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QUALITA’ DELLE CARNI

Allevamento ed alimentazione sono i fattori che più incidono sulla qualità delle carni; difatti, ricorrendo a soggetti selezionati, allevati ed alimentati in condizioni ottimali, è possibile produrre carcasse suine d’alta qualità contenenti elevate quantità di carni della migliore qualità.

ALLEVAMENTO

Nell’allevamento suino sarebbe opportuno realizzare un’armonica programmazione fra i diversi settori quali possono essere l’insieme d’operatori che, partendo dal produttore dei mangimi arriva all’utilizzatore finale delle carni, comprendendovi allevatori, macellatori, sezionatori, salumieri e distributori con le loro rispettive ed indipendenti attività e funzioni. E’, infatti, evidente come da una razionale armonizzazione di questi vari anelli, potrebbe comportare un netto miglioramento economico-qualitativo della produzione suinicola-salumiera.

Negli ultimi anni gli allevatori spinti da motivi economici hanno fatto ricorso a nuovi metodi d’allevamento tendenti ad un’ottimizzazione degli spazi in modo da avere soggetti più numerosi in spazi sempre più ridotti. Ciò comporta comunque un aumento della probabilità d’insorgenza di processi infettivi in quanto si può avere la formazione di veri e propri aerosol microbici dovuti all’umidità ed all’insufficiente ricambio d’aria.

Le nuove tecniche d’allevamento intensivo implicano addirittura un forzato adattamento degli animali ad un innaturale dirigismo biologico mirante all’accelerazione del loro sviluppo fisico ed all’ininterrotta e pressante successione dei cicli riproduttivi. Attività queste tutte d’estremo interesse scientifico e tecnico ma non certamente esente da rischio come dimostrano le crescenti tecnopatie. 

L’insorgere di patologie naturalmente può compromettere la produttività dell’allevamento stesso con notevoli perdite economiche. Si evidenzia allora la necessità per l’allevatore di trovare un compromesso tra le esigenze economiche e quelle d’ordine fisiologico.

ALIMENTAZIONE

L’alimentazione è uno dei fattori principali che permette di ottenere carni con determinate caratteristiche. Infatti, mangimi somministrati in giusta misura e con giusto contenuto di proteine, vitamine, minerali, esercitano un’influenza favorevole sulla qualità delle carni ed indirettamente su quella dei prodotti di salumeria che ne derivano. E’, infatti, noto come nessun suino possa produrre carne magra fino al limite del suo potenziale genetico se la sua dieta non contiene sufficienti quantità di proteine d’elevato valore biologico.

E’ bene notare però che una volta coperte le esigenze giornaliere per il suo mantenimento e per la produzione di carne magra, l’eventuale eccesso della razione è inevitabilmente utilizzato per la formazione di grasso.

I suini da carne sono alimentati secondo il ciclo delle tre fasi:                         

a) fase dei lattonzoli, con alimenti ricchi di proteine, sali minerali e vitamine;

b) fase dei magroni, utilizzando alimenti grossolani di medio livello nutritivo che favoriscono lo sviluppo di scheletro e muscolo;

c) fase d’ingrasso, in cui si utilizzano farina e crusca.

Per ottenere una carcassa con un contenuto non eccessivo di tagli grassi e con carni che possiedono le caratteristiche richieste per la produzione dei salumi, è necessario non forzare la crescita con l’alimentazione; ciò per evitare di macellare soggetti dal peso giusto ma con carni ancora immature.

In genere il peso di macellazione richiesto (di circa 160 kg) si deve ottenere dopo 10-11 mesi d’età.

CARATTERISTICHE DELLE CARNI

Dal punto di vista scientifico le carni possono presentare composizioni chimiche e conseguente valore alimentare assai diversi tra soggetti della stessa specie e razza. Dal punto di vista commerciale ogni carne ha due valori: assoluto e relativo. Il valore assoluto è costituito dall’insieme delle qualità delle carni stabilita dal commercio; il valore relativo è dato, invece, dal posto occupato dalla carne nel corpo dell’animale (ossia i vari tagli).

I requisiti necessari per la determinazione della qualità delle carni sono: qualità igienica, tenerezza, colore, potere di ritenzione dell’acqua, consistenza, maturità, sapore e gusto.

Per meglio comprendere l’idoneità alla trasformazione dei diversi tipi di carne è opportuno considerare i loro componenti principali e le trasformazioni cui vanno incontro nel corso dei processi produttivi.

Il principale componente del tessuto muscolare è l’acqua (70-75%). E’ quindi evidente come le variazioni del suo contenuto influenzino le caratteristiche organolettiche, microbiologiche e fisico-chimiche dei prodotti.

Dell’acqua contenuta solo una minima parte (4-5%) è legata saldamente alle catene proteiche in modo tale da non essere influenzata da eventuali trattamenti tecnologici. La restante parte, invece, subisce una diminuzione durante le varie operazioni d’essiccamento, stagionatura e cottura. 

La quantità d’acqua presente dipende anche dall’età dell’animale raggiungendo i valori minimi con l’aumentare dell’età. In questo caso anche il rapporto acqua / proteine raggiunge valori ottimali come dimostrano i ridotti valori di cali-peso in insaccati ottenuti con carni di animali adulti rispetto ai rispettivi prodotti ottenuti con carni di animali immaturi.

Le proteine contenute nella carne hanno un alto valore biologico. Le più importanti sono actina e miosina. Esse influenzano le qualità commerciali e culinarie della carne, la ritenzione d’acqua (la maggior parte dell’acqua presente nel muscolo è localizzata tra i filamenti proteici), le proprietà emulsionanti (importanti nella preparazione degli impasti per gli insaccati) ed anche la morbidezza delle carni.  

In relazione con la quantità di acqua è il pH delle carni. Esso passa dal valore di 7 ad un valore di 5,5-5,8 in seguito ad una serie di reazioni che portano alla formazione di acido lattico per degradazione del glicogeno.

Dalla velocità con cui avviene questo processo noi differenziamo le carni in P.S.E. e  D.F.D.  Le carni P.S.E. sono il risultato di una glicolisi particolarmente veloce in quanto si raggiunge il pH di 5,8 già dopo 45 minuti dalla morte, mentre per carni normali ci vogliono circa 450 ore. Queste carni danno un elevato valore del calo-peso. Se invece la quantità di glicogeno è limitata il pH finale della carne non scenderà al di sotto di 6-6,2 e la carne è denominata D.F.D. In questo caso la carne è soggetta più facilmente ad alterazioni microbiche a causa dell’elevato contenuto di acqua.

Un altro parametro importante è il potere di ritenzione idrico W.H.C. (water holding capacity); esso può essere misurato in vari modi. Quello più attendibile prevede la misura della percentuale di calo-peso che presenta un campione di carne in condizioni standard di temperatura e umidità. L’inconveniente in questo tipo di misura è dato dai tempi troppo lunghi. Si è scelto allora un metodo alternativo, che prevede la misura del pH a 45 minuti (pH1) e a 24 ore dalla morte (pH2).        

     Se risulta:

· pH1 < 5,6 , la carne è di tipo P.S.E. (basso W.H.C.);

· pH1 > 5,8 , la carne  non è di tipo P.S.E.;

· pH2 > 6,2 , la carne è di tipo D.F.D. (alto W.H.C.).

Il potenziale di ritenzione idrico è uno dei parametri più importanti sotto l’aspetto tecnologico in quanto influenza direttamente sia i processi di salagione a secco sia il calo peso di tutti i prodotti di salumeria stagionati o cotti.

Il primo stadio della penetrazione del sale cosparso sulla superficie di un pezzo di carne è infatti rappresentato dalla formazione della soluzione satura superficiale, la cui entità e velocità di comparsa sono determinate dalla diversa capacità che ha la carne stessa di cedere più (P.S.E.) o meno (D.F.D.) rapidamente l’acqua necessaria alla solubilizzazione del sale.

Altri metodi riguardano la misura del colore, in quanto più la carne è chiara e tendente al giallo tanto maggiore è l’inclinazione al P.S.E.  Una misura oggettiva del colore  può essere ottenuta con il colorimetro Minolta. Esso fornisce misure di colore secondo il principio L, a, b, di Hunter.

Secondo questo sistema, L misura la luminosità e varia da 100 per il bianco perfetto a 0 per il nero; a, misura il colore rosso quando è positivo, corrisponde al grigio quando è zero e misura il colore verde quando è  negativo; b, misura il colore giallo quando è positivo, indica il grigio quando è zero e misura il blu quando è negativo. Tanto più sono elevati i valori di L e b, e cioè tanto più la carne è chiara e tendente al giallo, tanto maggiore è l’inclinazione al P.S.E., mentre tanto più è elevato il valore di a, tanto più la carne tende verso l’anomalia opposta indicata come D.F.D. 

Il colore della carne dipende dalla quantità di mioglobina la cui concentrazione aumenta in modo bifasico, ossia ad una fase di rapido aumento della durata di 12 mesi ne segue una di incremento più graduale.

Per ottenere prodotti ottimali dal punto di vista del colore è quindi necessario partire da carni provenienti da suini di 10-12 mesi di età e non presentanti il carattere P.S.E.

Altra misura da effettuare per determinare le caratteristiche delle carni prima delle lavorazioni è quella della solubilità proteica. Essa determina la capacità delle proteine di legare l’acqua; ciò ci dà l’attitudine della carne a legarsi con molte delle sostanze utilizzate nella lavorazione dei prodotti di salumeria quali sono ingredienti, additivi ed aromi.

Anche l’analisi dei grassi è importante ai fini della lavorazione delle carni. Essi sono suddivisi in lipidi di struttura (costituenti delle membrane endocellulari) ed in lipidi di riserva; questi ultimi  sono quelli che interessano dal punto di vista tecnologico in quanto possono essere aggiunti agli impasti oppure costituiscono parte integrale dei prodotti di salumeria.

I criteri di qualità tecnologica del grasso si riferiscono alla resistenza alla fusione ed all’irrancidimento. La presenza di grassi a basso punto di fusione, resi fluidi dal lavoro meccanico esercitato su di essi nelle operazioni di rimescolamento degli impasti e di insacco, provoca la formazione di una pellicola adiposa tra involucro ed impasto che impedisce la disidratazione dell’impasto stesso e quindi una corretta  conservabilità.

Anche l’irrancidimento è un fattore importante di deterioramento. Sia l’irrancidimento sia la resistenza alla fusione dipendono dalla composizione dei lipidi, in quanto sono processi favoriti dalla presenza di acidi grassi insaturi. Anche in questo caso ha importanza l’età di macellazione, in quanto i giovani presentano un grasso ricco di acidi grassi insaturi.

MACELLAZIONE

Per macellazione intendiamo il ciclo di operazioni a cui sono sottoposti gli animali le cui carni sono destinate all’alimentazione.   Il governo dei suini nel periodo precedente la macellazione merita un’attenzione del tutto particolare legata a considerazioni di ordine economico. Infatti, le lesioni ed i traumi che risultano dal trasporto degli animali, nonché l’esaurimento delle risorse muscolari di glicogeno, hanno delle ripercussioni notevoli sulla qualità delle carni e quindi sulla loro possibilità di utilizzo nello stabilimento di trasformazione.

Se le riserve di glicogeno si esauriscono, le carni non si acidificano a sufficienza, assumendo un aspetto asciutto, legnoso ed un colore particolarmente scuro (caratteristiche delle carni D.F.D.).

                   I suini vengono, di norma, prelevati dagli allevamenti il giorno precedente la macellazione per permettere col riposo la ricostituzione delle riserve di glicogeno.

Prima della macellazione si esegue un’operazione di stordimento mediante l’impiego di pinze elettriche a corrente alternata a 75 Volts ed a 250 mA per alcuni secondi. Dopo lo stordimento l’animale passa all’operazione di dissanguamento, che consiste nella recisione dei grossi vasi del collo onde permettere un rapido ed efficiente dissanguamento. Questa operazione è eseguita in quanto ad essa corrisponde un bell’aspetto delle carni e soprattutto una migliore conservazione.

L’operazione successiva è quella dell’eliminazione delle setole dalla cute mediante scottatura a 60°C. Da qui la carcassa è suddivisa in mezzene.

MODIFICAZIONI NELLE CARNI

Dopo l’abbattimento dell’animale i muscoli vanno incontro ad una serie di modificazioni biochimiche e biofisiche. Il primo fenomeno evidente, che compare alcune ore dopo la morte, è l’irrigidimento cadaverico (rigor mortis). Esso è conseguenza dell’esaurimento delle riserve energetiche del muscolo, in particolare ATP, in quanto in carenza di esso actina e miosina si legano irreversibilmente formando actomiosina, facendo accorciare ed irrigidire il muscolo. Questo fenomeno è accompagnato da una diminuzione della capacità di ritenzione idrica da parte del muscolo in quanto la formazione di actomiosina  provoca una espulsione di acqua libera intrappolata in precedenza tra i filamenti proteici. 

Finché permane la rigidità cadaverica la carne non è adatta per l’alimentazione in quanto è dura e tigliosa. Questo fenomeno si risolve col passare del tempo attraverso la cosiddetta maturazione o frollatura. I processi che si verificano durante il periodo di maturazione riguardano le proteine, ed avvengono per azione di enzimi microbici.

Durante la maturazione, oltre ad un aumento graduale della tenerezza, si osservano altri cambiamenti che conferiscono alla carne un sapore più gustoso e delicato e maggiore succosità.

SEZIONAMENTO

Le mezzene una volta superata l’ispezione sanitaria passano nella sala di sezionamento dove si svolge la valutazione qualitativa che serve a suddividere i suini nelle varie categorie commerciali. Dalla qualità della carcassa dipendono i ricavi degli allevatori, dei macellai e delle industrie di trasformazione. Il valore è determinato dalle percentuali di tagli pregiati e di tagli grassi presenti nella carcassa, dalla carnosità dei singoli tagli, dalla quantità di grasso e dalla qualità di carne e grasso.

Si procede quindi al sezionamento a caldo delle mezzene, operazione che porta ad avere alla fine prosciutti, coppa, lombo, spalla, pancetta, guanciale, testa, lardo. Questi tagli finali sono poi portati nelle celle frigorifere in attesa della commercializzazione o della successiva utilizzazione nello stabilimento di lavorazione.

Il macello, inoltre, assolve al compito di selezionare le carni in gruppi omogenei in modo da ottimizzare le destinazioni d’uso.

VALUTAZIONE

La situazione di mercato è tale per cui il prosciutto incide per il 65-70% sul valore di tutta la carcassa. Ma se l’importanza economica del prosciutto diventa prioritaria allora è preferibile avere un animale che fornisca prosciutti ottimi anche a costo di avere più grasso nella carcassa. 

Lo scopo della fase attuale è di creare un nuovo principio per cui il pagamento dell’animale non può essere fatto solo ed esclusivamente in base alle caratteristiche della carcassa, ma deve essere fatto in base al prodotto finale che si ottiene. 

Attualmente si utilizzano dei sistemi misti di valutazione andando a costituire delle tabelle in cui i suini sono suddivisi in base alla carnosità delle carcasse e dal peso.
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	Percentuale di carne magra

	Più del  55%
	Classe E

	Dal 50% al 55%
	Classe U

	Dal 45% al 50%
	Classe R

	Dal 40% al 45%
	Classe O

	Meno del 40%
	Classe P


	Classi di peso listino Modena

	Da 115 a 130 Kg
	Classe S

	Da 130 a 145 Kg
	Classe 1

	Da 145 a 160 Kg
	Classe 2

	Da 160 a 180 Kg
	Classe 3

	Oltre 180 Kg
	Classe 4


Dalla combinazione delle due tabelle si ottiene una nuova griglia dove ogni animale andrà a posizionarsi ed a cui corrisponderà un determinato prezzo. 

TECNOLOGIA DI MACELLAZIONE

Vediamo ora quali possono essere alcuni accorgimenti che permettono di ottenere dopo la macellazione carni con determinate caratteristiche.

Un elemento importante è la dieta esclusivamente idrica durante la permanenza nelle stalle di sosta, in modo da mantenere negli animali il corretto stato di idratazione organica e di permettere una minore contaminazione batterica delle carni durante le successive fasi di macellazione. Inoltre, un intestino svuotato riduce la possibilità che durante le operazioni di eviscerazione gli operatori andando ad incidere la parte intestinale provocando la fuoriuscita del contenuto possano contaminare le carcasse di germi.

L’introduzione nell’acqua di bevanda di sostanze zuccherine, che reintegrano le riserve di glicogeno, può ridurre la possibilità di ottenere carni con carattere D.F.D.

CONSERVAZIONE

I processi di conservazione a cui le carni sono sottoposte si basano su: azione del freddo, azione del calore, azione del sale, azione del fumo, sottrazione d’aria.

AZIONE DEL FREDDO

L’applicazione del freddo è il più diffuso mezzo di conservazione delle carni. Esso, agisce sui microrganismi arrestandone o ritardandone la moltiplicazione in conseguenza di un arresto dei processi metabolici catalizzati da enzimi.
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La refrigerazione consiste nello stoccare le carni ad una temperatura compresa tra 0 e 4°C con una umidità relativa del 75-95% ed una ventilazione controllata.

Al momento dell’abbattimento i muscoli della carcassa sono a 37-40°C. Al fine di ottenere una buona conservazione è importante portare la carcassa alla temperatura di refrigerazione nel più breve tempo possibile.

All’inizio del raffreddamento si ha una rapida evaporazione dell’acqua sulla superficie della carne dovuta alla differente tensione di vapore tra l’acqua della carne e quella contenuta nell’aria ambiente. L’evaporazione dell’acqua superficiale determina un essiccamento dello strato di carne più esterno in quanto l’acqua evaporata non è rimpiazzata velocemente dall’acqua degli strati sottostanti. Questo si traduce in una diminuzione dell’attività dell’acqua (Aw) che limita o arresta l’eventuale sviluppo batterico.

La carne refrigerata può essere conservata per periodi limitati in quanto a queste temperature non si ha una inibizione totale delle varie specie microbiche.

Risulta evidente l’importanza di una adeguata temperatura di raffreddamento dei prodotti carnei.

Durante lo stoccaggio refrigerato è esclusa la moltiplicazione dei batteri patogeni ad eccezione dei Ficomiceti capaci di  moltiplicarsi ancora anche  sotto  i    –5°C.

Secondo il campo di temperatura di crescita i microrganismi si suddividono in :

Psicrofili (da  –15°C  a  +20°C)

Psicrotrofi (da  0°C  a  +35°C)

Mesofili (da  10°C  a  +45°C)

Termofili (da  40°C  a  +70°C).

Il congelamento si attua sottoponendo gli alimenti ad una temperatura tale da trasformare l’acqua in ghiaccio e nel mantenere i prodotti in queste condizioni per tutto il periodo di conservazione.

Il congelamento può essere inteso anche come processo di concentrazione e disidratazione in quanto il ghiaccio che si forma si separa  dal resto. Con questo metodo la carne può essere conservata per tempi più lunghi.

Oggi si utilizzano metodi che permettono di portare in tempi brevi la temperatura a  –18°C. Se la penetrazione del freddo procede lentamente si verifica che l’acqua all’interno si arricchisce sempre più di soluti per cui la sua temperatura di solidificazione si abbasserà; inoltre, essendo l’acqua esposta ad un lungo periodo di cristallizzazione, si possono formare grossi cristalli di ghiaccio che possono rompere le fibre muscolari.

Un metodo di congelamento rapido è la surgelazione. Essa è applicata a piccoli tagli di carne cruda o cotta e consiste nel raggiungere la temperatura di  -18°C in meno di 4 ore.

Alle temperature di congelamento non si hanno proliferazioni microbiche; tuttavia, i germi presenti non sono tutti eliminati e quindi andremo ad ottenere solo una riduzione della carica microbica ma non una eliminazione totale.

Durante questo processo si possono verificare determinati fenomeni quali la denaturazione delle proteine, ossidazione dei grassi, fenomeni di ricristallizzazione.

La denaturazione delle proteine è un fenomeno che implica un cambiamento della loro solubilità ed aumenta con l’aumentare del tempo di conservazione.

L’ossidazione dei grassi invece è legata alla presenza di ossigeno e luce ed è un fenomeno più accentuato nei grassi che presentano un grado maggiore di insaturazione.

AZIONE DEL CALORE

E’ un metodo molto efficace di conservazione in quanto permette di ottenere un prodotto sterile. Infatti, mediante cottura è possibile neutralizzare i microrganismi presenti e le eventuali spore. Bisogna però tenere presente che l’inattivazione delle spore richiede temperature più alte rispetto a quelle necessarie ad inattivare le corrispondenti forme vegetative.

Altro fattore che influisce sulla temperatura del trattamento termico è la carica microbica, in quanto più essa è elevata maggiore è la temperatura da applicare.

Poiché il Clostridium Botulinum è un produttore di tossine che possono provocare avvelenamenti da cibo mortali, lo si è scelto come germe patogeno di riferimento nel calcolo dell’effetto termico nella sterilizzazione.

Chiamando con D il tempo necessario per ridurre una popolazione di microrganismi del 90% (a temperatura costante) avremo che l’effetto termico necessario per la distruzione delle spore sarà dato da  F= D (log a – log b) dove a e b rappresentano rispettivamente il contenuto di spore iniziale e finale (ossia quello che si desidera ottenere per la totale sicurezza). L’effetto termico è espresso in minuti di trattamento alla temperatura di 121°C. 
L’azione del calore però comporta un cambiamento delle qualità sensoriali e nutrizionali (si ha una diminuzione del W.H.C. e del contenuto vitaminico). Si deve perciò cercare una strada intermedia, ossia evitare sovracotture che portano ad uno scadimento qualitativo del prodotto e d’altra parte si devono escludere sottocotture che diminuiscono la conservabilità.

SALAGIONE

La salagione consiste nel mettere a contatto la carne col sale utilizzando metodologie diverse. L’azione conservativa è dovuta essenzialmente ad un processo di disidratazione della carne per fenomeni osmotici che portano ad una diminuzione della quantità di acqua con in soluzione sali minerali, aminoacidi e vitamine; ciò determina un arresto od una diminuzione delle capacità moltiplicative di molti organismi.

Il processo della salagione è influenzato da molti fattori tra cui uno è rappresentato dalle impurezze del sale. Nella sua composizione entrano infatti anche piccole percentuali di sali di calcio e magnesio che diminuiscono la penetrazione del sale nella carne per effetto di una diminuzione della permeabilità delle membrane cellulari.

Un altro fattore che influenza il processo di salagione è la temperatura, in quanto più essa è alta maggiore è la permeabilità e quindi più è rapida la disidratazione. In genere si lavora a basse temperature in quanto si evitano moltiplicazioni batteriche. 

E’ importante, inoltre, la percentuale di umidità in quanto, in un ambiente troppo secco, il sale potrebbe non sciogliersi e quindi non penetrare, mentre in un ambiente troppo umido parte del sale potrebbe perdersi in fenomeni di gocciolamento. 

La salagione può essere eseguita a secco e ad umido. 

La salagione a secco può essere praticata per sfregamento dei pezzi di carne o per sovrapposizione a strati alterni di carne e sale.

Nella salagione ad umido è utilizzata una soluzione più o meno concentrata di cloruro di sodio (salamoia). La carne è messa a contatto con la salamoia per immersione o per siringatura. Quest’ultima può avvenire iniettando la salamoia nei vasi sanguigni e quindi questa si disperderà nella massa muscolare, oppure mediante iniezione multiago sulla massa stessa. Questi metodi sono utilizzati anche per raffreddare più velocemente  la carne utilizzando salamoia super-raffreddata (-6°C).

AFFUMICAMENTO

L’affumicamento consiste nel mettere un alimento a contatto con il fumo prodotto da una lenta combustione di segatura e trucioli di legna. Nel caso si voglia impartire al prodotto un determinato aroma si possono utilizzare piante aromatiche. Questa tecnica di conservazione ultimamente è utilizzata quasi esclusivamente come processo di aromatizzazione degli alimenti già sottoposti ad altri metodi di conservazione. L’azione conservativa è dovuta in parte alle sostanze chimiche presenti nel fumo e che penetrano nell’alimento. Tra queste ci sono la formaldeide, l’acido acetico e l’alcool metilico. Il calore determina inoltre un essiccamento dell’alimento, favorendo la penetrazione delle sostanze contenute nel fumo stesso.

Non tutti i costituenti del fumo sono però desiderabili; difatti, la stessa formaldeide sembra avere anche un effetto carcinogenetico.

L’affumicamento deve essere condotto in modo tale da escludere o limitare i componenti tossici ed introdurre solo le quantità minime dei componenti desiderati. Ciò si può fare lavorando con basse temperature di combustione, preraffreddando il fumo ed esponendo gli alimenti a tempi brevi di affumicamento. 

SOTTRAZIONE D’ARIA

E’ una tecnica il cui scopo è di eliminare l’ossigeno a contatto con il prodotto in quanto l’ossigeno determina alterazioni chimico-fisiche dei prodotti. L’eliminazione di ossigeno si può ottenere con l’applicazione del vuoto. 

Altra tecnica è quella che consiste nel sostituire l’ossigeno presente con anidride carbonica ed azoto che sono inerti. La CO2  inibisce la crescita dei batteri. Un tasso troppo elevato può provocare però alterazioni del colore rosso della carne ed un abbassamento del pH con conseguente disidratazione dei tessuti per indebolimento dei legami acqua-proteine. L’azoto inibisce l’irrancidimento dei grassi e previene lo sviluppo di muffe e l’attacco di insetti. Esso non determina nessun abbassamento del pH. Queste tecnologie devono sempre essere abbinate a temperature di conservazione basse (0-2°C).

In conclusione  i fattori che più influenzano la conservazione sono la temperatura, il pH e l’attività dell’acqua in quanto sono strettamente legati alla crescita microbica.

L’acqua può presentarsi libera e quindi a disposizione dei microrganismi oppure legata. Per misurare la quantità di acqua non legata è stato introdotto il concetto di attività dell’acqua (Aw, con 0<Aw<1), che è il rapporto tra la tensione di vapore dell’acqua nell’alimento e la tensione di vapore dell’acqua pura.

INVOLUCRI

Gli involucri svolgono la funzione di contenere l’impasto degli insaccati. I requisiti necessari degli involucri sono:

porosità, per permettere la respirazione dell’impasto;

elasticità e morbidezza, in modo tale che l’involucro aderisca all’impasto durante le fasi che vanno dall’0insacco alla stagionatura, ossia durante quel periodo in cui si ha una graduale diminuzione di volume in seguito alla disidratazione.

Gli involucri si distinguono in naturali ed artificiali.

INVOLUCRI NATURALI

Gli involucri naturali si ottengono da varie parti degli animali da macello tra cui tratti intestinali di bovini, suini, equini, ovini e caprini, dalle vesciche di bovini e suini.

