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REZUMAT

Cuvinte cheie: abatorizare, metode de conservare prin frig, calitate carne de pasare,
valoare nutritionala

La nivel mondial, consumul de carne de pasare continua sa creasca, datorita
accesibilitatii tuturor categoriilor de consumatori la acest aliment, cat si proprietatilor
sale nutritivo-dietetice. In plus, in ultimii doudzeci de ani, s-au dezvoltat intens
produsele alimentare semipreparate sau gata de consum, care satisfac atdt cererea
directa a consumatorilor, cat si expansiunea rapida a fast-food-urilor.

Consumatorii sunt din ce in ce mai interesati, de asemenea, de aspecte privind
siguranta alimentard, bundstarea animalelor si problemele de mediu asociate cu
productia si procesarea alimentelor. Uniunea Europeand pune mare accent pe
dezvoltarea conceptului de calitate a carnii de pasare prin aplicarea unor programe
adecvate de obtinere a unor produse sigure pentru toate grupele de consumatori
indiferent de varsta.

Conceptul de ,,calitate” este unul foarte complex, definit de AFNOR (Asociatia
Franceza pentru Standardizare) ca fiind ,,ansamblul proprietatilor unui produs (sau
serviciu) care 1i conferd capacitatea de a satisface nevoi directe sau implicite”. Aceasta
definitie generala poate fi folosita pentru produsele din carne si extinsa in cinci directii:
igienice, psiho-sociale, aspecte nutritionale, tehnologice si senzoriale.

Carnea de pasare poate fi vanduta fie in carcasa, fie porfionata, iar ca stare
termica, aceasta poate fi refrigerata sau congelata. Indiferent de modul de prezentare,
aspectul carcasei este foarte important pentru consumator, iar abatoarele evalueaza
criteriile relevante si, in consecinta, asigura plata catre fermieri. in general, carcasele
cu defecte observabile la examenul macroscopic sunt declasate, sau respinse
definitiv. Odata cu dezvoltarea pietei de produse porfionate, compozitia carcasei si,
in special productia de carne constituie aspecte importante ce trebuie luate in
considerare de catre Intregul sistem de productie.

Exista diferente clare intre conditiile de mediu necesare pentru procesele de
refrigerare, fie ca este vorba de o refrigerare primara sau una secundari si cele pentru
procesele de congelare, care constau in inlaturarea caldurii / procesele de reducere a
temperaturii, precum si cele necesare pentru etapele ulterioare ale lantului frigului,
reprezentate de depozitarea la rece, depozitarea prin congelare, transport, depozitare
sau vanzare cu amanuntul, in cadrul carora scopul este de a se mentine o temperatura
fixd a produselor.

Prin urmare, scopul principal al refrigerarii carnii dupa sacrificarea pasarilor
este de a scddea temperatura acesteia si apoi de a o mentine la o temperaturd mai mica
pentru a asigura un produs de calitate ridicatd in conditii de sigurantd optime.
Conditiile de mediu necesare pentru procesele de refrigerare sunt complet diferite de
cele necesare pentru procesele de congelare. Procesele de congelare includ procesele



de eliminare a céldurii si reducere a temperaturii, precum si etapele ulterioare ale
lantului frigului, cum ar fi transportul, depozitarea la rece, depozitarea prin congelare
si depozitarea In vanzarea cu amanuntul. Multe probleme de depozitare provin din
incapacitatea de a elimina caldura necesara procesului de racire. Acest lucru poate fi
rezultatul unui timp insuficient; supraincarcare; capacitate de refrigerare insuficienta
pentru a satisface o incarcaturd considerabild a produsului initial; sau conditii de
mediu necorespunzatoare.

Atingerea si mentinerea temperaturilor corecte pot avea un impact
semnificativ asupra calititii produselor, iar mentinerea unei temperaturi optime de-a
lungul lantului frigului este deosebit de importanta.

Carnea de pasére se congeleaza in principal in forma de carcase eviscerate,
dar poate fi congelata si pe portiuni transate (pulpe, piept, aripi si tacaim). Se poate
congela cu sau fara refrigerare prealabild. Pentru ca procesul de congelare sa fie
finalizat, carnea trebuie sd atingd o temperatura de -18°C in centrul termic.
Congelarea cu aer racit este o metoda populara de congelare, care necesitd o umiditate
relativa a aerului de 90-95% si o viteza de aer rece de 4 m/s. Acest procedeu nu pare
sd schimbe gustul sau aroma carnii de pasare. Pasarile mai batrane care au fost
congelate au fost, totusi, mai putin suculente decat pasarile la fel de batrane care nu
au fost congelate.

in plus, parametrii cromatici ai carcasei se schimba, luminozitatea scade si
culoarea se schimba spre rosu inchis, odatd cu scaderea temperaturii de congelare si
prelungirea timpului de stocare. Liza celulard va aparea intotdeauna atunci cand
muschii pasarilor se congeleaza. Prin urmare, fluidul se va indeparta de pe produs
atunci cand carnea este decongelatd si va fi colectat prin picurare. Se crede ca o
congelare rapida provoaca mai putine perturbari celulare decat cea mai lentd, ceea ce
duce la mai putine exsudari dupa decongelare. Rata medie de congelare a muschilor
si integrarea timp-temperatura a procesului de congelare pot fi conectate la masurarea
pierderilor prin picurare.

Teza de doctorat “Cercetiari privind influenta parametrilor de
microclimat asupra cirnii de pasire transate”, a fost structurd in doud parti, ce
includ un numar total de sapte capitole, in care au fost integrate studiul literaturii de
specialitate cu referire la problematica abordata, cercetarile proprii, concluziile, si
referintele bibliografice consultate. Date actuale din literatura de specialitate si din
cercetari de profil au fost incluse in primele trei capitole ce definesc prima parte a
lucririi. In primul capitol au fost prezentate date privind consumul de carne de pasire
la nivel global, la care au fost inserate o perspectiva istoricad a industriei avicole si a
evolutiei si dezvoltarii industriei producitoare a carnii de pasare. In cel de-al doilea
capitol, au fost descrise principalele particularitati privind tehnologia de abatorizare
a pasarilor, cu accent pe metodele de conservare prin frig, refrigerare si congelare,
precum si pe principalele etape cu risc de contaminare a carcaselor de pasare obtinute.
Capitolul trei se axeazd pe indicatorii de calitate ai carnii de pasare, factorii de
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influenta ai acestora, precum si pe legatura dintre calitatea propriu-zisa a carnii gi
perceptia consumatorilor asupra calitatii.

Partea de contributii proprii a tezei de doctorat cuprinde patru capitole in care
au fost prezentate scopul si organizarea cercetdrii desfasurate, a fost descrisa
metodologia de urmarire a fluxului de abatorizare si a factorului de variatie urmarit
in studiu (temperatura in etapele critice de abatorizare), precum si metodologia
utilizata in evaluarea calitatii fizico-chimice, texturale, tehnologice si nutritionale a
carnii In functie de fluxul de abatorizare. Cel de-al patrulea capitol argumenteaza
scopul, obiectivele, motivatia si aplicabilitatea cercetarii si descrie succint
desfasurarea si organizarea cercetdrii, cu accent pe cadrul organizatoric selectat,
materialul de studiu si metodele de analiza a calitatii.

Asadar, factorul experimental al cercetarii a fost reprezentat de temperatura
de lucru din punctele de control Oparire, Racire, Sortare / Transare / Ambalare /
Dezosare, Depozitare intermediard, Congelare, Depozitare finala. Acesta a fost
pastrat in conformitate cu tehnologia de abatorizare actuald in lotul de control si
modificat punctual in cadrul a doua loturi experimentale, dupa cum urmeaza:

e cresteri in trepte de cate 2°C pe lot la Punctul de control Opatrire;

e reducere in trepte de cate 2-3°C pe lot la Punctele de control Sortare / Transare /
Ambalare / Dezosare;

e reducere in trepte de cate 1°C in Punctele de control de Depozitare prin refrigerare;

e reducere in trepte de cate 2°C in Punctul de control Congelare;

e reducere in trepte de cate 1-2°C in Punctul de control Depozitare prin congelare.

Din aceste interventii asupra temperaturii in etapele tehnologice a rezultat
formarea urmatoarelor loturi experimentale, in relatie cu fluxul tehnologic studiat:
carcase refrigerate: control — LC-CR; L1E-CR; L2E-CR;
carcase congelate: control — LC-CC; L1E-CC; L2E-CC;
piese trangate cu os, refrigerate: control — LC-TR; L1E-TR; L2E-TR;
piese transate cu os, congelate: control — LC-TC; L1E-TC; L2E-TC;
piese transate dezosate, refrigerate: control — LC-TDR; L1E-TDR; L2E-TDR;
piese trangate dezosate, congelate: control — LC-TDC; L1E-TDC; L2E-TDC.

Rezultatele cercetarii, integrate in ultimele trei capitole, prezintd intr-o
maniera obiectivd cele mai relevante aspecte identificate in urma monitorizarii
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microclimatului in fluxul de abatorizare, obtinerii carcaselor, specialitatilor transate
cu os si a pieselor transate, dezosate, atét refrigerate, cat si congelate, precum si
caracterizarea acestora din punct de vedere al calitdtii fizico-chimice, texturale,
tehnologice si nutritionale. In final, pe baza rezultatelor s-a realizat o interpretare
statistica coreldnd datele privind compozitia chimica, valoare energeticd si
particularitatile de profil textural in functie de metoda de conservare utilizata.
Studiul a constatat diferente statistice foarte semnificative (P<0.001) intre
probele de carne congelatd si cele refrigerate, ceea ce indicd faptul ca utilizarea



congelarii ca metoda de conservare poate afecta negativ proportia de nutrienti
(proteine si extractive fard azot) din carne. Cu toate acestea, in cazul aripilor
diferentele dintre cele doua metode au reprezentat doar un nivel de probabilitate de
0,05, ceea ce Inseamnd ca s-au gasit doar diferente statistice semnificative pentru
compozitia chimica a probelor de carne. Rezultatele sugereaza ca metoda congelarii
poate duce la o reducere, in 95% din cazuri, a continutului de proteine si SEN din
carne Tn comparatie cu carnea refrigerata.

