
luciones de automatizacion
sin contacto).

ElModelo de Operaciones de
Sealed Air, junto con su expe-
riencia lider en laindustria en
materiales, ingenieria y tec
nologia, creavaloratravés de
soluciones de empaque mas
sustentables, automatizadas
y digitalmente conectadas.
Lidera la industria de empa-
quetado creando un futuro
social, ambiental y econémi-

camente mas sustentable y
estd comprometida a progre-
sar para que el 100% de sus
materiales de empaque sean
reciclables para 2025, con el
objetivo de alcanzar emisio-
nes netas de carbono cero
en las operaciones globales
para 2040.

En esta oportunidad, Sealed
Air estard presente con un
stand y con dos ponencias,
presentando las ultimas in-
novaciones en materia de
packaging de alimentos, par-
ticularmente para la industria
carnica y lactea. Destacan la
maquina DM100 Darfresh,
un sistema de envasado se-
miautomatico de sobremesa
disefado con un proceso de
corte sin residuos y un mayor
vacio para bandejas prefabri-
cadas; el envasado Super S
que reduce el espesor de la
ldmina del empaque hasta un
33% con una alta resistencia
a bajas temperaturas. La so-
lucién de envasado Super T
de CRYOVAC que reduce el
espesor de la lAmina del em-
paque hasta un 40 %,gene-
rando mejoras en sustentabi-
lidad gracias a la disminucién
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de consumo de plastico, re-
duciendo la huella de carbo-
no. Las propiedades de alta
resistencia y gran barrera al
oxigeno extienden la vida
Gtil, asegurando la calidad
del producto durante toda la
cadena de comercializacién.

Porotroladolossistemasdeen-
vasado Darfresh®,laminados
para tapa y fondo especial-
mente formulados para ajus-
tarse al producto creando un
envase al vacio con efecto
skin dando la apariencia de
una segunda piel, ayudando
a mantener los productos
frescos durante mas tiem-
po. Dentro de esta linea, se
encuentra el Cryovac® Dar-
fresh® on Tray , un sistema
de envasado al vacio “skin”
que permite reducir el uso
del material de envasado. A
diferencia de los sistemas
convencionales de envasado
skin, el sistema On Tray cuen-
ta con una eficiente tecnolo-
gia de sellado que utiliza el
100% del material de envasa-
do eliminando el film residual
y generando ahorros en la
operaciéon. También presen-
taradn el empaque Darfresh®



on Board, un sistema de
envasado que combina una
base de cartulina impresa
con tecnologia de envasado
al vacio skin (efecto segunda
piel). Este innovador envase
destaca al producto y se dife-
rencia en el punto de venta.
Ademas, tiene componentes
reciclables, generando un
menor impacto en el medio
ambiente y respondiendo a
la creciente preocupacion de
los consumidores por la sus-
tentabilidad.

Sealed Air presentara distin-
tos formatos de bolsas termo
contraibles para el envasado
al vacio de carne fresca. En-
tre ellos se destacan Cryovac
Bolsas BX Guard , multicapa
termo contraible de alta ba-
rrera. Disenada especifica-
mente para aplicaciones de
carne con hueso, con alta re-
sistencia a la perforacién y la
manipulaciéon. Un empaque
que provee una presentacion

atractiva gracias a la termo
contraccion del material,
aportando brillo y transpa-
rencia. La resistencia del ma-
terial de envasado permite
la reduccion de pérdidas por
pinchaduras durante le lo-
gistica y la comercializacion.
Ademas, la linea OptiDure®
que ofrece bolsas barrera
que aseguran una mayor pro-
teccion a los productos a lo
largo de la cadena de distri-
bucién. Esta innovadora solu-
cion CRYOVAC® proporciona
una alta barrera al oxigeno,
un empaque totalmente re-
sistente a los danos, junto
con un gran atractivo visual
por su excelente adherencia
al producto y un perfecto
sellado.

