N
-_
w

C/1.5

"ESSICCAZIONE: UNA SOLUZIONE ECONOMICA PER CARNE BOVINA DI BASSA OQUALITA" . *
(DEHYDRATION: AN ECONOMIC ANSWER FOR LOW MARKETABLE BEEF) .
V. BIFANI, J.A. de la Vega; C.C. Paredes.

Centro Tecnoldgico de la Carne. Universidad Austral de Chile. Casilla 567. VALDIVIA (CHILE).

RIASSUNTO: Si studia l'utilizzazione di carne di bassa qualitd commerciale per ottenere in

forma industrializzata un prodotto di carne secca-salata. Le condizioni di prettamento stu-
diate furono concentrazione di sale, pH e tempo di immersione, soltanto la concentrazione di
sale ha effetto sulla perdita di peso. Nel processo di essiccazione si studid, oltre la con
centrazione di sale e pH della soluzione salina, la temperatura dell'aria; soltanto quest'
ultima ha effetto sulla velocitd di essiccazione. Si studia in oltre la possibilitd di riusa
re la soluzione di pretrattamento, ma il prodotto finale & di qualitd levemente inferiore do
po di tre usi di essa. Le migliori condizioni sono macerazione in una soluzione fresca al
15% di sale-pH 6,5 durante 16 ore ed essiccazione per 48 ore con una temperatura d'aria di

40°cC.

SUMMARY: The use of low marketable beef to obtain industrialized dried and salted meat was

studied. Pretreatment conditions studied were brine concentration, brine pPH and inmersion
time. Only brine concentration showed a significative effect on the loss of weight. Drying

conditions studied were, moreover the brine concentration and brine pH, drying temperature,
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The multiple use of the brine was also studied, but the quality of the final product
was lower than using the fresh solution. The best conditions were obtained soaking during
16 hours in a fresh brine solution of 15% at pH 6,5 and drying at an air temperature of 40°

C during 48 hours.

INTRODUZIONE: Malgrado 1l'antichitad del processo di essiccazione, sono pochi i lavori publi-

cati sul tema e generalmente si riferiscoﬁb a prodotti differenti a quelli che si usano nei
paesi Sudamericani (Karmas, (1970); Sulzbacher (1973)). Nei paesi dove si consume carne sec
ca-salata, questa si prepara in forma artiggianale e la qualitd finale non é la piQ adatta
per competire in un mercado amplio.

Con questo lavoro si pretende studiare il processo di essiccazione artificiale di carne di

bassa qualiti commerciale, considerando tanto l'effetto delle condizioni di pretrattamento
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come di desidratazione sulla qualiti finale. Si studia pure la possibilitd di riusare la

soluzione di ~pretrattamento per diminuire il costo del processo.

Materia prima: Si usa carne della regione dorsale del collo del bovino, che comprende i mus-

coli M. longissimus capitis et atlantis; M. semispinalis capitis; M. splenius; M. rhomboi-
deus; M. longissimus cervicis; M. transversospinalis; M. cutaneus colli; M. trapezius e M.

omotransversarius.

METODOLOGIA:

A) Pretrattamento. Tre pezzi di circa 80g di carne si trattano in 800 ml di soluzione di ac-

qua e sale al 15% e 25% e pH 2,5 e 6,5 durante 16 o 24 ore in modo di avere un disegno fatto

riale di tre variabili a due livelli ogni uno (Montgomery, 1976). Registrando il peso prima

e dopo il trattamento si analizza statisticamente la perdita di peso in relazione al peso
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iniziale.

B) Essiccazioné: In guesto caso; oltre alla concentrazione di sale (15% e 25%) e il pH della

salamoia (2,5 e 6,5), si studid la temperature dell'aria (30°C e 50°C) durante un processo
di 48 ore. Il tempo di pretrattamento fu di 16 ore. Mediante un disegno fattoriale a 2 1li-
velli di 3 variabili si determind l'effetto di queste sulla perdita di peso riferita al peso

iniziale della carne salata.

