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DESCRIPCION

Procedimiento de retirada de la capa de proteccién contra el secado de una carne curada, sistema de realizacién del
procedimiento y fabricacién de jamones curados que utilizan el indicado procedimiento.

La invencion se refiere a un procedimiento y a un sistema de retirada de la capa de proteccién contra el secado de
una carne curada. La invencion se aplica a la fabricacion de cualquier producto alimentario que necesite una capa de
proteccion contra el secado y en particular pero no exclusivamente, a cualquier producto cérnico curado que necesite
una capa de proteccion contra el secado durante la fase de terminacion de la curacién y de secado.

La invencién se aplica muy particularmente en la fabricacién de jamones curados que comprende una etapa de
proteccion de la superficie carnosa, es decir la superficie sin corteza, antes de la fase de terminacién de la curacién.

En la fabricacién de jamones curados, la capa de proteccién es untada sobre la superficie carnosa del jamén. En
general esta capa de proteccion estd constituida por una mezcla a base de grasa. Se habla cldsicamente en el 4mbito de
la industria agroalimentaria de “pannage” (proteccién) del jamén para la etapa de aplicacion de la capa de proteccion
y de eliminacién de la grasa para la retirada de esta capa.

Se recuerda que el procedimiento de fabricacién de un jamoén curado comprende a titulo de ejemplo las fases
siguientes:

- una fase de salado del jamén crudo después de su despiece,
- una fase de reposo a baja temperatura (por ejemplo 2°C),
- una fase de secado opcional realizada a temperatura elevada (por ejemplo 25°C).

- una fase de secado a temperatura e higrometria controladas, la temperatura serd mds elevada si el secado no se
ha producido,

- una etapa de aplicacién de una capa de proteccion contra el secado excesivo;
- una etapa de terminacién de la curacién a temperatura ambiente;

- una etapa de retirada de la capa de proteccion contra el secado;

y eventualmente una etapa de deshuesado antes del acondicionamiento para la venta.

La etapa de aplicacion de la capa de proteccion durante el periodo de secado tiene por objeto moderar el secado
superficial de la cara carnosa del jamoén con el fin de reducir e incluso suprimir la formacién de corteza. La mezcla
utilizada para formar la capa de proteccién crea una barrera estanca sobre la superficie carnosa del jamén y modera su
secado favoreciendo los intercambios en el interior del jamén mds bien que entre el jamén y el medio exterior.

La etapa de retirada de la capa de proteccién es indispensable pues después de 4 a 12 meses de la terminacién de
la curacién del jamoén la capa se oxida y presenta un gusto rancio desagradable.

Hasta ahora, se utilizan dos técnicas para retirar esta capa. La primera técnica consiste en rascar manualmente la
superficie del jamon. Se utiliza esta técnica en particular para tratar pequefias cantidades de jamon, por ejemplo hasta
un centenar de jamones por dia. La técnica no es perfecta, residuos de la mezcla pueden subsistir y proporcionar un
mal sabor. Ademas la técnica es larga y costosa en mano de obra.

La segunda técnica consiste en realizar un lavado con chorro de agua a presién media. Esta técnica se aplica pre-
ferentemente para cantidades mds importantes o sea mas de 100 jamones por dia. Esta técnica es mas eficaz pero
presenta sin embargo numerosos inconvenientes. En efecto, esta técnica conduce a reintroducir agua en un produc-
to seco lo cual puede ser nefasto en caso de empapacion y necesita una etapa de secado. Ademds, esta técnica es
muy consumidora de agua y necesita un tratamiento de las aguas residuales en particular una separacién del agua/
grasa.

La presente invencidn tiene por objeto remediar estos inconvenientes.

El documento WO 2006/056561 se refiere a un revestimiento pelable que comprende una dispersién de polimero
(una o més) o un polimero (uno o varios) copolimeros y un procedimiento de aplicacion y de retirada de esta capa.

La presente invencion tiene por objeto un procedimiento de retirada de la capa de proteccidn contra el secado de
un producto alimentario, principalmente caracterizado porque comprende una operacién de fundicién de la capa de
proteccion mediante calentamiento con insuflacion de un gas a presion.
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El gas utilizado es ventajosamente aire. Puede tratarse igualmente de un vapor seco.
El producto alimentario puede ser una carne curada. Puede tratarse de jamones curados.

Segtin un modo de realizacion, el calentamiento se realiza por exposicion de la superficie recubierta por la capa de
proteccion delante de una fuente de calor.

El calentamiento se realiza por una fuente de calor que emite una radiacién delante de la superficie recubierta con
la capa de proteccion, a una temperatura apta para provocar la fundicién de esta dltima, la insuflacién de gas (aire o
vapor seco) se realiza después de la fundicién por medio de un gas a presién con el fin de limpiar y secar la superficie
después de la fundicion.

El gas bajo presién puede ser un gas frio o caliente por ejemplo aire frio o aire caliente.

Segtin otro modo de realizacion, el calentamiento se realiza por insuflacién de un gas caliente a presion.

En el caso de una carne curada, la operacién de calentamiento se realiza sobre una carne curada colocada vertical-
mente delante de la fuente de calor con el fin de facilitar el chorreo de la capa de proteccion fundida.

