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Capitolul 1. Introducere

Carnea si produsele de carne sunt componente importante ale dietei
unei mari parti din populatia lumii, in special in tarile dezvoltate, unde
consumul de proteina animala pe cap de locuitor este mai mare. Carnurile
rosii, provenite de la porcine, bovine, ovine si caprine sunt, in general,
obtinute Tn cantitati mari, dar si carnurile de pasare gi de peste reprezinta
surse majore de proteine de origine animala.

Sacrificarea animalelor pentru productia de carne gi produse din carne

este o0 activitate vasta si poate reprezenta una din ramurile principale ale
industriei alimentare, care are ca obiect obtinerea carnii si valorificarea
acesteia pentru consum direct sau pentru procesare in diferite produse pe
baza de carne.
Abatorul reprezintd ansamblu format din cladirile, instalatiile, terenurile, etc.
unde se sacrificda animalele, destinate alimentatiei populatiei si se
prelucreaza carnea proaspata si subprodusele rezultate. Abatorul, ca fabrica
de produse alimentare, are ca scop principal obtinerea unor produse sigure
pentru consumator.

Structura construita si fluxul tehnologic trebuie sa asigure
desfagurarea procesului de sacrificare a animalelor intr-o singura directie
fara incrucisarea produselor, pentru evitarea riscului contaminarii acestora.
Fiecare operatie a procesului de taiere are un statut fixat in termeni de
,Curat” sau ,Murdar”. intr-un abator modern, zonele ,murdare” sunt separate
de zonele ,curate” prin distanta si bariere fizice.

Existd un numar mare de unitati descrise ca abatoare, clasificate dupa
numarul de unitati de animale sacrificate, tone de greutate vie, tone de
carcase sau tone de carcase standard.

Intreprinderile de industrializare a carnii sunt unititi destinate taierii i
prelucrarii animalelor, care dupa capacitate si profil se clasifica in combinate
de carne, abatoare, fabrici de preparate de carne, conserve, semiconserve
de carne, produse fermentate - uscate, fabrici de preparate culinare si
antrepozite frigorifice.

Animalele furnizoare de carne sunt reprezentate de: bovine, porcine,
ovine, caprine si iepuri de casa.

Bovinele sau taurinele sunt animale de talie mare sau mijlocie,
prezentand trunchiul lung, larg si adanc, dimorfism sexual accentuat. Sunt
erbivore si rumegatoare cu stomacul compartimentat pentru a folosi celuloza.
Au membre puternice care se termina prin 2 unghii. Taurinele cuprind: rase
locale primitive: Sura de stepa, Mocanita; rase locale ameliorate: Baltata
romaneasca, Bruna, Pinzgau de Transilvania, Rosia dobrogeana; rase
importate: Friza, Simmental, Pinzgau, Schwyz, Costroma, Red-Poll, Hereford
Santa-Gertruda, Aberdeen Agus, Charolaise.

Rasele de porcinele care prezinta importanta pentru industrializare se
clasifica:

a. dupa gradul de ameliorare in: rase locale primitive: Stocli (Baltaret)
si Palatin; rase locale ameliorate: porcul de Bazna, porcul negru de Strei,
porcul alb de Banat, porcul roménesc de carne, Mangalita; rase importate:
Marele alb, Landrace, Berk, Edelschwein, Pietrain; Duroc, Hampshire,
Chester White;

b. dupa tipul morfo - productiv in: rase de carne: Landrace, Marele
alb, Edelschwein, Cornwall, Roménesc de carne, Pietrain, Duroc,
Hampshire, Chester White, Wessex Saddleback. rase de grasime: Mangalita;
rase mixte: Albul mijlociu, Albul de Banat, Berk, Bazna.
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Clasificarea raselor de oi are la baza mai multe criterii: origine, caractere
morfologice, aptitudini zoo - economice, caracterul productiei piloase, gradul
de ameliorare:

a. dupa criteriul zoo - economic deosebim urmatoarele grupe:
rase de land. In aceastd grupa sunt cuprinse toate rasele cu lana find de tip
Merinos, (cu exceptia Merinosului precoce); rase de carne, care cuprind, in
special, rasele englezesti de carne; rase de lapte, care cuprind rasele: Friza,
Larzac, Millery, etc.; rase cu productii mixte, de carne-lana, lana-carne,
pielicele-lapte, carne-grasime;

b. dupa origine: rase locale (autohtone): cu lana fina: Merinos de
Palas, Merinos transilvanean, varietatea Spanca; cu lana semifina: Tigaie; cu
lana semigraséa: Stogosa; cu ldna groasa: Turcana; rase importate cu lana
fina: Merinosul sovietic, Merinosul de Caucaz, Merinosul de Stavropol,
Merinosul de Groznensk, Merinosul de munte (Merinolandschaf); rase de
carne: Romney Marsh, Southdown, Corriedale, Suffolk, Lincoln, lle de
France; rase pentru pielicele si lapte: Karakul si rase pentru lapte: Friza.
Merinos de Transilvania. Aceasta rasa s-a format prin incrucisari de
absorbtie

Aprecierea calitatii comerciale a animalelor destinate
valorificarii pentru carne

Animalele ingrasate sau reconditionate se livreaza catre abatoare in vederea
sacrificarii gi valorificarii pentru productia de carne. Relatiile existente intre
producatorii si cumparatorii de animale pentru sacrificare impun stabilirea
valorii de abator a animalelor vii. Aprecierea calitatii animalelor se poate
realiza dupa conformatie, greutate, stare de ingrasare la animalele vii gi dupa
indicii de abator dupa sacrificare (randamentul la taiere, randamentul in
carne, calitatea senzorialda a carnii si ponderea carnii de buna calitate).
Aprecierea si clasificarea animalelor pentru carne pe calitati constituie o
problema complexa, care prezinta interes atat pentru crescatorii de animale,
cat si pentru cei care sacrificd animalele pentru carne. Aprecierea calitatii
animalului viu se face prin metode subiective si obiective, prin mijloace
tehnice clasice si moderne.

Calitatea animalelor vii este conditionatd de numerosi factori, cum
sunt: specia, rasa, sexul, varsta, conditile de crestere (intensiv, liber, sistem
de alimentatie, sistem de intretinere) si conditile de selectie. Acesti factori
determina conformatia, greutatea animalului, grosimea stratului de grasime
pe spinare si randamentul la sacrificare.

Aprecierea calitatii animalelor vii se poate realiza prin metode
subiective: somatoscopie, palpatie si metoda punctelor (Georgescu, $.a,
2000). Somatoscopia consta in aprecierea cu ochiul liber a dezvoltarii
regiunilor corporale ale bovinelor furnizoare de carne si a pielii, ceea ce
permite incadrarea animalului intr-o anumita clasa comerciala.



Capitolul 2. Tehnologia prelucrérii animalelor in abator

2.1. Transportul animalelor destinate sacrificarii

Prin transport se asigura deplasarea animalelor, destinate sacrificarii,
dintr-un loc Tn altul si implica: pregatirea mijloacelor de transport si a
animalelor; incarcarea, supravegherea si asistenta acordata animalelor;
descarcarea si receptia animalelor.

La transportul animalelor intereseaza: durata transportului; temperatura
mediului ambiant; densitatea de incarcare; felul mijloacelor de transport;
conduita conducatorului auto in timpul transportului.

Conditiile de transport influenteaza: indicii fiziologici ai animalului;
calitatea comerciald a animalelor destinate taierii; starea de sanatate a
animalelor; eficienta operatiilor de pregatire a carcaselor; calitatea carnii din
punct de vedere functional si al caracteristicilor senzoriale; pretul de cost si
de desfacere.

Transportul animalelor se poate realiza pe jos, pe cai terestre, navale si
aeriene.

Transportul pe jos este putin utilizat in tarile dezvoltate, datorita riscului
de Tmbolnavire, accidentelor si pierderilor in greutate. Se aplica ocazional la
speciile usor deplasabile (bovine, ovine) in situatii deosebite, distante mici
(<10 km) sau absenta cailor si mijloacelor de comunicatie adecvate (sosele,
cai ferate, porturi sau aeroporturi). Transportul animalelor pe jos necesita
respectarea unor principii, referitoare la traseul accesibil; controlul sanitar-
veterinar; efectivul de animale ce trebuie transportat; conditiile
meteorologice; insofitorii de animale; documentele de transport;
supravegherea comportamentul animalelor in timpul transportului; asigurarea
conditiilor de adapare, hranire si ingrijire.

Transportul animalelor pe calea ferata pentru taiere prezinta avantajele:
nu este conditionat de conditile meteorologice gi prezinta siguranta in timpul
realizarii; ofera capacitate mare de transport si viteza relativ ridicata; asigura
conditii confortabile de transport: spatii, posibilitati de hranire, adapare si de
ingrijire; cost relativ redus (Georgescu, 2000).

Transportul pe calea ferata implica: stabilirea necesarului de vagoane
in functie de specie, categorie, numar de animale; curatirea mecanica si
dezinfectia vagoanelor cu solutii de formol 2%; aerisirea vagoanelor si
asigurarea asternutului curat din paie, rumegus sau talas; montarea
jgheaburilor si despartiturilor in vagoane si depozitarea inventarului necesar
pe timpul transportului; aducerea animalelor si vagonului la locul de
imbarcare; imbarcarea animalelor cu ajutorul rampelor fixe sau mobile sub
supravegherea medicului veterinar; dispunerea corecta a animalelor pe
specii si respectarea suprafetei indicatd pe cap de animal, in functie de
specie, categorie de greutate si sezon (1 - 2,70 m?, pentru bovine; 0,3 - 1,2
m?, pentru porcine; 0,75 - 1,0 m? pentru ovine si 0,03 - 0,1 m?, pentru
pasari); asigurarea necesarului de nutreturi (8 - 10 kg fan pentru bovine gi 2
kg pentru ovine gi caprine, iar pentru pasari 0,1 - 0,2 kg/cap/zi) si conditii de
adapare; asigurarea personalului de insotire si a ventilatiei pentru animalele
mari; asigurarea unui transport adecvat fara acostari violente, accelerari si
opriri brugte; descarcarea animalelor ajunse la destinatie in maxim 2 ore de
la sosire prin intermediul rampei; pregatirea vagoanelor pentru un nou
transport.



Transportul animalelor destinate taierii cu autovehicule este un
transport modern, rapid, confortabil si eficient, diminueaza stresul de
transport prin simplificarea manipularii animalelor, transportul dureaza putin,
elimindndu-se necesitatea hranirii si adaparii si determina reducerea
pierderilor in greutate. Mijloacele de transport auto sunt reprezentate de
remorci tractate mecanic, autocamioane obignuite, autovehicule specializate
si climatizate. Mijloacele specializate trebuie sa prezinte o buna suspensie, 0
mare stabilitate, s& confere animalelor confort si siguranta in transport. Ele
trebuie sa fie prevazute cu boxe sau containere igienizate, dezinfectate, cu
asternut de nisip, rumegus sau paie.

Transportul pe calea apei. Principalele specii de animale pentru
sacrificare transportate pe calea apei sunt ovinele, bovinele si porcinele, in
masura mai mica. Transportul pe calea apei se realizeaza cu nave
specializate si prezinta avantajele unor capacitati mari de transport pentru
animale si unui confort relativ bun in timpul transportului.

Navele pentru transportul animalelor trebuie sa aiba:

- 0 capacitate care sa asigure spatiul regulamentar primirii la bord i
desfasurarii activitatii zilnice pana la destinatie. Trebuie sa fie asigurate
urmatoarele suprafete pentru fiecare animal: oi, capre (0,75 - 1) m?; bovine si
cabaline 3 m?; porcine (1 - 2) m?;

- amenajari speciale pentru hranire, adapare, miscare si odihna;

- 0 viteza corespunzatoare necesara asigurarii unei durate optime de
parcurgere a distantelor stabilite pe diferite relatii;

- spatii suficiente pentru depozitarea nutretului pe toata durata calatorie;

- un sistem de ventilatie corespunzator care sa elimine in permanenta
aerul viciat;

- un sistem de drenaj eficient pentru asigurarea curateniei tancurilor;

- 0 instalatie de pastrare si distribuire a apei care sa asigure adaparea
dupad un program bine stabilit pe durata cal&toriei. In general, navele
moderne trebuie sa asigure conditii de prevenire a maladiilor contagioase i
a vatamarii animalelor si de efectuare a dezinfectiilor pe timpul transportului.

La exploatarea navei animaliere se disting urmatoarele faze:

- Intocmirea planului de capacitate al animalelor, care cuprinde:
descrierea detaliatda a locurilor amenajate pentru primirea animalelor,
ventilatia si volumul net al spatiilor inchise, iluminatul, depozitarea si modul
de distribuire a furajelor si a apei, instalatia de drenaj, sistemul de combatere
a incendiului si informatii asupra stabilitatii navei, avand animalele imbarcate;

- imbarcarea animalelor. Pentru imbarcare in porturi trebuie sa existe
tarcuri mari, apropiate de dana de incarcare, prevazute cu sursa de apa
potabila pentru adapare si cu iesle pentru hranire si platforme speciale. La
intrarea in aceste tarcuri existd platforme speciale cu paie imbibate cu
substante dezinfectante pe care calca animalele inainte de a intra in locul de
afluire. Imbarcarea animalelor se executa in diferite moduri, in functie de
specie si categorie si de dotarea navei. Cel mai utilizat mod de Tmbarcare
este urcarea la bord cu propriile lor picioare pe rampe de lemn, prevazute cu
sipci Tmpotriva alunecarii si cu parapete metalice pe laturi. Pe aceste rampe
animalele sunt méanate cu pocnituri de bici si cu strigate specifice. Aceasta
metoda asigura o viteza foarte mare de operare. Animalele domestice mai
pot fi imbarcate si cu ajutorul boxelor cu pereti rabatabili si fara capace care
sunt manipulate cu vinciul, dar aceasta metoda este mai costisitoare si mai
lentda. La bordul navei, animalele sunt dirijate pe cai libere spre
compartimentul stabilit. Animalele Tmbarcate trebuie sa fie perfect sanatoase,
odihnite si insotite de acte doveditoare, certificat de origine si de sanatate;
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- Supravegherea animalelor pe timpul navigatiei. Ingrijitorii de animale
vor avea grija ca fiecare tarc sa primeasca numarul precis de animale si sa
evite aglomerarile; vor respecta intocmai programul de hranire, de adapare si
de efectuarea curateniei (hrana se distribuie de 2 - 3 ori pe zi, iar apa se da
la discretie); vor asigura primenirea aerului viciat si temperatura din tarcuri;

- debarcarea animalelor implica: verificarea documentelor la soirea
animalelor la destinatie si a starii animalelor de catre medicul veterinar de
stat. Animalele vor fi descarcate fie direct in mijloacele auto sau in vagoane
de cale ferata, fie vor fi adunate in incinte amenajate in porturi, dupa care vor
fi trimise la destinatia finala. Dupa fiecare transport de animale va trebui sa
se faca curatenia generalda a navei i dezinfectia riguroasa a
compartimentelor. Operatia se executa in afara portului. Curatenia comporta
actiune mecanica de indepartare a resturilor de hrana si de gunoaie $i o
curatenie sanitara care consta din spalarea cu jet de apa la presiunea de 6
atmosfere la temperatura de 80°C cu adaos de detergent si de carbonat de
sodiu. Dezinfectia se va face cu clorura de var, formol si alte substante
active, a tuturor partilor cu care au fost in contact animalele. Dupa curatenia
generala si dupa dezinfectie, nava devine apta pentru un nou voiaj.

Transportul pe calea aerului. Acest sistem de transport este mai putin
utilizat pentru deplasarea animalelor destinate sacrificarii, datorita pretului
ridicat. Transportul aerian determina:

- stres la animale datorita variatiilor de temperatura si presiune;

- pierderea echilibrului in timpul manevrelor de zbor brutale, resimtind
golurile de aer. in baza Conventiei Europene, privind protectia animalelor, in
transportul international se cere ca acestea sa fie plasate in containere sau
boxe adecvate bine ancorate in cala avionului. in avion trebuie sa existe
posibilitatea de sacrificare a animalelor in caz de necesitate.

Efectele transportului asupra animalelor, calitatii carnii i eficientei
economice sunt complexe. Transportul prin natura sa este un eveniment
nefamiliar si amenintator la viata animalului. El implica o serie de manipulari
si situatii de privare de liberate care sunt stresante si pot conduce la pericole,
ranire sau chiar la moartea animalului. Transportul corespunde cu o
modificare Tn apartenentd unde responsabilitatea pentru bunastarea
animalului poate fi compromisa (Tarrant si Grandin, 2000). Fazio si Ferlazzo
(2003) si Von Holleben s.a., (2003) considera reactia animalelor la stres ca
fiind dependentd de durata si intensitatea acestor stresori (distanta de
transport, incarcarea gi descarcarea, conditiile de mediu care includ: caldura,
frigul, umiditatea, zgomot, migcarea si regruparea socialda). Tadich, s.a.
(2000) si Bradshaw, s.a. (1996 a, b) au constatat o cresterea a unor
indicatori ai sangelui (concentratia de cortizol, glucoza si de R-endorfina,
activitatea creatinkinazei) in timpul transportului de la ferma la abator si la
asomare. Raspunsurile fiziologice ale animalelor la conditile neprielnice, ca
si acelea pe care ele le intalnesc in timpul manipularii si transportului vor
afecta constituentii anatomici si fiziologici ai animalului.

Incércarea si pornirea autovehiculului provoacé cresterea batailor inimii,
concentratiilor de cortizol si prolactina, pe cand osmolalitatea si hematocritul
scad la oi (Broom, s.a., 1996). Conditile de transport influenteaza
bunastarea vitelor in timpul transportului. Ele afecteaza frecventa incidentelor
la transportul vitelor imobilizate, vatamari ale carcasei, pun in pericol atat
calitatea carcasei, céat si calitatea carnii. Hartung, s.a, (2003), au raportat ca
stresul din timpul transportului produce efecte negative asupra calitatii carnii.
Taurii, vacile si viteii reactioneaza diferit la transport, schemele de transport
trebuie sa fie adaptate la necesitatile diferite ale animalelor.



Pentru a diminua efectele negative ale transportului se impune
organizarea corespunzatoare a transportului, asigurarea unor conditii
adecvate in timpul transportului (microclimat, igiena, hranire, adapare) si
supravegherea animalelor. in timpul transportului si odihnei animalele pierd
in greutate. Animalele pierd circa 0,2% pe ora din greutatea lor vie datorita
incetarii furajarii, dar acestea pierderi sunt, in general, foarte variabile. Pentru
vite, pierderile in greutate in 48 de ore variaza intre 1 - 8%. Aproximativ
jumatate din pierderi in greutatea la animalele vii sunt pierderi din greutatea
carcasei. Reducerea pierderilor poate fi realizata prin terapie cu electroliti.

Documentele de transport care insotesc loturile de animale ce se
transporta la abatoare sunt urmatoarele: foaie de transport, bilet de adeverire
a proprietatii si sanatatii animalelor, certificat sanitar veterinar eliberat de
medicul veterinar de circumscriptie.

Animalele care se expediaza la sacrificare se marcheaza dupa cum
urmeaza: bovinele adulte, manzatii si viteii prin taierea parului cu foarfecele
si imprimarea seriei animalului pe crupa stanga si a calitatii, in cifre romane,
pe crupa dreapta; ovinele si caprinele se marcheaza pe cap cu vopsea, cu
urmatoarele culori in functie de calitate: verde pentru calitatea | si albastra
pentru calitatea a ll-a; porcinele se marcheaza cu vopsea, dupa structura de
greutate: intre 81 - 89 kg cu vopsea albastra, intre 90 - 100 kg cu vopsea
galbena, intre 101 - 130 kg nu se marcheaza si peste 130 kg se marcheaza
Cu vopsea rosie.

2.2. Pregatirea animalelor pentru taiere

in figurile 2.1.-2.3 sunt prezentate schemele tehnologice de sacrificare
a porcinelor, bovinelor si ovinelor.

Pregatirea animalelor pentru taiere consta in: asigurarea regimului de
odihna, examenul sanitar veterinar, igienizarea si cantarirea animalelor vii.

Regimul de odihna. Animalele vii dupa receptie in tarcurile de receptie
si triere sunt dirijate in grajduri sau padocuri pentru odihna. Regimul de
odihna de 12 ore vara si 6 ore iarna pentru bovine sau 1-2 zile pentru porcine
si ovine se impune pentru fiecare specie, in scopul refacerii echilibrului
fiziologic perturbat, mai ales, din cauza transportului si pentru a reduce
continutul intestinal. in aceastd perioadd se elimina furajarea si se reduce
acumularea de deseuri in grajduri si padocuri pentru animale. Animalele sunt
adapate pentru a minimaliza pierderile in greutate. Regimul de odihna are o
influenta deosebita asupra igienei carnii, deoarece animalele obosite
sangereaza incomplet, carnea se altereaza mai usor.

Examenul sanitar - veterinar

Padocurile si grajdurile trebuie sa dispuna de facilitati adecvate pentru
inspectia animalelor care include: coridoare de circulatie prin tarcuri, structuri
de protectie. Examenul sanitar-veterinar se executa cu cel mult 3 ore inainte
de sacrificare, in urma caruia se pot stabili urmatoarele grupe de animale:

- animale sanatoase care se prelucreaza in salile de sacrificare;

- animale care se taie in sala sanitara, caracterizate prin conditii i stare
de sanatate care permit livrarea conditionata in consum a carnii obtinute;

- animale respinse de la taiere din cauza unor stari fiziologice anormale:
stare de gestatie; animale obosite; vieri necastrati sau care au sub 3 luni de
la castrare; femele la care nu au trecut 10 zile de la fatare sau suspecte de
boli infectocontagioase (antrax, turbare, morva, carbune emfizematos, pesta
bovind, edem malign, enterotoxemie anaeroba a ovinelor si porcinelor,
anemie infectioasd, tetanos cu forme clinice grave, gripa aviara) si cele
protejate prin lege.
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Receptie porcine vii

Asigurare regim de ohihna;
Pregatirea animalelor Inspectie sanitar-veterinar antemortem;
pentru taiere — ¢ Toaletare animale antemortem;
Cantarire animale vii

—_—

Asomare

. R Sange alimentar, plasma, elemente figurate;
Sangerare . SaNge ——» 4 Faina furajera

Oparire, Depilare, Par
Dezongulare —— { Ongloane

Ridicare pe linie

Parlire, Razuire de
scrum, Finisare, Dusare ——s Ape uzate

Organe rosii: ficat, inima;
Organe albe
Eviscerare .  Prelucrare viscere _ ! Organe verzi
* Masa gastro ntestinala
Desplcare carcase

Toaletare uscata si Fasonari;
umeda —1{ Ape uzate

Inspectie sanitar-veterinara
postmortem

Clas#carea carcaselor

Marcare semicarcase

Cantarire semicarcase

Refrigerare/Congelare
Figura 2.1. Schema tehnologica de sacrificare a porcinelor

lgienizarea animalelor. La bovine, igienizarea consta in curatirea
mecanica si spalarea animalelor cu apa cu temperatura <20°C vara si de 20 -
30°C iarna. La porcine, igienizarea animalelor se face prin dusare intensa. In
afara de scopul igienic, spalarea/dugarea contribuie la: activarea circulatiei
sanguine ceea ce permite o sangerarea mai eficienta; intarirea stratului
subcutanat cu efecte pozitive asupra jupuirii. Se poate realiza si o dezinfectie
a pielii animalelor vii prin folosirea unei solutii de cloraminad 2%, cu conditia
ca animalele sa fie tinute in continuare in spatii aerisite pentru 20 - 45
minute, in functie de anotimp. Apa clorinata (50 - 200 mg CIl/kg), apa
ozonata si oxigenata prin electroliza asigura o buna decontaminare a pielii in
ceea ce priveste Escherichia coli 0157:H7, bacterie patogena deosebit de
periculoasa care provoaca boli grave gastro-intestinale.

Cantarirea animalelor inainte de sacrificare se face in scopul stabilirii cu
acuratete a randamentului de taiere si aprecierii din punct de vedere
economic a rezultatelor taierii.

2.2.1. Suprimarea vietii animalelor

Suprimarea vietii animalelor se poate realiza: cu asomare urmata de
sangerare; prin traumatism bulbar, urmat de séngerare; prin séngerare
directa (jugulare, injunghiere).



O metoda buna de sacrificare trebuie sa asigure ca: animalele nu sunt
tratate cu cruzime; animalele nu sunt stresate nejustificat; sangerarea este
rapida si cat mai complet posibila; degradarea carcasei este redusa la
minimum; metoda de sacrificare este igienica, economica si sigura pentru
operatori.

Receptie cantitativa si calitativa
Inspectie antemortem

|

Fregatirea animalelor pentru tiiere
Asomare

Suspendare pe linia de
sangerare

Sangerare si legare esofag —  Colectare i prelucrare
Sange

Detasare coame Frelucrare coarne

Jupdirea capului, membrelar i
cOZii - Prejuplires

Detagarea extremitatilor membrelor — o Eyremitati membre

Transhbordarea pelinia
de jupuire

Jupuirea laterald manuald 5i —— = Colectare si prelucrare pisi
Juplirea mecanica

Examen sanitatr veterinar
Frelucrare capatani

Detasarea capulli

Eviscerara

Control sanitar-veterinar

& Tractusul gastro-intestinal
l , Control sanitar-veterinar , Frelucrare
Despicare
l L . Crgane
- Control sanitar - veterinar, Prelucrare
Toalstare uscata
Zarcase suspects

Toaletare umeda

Marcare

!

ZCantarire, Clasificare

Zvantare

Frelucrare frigorifica:
Refrigerare sau Congelare

Figura 2.2. Schema tehnologica de sacrificare a bovinelor
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Receplie cantitativa gi calitativa,
Inspectie antemortem

Pregétire pentru taiere
Introducere la taiere

Asomare

Juplire

Sangerare Colectare sdnge —— Prelucrara sénge

Aer comprimat — Insuflare de aer — Deetasare coame —— Prelucrare coame

Prejupuire
Jupuire, Detagare Piei Prelucrare piei
extremitati membre Extremitat

Intestine, stomac Control sanitar veterinar

Eviscerare ——
Organe, Glande Prelucrare

l

Control sanitar- —— Carcase suspcte
veterinar

ApH — Toaletare uscatsh — Carne sangerata,
Siumeda fasondr, ape uzate

Wlarcare

Cantarire, Clasificare
Zvantare

Prelucrare frigorifica

Figura 2.3. Schema tehnologica de sacrificarea ovinelor

2.2.2. Asomarea animalelor

Asomarea este operatia tehnologica prin care se scoate din functie
sistemul nervos central al vietii de relatie, care dirijeaza senzatia de durere
fizicda si instinctul de aparare, sistemul nervos al vietii vegetative fiind
mentinut in functie. Animalul asomat poate fi mai ugor manipulat in vederea
suprimarii vietii prin séngerare.

in functie de specia animalului, mijloacele utilizate si efectele realizate,
asomarea se poate efectua prin mai multe metode: asomare mecanica
(producere de comotie cerebrald); asomare electrica (electronarcoza,
paralizia sistemului nervos central prin soc electric); asomarea cu jet de apa
sub presiune; asomare chimica (narcoza); asomarea magnetica prin
stimulare transcraniana.

Asomarea mecanica. Aceastd metoda de asomare a animalelor,
bazata pe energia fizica transmisa direct sau indirect la creier, este aplicata
la ovine, caprine, bovine si cabaline, dar mai rar la porcine. Asomarea
mecanica sau cu percutie poate fi impartita in doua tipuri:

- asomare mecanicé penetranta. In acest caz, asomarea se realizeaza
cu ajutorul pistoalelor cu bolt captiv actionat pneumatic, cu arc, cartus sau cu
capse. Asomatoarele penetrante au un bolt captiv care patrunde in craniu si
in creier pe o adancime de circa 2 - 3 cm si determina starea de inconstienta,
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atat prin distrugerea fizica a creierului, cat si prin socul produs craniului.
Boltul penetrant are un cap concav care strapunge, acumuleaza tesut la
trecerea prin cavitatea craniana si cauzeaza distrugerea fizica a celulelor. La
bovine, distrugerea creierului prin penetrarea boltului are o contributie minora
la efectul general de asomare. Este distrus cerebelul, trunchiul cerebral
(brainstem) raméne in functiune, inima continua sa bata in timpul sangerarii;

- asomare mecanica nepenetranta. Asomatorul nepenetrant poate avea
aceeasi forma constructiva si sursa de energie ca si pistonul penetrant, dar
capatul boltului de otel inoxidabil este convex de forma unei ciuperci care are
impact asupra creierului fara sa patrunda in craniu. Metoda se aplica, in
special, la vitei. Starea de inconstienta este cauzata de socul loviturii.

Forta loviturii asociata cu impactul asomatorului asupra craniului
determina lovirea creierului Tn craniu, oscilarea acestuia, cu un efect
combinat de acceleratie si de incetinire (inertial). Hemoragiile creierului se
pot intalni la punctul de contact al creierului cu craniu si, de asemenea, la
partea opusa punctului de contact. Fortele de forfecare apar la trunchiul
cerebral si acestea pot disrupe structurilor encefalice care include si
respiratia. Inima continua sa bata dar se inregistreaza o crestere a presiunii
sangelui si a pulsului, cu toate ca respiratia inceteazd dupa asomarea
mecanica.

Evaluarea asomarii mecanice. Semnele asomarii mecanice eficiente
includ urmatoarele: colapsul imediat, animalul cade si nu se mai misca;
spasme tetanice de scurta durata, care pot fi urmate de miscarea
necontrolata a piciorului din spate; sistarea imediata gi sustinuta a respiratiei
ritmice; absenta incercarii coordonate de a se ridica; absenta vocalizarii
animalelor; incetarea rotirii globului ocular; aspectul de sticla al ochilor;
absenta reflexului cornean. Frecvent pentru asomare bovinelor se utilizeaza
pistonul cu actionare pneumatica, de tip Hantover. in acest caz, instalatia de
asomare este compusa din: compresor de aer de inalta presiune, rezervor de
aer, conducta de aer de inaltéd presiune, sisteme de filtrare si de control,
furtun de cauciuc de inalta presiune si dispozitivul de asomare propriu-zis.
Dispozitivul de asomare functioneaza pe principiul ciocanelor pneumatice. El
se monteaza suspendat pe cablu pentru manipulare cu mai mare usurinta si
este actionat cu ambele maini. Presiunea aerului este reglata in functie de
greutatea animalului, find de 343 N/cm? pentru taurine cu masa <350 kg si
de 2018 N/cm? pentru taurine cu greutatea >550 kg.

Asomarea mecanica cu piston cu bolt captiv depinde de trei factori:
pozitia pistolului pe capul animalului; viteza boltului la impactul cu capul,
intervalul de timp dintre asomare si injunghiere.

Consideratii practice. Asomatorul cu percutie poate fi pozitionat fie pe
capul animalului Tn zona frontala (asomare frontald) fie in spatele capului in
scobitura dintre coarne (asomare poll). La bovine, asomarea cu pistolul se
realizeaza in pozitie frontald. Aceasta este intersectia liniilor imaginare care
unesc partea exterioara a fiecarui ochi cu urechea opusa (figura 2.4.).

Pozitionarea pistolului in partea din spate a capului animalului nu
conduce la o asomare eficienta si de aceea trebuie evitata, ea nefiind admisa
in multe tari pentru asomarea bovinelor. Pistolul de asomare cu cap de sub
forma de ciuperca trebuie sa fie aplicat in pozitie frontala.

La oi, atat pozitia frontala cat si poll sunt acceptate, existand unele
dovezi ca impuscarea poll este mai putin acceptata deoarece recuperarea
dupa asomare este cu mult mai probabil sa se produca. Pentru asomarea
frontala, boltul va fi pozitionat in regiunea din mijloc la punctul cel mai inalt al
capului animalului, tintind drept in jos inspre unchiul falcii (figura 2.5.). Pentru
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asomarea poll, care este utilizata la oile cu coarne instrumentul este plasat
intre coarne si tintit inspre gura (figura 2.5.).

ra 2.4. Asomarea
anica frontala a
inelor cu ajutorul

i ,
mator mecanic (b)

Figura 2.5. Asomarea ovinelor (a -
asomarea frontald; b -. asomarea poll)
Asomarea mecanica la porcine este
mai rar utilizata, datorita loviturilor din
picior extrem de viguroase post-
asomare si a convulsiilor pe care le
genereaza.

Asomarea electrica. Asomarea electrica se realizeaza prin actiunea
curentului electric asupra sistemului nervos central. in prezent, sunt utilizate
doua metode de asomare electrica: asomarea electricd numai la cap -
metoda implica aplicarea transcraniana a unui curent electric la speciile de
animale cu carnea rogie si la pasari; asomarea cu soc electric - metoda
consta in aplicarea unui curent electric prin capul si corpul animalului.

Eficienta asomarii electrice depinde de: parametrii curentului care trece
prin creier: tensiunea, frecventa, intensitatea si tipul curentului electric (se
prefera aplicarea unui curent cu tensiune constanta); impedanta sau
rezistenta spatiului dintre electrozi care variaza de la animal la animal; starea
electrozilor; rezistenta tesutului; presiunea aplicata in timpul asomarii; timpul
de aplicare a electrozilor care este dependent de tensiunea curentului, fiind
de 5 -7 secunde la 250 V side 7 - 10 secunde la 180 V.

Aparatele de asomare trebuie sa fie dotate cu semnalizare acustica
/optica care sa indice: o asomare intrerupta; o durata de asomare excesiv de
scurta; cresterea rezistentei electrice totale datorita murdariei, lanii sau
carbonizarii. Periodic electrozii trebuie sa fie curatati pentru a reduce
rezistentd la trecerea curentului, frecvent cu o perie de sarma rezistenta.
Electrodul necorespunzator aplicat pe capul animalului poate fi recunoscut
prin arderea pielii, parului sau innegririi datorita dezvoltarii caldurii, care se
produce in mod normal datorita rezistentei electrice crescute.

Asomarea electrica numai prin cap este un proces reversibil; animalul
isi va reveni daca nu este injunghiat imediat dupa asomare prin sectionarea
arterelor principale care alimenteaza creierul, in timp de 15 secunde. Atunci
cand porcinele sunt asomate electric ele trec prin trei stadii distincte: tonica,
clonica si comatoasa, urmate de faza de recuperare (tabelul 2.1.).

In figura 2.6.a si b este prezentat modul de aplicare al electrozilor la
asomarea prin capul si corpul animalului (asomarea prin soc electric) si
sistemul de imobilizare a porcinelor (restrainer), iar in figura 2.6.c aparatul
electric de asomare a porcinelor.

Asomarea animalelor cu amestecuri de gaze. Pentru asomarea
porcinelor, ovinelor si pasarilor sunt folosite diferite amestecuri de gaze, cum
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sunt: amestec de 40 - 90% CO; si aer (hipercapnie); amestec de 30% CO, si
20 - 30% oxigen adaugat in aer (hiperoxie hipercapnica); amestec de argon
si/sau azot cu 2% oxigen rezidual in aer (anoxie);- amestec de 30% CO, in
argon si/sau azot cu pana la 5% oxigen rezidual (anoxie hipercapnica);
amestec de 60% CO,, 10% N2O si 30% aer. Inducerea starii de inconstienta

cu amestec de gaze nu compromite bunastarea animalului.

Tabelul 2.1.Stadiile asomarii electrice la porcine

Faza Durata, Semne vizibile si caracteristici
secunde

Tonica 10-20 Animalul colapseaza; corpul devine rigid;

(cat se respiratie neritmica; capul ridicat, picioarele
mentine contactul anterioare indoite sub corp.
electrozilor pe capul Activitate maxima a sistemului nervos central,
animalului) consum dublu de oxigen, fatd de normal, contractii
tonice ale muschilor scheletali, anemie accentuata a
creierului, pielii si a mucoaselor.

Clonica 15-45 Lovituri involuntare, relaxarea treptata a
(imediat dupa muschilor, miscarea globului ochiului in jos, urinare si
indepartarea defecare.
electrozilor de pe Marirea presiunii sanguine in capilar, ceea ce
capul animalului) poate sa conduca la hemoragii punctiforme in

musculatura scheletala si in organe, precum si
hemoragii petesiale, in special, la unele organe.

Comatoasa 45 (in Animalul Tsi pierde complet cunostinta.
momentul Tn care a
disparut reflexul
cornean)

De 30-60 Reincepe respiratia ritmica normala, raspunde

recuperare la stimulul dureros, devine constient vizual, incearca
sa se ridice.

Deviatia de la aceste semne poate indica ineficienta asomairii.

a. b B c
Figura 2.6. Asomarea porcinelor prin soc electric (a); restrainer (b); aparat de
asomare electrica pentru porcine TBG98 (c)

Asomare chimicd cu dioxid de carbon. Metoda de asomare cu CO;
consta in expunerea animalului la un amestec de dioxid de carbon-aer si se
bazeaza pe saturarea séngelui cu CO,, cu formare de carboxihemoglobina.
in acest fel, sistemul nervos central nu mai este alimentat cu cantitati
suficiente de oxigen, fapt care duce la paralizarea centrilor nervosi superiori
de senzatie si motorii, prin inhibitia neuronilor.

Totusi, inhalarea de dioxid de carbon nu conduce la o reducere a
nivelului de oxigen din sange, anoxia nu insoteste inhalarea dioxidului de
carbon la concentratile necesare asomarii animalelor. in plus, efectul
anestezic al dioxidului de carbon este dependent de oxigenul rezidual din
amestecul respirat. Se crede ca mecanismul inducerii incongtientei este legat
de scaderea pH-ului fluidului cerebrospinal, care inunda creierul si maduva
spinarii. Inconstienta incepe atunci cand pH-ul lichidului cerebrospinal scade
sub 7,1 si atinge o valoare maxima la pH 6,8. Cercetarile recente, efectuate
pe sobolani de laborator, au sugerat ca inhalarea dioxidului de carbon
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conduce la eliberarea excesiva in creier a acidului aminobutiric (GABA),
inhibitorul aminoacid neurotransmitator. La asomarea cu CO; insensibilitatea
nu este instantanee, fiind necesare 21 secunde pentru ca un porc sa-si
piarda potentialul somatosenzorial (Raj, s.a., 1997). Gregory, s.a. (1987) au
gasit ca narcoza incepe dupa 30 - 39 secunde de la inceperea imersarii.
Banu, s.a, (1980) au precizat ca la asomarea cu CO, a porcinelor se
constatda urmatoarele aspecte: in primele 15 secunde de mentinere a
animalului in atmosfera de CO,, acestea se comporta linistit, neconstatandu-
se defecte de respiratie sau iritarea mucoaselor; dupa 15 secunde apare o
stare de excitatie care dureaza 4 - 7 secunde, dupa care animalul igi pierde
cunostinta, reflexul cornean disparand apropare complet dupa cel mult 40
secunde, cand porcinele se considera asomate, ramanand cu reflexele
abolite circa 80 secunde, timp in care se poate realiza sangerarea. Faza de
excitatie este dependenta de rasa porcinelor. Porcii liberi de gene Halothane
(90%) raman linigtiti dupa imersare in CO,, fara sa manifeste tendinte de
scapare din container, pana cand ei colapseaza si isi pierd cunostinta. Porcii
Halothane - pozitivi (Pietrain, X German, Landrace) au reactii mult mai
viguroase la CO,, decéat porcii Halothane - negativi (Troeger si Woltersdorf,
1991), fiind necesare concentratii mai mari de 80% CO, pentru a reduce
incidenta reactiilor puternice, reflexele pierzandu-se dupa 70 de secunde de
expunere (Hartung, s.a., 2002). Gradul de saturare a sangelui cu CO, este
proportional cu cresterea concentratiei de CO, din aerul respirabil.
Incongtienta porcinelor este indusa la concentratii de dioxid de carbon
cuprinse ntre 40 si 70% in aer. La aceste concentratii de CO,, animalul intra
intr-o faza de anestezie, functiunile inimii si pulmonilor mentinandu-se,
deoarece centrii nervosi care comanda aceste organe nu sunt lezati.
Cresgterea concentratiei de carbon in amestecul cu aerul peste 70% nu
reduce, in mare masura, timpul de pierdere a cunostintei, dar la concentratii
mai mari de 75% CO, se constanta o sangerare mai slaba, acumulari de
sange in piele, fracturi ale oaselor. Expunerea animalelor la concentratii de
90% CO; pentru 3 - 5 minute poate conduce la moarte. Porcinele raman in
camera de asomare pentru cel putin 90 secunde pentru a reduce
posibilitatea de revenire.

Timpii de pierdere a cunostintei la speciile de pasari terestre se pare a fi
similar Tn timpul expunerii la mai mult de 40% dioxid de carbon in aer si sunt
mai lungi atunci cand se adauga la amestec peste 20% oxigen. Timpul de
incepere a mortii este legat de concentratia de dioxid de carbon gi de durata
de expunere la gaz. Amestecurile care contin dioxid de carbon si 30%
volume de oxigen sau mai mult nu induc moartea si astfel este necesara o
procedura de sacrificare a animalelor.

Asomarea cu CO; prezinta urmatoarele avantaje: CO, manifesta efecte
depresante, analgezice si anestezice rapide; CO, este disponibil comercial si
poate fi livrat in stare comprimata in butelii; este un gaz ieftin si disponibil ca
subprodus al industriei chimice, neinflamabil, neexploziv si prezinta un risc
minim pentru om, daca este utilizat cu echipament de protectie adecvat; nu
conduce la acumulare in tesuturile animalelor care se prelucreaza in scop
alimentar; asomarea cu CO, este superioara asomarii electrice, deoarece
animalele se agita mai putin si rezervele de glicogen se pastreaza la nivel
mai ridicat. De asemenea, hemoragiile punctiforme si petesiale sunt mai
reduse ca numar si intensitate; asomarea cu gaze nu necesita folosirea unui
retrainer; manipularea este mai usoara deoarece asomarea se face in
grupuri de cate 5 animale.

Asomarea cu CO; prezinta urmatoarele dezavantaje: nu este posibila
dozarea concentratiei de CO; in functie de animal; CO, este mai putin la
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indemana in comparatie cu curentul electric; instalatiile sunt mai costisitoare
si se defecteazd mai usor; necesitéd dotarea instalatiilor cu monitoarele de
gaz, plasate la nivelul porcului care declanseaza o alarma, atunci cand
concentratia de CO, scade sub nivelul optim de 70%; necesitd orientare
carcaselor pe masa de legare; determina retinerea sangelui fin
organe/viscere; exista pericolul unui nivel crescut de catecolamine dupa
asomarea porcinelor Halothane - pozitivi.

Asomarea cu amestec de argon gi/sau azot gi aer. Argonul si azotul se
intdlnesc in natura si pot fi separate din aerul atmosferic. Concentratia
argonului din aer este de 0,92%, iar cea a azotului de 78,2%, motiv pentru
care azotul este mai ieftin, decat argonul. Utilizarea azotului prezinta, de
asemenea, avantajul separarii din aerul atmosferic in orice parte a lumii, cu
costuri reduse si impact minim asupra mediului inconjurator. in general,
argonul si/sau azotul induc starea de incongtientd la animale prin privarea
creierului de oxigen, prin anoxie. La animale, disfunctia cerebrala se produce
atunci cand presiunea de oxigen din sangele venos cerebral scade sub 19
mm Hg. Privarea creierului de oxigen, pentru cateva secunde prin inhalarea
agentului anoxic, conduce la acumularea potasiului extracelular si la criza
metabolica, caracterizatda prin degradarea substratelor energetice si
acumularea de acid lactic in neuroni. Timpii de supravietuire a diferitelor parti
ale creierului difera in functie de necesitatile pentru oxigen ale diferitelor
regiuni ale creierului. Timpul de supravietuire al cortexului cerebral este
considerabil mai scurt, decat cel al medulei, in care este localizat centrul
respirator. Activitatea normala a creierului poate fi rapid restabilita la
animalele asomate prin anoxie, daca este administrat oxigen sau animalele
sunt lasate sa respire aer atmosferic. Argonul gi azotul au proprietati
anestezice in conditii hiperbarice. Raj, s.a. (1997) au gasit ca asomarea
porcinelor cu argon conduce la pierderea mai rapida a cunostintei, decat in
cazul expunerii la CO,. Un amestec de CO, si argon poate constitui un
sistem gazos imbunatatit pentru asomarea porcinelor (Raj, s.a., 1997 si Raj,
1999), mai putin stresant pentru unele rase de porcine. Porcinele nu arata
vreo aversiune la concentratia de 90% argon in aer.

Xenonul este un gaz anestezic in conditii normobarice. S-a raportat ca
inhalarea a 80% xenon si 20% oxigen induce incongtienta la om pe calea
inhibarii canalelor receptoare N-metil-aspartat, care sunt esentiale pentru
mentinerea excitatiei neuronale in timpul starii de consgtientd. Folosirea
pentru asomarea porcinelor a gazelor alternative (argon, azot, kripton,
xenon) asigura: imbunatatirea culorii carnii de pulpa; reducea stresului cu
impact asupra calitatii carnii; eliminarea completa a impulsurilor electrice;
insensibilizarea rapida si sigura a animalului. Asomarea cu amestecuri de
gaze este influentata de factorii: concentratia gazului; numarul de porci pe
gondola; vocalizarea la intrare in gondola; utilizarea corespunzatoare a
portilor; evacuarea si insensibilitatea.

2.2.3. Sangerarea animalelor

Dupa asomare, animalele isi mentin cateva minute ritmul cardiac, ceea
ce impune efectuarea operatiei de sangerarea, in functie de specia
animalului, prin Tnjunghiere sau jugulare. in procesul de sacrificare,
eliminarea sangelui constituie cauza mortii animalului, deoarece atunci cand
sangele nu mai iriga creierul, acesta igi pierde functia si animalul moare.
Cantitatea de sénge continuta de un animal depinde de specie, sex, varsta si
stare de ingrasare, ea situandu-se in limitele: 2,4 - 6% la bovine; 2 - 6% la
porcine si 4 - 9% la oi, In raport cu masa vie a animalului. Continutul de
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sange, raportat la greutatea animalului viu, descreste la animalele mai grele,
deoarece dezvoltarea volumului sangelui nu are loc odata cu cresterea
greutatii vii. Sdngerarea constad in sectionarea arterei carotide si a venei
jugulare la nivelul gatului (bovine si pasari) sau numai a venei jugulare (0i) si
prin injunghiere (porcine).

Séngerarea bovinelor. La sangerarea bovinelor asomate se efectueaza
operatiile: executarea unei incizii de 20 - 30 cm in piele, de-a lungul
jgheabului esofagian, pe linia de unire a gatului cu trunchiul, in directia
sternului; separarea esofagului si legarea acestuia cu sfoara sau prinderea
cu cleme speciale (respingerea esofagului) in vederea prevenirii taierii si
scurgerii continutului stomacal prin esofag; separarea traheii pentru a nu fi
taiata si pentru a evita patrunderea sangelui in pulmoni prin taietura traheii si
provocarea mortii animalului prin asfixie; sectionarea arterei carotide si a
venei cave la nivelul iegirii acestora din cavitatea toracica. Sectionarea
vaselor de sange se face cu un cutit curat, sterilizat, care este inserat sub un
unghi de 45°, taietura efectudndu-se in directia coloanei, fara ranirea inimii gi
nu prea adanc pentru prevenirea hemoragiilor in regiunea coastelor. La
bovine, deoarece atat aorta, cat si vena sunt sectionate, sangele scurs este
un amestec de sange oxigenat rosu stralucitor (aorta) si sdnge neoxigenat
rosu inchis (din vena cava).

Séngerarea porcinelor consta in infigerea in piept la baza partii ventrale
a gatului a unui cutit ascutit pe ambele muchii la o adancime de 8 - 10 cm,
astfel incat sa atinga cérja aortei; metoda fiind cunoscuta ca Tnjunghiere in
piept.

Sangerarea ovinelor se realizeaza prin strapungerea pielii si inserarea
unui cutit intre trahee gi coloana, sectionarea venei jugulare din jgheabul
submaxilar si retragerea cutitului pe aceeasi cale. Esofagul nu trebuie taiat,
deoarece in caz contrar are loc contaminarea regiunii gatului prin
regurgitarea continutului din rumen.

La miei si vitei, sectionarea principalelor vase de sange se realizeaza
prin efectuarea la nivelul gatului a unei taieturi transversale in apropierea
inimii.

Pasarile pot fi sdngerate prin realizarea unei taieturi diagonale de la
marginea falcii inspre ureche de o parte si de alta sau prin infigerea cutitului
prin cerul gurii pana la atingerea creierului si a vaselor majore de sénge.

In cazul abatoarelor moderne, gatul pasarilor este taiat automat.
Taierea se face numai pe o parte si la spatele gatului sau pe ambele parti,
cand se utilizeaza masini dotate cu doua cutite.

Imediat dupa efectuarea sangerarii pulsul si presiunea sangelui scad
rapid, ca urmare a volumului redus de sange, care ajunge la inima.
Modificare presiunii sangelui este monitorizata fiziologic prin baroreceptorii
din sinusurile carotidei. in timpul sangerarii, miscarile respiratorii incearca sa
restabileasca presiunea sangelui prin cresterea rezistentei periferice prin
vasoconstrictie. Reducerea fluxului sanguin la rinichi determina eliberarea
unei enzime proteolitice, renina, care prin actiune asupra proteinelor plasmei
produce un polipeptid, angiotensin I. Acest polipeptid este convertit enzimatic
la angiotensin Il care determina vasoconstrictia vaselor mari. Vasoconstrictia
este importantd deoarece descreste retentia sangelui in carne.
Vasoconstrictia prin angiotensin Il este operanta atat la animalele constiente,
cat si la animalele asomate. Catecolaminele si hormonii antidiuretici (ADH)
pot, de asemenea, sa imbunatateasca vasoconstrictia in timpul séngerarii.
Viteza séngerarii poate modifica balanta dintre mecanismele vasoconstrictive
neutrale si hormonale, cu predominarea vasoconstrictiei hormonale la
sangerarea rapida. Inima mentine bataile pentru un timp limitat si contribuie
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la golirea prin pompare a vaselor sanguine principale, pana la terminarea
energiei. In cazul asomérii electrice porcinelor prin stop cardiac, cand
activitatea cardiaca este intrerupta, chiar de la startul sangerarii, sangele se
scurge, in principal, prin gravitatie. La porcine, stopul cardiac nu afecteaza
viteza si gradul de séngerare. Metodele de asomare pot modifica diferit
conditiile fiziologice la Tnceperea sangerarii si, de asemenea, raspunsurile
neutre la sangerare. Oile stimulate electric pierd mai mult sange, decat
acelea asomate cu bolt captiv, dar prezintd mai multe zone hemoragice in
carcasele lor.

La bovinele asomate prin lovire, sdngerarea, mai mult sau mai putin
completd, poate fi obtinutd fara pompare ventriculara. O sangerare mai
eficienta se obtine la pasarile care au murit prin electrocutare, decét la
pasarile care au fost asomate electric.

Viteza de sangerare variaza cu metoda de asomare si de sacrificare.
Ea poate fi influentatd de intarzierea dintre asomare si injunghiere si de
orientarea carcasei pentru drenarea sangelui.

Séangerarea animalelor in pozitie orizontald, indicata, indeosebi, pentru
porcine, este consideratd mai corecta intrucat animalul se zbate mai putin,
iar organele interne, cum sunt inima si pulmonii functioneaza mai bine i
asigura o sangerare mai eficienta, dar prezinta probleme de spatiu si igiena.

Sangerarea animalelor in pozitie verticald se aplica la bovine, ovine si
porcine si ofera o serie de avantaje si anume: se usureaza munca
operatorului; operatia necesita o suprafatd mai mica pentru realizarea ei; se
creeaza conditii igienice mai bune pentru recoltarea sangelui gi pentru
desfagurarea procesului tehnologic si se creeaza posibilitati suplimentare de
mecanizare a operatiei. Metoda prezinta dezavantajul creierii unor tensiuni gi
presiuni suplimentare, cu afectarea calitatii carnii.

Sangerarea in pozitie verticald se face deasupra unui bazin executat
din beton si placat cu faianta. Colectarea sangelui se face intr-un bazin
metalic aflat sub bazinul de sangerare, care este legat cu instalatia
pneumatica de transport catre faina furajera. Sangele colectat prin canale pe
podea nu poate fi destinat consumului uman datorita riscului contaminarii cu
urina sau continut regurgitat din rumen, gusa sau stomac.

Pierderile de sénge, ca procent din greutatea corpului, difera in functie
de specia animalului: vite 4,2 - 5,7%; vitei 4,4 - 6,7%; oi 4,4 - 7,6% i porci
1,5 - 5,8%. Aproximativ 60% din sange se pierde prin injunghiere, 20 - 35%
ramane in viscere, in timp ce 10% (2 - 9 ml/kg) poate sa ramana in muschii
carcasei. Continutul rezidual de sdnge din pielea de vita este de circa 5 ml/kg
piele, dar poate fi de doua ori mai mare, daca sangerare este defectuoasa.