C) Riuso della soluzione salina: Si macerarono, durante 16 ore, pezzi di carne in forma si-

mile alla descritta anteriormente e si seccarono a 40°C durante 48 ore. La soluzione di ma-
€erazione 'si‘filtra, e si porta a i valori originali di concentrazione (15% e 25%) aggiungen
do acqua e sale, e a i valori di pH aggiungendo acido lattico (pH 2,5) o NaOH (pH 6,5); in
questo modo si usarono tre volte. La qualitd del prodotto si studid in base a un analisi
microbiologico della carne e della soluzione all'inizio ed al termino di ogni ciclo di uso,

a pure da una giuria di degustatori.

RISULTATI E DISCUSSIONE: Nella Tabella N°1 si riporta l'effetto di ogni variabile studiata,

e delle interazioni tra queste, durante il pretrattamento. Si pud osservare che 1l'unica va-
riabile statisticamente significative & la concentrazione di sale, con un effetto di -11.6
g/100g, cioé significa che, aumentando la concentrazione di sale da 15% al 25%, la perdita
di peso diminuisce di 11,6g per ogni 100g di carni. Considerando che durante questo proces-
so la carne, oltre la perdita d'acqua, assorbe sale, questa perdita di peso rappresenta 1'
effetto combinato di questi due fenomeni, dunque una maggiore perdita di peso viene a favo-
rire il processo di essiccazione posteriore. Siccome 1l'effetto della variabile tempo di

macerazione non & significante, durante la seconda parte del lavoro questa si & mantenuta

costante ed uguale a 16 ore, per ragione di comoditd di operazione.




TABELLA N°1.

EFFETTO DELLE VARIABILI SUL PROCESSO DI MACERAZIONE

VARIABILE EEFESTO
Sale =SS T E
PH 5m5
Tempo 18
Sale-pH Q,6
Sale-Tempo =0 .2

pH - Tempo 2,6
Sale-pH-Tempo 1

*% Signifanal ety
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Dal punto di vista economico questo risultato & conveniente perché, essendo minore il
tempo, industrialmente si pud lasciare macerando durante la notte senza interrompere 1IN Pro
cesso normale di produzione. Inoltre, una minore concentrazione di sale produce una maggio-

re perdita di peso (acqua) ciocché ha pure un vantaggio economico nel processo totale.

Nella Tabella N°2 si riporta l'effetto delle variabili e interazione, studiate nel pro
cesso dj essiccazione, sulla perdita di peso riferita alla carne salata. L'unica variabile
significativa & la temperatura dell'aria, che mostra un effetto di 13,0 g/100g di carne. L'
umidita del prodotto finale processato a 30°C fu di 21,2% in ‘tanto schei a 50°%C.Puidi 5,7%.

Considerando che il valore normale & di circa 10% si considera opportuno una temperatura

d'aria intermedia; per tale ragione, le sperienze seguenti si fecero a 40°C durante 48 ore.
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TABELLA N°2
EFFETTO DELLE VARIABILI SUL PROCESSO DI :
ESSICCAZIONE. .
5
<
VARIABILE EFFETTO g
Sale (%) 27D &
7 (o}
pH -2,4 E
¥ N
Temperatura (°C) 13 ;70 %% z
O
Sale -pH O
Sale -Temperatura 0,5
o pH-Temperatura 135
3 10 20 30 40 50
Sale-pH-Temperatura 0,1 TEMPO DI ESSICCAZIONE (Ore)
A% Cignaif. al 1% FIGURA N° 1. Percentuale del peso iniziale

in funzione al tempo di essiccazione per
ogni temperatura studiata.