La insuflacion de aire se realiza bajo una presion comprendida entre 3 y 10 bares por ejemplo 5 bares.

La invencidn tiene igualmente por objeto un sistema de retirada de la capa de proteccion contra el secado de un
producto alimentario principalmente, caracterizado porque comprende medios de calentamiento con insuflacién de un
gas bajo presion para provocar la fundicidn de la capa de proteccion y la limpieza con secado de la superficie después
de la fundicién.

Los medios de calentamiento con insuflacién de gas a presiéon comprenden una o varias fuentes de calor que emiten
una radiacién en direccion a la superficie recubierta con la capa de proteccioén y una o varias boquillas de soplado de
gas comprimido.

Los medios de calentamiento con insuflacién de gas comprenden uno o varios conjuntos de boquillas de insuflacién
de gas caliente comprimido.

El gas es ventajosamente aire comprimido. Puede igualmente tratarse de un valor seco a presion.

En el caso de utilizacion del sistema con una pieza de carne curada, el sistema comprende ademas un dispositivo de
transporte provisto de armazones alineados en cada uno de los cuales puede engancharse una pieza de carne curada que
comprende una superficie recubierta con la capa de proteccion, estando los medios de calentamiento con insuflacién
de aire dispuestos frente a las piezas de carne que van pasando.

El sistema comprende ademds una o varias células de deteccion del paso de una pieza de carne para desencadenar
la insuflacién de gas a presién (aire o vapor seco).

En un ejemplo de realizacion, el sistema de transporte es lineal.
En otro modo de realizacion, el sistema de transporte se presenta en forma de un carrusel.

La invencioén se refiere igualmente a la aplicacién del procedimiento en la fabricacién del jamén curado, la etapa
de retirada de la capa de proteccion contra el secado se realiza al final del periodo de terminacién del curado.

Otras particularidades y ventajas de la invencién aparecerdn claramente con la lectura de la descripcion que se
realiza a continuacién y que se facilita a titulo de ejemplo ilustrativo y no limitativo y con relacién a las figuras en las
cuales:

La figura 1 representa el esquema de un sistema de realizacién del procedimiento segiin la invencién en vista
frontal,

La figura 2 representa el esquema del sistema segiin un modo de realizacién en vista por encima,
La figura 3 representa el esquema del sistema segiin un segundo modo de realizacién en vista por encima,

La figura 4 representa el esquema de un ejemplo de realizacién de un dispositivo de insuflacion de aire comprimido
segun las figuras 2 6 3,

La figura 5 representa el esquema de un sistema de realizacion del procedimiento en una variante de realizacion,

La figura 6 representa el esquema de la fuente de calor de la figura 2, vista lateral.
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La descripcién que se realiza a continuacién se facilita a titulo de ejemplo en la aplicacién de fabricacion de
jamones curados. Como ha sido descrito anteriormente, la puesta en practica del procedimiento de retirada de la capa
de proteccién aplicada antes de la terminacién del periodo de curacién de los jamones se realiza al final de este periodo.

Para permitir un tratamiento en serie, los jamones se colocan en un dispositivo de transporte 100. Dos ejemplos
de realizacién de un dispositivo de este tipo se ilustran respectivamente en las figuras 1 y 5. La figura 1 ilustra un
dispositivo lineal, mientras que la figura 5 ilustra un dispositivo circular de tipo carrusel. Las motorizaciones son
clasicas y no se representan en estas figuras. Estd previsto elegir una motorizacién que permita una regulacién de
velocidad con el fin de tener la posibilidad de modificar el tiempo de paso por la zona de calentamiento.

Segin un ejemplo de realizacion, el dispositivo de transporte 100 comprende un carril 1, poleas 4 (con rueda 7) que
se desplazan sobre el carril 1 gracias a un mecanismo de traccién 5. Armazones 2 verticales, es decir perpendiculares
al carril de transporte 1, estdn fijados en las poleas 4. Los armazones 1 estdn alineados en paralelo, cada armazén 1
estd asociado con una polea 4. Un jamén 6 es enganchado en cada armazén 4. Los armazones comprenden para ello
una serie de orificios 30 alineados aptos para recibir ganchos 3 para el enganche de los jamones 6. La regulacién de
la altura de enganche se obtiene por la eleccién del orificio 30 en el cual se coloca el gancho 3. Esta regulacion de
altura resulta ttil cuando se pasa a jamones de tamafo diferente en la medida en que el dispositivo de calentamiento
se encuentra a una altura fija.

La figura 2 permite ilustrar una fuente de radiacién de calor 8 segtin una vista por encima. Esta fuente 8 es apta
para provocar la fundicién de la capa de proteccion 60 cuando el jamén 6 se encuentra enfrente. Los jamones 6 pueden
ser detenidos unos segundos delante de la fuente de radiacién de calor 8 o pasar a velocidad muy baja. Un dispositivo
de insuflacién de aire comprimido se realiza por una boquilla 9 de soplado (o varias boquillas) de aire comprimido 10.
Este dispositivo 9 estd situado después del paso ante la fuente de calor 8.