Gli involucri ottenuti da tratti intestinali sono chiamati budelli; inoltre, devono provenire da animali sani e devono essere esenti da lesioni locali.

I budelli tramite l’utilizzo di apposite macchine sono lavati, sgrassati e raschiati. Successivamente sono sottoposti a salatura in vasche e poi confezionati in barilotti dove continua la loro stagionatura (3 mesi – 1 anno). Altro metodo è quello di essiccarli in appositi essiccatori.

Prima dell’uso i vari involucri sono posti in acqua tiepida e lasciati a bagno per un giorno. 

Gli involucri naturali possono andare incontro ad alterazioni durante la conservazione, quali possono essere irrancidimento delle parti grasse e la tarlatura degli involucri essiccati ad opera delle larve di coleottero.

INVOLUCRI ARTIFICIALI

Gli involucri artificiali possono essere costituiti da fibre animali, fibre cellulosiche e materie plastiche.

Quelli costituiti da fibre animali sono ottenuti a partire dalla pelle degli animali da macello e da tessuto connettivale. Questo materiale è lavorato e trasformato in budello.

I budelli cellulosici si ottengono a partire dalla cellulosa. I più importanti sono:

· budelli Nojax, budelli sottili di diametro che va da 14 a 38 mm. Essi sono utilizzati a secco, sono permeabili all’acqua ed ai gas e permettono di utilizzare tutte le tecniche di cottura ed affumicatura. Sono destinati alla produzione di piccole salsicce e salamini.

· budelli R, budelli di diametro che va da 36 ad 80 mm; anch’essi sono utilizzati a secco su macchine insaccatrici e porzionatrici. Sono utilizzati nella produzione di salami cotti.

· budelli HS, budelli molto estensibili (high stretch) ed hanno dimensioni che variano tra 87 e 210 mm. Sono utilizzati nell’insacco di pezzi carnei cotti o stagionati.

· budelli Visrex, budelli molto estensibili ed utilizzati per la produzione di prodotti di forma ovale.

· budelli Zephyr, sono i più leggeri ed estensibili, usati per la produzione di mortadelle.

· budelli Fibrous, poco estensibili, utili per ottenere prodotti di diametro rigorosamente costante.

Gli involucri plastici sono utilizzati nell’imballaggio finale di pezzi di carne. I più utilizzati sono:

· il Rilsan, fibra poliammidica che presenta elevata resistenza meccanica.

· il Mylar, poliestere caratterizzato da impermeabilità totale. E’ inoltre termoretraibile per cui aderisce perfettamente al prodotto. 

IL SALAME

Introduzione

Una delle forme più diffuse di conservazione della carne, in Italia e in altri paesi europei, è quella del confezionamento in salami.  

Ordinariamente essi sono prodotti a base di carne suina, ma non né mancano altri tipi (bovina principalmente) purché addizionata con grassi di maiale. La materia prima condita con sale e aromi, ed a volte addizionata con antiossidanti (nitrato e, in alcuni casi, di nitrito di sodio), viene insaccata in budelli naturali, previamente dissalati, e lasciata asciugare per tempi variabili. 

In Europa il salame fu creato, quasi sicuramente, in Italia circa 500 anni fa e successivamente il suo consumo si diffuse nei paesi di lingua tedesca; si pensa infatti che in seguito a un viaggio in Italia, un macellaio di nome Butleb diede inizio alla produzione di salame 150 anni più tardi in Germania. Pare inoltre che circa 155 anni fa due italiani avessero già cominciato a produrre il famoso salame ungherese a Budapest. In Francia James de Croquet crede che esso sia stato introdotto dall’Italia con le ricette e le vettovaglie portate con sé da Caterina de’ Medici, sposata il 28 ottobre 1533 a Enrico II d’Orleans. Questo autore cita come dimostrazione uno scrittore fiorentino del XVI secolo, il signor Grappa, che ha scritto un prezioso e introvabile trattato sugli insaccati, nel quale sono descritti numerosi tipi. Egli però ha dimenticato il periodo galloromanico in cui le donne celte di Lug dunum, di Arles, della Lotaringia (Lorena), della Corsica avevano appreso l’arte di salare in seguito al contatto con la popolazione di origine romana.

Composizione chimica e valore energetico del salame (tipo Milano) per 100g di prodotto :

	Acqua (g)
	24.3

	Proteine (g)
	36.9

	Lipidi (g)
	34.9

	Energia
	462  Kcal

	
	1934   Kj


	Sali Minerali
	Sodio (mg)
	900

	
	Ferro (mg)
	2.3

	
	Calcio (mg)
	35

	
	Fosforo (mg)
	225


	Vitamine
	B1 -Tiamina (mg)
	0.23

	
	B2 -Riboflavina (mg)
	0.18

	
	PP -Niacina (mg)
	3.60


Le tecniche di preparazione e le ricette impiegate dipendono da numerosi fattori (clima, abitudini alimentari ecc.). Negli ultimi decenni si è assistito allo sviluppo di produzioni industriali per lo più come evoluzione di precedenti strutture artigianali, che d'altra parte sono sempre presenti in gran numero.  

Contemporaneamente, e come supporto alle trasformazioni industriali, avvenute in tutte le nazioni europee, sono stati condotti studi tendenti ad identificare i meccanismi chimici, chimico fisici e microbiologici responsabili della trasformazione della carne macinata in salame; da queste esperienze sono scaturite indicazioni utili per razionalizzare le tecniche produttive esistenti o per proporne delle nuove. In particolare si è arrivati a definizioni sufficientemente precise di tecniche che permettono la preparazione di prodotti a rapida fermentazione, per cui vengono accelerati notevolmente i processi che portano alla formazione di alcune caratteristiche (colore, affettabilità) mantenendo a livelli di qualità accettabile le altre (sapore, aroma). Questi insaccati sono però sostanzialmente diversi da quelli tradizionali italiani, per i quali non si è trovato nessun procedimento che possa sostituire la maturazione. Le tecniche di preparazione di questi ultimi non sono quindi sostanzialmente cambiate, ma sono solo state razionalizzate molte operazioni in modo da rendere più economica e moderna la produzione. 

L'industria italiana è da sempre orientata verso la preparazione di salami a lunga stagionatura: la tecnica di macellazione (sezionamento a caldo delle carcasse suine), la scelta e la preparazione delle carni, l'asciugamento e la stagionatura condotti a temperature relativamente basse favoriscono solo alcuni processi di fermentazione che determinano, nel prodotto finito, sapore e aroma particolarmente delicati e graditi: i salami tradizionali italiani non presentano gusti acidi. Le abitudini alimentari diverse da regione a regione hanno determinato la presenza di molte ricette caratterizzate da un uso limitato di droghe al nord (praticamente solo pepe e aglio) e più abbondantemente al sud (salami preparati anche con peperone, pomodori, semi di finocchi), nonché la scelta del tipo di budello e del rapporto magro grasso, del tipo di macinatura e della quantità di sale impiegata.

Tipologie

 Elencare tutti i tipi di salami tradizionali italiani è praticamente impossibile: si può dire infatti che ogni regione e che ogni zona abbia un suo prodotto: per ragioni diverse (qualità dei salami, sviluppo di alcune strutture industriali ecc.) alcuni tipi conosciuti ed apprezzati in tutta Italia sono preparati e commercializzati in quantità maggiori. Fra questi sono da ricordare i tipi di Milano, Varzi, Felino, Fabriano, Napoli, Veneto, Brianza. I cui nomi commerciali ricordano i luoghi tradizionali di produzione.

Il salame di Varzi è un prodotto realizzato con carni suine fresche e mature e una parte di grasso solido sempre suino. Il 30 maggio 1989 la Camera dei Deputati ha approvato la legge che tutela tale prodotto il quale diventa Doc. La denominazione "salame di Varzi" è riservata al salame le cui fasi di produzione, dalla scelta delle carni alla stagionatura completa, hanno luogo nella zona tipica di produzione dell’Oltrepò Pavese comprendente Varzi e i comuni limitrofi. Il rapporto carne/grasso presente nell’impasto deve essere di 70:30 max 33, ed inoltre la grana della carne e del grasso deve essere grossa, cioè fatta passare in uno stampo con fori di 12 millimetri. Il budello da impiegarsi per l’insacco deve essere di maiale e il prodotto ottenuto deve essere legato con spago a maglia fitta. La miscela di salagione deve essere costituita da: sale marino, pepe in grani, aromi naturali come noce moscata e infuso di aglio in vino rosso filtrato con panno di lino. L’asciugatura avviene in locali nei quali viene fatta variare l'umidità e la temperatura nel tempo: 

	Giorno
	Umidità
	Temperatura (°C)

	1
	70%
	17

	2
	75%
	16

	3
	80%
	15

	4-8
	80%
	15


mentre la stagionatura avviene con un'umidità del 90-95% e temperatura di 10-13°C. Il periodo minimo di stagionatura varia in funzione della pezzatura del prodotto, come mostrato nella seguente tabella: 

	Denominazione Pezzatura
	Peso (Kg)
	Giorni stagionatura

	Filzetta
	0,5-0,7
	45

	Filzettone
	0,7-1
	60

	Sotto croppone
	1-2
	120

	Crespone doppio budello
	> 1-2
	180


Il salame di Varzi deve avere un colore rosso vivo al taglio e il grasso perfettamente bianco con l’impasto ben compatto. Il sapore deve essere dolce e delicato con un aroma caratteristico condizionato dal lungo periodo di stagionatura. Le caratteristiche organolettiche migliori, che lo differenziano da altri prodotti, sono la dolcezza, l’aroma e la cosiddetta "goccia" che si presenta nei periodi estivi e conferisce una certa pastosità e dolcezza al salame (grasso più duro che si scioglie). 

Il salame Felino viene prodotto con sola carne e grasso suino in proporzione di 2/3 e 1/3, ed il tutto è macinato grosso ed insaccato in un budello di piccolo diametro, ma lungo fino a 30-50 cm. Questo prodotto è caratterizzato dalla morbidezza e dal sapore delicato. La tecnica tradizionale di preparazione dell’insaccato prevede la refrigerazione per 12 ore e il sezionamento della carne a mano con un coltello, in pezzetti di 4-6 cm, liberata da tendini, connettivo, aponeurosi. Poi la carne viene distesa, per uno spessore non superiore ai 10 cm, su tovaglie pulite o baldresche con fondo a rete e refrigerato una seconda volta (+2/+3°C; UR 75-80%, velocità dell’aria 0,1-0,2 m/sec per 24 ore). Il giorno successivo il materiale viene passato nel tritacarne con stampo a fori di 7 o 8 mm, coltello a quattro lame e a quattro tagli, appunto perché l’impasto fosse macinato grosso (da tempo, però, si preferisce utilizzare delle moderne impastatrici-spargitrici, ottenendo così impasti omogenei e amalgamati). Alla massa perfettamente macinata vengono aggiunti sale (2,7-3 kg/q.le), pepe in grani (50g/q.le), salnitro (25g/q.le) e, poco prima di essere insaccata, una miscela di pepe in polvere con aglio pestati in un mortaio e disciolti in vino bianco secco. Dopo essere insaccati in budelli di suino preventivamente lavati e deodorati, i salami sono opportunamente legati e vengono appesi ad asciugare ed a stagionare in appositi locali a temperatura e a umidità controllata per 60-90 giorni.

Tradizionalmente l’impasto viene fatto riposare per un giorno, in strati non molto spessi o trasformato in palle di 4-5 kg mantenuti alla temperatura di +1 o +3°C. Oggi però, tale pratica è ormai in declino poiché le moderne insaccatrici evitano gli inconvenienti di un insaccamento imperfetto. L’impasto viene poi messo nel gentile di suino dalla lunghezza di 45-50 cm, o nel diritto di suino (filzetta) lungo 30-50 cm (i budelli mantengono la loro mucosa). Dopo essere insaccati in budelli di suino preventivamente lavati e deodorati, i salami sono opportunamente legati e vengono appesi ad asciugare ed a stagionare in appositi locali a temperatura e a umidità controllata per 60-90 giorni.

Il salame brianzolo è frutto di puro suino, macinato a grana fine nella pezzatura fino a 300g e a grana grossa nella pezzatura oltre i 300g; è aromatizzato con poche spezie e insaccato in budello animale. Ha ottenuto il marchio Dop (denominazione di origine protetta) ed ha la caratteristica di essere uno dei pochi salami italiani ad essere prodotto grazie a colture starter, e di stagionare per soli 15 giorni.

Ricordiamo inoltre alcune specialità artigianali come :

Il Salame Ferrarese ,che è ottenuto utilizzando carne suina di prima scelta ,a cui in particolare è aggiunto vino rosso e molto aglio ,dando al prodotto un caratteristico sapore.

Il "Salamm d'la duja" di origine piemontese(Vercelli ,Novara, Val di Sesia), in cui c'è l'aggiunta di grasso di pancetta , aglio, vino rosso, sale e pepe, viene poi insaccato e messo a stagionare sotto strutto in contenitori di coccio chiamati "duje".

La Soppressata Calabrese ,ottenuta pressando carne magra derivante dalla coscia ,dalla spalla e dal filetto di suino ,cui è aggiunto sale e pepe nero e insaccata in budelli corti e larghi.

 Anche se tutti sono denominati "prodotti stagionati"  il tempo di preparazione varia notevolmente in funzione di numerosi parametri, il quale dipende principalmente dalle dimensioni dei prodotti (alcune decine di giorni per i prodotti più piccoli di peso inferiore od uguale ad  kg 1 ed alcuni mesi per i prodotti più pesanti) .

Tab1. Composizione in nutrienti di insaccati crudi (% sostanza fresca) 

	
	Acqua
	Proteine
	Lipidi
	Zuccheri
	Energia

	Salame Cacciatore
	30,56
	28,52
	33,97
	1,24
	424

	Salame Fabriano
	32,03
	26,53
	34,33
	1,48
	421

	Salame Felino
	35,22
	30,49
	27,93
	0,45
	375

	Salame Milano
	35,46
	26,69
	30,89
	1,45
	390

	Salame Napoli
	39,04
	26,66
	27,28
	1,65
	358

	Salame Nostrano
	37,32
	27,31
	28,49
	1,05
	370

	Salame Ungherese
	35,96
	24,19
	34,02
	0,71
	406


Tab2. Contenuto in acidi grassi (in %) e colesterolo

	
	Saturi
	Monoinsaturi
	Polinsaturi
	P/S
	Colesterolo                                                  (mg/100g  di s.f.)

	Salme Cacciatore
	32,23
	49,07
	15,60
	0,48
	99

	Salame Fabriano
	37,29
	48,47
	13,67
	0,37
	88

	Salame Felino
	35,78
	44,68
	15,61
	0,44
	95

	Salame Milano
	33,57
	44,63
	17,24
	0,51
	90

	Salame Napoli
	32,82
	47,72
	16,25
	0,49
	86

	Salame Nostrano
	34,39
	47,67 
	14,59
	0,42
	94 

	Salame Ungherese
	30,98
	49,22
	18,18
	0,57
	94


Tab3. Contenuto in Vitamine (B1,B2) e in Ferro e Zinco   (mg/100g  s.f.) 
	                        PRIVATE

	Tiamina (B1) 
	Riboflavina (B2) 
	Ferro
	Zinco

	Salame Cacciatore
	0,16
	0,16
	1,62
	3,57

	Salame Fabriano
	0,1
	0,1
	1,48
	3,86

	Salame Felino
	0,26
	0,26
	1,73
	4,3

	Salame Milano
	0,21
	0,21
	1,45
	3,62

	Salame Napoli
	0,14
	0,14
	1,49
	3,86

	Salame Nostrano
	0,25
	0,25
	1,68
	4,12


Salami a lunga stagionatura

L'espressione "a lunga stagionatura" non si riferisce esclusivamente al tempo totale di stagionatura, ma anche e soprattutto al tempo durante il quale si sviluppano ed arrivano a conclusione le trasformazioni responsabili della conservazione e della formazione delle caratteristiche organolettiche principali. La variazione del pH è limitata e dopo aver raggiunto i valori minimi di 5,3-5,6 attorno al quindicesimo/ventunesimo giorno, risale durante il corso della stagionatura. La tenuta della fetta risulta buona solo dopo   1-3 settimane e la consistenza è plastica e non elastica, il colore è di un rosso più carico e profondamente diverso da quello dei salami a rapida fermentazione, e le caratteristiche organolettiche (sapore e aroma) si sviluppano essenzialmente verso la fine della stagionatura. Dal punto di vista batteriologico, micrococchi e lattobacilli sono i generi microbici tipici degli impasti, a carico dei quali essi svolgono azioni idrolitiche nei confronti di vari costituenti, determinando, oltre alle caratteristiche reologiche ed organolettiche, anche quelle più propriamente essenziali. Il lattobacilli divengono fin dai primi giorni la popolazione dominante e il loro numero tende a diminuire se la stagionatura è particolarmente lunga, mentre i micrococchi si moltiplicano più lentamente se la stagionatura è corretta. L'inattivazione dei germi patogeni è legata alla disidratazione ed all'aumento della concentrazione salina che abbassano l'aw.

In questo caso i parametri tecnologici principali sono le temperature adottate e la velocità di disidratazione: le temperature di stufatura e, soprattutto di asciugamento non sono generalmente elevate(max 20-22°C), mentre lo è la velocità di disidratazione. Inoltre la perdita di peso registrata alla fine dell'asciugamento è un parametro utile per definire l'andamento del processo. 

Salami a rapida acidificazione

In questi tipi di salame le tecniche di produzione comportano una prima fase sufficientemente lunga nella quale si ha una vera e propria fermentazione favorita dalla temperatura ,dall'umidità relativa elevate e dalla presenza di zuccheri fermentescibili; in questo periodo i lattobacilli diventano, in poco tempo, la flora dominante e acidificano l'impasto conferendogli le caratteristiche organolettiche e la stabilità desiderate, dividendo nel contempo la crescita di microrganismi dannosi o patogeni.

La velocità di diminuzione del pH e il valore che questo parametro presenta alla fine della stagionatura sono fra gli indici più significativi del processo di maturazione: la tenuta della fetta e lo sviluppo del colore dipendono infatti anche dalla velocità di variazione del pH.

Una rapida diminuzione della pH causa la coagulazione del gel proteico quando il contenuto in acqua è ancora elevato e perciò il salame presenta consistenza gommosa e una buona tenuta della fetta mentre il colore rimane chiaro. Questi tipi di salame già dopo pochi giorni sono affettabili, di buon colore, e stabili dal punto di vista microbiologico se negli in pasti sono presenti quantità sufficienti di zuccheri e un numero elevato di batteri lattici, e se le condizioni ambientali favoriscono la moltiplicazione di questi batteri. Il fattore limitante l'accettabilità dei salami a rapida maturazione è la comparsa di gusti acidi non graditi. 

Caratterizzazione dei salami

I fattori che maggiormente caratterizzano i vari prodotti sono la conservabilità (la risultante di tutti quei processi che permettono durante la stagionatura ed il magazzinaggio l'inattivazione dei germi patogeni o di alterazione),e la acidificazione, cui sono legati la consistenza, il colore rosso, l'aroma e il sapore con particolare attenzione alla formazione di gusti acidi. 

Conservabilità

La conservabilità dei salami è determinata da vari fattori fra loro complementari; i più importanti sono l'aw ed il pH, da cui dipendono la moltiplicazione microbica e la selezione dei germi responsabili della corretta maturazione e la scomparsa, più o meno veloce, di quelli dannosi. Nei salami a lunga stagionatura il fattore più importante è senza dubbio l'abbassamento dell'aw, in quanto l'abbassamento molto modesto del pH fornisce un contributo trascurabile. L'attività dell'acqua di impasti semplici è determinata essenzialmente dal rapporto sale/acqua, quindi dalla quantità di cloruro di sodio e di carne magra, cosicché i salami magri e "dolci" hanno una aw più elevata; infatti, il tessuto adiposo contiene quantità limitate di acqua e il sapore di sale è meno avvertito se la percentuale di grasso aggiunto è superiore. Per questa ragione i salami più grassi contengono mediamente quantità maggiori di sale. La tendenza ad un maggiore impiego di sale e di grasso per creare condizioni più sfavorevoli alla alterazione o alla acidificazione contrasta, però, con l'esigenza sempre più sentita di ridurre, ove è possibile, questi ingredienti e quindi assumono particolare rilevanza tutte quelle operazioni che permettono di ottenere prodotti di buona qualità, indipendentemente dalla quantità di sale impiegato.

Gli enterobatteri, che sono i germi di alterazioni più importanti, sono i meno resistenti all'abbassamento dell'aw, e la loro inattivazione durante la stagionatura in cui i salami sono portati a temperature favorevoli per il loro sviluppo è dovuto alla rapida disidratazione cui sono sottoposti nel corso dell'asciugamento. 

Gli stafilococchi patogeni ed i clostridi, in particolare il Cl. botulinum , possono moltiplicarsi in condizioni diverse di temperatura e di aw rispetto agli enterobatteri ed ai germi caratteristici e quindi la razionalizzazione delle tecniche di produzione permette di controllarne lo sviluppo ; infatti l'aw e il pH degli impasti sono prossimi ai limiti di accrescimento del Cl. botulinum e le temperature alle quali si moltiplicano nei salami gli stafilococchi patogeni sono piuttosto altre (21°C), cosicché è possibile ottenere, con piccole variazioni delle tecniche di preparazione e delle ricette adottate, che l'aw e il pH dei salami appena insaccati siano sufficientemente bassi per impedire la formazione di tossina botulinica .

Per contro nei salami a rapida acidificazione, la cui tecnica di produzione prevede temperature elevate di stufatura e di asciugamento, cui non può corrispondere una sufficiente velocità di disidratazione, l'eliminazione dei germi di alterazione e patogeni è affidata alla rapida caduta delle pH conseguente alla produzione di acidi organici derivati dalla fermentazione degli zuccheri addizionati all'impasto.

Acidificazione del salame

La formazione delle principali caratteristiche del salame stagionati appare strettamente legata ai processi di acidificazione che hanno luogo fin dalle prime fasi di lavorazione; l'instaurarsi di un corretto meccanismo di acidificazione sembra, infatti, condizionare i meccanismi di sviluppo del colore, del sapore, e della coesione dell'impasto. 

Tutti i processi metabolici capaci di sviluppare acidi utilizzando come substrato i costituenti dell'impasto per salami hanno un ruolo importante nel meccanismo di acidificazione;  fra essi il più rilevante è la glicolisi anaerobica che porta alla formazione di acido lattico attraversa la demolizione anaerobica dei carboidrati (fermentazione omolattica).

 La acidificazione si origina quando i sistemi enzimatici della glicolisi, che sono sia endogeni, cioè naturale patrimonio del tessuto muscolare, sia soprattutto di origine microbica dispongono di un adeguato substrato di zuccheri più o meno complessi. 

 Ai batteri lattici è dovuta la formazione di acidi organici, che è favorita da temperatura e da umidità relativa piuttosto elevate e dalla presenza di zuccheri facilmente fermentescibili. Oltre all'acido lattico si trovano nel salame altri acidi organici, ad indicare l'insorgere di fermentazioni diverse rispetto a quella omolattica (meccanismi eterofermentanti). Tra questi possiamo distinguere gli acidi volatili costituiti essenzialmente da acido acetico e formico che si accompagnano all'acido lattico nella fermentazione degli zuccheri, e la frazione di acidi grassi a catena lunga provenienti da una parziale idrolisi dei grassi ad opera di lipasi di origine microbica.

L'abbassamento del pH è determinato soprattutto dall'acido lattico sia perché esso è un acido di media forza, sia perché è l'acido di gran lunga più abbondante nel salame; il contributo degli altri acidi è trascurabile, o per la scarsa forza della acido, o per la sua  diluizione. 

Limitatamente alle fasi di stufatura ed asciugamento sembra esistere una dipendenza tra acido lattico e diminuzione del pH. La dipendenza scompare negli stadi successivi della maturazione quando si osserva un forte calo della produzione di acido e un incremento del pH.  

Se si esclude un probabile effetto sull'aroma, l'inversione di tendenza del pH che si verifica nelle fasi tardive della maturazione è sostanzialmente ininfluente nei confronti delle caratteristiche peculiari del salame.  

L'inversione di tendenza è dovuta alla formazione di frazioni azotate alcaline a basso peso molecolare (ammoniaca), risultato del catabolismo proteico tipico della stagionatura. 

Sulla formazione di ammoniaca, particolare importanza sembra avere inoltre la tipologia delle muffe che si sviluppano sulla superficie del salame durante la stagionatura. 

Sull'entità e la rapidità dell'acidificazione oltre ad una ovvia correlazione con la quantità di zuccheri impiegati sussiste una dipendenza dal tipo di zucchero; gli zuccheri semplici, come il glucosio accelerano la reazione di acidificazione mentre gli zuccheri complessi devono essere trasformati in zuccheri semplici per poter agire. Il patrimonio enzimatico dell'impasto è capace di idrolizzare rapidamente il saccarosio nei suoi componenti (glucosio e fruttosio), ma impiega più tempo per scindere il lattosio (glucosio e galattosio). Per questo l'uso del saccarosio provoca un'acidificazione immediata, pari a quella indotta dal glucosio; normalmente il saccarosio ed il glucosio sono consumati nelle prime settimane mentre è possibile ritrovare quantità sensibili di lattosio anche a stagionatura ultimata. Le quantità medie di impiego degli zuccheri variano in funzione del tipo di salame: per i salami a lunga stagionatura l'aggiunta di zucchero(saccarosio o destrosio) è consigliabile sia sempre ridotta(ad esempio lo 0,1-0,2% per il tipo Felino Classico e un 0,2-0,4% per il tipo Milano), mentre per i salami a rapida acidificazione le quantità di impiego vanno dallo 0,5% fino all' 1%.

Anche per il lattosio le dosi di impiego sono diverse in funzione del prodotto che si vuole ottenere ed oscillano tra lo 0,5 è il 2%; tuttavia molte volte, a causa di problemi di acidificazione tardiva non ne è consigliabile l'impiego. 

La polvere di latte e magro, che contiene circa il 50% di lattosio, può migliorare la consistenza del salame a causa del potere gelatinizzante della parte proteica e glucidica e, soprattutto, della modificazione del pH indotta dal lattosio.

 Anche la carne come tale può avere un ruolo nel processo di acidificazione, accelerandolo, o contenendolo in funzione delle sue caratteristiche biochimiche o del suo contenuto in acqua (carni mature o provenienti da animali giovani). 

Per i salami a rapida acidificazione, l'impiego di carni provenienti da suini giovani in cui il rapporto tra acqua è proteine è elevato o anche l'uso di tagli come la rifilatura di prosciutto che si presenta più ricca di acqua, fa parte della normale tecnica di produzione ed è quindi perfettamente accettabile. 