Pentru a realiza o séngerare buna este necesar sa se: respecte postul
antesacrificare; efectueze sangerarea porcinelor in primele 10 - 15 sec de la
terminarea fazei clonice; plaseze corect taietura la injunghiere, deoarece in
caz contrar sangerarea poate fi prea lenta si oprita prin formarea cheagurilor
mari de sange; realizeze corect sectionarea vaselor sanguine; respecte
durata de sangerare, care in medie este de 6 — 7 minute, ea conditionand
lungimea zonei de séngerare.

Sangele poate fi colectat igienic prin injunghierea in inima cu ajutorul
unui cutit tubular (cutit vampir) conectat printr-un furtun la un rezervor de
colectare, dupa curatirea prealabila a locului in care se face infigerea
cutitului.

Aceasta metoda este utilizata, atunci cand sangele este colectat pentru
productia de salamuri sau alte produse alimentare destinate consumului
uman.
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La recoltarea sangelui in scopuri alimentare trebuie sa se respecte
urmatoarele conditii: sdngele sa provina numai de la animale sanatoase,
asupra carora sa nu existe nici o suspiciune ca au avut vreo boala
infectioase; sangele trebuie recoltat initial in recipienti mai mici, bine igienizati
si sterilizati, de la cel mult sase 6 animale; vasele de recoltare trebuie sa fie
numerotate cu numerele de ordine corespunzatoare animalelor, de la care a
fost recoltat sangele; sangele recoltat trebuie imediat stabilizat prin
adaugarea unor substante cu actiune anticoagulante, cum sunt: NaCl 3 -
3,5%, fibrisol 1%, citrat de sodiu 0,5 - 1%.

2.3. Oparirea porcinelor

Pielea porcinelor este acoperit cu par. Radacina firului de par patrunde
in piele sub un unghi destul de mare, bulbul pilos aflandu-se la limita dintre
derma si stratul subcutanat, de aceea smulgerea parului nu se poate face
fara o operatie de pregatire a pieii. Oparire este cea mai importanta parte a
procesului de indepartare a parului (depilare). Temperatura de oparire
trebuie sa fie cuprinsa in limitele 63 - 65°C, iar timpul de oparire de 3 - 5
minute. Daca temperatura si timpul de oparire sunt prea mari se produc
modificari fizice cu influente negative asupra depilarii, cum sunt micsorarea
elasticitatii parului, coagulare puternica a proteinelor dermei in jurul bulbului
pilos, ceea ce face ca la depilare sa aiba loc ruperea firului de par si bulbul
pielos sa ramana in derma. De asemenea, o temperatura prea mare de
oparire si/sau un timp prea lung de oparire in bazin se asociaza cu un nivel
mai ridicat de carne PSE (Pale, Soft, Exudative) si cu craparea pieii. La
temperaturi mai mici de 63°C si la un timp de opérire prea scurt, pielea nu se
inmoaie corespunzator si smulgerea parului se face greu.

Tehnologia de oparire alternativa consta in folosirea unor temperaturi
mai mici (58 - 59°C), cu un timp de oparire putin mai mare (6 - 8 minute), prin
care, desi se realizeaza oparirea integrala urmata de depilare, se valorifica
pielea. Unele tehnologii recomanda temperaturi de oparire cuprinse intre 59 -
60°C pentru lunile septembrie-noiembrie si un timp de imersare de 4 - 4,5
minute sau 58°C pentru 4 minute in perioada februarie-martie. La abatoarele
mari animalele sunt introduse in bazinul de oparire si transportate cu un
conveier, care se deplaseaza cu o viteza potrivita.

Pentru oparire se utilizeaza trei metode: oparire in bazine prin imersie
in apa calda, in pozitie orizontalad sau verticala; oparire prin stropirea porcilor
cu apa in circulatie, in pozitie verticala; oparirea porcilor cu abur. In acest caz
transferul de caldura poate fi neuniform.

Oparirea porcinelor se poate face partial (cap, picioare, abdomen, parti
laterale), atunci cand porcinele sunt destinate jupuirii prin cruponare sau
total. Oparirea totala se executa atunci cand porcinele sunt destinate
productiei de semiconserve, salam Sibiu sau bacon. Pentru oparire integrala
se pot folosi bazine orizontale simple cu sau fara dispozitive de inaintare a
porcinelor, inclusiv tuneluri de oparire prin stropire, in care porcinele sunt
deplasate in stare suspendata. Oparirea integrala se executa prin imersie (in
pozitie orizontald sau verticald) sau prin stropire (in pozitie verticald). in
pozitie verticala, carcasele sunt transportate in sistem conveierizat.

Bazinul universal de oparire cu conveier de forma paralelipipedica este
confectionat din tabla de otel inoxidabil si este prevazut cu o serpentina de
abur cu orificii montata pe fundul bazinului, care se preteaza, in functie de
cantitatea de apa din bazin la oparire integrala sau partiala. Transportul in
interiorul bazinului se realizeaza cu un transportor dublu cu lant pe care sunt
fixate locasuri pe care se aseaza porcinele destinate oparirii. Bazinul este
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prevazut cu urmatoarele armaturi: conductd de alimentare cu apa rece,
conducta de evacuare pentru apa uzata, termoregulator pentru mentinerea
constanta a temperaturii, termometru vizionare, orificii de preaplin (pentru
mentinerea constanta a nivelului apei).

Instalatia de opérire integrala pe verticala (figura 2.7) permite realizarea
oparirii porcinelor prin stropire. Este constituita dintr-un tunel izolat termic, n
interiorul caruia sunt montate conductele cu apa calda, prevazute cu duzele
de stropire. Carcasele sunt transportate prin fata duzelor cu ajutorul liniei
aeriene de transport. Instalatia este prevazuta cu rezervoare de colectare a
apei calde, care este recirculata cu o pompa prin circuitul de recirculare.
Temperatura apei din rezervoare este controlata prin termoregulator,
reglarea valorii ei facandu-se prin injectie directa cu abur. Tnainte de a intra in
rezervoare, apa este trecuta prin site pentru retinerea impuritatilor mecanice.
Evacuarea impuritatilor se realizeaza periodic printr-o conducta de evacuare,
iar improspatarea cu apa rece se realizeaza prin conducta de alimentare cu
apa rece.

Depilarea porcinelor. Dupa oparirea totala sau partiala a porcinelor are
lor operatia de depilare, care se poate executa manual sau mecanic.
Depilarea manuala se executa cu ajutorul conurilor metalice, iar cea
mecanica cu ajutorul masinilor de depilat, cu deplasarea porcinelor prin
masgina, in pozitie verticald sau orizontald, cu functionare discontinua sau
continua. Masinile de depilat sunt destinate indepartarii mecanice a parului
de pe carcasele de porcine, supuse in prealabil operatiei de oparire. in cazul
maginii de depilat cu functionare discontinua smulgerea parului de pe
carcase se realizeaza prin frictiune, cu ajutorul racletelor montate pe palete
de cauciuc, ce se rotesc odata cu tamburii masinii, in timp ce carcasa de
porc se gaseste in migcare de rotatie. Peste carcase in timpul depilarii se
pulverizeaza apa cu temperatura de 65°C pentru spélarea carcasei si pentru
indepartarea parului. Apa de spalare se scurge la partea inferioara a masinii
de depilat, intr-un bazin prevazut cu sitd de retinere a parului de unde este
evacuata la canalizare Operatia de depilare mecanicd dureaza 20 — 30
secunde.

Parlirea porcinelor. Parlirea porcinelor se realizeaza pentru
indepartarea parului ramas dupa depilare si pentru sterilizarea suprafetei
carnii. Temperatura de parlire este cuprinsa intre 1000 - 1100°C, iar durata
parlirii este 12 - 15 secunde

Figura 2.7. Schita instalatiei de
oparire verticala a porcinelor
1-tunel izolat termic; 2-linie aeriana
de transport; 3-conducte cu apa
calda; 4-duze de stropire; 5-circuit de
recirculare a apei; 6-circuit de
evacuare a apelor uzate; 7-circuit
abur; 8-rezervoare; 9-site; 10-
conducta apa rece.
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Pentru parlire se folosesc cuptoare de parlire cu functionare discontinua
si continua.

Cuptorul cu functionare discontinug este format din: corpul cuptorului,
mecanismul de inchidere - deschidere si arzator. Corpul cuptorului este
alcatuit din doi semicilindri, montati pe un sistem de carucioare, ce se pot
deplasa pe doua sine paralele, montate in pardoseala si avand la capete
limitatoare de cursa. Corpul este izolat termic la exterior, iar la interior este
captusit cu placi de samota rezistenta la temperaturi ridicate.

Mecanismul de inchidere - deschidere este compus dintr-un sistem de
actionare pneumatic, care se termina pe corp cu tiranti. Actionarea se face
cu aer comprimat, miscarea de dute - vino a pistoanelor din sistemul de
actionare pneumatic permitand indepartarea sau apropierea semicilindrilor
pe sinele montate in pardosea. Arzatorul este de constructie speciala, astfel
incat, prin arderea combustibilului, sa se realizeze temperaturi de 1000 —
1100°C. Pentru eliminarea gazelor de ardere si asigurarea tirajului, deasupra
cuptorului, este montata hota de evacuare, al carei cos iese deasupra cladirii.

Linia aeriana de teava asigura trecerea carcaselor printre cei doi
semicilindri deasupra arzatorului. Linia aeriana este dotata cu un sistem de
parghii care asigura sincronizarea intre intrarea - iegirea carcaselor de porc
si inchiderea - deschiderea celor doi semicilindri. In zona de parlire,
conveierizarea liniei aeriene este intrerupta, iar prin interiorul tevii circula
permanent apa rece pentru a impiedica deformarea acesteia. Arzatorul poate
functiona cu gaz metan, gaze lichefiate. In unele variante constructive, in
afara arzatorului central din partea inferioara, se mai monteaza si duze
laterale de ardere montate pe cei doi semicilindri din samota. La cuptorul de
parlire este indicata recuperarea caldurii din gazele de ardere.

La o functionare cu gaz metan (debit 200 m* N/h) se obtin urmétoarele
date: temperatura in focar 1100°C; temperatura gazelor la intrarea in hota de
evacuare (imediat deasupra cuptorului) 600 — 650°C; temperatura gazelor la
iesirea din hota de evacuare 460 — 520°C. Debitul de gaze la evacuare,
conform debitului de combustibil si excesului de aer la ardere, va fi
aproximativ 3000 m® N/h. Recuperatorul de caldurd va lucra cu apa in
contracurent (temperaturd intrare 20°C, temperaturd iesire 90°C) pentru
preluarea caldurii gazelor de la 600°C (intrare in recuperator) la 240°C (iesire
din recuperator, temperatura limitata pe criterii tehnice si economice).

Rézuirea de scrum si finisarea sunt operatii care se pot executa manual
sau cu masini speciale de razuire scrum sau de finisat (polisat). Masinile de
razuit scrum difera din punct de vedere constructive. Elementul de actionare
este constituit din valturi paralele sau lant fara sfarsit pe care se monteaza
cutitele de razuire. Pentru cap, fiind de forma speciala, se utilizeaza perii de
material plastic paralele, de obicei montate in V. Pe tot parcursul razuirii de
scrum carcasele sunt stropite cu apa. Masinile de finisat (polisat), montate in
continuarea masinilor de razuit, sunt alcatuite, de obicei, din seturi de perii
paralele din material plastic. Si la polisat, se utilizeaza stropirea continua a
carcaselor cu apa.

2.4. Jupuirea animalelor

Jupuirea este operatia de separare a pielii de carcasa prin distrugerea
elementelor de legatura dintre derma si stratul subcutanat (hipoderma),
acesta din urma trebuie sa raméana atasat la carcasa. Din punct de vedere
structural pielea este compusa din trei straturi: epiderma, derma si
hipoderma. Operatia de jupuire este influentata de factori:
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- biologici: gradul de aderenta, grosimea si calitatea pielii. Aderenta
pielii este diferita in functie de zona pe care o acopera. Pielea adera mai
putin in zona pulpelor i abdomenului $i mai puternic la nivelul articulatiilor,
coastelor si vertebrelor, Indeosebi, acolo unde existd un nhumar mai mare de
muschi mici, cum sunt muschii intervertebrali si intercostali. Grosimea si
calitatea pielii depind de specie, varsta, sex, starea de ingrasare a animalului
si de portiunea anatomica pe care o protejeaza. Calitatea pielii este
influentata de starea fiziologica a animalului (contuzii, hemoragii ale pielii,
starea de epuizare a animalului);

- mecanici: unghiul de tragere si viteza de jupuire.

Marimea efortului de jupuire este determinaté de gradul de aderenta al
pielii gi variaza in functie de regiunea corporald de pe care se detaseaza
pielea. Efortul de jupuire are valoarea cea mai mare la desprinderea pielii de
pe gat (6370 N), dupa care efortul de jupuire scade pana la 1470 N in
regiunea lombara si apoi creste din nou pana la 3626 N in zona coxala. La
jupuire cozii efortul de jupuire scade la zero. Unghiul de jupuire variaza in
functie de configuratia si de particularitatile anatomice ale carcasei. Viteza de
jupuire trebuie sa fie aleasa in functie de aderenta pielii, in zone cu aderenta
mare este necesara o viteza sub 4 m/min, iar in unele zone cu aderenta mica
viteza de jupuire poate depasi 10 m/min (10 - 12 m/min). Viteza de jupuire
este determinata si de rezistenta la rupere a fibrelor musculare. in directie
longitudinala aceasta rezistenta este mai mare, decét in directie transversala,
fapt ce implica ca si directia de jupuire precum si marimea vitezei de jupuire
sa fie corelate cu modul de distribuire a fibrelor (in cazul jupuirii taurinelor gi
ovinelor). intrucat este greu sa se varieze viteza pe parcursul operatiei de
jupuire, se merge pe o viteza medie de 6 m/min, instalatiile de jupuire avand
anumite profile, pentru realizarea curbelor de jupuire.

Pentru jupuirea bovinelor pot fi utilizate diferite instalatii: cu curba de
ghidare; cu conveier profilat; cu tambur si cu sistem de fixare rotativ (instalatii
cu functionare discontinud) si instalatii de jupuire cu functionare continua.

In figura 2.8. este prezentata instalatia de jupuire bovine cu sistem de
fixare rotativ. Instalatia de jupuire a bovinelor cu functionare discontinua cu
sistem de fixare rotativ este formata dintr-un sistem de fixare al carcasei si
dintr-un conveier de profil special cu ajutorul caruia se realizeaza smulgerea
pielii. Sistemul de fixare este format dintr-un ax, ce se poate roti prin
intermediul unui angrenaj, actionat de un motor electric. Pe acest ax sunt
montate opt scoabe asezate la diferite Tnaltimi. Scoabele servesc la
prinderea in céarlige a picioarelor anterioare ale carcasei, pentru realizarea
fixarii acesteia. Cu ajutorul unui sistem de comanda, axul fixatorului se poate
roti pentru aducerea carcasei in pozitia cea mai buna de jupuire. Conveierul
este montat pe o schela metalica cu profil special si consta dintr-un lant cu
eclise, pe care sunt montate carligele de care se prinde lantul de smulgere a
pielii. Aceste carlige sunt montate la o distantd de 300 mm unul fata de altul.
Lantul conveierului este actionat prin intermediul unor roti dintate, de un
motor electric de 4,5 kw, prin intermediul unui reductor cu variator de turatie
care poate regla viteza de transport de la 3 la 12 m/min.

Pe ramura de intoarcere, instalatia este prevazuta cu un burlan prin
care, dupa jupuire, pielea cade, datorita greutatii proprii, pe o masa.

Exploatarea instalatiei se face in felul urmator: initial carcasa este
jupuitd manual pana la 30 - 35% din intreaga suprafata a pielii si apoi este
adusa pe linia aeriana in dreptul fixatorului. Picioarele anterioare ale carcasei
sunt fixate cu ajutorul unor carlige, de una din scoabele aflate pe axul
fixatorului, la Tnaltimea cea mai convenabila. Dupa fixare, prin rotirea axului
fixatorului, carcasa este adusa in fata liniei de ghidaj a conveierului. Pielea
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jupuita initial de pe picioarele anterioare este prinsa in clestii de prindere,
legati intre ei printr-un lant care este agatat de unul din carligele conveierului.
Prin pornirea motorului electric, carligul conveierului de care este agatat
lantul de prindere a pielii, urmand ghidajul cu profil special, realizeaza
smulgerea pielii de pe carcasa, de jos in sus.

Figura 2.8. Schita instalatiei
de jupuire bovine cu sistem
de fixare rotativ. 1-roti stelate;
2-puncte de ungere; 3-masa
pentru piei; 4-tobogan; 5-burlan
pentru caderea pieilor; 6-nervuri
de rezistenta; 7-grupul de
actionare al conveierului; 8-
motorul electric al conveierului;
9-lantul conveierului; 10-ghidaj
profilat; 11-lant de prindere a
pielii; 12-carucior de transport pe
linia aeriana; 13-motorul electric
al sistemului de fixare; 14-curea
trapezoidala; 15-angrenaj cu roti
dintate;16-linie aeriana; 17-axul
sistemului de fixare; 18-scoabe
pentru fixarea carcasei;19-
carlige pentru fixare; 20-cleste
de prindere pentru piele.

Instalatiile pentru jupuirea porcinelor pot fi: cu functionare discontinua
(cu tambur si cu conveier vertical) si cu functionare continua, cu
productivitatea instalatiei de 200 capete/ora. In figura 2.9. este prezentata
instalatia de jupuire a porcinelor fara cale de ghidare, cu tragerea pielii de jos
in sus. Instalatia este compusa din doua parti principale: dispozitivul de fixare
al carcasei si mecanismul de actionare. Dispozitivul de fixare este compus
dintr-un sector dintat curbat, prins de pardoseala si o tija de actionare cu
clichet si pedala. Fixarea se realizeaza prin prinderea carcasei de carligul tijei
de actionare. Tija este adusa in pozitie optima fixarii, prin apasarea pedalei
cu piciorul.

Clichetul introdus intre dintii sectorului curbat nu mai permite
deplasarea tijei. Mecanismul de actionare este compus dintr-un motor
electric cu o putere de 1,7 kw si o turatie de 920 rot/min, un reductor de
turatiei, un sistem de transmisie cu curele trapezoidale, un tambur cu o
turatie de 11 rot/min gi un sistem de comanda al motorului cu limitator
decursa. Pe tambur se infagoara cablul de tractiune de care este prins
clestele pentru prinderea pielii. Acest cleste este format dintr-un sistem de
parghii la capatul carora se gasesc sudate douad placute (cu suprafete
zimtate) care strang pielea. Datorita fortei de tractiune, placutele, ale caror
suprafete sunt acoperite cu rizuri, strdng piele, nemaipermitandu-i sa
alunece.

Carcasa este agatatd cu ajutorul unui carlig pe linia aeriana.
Mecanismul de actionare este fixat pe un suport montat deasupra liniei
aeriene. Tnéltime de montare a suportului fatd de sol trebuie sa depaseasca
4500 mm. Exploatarea instalatiei se face in felul urmator: carcasa pregatita
pentru jupuire este adusa pe linia aeriana in stare suspendata pe un céarlig
pana in dreptul dispozitivului de fixare. Se prinde carligul de fixare de
maxilarul inferior al porcului, se apasa cu piciorul pedala tijei de actionare,
atat cat aceasta permite, apoi se prinde pielea dinspre ceafa in clestele de
prindere si se actioneaza motorul electric cu ajutorul sistemului de comanda.

21



Prin infagurarea cablului de tractiune pe motor, pielea este trasa in sus.
Pentru a se evita smulgerea grasimii de pe carcasa, pielea este apasata cu
mana, astfel ca unghiul de tragere sa fie cat mai apropiat de zero. Pielea
jupuita va fi trasa in sus pana ce clestele de prindere a pielii va atinge
limitatorul de cursa ce va decupla motorul electric. Datorita greutatii proprii,
pielea cade intr-un carucior, cu care este transportata la locul de prelucrare.

Figura 2.9. Schita instalatiei de jupuire
porcinelor fara cale de ghidare, cu
tragerea pielii de jos n sus

1-pardosea; 2-sector dintat curbat de
fixare; 3-pedala actionare; 4-cleste de
prindere a pielii; 5-sistem de comanda; 6-
motor electric; 7-tambur; 8-cablu de
tractiune; 9-linie aeriana; 10-carlig; 11-
curele trapezoidale; 12-sistem de fixare
tambur.

Jupuirea ovinelor se poate realiza cu diferite instalatii: cu functionare
discontinua: cu conveier orizontal, cu conveier vertical, cu tambur rotativ si cu
functionare continua.

2.5. Eviscerarea

Eviscerarea este operatia de sectionare a corpului animalului pe linia
abdominala si de-a lungul sternului pentru indepartarea organelor interne din
cavitatile abdominala si toracica, cu exceptia pasarilor la care viscerele se
scot prin cloaca. Eviscerarea trebuie efectuata corect pentru a evita
perforarea stomacului si intestinelor, ale caror continuturi ar contamina
carcasa la interior. Eviscerarea trebuie efectuata cel mai tarziu dupa 30 - 40
minute de la taiere, orice intarziere dauneaza calitatii intestinelor, unor
glande gi carcasei.

Eviscerarea in pozitie verticald a carcaselor de bovine se face pe o
bandad mobila de eviscerare, care se misca sincron cu conveierul de
transport pe linia aeriana si implica urmatoarele faze: efectuarea unei incizii
de sus in jos pe linia mediana a abdomenului in regiunea unde organele
interne nu sunt in contact cu peretii abdominali, urmata de sectionarea
longitudinala a sternului si a oaselor bazinului pe simfiza pubiana; scoaterea
organelor genitale; legarea gatului vezicii urinare gi a partii terminale a
bumbarului (rozetei) pentru a preveni murdarirea carcasei; desprinderea
pancreasului; desprinderea stomacului impreuna cu intestinele; ridicarea
ficatului, avandu-se grija sa se desprinda cu grija vezica biliara pentru a nu fi
deterioratd si a nu murdarii carcasa; sectionarea diafragmei si scoaterea
inimii, plamanilor si esofagului. Scoaterea rinichilor se face, la toaletarea
carcasei, odata cu seul interior. Organele se aseaza pe banda, se
eticheteaza si se transmit catre inspectia veterinara, sortare, prelucrare si
depozitare. Organele interne sunt impartite in doua categorii:

- organe rogii: aceasta grupa cuprinde organele interne destinate
consumului uman, cum sunt: ficatul, rinichii si inima, splina, esofagul si
traheea, limba, séngele si oasele;

- organe verzi pentru bovine si ovine si negre pentru porcine: stomacul
si intestinele care contin materiile fecale. In figura 2.10 sunt indicate organele
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interne care se indeparteaza la eviscerarea bovinelor. Tratamentul organelor
dupa eviscerare depinde de modul lor de utilizare. Organele rosii destinate
consumului uman sunt separate in camere racite, apoi sunt supuse
congelarii. Masa abdominala si ale organe sunt separate si prelucrate la
matarie. Carcasa dupa eviscerare paraseste linia de eviscerare, fiind dirijata
catre operatia de despicare.

Directia de
eviscerare

Figura 2.10. Viscerele
abdominale (a)
si toracice la bovine (b)

Eviscerarea in pozitie verticald a porcinelor se face pe o platforma de
eviscerare, deservita de un conveier cu lacase pentru transportul organelor
impreuna cu tacamul de mate si implica urmatoarele operatii: sectionarea
peretelui abdominal, de regula de la pubis spre stern; desprinderea
intestinului gros de la rect, desprinderea pliurilor peritoneale; tragerea afara
din carcasa a intregului tractus gastrointestinal impreuna cu limba, traheea,
pulmonii, inima si ficatul. Grupul de organe si mate va fi transportat catre
inspectia veterinara, sortare, prelucrare, depozitare.

Eviscerarea ovinelor se face la fel ca la porcine, cu deosebirea ca
epiplonul se separa de stomac inainte de scoaterea masei gastrointestinala.

2.6. Despicarea carcaselor si indepartarea maduvei spinarii

Dupa eviscerare, carcasa de porc sau de bovina este despicata vertical
in doua jumatati simetrice utilizdnd un fierastrau cu banda sau un fierastrau
circular, pentru reducerea dimensiunilor de manevrare, usurarea inspectie gi
pentru a grabi procesul de racire a carnii. Taietura este facuta pe linia
mediana a coloanei vertebrale si usor lateral, pentru a evita degradarea
maduvei. in general, maduva spin&rii este indepartata, pentru a imbunatatii
aspectul carnii, prin tragerea cu degetul mare, cutitul sau carligul neascutit in
lungul coloanei vertebrale. Cea mai mare parte a maduvei spinarii este
indepartata si colectata intr-un recipient in vederea fasonarii, spalarii si
scurgerii. O mica cantitatea poate sa ramana atasata de coloana vertebrala
si sa treaca in carnea dezosata mecanic sau in fasonari (curatire). O carcasa
corect despicata prezinta o linie dreapta pe portiunea despicata, aspectul
corpurilor vertebrelor lucios si muschiul neted. Semicarcasele de bovine,
pentru usurarea manipularilor acestea se sfertuiesc prin taiere intre coastele
11 si 12. In figura 2.11. este prezentatd imaginea despicarii si toaletarii
uscate a porcinelor.
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Figura 2.11. Despicarea carcaselor si
toaletarea uscata a semicarcaselor de
porcine

2.7. Toaletarea carcaselor

Dupa despicare, semicarcasele sau carcasele sunt supuse operatiei de
toaletare uscata si umeda. Toaletarea uscatéa consta in curatirea exteriorului
carcasei de diferite aderente, cheaguri de sange si in Tindepartarea
eventualelor murdarii. Apoi, se fasoneaza sectiunile pentru ca jumatatile si
sferturile s& aiba aspect comercial corespunzator. in final, se taie diafragma,
coada si se indeparteaza glandele, care nu au fost recoltate la eviscerare.
De asemenea, se scot rinichii si seul aderent la bovine si osanza la porcine.

Toaletarea umeda consta in spalarea carcaselor cu apa cu temperatura
de 43°C, intre panouri de otel inoxidabil sau paravane de material plastic, pe
care sunt plasate conducte de apa cu duze fixe sau rotative. In liniile
conveierizate asemenea paravane au dimensiunile: lungimea 3,5 m; latimea
1,5 m si inaltimea 4 m. Prin spalare se indeparteaza rumegusul, séngele si
continutul intestinal. Pentru o toaletare umeda adecvata, spalarea trebuie sa
se realizeaza de sus in jos, cu volum mare de apa cu presiune ridicata.

Inspectia postmortem. Inspectia sanitar veterinara se executa atat in
diferite faze ale procesului tehnologic (sangerare, jupuire, eviscerare), cat si
in finalul prelucrarii carcasei (organe, carne in carcase, semicarcase sau
sferturi). Scopul principal al inspectiei postmortem este de a detecta si
elimina anomaliile, care includ contaminarea, asigurandu-se astfel ca numai
carnurile bune pentru consum uman ajung la consumatori sau in alimente.
Inspectia postmortem de rutina determina caracterul si gradul leziunilor, care
sunt diferentiate prin conditile de localizare gi generalizare si intre starile
acute, subacute si cronice. La sangerare se urmareste modul cum se face
sangerarea, eficienta acesteia (abundenta sau insuficienta), caracteristicile
sangelui (culoarea, viteza de coagulare). La jupuire se observa starea
tesutului conjunctiv subcutanat, respectiv culoarea, starea de congestie sau
infiltratie.

Prima inspectie postmortem. La sacrificarea animalelor domestice,
prima inspectie postmortem constd in examinarea capului. La examen se
prezinta capul de vita sau de oaie complet jupuit, fara coarne, spalat, cu
fosele nazale curatate, pus pe un suport. Se examineaza: botul, narile,
buzele, cavitatea bucala, faringele, gingiile si bureletul gingival superior.
Limba se examineaza prin inspectie vizuald cand se apreciaza forma,
volumul, dimensiunile, culoarea, aspectul, eventualele formatiuni anormale
(afte, vezicule parazitare) si prin palpare se apreciaza mobilitatea,
consistenta, asprimea mucoasei. In caz de nevoie, se sectioneazad pe
lungime. Muschii maseteri interni si externi se examineaza prin sectionare.
Ganglionii parotidieni, mandibulari, suprafaringieni si ganglionii laterali
retrofaringieni sunt examinati dupa sectionare.

La porcine, examinarea capului se face ca la bovine, in afara de limba,
care se examineaza impreuna cu organele din cavitatea toracica. De regula,
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capul de porc se examineaza odata cu semicarcasele. Se examineaza
fiecare jumatate de cap atat pe suprafata externa, cat si pe cea de
sectionare. Pe suprafata de sectionare se controleazd musculara pentru
depistarea cisticercilor, regiunea submandibulara pentru depistarea edemelor
caracteristice bacteriei carbunoase, glandele si ganglionii limfatici pentru
depistarea leziunilor de tuberculoza.

Inspectia postmortem secundard. La eviscerare, se observa
eventualele lichide pleurale sau peritoneale, modul in care au fost scoase
stomacele, intestinele si organele, cum sunt traheea, plamanii, esofagul,
diafragma, ficatul, splind, rinichi si tractusul gastrointestinal. Inspectia implica
o combinatie intre examinarea vizuala, palparea si incizia diferitelor organe.

La examinarea carcasei de porcine la suprafata externa se apreciaza
soricul pentru depistarea hemoragiilor, traumatismelor, congestiilor gi
modificarilor specifice de rujet, febra aftoasa, variola etc. Pe fata interna se
examineaza suprafata pe sectiune a slaninii. La musculatura coapselor se
face o usoara incizie deasupra simfizei ischiopubiene pentru descoperirea
cisticercilor si sarcosporidiilor. Regiunea bazinului se examineaza dupa
desprinderea osanzei si scoaterea rinichilor. Desprinderea osanzei pune in
evidentda musculatura psoasului, care se sectioneaza longitudinal pentru
depistarea cisticercilor. Coloana vertebrala se examineaza pentru depistarea
formei osoase de tuberculoza localizata in corpul vertebrelor.

Musculatura abdominala se examineaza, in special, in vederea
depistarii cisticercilor si sarcosporidiilor. Se recolteaza probe din pilierii
diafragmei pentru examenul ftrichineloscopic de laborator. Suprafata de
sectiune a muschilor cervicali se examineaza pentru depistarea cisticercilor,
fiind locul de productie al acestora.

Examinarea carcasei de ovine se face pe toata carcasa prin tehnica
aplicata la examinarea semicarcaselor de bovine. O atentie deosebita trebuie
acordata inspectiei mamelelor, musculaturii abdominale, diafragmei,
articulatilor de la membrele anterioare si globilor oculari. Atunci céand
ganglionii limfatici ai organelor sunt modificati, se controleaza, obligatoriu si
ganglionii limfatici musculari: ganglionii sublombari, circumflecsi, subiliaci,
ischiatici, inguinali, poplitei, lombo-aortici, subdorsali, toracici inferiori,
prepectorali, prescapulari si ganglioni brahiali (axilari).

Marcarea carcaselor si a organelor comestibile. Operatia de
marcare se face in raport cu normele in vigoare si de scop (consum intern,
export). Prin marcare se evidentiaza: denumirea abatorului (se aplica
stampila rotunda cu diametrul de 3,5 cm, pe diferite regiuni corporale in
functie de specie); efectuarea examenului de trichineloza la porcine (se
aplica stampila dreptunghiulara 5 x 2 cm, care poarta inscriptia "fara
trichina"); pentru conditionarea consumului (se aplica stampila patrata 4 x 4
cm); carnurile de calitate nutritiva redusa se marcheaza cu o stampila patrata
de 5 cm, avand in interior un cerc cu diametrul de 5 cm si carne pentru
export (se aplica stampila ovala, cu diametrul mare de 6,5 cm si cel mic de
4,5 cm, cu inscrisul RSVE, "Roumanie - Service Veterinaire d'Etat" si codul
de agreiere al abatorului pentru export). Aplicarea acestei stampile se va
face in urmatoarele locuri:

- la bovine: laturile gatului, partea posterioara a antebratului, spete,
spinare in regiunea lombara, suprafata interna si externa a pulpelor,
muschiul masticator intern, limba, fiecare lob pulmonar, inima, ficat (lobul
drept si stang);

- la porcine: laturile gatului, spete, spinare, abdomen, partea exterioara
a pulpelor, pleura intre a 10-a si a 11-a coasta in apropierea vertebrelor,
pleura intre a 6-a si a 8-a coasta, in apropierea sternului, inima, ficat;
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- la ovine: spete, spinare, partea interioara a pulpelor, fiecare lob
pulmonar, ficat. Cerneala utilizata trebuie sa indeplineasca urmatoarele
conditii: sa adere bine la carne; sa fie usor vizibila; sa nu fie toxica; sa se
usuce repede, fara deformari si sa nu se stearga.

Cantarirea carcaselor marcate este necesara pentru evidenta
productiei, rezultata la sacrificare, respectiv pentru verificarea randamentului
de sacrificare si a indicilor de recuperare a organelor si pentru a determina
ulterior scazamintele la prelucrarea frigorifica a carnii. Greutatea carcasei se
stabileste prin cantarire acesteia (cantare aeriene) nu mai tarziu de 45
minute de la injunghiere (Regulamentul Consiliului nr. 3220/84). Stabilirea cu
precizie a greutatii carcasei depinde de reglarea cantarului, cu care se
efectueaza céntarirea, de corectiile pentru cérligul de suspendare si de
momentul cantaririi.

Clasificarea carcaselor reprezinta gruparea animalelor in clase in
functie de valoarea comerciala, care este determinatd de cantitatea si
calitatea carnii comercializate. Clasificarea carcaselor pe criterii obiective
asigura: plata echitabila a producatorilor in functie de calitate; transparenta
pietei si satisfacerea cerintelor consumatorilor fata de calitatea carnii.

Clasificarea carcaselor de bovine de bovine in Uniunea Europeana
se bazeaza pe criteriile:

- conformatiei. Pentru conformatie sunt prevazute 6 clase,
reprezentate prin literele: S, E, U, R,0,P, de la superior la mediu;

- gradul de acoperire cu grasime. Pentru acest criteriu sunt prevazute
5 clase, exprimate prin cifrele: 1, 2, 3, 4, 5, de la cea mai slaba la cea mai
bine acoperita de grasime. Clasificarea bovinelor se realizeaza:

- vizual de clasificatori specializati pe baza descrierii si a fotografiilor
reprezentative pentru fiecare clasa;

- prin metode obiective bazate pe sisteme vizuale care folosesc
imagini ale unei parti a carcasei sau sectiunea transversald a muschiului
Longissimus dorsi.

Clasificarea carcaselor de ovine se realizeaza in mod similar cu
clasificarea carcaselor de bovine.

Clasificarea carcaselor de porcine in Uniunea Europeana (UE) se
bazeaza pe aprecierea vizuala a grasimii dorsale in puncte definite de pe
suprafata carcasei si pe aprecierea vizuala a conformatiei, care da informatii
referitoare la musculatura. Grila de clasificare a carcaselor de porcine
cuprinde 5 clase. Unele tari membre ale UE solicita includerea clasei a sasea
(S), pentru porcii cu procent de carne >60%. in prezent sunt dezvoltate
diferite metode instrumentale de clasificare a carcaselor de porcine bazate
pe tehnici neinvazive, cum sunt ultrasunetele (Ultra-Meter, UltraFomul,
AutoFomul), analizele de imagine, scanning electromagnetic si impedanta
bioelectrica. Aceste metode prezinta avantajul unei mari precizii in apreciere
si absentei riscului de contaminare.

2.8. Randamente, indici de recuperare

Randamentul carcasei reprezinta raportul intre greutatea carcasei i
greutatea vie, exprimat in procente:

Randamentul la taiere = Greutatea carcasei calde x100/Greutatea vie a
animalului

Daca se utilizeaza greutatea de pe linia abatorului se stabileste
randamentul la cald, daca se utilizeaza greutatea carcasei dupa racire (a
doua zi de la sacrificare) se determina randamentul la rece. Reglementarile
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comunitare stipuleaza un procent de pierderi la refrigerarea de 2%. in acest
caz se aplica relatia:

Greutatea carcasei reci = Greutatea carcasei calde x 0,98 (2% pierderi
la refrigerare)

Plata carcasei se efectueaza fie in functie de greutatea calda, fie de
greutatea rece.

Randamentul la cald (la cel mult 2 ore dupa taiere) este influentat de:
durata postului Tnhainte de sacrificare; specia animalului; tipul genetic al
animalului, rasa si varsta animalului si caloul de transport.

La bovine (adulte si tineret), in randament intra: greutatea carcasei plus
seul aderent, ugerul si coada (fara cap, picioare, organe).

La viteii de lapte, in randament intra: greutatea carcasei si seul total
(fara cap, picioare, organe).

La ovine, in randament intra: greutatea carcasei plus seul aderent (fara
cap, picioare, organe).

La porcine, in randament intra: greutatea celor doua jumatati, cu cap,
picioare, coada, inclusiv slanina gi osanza in cazul in care sunt jupuiti si cele
doua jumatati cu cap, picioare, soric, coada, inclusiv slanina si osanza, atunci
cand porcii sunt opariti.

Indicii de recuperare pentru organe si subproduse reprezinta cantitatea
minim& ce trebuie recuperatd. In raport cu felul subproduselor, sunt
exprimate fie in procente fatd de masa receptionata, fie pe cap de animal
taiat (kg, bucati, metri). Cantitatea minima normala se determina cu relatia:

s =G, (I, /100) sau s = Ng.I,
in care:
s - cantitatea de subprodus ce trebuie recuperata
G, - masa vie, kg;
N - numarul de capete ce se sacrifica;
l - indice de recuperare (in procente, kg, bucati, metri).
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Capitolul 3 - Materii prime si auxiliare folosite
in industria produselor din carne

3.1. Materii prime

Materiile prime utilizate pentru procesare industriala sunt reprezentate

de:

A. Carne

e carnea de bovina: de vitel pentru fabricarea conservelor dietetice i
pentru copii; de manzat pentru toate tipurile de produse, indeosebi, pentru
produsele dietetice; de bovina adulta;

e carnea de porcine;

e carnea de ovine si caprine pentru produse specifice;

e carnea de pasare: de pui si gaina; de curca; carne recuperatd mecanic
sau carne dezosata mecanic (MDM);

e carnea de vanat: de porc mistret; de cerb si caprioara; de urs; de iepure.
B. Subproduse comestibile de abator

Subprodusele din industria carnii sunt, adesea, responsabile pentru
profitabilitatea intreprinderilor de profil, ele imbunatatesc valoarea produselor
cu circa 10%, in functie de specia animalului. Subprodusele sunt impartite in
doua clase comestibile si necomestibile.

Subprodusele comestibile cuprind:

e organe rosii: ficat, plamani, limba, inima, rinichi,

e organe albe: creierul, timusul, maduva spinéarii, mamela;

e subprodusele propriu-zise: cap, cozi, picioarele, stomacul, tacamul de
mate, esofagul, vezica, soriciul de porc, sangele de la bovine si porcine,
slung de la porcine, carnea de pe beregata de bovina. Ele sunt folosite ca
ingrediente pentru formulari de produse specifice din carne.

C. Slanina, seu, grasime de pasare si alte tipuri de grasimi.

Carnea, pentru a fi utilizata ca materie prima pentru procesare, trebuie
sa indeplineasca conditiile: sa provina de la animale sanatoase, bine hranite
si odihnite; sa provina de la animale taiate in abatoare autorizate cu
respectarea legilor sanitar-veterinare in vigoare si marcate conform
standardelor dupa starea de ingrasate; sa fie salubra, sa nu continad agenti
patogeni (contaminare biotica):

" de natura bacteriana:

- bacterii patogene nesporulate: Staphylococcus aureus, Escherichia
coli; Salmonella, Campylobacter, Listeria monocytogenes, Yersinia sp;

- bacterii patogene care sporuleaza: Clostridium botulinum, Clostridium
perfringens, Bacillus;

. de natura virala:

- gripa aviara - boala infectioasa la pasari provocata de virusul H5N1;
BSH (Bovine spongiform encephalopathy sau mad cow disease - boala vacii
nebune) provocata de prion, o particula infectioasa de natura proteica, un
agent infectios care ataca structura creierului si a tesutului neural. Bolile
prionului cunoscute in afara de BSH sunt: Scrapie la oi; CJD (Creutzfeldt
Jacob Disease) la om FFI - fatal familial Insomnia-atrofia selectiva severa a
talamusului. Simptoamele sunt: pierderea controlului motor, dementa,
pneumonie, paralizie, moarte;

" de natura micotica;
] de natura parazitara:
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- cisticerci la bovine care provoaca cisticercoza - boala parazitara la
animale si la om produsa de larvele de tenie (Taenia saginata) care se
gasesc in muschii maseteri, limba, esofag, inima, muschii diafragmei, spetei,
pilier si intercostali. Provoaca: dureri musculare, febra, tulburari digestive;

- Trichinella spiralis la porcine;

-sa nu continda agenti chimici (contaminare abiotica): pesticide:
(insecticide, fungicide, erbicide); hormoni de cregstere; antibiotice sau alte
medicament; toxine, micotoxine.

Definitia carnii: Prin carne se intelege tesutul muscular (30 - 60%)
impreuna cu toate tesuturile cu care acesta se gaseste in aderenta naturala
directa: oase, grasime (5 - 45%), tendoane, aponevroze, fascii, vase de
sange, ganglioni limfatici si nervi care se gasesc in musculatura striata.
Calitatea carnii este determinatd de raportul dintre aceste tesuturi si de o
serie de factori care actioneaza: in timpul vietii animalelor. specia, rasa,
varsta gi sexul animalului; starea de intretinere si de ingrasare; regiunea
anatomica; dupd suprimarea vietii animalului.

Compozitia chimica si comportamentul functional al carnii, ca materie
prima pentru procesare, sunt determinate de caracteristicile tesutului
muscular.

3.1.1. Tesutul muscular striat

Conversia muschiului in carne este un proces complex care implica
diferite modificari biochimice si fizice. Tesutul muscular este convertit dintr-un
sistem extensibil, activ metabolic intr-unul inextensibil si pasiv, in ceea ce
priveste reactile biochimice. Viteza si intensitatea metabolismului
postmortem au un efect profund asupra proprietatilor musgchiului i utilizarii lui
in produsele alimentare. Gradul de scurtare a muschiului postmortem
afecteaza, de asemenea, proprietatile texturale ale carnurilor.

Structura musgchiului. Exista trei tipuri de muschi: scheletal, neted si
cardiac. Muschiul scheletal este un muschi voluntar, implicat in mecanismul
contractiei si rigiditati musculare, el avdnd o pondere importantad din
greutatea totala a corpului. Mugchiul scheletal este un tesut biologic cu inalta
organizare, cu o structura intrinsecad complexa, cu o compozitie unica si
foarte activ din punct de vedere biochimic.

Muschiul scheletal este cel mai important tesut la majoritatea speciilor
de animale de carne. Organizarea muschiului la diferite niveluri este indicata
in figura 3.1. Muschiul intreg este, in general, atagsat de oase printr-un strat
de tesut conjunctiv aproape inextensibil, rezistent denumit epimisium. Acest
strat este compus, in principal, din colagen. Musgchiul este impartit in sectiuni
de perimisium extern, fiecare sectiune cuprinde un numar diferit de fibre
musculare (unitatea functionala de baza a muschiului care reprezinta 72 -
92% din volumul muschiului), inconjurate la randul lor de endomisium (tesut
fin de colagen).

Privite la microscop, fibrele musculare in sectiune longitudinald au un
aspect striat. Ele sunt formate in timpul dezvoltarii embrionare prin fuziunea
mai multor celule precursor, rezultand celulele lungi si cilindrice care contin
numerosi nuclei. Numarul celulelor muschiului ramane relativ constant, dar
masa musculara creste in timpul dezvoltarii animalului, datorita cresterii
lungimii si diametrului celulei. in figura 3.2. este prezentatd o sectiune
longitudinala printr-o fibra musculara. Alternanta benzilor intunecate cu cele
luminoase este rezultatul prezentei miofibrilelor in structura fibrei musculare.
Miofibrilele individuale au, de asemenea, striatiuni care alterneaza datorita
miofibrilelor adiacente care au benzi luminoase si intunecate aliniate. Benzile
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intunecate sunt numite benzi A (anizotrope) si benzile luminoase benzile |
(izotrope) (figura 3.3 b). Benzile | sunt sectionate de linii subtiri denumite
liniile Z (stria lui Amici). Regiunea cuprinsa intre doua linii Z succesive este
un sarcomer, cea mai mica unitate functionala a miofibrilei.
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Figura 3.2. Micrografia sectiunii
longitudinale a unei  fibre
musculare

in suspensii de miofibrile lungimea sarcomerului poate varia deoarece
el deriva din celule musculare care au grade diferite de scurtare. In timpul
scurtarii muschiului, lungimea benzilor A ramane constanta in timp ce,
lungimea benzilor | descreste. Miofibrilele cu sarcomeri lungi prezinta in
centru lor o zona mai luminoasa, numita zona H (discul lui Hansen).

Sarcomerul este compus din doua tipuri majore de filamente:
filamentele groase (diametrul 1,6 p) sunt gasite in benzile A care
interdigiteaza cu filamentele subtiri (diametrul 1,0 p) atasate de linile Z
(figura 3.3a). Muschiul se contracta prin alunecare relativa a acestor doua
filamente unul peste altul. Filamentele sunt compuse din proteine; miozina
fiind constituentul major al filamentelor groase (50 - 55%) si actina (20 -
25%), troponina si tropomiozina alcatuiesc filamentele subtiri. Miozina si
actina sunt proteine implicate in contractia i relaxarea muschiului si in
determinarea capacitatii de retinerea a apei a muschiului (CRA). Alte doua
proteine filamentoase sunt prezente in sarcomer dar nu sunt vizibile la
microscopul electronic in cazul muschiului intact. Titina, o proteina gigant
care se extinde de la mijlocul sarcomerului la linia Z (figura 3.3a), este de
natura elastica si se crede a fi importanta pentru ansamblul miofibrilar gi
pentru protectia muschiului de supracontractie. Nebulina este atasata de
liniile Z si este implicata in reglarea lungimii filamentelor subtiri. Ultimele
doud proteine sunt considerate ca proteine citoscheletale. In sectiune
transversala sarcomerul si filamentele au o Tnalta organizare (figura 3.3b);
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filamentele groase sunt aranjate in sistem hexagonal. $ase filamente subtiri
inconjoara fiecare filament gros si fiecare filament subtire este inconjurat de
trei filamente groase.

Sarcomer

Miofibrili 4 o =
0 |eaa—

Loeul de
Filament gros  Filamente de  atagare al Filament gros
conectind  titinei Filament de
L titind

"ee

Sarcomer &) LiniaZ };m'aa; Linia b ZonaH Zuna.de.mt:.xdlg;taxe
a b

Figura 3.3. (a) Structura sarcomerului; (b) Reprezentarea schematica a unui
sarcomer: a) sectiune longitudinala; b) sectiune transversala

Eterogenitatea fibrelor musculare. in muschi se gasesc urmatoarele
tipuri de fibre musculare: rosii cu metabolism predominant oxidativ cu
contractie lenta (BR, fibre de tip |); albe cu metabolism glicolitic dominant
(metabolism anaerob) cu contractie rapida (aW, tip Il B); intermediare cu
metabolism oxidativ cu contractie rapida (fibre musculare roz sau fibre de tip
II' A, aR) si hibride. Proprietatile musgchiului sunt conditionate de proportia
celor doua tipuri principale de fibre musculare (rosii si albe).

Fibrele musculare lente: au diametru de doua ori mai mic si au mai
multa sarcoplasma, decét fibrele musculare albe; contin mai multe striatiuni
longitudinale distincte; necesita un timp de contact de trei ori mai lung dupa
stimulare; suporta contractii pentru perioade mai lungi; tesutul muscular lent
contine o retea extinsa de capilare pentru asigurarea aprovizionarii cu
oxigen; contin cantitati mari de mioglobina, pigment implicat in transportul
oxigenului, de aceea ele sunt rosii; contin mai multe mitocondrii care procura
energia, mai degraba, prin degradarea lipidelor, decat prin degradarea
glicogenului; sunt mai putin dependente de metabolismul anaerob, decat
fibrele rapide (ATP-ul este furnizat de mitocondrii, atunci cand sunt
aprovizionate eficient cu sénge si au rezerve importante de oxigen); poseda
activitate ATP-azica de trei ori mai redusa, decat fibrele albe; fibrele lente
dispun de rezerve de glicogen mai mici; au un continut mai mare de
actomiozina; muschii rosii cu potential glicolitic redus sunt caracterizati printr-
o viteza mica de reducere a pH-ului si valori ale pH-ului ultim mai ridicate.

Fibrele musculare rapide: au diametrul mare si miofibrile dense; se
contracta in foarte scurt timp de la primirea stimulului (0,01 secunde) si sunt
implicate atunci cand este necesara o activitate de contractie rapida si
brusca; obosesc repede deoarece in contractiile lor utilizeaza cantitati mari
de ATP, furnizat, in principal, prin metabolism anaerob la eforturi prelungite;
contin rezerve mari de glicogen si enzime glicolitice active; au numar redus
de mitocondrii, rezerve mici de mioglobind; au un continut mare de
fosfocreatina, o activitate ATP-azica cu 60% mai mare decat muschii rosii-
lenti; musgchii albi cu potential glicolitic mare sunt caracterizati printr-o viteza
mare de reducere a pH-ului si valori ale pH-ului ultim mai mici.

Fibrele intermediare: au proprietati intermediare intre fibrele rapide si
lente si reprezinta un stadiu ontogenetic; poseda o retea de capilare mai
extensiva, decat fibrele musculare albe; au mai multda mioglobina, decat
fibrele musculare rapide; sunt mai rezistente la obosealda, decat fibrele
musculare albe; poseda ca si fibrele rosii o ATP-aza stabila, atat in mediu

31



acid, cat si in mediu alcalin, in comparatie cu cea a muschiului alb care este
labila in mediu acid. Proportia tipurilor de fibre variaza cu tipul de muschi, cu
regiunea anatomica si cu specia animalului. Proprietatile diferite ale tipurilor
de fibre trebuie luate in consideratie la realizarea amestecurilor de
ingrediente, utilizate la procesarea carnii.

3.1.2. Mecanismul contractiei

Functia principala a muschiului este locomotia. Celula muschiului este
constituitd din miofibrile contractile. Contractia este activatd de un impuls
nervos care trece prin maduva spinarii la o regiune specializata din celula
muschiului denumita placa motoare (figura 3.4). Un singur axon conecteaza
cateva sute de fibre musculare dintr-un grup denumit unitate motoare.

Fibrd nervoasd motoare
Ramificatile fibrei nervoase
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Figura 3.4.
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“Yezicule sinaptice
Cledt sinamtic —
Sarcalema
Placa terminald matoare

La nivelul placii neuromusculare este eliberata, de la capat terminal al
axonului, o cantitate mica de acetilcolina, care difuzeaza la suprafata celulei
musculare si se leaga de receptorii acetilcolinei, inglobati Tn membrana
acesteia. Receptorii provoaca depolarizarea membranei celulare sub forma
undei de depolarizare, care se raspandeste pe suprafata fibrei musculare. in
plus, unda de depolarizare trece perpendicular prin invaginatiile denumite
tubulii T, care penetreaza centrul celulei muschiului. Tubulii T sunt atasati de
o membrana intracelulara specializatd denumita reticulum sarcoplasmatic.
Atasamentul implica o proteind denumita receptor rianodinic. Atunci cand
depolarizarea ajunge la jonctiunea tubul T- reticulum sarcoplasmatic
longitudinal, receptorul rianodinic se deschide si calciu este eliberat in
citosolul celulei. Calciul se leaga de troponina C din filamentul subtire,
determina modificarea formei troponinei T, avand drept consecinta
deplasarea tropomiozinei 1in adancitura actinei F. Prin miscarea
tropomiozinei, este expus situsul de interactiune al actinei cu capul miozinei
si miozina (figura 3.5.) legata de actina trage sau impinge actina pe o
distanta mica (circa 10 nm).
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Figura 3.5. Formarea puntilor Linia 2

transversale in contractia musculara Figura 3.6. Modificarea sarcomerului
in timpul contractiei
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Capul miozinei se elibereaza si apoi se poate reatasa de alta actina.
Aceasta alunecare a filamentelor necesita energie care este furnizata de
ATP si determina scurtarea sarcomerului (figura 3.6.). Legatura fosfat
terminala poate furniza aceasta energie si realiza lucrul mecanic. Calciul
necesar pentru initierea contractiei provine din reticulum sarcoplasmatic
printr-un proces controlat de ATP. Polaritatea membranei celulare este
restabilita de pompa de sodiu-calciu situata in exteriorul membranei celulare.
De asemenea, este necesar ATP pentru a pune in functiune pompele de
sodiu gi potasiu Tmpotriva gradientilor lor de concentratie. O singura
contractie musculara necesita, pentru a fi completa, numai 200 milisecunde.