Por otro lado, Cryovac® SES
, un film compuesto por pe-
liculas de poliolefina multi-
capa co-extruidas, que ase-
guran la integridad total del
empaque, ofreciendo garan-
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tia de origen hasta el punto
de venta sin manipulaciones
adicionales. Esta solucién
permite envasar hermética-
mente los productos frescos
en bandejas, con una exhi-
bicion vertical en el punto
de venta con un empaque a
prueba de fugas lo que ase-
gura maxima higiene en el
punto de venta. Y por Gltimo
Cryovac® Mirabella , un ex-
clusivo sistema de envasado
patentado por Cryovac para
operaciones con aplicacién
de Atmésfera Modificada
que permite el contacto en-
tre el producto y el film de
tapa sin que se produzca la
decoloracién de la carne. Se
reducen las mermas por de-
coloracion a lo largo del ciclo
de comercializacién. Mejora
la presentacion del producto
manteniendo sus caracteris-
ticas de frescuras intactas.
Esta especialmente disenado
para evitar la decoloracion
de los productos carnicos.
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VC999 es un fabricante lider
mundial de maquinas de en-
vasado al vacio durante mas
de 50 anos. Las maquinas de
embalaje VC999 estan dise-
fadas y construidas tanto en
Herisau, Suiza, como en Kan-
sas City, MO.

La gama de productos se ex-
tiende desde pequefas ma-
quinas de vacio de mesa hasta
lineas completas de produc-
tos que incluyen enfardado-
ras, secadoras, selladoras de
bandejas y termoformadoras.
Disponemos tanto de maqui-
nas de envasado como de ma-
teriales de envasado, todo lo
que necesita para envasar sus
productos de alta calidad.

El nombre de la marca

w2

VC999® significa capacidad
de vacio del 99,9%, una refe-
rencia al rendimiento de vacio
mas alto que se puede lograr.
Las marcas VC999 represen-
tan calidad y rendimiento
dentro de la industria del em-
balaje.

La empresa matriz esta ubica-
da en Herisau, Suiza, con ofi-
cinas en Suiza, Alemania, Aus-
tria, Benelux, Canada, México,
Colombia y EE. UU. VC999
tiene representaciéon global
en mas de 70 paises.

Nuestra linea VC999 Mate-
rials es su mejor suministro
de materiales de empaque en
linea - bolsas, bolsas retracti-
les, peliculas en rollo, tapas e
impresos para toda variedad
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de productos con un gran al-
macén y personal técnico asu
disposicion.

Quesos

Brindamos soluciones para el
envasado del sector del que-
so con materiales de la mejor
relaciéon precio/calidad con
estructura PA/PE en bolsas y
rollos de la serie Kostex.

Huesos

Cuando sus productos exigen
alta protecciéon contra per-
foraciones disponemos este
material tanto para pelicula
superior como inferior, crean-
do un paquete con extrema
dureza y resistencia a las per-
foraciones como es el caso de
huesos o costillas de la serie
BoneGuard BG.



Somos una empresa con mas
de 34 anos de experiencia
dedicada a la representa-
cién, comercializacion y dis-
tribuciéon de diferentes pro-
ductos para los laboratorios
de calidad microbioldgica de
las diferentes industrias.

Consciente de la necesi-
dad de ofrecer un servicio
basado en la excelencia y
buscando la satisfaccién de
nuestros clientes, hemos op-
timizado nuestros procesos

Uios’ sAS

de comercializacion, certifi-
cando su sistema de Gestién
de Calidad bajo la norma ISO
9001.

Gracias a las politicas de cali-
dad que tenemos implemen-
tadas podemos garantizar a
nuestros clientes productos
de calidad, cumplimiento
con entrega oportuna y
asesoria comercial especia-
lizada en todo momento,
puesto que contamos con
un equipo profesional de mi-

www.tecnolacteos.com

crobiélogos, quimicos y ve-
terinarios dispuestos a aten-
derlos en todo momento.

Nuestra organizaciéon quiere
vincularse a sus programas
de calidad ofreciéndoles
productos y elementos ne-
cesarios para su laboratorio
a través de un portafolio
que comprende una amplia
lista de marcas de las cuales
somos distribuidores autori-
zados, entre otras:
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Juan Carlos Pedreros Mosquera.
Microbiélogo Industrial.
Lider de Asuntos Regulatorios
Confia Controls.a.s.
Jpedreros@confia.com.co
Teléfono: 316 839 3857

EXPECTATIVAS DEL NUEVO
ETIQUETADO FRONTAL Y
NUTRICIONAL DE ALIMEN-
TOS EN COLOMBIA: AS-
PECTOS A REVISAR, IMPLE-
MENTACION Y ACCIONES
PENDIENTES.