Diametralmente opposto è il caso dei salami a lunga stagionatura, in cui per ridurre l'entità dell'acidificazione è necessario utilizzare carni provenienti da suini maturi o tagli più asciutti come la spalla e le rifilature di pancetta. È inoltre determinante ridurre la quantità di acqua della carne fresca mantenendola in celle refrigerazione il cui livello di umidità relativa sia tale da consentire una certa disidratazione in tempi accettabili e soprattutto sia tale da mantenere asciutta la superficie in quanto alcuni germi acidificanti si moltiplicano anche a temperature di refrigerazione. Per favorire la disidratazione, oltre al livello di umidità relativa dell'ambiente (70-80%) è indispensabile che la disposizione della carne nella cella frigorifero sia tale da favorire una buona circolazione dell'aria secca. 

Bisogna inoltre considerare, parlando dei meccanismi di disidratazione, anche dei fattori tecnologici: un profondo sminuzzamento della carne, rende disponibili maggiori quantità di acqua, così come la triturazione fine del grasso rallenta l'evaporazione, per cui nei salami a macina fino (ad esempio il tipo Milano) la possibilità di acidificazione è più accentuata. 

Colore
Il colore del salame stagionato è il rosso brillante e della nitroso mioglobina, prodotto di reazione del pigmento naturale della carne, la mioglobina (Mb), con il nitrito o il nitrato (salnitro).

Nell'impasto per salame, il nitrito e il nitrato vengono raggiunti per impedire l'azione nociva del sale e dell'ossigeno nei confronti del colore. 

Il ruolo del nitrato è legato all'azione riducente di alcuni microrganismi della carne e trova un tradizionale impiego nei prodotti crudi come riserva di nitrito.
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Se si utilizza direttamente il nitrito, l'impasto di carne imbrunisce rapidamente subito dopo l'aggiunta, e la successiva riduzione a NOMb ha luogo spontaneamente per effetto delle sostanze riducenti naturalmente presenti nel muscolo, ma può essere accelerata introducendo acido ascorbico(intorno allo 0,05%).

La NOMb però, ha una spontanea tendenza a trasformarsi nella NOMMb, più stabile, che conferisce al prodotto un colore bruno. Questa trasformazione è principalmente indotta dall'ossigeno, come è testimoniato dalle macchie brune in corrispondenza di vuoti dell'impasto e dall'inevitabile imbrunimento della fetta per esposizione all'aria.

La principale causa dell'instabilità del colore è l'incompleta conversione della Mb in NOMb. Pertanto l'uso del nitrato, che crea una riserva di NO, e l'impiego dell'ascorbato o del destrosio, che creano condizioni riducenti ostili all'ossidazione, sono misure utili per stabilizzare il colore, ma sono insufficienti se la conversione è stata solo parziale.

La conservazione aumenta per effetto di un calo di pH nell'intervallo 5,5-5,0, in quanto sono accelerati i processi che portano allo sviluppo di NO, e per l'effetto di una temperatura sufficientemente alta nelle fasi di acidificazione. Aumenta inoltre anche grazie all'azione dei riducenti naturalmente presenti nella carne fresca che scompaiono però dopo alcuni giorni di sosta in cella frigorifera. 

L'uso del nitrato in luogo del nitrito è ininfluente sulla resa purché non siano inibiti i microrganismi nitrato riduttori, che fondamentalmente sono rappresentati nel salame da micrococcacee e da vari ceppi di Gram negativi. Entrambi questi tipi microbici soffrono e si inattivano velocemente se sono sottoposti ad una rapida ed intensa acidificazione; pertanto nei salami non prodotti correttamente in cui si assiste ad una crescita massiccia di batteri lattici privi di attività nitrato-riduttassica, può risultare inibita la formazione di NO se sia impiega solo nitrato. Ne consegue che l'uso combinato di nitrito e nitrato (5gr e 15gr/100 Kg rispettivamente) fornisce maggiori garanzie di sviluppo ottimale del colore.  

L'abbassamento della pH ha anche un'altra conseguenza sul colore: a parità di altri fattori il colore è meno rosso e più rosa laddove il pH è più basso.  

In dipendenza del valore del pH finale la trasformazione si arresta ad uno stadio caratterizzato da un colore tanto meno rosso quanto più grande é stato l'abbassamento del pH. Questo è il motivo per cui il colore dei salami a rapida acidificazione è più chiaro di quelli a lunga stagionatura. 

Aroma e Sapore

Lo sviluppo dell'aroma e del sapore del salame appare come il complesso bilancio del contributo di spezie, di prodotti dell'acidificazione e di reazioni enzimatiche su grassi e proteine. La scelta delle spezie è dettata da criteri commerciali legati alle esigenze di personalizzare il prodotto, ed al rispetto delle ricette tipiche di ogni tipologia di salame.  

L'acidificazione ha un'influenza determinante sulle proprietà organolettiche del salame, tanto che nei salumi italiani, che sono tra i meno acidi in assoluto, un gusto vagamente acidulo è giudicato una componente tipica del sapore. Anche la quantità d'acqua dell'impasto a una certa influenza sulla percezione dell'acidità: infatti, a parità di altre condizioni, un salame più umido è giudicato più acido.  

È questo un fenomeno che occorre tenere presente quando si parla dell'effetto del calibro sul sapore del salame.  

Il sapore del salame sarebbe più spiccatamente acido di quello che avvertono i recettori gustativi se l'acidità non fosse mascherata da una complessa serie di sostanze solo in parte identificate, frutto per lo più della demolizione enzimatica delle proteine e dei grassi. A queste sostanze si associano composti spiccatamente aromatici, che provengono dal metabolismo dei carboidrati. Tra le sostanze derivanti dalla demolizione enzimatica delle proteine cui è legato il fenomeno di risalita del pH che si osserva nella fase terminale della maturazione sono le gli amminoacidi liberi ad essere imputati di fornire uno spiccato contributo aromatico, in maniera simile, anche se molto inferiore, a quello che accade nel prosciutto crudo.  

Certamente più importante è il contributo al gusto da parte degli acidi grassi liberi, prodotti dalla idrolisi dei grassi sostenuta dalla lipasi microbica. Alla componente grassa dell'impasto compete poi la proprietà non trascurabile di solubilizzare e trattenere molte delle molecole aromatiche provenienti da tutti i processi di demolizione a carico di carboidrati, proteine e grassi. Sebbene l'acidificazione del salame sia dovuta ad un intreccio dei processi metabolici a carico di tutti i costituenti fondamentali, non c'è dubbio che il ruolo dominante nel processo di acidificazione è svolto dai carboidrati. È quindi soprattutto nel metabolismo glucidico e nelle sue anomalie che vanno ricercate le cause della comparsa di gusti di sgradevoli vagamente indicati con i nomi di acredine, pizzicore, ecc. L'evento più frequente è l'acidità eccessiva cui si accompagna un valore basso del pH. In questi casi è possibile individuare nell'uso di troppi zuccheri, di temperature di stufatura troppo alte e in generale nell'abuso delle condizioni che favoriscono e selezionano precocemente la flora lattica, le cause del fenomeno. Spesso nei salami molto acidi l'inversione di caduta del pH è assente, o è molto tardiva e di modesta entità, come accade quando si impiegano quantità eccessive di zuccheri complessi, a metabolismo lento e progressivo (lattosio) .

Più complesso è il problema dei salami con gusto troppo acido ma con pH normale. Questa situazione si origina, in genere, dalla presenza oltre che dell'acido lattico di acidi con gusto spiccatamente acido come l'acetico o il butirrico che, inoltre, caricano il sapore acidulo di componenti anomale, non sempre identificabili all'assaggio.

La presenza di acidi diversi dal lattico nei salami giudicati troppo acidi, o acri, o pungenti, ecc. depone per un meccanismo spiccatamente eterofermentativo legato alla presenza e alla prevalenza di ceppi eterofermentanti di germi lattici. Molto spesso questi ceppi sono anche gasogeni, perciò è facile che ai gusti acidi anomali si accompagni la presenza di vacuoli rotondeggianti delle dimensioni di una testa di spillo, evidenziabili sulla superficie di taglio del salame.

Per evitare la presenza di questi meccanismi anomali i provvedimenti da adottare non differiscono da quelli utilizzati per evitare l'eccessivo abbassamento del pH; quindi sono da evitare le temperature troppo alte , evitare gli errori di asciugamento che determinino ristagno di acqua soprattutto nei salami di grosso calibro o troppo sminuzzati.

Consistenza

La consistenza del salame è dovuta all'effetto combinato dell'evaporazione dell'acqua e della saldatura tra magro e grasso con sviluppo di una massa uniforme.

Al procedere della stagionatura tende a prevalere il primo effetto che se viene portato a condizione di essiccazione spinta, fa assumere al salame una consistenza legnosa:

La saldatura dell'impasto non si limita a dare un contributo in termini di consistenza grazie alla saturazione degli interstizi rimasti al momento dell'insacco, ma ha un ruolo altrettanto importante nel determinare la coesione della fetta al taglio.

Il fenomeno della coesione si spiega con la formazione di legami chimici fra le particelle di magro e di grasso che si instaurano come diretta conseguenza di fenomeni indotti dal sale e dall'acidificazione.

Durante la triturazione della carne, infatti, si ha la liberazione di proteine che vengono poi solubilizzate dal cloruro di sodio. Si forma un sol che subisce una rapida trasformazione in gel quando il pH si abbassa.

Questo processo è spontaneo e completo alle concentrazioni saline convenzionali e a partire da pH 5,3- 5,4; per effetto dell'acidificazione anche le proteine interne della carne subiscono una trasformazione fisica rigonfiandosi e dando così un ulteriore contributo alla consistenza del prodotto.

L'importanza dei diversi fattori varia a seconda della tipologia del prodotto; così nei salami a rapida acidificazione è l'abbassamento di pH che si verifica precocemente ad essere la componente fondamentale, conferendo loro una consistenza più elastica; Mentre nei salami a lunga stagionatura il fenomeno è legato alla disidratazione ed all'aumento della concentrazione salina che ha luogo progressivamente con la stagionatura , e quindi in questo caso la consistenza è plastica e non elastica. I difetti di coesione sono dovuti ad insufficienza di acidità soprattutto nei salami a rapida acidificazione o all'incapacità del sale e di estrarre le proteine, aspetto da tenere in considerazione soprattutto nei salami a lunga stagionatura. 

La mancata estrazione proteica è dovuta il più delle volte a errori di triturazione, favoriti dalla presenza di grassi basso fondenti o ad alto contenuto di acidi grassi insaturi che, impediscono l'azione estrattiva del sale.

Oltre a ciò il processo di estrazione delle proteine dipende anche dalla composizione degli impasti; infatti tutte le sostanze che si legano con l'acqua sfavoriscono la formazione di soluzioni saline cosicché è importante, se la quantità di zuccheri e proteine estranei è elevata, stabilire un ordine di miscelazione dei vari ingredienti nel quale il cloruro di sodio figuri in tutti i casi come primo componente.

Tecniche di preparazione
Le tecniche di preparazione dei salami prevedono diverse operazioni successive alla macellazione: 

1)  Isolamento e preparazione delle materie prime

2)  Refrigerazione

3)  Preparazione degli impasti

4)  Insacco 

5)  Stagionatura, che può essere divisa in tre fasi:    a)Stufatura

                                                                                   b)Asciugamento

                                                                                   c)Stagionatura propriamente detta

Anche se la maggior parte dei processi che determinano le caratteristiche organolettiche e la conservabilità dei salami decorrono durante la stagionatura, le varie trasformazioni sono diretta conseguenza di quanto fatto nelle fasi precedenti la stufatura. Essendo molto diversi i vari tipi di prodotto, l'influenza delle operazioni che precedono la stufatura non è sempre la stessa: in prima approssimazione si può dire che la qualità dei salami più grossi, più dolci ed a macina più fine dipende in buona parte dalla qualità della materia prima e dalle tecniche adottate prima della stufatura mentre per i calibri più piccoli le tecniche di asciugamento possono rimediare anche ad errori compiuti precedentemente.

Isolamento e preparazione e delle materie prime
Per la preparazione del salame si utilizzano diversi tagli magri e grassi da scegliere in funzione del tipo di prodotto che si vuole ottenere e dalla tecnologia di preparazione degli impasti che si intende adottare. Elenchiamo quindi i tagli principali e le caratteristiche che presentano: 

A)  Tagli magri  

Spalla suina: è il taglio magro principale utilizzato per la produzione di salami a macina fine (Milano) in cui sia necessario avere una divisione netta tra frazione magra e grassa. Si utilizza inoltre in mescolanza eventuale con altri tagli magri per la produzione di salami a macina molto grossolana (tipo Varzi o Napoli)ed in generale un pò in tutti i tipi di salame.

E' un taglio molto magro, ben dotato di pigmenti con un contenuto in acqua ridotto e con una consistenza solida. Presenta però lo svantaggio di essere provvisto di un elevato contenuto in tendini la cui presenza durante la masticazione è particolarmente fastidiosa.

Per questo motivo deve essere preventivamente sottoposto ad una accurata operazione di mondatura per liberarsi dello almeno dalle frazioni connettivali principali. 

Rifilature magre: si utilizzano le rifilature di dimensioni maggiori provenienti dalle operazioni di sezionatura e preparazione dei tagli principali: lardo ,prosciutto, testa, gola.

Presentano caratteristiche variabili a seconda della sede anatomica di provenienza e pertanto dovrebbero essere sempre usate miscelate tra loro al fine di ottenere una materia prima sufficientemente omogenea in cui le caratteristiche dei diversi componenti compensino a vicenda pregi e difetti. Il problema principale che le caratterizza è l'eventuale presenza dei grassi molli bassofondenti che devono pertanto essere accuratamente eliminati prima dell'impiego. 

B) Tagli semigrassi

Magro di pancetta: si ricava dalla sgrassatura completa della pancetta, ottenendo una materia prima a medio contenuto in grassi ed a scarso contenuto in acqua che si dimostra ideale per la produzione di quei salami (Felino) in cui sia necessario mantenere un certo grado di morbidezza anche al termine della stagionatura ed in cui non sia necessaria una divisione netta tra frazione magra e grassa. 

A volte anziché sgrassarla completamente, si tolgono solo le frazioni di grasso molle mantenendo aderente allo strato di magro più superficiale il grasso duro; così lavorata si presta per la produzione di salami grassi e morbidi, come il Veneto, o come frazione grassa in tutti i tipi di salame e particolarmente in quelli a macina media o grossolana ricchi di spalla di cui integra perfettamente le caratteristiche.

C) Tagli grassi

Gola: è il taglio grasso per eccellenza, grazie alle sue doti di resistenza alla smelmatura apportata dalle operazioni di tritatura, impasto ed insacco. Per questa sua caratteristica, riesce insostituibile nei salami a macina fina in cui la estrema sminuzzatura porta più facilmente alla liberazione di grasso fuso. 
Lardo: a causa della facilità con cui tende a smelmarsi, contrariamente al grasso di gola, si utilizza quasi esclusivamente per la produzione di lardelli da addizionare ai salami quali il Fabriano in cui ne è prevista l'incorporazione sotto forma di cubetti.

Oltre che dalla provenienza atomica la qualità delle materie prime è influenzata in larga misura anche dalle caratteristiche dei suini di provenienza; in linea generale si può dire che la quantità di acqua decresce con l'aumentare dell'età dell'animale, mentre il contenuto in pigmenti aumenta. Per questo motivo le carni provenienti da suini giovani non si prestano per la produzione di salami a lunga stagionatura.  

Anche il valore di pH è importante: valori bassi possano essere accettabili per salami a rapida acidificazione, mentre valori elevati non si prestano in nessun caso per nessuna tipologia a causa della elevata capacità di ritenzione idrica che ne sfavorisce la disidratazione. 

Per quanto riguarda i tessuti adiposi è da evitare l'impiego di grassi ad alto contenuto di acidi grassi insaturi che sono più facilmente ossidabili e fondono più facilmente. Oltre alle caratteristiche chimiche e meccaniche, devono essere considerate anche le caratteristiche microbiologiche che rappresentano probabilmente il fattore che maggiormente condiziona la qualità del prodotto finito; la carne infatti non deve essere sterile, ma solo non essere contaminata, se non in modo limitato, da quei germi che potrebbero, durante la stagionatura, causare la alterazione del prodotto e con la formazione di caratteristiche indesiderate, mentre non devono essere assenti i microorganismi responsabili della corretta maturazione (micrococchi e lattobacilli). E' necessario, quindi, una certa selezione microbica e tentare di mantenere le condizioni più idonee per la permanenza dei germi più utili. Le strutture devono quindi essere sempre pulite e asciutte, in modo da non permettere la moltiplicazione massiva di germi dannosi che, in genere, si moltiplicano a bassa temperatura solo se l'umidità relativa è elevata.

Refrigerazione
La prima operazione che si compie dopo la sezionatura e la preparazione delle materie prime è la loro refrigerazione, con la quale si porta il più velocemente possibile la temperatura a valori tali (0/+2°C) da inibire o per lo meno rallentare la crescita dei germi banali, portati sulla carne dalle manipolazioni subite. Anche il grasso dev'essere raffreddato molto velocemente; infatti è possibile, in caso contrario, constatare una proliferazione massiccia di germi lipolitici che, nei primi giorni di stagionatura, possono dare inizio a processi di degradazione dei grassi non corretti e, conseguentemente, causare la formazione di gusti non accettabili. 

Preparazione degli impasti

La preparazione degli impasti consiste nella triturazione delle materie prime, e nel loro rimescolamento con gli ingredienti ed additivi tipici di ciascun salame (impastatura). La tecnologia differisce a seconda delle dimensioni cui devono essere ridotte le particelle di magro e di grasso, cioè della "grana" dell'impasto. In genere per la produzione di salami a grana media o grande si utilizzata la linea tritacarne/impastatrice, mentre per i salami a grana fine o finissima si preferisce utilizzare il cutter, che compie contemporaneamente le operazioni di taglio, rimescolamento ed estrazione delle proteine miofibrillari.

Anche per i salami a grana fine si può fare uso della linea tritacarne/impastatrice ma in questo caso si deve ricorrere anche alla ausilio di una particolare attrezzatura, detta spargitrice, applicata direttamente all'uscita della bocca del tritacarne ed eventualmente anche prima dell'ingresso nella impastatrice. La spargitrice è costituita da un cilindro munito di aste, all'interno del quale ruota un asse munito anche esso di aste ed azionato dal movimento del perno di rotazione della coclea di alimentazione e del coltello del tritacarne. Lo scopo della spargitrice è quello di provocare un corretto rimescolamento delle frazioni magre e grasse tra di loro e con il sale dando luogo alla cosiddetta distribuzione del grasso "a grana di riso" senza provocare un lavoro meccanico intenso che potrebbe favorire innalzamenti di temperatura e la parziale fusione dei grassi dando luogo al fenomeno della smelmatura. All'impastatrice resta pertanto soltanto il compito di fare interagire il sale con la carne magra, e l'eventuale distribuzione ed incorporamento nell'impasto di zuccheri e latte in polvere.  

L'uso del tritacarne nella produzione di salami a macina fine richiede però, al fine di evitare le smelmature, un'attenzione tutta particolare che concede pochi margini di errore nella scelta delle temperature di triturazione delle carni e specialmente dei grassi, per cui si tende a preferire l'uso del cutter la cui azione netta di taglio rende meno problematica la tecnologia, anche se non si ottiene una distribuzione così omogenea di grasso e magro come l'uso del tritacarne. 

Dal tritacarne i prodotti a macina media o grossa passano all'impastatrice dove vengono addizionati degli ingredienti ed additivi, e vengono fatti mescolare dalle pale di cui è dotata finché non si è ottenuto una amalgama omogenea e ben legata, senza però arrivare al punto che l'estrazione delle proteine sia troppo spinta, o che parte dei grassi sia fusa andando a frapporsi tra le particelle di magro, con conseguenze nefaste sulle caratteristiche di acidificazione, nonché di consistenza e di tenuta della fetta del prodotto finito. 

Il momento esatto in cui far cessare il funzionamento dell'impastatrice viene stabilito soggettivamente dall'operatore in base alla propria esperienza e tiene conto di tutte le variabili in gioco. La più importante, che condiziona sia la triturazione che l'impasto, è la temperatura di utilizzo delle materie prime, che deve essere ad un livello tale da permettere un'azione agevole degli organi di taglio e fornire una disponibilità di acqua sufficiente per solubilizzare il sale e contemporaneamente mantenere il grasso lontano dalla sua temperatura di fusione.

 In genere si considerano ottimali temperature delle carni di 0°/+2°C e di -1°/-2°C per i grassi, da utilizzare nella linea tritacarne/impastatrice, mentre utilizzando il cutter, le temperature è bene siano più basse (-1°C per le carni e -3°C per i grassi), per prevenire il surriscaldamento a causa dell'azione di rimescolamento operata dalle lame durante la rotazione. 

L'impiego di grasso congelato diminuisce la possibilità di fusione ma, determinando l'abbassamento della temperatura dell'impasto, rende più difficile l'estrazione delle proteine miofibrillari e richiede l'impiego di macchine più potenti; inoltre, impasti particolarmente freddi (-4°/-6°C)  non sempre vengono lavorati adeguatamente dalle comuni e insaccatrici e i salami possono presentarsi smelmati, scarsamente legati, con fessure profonde e con sacche di aria evidenti.

Insacco

Dall'impastatrice l'impasto è portato all'insaccatrice che provvede ad immetterlo nel budello. Attualmente la preferenza degli operatori va all'uso di insaccatrici a pale operanti sottovuoto, che garantiscono un riempimento del budello senza presenza di vuoti all'interno e riducono al minimo il rischio della smelmatura grazie all'azione meccanica ed al percorso particolarmente ridotto che l'impasto deve compiere per passare dall'imbuto di caricamento all'uscita.

Stufatura
La stagionatura dei salami è condotta con criteri molto differenti a seconda della tipologia dei prodotti. Le differenze maggiori si riscontrano nella prima fase, quella durante la quale i salami sono posti ad umidità relativa più elevata e che si indica con il nome di stufatura. Tali differenze riguardano sia le temperature sia il tempo globale; per i salami a lunga stagionatura la stufatura dura solo alcune ore ,mentre quelli a rapida acidificazione necessitano di alcuni giorni. In quest'ultimo caso si creano le condizioni ottimali per la fermentazione lattica degli zuccheri e la temperatura è scelta in funzione del tipo di microrganismo impiegato: essa è più elevata (25°/28°C) se si vuole sfruttare l'azione dei pediococchi o se si desidera una diminuzione del pH particolarmente veloce, è invece più bassa (20°/22°C) se si impiegano come coltura i lattobacilli.

Anche per quanto riguarda la variazione dell'umidità relativa esistono alcune differenze. 

Per i salami a rapida acidificazione che sono sottoposti a lunga stufatura , il primo periodo di riscaldamento dovrebbe essere effettuato ad una umidità relativa sufficientemente bassa per impedire una eccessiva condensazione dell'acqua sul budello. Per i salami a lunga stagionatura in cui il tempo di stufatura è ridotto questa precauzione non è necessaria poiché l'acqua, eventualmente condensata, viene rimossa dopo poco tempo durante l'asciugamento. Inoltre in questi salami è fondamentale evitare qualsiasi disidratazione fino a che il salame non ha raggiunto la temperatura voluta. Poiché nel corso del riscaldamento si stabiliscono nei salami differenze di temperatura e conseguentemente differenze nel potere di detenzione dell'acqua (quest'ultima assume valori inferiori nelle zone esterne più calde che potrebbero favorire una eccessiva disidratazione superficiale), è necessario mantenere l'umidità relativa ambiente a livelli molto vicini a quella di equilibrio del prodotto. 

Infatti tutto il salame deve essere nelle stesse condizioni di temperatura e umidità all'inizio dell'asciugamento (in questo modo si riduce la probabilità di ogni incrostazione) per cui, se una volta raggiunta la temperatura voluta, umidità non è prossima ai valori dell'attività della acqua dei salami (UR=85-90%) è utile protrarre la stufatura fino al raggiungimento di questa condizione senza attuare alcun tipo di riscaldamento. 

Asciugamento

Terminata la stufatura, i salami sono sottoposti all'asciugamento per diminuire l'aw e quindi assicurarne la conservabilità; l'aria ambiente ad umidità relativa piuttosto bassa lambisce il salame asciugando il budello e lo strato immediatamente sottostante, che a sua volta richiama acqua dagli strati più interni. 

Sottraendo acqua a soluzioni saline nelle quali sono disperse proteine muscolari si determina, per aumento della concentrazione di sale, una modificazione irreversibile delle proteine stesse (denaturazione), che perdono così molte delle loro caratteristiche, fra le quali la capacità di assorbire acqua e di legarsi con questa. Poiché la velocità di evaporazione negli strati superficiali è in genere superiore alla velocità di migrazione dell'acqua dall'interno verso l'esterno, è possibile che avvenga una eccessiva concentrazione di sale in prossimità del budello, con conseguente denaturazione delle proteine delle frazioni esterne, che costituiscono così uno strato impermeabile : l'entità di questo fenomeno (individuato convenzionalmente con vari termini: incrostazione, incocciatura, ecc.) aumenta con la capacità della carne di trattenere l'acqua e con la velocità dell'aria e diminuisce con l'umidità del salame e dell'ambiente.  

L'incrostazione dei salami causa un rallentamento nella disidratazione degli strati più interni, nei quali l'aw rimane elevata per un tempo più lungo, favorendo perciò quei batteri a più alta velocità di duplicazione, cioè enterobatteri e lattobacilli. 

Se la stabilizzazione del salame è già avvenuta per abbassamento del pH o dell'attività dell'acqua, si hanno solo danni nella presentazione del prodotto, mentre, in caso contrario, si hanno fenomeni di alterazione per acidità (lattobacilli) o per putrefazione(enterobatteri).

Anche per quanto riguarda l'asciugamento esistono differenze sostanziali tra i diversi tipi di salame in quanto la perdita di acqua è responsabile in modo diverso della formazione delle caratteristiche del salame; se è stata registrata una sensibile diminuzione del pH (salami a rapida acidificazione) non è necessario, per ottenere la conservabilità desiderata, attuare una disidratazione estremamente veloce. 

Invece per salami a pH elevato (a lunga stagionatura), l'asciugamento è la fase che più di ogni altra condizione alla conservabilità ed i processi responsabili della formazione delle caratteristiche principali (consistenza,colore,aroma,sapore). In questo caso la perdita di peso durante i primi giorni è un elemento utile per giudicare l'andamento del processo. 