Studiul sugereazd o stabilitate mai ridicata la congelare a regiunilor
anatomice transate (aripi), posibil datoritd unei relatii stranse intre tesutul muscular
si baza anatomica. In plus, capacitatea de hidratare a acestor portiuni poate fi redusa,
deoarece calitatea senzoriald a tesuturilor congelate si decongelate pentru consum
este mai mica decat cele refrigerate. in cazul pulpelor superioare, au fost gisite
diferente distinct semnificative (P < 0.01) pentru continutul de apa si cel de substanta
uscatd (probabilitate de modificare de peste 99,9% sub actiunea congelarii);
nesemnificative pentru continutul de cenusa si cel al lipidelor totale, P > 0.05).

Referitor la pulpele inferioare conservate fie prin refrigerare, fie prin
congelare, au fost inregistrate diferente statistice nesemnificative (P>0,05) pentru
indicatorii chimici: continut de cenusa, respectiv continutul de lipide totale; diferente
distinct semnificative pentru continutul de apa si cel de substantd uscata (P<0,01);
semnificative (P<0,05) pentru materii azotate totale si foarte semnificative (P<0,001)
pentru continutul de substante extractive neazotate. Influenta redusd a congelarii
asupra continutului proteic al tesuturilor ar putea fi explicatd de structura complexa
a stromei conjunctivo-tendinoase.

Studiul dezvaluie ca metoda de refrigerare are un impact semnificativ asupra
valorii calorice a carnii, cu o crestere de 2,26% a valorii calorice 1n favoarea regiunii
piept refrigerate si o scadere de 3% a energiei per 100 g de piept congelat in
comparatie cu aceeasi cantitate de piept conservata prin refrigerare. Cu toate acestea,
pentru probele recoltate de la nivelul pulpelor inferioare exista o diferentd de 2,76%
intre valorile calorice ale carnii conservate prin refrigerare si cele conservate prin
congelare, ceea ce sugereaza ca metoda refrigerarii poate mentine un nivel caloric
mai mare cu aproximativ 2,7%, comparativ cu alternativa congelarii.

In ceea ce priveste rezultatele privind profilul textural, pentru probele
recoltate de la nivelul pieptului, s-au inregistrat urmatoarele situatii:

- diferente foarte semnificative (P<0.001), deci probabilitate de 99,99% ca
fermitatea carnii sa fie influentatd atadt de metoda de conservare (refrigerare vs
congelare), cat si de metoda de decongelare aplicatd (decongelare in apa rece vs.
decongelare 1n apa calda).

- diferente distinct semnificative (P<0.01), deci probabilitate de 99% ca
fermitatea carnii sa fie influentatd de metoda de decongelare aplicata (decongelare in
apa calda vs. decongelare la microunde).

- diferente semnificative (P<0.05), deci probabilitate de 95% ca fermitatea



carnii sa fie influentatd de metoda de decongelare aplicatd (decongelare in apa rece
vs. decongelare la microunde).

Studiul a constatat, de asemenea, diferente semnificative in rezistenta
muschiului pectoral la degradare in timpul congelarii, datorita unei strome conjunctive
mai bogate, dar si a unor miocite mai voluminoase. Instrumentul Warner-Bratzler a
indicat diferente semnificative in forta de forfecare, cu o probabilitate de 95% de
fragezime mai intensa prin utilizarea in paralel a decongelarii in apa calda si microunde.

Cercetarea realizatd a observat o schimbare dinamicé a parametrilor calitativi
ai carnii de pasare, influentata de factori experimentali precum temperatura, transarea
si dezosarea / ambalare si metodele de conservare. Temperaturile mai ridicate la
punctul de oparire si cele mai scazute la punctele de sortare, transare si depozitare au
avut un efect de reducere a valorii pH, posibil datorita scaderii gradului de
contaminare a probelor. Tendinta generald a tuturor loturilor experimentale a fost
reducerea continutului de apa si a concentrarii materiei uscate, in special a materiei
organice, ceea ce a condus la o valoare nutritivdi mai bund si la o crestere a
continutului energetic. Proprietatile texturale, masurate instrumental la texturometru
prin metoda de forfecare au fost, de asemenea, reduse, sugerdnd o mai buna textura
si masticabilitate. In mod particular, utilizarea metodelor de congelare si decongelare
in apa rece, calda sau cu ajutorul microundelor a dus la o scadere a continutului de
nutrienti si la o fragezime mai pronuntata a carnii.






SUMMARY

Keywords: bird slaughter, cold conservation methods, poultry meat quality,
nutritional value

Globally, the consumption of poultry meat continues to increase due to its
accessibility to all categories of consumers and its nutritional and dietary properties.
Moreover, in the last twenty years, semi-prepared or ready-to-use foods have
experienced intensive development, meeting the direct demands of consumers and
the rapid expansion of the fast-food industry.

Consumers are increasingly concerned about food safety, animal welfare, and
environmental issues associated with food production and processing. The European
Union places significant emphasis on developing the quality concept of poultry meat
by implementing appropriate programs to ensure safe products for all consumer
groups, regardless of age.

The concept of "quality" is complex, as defined by AFNOR (French
Association for Standardization), which describes it as "the set of properties of a
product (or service) that gives it the ability to satisfy direct or implicit needs." This
general definition can be applied to meat products and extended in five directions:
hygienic, psychosocial, nutritional, technological, and sensory aspects.

Poultry meat can be sold either as carcasses or portioned, and it can be presented
in a thermal state, as refrigerated, or frozen. Regardless of presentation, the appearance
of the carcass is crucial to consumers, and slaughterhouses assess relevant criteria to
ensure payment to farmers. Generally, carcasses with visible defects upon macroscopic
examination are declassified or permanently rejected. With the rise of portioned products
in the market, the composition of the carcass and particularly the meat production are
vital aspects that must be considered by the entire production system.

There are distinct differences between the environmental conditions required
for refrigeration processes, whether primary or secondary, and for freezing processes
consisting of heat removal/temperature reduction processes. Additionally, these
conditions differ from those required for subsequent stages of the cold chain, such as
cold storage, transportation, home storage, or retail sale, where the aim is to maintain
a fixed temperature of the products.

The primary purpose of cooling poultry meat after slaughter is to lower its
temperature and then maintain it at a lower temperature to ensure a high-quality
product under optimal safe conditions. Achieving and maintaining the right
temperatures can significantly impact product quality, highlighting the importance of
maintaining an optimal temperature throughout the cold chain.

Poultry meat is primarily frozen in the form of eviscerated carcasses, but it
can also be frozen in sliced portions (breast, thigh, wings, etc.). It can be frozen with
or without prior cooling. For the freezing process to be completed, the meat must



reach a temperature of -18°C at its thermal center. Freezing with cooled air is a
popular freezing method, requiring a relative air humidity of 90-95% and a cold air
speed of 4 m/s. This procedure does not appear to alter the taste or flavor of poultry
meat. However, older birds that have been frozen tend to be less juicy compared to
similarly aged birds that have not been frozen.

In addition, the chromatic parameters of the meat change, with brightness
decreasing and color shifting to dark red as freezing temperature decreases and
storage time extends. Cellular lysis occurs when the bird's muscles freeze, resulting
in fluid loss from the product during thawing and collection through dripping. Rapid
freezing is believed to cause fewer cellular disturbances compared to slower freezing,
resulting in fewer exudations after thawing. The average freezing rate of muscles and
the time-temperature integration of the freezing process can be linked to drop loss
measurement.

The doctoral thesis '"Research on the influence of microclimate
parameters on cut poultry meat" was structured into two parts, comprising a total
of seven chapters. These chapters integrate a study of specialized literature related to
the addressed problem, own research findings, conclusions, and consulted
bibliographic references.

The first three chapters of the thesis include current data from literature and
profile research, defining the initial part of the work. Chapter one presents data on
global poultry meat consumption, including a historical perspective of the poultry
industry and the evolution of poultry meat production. Chapter two describes the main
peculiarities of bird slaughter technology, focusing on methods of cold conservation,
cooling, freezing, and the main stages vulnerable to poultry carcass contamination.
Chapter three focuses on poultry meat quality indicators, their influencing factors, and
the relationship between meat quality and consumer perception.

The second part of the thesis comprises four chapters presenting the purpose
and organization of the research, methodology for tracking slaughter flow and the
variation factor studied (temperature at critical slaughter stages), and the
methodology used to evaluate the physico-chemical, textural, technological, and
nutritional quality of meat according to the slaughter flow. Chapter four discusses the
purpose, objectives, motivation, and applicability of the research, briefly describing
the research conduct and organization, with emphasis on the selected organizational
framework, study material, and quality analysis methods.

The experimental factor of the research involved working temperature at
control points including scalding, cooling, sorting/cutting/packing/deboning,
intermediate storage, freezing, and final Storage. The temperature was maintained
according to current slaughter technology in the control batch and modified point-
by-point within two experimental batches as follows:

e Gradual increases of 2°C per batch at the Scalding Control Point.



e (Gradual reduction of 2-3°C per batch at the Sorting / Cutting / Packing /
Deboning Control Points.
e 1°C gradual reduction at refrigeration storage control points.
e 2°C gradual decrease at the freezing control point.
e 1-2°C at the Freezing Storage Control Point.
These temperature interventions in the technological stages resulted in the
formation of the following experimental lots:
refrigerated carcass: control — LC-CR; L1E-CR; L2E-CR;
frozen carcass: control — LC-CC; L1E-CC; L2E-CC;
chilled bone-in cuts: control — LC-TR; L1E-TR; L2E-TR;
frozen bone-in cuts: control — LC-TC; L1E-TC; L2E-TC;
chilled boneless cuts: control — LC-TDR; L1E-TDR; L2E-TDR;
frozen boneless cuts: control — LC-TDC; L1E-TDC; L2E-TDC.
The results of the research, integrated in the last three chapters, present in an
objective way the most relevant aspects identified following the monitoring of the
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microclimate in the slaughter stream, the obtaining of carcasses, the meat cuts with
bone and the deboned cut pieces, both refrigerated and frozen, as well as their
characterization from the point of view of the physical-chemical, textural,
technological and nutritional quality. Finally, on the basis of the results, a statistical
interpretation was made correlating the data on the chemical composition, energy
value and the peculiarities of the textural profile according to the method of
conservation used.