3.1.3. Metabolismul muschiului

Caile metabolice majore implicate in conversiile energiei in muschi sunt
indicate Tn figura 3.7. Toate caile metabolice produc si utilizeaza ATP.
Combustibilii implicati in procesul metabolic sunt: glicogenul, glucoza, acizii
grasi si in conditii deosebite anumite cantitati de aminoacizi.
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Glucoza si acizii grasi ajung la fibrele musculare, unde sunt
metabolizati, prin intermediul capilarelor, difuzeaza in spatiul extracelular gi
traverseaza membrana fibrei musculare prin transport activ. Glicogenul,
polimerul glucozei depozitat in muschi, este, de asemenea, utilizat de fibrele
musculare pentru generare de ATP. In muschiul relaxat sau care exercitd o
activitate slaba, sinteza ATP-ului este realizata, n principal, prin
metabolizarea acizilor grasi. in cazul unei activitati musculare intense care
necesitd o capacitate mai mare de generare a ATP-ului sunt folositi acizii
grasi furnizati prin lipoliza gi cei transportati prin sdnge. Deoarece in fibra
musculara exista o mica cantitate de trigliceride, care pot elibera acizi grasi,
aceasta cale nu pare a fi semnificativa pentru productia de ATP. Atat prin
procesul de glicoliza a glicogenului si glucozei, cat si prin degradarea acizilor
grasi rezultd piruvat, ca intermediar cheie. Tn muschiul viu, piruvatul este, in
general, transportat in mitocondrii pentru oxidare la CO, si apa. Calea
mitocondriala conduce la o cantitatea mai mare de ATP (36 molecule), decat
calea glicolitica (2 molecule ATP per molecula de glucoza). ATP-ul este
utilizat de fibra musculara in timpul contractiei musculare si pentru
mentinerea in functiune a pompelor de calciu si sodiu-potasiu din fibra. Ca
sursa suplimentara de legaturi fosfat macroergice este considerata
fosfocreatina (FC), care impreuna cu ADP-ul, prin reactie catalizata de
enzima fosfocreatinkinaza, genereaza ATP si creatina (C). Atunci cand
nivelurile de ATP si C sunt ridicate, enzima opereaza in directie reversibila
pentru a produce FC si ADP. in fibra musculara nivelurile de ATP sunt de 5
mmol, iar cele de CP pot atinge 20 - 30 mmol in muschiul relaxat. Transferul
fosfatului de la CP la ATP este foarte rapida.
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Stadiile caii glicolitice sunt ilustrate impreuna cu enzimele care
catalizeaza diferitele etape in figura 3.8. Glicoliza este o cale metabolica
deosebitd deoarece fluxul de metaboliti poate fi variat aproape de 100 de ori,
cu sau fara schimbari majore in concentratia diferitilor intermediari. Viteza de
glicoliza este controlata de stres, care poate activa glicoliza printr-o
succesiune de stadii ce implica formarea AMP-ului ciclic si in final conversia
fosforilazei a relativ inactiva la fosforilazé b mult mai activa (figura 3.9.).
Enzima fosfofructokinaza este, de asemenea, activata si inhibata de diferiti
metaboliti care modifica concentratia din celulele active gi inactive. in plus,
controlul cheie al caii glicolitice este asigurat de cantitatile de ADP si fosfat.
Astfel, glicoliza va Tnainta rapid atunci cand viteza de degradarea a ATP-ului
este mare si se opreste atunci cand rezervele de ATP sunt minime.
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3.1.4. Modificarile postmortem din muschi
3.1.4.1. Modificari la nivel molecular

in timpul mortii animalului, muschiul nu inceteaza sa functioneze, dar

functiile metabolice se modifica substantial, intrucat unele cai de reactie sunt

blocate in cateva minute postmortem. Tincetarea circulatie sangelui

determina: diminuarea cantitati de glucoza si acizi grasi din sistemul

circulator; intreruperea aprovizionarii muschiului cu oxigen; blocarea cailor
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metabolice majore de generare a ATP-ului (ciclul Krebs si fosforilarea
oxidativa). Activitatea fibrei musculare depinde acum de rezervele sale
energetice, capabile se regenereze ATP-ul (glicogen si fosfocreatina). Unele
niveluri de ATP sunt regenerate prin reactia catalizata de miokinaza din 2
moli de ADP cu formarea unei molecule de ATP si una de AMP. Singura cale
metabolica operabila este cea glicolitica. Degradarea glicogenului pe calea
metabolismului anaerob este o cale saraca din punct de vedere energetic gi
limitata, datorita cantitatii reduse de glicogen in momentul mortii i epuizarii
rapide a nivelurilor de fosfocreatina.

In acest caz, piruvatul ca produs final al glicolizei este convertit la acid
lactic (figura 3.8.), care se acumuleaza in muschi, datorita intreruperii
circulatiei sangelui si imposibilitatii eliminarii produselor metabolice. in
general, glicoliza inceteaza Tnainte ca tot glicogenul sa fie degradat complet
ca urmare: a inhibarii enzimelor glicolitice datoritd acidificarii tesutului
muscular; a disparitiei AMP-cofactor necesar anumitor enzime glicolitice; a
nivelului initial redus de glicogen; a conversiei adenin-nucleotidelor la derivati
inozinici care pot opri fluxul metabolic (AMP-ul este convertit la IMP sgi
amoniac de enzima AMP dezaminaza). In cateva minute dupd moarte,
activitatea muschiului scade rapid, pompa de calciu a reticulului
sarcoplasmatic si pompa de sodiu-potasiu din membrana celulara continua
sa functioneze pentru a deplasa ionii respectivi impotriva gradientilor de
concentratie.

Paralel cu acumularea acidului lactic in muschi se elibereaza, pentru
fiecare moleculd de acid, cate un proton de H* care determina scaderea pH-
ului si cregterea aciditatii carnii pana la atingerea valorii pH-ului ultim, diferit
in functie de specia animalului (5,4 - 5,7). Declinul pH-ului este aproape liniar
si decurge paralel cu cresterea concentratiei de acid lactic pana la valori mai
mari de 100 mmol. Concentratia de ATP ramane relativ stabilda pentru
primele ore post-mortem si apoi incepe sa scada liniar, odata cu diminuarea
cantitatii de fosfocreatina. Fosfocreatina este, in general, degradata inainte
ca pH-ul sa fi atins valoarea 6,0 (6 ore pentru porc, 18-24 ore pentru vita, 6-
12 ore pentru oaie si mai putin de 3 ore pentru pasare). Alurile generale ale
curbelor si relatiile dintre diferiti parametri sunt diferite in functie de specia
animalului (figura 3.10).

pH Ext Figura 3.10 Modificarile

B0 5 707 ATF_ = 1" fizice si chimice in

E ’ 120 =100 2 muschiul de porc
= 1 2 g posmortem

= T =Wy (ATP- acidul
20% Bar {60 3 B0 = adenozintrifosforic; LA -

| o E n E acidul lactic; FC -

s == _ fosfocreatina; Ext -

0= 88r  ———e— : e LS extensibilitate)
01 2 3 4 5 6 724

Timp posmaortern, ore

in timpul conversiei muschiului in carne, in functie de evolutia pH-ului
post-sacrificare, se pot intalni trei stari anormale:

- carnuri acide (RSE, Red Soft Exudative) caracterizate prin: viteza de
scadere a pH-ului normala, culoare normala, consistentd moale si aspect
general normal, pH-ul ultim foarte scazuta; calitate inferioara cu consecinte
negative asupra randamentului de transformare, datorita pierderilor mari la
tratament termic.
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Acest defect este intalnit la rasa de porcine Hampshire care poseda
insugirea genetica de acumulare in muschi in timpul vietii a unor cantitati
mari de glicogen;

- carnuri cu viteza de scadere a pH-ului anormal de mare (carnuri PSE).
Muschiul PSE (Pale Soft Exudative) frecvent intalnit la porcine este
caracterizat prin: formarea rapida de acidului lactic; declinul rapid al pH-ului
post-mortem, astfel incat pH-ul ultim este atins in cateva zeci de minute (45
minute) si nu in cateva ore cum se intdmpla la carnurile normale; aspect
decolorat, asemanator cu carnea fiarta; consistentd moale, consecinta
disparitiei elasticitatii; caracter pronuntat exsudativ, datorita anularii
capacitatii de retinere a apei si instalarii unei marcante insusiri hidrofobe.

Carnea PSE constituie o mare problema pentru industria alimentara
datorita: denaturarii proteinelor structurale sub influenta temperaturii ridicate
si a pH-ului redus; modificarii proprietatilor functionale ale proteinelor , in
sensul reducerii drastice a capacitatilor de retinere a apei, de legare, de
emulsionare gi de stabilizare a emulsiilor; pierderilor in greutate mai mari n
timpul afumarii si tratamentului termic; diminuarii randamentelor la
procesarea produselor realizate pe baza de carne sarata; inrautatirii calitatii
produselor finite, care devin tari i lipsite de suculenta.

Problema este cauzatd de stresul (conditiile la incarcare, transport si
pre-sacrificare) din timpul vieti animalului, in special, la rasele mai
susceptibile genetic la stress. Ca raspuns la conditiile de stress porcii tind sa
consume mai repede glicogenul din muschi cu producere de acid lactic.
Acest acid se acumuleaza Tn tesut (acidozd musculara) si nu mai este
indepartat in sistemul circulator ca la animalele normale. Dezvoltarea carnii
PSE se asociaza mai mult cu muschii care contin mai multe fibre albe, cum
este cazul muschiului Longissimus dorsi. Conditia PSE poate fi partial
atenuata, prin manipularea cu grija a animalelor pre-sacrificare si prin
refrigerarea rapida a semicarcaselor dupa sacrificare pentru ca glicoliza post-
mortem sa se desfagoare lent, iar dinamica pH-ului carnii s& se mentina in
limite normale.

Carnurile PSE nu sunt recomandate la fabricarea semiconservelor si a
conservelor de carne. Ele sunt admise la fabricarea salamurilor comune in
amestec cu carnurile normale si cu agenti de extensie si la salamurile crude,
dar numai in procent de 25%;

- carnuri cu pH ridicat (carnuri DFD, Dark Firm Dry) la care scaderea
pH-ului se intrerupe precoce, datorita productiei limitate de acid lactic,
consecinta fiind intrarea in rigiditate la pH ridicat. Mugchiul DFD poate sa
apara la animalele care sunt extrem de agitate inainte de sacrificare sau in
orice altd conditie care determina epuizarea rezervei de energie a
muschiului. Carnea DFD prezinta: o viteza redusa de scadere a pH-ului si 0
valoare ridicata a pH-ului ultim (figura 3.11.); o capacitate de retinere a apei
bund; o culoare inchisa, textura ferma, aspect uscat la suprafatd; o durata de
pastrare redusa datorita alterarii microbiene; o textura ,inchisa” ceea ce face
ca penetratia sarii sa fie restrictionata si sa apara frecvent spoturi necolorate.
Carnea DFD este mai frecvent intalnitéd la carnea de vita, in comparatie cu
carnea de porc si trebuie exclusa la fabricarea salamurilor crude-uscate,
pentru a evita contaminarea microbiana si datorita capacitatii mari de retinere
a apei.

3.1.4.2. Modificarile proteinelor

La nivelul proteinelor muschiului au fost constatate o serie de modificari
postmortem. Proteinele miofibrilare, cum sunt desmina, troponina T, titina,
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nebulina gi vinculina sunt partial sau total degradate in primele saptamani
postmortem. Conform profilului fragmentelor generate in vitro, enzimele
proteolitice, responsabile pentru degradarea proteinelor, au fost identificate a
fi calpainele. Calpainele sunt proteaze activate de calciu, care au fost
descrise de Dayton si colaboratorii s&i. In muschi au fost identificate trei
izoforme diferite ale calpainelor: m-calpaina, p-calpaina si P94-calpaina. M-
calpaina este activata de niveluri milimolare de calciu, pe cand si p-calpaina
necesitd concentratii micromolare pentru activare. Recent, a fost descrisa
P94-calpaina ca fiind putin mai mare, decéat celelalte doua izoforme, rolul ei
in degradarea proteinelor este ihca necunoscut, deoarece nu s-a reusit
izolarea enzimei din muschi sub forma activa. In ceea ce priveste degradarea
postmortem a proteinelor s-a sugerat ipoteza ca ionii de calciu din reticulum
sarcoplasmatic sunt eliberati in citosol si activeaza calpainele, dupa ce ATP-
ul este degradat. Aceasta ipoteza este sustinuta de o serie de constatari: I.
imersarea muschiului striat intr-o solutie de calciu sau injectarea musgchiului
cu solutie de saruri de calciu conduce la accentuarea degradarii proteolitice;
II. tesutul muscular de la oaia “callipyge”, care are niveluri ridicate de
calpastatin in muschi (inhibitorul natural al calpainelor), prezinta viteze mai
reduse de degradare postmortem a proteinelor; lll. proteinele care sunt
degradate de calpaine in testele experimentale sunt similare cu acelea care
sufera modificari in muschi postmortem. Calpainele prezintd un maxim de
activitate la pH 7,0, dar activitatea lor este inhibata la pH-ul ultim de 5,5.
Activitatea p -calpainei scade repede dupa moartea animalului, dar m-
calpaina este mai stabila. Activitatea calpastatinului, de asemenea, scade
dupa sacrificarea animalului si ramane neclar cum acest inhibitor al
calpainelor este implicat in controlarea degradarii proteinelor.
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3.2. Compozitia chimica a carnii

Compozitia chimica a carnii este foarte importantd pentru compozitia
produsului finit. Carnea slaba are o compozitie chimica relativ constanta,
apropiata de cea a tesutului muscular, dar compozitia carnurilor care includ si
grasimea externa este foarte variabila.

Din punct de vedere chimic, componentele majore ale carnii sunt apa,
proteinele si grasimea. La tesutul muscular apa reprezintd 72 - 75%,
proteinele 18 - 22%, lipidele 0,5 - 3,5% si sarurile minerale 0,8 - 1,8%.

Apa este componentul cantitativ cel mai important al carnii, ea
reprezinta la carnea slaba un procent de circa 70%, fiind de aproximativ 3,5 -
7,7 ori mai mare decét procentul de proteine, prezent in tesutul muscular. in
tesutul viu, pentru fiecare kg de proteina, corpul sintetizeaza 3,5 - 3,7 kg apa,
necesara pentru imbibitia biopolimerilor. Carnea cu continut mare de grasime
va avea niveluri mai mici de proteine si de apa. Tesutul gras contine, in
general, 5 - 20% apa.
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Proteinele carnii sunt grupate in trei mari categorii (figura 3.12):
miofibrilare (solubile in solutii saline cu taria ionica p 0,3); sarcoplasmatice
(solubile Tn apa si in solutii saline cu taria ionica, p<0,1, la pH neutru) si
stromale (insolubile in apa sau solutii saline). Aceste trei grupe de proteine
au proprietati diferite, care afecteaza diferentiat caracteristicile carnurilor la
procesare.

Miozina

Proteine P
contractile o al ]
Proteine &ctomiozina
miofibrilare
Proteine (35-60%0) - o
mzculare Proteine TOROITUOLINa
(80-90%) reglatoare
Tropomine
Proteine Miogen
Proteinele sarcoplasmatice Moglobmg
carni (25-30%) Mioalburmina
Globulina 30
Colagenul
Proteine _
conjunctive Elastina
(10-20%) Eeticulina

Figura 3.12. Clasificarea proteinelor carnii

Proteinele miofibrilare, denumite proteine contractile, formeaza, in mod
normal, structurile filamentoase din carne si determina volumul muschiului.
Aceste proteine sunt responsabile pentru contractia musgchiului animalului viu
si pentru comportarea acestuia in stadiile de rigiditate si de maturare.

Proteinele miofibrilare (miozina si actina): asigura valoarea nutritiva a
carnii; determina capacitatile: de retinere a apei, de hidratare, de
emulsionare ale carnii (90% din capacitatea de emulsionare a carnii este
datoraté proteinelor miofibrilare) si de tamponare (proprietate functionala
importanta la obtinerea salamurilor crude-uscate); determina legarea
bucatilor de carne la fabricarea suncilor restructurate, a compozitiilor de
salamuri crude-uscate sau alte tipuri de salamuri (salamuri emulsionate,
bradt), au un rol important in retinerea apei; participa in mod diferentiat la
capacitatea de formare a gelurilor, miozina si actomiozina avand importanta
deosebita in gelificarea pastei de carne si a exsudatului la tratament termic
sau sub actiunea concentratiilor ridicate de sare (formarea texturii salamurilor
crude-uscate). Actina manifesta o capacitate de gelificare mult mai redusa in
comparatie cu miozina, ea prin legare de miozina modifica caracteristicile de
gelificare ale acesteia, in sensul reducerii acestora, pe cand tropomiozina nu
manifesta efect asupra gelificarii pastei de carne.

Caracteristicile de gelificare ale actomiozinei sunt determinate de
portiunea corespunzatore miozinei, in special de lantul greu al moleculei de
miozina, care prezinta specificitate de specie. Mai mult de jumatate din
aminoacizii, care constituie molecula de miozina, sunt hidrofili si aproximativ
80% din acestia sunt aminoacizi cu caracter acid sau bazic si care prin
expunere la suprafata moleculei intra in contact direct cu apa.

La realizarea retelei structurale tridimensionale in timpul gelificarii
solului de proteine miofibrilare participa legaturile:

- saline intermoleculare formate intre aminoacizii lanturilor proteice
incarcati cu sarcini diferite, ele avand rol important in stabilizarea structurii
retelei diferitelor geluri alimentare;

- de hidrogen intermoleculare. Tirozina, serina si treonina contin o
grupare hidroxil si resturile de prolina si hidroxiprolina o grupare imino,
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ambele actionand ca donori sau acceptori de protoni, pe cand resturile de
glutamina si asparagina contin o grupare carbonil care actioneaza ca un
acceptor de protoni;

- disulfitice formate prin oxidarea a doua resturi de cisteina (-S-S-);

- interactiunile hidrofobe sunt generate de interactiunea dipol-dipol,
dintre moleculele nepolare. Aproximativ 25% din aminoacizii care constituie
molecula de miozina sunt aminoacizi hidrofobi, cum este cazul alaninei,
valinei, leucinei, izoleucinei, prolinei, triptofanului si fenilalaninei. Daca aceste
resturi hidrofobe sunt in contact cu moleculele de apa, se formeaza o
structura, denumita “clarthrate” sau “iceberg”, instabila termodinamic prin
care un numar mare de molecule de apa sunt legate prin hidrogen una de
alta in jurul restului de aminoacid (hidratare hidrofoba);

- contribuie la fermitatea produselor.

Majoritatea procese tehnologice sunt orientate asupra manipularii
proteinelor din aceasta grupa, de aceea cele mai bune materii prime, pentru
obtinerea produselor procesate pe baza de carnuri sarate, sunt acelea care
au cele mai ridicate niveluri de proteine miofibrilare.

Proteinele plasmei, denumite proteinele sarcoplasmatice, sunt gasite in
interiorul fibrei musculare. Ele sunt componente ale masei fluide, care
inconjoara proteinele miofibrilare din miofibrile gi sunt importante prin functiile
lor biochimice de producere a energiei pentru sinteza proteinelor si pentru
indepartarea produselor de metabolism. Proteinele sarcoplasmatice se
extrag usor din muschi cu apa si sunt usor de identificat in fluidul care se
eliminad la decongelarea carnii. In aceastd grupa, sunt incluse sute de
proteine diferite, majoritatea cu functii enzimatice, dar in cantitati mici. Efectul
proteinelor sarcoplasmatice asupra fragezimii carnii este relativ redus si se
constata, in deosebi, in situatii speciale, in cazul carnii exsudative.

Din punct de vedere tehnologic mioglobina este cea mai importanta
proteind care apartine acestei grupe, ea fiind pigmentul carnii. Mioglobina
este o cromoproteida, este colorantul rosu purpuriu al carnii, solubil in apa,
care depoziteaza oxigenul necesar pentru metabolismul aerob; reprezinta
80% din pigmentii totali ai carnii. Ea contine o parte proteica, globina si un
hem cu un atom de fier bivalent in centrul inelului porfirinic (continutul de fier
al mioglobinei este de 0,34%). Hemul mioglobinei prezintd un situs activ la
care pot fi legati diferiti compusi: oxigenul, oxidul de azot, CO, CO; si sulful
cu modificarea culorii mioglobinei. Culoarea mioglobinei variaza cu:

- tipul de carne;

- starea de oxidare a fierului (rosu stralucitor sau purpuriu in cazul Fe?*
si rosu inchis sau maro in cazul Fe”");

- prezenta liganzilor si taria legaturii formate;

- starea fizica a proteinei (rosu purpuriu pentru forma nativa si roz sau
maro pentru proteina denaturata);

- integritatea ciclului porfirinic (rosu purpuriu sau maro pentru ciclul
intact, verde in cazul ciclului substituit si verde sau galbena pentru ciclul
deschis). Nivelul de mioglobinad este variabil fiind conditionat de activitatea
musculara, deci de nevoia de oxigen a muschilor si creste cu varsta
animalului. Musgchii rogii ai animalelor domestice contin 4 - 20 mg
mioglobina/g tesut proaspat, iar cei mai putin colorati 1 - 3 mg/g. Carnea
animalelor salbatice (vanat) contin mai multa mioglobina decéat a animalelor
domestice. Oxidarea mioglobinei cu formare de metmioglobind este
accelerata de lumina, temperatura ridicata, pH-ul crescut, ventilatia puternica
insotitd de deshidratare, precum si de unele metale precum fierul si zincul.
Alterarea mioglobinei prin actiunea bacteriilor conduce la formarea de
cholemioglobina si sulfmioglobina, ambele de culoare verde, compusi care
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rezultd fard ruperea ciclului porfirinic. Tn cazul sulfmioglobinei grupérile
sulfhidrilice cu care reactioneaza mioglobina sunt furnizate de aminoacizii cu
sulf (cisteina, cistina, metionind) sau alti compusi sulfurati din structura
heteroproteidelor. In figura 3.13 sunt prezentate caile de oxidare a
mioglobinei.

Mioglob i = S »  Oximioglobini
(rogu purpuriu, Fe 2* {rogu straluciter, Fe 2%}
Sul furd +
oxidare Cradare + Oy
L - . o
Sulfmioghobini Metmmioglobin Figura 3.13. Cile de
(verde) (maro, Fe3) oxidare a mioglobinei
Crzidare Reductanti g
omdare
L 4
Porfirine b ere 5i oxidate Orzzidare (‘lwlem‘i:] clobin
{galbene, raro, necolbrate) (verde)

siproteina hbherd

Proteinele tesutului conjunctiv transmit migcarea generata de proteinele
miofibrilare la scheletul corpului, de aceea proteinele tesutului conjunctiv sunt
deosebit de rezistente si puternice. Colagenul este proteina majora a
tesutului conjunctiv din carne (40 - 60% din proteinele colagenice) si este
similar celui gasit in piele, ligamente si tendoane. Continutul de colagen
variaza cu tipul de muschi; in cadrul aceluiasi muschi, cu varsta animalului, el
devenind mai tare la animalele adulte si mai abundent la locul de atasare a
muschiului de os. Muschii utilizati pentru locomotie, cum sunt musgchii de la
picioare au niveluri mai mari de colagen, decat muschi utilizati ca suport, cum
sunt muschii dorsali. Aceasta grupa de proteine prezinta interes pentru
produsele procesate deoarece: sunt sursele de materii prime mai ieftine; au
proprietatii functionale slabe; au valoare nutritiva redusa si au impact asupra
texturii si calitatii produsului finit.

3.3. Ingrediente non-carne

La fabricarea salamurilor se utilizeaza un numar mare de ingrediente
non-carne cu rol important in formularile de salamuri. Aceste ingrediente
stabilizeaza amestecurile si adauga caracteristici si arome specifice. in mod
traditional se utilizeaza agenti de extensie si de ingrogare, apa, sare, nitrit,
nitrati, ascorbati/erisorbati, glucide, antioxidanti, inhibitori de mucegai,
condimente, aromatizanti.

Apa. Chiar daca apa se intalneste in mod natural ca un component al
carnii, producatorii de salamuri adauga apa la formularile de salamuri, in
cantitati specifice, pentru: Tmbunatatirea consistentei amestecului i
suculentei produselor; substituirea unei parti din grasime; dizolvarea unor
ingrediente si asigurarea transportului acestora (saramura); controlul
temperaturii la cuterizare si malaxare; optimizarea costului final al produsului.

Apa se adauga si se foloseste la fabricarea produsele de carne sub
forma lichida, solida (fulgi de gheata) si vapori, in cazul tratamentelor
termice. La utilizarea apei se are in vedere duritatea apei, calitatea
microbiologica, prezenta unor prooxidanti (fier, cupru, crom).

Pentru salamurile proaspete (carnati proaspeti de porc) este permis un
adaos total de apa de 3% din masa produsului. Fabricantii de salamuri fierte
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pot folosi cantitatii diferite de apa in functie de cantitatea de grasime.
Continutul maxim de grasime este limitat la 30%, iar cantitatea de apa si
grasime la 40%. Prin substituirea unei parti din grasime cu apa, se poate
creste cantitatea de apa adaugata, dar orice umiditate peste limita de 40% se
considera apa adaugata, care se calculeaza cu relatia:

Apda adaugata = Total apa — (4 x P), P - continutul procentual de proteine.

Sarea este un ingredient esential pentru orice formulare de salamuri, ea
fiind adaugata la produsele de carne din mai multe ratiuni.

Efectele tehnologice se refera la: cresterea tariei ionice si solubilizarea
proteinelor cu consecinte asupra imbunatatirii texturii produselor si a
capacitatii lor de legare a apei i a grasimii; cresterea capacitatii de legare a
produselor fin sau grosier maruntite, cum ar fi salamurile emulsionate
(crenvursti, parizer) si alte produse restructurate; imbunatatirea fragezimii
carnii crude; cresterea randamentului dupa fierbere a produselor din carne
slaba.

Efecte senzoriale. Sarea este adaugata, la niveluri diferite la produsele
procesate, pentru proprietatile specifice de gust si pentru imbunatatirea
aromei altor ingrediente:

- imbunatateste gustul dulce al unor aminoacizi, glicina, alanina si
serina. Acest efect de imbunatatire a aromei este legat de influenta sarii
asupra activitatii apei, in esenta, sarea “leaga” unele molecule de apa si
creste astfel concentratia efectivd a substantelor de aroma din solutie si
amelioreaza volatilitatea lor;

- sarea si componentele care contin sodiu reduc senzatia de amar,
nivelurile mai ridicate de sare suprima gusturile si aromele individuale.

- creste taria ionica (numarul de particule solubilizate din volumul de
solvent) a fazei apoase, care influenteaza legarea ionilor de sodiu de
sistemul proteic si de alte molecule insolubile. In consecinta, prin legarea
sodiului se reduce perceperea salinitatii.

Influenta sarii este produs specifica, aroma generala a fiecarui produs
este afectata atat de natura chimica a ingredientelor si textura lor, cat si de
nivelul lor de utilizare.

Efecte de conservare. Pentru majoritatea tipurilor de produse de carne
sarea este utilizatd si pentru efectele ei de conservare. La produsele
procesate pe bazd de carne saratd ea actioneaza sinergetic cu
azotitul/azotatul, cu aciditatea mediului (pH-ul) si temperatura, efectul de
conservare fiind realizat in combinatie cu alte tehnici de conservare, cum ar fi
pasteurizarea, afumarea, fermentarea, uscarea si sterilizarea.

Principalul mecanism de conservare a sarii constd in reducerea
activitatii apei (aw), apa biologic disponibila pentru supravietuirea si
dezvoltarea microorganismelor. Sarea, din faza apoasa a unui produs
alimentar, leaga unele molecule de apa, conduce la reducerea nivelului de
apa libera si afecteaza, in special, dezvoltarea microorganismelor patogene
si de alterare. La scaderea activitatii apei este foarte importantd natura
chimica a sarii, deoarece unii compusi chimici desi cresc, in aceeasi masura,
presiunea osmotica nu au acelasi efect de reducere a activitatii apei.

Microorganismele raspund la stressul osmotic, determinat de prezenta
clorurii de sodiu, prin acumulare de ioni anorganici si de substante solubile,
active din punct de vedere osmotic, distribuite in citosol, capabile sa
contracareze efectul daunator al stressului hiperosmotic, denumite “compusi
compatibili” cu masa moleculara mica, netoxice, solubili n apa, compatibile
cu metabolismul celular (glucide, polioli, betaine si diferiti derivati ai
aminoacizilor). In cazul bacteriilor halofile se acumuleaza ioni de potasiu i
trenhaloza ca osmoregulatori intr-o cantitate dependentd de concentratia
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clorurii de sodiu din mediul extern (0 - 4% NaCl). Ratiunea pentru sinteza
trehalozei poate fi atribuita ionilor de potasiu care au efect de a excreta ioni
de sodiu in exteriorul membranei, totusi ionul de potasiu el insusi, ca si ionii
de sodiu la concentratii ridicate, are efect citotoxic si atunci trehaloza ia locul
ionilor de potasiu. La salamurile crude sarea se utilizeaza indeosebi pentru
efectul de conservare. Pentru o conservare eficienta este necesara o
concentratie de sare de circa 17%, concentratie care nu mai este specifica
pentru industria carnii, datoritd asocierii sararii cu folosirea frigului artificial
pentru conservarea produselor. Tn ultimul timp sarea a primit critici importante
deoarece ea este principala sursa de sodiu in dietele umane. S-a estimat ca
in medie un consumator poate ingera pana la 12 g de sodiu pe zi. Produsele
cu continut ridicat de sodiu sunt considerate ca riscante pentru hipertensivi,
ca si produsele cu niveluri ridicate de alte minerale cum ar fi calciu, magneziu
sau fier.

Deoarece clorura de sodiu poate sa conduca la hipertensiune, aceasta
poate sa fie substituita, intr-o anumitd proportie (péna la 2 din cantitatea
adaugata) de alte saruri fara sodiu, cum sunt clorura de potasiu si clorura de
calciu, dar clorura de potasiu poate imprima gust amar, in special, produselor
de carne.

Agentii de sarare, azotitii (nitritii) si/sau azotatii (nitratii) au fost utilizati
la sararea carnii initial ca impuritati prezente in sare, ca mai tarziu sa fie
adaugati in mod intentionat in formularile de salamuri, semiconserve si la
unele tipuri de conserve de carne. Azotiti manifestda efect asupra
comportamentului microorganismelor si caracteristicilor senzoriale ale
preparatelor de carne prin:

- actiunea bacteriostatica si bactericida pe care o manifesta. Azotitul
chiar in doze mici (80 - 150) mg/kg previne dezvoltarea numeroaselor
microorganisme si bacterii patogene (Salmonella, stafilococi);

- prevenirea germinarii sporilor de Clostridium botulinum;

- frAnarea productiei de toxina botulinica;

- controlul dezvoltarii bacteriilor in timpul procesarii si depozitarii. Efectul
azotitului asupra duratei de pastrare sau prevenirea dezvoltarii bacteriilor
patogene este dependent de temperatura de depozitare si descreste cu
cresterea temperaturii de depozitare;

- inhibarea oxidarii grasimilor din carnuri si reducerea dezvoltarii
rancezirii oxidative;

- formarea culorii specifice a preparatelor de carne. Dezvoltarea culorii
este realizata atunci cand pigmentul muscular (mioglobina) in mediu acid se
combina cu oxidul de azot (NO, format din azotit) pentru a forma
nitrozomioglobina. Aceasta reactie este afectata de temperatura, pH, agentii
de oxido-reducere. Nitrozomioglobina este relativ rezistenta la lumina si
oxigen, dar devine stabila la tratament termic prin denaturarea termica a
globinei din structura pigmentului. Astfel, la carnurile sarate fierte si
produsele din carne se mentine o culoare rosie stralucitoare, in contrast cu
carnurile nesarate care devin gri dupa fierbere. Pentru realizarea unei culorii
corespunzatoare la salamurile fierte sunt necesare 3 - 50 mg azotit/kg;

- dezvoltarea gustului caracteristic carnurilor sarate cu adaos de azotit.
Dezvoltarea aromei de sarare se bazeaza pe diferite reactii dintre azotit si
componentele carnii. Aroma tipica a produselor de carne sarate se
realizeaza la un adaos de azotit de 20 - 40 mg/kg. Azotitii produc reactiile
dorite mult mai repede decéat azotatii, de aceea sunt mai frecvent utilizati.
Procesul de conversie a azotatilor in produs in specii chimice reactive este
mult mai lenta si mai putin sigur decat in cazul folosirii azotitului. Azotatii si
azotitii pot fi toxici pentru om, de aceea utilizarea acestor ingrediente in
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formularile pe baza de carne este controlatda cu multa grija si sunt
considerate “ingrediente restrictive”. Nivelurile maxime de azotati si azotiti
acceptat de FSIS sunt indicate in tabelul 3.1.

Tabelul 3.1. Concentratiile de azotati /azotiti din unele produse de carne

Agent de sarare Cantitatea de azotit sau azotat
Amestec de sarare (99.4% NaCl + 0,6% |Toate produsele de carne: 100 mg/kg ca azotit de
NaNOy) sodiu,
Azotat de potasiu (KNO3) Salamuri crude-uscate, 100 mg/kg ca azotat de sodiu
Azotit de sodiu Sunca sarata-uscata 150- 200 mg/kg
Azotit de sodiu Bacon 120 mg/kg
Azotit si azotat de sodiu Sunci sarate-uscate, 600 mg/kg ca azotat de sodiu

Azotitul de sodiu in doze suficiente este toxic pentru om. Nivelul letal pentru
omul adult este de 1 g nitrit de sodiu (14 mg/kg corp). El determina:

- relaxarea muschilor netezi; cresterea presiunii sangelui;

- produce oxidarea hemoglobinei la methemoglobina, incapabila sa
transporte oxigenul (semnele si simptoamele intoxicatiei cu azotit includ
cianozare intensa, nausea, vertigo, vomismente, colaps, spasme dureroase
abdominale, tahicardie, tahipnee, coma, convulsii, moarte);

- azotitul este un iritant primar, tumorigen, mutagen si contribuie la

formarea nitrozaminelor cancerigene in vitro si in vivo.
Cantitatea de azotit adaugata la produs trebuie sa fie stabilitda in etapa de
realizare a formularii, pe baza cantitatii totale de carne si subproduse de
carne. Azotitii dispar repede in produsul finit gi azotitul rezidual nu reflecta
cantitatea adaugata initial in formulari. Azotitul rezidual din produsul finit se
determina analitic. Factorii care afecteaza consumul azotitilor in sistemul
complex al formularilor de produse de carne sunt: continuturile de proteine,
lipide, numarul de grupari —SH libere; pH-ul carnurilor, temperatura de
maturare si durata procesului de maturare; prezenta agentilor reducatori
(ascorbati, erisorbati); continutul de mioglobina gi hemoglobina reziduala din
carne; nivelul de azotit adaugat initial; activitatea enzimelor proprii carnii care
contribuie la oxidarea azotitului la azotat.

Acceleratorii de sarare, cum sunt acidul ascorbic/izoascorbic sau
ascorbatii /erisorbatii, sunt utilizati pentru a grabi procesul de sarare prin
transformarea mai rapida si completa a azotitului, conform reactiei:

2 HNO; + CcHgOg — 2 NO + 2 H,0 + C¢HgOp

Prin transformarea completa a azotitului este posibila reducerea
cantitati de NaNO, adaugata initial si Tn consecintd a nivelului de azotit
rezidual din produsul finit si a celui de azotat, format in sistemele de carne,
tratata numai cu azotit. De asemenea, acceleratorii de sarare contribuie la:
stabilizarea culorii produsului finit, datoritéd actiunii antioxidante, ei putand
actiona sinergetic in prezenta unui antioxidant; diminuarea riscului formarii de
nitrozamine, fie prin cresterea vitezei de epuizare a azotitului rezidual, fie prin
blocarea nitrozarii aminelor de catre azotit. USDA accepta un nivel maxim de
nitrozamine de 10 pg/kg. in unele produse pe baza de carne si peste sarate
au fost constatate urmatoarele niveluri de nitrozamine: carne sarata la rece
0-4 pg/kg; carnuri din conserve; salamuri; bacon prajit 0-3 pg/kg nitrozamine.

La folosirea acidului ascorbic gi ascorbatilor trebuie sa se respecte
urmatoarele conditii:

- doza maxima de acid ascorbic este de (0,4 - 0,5) g/kg carne.
Supradozarea acceleratorilor de sarare contribuie la scaderea potentialului
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de oxidoreducere la valori care nu sunt favorabile dezvoltarii bacteriilor
denitrificatoare gi la cresterea cantitatii de nitrozamine formate;

- se adauga la sfarsitul cuterizarii pentru a Tmpiedica eventualele
combinatii cu fierul (se formeaza pete de culoare neagra) si pentru a se evita
formarea unei cantitati mari de oxid de azot (NO), chiar de la inceput,
marindu-se pierderile de azotit prin volatilizarea NO;

- se prefera adaosul de ascorbat (acid izoascorbic sau erisorbat de
sodiu) in locul acidului ascorbic, deoarece este un reducator mai bland, are o
actiune de durata si se pastreaza mai bine in mediu cald si umed,;

- nu se foloseste acidul ascorbic sub forma de cristale mari, pentru a se
evita inverzirea locala atunci cand acidul ascorbic actioneaza ca oxidant;

- pentru o mai buna distributie se recomanda amestecarea
acceleratorilor de sarare cu condimentele;

- nu se recomanda folosirea acceleratorilor de sarare in cazul
salamurilor crude unde ca agent de sarare se foloseste azotat, deoarece
ascorbatul nu reactioneaza cu acesta. Cantitatea maxima de acid ascorbic
care se poate utiliza este de 0,375 g/100 kg carne.

Glucidele frecvent utilizate sunt zaharoza si dextroza, lactoza, siropul
de glucoza din porumb, maltoza. Nivelul maxim de utilizare difera in functie
de natura glucidului si de tipul de produs si poate fi de 2% pentru dextroza si
zaharoza si de 2,5% pentru siropul de glucoza din porumb solid. Pentru
produsele fermentate se prefera nivelurile cuprinse intre 0,5 - 1%. Glucidele
sunt adaugate in formularile de salamuri pentru: reducerea intensitatii
gustului de sarat; actiunea de modulare directa a aromei produselor;
cresterea tariei ionice cu consecinte favorabile asupra solubilizarii proteinelor
structurale; prevenirea pierderilor de umiditate datorita higroscopicitatii lor;
asigurarea sursei de glucide pentru dezvoltarea microflorei de fermentatie
care Tn procesul lor metabolic produc acid lactic, care influenteaza pozitiv:
inrosirea carnii si stabilitatea culorii; formarea aromei, gustului s$i mirosului;
imbunatatirea consistentei batoanelor de salam fermentat - uscat si
asigurarea conservabilitatii produselor.

Glucidele pot fi utilizate si de microorganismele nedorite din compozitie,
cand influenteaza negativ calitatea (produse cu structura poroasa prin
formare de gaze si gust usturator prin formare de acid acetic).

La utilizarea glucidelor trebuie sa fie respectate conditiile: glucidele
adaugate prin metabolizare trebuie sa conduca la acidifierea pastei, deci sa
contribuie la reducerea valorii pH-ului; glucidele sa nu fie supradozate, in
special cand se foloseste azotat drept agent de sarare, deoarece acidifierea
are loc rapid mai ales la temperaturi ridicate si azotatul nu mai este redus la
azotit, cu consecinte negative asupra inrosirii carnii; la o subdozare a
glucidelor, scaderea pH-ului este nesatisfacatoare si uscarea produsului are
loc necorespunzator; la utilizarea glucozei se va folosi ca agent de sarare
numai azotit. Ca indulcitor pentru francfurter se poate utiliza si sorbitolul in
proportie de 2%.

Polifosfatii. Efectele principale ale polifosfatilor in sistemele de carne
se manifesta asupra pH-ului, tariei ionice, extractiei proteinelor miofibrilare,
legarii cationilor divalenti si asupra vascozitatii si conduc la:

- imbunétatirea capacitatii de legare a apei de céatre carne prin cresterea
tariei ionice. Polifosfatii ionizeaza in apa i formeaza polielectroliti, ceea ce
determina plasarea acestora la situsurile pozitive ale proteinelor carnii, fapt
care va cauza repulsia electrostatica intre lanturile proteice, cresterea
spatiilor dintre acestea si legarea unei cantitati suplimentare de apa;

- cresterea pH-ului (fosfatii alcalini cresc pH-ul cu 0,1 - 0,6 unitati de pH
in functie de polifosfatul utilizat) care conduce la ameliorarea capacitatilor de
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retinere a apei si de hidratare a carnii. Efectul polifosfatilor asupra pH-ului
carnii este mai redus decéat in cazul apei, datorita capacitatii de tamponare a
carnii;

- cregterea solubilitatii proteinele structurale ca urmare a cresterii tariei
ionice a carnii si a valorii de pH. In functie de impactul asupra extractiei
proteinelor structurale, polifosfatii disponibili comercial sunt clasati in
urmatoarea ordine descrescatoare: pirofosfatul tetrasodic sau tetrapotasic <
tripolifosfatul de sodiu sau potasiu < hexametafosfatul de sodiu;

- cresterea capacitétii de emulsionare a proteinelor prin disocierea
complexului actomiozinic cu formare de miozina si actina, miozina
stabilizeaza mai bine emulsiile pe baza de carne decat actomiozina;

- legarea ionilor divalenti (Ca**, Mg**, Fe?") dintr-un sistem de carne;

- diminuarea proceselor de réncezire oxidativd intrucat polifosfatii
actioneaza ca antioxidanti prin chelarea unor ioni. Fosfati cu masa
moleculara mare, cum este cazul hexametafosfatului de sodiu sunt mai activi
in chelarea ionilor de calciu, fatd de fosfatii cu lant molecular scurt, iar
pirofosfatul de sodiu prezinta afinitate mai mare pentru ionii de magneziu;

- reducerea vascozitéatii amestecurilor de carne, ceea ce va conduce la
reducerea frictiunii dintre carne si organele de lucru ale cuterelor sau
malaxoarelor si la limitarea cresterilor de temperatura in timpul cuterizarii sau
malaxarii;

- stabilizarea aromei si culorii produsulur,

- cregsterea duratei de pastrare a produselor,

- imbunétatirea suculentei produselor,

- micgorarea pierderilor de apa la tratament termic si cresterea
randamentului in produs finit.

Cantitatea maxima de polifosfati, cu Tnalt grad de puritate aprobata
pentru salamuri, este de 0,5% la greutatea produsului finit. Polifosfatii
prezintd dezavantajul ca pot imprima aroma de sapun atunci cand se
utilizeaza peste limitele legale sau se folosesc polifosfati prea alcalini.

Polifosfatii utilizati in industria carnii sunt: tripolifosfatul de sodiu care
prezintd o solubilitate redusa in apa (15 g/100 g apa la 50°C) si un pH al
solutiei 1% de 9,8; hexametafosfatul — sarea Maddrell insolubila, sarea
Graham este foarte solubila; pirofosfatul de sodiu (tetrasodic) are
solubilitatea de 5 g/110 g apa si pH-ul 10,2; fosfatul acid de sodiu reduce pH-
ul cu 0,4 unitati si accelereaza dezvoltarea culorii prin cresterea conversiei
azotatului la azotit, micgsoreaza vascozitatea compozitiilor si contribuie la
curgerea lor mai usoara; fosfatul monosodic, cu solubilitatea de 65 g/100 g
apa; fosfatul disodic cu solubilitatea de 4 g/100 g apa.

Fosfatii de potasiu au solubilitate mai buna (tripolifosfatul de potasiu 178
g/100g apa, pirofosfatul de potasiu 182 g/100 g apa) decét cei de sodiu si se
utilizeaza in amestecuri cu acestea, dar fosfatii de sodiu conduc la o crestere
mai mare a capacitatii de retinere a apei. Amestecurile continand 85 - 90%
tripolifosfat de sodiu si 10 - 15% hexametafosfat de sodiu sunt combinatii
bune pentru stabilizarea emulsiilor, pentru conditionarea duritatii apei i
pentru cresterea capacitatii de retinere a apei.

Functionalitatea fosfatilor este puternic afectatd de adaosul de clorura
de sodiu la emulsiile de carne. Cei doi aditivi alimentari in sistemele de carne
actioneaza sinergetic, efectele masurabile ale celor doua ingrediente
combinate fiind mai mari decéat efectele lor individuale. Fosfatii exercita un
efect mai mare asupra valorii de pH si asupra solubilitatii proteinelor fata de
sare, care manifesta un efect mai pronuntat asupra puterii ionice si asupra
capacitatii de retinere a apei.
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Glucono-5-lactona (GDL) se utilizeaza pentru acidifierea rapida a
pastei pentru salamuri fermentate semiuscate si uscate, deoarece prin
solubilizare in apa se transforma in acid gluconic, reactia fiind dependenta de
temperatura. Prind adaos de GDL se realizeaza:

- acidifierea rapida a compozitilor de salam, eliminandu-se riscul
alterarii si in acelasi timp, proteinele carnii sunt aduse mai repede la un pH
apropiat punctului izoelectric (5,0 -5,4), la care sarcinile electrice pozitive gi
negative ale moleculelor proteice sunt egale, fapt care permite stabilirea unui
numar mare de legaturi saline intre lanturile polipeptidice cu reducerea
drastica a capacitatii de retinerea a apei a carnii, ceea ce ugureaza procesul
de uscare. In aceste conditii, proteinele capata consistenta de gel si
compozitia de salam tinde spre intarire dupa cateva zile;

- accelerarea procesului de inrosire prin acidificarea pastei, azotitul fiind
descompus mai rapid in mediu acid;

- selectarea microorganismelor utile, printre care posibil si lactobacilii
producatori de H,O,, care modifica negativ culoarea produsului;

- Imbunatatirea consistentei si rezistentei la taiere a salamului crud-
uscat. Efectele pozitive sunt strans legate de doza utilizata, care trebuie sa
fie cuprinsa intre 0,3 - 0,8%. GDL, frecvent se foloseste in proportie de 0,5%
fatd de carne, iar in saramura in concentratie de 60 g-I'1. Doza peste 1%
determina:

- dezvoltarea proceselor de rancezire si aparitia defectelor de culoare
(gri) prin selectarea lactobacililor producatori de H,O,. La utilizarea glucono-
O-lactonei este obligatoriu sa se foloseasca numai slanina de prima
prospetime;

- dezvoltarea gustului acid, cu atat mai accentuat si mai rapid, cu cat
adaosul de GDL este mai mare;

- aparitia unui gust amar prin degradarea acidului gluconic.

In cazul folosirii glucono-8-lactonei ca agent de acidifiere este necesar sa se
respecte urmatoarele conditii:

- sa se foloseasca azotit de sodiu si nu azotat de sodiu ca agent de
inrosire, deoarece prin scaderea rapida a valorii de pH degradarea azotatului
la azotit de catre bacteriile nitrat-reducatoare este franata;

- pasta de carne cu adaos de GDL trebuie sa fie imediat umpluta in
membrane, in caz contrar legarea acesteia se va face necorespunzator;

- sa se evite temperaturile ridicate la fermentare deoarece peste efectul
de acidifiere al glucono-6-lactonei se suprapune acidifierea produsa de
bacteriile lactice heterofermentative care prin metabolismul glucidelor produc
si COg, cu consecinte asupra calitatii produsului;

- la salamurile crude cu diametrul mai mare de 60 mm la care s-a folosit
GDL trebuie sa se realizeze climatizarea corespunzatoare a spatiilor de
fermentatie pentru a se preintdmpina deshidratarea puternica a straturilor
periferice a batoanelor de salam.

Culturi starter sunt definite ca acele culturi care se obtin plecand de la
o cultura pura stoc si care prin trecere prin culturi intermediare devin apte de
a fi folosite pentru productia unor alimente fermentate.

Culturile  starter sunt culturi singulare sau amestecuri de
microorganisme, selectionate pentru anumite proprietati enzimatice,
importante din punct de vedere al tehnologiei alimentare. Pentru obtinerea
unor produse alimentare, ele pot fi utilizate in stare proaspata, congelata sau
liofilizata. Prin dirijarea unor procese biochimice culturile starter asigura
produselor alimentare un anumit grad de inocuitate, insusiri senzoriale
deosebite si in unele cazuri si finsusiri nutritionale Tmbunatatite.
Microorganismele implicate in biotehnologia preparatelor fermentate din
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carne prezinta o mare diversitate, dar rolul lor in diferite etape ale procesului
tehnologic este bine definit.

Culturile starter utilizate in industria carnii pot fi clasificate in
urmatoarele grupe: culturi care produc acid lactic (de fermentatie, lactobacilii
si pediococii); culturi care fixeaza culoarea si formeaza aroma (culturi pentru
culoare si aroma, micrococii i stafilococii); culturi de acoperire a suprafetei
batoanelor de salam (drojdii $i mucegaiuri); culturi bioproductive (care produc
bacteriocine si antibiotice). Unele culturi de bacterii lactice poseda proprietati
antimicrobiene care sunt foarte eficiente in inhibarea nu numai a lui
Staphylococcus aureus, dar si a bacteriilor Salmonella si Clostridium
botulinum si a altor microorganisme, care includ si drojdiile.

Culturile starter prezinta avantajele: sunt cunoscute calitatea si numarul
celulelor inoculate; culturile sunt optimizate pentru diferite intervale de
temperaturd, care permit obtinerea de produse fermentate lent, mediu si
rapid; productia de salamuri fermentate se poate realiza tot timpul anului si in
toate zonele climaterice, daca sunt disponibile camere de fermentare/uscare;
asigura obtinerea unor produse de calitate constantd si sigure, datorita
acizilor organici acumulati in mediu (acid lactic, acetic, formic) si a
substantelor de tip bacteriocine eliberate in sistem; prin competitia bacteriilor
lactice cu cele patogene si de alterare, in ceea ce priveste consumul de
nutrienti; prin inhibarea productiei de amine biogene; inhibarea productiei de
nitrozamine cancerigene; micsoreaza durata de maturare, ceea ce inseamna
o imobilizare mai redusa a spatiilor, mijloacelor circulante si consumuri mai
reduse de utilitati.

Culturile starter frecvent utilizate la fabricarea salamurilor fermentate
sunt indicate in tabelul 3.2.

Tabelul 3.2. Culturile starter utilizate frecvent in productia de salamuri fermentate

Micro-
organisme

Familia

Specia

Utilizare

Bacterii
lactice

Lactobacillus

L. plantarum

L. pentosus

L. sake

L. curvatus

Lactobacilii se utilizeaza pentru:

- productia de acid lactic care determina:
scaderea pH-ului; reducerea nitritului;

- formarea culorii, aromei (acid lactic, acetic,
etanol, acetoina, diacetil) si consistentei
(rezistenta la taiere);

- conservare prin inhibarea microorganismelor
patogene: Salmonella, Staphylococcus aureus;
Salmonella, Clostridium botulinum si  prin
controlul microflorei de alterare si patogene
prin productia de H>O», bacteriocine;

- controlul productiei de amine biogene prin
inhibarea bacteriilor cu activitate
decarboxilazica (inhibare prin competitie fata
de nutrienti si respectiv, prin acidifiere)

- controlul productiei de nitrozamine (aciditatea
formata, respectiv pH-ul scazut favorizeaza
transformarea NaNO, in NO si deci, ramane in
produs o cantitate mai mica de NaNOg, care ar
putea intra in combinatie cu aminele secundare
pentru a forma nitrozamine).

Pediococcus

P. acidilactici

Pediococcus
pentosaceus

pentru fermentare rapida si pentru producerea
de H,O, bacteriocine cu actiune inhibitoare
fata de microorganismele patogene.

Bacterii de
sdrare

Kocuria
(Micrococcus)

K. varians

Staphylococcus

S. xylosus

S. carnosus

- pentru developarea si stabilizare culorii prin:
elaborare de nitrit si nitrat reductaze; consumul
de oxigen din interiorul batonului, scaderea rH-
ului; distrugerea H>O, produsa de lactobacili
prin sinteza de catalaza;
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- pentru formarea aromei prin: degradarea
proteinelor si lipidelor, distrugerea apei
oxigenate cu ajutorul catalazei, peroxid care ar
favoriza rancezirea grasimilor;

- pentru conservare prin: reducerea nitratului la
nitrit, care are actiune de inhibare asupra
microorganismelor.

Drojdii

Debaryomyces

D. hansenii

Candida

C. famata

- Pentru protejarea culorii de sarare prin:
consumul de oxigen, impiedicarea formarii
H20, distrugerea H>O, produsa de bacteriile
lactice care modifica culoarea;

- pentru formarea aromei prin: degradarea
proteinelor si lipidelor, distrugerea apei
oxigenate cu ajutorul catalazei, peroxid care ar
favoriza rancezirea grasimilor si protejarea
suprafetei fata de O, si luming;

- pentru conservare prin crearea la suprafata
batonului de salam a wunui microclimat
nefavorabil dezvoltarii microorganismelor de
alterare.

