


6 Mundo Alimentario Mayo/Junio 2005 info@mundoalimentario.com

Te
c
n
o
lo
g
ía

E

El envasado en atmósfera modificada
es el proceso mediante el cual el aire
de un envase en el que va el pan
precocido es reemplazado por otros
componentes gaseosos distintos. Este
sistema controla la acción biológica y
enzimática del pan, logrando un
período de vida prolongado para el
producto.

en el envase trae como consecuencia procesos de oxidación,
crecimiento de mohos y descomposición. Todo ello puede re-
trasarse con la eliminación del oxígeno.

El envasado en gas y la absorción de oxígeno, son los métodos
más interesantes para la industria de la panadería, bollería y pastele-
ría, puesto que permiten transportar, almacenar y conservar el pan
precocido, sin necesidad de refrigeración o congelación, con fechas
de caducidad de hasta 90 días.

Envasado en gas

El éxito del sistema de envasado en gas está determinado
por la relación entre el gas o mezcla de gases, el material de
envasado y la máquina empaquetadora. Por tanto, el asesora-
miento de los tres proveedores van a ser clave para la toma de
decisiones.

Los gases que se utilizan son el CO2 y el N2, los cuales converti-
rán el envase en una atmósfera semi-activa que disminuirá en el
producto la intensidad respiratoria, enzimática y el crecimiento
microbiano.

El ácido carbónico o dióxido de carbono CO2 es el gas más impor-
tante en el envasado de los productos de panadería y pastelería, ya
que tiene un alto poder inhibitorio. Este gas se disuelve en el agua
que contiene el pan precocido y forma ácido carbónico, lo cual dismi-
nuye el pH. De igual forma, al ser absorbido parte de este gas por el
producto, disminuye la presión interna, lo que conlleva una retracción
del envase además de la concentración de CO2. Algunos autores
recomiendan una sobrepresión en el envase pero, en la práctica, se

Pan Precocido en
Atmósfera Modificada

nvasar el pan precocido en atmósfera modificada ha revolu-
cionado la conservación del pan, el consumo de este tipo de
conservación del pan aún es incipiente pero estamos con-

vencidos que en los próximos años aumentará y que los consumido-
res fundamentales serán:

Los restaurantes y centros de grandes colectividades, puesto que
con este envasado no ocupan espacio en las cámaras frigoríficas y
podrán hornear el pan a cualquier hora del día.

Los restaurantes de comidas rápidas, las empresas de catering, las
tiendas de las autopistas; cada vez se ven más productos de pana-
dería y bollería donde se comercializan productos con esta técnica.

Las amas de casa cuando preparen comidas especiales.

El consumidor está muy sensibilizado con el consumo de produc-
tos naturales que no contengan aditivos y, cuando en los envases
leen palabras como «ecológico», «natural», «sin aditivos»,
«biodegradable», tiene la sensación de que está consumiendo un
producto bueno.

El envasado en atmósfera modificada es el proceso en el cual el
aire del envase se ha reemplazado por otros componentes gaseosos
distintos. Existen varios métodos para modificar la atmósfera en el
envasado: envasado al vacío, envasado gaseoso, absorbedores de
oxígeno, generadores de dióxido de carbono y de vapores de etano.

La atmósfera modificada consiste en controlar la acción
biológica y enzimática del producto. La presencia del oxígeno
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El cocktail (mezcla) de gases es el término que se denomina a la
mezcla de gases utilizados para modificar la atmósfera del envase.
Para el pan precocido se emplea una mezcla de gases de atmósfera
semiactiva de CO2 y N2.

Como ya hemos indicado, el gas más efectivo contra el enmo-
hecimiento es el CO2, pero dependiendo de la humedad del pro-
ducto, de su fragilidad y del índice de colapso del envase, del tipo
de pan (blanco, integral), material del envase y temperatura
ambiente, habrá que ir sustituyéndolo por una cantidad de N2

(siempre por encima del 20%). (ver en la Tabla 1 las mezclas de
gases).

Sin embargo, es más correcto establecer para cada producto
la mezcla más adecuada dependiendo si es pan blanco o integral,
grado de precocción, humedad del producto, tamaño, peso y
formato del pan, si contiene o no conservantes, su vida útil, el
período de vida deseado, el grado de colapso en el envase, etc.

recurre a suministrar una proporción de nitrógeno que evitará el

colapso en el envase.

El Nitrógeno (N2), al ser un gas inerte, no reacciona con el
alimento, ni tiene un efecto antimicrobiano. Sin embargo, éste pue-
de inhibir el crecimiento de mohos al reemplazar al oxígeno. Pero, lo
más positivo de este gas es que actúa como relleno y evita el colap-
so del envase cuando el pan absorbe el CO2.

En el pan precocido se utiliza siempre por enzima del 20% en
volumen y en algunos casos en mayor proporción para poder con-
trolar el nivel de depresión del envase.

El porcentaje de N2 a añadir dependerá del nivel de contracción
del envase.

Mezcla de gases.

Los gases se suministran como productos simples, para mezclar in
situ  o como un producto mezclado con las especificaciones del usuario.