The study revealed significant statistical differences (P<0.001) between
frozen and refrigerated meat samples, indicating that freezing as a preservation
method may adversely affect the proportion of nutrients (proteins and nitrogen-free
extractors) in meat. However, for chicken wings, the differences between the two
methods were only significant at a probability level of 0.05, suggesting statistically
significant differences in the chemical composition of meat samples. The results
suggest that freezing may result in a reduction, in 95% of cases, of protein and
nitrogen-free extract content in meat compared to chilled meat.

The study suggests greater freezing stability of anatomical regions such as
wings, possibly due to the close relationship between muscle tissue and the
anatomical base. Additionally, the hydration capacity of these portions may be
reduced because the sensory quality of frozen and thawed tissues for consumption is
lower than that of refrigerated ones. In the case of the upper thigh, distinctly
significant differences (P < 0.01) were found for water and dry matter content
(probability of change above 99.9% under freezing); insignificant differences were
found for ash and total lipid content (P > 0.05).

For the lower thigh preserved either by refrigeration or freezing, statistically
insignificant differences (P>0.05) were recorded for ash content and total lipid



content; distinctly significant differences were observed for water and dry matter
content (P<0.01), and significant differences (P <0.05) for total nitrogenous materials
and very significant differences (P<0.001) for non-nitrogenous extractive substances.
The reduced influence of freezing on tissue protein content could be explained by the
complex structure of the connective-tendinous stroma.

The study reveals that the cooling method significantly impacts the caloric
value of meat, with a 2.26% increase in caloric value favoring the chilled breast
region and a 3% decrease in energy per 100 g of frozen breast compared to the same
amount of sample preserved by cooling. However, for samples from the lower thigh
levels, there is a difference of 2.76% between the caloric values of meat preserved by
refrigeration and those preserved by freezing, suggesting that the cooling method can
maintain a higher caloric level by approximately 2.7% compared to freezing.

Regarding the results on the textural profile, for samples taken from the
breast cuts, the following situations were recorded:

e very significant differences (p<0.001) — indicating a 99.99% probability that
meat firmness will be influenced by both preservation method (cooling vs. freezing)
and the thawing method applied (cold water vs. hot water).

e distinctly significant differences (p<0.01) — indicating a 99% probability that
meat firmness will be influenced by the thawing method applied (thawing in hot
water vs. microwave thawing).

e significant differences (p<0.05) — indicating a 95% probability that meat
firmness will be influenced by the thawing method applied (cold water thawing vs.
microwave thawing).

The study also found significant differences in the resistance of pectoral
muscle to degradation during freezing, attributable to a richer conjunctive stroma and
more voluminous myocytes. The Warner-Bratzler instrument indicated significant
differences in shear force, with a 95% probability of more intense frigidity when
using parallel thawing in hot water and microwave.

The research observed dynamic changes in the qualitative parameters of
poultry meat influenced by experimental factors such as temperature, cutting,
deboning/packaging, and preservation methods. Higher temperatures at scalding points
and lower temperatures at sorting, cutting, and storage points had a reducing effect on
pH, possibly due to reduced sample contamination. The general trend across all
experimental lots was a reduction in water content and the concentration of dry matter,
especially organic matter, leading to better nutritional value and increased energy
content. Textural properties, measured instrumentally with a texturometer using the
shearing method, were also reduced, suggesting better texture and masticability. In
particular, the use of freezing and thawing methods with cold or hot water or
microwaves led to a decrease in nutrient content and pronounced freezing of the meat.
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INTRODUCERE

O metaanaliza a principalelor studii stiintifice privind obiceiurile alimentare
din tarile dezvoltate (Janssen s.a., 2018) arata ca exista o tendinta crescatoare privind
obiceiul de a servi masa in restaurante de tip fast-food sau in afara gospodariei, prin
utilizarea serviciilor de catering, la baza acestui comportament al generatiei tinere si
de véarstd mijlocie stand mai multe motivatii, precum lipsa de timp, dorinta de
socializare, comoditatea excesivd, aspecte privind stima de sine si nevoia de
apartenentd la un grup cu preferinte sociale comune etc. Aceste aspecte au fost
prevazute In urma cu circa doud decenii in studii prospective, la acea data
(Magdelaine si Philippot, 2000) si care, afirmau, de asemenea ca peste 25% din
productia de carne de pasdre va servi ca materie prima in astfel de afaceri din
alimentatia publica, fie sub forma de carne marfa, fie sub forma de semipreparate.
Exista, deci, o nevoie tot mai mare de metode fiabile pentru determinarea calitatii
tehnologice si a proprietatilor functionale ale carnii de pasare.

Metodele fizico-chimice sunt in mare parte utilizate pentru a masura sau estima
aspectele tehnologice si senzoriale ale calitatii carnii. Repetabilitatea, obiectivitatea,
precizia, viteza, aplicativitatea on-line si costul reprezinta criterii esentiale in alegerea
celor mai potrivite metode de testare. In cazul metodelor senzoriale, este, desigur, mult
mai dificil sa se satisfacd toate aceste cerinte dar acestea pot fi dublate de metode
instrumentale, mai ales in privinta senzatiilor tactile si optice.

Metodele de conservare a carnii prin frig au rolul de a reduce si apoi de a
mentine temperatura carnii mai jos de o valoare care va asigura obtinerea unui produs
de o calitate ridicata, in conditii optime de siguranta alimentara. Timpul de depozitare
si temperatura par a reprezenta factori decisivi pentru o mai buna calitate senzoriala
si microbiologica a carcaselor proaspete de pui.

Multe probleme de depozitare se datoreaza esecului privind eliminarea
caldurii necesare in procesul de racire, pe ambele fluxuri, cel de refrigerare si cel de
congelare. Acest esec poate fi cauzat de: timpul insuficient; capacitate insuficientd de
refrigerare pentru a satisface o incarciaturd considerabild a produsului initial; supra
incarcarea; variatiile de marime a produsului; conditii de mediu necorespunzatoare.

Procesele de refrigerare pot influenta aroma produselor fierte si a produselor
procesate; cu toate acestea, efectele principale apar in urma depozitarii si rezultatele
strict legate de influenta refrigerarii sunt controversate. S-ar parea totusi ca savoarea
carnii este mai puternicd daca refrigerarea se face prin imersie, comparativ cu
refrigerarea in aer, cu sau fara pulverizare. Aspectul carcaselor de pasdre are un efect
substantial asupra vanzarilor ulterioare iar diferitele procese de refrigerare pot
influenta aspectul calitétii produselor. De exemplu, metoda si viteza de récire pot fi
considerate puncte critice. De asemenea, textura carnii se degradeaza daca nu este
parcurs un suficient timp de maturare dupa sacrificare.
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Datorita temperaturii mai scazute, congelarea poate provoca unele modificari
in compozifia nutritionald, respectiv nivelul mineral si continutul de vitamina A mai
ridicate, prezentand Insa un nivel mai scazut de vitamina E. Lantul acizilor grasi medii
este predominant, iar lantul acizilor grasi nesaturati mai redus in tesuturile proaspete
decat in cele congelate. Colesterolul este, de regula, mai ridicat in grasimea proaspata
decat in cea congelata, datoritd unor procese oxidative lipidice mai intense, consecutiv
congelarii. Congelarea rapida a pasarilor creeaza la suprafata carcaselor cristale foarte
mici de gheatd, ce dau produsului un aspect luminos, care este foarte dorit in unele
piete. Controlul deficitar al temperaturii in cadrul depozitarii poate produce cresterea
acestor cristale, iar prin imbinarea lor se pierde luminozitatea.

In acest scop, in lucrarea de fatd sunt prezentate rezultate obtinute prin metode
standardizate de analizd utilizate pentru a testa, din punct de vedere calitativ si
cantitativ, influenta temperaturii aplicate carcaselor in unele puncte din fluxul
tehnologic de abatorizare, dar si a doud metode de conservare pe termen scurt
(refrigerare) si lung (congelare) asupra proprietatilor fizico-chimice, texturale si
tehnologice ale carnii de pasare, de aici derivand si o serie de rezultate privind valoarea
nutritionald a acesteia. A fost investigata dinamica unui parametru de comportament
reologic al carnii de pasare, respectiv de profil textural (forta de forfecare Warner-
Bratzler), consecutiv refrigerarii si congelarii-decongelarii carnii de pasare.

Datele au fost interpretate statistic, pentru a valida/invalida ipoteza formulata
initial sub forma nuld (temperatura aplicata in puncte cheie pe fluxul tehnologic de
abatorizare si metoda de conservare nu influenteazd proprietatile fizico-chimice,
dietetice si texturale ale carnii de pasare). Desi unele rezultate nu prezintad echivoc,
cercetarile necesita a fi continuate, cu utilizarea unei baze de esantionare mai extinse
si a unor metode analitice folosite in paralel (chimie analitici combinatd cu
spectroscopie NIRS sau Raman; analiza instrumentald a profilului textural combinata
cu analizd senzoriald cu panel de experti) sau, de ce nu, prin largirea paletei de
parametri pentru aprecierea calititii nutritionale a cérnii (calitatea proteinei—
nivelurile de aminoacizi si asocierea lor cu notiunea de “proteind ideald” in
alimentatia umana, profilul lipidelor—colesterolemia si tipologia acizilor grasi, cu
evidentierea celor mono- si polinesaturati ce prezintd rol hotdrator in profilaxia
conditiilor patologice cardio-vasculare; analiza statusului oxidativ postconservare).
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INTRODUCTION

A meta-analysis of major scientific studies on eating habits in developed
countries (Janssen et al., 2018) reveals a growing trend in serving meals in fast-food
restaurants or outside the household through catering services. The young and
middle-aged generations are driven by several motivations, including lack of time,
desire for socialization, excessive convenience, self-esteem issues, and the need to
belong to a group with common social preferences. These aspects were identified
about two decades ago in prospective studies (Magdelaine and Philippot, 2000),
which also projected that over 25% of poultry meat production would serve as raw
material in such foods, either as commodity meat or semi-prepared meat. Thus, there
is a growing need for reliable methods to determine the technological quality and
functional properties of poultry meat.

