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DESCRIPCION
Bebida a base de malta fermentada de bajo alcohol o libre de alcohol y método para producirla
Campo técnico

La presente invencién se relaciona con una bebida a base de malta fermentada de bajo alcohol o libre de alcohol, tal como
la cerveza que tiene un perfil de sabor muy cercano a la cerveza lager regular. La presente invencién también se relaciona
con un método para producir tal bebida a base de malta

Antecedentes de la invencién

Las cervezas con bajo alcohol o libres de alcohol tienen diferentes definiciones que dependen de la legislacion nacional de
los diferentes Estados. En el contexto de la presente invencién, una "cerveza con bajo alcohol" se define como una cerveza
que tiene un contenido de alcohol de no méas de 0.7% en volumen, y una "cerveza libre de alcohol", como una cerveza que
tiene un contenido de alcohol de no méas de 0.1% en volumen. La presente invencidn se relaciona con ambos tipos de
cervezas, denominados conjuntamente en lo sucesivo como "cervezas NA", e incluyendo cervezas con incluso mas bajo
contenido de alcohol de no mas de 0.05% en volumen. Los intentos para producir cervezas NA que tienen un perfil de sabor
cercano a las cervezas lager regulares han tenido un éxito limitado en el pasado. La presente invencion también se
relaciona con bebidas fermentadas a base de malta que tienen un contenido de alcohol de no mas de 0.7% en volumen,
preferiblemente no mas del 0.05% en volumen, e incluso mas preferiblemente no méas de 0.05% en volumen.

Una forma de producir cerveza NA o bebidas fermentadas a base de malta es llevar a cabo la fermentacion normal del
mosto y para eliminar el alcohol por técnicas de destilacién, evaporacion, didlisis, o de 6smosis reversa. Estas técnicas
involucran altos costos de capital o de energia, y tienen ratas de produccion limitada.

Alternativamente, la asi llamada fermentacion por contacto en frio, como se describe por ejemplo, en la US6689401 y la
US5346706, permite reducir la rata de fermentacion de azlcares en contacto con la levadura, mientras que los
subproductos provistos por la levadura estan todavia presentes como en las cervezas lager alcohdlicas, lo que da un claro
aroma a la misma. Las cervezas NA producidas por fabricacion de la cerveza por contacto en frio, sin embargo, muestran
generalmente un dulzor en exceso debido a la presencia de cantidades considerables de aztcares dulces sin fermentar.

En algunos casos, el contenido de alcohol de una cerveza necesita reducirse diluyéndolo con agua, con las obvias
consecuencias perjudiciales sobre el sabor si se necesita demasiada agua para alcanzar el contenido de alcohol objetivo (cf.
véase, por ejemplo, US4970082).

Es bien sabido que un nimero de enzimas, en particular, la a-amilasa y la $-amilasa, formadas durante la germinacién de
malta son responsables por la produccién de azucares fermentables y no fermentables a partir de almidén en una masa. El
almiddn es una molécula de carbohidrato grande y compleja que consiste de un gran nimero de unidades de glucosa que
se unen juntas por enlaces glucosidicos (= polisacérido). La B-amilasa rompe estas unidades de las moléculas finales que
producen méas azlcares de orden inferior como maltosa, las cuales son facilmente fermentables por la levadura, y que
producen de este modo mas alcohol.

Por otro lado, la a-amilasa, rompe el almidén desde el interior, y comienza a cortar enlaces de glucosa que crean mas
azucares de orden superior y dextrinas, tales como maltotetraosa, maltopentaosa, maltohexaosa, y maltoheptaosa, las
cuales son menos fermentable por la levadura, y produciendo asi menos alcohol.