Características del CO
2
:

Incoloro, inodoro y de sabor ácido.
Soluble en agua y grasa, originando un ligero sabor ácido.
Bacteriostático y fungicida en valores por encima del 20%.
A temperaturas bajas se potencia su efectividad.

Características del N
2
:

Incoloro, inodoro e insípido.
Insoluble en agua y grasa.
Desplaza el oxígeno del envase evitando oxidaciones.
Evita el colapso del envase.
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El gas se suministra en botellas de acero a presión alta o en
cisternas para grandes consumidores. En todas las formas de alma-
cenamiento la dosificación del gas se realiza con válvulas especiales
para la regulación de la presión y con un indicador del paso
volumétrico.

Es importante que una vez inyectado el gas y cerrado el enva-
se, el contenido de oxígeno sea inferior al 1%, y si además, una vez
cerrado el envase es sometido a una pasteurización de 120º C
durante unos minutos, el producto está asegurado para durar al
menos 90 días exento de mohos. No obstante, para poder someter
el producto a la pasteurización el grosor de la  película ha de ser de
entre 600 y 750 micras de espesor.

Material de envase (películas).

Un elemento muy importante en la conservación del pan
precocido es el material de envase donde se guarda el producto.
Éste debe ser un film barrera que evite la entrada y salida de los
gases. Es imposible encontrar un film de un solo componente que cubra
todas las necesidades técnicas. Se utilizan materiales multicapas, for-
mados por diferentes polímeros, teniendo en cuenta que cada uno de
ellos tiene unas características determinadas.

El conjunto de multicapas debe reunir una serie de características
que permitan mantener la atmósfera original sin alteraciones durante el
proceso de conservación: transparencia, ya que debe permitir visualizar

el producto; coeficiente de transmisión de vapor de agua muy bajo;
resistencia mecánica y propiedades antivaho, ya que el pan precocido
tiende a crear niebla en el interior del paquete.

En la actualidad se están aplicando diferentes películas en la
industria del precocido, pero uno de los que más éxito tiene, tras
consultar a varios proveedores, es un film barrera de tres capas
compuesto por:

Una capa exterior de baja temperatura compuesta por PVC (clo-
ruro de polivinilo), recubierto de PE (polietileno), el cual propor-
ciona una buena capacidad frente al gas y modera al vapor de
agua.

Una capa intermedia de EVOH (copolímero de etileno-alcohol
vinílico), cuyo nombre comercial es EVAL. Sensible a la humedad
pero de alta barrera a los gases, fácil de formar y con gran capa-
cidad sellante.

Una capa interna en contacto con el pan, de alta temperatura,
compuesta por OPAL (poliamida orientado) recubierta de PE
(Polietileno)

Las máquinas empaquetadoras.

Existen una gran variedad de máquinas que van desde las más
pequeñas de sobremesa, hasta la automática para grandes produc-
ciones. Para el pan precocido se utilizan las de sistemas de sellado
de bandeja que consiste en introducir el pan, una vez frío, en una
bandeja preformada, esta bandeja puede ser alimentada manual-
mente o automáticamente. Una vez cargado el producto en la bandeja
pasa al interior de una cámara que tras un vacío compensado elimina el
aire, se inyecta el gas o mezcla de gases. Una bobina de film alimenta
la máquina para colocar la tapa, en la que va inscrita la marca del
producto, las especificaciones técnicas, las recomendaciones de uso,
la fecha de caducidad, etc. Este sistema es sencillo ya que tiene gran
facilidad la máquina para poder cambiar la bandeja según el tamaño, el
peso y el formato del pan. Ver Gráfico 1 página 10.

También existen máquinas automáticas que están más reco-
mendadas para grandes producciones de un solo producto, ya que
el cambio de formato conlleva una parada en la línea de producción.
Este tipo de máquina fabrica la bandeja por un sistema de
termoformado a partir de una bobina de film, después de eliminar el
aire y reemplazarlo por gas, a continuación otra bobina proporciona
la tapa.

Existen otras máquinas más sencil las, más o menos
automatizadas, de gran flexibilidad, ya que son relativamente eco-
nómicas en comparación a las automáticas, ideales para aquellos
panaderos que deseen introducirse en este mercado poco a poco y
antes de decidirse a una producción en serie.

Entre los controles indispensables en el envasado hay que
citar: un analizador de O2 (oxígeno) residual que, como ya hemos
dicho, ha de ser inferior al 1% y, con controles aleatorios del
sellado por medio de la inmersión del paquete en agua para de-
tectar la presencia de burbujas. Esto consiste en sacar de vez en
cuando una bolsa a la salida de la máquina y verificar el control
de calidad.
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Absorbedores de oxígeno

La técnica más novedosa para la prevención del enmohecimien-
to del pan son los absorbedores de oxígeno. En Japón se aplica esta
técnica en panes de molde especiales y los ejércitos de EE.UU. y
Canadá llevan ya mucho tiempo utilizando esta técnica que les per-
mite mantener el pan con una vida útil superior a un año.