Physico-chemical methods are commonly used to measure or estimate the
technological and sensory aspects of meat quality. Key criteria in selecting suitable
test methods include repeatability, objectivity, accuracy, speed, online applicability,
and cost. While meeting all these requirements is more challenging for sensory
methods, they can be replicated by instrumental methods, especially concerning
tactile and optical sensations.

Cold meat preservation methods aim to reduce and maintain the meat
temperature below a threshold to ensure the production of high-quality products
under optimal food safety conditions. Storage time and temperature are crucial
factors for achieving better sensory and microbiological quality of fresh chicken
carcasses.

Many storage problems arise from the failure to remove the heat necessary
during the cooling process, in both cooling and freezing flows. This failure may be
attributed to factors such as insufficient time, inadequate cooling capacity to handle
a significant load of the original product, overload, variations in product size, and
inappropriate environmental conditions.

Refrigeration processes can influence the flavor of boiled and processed
products; however, the main effects typically manifest after storage, and results
regarding the influence of refrigeration are controversial. It appears that the meat
flavor is stronger when cooling is done by immersion compared to air cooling, with
or without spraying. The appearance of poultry carcasses significantly affects
subsequent sales, and different refrigeration processes can influence product quality.
For instance, the method and speed of cooling are critical points. Additionally, the
texture of the meat deteriorates if sufficient ripening time is not allowed after
slaughter.

Due to lower temperatures, freezing can cause some changes in the
nutritional composition of poultry meat, namely higher mineral levels and vitamin A
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content, while showing lower levels of vitamin E. Medium-chain fatty acids are
predominant, and the unsaturated fatty acid chains are shorter in fresh tissues
compared to frozen ones. Cholesterol levels tend to be higher in fresh fat than in
frozen fat due to more intense lipid oxidative processes resulting from freezing. The
rapid freezing of birds creates very small ice crystals on the surface of carcasses,
imparting a desirable bright appearance to the product, particularly in certain markets.
Inadequate temperature control during storage can lead to the growth of these
crystals, diminishing the brightness of the product as they merge.

This paper presents results obtained through standardized methods of
analysis to qualitatively and quantitatively assess the influence of temperatures
applied to carcasses at various points in the technological flow of slaughter, as well
as two conservation methods, short-term (cooling) and long-term (freezing), on the
physico-chemical, textural, and technological properties of poultry meat. From this
results, a series of results on its nutritional value were obtained. The dynamics of a
parameter of rheological behavior of poultry meat, specifically the textural profile
(Warner-Bratzler shearing force), following refrigeration and freezing-thawing
cycles, were investigated.

The data were statistically interpreted to validate or invalidate the initially
formulated hypothesis of zero effect (i.e., that the temperature applied at key points
in the technological flow of slaughter and the conservation method do not affect the
physico-chemical, nutritional, and textural properties of poultry meat). While some
results are not unequivocal, further research is warranted, potentially with a broader
sample base and parallel analytical methods (such as chemical analysis combined
with near-infrared spectroscopy or Raman spectroscopy, instrumental analysis of
texture profile combined with sensory analysis by an expert panel), or by expanding
the range of parameters to assess the nutritional quality of meat (e.g., protein quality
—amino acid levels and their association with the concept of "ideal protein" in human
nutrition, lipid profile — cholesterol levels and types of fatty acids, with emphasis on
mono- and polyunsaturated acids that play a crucial role in preventing cardiovascular
diseases, and analysis of post-conservation oxidative status).

14



PARTEA 1
STUDIU BIBLIOGRAFIC

PART I
BIBLIOGRAPHIC STUDY






CAPITOLUL I. CONSUMUL DE CARNE DE PASARE SI
EVOLUTIA INDUSTRIEI AVICOLE

CHAPTER I. POULTRY CONSUMPTION AND THE
EVOLUTION OF THE POULTRY INDUSTRY

1.1. Perspectiva istorica asupra consumului de carne de pasare

De la domesticirea primelor pasari pana in prezent, numeroase produse
alimentare pe bazd de carne de pasdre au fost pregitite si consumate in mod
traditional. Animalele care erau sacrificate pentru a fi consumate erau, de obicei,
consumate imediat. Subprodusele, cum ar fi penele, capetele, picioarele si organele
comestibile, au fost utilizate pentru a produce produse speciale. Penele au fost
folosite adesea spalate si utilizate pentru céptusirea hainelor sau a lenjeriilor de pat;
penele mai mari au fost folosite pentru a face stilouri; picioarele, capetele si oasele
au fost folosite pentru supa bogata in colagen; organele comestibile, cum ar fi ficatul,
inima si pipota, au fost fie consumate o data cu pasarea, fie au fost folosite pentru a
face produse de specialitate (sosuri, placinte din carne). Asadar, din carcasa au ramas
foarte putine elemente neutilizate, la fel ca multe specii de animale traditionale.
Totusi, in timp s-a recurs la a produce produse conservate din carne de pasare, cum
ar fi carnati, carne saratd sau uscata, etc., deoarece o pasare poate oferi mai multe
alimente decat oamenii ar manca in mod obisnuit. Din acest motiv, existd putine
produse traditionale procesate, in ciuda faptului ca exista o mare varietate de retete
care folosesc carnea de pasédre. Procedeele de conservare erau folosite in special
pentru a pastra cantitatile suplimentare de carne de vitd sau porc sau pentru a obtine
o recoltd mai mare de peste, intrucat carnea rosie si pestele au de multe ori nevoie de
prelucrare suplimentara. S-a demonstrat cd pastrarea pasarilor vii este mult mai utila
in societdtile agrare decat conservarea produselor alimentare fabricate din carne de
pasare (Fletcher, 2004, Elwinger s.a., 2016).

In trecut, carnea de pasire era diferitd de cea a altor animale sau de peste.
Pasirea a fost folositd ca animal de ferma in societatile timpurii pentru productia de
oua si pene. Pasarile au fost folosite atat pentru divertisment (lupta cu cocosi), cat si
ca gunoier in hambar, deoarece sunt omnivore, fiind folosite pentru pastrarea sub
control a buruienilor si a insectelor. Unele pasari au fost vazute ca animale de
distractie si, probabil, mai putin importante, ca surse de carne. Nu s-au depus mari
eforturi pentru a creste productia de carne, deoarece majoritatea pasarilor au fost
pastrate in primul rand pentru oua si calitatile lor de lupta. Multe familii, atat in zonele
urbane, céat si rurale, au pastrat cel putin cateva pasdri pentru oud si carne la
sarbatorile ocazionale. In majoritatea civilizatiilor occidentale, carnea de pasare a fost
apreciatd mai mult decat alte tipuri de carne. Unele specii de pasari sunt inca asociate
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cu méancarea festiva (Vaziri s.a., 2022).

In ultimul secol, s-au facut eforturi mari pentru a creste productia comerciala
de carne si oud. Productia a numeroase marfuri alimentare a devenit din ce in ce mai
concentratd odata cu dezvoltarea oraselor industriale, cu scopul exclusiv de a oferi
hrana marilor densititi de populatie. In primul rand, schimbarea societatilor de la
agrar la industrial a fost determinata de intensificarea productiei alimentare; fermele
au Inceput sa fie tot mai interesate de productia de produse alimentare specifice.
Livezile, fermele vegetale, fabricile mari de produse lactate si fermele producitoare
de specialitati din carne au fost exemple de agricultura intensiva. Aceasta
intensificare a avut loc la inceput pentru productia de oua, apoi pentru cea de carne
(Magdelaine s.a., 2008; Silbergeld s.a., 2016).

1.2. Evolutia industriei carnii de pasare

Productia pasarilor a urmat modelul agricol traditional al altor animale in prima
jumatate a secolului XX. Un agricultor cumpara puii de la un incubator, alimentatie de
la o fabricd de furaje, echipament de la o ferma de alimentare si ar creste pasarile pana
cand acestea sunt potrivite pentru comercializare. Agricultorii isi vindeau pasarile pe
pietele traditionale de animale sau direct unui procesator, care le sacrifica si le pregatea
pentru a fi vandute consumatorilor. Procesatorul vindea apoi bunurile direct catre clienti
sau angrosisti, care apoi trimit carcasele la mai multe piete mici de carne, magazine
alimentare sau restaurante din orase mari si mici (Fletcher, 2004).

In toatd aceasti perioadi, existi o competitie intensd pentru producerea
diferitelor rase de pasari, precum si pentru rasele Incrucisate cu o productie mai mare
de oud, carne mai fragedd sau productii superioare. In aproape toate sectoarele
societatii, a existat un interes general in cresterea pasarilor fatd de alte specii,
deoarece pot fi crescute Intr-un spatiu minim si la costuri relativ mici. Aprovizionarea
cu pasari s-a adaptat cerintelor pietei in timpul celui de-al Doilea Razboi Mondial,
dar pretul carnii de pasare era mai mare decat al carnii de oaie, porc sau vita.