La GB2181450 propone un método para producir un mosto de baja capacidad para fermentarse, mediante la inactivacion de
la B-amilasa en una malta y haciendo reaccionar la a-amilasa con el almidén dentro de la malta para producir un mosto rico
en azUcares no fermentables. La B-amilasa se inactiva térmicamente a temperaturas de hasta 85°C, y se agrega la a-
amilasa termoestable a la masa para producir un mosto con capacidad de fermentarse del 30 al 50% en lugar del 70%,
como seria tipico en una masa normal. La " capacidad para fermentarse " expresada en porcentaje es la proporcién en peso
del mosto el cual reaccionara con levadura para producir alcohol. Una cerveza con baja dulzura residual que tiene un
contenido de alcohol de 1.55% en volumen en comparacion con 3.3% en volumen para el lote de control se produjo a partir
de tales mostos de baja capacidad para fermentarse. Mediante la adicién de lactosa en la caldera, el contenido de alcohol
se redujo adicionalmente a 1.2% en volumen.

La US5242694 divulga una cerveza limpia baja en carbohidrato producida por un proceso de elaboracion de la cerveza

utilizando materiales de elaboracion de la cerveza incluyendo 100% de malta de cerveza con no mas de una cantidad
prescrita de malta de dextrina y no mas de una cantidad prescrita de malta de caramelo. Las etapas de maceracion,
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ebullicion y fermentacion se controlan de tal manera que los niveles de carbohidratos y calorias se logran en una cerveza
limpia que tiene un gusto y brillo excelentes.

La GB2177112 divulga un método para la produccion de la cerveza libre de alcohol o con bajo alcohol, que comprende la
etapa de llevar a cabo la ruptura térmica del orujo de la malta, bien sea de un golpe de cerveza completa o fuerte o de una
fraccion de proteina obtenida a partir del orujo de la malta durante la produccion de la torta de orujo de alimentacién, en una
masa de orujo mediante digestién, coccién o sometimiento a autoclave.

La W02008098320 se relaciona con métodos para incrementar el nivel de arabinoxilo-oligosacéaridos solubles en cerveza,
con el fin de mejorar el sabor y/o sensacion en la boca de tal cerveza.

La US5021246 se relaciona con una cerveza de calorias reducidas baja en alcohol producida por una técnica de maceracion
en donde una masa principal a una temperatura por debajo del rango de actividad de la beta-amilasa se agrega de forma
incremental a un liquido de elaboracién de la cerveza a una temperatura por encima de la temperatura de desactivaciéon de
la beta-amilasa y por debajo de la temperatura de desactivacion de la alfa-amilasa a una rata tal que la masa principal
afadida es sustancialmente elevada de forma instantanea a la temperatura del liquido de elaboracion de la cerveza.

La US4622224 divulga un método para producir un mosto que contiene un nivel reducido de azlcares fermentables. El
método consiste en proveer una suspension acuosa caliente de malta base, y la adicion de la suspension caliente a una
suspensién acuosa hirviendo de adjuntos de cereal mientras que se evitan temperaturas entre aproximadamente 52°y 72°C.
El mosto resultante es Util para producir una cerveza con un contenido de alcohol inferior a la normal, o una bebida de malta
que carece de dulzura asociada usualmente con las bebidas de malta.

Se puede observar a partir de la revision anterior que todavia sigue siendo una necesidad en la técnica para una cerveza
NA que tiene un perfil de sabor cerca a la cerveza lager normal, y que la produccion es efectiva en costes.

Resumen de la invencion

La presente invencion se define en las reivindicaciones independientes anexas. Las realizaciones preferidas se definen en
las reivindicaciones dependientes.

En particular, la presente invencién se relaciona con una bebida a base de malta fermentada libre de alcohol o baja en
alcohol tal como una cerveza que tiene un contenido de no mas de 0.7% en volumen, caracterizado por una relacion

¥ = AXxE

En donde A = 0.25, preferiblemente 0.3, més preferiblemente 0.35, lo mas preferiblemente 0.45, y b = 1.5, preferiblemente
1.0, y en donde,

» x es la relacion entre extractos no fermentables con respecto a los reales, en donde los extractos no fermentable es el
valor del extracto real menos el contenido total de azlcares dulces, que consisten de fructosa, maltosa, glucosa, maltotriosa,
y sacarosa, y

« y es la relacion entre el contenido combinado de maltopentaosa, maltohexaosa y maltoheptaosa con respecto a la cantidad
total de azlcares principales, en donde los azlcares principales consisten de fructosa, maltosa, glucosa, sacarosa,
maltotriosa, maltotetraosa, maltopentahosa, maltohexaosa, y maltoheptaosa.