In tutti i processi di asciugamento è possibile favorire l'evaporazione dell'acqua in due modi sostanzialmente diversi, o operando in modo che l'umidità relativa dell'ambiente sia sempre leggermente inferiore al valore di attività dell'acqua del prodotto e che si abbia continuamente una certa ventilazione, o intervallando disidratazioni più accentuate a periodi di sosta, in cui il prodotto tende a riequilibrarsi.

 Il riequilibrio avviene a spese dell'acqua contenuta negli strati interni del salame, che tende per meccanismo osmotico a portarsi nelle zone esterne disidratate a maggiore concentrazione di sali. 

Nel primo caso, utilizzato soprattutto nei salami a rapida acidificazione, le difficoltà maggiori sono quelle relative all'ottenimento dei valori desiderati d'umidità relativa, sia per la difficoltà di misurare correttamente l'attività dell'acqua del prodotto, sia per la difficoltà di creare condizioni costanti e controllate; nel secondo caso (questa tecnica per i salami italiani è senza dubbio la più usata) il problema principale è quello di identificare da un lato il momento esatto in cui dev'essere interrotta la disidratazione e dall'altro il raggiungimento dello stato di equilibrio.  

Poiché non esistono attualmente sistemi o strumenti per controllare oggettivamente l'evoluzione continua dell'umidità superficiale e quindi identificare l'inizio di una possibile denaturazione delle proteine degli strati più esterni, questo limite va individuato in modo empirico basandosi sulla sensazione di "asciutto" o "bagnato" o di "freddo" del budello. 

È per queste ragioni che, generalmente, la scelta viene effettuata dall'operatore, ed essa è ancora oggi uno dei sistemi più validi. In genere per accelerare la perdita d'acqua e diminuire il più rapidamente possibile l'attività della stessa, appena terminato il riscaldamento, si effettua una disidratazione continua fino a che il salame si presenta esternamente asciutto. Questo procedimento può tuttavia, data la mancanza di uniformità dei budelli e degli impianti, causare incrostazioni; per evitare ciò è preferibile portare l'umidità relativa ad un valore prossimo a quello necessario per asciugare completamente il budello e successivamente intervallare brevi periodi di rinvenimento ad altri di asciugamento.

 Quando il budello è completamente asciutto (il tempo necessario per asciugare completamente il budello dipende da numerosi fattori ed è inferiore in impianti ventilati e per salami di piccolo calibro insaccati in budelli artificiali) si lascia rinvenire il salame per il tempo sufficiente alla reidratazione delle frazioni superficiali.

 Per quanto riguarda la temperatura di asciugamento valori più elevati (20°/25°C)  accelerano tutti i processi (positivi e negativi) e quindi, per ottenere una maggiore costanza di produzione, si preferisce adottare temperature più basse (15°/18°C).  

La temperatura è inoltre il parametro che maggiormente influenza la velocità di acidificazione; in salami a rapida acidificazione di un certo calibro nei quali vengono impiegati zuccheri è infatti possibile controllare la fermentazione adottando inizialmente temperature relativamente elevate fino a che il pH non è sceso ai valori predeterminati e, successivamente, arrestare l'acidificazione adottando temperature più basse(10°/11°C); poiché l'arresto della discesa del pH non è immediato la temperatura va modificata quando non è ancora stato raggiunto il valore di pH minimo prefissato.  

Inoltre è da tenere conto che disidratazioni più accentuate sono idonee per budelli scarsamente permeabili o relativamente pesanti (alcuni budelli naturali), per prodotti di calibro minore, più magri, ed a macina media o grossa, mentre i tempi di rinvenimento sono in generale più lunghi per budelli pesanti, calibri maggiori e prodotti più grassi.

 Se al termine del periodo di rinvenimento ad una compressione esercitata sulla superficie del salame si rileva una consistenza inizialmente accentuata che continuando con la compressione lascia il posto ad una consistenza più molle del normale, significa che si sta incorrendo nell'incrostatura, e che gli strati esterni non sono più in grado di reidratarsi a sufficienza o per la denaturazione delle proteine o per l'impossibilità degli stati interni a reidratare con rapidità quelli esterni.  

In questi casi si ricorre ad un innalzamento dei valori di umidità relativa minima e ad un prolungamento dei tempi di sosta tra una disidratazione e l'altra.

Stagionatura propriamente detta
Negli ambienti di stagionatura l'umidità relativa deve essere sempre abbastanza elevata da impedire una disidratazione eccessiva degli strati più superficiali.  

Le temperature di stagionatura variano in funzione del tipo e della qualità dei salami. Per quelli a grana fine, nei quali è maggiore pericolo dello sviluppo di gusti acidi, è consigliabile una temperatura di 10°/12°C; tuttavia, per migliorare la costanza di produzione e diminuire gli effetti negativi causati da variazioni della popolazione microbica e delle caratteristiche chimico-fisiche degli impasti, anche per i salami a grana grossa è opportuno che le sale di stagionatura siano relativamente fredde (12°/14°C) mantenendo i valori più bassi per i salami di calibro superiore.  

Le trasformazioni che avvengono nei salami durante la stagionatura sono legate alle condizioni ambientali. Diminuendo leggermente la temperatura ambiente, e soprattutto aumentando l'umidità relativa per rallentare la perdita di peso, si può favorire l'insorgere di vari difetti legati all'eccessiva presenza di muffe superficiali, ed a modificazioni dei normali processi microbiologici ed enzimatici.

Il salame, se stagionato correttamente, è un prodotto stabile per quanto riguarda la moltiplicazione di germi dannosi, ma sono possibili notevoli modificazioni del sapore legati principalmente ad un'eccessiva disidratazione ed a trasformazioni del tessuto adiposo, che può ossidarsi con facilità nelle parti superficiali. È quindi consigliabile portare i salami a stagionatura ottimale e successivamente mantenerli in condizioni di temperatura ed umidità tali da rallentare il più possibile la disidratazione e le variazioni dei caratteri organolettici.  

Anche durante la stagionatura è necessaria intervallare periodi d'asciugamento e di rinvenimento: in questa fase la temperatura e la differenza tra umidità relativa massima e minima devono essere inferiori a quelle adottate nella fase precedente.

Anche se i meccanismi di produzione del salame sono il risultato della combinazione di diversi fattori non sempre di facile individuazione e controllo ,che rendono sempre necessario l'apporto di conoscenze dell'operatore, è comunque auspicabile applicare metodi di asciugamento e stagionatura fissi che diminuiscano il numero di interventi dell'operatore permettendo una conduzione standardizzata degli impianti .

LO ZAMPONE

Introduzione

Lo zampone è un classico insaccato italiano di puro suino. Il suo involucro è formato dalla pelle dell'arto anteriore dell'animale: da esso deriva appunto la sua denominazione. Lo zampone è costituito da un impasto di carne magra generalmente ricca di connettivo (spolpo di testa, muscoli degli arti anteriori con i rispettivi tendini), grasso duro di guanciale e cotenna.

Esso può essere commercializzato allo stato crudo o precotto sterilizzato; il prodotto crudo consente tempi di distribuzione relativamente brevi anche a temperature di frigorifero, mentre lo zampone precotto sterilizzato sopporta bene lunghi tempi di magazzinaggio a temperatura ambiente. 

Da momento che il consumo di zampone è generalmente concentrato nei mesi più freddi, con punte elevate nel periodo delle festività natalizie, la concentrazione della produzione in periodi ristretti richiesta dai prodotti crudi comporta seri problemi di ordine organizzativo e gestionale all'interno dello stabilimento; per questo ci si è orientati verso gli sterilizzati, la cui produzione, grazie alla loro conservabilità, può essere diluita durante tutto l'arco dell'anno. 

D'altra parte la cottura dello zampone fresco tradizionale, molto lunga e delicata, se non viene effettuata correttamente porta alla rottura dell'involucro ed a un decisivo peggioramento delle qualità organolettiche. Oggi si può affermare che gli zamponi precotti sterilizzati rappresentano la quasi totalità delle vendite per cui nella prosieguo ci si riferirà esclusivamente ad essi.

Composizione  dello zampone
Per la produzione dello zampone è necessario ricorrere a tagli contenenti discrete o elevate quantità di collageno che solubilizzandosi durante la sterilizzazione darà luogo alla formazione di gelatina, sostanza alla quale è dovuta la coesione e la caratteristica collosità della fetta al momento del taglio. Per garantire inoltre una buona masticabilità è necessario che la porzione muscolare, resa dura dal trattamento di sterilizzazione, sia in giusto rapporto oltre che con il collageno anche con il grasso. Una buona formulazione dovrebbe presentare i seguenti valori analitici:

	Umidità    
	48-50%

	Proteine
	16-17%

	Grasso
	30-32%

	Collageno
	5-6%

	Ceneri
	3%


Le caratteristiche dei tagli principalmente utilizzati sono:  

1) Spolpo di testa: si ottiene disossando completamente la testa del suino cui vengono asportate accuratamente e completamente le setole e le orecchie. È un taglio che entra in buona percentuale nella formulazione grazie al contenuto equilibrato di magro ricco di connettivo, grasso e cotenna.  

2) Cotenna: si ricava da tagli cui era rimasta aderente durante la sezionatura a caldo dei suini, asportandola mediante un'apposita macchina scotennatrice operante mediante una lama fissata orizzontalmente ad un'altezza di pochi millimetri ed alimentata da un nastro trasportatore ed una serie di rulli mobili dotati di scanalature per favorire la presa. Regolando l'altezza della lama si ottiene il distacco della cotenna in modo più o meno accurato e con più o meno grasso aderente.  

A seconda del taglio da cui proviene lo zampone si distingue in cotenna di lardo, di pancetta, o di gola. Benché siano utilizzate tutte indifferentemente, nella formulazione sono preferibili quelle provenienti dalla pancetta o dalla gola, meno dure.

3) Rifilature magre: si utilizzano le più ricche di connettivo, come i cosiddetti "muscoli di spalla" o di prosciutto .  

4) Gola: è il taglio grasso per eccellenza grazie alle sue caratteristiche di durezza e  resistenza alla fusione; nello zampone si utilizza tal quale come esce dalla linea di sezionatura al macello, cioè con cotenna e magro aderenti.

Preparazione dello zampone
Le tecniche di preparazione dello zampone prevedono diverse operazioni successive alla macellazione: 

1) Preparazione dell'involucro

2) Macinatura ed impasto

3) Insacco 

4) Precottura

5) Imbustamento e la sterilizzazione 

Preparazione dell'involucro
Le pelli, dopo isolamento a caldo della spalla sulla linea di sezionatura, sono rifilate leggermente al di sopra dell'articolazione omero-radiale, ottenendo così una larghezza dell'involucro pronto per l'uso di 30-35 centimetri, cui corrisponde un peso del prodotto finito di circa un chilogrammo. Le pelli vengono quindi refrigerate in celle mantenute a 0°/+2°C, per essere poi utilizzate nel giro di pochi giorni (max 3-4), mentre le eccedenti sono sottoposte a congelamento rapido e stoccate in celle mantenute a -20°C ,dove possono essere mantenute anche per diversi mesi fino al momento dell'uso.

Per migliorare la conservazione delle pelli, ed evitarne un'eccessiva disidratazione dovuta al contatto con l'aria fredda e secca delle celle di congelazione, nonché i rischi di irrancidimento dovuti all'esposizione all'ossigeno atmosferico, esse sono congelate completamente immerse in acqua in appositi contenitori di acciaio inox. Al termine del congelamento rapido i blocchi di pelle e d'acqua sono separati dai contenitori che vengono così riutilizzati.

I blocchi di pelle prima dell'uso se utilizzati refrigerati, o comunque prima del congelamento si procede alla loro cucitura con una corda mediante un ago di adeguate dimensioni, lungo tutto il bordo della estremità aperta della pelle. Dopo l'insacco, tirando capi della corda si opererà la chiusura cosiddetta a "borsa di tabacco" dello zampone.

Macinatura ed impasto
Benché sia possibile utilizzare materiale refrigerato, per motivi di reperimento e disponibilità nei momenti utili, si fa ricorso in genere a materia prima congelata. In questo caso i blocchi, congelati ad una temperatura di -20°C, sono riportati in fette dello spessore di 2-3 centimetri e del peso di 1-2 kg mediante una spezzatrice a "ghigliottina", e posti a condizionarsi in celle di refrigerazione (0°/2°C) fino a raggiungere una temperatura di -3°/-5°C utile per il successivo passaggio attraverso il tritacarne, montato con uno stampo a fori di 6-7 millimetri.

La cotenna deve essere tritata a parte con uno stampo a fori più piccoli, in genere 4-5 millimetri. Il tutto viene posto poi nell'impastatrice dove è addizionato di sale, spezie, nitrito di sodio, acido ascorbico o ascorbato, ed eventualmente glutammato monosodico. Per evitare i rischi di caramellizzazione, dovuti alle alte temperature di sterilizzazione, l'impasto dello zampone precotto ,in genere, non si addiziona di zuccheri.

Insacco

L'impasto è insaccato nell'involucro con un'insaccatrice a pale operante sotto vuoto. Nel caso dello zampone si tratta di un'operazione estremamente importante e delicata da cui dipende in larga misura la presentazione del prodotto finito in termini di percentuale di rotture dell'involucro durante la sterilizzazione. Esse rappresentano il difetto più frequente riscontrato in questa produzione.

Per contenerlo in termini accettabili (max 20-30% dei pezzi) è necessario che il grado ottimale di riempimento della pelle sia rispettato assolutamente.  

Durante la sterilizzazione, infatti, l'impasto a causa del notevole tenore in tessuto connettivo tende a rigonfiarsi, aumentando di volume; in caso di riempimento scarso, l'aumento di volume non sarà sufficiente ad occupare tutto lo spazio presente nell'involucro, per cui al momento del taglio, si riscontrerà la presenza di sacche di grasso tra impasto ed involucro, posizionate più spesso nella regione degli unghielli; mentre in caso di riempimento eccessivo, la dilatazione dell'impasto eccederà le capacità elastiche di adattamento dell'involucro che tenderà rompersi nei punti di minor resistenza. 

Le rotture più lievi si verificano in corrispondenza degli unghielli, e sono favorite dalla presenza di lesioni provocate dall'azione del coltello dell'operatore durante le operazioni di distacco della pelle dalla spalla; le rotture più dannose per la commerciabilità del prodotto interessano invece larghe porzioni della pelle.

Uno dei vantaggi degli zamponi sterilizzati direttamente in involucri sottovuoto, è che anche in casi di lacerazioni estese il prodotto è separato dall'acqua di cottura o riscaldamento, e pertanto esso non subisce alcun dilavamento, mantenendo inalterate le proprie caratteristiche organolettiche anche se non di presentazione.  

In termini pratici il giusto grado di riempimento dell'involucro corrisponde ad uno stato di evidente lassità del prodotto insaccato, che non deve mai presentarsi turgido. In termini numerici si ritiene ottimale una percentuale riempimento compresa tra i 62% e il 65% calcolata secondo la formula :

                                            Peso Impasto

                               -------------------------------------  *  100      =    62-65%

                                   Peso Impasto + Peso Pelle

Terminato l'insacco, le pelli sono sottoposte ad una fiammatura superficiale per eliminare le setole residue, ed infine vengono forate con appositi punteruoli soprattutto nella zona degli unghielli per favorire la fuoriuscita di grasso e gelatina liberati nei successivi trattamenti termici di precottura e sterilizzazione.

Precottura

Per conferire elasticità all'involucro e limitare le rotture, nonchè la quantità di liquido che si raccoglie nel sacco al termine della sterilizzazione, si adottano dei trattamenti termici preliminari atti a determinare un calo di peso del 6-10%. Essi favoriscono le trasformazioni a carico del collageno il quale aumenta la resistenza dell'involucro. 

Per comprendere meglio questo fenomeno ed altri descritti nel corso della trattazione, è bene ricordare le modificazioni che le proteine del collageno subiscono quando sono sottoposte a trattamento termico. Dapprima si osserva la scomparsa più o meno marcata delle striature delle fibre(contrazione termica) (in pratica si ha un accorciamento delle fibre la cui entità varia con il tipo di collageno) e successivamente un ulteriore aumento della temperatura che provoca nelle molecole la perdita della struttura elicoidale e la denaturazione; quindi il collageno acquista proprietà elastiche.Se il trattamento termico è prolungato l'effetto finale è la scomparsa di queste proprietà ;e quindi in questo caso succede che i legami covalenti inter e intramolecolare vengono spezzati mentre il collageno si rigonfia ed, in presenza di acqua, forma gelatina. La precottura viene generalmente effettuata in forni a doccia o a vapore saturo; in questo caso essa dovrà essere seguita da una breve docciatura effettuata con acqua calda allo scopo di asportare i residui di grasso colati durante il trattamento che potrebbero portare ad imbrattamenti della superficie di saldatura di alluminio con conseguente perdita di vuoto del prodotto finito.

Dai forni di precottura gli zamponi sono posti a raffreddare in celle a  0°/+2°C. Questa operazione, apparentemente inutile dovendosi poi riscaldare di nuovo i prodotti per sterilizzarli, è necessaria nella usuali condizioni di fabbrica, per uniformare in tutti lotti di produzione la durata del ciclo di sterilizzazione; l'andamento della temperatura a cuore (punto termicamente più sfavorito) del prodotto varia infatti in dipendenza della temperatura iniziale dello stesso, ed inoltre non è sempre possibile fare in modo che la sterilizzazione segua immediatamente la precottura con evidenti rischi di ordine microbiologico se gli zamponi sono tenuti per tempo prolungato a temperature vicine i 35°C, ottimali per lo sviluppo dei germi termofili di alterazione.

Imbustamento e Sterilizzazione

Terminata la precottura degli zamponi, essi sono immessi in buste di accoppiato di alluminio e chiuse sottovuoto mediante saldatura nelle apposite campane.

Successivamente si sottopone il prodotto ad una sterilizzazione, cioè ad un trattamento termico tale da renderlo conservabile per periodi superiori ad un anno anche temperatura ambiente.  

Essa si può effettuare in autoclavi di diversa tipologia, a vapore o ad acqua, statiche o ventilate.  I modelli più recenti verso cui si va orientando la preferenza degli operatori sono rappresentati dalle autoclavi ad acqua con serbatoio di recupero dell'acqua riscaldata da ogni ciclo di sterilizzazione, e dalle autoclavi ad aria a vapore diretto con ricircolo e movimentazione dell'aria mediante un ventilatore.

 Quest'ultimo garantisce l'assenza di stratificazioni, tipiche delle autoclavi a vapore statiche, e permette di ottenere differenze di temperatura nei vari punti dell'autoclave limitate a 1-1,5°C ,di poco superiori a quelle ottenute nell'autoclavi ad'acqua con ricircolo, e sensibilmente inferiori ai 3-5°C delle autoclavi statiche.

Le autoclavi con recupero dell'acqua riscaldata permettono un buon recupero energetico soprattutto quando sono usate per cicli ripetuti di sterilizzazione di durata limitata; il loro costo più elevato e la durata mediamente lunga del ciclo di sterilizzazione degli zamponi, rende la scelta tra loro e gli autoclavi ad aria ventilata legata più a valori soggettivi, che a parametri di validità tecnologica riferita alla buona riuscita del prodotto.

Un ciclo di sterilizzazione che fornisce buoni risultati dal punto di vista della stabilità microbiologica e della accettabilità organolettica, intesa soprattutto come percentuale di rotture degli involucri e di completa cottura (ottimale resistenza alla masticazione) dell'impasto è il ciclo con salita della temperatura a gradini .
L'adozione di un ciclo di salita a gradini della temperatura risponde ad una esigenza principale: l'aumento di volume dell'impasto, conseguente all'aumento di temperatura, avviene in modo più graduale, sollecitando così in misura più banda la pelle dello zampone con esito in minori rotture.  

Ne consegue che la pelle al termine della sterilizzazione si presenterà sufficientemente soda e compatta, e manterrà la propria identità al taglio in fette dello zampone, qualità molto apprezzata dai consumatori.  

In ogni caso si adottano valori di contropressione d'aria all'interno dell'autoclave pari a 1,5 atmosfere, idonei a garantire il raggiungimento della temperatura a 116 °C, e ad opporsi a un eccessivo rigonfiamento del prodotto nell'involucro che potrebbe portare in casi estremi alla lacerazione di quest'ultimo. Lo stoccaggio degli zamponi sterilizzati come detto può avvenire a temperatura ambiente per periodi superiori ad un anno.

Prima dell'uso e di zampone ancora nella busta sono immersi in acqua bollente per un tempo di circa 30 minuti, dopo di che la busta viene tolta , la gelatina e il grasso rilasciati durante la sterilizzazione (corrispondenti al 25-30% del peso complessivo) vengono scolati ed il prodotto così riscaldato è pronto per il consumo. 

Composizione chimica e valore energetico dello zampone per 100g di prodotto

	Acqua (g)
	45.5

	Proteine (g)
	19.1

	Lipidi (g)
	31.6


	Energia
	Kcal
	360

	
	Kj
	1507


	Sali Minerali
	Ferro (mg)
	2.8

	
	Calcio (mg)
	20

	
	Fosforo (mg)
	170


	Vitamine
	Tiamina (mg)
	0.26

	
	Riboflavina (mg)
	0.21

	
	Niacina (mg)
	3.00


LA  MORTADELLA

Introduzione

Tra i diversi prodotti cotti a pasta fine, va ricordata la mortadella per la sua personalissima preparazione che prevede l’uso del tritacarne anziché del cutter. Il lavoro meccanico del tritacarne e dell’impastatrice è molto limitato e non consente la formazione di un’emulsione di carne capace di trattenere acqua aggiunta e grasso e quindi, nella mortadella, non viene aggiunta acqua ed il grasso è inserito sotto forma di cubetti.

La mortadella rappresenta il prodotto principe degli insaccati cotti. Esso è molto noto ed era apprezzato già ai tempi dei Romani e la sua produzione fu codificata fin dal 1661 grazie a un bando pubblicato a Bologna dal cardinale Farnese.

Il nome sembra derivare dal latino mortarium in quanto le carni per produrla venivano appunto pestate in un mortaio. Secondo altre fonti, invece, il nome deriverebbe da myrtatum, alludendo alle bacche di mirto con cui si condiva l’impasto.

Composizione

Nella composizione della mortadella possono entrare materie prime molto diverse sia come tipologia che come composizione analitica. La scelta dei diversi componenti è fatta dalle diverse aziende in base alla disponibilità, al prezzo di mercato e, ovviamente, alle caratteristiche che si vogliono conferire al prodotto.

Le caratteristiche qualitative dell’impasto sono fortemente influenzate dal livello di proteine muscolari. Diminuendo progressivamente la percentuale di muscolo rosso ed aumentando la percentuale di grasso ci si porta verso formulazioni sempre più scadenti con effetti negativi sulla stabilità del prodotto, sul colore, sull’aroma e sull’odore, sul sapore, sulla consistenza alla compressione ed alla masticazione, sulle caratteristiche microbiologiche del prodotto finito che regolano la conservabilità, in quanto formulazioni scadenti possono essere sottoposte a tempi di cottura limitati. Tali condizioni danno un coefficiente di pastorizzazione basso il quale non è in grado di inattivare le forme microbiche presenti.

 Formulazioni scadenti  non possono essere utilizzate per produrre mortadelle oltre i 20-30 KG in quanto la trama proteica non riesce a trattenere al proprio interno le quantità crescenti di collageno che si solubilizzano con il prolungarsi della cottura e vanno a raccogliersi nei punti di minore resistenza formando delle sacche di gelatina. Poichè anche il grasso libero presente nell’impasto è fuso a queste temperature, alla rottura della trama proteica si può avere la formazione di sacche di grasso.

E’ per questi motivi che si utilizzano dei parametri per individuare il livello di qualità della mortadella. 

La formulazione inoltre deve soddisfare le esigenze di stabilità fisico-microbiologiche.

Una buona mortadella deve presentare le seguenti caratteristiche:

· COLORE ESTERNO: rosso-rosa;

· BRUCIATURE SUPERFICIALI: assenti o scarse;

· CONSISTENZA ALLA COMPRESSIONE: dura con comportamento plastico e non elastico;

· COLORE INTERNO: rosa vivo;

· GRANULOMETRIA: uniforme;

· LUMINOSITA’: lucida;

· CONSISTENZA ALLA MASTICAZIONE: consistente senza essere nè sfaldabile nè dura;

Tali parametri sono fortemente influenzati dalla composizione dell’impasto, e dal tipo di trattamento termico cui è sottoposto lo stesso ( TAB 1 ).

La composizione dell’impasto senza l’aggiunta dei lardelli è identificabile mediante l’analisi chimica per determinare i seguenti parametri:

· proteine muscolari;

· proteine del collageno;

· umidità;

· grasso;

· ceneri;

· pigmenti totali.

	
	 3°QUALITA’
	 2°QUALITA’  
	 1°QUALITA’

	Spalla suina.

Triti suino

Trippini suino.

Emulsione grasso

Emulsione cotenna.

Gola cubettata.
	       10,00

       15,00

       30,00

       10,00

         5,00

        30,00
	       25,00

       20,00

       25,00

          --

          --

       30,00
	       35,00

       15,00

       15,00

          --

          --

       27,50

	Sale

Nitrito di sodio

Polifosfati

Zucchero.

Acido L-ascorbico.

Latte magro in polvere

Spezie

Pepe in grani.
	
	
	       2,500

       0,015

       0,300

       0,500

       0,050

       2,000

       0,100

       0,100

	Acqua

Proteine totali

Grasso

Ceneri

Collageno
	       48,0%

       14,0%

       31,0%

         3,7%

         2,0%
	      52,0%

      15,0%

      29,0%

        3,8%

        2,8%
	       53,5%

       15,6%

       26,9%

         3,8%

         2,8%


TABELLA 1 – (Composizione  MORTADELLE )

Tagli destinati alla produzione di Mortadella

I diversi tagli destinati alla produzione andranno miscelati insieme in modo tale che la somma dei valori analitici dei singoli tagli moltiplicata per la percentuale di incorporazione nell’impasto raggiunga i valori prefissati. Ciò impone di conoscere le caratteristiche  di ogni taglio  in ogni momento in quanto variano dal tipo di animali da cui provengono e dall’accuratezza delle lavorazioni preliminari cui vengono sottoposte.