Mucegaiuri

Penicillium

P.
nalgiovense,
mucegai alb

P.
chrysogenum,
mucegai alb

- pentru protejarea culorii de sarare prin:
consumul de oxigen, impiedicarea formarii
H203, distrugerea H>O, produsa de bacteriile
lactice care modifica culoarea;

- pentru formarea aromei prin: degradarea
proteinelor si lipidelor, distrugerea apei
oxigenate cu ajutorul catalazei, peroxid care ar

favoriza rancezirea grasimilor si protejarea
suprafetei fata de O, si lumina;

- pentru conservare prin crearea la suprafata
batonului de salam a wunui microclimat
nefavorabil dezvoltarii microorganismelor de
alterare;

- pentru formarea stratului de suprafatd care
asigura protectia fatd de uscarea excesiva si
impiedica formarea inelului de culoare mai
inchisa (rand);

- pentru impiedicarea formdrii de micotoxine de
catre mucegaiurile toxicogene.

Pentru industria carnii firma Hansen (Danemarca) comercializeaza
diferite culturi starter singulare sau multiple pentru fabricarea salamurilor
fermentate si pentru obtinerea suncilor sarate uscate-maturate.

Culturi starter pentru bioprotectie: Bactoferm™ F - o cultura standard
multipla capabila de acidifiere blanda si de prevenire a dezvoltarii bacteriei
Listeria monocytogenes. Cultura produce pediocina si bavaricing care mentin
Listeria monocytogenes la nivele sigure. Cultura contine Staphylococcus
xylosus, Pediococcus acidilactici si Lactobacillus curvatus. La temperaturi de
fermentare reduse <25°C conduce la un profil de acidifiere traditional, pe
cand la temperaturi de fermentare mai ridicate (35 - 45°C) conduce la
formarea unor niveluri ridicate de acid lactic, caracteristice produselor nord
americane fermentate. Cultura starter, pentru a fi utilizatd in industria
alimentara, trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte: sa nu prezinte
pericol pentru sanatatea omului (sa nu fie patogena, toxicogena) si sa nu
produca antibiotice, care se utilizeaza in scop terapeutic la om si amine
biogene; sa contind un anumit numar de microorganisme utile si viabile pe
g/(ml)gi un numar cat mai redus de germeni nedoriti; in conditii optime de
fermentare, sa aiba o dezvoltare avantajoasa in raport cu microflora nedorita
(de alterare, patogena); sa fie homofermentative, cu o activitate specifica de
producere a acidului lactic la temperaturi relativ scazute <24°C; sa aiba
activitati proteolitice si lipolitice limitate, sa fie catalazo — pozitive, sa nu
produca cantitdti mari de apa oxigenata; sa fie tolerante la NaCl (la
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concentratii de 2,5 - 3%) si sa se dezvolte bine in saramuri cu concentratii
cuprinse intre 6 - 10% NaCl; sa prezinte toleranta la nitriti, de 80 - 100 mg
NaNO; /kg produs; sa produca nitratreductaze (micrococi, streptococi si
stafilococi) capabile sa reduca nitratul la nitrit; s& contribuie la imbunatatirea
aromei salamului si sa nu produca mucus; sa fie inactivate la 50 - 60°C (Luis
A.S. Miranda, 1999).

Condimentele actioneaza asupra glandelor salivare gi digestive pentru
a promova secretia, stimularea apetitului si pentru a Tmbunatatii
digestibilitatea produselor din carne. Utilizarea lor variaza de la tara la tara in
functie de climat, consumatori si obisnuintele culinare. Condimentele pot fi
impartite in trei categorii: condimente care isi pastreaza neschimbat gustul si
mirosul, chiar dupa expunere indelungata la temperaturi ridicate (boia de
ardei, salvie); condimente putin rezistente la tratament termic (piper,
rozmarin, cuigoare, cimbru) si condimente foarte putin rezistente la tratament
termic (coriandru, mac, maioran, nucgoara, piment si ghimbir).

Potentiatorii de aroma au rolul de a potenta aroma si cuprind:
glutamatul monosodic, ribonucleotidele si hidrolizatele proteice.

Glutamatul de sodiu si alte saruri ale acidului glutamic sunt substante
care Tmbunatatesc aroma produselor de carne si sunt addugate in
concentratie de 0,2%.

5-Ribonucleotidele (denumirea comerciald Ribotid) sunt reprezentate
de 5- IMP (acidul inozin-monofosforic) si 5- GMP (acidul guanozin-
monofosoric) si se folosesc in proportie de 0,065 — 0,03% pentru potentarea
aromei. Pragul de perceptie este de 0,01 — 0,025% pentru 5- IMP si 0,02 -
0,035% pentru 5- GMP %.

Hidrolizatele proteice sunt obtinute prin hidroliza acida cu HCI a
carnurilor de calitate inferioara, fainii de soia si glutenului, neutralizare cu
carbonat sau bicarbonat de sodiu si uscare prin pulverizare. Hidrolizate de
buna calitate se obtin prin plasmoliza, autoliza si hidroliza enzimatica cu
preparate enzimatice fungice a drojdiei de panificatie. Doza indicata pentru
utilizare este de 1%.

Antioxidantii sunt aprobati pentru a fi utilizati in salamurile proaspete
pentru a intarzia rancezirea oxidativa si pentru a proteja aroma. Antioxidantii
aprobati includ hidroxibutiltoluenul (BHT), hidroxibutilanisolul (BHA),
butilhidrochinona tertiara (TBHQ) si tocoferoli. Acesti compusi sunt adaugati
la amestecul de condimente, pe baza procentului de grasime din formularea
de produs proaspat (0,01% separat sau 0,02% in combinatie) sau la masa
amestecului pentru formularile de salamuri fermentate uscate (0,003%).

Agentii de ingrosare si de extensie sunt reprezentati de aditivii
proteici, definiti ca proteine non-carne si diferite poliglucide. In prezent, sunt
disponibili comercial diferiti agenti de extensie si de ingrosare pentru utilizare
la salamurile de tip emulsie, salamuri cu structura eterogena si produse de
carne restructurate pentru imbunatatirea capacitatilor de legare a apei si de
emulsionare, a caracteristicilor de feliere si a consistentei. De asemenea, ei
determina cresterea continutului de proteine, adauga arome specifice,
imbunatatesc randamentul la procesare si reduc costurile formularilor. Cei
mai importanti agenti de extensie pentru preparatele din carne sunt
proteinele de soia, proteinele din lapte, amidonul, fainurile si drojdia.
Cantitatea maxima permisa pentru agentii de extensie la productia de
salamuri este de 3,5% si este strict reglementata prin lege in unele tari.

Proteinele din soia se prezinta sub forma de fainuri, grisuri,
concentrate si izolate texturizare, netexturizate si extrudate.

Faina de soia rezulta dupa extragerea celei mai mari cantitati de ulei din
boabele de soia dupa decorticare.
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Grisurile de soia sunt particule mai mari, descrise ca grosiere, medii,
fine. Fainurile si grigurile pot fi degresate, cu continut scazut sau ridicat de
grasime. Datoritd proprietatilor lor functionale (stabilizarea emulsiei, legarea
apei si sucului), fainurile si grisurile de soia sunt utilizate in productia tuturor
salamurilor tip emulsii, pateurilor de carne si conservelor de carne.
Deoarece, atat faina, cat si grigurile conduc la dezvoltarea unui gust usor
amar la produsele de carne, adaosul derivatelor proteice respective este
limitat la maximum 2%.

Concentratele proteice de soia sunt derivate proteice din soia cu un
continut ridicat de proteine (> 70%). Ele poseda capacitati bune de absorbtie
a apei si sunt utilizate la salamurile de tip emulsii, paine de carne tocata si
pateuri de carne (2,5 - 3,0%).

Izolatele de soia sunt forma cea mai rafinata a derivatelor proteice de
soia, fara glucide solubile in apa si alte componente insolubile. Datorita
continutului lor ridicat in proteine (minimum 90%) ele au proprietati excelente
de dispersare, emulsionare, gelificare, de legare a apei si grasimii. Sunt
utilizate in productia de salamuri, conserve de carne, produse de carne
dietetice.

Texturatele proteice de soia sunt disponibile in diferite forme, marimi,
arome (de vita, porc, sunca, pasare), texturi si culori. Ele sunt utilizate ca
agenti de extensie in salamurile fin maruntite, pateuri de carne si conserve
din carne.

Aplicatiile proteinelor din soia. Proteinele din soia si proteinele din
carne reactioneaza diferit cu sarea. Daca sarea ajuta la extractia proteinelor
musculare solubile in solutii saline, ea are efect opus asupra proteinelor din
soia deoarece sarea impiedica hidratarea proteinelor din soia. Sarea va fi
adaugata numai dupa ce hidratarea proteinelor din soia a fost complet
realizata. Amestecul de realizat din proteine de soia si apa in raport 1:4 sau
1:5 se omogenizeaza trei minute la cuter cu cutite cu vitezé mare. Proteinele
din soia pot fi utilizate la productia de salamuri sub forma uscata, gel sau
emulsie.

Forma uscata. Carnea este plasata in cuva cuterului la viteza mica si
apoi se adauga derivatul de soia. Apa este adaugata la viteza mai mare
pentru a produce hidratare completa a proteinelor de soia. Cand amestecul
este omogen, se adauga fosfatul si in final azotitul.

Formé de gel. Utilizarea gelului de soia garanteaza hidratarea completa
a proteinelor din soia. La 15 kg de derivat de soia se adauga 60 kg apa.
Hidratarea completa poate fi stabilitd dupa aspectul gelului si consistenta
acestuia. Gelul proteic de soia, daca este utilizat la productia de salam,
trebuie sa fie adaugat la pasta de carne Tnaintea adaugarii tesuturilor grase si
a altor aditivi. Gelul ramas se depoziteaza in depozite frigorifice, daca nu
este necesar in urmatoarele doua zile se recomanda adaugarea a 2% sare.
Forma de emulsie. Derivatele proteice din soia pot fi adaugate la salamurile
emulsionate sub forma de emulsie de soia preformata. Aceasta poate fi
produsa prin procesare cu apa calda sau rece in functie de tesuturile grase
adaugate. Raportul dintre derivatul proteic din soia, tesuturi grase i apa este
1:5:5, pentru tesut gras ferm si 1:4:4, pentru tesutul gras moale. In ambele
cazuri, derivatul de soia este plasat in cuva cuterului, se adauga apa se
amesteca si se marunteste trei minute pentru hidratare completa. Apoi este
adaugata grasimea si maruntirea se continuata la viteza mai mare. Pentru
asigurarea stabilitatii bacteriane trebuie sa se adauge 2% sare. Emulsia
procesata la rece poate fi utilizata in aceeasi zi, dar emulsia procesata la
cald trebuie refrigerata peste noapte in tavi plate in straturi cu grosimea
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maxima de 10 cm. Compozitia chimica a diferitelor produselor proteice din
soia si nivelul de adaos recomandat sunt inscrise in tabelul 3.3.

Tabelul 3.3. Compozitia chimica a derivatelor de soia si nivelul maxim de adaos in
formularile pe baza de carne

Compozitie Derivatul proteic

chimica, conditii de S . . .
utilizare Faina de soia Concentrat de soia Izolat de soia
Apa, % 6,5 9,1 4.8

Proteine, % 50- 53 65,2-70 90-92

Glucide, % 31-38 16,9-24 <3

Cenusa, % 6,0 4,8 4,0

fibre, % 2,5 3,6 0,25

Raport de hidratare . ) . .

Apa/Derivat proteic 20-2,541 3-351 51

5 minute pentru produsul pulbere, 10 - 15 minute pentru produsul granular

Durata hidratarii si 20 minute pentru produsul sub forma de bucati. Unele izolate de soia
pulbere se hidrateaza foarte usor la cuter in timp de 30 - 60 secunde
Nivelul maxim, % 2,0 [25-30 [3-35

Proteinele din lapte sunt reprezentate de cazeina, lactalbuming,
lactoglobulina si alte proteine serice. Cazeina este cea mai importanta
proteind, utilizata ca agent de emulsionare in productia de salamuri, sub
forma de cazeinat de sodiu (izolat proteic din lapte uscat). Este o pulbere
alba cu gust neutru si un continut proteic de circa 94%. In comparatie cu
proteinele din soia, albumina din ou, plasma sanguina, proteina din lapte nu
coaguleaza, nu se contracta sau formeaza un gel la tratament termic. Daca
cazeinatul este adaugat la carne Tnainte de adaugarea sarii, el va inconjura
particulele de grasime libera in timpul maruntirii.

Emulsie pe bazd de cazeinat prefabricatd. Atunci cand se obtine
aceasta emulsie, ordinea de adaugare, timpul si temperatura necesare de
emulsionare si raportul proteine:grasime:apa sunt factori de importanta
majora. Dupa ce tesutul gras a fost maruntit pana la o pasta fina, se adauga
imediat cazeinatul de sodiu si apoi toatd apa calda. In timpul ultimelor rotatii
se adauga sare in procent de 1,5%. Pentru o emulsie cu stabilitate ridicata
este necesar sa se atingad o temperaturda minima de emulsionare de 45°C
pentru grasimea de porc si de 50°C pentru grasimea de vita. Emulsia trebuie
sa fie racitd peste noapte in tavi plate. In ziua urmatoare, emulsia poate fi
adaugata la pasta de carne, Tmpreuna cu tesuturile grase. Raportul
cazeinat:grasime:apa pentru un cazeinat cu vascozitate redusa este 1:5:5 gi
pentru un cazeinat cu vascozitate ridicata este 1:8:8. Daca se adauga sorici
fiert, raportul cazeinat:grasime:apa si soric este 1:8:8:2 pentru salamuri.

Daca emulsia prefabricata/gel prefabricat nu este disponibila se poate
utiliza cazeinatul uscat pulbere. Pentru obtinerea unei emulsii cu stabilitate
ridicata este absolut necesar ca adaugarea la cuter a cazeinatului sa se faca
inaintea tesuturilor grase in vederea asigurarii unei absorbtii mai bune a
proteinelor la interfata grasime-apa.

Gelul prefabricat este o solutie concentratd de cazeinat in apa. Tn raport
1:8 cazeinatul este complet dizolvat. Pentru hidratarea cazeinatului se
recomanda la inceput realizarea unui amestec de fulgi de gheata si cazeinat
de 1:1. Dupa cateva minute de maruntire se adauga restul de apa. Gelul
format este utilizat in formularile care contin cantitati relativ mici de grasime
in salamurile cu maruntire grosiera. Cazeinatul de sodiu nu trebuie sa
depaseasca 2%.

Biopolimeri: amidon, amidon modificat, carrageenan. Carrageenanul
nu trebuie sa depaseasca1,5% raportat la compozitia de salam; amidonul
modificat 2%.
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Capitolul 4 - Operatii generale la fabricarea
produselor de carne

Procesele de baza aplicate la fabricarea majoritatii produselor pe baza de
carne sarata sunt:

- procese de prelucrare mecanica,

- procese de maturare determinate de enzimele proprii carnii sau de cele
secretate de microorganismele din carne, sare, materiale auxiliare;

- procese termice — afumare, pasteurizare si sterilizare;

- procese de deshidratare.

Multe operatii unitare sunt specifice multor tehnologii de fabricare a
produselor de carne de tipul preparatelor de carne comune (salamuri,
specialitati, afumaturi), salamurilor fermentate uscate, semiconservelor si
conservelor de carne.

4.1. Receptia materiilor prime

Calitatea materiilor prime determina calitatea produselor finite. Pentru
fabricarea produselor de carne se folosesc carnurile de bovine, porcine, ovine,
pasari (pui, gaina, curca), organele si unele subproduse comestibile de abator.
Carnurile trebuie sa provina de la animale sanatoase, bine hranite si odihnite,
care sunt taiate in conditile prevazute de legile sanitar-veterinare si marcate
conform standardelor, dupa starea lor de ingrasare.

Jumatatile de porc trebuie marcate cu o stampila speciala care sa indice
ca au fost supuse examenului trichinescopic si ca animalele au fost gasite
sanatoase. Controlul de receptie al materiilor prime se face cantitativ si calitativ,
urmarindu-se starea termica a materiei prime, indicii de prospetime,
provenienta, gradul de puritate si integritate.

Carnea de bovine se livreaza in sferturi, desfacerea jumatatilor se face
intre a 11-a si a 12-a coasta (anterior si posterior), cu coada, fara cap, seul
aderent si fara picioare, cea de porcine in jumatati fara cap, osénza, organe i
picioare, acoperite cu sorici, jupuite sau degresate, iar carnea de ovine Si
caprine se livreaza sub forma de carcase intregi, fara cap, organe si picioare.
Suprafata carnii nu trebuie sa fie murdaritd de continut intestinal sau alte
impuritati, sa fie curatata de resturile de organe interne. Sferturile, jumatatile sau
carcasele nu trebuie sa prezinte contuzii, hemoragii sau franjuri, plaga de
séngerare sa fie bine curatata, fara cheaguri de sange si tesuturi infiltrate cu
sange. In cazul carnurilor de pasare se utilizeaza carcasele eviscerate, fara
gusa, cap, gat si picioare, organe interne.

Verificarea caracteristicilor carnii in functie de starea ei termica. Carnea se
livreaza in stare calda (carnea de bovine destinata fabricarii bradtului), zvantata,
refrigeraté (0 - 4°C) sau congelata (-18°C). Prin carne calda se intelege carnea
de la bovine taiate de curand care nu si-a pierdut caldura animala si nu a intrat
in rigiditate musculara, ea livrandu-se la 1 - 2 ore dupa taiere.

Carnea zvéantata este carnea mentinutd in conditii naturale, in sali de
zvantare, timp de circa 6 ore, cand ajunge la temperatura mediului inconjurator.
Ea trebuie sa prezinte la suprafatda o membrana subtire si uscata care
protejeaza interiorul carnii de infectare. Pe sectiune, muschii trebuie sa fie
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elastici, luciosi, iar prin apasare cu degetul nu trebuie sa lase intiparituri.
Culoarea muschilor variaza de la roz la rosu, in functie de specia, varsta
animalului si starea lui de ingrasare, iar culoarea grasimii de la alba la galbena,
in functie de specie, varsta si alimentatia animalului. Durata de pastrare a carnii
zvantate este de maximum 12 ore de la livrare.

Carnea refrigeratéd este carnea racita in camere frigorifice pana la
temperaturi superioare punctului crioscopic al sucului celular, avand in straturile
cele mai profunde (la os in regiunea cocxo-femurald) temperatura maxima de
4°C. Carnea refrigerata trebuie sa aiba suprafata uscata si curatd, musculatura
elastica si ferma, culoare mata pe sectiune. Urmele ce se formeaza la apasare
cu degetul revin repede, sucul din carne se obtine greu si este limpede.
Semicarcasele de porc destinate fabricarii semiconservelor de carne se supun
refrigerarii rapide, astfel incat in cel mult 30 de ore sa se atinga la os
temperatura de 2 - 4°C. Durata de pastrare a carnii in stare refrigerata, destinata
fabricarii produselor de carne, este de maximum 72 de ore, la umezeala relativa
de 90 - 95%, diferentiat in functie de sortiment, pentru semiconserve 24 - 36 de
ore, iar pentru salamuri crude 24 - 72 de ore, cu ventilarea continua a spatiilor
de depozitare in regim de refrigerare.

Carnea congelata este carnea racita in spatii frigorifice pana la temperaturi
cu mult sub punctul crioscopic al sucului carnii, de obicei pana la -15 - -18°C in
straturile cele mai profunde. La carnea congelata, muschii sunt rigizi,
consistenta fiind tare, la lovire cu obiecte tari da sunet clar. Culoarea la
suprafata este normala usor mai vie, iar pe sectiune, culoarea este roz-cenusie.
Culoarea se inchide in timpul congelarii, cu atat mai mult cu cat carnea este mai
slaba. Durata de depozitare a carnii congelate este in functie de temperatura
atinsa in centrul termic al produsului (-15 - -18°C), parametrii depozitérii
(temperaturd, — 18 - -20°C si umezeala relativa >90%, viteza de circulatie a
aerului 0,04 - 0,05 m/s), prezenta ambalajului gi calitatea acestuia. La fabricarea
semiconservelor nu trebuie sa se foloseasca carnuri congelate si decongelate.

Carne decongelata. Decongelarea carnii se poate realiza prin mai multe
metode:

- decongelarea in apa curgatoare este metoda cea mai rapida, dar care nu
este larg utilizata, datorita pierderilor la decongelare (8 - 14%), care cresc cu
cresterea temperaturii; consumului mare de apa pentru decongelare si
cantitatilor mari de ape uzate, care trebuie evacuate. Temperatura apei este
cuprinsa intre 10 - 15°C, dar poate varia in functie de sezon. La decongelare
sunt create conditii de dezvoltare a bacteriilor, ceea ce impune aplicarea unor
tratamente termice mai severe, care determina pierderi la fierbere mai mari ca
urmare a separarii apei din produsul umplut in membrane permeabile la vapori
de apa sau in cutii. Cresterea numarului de bacterii reduce durata de pastrare a
produsului si afecteaza stabilitatea culorii si aromei. Carnea destinata fabricarii
semiconservelor trebuie sd aibd o incarcaturd bacteriana de 10% - 10* ufc/g.
Continut initial de bacterii este afectat de mai multi factori: nivelul de igiena din
timpul sacrificarii animalelor, conditiile de transport pentru carcase si conditiile
igienice la operatiile de trangare, dezosare si alegere;

- decogelarea in aer rece in tuneluri unde aerul cu temperaturi cuprinse
intre 4 - 8°C este vehiculat cu viteza ridicatd. Metoda conduce la reducea
pierderilor la decongelare (4 - 8%), dar necesita timpi si spatii mai mari de
decongelare;
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- decongelarea céarnii in aparate in care este injectat abur la anumite
intervale de timp. Avantajul principal al acestei metode este ca nu se
inregistreaza pierderi la decongelare sau se inregistreaza pierderi de 1 - 2%.
Ciclul de decongelare este de 10 - 14 ore, dar sunt necesare mai multe aparate,
atunci cand trebuie decogelate cantitati mari de carne. Aburul este injectat in
aparat pentru o perioada scurta de timp si apoi este racit prin trecerea unui
curent de aer rece prin aparat. Ciclurile de injectare abur si de racire cu aer se
repeta de mai multe ori pentru 12 - 18 ore si carnea este decongelata pana la
temperatura optima pentru procesare de 0 - 3°C. La decongelarea in abur sunt
utilizate diferite programe, in functie de materialul de decongelat, iar pierderile
sunt de 4 - 5%, semnificativ mai mici, decéat la decongelarea cu apa potabila. La
fabricarea semiconservelor nu este indicata folosirea carnii semicongelate
datorita injectarii necorespunzator, cu afectarea culorii, aromei si a proteinelor in
zonele neinjectate. Injectarea saramurii in carnea semicongelata distruge
structura fibrei tesutului muscular si conduce la pungi cu gel, vizibile in produsul
finit. Pentru preparatele de carne, cea mai buna carne de este cea care provine
de la animale cu stare medie de ingrasare. Pentru fabricarea conservelor de
carne se recomanda carnea de la bovine in varsta de 4 - 7 ani cu stare buna de
ingrasare, iar cea de la porcine provenita de la porci semigrasi, in varsta de 10 -
18 luni. Pentru obtinerea conservelor si semiconservelor de carne nu este
indicat a fi folosita carnea provenita de la scroafe in gestatie, de la vieri sau de
la porci castrati prea tarziu, precum gi carnea calda (conserve), deoarece sucul
rezultat la sterilizare este tulbure si de culoare bruna neplacuta.

4.2. Trangarea, dezosarea si alegerea carnii pe calitati

Carnea destinata fabricarii produselor de carne se supune operatiilor de
transare, dezosare si alegere.

Trangarea este operatia tehnologica prin care sferturile, jumatatile si
carcasele intregi sunt impartite in portiuni anatomice mari (pulpa, spata, muschi,
piept, etc.).

Dezosarea este operatia prin care se separa de oase tesuturile muscular,
gras gi conjunctiv.

Alegerea carnii se face pentru indepartarea tendoanelor, grasimii, fasciilor
de acoperire, aponevrozelor, cordoanelor vasculare si nervoase, cartilajelor,
resturilor de oase, cheagurilor de sange si a zonelor cu stampild. In cadrul
acestei operatii se realizeaza si sortarea carnurilor pe calitati, dupa valoarea
alimentara, luadndu-se drept criteriu de sortare cantitatea de tesut conjunctiv si
grasime din carnea aleasa. Carnea se alege pe trei calitati.

Carne de calitatea I. Bucati de carne de marime gi forma relativ uniforme,
alese de grasime sgi tesut conjunctiv, care contin circa 6 - 8% tesut gras si
conjunctiv vizibile, obtinute, in principal, de la pulpa si spatd. Se utilizeaza
pentru fabricarea salamurilor, semiconservelor si conservelor de cea mai buna
calitate.

Carne de calitatea a ll-a. Bucati de carne de marime gi forme neregulate,
partial alese de tesut conjunctiv, cu circa 15% (6 - 20%) tesut gras vizibil,
obtinute, in principal, de la spata. Se utlizeaza pentru obtinerea
semiconservelor, conservelor, pastelor de carne sau a produselor de calitate
medie.
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Carne de calitatea a lll-a. Bucati de carne de marime neuniforma cu un
procent de grasime si tesut conjunctiv de 25%, obtinute in timpul dezosarii gi
alegerii carnurilor de calitatea |, a ll-a si a carnurilor de la cap si piept. Carnea
de calitatea a lll-a se utilizeaza pentru fabricarea pastelor de carne pentru toate
sortimentele de salamuri fierte de calitate medie si redusa.

Carnea foarte grasé este constituita din bucati de carne care contin circa
50% tesut conjunctiv si gras, derivate de la toate operatile de alegere. Ea se
utilizeaza ca ingredient gras la pastele de carne de calitate medie si slaba sau la
injectarea de tip carne in carne.

Modul de alegere a carnii de porc depinde de destinatia carnii alese. La
alegerea carnii pentru salamuri crude se impune indepartarea completa a
grasimii moi, deoarece conduce la defecte de fabricatie care apar in timpul
uscarii, la cregterea duratei de uscare, la obtinerea unor produse fara aspect
mozaicat in sectiune, la obtinerea unor batoane fara consistenta ferma; tesutul
conjunctiv, in special cel lax, trebuie indepartat, deoarece in timpul pregatirii
pastei se poate transforma intr-un film proteic care ingreuneaza pierderea de
umiditate. Bucatile de carne trebuie taiate la greutate de 100 - 150 g, pentru a
usura scurgerea. Carnea aleasa la rosu si slanina tare, taiata in cuburi cu latura
de 3 cm, nu trebuie sa prezinte puncte hemoragice.

Standardele de calitate bazate pe compozitia chimica medie prevad pentru
carnea lucru un continut de apa de 53%, grasime 33%, si proteine 9% (7% tesut
muscular si 2% tesut conjunctiv).

4.3. Sararea carnurilor

in functie de modul de utilizare a sarii sau a amestecului de sarare, carnea
si subprodusele destinate fabricarii diferitelor preparate din carne,
semiconserve, conserve, pot fi sarate prin metoda uscata, umeda sau mixta.

Sé&rarea uscata. In acest caz, sarea sau amestecul de sarare se dizolva in
apa continutd de stratul superficial al materiilor prime si apoi difuzeaza in
interiorul carnii, viteza de difuzie (care determina durata sararii) fiind dependenta
de temperatura si gradul de maruntire a materiei prime, de felul si calitatea
acestora. Din cauza difuziei lente a sarii straturile superficiale ale bucatilor de
carne se sareaza mai puternic.

Sararea uscata se aplica la:

- pregatirea bradtului si srotului dupa tehnologia clasica: 2,4 - 2,7%
amestec de sarare lent, constituit din: 100 kg sare, 0,8 kg azotat de sodiu si 0,2
kg azotit de sodiu; 2,6 % amestec de séarare rapid, care contine 100 kg sare i
0,5 kg azotit de sodiu. Sararea se executa la cuter sau la malaxor;

- slanina destinata fabricarii salamurilor si carnatilor (2,0 — 2,4% sare).
Sararea se executa manual la slanina in placi si la malaxor in cazul slaninii
taiata in cuburi;

- carnea destinata salamurilor de vara si fermentate uscate (2,4 — 3,0%
amestec de sarare sau sare ). Sararea se executa la malaxor sau la cuter;

- pregatirea compozitiilor diferitelor tipuri de conserve de carne;

- carnurile destinate fabricarii unor tipuri de semiconserve, cum sunt:
chopped porc si ham, roll pork si ham, mortadella, cand sunt utilizate
ingredientele de sarare indicate in tabelul 4.1.
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Sadrarea umeda: saramurile folosite in industria carnii pot fi. saramurile
slabe (pana la 10% NaCl); saramurile medii (pana la 18% NaCl); saramurile tari
(peste 18% NaCl).

Dupa modul lor de folosire, saramurile pot fi: de acoperire (imersare), de
malaxare si de injectare (intramuscular si intraarterial). Sararea prin imersie se
aplica la:

- materiile prime destinate obtinerii tobelor, caltabogilor, sangeretelor si
lebarvurstilor (cap de porc, inima, limba de vita sau porc). Saramura de imersie
este constituita din: sare 14 kg; azotit de sodiu 0,08 kg si apa 85,920 kg/100 kg
saramura;

Tabelul 4.1. Amestecurile de sarare pentru chopped si roll ham si pork, luncheon
meat si pentru mortadella

Ingrediente si ordinea Cantitatea necesara pentru 100 kg carne, kg
de adaugare Chopped ham si pork, roll ham si pork Luncheon meat Mortadella

Sare uscata 3,100 3,100 3,705
Solutie de polifosfati: -
- apa 2,537
- polifosfat 0,482 1,208
Sirop de zahér: 0,472
- apa 0,095 -
- zahar 0,105 0,740 -
Solutie de azotit: 0,920 0,105
- apa 0,100 - -
- azotit de sodiu 0,017 - -
Solutie de erisorbat: - 0,017
- apa 0,435 - -
- erisorbat de sodiu 0,054 - -
Solutie de azotit gi - 0,079
erisorbat de sodiu:
-apa - 1,477 -
- azotit de sodiu - 0,017 -
- erisorbat de sodiu - 0,054 -

- materiile prime destinate unor tipuri de afumaturi: picioare de porc
afumate, coaste afumate, oase garf afumate. Saramura de imersie contine: 11
kg sare; 0,08 kg azotit de sodiu si 88, 920 Kg apa pentru 100 kg saramura;

- materiile prime injectate, in prealabil, destinate producerii unor tipuri de
afumaturi: costita afumata, ciolane afumate;

- materiile prime destinate unor specialitati cum ar fi muschiul picant
Azuga, muschiul tiganesc, cotletul haiducesc, rulada Cibin, pieptul condimentat.
Saramura de imersie are aceeasi compozitie ca si saramura de injectare. La
sararea prin imersie a carnii in bucati mari se recomanda ca aceasta sa fie
refrigeratad (2 - 4°C) si sa aiba un pH cuprins intre 5,7 — 6,1 pentru a se evita
multiplicarea microorganismelor inainte de a se realiza sararea propriu-zisa.
Daca pH-ul carnii este mai mare de 6,0 are loc o hidratare accentuata a
acesteia, pe cand in cazul pH-ului mai mic de 5,7, sararea este mai rapida, dar
carnea nu se hidrateaza suficient.

in functie de gradul de maturare, saramurile pot fi clasificate in saramuri
proaspete, care se utilizeaza o singura data si saramuri maturate, care au fost
folosite la sararea mai multor partide de carne dupa ce, in prealabil, sunt
purificate. Maturarea biochimica a saramurilor este cauzata, in principal, de
activitatea metabolica a microorganismelor, numarul si felul acestora depinzand
de: compozitia chimica a saramurii, temperatura si durata de pastrare, pH-ul si
rH-ul saramurii, felul carnii supuse sararii si raportul carne/saramura. Una din
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proprietatile care definesc calitatea carnii este capacitatea acesteia de a retine
apa proprie si cea adaugata. Strans corelate cu capacitatea carnii de a retine
apa sunt si alte insusiri ale carnii: fragezimea, gustul si culoarea. Exista, de
asemenea, o stransa relatie intre capacitatea carnii de retinere a apei si
diversele tratamente aplicate carnii. Transportul, depozitarea, maturarea,
sararea, tratamentul termic, congelarea si decongelarea, influenteaza mai mult
sau mai putin capacitatea carnii de retinere a apei.

Sérarea prin malaxare este o varianta a sararii umede si se aplica:

- carnurilor destinate obtinerii semifabricatelor (bradt, srot), folosite la
fabricarea salamurilor si carnatilor. Sararea se realizeaza la malaxor dupa
maruntirea carnurilor la volf. Durata malaxarii este conditionata de tipul
malaxorului utilizat si de cantitate de saramura adaugata (40 kg/100 kg carne
vita calitatea | sau carne de vita integrala; 30 kg/100 kg carne de porc lucru,
carne porc spata, pulpa si carne de oaie; 20 kg/100 kg carne de vita calitatea a
Il-a si carnea cap bovina sau carnea porc lucru provenita din dezosarea capului
de porc),

- carnurilor destinate unor specialitatii (sunca Timig fara adaos de agenti
de extensie, sunca Baniei, sunca dietetica din carne de manzat). Malaxarea se
realizeaza pana la absorbtia completd a saramurii. Semifabricatele se
recomanda sa se foloseascéa dupa circa 3 ore de depozitare la 2 — 4°C sau dupa
maturare timp de maximum 48 ore la 2 — 4°C.

S&rarea umeda prin injectare. In aceasta varianta, sararea se poate aplica
singura sau in combinatie cu sararea uscata.

Sararea numai prin injectare se aplica in cazul materiilor prime destinate
unor tipuri de specialitati sau a salamurilor din muschi intregi, cu sau fara
extensie, ca si la pieptul de porc destinat obtinerii semiconservei de tip bacon.
Cu exceptia materiei prime destinate baconului, injectarea este urmata de
conditionarea carnurilor prin malaxare, masare sau tamblerizare, unde se
adauga si saramura ramasa neinjectata.

Injectarea combinata cu sararea uscata se aplica in cazul materiilor prime
destinate fabricarii semiconservelor de carne cu sau fara adaos de polifosfat sau
la materiile prime destinate fabricarii unor specialitati, de tipul pieptului fiert gi
afumat. Pentru injectarea materiilor prime destinate semiconservelor de pulpa,
spata, mugchi si bacon se folosesc saramuri cu compozitiile indicate in tabelul
4.2. Saramura este pregatita in instalatii speciale si implica: solubilizarea in apa
sterilizata si racitd la 6°C prin agitare continua a polifosfatilor si a clorurii de
sodiu sterilizata si racita, adaugarea siropului de zahar racit, solutiei de erisorbat
si in final a solutiei de azotit. Pentru saramurile speciale se adauga in plus alti
constituenti cu rol de a marii capacitatea carnii de retinere a apei (proteine
solubile, poliglucide). Dupa omogenizarea pana la dizolvarea completa a
componentilor, saramura este filtrata si sterilizata intr-o instalatie de sterilizare
cu UV. Saramura limpede, de culoare slab - galbuie se foloseste pentru
injectare in aceeasi zi.

Tehnologiile moderne folosesc pentru sararea umeda metoda injectarii
saramurii. Procentul de saramura ce se injecteaza va fi determinat de calitatea
ce se doreste a se obtine pentru produsul finit si de toate fazele urmatoare ale
procesului de obtinere a suncii. Procentul de injectare se calculeaza cu relatia:
(Masa carnii initiale + masa saramurii injectate) x 100

Masa carnii initiale
Injectarea se poate realiza prin doua metode:
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Injectarea arteriald. Saramura este injectata in carne prin sistemul arterial.
Injectarea prin artera iliaca externa se aplica pentru distributia uniforma a
saramurii in intreaga piesa. Aceasta metoda se utilizeaza la injectarea pulpelor
intregi, cu os care au arterele in conditii bune, baconului, pieptului afumat,
costitei afumate. In prezent, metoda a fost practic abandonatd, datorita
volumului mare de munca si vitezei reduse de productie. Controlul injectarii se
realizeaza prin determinarea volumului de saramura injectat cu ajutorul unui
debitmetru si prin determinarea cresterii in greutate.

Tabelul 4.2. Compozitia solutiilor de injectare pentru diferitele sortimente de
semiconserve, proportia de saramura injectata si cantitatea de sare adaugata

Solutia Um Sortimentul de semiconserva

Pulpa Spata Muschi Bacon
a. Saramura:
- apa kg 70,967 67,079 71,833 71,396
- polifosfat kg 4,386 6,350 3,850 2,800
- sare kg 18,300 18,300 18,300 24,300
b. Sirop de zahar:
- apa kg 0,790 0,770 0,665 -
- zahar kg 0,940 0,911 0,814 0,934
c. Solutie de erisorbat de sodiu:
- apa kg 3,500 5,000 3,500 -
- erisorbat de sodiu kg 0,467 0,676 0,410 0,470
d. Solutia de azotit de sodiu:
- apa kg 0,500 0,700 0,500
- azotit de sodiu kg 0,150 0,214 0,128 0,100
Saramura injectata kg/100 12,0 8,0 14,0 9,0
Sare uscata adaugata kg/100 1,185 1,750 0,970 -

Injectarea intramusculard. In acest caz, saramura este injectatd sub
presiune direct in masa musculara cu ajutorul masinilor de injectare cu ace
multiple. Alegerea masinii de injectat este de foarte mare importanta pentru o
linie de fabricatie, deoarece aceasta va conditiona direct rezultatele din
productie. Pentru alegerea unei masgini de injectat trebuie sa se ia in
consideratie urmatoarele caracteristici:

- distributia uniform& a saramurii in musculatura carnii. Ingredientele
saramurii, responsabile pentru solubilizarea proteinelor, trebuie sa actioneze la
nivelul tuturor fibrelor musculare. O distributie neuniforma a saramurii va
conduce la un deficit sau un exces de ingrediente in diferite zone, care
determina colorarea neuniforma, legarea necorespunzatoare, pierderi
importante la fierbere si la 0 aroma neuniforma;

- precizia procentului de injectare. Magina de injectat trebuie sa asigure o
deviatie standard minima a continutului de saramura al diferitelor bucati de
carne, dand astfel posibilitatea sa se ofere consumatorului produse de calitate
constanta. Precizia mai mare a injectarii conduce la obtinerea unui numar mai
mic de bucati de carne neinjectate (care pot cauza probleme de aroma,
capacitate de retinere a apei, datorita unei concentratii mai mici de saramura) si
de asemenea, piese suprainjectate (peste limitele analitice legale);

- capacitatea maginii de a realiza procentul de injectare dorit. Procentele
de injectare variaza foarte mult, deoarece produsele includ domenii diferite de
calitate. Este important ca o masina de injectare sa fie capabila sa injecteze de
la procente mici de 5% péana la procente mari, de 100%. Cele doua procente
extreme prezinta dificultati, Tn ceea ce priveste distributia saramurii Si
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posibilitatea de realizare, dar sunt procente care nu se aplica in mod frecvent la
nivel industrial si pot fi neglijate.

in afara caracteristicilor injectorului, exista si alti factori care influenteaza
procentul de injectare atins:

- factori referitori la carne: marimea bucatilor de carne, temperatura carnii,
starea carnii refrigerata sau decongelats;

- factori referitori la saramurd: vascozitate si temperatura. Acuratetea
injectarii depinde, de asemenea, de uniformitatea caracteristicilor saramurii gi de
procesele de prelucrare aplicate carnii inainte de injectare. Diferentele de
temperatura ale saramurii afecteaza vascozitatea ei, care modifica nivelul
pierderilor prin scurgere. Modificarea temperaturii carnii altereaza rigiditatea
tesutului muscular, ceea ce determina variatii ale procentelor de saramura
injectata. Pentru a obtine produse de aceeasi calitate este necesar sa se
respecte conditiile de lucru pentru toate fazele procesului, inainte de injectare, in
timpul injectarii si dupa injectare, deoarece principalele neuniformitati ale
procesului vor fi reflectate pe diferite cai in calitatea produselor finite obtinut;

- productivitatea. Productivitatea masginii de injectat depinde de un numar
de factori legati de tipul masinii si de marimea bucatilor de carne ce se
injecteaza. Este important ca masina sa aiba o capacitate suficienta pentru a
satisface necesitatile de productie ale fabricii in timp minim posibil;

- usgurinta spélarii. La sfarsitul zilei de lucru este necesard o spalare
completa a masinii de injectat pentru a evita riscul contaminarii. Accesul usor la
toate partile masinii in procesul de spalare constituie o caracteristica importanta
a masinii de injectat;

- siguranta mecanica si intretinerea usoaréa fara a fi nevoie sé se intrerupé
procesul de productie. Exista in comert diferite tipuri de injectoare cu ace
multiple, cele de baza se impart in doua categorii, care difera prin modul de
introducere a saramurii in carne.:

- masini de injectat care lucreaza la presiune mica (majoritatea fac parte
din aceasta categorie);

- masini de injectat care lucreaza prin pulverizare.

Injectoarele de joasa presiune (<4 bar) introduc saramura in timpul
deplasarii acului prin carne (fiecare ac are, in general, 2 - 4 orificii cu diametrul
mai mare de 1 mm in varf si pe partile laterale). Acul formeaza o cavitate
cilindrica subtire de saramura de-a lungul acului, din care apoi se distribuie in
zonele invecinate prin actiune mecanica. Presiunile mai mari distrug structura
carnii, deoarece jetul continuu cauzeaza separarea sau chiar distrugerea fibrelor
carnii si formeaza pungi de saramura la partea inferioara a orificiului creat de
acul de strapungere. Defecte de injectare conduc la anomalii de sarare care
afecteaza aspectul produselor obtinute, datorat spoturilor colorate. Acele sunt
fixate pe un cadru tubular, asezate de regula pe doua randuri. Carnea, ce
urmeaza a fi injectata, de cantitate cunoscuta, este trecuta treptat pe banda
masginii transportoare (la masina de injectat Anco cu 36 ace cu grosimea de 5
mm, distantate intre ele la 25,4 mm, viteza benzii transportoare este de 177
m/min.) ntr-un strat a carui grosime este adecvata tipului de ac folosit, astfel ca
ultimul orificiu al acului sa patrunda in stratul de carne. Cand stratul de carne,
antrenat de banda, ajunge sub randurile de ace, masina introduce acele dintr-o
data in masa carnii si pompeaza prin ele doze determinate de saramura, apoi
acele se extrag si operatia se continua automat. Cadrul cu ace se ridica sau
coboara cu ajutorul unui sistem hidraulic, format dintr-un rezervor de ulei,
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pompa de ulei si cilindru cu piston. Actionarea pompei de ulei se face de la
acelagi electromotor, care pune in functiune si banda transportoare, prin
intermediul unui reductor. Reglarea masinii de injectat se face astfel incat
saramura introdusa in carne sa fie cat mai apropiata de procentele prevazute,
fara ca presiunea jetului de saramura sa depaseasca 2,8 bar, care favorizeaza
ruperea tesutului muscular si determina formarea golurilor de injectare.

Injectoarele prin pulverizare introduc o doza masurata volumetric de
saramura numai dupa ce acele au patruns complet in carne si sunt oprite la
sfarsitul cursei descendente. Acele sunt prevazute cu 11 - 14 orificii cu diametrul
de 0,6 mm, distribuite la Tnaltimi diferite, in functie de produsul de injectat.
Efectul de pulverizare este realizat prin intermediul unei pompe volumetrice cu
piston, care comprima saramura la o presiune interna mare. Designul special al
masginii de injectat si presiunea ridicata din circuitul de saramura (intre 6 si 12
bar), permit saramurii s& penetreze fibrele musculare sub forma de micropicaturi
fara sa distruga fibrele, prevenindu-se formarea depozitelor de saramura dintre
fibre. Saramura injectata este incorporata in structura carnii de aceea scurgerile
de saramura sunt reduse.

Alta caracteristica importanta a injectoarelor prin pulverizare deriva din
sistemul de dozarea volumetrica utilizat de ele. Cum pistonul pompeaza mereu
saramura la aceeasi viteza, se realizeaza aceeasi presiune a saramurii,
independent de procentul de saramura dorit, astfel incat sistemul de pulverizare
este aplicabil la un domeniu larg de produse ale unui fabricant cu numai o
singura masina. Injectorul utilizat este o masgina care opereaza hidraulic, dotat
cu o banda transportoare cu inaintare ajustabila de la 2 la 12 cm prin intermediul
unui mecanism volumetric hidraulic. Acuratetea injectarii este dependenta de
presiunea de pulverizare

Masinile de injectat prin pulverizare la presiunea de pulverizare de peste 6
bar cu injectare volumetrica prezinta urmatoarele avantaje: durata scurta a
procesului; cantitatea de saramura injectata este constanta; distributia saramurii
in carne este uniforma, randamentul de injectare in carne este ridicat; pierderile
de saramura prin scurgeri sunt reduse; injectarea se realizeaza fara distrugerea
fibrelor musculare.

Designul masinilor de injectat are importanta in acuratetea procesului de
injectare. Masina PI-162 HV este o masgina care realizeaza injectarea
volumetrica a saramurii. Masina are in dotare un cadru cu 440 ace, cu orificii de
0,18 mm, comandat hidraulic. Masina asigura procente de injectare cuprinse
intre 12 - 45%. indltimea materialului de pe bandd este de 5 - 15 cm.
Transportul carnii in fata cadrului cu ace se face pe o banda din otel inoxidabil a
carei deplasare este sincronizatd cu cea a cadrului cu ace. Masina este
prevazuta si cu o unitate de filtrare a saramurii, inclusiv a saramurii recuperate.

Sararea prin injectare pentru bucatile de pulpa poate fi inlocuitad cu sararea
carnii prin malaxare sub vid impreuna cu saramura pentru o durata mai mare de
8 ore. Metoda nu poate fi utilizata in cazul mugchiului Longissimus dorsi.

Sararea mixta consta in folosirea ambelor metode de sarare. Carnea poate
sa fie mai intai injectata cu saramura si apoi se presara cu sare sau mai intai se
presara cu sare gi apoi se introduce intr-un bazin de saramurare.

Masina de injectat “Kock Injectmatic” este un injector de saramura care se
utilizeaza pentru sararea carnurilor cu sau fara oase, pasarilor si pestelui figurile
4.1. si 4.2. Masina de injectat Injectamatic™ PI102/236 automata este construita
din otel inoxidabil, care asigura cregterea randamentelor, eliminarea spoturilor
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necolorate, reducerea timpului de injectare si a pierderilor de saramura si
imbunatatirea consistentei produsului. Magina permite injectarea unor procente
mari de saramura si distributia saramurilor vascoase la viteze de injectare mari
(saramuri cu adaos de miere de albine pentru sunci); controlul si flexibilitatea
procesului de injectare. Motorul electric asigura viteze multiple ale capului de
injectare cu ace, procente diferite de injectare ale pompei, viteze diferite ale
benzii transportoare si stabilirea grosimii stratului de carne. Sistemul de
pompare a saramurii intrebuinteaza o pompa centrifugala din otel inoxidabil care
mentine presiunea constantd in timpul injectarii. Exista mai multe tipuri
constructive care prezinta numar diferit de ace, dispuse pe un singur rand sau
pe doua sau trei randuri (Model cu 102/204 sau 306, model 236/472 sau 708
ace). Sistemul de filtrare continuu asigura alimentarea capului de injectare cu
saramura limpede si determina o injectare optima si uniforma. Designul masginii
permite o igienizare rapida, usoara si eficienta.

Figura 4.1. Masina automata de Figura 4.2. Aplicatile masinii de injectare
injectare saramura tip Injectamatic™ Injectamatic™ Pi102/236: a. bacon, b. carne
Pi10 2/236 fara os; c. carne cu os, d. fileuri de peste; e. pasari

Injectare carne in carne. Acest proces modern presupune utilizarea unei
emulsii in saramura obtinuta din carne grasa care este introdusa in centrul
bucatii de carne cu ajutorul unei masini de injectat cu ace multiple, de
constructie speciala. Principalele avantaje ale sistemului de injectare carne in
carne sunt urmatoarele:

- permite utilizarea carnurilor grase rezultate in procesul de alegere, astfel
asigurand acestora valoare adaugata. Procentul de emulsie de carne in
saramura permis este de 15%, fata de masa carnii;

- utilizarea emulsiei de carne in saramura la produsele la care adaugarea
diferitelor proteine vegetale este prohibita, contribuie la cresterea continutului de
proteine si a randamentului si la reducerea costurilor de fabricatiei;

- cresterea continutului de proteine libere de grasime in produsele injectate
cu acest sistem;

- permite reducerea nivelului de polifosfati adaugati;

- asigura legarea intramusculara si randamente de feliere mai bune;

- imbunatateste capacitatea de legare a apei;

Prepararea carnii, emulsionarea ei in saramura ca si injectarea acesteia in
carne este un proces complex care consta dintr-o serie de etape care trebuie
realizate cu grija, intr-o ordine stricta. Stadiile de baza ale sistemului modern de
injectare carne in carne sunt:

- alegerea carnii, care poate fi din diferite surse (porc, vita, pui sau curca)
in functie de tipul de carne care trebuie sa fie procesat. Carnurile utilizabile sunt
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acelea care contin un raport carne/grasime care variaza de la 90/10 péana la
50/50. Tn procesul de emulsionare poate fi utilizat un singur tip de carne sau un
amestec din aceste carnuri in functie de produsul finit si de surplusul generat de
unitatea producatoare;

- congelarea carii pana la temperatura de circa -8°C si maruntirea
acesteia prin sita cu ochiuri cu diametrul de 8 mm cu minimalizarea cresterii
temperaturii;

- determinarea continutului de carne din produsul finit $i a procentului de
carne tocata care trebuie adaugat la saramura. Raporturile saramura: carne cu
care se lucreaza sunt de: 2:1; 3:1; 4:1;

- prepararea saramurii intr-un tanc separat si racirea la -8°C. Saramurile
utilizate sunt saramuri simple. Emulsia de carne in saramura contine: sare
7,45%, tripolifosfat de sodiu 1,12%, azotit de sodiu 0,07%, zaharoza 2,61%,
dextroza 5,59%, carne lucru 25% si apa 56%, raport carne slaba/carne grasa
este de 80/20. La un procent de injectare de 33% se obtine un randament in
produs final de 122 - 124%. Produsul apartine categoriei de produse tip sunca
fiarta cu apa adaugata si proteine libere de grasime de 17%;

- cantarire automatd a saramurii standard cu temperatura de -8°C si
transferarea acesteia in buncarul de preparare la care se adauga carnea
congelata la -8°C la nivelul stabilit. Ingredientele sunt amestecate manual pana
cand saramura este absorbita si se realizeaza o suspensie vascoasa omogena
care previne concentrarea particulelor mai ugoare la suprafata;

- amestecul este fortat cu ajutorul unei pompe sa treaca prin moara de
emulsionare. Preemulsia este emulsionata de 3-4 ori, astfel incat temperatura
acesteia sa nu depaseasca -4°C si durata de emulsionare sa nu fie mai mare de
2 - 3 minute. Emulsia de carne in saramura in final este trecuta direct in bazinul
masginii de injectat;

- injectarea emulsiei realizate in carne. Temperatura carnii care urmeaza a
fi injectata trebuie sa fie cuprinsa intre 1 - 3°C, iar temperatura emulsiei trebuie
sa fie mentinutd la -2- - 4°C in timpul procesului de injectare. Excesul de
saramura neinjectata este filtrata si reintoarsa la buncarul de pregatire initiala si
pompata prin moara de emulsionare pentru a fi intoarsa in buncarul unde este
amestecatd cu saramura recent preparata si racitd la temperatura de -8°C. in
acest mod saramura poate fi recirculata si utilizata din nou.

4.4. Conditionarea carnurilor sarate

Carnurile destinate fabricarii unor produse de carne (salamuri, conserve,
semiconserve) dupa sarare sunt supuse unui proces de conditionare mecanica:
malaxare, masare si tamblerizare.