En una realizacion preferida, el contenido de alcohol de la bebida a base de malta de acuerdo con la presente invencién no
es méas del 0.5% en volumen, preferiblemente no mas del 0.3% en volumen, méas preferiblemente no mas del 0.1% en
volumen, lo mas preferiblemente, no méas de 0.05% en volumen

En términos de valores absolutos, se prefiere que el extracto no fermentable es al menos 4.0 g/100 ml, preferiblemente al
menos 5.5 g/100 ml, més preferiblemente 6.0 g/100 ml, lo mas preferiblemente al menos 6.5 g/100 ml, y el extracto real es al
menos 5.0 g/100 ml, preferiblemente al menos 6.0 g/100 ml, méas preferiblemente al menos 7 g/100 ml. Una bebida a base
de malta de acuerdo con la presente invencion preferiblemente no deberia tener un contenido total de azucares dulces
superiores a 3 g/100 ml, preferiblemente no superior a 2 g/100 ml, preferiblemente no superior a 1.5 g/100 ml.

La presente invencion también se relaciona con un método para producir una bebida a base de malta, tal como la cerveza
NA que comprende las siguientes etapas:
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(a) Macerar sémola en grano mediante la inactivacion de la B-amilasa y haciendo reaccionar la a-amilasa con el almidén
dentro de la sémola para producir un mosto con capacidad para fermentarse de no mas de 29%, preferiblemente no méas de
25%, mas preferiblemente no mas de 20%; y

(b) Fermentar el mosto asi producido mediante un proceso por contacto en frio para producir una bebida a base de malta
con un contenido de alcohol de no méas del 0.7% en volumen, preferiblemente no mas del 0.5% en volumen, mas
preferiblemente no mas del 0.3% en volumen, lo méas preferiblemente no méas del 0.03% en volumen.

La sémola en grano debe comprende malta, preferiblemente mezclado con sémola de maiz y/o sémola de arroz. En
particular, la sémola puede estar compuesta de 30 a 100% en peso de malta y 70 al 0% en peso de sémola de maiz. La 8-
amilasa se inactiva preferiblemente llevando la temperatura de la masa de la sémola de méas de 75°C, preferiblemente por
encima de 85°C y en donde se agrega a-amilasa termoestable. Por ejemplo, la maceracién puede comprender las
siguientes etapas:

(a) Si la hay, afadiendo a una masa de sémola de maiz una cantidad apropiada de a-amilasa termoestable y calentar la
masa de maiz a una temperatura de 85 a 100°C;

(b) Macerar en malta a una temperatura de 70 a 100°C, preferiblemente 78-85°C, y combinandola con la masa de maiz, si la
hay, y llevando la temperatura de la masa asi obtenida a superior de 75°C, preferiblemente superior a 85°C y afiadiendo a la
misma a-amilasa termoestable;

(c) Elevar la temperatura a un valor de 90 a 98°C y transfiriendo la masa a la clarificacion.

El mosto es luego hervido y tiene entonces una gravedad comprendida entre 6 y 20°P, preferiblemente entre 8 y 12°P, mas
preferiblemente entre 9 y 11°P. El mosto es posteriormente enfriado a una temperatura preferida de 2 a 8°C, preferiblemente
de 2 a 5°C, y después se enfria de 2 a 0°C durante la etapa de fermentacion por contacto en frio. El método de la presente
invencién es adecuado para producir una bebida a base de malta como se discutié anteriormente.

Breve descripcion de las figuras

Para un entendimiento més completo de la naturaleza de la presente invencién, se hace referencia a la siguiente descripcién
detallada tomada en conjuncién con los dibujos acompafiantes en los cuales:

Figura 1: muestra una representacion esquematica de las etapas principales para la produccion de una bebida fermentada
en base a malta.

Figura 2: muestra una realizacion del perfil de temperatura-tiempo en la estufa de cereales y del tonel de la masa, de
acuerdo con la presente invencion.