Nella Figura N°1 si presenta la relazione peso finale/peso iniziale in funzione del
tempo. Si pud osservare chiaramente che tra 40 a 50°C non c'e una differenza tanto notevole
come tra queste temperature e 30°C. Per tale ragione, il prodotto ottenuto nell'indagine per

riusare la soluzione salina, si seccd a 40°C per un periodo di 48 ore. Nella Figura N°2 si

presenta il conteggio totale di microorganismi per grammo (media e rango) per carne fresca,

salata e secca durante ogni ciclo di uso della salamoia.




Si pud osservare l'effetto inibitorio
del pH sullo sviluppo microbiano, molto pia
marcato che quello dell'alta concentrazione
di sale. Questo effetto viene rimarcato del-
la diminuzione della attivita d'acqua (aw)
que si ottiene durante tutto il processo, co
sa che viene indicato de diversi autori (Des
rosier (1970); Jay (1978); Potter (1978);
Stumbo (1965) .

Nella Figura N°3 si presenta il conteg
gio totale di microorganismi per ml di solu
zione salina; nuevamente si pud apprezzare
l'effetto del pH, molto pil forte che della
concentrazione di sale; incluso, nelle solu-
zione di pH 6,5 si pud osservare un aumento
del numero di batterie per ml al aumentare
i cicli di uso, in cambio a pH 2,5 pratica-
mente il- conteggio & minimo e costante inde-
pendentemente dell'uso.

L'analisi sensoriale effettuato sul prodotto

finale ottenuto riusando la soluzione salina

non mostra differenza significativa tra i
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FIGURA N° 2. Media e rango del numero df microorganismi
della carne fresca, salata e secca per ogni ciclo di
uso della soluzfone salina.
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differenti trattamenti (concentrazione di
sale, pH e cicli di uso) dovuto in parte per
una differenza presentata tra la stessa giu-
ria di degustatori. Malgrado questo, il pro
dotto finale comparato con un prodotto com-
merciale, & stato qualificato come "accetta-

bile", levemente seco e salato.

CONCLUSIONI: Sebbebe che nella prima parte

dello studio, l'unica variabile significati~
va é stata la concentrazione di sale, nelle
sperienze seguenti si & continuato ad usare
il pH per analizzare un suc possibile effet
to, non tanto nel processo di essiccazione,
una nella qualita finale del prodotto. In
fatti, osservando le Figure N°2 e N°3 si pud
apprezzare chiaramente l'effetto di questa
variabile, specialmentevquando si aumentano
i cicli di uso della soluzione.

Non ostante favorire la qualitd batte
riologica tanto del prodotto como della so-
luzione, il trattamento con pH 2,5 e tre ci

cli di uso rende un prodotto di qualitid in-

microorganismi/ml)

LOG(N®

1* CICLO 2° CICLO 3* cIcLo
(=] sovuzzone Fresca (] soruzione usata

FIGURA N° 3. Medfa e rango del numero di microorganismi
della soluzione salina fresca e usata, per ogni ciclo
di uso.
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feriore a quello ottenuto con salamoia fresca, per tanto il possibile vantaggio economico
viene minimizzato. Visto que non c'e differenze apprezziabile tra 16 e 24 ore di pretrat-
tamento, si raccomanda il tempo pil corto.

Nel processo di essiccazione si conclude che una temperature adequata € 40°C gia che
la poca differenza tra essa e 50°C non giustifica il maggiore consumo energético. In oltre
il prodotto cosi ottenuto & ancora considerato levemente ‘secco, ciocché consiglia di studia-
re un minore tempo di processo, che pure ha il merito di diminuire il costo di operazione.

Finalmente, considerando i risultati dell'analizi sensoriale, bisogna concludere che
& necessario instruire la giuria di degustatori in questi tipi di prodotti per evitare dif-
ferenze significative tra di loro che falseggino i veri risultati.

Come conclusione finale si raccomandano le seguenti condizioni di operazione per otte
nere un prodotto di buona qualitd: Macerazione della carne per 16 ore in una soluzione sali

na fresca al 15% e pH 6,5 essicazione a 40°C per un tempo inferiore a 48 ore.
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