Desde la publicacion de la
Ley 2120 de 2021 que adop-
ta las medidas para fomen-
tar los entornos alimenta-
rios saludables y prevenir
enfermedades no transmisi-
bles, ratificando lo dispues-
to en la resolucién 810 del
16 de junio de 2021 “Regla-
mento técnico de etiqueta-
do frontal y nutricional” y la
resolucién 2013 de 2020 del
9 noviembre de 2020 “Re-
glamento técnico que define
los contenidos maximos de
sodio de los alimentos pro-
cesados priorizados en el
marco de la estrategia nacio-
nal de reduccién de sodio”.

Por consiguiente, la indus-
tria alimentos deberia en-
contrarse en el proceso de
transicion y andlisis para la
aplicacién de las especifica-
ciones técnicas de los regla-
mentos técnicos; sin embar-

- ‘\Q:mItjg”confrol's,o,s.

go, hoy en dia se encuentra
que algunos sectores de la
industria de alimentos des-
conocen la informaciéon téc-
nica y pasados 11 meses de
emisiéon no han iniciado el
proceso de implementacion.

Cabe resaltar que la resolu-
cion 810 de 2021 entra en
vigencia a las 00:00 horas
del 17 de diciembre de 2022
y anterior a esto entra en vi-
gencia la seqgunda meta de
reduccion de sodio de la Re-
solucién 2013 de 2020.

Frente a la situaciéon ante-
rior, es importante que la
industria de alimentos, en-
tidades gubernamentales y
demas, se unan con el fin de
apoyar el desarrollo y la apli-
cacién de dichos reglamen-
tos técnicos, ya que estos
reglamentos técnicos, son
de cumplimiento nacional
en alineacién con directri-
ces internacionales. Como
industria se debe orientar,
controlar y promover un
consumo responsable de los
alimentos, ya que este tipo
de directrices tienen a ser
mas exigentes.
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| Informacién Nutricional
Tamaio de porcion - 1 unidad (219)
Numero de porciones por envase: Aprox. 12
Calorias (Kcal) Por 100g | Por poreion
372 130
Grasa Totel 229 169
Grasa Saturada 13g 449
Grasa Trans mg 0 mg
Colesterol mg 0,0 mg
[Carbehidratos totales 389 13g
Fibra Dietaria 12g 49
Azicares lalales 59 24
Azucares ahadidos 5g 2g
Proteina 7g 239
Sodio 13mg 455 mg
Vitamina A 12ugER|  dugER
Calcio 20 mg 70 mg
Hierro 2,40 myg 0.84 mg
[vitamina D 0ug Oug
Vitamina C 5 mg 14 mg
Zinc Domg | 03amg

Figura 1. Tabla nutricional y sellos frontales de
advertencia en Colombia.

Aspectos relevantes para
la aplicacién de la Resolu-
ciéon 810 de 2021 y Resolu-
cién 2013 de 2020

Analisis del producto.

. Imagen con o sin sellos
frontales.

. Evaluacién a materias
primas.

. Revisién de valores de
los nutrientes del pro-
ducto con la normativi-
dad.

. Productos nuevos re-
quieren formulacién di-
ferente y seguimiento.

Analisis para aplicacion al
etiquetado nutricional y
rotulado frontal:



Revision de las directri-
ces de la normatividad.
Comparacion de los va-
lores de los nutrientes
con la normatividad

Estandarizacién de los pro-
cesos.

Productos con el cono-
cimiento de posibles
variables.

Revisiones de los pro-
cesos productivos.

Pruebas analiticas de ensa-
yo para los productos.

Pruebas de sodio con
técnica y método es-
pecificado en la resolu-
cién 2013 de 2020.
Pruebas de nutrientes
de azucares anadidos,
totales y grasas.
Pruebas de nutrientes
de propiedades nutri-
cionales.

Implementacién.

Revisidon y comparaciéon
de resultados con la
normatividad.
Elaboracién de las nue-
vas etiquetas.
Aplicacion de la etique-
ta de acuerdo al inven-
tario.

Reglas de transitoriedad
de la normativa resolucién
810 /2021 (Art 40).

Se permite el agota-
miento de empaque
durante su transito-
riedad sin permiso del
INVIMA.