Figure 3: muestra un grafico de la relacién de x versus y para un nimero de cervezas de acuerdo con la presente invencion
en comparacion con las cervezas comerciales NA de la técnica anterior y que muestra la funcion, y= A X, que define la
materia de la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencién

La bebida fermentada a base de malta de la presente invencion tiene un contenido de alcohol de no mas de 0.7% en
volumen, y puede incluso tener un contenido de alcohol de no mas de 0.1% en volumen o incluso 0.05% en volumen con un
perfil de sabor el cual permanece preferiblemente cercano a la cerveza lager normal. El perfil de sabor de una cerveza es un
tema muy complejo y por lo general es evaluado por un panel de expertos que marcan varias docenas de parametros como
la dulzura, frutado, amargor, amargor remanente, nota de caramelo, la nota de mosto, y similares. Aunque algunas
caracteristicas de sabor pueden estar asociadas con un componente especifico, tales como el amargor esté asociada con la
presencia del lipulo, el perfil global de sabor estd méas alld de un entendimiento completo, ya que hay una gran variedad de
parametros que los controlan: tipos y contenidos de los componentes utilizados, los perfiles de tiempo-temperatura, pH, etc.
Cualquier cambio en uno de dichos parametros, afecta el perfil de sabor de una cerveza.

Un proceso tipico de elaboracion de la cerveza involucra las etapas principales representadas esquematicamente en la
Figura 1. La malta (21) es macerada en un tonel de maceracion (1) para transformar el almidén en azlcares. Es posible
afiadir a la misma sémola en grano (22) previamente cocinada en una estufa de cereales (2). Cuando se termina la
maceracion, la mezcla se transfiere a la clarificacién donde la fase sélida se separa del mosto liquido (23), estando el Gltimo
cargado en una caldera (3), a veces también llamada marmita. EI mosto se hierve y se agrega el lupulo, dando a la cerveza
su sabor amargo distintivo. Durante esta etapa, muchas reacciones, tales como reacciones de Maillard, se producen,
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desarrollando diversos sabores y aroma caracteristico de cada cerveza. Al final de la ebullicién, el mosto mezclado con el
lGpulo se clarifica y se enfria antes de transferirlo en un tanque de fermentacion (4), donde los azlUcares fermentables, en la
presencia de levadura (25), se transforman en alcohol y CO,. Una vez finalizada la fermentacion, el liquido esta
condicionado durante varios dias o incluso semanas en tanques de acondicionamiento (5) hasta que la cerveza ha
madurado y esta lista para ser embotellada o transferida a barrilitos (6).

La bebida a base de malta de la presente invencion se puede producir mediante un método tal como el divulgado supra,
caracterizado ademas porque comprende:

(a) Preparar un mosto (23) con capacidad para fermentarse no superior a 29%, preferiblemente no superior a 25%, mas
preferiblemente como méaximo 20%; y

(b) Fermentar el mosto asi preparado en un tanque (4) de fermentacién mediante un proceso por contacto en frio.