Malaxarea este un proces fizic folosit pentru:

- asigurarea distributiei uniforme a amestecului de sarare sau saramurii in
masa de carne, destinata obtinerii bradtului, srotului si a unor tipuri de
semiconserve (chopped, roll si mortadella);

- pregatirea compozitiilor pentru:

v’ salamurile emulsionate mozaicate, la care se adauga slanina,
castraveti, gogosari, masline, cagcaval sau sunca taiate sub forma de cuburi;

v’ salamurile cu structura eterogena care necesita bradt, srot, slanina,
diferite ingrediente si condimente. In acest caz, in malaxor se introduce mai intai
bradtul, apa racita, srotul de vita si de porc, tocat, in prealabil, la volf prin sita cu
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dimensiunea  ochiurilor  corespunzatoare  sortimentului, ingredientele,
condimentele si in final slanina tocata sau taiata corespunzator;

v' diferite tipuri de conserve si semiconserve de carne. Omogenizarea
compozitiei se obtine in urma actiunii paletelor malaxorului, coeziunea
compozitiei este dependenta de felul materiilor prime si de proportia dintre
acestea, continutul de umiditate al amestecului, temperatura si durata malaxarii
si de tipul de malaxor utilizat. Durata malaxarii variaza intre 10 - 14 minute,
deoarece prin prelungirea malaxarii se poate ajunge la taierea compozitiei si la
obtinerea unei structuri alifioase, ca urmare a transformarii slaninii in untura.
Pentru formarea compozitiilor unor produse de carne se recomanda folosirea
malaxoarelor cu brate rotative si cuva mobila sau a malaxoarelor cu brate
rotative sigma sau spirale. In figura 4.3 sunt prezentate imaginile a doua tipuri
de brate rotative ale malaxoarelor. Malaxoarele pot functiona cu sau fara vacuum.

Figura 4.3. Bratele
rotative ale unor tipuri de
malaxoare: a. malaxor cu
brate orizontale cu
palete; b. malaxor cu
spirale orizontale

a. b

Pentru conditionarea muschilor intregi sau a bucatilor de carne mari
injectate se utilizeaza doua procedee: masare si tamblerizare. Aceste procese
fizice sunt utilizate pentru extragerea proteinelor solubile in sare si pentru
imbunatatirea distributiei saramurii.

In cazul masérii actiunea mecanica este redusa si generata prin frictiunea
dintre diferiti muschi si dintre bucatile de carne, peretii si paletele utilajului de
masare, aflate in miscare de rotatie. Procedeu mecanic de masare trebuie sa
permita o solubilizare corespunzatoare a proteinelor pentru legarea bucatilor de
carne ale caror structuri si fibore musculare trebuie sa ramana intacte. Exista
doua modele de utilaje de masare, corespunzatoare diferitelor tipuri de produse:
cu palete orizontale si cu palete verticale. Aparatele de masare cu palete
verticale asigura un tratament mecanic mai bun gi mai rapid, in comparatie cu
cele cu palete orizontale, dar determina o degradare mai accentuata a carnii.
Ele trebuie sa fie dotate cu un varietor de viteza pentru a permite reglarea
vitezelor de masare in functie de produs si sa asigure schimbarea sensului de
rotatie al paletelor pentru prevenirea blocarii bucatilor de carne intre palete si
cuva aparatului.

Tamblerizarea este un tratament mecanic de masare mai puternic in care
bucatile de carne sunt ridicate la partea superioara a masinii de unde sunt
lasate s& cada. inaltimea maximéa de cadere intr-un tambur rotativ recomandata
este de 0,9 m pentru a produce o actiune mecanica eficienta. Acest tip de
masare conduce la degradarea avansata a fibrei musculare, la solubilizarea si
extractia optima a proteinelor si determina formarea spumei in exsudat, ceea ce
sugereaza necesitatea vacuumarii continutului tamburului rotativ. Din punct de
vedere constructiv exista doua tipuri de tamblere: cu tambur rotativ si cu tambur
cu rostogolire cap la cap (end-over-end). Tamblerul tip tambur rotativ asigura un
tratament mecanic mai gentil si necesita un raport volum/capacitate mai mic.
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Malaxarea poate fi o alternativa pentru masare si tamblerizare numai
pentru bucatile mici de carne si pentru perioade scurte de timp, datorita
caracterului puternic distructiv al malaxarii.

Factorii care trebuie luati in consideratie la conditionarea carnurilor
injectate sunt: caracteristicile carnii si saramurii; tipul aparatului, care
influenteaza aspectul bucatilor de carne; calitatea si randamentul in produs final;
ciclurile de conditionare adoptate.

Calitatea carnii. Timpul de prematurare, varsta animalului, modul de taiere
a bucatilor de carne si gradul de alegere vor influenta eficienta malaxarii.
Aceasta poate varia de la o regiune la alta, de la o tara la alta, chiar si in cazul
produselor foarte asemanatoare. Marimea bucatilor de carne in cazul masarii
puternice (tamblerizare) depinde de inaltimea de la care cade carnea, de aceea
gradul de umplere al masini va fi un factor care trebuie luat in consideratie
atunci cand se incarca un malaxor.

Saramura. in functie de compozitia saramurii, malaxarea se va aplica
diferit. Sarea si polifosfatii au o contributie importanta la solubilizarea proteinelor
si efectul lor va creste prin malaxare. O eficientd mai mare se va atinge atunci
cand ingredientele se gasesc in cantitati adecvate, decat in cazul in care
saramura este saraca in aceste ingrediente.

Ciclurile de conditionare mecanica se aleg astfel incat tratamentul fizic
aplicat s& conduca la formarea unei cantitati suficiente de exsudat proteic si sa
permita migrarea adecvata a saramurii, fara degradarea excesiva a carnii.
Actiunea mecanica a masarii/tamblerizarii este legatd de intensitatea lucrului
mecanic produs, viteza de rotatie, conditiile din interiorul aparatului, timp si de
temperatura. O viteza de rotatie mai mare conduce la o solubilizare mai buna a
proteinelor, dar si la o distrugere mai mare a muschilor. Viteza de rotatie se
alege n functie de tipul de produs. Prin migcarea bucatilor de carne se produce
spuma, in principal, datorita efectului de spumare al proteinelor miofibrilare.
Aceasta spuma va acoperi bucatile de carne si va cauza aparitia golurilor de aer
intre acestea. Prin masare/tamblerizare sub vid se previne inglobarea aerului Si
se asigura imbunatatirea solubilizarii proteinelor, dezvoltarii culorii si stabilitatii
acesteia. Actiunea mecanica produsa prin masare/tamblerizare tinde sa creasca
temperatura carnii, care cregte eficienta tratamentului fizic, dar mareste riscul
contaminarii bacteriene. Temperatura ideala de lucru este cuprinsa intre 6 - 8°C,
ceea ce implica folosirea la injectare a saramurii reci si a carnurilor cu
temperatura redusa, <care fac injectarea dificila sau utilizarea
tamblerelor/utilajelor de masare cu circuite proprii de racire. Circulatia agentului
de racire prin mantaua aparatului de masare garanteaza iegirea bucatilor de
carne masate cu temperatura necesara, evitandu-se riscul contaminarii
bacteriene si asigura operatorului conditii confortabile de lucru in timpul
procesului de injectare.

Durata procesului de masare depinde de intensitatea tratamentului fizic
aplicat bucatilor de carne. La aplicarea unor timpi de masare mai lungi, efectul
mecanic cregte, obtindndu-se solubilizarea si extractia mai buna a proteinelor
miofibrilare. Timpul de masare scade atunci cand intensitatea tratamentului
mecanic este mare. Ciclurile de conditionare trebuie bine reglate, deoarece la o
masare prea intensa este afectata capacitatea de retinere a apei i aspectul
bucatilor, care pot deveni prea uscate, ingreunand procesul de umplere. Pentru
tamblerizare sunt indicate durate de masare continua de la 4 - 8 ore pana la 20
de ore pentru realizarea unor produse restructurate cu o buna legatura intre
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bucatile de carne. Alternanta perioadelor de tamblerizare cu perioadele de
repaus este importanta pentru asigurarea timpului necesar pentru migrarea
adecvata a saramurii, prevenirea distrugerii excesive a muschiului gi
dispersarea spumei in exsudat in cazul folosirii tamblerelor fara vacuum. Sunt
recomandate ciclurile: 30 minute tamblerizare, 15 minute repaus, la o durata
totala de conditionare mecanica de 15 ore. Combinatia masare si maturare
pentru circa 24 ore este importanta pentru a obtine rezultate bune la masare
privind distributia culorii $i solubilizarea proteinelor in exsudat. Proteinele
principale din exsudat sunt cele miofibrilare, alaturi de care se gasesc si
fragmente de fibre musculare, indeosebi, in cazul carnurilor masate. Avantajele
conditionarii mecanice sunt:

- cregterea randamentului la fierbere si reducerea contractiei produsului
final. Disruptia tesutului muscular intern datoritd actiunii mecanice de
tamblerizare sau masare in combinatie cu actiunea chimica a sarii i
polifosfatilor alcalini determina cresterea solubilizarii proteinelor structurale.
Proteinele miofibrilare solubilizate imbunatatesc capacitatea de absorbtie a apei
inainte de procesarea termica. La tratament termic, gelul format de proteinele
solubilizate retine apa adaugata si descreste pierderile la fierbere, cu 2 - 3%;

- imbunatatirea capacitatii de feliere si a coeziunii dintre bucatile de carne.
Conditionarea mecanica contribuie la legarea bucatilor de carne mai mici gi cu
valoare mai redusa pentru a conduce la un produs atragator si usor feliabil;

- reducerea timpului de sarare de la 3 - 4 zile pana la 24 ore datorita
penetrarii mai bune si mai uniforme a saramuirii;

- dezvoltarea culorii de sarare mai uniforma si mai buna. Conditionarea
mecanica sub vid determina deschiderea la culoare a carnii sarate si reduce
expunerea tesutului muscular la oxigen, care favorizeaza formarea unei culori
mai stralucitoare si mai stabile si elimina golurile de aer formate in produs;

- cresterea fragezimii carnii, ca urmare a disruptiei tesutului conjunctiv
celular si retentiei crescute de umiditate dupa fierbere;

- ameliorarea aromei produsului finit prin reducerea pierderilor de suc care
contine compusi de aroma solubili in apa si prin distributia uniforma a nitritilor si
fosfatilor alcalini (substante cu proprietati antioxidante);

- controlul procesului de masare. Utilajele de masare sunt dotate cu
computer de monitorizare si control al parametrilor de lucru: viteza de rotatie,
inclinatia, directia de rotire a tamburului, temperatura sistemului de racire,
ciclurile de tamblerizare si de repaus.

In figura 4.4. sunt prezentate imaginile unui aparat de masare carne si a
unui tambler cu sistem de racire si vacuumare.

Figura 4.4. a. Utilaj de masare carne. b. Tambler cu vacuum si sistem de racire
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4.5. Procese de prelucrare mecanica

Maruntirea este procesul mecanic de fragmentare a tesutului muscular,
adipos si conjunctiv in particule de dimensiuni mici, sub actiunea fortelor de
taiere, zdrobire si rupere cu modificarea proprietatile carnii, astfel incat
produsele finite sa contina bucati mici de carne si slanind sau acestea sa fie
divizate fin pentru a obtine pasta de carne, o masa vascoasa, cu proprietatile
principale ale emulsiei, care are ca agenti de emulsionare proteinele carnii.

Maruntirea, ca metoda de baza pentru fabricarea produselor de carne
poate fi: grosierd, in cazul obtinerii salamurilor ne-emulsionate cum sunt
salamurile semiafumate, salamul de vara, salamurile fermentate uscate,
conserve de carne in suc propriu de vita sau porc sau find, pentru bradt si
salamurile emulsionate, parizer, crenvursti, francfurter, Bologna, polonez,
conserve tip pateuri, haseuri, paste de carne, conserve pentru copii, etc.

Maruntirea grosieréa este utilizata pentru: pregatirea materiilor prime inainte
de fabricarea bradtului; obtinerea compozitiilor pentru salamurile cu o textura
grosiera cu particule de carne si de tesuturi grase vizibile; pregatirea initiala a
materiilor prime pentru obtinerea unor tipuri de conserve de carne (pateuri,
haseuri, paste de carne, carne de vita si porc in suc propriu).

Pregatirea materiilor prime Tnainte de fabricarea bradtului se refera la
maruntirea acestora inainte de sarare in vederea grabirii procesului de difuzie a
sarii si pentru accelerarea inrosirii carnii. Carnea de vita trebuie sa fie maruntita
prin sita cu ochiuri cu diametrul <8 mm pentru a avea o suprafata mai mare de
contact cu sarea sau saramura. Carnurile de porc slabe (<25% grasime) trebuie
maruntite prin sita cu ochiuri cuprinse intre 3 - 8 mm, deoarece contin mai multe
proteine decat carnurile grase (>50% grasime) care trebuie sa fie maruntite prin
sita cu ochiuri cuprinse intre 20 - 25 mm. Carnurile de porc cu un continut mediu
de grasime (25 - 50%) trebuie maruntite prin sita cu ochiuri de 10 - 15 mm.

Pentru realizarea compozitiilor de salamuri, pentru carnea de calitatea | si
a ll-a se folosesc masini de tocat cu site cu ochiuri cu diametrul cuprins intre 15
- 25 mm (volfuri) iar pentru carnea lucru gi tesuturile grase de 2 - 6 mm, astfel
incat, tesuturile conjunctive sa fie mai putin vizibile si mai ugor digerabile. Mai
intai se toaca la volf carnea de calitatea | si a ll-a apoi este trecuta carnea lucru,
ca n final sa se marunteasca la volf tesuturile grase, pentru a evita separarea
grasimii din tesuturile grase si acoperirea bucatilor de carne cu grasime, care ar
determina reducerea capacitatii de legare. Carnea trebuie sa fie refrigerata la 2 -
3°C si ferma pentru ca aceasta sa fie taiata de cutitele volfului si nu comprimata.

Carnea corect premaruntita este transferata intr-un malaxor. Se adauga
saramura corespunzatoare sau amestecul de sarare, contindnd azotit de sodiu,
polifosfat si se incepe malaxarea. Toate celelalte componente non-carne sunt
adaugate n timpul malaxarii, in final se adauga ascorbatul sau erisorbatul de
sodiu. Cand compozitia este uniforma malaxarea este terminata.

Méruntirea find se utilizeaza pentru pregatirea bradtului, a compozitiilor
pentru salamurile tip emulsii si conservelor tip paste si se realizeaza, in special,
in cutere de mare viteza sau la moara coloidala. in timpul maruntirii fasciculele
de fibre, miofibrilele si filamentele sunt separate si disrupte si marimea
particulelor de carne si tesut gras este continuu redusa. Tesutul muscular,
determina timpul total de maruntire datorita structurii sale, mai rezistente decéat
cea a tesutului gras.
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Gradul de maruntire influenteaza dimensiunile particulelor gi cantitatea de
elemente intracelulare eliberate in mediu, gradul de hidratare si de retinere a
apei prin: cresterea suprafetei de contact cu apa de hidratare; marirea numarului
de grupari polare gi nepolare din proteine capabile sa aditioneze mai multe
molecule de apa; cregsterea gradului de extractie a proteinelor structurale in
solutia electrolitica; degajarea de caldura in timpul maruntirii care ajuta la
concentrarea proteinelor solubile in sare la suprafata globulei de grasime si sa
vina in contact cu apa din matricea proteica.

Gradul de maruntire este conditionat de: calitatea materiei prime; utilajul
folosit pentru maruntire (cuter, moara coloidala, dezintegrator); durata maruntirii;
numarul de cultite.

Temperatura de méaruntire. La maruntirea fina a carnii are loc o crestere a
temperaturii carnii datorita frecarii carnii de organele de taiere si datorita caldurii
eliberate prin hidratare. Cresterea temperaturii este in functie de durata
maruntirii si poate fi de 3 - 4°C, in cazul maruntirii la cuter si de 5 - 8°C la
maruntirea la moara coloidala. Temperatura la maruntire este influentata de:
factori mecanici: viteza de rotatie a cuvei gi a cutitelor; latimea si numarul
cutitelor, distanta dintre cutite si gradul de ascutire al cutitelor; gradul de
umplere al cuvei; timpul de cuterizare; natura si nivelul adaosurilor (sare,
polifosfati, cazeinati, biopolimeri); factori termici: temperatura constituentilor
compozitiilor; temperatura aerului din sala de fabricatie.

Vitezele mari produc o mai buna distributie a grasimii datorita temperaturii
crescute dar nu excesiv (< 15°C la carnea de porc si <18°C la carnea de vita)
deoarece poate fi distrusa partial membrana proteica care inconjoara particulele
grase si cauzeaza o distrugere a amestecului de salam. Grasimea topita
neprotejata migreaza la suprafata, formeaza aglomerari de grasime usgor vizibile
intre suprafata salamului si membrana. Punctul de topire a grasimii este
parametrul pentru determinarea temperaturii maxime pentru pasta de carne.
Maruntirea excesiva poate, de asemenea, provoca distrugerea compozitiei.
Daca marimea particulei de grasime descreste continuu, exista o crestere
proportionald a suprafetei totale a particulelor de grasime care necesita
proteine. In general, dac& marimea particulei descreste sunt necesare mai multe
proteine extrase din carne si agenti de extensie pentru carne pentru a stabiliza
emulsia la tratament termic.

Congelarea si refrigerarea carnii pentru diferite produse. Carnea congelata
trebuie sa fie taiatad la un utilaj de taiere inainte de maruntire. Blocul de carne
este plasat pe transportor si trecut sub un cutit mare care taie carnea in bucati
mari sau in fulgi de carne mai mici. Carnea congelata nu este necesara pentru
salamurile cu maruntire grosiera dar poate fi utilizatd pentru fabricarea
produselor de carne maruntite fin. Pentru ca temperatura optima (3 - 5°C) pentru
extragerea proteinelor solubile in sare sa fie atinsa se adauga apa fara gheata
la cuter. Pentru a lega sucul rezultat la decongelarea carnii pot fi adaugati agenti
de extensie, care previn pierderile in timpul tratamentului termic

Carnea refrigerata este mult mai indicata, atat pentru salamurile cu
maruntire grosiera, cat si fina, deoarece pasta de carne poate fi adusa la
temperatura optima mult mai repede. Alte avantaje sunt legate de faptul ca nu
sunt necesare spatii de depozitare in regim de congelare (-18°C) si nici taietoare
speciale pentru carnea congelata.

Adaugarea sérii, aditivilor, condimentelor. Scopul adaugarii sarii/sau
amestecului de sarare cu azotit la fabricarea salamurilor maruntite este de a
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separa cantitatea maxima de proteine solubile in sare din celulele muschiului.
Concentratia maxima de sare pentru extractia totala este de 5 - 6% si
temperatura optima 3 - 5°C. Sarea trebuie repartizatd pe carnea pre-maruntita
din cuva malaxorului (cuterului) cat mai uniform posibil. Prin malaxarea
(cuterizarea) carnii si sarii la viteza mai mica, sarea incepe sa extraga proteinele
din celulele musculare distruse. Se adauga 2 din cantitatea de apa cu gheata la
aceasta viteza pentru a se controla cresterea temperaturii.

Aditivii contribuie la intensificarea unor proprietati ale proteinelor, in
special, capacitatile de legare a apei, de retinerea a apei si de emulsionare.
Pentru a realiza acest obiectiv ele sunt adaugate la carne dupa ce efectele sarii
sunt complet realizate, dar inainte ca tesutul gras sa fie adaugat.

Pentru a realiza produse de carne uniforme si bine aromatizate,
condimentele se adauga la pasta de carne dupa ce ceilalti aditivi au fost
adaugati, dar inaintea testului gras pentru a evita aderarea gi pentru a cauza o
culoare neuniforma. Toate condimentele pentru formularea unui salam trebuie
sa fie cantarite si amestecate in pungi de plastic inainte de adaugare la pasta de
carne.

Aspectele igienice ale méaruntirii. Carnea maruntita este mult mai perisabila
datoritd suprafetei mai mari expusa la principalele surse de contaminare,
disponibilitatii sucului de carne, apei, nutrientilor si distributiei florei de suprafata
in timpul maruntirii. Microbiota variaza foarte mult ca o reflectare a contaminarii
initiale. De exemplu, populatia microbiana la carnea de vita este mai mica, decat
la carnea tocata de porc. Microbiota va creste daca temperatura amestecului de
salam nu este corespunzator controlata.

in timpul maruntirii, maginile insuficient spalate si dezinfectate pot constitui
surse importante de contaminare bacteriana, pasta de carne si amestecurile de
salamuri reprezentadnd medii nutritive adecvate pentru microorganismele de
contaminare.

Utilaje pentru maruntire

Utilajele pentru maruntire cuprind: utilaje pentru maruntire grosiera; utilaje
pentru maruntire fina.

a. Utilaje pentru maruntire grosiera

Utilajele pentru maruntirea grosiera sunt de constructie simpla, realizeaza
o buna prelucrare a materiilor prime, prezinta usurintd in exploatare si
posibilitatea de a fi incluse in linii mecanizate si automatizate. Maruntirea
grosiera a carnurilor, slaninii si organelor in stare refrigerata sau blansata se
realizeaza la volfuri. In functie de modul de preluare a materiei prime din
buncarul de alimentare se deosebesc: volfuri cu preluarea directda a materiei
prime din buncéarul de alimentare (palnie de alimentare); volfuri cu preluarea
materiei prime din buncdarul de alimentare prin intermediul unei spirale sau a
doua spirale de alimentare orizontale sau inclinate.

Partile principale ale volfului sunt:

- snecul de lucru sau transportorul melcat. Turatia snecului de lucru
variaza intre 100 - 200 rot/minut pentru volfurile cu viteze mici; 200 - 300
rot/minut, pentru viteze mari si peste 300 rot/minut, pentru masinile rapide;

- Spirala de alimentare cu turatia de 10 - 15 rot/minut:

- mecanismul de taiere. Mecanismul de tdiere este partea principala a
volfului si este constituit din cutite si site. Se folosesc cutite in forma de cruce
sau cu aripi, cu suprafata de taiere pe o singura parte sau pe ambele parti.
Diametrul sitelor constituie o caracteristica a masginii de tocat si variaza in
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limitele 100 - 285 mm, iar orificiile sitelor pot avea diametre diferite de 25, 20,
16, 14, 12, 10, 8, 5, 3, 2 mm, fapt ce permite realizarea unui grad de maruntire a
produselor diferit. in exploatarea unei masini de maruntit trebuie sa se cunoasca
defectiunile care pot sa apara:

- pierderea planicitatii sitelor, cand sitele devin concave. Rectificarea sitei
se executa pe o piatra de polizor orizontal. Rectificarea este necesara nu numai
pentru inlaturarea concavitatii, dar si pentru ascutirea muchiilor orificiilor;

- rotunjirea taigurilor cutitelor datorita uzurii. La ascutirea cutitelor trebuie
sa se aiba in vedere planicitatea acestora, astfel incat ele sa calce perfect pe
sita. Daca cutitul nu este bine ascutit si nu calca perfect pe sita, carnea prinsa
intre cutit si sita se strivegte si se infasoara pe cutit, fara a mai fi taiata. De mare
importanta pentru procesul de taiere este modul de pregatire a maginii de tocat
si anume:

- montarea corecta a cutitelor si sitelor pe axul gsnecului de lucru;

- strdngerea corecta a ansamblurilor de cutite si site prin intermediul
inelului de presare si al saibei de strangere. La o strangere fortata, cutitele
freaca pe site si se uzeaza, iar la o strangere slaba raman spatii intre cutite si
site si carnea nu mai este maruntita ci strivita;

- magina nu trebuie lasata sa mearga in gol, intrucéat se strica mecanismul
de taiere.

In cazul utilizarii mai multor site si cutite, ordinea de montare este
urmatoarea: sita cu ochiuri mari-cutit cu doua taiguri; sitd cu ochiuri mai mici-
cutit cu doua taisuri; sitd cu ochiuri si mai mici; inel de strangere si saiba de
strangere.

Inainte de inceperea prelucrarii carnurilor in mod obligatoriu prin volf este
trecuta o cantitate de tesut gras pentru a realiza ungerea preliminara a
ansamblului cutite-site.

Tipuri de volfuri

- volf in care preluarea materiei prime din palnia de alimentare se face cu
ajutorul spiralei de alimentare - Masina de tocat TMTC-200.

- volf la care snecul de lucru este in continuarea snecului de alimentare -
Masina de tocat Matoca-160. Productivitatea maginii de tocat este in functie de:
calitatea materiei prime; diametrul ochiurilor sitelor; turatia transportoarelor
melcate de alimentare si de antrenare.

b. Utilaje pentru maruntire fina

Utilajele pentru maruntire find sunt destinate obtinerii bradtului i
compozitiilor pentru prospaturi. in aceasta categorie intrd: cutere; masini de
maruntit cu discuri; magini rotative; masini de maruntit cu cutite si site; mori
coloidale cu ax orizontal sau vertical.

Cuterele sunt destinate maruntirii fine a carnurilor si a altor materii prime
in vederea obtinerii bradtului, compozitiilor pentru prospaturi si a compozitiilor
pentru produsele sub forma de paste (pateuri, haseuri).

Cuterele au acelasi principiu de functionare, dar se deosebesc prin: modul
de descdrcare a cuvei: mecanizat sau nemecanizat; modul de incalzire sau de
racire al cuvei. cu sau fara manta de racire sau incalzire; modul de lucru: cu sau
fara vacuumare; dupa numarul de motoare electrice: cu un motor sau cu doua
motoare electrice, din care unul pentru antrenarea axului cutitelor si celalalt
pentru rotirea cuvei.

Temperatura materiei prime introduse in cuva cuterului nu trebuie sa fie
mai mica de -3°C, iar greutatea bucatilor de carne nu trebuie sa fie mai mare de
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0,5 kg. In principiu, un cuter (figura 4.5.) consta dintr-o cuvd deschisd, din
mecanismul de taiere format din cutite sub forméa de secera, care sunt fixate pe
un ax orizontal care se rotegte cu o turatie cuprinsa intre 1400 - 2000 rot/minut.
Cutitele sunt acoperite cu un capac, fixat in balamale. Cutitele sunt curatate de
pasta cu ajutorul unui pieptan. Rotatia cuvei este transmisa de la un ax vertical.
Pe capac este fixata o sicana pentru impingerea materialului sub cutite. Turatia
cuvei poate ajunge la 20 rot/minut, in functie de constructia cuterului, iar
numarul de cutite este variabil, in functie de finetea pastei ce trebuie obtinuta.
Se utilizeaza cutere cu 6 cutite pentru pregatirea bradtului si a compozitiilor de
prospaturi, iar pentru salamuri fermentate uscate cu 9 cutite. Descarcarea
cuterului se poate face manual sau cu ajutorul unui brat articulat prevazut cu
taler de descarcare. In acest caz pasta colectata pe taler este evacuaté din cuva
cuterului printr-un jgheab de catre bratul articulat pus in miscare de un
electromotor. La alte cutere descarcarea se face prin mijlocul cuvei, printr-un
orificiu special. Prin ridicarea dispozitivului clopot, pasta este Tmpinsa spre
orificiul de evacuare cu ajutorul unei palete. Materialul este colectat intr-un
recipient cu roti prin cilindru de cadere.

La exploatarea cuterelor tehnologul trebuie sa tina seama de urmatoarele:

- cutitele cuterului se ascut de 2 - 3 ori pe zi cu ajutorul unui dispozitiv
special (masat);

- odata pe saptamana cutitele se ascut la atelier. Temperatura in timpul
ascutirii nu trebuie sa depaseasca 180°C, de aceea ele trebuie sa se raceasca
in apa rece;

- diferenta de greutate dintre 2 cutite de pe ax trebuie sa fie <+ 2 g;

- distanta dintre fundul cuvei si marginea cea mai de jos a cutitelor sub
forma de secera trebuie sa fie <2 mm (1,5 - 2 mm);

- trebuie verificata permanent miscarea in plan a cuvei, deoarece
dereglarea palierului care sustine axul cuvei conduce la balansarea cuvei in
timpul rotatiei ceea ce favorizeaza atingerea cutitelor de fundul cuvei;

- cutitele trebuie protejate de un capac care sa nu poata fi ridicat in timpul
functionarii cuterului;

- nu se lucreaza cu obiecte contondente pentru impingerea materiei prime
sub cutite. Gradul de maruntire find este determinat de factorii: felul materiei
prime; continutul de tesut conjunctiv gi gras; durata de maruntire propriu-zisa;
distanta dintre cutite si cuva cuterului.

Figura 4.5. Schita de

principiu a unui cuter. 1-cuva
cuterului cu o capacitate de 200 I;
2-axul cutitelor; 3-cutite in forma
de secera (6 bucati); 4-pieptane
pentru curatirea pastei; 5-capac
fixat Tn balamale pentru acoperirea
cutitelor; 6-sicana pentru
impingerea materialului sub cutite;
7-ax de transmitere a miscarii la
cuva

Masinile de maruntire cu site si cutite servesc la maruntirea fina a carnii
si subproduselor in scopul obtinerii unor compozitii stabile si omogene (bradt,
pasta pentru prospaturi, pasta din carne gi organe pentru pateuri). Dupa pozitia
axului cu cutite exista microcutere verticale gi orizontale. Microcuterele verticale
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necesita pentru incarcare sisteme speciale, cum sunt: transportoare melcate;
benzi transportoare sau pompe de carne. Masinile orizontale pot fi incarcate prin
caderea libera a materialului din volfuri sau malaxoare, dar se pot utiliza si
mijloacele indicate la masinile verticale.

Mori coloidale. Maruntirea fina a carnii se poate realiza in bune conditii i
cu ajutorul morilor coloidale, care au un sistem de maruntire, format din stator si
rotor, distanta dintre cele doua organe putand fi modificatd dupa dorinta. Rotorul
si statorul sunt prevazute cu dinti de macinare, care executa operatiile de taiere,
frecare, omogenizare si transport. Maruntirea in moara coloidala are la baza
fenomenul crearii unor oscilatii elastice de inalta frecventa. Frecventa acestor
oscilatii creste spre baza capului de maruntire. Marimea frecventei si
amplitudinea oscilatiilor este proportionald cu frecventa si adancimea danturii
etajului de maruntire, precum si cu turatia rotorului. Aceste oscilatii de nalta
frecventa (de ordinul zecilor de kHz) provoaca fenomenul de dezintegrare a
materiei prime in particule coloidale. Calitatea pastei poate fi reglata prin
actionarea piulitei de regalare care ridica sau coboara statorul in alezajul
carcasei de alimentare, marind sau micgorand spatiul dintre rotor si stator.
Reglajul se utilizeaza si in cazul uzurii danturii rotorului gi statorului pentru a
reface marimea corecta a spatiului dintre rotor si stator.

Moara coloidalé tip Molacol-1 este utilizatd pentru maruntirea ultrafina a
materiei prime (carne, subproduse tocate in prealabil la volf prin sita de 3 mm)
in particule cu dimensiunea maxima de 30 y. Din punct de vedere constructiv-
functional, moara coloidala (figura 4.6) se compune din urmatoarele parti: -
palnia de alimentare; palnia de evacuare; capul de maruntire.

!

” Figura 4.6. Moara coloidala - Molacol -
/ Cap de maruntire. 1-painie de alimentare; 2-

stator; 3-rotor; 4-piulita de strangere; 5-palnie de

4
3&{%‘ f#r, g \ ]_—ijamcuare pasta

La exploatarea morii coloidale tehnologul trebuie sa aiba in vedere
urmatoarele:

- Tnainte de alimentare se greseaza rotorul si statorul prin trecerea unei
cantitati mici de slanina;

- alimentarea cu materie prima se face continuu;

- daca pasta maruntita este prea rece, maruntirea find nu este realizata si
atunci se coboara statorul pentru micsorarea distantei dintre rotor gi stator;

- daca compozitia iese prea calda, distanta dintre rotor gi stator este prea
mica, materialul se freaca prea mult, se degaja caldura si in consecinta se ridica
statorul pentru a se mari distanta dintre stator si rotor. Dupa terminarea
maruntirii, masina se spala la inceput cu apa rece, apoi cu apa calda. Apa se
toarna in palnia de alimentare, in timp ce magina se roteste in gol. La spalare,
distanta dintre stator gi rotor trebuie sa fie adusa la pozitie maxima. Dupa
spalare cu apa calda, magina se opreste, se demonteaza si piesele capului de
maruntire se spala separat, dupa care se monteaza la loc.
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Capitolul 5 - Tehnologia de fabricare a
preparatelor din carne

Tehnologia de fabricarea a preparatelor de carne difera in functie de
tipul produselor: afumaturi, salamuri si specialitati. Operatiile unitare comune
se refera la receptia si depozitarea carnii la frig, sararea si maturarea
carnurilor, pregatirea semifabricatelor si a compozitiilor, legarea produselor
(afumaturi si specialitati), umplerea produselor in membrane si legarea
batoanelor, afumarea calda, fierberea, afumarea rece, depozitarea
produselor finite.

Clasificarea preparatelor de carne

Preparatele din carne comune (afumaturi, salamuri si specialitati) se
clasifica dupa mai multe criterii:

a. dupa tratamentul termic aplicat.

> preparate din carne crud&: carnati proaspeti de porc, pasta de carne
pentru mici, carne tocata. La obtinerea acestor produse se adauga sare, apa
in proportie mica, de maximum 3%, nu este permisa adaugarea azotitilor, de
aceea produsele respective au durata de pastrare redusa, 3 zile la o
temperatura de refrigerare de 0 - +4°C;

> preparate din carne fierte: toba, caltabosi, sangerete, lebarvursti,
slanina fiarta cu boia si usturoi, cas din carne cu ficat (drob), sunca presata;

> preparate de carne afumate: carnati afumati, slanind afumata,
costita afumata, ciolane afumate, oase garf afumate;

> preparate de carne afumate la cald si pasteurizate: preparate
emulsionate (cu structura omogena) din materii prime crude: crenvursti,
polonez, parizer, francfurter, din materii prime prefierte, pate de ficat,
lebarvursti; preparate de carne cu structurd eterogena, diferite tipuri de
salamuri si carnati;

> preparate de carne afumate la cald, pasteurizare si afumate la rece:
salam de vara clasic, italian, rusesc, Bucuresti, Poiana, diferite tipuri de
carnati;

> specialitati afumate la cald si pasteurizate: rulada de limba, piept
fiert si afumat;

> specialitati pasteurizate gi afumate la cald: muschi tiganesc, muschi
montana;

> specialitati afumate la cald si uscate: pastrama de ovine gi caprine,
jambon de porc;

b. dupa gradul de maruntire a componentelor care formeaza
compozitia:

> preparate din carne netocata: toate specialitatile;

> preparate din carne tocata: restul preparatelor de carne;

c. dupa materia prima folosita:

> preparate numai din carne de porc: sunca presata de porc, muschi
tiganesc, carnati de porc;

> preparate numai din carne de vita: sunca de vita, pastrama de vita;

> preparate numai din carne de oaie: pastrama de oaie, carnati din
carne de oaie;

> preparate numai din carne de pasare: pastrama de pui, pui afumat,
piept de pasare afumat;

> preparate din subproduse: tobe, lebarvursti, caltabosi;

> preparate din amestec de carne: vita-porc, vita-pasare, porc-pasare;
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> preparate din carne de peste si vitd (porc, pasare, balena, calmar):
carnati de peste pentru prajit, salam de peste pasteurizat, salam de peste
afumat, sunca de peste fiarta, sunca de peste fiarta si afumata;

d. dupa forma de prezentare: carnati, salamuri, rulade;

e. dupa destinatie: preparate de carne obignuite, dietetice, pentru
copii;

f. dupa durata de pastrare: prospaturi, semiafumate, afumaturi.

5.1. Obtinerea semifabricatelor (bradt si srot)

Grupa sortimentala extrem de variata a preparatelor din carne implica
aplicarea unor tehnologii specifice pentru fiecare sortiment. Pentru fabricarea
mezelurilor se impune obtinerea mai intai a semifabricatelor: bradt si srot.

Bradtul este o parte componenta importanta la fabricarea salamurilor
(mezelurilor) cu structura omogena sau eterogena, care influenteaza
hotarator asupra calitatii produselor finite. Bradtul este o pasta de legatura cu
caracteristici de adezivitate si vascozitate care asigura elasticitatea gi
suculenta salamurilor. Bradtul se obtine prin tocarea mecanica fina a carnii,
in special a carnii de vita, cu ajutorul utilajelor de maruntire fina (cutere,
masini de maruntit cu cutite si site, mori coloidale) dupa o prealabila tocare la
volf prin sita cu ochiuri cu diametrul de 3 mm pentru asigurarea
caracteristicilor optime ale pastei de carne. La prelucrarea mecanica a carnii
se adauga amestec de sarare si polifosfati, atunci cand se utilizeaza carne
refrigerata sau congelata/decongelata.

Din punct de vedere fizic, bradtul este o dispersie alcatuita din:

a. faza dispersatd compusa din: particule de tesut muscular cu
dimensiuni < 80 p,; fragmente de tesut gras cu dimensiunile cuprinse intre
120 - 160 y; fragmente de tesut conjunctiv, vase de sénge si limfatice, nervi;
particule de grasime de forma ovala emulsionate; bule de aer in numar
variabil in functie de utilajul folosit pentru maruntire fina; faza de dispersie
reprezentatd de o solutie electrolitica - gelica, formatad din apa adaugata in
care sunt dizolvate diferite saruri (NaCl, NaNO,, polifosfati, agenti reducatori,
glucide), substante extractive azotate si neazotate si proteine extrase din
carne (sarcoplasmatice si miofibrilare).

Particularitatile specifice ale bradtului, vascozitate, adezivitate, modul
de alunecare si continut de apa, depind de factorii: compozitia chimicé a
carnii si gradul ei de maruntire; umiditatea carnii gi cantitatea de apé
adadugata; capacitatea carnii de legare a apei; capacitatea de hidratare a
particulelor dispersate; capacitatea de emulsionare a grasimii.

Factorii care concura la obtinerea unui bradt de calitate buna sunt:

- calitatea materiei prime. Calitate materiei prime este determinata de
provenienta — carne de vitd adulta, carne de tineret taurin, carne de pe
capaténile de vita, carne de porc. Cea mai buna carne pentru prepararea
bradtului este cea provenita de la bovine tinere si, in special, de la taurasi,
deoarece contine mai putina grasime, are o cantitate mai mare de proteine
miofibrilare (actina, miozina) si mai putin tesut conjunctiv grosier. Capacitatile
de retinere a apei i de hidratare ale tesutului muscular sunt determinate de
proteinele structurale (miofibrilare) din constitutia acestuia;

- starea termica a carnii. La fabricarea bradtului se poate utiliza: carne
calda (la maximum 2 ore post-sacrificare); carnea in plina rigiditate (la ~ 24
ore post-sacrificare); carne refrigerata si maturata (la 2 - 3 zile dupa
sacrificare, 0 - 4°C); carne congelata.

Carnea calda se caracterizeaza printr-un pH aproape de neutralitate
care are urmatoarele consecinte:
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- incarcarea electrica neta negativa a proteinelor fiind mare. Aceasta
determina respingerea electrostatica intre lanturile proteice. Datorita structurii
afénate a proteinelor, carnea poate primi cantitati mari de apa in spatiile
intercatenare ape proteinelor, unde este retinuta prin atagare la gruparile
polare si nepolare;

- capacitatile de hidratare si de retinere a apei sunt mari,

- solubilitate buna a proteinelor miofibrilare in solutia electrolitica,
formata prin dizolvarea clorurii de sodiu si a altor saruri in apa adaugata. La
carnea calda, apa este retinuta, in principal, prin forte, electrostatice si dipol-
dipol. Cantitatea de apa imobilizata prin capilare este redusa, iar apa libera
practic nu exista.

Carnea in plina rigiditate se caracterizeaza prin: aducerea proteinelor la
pH-ul punctului izoelectric; incarcare electrica neta nula (numarul de sarcini
negative este egal cu numarul sarcinilor pozitive); capacitati de retinere a
apei si de hidratare minime; solubilitate redusa a proteinelor miofibrilare n
solutia electrolitica; structura compactd a lanturilor polipeptidice care nu
permit o hidratare suplimentara.

Carnea refrigerata si maturata se caracterizeaza printr-o crestere a pH-
ului pana la valori cuprinse intre 5,6 - 6,0. Prin cresterea pH-ului se
imbunatatesc capacitatile de retinere a apei si de hidratare, ca o consecinta
a cresterii numarului de gruparii -COOH disociate, fapt ce conduce la o
afanare usoara a structurii proteinelor. La utilizarea carnii refrigerate pentru
fabricarea bradtului si srotului este obligatorie folosirea polifosfatilor.

Carnea congelatda sau congelatd-decongelata poate fi folosita la
fabricarea bradtului numai cu adaos de polifosfati;

- prelucrarea mecanica. Prelucrarea mecanica influenteaza gradul de
maruntire, care are o mare influenta atat asupra capacitatii de retinere a apei,
cat si asupra capacitatii de hidratare prin: cresterea suprafetei de contact cu
apa de hidratare; cresterea numarului de grupari polare si nepolare din
proteine, capabile sa aditioneaze molecule de apa; cresterea gradului de
extractie a proteinelor structurale in solutia electrolitica.

Gradul de maruntire depinde de: calitatea materiei prime; utilajul folosit
la maruntirea find; durata maruntirii (in cazul maruntirii la cuter, timpul este
de 4 - 6 minute, pentru carnea de calitatea | si 7 - 12 minute, pentru carnea
de calitatea a-1l a si carnea de pe capatanile de vita); numarul de cutite, care
in cazul cuterului pot fi 3, 6 si 9. Apa se adauga dupa ce cuva cuterului a
facut 2 - 3 rotatii. Daca se adauga apa la inceput, dezintegrarea fina a carnii
se face mai greu gi ca atare capacitatea de retinere a apei este mica.
Intensitatea maruntirii determina dimensiunile particulelor si cantitatea de
elemente intracelulare eliberate din substrat, in urma fragmentarii fibrelor
musculare sub actiunea fortelor de taiere, zdrobire si rupere. Dezintegrarea
structurii permite particulelor si constituentilor compozitionali ai acestor
particule s& interactioneze intim intre ei, datoritéd fortelor cu energie mica,
cum sunt legaturile de hidrogen, interactiunile electrostatice, interactiunilor
hidrofobe si legaturilor Van der Waals. Aceste forte asigura coeziunea pastei.
Bradtul, obtinut la moara coloidala, are o adezivitate superioara celui obtinut
la cuter;

- temperatura de maruntire. La maruntirea find a carnii are loc o
crestere a temperaturii carnii datorita frecarii carnii de organul de taiere si
caldurii eliberate prin hidratare. Cresterea temperaturii este in functie de
durata maruntirii si poate fi de 3 - 4°C, la maruntirea carnii la cuter; de 5 -
8°C, la moara coloidald. Temperatura la maruntire fina este influentata de:
factori mecanici (viteza de rotatie a cuvei gi a cutitelor; latimea cutitelor,
numarul gi distanta dintre acestea; gradul de ascutire a cutitelor; gradul de
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umplere a cuvei) si de timpul de cuterizare; adaosul de sare, polifosfati,
cazeinati. Cregterea concentratiei de sare (0 - 4%) determinad cresterea
temperaturii pastei de carne, deoarece acest electrolit mareste vascozitatea
pastei, prin cresterea extractibilitatii proteinelor miofibrilare. Cazeinatul de
sodiu (3 - 6%) mareste vascozitatea compozitiei, mareste frecarea interna si
in consecinta temperatura creste si factori termici (temperatura salii de
fabricatie; temperatura constituentilor compozitiei).

La utilizarea carnii calde se impune adaosul de apa glaciala sau de fulgi
de gheata in cazul maruntirii la cuter sau la moara coloidala, in timp ce
pentru carnea refrigerata este necesar un adaos de apa rece cu temperatura
de 8°C, la maruntire la cuter si de 4 - 5°C, la maruntire la moara coloidala.
Temperatura de maruntire influenteaza capacitatile de retinere a apei si de
hidratare, deoarece temperaturile ridicate conduc la denaturarea proteinelor
si deci la taierea bradtului. Fenomenul de taiere a bradtului poate avea loc la
fabricarea acestuia din carne calda, daca apa de adaos nu este suficient de
rece. Taierea bradtului, fabricat din carne refrigerata si maturata este numai
accidentala si din cu totul alte motive, cum ar fi utilizarea carnii provenita de
la animale obosite, febrile, adaos prea mare de apa. Temperatura ideala de
maruntire este de 10°C. Temperatura de madruntire mai mare de 16°C
conduce la compozitii instabile. Se impune folosirea cuterelor prevazute cu
sisteme de racire;

- adaosul de apa rece pentru hidratare. Cantitatea de apa adaugata
este dependenta de calitatea carnii. Pe masura ce creste cantitatea de apa
adaugata, pana la o anumita limita, creste adezivitatea bradtului, ca rezultat
al trecerii in solutia electrolitica a unei cantitati mai mari de proteine
structurale. La o depasire a cantitatii de apa adaugata, adezivitatea bradtului
scade, deoarece se micgoreaza puterea ionica a solutiei electrolitice si
stagneaza trecerea in solutie a proteinelor. Influenta apei adaugate asupra
calitatii bradtului este dependenta de pH-ul carnii, care poate fi modificat prin
adaos de polifosfati alcalini. Daca se adauga apa la o carne calda, cregterea
capacitatii de retinere a apei, pe masura cregterii adaosului de apa, este
similara celei realizate atunci cand se lucreaza cu carne maturata in prezenta
de NaCl si polifosfati. La preparatele de carne emulsionate, adaosul de apa
este de 10%. Grasimea si apa adaugata nu trebuie sa depaseasca 40% din
masa compozitiei de salam;

- adaosul de clorura de sodiu. Adaosul de NaCl, in proportie de 2,4 -
2,6%, fatd de masa carnii, determina: solubilizarea unei parti din proteinele
structurale ale miofibrilelor, astfel ca solutia electrolitica devine o solutie
gelica; slabeste interactiunea dintre gruparile incarcate electric pozitiv si
negativ, atunci cand pH-ul este mai mare decat pH-ul punctului izoelectric al
proteinelor; ionii de clor, rezultati prin disocierea clorurii de sodiu, formeaza
cu gruparile -NH3" din moleculele de proteine un complex, care deplaseaza
pH-ul punctului izoelectric sper zona acida, in acest fel crescand sarcina
electrica neta a proteinelor carnii, desi pH-ul carnii ramane practic acelasi.
Prin blocarea gruparilor —-NH;" de catre ionii de clor se elimind partial
compensarea intermoleculara, gruparile negative -COO" ramanand
disponibile pentru legarea apei. insasi ionii de CI" si Na* sunt capabili sa
imobilizeze cantitati suplimentare de apa in spatiile interpolipetidice sau in
afara lor;

- adaosul de polifosfati. Polifosfatii adaugati la cuterizarea carnii
refrigerate sau congelate maresc capacitatile de retinere a apei si de
hidratare prin diferite mecanisme. Doza de utilizare a polifosfatilor este de 0,5
kg/100 kg carne, respectiv 3g/kg carne, exprimati in P,Os. Daca apa de
hidratare este prea durd o parte din polifosfati sunt imobilizati pentru
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dedurizarea apei si nu pot actiona in totalitate asupra carnii. Acest efect are
loc si atunci cand sunt folositi cazeinatii sau coprecipitatii de calciu si laptele
degresat praf. Schema tehnologica de fabricare a bradtului este indicata in
figura 5.1.

Carne de vita sau de porc

Transare, dezosare, alegere )
Figura 5.1. Schema

tehnologica de obtinere a

Maruntirea la volf prin sitd de 3 mm bradtului

Apa glaciala sau = Cuterizare +—— Amestec de
fulgi de gheata 1 sarare rapid si

Maturare 24 — 48 ore, la 2 — 4onoI|fosfat

Bradt

Pregatirea srotului. Srotul de vita si de porc se realizeaza din carnurile
dezosate si alese pe calitati, taiate in bucati de 200 - 300 g si malaxate
impreuna cu amestec de sarare, inclusiv polifosfati. Dupa malaxare, srotul se
aseaza in tavi sau recipienti pe roti care se mentin in frigorifer la 2 - 4°C, timp
de 24 - 48 ore. Pentru micsorarea duratei de pastrare pentru maturare,
carnea destinata srotului se toaca la volf prin vorschneider sau mai bine prin
sita corespunzatoare sortimentului respectiv. Amestecul de sarare A (lent) se
adauga la nivel de 2,4 kg/100 kg carne pentru timp racoros; 2,7 kg/100 kg,
pentru timpul calduros, iar amestecul de sarare B (rapid), 2,6 kg/100 kg
carne.

Depozitarea semifabricatelor (bradt si srot). Bradtul si srotul se
depoziteaza in incaperi racite la temperaturi cuprinse intre 0 - 4°C, ale caror
dimensiuni se stabilesc in functie de sistemul adoptat pentru maturarea
semifabricatelor. La nivel industrial se utilizeazd urmatoarele tipuri de
recipiente: tavi cu picior, cu o capacitate de 25 kg, care se aseaza prin
suprapunere cate 6 - 8 pe inaltime; tavi fara picior, cu capacitatea de 25 kg,
care se ageaza pe rastele carucior (cate 6 pe inaltime); recipiente pe roti cu o
capacitate de 250 kg carne. Intre stivele de tavi sau siruri de carucioare se
lasd spatii de circulatie cu latimea de cel putin 11/2 latimea mijlocului de
transport. Semifabricatele din grupa saramuratelor se depoziteaza in incaperi
racite in bazine de otel inoxidabil cu capacitatea de 500, 1000 sau 2000 kg.
La depozitarea semifabricatelor de tip bradt si srot se continua hidratarea
prin uniformizarea apei de hidratare sau a saramurii si se continua proteoliza
cu o intensitate diferita in functie de temperatura de depozitare, de microflora
existentd si enzimele proprii carnii (maturarea bradtului si srotului). n timpul
depozitarii are loc inrogirea carnii, Tnregistrandu-se totodata pierderi in
greutate datoritd evaporarii apei de la suprafata recipientelor deschise cu
bradt sau srot. Depozitarea srotului se face pentru 24 ore, daca carnurile au
fost sarate cu amestec de sarare rapid in proportie de 2,6% sau 48 - 72 ore
daca au fost sarate cu amestec de sarare lent. Amestecul de sarare lent se
foloseste Tn proportie de 2,4% in timp racoros si 2,7% in timp calduros si
3,0% pentru carnea de pe capatani.

Maturarea bradtului in conditii de igiena superioare si in flux continuu se
poate realiza in maturatoare fixe si rotative.
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5.2. Fabricarea salamurilor emulsionate

Salamurile emulsionate de tipul prospaturilor se refera la: parizer din
carne de vita, porc, pasare, dietetice (cu ulei); crenvursti din carne de vita,
porc, pasare; francfurter; polonezi. Pentru sortimentele respective de
preparate de carne trebuie sa se realizeaza o compozitie din carne gi slanina
(figura 5.2.). In acest caz, prepararea compozitiei se realizeazd 1in
urmatoarele moduri:

- la cuter sau microcuter. In acest caz la bradtul maturat se adauga
slanina sarata si tocata, condimente si apa racita pentru acoperirea
consumului specific. Maruntirea find la cuter se executd pana la obtinerea
unei paste aderente, vascoase, cu aspect de aluat.

Slanina sarata Bradt Ingrediente Condimente

Maruntire la
volf, ? mm

ey

Apa racita, fulgi — Cuterizarea™
de gheata

Umplere'in membrane Membrane
Lega{e batoane <—— Sfoara
sau rfsucire

Afumare calda

Pasteurizare, racire

Depozitare
Figura 5.2. Schema tehnologica de obtinere a salamurilor emulsionate

- la moara coloidalé sau dezintegrator - in acest caz carnea grotata si
sarata cu amestec de sarare, tip B, se toaca la volf prin sita de 3 mm, dupa
care se amesteca la malaxor cu apa racita sau fulgii de gheata, condimentele
si polifosfatul. Tn finalul malaxarii se adauga si slanina sarata si maruntita la
volf prin sita de 3 mm. Amestecul obtinut se trece prin moara coloidala.

- la malaxor: Atunci cand slanina se adauga sub forma de cuburi. in
acest caz, bradtul se malaxeaza cu slanina cuburi, apa racita si
condimentele. Aceeasi tehnica de preparare se utilizeaza si in cazul
prospaturilor de tip parizer mozaicat cu produse de origine vegetala si
animala (gogosari, castraveti, ciuperci, cagcaval, sunca).

Compozitia pentru prospaturi este consideratd o emulsie de carne de
tip ulei/apa sau un sistem complex, alcatuit din urmatoarele componente:

v' 0 solutie electrolitica - gelica formata din apa adaugata in care sunt:
dizolvate clorura de sodiu, nitritul de sodiu, polifosfatii; solubilizate si extrase
din carne proteine sarcoplasmatice si miofibrilare, substante extractive
azotate si neazotate.