I tagli che più frequentemente entrano a far parte di produzioni per mortadelle sono i seguenti:

spalla suina: è il taglio più costoso in quanto apporta il maggior numero di proteine del muscolo rosso. Può provenire sia da suini pesanti che da suini leggeri (in quest’ultimo caso è in genere di provenienza estera). E’ generalmente di composizione abbastanza costante;

triti di suino: sotto questo nome sono commercializzate carni derivanti dalla lavorazione dei tagli principali ricavati dalla sezionatura delle mezzane (prosciutto, lombo, ecc.). La loro composizione è molto variabile e quindi va effettuata un’analisi accurata per regolarne la percentuale di incorporazione nell’impasto. Si possono raggiungere, infatti, nell’impasto valori di grasso libero eccessivo che producono untuosità o, nei casi più gravi, formazione di sacche di grasso;

magro di testa: è la carne derivante dalla lavorazione della testa del suino. A seconda dell’accuratezza della sgrassatura e della mondatura si hanno delle composizioni differenti. Essendo lavorato in laboratori artigianali è sottoposto a svariate manipolazioni che ne innalzano la carica batterica. Ed è proprio per questo motivo che ne vengono usate percentuali limitate;

trippini suini: sono gli stomaci suini ed è indispensabile che siano ben demucosati in quanto nella mucosa è presente la pepsina (enzima proteolitico) che, se introdotta nell’impasto, ne provocherebbe la proteolisi (trasformazione delle proteine in sostanze meno complesse). I trippini hanno un elevato contenuti in acqua e soprattutto sono caratterizzati dal fatto che il sistema contrattile è costituito da tessuto muscolare liscio e non striato, il cui contributo alla stabilità può considerarsi nullo. Essi, quindi, sono considerati prodotti instabili che in una mortadella di qualità medio-bassa contribuiscono ad abbassare il costo di produzione mentre in mortadelle di buona qualità, usati in percentuali limitate (intorno al 20%), contribuiscono in modo determinante all’ottenimento del colore rosato tipico e alla giusta consistenza alla masticazione;

emulsione di grasso: serve ad introdurre grasso nell’impasto senza incorrere in problemi di colaggio in cottura e formazione di sacche di grasso  nel prodotto finito. L’emulsione di grasso, una volta preparata, è di solito congelata ed aggiunta all’impasto con gli altri componenti carnei.

 L’emulsione più impiegata è il caseinato di sodio il quale dovrebbe essere aggiunto in modo da emulsionare le particelle di grasso sminuzzato prima che lo facciano le proteine della carne. Per ottenere ciò si deve produrre separatamente un’emulsione di grasso-acqua-caseinato che è molto stabile. Essa ha una struttura finissima ed una consistenza simile ad un’emulsione di carne. Poichè il caseinato di sodio non coagula alle alte temperature, l’emulsione di grasso è stabile a qualsiasi temperatura di cottura. 

Si può usare qualsiasi tipo di grasso (grasso duro di maiale, sugna, sego bovino). Il più usato è il grasso di schiena suino. Tutti questi grassi sono comunque molto instabili ed, essendo molto economici, il loro uso provoca una notevole riduzione dei costi;

emulsione di cotenna: permette di introdurre nella formulazione un componente a basso costo capace di ridurre al minimo i rischi di inconvenienti a livello di presentazione della fetta e della masticabilità.

Le emulsioni di cotenna, se usate in quantità eccessive (superiori al 5-10%), possono portare ad un’anomala consistenza del prodotto finito che passa dallo stato plastico allo stato elastico. Essendo inoltre costituita principalmente da collageno è altamente instabile  e può portare alla formazione di sacche di gelatina se non accompagnato da una certa quantità di proteine del muscolo rosso.

 Può essere preparata a caldo oppure a freddo. La preparazione a caldo è stata quasi del tutto abbandonata in quanto troppo onerosa per la richiesta di molto manodopera ed inoltre conferisce al prodotto uno spiccato sapore di cotenna cotta difficilmente eliminabile.

 Il metodo a freddo è quello usato per la mortadella. Si parte da blocchi di cotenna cruda congelata, che dopo una sommaria spezzettatura, sono fatti passare attraverso due diversi tritacarne. La cotenna, così triturata, viene messa in un’impastatrice insieme a ghiaccio e/o acqua in un rapporto 1:1, caseinato di sodio pari al 2% in peso della cotenna, 1,5% di sale ed eventualmente 0,25% di polifosfati. L’aggiunta di ghiaccio anzichè acqua è giustificata dalla necessità che, durante il successivo passaggio nel mulino colloidale, la temperatura dell’emulsione non raggiunga valori tali da provocare un imbrunimento con effetti negativi nel colore del prodotto finito.Tolta dall’impastatrice la cotenna passa in un mulino colloidale dove viene ridotta ad una dimensione tale da non renderla più avvertibile nè alla vista nè alla masticazione. Non bisogna effettuare uno sminuzzamento eccessivo in quanto favorirebbe la comparsa di sacche di gelatina nel prodotto finito;

grasso cubettato: per i lardelli oggi si usa principalmente il grasso di gola. Il grasso di schiena è usato in mortadelle di qualità inferiore oppure in mortadelle di piccole dimensioni (da 1 a 3 KG) dove il tempo di cottura è limitato. Il grasso di gola, più costoso, è preferito in quanto più resistente alla fusione.

preparazione della mortadella

La preparazione della mortadella consta delle seguenti fasi essenziali (TAB 2) :

Cernita, Dosaggio, Congelamento e Stivaggio delle materie prime: le materie prime, sottoposte ad analisi chimica per determinarne i valori, sono suddivise in lotti omogenei ed immesse in cartoni con l’interposizione di un foglio di materiale plastico alimentare per essere avviate al congelamento. 
Il peso è pari ad un sottomultiplo del peso totale di ogni tipo di materia prima presente nell’impasto, in modo che al momento della composizione dello stesso, sia sufficiente contare il numero di pani di ciascun componente anzichè procedere ad una pesatura supplementare con indubbi vantaggi in termini di rapidità di esecuzione.

	     LINEA DEL MAGRO                           LINEA DEL GRASSO
           Materia prima                                         Materia prima

             Spezzatrice                                            Scotennatrice

          Premiscelatore                                          Cubettatrice

            1° tritacarne                                           Scalda–lardelli

            2° tritacarne

                                             Impastatrice

                                             Insaccatrice

                                                   Stufa

                                                  Doccia

                                      Cella di refrigerazione

                                      Cella di magazzinaggio




TABELLA 2 – Preparazione della mortadella

Il peso di ogni cartone è, di solito, di 20-25 KG. L’involucro esterno si utilizza per evitare che la carne  sia in contatto con l’aria e la luce durante le operazioni di congelamento e stoccaggio in modo da ridurre al minimo i fenomeni di irrancidimento dei grassi dovuti all’aria e alla luce.

I pani di materia prima così formati sono immessi nei tunnel di congelamento rapido per 12-24 ore ad una temperatura di –40°C e a notevole velocità dell’aria fino a raggiungere una temperatura interna di –18°C. Successivamente sono trasferite nelle celle di stoccaggio dove sono mantenuti ad una temperatura di –18°C/-20°C.

 Il giorno prima dell’impasto i pani di materia prima vanno trasferiti in un’altra cella a temperatura più alta, in modo da alzare da alzare la temperatura interna fino a circa                   

-7/-10°C. In questo modo si evita che, durante le operazioni di spezzettatura e premiscelazione, la carne, mantenuta a temperature troppo basse, si frantumi in pezzi troppo piccolo o polverulenti;

Triturazione: i pani di carne congelata vengono tolti dal cartone, separati dal foglio di materiale plastico che li avvolge ed avviati alla spezzettatrice. Per favorire la premiscelazione ed uniformare l’impasto, i pani vanno inviati alla spezzettatrice alternando tra di loro le varie materie prime. La spezzettatrice riduce i blocchi di carne in pezzi più o meno regolari. I pezzetti di carne prodotti sono inviati, mediante coclea o per caduta, in un premiscelatore il cui scopo è quello di omogeinizzare i diversi tagli.
Il prodotto premiscelato è inviato nella coclea di alimentazione del primo tritacarne. Esso è costituito da un catino dove viene scaricata la carne da triturare che, a sua volta, è spinta in avanti, verso la bocca di uscita, da una coclea. Nella bocca del 1° tritacarne è montato uno stampo con fori di 16-18 cm ed un coltello a 4 tagli. La bocca di uscita del 1° tritacarne alimenta il catino del 2° tritacarne detto anche raffinatore. La bocca di tale macchina contiene 4 coltelli e 4 stampi.

A volte si utilizza un singolo tritacarne detto tritacarne a doppia testa ma in ogni caso l’impasto in uscita dalla triturazione è portato all’impastatrice;

Preparazione dei lardelli: il grasso di gola e/o di schiena è introdotto dopo la scotennatura in una cubettatrice  dove si ottengono dei cubetti più o meno regolari.

Per evitare fenomeni di alterazione che sarebbero aumentati dai successivi trattamenti termici, non si può mai utilizzare grasso congelato o stoccato a lungo ma si ricorre  a grasso proveniente da animali macellati da poco tempo.

I cubetti saranno poi immessi nella scalda-lava-asciuga lardelli per eliminare la frazione bassofondente, che è causa del distacco dei lardelli dall’impasto nel prodotto finito. La macchina è costituita da due elementi: uno lavante ed uno che separa il lardello dal liquido di lavaggio .

L’elemento lavante è formato da un doppio fondo cilindrico, aperto verso l’alto, e munito di un albero centrale longitudinale provvisto di braccia per il rimescolamento. All’interno del doppio fondo è immessa dell’acqua riscaldata e mantenuta ad una temperatura costante di circa 60°C entro cui sono immersi i lardelli. Il rimescolamento ha lo scopo di permettere il contatto tra ogni lardello e l’acqua calda.

Dopo 15-20 minuti di rimescolamento sono convogliati nell’elemento di separazione dal liquido di lavaggio. Esso è costituito da un tamburo di lamiera forata di acciaio inox entro cui si muove una pala addetta al rimescolamento. Attraverso dei fori fuoriesce l’acqua di lavaggio carica di grasso.

Le prime fasi del rimescolamento sono accompagnate da una docciatura della durata di qualche minuto condotta con acqua a 40-50°C che effettua un risciacquo accurato dei lardelli dai residui di grasso bassofondente depositati dall’acqua di lavaggio.

A questo punto i lardelli sono pesati ed immessi in contenitori per essere introdotti nell’impastatrice;

Impasto: la carne proveniente dalla triturazione insieme ai lardelli ancora caldi sono immessi nell’impastatrice unitamente ai diversi ingredienti. L’ordine di aggiunta dei vari ingredienti è estremamente variabile. Ad esempio si può procedere nel seguente modo nell’immettere i diversi ingredienti: 1) impasto magro; 2) nitrato; 3) sale; 4) polifosfati; 5) lardelli; 6) polvere di latte; 7) aromi; 8) zucchero; 9) acido ascorbico. L’acido ascorbico va sempre aggiunto quando il nitrito si è completamente solubilizzato nell’impasto onde evitare il diretto contatto fra i due che dà luogo ad acido nitroso e non dà la possibilità di esercitare l’effetto voluto di formazione dei nitroso pigmenti nell’impasto.

Dopo un tempo di impastatura variabile tra i 5-15 minuti, l’impasto è scaricato ad una temperatura di circa –2°C ed è portato all’insacco. A tale scopo sono utilizzati involucri sia naturali che artificiali.

I pesi delle mortadelle sono diversissimi: possono andare dai 500 gr fino agli 80-100 KG;

Insacco: si effettua mediante un’insaccatrice sottovuoto dotata di cornetto di uscita dell’impasto di grandi dimensioni;

Cottura: dopo l’insacco le mortadelle sono disposte su giostre appese a guidovie aeree e portate all’interno delle stufe di cottura.

La cottura è una fase molto delicata del processo di trasformazione ed è molto difficile dare dei parametri temperatura-tempo-umidità. Le stufe, in genere, sono in muratura ed il mezzo riscaldante è l’aria che è portata alla temperatura voluta per contatto indiretto con vapore.

Uno dei difetti più comuni, soprattutto in stufe di costruzione non recente, è la disomogeinità nella distribuzione della temperatura in diverse zone della stanza di cottura. Oggi i vecchi forni sono quasi completamente sostituiti dai più moderni sistemi turbo dove la turbolenza dell’aria è notevolmente superiore. Questi forni sono costituiti da due canali di mandata dell’aria all’interno posti ai due lati del forno, e da canali di ripresa posti al centro dello stesso ed in posizione sopraelevata rispetto ai primi in modo da non creare interferenze.

La cottura è divisa, di solito, in tre fasi: 1) asciugamento; 2) precottura; 3) cottura. 

Per un formato da 12 KG insaccato in vescica collata si ha ( TAB.3 ):

ASCIUGAMENTO: 65°C per 6 ore circa;

PRECOTTURA: 75°C per 2 ore circa;

COTTURA 1° FASE: 85°C fino alla temperatura al cuore di 45/50°C ( durata 4 ore circa);

COTTURA 2° FASE: 80°C fino alla temperatura al cuore desiderata ( durata 7 ore circa);

Una cottura mal condotta può avere influenze negative sul colore, in particolare sulla presentazione esterna del prodotto e causare la parziale fusione dei lardelli:

Doccia e raffreddamento: dopo la cottura la mortadella è sottoposta a docciatura con acqua fredda ed è immediatamente portata in celle di raffreddamento per essere portata nel più breve tempo possibile ad una temperatura interna di 10°C. Infatti va evitata una lunga permanenza a temperatura ambiente in quanto uno dei fenomeni più frequenti di alterazione microbiologica è l'inacidimento del prodotto dovuto alla presenza di streptococchi di tipo D, che sono delle forme vegetative capaci di resistere anche ai naturali trattamenti termici che subisce la mortadella.

La docciatura, oltre a diminuire la temperatura, ha lo scopo di far tendere il budello il quale assumerà un aspetto lucido e brillante senza raggrinzimenti antiestetici.

La cella di raffreddamento deve essere separata dalla cella di sosta per evitare che l’umidità rilasciata dalle mortadelle ancora calde e bagnate, vada a condensarsi sulle mortadelle già raffreddate, favorendo fenomeni di scolorimento e successive crescite di muffe;

Cella di sosta: dopo il raffreddamento le mortadelle vengono spostate in celle di sosta in attesa della vendita e qui sono mantenute a temperature di 10°C ed umidità relativa non superiore al 75%, in quanto per umidità relativa superiore vi sono grossi rischi di formazione di muffe in superficie.

L’indispensabile azione legante della mortadella è ottenuta con l’aggiunta di sostanze tra le quali spicca la polvere di latte magro, ottenendo una migliore fusione dell’impasto.

Una sapiente miscela di aromi naturali e spezie conclude l’impasto regalando il tipico e delicato profumo al prodotto finito.

La presenza di polifosfati è ammessa, ma solo entro il limite dello 0,2-0,4%, in quanto servono a rendere la faccia più morbida favorendo l’emulsione dei grassi ed inoltre hanno azione  batteriostatica.

La sua patria d’origine è l’Emilia ma questo salume si ricava anche con lavorazioni locali e con ricette molto varie e quindi bisogna prestare attenzione all’elenco degli ingredienti e al loro ordine: in base alle leggi sulla etichettatura, infatti, è previsto un ordine decrescente di tutti i componenti del prodotto finito.

Tra i pregi va valutato il colore della mortadella, che assume tutte le sfumature dal rosa pallido fino al rosso; più il prodotto è di qualità, più il colore è tenue.

Quando il prodotto è naturale l’esterno è rosso-arancio mentre nel sottovuoto può essere più colorato di violaceo, pur mantenendo valido il prodotto.

Altro organo di senso indispensabile da usare nel riconoscere un prodotto di qualità è l’olfatto: il profumo che si sprigiona da un’ottima mortadella deve essere sì intenso ma non pungente.

Tra gli inconvenienti occorre tener presente:

· un profumo troppo pungente, acidulo o, al contrario, inodore, troppo neutro;

· evidenza di chiazze scure attorno ai lardelli o bruciature esterne per una eccessiva cottura;

· concentrazione del lardello molto spesso per insufficiente operato da parte dell’insaccatore con una disomogenea distribuzione dei lardelli;

· distacco dei lardelli a causa di un’eccessiva presenza di grasso fuso e conseguente sua non amalgamazione.

Per quel che riguarda l'aspetto nutritivo possiamo, infine dire, che 100 gr di prodotto apportano 320 chilocalorie con un contenuto proteico pari al 15% circa e uno lipidico del 28%. Sono assenti o quasi i carboidrati.

	Energia  Kcal
	344

	Acqua %
	47

	Proteine %
	14

	Grassi %
	31


	Acidi Saturi %
	34,44

	Acidi Monoinsaturi %
	47,68

	Acidi Polinsaturi %
	14,66

	Colesterolo  (mg / 100 s.f.)
	70

	Tiamina (B1) (mg / 100 s.f.)
	0,26

	Riboflavina (B2) (mg / 100 s.f.)
	0,26


Tabella 3- Composizione media del prodotto finito:
W ÜRSTEL – SALSICCE VIENNESI

Introduzione
La salsiccia cotta a pasta fine si basa su una miscela finemente triturata di tessuto muscolare, tessuto adiposo ed acqua, cui si aggiungono sali ed aromi per la stabilizzazione dell’impasto, per il colore ed il gusto.

I costituenti principali delle miscele sono triturati allo stato crudo così si ha una massa consistente e pastosa che, dopo trattamento termico ( affumicamento a caldo, cottura, sterilizzazione ), coagula e rimane dura al taglio anche dopo ulteriore riscaldamento.

	
	WURSTEL

	Energia  Kcal
	270

	Acqua %
	58,93

	Proteine %
	13,68

	Grassi %
	23,32


	
	WURSTEL

	Acidi Saturi %
	30,96

	Acidi Monoinsaturi %
	47,81

	Acidi Polinsaturi %
	20

	Colesterolo  (mg / 100 s.f.)
	62

	Tiamina (B1) (mg / 100 s.f.)
	0,3

	Riboflavina (B2) (mg / 100 s.f.)
	0,3


TRITURAZIONE E PREPARAZIONE  DELL’IMPASTO
TRITURAZIONE

Si utilizza di solito per carne refrigerata. Il materiale grossolano è portato al tritacarne per mezzo di una coclea che lo trascina alla testata di taglio. Il materiale arriva a un doppio coltello che lavora davanti a un disco a fori grossi, e poi segue un altro doppio coltello davanti a un disco a fori fini.

CUTTER
Nel cutter si hanno contemporaneamente lo sminuzzamento e la miscelazione. Il tipo più semplice è composto da un piatto girevole dove ruota un set di lame su un asse. Va evitato che l’impasto sia troppo legato, in quanto in questo modo viene inglobata e trattenuta più aria la quale porta ad ossidazioni chimiche indesiderate che influenzano negativamente il colore ed il gusto.

Con il cutter sottovuoto si evitano gli inconvenienti dovuti all’ossigeno però esso porta ad una maggiore densità e quindi ad una diminuzione del volume. In questo modo le salsicce cotte a pasta fine diventano, a parità di peso, troppo piccole con svantaggio psicologico alla vendita. Tale svantaggio può essere compensato reimmettendo azoto dopo aver fatto il vuoto.

CUTTER AUTOMATICO CONTINUO

Per la lavorazione nel cutter automatico i costituenti macinati e miscelati sono convogliati nel cilindro rotante per mezzo di una pompa a pressione. La forza centrifuga del cilindro rotante suddivide l’impasto nel cilindro in uno strato sottile. L’ambiente è chiuso e può essere messo sottovuoto. Nella parte alta del cilindro rotante si ha la fuoriuscita dell’impasto attraverso un raschiatore a cucchiaio con coclea di trasporto.

L’impasto può essere inviato direttamente all’insaccatrice per mezzo di una pompa. Il cutter automatico continuo è un cutter che lavora in continuo. Il regime di esercizio è di circa 3800 KG di impasto all’ora. Si può produrre un vuoto fino al 90%. Il tempo di permanenza dell’impasto nel cutter va dai 3,6 sec ai 14,4 sec. Secondo la consistenza del materiale da lavorare ed il grado di sminuzzamento, la temperatura può subire un incremento da 8 a 15°C.

MACCHINE DI SMINUZZAMENTO FINISSIMO

In alternativa o in abbinamento al cutteraggio, si ha uno sminuzzamento finissimo. Contrariamente al cutter, queste macchine lavorano secondo il principio del passaggio attraverso, cioè il materiale da sminuzzare arriva attraverso una tramoggia di riempimento ad una lama o una macina dopodiché fuoriesce dalla macchina.

BLENDER

Nel blender si ha solo un mescolamento con uno sminuzzamento e, prelevando dei campioni, si può vedere se i valori analitici delle materie prime della formulazione sono rispettati prima di procedere allo sminuzzamento dell’impasto o allo stoccaggio delle materie prime.

PROCEDIMENTO AL CUTTER

Nel cutter si devono rimescolare i diversi componenti quali carne magra, ghiaccio o acqua, grasso, additivi. Nel cutteraggio si distinguono diversi stadi: un primo stadio è rappresentato dal cutteraggio a secco in cui i filamenti muscolari allo stato secco sono sottoposti all’azione dei coltelli del cutter senza l’aggiunta di acqua o ghiaccio in modo da ottenere una triturazione migliore. Tale operazione ha dei limiti in quanto in questo modo la carne si riscalda di più ed un suo riscaldamento troppo elevato porterebbe ad alterazioni negative delle proteine. Nei pressi della lama, infatti, si possono raggiungere temperature fino a 60-70°C.

Uno sminuzzamento intensivo prima dell’aggiunta di acqua è perciò possibile solo con carne congelata. La triturazione del materiale congelato può essere effettuata con sufficiente rendimento nel cutter.

A partire da carne congelata si raccomanda il seguente procedimento: la carne magra congelata è triturata a secco e senza aggiunte ulteriori fino a che inizia a scongelarsi nel cutter. A questo punto si aggiungono i sali (nitrato, cloruro di sodio ed eventualmente fosfati ) e, al tempo stesso, si inizia ad aggiungere lentamente acqua oppure ghiaccio. 

L’impasto magro deve essere pronto a 0-2°C (4-5°C nel caso di aggiunta di fosfati ). Nell’impasto magro viene poi aggiunto e impastato il grasso puro e semplice o il grasso pro-emulsionato con caseinato nonchè la cotenna trituratafinemente oppure la carne ricca di connettivo. Tale processo va chiuso tra i 10 e i 12°C, temperature alle quali si ha un impasto ottimale come struttura e una capacità di legare l’acqua ed il grasso.

Impasti con polifosfati possono raggiungere temperature tra i 16 e i 18°C.

PROCEDIMENTO MISTO

Nei salumifici di dimensioni maggiori si ricorre al seguente procedimento: il cutter seguito da un passaggio al mulino colloidale. In questo caso si effettua al cutter la lavorazione dell’impasto magro, quindi si aggiunge il grasso e lo si tritura amalgamandolo completamente all’impasto magro.

La triturazione del grasso si arresta quando si raggiunge una temperatura pari a quella finale desiderata all’uscita del mulino colloidale meno l’innalzamento di temperatura che si ha nel passaggio al mulino stesso. E’ utile che una parte del ghiaccio sia aggiunta durante gli ultimi stadi di lavorazione al cutter per far sì che durante la triturazione finale nel mulino siano presenti ancora delle scaglie che impediscano un surriscaldamento localizzato nell’impasto.

Dal cutter la pasta passa al mulino colloidale dove raggiunge il grado di raffinazione desiderata.

Tale procedimento presenta i seguenti vantaggi: riduce notevolmente la durata di funzionamento del cutter e permette un accrescimento di produzione se il cutter lavora tutto il giorno; permette l’ottenimento di una pasta a granulometria regolare e molto fine.

INSACCO

Le salsicce cotte a pasta fine possono essere insaccate in budelli naturali o di collageno oppure in budelli di cellulosa.

Nel primo caso sono commercializzate avvolte nel budello; nel secondo caso il budello è tolto dopo la cottura. Da ciò si hanno due tecnologie totalmente diverse che utilizzano macchine diverse.

L’insacco in budelli naturali ( generalmente intestino tenue di montone ) o di collageno si effettua mediante insaccatrici sottovuoto dotate di porzionatori-attorcigliatori. In ogni caso i budelli naturali sono riservati di solito alle produzioni di carattere tipicamente artigianale a causa del notevole impiego di manodopera che richiedono le operazioni di preparazione del budello, l’insacco e l’immissione nei carriforno, condotte totalmente a mano.

Per evitare questi problemi ed industrializzare maggiormente la lavorazione, si sono sviluppati dei sistemi di insacco che prevedono l’utilizzo di budelli cellulosici da eliminare una volta terminata la cottura ed il raffreddamento. Il principio di fabbricazione delle salsicce cotte a pasta fine in budello cellulosico è che, dopo l’insacco, le operazioni di asciugatura, affumicamento e cottura, provocano la coagulazione periferica di una parte delle proteine contenute nella carne. Si ha quindi la formazione di un film proteico che permette il successivo pelaggio meccanico del budello.

La macchina più diffusa a livello mondiale per la produzione delle salsicce cotte a pasta fine pelate è la FRANK-A-MATIC .
Tutti gli sticks di budello arricciato destinati ad essere utilizzati con questa macchina sono chiusi ad una estremità.

La macchina realizza automaticamente le seguenti operazioni:

· prelevamento di uno stick dalla tramoggia di alimentazione sei budelli nella quale è stato immesso il contenuto di un cartoncino di budella;

· insacco del budello e formazione di salsiccia cotta a pasta fine di peso, lunghezza e diametro costanti mediante un’operazione di porzionamento ed attorcigliamento;

· arrotolamento della filza di salsicce cotte a pasta fine sulla catena di convogliamento, in pendenti di altezza regolabile adatti alla lunghezza dei bastoni di cottura ed alle dei dimensioni dei carrelli utilizzati nei forni.

Le sole operazioni manuali da effettuare sono: la chiusura delle due estremità delle filze di salsicce cotte a pasta fine ed il loro trasferimento dalla catena di convogliamento ai carrelli di cottura.

La capacità di produzione, utilizzando due operatori, varia da 0,5 a 1,5 ton/hr a seconda della lunghezza e del diametro delle salsicce cotte a pasta fine.

COTTURA ED AFFUMICAMENTO
Subito dopo l’insacco, le salsicce cotte a pasta fine devono essere condotte alla cottura per inattivare i germi presenti all’interno dell’impasto, i quali, alle temperature che si raggiungono dopo l’insacco (15-20°C ), trovano le condizioni ideali per svilupparsi con una certa rapidità.

Cottura ed affumicamento vanno considerati come un’operazione continua di riscaldamento.

L’azione del fumo sul prodotto varia a seconda del tipo di generatore di fumo impiegato, ed inoltre dipende dalla natura del combustibile e dalla temperatura di combustione.

Il principale tipo di combustibile impiegato dalle principali aziende di prodotti di salumeria è rappresentato dalla segatura di legno e dai truccioli, separati o mescolati. Oggi i generatori di fumo più diffusi sono quelli ad alimentazione automatica di segatura a circolazione di aria controllata. La segatura di legno, umidificata ad un livello dettato dall’esperienza, e la regolazione della portata d’aria introdotta nel generatore, consentono il controllo della temperatura di combustione e della densità del fumo.