Tal mosto con baja capacidad para fermentarse (23) se prepara en un tonel de maceracion (1) mediante la inactivacion de la
B-amilasa en un masa de sémola en grano y haciendo reaccionar la a-amilasa con el almidon dentro de la sémola. La 3-
amilasa es inactivada mejor por calentamiento de la masa a una temperatura superior a 75°C, preferiblemente superior a
85°C. Debido a que una fraccion sustancial de la a-amilasa formada por la malta puede inactivarse también a una
temperatura superior a 75°C, puede ser necesario afiadir a-amilasa termoestable a la masa, por ejemplo la enzima Novo
Thermamyl. La masa se mantiene a tales condiciones térmicas hasta que se obtiene un mosto (23) con capacidad para
fermentarse de a lo sumo 29%, preferiblemente como maximo 25%, mas preferiblemente no mayor que 20%, dando como
resultado un mosto que es rico en dextrinas pobremente fermentables, tipicamente maltopentaosa, maltohexaosa,
maltoheptaosa y concomitantemente, el cual es pobre en azlcares dulces altamente fermentables (es decir, glucosa,
fructosa, maltosa, sacarosa, y maltotriosa). Estos mostos son més ricos en dextrinas y mas pobres en azlcares dulces que
un mosto con capacidad para fermentarse de digamos 30% como se divulga en la GB2181450. Mas alla produciendo una
cerveza con menos alcohol después de que el proceso de fermentacion, se cree que el mayor contenido en dextrinas es
responsable de menos reacciones de Maillard durante la etapa de ebullicion en el cobre (3). Mas alla de producir una
cerveza con menos alcohol después del proceso de fermentacion, se cree que el mayor contenido en dextrinas es
responsable de menos reacciones de Maillard durante la etapa de ebullicién en la caldera (3). La reaccién de Maillard es
"una reaccion quimica entre un aminoéacido y un azucar reductor, que normalmente requiere de calor, [en donde] el grupo
carbonilo reactivo del azlcar reacciona con el grupo amino nucleofilico del aminoéacido, y forma una mezcla compleja de
moléculas pobremente caracterizadas responsables de un rango de olores y sabores. En el proceso, se crean cientos de
diferentes compuestos de sabor. Estos compuestos a su vez se rompen para formar alin mas nuevos compuestos de sabor,
y asi sucesivamente. Cada tipo de alimento tiene un conjunto muy distintivo de compuestos de sabor que se forman durante
la reaccion de Maillard" (cf. http://en.wikipedia.org/wiki/Maillard_reaction).

La reduccién de las reacciones de Maillard en el proceso de fabricacion de la cerveza no es un objetivo per se, pero se
observd que en el caso de cervezas NA, produce un perfil de sabor el cual es cercano la cerveza lager normal. Sin estar
ligado a ninguna teoria, se cree que una mayor fraccion de dextrina con respecto a los azlcares dulces en la masa reduce
el nimero de grupos carbonilo reactivos disponibles para reacciones de Maillard durante la ebullicion del mosto en la
caldera (3).

Preferiblemente, la sémola en grano comprende malta (21), tales como la cebada malteada, la cual se mezcla
preferiblemente con sémola de maiz y/o sémola de arroz (22). Por ejemplo, la sémola puede comprender de 30 a 100% en
peso de maltay 70 a 0% en peso de sémola de maiz y/o sémola de arroz. La relacién de agua a sémola en la masa esta
comprendida preferiblemente entre 3 y 6, preferiblemente entre 4 y 5, mas preferiblemente entre 4 y 4.5, y el pH se
mantiene entre 5y 7, preferiblemente entre 5.2 y 6, méas preferiblemente entre 5.4 y 5.6.

La Figura 2 muestra un ejemplo del perfil de temperatura-tiempo durante la maceracion. En la realizacion ilustrada en la
misma, la malta (21) se mezcla con sémola en grano (22), por ejemplo, sémola de maiz, la cual se cocina primero en un una
olla de cereales (2) a una temperatura entre 85 y 100°C. La a-amilasa termoestable se puede afiadir a la sémola de maiz de
coccién. La malta (21), por ejemplo, malta de cebada, se macera en el tonel de maceracién (1) a una temperatura de 78 a
85° C con a-amilasa termoestable adicional. La sémola de maiz se agrega al tonel de maceracién que contiene la malta y la
temperatura se eleva por encima de 85°C. La cantidad necesaria de la a-amilasa termoestable se puede agregar en
cualquier momento durante la maceracion. Cuando se completa la maceracion, la temperatura se eleva de nuevo a 90-98°C
durante la transferencia a la clarificacion para recuperar un mosto con capacidad para fermentarse de maximo 25%,
preferiblemente, maximo 20%.