Cantitatea de proteine solubilizate si extrase este marita prin
distrugerea mecanica a tesutului muscular in prezenta sarii si polifosfatului.
Proteinele solubilizate si extrase in special cele miofibrilare au roluri in :
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- emulsionarea globulelor de grdasime prin formarea unei matrice
proteice la suprafata acestora. Usurinta cu care se formeaza matricea
proteica este unul din factorii principali care contribuie la formarea unei
emulsii stabile;

- Stabilizarea emulsiei. Gruparile reactive ale proteinelor sunt orientate
la interfata apa/grasime . Prin interactiunea dintre proteine si lipide,
membrana proteica a globulelor de grasime devine mai stabila cateva ore, iar
dupa coagularea termica a emulsiei, proteinele denaturate stabilizeaza
emulsia pentru o perioada nelimitata de timp;

- formare de gel. Solutia in care sunt extrase proteinele structurale este
o solutie gelica care in timpul tratamentului termic se transforma in gel, a
carei tarie este determinata de cantitatea de proteine miofibrilare solubilizate.
Gelul proteic se formeaza prin reactii intermoleculare, fapt care conduce la
formarea unei retele tridimensionale care promoveaza rigiditatea structurala.
Aceasta retea inglobeaza apa si globulele de grasime emulsionate.
Parametrii critici importati in formarea gelului sunt: temperatura optima 60 -
70°C; pH-ul optim 6,0; concentratia clorurii de sodiu 2 - 3%; concentratia
proteinelor din solutia gelica minima 1,0 - 1,5%;

v un amestec format din particule de tesut muscular, conjunctiv i gras
precum gi din condimentele adaugate

Particulele de tesut muscular, conjunctiv gi gras precum si din
condimentele maruntite adaugate sunt in parte dispersate in solutia gelica in
timpul maruntirii la cuter sau la moara coloidala. Marimea particulelor este
diferitd in functie de natura tesutului. Tesuturile muscular gi conjunctiv,
datorita structurii lor mai tari decat a tesutului gras, vor determina durata
maruntirii fine. Caldura de frictiune produsa in timpul operatiei de maruntire si
prezenta clorurii de sodiu i a polifosfatilor ajuta la extragerea proteinelor
miofibrilare in solutie. Aceste proteine se concentreazad la suprafata
globulelor de grasime si mentin faza grasa (discontinua) in faza apoasa
(continua). Examenul microscopic al dispersiei indica faptul ca grasimea este
uniform distribuita iar particulele de grasime au dimensiuni cuprinse intre 0,1
si 50 p. Cresterea turatiei cutitelor cuterului si a temperaturii, datorita
frictiunii, conduce la o mai buna dispersare a grasimi si la cresterea
numarului de particule de grasime cu diametru de 5 p.

Gradul de maruntire este stréns corelat cu capacitatea de hidratare si
de umflare a fibrelor musculare si conjunctive. Carnea cu capacitate de
hidratare mare se marunteste mai fin deoarece fibrele musculare umflate
sunt imobile si sunt mai ugor taiate de cutitele cuterului. Gradul de maruntire
poate fi imbunatatit daca carnea este cuterizata in prima faza in stare uscata,
fara adaos de apa. Legatura dintre particulele dispersate este asigurata, in
principal, de proteinele structurale din solutia gelica. Legarea particulelor de
tesut muscular si conjunctiv implica o rearanjare structurala a proteinelor
solubile care devin mai reactive;

v' 0 spuma formata din solutia gelica care inglobeaza aer in timpul
maruntirii fine. Efectul de spumare este mai mare in prezenta polifosfatilor
care realizeaza scindarea actomiozinei in actind si miozina ce opun mai
putind rezistenta la inglobarea aerului. Prezenta aerului in compozitia de
prospaturi conduce la formarea unei structuri poroase in produsul finit, avand
si efecte negative asupra culorii carnii i asupra grasimii. Utilajul in care s-a
efectuat pregatirea compozitiei determina cantitatea de aer inglobat. La
moara coloidala se inglobeaza mai mult aer in compozitie decéat in cazul
maruntirii fine la cuter. Avand in vedere efectele negative ale aerului inglobat
se recomanda cuterizarea sub vid sau sub atmosfera de gaz inert;
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v' 0 emulsie in care o parte din grasimea adaugata este expulzata din
tesutul gras si este emulsionata. Emulsia se realizeaza deoarece o parte din
proteinele solubilizate joaca rol atat de emulgator, cat si de stabilizator.
Adaosul de NaCl, polifosfati mareste capacitatea de emulsionare si
stabilizare prin faptul ca determina extractia si solubilizarea unei cantitati mai
mari de proteine structurale in solutia gelica, astfel ca se ajunge la o solutie
gelica concentrata in proteine si cu volum mai mare.

La fabricarea compozitiilor pentru prospaturi trebuie s& avem in vedere
urmatoarele:

- adaosul de grasime pana la 30 - 35% afecteaza pozitiv proprietatile
reologice ale compozitiilor de prospaturi. La un nivel de grasime peste 35%
compozitile devin instabile la tratament termic (separarea grasimii in
interiorul batonului si sub membrana, in special, la capetele batonului);

- adaosul prea mare de NaCl conduce la compozitii instabile, mai ales
in ceea ce priveste componenta emulsie;

- temperaturi mai mari de 40°C conduc la compozitii instabile, n
special, prin distrugerea componentei emulsie;

- 0 duratd de maruntire prea mare in domeniul de temperaturi mai
mari de 10°C (18 - 21°C) conduce la tdierea compozitiei prin separarea apei
si a grasimii;

- se obtin emulsii mai stabile prin maruntire fina la moara coloidala in
comparatie cu maruntirea fin la cuter. In tabelul 5.1. este indicata reteta de
fabricatie pentru salamul emulsionat tip polonez.

Tabelul 5.1. Reteta de fabricatie pentru carnati polonez

Componentul Cantitatea, kg/100 kg

Carne aleasa la rosu 61,530
Slanina 19,430
Lapte praf degresat 2,420
Sare 2,160
Apa rece 12,950
Zahar 0,780
Piper negru praf 0,250
Coriandru 0,100
Usturoi pudra 0,093
Ceapa pudra 0,050

Amestec de sarare (100 kg sare cu 6,25% nitrit de sodiu) 0,221

Erisorbat de sodiu 0,043

5.3. Fabricarea salamuri semiafumate

Grupa salamurilor si carnatilor cu structura eterogena este foarte
diversa din punct de vedere compozitional si al condimentarii. Preparatele de
carne cu structura eterogena se obtin din bradt, srot, slanina, condimente i
diverse ingrediente. Pregatirea compozitiei se face in malaxor in care se
introduce mai intai bradtul, apa racita pentru acoperirea consumului specific
si pentru asigurarea mentinerii temperaturii scazute a compozitiei, srotul de
vita sau de porc, tocat prin sitd corespunzatoare sortimentului respectiv,
dupa care se adauga condimentele si in final slanina tocata prin sita
corespunzatoare sau maruntita la cuter. Omogenizarea compozitiei se obtine
in urma actiunii paletelor malaxorului, coeziunea compozitiei fiind
dependenta de factorii: felul materiilor prime ce se amesteca si proportia
dintre ele; continutul de umiditate al amestecului; temperatura si durata
malaxarii; tipul de malaxor utilizat. Cu cat procesul de malaxare dureaza mai
mult cu atadt compozitia absoarbe mai multa apa. Totusi nu se indica
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malaxarea indelungata a pastei, deoarece se ajunge la o taiere a compozitiei
si la obtinerea unei structuri alifioase a acesteia, care rezultd din
transformarea slaninii in untura. Temperatura scazuta la malaxare este o
conditie obligatorie pentru obtinerea unei paste corespunzatoare. Durata
malaxarii este, in general, de 8 - 12 minute. Maruntirea diferitelor
componente (cu exceptia bradtului) se face la dimensiuni corespunzatoare
sortimentului. Pentru formarea compozitiilor pentru preparatele de carne de
tipul semiafumatelor se recomanda folosirea malaxoarelor cu brate rotative gi
cuva movila, malaxoarelor cu brate rotative sigma si a malaxoarelor cu
spirale. Pentru fiecare sortiment de preparate de carne este stabilitd reteta
de fabricatie. Calculul diferitelor cantitati de materii prime se face tinand
seama de cantitatea de produs finit ce trebuie realizata si de consumul
specific normat de producator pentru fiecare sortiment, avand in vedere
continutul final de umiditate din produsul finit ce trebuie realizat si care este
mentionat in standardele tehnice de ramura sau in standardul tehnic de
fabrica.

P:-Cs = C, (kg)
unde: P; este cantitatea de produs finit care trebuie realizata, kg; Cs este
consumul specific pentru produsul respectiv, kg; C este compozitia ce trebuie
formata, kg.

In cazul preparatelor cu structura eterogena:

C-X=B; CY,=Sy

C-Yp=Sp CZ=S
unde: B, Sy, Sy, Sireprezinta cantitatile de bradt, srot de vita, srot de porc si
de slanina, kg. X, Yy, Y,, Z reprezintad contributiile procentuale ale bradtului
(Br), srotului de vita (Sy), srotului de porc (Syp) si slaninii (Sy) in compozitia C,
rezultata prin inmultirea produsului finit ce urmeaza a fi realizat cu consumul
specific normat Cs pentru fiecare produs in parte. In tabelul 5.2. este indicata
reteta de fabricatie a salamului de vara si in figura 5.3. este prezentata
schema tehnologica generala de obtinerea a salamului cu structura
eterogena, tip salam de vara, iar in figura 5.4. schema tehnologica de
obtinere a unor specialitati.

Tabelul 5.2. Reteta de fabricatie pentru salamul de vara

Componentul Cantitatea, kg/100 kg
Carne aleasa la rosu 81,250
Slanina 15,480
Sare 2,300
Piper 0,298
Seminte de mustar 0,239
Nucsoara 0,119
Ingrediente de sarare (100 kg sare cu 6,25% nitrit de sodiu) 0,264
Erisorbat sau ascorbat de sodiu 0,050

Umplerea compozitiilor in membrane

Procesul de umplerii (sprituirea) in membrane este un proces de
deformare plastica prin impingerea compozitiei prin teava gpritului. Curgerea
se produce numai pe linia de minima rezistentda si numai atunci cénd
presiunea de deplasare ajunge la o anumita valoare. Presiunile de lucru
variaza pentru diferitele tipuri de salamuri, ele sunt dependente de
vascozitatea pastei si aceasta la randul ei este in functie de continutul de
umiditate al compozitiei si de continutul de grasime care asigura o anumita
lubrifiere a ansamblului de impingere a pastei si a tevii de umplere si
respectiv un grad mai redus de aderenta a compozitiei de ansamblul de
impingere si de teava gpritului.
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Pulpa porc Amestec de Fulgi de Carne de vita | Slanina tare
sarare rapid gheata refrigerata

Depozitare, 2,6%, Zahar,
24 -48 ore, 4°C  Polifosfati Depozitare, Depozitare, 24 —
24 - 48 ore,4°C 48 ore. 4°C
Transarea - Tranéarea Taiere in
—al -
dezoIare alegere dezosare - alegere bucati, 25 g
Taiere in bucati Tocare volf Sarare<— Sare
®=3 mm l
Sarare, malaxare<— l
10 min. —= Cuterizare ——— Maturare,
24 ore; 4°C
Maturare, 24 — 48
ore, 2 - 4°C Bradt
Condimente Maturare, 24 — 48
ore, 2 —4°C
Cuterizare
Umplere Membrane

Legare - stufuire <— Sfoara
Zvantare, 45 — 75°C, 25 — 35 min.

Afumare calda, 75 - 95°C, 35 -45
min.

Fierbere, 72 - 75°C, 1,5 - 2 ore

|

Afumare rece, 15 - 40°C, 24 ore

Etichetare
Depozitare, uscare - maturare

Livrare
Figura 5.3. Schema tehnologica de obtinere a salamului de vara

Presiunile de lucru pentru diferitele tipuri de salamuri sunt urmatoarele:
crenvursti si polonezi 392 - 490 kPa; parizer 490 - 588 kPa; salamuri
semiafumate 588 - 784 kPa si salam de vara 980 - 1275 kPa. Umplerea se
realizeaza in membrane de diferite tipuri.

Membranele sunt invelisuri naturale sau artificiale in care se introduce
compozitia de salam, pentru a-i da o anumita forma, pentru a micgora
pierderile in greutate si a preveni alterarea produselor. Membranele utilizate
in industria carnii trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

- sa aiba permeabilitate la gaze si la vaporii de apa, aceasta proprietate
este indispensabila membranelor utilizate la fabricarea salamurilor crude,
unde este necesar un schimb de gaze (CO; din produs care trebuie eliminat
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si O, din mediu care trebuie sa patrunda in produs) si la care se impune
eliminarea apei din produsul ce trebuie sa se usuce. Pentru preparatele de
carne afumate si pasteurizate, impermeabilitatea membranelor este
avantajoasa deoarece se micsoreaza pierderile de masa. Membranele
impermeabile prezinta insa dezavantajul mentinerii exsudatului de grasime i
apa intre membrana si compozitie ceea ce conduce la un aspect
necorespunzator al produsului;

- sa fie retractibile. Retractibilitatea reprezintd acea proprietate a
membranei de a urma, in cursul uscarii salamului, in mod uniform, neted,
fara zbarcituri diminuarea volumului cauzata de pierderea de apa. Aceasta
proprietate este ceruta membranelor destinate salamurilor crude sau afumate
la cald-pasteurizate-afumate la rece-uscate (salam de vara);

- sa adere cu usurinta la compozitia preparatului, totusi membrana
trebuie sa se desprinda usor de compozitie dupa felierea produsului;

- sa aiba rezistenta potrivitd pentru a suporta umplerea consistenta a
pastei si legarea sau clipsarea batoanelor;

- sa fie rezistente la tratamentele termice brutale (pasteurizare, afumare
calda), in care caz trebuie sa se comporte ca membrane elastice, fara sa se
rupa;

- sa aiba diametrul constant pe toata lungimea;

- sa fie lipsite de miros, deoarece pasta de carne preia cu ugurinta orice
miros;

- sa poata fi imprimate sau colorate cu usurintd si sa aiba luciu
caracteristic.

Clasificarea membranelor. Membranele pot fi clasificate in trei categorii:
membrane naturale; membrane artificiale sau semisintetice; membrane
sintetice.

Membranele naturale reprezinta portiuni din tractusul intestinal de
bovine, porcine sau ovine care se deosebesc intre ele prin lungime, diametru
si rezistenta. Membranele naturale se conserva prin uscare si sarare i
trebuie sa corespunda urmatoarelor cerinte: sa provind de la animale
sanatoase; sa fie stranse in legaturi (cele sarate) sau pachete (cele uscate);
sa fie bine degresate; sa nu prezinte miros de rénced, acru (fermentatie) sau
putred; sa nu prezinte ferestre (locuri cu peretii subtiati) sau gauri. inainte de
a fi folosite, membranele naturale pot fi tratate cu o serie de substante
antimicrobiene, cum ar fi: acizi: lactic, acetic, tartric, citric si sarurile alcaline
ale acestora; acid ascorbic in amestec cu otetul; apa oxigenata si hipoclorit
(apa de Jovel), pimaricina, antibiotic solubil in apa.

Membrane artificiale sau semisintetice se obtin din cruponul de bovina,
dupa o tehnologie speciala. Membranele obtinute din piele au calitati
superioare membranelor naturale: se pot depozita mai bine, deoarece nu
sunt atacate de molii, nu sufera procese de rancezire, rugina, inrosire;
suporta foarte bine hituirea si afumarea rece; poseda o elasticitate
asemanatoare membranelor naturale; se preteaza bine la salamurile fierte,
afumate-fierte, afumate-maturate-uscate.

Membrane colagenice se comercializeaza sub diferite denumiri: cutisin,
elastin, fibran, naturin.

Membrane celulozice se obtin din celuloza regenerata, plasticizant
(glicerind) si apa. Tehnologia de fabricatie include prepararea viscozei,
filarea (tragerea) si finisajul (plisarea, taierea, impregnarea).

Membranele celulozice pot fi: nearmate, cu calibru variind intre 14 si
210 mm; armate pe un suport de hartie speciala; acoperite pe partea
interioara sau exterioara cu PVDC (policlorura de viniliden), care asigura
impermeabilitatea.
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Semicarcase de porc

Saramura Saramura
on A op £
18"Bé Depozitarea, 48 ore, 4°C 15°Bé
Transare, dezosare, alegere
)
v
Pulpa cu os, 3,5-5,0 kg Muschi si ceafa
Saramura,
Injectare, 5% Injectare 8-10% 14°Bé
Saramura —>Asezare in stive in Maturare in bazine
14°Bé bazin cu saramura, cu saramura 4 zile
6 - 8 zile

Saramura <+—Scurgere

Asezare in stive in  UZata
bazin fara saramura,
4 -6 zile, 4 - 5°C

Spalare <=— Apa calda

Separare parti — Carne

Apa — Spalare — Ape uzate

anaiomice si fasonare fasonari

Sfoara — Legare, Muichi, bucati 400 -
scurgere 600 mm lungime, 60
- 100 mm latime

Ciolan,<— Detasare

Ceafa, bucati 150 -
300 mm lungime,
100 - 150 latime

oase ciolan, Legare, agatare ~ Sfoara— Legare, agitare
dezosare pe bete pe bete
Rulare Al . Al .
musculatur Zvantare, 1 ora Zvantare, 1 ora
pulpa cu
soriciul in sus  Afymare, 35°C, 16 ore Afumare, 35°C, 16 ore
Carne <+— Fasonare l
fasonari franjuri Etichetare,«—— Etichete — Etichetare,
) Depozitare, Depozitare, 2 - 5°C
Sfoard — Legare cu 2-5°C
sfoara
b. c.

Zvantare, 2 ore

Afumare, 15 - 40°C, 2-3 zile

Etichete —Etichetare, Depozitare,
10°C
a.

Figura 5.4. Schema tehnologica de fabricare a unor specialitati: a. Jambon

fara os; b. Muschi file afumat; c. Ceafa afumata

Membranele din material plastic pot fi de trei categorii: pe baza de
poliamida fabricata din produse vegetale; pe baza de poliesteri care poseda
bune proprietati de impermeabilitate si retractibilitate si pe baza de clorura de
polivinil. Membranele sintetice prezinta diferite avantaje, cum sunt: pot fi
obtinute transparente sau colorate; pot fi imprimate cu usurintd; sunt de
calitate microbiana ireprosabild; pot fi utilizate gi la conditionarea sub vid a

preparatelor (cele impermeabile si la vapori de apa).

Membranele uscate (naturale sau semisintetice), inainte de folosire
sunt taiate la lungimea corespunzatoare sortimentului, se inmoaie in apa
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calduta (35°C) timp de 10 - 15 minute, se scurg, se zvanta si se leaga la un
capat. Prin inmuiere in apa caldda membranele capata elasticitatea si
supletea necesare. Se recomanda si inmuierea in solutii de acid lactic 5%,
pentru o duratd de 10 - 15 minute. In aceste conditii, hidratarea este mai
completd, datorita pH-ului scazut al solutiei (se hidrateaza colagenul,
materialul de baza al membranelor naturale si semisintetice) si se realizeaza
si 0 deschidere a porilor membranei, ceea ce favorizeaza indepartarea
umiditatii din produs in timpul uscarii.

Utilaje pentru umplere (sprituri)

Utilajele de umplere trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte:

- Igienice: partea de contact cu compozitia trebuie sa fie confectionata
din otel inoxidabil si sa poata fi usor igienizata;

- de calitate a umplerii; umplerea trebuie sa se realizeze fara
introducerea aerului in compozitie, respectiv sa lucreze sub un anumit grad
de vid;

- economice: sa aiba productivitate ridicata, sa fie deservita de un
numar redus de operatori si sa poata adapta dispozitive de rasucire, clipsare.

in functie de caracteristicile constructive, spriturile pot fi: cu actionare
periodica; cu actionare continua.

Masinile de umplere cu actionare continua se caracterizeaza prin:
productivitate mai mare, prezenta sistemului de vacuumare a compozitiei si a
dispozitivului de incarcare a compozitiei in palnia de alimentare.

Maginile de umplere cu actionare continua

Masinile de umplere cu actionare continua (figura 5.5.) pot fi prevazute
cu sistem de producere a vidului cu scopul evacuarii aerului din compozitie si
facilitarii operatiei de umplere prin crearea diferentei de presiune cu
exteriorul. Masinile de umplere cu actionare continua pot fi:

- cu melc. Aceste masini realizeaza umplerea prin preluarea compozitiei
de la péalnia de alimentare, transportul si presarea acesteia prin teava de
evacuare cu ajutorul unuia sau a mai multor melci. Productivitatea acestei
masini depinde de viteza de rotatie a melcilor, de marimea vidului din sistem,
plasticitatea compozitiei si de diametrul membranelor;

- cu surub. Aceste masini folosesc unul, doua sau trei suruburi de forma
cilindrica sau conica cu pas constant sau variabil. Ele pot functiona cu sau
fara vid;

- cu roti dintate (pompe cu pinioane). La acest tip de masini de umplere
productivitatea variaza in functie de viteza de rotatie a pinioanelor, marimea
dintilor, plasticitatea compozitiei si diametrul membranelor gi functioneaza
fara sistem de vid,;

- cu palete excentrice. Aceasta masina consta dintr-un tambur vertical
cu palete montate excentric fatéd de carcasa. Paletele preiau compozitia din
palnia de alimentare si o imping in teava de umplere;

- masini de umplere centrifugale la care compozitia este trimisa in teava
de evacuare datorita fortei centrifuge.

Masgina de umplere cu functionare continua Contivac-250 se compune
din:

- pélnia de alimentare de forma tronconicaé confectionata din tabla de
otel inoxidabil sudatéd cu o capacitate de 250 |. La partea inferioara este
prevazuta cu o flangsa cu care palnia se racordeaza la dispozitivul de
umplere. Umplerea palniei de alimentare trebuie sa se faca pana la 70% din
capacitate pentru asigurarea bunei functionari a masinii;

- cadrul de constructie sudata prevazut cu pereti, distantiere, nervuri de
rigidizare, bucse de conducere si capace de protectie. Pe peretele lateral se
monteaza motorul de actionare a dispozitivului de umplere, care impreuna cu
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reductorul sunt montate la partea superioara a cadrului. Pe suportii inferiori ai
cadrului se monteaza postamentul pompei de vid. Statia de butoane pentru
comanda celor doua motoare electrice este fixata pe peretele frontal;

- dispozitivul de umplere este compus din: carcasa de fonta la care se
poate ataga prelungitor cu reductie prin suruburi si piulite cu aripi, doua
transportoare melcate montate in interiorul carcasei de fonta, destinate
transportului compozitiei spre teava de umplere, atasata la prelungitor cu
ajutorul unei piulite. Transportoarele melcate sunt puse in migcare de un
grup de actionare format din motor electric, transmisie cu curele trapezoidale
si un reductor, alezaj conic situat la partea superioara a carcasei
dispozitivului de umplere prin care pasta din palnia de alimentare ajunge la
transportoarele melcate, melcul conic situat in interiorul alezajului pentru
alimentare pastei de carne. Antrenarea melcului se realizeaza cu ajutorul
unui inel rotativ i a unui angrenaj melcat. Migcarea de rotatie a melcului
conic se realizeaza de la reductor. Transportorul melcat se executa cu doua
perechi de melci cu pasul de 40 mm cand se foloseste pentru umplerea
compozitiilor de polonez, francfurter, crenvursti, parizer gi cu pasul de 72
mm, cand se utilizeaza pentru umplerea compozitilor pentru salamuri
semiafumate;

- reductorul este compus din trei roti dintate pentru transmiterea fortei si
o pereche de roti dintate de sincronizare pentru melcilor dispozitivului de
umplere si axele corespunzatoare;

- instalatia de vid are rolul de a aspira aerul din compozitie si de a
inlesni in acest fel alimentarea dispozitivului de umplere din pélnia de
alimentare. Instalatia de vid este compusa dintr-o pompa de vid de tipul cu
piston, actionata de un motor electric de 0,55 kw si 700 rot/minut, o oala de
condensare, conducte de aspiratie si refulare. Pompa de vid este un
compresor cu doi cilindri, cu racire cu aer, la care aspiratia se face prin carter
si refularea prin chiuloasa. Oala de condensare este montata naintea
pompei de vid, avand rolul de a separa eventualele picaturi de apa continute
de aerul aspirat de pompa.

ﬁ‘y" i D: continua Contivac 250
1- pélnie de alimentare; 2-
cadrul masinii; 3-dispozitiv de

{ umplere; 5-instalatia de vid
@ ,,,,, 1 -
i

M

5 I e —————

T
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1
3 ) D -
i F 0 e Figura 5.5. Masina de
| =l B [F ] umplut (sprit) cu functionare
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Legarea batoanelor
Dupa ce compozitia a fost introdusa in membrane, batoanele se
intaresc prin legare. Pentru legare preparatelor de carne obisnuite se
foloseste sfoara 2C, si 3F pentru salamurile crude-uscate si alte specialitati.
Sfoara se pastreaza in spatii cu umezeala relativa de cel mult 14%. Legarea
cuprinde operatiile: legarea capatului deschis al batonului, efectuarea unui
ochi pentru atarnarea batonului si legarea batonului pentru indesarea
compozitiei si pentru fixarea membranei.
Metoda de legare depinde de diametrul membranei si de greutatea
batonului. Pentru batoanele cu ®>60 mm si lungimea cuprinsa intre 30 - 60
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cm se pot executa si legari transversale si longitudinale, mai ales in cazul
membranelor naturale.

La crenvursti, polonezi, francfurter si carnati se executa rasucirea
manuala sau mecanica in bucati scurte. In acest caz se pot folosi automate
Linker, montate dupa masina de umplut. Legarea la capatul deschis poate fi
inlocuita prin clipsare care prinde si ochiul de sfoard pentru agatare.
Batoanele legate si agatate pe bete nu trebuie sa se atinga intre ele,
deoarece la locurile de lipire afumarea va fi necorespunzatoare, pot sa apara
pete albicioase. in cazul crenvurstilor sau francfurterului cu compozitie
umplutda in membrane colagenice (semisintetice), pentru a le face mai
fragede (mai comestibile) s-a propus stropirea produselor cu solutii de
preparate enzimatice proteolitice care actioneaza moderat asupra
colagenului. Dupa o pauza de 2 - 10 minute produsele sunt supuse
tratamentului termic (afumare calda si pasteurizare).

Afumarea preparatelor de carne comune

In cazul preparatelor de carne comune, afumarea poate fi:

- calda (80 - 90°C) aplicata la prospaturi (parizer, crenvursti, polonez,
francfurter);

- rece (30 - 40°C), aplicata la majoritatea afumaturilor (ceafa afumata,
ciolan afumat, coaste afumate, oase garf afumate, oase mici afumate,
capatana afumata, costita afumata, slanind afumata, picioare de porc
afumate, limba afumata, jambon afumat, muschi file afumat);

- calda si rece dupa pasteurizare, aplicata la majoritatea salamurilor si
carnatilor, cand se urmareste o durata mai mare de pastrare;

- hituire, care este de fapt o afumare la temperaturi care depasesc pe
cele de la afumare calda (95 - 110°C) cand are loc si o ,coacere” a
produsului care poate fi consumat ca atare, aplicata la unele afumaturi, cum
ar fi pastrama afumata de oaie, pastrama de porc, pastrama de vita si
pastrama de caprioara.

in general, parametrii ce trebuie respectati la afumare (temperatura si
duratd) sunt in functie de tipul produsului, grosimea batonului, prezenta sau
absenta membranei. Pentru realizarea afumarii se utilizeaza fie o celula
clasica de afumare, in care caz pasteurizarea se realizeaza separat, intr-un
bazin de pasteurizare, fie o instalatie complexa in care se realizeaza atat
afumarea, cat si pasteurizarea si racirea.

Celula de afumare pasteurizare este compusa din urmatoarele parti
componente:

- incinta propriu-zisd, de forma paralelipipedica cu pereti dubli,
confectionati din otel inoxidabil, intre care se afla izolatia termica, cu usa de
acces, prevazuta cu garnitura de etansare si buloane de strangere,
dispozitivul de suspendare si de ghidare carucioarelor, tubulatura de
distributie a amestecului aer-fum si abur in interiorul celulei, legata la
tubulatura exterioara, gura de evacuare amestec aer-fum sau abur, legata la
tubulatura superioara, sesizoare de temperatura si umiditate si stutul de
evacuare apa uzata;

- schimbé&torul de caldura, alcatuit din sectiunea de absorbtie aer, a
amestecurilor aer-fum, aer-abur care sunt aduse de la celula propriu-zisa
printr-o conducta; sectiunea de amestecare in care se poate aduce fum de la
generator si aer proaspat; ventilatorul principal, care preia aerul, amestecul
aer-fum sau aer-abur din sectiunea de amestecare si le trimite in celula prin
doua conducte care alimenteaza tubulatura de distributie, montata la partea
superioara a celulei. Ventilatorul principal are un debit de 5000 m%h si este
pus in migcare de un grup electromotor si transmisie cu curele trapezoidale.
Pe conductele exterioare sunt montate clapete;
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- instalatia electricd formata din motoarele electrice de actionare
(ventilator principal, ventilatoare de evacuare, de miscare a clapetelor de la
tubulatura, de la umidometre), ventilele electromagnetice, umidometru cu
inregistrator electronic de umiditate, termorezistenta cu inregistrator electric
de temperatura, panou de comanda si forta.

Exploatarea celulei decurge in urmatoarele etape:

- etapa de incélzire a celulei. In aceasta etapa trebuie s se efectueze
urmatoarele manevre: punerea instalatiei sub tensiune; fixarea
inregistratorului de temperatura la 75 - 80°C, iar cele de umiditate la 0;
inchiderea clapetei de admisie aer proaspat, clapetei de admisie fum,
clapetei de evacuare; punerea in functiune a ventilatorului principal; admisia
aburului Tn calorifer pentru incalzirea aerului si dupa 5 minute de incalzire se
deschide robinetul de caldura si apoi se continua incalzirea celulei timp de 25
minute;

- etapa de zvantare a produsului. Manevrele din aceasta etapa sunt:
deschiderea usii celulei si introducerea celor doua carucioare cu produs, apoi
se inchide usa etans; deschiderea clapetei de evacuare si punerea in
functiune a ventilatorului de evacuare, cel principal fiind in functiune; fixarea
temperaturii si umiditatii de lucru pentru etapa de zvantare in functie de
produs si se continua zvantarea pe timpul prescris (30 - 60 minute);

- etapa de afumare a produsului. Operatorul trebuie sa execute
urmatoarele manevre: inchide clapeta de evacuare si opreste ventilatorul de
evacuare, cel principal fiind in functiune; regleazéd inregistratoarele de
umiditate si temperatura la valorile prescrise de instructiunile tehnologice;
deschide clapeta de fum si eventual pe cea de admisie a aerului proaspat si
continua afumarea pe durata prescrisa (20 - 50 minute) in functie de
sortiment;

- etapa de pasteurizare a produsului. In aceastd etapd operatorul
trebuie sa execute urmatoarele manevre: inchide clapeta de fum; deschide
clapeta de evacuare si pune in functiune ventilatorul de evacuare pana cand
celula se goleste de aer-fum; opreste ventilatorul de evacuare, ventilatorul
principal fiind in functiune; fixeaza inregistratorul de umiditate la nivel maxim
(100%) si pe cel de temperatura la 73 - 75°C si admite abur de 0,5 bar in
celula. Continua pasteurizarea pana la atingerea in centrul termic al
produsului a temperaturii de 69,5 - 70°C, cand se considera pasteurizarea
terminata; opreste admisia aburului de 0,5 bar si pune in functiune
ventilatorul de evacuare; deschide usa scoate afara carucioarele cu produse
si pregateste celula pentru o noua sarja. Afumarea calda se poate face si
intr-o celula clasica, varianta zidita, prevazuta cu focar de ardere a
rumegusului pe gratar, caldura necesara incalzirii celulei si rumegusului
precum si piroliza incompleta a acestuia putand fi realizata cu gaz metan.
Tirajul este asigurat de un ventilator centrifugal, avand montata pe conducta
de evacuare aer-fum o clapeta.

In figura 5.6. este prezentata celula de afumare si pasteurizare. Celula
de fierbere-afumare moderna - AEROMAT 2 X 2 PE GAZ prezinta incinta
confectionata din otel inoxidabil izolatd cu spuma de poliuretan. Ea este
dotatd cu computer MICROMAT-C montat intr-un tablou de comanda din
inox. Conducerea procesului se realizeaza cu ajutorul unui microprocesor
prin controlul temperaturii $i umiditatii relative a agentului termic din celula,
prin masurarea temperaturii in centrul termic al batonului si prin controlul
timpului de procesare. Celula de fierbere - afumare are inmagazinate 99
programe. Temperatura realizabila este de cca. 95°C si umiditatea relativa
de 98%. Celula este dotata cu generator de fum automat VEMAG H 504
confectionat din tabla de otel care nu rugineste, prevazut cu camera de
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ardere tratata pentru a rezista la temperaturi inalte, pentru arderea aschiilor
de lemn mari si mici, cu supraveghetor de flacara.

OO PO,

gag ’J:LM/%Lb’J_L

Figura 5.6. Schita de principiu a celulei de afumare-pasteurizare. a. Sectiunea
transversald: 1-carcasa cu pereti dubli; 2-izolatie termica; 3,3'-conducte prevazute cu duze;
4,4'-duze; 5-conducta centrald; 6-racord de evacuare pentru recircularea aerului cald, aer-
fum, aer-abur; 7-sistemul de sustinere a liniei aeriene; 8-linia aeriana sub forma de teava; 9-
carucior-rastel; b. Sectiunea longitudinala: 10-conducta de evacuare totala aer cald, aer-fum,
aer-abur; 11-ventilator;12-electromotor; 13-usd de Tincarcare-descarcare; 15-stut de
evacuare apa de spalare

Pasteurizarea sau fierberea preparatelor comune de carne

Tratamentului termic poate fi realizat: cu caldura uscata; in bazine cu
apa calda (frecvent utilizata pentru mezeluri) si in atmosfera de abur in celule
de fierbere. Ultimul tratament termic este cel mai convenabil datorita
reducerii pierderilor de substante de aroma din produs in apa de fierbere.

Fierberea are urmatoarele efecte asupra produselor din carne:

- stabilizarea emulsiei de carne. La salamurile tip emulsie, Tn timpul
maruntirii fine, globulele de grasime sunt acoperite cu proteine, miozina fiind
principala proteina implicata in formarea filmelor proteice. Atunci cand
particulele de grasime sunt acoperite complet de proteine ele devin stabile
pentru cateva ore sau poate 1 zi. Tratamentul termic al emulsiei, determina
coagularea proteinelor gi stabilizarea emulsiei prin mentinerea grasimii in
suspensie pentru o perioada de timp nelimitata, jucand astfel un rol important
la fabricarea salamurilor tip emulsie (francfurter, bologna, parizer, crenvursti,
polonez). Intre 70 si 80°C majoritatea proteinelor carnii sunt complet
coagulate, ele formand matrici structurale care retin picaturile de grasime i
apa eliberata in timpul tratamentului termic.

Totodata, prin coagularea proteinelor, se reduce capacitatea de retinere
a apei si produsul pe baza de carne pierde o anumita cantitate de apa
(pierderi de masa la tratament termic). Aceste modificari structurale sunt
responsabile pentru fermitatea caracteristica produselor tratate termic.
Pastele de carne cu fluiditate ridicata (lebarvursti, pate de carne) in timpul
tratamentului termic, capata consistenta vascoasa si devin tartinabile.
Textura caracteristica a salamurilor, obtinute din bucati de carne de marimi
diferite, se realizeazd tot in timpul pasteurizarii. In acest caz, exsudatul
eliberat in timpul malaxarii sau masarii, gelifica si leaga bucatile de carne
intr-o structura compacta si ferma. Dupa tratament termic, unele produse,
cum sunt suncile fierte, salamul de sunca sau diferite specialitati devin
fragede si poseda proprietati bune de feliere;

88



- imbunététirea palatabilitatii. Prin fierberea produselor de carne se
intensifica aroma de carne, gustul de sange sau de ser al carnii crude este
convertit la un gust pronuntat de fiert. Aroma produselor de carne este
dependenta de factorii: specia i varsta animalului, adaosul de agenti de
sarare si condimente, cantitatea si felul grasimii, maturarea carnii post
sacrificare, aromele caracteristice imprimate de regimul de hranire
presacrificare, metoda de tratament termic. Fierberea face produsul gata
pentru consum;

- distrugerea bacteriilor si imbunétatirea stabilitati. Compozitile pentru
salamuri ca si alte produse de carne sunt medii prielnice pentru dezvoltarea
microorganismelor, de aceea preparatele de carne trebuie sa fie supuse unui
tratamentului termic de fierbere. Datorita dezvoltarii rapide a bacteriilor
(numarul bacteriilor se dubleaza in circa 20 minute) este important ca toate
operatiile sa se execute cat mai rapid posibil si s& se mentina standardele
igienice la cote Tnalte, astfel ca populatia bacteriana initiala sa raméana la un
nivel redus. Pasteurizarea realizeaza o functie importanta prin distrugerea
bacteriilor gi inactivarea enzimelor proprii tesuturilor muscular si gras si a
celor sintetizate de microorganismele de contaminare naturala a carnii.
Numarul de bacterii distruse depinde de timpul si temperatura de fierbere.
Printre bacteriile distruse se numara si bacteria patogena Escherichia coli
ceea ce face produsele mai sigure. Majoritatea bacteriilor patogene sunt
distruse la temperaturi mai mari de 65,5°C. Tratamentul termic se realizeaza
pana cand in centrul geometric al batonului se atinge o temperatura cuprinsa
intre 68 - 72°C pentru 10 minute. Fierberea joaca un rol major in extinderea
duratei de pastrare a unor produse. Salamurile sunt stabile in conditii de
refrigerare (0 - 15°C), dacd se asigura conditi corespunzitoare de
manipulare si preambalare pentru a se evita contaminarea dupa fierbere;

- dezvoltarea culorii. Prin fierbere, pigmentii de sarare formati prin
interactiunea oxidului de azot cu mioglobina sau hemoglobina sunt convertiti
la miocromogeni cu globina denaturata de culoare roz - rogu stabila.

In timpul fierberii trebuie urmarita cu atentie temperatura in celula si in
centrul batonului. Temperatura de fierbere in celula este de 75 - 80°C, fara
sa se depaseasca 75°C in cazul salamurilor emulsionate.

in timpul tratamentului termic se pot produce unele erori precum:

- subfierbere datorata folosirii unor temperaturi prea mici, timpului de
tratament termic prea scurt sau temperaturii si timpului prea mici.
Consecintele se refera la reducerea duratei de pastrare datorita alterarii si la
posibilitatea ca produsele sa fie toxice. Alterarea conduce la aparitia de
mucus, modificare de culoare, consistenta moale si la acrire;

- suprafierbere care rezulta fie in cazul temperaturilor prea ridicate sau
a duratei prea mari de fierbere fie in cazul temperaturilor si timpilor prea mari.
Consecintele sunt: cresterea pierderilor la tratament termic; separarea
grasimi la unele salamuri; aparitia unor modificari nedorite de aroma si
dezvoltarea unei consistente mai moi.

Racirea produselor. Dupa fierbere, preparatele de carne sunt supuse
imediat unui proces de racire. Prin racirea se urmareste: scaderea brusca a
temperaturii de la 70°C, atinsa in timpul fierberii in centru batonului, pana la o
temperatura sub 37°C, pentru a se impiedica dezvoltarea germenilor, care au
conditii favorabile de dezvoltare, intre aceste limite termice; evitarea zbarcirii
membranei; reducerea pierderilor de masa. Racirea se face sub dus de apa
rece in celula de pasteurizare sau prin imersare in bazine alimentate cu apa
curgatoare. Timpul de racire variaza intre 15 - 30 minute, in functie de
calibrul batonului.
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Depozitarea preparatelor din carne. Preparatele din carne se
depoziteaza la diferite temperaturi in functie de tipul produselor:

- intre 2 — 5°C pentru cérnati proaspeti (termen de garantie 2 zile),
caltabos, tobe lebarvurst, lebar mozaic, cas de carne si slanina fiarta cu boia,
prospaturi tip parizer, crenvurgti, polonez, francfurter si diferite specialitati
(termen de garantie 3 zile);

- intre 10 - 12°C n cazul salamurilor semiafumate (termen de garantie 6
zile); salamul de vara poate fi pastrat timp de 15 zile;

- intre 12 — 15°C pentru afumaturi (ciolane afumate, coaste afumate,
costita afumata, bacon). In acest caz termenul de garantie este de 15 zile;

- intre 12 — 16°C n cazul slaninii afumate;

- intre 16 — 18°C pentru pastrama de oaie, pentru care termenul de
garantie este de 7 zile. Pentru toate preparatele de carne comune umiditatea
relativa a aerului din spatiile de depozitare se situeaza intre 75 — 80%.

Etichetarea produselor din carne se executa manual sau cu masini de
etichetat. Etichetele trebuie sa contina: denumirea produsului, simbolul sau
marca fabricantului, clasa de calitate, cantitatea neta, data fabricatiei,
termenul de garantie, conditile de depozitare - pastrare. Pe eticheta se
consemneaza, de asemenea, continutul retetei de fabricatie, aditivii utilizati,
valoarea nutritiva si indicatiile de utilizare. Imaginea artistica de pe eticheta
trebuie sa fie o reprezentare cat mai fidela a produsului respectiv, spre a evita
reactia negativa a consumatorului.
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Capitolul 6 - Produse de carne fermentate
6.1. Generalitati

in ultimul timp, productia de salamuri crude fermentate, in lume, a
crescut substantial ca urmare a aplicarii unor tehnologii moderne si a noilor
descoperiri, legate de importanta pH-ului $i a activitatii apei pentru obtinerea
unor produse din carne stabile.

Salamurile crude fermentate variaza in functie de calitate si de metoda
de productie. Ele sunt produse realizate din carne si slanina tocate,
comercializate in stare cruda, netratate termic. Productia de salamuri
fermentate este descrisa, uneori, ca o productie cu “modificarea controlata a
carnurilor* (acidulare si uscare). in general, salamurile crude fermentate nu
sunt produse “sanatoase” pentru toti consumatorii, datorita nivelurilor ridicate
de grasime si de ioni de sodiu din produsele finite. De asemenea, spre
deosebire de alte produse de carne, salamurile crude fermentate sunt
fabricate fara adaugare de apa in procesul de fabricatie, din contra apa este
indepartata pentru optimizarea fermitatii, duratei de pastrare, feliabilitatii si
aromei. Fabricarea salamurilor crude fermentate este considerata o arta in
unele tari precum lItalia, Spania, Austria, Germania, Romania si Ungaria.
Scopul final este de a se obtine un produs cu o culoare intensa si stabila,
feliabilitate excelenta, aroma specifica si stabilitate microbiana. Fabricarea
salamurilor crude fermentate este un proces foarte complex, in care
parametrii interni ai produsului, cum sunt a,, valorile de pH si rH, capacitatea
de tamponare a proteinelor, prezenta nitritului $i a nitratului si pierderile de
masa in timpul fermentarii — maturarii - uscarii au efect asupra culorii,
gustului, aromei si texturii produsului finit. Parametrii externi, cum sunt
temperatura, umiditatea relativa, viteza aerului din depozitul de fermentare,
durata maturarii, aplicarea sau nu a afumarii si/sau adaugarea mucegaiului
nobil joaca un rol deosebit de important la fabricarea salamurilor crude
fermentate. Tn plus, alti parametri care pot varia sunt: tipul si cantitatea de
carne utilizata, nivelul de grasime, valorile initiale de pH si a, ale carnii gi
materialelor grase procesate, tipul si cantitatea de glucide adaugate, nivelul
de sare, condimentele, prezenta si tipul culturilor starter, marimea particulelor
de carne, diametrul membranelor, sistemul de prelucrare, la cuter sau la
masgina de tocat si malaxor.

Definitie si clasificare

in categoria produselor de carne fermentate sunt incluse: salamurile
fermentate sau salamurile crude uscate; sunca sarata si uscata.

Salamurile fermentate sau salamurile crude uscate sunt o clasa de
produse obtinute prin amestecarea carnii si tesutului gras maruntite, cu sare,
glucide, agenti si adjuvanti de sarare, condimente si alti aditivi alimentari.
Amestecul este umplut in membrane/forme si supus unui proces de
maturare. La majoritatea salamurilor fermentate, maturarea cuprinde o faza
de fermentare, produsa de enzimele proprii carnii si a celor sintetizate de
bacteriile, mucegaiurile si drojdiile utile si o faza de maturare — uscare.
Procesele complexe fizice, biochimice, microbiologice specifice si controlate,
care au loc in timpul fermentarii si maturarii - uscarii, au rol in formarea,
imbunatatirea si echilibrarea caracteristicilor fizico-chimice si senzoriale si in
conservarea acestor produse.

In Uniunea Europeana sunt produse anual circa 750.000 tone de salam
fermentat, Germania fiind tara cu cel mai ridicat consum pe cap de locuitor

91



(4,5 kg/cap locuitor si an). Numai Tn aceasta tara sunt realizate circa 350
sortimente de salamuri fermentate, diferentiate prin formulari si conditii de
fermentare. Datoritd gamei sortimentale foarte mari, clasificarea acestor
salamuri este dificil de realizat, existdnd diferite criterii pentru clasificarea
salamurilor fermentate. Cel mai important criteriu de clasificare utilizeaza
valorile activitatii apei produsului finit, deoarece aceasta conditioneaza nu
numai valoarea de vanzare ci si stabilitatea microbiana. Conform acestui
criteriu, salamurile fermentate se impart in:

- salamuri tartinabile cu activitatea apei (ay) cuprinsa intre 0,94 - 0,97.
La aceste tipuri de salam pierderile de apa in timpul maturarii sunt relativ
mici, de aceea siguranta lor si durata de pastrare sunt asigurate, in principal,
de valoarea de pH mai mica de 5,0;

- salamuri fermentate semiuscate cu activitatea apei cuprinsa intre 0,90
- 0,95. Salamurile fermentate semiuscate sunt caracterizate prin aroma lor
nedefinitd, pronuntat de fermentare fortata, ca urmare a acumularii de acid
lactic si a altor produse de fermentare.

Salamurile fermentate semiuscate, cum sunt salamul de vara, cervelat,
Lebanon Bologna si mettwurst au un pH final cuprins intre 4,7 - 51,
continutul de acid lactic intre 0,5 - 1,3%, raportul umiditate/proteine mai mare
decat 2,3/1, dar mai mic de 3,7/1. Pierderile de umiditate variaza de la 8 la
20%, umiditatea finala a produsului fiind cuprinsa intre 45 - 50%. Datorita
raportului umiditate/proteina relativ mare aceste produse sunt stabile pentru
o duratad mai mare de timp, daca sunt pastrate in conditii de refrigerare;

- salamuri fermentate uscate sau salamurile crude traditionale cu ay
<0,9. Salamurile fermentate uscate sunt produse la care atat proprietatile
senzoriale, cat si alte insugiri ale lor sunt dependente nu numai de produsele
de fermentatie bacteriana a glucidelor, dar sunt influentate puternic de
modificarile biochimice si fizice care au loc in timpul procesului lung de
uscare si maturare. Formularea, gradul de maruntire (tocare grosiera,
maruntire moderata, mai rar maruntire find), nivelul de fermentatie,
intensitatea afumarii, temperatura de maturare (12 - 18°C), tipul membranei
(naturale sau artificiale) si marimea acesteia (®>45 mm) ca si alti factori
determind durata intregului proces de fabricatie (de pana la 110 zile) si
caracteristicile produsului finit.

in general, salamurile fermentate uscate italienesti au un pH cuprins
intre 5,0 - 5,3, un continut de acid lactic de 0,5 - 1,0% si un raport
umiditate/proteina de 2,3/1. Pierderile de umiditate se situeaza in limitele 25 -
50%, umiditatea finala fiind <35%. Salamurile tari germane au un raport
umiditate/proteina de 1,9/1 si un pH final cuprins intre 4,7 - 4,9. Continutul de
umiditate pentru aceste produse variaza intre 25 - 39%. Salamurile crude
uscate datorita raportului umiditate/proteina relativ redus sunt considerate
produse stabile. In tabelul 6.1. este prezentatd clasificarea salamurilor
fermentate in functie de activitatea apei, durata maturarii si tehnologia
aplicata (maturare cu mucegai la suprafata, afumare).

Un alt criteriu de clasificare a salamurilor fermentare foloseste pe langa
lungimea duratei de maturare - uscare si nivelul final al ay si continutul final
de apa din produs (tabelul 6.2.).

Alte criterii utilizate pentru clasificarea salamurilor fermentate includ:

- felul materiei prime folosite: numai din carne de porc si slanina (salam
de Sibiu; Dunarea, Bacau, salam de casa, carnati Mediag); din carne de vita,
porc si/sau fara slanina (salam Salonta, Carpati, carnati Parma); din carne de
vita si oaie (babic si ghiuden);
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- procesul tehnologic aplicat. fermentate — afumate — maturate - uscate
(salam tip Sibiu, Carpati, Dunarea, Bacau; Salonta, carnati Parma si Medias);
fermentate — uscate - maturate (babic si ghiuden);

- aplicarea unor tratamente speciale: cu sau fara adaos de culturi
starter; cu etuvare (salam Carpati, Dunarea, Salonta, Chorizo, carnati Parma
si Medias); fara etuvare (salam tip Sibiu), cu tratament termic moderat dupa
fermentare si afumare (Serbest, Lebanon Bologna, salam de vara american,
Thuringer);

Tabelul 6.1. Clasificarea salamurilor fermentate

. . | Durata de Activitatea Aplicarea .
Tipul salamului Ce o < Exemple de salamuri
maturare apei finala afumarii
Uscat, maturat >4 <0.90 Firs af Salami |tg||er1esc
cu mucegai saptamani ’ ara atumare genuine,
Salam uscat frantuzesc
Cu afumare Salam unguresc
(L:Jus?::tj,crga;lijrat 3 t>éfnéni <0,90 (in timpul Salam de Sibiu
9 P fermentarii) romanesc
Uscat, fara >4 Cu sau fara
dezvoltare de 5 oax oA <0,90 Dauerwurst german
. saptamani afumare
mucegai
Semiuscat, cu <4 Diferite salamuri crude
maturare cu S ax A 0,90-0,95 | Fara afumare frantuzesti, spaniole,
) saptamani ’ A .
mucegai romanesti
<4 Maijoritatea salamurilor
Semiuscat, SsAptamani Cu afumare fermentate din
fara dezvoltare (inp eneral 0,90 - 0,95 (cu unele Germania, Norvegia,
de mucegai gene exceptii) Romaénia, Scandinavia,
10-20 zile) ; SUA etc
Neuscat 2 zile pana Cu sa fars “Streichmettwurst”
o la2 0,94 - 0,97 german; “Sobrasada”
tartinabil C s A afumare .
saptamani spaniol

Dupa Lucke K.F., 1998

Tabelul 6.2. Clasificarea salamurilor fermentate in functie de durata procesului de

maturare

Tipul salamului

Parametri controlati

Valori/exemple

de scurta durata

Durata procesului 3-51zile
Tartinabil Continutul final de apa 34 -42%
Nivelul final al a,, 0,95 - 0,96 Teewurst, Mettwurst
(Germania)
Durata procesului 1 - 4 saptamani
Feliabil cu maturare Continutul final de apa 30 - 40%
Nivelul final al a,, 0,92 -0,94

Salam de vara (SUA), Thuringer

Feliabil cu maturare

(Germania)
Durata procesului 12 - 14 saptamani
Continutul final de apa 20 - 30%
Nivelul final al a,, 0,82 -0,86

Salami (Germania, Danemarca,
Ungaria); Genoa (ltalia); Saucisson
(Franta); Chorizo (Spania); salam de

Sibiu, Carpati, Bacau (Romania)

de scurta durata

Dupa Rocca, s.a., 1990

- tipul de maturare: cu mucegai pe membrana (salam tip Sibiu, Carpati
si Bacau); fara mucegai la suprafatéd (salam Dunarea, Salonta, salam de
casa, Chorizo, carnati Parma si Medias, babic si ghiuden);

- durata maturarii: cu maturare foarte scurta (< 7 zile); cu maturare
scurta (aproximativ 10 zile); cu maturare medie (15 — 20 zile); cu maturare
lunga (40 - 110 zile, in functie de diametrul batonului);

93



- diametrul batonului: carnati si salam;

- forma produsului: cilindrice, cu diametru mic (carnati); cilindrice cu
diametru mare (salamuri); drepte plate (babic); plate sub forma de potcoava
(ghiuden), alte forme;

- marimea tocaturii: fina (1 - 2 mm), medie (2 - 4 mm) si grosiera (6 -12
mm);

- originea etnicd: salamuri germane, spaniole, italienesti, romanesti,
unguresti, turcesti, din America de nord;

- formulare compozitiei (carne, slanina, condimente si alti aditivi);

- compozitia chimica a salamurilor.