In commercio, tuttavia esistono altri tipi di generatori di fumo e tra questi si ha:

· generatori che producono del fumo mediante vapore surriscaldato messo a contatto con la segatura. Il fumo che si ottiene non contiene  né catrame, né idrocarburi;

· generatori ad attrito in cui il fumo è prodotto dall’attrito di un disco che gira ad alta velocità contro un ceppo in legno.

La temperatura di combustione in un generatore di fumo a segatura di legno non deve essere nè troppo elevata, nè troppo bassa. Infatti, se fosse troppo elevata, favorirebbe la produzione di carburi cancerogeni; se, invece, fosse troppo bassa,  la produzione da componenti da cui dipendono il gusto, gli effetti batterostatici e anti-ossidanti, sarebbe decisamente insufficiente. Si è stabilito che una temperatura di combustione di circa 350°C consente di ottenere un ragionevole equilibrio nella composizione del fumo.

L’affumicazione e la cottura oggi sono effettuate in forni a ventilazione forzata dove l’aria è riciclata da ventilatori che la prelevano dall’ambiente interno, facendola passare attraverso scambiatori di calore per riscaldarla e quindi reimmetterla nell’ambiente mediante condotte forzate.

Il fumo è prodotto in un settore a parte  ed è poi convogliato nel forno dai medesimi ventilatori. Questi forni permettono la regolazione della temperatura, dell’umidità, del volume di aria circolata e della densità del fumo. Il controllo dell’umidità si può ottenere sia variando la quantità di aria esterna introdotta, sia iniettando vapore direttamente nel forno.

Per ottenere dei prodotti finiti d colore uniforme è necessario avere una densità di fumo sufficiente ed una buona omogeneità di ventilazione.

Il livello di temperatura e di umidità relativa nel forno va scelto tenendo conto della stabilità dell’emulsione. La temperatura di cottura interna dei prodotti va scelta in base alla carica batterica iniziale dei prodotti stessi. Infatti tanto più alta sarà questa temperatura interna, tanto più la cottura ridurrà il numero di microrganismi preesistente. Le temperature interne alla fine della cottura sono di solito comprese tra i 66 e i 70°C. E’ evidente che una temperatura di 70°C dia maggiori garanzie di igiene, ma queste richiedono più energia e tempi di lavorazione più alti.

Possiamo dire che le esatte condizioni di tempo, temperatura e umidità relativa dei cicli di affumicatura-cottura varino a seconda del tipo di prodotto che si vuol ottenere e siano determinate mediante prove di fabbrica.
Tra i diversi cicli possibili di affumicatura-cottura si possono fare le seguenti osservazioni per quanto riguarda le condizioni di temperatura e dell’umidità relativa.

I cicli ad alta temperatura e ad alta umidità relativa comportano un rischio maggiore  di rottura delle emulsioni, un colore meno intenso ed una omogeneità di colore mediocre.

I cicli a bassa umidità relativa danno una perdita di peso più elevata ma una migliore pelle di proteine. Il livello massimo della temperatura e dell’umidità relativa nel forno deve essere determinato in funzione della stabilità dell’emulsione delle salsicce da affumicare e da cuocere in modo da evitare la formazione di essudati grassi come pure di sacche di gelatina provenienti dalle proteine di collageno.

Di seguito riportiamo una tabella  riguardante il ciclo di affumicatura-cottura per le salsicce cotte a pasta fine con temperatura interna alla fine della cottura di 70°C.

	
	Tempo (min)
	Temperatura (°C)
	Umidità relativa (%)

	Essiccamento

Affumicatura

Cottura


	30

30

15
	50

65

75
	40

70

100


TABELLA 1- CICLO DI AFFUMICATURA-COTTURA

Le proteine muscolari, come la miosina, iniziano a coagulare ad una temperatura di 55°C. La loro coagulazione è totale verso i 62-65°C. Le proteine de tessuti collageni cominciano a restringersi intorno a 65°C e poi a temperature più elevate sono trasformate in gelatina.

Per quanto riguarda l’affumicatura bisogna notare come il budello cellulosico non lasci passare il fumo se non in piccolissime quantità. Ciò vuol dire che un’affumicatura a bassa umidità relativa nella cella dopo una fase di cottura-essiccamento può essere insufficiente per quanto riguarda il gusto ed il colore di affumicato del prodotto. Per un buon passaggio del fumo attraverso il budello cellulosico, il livello di umidità relativa dell’aria della cella non deve essere inferiore al 25-30%.

In generale si può dire che:

– Le basse temperature (inferiori alla temperatura di coagulazione delle proteine ) all’inizio del ciclo favoriscono la concentrazione delle proteine solubili nella superficie delle salsicce, migliorando così la formazione della pelle;

– Un livello elevato di umidità relativa durante l’affumicatura tende a migliorare la pelatura. Il limite massimo della temperatura e dell’umidità relativa durante l’operazione di affumicatura è fissata dal rischio d rottura dell’emulsione.

La fase di cottura a vapore va evitata in formulazioni d bassa qualità.

Utilizzando budelli naturali o di collagene, la fase d asciugatura che precede l’affumicamento è importante per ottenere una superficie su cui il fumo possa aderire piuttosto che penetrare. Il fumo tende ad indurire il collageno e quindi a prevenire un eccessivo rammollimento durante le successive fasi. Elevati livelli di umidità durante l’affumicamento e la cottura infatti tendono a far rigonfiare il collageno e possono portare a separazioni o rotture nei punti di separazione tra le salsicce in cui il budello è attorcigliato.

RAFFREDDAMENTO

Terminata la fase di cottura le salsicce cotte a pasta fine devono essere sottoposte rapidamente ad una fase di raffreddamento per abbassare velocemente la temperatura in modo che i microrganismi termoresistenti non distrutti dalla cottura ed i germi apportati in superficie dalle manipolazioni esterne che seguono la cottura siano mantenuti ad un livello ridotto e non abbiano la possibilità di moltiplicarsi.

La prima fase del raffreddamento consiste in una docciatura abbondante fino a raggiungere una temperatura interna intorno ai 20-30°C.

Dopo la docciatura il calore residuo dei prodotti permette una rapida evaporazione dell’acqua in eccesso rimasta sul budello e le salsicce cotte a pasta fine sono pronte per essere introdotte nelle celle di raffreddamento dove rimangono fino a raggiungere una temperatura tra compresa tra i 0-4°C.

Le celle di raffreddamento devono essere asciutte ed avere una buona circolazione d’aria in quanto l’aria stagnante ed un’eccessiva umidità favoriscono la comparsa di muffe e della patina batterica superficiale.

PELATURA

Le salsicce cotte a pasta fine insaccate in budelli cellulosici sono poi sottoposte a pelatura, mentre quelle insaccate in budelli naturali o di collageno sono inviate direttamente al confezionamento.

CONFEZIONAMENTO

Si effettua sottovuoto od in atmosfera di gas inerte utilizzando film di materiale plastico apposito ed ha lo scopo di permettere un prolungamento adeguato del tempo d conservazione dei prodotti ( 8 settimane se mantenuti ad una temperatura inferiore ai 4°C ).

Durante il magazzinaggio o la commercializzazione si possono però verificare delle alterazioni provocate da germi termoresistenti sopravvissuti a condizioni di cottura insufficienti o germi mesofili apportati durante le operazioni di pelatura e confezionamento.

Sottoponendo le confezioni ad un trattamento simile a quello già usato durante le fasi di cottura, equivalente a 15 minuti a 71°C, molto blando per non alterare le caratteristiche organolettiche del prodotto, si può aumentare di molto il tempo di vita grazie all’inattivazione ulteriore dei germi di inquinamento.

MICROBIOLOGIA DEGLI INSACCATI

Trattando quest’argomento è necessario valutare due aspetti diversi del problema della presenza dei vari microrganismi (batteri, lieviti e muffe) nell’ambiente “carne” dei vari prodotti di salumeria.

Uno degli aspetti riguarda l’azione deteriorativa che può interessare sia le caratteristiche organolettiche sia quelle igienico-sanitarie del prodotto quando sono presenti, in quest'ultimo caso,  germi tossigeni e patogeni (Salmonelle, Stafilococchi aurei, Clostridi, ecc.).

L’altro aspetto riguarda invece il positivo ruolo svolto da alcuni microrganismi ai fini della maturazione degli insaccati e d’alcuni prodotti stagionati. 

AZIONE DETERIORATIVA DEI MICRORGANISMI

Le carni che arrivano all’industria di trasformazione presentano già un certo grado d’inquinamento microbico e sono suscettibili di essere ulteriormente inquinate in ogni momento, nel corso della lavorazione ed anche successivamente.

Già durante le varie fasi di macellazione si ha, in seguito all’abbattimento ed alle successive operazioni di lavorazione, un notevole inquinamento delle carcasse sia in superficie sia a livello delle masse muscolari profonde. Fonti sicure d’inquinamento microbico sono, ad esempio, il coltello con cui si pratica la “iugulazione” (fa penetrare germi nel circolo ematico dell’animale) e l’acqua di scottatura.

Quando le carcasse sono raffreddate, le popolazioni microbiche continuano, durante i primi giorni di cella, a moltiplicarsi; in questo sono favoriti i microrganismi psicrofili (hanno un optimum di crescita a temperatura intorno ai 5 °C con limiti compresi fra i  –15°C  e  20°C) e spesso la flora microbica finisce per essere costituita quasi esclusivamente da batteri di questo tipo (in particolare Pseudomonas, Acinetobacter, Alteromonas).

Quando le carni giungono all’industria di trasformazione presentano quindi un certo grado d’inquinamento microbico che è quantitativamente influenzato dal rispetto delle norme igieniche e dall’adozione d’idonei accorgimenti atti a ridurre le sorgenti d’inquinamento a livello d’impianti di macellazione, di refrigerazione, di lavorazione delle carcasse e di trasporto.

Nell’industria di trasformazione le carni sono sottoposte ad una serie di processi tecnologici e manipolazioni variabili secondo il prodotto che si deve ottenere.

Durante questi cicli di lavorazione si nota un aumento della carica microbica che deriva dal contatto con gli utensili, dalle manipolazioni eseguite dagli operatori, dagli ingredienti utilizzati nelle varie preparazioni carnee (sale, spezie, ecc.).

Fra i vari batteri che possiamo ritrovare nelle carni meritano particolare attenzione quelli appartenenti alla famiglia delle Enterobatteriaceae.

Questi batteri rivestono una notevole importanza in campo alimentare sia in relazione alla patogenicità di molte specie sia per le alterazioni che possono arrecare in virtù del loro metabolismo molto attivo. Sono dei microrganismi Gram negativi, saprofiti o patogeni, di forma bastoncellare, asporigeni. Dal punto di vista metabolico sono anaerobi facoltativi, fermentano il glucosio con produzione di acidi e talora di gas,  sono  ossidasi  negativi; alcuni  sono  proteolitici e producono idrogeno solforato (H2S).

Questi batteri sono in genere mesofili, anche se diverse specie sono in grado di svilupparsi a temperature di refrigerazione; sviluppano a valori di Aw superiori a 0,93 anche se sono presenti alcune specie di alotolleranti che sviluppano a valori di Aw di 0,90. A questa famiglia appartengono i generi: Escherichia, Edwardsiella, Citrobacter, Enterobacter, Klebsiella, Salmonella, Shigella, Serratia, Proteus, Hafnia, Providencia, Yersinia.
Alcune specie, appartenenti ai generi Escherichia, Enterobacter, Citrobacter e Klebsiella, che sono in grado di fermentare rapidamente il lattosio (entro 48 ore) con produzione di acido e di gas, vengono anche comprese, senza pretese tassonomiche, nel termine “Coliformi”. Fra queste ricordiamo l’Escherichia Coli il cui habitat è rappresentato dall’intestino dell’uomo e degli animali e la cui presenza negli alimenti è assunta ad indice di inquinamento fecale recente (ha tempi di sopravvivenza limitati nell’habitat esterno) o quanto meno di contatto con altri substrati contaminati. 

C’è da tenere presente che molte specie appartenenti alle Enterobatteriaceae sono patogene per l’uomo e possono essere causa di fenomeni tossinfettivi come nel caso delle Salmonelle e Shigelle. Inoltre vi sono specie, come quelle del genere Proteus, che possedendo un marcato potere proteolitico possono dar luogo a fenomeni putrefattivi.

Enterobatteri e Clostridi sono sensibili sia a pH basso sia a basso valore di Aw quindi l’acidificazione degli impasti è uno dei mezzi atti a contenere la proliferazione di questi batteri.

La presenza di muffe deve essere attentamente seguita perché in caso di sviluppo incontrollato possono dar luogo ad alterazioni con modificazioni dei caratteri organolettici del prodotto ed alla produzione di sostanze tossiche nel caso di sviluppo di specie tossigene.

EFFETTI  POSITIVI DEI MICRORGANISMI NELLA MATURAZIONE DEGLI INSACCATI

L’attività metabolica dei microrganismi contenuti negli impasti carnei svolge un ruolo importantissimo nella maturazione dei prodotti carnei insaccati, in quanto determina l’acidificazione dell’impasto, la proteolisi e la lipolisi.

Al momento dell’insaccamento, la flora microbica dell’impasto è rappresentata da una gran varietà di specie microbiche, prevalentemente batteri Gram negativi e batteri lattici, Micrococcaceae, streptococchi e lieviti.

Per quanto riguarda gli insaccati di produzione nazionale la flora microbica è costituita da ceppi di Lattobacillaceae e Micrococcaceae.

Questa flora eterogenea è sostituita durante la stagionatura da una flora microbica specifica. Molti fattori determinano quali microrganismi possono accrescersi attivamente nella carne e prodotti derivati: temperatura, Aw, pH, presenza di ossigeno e di additivi come nitrati, nitriti, sale e composti del fumo. Durante la lavorazione dell’impasto si ha un abbassamento del valore di Aw a causa dell’aggiunta di sale; inoltre i microrganismi presenti si distribuiscono nell’impasto e quelli aerobi stretti hanno minori possibilità di sviluppo per la diminuita concentrazione di ossigeno. 

Le condizioni chimico-fisiche dell’impasto favoriscono l’accrescimento dei generi Lactobacillus e Staphylococcus.
Le Lattobacillaceae o batteri lattici (Gram positivi, anaerobi facoltativi o obbligati) contribuiscono a stabilire un certo grado di acidità in seguito alla fermentazione degli zuccheri con produzione di diversi prodotti finali.

In relazione a questa loro proprietà sono divise in due gruppi: omofermentanti ed eterofermentanti.

Le prime producono quasi esclusivamente acido lattico mentre le seconde sono in grado di produrre anche acido acetico, anidride carbonica, acido formico, diacetile, alcool etilico ed altri prodotti ancora.

Le Lattobacillaceae si accrescono meglio che altri batteri in condizioni di basso pH e assenza di ossigeno.

La produzione di acido lattico ad opera dei batteri lattici è particolarmente importante in quanto responsabile dell’abbassamento del pH, dell’inibizione della crescita di microrganismi patogeni e, forse, della formazione di aromi tipici. Inoltre, al diminuire dei valori di pH, diminuisce la solubilità delle proteine e la capacità di legare acqua; in questo modo aumenta la consistenza e la tenuta del prodotto (quando tagliato a fette) che, inoltre, può essere disidratato più velocemente.

L’acidificazione accelera anche l’utilizzazione dei nitriti e, quindi, il processo di stabilizzazione del colore.

La modalità con cui avviene l’acidificazione operata da microrganismi ha enorme influenza sulla qualità del salame e sulla salubrità.

La velocità di produzione di acido lattico è tanto più alta quanto:

· più sono attivi i lattobacilli inizialmente presenti nella fermentazione degli zuccheri disponibili;

· più è alta la temperatura.

La quantità di acido lattico prodotta dipende principalmente dalla quantità e dal tipo di zuccheri presenti e/o aggiunti all’impasto. Glucosio e saccarosio sono fermentati velocemente dalla maggior parte dei lattobacilli, mentre lattosio ed oligosaccaridi sono utilizzati lentamente o non lo sono affatto. Quando all’impasto sono aggiunti zuccheri fermentati lentamente si ottiene un pH finale più alto, probabilmente perché l’attività dei lattobacilli rallenta al diminuire dei valori di Aw. In Italia, i salami sono prodotti da impasti contenenti poco zucchero perciò il pH in genere non raggiunge valori inferiori a 5,2.

Un indice di corretta maturazione è lo sviluppo dei batteri lattici fino a livelli di 107 - 108  cellule/grammo, nei primi 3 - 4  giorni di lavorazione.

Le Lattobacillaceae agiscono anche sul potenziale di ossidoriduzione che da negativo ad inizio stagionatura diventa positivo nel corso della stagionatura stessa instaurando così un ambiente adatto allo sviluppo delle Micrococcaceae che sono aerobie strette.

Producono inoltre diverse sostanze con potere inibente contribuendo anch’esse, con gli acidi grassi liberi, all’inibizione dei microrganismi patogeni e depauperanti. Quest’azione è stata evidenziata a carico dell’acido lattico, dell’acido acetico, dell’acqua ossigenata e soprattutto per una serie di sostanze di natura polipeptidica come la nisina, la lactocidina, l’acidolina ed altre non ancora ben identificate.

Le Micrococcaceae (Staphylococcus e Micrococcus, Gram positivi, aerobi obbligati o facoltativi, osmofili e saccarofili) sono sensibili a valori bassi di pH, ma si accrescono meglio dei lattobacilli a bassi valori di Aw e a concentrazioni basse di carboidrati. Contribuiscono, inoltre, essendo batteri nitrato-riduttori, alla stabilizzazione del colore mediante la riduzione dei nitrati.

Le Micrococcaceae svolgono anche un’azione lipolitica che è di diversa intensità secondo i ceppi presenti e si manifesta a carico dei grassi neutri con liberazione di acidi grassi che in parte sono utilizzati dalle Micrococcaceae stesse ed in parte sono scissi ulteriormente.

Poiché alcuni acidi grassi a corta catena hanno odori e sapori caratteristici si ritiene che questi batteri abbiano un ruolo fondamentale nella produzione dell’aroma degli insaccati. La produzione di acidi grassi liberi sembra anche essere un fattore determinante, con altri, nell’inibizione dei microrganismi patogeni e deterioranti presenti nell’impasto nelle prime fasi di maturazione. Si è anche constatato come gli acidi grassi insaturi siano di stimolo alla moltiplicazione e sopravvivenza delle Lattobacillaceae. Quelli saturi sembrano invece svolgere un effetto contrario.

Altra funzione delle Micrococcaceae è la protezione dei grassi dall’azione dell’ossigeno atmosferico.

La rancidità è un notevole problema nei prodotti insaccati ed è anche dovuta alla produzione di perossidi da parte dei lattobacilli. Le Micrococcaceae scindono i perossidi grazie all’azione della catalasi; inoltre i nitriti aggiunti all’impasto o da esse prodotti a partire dai nitrati ritardano l’ossidazione dei grassi legando gli ioni del ferro.

Questi batteri esplicano efficientemente le loro attività metaboliche solo se il pH non è troppo basso e non è diminuito troppo velocemente.

Le Micrococcaceae non aumentano in modo rilevante come le Lattobacillaceae in una corretta stagionatura, ma si attestano a livelli di 105-106 cellule/grammo, a meno che non siano inoculate nell’impasto come colture starter.

Per quanto riguarda la produzione di aromi, è utile anche l’attività proteolitica di molte specie batteriche.

Quanto esposto sottolinea l’importanza della presenza delle Micrococcaceae e delle Lattobacillaceae nella maturazione degli insaccati, l’esistenza di una simbiosi mutualistica a danno della flora sfavorevole, l’intervento nella formazione dei caratteri organolettici.

In relazione al ruolo svolto da questi batteri, l’industria di trasformazione ricorre sempre più all’aggiunta, negli impasti, di colture microbiche selezionate (starters batterici).

Con D.M. del 02.03.83 il Ministero della Sanità ha autorizzato  l’impiego di starters microbici nella preparazione di insaccati crudi limitatamente ai generi Lactobacillus, Pediococcus e Micrococcus (anche se pure Staphylococcus xylosus e Staphylococcus carnosus, non permessi, sono stati usati con successo).

L’azione di una microflora specifica influenza non solo la stagionatura degli insaccati ma svolge un ruolo analogo anche nella maturazione di altri prodotti stagionati come le coppe e le pancette.

Per quanto riguarda invece il processo di stagionatura dei prosciutti si è visto che questo è caratterizzato da una scarsa partecipazione della flora microbica e da un prevalente  intervento di enzimi idrolitici tissutali.

Nel Sud Italia ci sono ancora prodotti artigianali nella cui produzione si utilizza la microflora naturale; ciò comporta una qualità incostante del prodotto ed un  potenziale rischio per la salute dei consumatori in caso di fermentazioni sbagliate.

Un aspetto poco chiarito e che lascia spazio ancora a molti studi è quello relativo al ruolo svolto dalla flora fungina (muffe e lieviti) che partecipa, con i cristalli di sale e le colonie microbiche, alla formazione del tipico “fiore”.

Muffe e lieviti (presenti nella carne) tollerano bene bassi pH e Aw, ma crescono più lentamente dei batteri e, nel caso delle muffe, solo in presenza di ossigeno.

La flora micetica consiste prevalentemente di muffe appartenenti al genere Penicillum e a lieviti del genere Debaryomyces.

Le ipotesi fino ad ora avanzate per spiegare il ruolo dei lieviti e delle muffe si possono così riassumere:

·     per quanto riguarda i lieviti
a) azione favorente la maturazione ad opera di enzimi proteolitici e lipolitici;

b) aumento della permeabilità dei budelli;

c) azione favorente lo sviluppo della flora microbica specifica;

·     per quanto riguarda le muffe
a) protezione dall’irrancidimento (effetto antiossidante);

b) azione favorente un essiccamento lento e graduale;

c) liberazione, ad opera di enzimi del micelio, di sostanze che intervengono nella formazione dell’aroma;

d) inibizione della flora microbica patogena e depauperante ad opera di sostanze ad attività antibiotica.

ADDITIVI E SOSTANZE AGGIUNTE NELLA PRODUZIONE DEI SALUMI

Nella produzione dei prodotti di salumeria sono utilizzati degli additivi chimici con lo scopo di facilitare la conservazione, di mantenere e migliorare il colore, il sapore, l’aroma e di agire sulla consistenza della massa carnea.

Possono essere utilizzate, sempre a scopo tecnologico, anche sostanze aventi potere nutritivo come proteine, zuccheri e sali.

In questo caso le sostanze aggiunte non entrano generalmente nel novero degli additivi. Secondo la nostra legge (D.M. del 31.03.1965 art. 3) “sono considerati additivi chimici quelle sostanze, prive di potere nutritivo o impiegate a scopo non nutritivo, che si aggiungono in qualsiasi fase di lavorazione alla massa o alla superficie degli alimenti per conservare nel tempo le caratteristiche chimiche, fisiche o chimico-fisiche, per evitare l’alterazione spontanea o per impartire ad essi, oppure per esaltarne favorevolmente, particolari caratteristiche di aspetto, di sapore, di odore o di consistenza”.

Gli additivi autorizzati ed utilizzati nell’industria salumiera si possono suddividere in:

a) conservanti;

b) antiossidanti;

c) stabilizzanti, addensanti, gelificanti;

d) aromatizzanti ed esaltanti l’aroma.

CONSERVANTI

Nelle carni conservate sono utilizzati a questo scopo i nitrati ed i nitriti. Queste sostanze, sotto forma di sali di sodio e potassio, sono usate soprattutto come stabilizzanti del colore della carne ma svolgono anche un’azione batteriostatica nei confronti dei germi anaerobi  in genere e dei Clostridi in particolare.

Il ruolo principale del nitrato è di fungere da precursore del nitrito (è ridotto per azione batterica), inoltre è in grado di trasformare un substrato da anaerobio in aerobio fungendo da accettore di idrogeno.

Nei prodotti cotti l’addizione del nitrato risulta inutile in quanto non si stabiliscono le condizioni microbiche necessarie alla sua riduzione (la flora microbica è eliminata dall’azione del calore).

Il nitrito invece svolge un ruolo più complesso e non ancora del tutto chiarito. L’azione più importante è quella diretta a conservare il colore rosso alla carne; esercita inoltre un’azione batteriostatica e, insieme all’azione del sale e del pH, svolge un’azione selettiva nei riguardi della flora batterica che si sviluppa durante la maturazione. Sembra inoltre che intervenga nei processi di formazione dell’aroma e di prevenzione dell’ossidazione dei grassi.

Per quanto riguarda la sua azione nella conservazione del colore della carne bisogna fare alcune premesse.

Il colore della carne è legato alla presenza di un pigmento muscolare (pirrolico): la mioglobina (Mb). Questa è costituita da una parte proteica vera e 

propria, la globina, e da una parte non proteica, detta eme, che è formata da un anello porfirinico con al centro un atomo di ferro in forma bivalente.

[image: image5.jpg]globina

N

leganle csterno





La concentrazione del pigmento varia secondo l’età, della specie dell’animale e del tipo di muscolo: è più abbondante negli individui vecchi e nei muscoli maggiormente attivi. Le carni che contengono più Mb appaiono intensamente colorate. Le variazioni di colore nelle carni crude sono dovute a fenomeni di ossidazione. Per blanda ossidazione della Mb si ottiene l’ossimioglobina (MbO2), mentre un’ossidazione più energica determina il passaggio del ferro da stato di ossidazione II a III con formazione di metamioglobina (MMb), di colore scuro. La Mb ha una grande affinità per l’ossigeno e si trasforma facilmente in MbO2  che conferisce alla carne fresca il tipico colore rosso vivo nelle parti esposte all’aria; nelle zone profonde la colorazione è invece rosso violaceo (presenza della Mb). Prolungando l’esposizione all’aria e quindi l’ossidazione compare in superficie un colore bruno (MMb).

Occorre precisare che la trasformazione della Mb in MbO2  avviene solo se la globina non è denaturata, inoltre la tendenza della Mb a trasformarsi nella forma più stabile MMb è temporaneamente contrastata dall’attività residua di enzimi (reduttasi) che in vivo consentono la reversibilità della reazione. Persistendo però le condizioni di ossidazione i processi ossidativi aumentano e trasformano irreversibilmente  l’anello porfirinico dando luogo a pigmenti giallo-verdi.