Crescatorii de pasari au inceput sd integreze vertical multe aspecte ale
productiei pasarilor la sfarsitul anilor 1940 si inceputul anilor 1950, profitand de
descoperirile stiintifice legate de nutritie, geneticd si controlul bolilor. Diversele
aspecte ale cresterii si exploatarii pasarilor sunt incluse in integrarea verticald, cum
ar fi etapele de reproducere, incubatie, crestere, prelucrare si comercializare.
Economia de productie a crescut intr-o masura fara precedent in agricultura ca urmare
a implementdrii programelor de crestere intensiva, a nutritiei Tmbunatatite, a
combaterii bolii, a ameliorarii managementului si a integririi pe verticala. In timpul
celui de-al Doilea Razboi Mondial, erau necesare sase kilograme de furaje pentru a
produce o pasire de 1,5 kilograme, in 16 siptimani. In prezent, cu trei kilograme de
furaje, o pasdre de aceeasi greutate poate fi facutd in aproximativ sase saptimani.
Totusi, nu este neobisnuit ca preturile pasarilor pe piata actuala sa fie similare cu cele
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de acum cincizeci de ani (Godley si Hamilton, 2019).

Inainte de cel de-al Doilea Rizboi Mondial, majoritatea exploatatiilor de pasari
aveau mai putin de 500 de capete. Acest lucru a dus la o crestere a eficientei de
productie, ceea ce a dus la o scidere a numarului de crescatori individuali de pasari. in
Statele Unite, o companie moderna de top sacrifica intre 7 si 70 milioane de kilograme
de pui pe saptamana. Companiile mici de pasari au disparut, cu exceptia celor foarte
specializate, de nisa (de exemplu, o gama larga de produse, produse organice sau pasari
cu ,,Etichetd Rosie™) din cauza costurilor fixe extrem de mici si a capitalului masiv al
marilor producitori. Inainte de al Doilea Razboi Mondial, aproape toatd lumea avea
bani pentru o afacere cu pasari; in prezent, marjele sunt atat de mici datorita eficientei
ridicate si costurilor scazute de productie (Scanes si Christensen, 2019).

1.3. Dezvoltare: piata, puterea consumatorilor si cercetarea stiintifica

Asa cum s-a mentionat anterior, carnea de pasare este consumata la nivel
mondial, iar diferentele referitoare la etnie, religie si cultura locald au dus la o
multitudine de moduri 1n care carnea si alte parti comestibile pot fi pregitite pentru
consum. in primul rand, agricultura intensivd a fost mai implicata in productia de
carne de pui in volum mare in tirile industrializate. Inainte de al Doilea Rizboi
Mondial, pasarea a fost doar marfa si aproape tot consumul a fost facut la nivel de
gospodarie. In anii 1950, dezvoltarea rapida a industriei crescitoare de pasari a dus
la o crestere a sortimentului de produse din carne de pasare. Cresterea a fost
proportionald cu deschiderea de noi restaurante si magazine alimentare. Cu toate
acestea, au existat tot mai putine produse din carne de pasire procesate ca urmare a
extinderii consumului de produse alimentare traditionale conservate, cum ar fi
branza, carnatii, carnea si pestele uscat. Manualele din anii 1960 examineaza
prelucrarea timpurie si se concentreaza pe prelucrarea carnea de pasare pentru a
produce o varietate de produse din carne, cum ar fi carnatii, cremwurstii si mezelurile,
care nu au fost facute in mod traditional din aceasta specie (Fletcher, 2004). Desi nu
existau probleme tehnice reale, clientii nu erau obisnuiti sa cumpere carne de pasare
in aceste forme. A durat ani inainte ca aceste produse sa fie acceptate de consumatori.

Este necesar sd se ia in considerare si rolul pe care cercetarea stiintifica 1l
joacd 1n dezvoltarea calitatii carnii si a industriei avicole. A aparut dorinta de a
produce alimente congelate, de a prelungi termenul de valabilitate a produselor si de
a imbunatati uniformitatea produselor ca raspuns la cerintele de productie si la cererea
de pe piatd. Ca urmare, o analizd a calitdtii carnii dintr-o perspectivd exclusiv
stiintifica ar oferi o imagine eronatd si nereprezentativa. Existd o contradictie
semnificativd intre directia cercetarilor stiintifice din acest domeniu si forma
dominanta a produselor pe piata (Scanes si Christensen, 2019).

Calitatea produselor de origine animald, care sunt surse de hrand cu o nalta
valoare trofico-biologica, devine din ce in ce mai importantd pentru Uniunea
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Europeana. Producitorii de carne de pasare, dar mai ales consumatorii acestui produs,
trebuie sa fie familiarizati cu implementarea si utilizarea frecventd a conceptelor de
calitate si securitate alimentard, precum si cu metodele de cuantificare a tuturor
factorilor implicati in realizarea acestei vaste notiuni (7essari si Godley, 2014).

1.4. Industria carnii de pasare

Incepand cu 1 ianuarie 2007, Romania a intrat si in Spatiul Economic
European, semnand un acord care a pus bazele unei piete unice guvernate de aceleasi
reguli fundamentale care au scopul de a permite marfurilor, serviciilor, capitalului si
oamenilor si circule liber intr-un mediu deschis si competitiv. Prin urmare, Directiva
2007/43/CE a Consiliului din 28 iunie 2007 stabileste standardele minime de
bundstare si protectie a puilor destinati productiei de carne pentru cresterea puilor
broiler in sisteme intensive. In ultimii zece ani, sectorul cirnii a fost cel mai dinamic,
cu cea mai mare crestere in consumul global.

Cresterea puternica a cererii a provocat schimbari in industria globala a carnii
de pasare. Consumul de carne de porc si carne de pasare, a evoluat in Asia de Est ca
urmare a panicii alimentare si a lipsei de carne de porc din 2008. Cresterea veniturilor
in Rusia si America Latina a sporit consumul de carne in general, in special a carnii
de pasdre. In Orientul Mijlociu, cererea pentru carnea de pasire a crescut
semnificativ, desi nu existd concurentd cu carnea de porc.

in lume exista peste 23 de miliarde de pasari de curte - aproximativ trei pasari
pe cap de locuitor (FAO, 2016), si de aproximativ cinci ori mai multe decat in urma cu
50 de ani. Estimari din modelul global de evaluare a mediului zootehnic arata ca
productia globala de oud este de aproximativ 73 de milioane de tone, iar productia
globala de carne de pasare se apropie de 100 de milioane de tone. Pe baza acestei
abordari, sistemele de crestere privata contribuie cu 8 % din productia mondiald de oua
si cu 2 % din productia mondiald de carne. Cea mai mare parte (92%) din productia de
carne de pasdre provine de la puii de carne specializati (Mottet si Tempio, 2017).

Potrivit Organizatiei pentru Alimentatie si Agricultura (FAO), productia
mondiala de carne de pasére a crescut in anul 2020 cu peste 13%, comparativ cu din 2015
(fig. 1.1). Aceasta crestere poate fi atribuitd In cea mai mare parte progreselor in domeniul
geneticii de reproducere, care permit pasarilor sa satisfaca cerintele de productie intr-un
timp mai scurt, precum si imbunatatirilor aduse tehnologiilor de hranire, de sacrificare si
de prelucrare. Productia de carne de pasare continua sa creasca intr-un ritm mai rapid
decét productia de alte surse de proteine, cum ar fi carnea de porc, de vita si de oaie, si a
crescut cu aproape 1% in 2020, conform datelor furnizate de FAO.
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Productia mondiald (milioane tone)

2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022

Figura 1. 1 Tendinta de crestere a productiei de carne de pasare la nivel mondial (in milioane tone)
Figure 1.1 Growth trend in world poultry meat production (in million tonnes)
(www.statista.com)

Este de asteptat ca in urmatorii zece ani, sectorul carnii in ansamblul sau, sa
continue trendul ascendent al productiei determinatd fiind de cresterea populatiei
mondiale, n special in tarile in curs de dezvoltare.

Modele de consum

O data cu cresterea economica continud, creste si cererea de proteine in tarile
in curs de dezvoltare, in special pentru alimentele la preturi reduse, cum ar fi carnea
de pasire si oudle. In multe tari dezvoltate se schimba si preferintele consumatorilor.
Consumul de carne de vitd si oaie a scazut, in timp ce consumul de carne de pui a
crescut. Apetitul consumatorilor si industrializarea sectorului zootehnic sunt probabil
cauzele acestor tendinte. in 2019, consumul global de pui a crescut de la 9,8 kg in
2000 la 14,8 kg pe cap de locuitor (tab. 1.1 si fig. 1.2). In comparatie, consumul global
de carne de vitd a fost de doar 6,4 kilograme pe cap de locuitor in 2019, in timp ce
consumul de porc a fost de 11,1 kilograme pe cap de locuitor in 2019 (OECD/FAO,
2021).

Cu aproape 23 milioane de tone de carne de pasdre consumata in 2020, China
este lider mondial in ceea ce priveste consumul de carne de pasare, depasind Statele
Unite ale Americii. in China, consumul de carne de pasire pe cap de locuitor a fost
estimat la 14 kg / an, usor sub media mondiala (14,88 kg / an).

Tabelul 1. 1/ Table 1.1
Evolutia utilizarii carnii de pasare in cele mai importante tari consumatoare (mii tone)
Evolution of the use of poultry meat in the most important consuming countries (thousand tonnes)
(OECD/FAO, 2021)

2015 2016 2017 2018 2019 2020
La nivel mondial 115 884 119118 120 705 123 795 128 758 131 230
1. China 18263 19 105 18 997 19 992 22 845 23210
2. Statele Unite 17423 17774 18 065 18 376 18 734 19 169
3. UE 44 885 46 285 46 966 48 186 49 416 50 234
4. Brazilia 9519 9 445 9 661 9547 9 665 9 846
5. Rusia 4777 4760 5034 5039 5076 5110
6. Restul lumii 21017 21749 21982 22655 23022 23661
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In UE, consumul de carne de pasire pe cap de locuitor a fost stabilit la nivelul
de 29,03 kg/an in anul 2015. Cresterea populatiei a indus o usoard crestere a
consumului, care a ajuns la 31,71 kg/an carne de pasare, in 2020, sau cu 9% mai mult
decat 1n perioada precedenta.