6.2. Selectionarea materiilor prime si auxiliare

Deoarece majoritatea salamurilor crude fermentate sunt produse la
care nu se aplica tratament termic este esential ca toate materiile prime si
auxiliare sa fie standardizate din punct de vedere microbiologic, pentru a se
obtine produse sigure. In acest sens, trebuie sa fie utilizate materii prime si
auxiliare cu incarcatura microbiana redusa. Carnurile trebuie sa contina un
nivel optim de microorganisme, cuprins intre10?-10° ufc/g de carne. La nivelul
maxim de 10° ufc/g, numarul de Enterobacteriaceae trebuie sa fie mai mic de
10* ufc/g. Materiile prime, utilizate pentru productia de salamuri fermentate,
trebuie sa fie libere de antibiotice reziduale, deoarece ele pot interfera in
procesul de fermentatie si determina obtinerea unor produse cu defecte.

Carnea

Carnea este ingredientul major pentru obtinerea diferitelor produse pe
baza de carne. Carnea, ca materie prima, prezinta variatii calitative, de
aceea ea trebuie selectionatd cu grija deosebita, deoarece calitatea
produselor finite este dependenta de calitatea materiilor prime. Calitatea
carnii variaza prin:

- specia animalului. Pentru productia de salamuri fermentate pot fi
utilizate carnurile slabe, provenite de la porcine, bovine, ovine, ca si carnurile
de cal si de caprioara. Carnea de porc este preferatd in multe tari, cu
exceptia tarilor, unde nu se consuma carne de porc, datorita constrangerilor
religioase sau de pret. O dificultate majora, in timpul fabricatiei salamurilor
crude fermentate, consta in gradul diferit de acidifiere al carnii slabe in timpul
fermentarii, datorita variatiei valorilor initiale de pH si nivelului de glucide din
carne gi a capacitatii de tamponare diferita a proteinelor carnii. Nivelul de
glicogen din carne variaza cu specia animalului, find mai mare la carnea de
cal si de caprioara, decat la carnea de vita si de porc. Atunci cand se
proceseaza carne de vita sau de porc, valoarea de pH din salam este redusa
cu 0,15 - 0,3 unitati de pH, ca rezultat al continutului de glucide naturale
(glicogen). Tn cazul utiliz&rii carnii de cal, valoarea de pH scade cu 0,7 - 0,8
unitati de pH. La carnea de caprioara nivelul de glicogen depinde de metoda
de sacrificare;

- compozifia chimic&: continuturile de apa, proteine, grasimi si colagen.
Carnea trebuie sa prezinte un raport adecvat apa/proteina sau
grasime/proteine, astfel incat in produsele finite sa se regaseasca rapoartele
respective, corespunzatoare tipului de salam. Carnea de porc, vita sau oaie
aleasa la rosu prezinta un procent ridicat de proteine si redus de grasime
(<10%), pe cand carnea de piept de porc poate sa contina maximum 25%
grasime. Carnea grasa nu permite tirajul adecvat al compozitiei in timpul
uscarii. Continutul de tesut conjunctiv trebuie monitorizat si restrictionat
deoarece el poate reduce proprietatile functionale ale carnii, iar la maruntire
la cuter poate forma pelicule la suprafata particulelor de carne, care
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impiedica extractia corespunzatoare a miozinei si a altor proteine miofibrilare
si ingreuneaza procesul de uscare;

- proprietéti functionale: capacitatea de retinere a apei, capacitatea de
gelificare si de formare a texturii, capacitatea de tamponare si pH-ul.
Capacitatea de gelificare a materiei prime este una din cele mai importante
caracteristici ale carnii, care se refera: la capacitatea de a crea interactiunile
proteina-proteina, necesare pentru a mentine impreuna particulele de carne
si a produce textura corespunzatoare; la stabilizarea grasimii si la legarea
chimica a apei. In general, muschiul scheletal rdspunde acestor cerinte prin
cantitatea de actina si miozina extractibile.

Carnea DFD (Dark Firm Dry), care nu a suferit un proces de rigor mortis
complet, nu s-a acidificat in mod corespunzator, nu este indicata pentru
fabricarea salamurilor fermentate, datoritéd instabilitati microbiene si a
capacitatii de retinere a apei prea mari. La acest tip de carne, cantitatea de
apa migrata din interiorul batonului de salam in straturile periferice, nu poate
compensa cantitatea de apa evaporata la suprafata acestuia, ca urmare,
stratul periferic se va deshidrata mai intens si se va inchide la culoare.
Carnea cu pH ridicat si cu capacitate de retinere a apei mare creeaza
dificultati si in procesul de uscare si prezintd pericolul dezvoltarii unor
bacterii, care pot conduce la arome si la activitatii enzimatice nedorite. De
asemenea, valoarea ridicata a pH-lui carnii nu este benefica pentru
dezvoltarea culorii de sarare a produsului finit, prin reducerea cantitatii de
oxid de azot format si prin pierderea acidului azotos nedisociat.

Carnea PSE (Pale Soft Exudative), cu capacitate prea mica de retinere
a apei, poate fi folosita ca materie prima la fabricarea salamurilor fermentate,
dar numai intr-un procent cuprins intre 20 - 25%. La carnea PSE viteza de
difuzie a apei din centrul batonului spre periferie este mare si in conditii
normale de evaporare a apei la suprafata batonului se va ajunge la
desprinderea membranei de compozitie.

Se recomanda folosirea carnurilor cu pH 5,8 - 6,0, pentru carnea de
porc si de 5,8, pentru carnea de vita. In conditiile in care capacitatea de
tamponare este nesatisfacatoare, se va produce o acidifiere intensa si rapida
a compozitiei, ceea ce va conduce la defecte de culoare, chiar la un adaos
normal de nitriti/nitrati. Aroma produsului finit va fi, de asemenea, mai putin
evidentiata;

- starea fiziologicd a musgchiului influenteaza extractibilitatea si
functionalitatea carnii. Carnea prerigor este cunoscuta a avea o
functionalitate mai mare, decét carnea postrigor, deoarece actina gi miozina
au o mai buna extractibilitate in comparatie cu actomiozina, care este
formata in carnea postrigor;

- culoarea, alta caracteristica a carnii, variaza considerabil cu sursa de
materie prima. Culoarea este afectatd de continutul de mioglobina si
hemoglobina reziduala, conditionat de specie, varsta animalului, de functia
muschiului si de starea pigmentului (redusa, oxigenata sau oxidata).
Muschiul Rectus femoris are mai multa mioglobina, decat muschii tip suport
Longissimus thoracis i lumborum, care sunt rar folositi la fabricarea
salamurilor fermentate. Carnea de vita este preferata carnii de taur datorita
culorii mai inchise, continutului mai mare de mioglobina, avantajoase pentru
salamurile fermentate;

- varsta si sexul animalului. Carnea provenita de la animale prea tinere
este lipsita de fermitate, are un continut prea mare de apa si o cantitate mica
de pigment, ceea ce este defavorabil pentru procesul de uscare si pentru
dezvoltarea culorii produsului. Carnea de vita este preferata carnii de taur
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datorita continutului mai mare de glicogen, acidifierii mai bune, capacitatii de
retinere a apei mai redusa si scurtarii procesului de uscare;

- fenotipul animalului. Rasa de porcine Durac prezinta un scor mai bun
al conformatiei carcasei si furnizeaza o materie prima de calitate buna, cu un
nivel de grasime si o activitatea enzimatica endogena adecvate pentru
produsele fermentate uscate (endo - si exoproteaze, lipaze si esteraze
implicate in procesele proteolitice si lipolitice din timpul procesului de
maturare, cu efecte benefice asupra dezvoltarii aromei si fragezimii carnii).
Incrucisarea raselor are efect favorabil asupra continutului de grasime
intramusculara, dar restrictiv asupra nivelurilor de compusi volatili si de
aroma. De asemenea, carnea provenita de la rasele Marele alb si Landrace
constituie o materie prima frecvent utilizata pentru fabricare salamurilor i
suncilor fermentate uscate;

- gradul de contaminare microbiana. Carnea cu incarcatura microbiana
anormal de ridicata conduce la alterarea produselor in timpul procesului de
fermentatie. De asemenea, proprietatile igienice ale carnii crude influenteaza
producerea de amine biogene in produsele finite (tiramina, cadavering,
putresceina, amine aromatice, cum sunt histamina, feniletilamina sau
triptamina, poliamine, reprezentate de spermina si spermidina);

- prin pretul de cost.

in general, salamurile crude sunt produse din: carne aleasa la rosu
(porc, vita, oaie) si slanina tare, grasime de vita sau oaie; carne aleasa la
rosu, slanina tare si carne de piept de porc si fleica aleasa. Carnea trebuie
pastrata la temperaturi mai mici de 4°C pentru evitarea dezvoltarii bacteriilor,
cum sunt Staphylococcus aureus sau Salmonella spp., amandoua bacterii
patogene cu risc pentru productia de salamuri fermentate.

Pentru fabricarea salamurilor fermentate, carnea poate fi utilizata in
stare refrigerata, congelata sau semicongelata; in timpul decongelarii partiale
dezvoltarea bacteriilor trebuie sa fie mentinutd la un nivel minim. La
decongelare (-10 - - 5°C) exista pericolul dezvoltarii rapide a bacteriilor la
suprafata carnii. Carnea congelatd si/sau semicongelatd actioneaza ca un
agent de racire pentru grasimea prezenta in masa de salam, in timpul
cuterizarii sau maruntirii. Astfel, slanina este corect tocata la cuter sau la
masina de tocat si se limiteaza expulzarea grasimii, ceea ce este benefic
pentru faza de uscare a salamului. Carnea congelata poate sa fie pastrata la
-18 - - 20°C, pentru cel mult 8 - 12 luni cu evitarea formarii arsurilor de
congelare, deoarece in aceste portiuni se dezvolta procese de rancezire a
grasimii, cu impact negativ asupra aromei produsului finit.

Carnea utilizata la fabricarea salamurilor fermentate nu trebuie sa
contina ganglioni, flaxuri sau cheaguri de sange. Ganglionii contin un numar
ridicat de bacterii, care pot interfera in fermentatie, iar cheagurile de sénge
sunt susceptibile la alterare, ele contindnd numeroase bacterii. Flaxurile
trebuie sa fie indepartate din carne, deoarece salamurile fermentate nu sunt
supuse unui tratament termic si raman tari in produsul finit.

Sistemul proteolitic al mugchiului. Mugchiul scheletal contine un
numar mare de enzime implicate in multiple procese metabolice si in
procesele biochimice observate in timpul procesarii carnii si a produselor de
carne. Modificarile la nivelul sistemului proteolitic sunt determinate de
endopeptidaze (proteinaze) reprezentate de:

- calpaine - proteinaze neutre activate de calciu (proteinaze calciu-
dependente sau factorul activat de calciu) localizate in citosol in apropierea
liniilor Z. Ele sunt reprezentate de u-calpaina (calpaina 1) care necesita
pentru activare 50 - 70 pM Ca®* si m-calpaina (calpaina Il) activata la
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concentratii de ioni de calciu cuprinse intre 1 - 5 mM, pH optim neutru in jur
de 7,5. Activitatea lor descreste rapid la valori de pH acide;

- catepsine - proteinaze localizate in lizozomi. Au masa moleculara 20 -
40 kDa. pH-ul optim pentru catepsinele B si L este in jur de 6,0, pentru
catepsina H de circa 6,8 si pentru catepsina D in domeniul de pH 3,0 - 5,0.
Ele penetreaza structura miofibrilelor dupa eliberare din lizozomi si
hidrolizeaza proteinele structurale importante: miozina si troponina;

- complexul Proteasom sau Macropain - proteinaza cu situsuri catalitice
complexe care exercita activitati diferite, asemanatoare chimotripsinei,
tripsinei si dipeptidazelor. Proteasom 20S poate avea efect asupra
tenderizarii carnii datorita capacitatii de degradare a miofibrilelor, in special la
nivelul liniilor Z si M, dar numai la valori ridicate de pH;

- peptidaze - enzime capabile sa hidrolizeaze proteinele cu formare de
peptide, la pH acid sau neutru;

- tripeptidaze (tripeptidil peptidaze | si ll);

- dipeptidaze (dipeptidil peptidaze) — enzime capabile sa hidrolizeaze
dipeptidele la pH 7,0 (DPP 1) si pH 8,0 (DPP 1l);

- aminopeptidaze - enzime cu masa moleculara mica capabile sa
elibereze aminoacizi de la capatul amino terminal al peptidelor si proteinelor.
Arginil-, alanil-, piroglutamil-, leucil- si metionil-aminopeptidaze sunt cele mai
importante aminopeptidaze din muschiul scheletal. Ele sunt active la pH
neutru sau bazic. Alanil- si metionil-aminopeptidazele au un spectru larg de
activitate;

- carboxipeptidaze - enzime localizate in lizozomi cu activitate optima la
pH acid. Ele genereaza aminoacizi liberi de la capatul carboxi terminal al
peptidelor si proteinelor. Carboxipeptidaza B are un spectru mai larg de
activitate, fata de carboxipeptidaza A, care este mult mai specifica pentru
aminoacizii hidrofili. Majoritatea enzimelor raméan foarte active in muschi
postmortem si joaca roluri importante in proteoliza si in dezvoltarea calitatii
carnii si la maturarea salamurilor fermentate uscate.

Sistemul proteolitic microbian este reprezentat de: endopeptidaze
bacteriene (proteinaze) - enzime asociate cu invelisul celular (bacterii lactice)
responsabile pentru degradarea proteinelor si oligopeptidelor. Aceste enzime
hidrolizeazd mai greu proteinele miofibrilare in comparatie cu proteinazele
tisulare, dar sunt active in degradarea proteinelor sarcoplasmatice;
exopeptidaze: aminopeptidaze, dipeptidaze, tripeptidaze; decarboxilaze;
glutamatdehidrogenaza si alanildehidrogenaza — enzime care pot genera a —
cetoglutarat si amoniac; aminotransferaze si transaminaze - enzime care
catalizeaza conversia unui aminoacid in altul (Debaryomyces hansenii
sintetizeazd o enzimd care converteste glutamina in acid glutamic gi
amoniac).

Slanina este un alt component al compozitiei preparatelor din carne
crude gi uscate. Sub denumirea de slanina se intelege grasimea carcaselor
animalelor sacrificate Tn abator sub forma de tesut adipos subcutanat.
Calitatea slaninii din punct de vedere al produselor fermentate este
determinata de compozitia hranei ce se administreazd animalului. Hrana
determina continutul in acizi grasi ai trigliceridelor si respectiv indicatorii
principali ai slaninii: consistenta, punctul de topire, de solidificare, indicele de
iod, indicele de saponificare. Slanina utilizata trebuie sa indeplineasca
urmatoarele conditii: sa nu aiba trama proteica de tesut conjunctiv fragila si
abundentd; sa nu fie “uleioasa”; sa aiba un grad de prospetime ridicat (sa nu
fi suferit un proces de lipoliza avansat). La fabricarea salamurilor fermentate
este indicata utilizarea slaninii spate refrigeratda sau congelata cu
temperatura de — 13 - - 14°C.
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Slanina se utilizeaza la salamurile crude fermentate la nivel de 25 -
35%. In timpul uscarii, nivelul de grasime din salamul complet uscat creste
pana la 40 - 60% substanta uscata, in functie de pierderile de apa la uscare
si de nivelul initial de grasime. Slanina sau carnea grasa sunt procesate in
stare congelata pentru evitarea separarii grasimii in timpul procesului de
cuterizare sau maruntire.

Slanina spate contine un nivel mai ridicat de acizi grasi saturati si are o
temperatura de inmuiere mai ridicata, decéat grasimea de vita, fiind mai putin
expusa rancezirii. Grasimea de porc spate este mai tare si este frecvent
utilizata deoarece a demonstrat proprietati senzoriale superioare, un continut
mai scazut de acid linoleic, fatéd de grasimea din alte regiuni anatomice.

Slanina de pe spate consta din cateva straturi, stratul direct atasat de
piele mai moale si straturile interioare fixate pe carcasa de consistenta mai
tare. Nivelul de acizi gragi saturati din diferitele straturi ale slaninii creste de
la exterior catre interior, grasimea subcutanata are un numar mai mare de
acizi gragi nesaturati. Grasimea de la pieptul de porc are o consistenta mai
tare, decat slanina de pe spata sau pulpa. in general, taria grasimii este, de
asemenea, influentata de continutul de tesut conjunctiv din slanina si tesutul
gras de la porcii adulti este, in general, mai ferm. Grasimea utilizata pentru
salamurile crude fermentate nu trebuie sa fie ranceda si trebuie sa aiba
culoarea alba. La salamurile numai din carne de vita se utilizeaza, in special,
grasimea de la pieptul de vita, in tarile unde populatia nu consuma carne de
porc din motive religioase. Nivelurile diferite de grasime din compozitia de
salam influenteaza, intr-o anumitd masura, valoarea de pH, deoarece
grasimea are o valoare de pH mai mare decéat tesutul muscular. Impactul
nivelurilor ridicate de grasime asupra a, a salamului, este mult mai mare
deoarece grasimea contine cel mult 15% apa, pe cand carnea are un
continut de apa mai mare de 75%. Utilizarea grasimii de vita la salamul crud
fermentat este benefica din punct de vedere economic, deoarece grasimea
de vita, in general, se indeparteaza, ea avand valoare comerciala redusa.
Grasimea de vitd trebuie sa aiba un statut microbian excelent (10° ufc/g
grasime).

inlocuitorii de carne si grasimea la salamurile crude fermentate

Carnea aleasa la rosu, folosita in formularile de salamuri crude
fermentate, este materia prima cea mai scumpa. Pentru reducerea preturilor
de vanzare ale salamurilor crude fermentate, prin scaderea costului materiilor
prime, se impune finlocuirea carnii. In acest sens, se poate utiliza ca
inlocuitor de carne un gel, constituit din izolat de soia gi apa cu gheata in
raport 1:3. Izolatul de soia utilizat Tn aceste aplicatii trebuie s& demonstreze
proprietati ridicate de gelificare. Pentru obtinerea gelului proteic, se plaseaza
mai intai in cuva cuterului apa cu gheata si apoi se adauga izolatul proteic de
soia. Cuterizarea se realizeaza la viteza medie/rapida a cutitelor cuterului
pentru cateva minute, pana se obtine o masa uscata, ferma si spongioasa.
Pentru colorarea gelului se utilizeaza carmin si/sau caramel, pentru
simularea culorii carnii. Acesti coloranti sunt dizolvati in apa si dispersati
complet Tnainte de adaugarea izolatului de soia. Culoarea gelului trebuie sa
fie asemanatoare culorii carnii din salam dupa ce uscarea este completa.
Gelul ferm si spongios este indepartat din cuva cuterului, plasat in tavi si
depozitat peste noapte in conditii de refrigerare, inainte de a fi introdus in
masa salamului. Carnea poate fi inlocuita in procent de 5 - 30% cu gel
proteic, care este tratat in timpul procesérii ca si carnea aleasa. In timpul
fermentarii, prin acidifierea compozitiei se realizeaza si stabilizarea
granulelor de gel impotriva alterarii microbiene. De asemenea, se poate
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utiliza ca nlocuitor de carne si texturatul proteic vegetal sub forma de fulgi
colorati, dupa hidratare cu apa in raport 1:3, pentru 15 - 30 minut.

Grasimea poate fi inlocuita cu o emulsie de izolat de soia-ulei. Emulsia
poate fi facutd din: 1 parte izolat de soia, 2,8 parti apa cu gheata si 2 parti
ulei. Apa cu gheata este plasatd in cuva cuterului si izolatul de soia, cu
proprietati inalte de gelificare, este adaugat in cuva la viteza rapida sau
medie a cutitelor. Odata ce toata apa este complet absorbita de proteinele de
soia gi 0 masa uscata este obtinuta, se adauga treptat uleiul. Introducerea
uleiului deschide la culoare emulsia si atunci cand uleiul este complet
emulsionat, masa este indepartata din cuter si plasata in frigorifer in regim
de refrigerare, peste noapte pentru cresterea fermitatii. Alta metoda de
inlocuire a grasimii la salamurile crude fermentate consta in producerea unui
salamul emulsionat complet fiert, care se utilizeaza ca inlocuitor de slanina.
Un salam de culoare alba poate fi produs utilizdnd carne de pasare, emulsie
de piele de pasare si amidon. Reteta pentru acest tip de salam fiert utilizat,
ca un inlocuitor de grasime la salamurile crude, contine: 60 - 70% carne
grasa de pasare, emulsie de piele de pasare 10 - 20% si 10 - 15% apa cu
gheata. Aditivii introdusi sunt reprezentati de polifosfati, sare, nitrit, amidonul
fiind addugat la nivel de 4 - 6% din masa totald de compozitie. In scopul
obtinerii unui produs emulsionat de culoare alba, ferm si spongios, emulsia
este umplutad in membrane permeabile si fiarta la 70 - 74°C. Produsul fiert si
racit poate fi introdus in salam in scopul imitarii grasimii.

Selectionarea aditivilor si culturilor starter

Sarea este cel mai vechi aditiv cunoscut in lume si este utilizata de mult
timp la prepararea alimentelor. La salamurile crude fermentate, sarea este
adaugata pentru mai multe ratiuni:

- sarea este un agent antibacterian si se adauga la nivel de 2,5 -
3,0%, in raport cu compozitia de salam. Nivelurile de sare mai mici de 2,5%
nu sunt recomandate, deoarece un efect semnificativ de inhibare a
dezvoltarii bacteriilor prin reducerea activitatii apei amestecului de salam se
constata la adaosuri de sare mai mari de 2,5%. Adaugarea sarii la nivelurile
recomandate diminueaza activitatea initiala a apei (a,, carne, 0,998) pana la
valori cuprinse intre 0,96 - 0,97;

- sarea este un potentiator de aroma, produsele de carne fiind fade
fara adaos de sare;

- sarea ajuta la activarea proteinelor necesare pentru obtinerea
coeziunii componentelor compozitiei de salam, astfel incat, produsul sa
posede capacitate buna de feliere (sarea contribuie la formarea solului
proteic in timpul cuterizarii sau malaxarii amestecului de salam);

- adaugarea sarii reduce temperatura compozitiei de salam cu 1 - 2°C.
Nivelul relativ ridicat de sare adaugat reduce punctul de congelare al apei din
carne la -4°C, temperatura scazuta fiind necesara pentru prevenirea topirii
grasimii.

Majoritatea salamurilor, in special produsele fermentate rapid si mediu
sunt produse cu adaos de nitrit. Nitritul este alt agent important impotriva
alterarii microbiene n stadiul initial de fermentare. El se introduce la salam
ca nitrit de sodiu in doze variabile, in functie de cantitatea reziduala de nitrit
permisa in produsul finit. Nivelurile cuprinse intre 150 - 220 mg/kg de salam
crud fermentat sunt cele mai frecvent utilizate. Nitritul de sodiu in cantitate de
130 mg/kg suprima dezvoltarea bacterilor apartinand familiei
Enterobacteriaceae, cum sunt Salmonella spp si alte bacterii Gram-negative.
Nitritul jaca un rol major in controlarea dezvoltarii bacteriilor la fabricarea
salamului crud fermentat, in special, la salamul fermentat rapid, atunci cand
in timpul fabricatiei sunt utilizate temperaturi ridicate, cuprinse intre 26 -
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30°C. Efectul nitritului ca agent de prevenire a alterarii microbiene este mult
mai mare la salamurile crude fermentate, decat la salamurile si sunca fierte.
Acest lucru se datoreaza faptului ca valorile de pH mai scazute si acidifierea
pastei, care se produce in timpul fermentatiei salamului crud contribuie la
degradarea mai accentuata a nitritului, cu formare de specii reactive, in
special NO. Tn produsele de carne, cum sunt sunca si salamul fierte,
valoarea pH-ului este crescuta artificial prin adaugare de fosfati alcalini si
nitritul nu mai este asa de eficient. In sistemul complex al compozitiilor de
salamuri fermentate, nitritul reactioneaza pe diferite cai, de aceea numai
cantitati mici din nitritul adaugat la compozitia de salam pot fi detectate
analitic dupa 1 - 2 zile dupa fabricatie. Atunci cand se adauga GDL si acid
ascorbic se detecteaza cantitati mici de nitrit, chiar numai dupa cateva ore de
la fabricatie. Se pot forma cantitati mici de nitrozamine prin reactia dintre nitrit
si aminele secundare si tertiare, care pot exista in salam, ca rezultat al
acidifierii produsului. Nitritul este, de asemenea, agentul principal pentru
dezvoltarea culorii de sarare adecvate a salamului si, de asemenea,
contribuie la aroma de sarare. Nitritul actioneaza ca antioxidant. NO, obtinut
din nitrit, se leaga de fierul din centrul hemului mioglobinei si hemoglobinei.
Legarea NO de mioglobina sau hemoglobina in locul oxigenului se realizeaza
datorita afinitatii mioglobinei mai mari pentru oxidul de azot, decéat pentru
oxigen. Nitratul se utilizeaza sub forma de sare de sodiu sau de potasiu la
salamurile fermentate lent (600 mg/kg). Nitratul nu are impact important
asupra dezvoltarii bacteriilor. Pentru a contribui la dezvoltarea culorii de
sarare, nitratul trebuie sa fie mai intai redus la nitrit si apoi prin degradarea
nitritului, se formeaza NO care se leaga de mioglobina si hemoglobina pentru
a forma nitrozomioglobina gi nitrozohemoglobina, pigmenti de sarare de
culoare rosie relativ stabili. Prin cresterea continutului de sare, ca urmare a
deshidratarii produselor, globina pigmentilor de sarare se denatureaza,
devenind astfel stabili.

Antioxidantii utilizati la salamurile crude fermentate sunt acidul ascorbic,
ascorbatul, erisorbatul si ocazional tocoferolul. Acidul ascorbic si ascorbatii
actioneaza direct ca antioxidanti secundari in pasta de salam prin donare de
H*, care dezactiveaza radicalii liberi. Tocoferolii in produsele de carne sunt
capabili sa reduca cantitatea de nitrozamine formata si datorita faptului ca
tocoferolii sunt solubili Tn grasime, ei sunt antioxidanti excelenti pentru
salamurile fermentate lent, care determina intarzierea rancezirii.

Reducerea potentialului redox la masa de salam la finceputul
fermentatiei este avantajoasa pentru bacteriile lactice si dezavantajoasa
pentru bacteriile Pseudomonas spp., mai putin capabile sa supravietuiasca,
atunci cand nivelul de oxigen este redus. Reducerea rH-ului pastei de salam
mareste eficienta nitritului impotriva alterarii microbiene. Acidul ascorbic si
ascorbatii (erisorbatul) actioneaza, de asemenea, ca acceleratori de sarare si
sunt adaugati la nivel de 0,5 - 0,7 g/kg fatd de cantitatea totald de
compozitie. Acidul ascorbic se utilizeaza la salamurile fermentate rapid. in
majoritatea cazurilor, ascorbatul si erisorbatul se utilizeaza ca stabilizatori ai
culorii de sarare la produsele cu perioada mare de maturare-uscare. Atunci
cand acidul ascorbic se utilizeaza, el nu trebuie sa vina in contact direct cu
nitritul din premix gi nici nu se adauga in acelagi timp la compozitia de salam.
Sarea si nitritul sunt adaugate in mod obignuit la sfarsitul procesului de
cuterizare sau malaxare. Rozmarinul se utilizeaza uneori la salamurile
fermentate ca antioxidant.

Condimentele sunt introduse la salam in functie de gust si de gradul de
contaminare cu bacterii. Sunt preferate condimentele tratate special pentru
reducerea numarului de bacterii. Usturoiul adaugat pentru efectul sau
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bacteriostatic nu este tolerat de unii consumatori. Alte condimente introduse
la salamuri sunt piperul, coriandrul, macul, nucsoara, boiaua de ardei. Pudra
de seminte de mustar poate fi adaugata la nivel de 1 - 2%. Ea reduce ay
compozitiei de salam, contribuie pozitiv la aroma si intarzie inceperea
rancezirii. Pulberea de mustar este obtinutd din semintele de mustar fara
aroma, deoarece enzima responsabild pentru crearea aromei de mustar este
distrusa in timpul tratamentului termic. Faina de mustar retine apa libera
datorita continutului mare de proteine (25%) si contribuie pozitiv la fermitatea
salamului. In ciuda continutului mare de proteine, pudra de seminte de
mugtar este declaratd, in general, condiment. Colorantii cum sunt acidul
carminic Ro (cochineal) si caramelul sunt, de asemenea, utilizati, in unele
tari, pentru a intensifica culoarea salamului fermentat uscat, dar nu se aplica
in mod obisnuit.

Fumul este un aditiv. comun aplicat la productia de salamuri si ajuta la
conservare (fenolii), la intarirea suprafetei, actioneaza ca un antioxidant,
limiteaza dezvoltarea mucegaiurilor nedorite si are impact favorabil asupra
culorii, aromei gi gustului. Multe tari permit utilizarea fosfatilor acizi, care
promoveaza umplerea sau alunecarea mai buna a masei salamului la
umplere si reducere riscului de topire a grasimii; nivelul adaugat este cuprins
intre 0,32 - 0,4 g/kg compozitie de salam.

Rolurile glucidelor, glucono-d-lactonei, acizilor organici si al culturilor
starter la fabricarea salamurilor crude sunt precizate in capitolul 3.

6.3. Tehnologia de fabricatie a salamurilor fermentate

in figura 6.1. este prezentatd schema tehnologicd de fabricare a
salamurilor cu maturare de lunga durata tip Sibiu, Bacau si Carpati cu
mucegai la suprafata.

Primele stadii de fabricatie ale salamurilor fermentate sunt: selectia
carnii, preconditionarea carnii $i grasimii, maruntirea, malaxarea si umplerea
in membrane, aceste operatii sunt comune pentru toate tipurile de salamuri
fermentate.

Preconditionarea carnii cuprinde operatiile de scurgere, zvantare si
intdrire. Scurgerea si zvéntarea se efectueaza in scopul reducerii umiditatii
carnii, astfel incat umiditatea compozitiei de salam sa aiba o valoare cuprinsa
intre 50 - 55%.

Intdrirea are drept scop formarea consistentei carnii, in vederea
maruntirii la dimensiunile impuse.

in tehnologia clasica de fabricare a salamului tip Sibiu (salam fermentat
uscat cu maturare indelungata), scurgerea carnii se realizeaza pe priciuri din
otel inoxidabil sau tavi perforate asezate inclinat pe carucioare, dispuse in
camere special amenajate, unde trebuie sa se respecte parametrii aerului:
temperatura 2 — 4°C; umiditatea relativda 85 - 90%, viteza 0,5 m/s, durata
fazei 48 ore. Carnea se aseaza in strat cu grosimea maxima de 20 cm si se
intoarce periodic pentru favorizarea scurgerii. Pierderile de suc sunt de 6 -
7%; aceste pierderi sunt importante din punct economice datorita cantitatii de
substanta uscata antrenata de sucul care se scurge.

Zvantarea si intarirea carnii in tehnologia clasica se realizeaza tot pe
priciuri sau tavi perforate, dar grosimea stratului este redusa la circa 10 cm.
Cele doua operatii se efectueaza, in general, in aceeagi camera climatizata.
Parametrii aerului pentru zvantare/intarire sunt: temperatura -1 - 1/-5 — -7°C;
umiditatea relativa 85/80 — 95%, viteza 0,8/1,0 m/s, durata fazei 12/12 ore. In
scopul evitarii lipirii bucatilor de carne si pentru expunerea intregii suprafete a
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carnii la aerul aflat in circulatie, carnea este intoarsa periodic, la 2 - 3 ore,
pana cand temperatura carnii aleasa la rosu atinge valoarea de - 2°C.
Carnea de la piept si fleica se intareste pana la temperatura de -7°C.
Pierderile de umiditate la zvantare si intarire reprezintd 2 — 3%. Intarirea
slaninii, taiate in cuburi cu dimensiunile 3 - 4 cm se face prin congelarea
acesteia la temperatura aerului de -10 — -12°C, timp de 2 — 3 zile, astfel ca
temperatura s& ajunga la -5 - -7°C sau se congeleaza la -12 — -14°C si se
depoziteazd in stare congelata, timp limitat, deoarece reactiile oxidative
enzimatice si neenzimatice pot modifica caracteristicile senzoriale ale
slaninii, mai ales daca aceasta a fost initial sarata. Slanina congelata este
adusa direct in sala de fabricatie.

Sare, nitthitrat,  Semicarcase de porci, SIanina
glucide, adjuvanti de  sferturi de vits refrigeratd
maturare, condimente
Depozitare temporara, Depozitare
Dozare 24 48 DrE."—'I“C 24 L-- 48 ore &uc
Transare-dezosare- int&rire la
alegere-taiere in bucal t.,.,,[: A2°C
de 50-150 g '
Diozare slaning
Scurgere-zvantare- intarita
inié’zﬂre [
Doiare carnun intante

Cuterizare =

Vacuumare si
compactare compozitie si
umplere cilindri

" Umplere-legare-agatare pe <—— Membrane,
bete si carucioare-rastel sfoard
Fermentareetuvare

L+ Linistire-zvintare si

afumare rece

Uscare-maturare = Spori de mucegai nobil

Sorare, etichetare si
amTalare

Depozitare scurta si livrare

Figura 6.1. Schema tehnologica de fabricare a salamurilor crude de tip Sibiu,
Bacau si Carpati cu mucegai la suprafata

in tehnologiile moderne a fost eliminata operatia de scurgere, zvantarea
si intarirea carnii putand fi efectuate in doua variante:

1. zvantarea si intarirea n flux continuu in instalatii de tip Girofreeze cu
doua sectiuni (tamburi) pentru zvantare si o sectiune pentru intarire;

2. zvantarea si intarirea in incaperi separate sau in aceeasi incapere,
procesul constand in:

- zvantare 30 ore la temperatura aerului de 0 - -2°C, cu intoarcerea
periodica a carnii;
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- intarire in trepte: 2 ore la temperatura aerului de 0 - -1°C; 2 ore la -1 - -
4°C; 2 ore la -4 - -5°C si 4 ore la -4 - -6°C. In conditile mentionate,
temperatura carnii ajunge la -2°C, iar pierderile de umiditate la 7 - 8%.

Formarea amestecului pentru tocare. Alcatuirea compozitiilor pentru
salamurile fermentate depinde de tipul salamului. In general, salamurile
fermentate sunt obtinute din

-carne aleasa la rosu intarita (-2°C) si slanind (seu) tare cu
temperatura de -7°C;

- carne aleasa la rosu, slanina tare si carne grasa aleasa si intarita;

- sare, glucide (glucoza sau zaharoza), agenti de sarare (nitriti si/sau
nitrati) si adjuvanti de sarare (ascorbat sau erisorbat de sodiu), agenti de
acidifiere artificiala (GDL si acid citric, citrat de sodiu), culturi starter, diferite
ingrediente, condimente. in tabelul 6.3. sunt indicate retetele de fabricatie
pentru diferite tipuri de salamuri fermentate.

Maéruntirea materiilor prime. Dupa stabilirea proportiilor de carne si
slanina se efectueaza operatia de maruntire. Maruntirea carnii intarite si a
slaninii congelate se efectueaza, in general, in cuterul liniei Kramer — Grebe
sau in cutere silentioase. Maruntirea se face pana la dimensiunile indicate
pentru tipul de salam: cu maruntire fina, medie i grosiera. La majoritatea
salamurilor, maruntirea se face pana cand bobul de carne are marimea de
circa 4 mm, utilizdndu-se diferite variante de tocare, in functie de viteza
cutitelor si cuvei.

Tabelul 6.3. Retete de fabricatie pentru diferite tipuri de salamuri fermentate

Ma;gr;gzgzlgfggtgre, _Salgm Salavm Salam_ Salam Sal_am ngic/
s tip Sibiu Bacau Carpati Genoa Polish Ghiuden
compozitie ’
Carne de porc aleasa la
rosu, piept de porc si 70 50 78 40 40 -
fleica
Carne de vita aleasa la ) 20 ) 40 30 50/20
rosu
Carne de oaie - - - - 50/80
Slanina tare 30 30 22 20 30 -
NaCl 2,650 2,700 2,700 3,000 3,000 2,5/12,5
Azqtlt de sodiu /azotat de | 0,015/0, 0,015 0,015 10,074 10,074 0,05 /0,05
sodiu 075 Azotat
lenibahar 0,030 - - 0,05
Piper negru 0,260 0,100 - 0,150
Piper alb - 0,150 0,320 0,320 -
Usturoi 0,035 0,035 0,210 /0,150
Cardamon - - - - 0,210 -
Ardei iute pisat - - - - - 1,5
Nucsoara - - - - - /0,05
Cuisoare - - - - - /0,05
Zahar 0,180 - 0,300 -
Glucoza - - 0,200 0,200
Boia de ardei dulce - 0,150 -
Aditivi de maturare: 1,300:
Zahar 1,000
Acid citric - 0,150 - - - -
Citrat de sodiu 0,100
Erisorbat de sodiu 0,050
Cultura starter T-SPX
- - - 0,012 0,012 -
Mate de Mate de
vita sau vita sau Mgt,_e
. membrane | membrane subt,lnnde
Membrane (naturin, 0450 | 0,450 - fibroase | fibroase | Por¢in
cutisin), m/kg cu cu perechi de
. . 35cm
diametru diametru lungime
40-60 mm | de 75 mm
Sfoara, g/kg 0,003 0,003 - - - -
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Ordinea de maruntire a materiilor prime este urmatoare: slanina, carne
piept si fleica, carne de porc si carne de vita tocata, in prealabil, la volf prin
sitd cu ochiuri cu diametru de 2 — 3 mm. In final, se adauga amestecul de
sarare, glucidele, condimentele, ingredientele de maturare si cultura starter.
Daca amestecul de sarare s-ar introduce odata cu carnea, aceasta s-ar
inmuia sub influenta NaCl si glucidului, neputandu-se realiza granulatia
doriti. In alte variante tehnologice, méaruntirea materiilor prime intarite se
efectueaza cu ajutorul masinii de tocat cu sita cu diametrul ochiurilor potrivit
sortimentului de salam, amestecarea componentelor realizdndu-se la
malaxor.

Dezaerarea, compactarea compozitiei si umplerea in cilindri.
Dezaerarea compozitiei are loc intr-o presa cu melc care lucreaza sub vid de
500 — 600 mm coloand de Hg. Compozitia dezaeratd si comprimata este
introdusa in cilindrii de umplere, care sunt adusi la masinile de umplere pe o
cale de rulare.

Umplerea — legarea. Umplerea se face in membrane naturale sau
artificiale cu diametrul 40 — 120 mm, legate la un capat si inmuiate 30 minute
in apa calda la 40 - 50°C; uneori inmuierea se efectueaza in solutie de acid
lactic 5% sau de acid citric. La umplerea la gprit a compozitiilor de salamuri
fermentate trebuie sa se aiba in vedere urmatoarele:

- pentru a se putea realiza o umplere compacta a batoanelor se impune
ca membrana sa fie tinuta tot timpul presatd pe capul de umplere,
asigurandu-se astfel o adeziune perfecta intre membrana si compozitie;

- nu este permisa umplerea unui baton cu pasta provenita de la doi
cilindri, deoarece in zona de contact intre cele doua paste ramane o zona
moale care se mentine si in urmatoarele faze ale procesului tehnologic.

Membranele umplute cu compozitie de salam se leaga la capatul liber
cu sfoara, astfel incat prin legarea respectiva sa se asigure o mai buna
compactare a continutului. Legarea se executd cu sfoara 3F, cu mare
rezistenta la rupere, care, in prealabil, este inmuiata in apa la temperatura de
35°C. Odata cu legarea batoanelor se formeaza si inelul de sfoard pentru
agatare, a carui lungime este egala cu de doua ori lungimea batonului.
Batoanele cu diametrul de 60 - 75 mm se leaga la capatul deschis, apoi se
leaga cu doua legaturi circulare si cu doua legaturi longitudinale. Batoanele
cu diametrul de 85 — 100 mm se leaga la capatul deschis cu 3 - 4 legaturi
transversale si cu 4 legaturi longitudinale, in scopul maririi rezistentei legarii.
Batoanele cu diametrele mai mici de 60 mm se pot lega la capatul liber prin
clipsare cu ajutorul masinilor Polyclip, plasate dupa sprituri. Odata cu
aplicarea clipsului se aplica si inelul de sfoara necesar agatarii. in cazul
carnatilor cruzi, membranele naturale umplute cu amestecul de carne se
rasucesc pentru formarea unor giraguri de perechi cu diferite lungimi,
perechile se separa dupa incheierea intregului proces de fabricatie.

Batoanele mai mari de 2 kg se leaga perechi si se agata pe betele
rastelului carucior, astfel incat intre batoane s& raméana o distantd de
minimum 5 cm. Pe un rastel carucior se aseaza minimum 50 perechi
batoane.

Dupa umplere si legare, batoanele de salam sunt supuse unor operatii
specifice: conditionare sau linigtire (optionala); fermentare (optional afumare
si/sau fierbere moderata); uscare - maturare (optional maturare cu mucegai);
depozitare.

Conditionarea sau linistirea batoanelor. La nivel industrial, maruntirea,
malaxarea i umplerea compozitilor de salamuri crude trebuie sa se
realizeze la temperaturi scézute, cuprinse intre 0 si -2°C. Pentru a evita
formarea condensului la suprafata batoanelor, acestea sunt supuse operatiei
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de conditionare in camere de fermentare/uscare, la temperaturi cuprinse
intre 10 — 12°C si umiditate relativa redusa, timp de 1 - 24 ore, in functie de
diametrul batoanelor. Conditionarea are drept scop evaporarea apei de la
suprafata batoanelor, ridicarea temperaturii compozitiei in centrul termic al
batoanelor pana la circa 6°C, inceperea proceselor de finrosire si de
fermentatie. Daca membrana salamului este uscatd nu este necesara
operatia de conditionare. Operatia se efectueaza cu mare grija, atunci cand
produsele sunt umplute in membrane cu diametrul mic (carnati), pentru a se
preintdmpina uscarea prea rapida a salamului la suprafata, reducea nivelului
de apa necesar dezvoltarii bacteriilor lactice si producerii de acid lactic. Tn
consecinta, pH-ul stratului exterior al salamului nu se reduce suficient,
salamul la feliere va prezenta culori diferite pe sectiune, stratul exterior fiind
mai inchis la culoare si mai tare.

Fermentarea se refera la productia de acid lactic de catre bacteriile
lactice, care contribuie la acidifierea si legarea compozitiei, adica la
transformarea pastei crude intr-o structura legata, ferma, consistenta si
elastica, specifica acestor tipuri de produse. Procesul de fermentatie este
influentat de parametrii: temperatura, umiditate relativa si viteza aerului, care
trebuie monitorizati cu grija. Umiditatea aerului din camera de fermentare
trebuie sa fie cuprinsa intre 92 - 95% si temperatura intre 18 - 26°C.
Temperatura variaza in functie de tipul salamului obtinut (fermentat rapid,
mediu sau lent) si de tipul culturii starter utilizate. Viteza de circulatie a
aerului este mentinuta la nivel de 0,8 m/s.

La nivel industrial se monitorizeaza activitatea apei a salamului si se
ajusteaza in mod corespunzator umiditatea relativa a aerului din camera de
fermentare/uscare, ultima fiind cu 5% mai mare, decét activitatea apei. La o
activitate a apei de 0,90, umiditatea relativa se stabileste la nivel de 95%. La
inceputul fermentatiei, activitatea microorganismelor de alterare este inhibata
de prezenta nitritului si a sarii. Prin metabolizarea glucidelor, existente in
carne sau adaugate, bacteriile lactice produc (in 48 ore) o cantitate suficienta
de acid lactic pentru a scadea pH-ul (a creste aciditatea) salamului pana la
un nivel, care permite stabilizarea salamului si cresterea rezistentei la
alterare.

Uscarea (uscare — maturare) este cea mai importanta faza a procesului
tehnologic de fabricare a salamurilor fermentate, ea realizadndu-se in spatii
special amenajate (depozite de uscare cu o capacitate de incarcare pentru o
productie de 4 - 5 zile in vederea obtinerii salamurilor crude uscate
traditionale cu maturare de lunga durata sau in celule de uscare — maturare
pentru salamurile fermentate rapid si mediu). in functie de metodele de
fabricatie utilizate salamurile se impart in:

- salamuri fermentate rapid. Tehnologia de obtinere a acestor produse
se bazeaza pe scaderea rapida a pH-ului pana la valori cuprinse intre 4,6 -
4,8, in timp de 2 zile. La aceste valori de pH, produsele devin stabile.
Scaderea pH-ului este asociata cu adaugarea glucozei ca glucid
fermentescibil si a unei culturi starter cu actiune rapid (Bactoferment™ HLP)
sau glucono - & - lactonei. Temperaturile initiale de fermentatie sunt suficient
de ridicate (26 - 30°C), pentru a permite dezvoltarea rapida a culturilor starter
utilizate. Se pot folosi si culturi starter foarte rapide in cazul in care procesul
de fermentatie se desfasoard la temperaturi de pana la 45°C, ca si
Bactoferm™ F-LC, o cultura pentru carne cu proprietati bioproductive,
recomandata pentru productia de salamuri fermentate rapid si mediu, unde
poate fi prezenta o populatie ridicatd de bacterii Listeria monocytogenes.
Durata totald a procesului de productie fiind foarte scurta de 5 - 7 zile,
activitatea apei produsului finit este relativ ridicata (> 0,92), datorita timpului
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scurt de uscare controlata, pentru reducerea umiditatii salamului. Nitritul de
sodiu este utilizat pentru a impiedica dezvoltarea bacteriilor de alterare;
nitratul nu poate constitui sursa de nitrit, in acest caz.

Salamurile fermentate rapid sunt de calitate inferioara, cu durata de
pastrare redusa, puternic acide, aroma lor fiind influentatda mai mult de
acidifierea salamului si de condimentele utilizate;

- salamuri mediu fermentate. Tehnologia acestor tipuri de produse se
bazeaza pe o scadere moderata a valorii de pH (<5,0 in 4 zile). Durata de
fabricatie este suficient de lunga pentru a permite reducerea umiditatii, astfel
incat, a,, sa scada sub 0,93, ceea ce face produsul rezistent la Salmonella si
Staphylococcus aureus. La temperaturile de 22 — 25°C, care sunt aplicate in
stadiile initiale de fermentatie, culturile starter cu actiune rapida se dezvolta
mai lent. In acest caz, sunt indicate culturile: Bactoferment™ F-RM-52 o
cultura cu vitezad medie de fermentatie, care se dezvolta si actioneaza optim
la temperaturi de 22 - 32°C, in prezenta de dextroza, ca glucid fermentescibil
si Bactoferm™ F-LC. Nitritul de sodiu se adauga pentru a frana dezvoltarea
bacteriilor de alterare; nitratul nu este necesar, deoarece timpul de productie
este relativ scurt. Durata totala de productie este de 4 - 6 saptamani.
Salamurile mediu fermentate au o calitate mai buna, decat salamurile
fermentate rapid. Aroma produsului finit este datorita acidifierii, adaugarii
condimentelor si in masura mai mica (insuficient timp de uscare) unor
procese naturale din salam (proteoliza si lipoliza);

- salamuri fermentate lent. Tehnologia acestor produse se bazeaza pe:
procesul de uscare (scaderea activitatii apei), reducerea foarte lentd a pH-
ului (care niciodata nu scade sub 5,2) si pe cresterea usoara a pH-ului prin
progresarea uscarii (pH 6, pentru salamul de Sibiu cu mucegai la suprafata).
Procesul de fermentare se desfasoara la temperaturi cuprinse intre 16 —
20°C. Scaderea usoara a pH-ului asigura timp suficient bacteriilor din genul
Micrococcus pentru a reactiona cu nitritul, nitratul sau nitritul i nitratul,
substante utilizate ca agenti de sarare. Ca rezultat al actiunii
nitratreductazelor, sintetizate de micrococi, nitratul elibereaza nitrit, care este
necesar pentru: controlul dezvoltarii bacteriilor patogene si, in special, a lui
Clostridium  botulinum, dezvoltarea pigmentilor de sarare si pentru
imbunatatirea aromei. Activitatea apei produsului finit este cuprinsa intre 0,82
- 0,88, iar valorile de pH-ul intre 5,3 - 6,0, atunci cand valoarea initiala a
carnii pentru procesare este de circa 5,8. Cu toate ca valoarea de pH este
mai mare la produsul finit, acesta este foarte stabil din punct de vedere
microbiologic, datorita continutului redus de umiditate (a, redusa). in general,
la fabricarea salamurilor fermentate crude traditionale nu sunt utilizate culturi
starter de bacterii lactice, dar poate fi utilizatd cultura starter lenta
Bactoferm™ T-SPX, care actioneaza la temperaturi mai mici de 24°C in
prezenta de zaharoza, ca glucid fermentescibil.

Durata totald a procesului de productie este de 6 saptamani sau mai
mare pentru salamurile umplute in membrane cu diametrul de 45 mm side 5
- 8 luni sau chiar de 1 an pentru salamurile cu diametrul mai mare.

Salamurile fermentate lent sunt produse de inalta calitate, cu aroma de
maturare pronuntatd, placutd si ugor acrigoara. Uneori se poate dezvolta
aroma de branza sau de mucegai, datoritd perioadei lungi de uscare —
maturare, cand se desfasoara in salam reactii biochimice naturale, care
conditioneaza formarea aromei.

In tabelele 6.4., 6.5. si 6.6. sunt prezentate fazele proceselor de
fabricatie pentru salamurile mediu fermentate gi fermentate lent.

Tratament termic. Unele salamuri fermentate semi-uscate americane
(in Romania tratamentul se aplica salamului tip Serbest) sunt tratate termic in
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celule de fierbere-afumare pana la atingerea in centrul batonului a
temperaturii de 58,3°C, pentru distrugerea, in special, a trichinei din carnea
de porc (Lung, s.a., 2000).

Tabelul 6.4. Procesul de fabricatie pentru salamurile mediu fermentate

. Temperatura, | Umiditatea | Activitatea Viteza Durata
Operatia o oo . pH | aerului, .
C relativa, % apei, ay m/s procesului

Conditionare 20-25 <60 0,96-0,97 | 5,8 - <6 ore
Fermentare 18 -25 98 - 92 0,94-0,96 5562_ 0,8 2 -4 zile
Uscare 18- 22 85-90 | 095090 | 35| 05 | 5-10zie
Uscare 15 75-80 | 085002 | 29| 0,1 A-8
4,6 saptamani
Depozitare 10-15 75-80 <01 Jn camere
intunecate

Tabelul 6.5. Procesul de fabricatie pentru salamurile fermentate lent

< | Umiditate Viteza .
" Temperatura, . ) Valoare Activitatea
Operatii e relativa, aerului, Durata de pH apei. a
% m/s P Pel, aw
Materii prime. Carne de porc pH 5,9; carne de vita pH 5,8, a, 0,98-0,99
Conditionare 20-25 60 - 70 1-6ore | Modific | Modificari
’ ari mici mici
Fermentare/ 18- 25 92-95 | 05-08 | 2-4zle | 5256 | 0,94-0,96
uscare
Uscare 18-22 85-90 0,2-0,5 5-10zile | 4,8-52 0,90-0,95

Atunci cand pH-ul a atins valoarea de 5,2 sau mai mica sau activitatea apei a atins valoarea de
0,89 produsul este considerat stabil microbiologic si sigur pentru consum. Acesta va fi un produs
fermentat rapid. Uscarea poate continua, salamul va pierde mai multa apa si in greutate si durata
de pastrare va fi mai mare.

Uscare 15 75-80 0,1-0,2 « 4,'8 A~ . | 4,6-5,0 0,85-0,92
saptamani
Mai mult cr\éate
Depozitare 10-15 70-75 0,05-0,1 de 8 énz a 0,85-0,89
saptamani P 6.0

In timpul perioadei de depozitare valoarea pH-ului salamului va creste, salamul va fi mai putin acid
si aroma va fi mai pronuntat de maturare. Mai putin acid si mai apropiat de branza. Salamul va
pierde mai multa apa si daca este pastrat la intuneric durata de pastrare este nedefinita

Tabelul 6.6. Date tehnologice privind fabricarea salamurilor fermentate lent fara
mucegai

Tipul produsului
Operatii Salam Salam Salam de Salam .
x = Salam Polish
Dunarea Salonta casa Genoa
Materie prima Carne porc, | Cane de Carne porc Carne Carne porc,
slanina vita, piept de | lucru, slanina porc, de de vita,
Scurgerea carnii 48 ore; la porc 48 ore la 2- vita, slanina
2-4°C si 24-48 ore; la | 4°C si ¢=85- slanina
©=85-90%. | 2—4°Csi 90%.
Zvantarea carnii 20-24 ore; - | ©=80-90%.
1-1°C; 20-24 ore; - | Fazalla 0O-
intarirea carnii ©=85%; 1- 2°C; 10°C
Vaer=0,5 $=85%; Fazaall-ala-
m/s. Vaer=0,5 5°C
Maturare in -5--7°C; mi/s.
membrane ©=85-90%; | -5--7°C; -
Etuvare/Fermentare | Vae=1,0 ©=85-90%; - 20°C; 72 ore;
m/s. Vaer=1,0 La 6-10°C, 24 | 20°C; 76 ¢»=90-85%.
- m/s. ore ore;
Zvantare La 20- - - $=90-85%.
22°C; La 20-22°C; | - -
©®=90-92%; | 9=95%;
12-24 ore. 48 ore. 12 ore; 22 ore.
Afumare La 4-6°C; La 9-10°C; La 9-12°C;
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24 ore; ©=85-90%); $®=90%. -
Ventilatie Ventilatie La 16-12°C;
moderata. moderata. $=85-80%; 6-
Uscare-maturare La 9-12°C; | La9-10°C; La 10-12°C; La 16- 8 saptamani.
©=85-90%; | ¢=85-90%; | 9=85-90%; 12°C; La 10-15°C;
78 ore. 96 ore. 50 zile. ©=85-80%; ©=75%.
2-3 luni.
Depozitare La 10- La 10-12°C; | - La 10-
12°C; ©=85-90%; 15°C;
©=85-90%; | 65-70 zile. ©=75%.
50 zile.