Después de la ebullicién del mosto en la caldera en la presencia de lipulo, el mosto hervido tiene preferiblemente una
gravedad comprendida entre 6 y 20°P, preferiblemente entre 8 y 12°P, mas preferiblemente entre 9 y 11°P. El mosto se
enfria entonces a una temperatura de 2 a 8°C, preferiblemente de 2 a 5°C, antes de transferirla a un tanque de fermentacion
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(4), en donde el mosto se fermenta mediante un proceso por contacto en frio a una temperatura de 0 a 2°C durante 12 a 72.
Es posible lavar la cerveza o bebida a base de malta brevemente con CO, antes de transferirla a los tanques de
acondicionamiento para producir una cerveza NA o una bebida a base de malta con contenido de alcohol no superior a 0.7%
en volumen, hasta incluso no mas de 0.05% en volumen. No se excluye alguna dilucién, pero solamente para ajustar
finalmente el contenido de alcohol de la cerveza, y no como el principal medio para alcanzar un bajo contenido de alcohol.
Opcionalmente azucares dulces u otros aditivos se pueden agregar a la bebida a base de malta fermentada con el fin de
alterar el perfil de sabor a fin de obtener bebidas dulces en donde el sabor de la cerveza esta enmascarado
sustancialmente.

Los diferentes lotes de cerveza obtenidos mediante dicho proceso, que tiene todos un contenido de alcohol de menos de
0.45% en volumen, fueron probados por un panel de expertos, y su conclusion fue que sus perfiles de sabor eran
particularmente cercanos a los de STELLA ARTOIS y JUPILER AZUL, dos cervezas lager populares en Bélgica. La Tabla 1
lista el contenido de alcohol, contenidos de extractos y azlcares de un numero de cervezas comerciales NA (CEX1 a
CEX16) en comparacion con las de cervezas NA de acuerdo con la presente invencion (EX1 a EX13). Como muchas de las
cervezas NA de los ejemplos comparativos pertenecen a la competencia, no siempre se sabe como fueron procesados. Se
sabe, sin embargo, que la cerveza NA de CEX3 se obtuvo mediante la detencién de la fermentacién por un proceso por
contacto en frio, mientras que las cervezas NA de CEX14-16 se obtuvieron por evaporacion.

Se puede ver de la Tabla 1, que el contenido de azlcares dulces (= fructosa, glucosa, maltosa, sacarosa, y maltotriosa) de
las cervezas NA de acuerdo con la presente invencion son bastante bajos en comparacién con las CEX3 obtenidas
mediante un proceso de fermentacidon por contacto en frio. Esto es de esperarse, ya que en estas cervezas, el mosto
contiene una alta proporcion de azlcares fermentables, dulces, las cuales no se dejan fermentar por el proceso por contacto
en frio, y por lo tanto permanecen en las cervezas, dando un sabor fuertemente dulce. Con base en sus altos contenidos de
azucares dulces, se puede suponer —sin garantia - de que las cervezas NA de CEX4 y 9 también se fermentaron mediante
el contacto en frio. Por otro lado, como podia esperarse, el contenido en azlcares dulces de las cervezas NA de CEX14-16
es muy bajo, ya que los azucares dulces presentes en el mosto se dejaron fermentar, pero el alcohol asi producido fue
retirado por evaporacion. Con base en sus bajas cantidades de azlcares dulces, se puede suponer que las cervezas NA de
CEX10&11 se obtuvieron mediante la recuperacién del alcohol después de la fermentacion, mediante cualquier proceso tal
como evaporacion, destilacion, etc.
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Todas las cervezas NA en el mercado tienen un extracto no fermentable por debajo de 5.0 g/100 ml, el cual es menor que el
de las cervezas NA de la presente invencién. El extracto no fermentable se define como el valor del extracto real menos el
contenido total de azlcares dulces, los cuales consisten de fructosa, maltosa, glucosa, maltotriosa, y sacarosa. Otra
observacion es que el contenido de dextrina de alto peso molecular, a saber, maltopentaosa, maltohexaosa, y
maltopentahosa es bastante baja en las cervezas NA en el mercado, en comparacion con las cervezas NA acuerdo con la
presente invencioén; la combinacién de maltopentaosa, maltohexaosa y maltopentahosa se denominara de aqui en adelante
como "malto-penta/hexa/hepta-osa". La figura 3 grafica, la relacion de los extractos no fermentables con respecto a los
reales, denominada de aqui en adelante como "X", versus la relacion de los contenidos de malto-penta/hexa/hepta-osa con
los azucares totales, denominada de aqui en adelante como "y". Los azUcares totales consisten de fructosa, glucosa,
maltosa, sacarosa, maltotriosa, maltotetraosa, maltopentaosa, maltohexaosa, y maltopentahosa. Los valores relativos
limitados entre 0 y 1 fueron considerados con el fin de determinar posibles diluciones de grados variables entre cervezas NA
de origenes diferentes y obtenidos a partir de diferentes procesos con la esperanza de producir una relacion entre estos dos
parametros y asi de definir una curva maestra para las cervezas NA. En efecto, se observé que todas las cervezas NA en el
mercado (circulos blancos) siguieron claramente una curva maestra del tipo, y = A x> independientemente de sus origenes
(cf. linea punteada fina en la Figura 3), mientras que las cervezas NA de acuerdo con la presente invencion (circulos negros)
se distinguieron claramente de esta tendencia.