In seguito a contaminazione microbica sulla superficie delle carni e più raramente all’interno può apparire una colorazione verde. I metaboliti microbici responsabili di questa alterazione possono essere:

· l’idrogeno solforato (H2S) che dà solfomioglobina in cui il ferro è nello stato di ossidazione III e la globina allo stato nativo;

· il perossido di idrogeno (H2O2) prodotto da batteri del tipo Lactobacillus viridiscens; in questo caso si forma colemioglobina, complesso del ferro  bi- o trivalente, instabile che dà luogo a  porfirine libere o ossidate incolori, brune o gialle.

Il meccanismo con cui si forma il colore rosso stabile dei salumi stagionati e cotti, grazie anche all’intervento dei microbi, è illustrato nel seguente schema:

KNO3                              riduzione batterica (micrococchi)                       KNO2 

KNO2                                       pH acido                                           HNO2

HNO2                     ambiente riducente,  pH acido, azione enzimatica         NO + H2O

NO + Mb                     riduzione chimica o batterica                          NOMb (rossa)

NOMb                                   calore, essiccamento                                                      NO-emocromo (rosa)

L’ossido di azoto (NO) reagisce con la Mb sostituendosi alla molecola d’acqua legata al ferro dell’anello porfirinico e si forma NOMb. L’ossido di azoto si forma dal nitrito per azione degli enzimi tissutali in presenza di bassi valori di pH e di un ambiente riducente.

Nelle   carni    cotte   la    NOMb   si   trasforma  in   nitrosoemocromo  (NO-emocromo), di colore rosa pallido, in cui la globina è denaturata e l’ossido di azoto viene ad occupare le posizioni sopra e sotto l’anello porfirinico.
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Il meccanismo di formazione di questi complessi non è stato ancora chiarito; l’esposizione all’aria di carni trattate li trasforma in derivati metamioglobinici bruni in cui il ferro ha stato di ossidazione III. Questa trasformazione è favorita da:

a) pH troppo acido od alcalino;

b)  contatto prolungato con l’aria;

c)  eccesso di nitriti (svolgono anch’essi un’azione ossidante);

d)  esposizione a temperature troppo elevate;

e) eccesso di radiazioni luminose.  

Per questo motivo i salumi crudi o cotti che siano, se già affettati, devono essere conservati in confezioni sottovuoto.

Per quanto riguarda l’azione antiossidante del nitrito nei riguardi dei lipidi della carne a tutt’oggi non ne sono stati ancora chiariti completamente i meccanismi. Alcuni ricercatori hanno avanzato l’ipotesi che il nitrito possa agire da chelante nei riguardi di tracce di metalli presenti nella carne, ma secondo altri potrebbe invece agire a livello della frazione polare dei lipidi dando luogo alla formazione di un fattore antiossidante.

Un problema da tenere presente è la tossicità dei nitrati e nitriti nei confronti dell’uomo o degli animali; l’uso di questi sali va sempre limitato al minimo indispensabile. I nitriti in particolare, data la loro capacità di legarsi all’emoglobina, possono impedire il legame ossigeno-emoglobina e nel caso siano introdotti nell’organismo in dosi elevate possono portare a fenomeni di cianosi ed asfissia.

La nostra legislazione ne consente  l’uso nelle preparazioni carnee a dosi massime di 250 ppm per i nitrati (E251-E252) e di 150 ppm per i nitriti (E249-E250).

Il problema della loro tossicità si è però aggravato in seguito alla constatazione che in adatte condizioni ed in presenza di ammine secondarie e terziarie, che possono formarsi dalle proteine,  sono in grado di reagire con queste ultime per dare origine a nitrosammine che si sono dimostrate cancerogene ed epatotossiche.

Una proibizione pura e semplice dell’impiego di nitrati e nitriti nelle preparazioni carnee appare per ora improponibile soprattutto in relazione all’azione conservativa e l’orientamento prevalente è quello di ridurre il quantitativo di questi sali fino a dove è possibile senza compromettere le caratteristiche organolettiche e di conservazione dei prodotti.

ANTIOSSIDANTI
Sono sostanze che sono impiegate per inibire o ritardare processi di ossidazione che hanno luogo negli alimenti con conseguente alterazione dei caratteri organolettici e pregiudizio della commestibilità.

Sono utilizzati soprattutto per prevenire le ossidazioni dei grassi, tuttavia questi processi possono riguardare anche gli zuccheri e le proteine. 

L’ossidazione può presentare una natura biologica o chimica. I processi biologici sono svolti da enzimi e microrganismi. Possono essere prevenuti mediante inattivazione degli enzimi stessi, diminuzione dell’umidità, abbassamento della temperatura, azione del calore ma non con l’impiego di antiossidanti.

Gli antiossidanti sono invece utilizzati nel limitare i processi ossidativi di natura chimica che sono provocati dall’azione dell’ossigeno e catalizzati dalla luce e dal calore.

Gli antiossidanti permessi dalla nostra legislazione per i prodotti di trasformazione delle carni sono:

a) acido L-ascorbico (E300) e il suo sale sodico (E301);

b) calcio L-ascorbato (E302);

c) acido diacetil 5,6 L-ascorbico;

d) gruppo dei tocoferoli ((-tocoferolo di sintesi (E307), (-tocoferolo (E308), (-tocoferolo di sintesi (E309), estratti di origine naturali ricchi di tocoferoli).

Molto utilizzati sono l’acido ascorbico e il suo sale sodico. L’acido ascorbico possiede una grande affinità per l’ossigeno dovuta al suo potere riducente perciò agisce da antiossidante.

Alcuni ricercatori hanno evidenziato che il suo uso nelle carni salate e trattate con nitrito accelera la riduzione del nitrito ad ossido d’azoto e quindi la formazione di NOMb.

E’ stato anche osservato che nelle carni salate e cotte l’acido ascorbico residuo protegge la NOMb e il NO-emocromo dall’ossidazione dell’aria potenziando la stabilità del colore. In presenza di acido ascorbico si può ottenere la stessa intensità di colore con una quantità minore di nitrito rispetto alla quantità occorrente se questo fosse usato da solo. Il suo uso in assenza di nitriti determina invece degli inconvenienti legati alla comparsa di colorazioni indesiderate. E’ stato infine sperimentato che l’acido ascorbico inibisce la formazione di nitrosammine.

La nostra legislazione permette l’uso di acido ascorbico nelle carni conservate, cotte o comunque preparate, alla dose massima dello 0,2% (espressa in acido L-ascorbico).

I tocoferoli ((, (, (, () sono sostanze che si trovano in natura in prodotti vegetali ed animali (sono particolarmente presenti nel germe di grano, nel mais, nei semi di cotone). Dal punto di vista della struttura chimica sono monoesteri dell’idrochinone e sia quelli naturali che quelli sintetici, allo stato di alcoli o esteri acetici, sono noti come vitamina E. 

La loro attività decresce passando dalla forma ( a quella ( mentre l’attività vitaminica aumenta. Sono insolubili in acqua ma solubili nei grassi, facilmente ossidabili e sensibili all’azione dei raggi ultravioletti. Sono stabili al calore (possono essere riscaldati fino a 180°C senza che subiscano decomposizione), resistono agli acidi ed agli alcali come sostanze fortemente riducenti in quanto sono in grado di legare quattro molecole di idrogeno. Per questo motivo sono usati come antiossidanti specialmente nei grassi nei quali sono solubili in virtù della presenza nella loro molecola di una catena laterale lipofila.

Ottenuti per distillazione sotto vuoto degli oli vegetali ed anche per sintesi, ne è consentito l’uso, per quanto attiene le preparazioni carnee, solo negli insaccati freschi alla dose massima dello 0,01%. Spesso i tocoferoli sono aggiunti insieme al palmitato di ascorbile, che ha azione sinergica.

STABILIZZANTI, ADDENSANTI, GELIFICANTI

Gli additivi che presentano queste proprietà sono numerosi, ma quelli che ci interessano in quanto possono essere utilizzati nei prodotti di trasformazione delle carni sono le gelatine animali e  i polifosfati.

Le gelatine animali, di cui è consentito l’uso nei prodotti cotti “secondo buona tecnica industriale” (senza limiti), fanno parte della categoria dei gelificanti. Questi additivi hanno la proprietà di rigonfiarsi  quando vengono a contatto di soluzioni acquose e ritardano la separazione delle particelle sospese inglobandole in un ambiente più o meno denso che con la cottura diviene solido.

I polifosfati sono costituiti da miscele di pirofosfati, metafosfati e polifosfati di sodio e potassio (E450).

Polimeri molto solubili in acqua, nell’organismo umano sono idrolizzati enzimaticamente ad ortofosfati e come tali assorbiti. Questi additivi, la cui aggiunta in molti prodotti è del tutto accessoria, hanno suscitato numerose polemiche, in quanto un’eccessiva introduzione di fosforo può alterare il rapporto ematico Ca / P con conseguenze anche gravi.

Il motivo principale del loro utilizzo risiede nel fatto che aumentano la ritenzione di acqua nei prodotti cotti.

Questa azione non dipende da un legame diretto fra l’acqua e i polifosfati ma dal ripristino della capacità di trattenere acqua da parte delle fibre muscolari. Una prima ipotesi riguardo questo meccanismo sosteneva che i polifosfati agissero mediante un aumento del pH ambientale in quanto esiste una correlazione fra carica elettrica delle proteine muscolari e quantità d’acqua legata (questa capacità di legame è minima a pH 5,4).

Ora invece si è più propensi a ritenere che la loro azione sia dovuta all’allontanamento, probabilmente con reazioni di scambio ionico, degli ioni metallici che si legano alle proteine.

Calcio, magnesio ed altri metalli bivalenti fanno infatti diminuire la capacità di ritenzione idrica in quanto favoriscono l’instaurarsi di legami trasversali tra le catene laterali delle molecole proteiche che assumono così una struttura più contratta con allontanamento di acqua.

I polifosfati reagiscono con questi ioni metallici determinando una rottura dei legami con successivo allontanamento delle catene proteiche per repulsione elettrostatica con conseguente aumento della ritenzione idrica. L’azione si prolunga nella fase di cottura in quanto si avrà, nella massa carnea, la formazione di un reticolo proteico coagulato che trattiene l’acqua.

I polifosfati svolgono inoltre un’azione stabilizzatrice nei riguardi delle proteine solubili e favoriscono l’emulsione dei grassi negli impasti limitandone la trasudazione nella fase di cottura.

Ne è consentito l’uso, nei prodotti carnei cotti, alla dose massima dello 0,4% per gli insaccati e dello 0,25% per i prosciutti e le spalle.

AROMATIZZANTI ED ESALTANTI L’AROMA

Si tratta di sostanze che sono aggiunte con lo scopo di migliorare ed aumentare l’aroma ed il sapore.

Tra le caratteristiche organolettiche di un alimento, gli aromi ed i profumi, vale a dire i sapori e gli odori, sono certamente elementi di primaria importanza.

E’ infatti ben nota la funzione di questi stimolanti dell’olfatto e del gusto, componenti della sfera emotiva, sull’appetito ed anche sulla conseguente buona digestione di un alimento. Così, per quanto riguarda la composizione chimica della carne, si attribuisce alle cosiddette sostanze estrattive, che pur non presentano un valore nutritivo diretto, notevole importanza poiché dalla qualità e quantità di queste sostanze dipenderebbe in buona parte il sapore e l’aroma della carne medesima.

Sembra infatti che i caratteristici profumi delle differenti qualità di carni, pur nella stessa specie, siano dovuti a minime differenze di quantità e qualità delle sostanze estrattive presenti. A questo riguardo una notevole importanza va attribuita all’età dell’animale ed alla sua alimentazione. La carne degli animali adulti risulta infatti più ricca di sostanze estrattive di quella degli animali giovani così come la carne degli animali selvatici, che si nutrono di erbe aromatiche, presenta un profumo più delicato di quelli allevati con i moderni sistemi intensivi.

Da queste premesse ben si comprende come l’uomo abbia sempre cercato, per accrescere l’aroma e la sapidità dei propri cibi e renderli più appetibili, tecniche particolari quali il ricorso a salse, spezie e condimenti vari. Numerose sono le sostanze naturali, a cui si dà il nome di droghe o spezie, che per il loro contenuto in oli essenziali, principi aromatici e composti resinosi sono utilizzate a questo scopo. Droghe, spezie e condimenti vari sono così entrati a pieno titolo nella gastronomia e quindi anche nell’industria salumiera per quell’aggiunta di qualità che sanno trasmette ai vari prodotti in base ad oculati e ben valutati dosaggi e miscelazioni. Dosaggi  e miscelazioni che costituiscono, nella salumeria, elementi peculiari di caratterizzazione non soltanto delle varie zone geografiche di produzione, quanto anche delle singole imprese di una stessa zona.

Con l’affermarsi di una produzione salumiera sempre più industriale, anche nell’uso delle droghe ci si muove verso un loro utilizzo sempre più scientifico.

L’industria di trasformazione nell’utilizzare le droghe così come si trovano in commercio deve tenere presente alcune problematiche:

· le droghe possono rappresentare una sorgente, anche notevole, di inquinamento microbico. La raccolta, la preparazione, la commercializzazione e la conservazione di tali prodotti ha infatti, da tempo, fatto convergere dubbi e sospetti sul loro stato igienico. Per la loro carica batterica, in diverse circostanze, sono stati addirittura chiamati in causa come responsabili di danno e deterioramento degli stessi prodotti di salumeria. Le droghe intere, se pur leggermente, figurano essere più povere di microrganismi e nel contempo più ricche di insetti e loro frammenti di quelle macinate. Le droghe possono infatti contenere un notevole numero di specie microbiche in particolare Bacillus e Clostridium, come pure di muffe prevalentemente ascrivibili ai generi Mucor, Aspergillus e Penicillum. 

· Le droghe maggiormente inquinate sono, in senso assoluto, il pepe nelle sue varie qualità (nero, bianco, di Cajenna), la curcuma, lo zafferano e l’aglio.

· Le radici risultano generalmente più inquinate dei semi, degli steli e delle foglie ed i prodotti polverizzati sempre più inquinati di quelli interi.

· Oggi, per eliminare gli inconvenienti determinati dalle cariche microbiche, si ricorre a procedimenti diversi finalizzati tutti ad eliminare o quanto meno a contenere il numero della flora microbica. Tra questi il cosiddetto “bombardamento atomico”, vale a dire l’applicazione di radiazioni ionizzanti e l’applicazione di conservanti chimici. 

· Oltre a questi procedimenti, per altro non scevri da inconvenienti di natura psicologica ed anche, almeno per il momento, economica, e quindi soggetti a critiche di varia natura, si procede soprattutto alla sterilizzazione delle droghe ricorrendo alle tradizionali alte e basse temperature, vale a dire alla pastorizzazione e surgelazione; 

· nella maggior parte dei prodotti di trasformazione si utilizzano droghe macinate; il processo di macinazione può però apportare delle modificazioni al profumo della droga stessa a causa dell’aumento di temperatura che si può avere durante questo processo;

· il processo di lavorazione varia con il tipo di droga, bisogna cioè conoscerne le caratteristiche per ottenere i migliori risultati; inoltre la qualità della stessa non è sempre uguale ma può variare, pur provenendo dallo stesso luogo, in rapporto a variazioni climatiche, al grado di maturazione raggiunto al momento della raccolta, al tipo di essiccazione cui è sottoposta, con conseguenti modificazioni a livello dei componenti aromatici.

In conseguenza di tutti questi problemi si va sempre più diffondendo l’uso di estratti aromatici.

L’estrazione degli aromi dalle droghe può essere effettuata con la distillazione in corrente di vapore o con solventi organici. La scelta del procedimento da utilizzare si basa sulle caratteristiche del prodotto da estrarre e l’uso di procedimenti diversi per lo stesso prodotto porta ad estratti con caratteristiche diverse.

Utilizzando la distillazione in corrente di vapore si ottiene l’olio essenziale. Nei casi in cui le droghe forniscano, utilizzando questa tecnologia, scarse quantità di aromi o subiscano delle alterazioni di alcuni loro componenti, si può ricorrere all’estrazione con solventi organici.

L’estrazione con questi solventi consente di ottenere un prodotto che si avvicina molto a quello naturale e contiene i vari principi aromatici solubili nel solvente utilizzato (a seconda del solvente utilizzato si parla di “estratto etereo”, “estratto alcolico”, ecc.). Questi solventi sciolgono l’essenza assieme ad altre sostanze quali cere, resine e coloranti; con l’eliminazione del solvente per distillazione si ottiene “l’essenza concreta” che contiene sostanze estranee che possono essere eliminate mediante estrazione con alcool che scioglie solo l’olio essenziale. Facendo poi evaporare l’alcool si ottiene l’essenza assoluta. 

Nelle preparazioni alimentari, oltre alle sostanze aromatizzanti naturali e sintetiche, si possono utilizzare anche degli additivi che esaltano il gusto degli alimenti attraverso un meccanismo di amplificazione della percezione del sapore da parte delle papille gustative.

L’unico consentito nei prodotti carnei trasformati è il sale sodico dell’acido glutammico alla dose massima dello 0,25%. L’acido glutammico è un amminoacido che oltre ad agire come esaltatore di sapidità, protegge molti aromi dall’azione distruttiva del calore ed è in grado di conferire il sapore di carne ad altri alimenti.

PRINCIPALI DROGHE AGGIUNTE NELLA PREPARAZIONE DEI SALUMI

Aglio

E’ il bulbo dell’Allium sativum, coltivato nelle zone temperate. Noto è il suo uso come antielmintico ed altrettanto conosciuta è la sua azione battericida. Quest’ultima è legata alla presenza di allicina.

Cannella

La droga si ottiene dalla corteccia di due piante: Cinnamomum zeylanicum (cannella di Ceylon) e Cinnamomum cassia (cannella della Cina). 

L’olio essenziale, estratto dalla corteccia, contiene circa il 70% di aldeide cinnamica, mentre il restante 30% è rappresentato da eugenolo, furfurolo ed altri composti aromatici.

Estragone

Si tratta dell’Artemisia dracunculus, originaria dell’Asia, ma coltivata anche in Italia.

E’ un’erba perenne il cui fusto arriva fino ad un metro di altezza con fiori gialli dall’odore intenso e gradevole che ricorda quello del sedano. Come aromatizzante si utilizza tutta la pianta, dalla cui distillazione si ottiene un olio essenziale contenente estragolo ed aldeide metossicinnamica.

Finocchio (semi)

Trattasi dei semi del Foeniculum vulgare, coltivata e diffusa nei paesi temperati. L’aroma ricorda quello dell’anice e l’essenza è costituita in gran parte da anetolo.

In Toscana si fa un salume, la finocchiona, utilizzando appunto i semi di finocchio.

Garofani (chiodi)

Si tratta di gemme fiorali dell’Eugenia caryophyllata, originaria delle Filippine. La droga è ottenuta dai fiori non schiusi, che una volta raccolti sono fatti seccare ottenendo così il prodotto dal caratteristico colore bruno e finemente rugoso.

Dai chiodi di garofano si estrae l’olio essenziale, costituito in gran parte da eugenolo (derivato allilico del guaicolo).

Ginepro

La specie usata come aromatica è la Juneprus communis ed è diffusa nell’emisfero settentrionale.

Il ginepro contiene sostanze resinose, un olio volatile e inniperina (sostanza amarognola). Le bacche come pure le altre parti della pianta sono utilizzate nell’affumicatura di alcuni insaccati.

Noce moscata

E’ il seme della Myristica fragrans, albero originario delle Molucche. Contiene grassi nella misura del 25-30% e distillando in corrente di vapore si ottiene un olio essenziale che contiene miristicina, alcoli, fenoli, pinene, ecc.

Pepe

Trattasi del frutto del Piper nigrum, pianta originaria dell’India. I frutti sono delle drupe, verdi quando sono acerbi, quindi rossi a maturità; sono riuniti in spighe della lunghezza di 7-10 cm. In commercio troviamo due tipi di prodotto: il pepe nero e il pepe bianco. Il pepe nero si ottiene raccogliendo le spighe all’inizio della maturazione e seccandole al sole o in appositi impianti. Il frutto con l’essiccazione acquista il caratteristico colore nero e diventa rugoso. Il pepe bianco si ottiene raccogliendo i frutti maturi (color rosso) e dopo averli posti a macerare per alcuni giorni in acqua dolce o salmastra, si asporta l’involucro esterno (pericarpo) mediante azione di sfregatura sui frutti stessi. Quindi sono lavati o seccati.

Il pepe bianco è meno piccante rispetto a quello nero. In commercio si trovano diverse varietà di pepe che differiscono nella grandezza dei grani, nell’aroma e nel gusto piccante. Lo si trova anche già macinato ma è sempre più consigliabile l’acquisto di pepe in grani perché conserva meglio il suo aroma.

E’ inoltre una spezia il cui uso moderato favorisce la digestione in quanto contiene piperina che è un alcaloide che stimola i succhi gastrici.

SOSTANZE AGGIUNTE

Sodio cloruro

Il sodio cloruro è aggiunto negli insaccati in proporzioni variabili fra il 2,5 e 3,5%.

La sua azione conservativa è legata al processo di disidratazione con il quale si riduce la quantità di acqua libera contrastando così l’azione batterica ed enzimatica.

Altra sua azione importante è quella di migliorare il sapore degli alimenti nei quali è aggiunto.

Polvere di latte magro

Il suo uso è consentito dal D.M. del 10.08.1938 (Art.1: “E’ autorizzata l’aggiunta di polvere di latte magro nella preparazione delle carni insaccate, in misura non superiore al 4%”).

Può essere utilizzato per il suo potere legante e come limitante delle perdite di umidità. Contiene una notevole percentuale di lattosio che può essere idrolizzato ad acido lattico dalla flora microbica presente e può quindi favorire l’acidificazione dell’impasto.

Zuccheri

Il D.M. n° 463 del 22.10.1987 permette “l’impiego di zuccheri alimentari nella produzione di carni preparate comunque conservate limitatamente al saccarosio, al lattosio, al destrosio ed al fruttosio o a loro miscele”.

L’utilizzo di zuccheri riduttori nelle preparazioni carnee è un intervento tecnologico molto seguito. Il motivo va ricercato nel fatto che mascherano il sapore amaro dei nitriti e nitrati, favoriscono la riduzione dei nitrati a nitriti e possono essere metabolicamente utilizzati dalla flora batterica utile (Micrococcaceae e Lattobacillaceae) che trasformandoli in acidi abbassano il valore del pH creando un ambiente riducente che favorisce la formazione di nitrosomioglobina con conseguente stabilizzazione del colore.

Gli zuccheri consentiti “possono essere impiegati, singolarmente o in miscela, alla dose massima dell’1,5% del prodotto carneo”.

Questa dose massima è comprensiva dell’eventuale apporto derivante da altri impieghi di zuccheri consentiti dalle vigenti disposizioni normative. Infatti il D.M. del 02.03.1983 relativo all’impiego di starters microbici nella preparazione di insaccati crudi consente l’aggiunta di saccarosio (alla dose max dell’1%) e/o destrosio (alla dose max dello 0,5%) quali substrati. Un altro apporto di zuccheri può provenire dall’uso, consentito dal D.M. del 31.03.1965 relativo alla disciplina degli additivi chimici, di saccarosio, lattosio, amido, glucosio e fruttosio quali supporti per aromi.

Proteine plasmatiche

Con il D.M. del 09.06.1983 si è consentito anche in Italia, come già avviene in altri paesi comunitari, la produzione ed il commercio di proteine plasmatiche derivate dal sangue delle macellazioni di suini e bovini (Art.1: “Sono consentite la produzione ed il commercio di proteine plasmatiche ottenute sottoponendo il sangue delle macellazioni bovine e suine, dopo l’aggiunta degli anticoagulanti autorizzati ai sensi dell’art.5 della legge 30.04.1962, n° 283, ad un trattamento di centrifugazione, concentrazione ed essiccazione, alle condizioni di cui ai successivi articoli”).

Tale decreto autorizza anche l’impiego di queste proteine in determinati prodotti alimentari: “nella produzione  di prodotti alimentari non disciplinati da norme speciali che ne vietino l’aggiunta. La percentuale d’impiego delle proteine deve essere tale che l’apporto complessivo dell’anticoagulante in esse contenuto non superi comunque le 200 ppm del prodotto alimentare; come legante nella preparazione di prodotti carnei, limitatamente agli insaccati cotti, alla dose massima dell’1% di impasto.”

Caseinati, maltodestrine e proteine di soia isolate

Il D.M. n° 270 del 13.07.1989 autorizza l’impiego di caseinati alimentari di sodio e potassio, di maltodestrine (sciroppo di glucosio) e di proteine di soia isolate, in alternativa gli uni agli altri, nella produzione di insaccati cotti, di spalle cotte, di prosciutti cotti nonché di carni in pezzi e di preparazioni di sole carni in scatola o in altri recipienti sottoposte a cottura o sterilizzazione. 

La dose massima non deve superare il 2% del prodotto carneo. In caso di contemporaneo impiego di caseinati o maltodestrine o di proteine di soia con i polifosfati, la quantità di questi ultimi non deve superare il 50% della dose massima consentita.

Nel  caso di impiego contemporaneo di maltodestrine e degli zuccheri, di cui al D.M. n°463 del 26.10.1987, la dose massima di questi ultimi, comprensiva dell’eventuale apporto derivante da altri impieghi consentiti dalle vigenti disposizioni normative, non deve superare lo 0,5% del prodotto carneo.

Starters microbici

Il D.M. del 02.03.1983 autorizza l’impiego di starters microbici nella produzione di insaccati crudi. L’autorizzazione è limitata a colture appartenenti alle famiglie delle Lattobacillaceae (genere Lactobacillus), delle Streptococcaceae (genere Pediococcus) e delle Micrococcaceae (genere Micrococcus). Quale substrato per questi batteri è consentito aggiungere zuccheri (saccarosio max 1% e/o destrosio max 0,5%).

PRINCIPALI ALTERAZIONI E DIFETTI DEI PRODOTTI DI SALUMERIA

Molteplici sono i processi alterativi cui possono andare incontro i prodotti di salumeria sia durante che dopo la loro maturazione e stagionatura.

Numerosi sono infatti i microrganismi saprofiti in grado di alterare le qualità organolettiche di questi prodotti provocandone la degradazione negli alimenti costitutivi: proteine, grassi, zuccheri e modificando così in modo sfavorevole le principali loro caratteristiche organolettiche (odore, sapore, colore, tessitura e consistenza).

E’ evidente come queste alterazioni, in grado di rendere più o meno incommestibili i prodotti, sono causa di pesanti perdite economiche per i produttori e come la loro possibile pericolosità costituisca un preoccupante problema anche ai fini della salute pubblica. I batteri non sono i soli agenti in causa. Al riguardo è pertanto inesatto considerare che ogni alterazione sia di origine batteriologica. Infatti se è vero che un prodotto alterato mostra il più delle volte importanti cambiamenti nella composizione della flora batterica  classica è altrettanto vero che non è sempre possibile stabilire se queste modificazioni sono la causa o l’effetto dell’alterazione medesima. Possono infatti intervenire anche macroparassiti, muffe e lieviti che, sommando la loro azione a quella di fattori puramente fisico-chimici, favoriscono o determinano alterazioni più o meno evidenti e gravi nei caratteri organolettici dei prodotti.