En estos 18 meses, los
productores,  impor-
tadores y comerciali-
zadores de alimentos
envasados y demas

obligados deben adap-
tar sus procesos y/o
productos a las condi-
ciones aqui estableci-
das.

Deberan ser retirados
por el fabricante, co-
mercializador o impor-
tador, los alimentos
envasados y empaca-
dos que pasados 18
meses no cumplan con
etiquetado nutricional
y etiquetado frontal de
advertencia, con inde-
pendencia de la fecha
de fabricacion, en caso
de no agotarse antes
los productos.

Si los fabricantes de-
sean ajustar la infor-
maciéon nutricional en
etiquetas antes de 18
meses pueden hacerlo,
pero dando total cum-
plimiento a este regla-
mento.

Para envases retorna-
bles se dard tiempo
adicional de 5 afos
contados desde el 16-
12-2022 para ajustarse.
Sin embargo, desde los
18 meses, como medi-
da transitoria, el sello
frontal de advertencia
deberd colocarse en la

tapa para envases re-
tornables que no pue-
dan etiquetarse en cara
frontal, o con un envase
secundario.

Acciones pendientes:

. Entrenamiento a nivel
de interno de las em-
presas para la aplicacién
de la nueva normativi-
dad.

. Generar estrategias de
explicacion al consumi-
dor.

. Control de la postventa.

. Andlisis de control.
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PROGRAMA DE MONI-
TOREO AMBIENTAL COMO
HERRAMIENTA PARA LA
PREVENCION DE LOS PELIG-
ROS BIOLOGICOS EN LA IN-
DUSTRIA ALIMENTARIA

La rapida globalizacién de
la producciéon y comercial-
izacion de los alimentos ha
aumentado la probabilidad
de que se produzcan re-
chazos internacionales rela-
cionados con alimentos con-
taminados (Lugol Y, 2019);
ya que todos los alimentos
insalubres plantean amena-
zas para la salud a escala
mundial y ponen en peligro
la vida de todos: los lac-
tantes, los nifos pequenos,
las embarazadas, las perso-
nas mayores y las personas
con enfermedades subya-
centes son particularmente
vulnerables (OMS, 2020). Es
por esto que hoy en dia, la
inocuidad de los alimentos
es un tema cada vez mas im-
portante a nivel mundial.

Las Industrias de Alimentos
para garantizar la inocuidad
en sus productos deben
tener en cuenta los sistemas

Cimpa...¢

Insumos y tecnologia para la industria aimentaria

clasicos de inocuidad y cali-
dad de los alimentos basa-
dos en el enfoque de HACCP
y los programas similares de
calidad denominados “Pro-
gramas de prerrequisitos”.

En la actualidad se ha en-
contrado que los problemas
de inocuidad y calidad de
los alimentos son causados
por fallas en los programas
de prerrequisitos, ya que no
hay una constante de vali-
dacién vy verificaciéon de los
procedimientos operativos
estandar de saneamien-
tos y las buenas practicas
de manufactura. Entre los
ejemplos de problemas de
inocuidad y calidad figuran
los brotes de Listeria, Salmo-
nella, problemas de descom-
posicién con la presencia de
microorganismos deteriora-
dores como Pseudomonas
spp, problemas de contami-
naciéon por alérgenos, cau-
sando el retiro de productos
en el mercado. (Belias A, et
al, 2019)

Segln la FDA en el 2021 las
causas principales de retiros
en el mercado de productos
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se deben a alérgenos, com-
ponentes en los alimentos
no declarados en la etiqueta,
contaminacion fisica y quimi-
ca — material extrano, falla
en el proceso de produccién
y microorganismos patége-
nos, (FDA, 2022) como se il-
ustra en el siguiente grafico

Causas de Recall

b

Grafica 1. Causas de Recall
en el 2021

Es por estas razones que en
la actualidad los Sistemas de
Gestion de la Calidad, han
tomado un camino mas pro-
activo frente a los peligros y
riesgos a los que estan ex-
puestos los productos de la
Industria de los Alimentos y
lo han llevado a un enfoque
preventivo donde toma im-
portancia la implementaciéon
de herramientas como el
Programa de Monitoreo Am-
biental.