9%

2%

4%
= La nivel mondial

= China
Statele Unite
UE

= Brazilia

50%

19%

= Rusia

7% i,
= Restul lumii

9%

Figura 1. 2 Ponderi ale principalelor tari in consumul mondial de carne de pasare, 2020
Figure 1.2 Shares of major countries in world poultry meat consumption, 2020
(OECD/FAO, 2020)

In Rusia, consumul de carne de pasire a crescut rapid in ultimii ani. in 2020,
in Rusia consumul pe cap de locuitor a ajuns la 30,82 kg (aproape de media UE de
31,71 kg/cap/an), comparativ cu 28,99 kg/cap/an in 2015 (tab. 1.2).

Productia mondiala de carne de pasare

Productia de carne de pasare a continuat sa creasca, ajungand la 118 milioane
de tone in 2020 (fab. 1.3), in ciuda costurilor ridicate privind hrana animalelor din
cauza preturilor in crestere a cerealelor si semintelor oleaginoase. Acest fenomen
(cresterea productiei de cereale 1n ciuda costurilor crescute de productie si a preturilor
ridicate) poate fi explicat prin faptul ca cerealele si nutreturile vegetale se pot
transforma foarte eficient in proteine din carne prin intermediul carnii de pasare. Ca
urmare, cresterea pretului cerealelor afecteazd mai putin cresterea costurilor de
productie a carnii de pasare pe baza de cereale decat extinderea productiei de alte

tipuri de carne.
Tabelul 1. 2/ Table 1.2
Consumul de carne de pasére in tarile selectate (kg/ cap de locuitor/ an)
Poultry meat consumption in selected countries (kg/capita/year)
(FAO 2010, Agribusiness handbook)

2015 2016 2017 2018 2019 2020
La nivel mondial 13,88 14,10 14,13 14,33 14,75 14,88
1. China 11,42 11,89 11,77 12,32 14,02 14,00
2. Statele Unite 47,78 48,42 48,90 49,44 50,10 50,96
3. UE 29.03 29.78 30.06 30.69 31,32 31,71
4. Brazilia 40,97 40,32 40,91 40,11 40,30 40,76
5. Rusia 28.99 28.83 30.44 30.43 30.62 30.82
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Tabelul 1. 3/Table 1.3
Evolutia productiei de carne de pasare in principalele tari producatoare (mii tone)
Evolution of poultry meat production in the main producing countries (thousand tonnes)
(FAOSTAT, 2022)

2015 2016 2017 2018 2019 2020
La nivel mondial | 104737 | 107467 | 111658 | 114567 | 117781 | 118719
1. Statele Unite 18402 18708 19140 19568 | 20197 18814
2 2. China 13343 13808 13861 14583 14456 15283
= | 3. Brazilia 13149 13234 13607 13511 13516 13787
4. UE 9704 10010 10110 10640 10894 11015
5. Rusia 4087 4231 4542 4543 4606 4576
India 3263 3444 3766 4061 4343 4472
Mexic 2962 3077 3211 3338 3476 3578
Indonezia 2030 2300 3175 3838 3928 3642

in Statele Unite, in anul 2020 se inregistreazi o crestere a productiei de carne de
pasire cu circa 2% fatd de anul 2015. In China, in anul 2012, productia de carne de pasare
a inregistrat o scidere brusca datorita unei cresteri in productia de carne de porc. in anul
2015, aprovizionarea cu carne de porc a Inceput sa creasca din nou, dar nu a reusit sa
ajunga la nivelul de dinainte de criza, 1asand o oportunitate importanta pentru dezvoltarea
productiei carnii de pasare, ca raspuns constant la cererea internd In continua crestere
pentru produsele din carne. In trecut, consumul de pasire din China a fost alimentat de
cresterea puterii de cumpdrare, in special in randul populatiei urbane, dar, momentan,
acest motor de crestere se afla sub presiunea crizei financiare internationale.

In Rusia, productia a beneficiat de dinamismul cererii interne, precum si de
diferitele masuri Intreprinse in mod regulat de catre autoritatile locale care au ca scop
reducerea dependentei tarii de importuri (contingentele de import, barierele sanitare).
Cresterea productiei din Federatia Rusa s-ar putea minimiza pana la 9%, fiind mai
mica decat cresterea medie de 16%, produsa in ultimii doi ani.

Productia celor cinci mari procesatori de carne de pasare, si anume Statele
Unite ale Americii, China, Brazilia, UE-27, si Rusia (fig. 1.3), reprezintd mai mult de
jumatate din productia globala de carne de pasare.

16%

= Statele Unite

= China
46% 13% UE
Brazilia
= Rusia
9% = Restul lumii

4% 12%

Figura 1. 3 Principalii producatori de carne de pasare si cota lor in productia mondiald, 2020
Figure 1.3 Main poultry meat producers and their share in world production, 2020 (FAOSTAT, 2022)
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Carnea de pui reprezintd 86% din carnea de pasare produsa la nivel global.
Carnea de pui reprezintd 97% din productia de carne de pasare din Brazilia. Productia
de carne de curcan reprezinta o parte semnificativa din productia de pasari din Statele
Unite, reprezentdnd 17% din total. Carnea de pui reprezinta aproximativ 72% din
productia de carne de pasdre din Uniunea Europeana, iar cea mai mica parte din
productie este atribuita carnii de curcan (16%) si carnii de rata (4%). Deoarece carnea
de palmipede (rate si gste) este esentiald pentru bucataria traditionala a tarii, carnea
de pui reprezintd doar o parte a productiei de pasidri din China, reprezentind
aproximativ 30% din productie.

Principalii protagonisti ai industriei carnii

Companiile multinationale, majoritatea cu sediul in Statele Unite, domina
comertul mondial cu carne de pui, fiind adesea numite ,,integratori”. Aceste companii
conduc un proces de productie integrat pe verticala in care fiecare firmd detine
controlul asupra fiecarei faze a procesului, de la embrioni la produsele de pe raft (o
singurd entitate controleaza productia, prelucrarea si distributia). Prin utilizarea unui
sistem de contracte cu producatorii, integratorii gestioneaza livrarea puilor. Pentru
cresterea pasarilor de la o varstd minimd pand la comercializare, producatorii
(agricultorii) furnizeaza terenuri, constructii, echipamente, utilitati si fortd de munca,
in timp ce companiile furnizeaza furajele, medicamentele si rascumpara pasarile
mature. Companii precum Tyson Foods, Pilgrim's Pride Corp., Perdue si Sanderson
Farms au crescut cotele lor de piatd de la 35% 1n 1986 la 50% in 2001. De exemplu,
in industria carnii de pui a SUA existau peste 250 de firme 1n 1950, dar in prezent
sunt mai putin de 50. Tabelul 1.4 prezinta primii cinci producitori de carne de pui din

lume, pe baza datelor disponibile publicului pentru 2020.
Tabelul 1. 4/ Table 1.4
Primii cinci lideri mondiali ai industriei pasarilor
Top five world leaders in the poultry industry
(FAO, 2020)

Compania Descriere
1) Cargill

Statele Unite ale Americii

Cargill este o companie privatd din domeniul agriculturii si
alimentatiei cu sediul iIn Wayzata, Minnesota, care este cea mai
www.cargill.com mare corporatie privata din SUA, ce opereaza in peste 70 de tari.
Fondata: 1865
Angajati: 160.000 oameni

Venit: 165 miliarde USD

Se estimeaza ca societatea are un numar de 160.000 de angajati.
Potrivit proiectiilor OCDE si FAO, cererea globald de carne va
creste cu 7% 1in 2023, iar peste 70% din aceasta crestere se
asteapta sa provind din industria avicold. Cargill are o prezenta
globald in America de Nord si de Sud, Europa, Australia si Asia
si se asteaptd sa beneficieze de cresterea cererii. Cargill a
sacrificat 625 de milioane de pui de carne in 2022.

Fondata: 1953
Angajati: 270.000 oameni

2) JBS S.A. JBS S.A. este 0 companie de prelucrare a carnii cu sediul in
Brazilia Sao Paulo, Brazilia. Compania are peste 70 de marci in
https://jbs.com.br portofoliu si este prezenta in peste 180 de tari din intreaga lume.

JBS S.A. a sacrificat 4,426 miliarde de pui de carne in 2022.
Compania a implementat mai multe initiative pentru a promova
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practici agricole durabile si pentru a-si reduce impactul asupra
mediului. JBS S.A. opereaza, de asemenea, un program numit
"JBS Global Animal Welfare Program", care este conceput
pentru a asigura un tratament uman al animalelor in intregul lant
de aprovizionare al companiei.

Venit: 72.78 miliarde USD
(2023)
3) Tyson Foods, Inc.

Statele Unite ale Americii
WWWw.tyson.com

Fondata: 1931

Angajati: 139.000 oameni
Venit: 53,6 miliarde USD (2023)
185 fabrici de procesare

3700 fermieri (crescatori de
pasari) contractati

Tyson Foods, Inc. este o corporatie multinationald americana
cu sediul in Springdale, Arkansas, care produce, distribuie si
alimenteaza pietele cu preparate, carne de vitd, porc si carne de
pui. Tyson Foods, Inc. are peste 300 de depozite in Statele Unite
si in alte locuri. Companiile McDonalds, Burger King, Wendy's,
Wal-Mart, Kroger, Costco, IGA si O'Brady sunt alimentate de
aceasta, precum si Yum!, care include Kentucky Fried Chicken
si Taco Bell. Tyson Foods, Inc. este un furnizor de pasari de
reproductie prin filiala sa detinuta integral de Cobb-Vantress,
Inc. (Cobb). Compania furnizeaza si alte companii de productie.

4) Wens Foodstuff Group Co.
China

WWWw.wens.com.cn/

Fondata: 1983

Angajati: 49300 oameni

43700 fermieri contractati

Wens Foodstuff Group Co., Ltd. este o companie avicola cu
sediul in Yunfu City, China, fondata in 1983, care se distinge prin
faptul ca este cel mai mare producator de carne de pasare din
China. Compania are 403 de companii afiliate si un parteneriat
cu 43.700 de ferme familiale din China, raspandite in 20 de state.
Wens Foodstuff Group Co., Ltd. este unul dintre principalii
furnizori de produse lactate si, de asemenea, producator de oua,
ovine si peste. Compania a sacrificat 1,101 miliarde de pui de
carne in 2022. in 2022, actiunile lui Wen vor avea pe piatd
17,9086 milioane de porci si 1,081 miliarde de pui de carne,
obtinand venituri operationale de 83,725 miliarde de yuan.