Per affrontare l’argomento alterazioni e difetti è necessario innanzitutto definire che cosa s’intende per “prodotto alterato” e per “prodotto difettoso”.

Nel primo caso si considera tale un prodotto che presenta modificazioni di natura fisico-chimica o biologica tali da apportare delle variazioni nel colore, gusto, odore e consistenza tipica di ciascun prodotto.

Per esprimere un giudizio di questo tipo è quindi indispensabile conoscere le caratteristiche proprie del prodotte in relazione anche ai processi tecnologici cui è stato sottoposto.

Il concetto deve essere esteso anche a quei casi in cui il prodotto, pur non presentando modificazioni tipiche, contiene microrganismi patogeni, parassiti, tossine o composti chimici indesiderabili.

Per “prodotto difettoso” s’intende invece quel prodotto che, pur presentando modificazioni nelle sue caratteristiche, non lo rendono inutilizzabile per il consumo ma ne determinano uno scadimento del suo valore commerciale.

Fra le cause delle alterazioni quelle di natura biologica, dovute all’azione di microrganismi, parassiti ed enzimi, sono senza dubbio quelle che arrecano i danni maggiori.

Nella carne sono presenti enzimi che, assieme a quelli prodotti dai microrganismi, agiscono sulle proteine, sui lipidi, sui carboidrati e sulle altre molecole complesse trasformandole in molecole più semplici. Inizialmente sono proprio questi ad essere responsabili della degradazione delle molecole organiche ma bisogna anche tenere presente che alcuni di questi enzimi svolgono un ruolo importante nei fenomeni di maturazione della carne stessa.

Parallelamente all’attività di questi enzimi tissutali può esplicarsi quella dei vari microrganismi inquinanti. Sono questi ultimi, quando il loro numero ed attività metabolica aumentano, a diventare i maggiori responsabili delle successive reazioni di degradazione.

Le proteine sono attaccate da enzimi idrolitici che, in presenza di ossigeno, producono peptidi ed amminoacidi. In condizioni di anaerobiosi si può avere la formazione di sostanze solforate maleodoranti.

I lipidi sono attaccati da enzimi lipolitici sia tissutali sia di batteri (Pseudomonas, Achromobacter, Micrococchi), lieviti (Candida) e muffe. I prodotti finali variano a seconda del tipo di lipide, in ogni caso si ha inizialmente la liberazione di acidi grassi a lunga catena che non determinano modificazioni organolettiche apprezzabili.

Gli acidi grassi possono andare incontro ad ulteriori ossidazioni con la formazione di acidi grassi a corta catena che determinano un aumento di acidità nel prodotto (inacidimento) fino ad arrivare alla formazione di metilchetoni che sono responsabili delle modificazioni dei caratteri organolettici caratterizzati da odore acre, pungente e sgradevole (rancidità).

L’irrancidimento può essere anche di natura chimica e si parla in questo caso di “autossidazione”. Questa insorge per azione diretta dell’ossigeno ed è catalizzata dalla luce, dal calore e da tracce di certi metalli (ad es. rame) e consiste nell’ossidazione degli acidi grassi, in particolare di quelli insaturi. Inizialmente si ha la formazione di perossidi, attraverso la fissazione dell’ossigeno da parte degli atomi di carbonio uniti da doppi legami, senza che si verifichino modificazioni organolettiche. Successivamente, perdurando le condizioni favorevoli, si hanno ulteriori ossidazioni con formazione di composti di più basso peso molecolare quali acidi, aldeidi e chetoni, che modificano i caratteri organolettici del prodotto.

La carne è generalmente povera in contenuto di carboidrati a meno che non siano aggiunti durante le fasi di lavorazione. In presenza di microrganismi con metabolismo fermentativo si ha la formazione di alcoli ed acidi organici che possono dare al prodotto sapori sgradevoli (fermentazione acida).

Altri danni notevoli sono arrecati dai parassiti, in particolare dagli Artropodi che, oltre a causare danni diretti, possono fungere da vettori di microrganismi vari, virus e protozoi.

Fra gli Artropodi possiamo distinguere quelli che vivono nei vari ambienti di lavorazione e raggiungono gli alimenti per cibarsene, da quelli che vivono e si moltiplicano direttamente negli alimenti.

Nel primo gruppo rientra la famiglia delle Blatte. Le specie più presenti nei nostri salumifici sono la Blattella germanica e la Blatta orientalis.

Questi insetti prediligono i luoghi caldo-umidi e, infatti, si ritrovano soprattutto nei locali di cottura e nelle sale di stagionatura.

Circolano in particolare di notte e una volta giunti sui prodotti oltre a cibarsene possono imbrattarli conferendo odori ripugnanti. Nel caso vengano a contatto con le feci d’animali possono fungere da vettori d’eventuali germi patogeni.

Al secondo gruppo appartengono Coleotteri, Lepidotteri, Ditteri e Aracnidi.

ALTERAZIONI E DIFETTI NEGLI INSACCATI

Ammuffimento e brinatura

Dopo i primi 7-8 giorni di stagionatura si ha, sugli involucri degli insaccati, uno sviluppo di muffe, lieviti e batteri che insieme al sale formano il cosiddetto “fiore”. La velocità di questo sviluppo è influenzata da fattori ambientali quali l’umidità, la temperatura, la ventilazione, così come dalla natura del budello che influenza l’umidità dell’insaccato. Se le condizioni ambientali sono idonee possono prodursi fenomeni d’ammuffimento e brinatura.

L’ammuffimento è caratterizzato da un rigoglioso sviluppo di muffa (soprattutto Aspergilli, Penicilli, Mucorales che formano sull’involucro una specie di panno vellutato).

Nel caso che l’ammuffimento si arresti alla superficie, i prodotti si possono risanare. Al contrario se le muffe penetrano anche in profondità, attraverso fenditure e vuoti, il prodotto non è più commestibile per i sapori e gli odori sgradevoli che lo stesso assume.

La brinatura può essere di natura salina o microbiologica. La prima è dovuta alla formazione di cristalli di sale sulla superficie dell’involucro quando è presente un eccesso di sale nell’impasto. Nel secondo caso si ha invece la formazione di una patina viscosa dovuta alla massiccia moltiplicazione di batteri e lieviti.

Questa patina viscosa (detta anche “moliga”) deve essere eliminata per consentire al prodotto un graduale prosciugamento. Questo difetto è in genere correlato con un essiccamento condotto troppo lentamente, soprattutto nelle fasi iniziali, per cui rimane troppa umidità sulla superficie dell’impasto.

Irrancidimento

E’ un tipo d’alterazione che interessa le parti grasse ed è indice di lunga e cattiva conservazione. Le cause sono di natura chimica e biologica e determinano limitazioni nei tempi di conservazione dei prodotti. L’irrancidimento interessa inizialmente la parte esterna dell’insaccato ad iniziare dall’involucro (se è presente un budello naturale e ricco di parti grasse) con comparsa di un tipico colore giallastro.

Il processo progredisce nel tempo verso l’interno con l’ingiallimento delle parti grasse e con sviluppo delle caratteristiche modificazioni organolettiche: odore e sapore acre, pungente e amaro con intensità relativa al grado d’alterazione raggiunta.

Putrefazione

E’ un’alterazione che si presenta in insaccati freschi e stagionati e la cui causa eziologica è di natura microbica. 

Responsabili sono germi aerobi e anaerobi facoltativi presenti normalmente nelle carni e che si sviluppano bene in un ambiente neutro-alcalino.

Il processo si sviluppa quindi in carni che non hanno subito il normale processo d’acidificazione.

In seguito alla decomposizione delle proteine si ha la formazione d’idrogeno solforato, metilmercaptano, indolo, scatolo, ammoniaca, fenoli, acidi grassi e la comparsa di colorazioni verdi, brune, gialle per degradazione dei pigmenti muscolari. Nei prodotti freschi il processo interessa tutta la massa carnea e la reazione può avere anche un andamento tumultuoso e svilupparsi rapidamente nell’impasto conservato in ambiente caldo-umido.

Nei prodotti stagionati il processo è limitato ad alcune zone centrali o periferiche. Le parti colpite, oltre a presentare le caratteristiche prima citate, possono inoltre denunciare una consistenza molle, ed una discontinuità nella compattezza con presenza di cavità legate a produzione di gas.

Le cause del manifestarsi di quest’alterazione possono essere ricercate nell’uso di carni batteriologicamente inquinate, poco raffreddate dopo la macellazione o nelle fasi successive di lavorazione (conservazione in ambienti caldo-umidi poco aerati), in un’errata salagione, in un’essiccazione troppo rapida con formazione di una crosta superficiale che impedisce la perdita d’umidità o nell’uso d’involucri poco permeabili.

Maturazione mefitica

E’ un’alterazione che si può riscontrare negli insaccati freschi ed è caratterizzata dalla presenza nell’impasto d’idrogeno solforato, ammoniaca, ammine, acidi volatili e da una colorazione dell’impasto giallo-verdastra.

Assomiglia alla putrefazione solo che la causa, in questo caso, è di natura diversa. Il processo sarebbe legato ad un’idrolisi enzimatica delle sostanze proteiche ad opera d’enzimi propri della carne. I fattori favorenti questo processo sarebbero da ricercarsi in errori di stagionatura e di conservazione (ambienti umidi, caldi, poco aerati).

Gli insaccati colpiti presentano un marcato odore d’idrogeno solforato con zone di colore giallo-verdastre e queste modificazioni, se leggere, si attenuano o scompaiono esponendo il prodotto all’aria.

Inacidimento  o fermentazione

Si può verificare negli insaccati sia crudi sia cotti in conseguenza della formazione di notevoli quantità di acidi organici da parte soprattutto della flora microbica delle Lattobacillaceae in concomitanza alla presenza di notevoli quantità di zucchero.

Secondo alcuni ricercatori questo termine non dovrebbe essere usato per indicare un processo alterativo ma dovrebbe indicare la maturazione tipica della produzione di alcuni insaccati esteri.

Filamentosità

Si può presentare negli insaccati stagionati e nel qual caso, spezzando l’impasto ed allontanando le due porzioni, dei filamenti mucosi che quando si spezzano danno luogo alla formazione di goccioline biancastre sulla loro superficie. La causa si pensa sia dovuta a specie batteriche che producono mucopolisaccaridi (Bacillus mesentericus, Lactobacillus) a partire dagli zuccheri.

Fermentazione ammoniacale

E’ un’alterazione legata alla formazione di ammoniaca negli insaccati stagionati. Questo accade in assenza d’acidificazione dell’impasto o in ogni modo a pH basico in relazione a condizioni fisiche degli animali (scarso contenuto di glicogeno per strapazzo, ecc.). Ciò determina l’attivazione delle deaminasi batteriche e tissutali con notevole formazione d’ammoniaca. La flora microbica non sembra presentare variazioni significative se non che i lattobacilli e i micrococchi sono numericamente inferiori alla norma.

Correlata a questa fermentazione vi è la brinatura all’esterno dell’involucro dovuta a fosfato d’ammonio che si è formato dalla reazione dell’ammoniaca con fosforo inorganico. L’impasto inoltre si presenta di colore grigio per mancata azione dei nitrati in ambiente basico. 

Ingrigimento dell’impasto

In seguito al manifestarsi di quest’alterazione i prodotti, stagionati e cotti, assumono una colorazione grigiastra nelle zone centrali o periferiche dell’impasto.

Le cause possono essere ricercate in:

uso non corretto di nitrati e nitriti;

valori di pH dell’impasto troppo alti o bassi perciò favoriscono l’ossidazione dei composti ferrosi in ferrici;

azione di batteri (lattobacilli, batteri sulfidrogeni) che interferiscono nella riduzione dei nitrati a nitriti con formazione di metaemoglobina.

Inverdimento

E’ un’alterazione tipica dei prodotti cotti dovuta ad una colorazione verde del pigmento muscolare che può essere diffusa in tutto l’impasto od interessare solo le parti centrali o periferiche. Per quanto riguarda l’origine di questi fenomeni sembra che possano essere di duplice natura: una chimica ed una batteriologica che possono agire simultaneamente o separatamente. L’origine chimica può essere rappresentata da sostanze catalizzatrici (ad es. rame), da inquinamento con disinfettanti o detergenti ad azione ossidante o, secondo alcuni ricercatori, dall’effetto secondario dei nitriti che agirebbero sui pigmenti muscolari nitrosati (NOMb) con distruzione del nucleo porfirinico e formazione di un nitrosocomposto di colore verde.

Nella maggior parte dei casi l’inverdimento è prodotto dall’attività di batteri (soprattutto lattici) che sono in grado di produrre dei perossidi nell’ambito del loro metabolismo. Questi reagiscono con i nitrosopigmenti denaturandoli e trasformandoli in pigmenti verdi.

Rammollimento

Si manifesta in particolare negli insaccati cotti. Può essere diffuso in tutto l’impasto o limitato ad alcune zone; può presentare anche variazioni dei caratteri organolettici che ricordano molto la putrefazione.

Nelle mortadelle il difetto è stato correlato all’uso d’organi animali, quali pancreas e stomaci, particolarmente ricchi d’enzimi proteolitici e sottoposti ad un’insufficiente cottura. 

Larve di parassiti

Come abbiamo già accennato si possono riscontrare negli insaccati, soprattutto a carico delle parti superficiali, larve di parassiti.

Fra i Coleotteri c’è da ricordare la famiglia Dermestidae alla quale appartiene il Dermestes lardarius. La forma adulta provoca pochi danni ma sono pericolose le forme larvali, voracissime, che prediligono i tessuti adiposi, le pelli ed i tessuti essiccati. 

Per questo motivo è molto diffuso nei locali di stagionatura dove penetra nei salumi scavando gallerie in profondità.

Un’altra famiglia è quella dei Cloridi cui appartiene la Necrobia rufipes, la cui forma larvale è detta “verme carta” per il fatto che si presenta sotto forma di bozzolo cartaceo.

Le larve prediligono i tessuti adiposi dei prodotti in via di stagionatura.

Nell’ambito dei Lepidotteri la famiglia delle Tineidi è l’unica che interessa i salumifici. Ricordiamo la specie Aglassa pinguinalis le cui forme larvali prediligono i tessuti adiposi.

Ai Ditteri appartengono diverse famiglie d’insetti che infestano i prodotti di salumeria. I danni che producono sono di natura igienica e tecnologica e correlati in particolare, al gran numero d’uova che depongono ed alla elevata velocità di sviluppo di questi insetti.

Nella famiglia dei Muscidi troviamo le mosche che pongono notevoli problemi d’ordine igienico in quanto sono spesso contaminate da germi patogeni. Molto gravi sono pure i danni prodotti alle derrate. La Sarcophaga carnaria o moscone grigio è particolarmente attratta dagli insaccati dove depone le uova da cui sviluppano voraci larve. La Calliphora vomitoria è attratta dalle sostanze organiche ai primi stadi di putrefazione. Può essere presente nelle sale di stagionatura dei prosciutti dove depone le uova nelle zone che presentano difetti iniziali. La presenza quindi delle uova di questo insetto è indice di un’alterazione più profonda. Le larve producono anche sostanze che accelerano la decomposizione della carne.

La Lucilia caesar o mosca verde depone le uova sulle carni fresche o conservate. Le larve, se ingerite, possono causare miasi intestinali. Inoltre abbiamo la presenza della  Musca domestica che è particolarmente temibile in quanto può essere causa di contaminazioni microbiche.

Nell’ambito dei Ditteri troviamo la Piophila casei o moschetta che può arrecare ingenti danni economici. E’ una mosca di piccole dimensioni che depone le uova nei prosciutti in via di stagionatura e predilige quelli che presentano rammollimenti iniziali. Le depone in particolare nelle zone della noce, nelle screpolature o nei fori, non chiusi, prodotti dalle sonde.

Le larve si sviluppano massivamente ed i prodotti devono essere molto spesso distrutti per l’aspetto ripugnante che assumono.

Infine negli Aracnidi sono compresi gli acari. Questi si localizzano alla superficie delle carni conservate e danno luogo, quando sono presenti massivamente, ad una patina polverosa color ruggine simile a segatura. Lo sviluppo di questi insetti sui prodotti stagionati è concomitante allo sviluppo di muffe e lieviti in quanto questi ultimi rappresentano il substrato indispensabile al loro sviluppo. C’è da dire comunque che la loro presenza, soprattutto se superficiale, non esclude l’edibilità dei prodotti che, una volta spazzolati e puliti, possono essere immessi al consumo.

Difetti legati ad errori tecnologici

Un difetto che si può riscontrare negli insaccati è la formazione di una crosta superficiale. Ciò si verifica quando i prodotti sono sottoposti ad un eccessivo e troppo rapido essiccamento, per cui si toglie dagli strati superficiali più umidità di quanta essi ne ricevono dall’interno dell’impasto.

Se il difetto è molto accentuato la superficie dell’insaccato si presenta incavata per formazione di solchi più o meno profondi e presenterà un colore scuro ed un aspetto coriaceo. Nella massa sottostante si potranno talvolta osservare delle spaccature.

Se il difetto è meno accentuato si avrà comunque un prodotto poco omogeneo con una zona esterna sempre più scura e coriacea. La presenza di spaccature o cavità può anche essere legata ad altre cause quali: cattivo insaccamento (impasto insufficientemente pressato), presenza di lesioni negli involucri, sviluppo anomalo di batteri produttori di gas.

Un altro inconveniente può essere quello della mancanza di coesione dell’impasto. Questo difetto è legato alla mancata gelificazione delle albumine muscolari ed è da attribuire all’uso di carni strapazzate od a surriscaldamento dell’impasto durante la macinazione.

Un difetto riscontrabile nei salami è quello relativo al “trasudamento di grasso” che può andare, dalla formazione di macchie in superficie, ad un vero e proprio gocciolio. Le cause possono essere tecnologiche o legate a caratteristiche proprie del lardo.

Le prime sono riconducibili a temperature troppo alte nella fase di macinazione, insacco e stufatura come pure al non corretto funzionamento di qualche macchina.

Nel secondo caso entrano in gioco, oltre a cause genetiche, cause legate alle tecnologie d’allevamento e soprattutto d’alimentazione dei suini che possono portare ad avere soggetti che presentano un lardo molle anziché duro. Questo lardo sarà caratterizzato da un basso punto di fusione per cui si possono accentuare eventuali errori tecnologici. Inoltre se il lardo non è sodo, durante la lavorazione dell’impasto le particelle carnee possono essere avvolte da uno strato oleoso che produce un rallentamento nel successivo essiccamento con possibili implicazioni alternative.

ETICHETTATURA DEI SALUMI
Nella Gazzetta Ufficiale n° 156 del 09.06.1982 è stato pubblicato il D.P.R. n° 322 del 18.05.1982 concernente il recepimento delle direttive comunitarie 79/112 e 77/94 relative, rispettivamente, alla etichettatura e presentazione dei prodotti alimentari destinati al consumatore finale nonché dei prodotti destinati ad un’alimentazione particolare (dietetici).

Con tale provvedimento si è inteso, in primo luogo, uniformare l’etichettatura di tutti i prodotti alimentare assicurando nel contempo una precisa informazione al consumatore a tutela del medesimo.

L’etichettatura non deve indurre in errore l’acquirente sulle caratteristiche del prodotto alimentare e precisamente sulla natura, sull’identità, sulla qualità, sulla composizione, sulla quantità, sulla durabilità, sull’origine o provenienza, sul modo di fabbricazione o di ottenimento del prodotto stesso.

Per quanto concerne l’etichettatura dei salumi e dei prodotti a base di carne in genere il Decreto n° 322 identifica esplicitamente tre categorie di prodotti e precisamente:

· i preconfezionati;

· gli sfusi;

· quelli generalmente venduti previo frazionamento.

Le prime due categorie rappresentano una l’opposto dell’altra, mentre la terza richiama dal punto di vista degli adempimenti alle stesse norme previste per i prodotti sfusi.

Il Decreto definisce come “prodotto alimentare di imballaggio preconfezionato, l’unità di vendita destinata ad essere presentata come tale al consumatore finale, costituito da un prodotto alimentare e dall’imballaggio in cui è stato confezionato prima di essere messo in vendita, a volte interamente o in parte da tale imballaggio, ma comunque in modo che il contenuto non possa essere modificato senza che la confezione sia aperta o alterata” (esempio buste di salame affettato sottovuoto).

I prodotti “sfusi” viceversa sono privi dell’imballaggio e perciò quand’anche possano costituire un’unità di vendita destinata ad essere presentata come tale al consumatore finale, mantengono un’identità definibile e ben separata dai preconfezionati (esempio salumi interi).

Per la categoria “prodotti generalmente venduti previo frazionamento” è oggi ribadito, in sede giurisdizionale ed amministrativa, di attribuire a questi prodotti una precisa individualità copiando per essi il concetto di “prodotti in involucro protettivo” (esempio prosciutti cotti e crudi, mortadelle, ecc.).

Sulla base di queste differenziazioni preliminari derivano diverse indicazioni che sono obbligatorie per ciascuna delle tre categorie di prodotti considerati.

Così, per i prodotti preconfezionati occorre riportare le indicazioni seguenti:

a) denominazione di vendita;

b) elenco degli ingredienti;

c) quantitativo netto;

d) termine minimo di conservazione

e) modalità di conservazione e di utilizzazione;

f) istruzioni per l’uso;

g) luogo di origine o di provenienza;

h) il nome o la ragione sociale o il marchio depositato;

i) la sede dello stabilimento di fabbricazione.

La categoria dei prodotti sfusi e dei prodotti non preconfezionati o generalmente venduti previo frazionamento deve essere munita di apposito cartello preferibilmente applicato ai recipienti che li contengono ovvero applicato nei comparti in cui sono esposti. 

Sul cartello devono essere riportate le indicazioni previste dalle lettere a) e b) sopra riportate nonché, qualora trattasi di prodotti deperibili (prosciutti cotti, mortadelle), le indicazioni previste dalla lettera e).

Per quanto concerne il termine minimo di conservazione, che è una delle indicazioni obbligatorie previste dall’art. 3 del D.P.R. n° 322, per i prodotti preconfezionati, l’A.I.C.A. (Associazione Industriali Conserve Animali) ha concordato di suggerire ai propri associati, per un comportamento uniforme, le indicazioni che seguono:

· zamponi e cotechini precotti: 1 anno e mezzo;

· salumi stagionati affettati o preconfezionati interi: 3-4 mesi;

· mortadella, würstel, zamponi e cotechini crudi confezionati: 8 settimane;

· prosciutti cotti affettati, salsicce fresche: 3 settimane;

· carni cotte in pezzi non pastorizzate: 6 settimane;

· carni cotte in pezzi pastorizzate: 4 mesi. 

APPENDICE

L’azienda "I.C.G. di Lizzadri Antonio" realizza insaccati crudi stagionati ed altri prodotti tipici locali utilizzando esclusivamente pura carne suina ed operando la conservazione senza ricorrere all’affumicamento.

I procedimenti di lavorazione, dopo un momento preliminare comune, si diversificano a seconda che si debba procedere all’ottenimento di salsiccia, di soppressa, di capicollo, di pancetta o di prosciutto.

Negli schemi dei cicli di trasformazione si avrà, pertanto, una prima fase identica per tutte, e le altre con lavorazioni più o meno similari.
Fasi e metodi di lavorazione

L’intero processo produttivo avviene in modo continuo lungo la linea, in quanto, le singole fasi, sono temporalmente legate fra loro.

La lavorazione preliminare sulla materia prima, arrivata in azienda, permette d’alimentare tutte le linee operative.

Eventuali quantitativi, in momentanea eccedenza, trovano alloggio nella capiente cella frigo allocata nella stessa sezione di lavoro.

La carne giunge in forma selezionata e controllata in quanto, già sottoposta a visto veterinario in fase di macellazione.

Contemporaneamente, la fabbrica si approvvigiona anche di budelli naturali per insacco già puliti e sotto sale.

	Materia prima
	Kg/die
	Kg/settimana
	Kg/Anno

	Carne di puro suino
	133
	665
	11970

	Budelli naturali
	2
	10
	260


Il percorso inizia con la sezionatura della stessa nei diversi tagli a qualità definita, poi separati gli scarti, costituiti da grassi, ossa e frattaglie, è avviata alle diverse linee.

Per gli insaccati, capicollo escluso, essa è tritata finemente ed inviata nella sala di produzione dove è mescolata fino a formare una massa omogenea cui si aggiunge il sale e varie spezie.

Si rimescola quindi il tutto e s’insacca nei budelli, che nel frattempo hanno subito una corretta dissalatura.

Quest’introduzione avviene sotto vuoto, in modo che l’impasto non sia né troppo compresso, né troppo rado ed affinché all’interno non si formino vuoti occupati dall’aria.

La stagionatura è attuata, poi, mediante ventilazione naturale in apposita sala e si protrae per diversi giorni.

I tempi di lavorazione sono ripartiti come segue:

	Arrivo in Azienda della carne suina 
	================

	Sezionatura secondo tagli predeterminati
	2,0 h/die -130 d/anno


per il trattamento dei budelli :

	Arrivo in azienda dei budelli per insacco puliti
	================

	Dissalatura
	1,5 h/die -130 d/anno


per la linea insaccati:

	Tritatura
	2,0 h/die -130 d/anno

	Mescolatura 
	0,5 h/die -130 d/anno

	Insaccamento
	4,0 h/die -130 d/anno

	Stagionatura
	24  h/die -  20 d/mese

	Confezionamento
	0,5 h/die -130 d/anno


La soppressa differisce nella preparazione, per la tipologia della carne, che è rigorosamente magra, e per il lungo periodo di stagionatura sotto pressatura.

In ordine al confezionamento, si ha che esso è identico sia per la salsiccia stagionata, sia per la soppressa: sotto vuoto singola, o multipla sott’olio in vaso di vetro.

La tipologia del lavorato risulta:

	Prodotto
	Kg/h
	Kg/die
	Kg/mese
	Kg/anno

	Salsiccia stagionata
	9
	54,0
	5940
	7020

	Soppressa
	2,25
	13,5
	1485
	1755

	Capicollo
	========
	2,7
	297
	351

	Pancetta
	========
	1,8
	198
	234

	Prosciutto Crudo
	========
	18,0
	1980
	2340
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1: prosciutto posteriore;


2: guanciale e lardo;


3: pancetta;


4: lombata;


5: osso di coppa;


6: prosciutto anteriore o spalla;


7: zampe;


8: testa. 
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