Un Programa de Monitoreo
Ambiental es una herra-



mienta para medir y reflejar
el control y reduccién de los
peligros relacionados con la
inocuidad, ademas también
desempena una funcién im-
portante para proteger a las
empresas de posibles y cos-
tosos retiros de productos
en el mercado. (Belias A, et
al., 2019)

Su diseno e implementacion
se basa principalmente
en identificar los analitos
objetivos (Quimicos y Bi-
oldgicos). Estos analitos de-
ben tener la capacidad de
evaluar la efectividad de la
limpieza por ATP, alérgenos,
microorganismos indicado-
res (Meséfilos aerobios, Co-
liformes y Enterobacterias),
patogenos (Listeria, Listeria
monocytogenes, Salmonella
y Cronobacter) y microor-
ganismos  deterioradores
(Mesofilos aerobios, Hongos
y Levadurasy Bacterias acido
lacticas). Posteriormente se
debe realizar una asignacion
de puntos de muestreo por
zonificacion, establecer
frecuencia de muestreo y
numero de muestras; estos
puntos deben basarse en el
tamano y la complejidad de
la plantay a su vez evaluarse
de acuerdo con el riesgo rel-
ativo de una falla. (Belias A,
etal, 2019)

Cuando las industrias de ali-
mentos implementan el Pro-
grama de Monitoreo Ambi-
ental (PMA), es importante
que la empresa evolucione
junto con el programa esto
con el fin de dar un lugar de
control continuo de los pro-
cesos microbioldgicos y a su
vez fomentar una cultura de

-

inocuidad alimentaria eficaz
y positiva dentro de la or-
ganizacion. (Belias A, et al,,
2019)

Una vez establecido el con-
trol de los procesos con el
PMA se obtienen ciertos
beneficios como:

Ganancias en productivi-
dad
. La clasificacion de los
procesos y los produc-
tos funcionan de mane-
ra sistematica
Cumplimiento en los
pedidos

Reduccion de prob-
lemas durante la pro-
ducciéon

Mitigacién de riesgos
Mayor protecciéon de la
marca
Eliminacion de positi-
vos basado en las plan-
tasy equipos

Reducciéon de costos direc-

tos
Reduccion de costos
de sostenibilidad y fi-
nancieros en productos
que se destruyen
Disminucién de costo
en mano de obray gas-
tos asociados con la
gestion de los produc-
tos
Reduccion de tiempo
inactivo causado por
resultados positivos
Menos costos en la re-
copilacion de datos y
analisis estadisticos
Reducciéon de costos de
los seguros
Se elimina la aplicacion
de apagafuegos y los
muestreos de investig-
acién
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Mejora continua

Se logra una calidad y
una vida atil mas con-
sistente y predecible

Las plantas adoptan un
enfoque agresivo con
las pruebas a indica-
dores. (Belias A, et al.,

2019)
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EL CUAJO Y MECANISMO DE
LA COAGULACION ENZIMA-
TICA

CUAJO

El cuajo es una proteasa (en-
zima que rompe las moléculas
de las proteinas). Al adicionar
cuajo a la leche, este rompe
las moléculas de kappa casei-
na (caseina k) en unos enlaces
especificos, lo que da lugar
a la formacién de la cuajada.
A este tipo de reaccién, se le
denomina coagulaciéon enzi-
matica.

TIPOS DE CUAJO

Cuajo Natural: Es el extraido
mediante lixiviacién, utilizan-
do una solucién saturada de
cloruro de sodio sobre la mu-
cosa del abomaso, que es el
ultimo compartimento del sis-
tema estomacal de rumiantes
en periodo de lactancia. Bajo
estas condiciones, la protea-
sa obtenida, se conoce con el
nombre de Quimosina, tam-
bién denominada Rennina.

Cuajo microbiano: Se obtiene
una proteasa a partir de mi-
croorganismos como Mucor
meihei, Mucor pusillus, que
también fragmenta la caseina
K, al igual que la quimosina,

Insumos y tecnologia para la industria aimentaria

pero puede ser activo en otros
puntos de esta proteina, don-
de la quimosina no es activa.

Cuajo vegetal: De las flores
de Cynara cardunculus, se ob-
tiene una proteasa con capa-
cidad de coagular la leche. De
la misma manera, del latex de
la Higuera se obtiene una pro-
teasa similar. Pueden aportar
a la leche un poco de acidez y
ligeros sabores amargos.