5) BRF Global SA
Brazilia
www.perdigao.com.br
Angajati: 100.000 oameni
60 centre de distributie
44 fabrici de procesare

BRF S.A. (NYSE:BRFS) este o corporatie de procesare a
alimentelor cu sediul in Sao Paulo, Brazilia, cu un numar de
peste 100.000 de angajati si o prezentd in 117 tari. Compania are
o istorie de peste 90 de ani si se concentreaza pe indeplinirea
diferitelor orientari culturale si religioase in operatiunile sale. De
exemplu, aproape 7,7% din totalul de pui de carne sacrificati in
2020 au fost special pentru Arabia Saudita, iar compania s-a
asigurat cd respectd liniile directoare de sacrificare pentru
musulmani. in total, BRF S.A. (NYSE:BRFS) a sacrificat 1,732
miliarde de pui de carne in 2022.

Comertul mondial cu carne de pasare

In ciuda aparitiei diverselor boli cum ar fi gripa aviara sau boala Newcastle,
exporturile de carne au crescut in ritm constant, incurajate de cererea puternica din
partea mai multor tari importatoare, ajungéand la aproape 11% din productia mondiala
totald. Statele Unite ale Americii si Brazilia sunt cei mai mari exportatori, in anul
2020; (fig. 1.5 si tab. 1.4) impreuna controleaza 51% din comerful mondial de pui.
Uniunea Europeand, prin tarile membre, a inregistrat in anul 2020 cea mai mare
cantitate de carne de pui exportatd, depasind Brazilia si Statele Unite ale Americii.
Lista marilor exportatori este completata de Olanda si Polonia.
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Figura 1. 4 Principalii exportatori de carne de pasare si ponderea lor in comertul mondial, 2020
Figure 1.4 Main poultry meat exporters and their share in world trade, 2020
(FAOSTAT, 2022)

Dupa destramarea Uniunii Sovietice, Statele Unite au intrat pe pietele din
Comunitatea Statelor Independente (CSI), inainte de ceilalti principali exportatori,
Brazilia si UE. De atunci, Statele Unite ale Americii au ramas principalul furnizor de
carne de pasare catre CSIL.

Exportatorii brazilieni si-au confirmat pozitia de lider in comertul mondial al
carnii de pasdre prin extinderea pietelor lor. Importurile din UE, Orientul Apropiat
(cum ar fi Arabia Saudita i Emiratele Arabe Unite) si Asia (in special Hong Kong si
Japonia) au crescut cu 7% 1n 2007 ca raspuns la cererea puternica.

Tabelul 1. 5/ Table 1.5
Tendinta mondiald de export a carnii de pasare si principalele tari exportatoare (mii tone)
Global poultry meat export trend and main exporting countries (thousand tonnes)

(FAOSTAT, 2022)
2015 2016 2017 2018 2019 2020
;‘fm i ‘:’l’”e’ 12820,538 | 13328,140 | 13894,228 | 14338,991 | 14648,480 | 14481,407
1. Brazilia | 3888498 | 3959393 | 3944215 | 3822,701 | 3951371 | 3899,502
' | 2.UE27 3322221 | 3547,142 | 3855322 | 3981,603 | 4108486 | 3902,058
& [ 3. Statele
Unite 2973,891 | 3112265 | 3191,436 | 3305,142 | 3342,729 | 3546,798
4.Olanda | 948450 | 1044.821 | 1181641 | 1225548 | 1289.645 | 1169.578
5. Polonia | 618,074 | 618,388 | 725319 | 812,485 | 920485 | 941232
China 737,790 | 701,690 | 690,800 | 722,409 | 468,544 | 247,604
Ucraina 161,175 | 239,804 | 270,979 | 328,447 | 414,037 | 433,117
Germania | 323,529 | 305,526 | 300,560 | 290,395 | 302,061 | 254316
Romania 63,091 63,228 53,070 55,854 69,172 70,870

Exporturile din UE, care se numara printre cei mai mari trei exportatori de
pasari, sunt puternic concurate de exporturile celor doi exportatori principali, Statele
Unite ale Americii si Brazilia. In plus, principiul istoric de distributie a cotei de
import, precum si cerintele de sigurantd alimentara impuse de autoritatile ruse pentru
fabricile de pasari, impiedica Uniunea Europeana sa intre pe piata rusa.

In ceea ce priveste importurile (tab. 1.6), comertul cu carne de pasire a
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crescut cu 2% din 2015, ajungénd in anul 2020 la 13,2 milioane de tone, ca urmare a
cresterii cererii de import.

Uniunea Europeana, China, Mexic, Arabia Saudita si Japonia sunt principalii
importatori (fig. 1.5) de carne de pasére. La nivel mondial, UE-27 este cel mai mare
importator de carne de pasare.

Jumatate din cresterea importurilor de pasare, originare din Asia, in special
din China, au loc atunci cand consumatorii inlocuiesc carnea de pui cu carnea de
porc.

Tabelul 1. 6 / Table 1.6
Importurile mondiale de carne de pasare si principalele tari importatoare (mii tone)
Global poultry meat imports and main importing countries (thousand tonnes)
(FAOSTAT, 2022)

2015 2016 2017 2018 2019 2020
La — mivel | 11195 971 | 11642,966 | 11978,939 | 12407,400 | 13208,912 | 13217,184
mondial
1. UE 2108277 | 2170902 | 2438059 | 2550,026 | 2557,127 | 2388264

*2 | 2. China 1278,611 | 1479355 | 1362,583 | 1410,689 | 1663,862 | 2254203

S | 3. Mexic 777,034 | 780,608 | 788451 | 803,931 | 972,877 | 881,445
4. Arabia | o013 500 | 360864 | 730959 | 621588 | 635.651 | 617.401
Saudita
5. Japonia | 529,533 | 551,194 | 569,477 | 560,381 | 562,923 | 535,031
Germania | 402,177 | 447256 | 474950 | 496,552 | 497,106 | 470,860
Olanda 273,339 | 274370 | 358,733 | 380,381 | 388,002 | 363,525
Rusia 242341 | 214218 | 218,668 | 216,865 | 221,058 | 217,053

18%
= UE
49% = China
17% Mexic
Arabia Saudita
= Japonia
% = Restul lumii

5%

4%

Figura 1. 5 Principalii importatori de carne de pasare si ponderea lor in comertul mondial, 2020
Figure 1.5 Main poultry meat importers and their share in world trade, 2020
(FAOSTAT, 2022)

In 2020 UE a devenit un importator net, Brazilia fiind principalul furnizor.
in plus, importurile au crescut cu 13% comparativ cu anul 2015, deoarece
importatorii au depasit cotele de import, preturile interne fiind foarte ridicate, ce au
facut ca importul sé fie foarte profitabil, in ciuda taxelor de import foarte ridicate.
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CAPITOLUL II. STUDIUL LITERATURII DE SPECIALITATE
PRIVIND TEHNOLOGIA OBTINERII CARCASELOR DE
PASARE IN ABATOARE

CHAPTER II. LITERATURE REVIEW ON POULTRY CARCASS
TECHNOLOGY IN SLAUGHTERHOUSES

2.1. Tehnologia obtinerii carcaselor de pasare

Tehnologia de obtinere a carcaselor de pasare necesita o serie de etape care
trebuie indeplinite intr-o ordine strictd. Fiecare etapa necesitd indeplinirea unor
sarcini specifice care trebuie efectuate intr-un mod eficient si igienic. Industria
avicola a accelerat fluxul de abatorizare prin mecanizarea si automatizarea diferitelor
procese tehnologice (NDARSA, 2007, Barbut, 2010).

Prima etapa a acestei evolutii a fost dezvoltarea sistemului conveierizat aerian,
precum si a aparaturii de opdrire si deplumare in flux continuu. Principiile
fundamentale ale abatorizarii, care includ separarea diferitelor sectoare intre ele, mersul
inainte pe flux si lipsa de intersectare a componentelor fluxului, sunt esentiale pentru
schema generala a diferitelor operatiuni efectuate pe flux (Georgescu s.a., 2000).

Abatoarele de pasari pentru productia de carne pot functiona ca parti separate
sau Impreuna cu complexele avicole integrate. Capacitatea de tdiere a abatorului si
tipul de activitate pe care o desfidsoara unitatea determina dotarea acestora cu
aparaturi si linii de prelucrare moderne. In orice abator de pasari existi mai multe
zone de lucru:

e sectiunea de sacrificare, unde pasarile sunt sacrificate, oparite si deplumate;

e sectiunea de extirpare unde au loc operatiunile de extirpare a glandei
uropigiene, eviscerarea carcaselor, detasarea si prelucrarea organelor, extragerea
pulmonilor, spalarea, racirea carcaselor si detasarea gaturilor.

e sectiunea de prelucrare a carcaselor, unde se face transarea, dezosarea si
ambalarea carnii;

e sectiunea dedicatd depozitérii cérnii, care include un spatiu de refrigerare
rapida sau de congelare, un depozit de congelare si un depozit de refrigerare;

e sectiunea de producere a frigului, care contine compresoare de frig si ateliere
de reparatii;

e compartimentul care contine diferite tipuri de materiale si ambalaje;

e zona pentru angajatii abatorului, care include vestiare, grupuri de sanatate si
cantina;

e sala de computere, locul in care se desfisoara toatd activitatea tehnicd din
abator;

e sectiunea care proceseaza reziduurile si produce fainuri proteice;

e sectiunea de epurare a apelor uzate cu zone de procesare mecanica si chimica.