Las bebidas a base de malta fermentada de la presente invencién se caracterizan por lo tanto en si mismas de las cervezas
en el mercado en que

y=AxP
en donde A = 0.25 y b = 1.5, tal como se representa en la Figura 3 con una linea continua gruesa. En una realizaciéon
preferida, b = 1, para producir una relacion lineal representada en la Figura 1 con una linea discontinua fina. A puede tomar
cualquier valor entre 0.25 y 0.45, tal como 0.3 0 0.35, y la potencia b puede tomar cualquier valor entre 1 y 1.5, tales como
1,2501.35.

En una realizacién preferida, la bebida a base de malta fermentada de la presente invencién se caracteriza por:

. una relacion x entre extractos fermentables con respecto a los extractos reales de al menos el 25%, y/o
. una relacién de los azlcares y de al menos 25%, preferiblemente al menos 30%, mas preferiblemente al menos
35%

Como se discutié anteriormente, la preparacion de un mosto de fermentacion no superior a 25% combinado con un proceso
de fermentacién por contacto en frio permite una bebida a base de malta fermentada y, en particular cerveza NA para ser
producida que tenga un perfil de sabor muy cercano a las cervezas lager normales y un contenido de alcohol inferior al 0.7%
en volumen, tal como no méas de 0.5% en volumen, preferiblemente no mas de 0.3% en volumen, méas preferiblemente no
mas de 0.1% en volumen, e incluso no méas de 0.05% en volumen. Se cree que tal perfil de sabor coincidente cercano de las
cervezas NA de la presente invencidon con cerveza lager normal, se debe inter alia a un alto valor de extractos reales que
producen cuerpo, en combinacién con una alta cantidad de extractos no fermentables, y en particular de un alto extracto de
malto-penta/hexa/heptaosa no fermentable, dando como resultado en una baja cantidad de azlcares dulces. En particular,
una bebida a base de malta de acuerdo con la presente invencion puede tener un extracto real de al menos 5.0 g/100 ml,
preferiblemente al menos 6.0 g/100 ml, més preferiblemente al menos 7 g/100 ml y un extracto no fermentable de al menos
4.0 g/100 ml, preferiblemente al menos 5.5 g/100 ml, mas preferiblemente 6.0 g/100 ml, méas preferiblemente al menos 6.5
g/100 ml. Esto debe resultar en un contenido total de azlcares dulces que no exceden de 3 g/100 ml, preferiblemente no
mas de 2 g/100 ml, méas preferiblemente no mas de 1.5 g/100 ml.
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Reivindicaciones

1.

10.

Bebida a base de malta fermentada libre de alcohol o de bajo alcohol que tiene un contenido de alcohol de no mas
de 0.7% en volumen, caracterizada por una relacion

y = A xb

endonde A=0.25yb =1.5,yen donde

¢ x es la relacién entre extractos no fermentables con respecto a los reales, en donde el extracto no fermentable es
el valor del extracto real menos el contenido total de azlcares reales, los cuales consisten de fructosa, maltosa,
glucosa, maltotriosa, y sacarosa, y

« y es la relacion entre el contenido combinado de maltopentaosa, maltohexaosa y maltoheptaosa con respecto a la
cantidad total de azulcares principales, en donde los azlcares principales consisten de fructosa, maltosa, glucosa,
sacarosa, maltotriosa, maltotetraosa, maltopentahosa, maltohexaosa, y maltoheptaosa.