Quimosina producida por
fermentaciéon (FPC): Es pro-
ducida por microorganismos
genéticamente modificados,
a los que se les incorpora un
gen para que puedan producir
quimosina bovina, con la mis-
ma secuencia de aminoacidos
que la quimosina natural. Los
microorganismos involucrados
en su obtencién son: Aspergi-
llus niger, Kluyveromices lac-
tis, Escherichia coli.

MECANISMO DE LA COAGU-
LACION ENZIMATICA

El cuajo rompe la molécula de
caseina K, especificamente en
el enlace 105 - 106, que se en-
cuentra entre los aminoacidos
Fenilalanina - Metionina. Es
una reaccién muy rapida y de-
pende especificamente de la
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concentracion del cuajo, tem-
peraturay pH. Posteriormente
a esta reaccion, se produce la
floculacién o unién de las ca-
seinas fraccionadas por la ac-
cion del cuajo. La floculacion
es altamente dependiente de
la temperatura. A 20°C no se
produce, asi el cuajo haya roto
la caseina. La floculacién em-
pieza a manifestarse cuando
se ha producido aproximada-
mente la ruptura del 70% de la
caseina k.

TIEMPO DE COAGULACION
Se puede considerar como el
tiempo requerido para que
se forme un gel con textura
adecuada, medido desde la
adicién del cuajo. Este tiem-
po tiene una importancia muy
alta en la elaboracién de que-
sos y puede llegar a ser muy
variable entre fabricaciones,
condicionado principalmente
por el contenido de caseina
en la leche. A mayor cantidad
de caseina, mas rapida es la
coagulacién. El factor que mas
influye en el tiempo de coagu-
lacion es el contenido de calcio
soluble, cuando su concentra-
cion es baja, la floculacién es
lenta. Se puede disminuir el
tiempo de coagulacién, adicio-
nando cloruro de calcio.
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CONTROL DE Listeria mono-
cytogenes EN LA INDUSTRIA
DE ALIMENTOS

Listeria monocytogenes
es un bacilo Gram positivo,
anaerobio facultativo; que
crece a una temperatura en-
tre -0,4°C hasta los 50°C; se
encuentra ampliamente dis-
tribuida en el medio ambien-
te, por lo que puede llegar a
los animales y las personas
por diferentes vias.

{Qué es?

Es una bacteria muy resis-
tente ya que sobrevive y se
multiplica en ambientes a di-
versas condiciones ambien-
tales tales como: bajas tem-
peraturas de refrigeracién,
condiciones de acidez, sali-
nidad y escasez de oxigeno.
Ademas, es capaz de formar
biopeliculas (estructuras de
proteccién dificiles de elimi-
nar).

La Listeria pertenece a un
grupo de bacterias que com-
prende diez (10) especies de
las cuales la L. monocytoge-
nes, es la mas virulenta por
su gran resistencia en con-
diciones poco favorables;

)

vasanicor

PRODUCTOS INDUSTRIALES PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION

causando la enfermedad
conocida como Listeriosis en
personasy animales.

Son bacilos anaerobios fa-
cultativos que no forman
esporas y son ubicuas, es
decir, estdan ampliamente
distribuidas en el medio am-
biente (suelo, agua, materia
fecal, plantas, forraje y en-
torno agricola y ganadero).

La Listeria monocytoge-
nes se multiplica lentamen-
te, pero, es resistente a
ambientes adversos para la
mayoria de microorganis-
mos. Sobrevive y se multipli-
ca en condiciones de: Acidez,
salinidad, escasez de oxige-
no y temperaturas de refri-
geracion; también puede
sobrevivir a temperaturas
de congelacién de -18°C du-
rante meses, en diferentes
alimentos.

En los alimentos L. mono-
cytogenes suele ser elimina-
da mediante la coccién o la
pasteurizacién. Sin embargo,
la resistencia al calor aumen-
ta en condiciones favorables
de pH, actividad de agua y si
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ha presentado crecimiento
a temperatura ambiente an-
tes del tratamiento térmico.

Exposicion alimentaria

Los alimentos de mayor ries-
go de contaminacién por
Listeria monocytogenes son:

. Alimentos listos para su
consumo: Carne y pes-
cados crudos, curados
o ahumados en frio, pa-
tés, embutidos cocidos
y curados, ensaladas
preparadas.