De forma practica se utiliza como dispositivo de insuflacion varias boquillas 9. Estas boquillas estdn dispuestas por
ejemplo en hilera. La altura de la hilera de boquillas puede eventualmente ser regulable ante el paso de los jamones.
Cada boquilla 9 comprende una entrada de aire comprimido 10 conectada con un distribuidor no representado. Puede
tratarse de una entrada de aire frio o de aire caliente.

La insuflacién de aire se desencadena por ejemplo por deteccidn del paso de un jamén 6 por delante de una célula
de deteccién 20 que envia una sefial eléctrica C utilizada para el control de desencadenamiento de entrada de aire 10
(control del distribuidor).

La figura 6 ilustra la fuente de calor 8 segin una vista lateral. A titulo de ejemplo la fuente 8 estd compuesta por
un armazoén 81 que protege un conjunto de barras de radiacién infrarroja 80. El armazén es por ejemplo de aluminio.
El conjunto 8 puede proporcionar por ejemplo una potencia de 4,5 KW. Esta previsto elegir un dispositivo que permita
modificar la potencia de calentamiento.

La figura 3 ilustra un segundo modo de realizacién del sistema. En este modo de realizacidn, el dispositivo de
calentamiento y de insuflacion de aire comprimido estd realizado por un mismo elemento a saber una boquilla 9 de
insuflacién de aire comprimido caliente 11. La temperatura del aire es suficiente para hacer fundir la capa de proteccién
60.

De forma prictica, y a titulo de ejemplo, el dispositivo puede comprender uno o dos conjuntos de boquillas 9 de
insuflacién de aire caliente comprimido distantes con el fin de actuar sobre dos jamones al mismo tiempo e insuflacién
dos veces sobre el mismo jamoén.

En los dos ejemplos de realizacion, figura 2 y figura 3, la insuflacién de aire comprimido puede ser obtenida por
una hilera de boquillas 9 soportadas por un armazon 12 como se ha ilustrado por el esquema de la figura 4.

La figura 5 ilustra la segunda variante de realizacidn para el sistema de transporte 100. En esta variante, el sistema
no es lineal como en el ejemplo de las figuras 1, 2, 3 sino circular. El sistema se presenta en forma de un carrusel.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de retirada de la capa de proteccion contra el secado de un producto alimentario, caracterizado
porque comprende una operacién de fundicién de la capa de proteccién por calentamiento con insuflacién de un gas a
presion.

2. Procedimiento de retirada segtn la reivindicacién 1, caracterizado porque el calentamiento se realiza por ex-
posicién de la superficie del producto alimentario, recubierto por la capa de proteccién delante de una fuente de calor.

3. Procedimiento de retirada segun la reivindicacién 2, caracterizado porque el calentamiento se realiza mediante
una fuente de calor que emite una radiacién delante de la superficie recubierta con la capa de proteccion, a una
temperatura apta para provocar la fundicion de esta tltima, la insuflacién de gas se realiza después de la fundicién por
medio de un gas a presion con el fin de limpiar y secar la superficie después de la fundicion.

4. Procedimiento de retirada segtn la reivindicacion 1, caracterizado porque el calentamiento se realiza mediante
insuflacién de un gas caliente a presion.

5. Procedimiento de retirada segtin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el gas
es aire.

6. Procedimiento de retirada segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
producto alimentario es una carne curada.

7. Sistema de retirada de la capa de proteccion contra el secado de un producto alimentario, caracterizado porque
comprende medios de calentamiento con insuflacién de gas a presidn (aire o vapor seco) para provocar la fundicién
de la capa de proteccion y la limpieza con secado de la superficie después de la fundicién.

8. Sistema de retirada segtin la reivindicacién 7, caracterizado porque los medios de calentamiento con insuflacién
de gas comprenden una o varias fuentes de calor que emiten una radiacién en direccién a la superficie recubierta con
la capa de proteccion y una o varias boquillas de soplado de gas comprimido.

9. Sistema de retirada segun la reivindicacién 7, caracterizado porque los medios de calentamiento con insuflacién
de gas, comprenden uno o varios conjuntos de boquillas de insuflacién de gas caliente comprimido.

10. Sistema de retirada segun las reivindicaciones 7 a 9, segun el cual el producto alimentario es una pieza de
carne curada, caracterizado porque comprende ademads un dispositivo de transporte provisto de armazones alineados
en cada uno de los cuales puede engancharse una pieza de carne curada que comprende una superficie recubierta con
la capa de proteccidn, estando los medios de calentamiento con insuflacion de gas situados frente a las piezas de carne
que van pasando.

11. Sistema de retirada segun la reivindicacién 10, caracterizado porque comprende ademads una o varias células
de deteccion del paso de una pieza de carne para desencadenar la insuflacion de aire a presion.

12. Sistema de retirada segiin una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado porque el gas es aire.
13. Aplicacién del procedimiento seglin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6 y del sistema segin una

cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12, en la fabricacién de jamén curado, realizdndose la etapa de retirada de la
capa de proteccion contra el secado al final del periodo de terminacién del curado del jamon.
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