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde b = 1, y/o en donde
preferiblemente A = 0.3, mas preferiblemente 0.35.

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con la reivindicaciéon 1 o 2, en donde
« la relacién x entre extractos no fermentables con respecto a los reales es de al menos 25%, y/o
« la relacion y de azlcares es de al menos 25%, preferiblemente al menos 30%, mas preferiblemente al menos 35%

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el
contenido de alcohol no es mas de 0.5% en volumen, preferiblemente no mas de 0.3% en volumen, mas
preferiblemente no méas de 0.1% en volumen, lo mas preferiblemente, no méas de 0.05% en volumen.

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
extracto no fermentable es de al menos 4.0 g/100 ml, preferiblemente al menos 5.5 g/100 ml, mas preferiblemente
6.0 g/100 ml, mas preferiblemente al menos 6.5 g/100 ml.

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el
extracto real es al menos 5.0 g/100 ml, preferiblemente al menos 6.0 g/100 ml, mas preferiblemente al menos 7
/100 ml.

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el
contenido total de azlcares dulces no es mas de 3 g/100 ml, preferiblemente no mas de 2 g/100 ml, mas
preferiblemente no mas de 1.5 g/100 ml.

Bebida a base de malta fermentada de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la
bebida es una cerveza.

Método para producir una bebida a base de malta fermentada libre de alcohol o de bajo alcohol que comprende las
siguientes etapas:

(a) Macerar sémola en grano mediante la inactivacion de la B-amilasa y hacer reaccionar a-amilasa con el almidén
dentro de la sémola para producir un mosto con capacidad para fermentarse de no méas de 29%, preferiblemente no
mas de 25%, mas preferiblemente no mas de 20%; y

(b) Fermentar el mosto asi producido mediante un proceso por contacto en frio para producir una cerveza que
tenga un contenido de alcohol de no mas de 0.7% en volumen, preferiblemente no mas de 0.5% en volumen, mas
preferiblemente no mas de 0.3% en volumen, mas preferiblemente no méas de 0.03% en volumen.

Método de acuerdo con la reivindicacion 9, en donde la sémola en grano comprende malta, mezclada
preferiblemente con sémola de maiz y/o sémola de arroz.
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Método de acuerdo con la reivindicacion 9 o 10, en donde la B-amilasa se inactiva por llevar la temperatura de la
masa de la sémola sobre 75°C, preferiblemente por encima de 85°C y en donde se agrega a-amilasa termoestable.

Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 10 y 11, en donde la sémola comprende 30 a 100% en
peso de malta y 70-0% en peso de sémola de maiz, y en donde la maceracion comprende las siguientes etapas:

(a) Si la hay, afiadiendo a una masa de sémola de maiz una cantidad apropiada de a-amilasa termoestable y
calentar la masa de maiz a una temperatura de 85 a 100°C;

(b) Macerar en malta a una temperatura de 70 a 100°C, preferiblemente 78-85°C, y combinandolo con la masa de
maiz, si la hay, y llevando la temperatura de la masa asi obtenida a superior a 75°C, preferiblemente superior a
85°C y afladiendo a la misma a-amilasa termoestable;

(c) Elevar la temperatura a un valor de 90 a 98°C y transfiriendo la masa a la clarificacion.

Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 12, en donde el mosto se hierve y tiene entonces una
gravedad comprendida entre 6 y 20°P, preferiblemente entre 8 y 12°P, mas preferiblemente entre 9y 11°P.

Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 13, en donde el mosto se enfria entonces a una
temperatura de 2 a 8°C, preferiblemente de 2 a 5°C, y luego se enfria a 2 a 0°C durante la etapa de fermentacion
por contacto en frio.

Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 14, en donde se produce una cerveza de acuerdo
con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8.

10
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