. Leche cruda sin pasteu-
rizar: Quesos blandos
y semi-blandos y otros
derivados lacteos ela-
borados con leche cru-
da sin pasteurizar (cua-
jadas, helados).

. Frutas y verduras cru-
das.

En la mayoria de casos la
contaminacién de L. mono-
cytogenes en los productos
listos para el consumo, ocu-
rre después del procesa-
miento del producto, duran-
te los pasos de manipulacion
y envasado aerdbico al vacio
o en atmodsfera modificada.
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Asi mismo, en los puntos de
distribucién y venta la conta-
minacion puede transferirse
entre estos alimentos.

Listeria monocytogenes per-
sistente

La presencia de esta bac
teria en las instalaciones y
equipos de las industrias ali-
mentarias es relativamente
frecuente. Una vez que la
bacteria se encuentra en las
instalaciones de una indus-
tria alimentaria, varios facto-
res determinan su capacidad
de sobrevivir en las mismas;
convirtiéndose asi en un pe-
ligro potencial para los ali-
mentos que se elaboran.

Los factores mas signifi-
cativos que facilitan dicha
supervivencia son: Factores
ambientales, la capacidad
para formar biopeliculas, la
tolerancia o resistencia a los
productos desinfectantes y
las deficiencias en la limpie-
za.

En una industria alimentaria
se pueden encontrar cepas
de L. monocytogenes espo-
radicas, que se han introdu-
cido en la planta pero que
son destruidas por los proce-
sos habituales de limpieza y
desinfeccion; pero, también
pueden encontrarse otras
cepas que se identifican re-
petidamente en los analisis
de superficies, durante me-
ses e incluso durante afos
que son las denominadas
cepas persistentes.

La erradicacion de la conta-
minacion persistente por L.
monocytogenes  requiere
de la aplicacion de técnicas
especificas de limpieza y
desinfecciéon que junto con
otras medidas correctivas de
caracter estructural, suele
conducir a la eliminacién de

las cepas persistentes.

Crecimiento y capacidad de
crear biopeliculas

La capacidad de L. mono-
cytogenes de proliferar y so-
brevivir en las instalaciones
y equipos de las industrias
va unida a su habilidad para
crecer en una amplia varie-
dad de alimentos, incluso
en condiciones de refrigera-
cién. Esto significa que una
pequena dosis inicial en el
alimento procesado podra
incrementarse exponencial-
mente hasta el momento de
su consumo, especialmente
en el caso de alimentos que
no requieren coccioén lo cual
representa un elevado ries-
go.

L. monocytogenes es capaz
de formar biopeliculas, sien-
do este un factor de impor-
tancia en relacion con la su-
pervivencia, el crecimiento y
la persistencia de esta bacte-
ria en la industria alimenta-
ria, puede adherirse a todos
los materiales cominmente
utilizados en las plantas de
procesamiento, tales como
el acero inoxidable, gomas y
distintos tipos de materiales
plasticos.

Las biopeliculas de L. mono-
cytogenes se desarrollaran
facilmente en aquellos lu-
gares de las instalaciones o
equipos donde la limpieza y
desinfeccion es ineficiente,
debido a malas practicas o a
que se trata de lugares ocul-
tos y de dificil acceso.

Deteccién de la bacteria y
sus biopeliculas

La deteccion de L. monocyto-
genes en las industrias, es
una premisa ineludible para
la eliminacion de las cepas
persistentes de la bacteria,
la evaluacion continuada de
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la eficacia de las operaciones
de limpieza y desinfecciéon
es también fundamental
para conseguir resultados
favorables; no sélo en el
control de L. monocytoge-
nes sino en general, para el
control de cualquier tipo de
contaminacion microbioldgi-
ca presente en las industrias
alimentarias.

Practicas adecuadas en
limpieza y desinfeccién

Las practicas de limpieza y
desinfeccién son una de las
herramientas mas recomen-
dadas para la erradicaciéon
de las cepas persistentes
de L. monocytogenes. Los
planes de limpieza incluyen
medidas especificas para
eliminar las cepas persisten-
tes que forman biopeliculas
para su supervivencia y pro-
liferacion. A continuacion,
se resumen una serie de re-
comendaciones dadas desde
VasénicoO para el desarrollo
de procedimientos especi-
ficos para el control de L.
monocytogenes persistente.