Se define a los absorbedores de oxígeno como «un grupo de
compuestos químicos que introducidos en el envase (no en el
producto), alteran la atmósfera del mismo». Estos compuestos
el iminan e l  ox ígeno o añaden dióx ido de carbono. Los
absorbedores de oxígeno más conocidos y utilizados tienen la
forma de pequeños sacos que contienen agentes reductores como
óxido ferroso en polvo, carbono ferroso o platino metálico. Para
evitar los controles metálicos se han aplicado otras formulaciones
con contenido de ácido ascórbico o ascorbato.

Los absorbedores se envasan en saquitos de material permeable
al aire, a su vez esta bolsita se introduce en el envase impermeable
del producto y en las 24 horas siguientes absorben todo el oxígeno
del paquete produciendo un estado libre de O2, lo que dificulta el
crecimiento de mohos y bacterias aerobias.

Como se puede apreciar en la Tabla 2, el principal causante de la
proliferación de microorganismos y del deterioro de los productos
envasados es el oxígeno. Si éste se elimina por medio de
absorbedores de oxígeno, se garantiza la calidad del producto du-
rante períodos más largos.

En Japón, la marca Ageless® y en Europa ATCO® comercializan
los absorbedores de oxígeno que tras un estudio del producto se
calcula el tamaño o el número de bolsitas que ha de colocarse en el
envase.

Para calcularlo hay que tener en cuenta los siguientes valores:

V = Volumen del producto.
P = Peso del producto.
21 = % de oxígeno del aire.
S = Superficie del film de embalaje en m2.
P = Permeabilidad del material expresado en ml de oxígeno/m2/24
horas (Estos datos los proporciona el proveedor de la película).
D= Duración del producto en días.
C = Capacidad del absorbedor. (Estos datos los proporciona el pro-
veedor).

1º.- Cálculo del volumen del oxígeno a absorber en el embalaje
del producto terminado:

         (V-P) x 21
A = —————————
              100

2º.- Cálculo del oxígeno que puede entrar en el embalaje duran-
te los días de vida útil del producto:

B = S x P x D

3º.- Medidas o cantidad de bolsitas que hay que colocar

                            A + B
Absorbedor = ———————
                                C

Alteraciones microbianas del pan precocido

Durante el tiempo de precocción, aún siendo períodos relativa-
mente cortos y temperaturas de horneado también inferiores a los
procesos tradicionales, en el interior de la miga la temperatura es la
suficiente para que el pan esté libre de mohos, tanto en forma
vegetativa como en esporas. La contaminación generalmente se pro-
duce después de la exposición al aire contaminado de la panadería.
Para evitar en parte estos problemas, después del horneado habrá
que someter al pan a un enfriamiento en una sala blanca libre de
contaminación de la zona del obrador.

Los mohos en el pan aparecen siempre en la corteza y no en el
interior de la miga. Estos microorganismos necesitan oxígeno para su
proliferación. El empaquetado en atmósfera modificada consiste prin-
cipalmente en eliminar el aire del envase y reemplazarlo por una
cobertura semiactiva donde el porcentaje de oxígeno residual sea
siempre inferior al 1%.

Otro problema que puede plantearse en el pan precocido es el
producido por el Bacillus subtilis, el cual provoca el ahilamiento. Este
microorganismo no necesita oxígeno para su desarrollo y no queda
eliminado durante la precocción. Una vez frío el pan, el Bacillus
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subtilis tiene todas las condiciones favora-
bles para su desarrollo, en cuanto a la hu-
medad del pan relativamente alta y la tem-
peratura del producto (ambiente).

El pan sometido a envasado en gas car-
bónico no presentará problemas de
ahilamiento ya que parte del CO2 se con-
vierte en ácido carbónico y desciende el pH
del producto a niveles inferiores, a pH 5,1,
y este bacilo necesita pH superiores para su
desarrollo.

Cuando por algún error de empaqueta-
do o de manipulación el gas se escapa del
envase, a los 2 o 3 días el pan se enmohe-
cerá rápidamente y si la temperatura am-
biente sobrepasa los 25º C es muy posible
que se desarrolle el ahilamiento. Esta en-
fermedad en el pan tradicional totalmente
horneado se caracteriza por tener la miga
un color verde pardoso y olor nauseabun-
do. En el pan precocido el olor es práctica-
mente el mismo pero el color al descompo-
ner la miga en los primeros días es blanco.

Legislación sobre envasado del

pan en atmósfera modificada.
Los productos de panadería y bollería

envasados en atmósfera modificada no tie-
nen una reglamentación específica. La Re-
glamentación Técnico-Sanitaria para la Fa-
bricación, Circulación y Comercialización del
Pan y Panes Especiales, hacen escueta men-
ción a las características que han de tener
los productos terminados: «No presentarán
enmohecimiento, residuos de insectos, sus
huevos o larvas, o cualquier otra materia
extraña que denote su deficiente estado
higiénico-sanitario».

Por tanto, los productos de panadería y
bollería envasados en atmósfera modifica-
da que cumplan estos requisitos de calidad
y otros que contempla la misma Reglamen-
tación en su apartado referido al envasa-
do, etiquetado y rotulación, son perfecta-
mente legales para su comercialización.

Fuente: Asesoría Técnica en Panificación.
España.