Afumarea. La unele tipuri de salamuri se aplica afumarea rece, in
special la salamurile obtinute fara mucegai la suprafata. Afumarea este
precedata de zvantare in scopul pregatirii membranei in vederea afumarii.
Zvantarea trebuie astfel condusa incat membrana sa raména hidratata, dar
nu umectata. Temperatura aerului la zvantare este de 10 — 12°C, umiditatea
relativa a aerului 80 - 85% si durata de 48 de ore. Pierderile in greutate in
timpul zvantarii sunt de 3%.

Afumarea are drept scop aromatizarea produsului, cresterea
conservabilitatii datoritd substantelor din fum cu actiune antiseptica si
antioxidanta, care patrund prin membrana in compozitie si inhibarea
dezvoltarii mucegaiurilor. Afumarea se executa la urmatorii parametri ai
fumului: temperatura 9 - 15°C; umiditatea relativd 82 — 90%, durata 4 - 10
zile, in functie de tipul salamului si de diametrul batonului. Pierderile in
greutate la afumare sunt de 10 - 12%. in timpul zvantarii si afumaérii,
carucioarele cu produse se schimba din fatd in spate si de la dreapta la
stdnga pentru zvantare si afumare uniforme. Dupa afumare, produsele sunt
supuse operatiei de uscare — maturare. Afumarea se realizeaza in
semitunele si tunele de afumare sau in celule de afumare - maturare - uscare
de constructie speciale.

Procesul de uscare - maturare in cazul salamului tip Sibiu decurge in 3
subfaze:

v’ subfaza I. in aceastd subfazad se realizeaza inocularea productiei
introduse in depozit, prin pulverizare cu spori de mucegai nobil, utilizand 1 |
suspensie la 5000 kg batoane. Salamurile crude-uscate sunt maturate cu
mucegai la suprafatd in multe tari din Europa (Spania, Italia, Franta, Elvetia,
Ungaria, Romania, Germania si alte tari), dar rolul exact al fungului pe
membrana salamului nu este inca suficient cunoscut. Penicillium nalgiovense
este cultura starter cea mai frecvent utilizata la produsele de carne sarate si
fermentate, fungul actioneaza ca antioxidant, protejeaza culoarea,
minimalizeaza riscul uscarii excesive si contribuie la dezvoltarea aromei
specifice, datorita degradarii proteinelor, acizilor grasi liberi si a acidului
lactic. Penicillium nalgiovense este disponibil comercial ca o cultura starter
pentru salamurile fermentate uscate (Leistner, 1990) si este inoculat normal,
la Tnceputul procesului de maturare, sub forma de spori asexuali pe
produsele alimentare, in cantitate de 3-10" spori/ml. Se dezvoltid optim la
temperatura de 18°C si la umiditate relativda de 60%. Fungul, izolat de pe
produsele de carne, este producator de penicilind, desi in situ productia de
penicilina prin dezvoltarea fungului pe aceste produse nu a fost demonstrata
(Andersen, s.a., 1994; Farber, s.a., 1994).

Colonizarea salamului cu P. nalgiovense in stadiile timpurii ale maturarii
poate fi benefica pentru prevenirea dezvoltarii fungilor si a bacteriilor nedorite
pe suprafata moale a salamului. Salamurile crude nu contin niveluri
detectabile de penicilind, fiind exclusa posibilitatea inducerii rezistentei
incrucisate nedorite la antibioticele R-lactam de catre penicilina, prezenta in
salamurile fermentate. Fungul filamentos Penicillium nalgiovense poate fi
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modificat genetic prin disruptia genei penicilinei in vederea obtinerii tulpinilor
starter capabile sa nu produca penicilina, dar la care sa fie mentinuta
capacitatea de a coloniza bine suprafata unui salam (Laich, s.a., 1999) si de
a produce cantitati mari de spori albi.

Penicillium nalgiovense descreste concentratile de 2-heptanona, 2-
octanona si 2-nonanona, probabil, prin dezvoltare masiva de miceliului
(Sunesen, s.a., 2004). Nu produce micotoxine (Frisval, 2004) si are o
capacitate slaba de generare a metabolitilor secundari. Mult tip a fost
considerat ca o forma a lui Penicillium chrysogenum, specie utilizata la nivel
industrial pentru productia de penicilina (Geisen, 1990), datoritd similaritatii
morfologice.

Dupa inoculare, depozitul se lasa in repaus la temperatura aerului
cuprinsé intre 10 — 12°C si umiditatea relativa de 92 - 98%, timp de 24 ore.
Dupa aproximativ:

- 5 zile de la inoculare, pe suprafata batoanelor se formeaza un strat
subtire de miceliu alb, sau insulite albe care treptat conflueaza;

- 10 - 15 zile de la inoculare, cand batoanele sunt acoperite in intregime
de mucegai se reduce treptat umiditatea relativa de la 92-89% péana la 85-
84%;

- 30 - 35 zile de la inoculare, mucegaiul este complet sporulat si apt
pentru periere. Pe toatd durata fazei | in depozit se realizeazad o ventilatie
redusa, practicandu-se sistemul de 12 ore/zi ventilatie si 12 ore/repaus. De
asemenea, pentru o mucegaire uniforma a batoanelor se fac schimbari de
produse in depozit, de sus in jos si de la dreapta la sténga;

v subfaza a ll-a. In aceasta subfaza se realizeaza pregétirea pentru
periere si perierea batoanelor. In acest scop, cu 4 - 5 zile inainte de periere,
(dupa circa 35 — 40 zile de la inoculare) umiditatea relativa in depozit se
reduce Tn continuare de la 85 - 84% la 80% si respectiv la 75%, iar
temperatura aerului in depozit se ridica la 13 - 14°C, in vederea imbatranirii
mucegaiului si uscarii acestuia, pentru a putea fi inlaturat prin periere
surplusul de miceliu. Perierea se executa prin suflarea batoanelor cu aer
comprimat, operatia necesitand 2 - 3 zile/depozit. Dupa terminarea perierii,
depozitul se ventileaza o zi, apoi se lasa in repaus 2 - 3 zile, la temperatura
aerului de 12 — 14°C si umiditatea relativa de 84 — 85%;

v subfaza a lll-a. In aceastd subfaza se realizeaza uscarea finala a
produsului pana la umiditatea standard de 30%. Uscarea se realizeaza la
temperatura aerului de 14°C si la umiditatea relativa de 85 — 75%. in primele
30 — 35 zile umiditatea relativa a aerului se scade de la 85% la 80 %, iar in
urmatoarele 15 — 20 zile de la 80% la 75% si chiar la 70%. Durata intregului
proces tehnologic este in medie de 75 zile pentru batoanele cu diametrul de
60 mm, 90 zile pentru batoanele cu diametrul de 75 mm si 110 zile pentru
batoanele cu diametrul de 90 mm.

Ambalarea produsului finit. Produsul finit, dupa sortare si etichetare, se
ambaleaza in cutii de carton prevazute cu gauri sau taieturi pentru aerisire.
Produsele finite pot, de asemenea, sa fie ambalate mai intai in Cryovac si
apoi in cutii de carton, sau pot fi feliate si preambalate sub vid in pungi de
material plastic. Preambalarea sub vid a batoanelor intregi este aplicata la
unele tipuri de salamuri semi-uscate pentru a asigura protectia in timpul
transportului, ambalajul fiind indepartat inainte de vanzare. Preambalarea
sub vid poate conduce la migrarea umiditatii la suprafata batonului si la
dezvoltarea mucegaiului dupa deschiderea pachetului. Pana la livrare,
produsele finite se depoziteaza la 10 - 12°C si umiditatea relativa de 89%.
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Modificarile fizice, biochimice si microbiologice la fabricarea
salamurilor fermentate. Modificarile fizice, biochimice si microbiologice care
se produc in timpul fermentarii si maturarii salamurilor fermentate se refera
la: dezvoltarea bacteriilor lactice concomitent cu acidifierea produsului si
formarea  structurii; reducerea nitratilor la nitriti  si formarea
nitrozomioglobinei; solubilizarea si gelificarea proteinelor miofibrilare gi
sarcoplasmatice; degradarea proteinelor si lipidelor; uscarea produselor
(deshidratarea).

Acidifierea. Dezvoltarea si metabolismul bacteriilor lactice determina
conversia glucidelor la acid lactic, care se acumuleaza in compozitie gi
conduce la scaderea pH-ului si la acidifierea compozitiei de salam.
Acidifierea, pana la punctul izoelectric al proteinele carnii (pH 5,3 — 5,4)
extrase si solubilizate in faza apoasa a sistemului prin cresterea tariei ionice,
induce formarea gelului proteic care leaga componentelor salamului intr-un
tot unitar elastic si ferm. Clorura de sodiu si lactatul din salamul fermentat
contribuie si la dezvoltarea caracteristicilor gustative de sarat si de acru ale
produsului finit. Gustul acru este mai pronuntat la salamurile cu adaos de
glucono-&-lactona sau culturi starter de bacterii lactice cu maturare de scurta
durata, decat la salamurile cu maturare indelungata. Acidifierea rapida si
reducerea continutului de apa prin deshidratare contribuie la inhibarea
dezvoltarii bacteriile patogene si la inactivarea lor in timpul maturérii. In afara
de valorile scazute ale pH - ului si activitatii apei, unii metaboliti microbieni
specifici, cum sunt diacetilul si acizii grasi cu lant scurt, exercita efect inhibitor
asupra bacteriilor patogene. De asemenea, unele culturi starter pentru carne
produc bacteriocine, peptide mici stabile termic, care manifesta activitate
antimicrobiana. Ultilizarea culturilor starter producatoare de bacteriocine are
efect benefic prin eliminarea bacteriei Listeria monocytogenes in timpul
fermentatiei salamului, dar nu are efect satisfacator asupra
microorganismelor rezistente Gram-negative, care includ Salmonella si
Escherichia coli 0157 H7. Scaderea pH-ului are loc in primele zile de
fermentatia a salamurilor, ea fiind urmata de o crestere usoara in faza de
maturare. Acizii lactic gi acetic sunt produsele majore de fermentatie si
raportul molar al acestor acizi variaza intre 7 — 20. pH-ul produsului finit
depinde de capacitatea de tamponare a carnii; activitatea metabolica a
microflorei de fermentatiei si de adaosul de glucide fermentescibile.
Salamurile cu durata mare de maturare au pH-ul cuprins intre 5,4 — 5,8, mai
mare decat pH salamurilor cu maturare de scurta durata (4,6 — 4,7), iar cele
cu mucegai la suprafata au pH-ul produsului finit de 6,0, datoritad consumarii
lactatului si formarii de amoniac.

Degradarea proteinelor si lipidelor. In timpul maturarii salamului
fermentat se acumuleaza peptide si aminoacizi pana la nivel de 1%, raportat
la substanta wuscata (s.u.). Peptidele si aminoacizii contribuie la
caracteristicile gustative ale produselor si actioneaza ca potentiatori de
aroma si substante sinergetice. Proteoliza excesiva poate conduce la aroma
amara sau metalica, datorita prezentei peptidelor amare. In plus, aminoacizii
si peptide sunt utilizate de microorganisme pentru a fi convertite la compusi
de aroma volatili. Hidroliza proteinelor musculare la peptide este determinata,
in principal, de enzimele endogene. Endopeptidazele, catepsinele B, B+L si
H raman active in tot timpul procesului de fermentare-maturare. Calpainele
sunt inactivate in timpul fermentatiei si nu contribuie semnificativ la conversia
peptidelor in aminoacizi. Sistemul proteolitic al lactobacililor consta, in
principal, din proteinaze asociate cu membrana celulara care convertesc
proteinele la oligopeptide. Activitatea proteolitica a culturilor starter este slaba
in comparatie cu cea a enzimelor tisulare. Activitatea proteolitica a bacteriilor
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Kocuria varians este inhibata in conditiile de mediu care prevaleaza in timpul
maturarii salamului, dar aceste microorganisme prin activitatea peptidazica
pot contribui la formarea de aminoacizi.

Continutul de grasime al salamului fermentat variaza intre 40 - 60% s.u.
in timpul fermentatiei sunt eliberati acizii grasi cu lant lung din trigliceride si
fosfolipide. Tn general, nivelurilor de acizi grasi liberi creste pana la 5% din
totalul acizilor grasi. Compozitia acizilor grasi variaza foarte mult cu regimul
alimentar al animalelor. Eliberarea specifica a acizilor grasi polinesaturati
este mai mare decat cea a acizilor grasi mononesaturati si saturati. Aceasta
reflectd preferinta enzimelor endogene si microbiene pentru pozitia 3 a
trigliceridelor ocupata, in principal, de acizii gragi nesaturati sau preferinta
pentru fractiunea de grasimi polare. Lipaza acida lizozomala a muschiului gi
lipaza tesutului adipos raman active pentru céateva luni in timpul maturari.
Lactobacilii sunt bacterii cu activitate lipolitica slaba. Tulpinile Kocuria
varians, Staphylococcus carnosus si  Saphylococcus xylosus exercita
activitate lipolitica, care este inhibata la valori de pH <6,0. La produsele
maturate cu mucegai, activitatea florei de suprafatd (mucegai) contribuie la
generarea de acizi grasi cu lant scurt.

Generarea de compusi volatili. Compusii de aroma sunt generati n
timpul fermentatiei pe urmatoarele cai:

- prin lipoliza si hidroliza fosfolipidelor, urmata de oxidarea acizilor
grasi liberi;

- prin productia de acizi organici, conversia aminoacizilor si a
peptidelor la alcooli, aldehide, acizi si produse de oxidare ale lipidelor si
formate prin esterificarea gruparilor acide sau reducerea aldehidelor;

- adaosul de condimente, de fum, de drojdii si mucegaiuri de
acoperire.

Eliminarea apei in procesul de uscare conduce la intarirea treptata a
salamului care devine tare, elastic cu insusiri bune de feliere. Eliminare apei
trebuie sa decurga la o viteza optima pentru evitarea aparitiei unor defecte
de fabricatie:

- aparitia unui gust exagerat de picant, datorita hidrolizei accentuate a
lipidelor cu aparitia proceselor de oxidare de tip “acroleinad”;

- dezvoltarea abundenta a microflorei de suprafata si, in special, a
mucegaiurilor care fructifica si produsul se inverzeste (in cazul produselor
fara mucegai nobil pe membrana), intarzierea uscarii produsului (in cazul
uscarii cu viteza prea mica);

- acidifierea exagerata a produsului gi aparitia unui gust de sarat
accentuat (in cazul uscarii cu viteza prea mare). Umiditatea finala a
produselor este conditionata de tipul acestora, ea variind intre 25 - 45%.
Uscarea produselor este insotita si de micsorarea dimensiunilor batoanelor,
cu circa 10% in cazul pierderilor de umiditate de 30%.
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Capitolul 7 - Tehnologia de fabricare
a conservelor de carne

Consideratii generale

O conserva este constituita dintr-un recipient in care este inchis ermetic un
aliment. Recipientul si alimentul sufera impreuna sau separat un tratament
termic de sterilizare. Sterilizarea termica a recipientului si alimentului reunite
corespunde tehnicii clasice de sterilizare, descrisa de Nicolas Appert in 1800.
Sterilizarea termica a celor doua componente separat corespunde unei tehnici
mai recente (Ball si Olson, 1957), denumita sterilizare in vrac, care in mod
obligatoriu este urmata de conditionare aseptica (lonescu, A., s.a, 2005).

Conservele de carne sunt produse alimentare obtinute prin ambalarea
carnii impreuna cu alte componente in recipiente rezistente si impermeabile,
inchise ermetic si sterilizate, frecvent prin tehnica clasica de sterilizare, la
temperaturi cuprinse intre 119 - 121°C. Produsul sterilizat trebuie sa ramana
stabil pentru mai multi ani, oricare ar fi temperatura de depozitare (0 - 25°C).
Conservele de carne asigura: rezerve de hrana pentru perioade lungi de timp si
pentru perioade de criza; concentrarea unei valori alimentare mari intr-un volum
redus; aprovizionarea continua si uniforma a populatiei cu proteine de origine
animala; un produs ugor de manipulat gi transportat pe distante mari; diversitate
foarte mare de produse gata pregatite, avand in vedere diversitatea tehnologiilor
aplicate pentru fabricarea conservelor de carne.

Clasificarea conservelor de carne

Conservele de carne se clasifica dupa mai multe criterii:

a. dupa gradul de sterilizare: conserve sterile, caracterizate prin absenta
totala a microorganismelor forme vegetative si sporulate; distrugerea toxinelor
microbiene daunatoare sanatatii omului; inactivarea enzimelor tisulare si
microbiene, care pot provoca inrautatirea calitatii sau chiar alterarea produsului
in timpul pastrari. Conservele de carne absolut sterile pot fi obtinute in cazul
folosirii la sterilizare a unor temperaturi ridicate, pentru un timp indelungat.
Folosirea acestor temperaturi provoaca insa transformari profunde in produsul
conservat, care conduc la scaderea calitatilor senzoriale si nutritive ale acestuia
si conserve cu ,sterilitate comercialé”, caracterizate prin: pastrarea, in mare
masura, a Insusirilor senzoriale si nutritive ale produselor; lipsa
microorganismelor patogene sau a toxinelor microbiene; stabilitate ridicata (2 - 4
ani) Tn conditiile depozitarii normale (0 - 25°C). In urma procesului de “sterilizare
comerciald” nu toate recipientele de conserve devin absolut sterile, admitandu-
se posibilitatea ca unele din acestea sa mai contina spori termofili, rezistenti
termic, care nu se pot dezvolta in timpul depozitarii normale a conservelor,
deoarece ei germineaza si se dezvolta la temperaturi cuprinse intre 40 - 70°C,
(temperatura lor optima de dezvoltare fiind de 55°C). Pentru conservele de
carne ce se depoziteaza in climat rece sau temperat sunt tolerati sporii unor
bacterii termofile, care nu se pot dezvolta la temperaturi mai mici de 40°C;

b. dupa provenienta carnii: din carne de vita, de oaie, de porc, de
pasare, de peste;

c. dupa tehnologia aplicata: conserve sub forméa de paste fine
omogene si alifioase (pateuri, haseuri, creme de ficat); conserve de carne in suc
propriu (de vita, de porc, de oaie, de pasare, de carne); conserve din carne
tocata (corned beef, luncheon meat); conserve mixte (carne de porc, costita sau
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carnaciori cu fasole boabe, carne de porc cu orez, gulas cu carne de porc sau
de vita, Kalops, papricas cu carne de porc, ardei umpluti cu carne, sarmale in foi
de varza cu carne de porc, maruntaie de porc in sos de vin, limba de vita,
parjoale in sos marinat, chiftelute cu ciuperci, pilaf de pasare, rulada de carne
cu castraveti murati, ciorba de burta, etc.);

d. dupa destinatie: conserve obisnuite, conserve dietetice, conserve
pentru copii.

Conservele dietetice fabricate la nivel industrial au rol profilactic si sunt
destinate alimentatiei persoanelor: cu boli de stomac: gastrita cronica, boala
ulceroasa; cu afectiuni ale cailor biliare extrahepatice: colecistite; cu afectiuni ale
ficatului: hepatite cronice; cu afectiuni intestinale: colite.

Conservele pentru copii, gata preparate, permit asigurarea unei alimentatii
diversificate in toate anotimpurile si sunt diferentiate in functie de varsta
copilului. Vérsta copilului conditioneaza componentele conservei, gradul de
maruntire si aciditatea produsului, natura adaosurilor pentru cresterea valorii
energetice si nutritionale si ameliorarea calitatii lor senzoriale. Criterile de
clasificare a conservelor pentru copii tin, in general, seama de capacitatile de
masticatie, de digestie si de asimilare ale copilului. Conservele pentru copii se
clasifica dupa:

- gradul de maéruntire: conserve pentru copii pana la 1 an, care contin
particule cu dimensiuni de 120 p; conserve pentru copii cu varsta de 1 - 3 ani,
cu dimensiunile particulelor cuprinse intre 1 - 10 mm si conserve pentru copii
mai mari de 3 ani, la care dimensiunile particulelor sunt peste 10 mm, preparate
sub forma de méncaruri gatite din carne, legume, leguminoase sau cereale i
diferite adaosuri;

- aciditate: conserve de fructe cu pH<3,7; conserve din anumite fructe
(mere, pere) sau legume (rosii) si amestecuri de fructe puternic acide cu
produse cerealiere cu pH 3,7 - 4,5; conserve pe baza de legume si pe baza de
carne cu sau fara adaos de faina sau amidon cu pH>4,5;

- destinatie: conserve tip baby food (creme cu carne si ficat, crema de
morcovi cu ficat, crema de cartofi cu carne de manzat, crema de mazare cu
carne de méanzat), destinate copiilor de 7 - 12 luni care necesita proteine pentru
crestere; conserve tip juinior food (piureuri, haseuri pe baza de carne de
manzat, pui, ficat cu orez sau paste fainoase si ulei); conserve tip senior food
destinate copiilor de 1 - 3 ani, care pe langa proteine au nevoie si de
componente energetice (sote de morcov cu carne de manzat, pilaf cu carne de
manzat, perisoare cu carne de méanzat in sos alb);

- tipul materiilor prime folosite: pe baza de fructe, legume, carne, ca
singur component sau legume - carne sau fructe — carne (mixte);

- dupa gradul de acoperire a nevoilor nutritive: conserve pentru copii cu
rol in cresterea acestora, bogate in proteine (creme de ficat sau de carne de
manzat), conserve energetice bogate in amidon, zahar, grasime si carne
(piureuri de ficat cu legume), conserve cu rol de fortificare care contin vitamine,
saruri minerale (fier, calciu, fosfor, iod, sodiu, clor, mancaruri gatite de carne cu
legume).

Procesul tehnologic de fabricare a conservelor de carne cuprinde
numeroase operatii unitare diferite in functie de tipul de conserva (figurile 7.1 si
7.2).

Pregatirea culinara. Pregatirea culinara a unor materii prime si auxiliare
destinate fabricarii unor tipuri de conserve include: blansarea, fierberea, prajirea.
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Céapatani de porc  Ficat Soric Plamani Ceapa Slanina
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Etichetare «——— Etichete
Ambalare — Cutii de carton
Depozitare
Livrare

Figura 7.1. Schema tehnologica de fabricare a haseului

Blangarea este o incalzire de scurta durata (15 minute) la temperatura
mediului de 90 — 95°C. Fierberea este o incalzire de duratd mai mare (pana la
3% ore pentru fierberea capatanilor de porc) la temperatura mediului de 100°C.
Efectele blansarii si fierberii sunt: intarirea carnii prin coagularea proteinelor,
deshidratarea partiala a carnii si desprinderea carnii de pe oase in cazul fierberii
capului de porc; distrugerea formelor vegetative ale microorganismelor de la
suprafata carnii; eliminarea unor substante hidrosolubile, in cazul carnurilor
destinate fabricarii conservelor dietetice.

Oparirea legumelor si fructelor se aplica legumelor sau fructelor intregi
sau portionate, folosite la fabricarea diferitelor tipuri de conserve mixte,
asigurand urmatoarele efecte: inactivarea enzimelor oxidazice, asigurandu-se
pastrarea aromei si culorii; reducerea numarului de microorganisme; eliminarea
aerului din tesuturi, ceea ce contribuie la diminuarea presiunii interne in timpul
sterilizarii, la reducerea fenomenului de coroziune si la pastrarea mai buna a
vitaminei C; marirea elasticitatii legumelor in vederea utilizarii mai rationale a
volumului ambalajului; Tmbunatatirea procesului de osmoza; indepartarea
pesticidelor cu care au fost tratate plantele; eliminarea gustului neplacut al unor
legume, cresterea volumului. La oparirea legumelor si fructelor trebuie sa se ia
in consideratie si unele modificari, care pot influenta negativ calitatea: pierderea
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unei cantitati importante de substante nutritive. Pierderile de substante nutritive
depind de tipul legumelor si fructelor, gradul de maturizare, gradul de divizare si
conditiile tehnice de realizare a operatiei de oparire; aparitia unei consistente
pastoase si tulbureala lichidelor de acoperire; degradarea tesuturilor vegetale;
dezvoltarea microorganismelor termofile.

Procesul de oparire a legumelor si fructelor este caracterizat de urmatorii
parametri: temperatura de oparire, care variaza in limitele 85 - 95°C; timpul de
oparire 1 - 5 minute; raportul apa/produs; calitatea apei. Pierderile de substanta
uscata sunt mai mari in cazul oparirii in apa, fata de oparirea in atmosfera de
abur. In practica se aplica oparirea in apa fierbinte in cazane duplicate si in
diferite tipuri de oparitoare cu functionare continua, oparire cu abur, cu curenti
de inalta frecventa si cu radiatii infrarosii.

Semicarcase de porc Ceapa  Sare; Condiments:  Fasole boshe  Oage Bna Cutii
Boia, piper, foi de ¥ '
Receptie cartitativa =i caltstiva Cu*iﬁre dain Alegers Figthere Receptie
Spalare
) Spalare D oZate S palare Strecurare P
Depodtare .
T Irmiers Supa Sterilizare
Cartarire
Trarsate, Dezosare, Alegeres l, C &ntatire Dngre Sourgers
Prajire
Taiere inbucati de 3 om ¥
Cantarire
Domre ‘
Malsare
Umglere %
Wetificare greutate Ca;iace
Inchiciere sub wd Stergere

Spalare culii pline

Sterjtizare

Termodtatare

Surtire

Stermere

Etichetare s——Ftichete

Ambalare #———CLii de carton, la3

Depoatare

Liware
Figura 7.2. Schema tehnologica de fabricare a conservelor mixte de carne de porc si
fasole boabe

Préjirea consta in introducerea carnii si legumelor in grasime cu
temperatura mai mare de140°C. Prin prajire se produc urmatoarele modificari:

- deshidratarea suprafetei produselor cu formarea unei cruste, din
substantele solubile aduse la suprafata produsului de apa care se evapora,
crusta care impiedica pierderea de substante din interior;

- mbrunarea suprafetei datorita reactiilor Maillard si de caramelizare;

- absorbtia de grasime in functie de natura produsului, temperatura si de
durata de prajire;

- contractarea produsului ca urmare a deshidratarii si coagularii
proteinelor. Se supune prajirii carnea, ceapa, orezul, destinate unor tipuri de
conserve de carne (Kalops, Gulas de porc, carne de porc cu orez, papricas din
carne de porc, conservele din ficat si paste de carne, organe de porc in sos de
vin, tocanita din carne de oaie). Pregatirea culinara implica si pregatirea supelor
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si sosurilor, folosite la conservele cu doua faze. Supele pot fi de zarzavat sau de
carne, cand prin fierberea oaselor, flaxurilor i bucatilor de carne se obtin supe
concentrate. Sosurile difera prin compozitie cu tipul conservei. in constitutia
sosurilor intra supa de legume, de carne sau de oase, bulionul rezultat la
prajirea carnii, pasta de tomate, faina de grau, amidon, zarzavaturi oparite sau
prajite, indeosebi, ceapa, grasime, lapte praf, smantana, vin, etc.

Umplerea recipientelor si exhaustarea

Umplerea recipientelor de conserve se realizeaza prin dozarea sau
cantarirea, la nivelul gramajului, atat a carnii sau a produselor pe baza de carne,
cat si a sosului sau supei, respectand raportul dintre componentele conservei.
Dozarea se face manual sau mecanic, cu ajutorul dozatoarelor speciale. Masa
neta se stabileste corect, fata de o cutie goala cu masa cea mai mare, aleasa
prin cantarire din lotul de cutii ce urmeaza a fi folosit in schimbul respectiv.
Ordinea umplerii in recipiente a componentelor este urmatoare: condimente,
carne, sos, bulion sau supa. La umplerea recipientelor cu sos si bucati de carne,
spatiul liber dintre suprafata continutului $i marginea superioara a bordurii nu
trebuie sa depaseasca 1/10 din Tnaltimea interioara a recipientului pentru a nu
ramane mult aer in recipient. in cazul umplerii incomplete, spatiul liber este prea
mare si la exhaustare termica se realizeaza un nivel de vacuum redus, iar la
supradozare, spatiile libere mici pot conduce la bombarea recipientelor, datorita
acumularilor de hidrogen, la distorsionarea ambalajelor si la agitarea
necorespunzatoare a continutului recipientului in timpul sterilizarii. in plus, la
cutiile umplute excesiv produsul alimentar poate trece intre corpul recipientului
si capac cu realizarea unei inchideri defectuoase. Pe linia de fabricatie,
recipientele umplute cu produs trebuie cantarite periodic, pentru realizarea unui
proces adecvat de umplere si de verificare a masei nete. Operatia de umplere
poate afecta direct calitatea faltului. Umplerea excesiva, in special, cu produs
rece si expansiunea ulterioara a produsului in timpul tratamentului termic, poate
determina deformarea finalda si distrugerea faltului. De asemenea, daca
operatorul care umple cutiile lasa produs suspendat peste bordura cutiei, el
poate sa intervina in bordurare si sa conduca la neetanseitate, in cazul
produselor fibroase, cum sunt frunzele de vegetale sau produsele din carne.

Exhaustarea este operatia tehnologicd de indepartare a aerului din
recipient. Prezenta aerului in recipientul umplut cu produs se explica prin:
recipientul este insuficient umplut cu produs sau produsul nu este asezat
compact; aerul se gaseste in spatiile intercelulare ale produsului ce se agseaza
in cutie; o parte din aer se introduce in recipient daca se toarna sosul sau
bulionul rece.

Aerul ramas in recipientul inchis determina: marirea vitezei de coroziune in
cazul cutiilor confectionate din tabla nevernisatd; oxidarea lipidelor si
vitaminelor, cu reducerea valorii nutritive a produselor si inrautatirea
proprietatilor senzoriale; ingreunarea trasmiteri caldurii spre centrul termic al
recipientului, aerul actionand ca termoizolator; marirea termorezistentei
microorganismelor; oxigenul contribuie la dezvoltarea microorganismelor
aerobe, atunci cand produsele sunt pastrate la temperaturi ridicate timp
indelungat intre inchidere si sterilizare; cresterea presiunii interioare din
recipient in timpul sterilizarii si la inceputul fazei de racire, care poate cauza
desfacerea lipiturii longitudinale, executata defectuos, formarea de ciocuri la
ambele capace, formarea de bombaj fizic complet.
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Pentru Tinlaturarea efectelor negative ale presiunii interne se impun
masurile:

- folosirea unor recipiente rezistente la deformare, limita rezistentei fiind in
functie de grosimea si calitatea tablei din care au fost confectionate (pentru cutii
se foloseste tabla laminata la rece cu grosimea de 0,2 - 0,24 mm), profilul
capacelor (cu nervuri) si formatul recipientelor (se prefera recipientele de format
mic, cu raportul dintre inaltime si diametru cat mai apropiat de 1/1), precum si
modul de confectionare al acestora. Tabla folositd pentru confectionarea
capacelor trebuie sa aiba o grosimea de 0,24 — 0,26 mm,;

- sterilizarea cu contrapresiune de aer;

- racirea cutiilor sub presiune de aer;

- micsorarea presiunii care ia nastere in interiorul recipientului prin:
umplerea corespunzatoare a recipientului cu produs, in functie de gradul de
dilatare al recipientului si produsului si prin eliminarea aerului din recipient
inainte de inchidere. Exhaustarea se poate realiza prin trei metode diferite:
exhaustarea termica; exhaustarea cu injectare de abur si exhaustarea
mecanica. Exhaustarea termica se poate realiza prin doua metode:

- umplerea recipientelor cu produs fierbinte cu temperatura cuprinséa intre
75 - 90°C se aplica pentru lichidele de acoperire (saramuri, sosuri, supe) care se
preincalzesc inainte de a fi introduse in recipient sau pentru produsele de tip
paste (pateuri, haseuri, creme). Bucatile de carne nu se pot introduce la
temperaturi mai mari de 40 - 45°C, deoarece nu pot fi manipulate de muncitorii,
care lucreaza cu mainile neprotejate si este posibila sfardmarea lor. Acest
procedeu prezinta neajunsul ca in centrul termic al recipientului se realizeaza o
temperatura de 55 - 60°C, care nu conduce la eliminarea eficienta a aerului din
ambalaj;

- preincélzirea continutului recipientului inainte de inchidere in aparate
speciale (preincélzitoare). Exhaustarea cu incalzirea prealabila este larg folosita
in industria conservelor de carne; recipientele umplute cu produs cu capacele
puse, fara a fi inchise, se introduc in preincalzitor, unde sunt incalzite la 95 -
98°C, timp de 7 - 14 minute. Temperatura in centrul recipientului creste si aerul
este evacuat mai rapid si mai complet (vidul realizat este cuprins intre 130 - 350
mm Hg). Procedeul prezintd dezavantajul realizarii unui vid neuniform, in functie
de dimensiunile ambalajului, de gradul de umplere si de temperatura initiala a
produsului. Se evacueaza circa 50% din aerul prezent in recipient.

Exhaustarea mecanica. In acest caz, evacuarea aerului din recipient se
realizeaza cu ajutorul unei pompe de vid care intra in dotarea masinilor de
inchis, care functioneaza cu vacuum. Recipientele umplute cu produs cu
capacele puse intra in camera de vid a masinii de inchis, unde este evacuat
aerul aflat in recipiente. Cu ajutorul masinilor de inchis se evacueaza
aproximativ 90% din aerul prezent. Imediat dupa vacuumare, recipientele sunt
inchise. Se realizeaza un vid constant indiferent de marimea ambalajului, de
temperatura initiald a produsului gi de spatiul liber din recipient. La exhaustarea
mecanica, produsul este umplut la temperatura scazuta, iar presiunea minima
admisa este de -23 kPa, ea fiind conditionata de natura produsului.

Exhaustarea prin deplasarea aerului din recipient cu ajutorul jetului de
abur. Aburul este injectat deasupra produsului, astfel incat se realizeaza
indepartarea aerului si inlocuirea acestuia cu abur. Recipientul este imediat
inchis. Vidul se realizeaza prin condensarea unei parti din abur. Exhaustarea cu
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injectie de abur este mai eficienta la produsele la care existd un spatiu liber
mare.

inchiderea recipientelor

Alterarile microbiologice ale conservelor sunt cauzate de neermeticitatea
recipientelor, de aceea o atentie deosebita trebuie sa se acorde operatiei de
inchidere si controlului acesteia. inchiderea recipientelor de conserve de carne
se realizeaza cu ajutorul masginilor de inchis semiautomate sau automate.
inchiderea recipientelor constd in formarea faltului dublu de inchidere, care
uneste capacul recipientului cu corpul acestuia. Aceasta operatie se realizeaza
cu ajutorul rolelor in doud faze. In prima faza, rolele rotunjesc numai marginea
capacului si bordura corpului recipientului, iar la a doua operatie rolele inchid
definitiv toate cele cinci straturi de tabla formate, dupa care faltul de inchidere
este terminat. Functionarea rolelor la prima operatie se considera corecta daca:
marginea indoita a capacului este strans lipita de corpul recipientului; bucla
marginii capacului infasoara egal bordura corpului cutiei; muchia bordurii
corpului recipientului nu este deformata si atinge suprafata interioara a buclei
formata de marginea capacului. Functionarea rolei la cea de a doua operatie
este corecta daca: faltul este perfect neted, lipsit de incretituri; in partea
inferioara nu exista parti de metal si parti de cauciuc iegite in afara; in partea
superioara faltul este ceva mai gros din cauza mai multor straturi de tabla, iar in
partea inferioara este vizibil mai strans. Principalele piese ale masinii de inchis
sunt: rolele de inchidere; capul de inchidere si talerul maginii de inchis.

Rolele sunt confectionate din otel crom cementat, pentru a rezista la
eforturile mari la care sunt supuse. Rolele pot fi cu profil exterior sau cu profil
interior. La rola se deosebesc urmatoarele parti importante: santul profilului;
buza rolei si golul rulmentului de prindere. In partea anterioara a rolei se géseste
un sant care are un profil diferit de tipul rolei de formare (rola |) sau de presare
(rola Il). Pe rola de formare se gaseste un falt adanc si rotunjit, care este astfel
calculat ca sa asigure introducerea bordurii capacului sub bordura cutiei, in
vederea formarii faltului. Profilul rolei de presare este mai putin adanc si mai
drept. Profilele rolelor sunt calculate in functie de viteza de lucru a maginii de
inchis, de diametrul cutiei ce urmeaza sa fie inchisa si de grosimea tablei,
pentru fiecare masina folosindu-se un anumit profil.

Capul de inchidere are profilul partii interioare a capacului si serveste
impreuna cu rolele la formarea si presarea faltului. Capul de inchidere are o
buzd a carei inaltime este egald cu inaltimea interioara a capacului. Capul
masginii de inchis este conic pentru a usura intrarea si iesirea capacului.
Diametrul capului de inchidere trebuie sa fie exact cat diametrul interior al
capacului.

Talerul este piesa pe care se aseaza cutia in masina de inchis. Are forma
unui disc cu desenul asemanator fundului cutiei sau de o alta forma care sa
asigure stabilitate in timpul inchiderii. Pentru a asigura o buna inchidere se fac
urmatoarele recomandari: axul capului de inchidere si axul talerului trebuie sa
se gaseasca pe aceeasi dreaptd; suprafata interioara a capului de inchidere si
suprafata superioara a talerului trebuie sa fie in planuri paralele; linia de
actionare a rolelor trebuie sa fie perpendiculara pe axa capului de inchidere.

Pentru inchiderea cutiilor, capul impreuna cu capacul respectiv se aseaza
pe talerul masinii de inchis. Acesta ridica corpul cu capacul, presandu-l bine pe
capul de inchidere. Bordura trebuie sa apese bine marginea capacului, iar
capacul trebuie sa intre complet in capul de inchidere, marginea buzei fiind la
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acelasi nivel cu marginea capacului. Capacul trebuie sa fie strans pe capul de
inchidere, astfel incat s& nu patineze pe acesta. in continuare, actioneaza rola |,
care se roteste pe intreaga circumferintd realizdnd indoirea si introducerea
bordurii capacului sub bordura corpului. in final actioneaza rola |l care executa
presarea si determina forma finala a faltului (figura 7.3.).

Verificarea etansgeitatii faltului

Pentru a se asigura reducerea la minimum a procentului de rebuturi este
necesar sa se execute un control riguros al operatiei de inchidere, respectiv al
faltului. De obicei, controlul faltului se face in urmatoarea succesiune: controlul
exterior al faltului; controlul dimensiunilor exterioare ale faltului; controlul vizual
al sectiunii faltului; verificarea dimensiunilor elementelor interne ale faltului;
verificarea etansgeitatii recipientelor.

Figura 7.3. Etapele inchiderii cutiilor de conserve de carne (A- rola I, inceperea lucrului; B-
- rola Il, terminarea lucrului; 1-cap de inchidere; 2-rola de formare; 3-rola de presare)

Prin verificarea exterioare a faltului se intelege controlul starii suprafetei
faltului si absenta defectiunilor mecanice. Un falt normal trebuie sa
indeplineasca urmatoarele conditii: faltul sa nu fie tras in sus; muchia inferioara
a faltului sa fie tesita; partea superioara a faltului sa fie plata; latimea faltului sa
fie uniforma, exceptand partea mai groasa din dreptul lipiturii cutiei; partea
inferioara a faltului sa fie presata de corpul cutiei. Faltul nu trebuie sa prezinte
umflaturi, taieturi, arsuri sau o laminare exterioara.

Controlul dimensiunilor exterioare ale faltului. Pentru verificarea exacta a
dimensiunilor faltului se foloseste un micrometru de constructie speciala cu care
se masoara latimea, grosimea si inaltimea faltului. Masuratorile se fac in patru
puncte opuse ale cutiei si la o distanta de minimum 20 mm de portiunea
ingrosata a faltului. Diferentele dintre dimensiunile exterioare ale faltului unei
cutii nu trebuie sa depageasca 0,05 mm pe latime si adancime si 0,02 mm pe
grosimea faltului. Pentru controlul rapid al dimensiunilor exterioare ale faltului se
pot folosi sabloane adecvate pentru fiecare tip de tabla si profil al rolei de
inchidere.

Controlul sectiunii faltului. Pentru controlul imbinarii faltului este necesar sa
se faca sectionarea acestuia. Faltul normal trebuie sa fie strans si sa aiba o
imbinare de ordinul 1,2 - 1,5 mm. Indicatia cea mai buna asupra etanseitatii
faltului se obtine prin calcularea imbinarii procentuale a faltului, folosind
elementele acestuia:

A+B+11-t—H

H-(2,2-t+1,1-S)

in care: A- carligul capacului cutiei, In mm; B- carligul corpului cutiei, in mm; S-

grosimea tablei capacului cutiei, in mm; t-grosimea tablei corpului cutiei, in mm;

H-inaltimea faltului, in mm. Pentru a avea asiguratd ermeticitatea este necesar

ca imbinarea procentuala sa nu fie mai mica de 47%. Pentru controlul rapid si

precis al faltului se folosegte un proiector de falt special care are posibilitatea de
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a mari de 40 de ori (defectoscop). in acest caz imbinarea procentuald se
calculeaza cu relatia:

% Tmbinare reald = > .100

Cl
unde: Cg reprezintd carligul cutiei masurat la fata interioara, iar S, este
suprapunerea reala.

[«—— Grosimea —
faltului

Figura 7.4. Elementele faltului
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Controlul ermeticitatii la cutiile goale si cu produs

Cutii goale prin insuflare de aer. Cutia inchisa este racordata la un
dispozitiv de insuflare aer comprimat si apoi este introdusa in apa. Se introduce
gradat aer comprimat pana se observa degajari de bule de aer. Se noteaza
presiunea la care a cedat faltul. Cutiile din aluminiu trebuie sa reziste pana la o
presiune de 1,5 bar, iar cele din tabla cositorita si vernisata pana la o presiune
de 2,2 bar.

Cutiile cu produs. Controlul ermeticitati se efectueaza prin mai multe
metode: cu vid; cu presiune; indirect prin masurarea vacuumului din cutie gi cu
apa calda.

Cutiile inchise ermetic sunt conduse manual sau automat la cosurile
autoclavelor hidrostatice cu functionare ciclica sau conveierizat, pentru
sterilizare. Temperaturile si timpii de sterilizare sunt stabiliti Tn functie de natura
produsului, de marimea, forma si de tipul recipientului si de temperatura de
umplere. In general, atunci cand se opereaza in conditile GMP (Practici bune
de lucru) este suficient ca in procesul de sterilizare sa se realizeze valori pentru
Fo de 10 - 15 minute, fara sa fie mai mari de 30 minute, deoarece prin tratament
termic excesiv sunt afectate caracteristicile senzoriale ale produsului.

Sterilizarea termica a conservelor de carne

Consideratii generale. Sterilizarea termica este una dintre cele mai
importante metode de conservare a carnii in recipiente inchise. Sterilizarea
termica are loc la temperaturi mai mari de 100°C si se bazeaza pe principiul
termoabiozei. Prin termoabioza se intelege distrugerea cu ajutorul caldurii a
tuturor microorganismelor dintr-un produs alimentar, aflat intr-un recipient inchis
ermetic, pentru a se evita recontaminarea. In cadrul sterilizarii absolute,
procesul termic conduce la: absenta totala a microorganismelor forme
vegetative si sporulate; distrugerea toxinelor microbiene daunatoare sanatatii
omului; inactivarea enzimelor tisulare si microbiene, care pot provoca
inrautatirea calitatii sau chiar alterarea produsului in timpul pastrari. Conservele
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de carne absolut sterile pot fi obtinute in cazul folosirii la sterilizare a unor
temperaturi ridicate, pentru un timp indelungat. Folosirea acestor temperaturi
provoaca insa transformari profunde in produsul conservat, care conduc la
scaderea calitatii senzoriale si nutritive a acestuia.

Factorii care influenteaza regimul de sterilizare

Dupa modul de actionare asupra regimului de sterilizare, factorii pot fi
grupati in doua grupe:

- factori care influenteazé viteza de termopenetratie (viteza de patrundere
a caldurii Tn recipientul cu produs supus caldurii): dimensiunile recipientului si
materialul din care este confectionat ambalajul; starea produsului supus
sterilizarii; sistemul de incalzire; agitarea recipientelor in timpul sterilizarii; modul
de asezare a alimentelor in recipiente;

- factori care actioneaza asupra rezistentei la céldurad a microorganismelor:
temperatura de sterilizare; pH-ul produsului; gradul de contaminare initiala a
produsului; prezenta substantelor proteice si a grasimilor; prezenta aerului;
continutul de NaCl; continutul de glucide si alti factori. Pentru sterilizarea
conservelor pot fi folosite diferite metode (figura 7.5.). In mod frecvent
sterilizarea se efectueaza in autoclave de constructie verticala sau orizontala.
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Figura 7.5. Metode si aparate de sterilizare

Termostatarea conservelor de carne

Testul de incubare (termostatare) a conservelor de carne este 0 metoda,
de verificare a eficientei operatiei de sterilizare simpla si de ruting, dar nu
suficientd pentru a garanta siguranta produselor gi nu poate inlocui controlul pe
fiecare faza a procesului de fabricatie.

Operatia se efectueaza intr-o camera de termostatare izolata termic si
prevazuta cu termometru, cu aparate de reglare a temperaturii $i a timpului $i un
ventilator, pentru asigurarea circulatiei aerului in spatiul respectiv, pentru a
preveni variatile de temperatura.

In cazul sterilizarii in autoclave cu functionare discontinud pentru
termostatare se recolteaza cel putin o cutie din fiecare sarja de produse
sterilizate, iar in cazul sterilizatoarelor cu functionare continua rotative,
hidrostatice sau a altor tipuri de sisteme de sterilizare termica, operatorul
selecteaza pentru termostatare un recipient aparent normal din 1000 recipiente.
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Conditiile de termostatare sunt diferite in functie de aria geografica, unde se
produc sau se consuma conservele de carne, ele fiind:

- pentru zonele cu climat temperat, termostatarea se face la 37+1°C, timp
de 7 - 10 zile;

- pentru zonele cu climat tropical, termostatarea se realizeaza la
temperatura de 50 - 55°C, timp de 7 - 10 zile.

Pentru fiecare test de incubare (lot de fabricatie) se vor stabili numele
produsului, marimea si codul recipientului, numarul de recipiente termostatate si
rezultatele termostatarii. In timpul termostatarii sporii care au supravietuit
procesului de sterilizare sau cei proveniti din contaminare in timpul racirii,
efectuate in conditii necorespunzatoare, se dezvolta si prin metabolismul lor
produc gaze, care se acumuleaza in recipient si conduc la bombarea
microbiologica a acestuia. Prezenta recipientelor anormale printre probele
termostatate determina retinerea de la livrare a lotului de produse implicat si
eventual termostatarea intregului lot pentru o siguranta deplina. Deoarece unele
microorganisme se pot dezvolta fara producere de gaz, aga cum este si cazul lui
Clostridium botulinum, testul de termostatare singur nu este suficient pentru
siguranta conservelor.

Etichetarea, codificarea si ambalarea conservelor de carne

Eticheta este una din componentele unui comert civilizat. Eticheta aplicata
pe cutiile de conserve de carne manual sau cu ajutorul masinilor automatizate
de etichetare ofera o multitudine de informatii ugor de receptionat de catre
cumparator: denumirea produsului, grupa din care face parte produsul,
denumirea si adresa producatorului, principalele caracteristici de calitate, clasa
de calitate, masa pe unitate de ambalaj, lista ingredientelor folosite si proportia
acestora, conditiile de pastrare, elementele de identificare a lotului, termenul de
garantie sau durata limitd de consum gi tara de origine. Conservele de carne
etichetate se ambaleaza in functie de destinatie in 1azi de lemn, cutii de carton
sau in containere standardizate. Ambalarea trebuie sa fie astfel facuta incat sa
se asigure mentinerea calitatii si integritatii cutiilor de conserve la depozitare,
transportare si distribuire. Ambalajele trebuie sa fi reciclabile sau sa poata fi
valorificate si distruse fara a polua mediul inconjurator.

Recipientele de conserve individuale sau ambalajele secundare sunt
codificate. In tarile europene, s-a introdus mai intdi “Codul european al
articolelor” (E.A.N.), cu 13 caractere: primele doua cifre indica tara de origine
sau regiunea geografica, urmatoarele cinci - furnizorul, urmeaza alte cinci care
indica produsul, iar ultima este cifra de control. In conditiile modernizarii rapide a
echipamentelor electronice, codul bazat pe cifre a fost inlocuit cu un cod de
bare. Codul de bare asigura simbolizarea caracterelor numerice prin alternarea
unor bare de culoare neagra cu spatii (bare) albe, combinatile de asemenea
bare, alb-negru, reprezentand cifrele codului. Ca o replica la codul cu bare,
japonezii au pus la punct asa-numitul “Cod CALRA” cu o capacitate mai mare
de cuprindere, bazat pe siruri de patrate, optic descifrabile. Decodificarea sau
citirea simbolurilor (codurile cu bare) imprimate pe etichetele produselor (sau
direct pe ambalaje) se face cu ajutorul echipamentelor de tip scanner. Scannerul
este un terminal electronic cu ajutorul caruia se lectureaza si prelucreaza
informatiile cuprinse in coduri. Scannerul poate fi fix, incorporat in masa
terminalului (casa de marcat) sub forma unei ferestre de lectura (dispozitiv de
citire optica), sau mobil, instalat in creionul de lectura pe care casierul il misca

de-a lungul codului cu bare. El “sesizeaza” informatiile, le decodeaza si le
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inregistreaza in memoria la care este conectat. Cu ajutorul scannerului, codul
citit este transmis calculatorului electronic, care preia din figierul nomenclator
aflat in memoria acestuia denumirea produsului si pretul, pe care le transmite
imprimantei casei de marcat ce emite bonul de casa, care se inmaneaza
cumparatorului.

Depozitarea conservelor de carne

Depozitarea conservelor de carne se efectueaza in conditii care sa asigure
mentinerea proprietatilor esentiale. Durata depozitarii trebuie sa fie de cel putin
4 saptamani. Pentru depozitarea conservelor se utilizeaza spatii uscate, cu
temperatura aerului cuprinsa intre 0 - 25°C, pentru zonele cu climat rece sau
temperat. Temperaturile mai mici de 0°C determind inghetarea si dilatarea
continutului conservei de carne, diferit in functie de tipul conservelor.
Temperaturile de depozitare mai mari de 35°C (specifice zonelor cu climat cald)
prezinta pericolul germinarii si dezvoltarii sporilor termofili, care au supravietuit
procesului de sterilizare. La temperaturi de depozitare cuprinse intre 20 - 25°C
are loc o ,imbatranire” mai rapida a conservelor, gustul, aroma si consistenta
carnii se modifica, continutul conservei capata gust metalic, ca urmare a trecerii
staniului din ambalaj in produs. Umezeala relativa a aerului trebuie sa se situeze
la nivel de 75%, la umiditati relative mai mari se poate produce coroziunea
externa a cutiilor, iar in cazul fluctuatiilor de temperatura exista posibilitatea sa
se formeaza condens care poate conduce la degradarea ambalajelor de carton
sau la contaminarea cu mucegai a celor de lemn. Ruginirea recipientelor
metalice are loc in punctele unde exista pori in stratul de cositor, care pune
tabla de otel in contact direct cu mediul exterior agresiv. La temperatura
ordinara, ruginirea are loc in trepte, formandu-se rugina alba, bruna si neagra.
Ruginirea poate conduce la perforarea tablei si la alterarea produsului.
Depozitarea conservelor de carne trebuie sa se faca in regim stationar in stive
pe loturi de fabricatie sau in sistem paletizat. Agitarea continutului conservei
favorizeaza trecerea eventualilor spori ramasi viabili dupa sterilizare din
aglomerarile de grésime sau proteine si dezvoltarea lor in interiorul cutiei. Tn
conditii normale de depozitare, de transport si de distributie termenul de garantie
pentru conservele de carne in ambalaje de aluminiu este de 24 luni, fata de 36
luni la conservele in ambalaje din tabla.
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