Las biopeliculas limitan la
accion de los desinfectantes
para su eliminaciéon inclu-
yendo la disgregacién de la
matriz. No puede conseguir-
se mediante la aplicacién
de desinfectantes, debe en
cambio destruirse el biofilm
en su totalidad y eso implica
una accion enérgica de lim-
pieza.

El tipo de limpieza a aplicar
para la eliminacion de incrus-
taciones y biofilms depende
del pH del medio de limpie-
za y la inclusion de acciones
de limpieza «de choque»
para su destruccién. Estas
limpiezas estan destinadas
a la destruccién de biofilms
maduros y persistentes e
implican el uso de productos



especificos que ayuden a re-
blandecer y disgregar la ma-
triz de la biopelicula; como
los productos detergentes
especiales con diferentes
pH, estos productos deben
usarse conjuntamente con el
empleo de energia mecanica
(Fregado manual,circulacion
en régimen turbulento o
agua a presion, etc).

Entre los productos especi-
ficos para la remocion de las
biopeliculas pueden mencio-
narse:

. Desengrasante alcali-
no VasanicoO disefa-
do con tensioactivos,
que aumentan el poder
mojante y de penetra-
cion del producto sobre
las superficies y asegu-
ran la remocién de gra-
sas, proteinas y almido-
nes y la disociacion de
los exopolimeros que
forman la matriz de las
biopeliculas.

. Desincrustante acido
VasanicoO con alto po-
der de limpieza y remo-
cion de incrustaciones
de origen bioldgico y
mineral; tensoactivos
que acttan de forma
sinérgica para degradar
la matriz protectora de
la bipelicula y provocar
su desprendimiento y
dejar expuestos los pa-
tégenos presentes.

La desinfeccién posterior a
la limpieza, cuando se apli-
ca la dosis indicada de pro-
ducto y se deja en contacto
con las superficies el tiempo
suficiente, sera usualmen-
te efectiva siempre que se
hayan eliminado correcta-
mente las biopeliculas y los
depésitos de suciedad.

La rotacién de principios ac-
tivos en los desinfectantes

es importante para evitar
fendémenos de tolerancia y
adaptacion de las bacterias.
Entre los productos especi-
ficos para la desinfeccion de
superficies y ambientes pue-
den encontrarse:
Desinfectante con
amonios cuaternarios
de quinta generacién
VasanicoO: Producto
bactericida, fungicida y
alguicida; ideal para la
rotacién de desinfec-
tantes.
Desinfectante con
acidos organicos Va-
sanicoO: Producto que

puede ser aplicado
directamente sobre
alimentos de origen

animal y de todo tipo,
ideal para la rotacién
de desinfectantes.

Desinfectante  para
Listeria monocyto-
genes VasanicoO:
Producto no toxico

ni corrosivo, con am-
plio aspecto bacteri-
cida  (Staphylococcus
aureus, Salmonella
typhimurium,  Bacilus
cereus,Pseudomonas
aeruginosa y Listeria
monocytogenes) ideal
para desinfeccién de
choque.

Conclusiones

La Listeria monocytogenes,
es uno de los patégenos ali-
mentarios que causa mayor
preocupacion en la industria
debido al alto indice de mor-
talidad y a su capacidad para
sobrevivir en condiciones
adversas para otros microor-
ganismos.

Dicha caracteristica se une
a la facilidad de formar bio-
peliculas y generar resis-
tencia a los desinfectantes
empleados, ocasionando
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la presencia de colonias de
bacterias persistentes que
constituyen una fuente de
contaminacién crénica en la
industria afectada.

La apariciéon de estas cepas
persistentes esta relaciona-
da principalmente con defi-
ciencias en los mecanismos
de control de L. monocyto-
genes en la industria; en lo
que se refiere a las opera-
ciones de limpieza, desinfec-
cién y a la deteccidon de los
microorganismos.

El control de este patdge-
no requiere un adecuado
diseio higiénico de las ins-
talaciones, el empleo de
técnicas apropiadas para su
deteccion y la mejora de las
practicas de limpieza y des-
infeccion.
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