Capacitatea unui abator de pasari variaza in functie de cat de multe pasari
trebuie sacrificate. Intr-un abator modern pentru prelucrarea industriald a pasarilor,
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fluxul tehnologic necesita montarea, reglarea, intretinerea si exploatarea eficienta a
unui numar mare de utilaje, echipamente si masini, spre exemplu: instrumente pentru
asomare si sangerare, utilaje de oparire, standuri pentru inspectie; o locatie care
permite spalarea organelor comestibile; curatatorul de pipote; refrigerator de organe
comestibile; o unitate pentru taierea gatului si a capului; mese si dispozitive de
ambalare; dispozitive pentru flambare; dispozitive pentru sectionarea picioarelor; o
instalatie de eviscerare; masini pentru sortare; compartimente pentru congelare;
separator pentru gunoi; separator pentru pene; uscatoare de pene; spalatorie; sursa de
apa curatd i rece; transport de marfuri.

Procesarea industriala a pasarilor a inregistrat progrese substantiale in ultimii
ani. Sectoarele de crestere si prelucrare sunt printre cele mai avansate din punct de
vedere tehnologic, iar metodele utilizate sunt extrem de specializate.

Pasarile care ofera carne sunt de obicei provenite din fermele de stat sau
private, mai putin din gospodariile mici. Unele grupuri avicole pot avea propriile
abatoare, unde se sacrifica animale pentru carne (Chowdhury si Morey, 2020).

Pasdrile sunt transportate de la ferme la abatoare in custi sau containere
folosind masini special amenajate. Pentru a preveni stresul si accidentele, custile de
pasari din abator vor fi manuite cu atentie. Pasarile vor fi examinate din punct de vedere
sanitar-veterinar pentru a evalua starea generald, voiciunea, aspectul penajului,
culoarea crestei, barbitele si extremitatile membrelor. Se examineaza si mucoasele
aparente, respiratia, prezenta parazitilor externi, eventualele deformari ale articulatiilor
si ale carenei sternale si aspectul cloacei (Nerea, 2001, Vacaru-Opris, 2004).

Carcasa intreaga este produsul cel mai des procesat in abatatoare de pasari.
Cu toate acestea, in functie de tipul de carne dorit, carnea de pasare poate fi prelucrata
pentru a produce o varietate de produse, de la sectiuni transate pana la produse gata
pentru consum. in ultimii ani, a existat o trecere de la vanzarea de carcase intregi si
produse proaspete la vanzarea diverselor preparate de pasare, deoarece aceste
produse au o valoare comerciala mai mare (Banu s.a., 2000).

Intrucat carnea de pasire este un produs perisabil (trebuie sa ajungi la clientul
final in termen de 72 de ore dupa procesare), sistemul de operare al abatoarelor trebuie
adaptat pentru a indeplini aceastd cerintd. Conform figurilor 2.1a si 2.1b, procesul
tehnologic de prelucrare industriald a pasarilor din abatoare este format dintr-o serie de
operatiuni care sunt desfasurate in doua etape sau faze principale:

1. Prelucrarea initiala implica efectuarea unor serii de operatiuni mecanizate
si automatizate, cum ar fi asomarea, sangerarea, oparirea, deplumarea, sectionarea
pielii gatului, incizia caudald, detasarea capului, spalarea carcaselor intregi
neeviscerate si detagarea picioarelor;
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Figura 2. 1a Schema tehnologica de prelucrare a pasarilor
Figure 2.1a Poultry processing plant flow sheet (Stanescu et al., 2010)
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Figura 2. 1b Detalierea fluxului tehnologic de procesare a pasarilor in abatoare
Figure 2.1b Detailing the technological flow of poultry processing in slaughterhouses (Vacaru-Opris, 2004)

2. Prelucrarea finala se desfasoara intr-un loc separat si include urmatoarele

etape: eviscerarea, indepartarea gusii, esofagului si traheii, extragerea pulmonilor,
spélarea carcaselor, detasarea gaturilor, refrigerarea, sortarea si ambalarea carcaselor,
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congelarea, depozitarea si livrarea carcaselor (Banu s.a., 2000; Vacaru-Opris, 2004).

2.1.1. Prinderea, transportul si stocarea pasarilor vii
In ceea ce priveste igienizarea loturilor dupa prindere, transport si addpostire,

este evident ca existd o mare diferentd, ce se poate observa in momentul in care
pasdrile sunt agatate la unitatea de prelucrare. Este presupus cd eventuala
contaminare cu organisme enterice la nivelul unitatii si al carcaselor va creste odata
cu cresterea materiilor fecale la nivelul pielii si al penelor. Stern si Robach (2003) au
descoperit ca nivelurile de Campylobacter nu au fost puternic corelate in stadiile de
productie si prelucrare. Ei au propus ca acest lucru arata ca parametrii sunt complecsi
si ca exista multe variabile legate de transportat si de procesarea puilor. Baéza s.a.
(2022) mentioneaza ca nivelul concentratiilor de Campylobacter in carcase pot creste
semnificativ, de la 12,1% la carcasa inainte de transport pana la 56,0% dupa transport.

Decontaminarea atat a carcaselor, cat si a echipamentelor este necesara
pentru a elimina o parte din agentii microbieni. Acest lucru face ca pasarile sa fie mai
curate, ceea ce inseamna cd materiile fecale nu contamineaza echipamentele de
transport si de prindere. Acest lucru creste probabilitatea de a mentine
microorganismele patogene la niveluri scdzute in procesare si in produsele finale
ambalate (Stefani s.a., 2014).

Este evident ca o lipsd de biosecuritate, cum ar fi curatarea
necorespunzitoare a sistemelor de transport Tnainte de reutilizare si raspandirea
contamindrii de la o ferma la alta prin echipament, va creste semnificativ riscul de
contaminare Incrucisata intre loturile de pasari. S-au efectuat mai multe studii pentru
a evalua posibilitatea contaminarii cu Salmonella Spp. si Campylobacter a loturilor
curate de pui In timpul capturarii si transportului. De exemplu, Slader s.a. (2002) au
descoperit ca penele pasarilor testate negativ au continut ambele tipuri de
microorganisme. Ei au concluzionat ca procesul de transport a contribuit la prezenta
acestor microorganisme. Descoperirile acestui studiu au aratat ca prinderea pasarilor
si plasarea lor in custi au crescut semnificativ nivelurile de contaminare cu
Campylobacter. De asemenea, prinzdtorii au crescut riscul de contaminare cu
Salmonella Spp. dupa ce au manipulat animalele. Transportul este o etapa cruciala,
deoarece pasarile pot ramane in containere pentru perioade lungi de timp, care pot
dura pana la 12 ore (Rasschaert et al., 2008).

Este considerat ca stresul, fie fizic, fie emotional, are un efect asupra cantitatii
de dejectii produse in timpul transportului. Rasschaert et al. (2020) a aratat ca stresul
de transport a crescut contaminarea cu Campylobacter in materiile fecale. Cu toate
acestea, atat distanta, cat si timpul de transport nu au avut un efect semnificativ.
Contaminarea endogena si stresul la pasarile vii depinde de modul de efectuare a
transportului si de perioada de odihna ulterioard de 48 ore. Pe durata transportului,
cildura este un factor de stres pentru pasiri. In absenta stresului termic, rata de
contaminare a transportului normal este de aproximativ 50%. In consecinta, riscul
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microbian creste ca urmare a stresului, avand repercusiuni asupra produsului final
(Ali s.a., 2008).

Nivelul de curatenie al pasarilor poate fi afectat de volumul si consistenta
materiilor fecale produse de pasari, care variaza in functie de metoda folosita pentru
indepartarea hranei. In plus, starea de igiend a pasarilor vii in timpul procesului de
pre-sacrificare poate fi afectatd de mai multe rute de contaminare si contaminare
incrucisata.

Sursele din mediul inconjurator pot duce la infectie. Descoperirile efectuate
in mai multe ferme au aratat ca coloniile de Campylobacter pot fi gasite in balti, pe
drumuri sau in aerul care vine din fermele de crestere si procesare a pasarilor (4llen
s.a., 2003).

1) Manipulare si transport

In timpul transferului pasarilor destinate sacrificarii citre abator, existi o
serie de factori semnificativi care influenteaza calitatea carnii, rata mortalitatii si
costul de productie.

Cand pasarile sunt manipulate cu atentie, se poate obtine carne de calitate
superioara si cu o duratd de conservabilitate mai lunga, conform studiilor. Ca urmare
a ranilor cauzate de Incarcarea, descarcarea, manipularea si transportul in conditii
nefavorabile pasarilor, industria carnii de pasare pierde milioane de exemplare anual
(Arikan s.a., 2017). Cei mai importanti factor ce determina calitatea carnii in etapa
de transport a pasarilor sunt:

e prinderea animalelor trebuie efectuatd in conformitate cu toate codurile
de procedura de sigurantd a animalelor;

e pentru a permite manipularea calma si fara stres, pasarile trebuie prinse si
incércate in timp util;

e pasdrile trebuie sa primeasca hrana pe tot parcursul zilei Tnainte de
plecare;

o finainte de a fi incarcate, pasarile trebuie sa primeasca apa;

e pasdrile Inceteaza sd mai primeasca hrana cu aproximativ 9 pana la 12 ore
inainte de sacrificare;

e daca hranirea este intreruptd cu mai mult de 12 ore inainte de sacrificare,
continutul de fecale al tractului intestinal devine mai putin compact si mai apos, ceea
ce duce la contaminarea in timpul eviscerarii;

e Tnainte de a colecta pasarile, este imperativ sa se elimine toate obstacolele
din dispozitivele de prindere, in special marginile ascutite si vizibile din custile sau
containerele de transport;

e personalul responsabil cu prinderea pasarilor trebuie sa fie familiarizat cu
tehnicile adecvate de prindere si manipulare a pasarilor;

e prinderea pasarilor trebuie facuta cat mai repede posibil pentru a preveni
zbuciumul, care ar putea provoca rani;
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e capturarea si incarcarea pasarilor intr-o lumind vaga va reduce agitatia,
reducand leziunile;

e supravegherea este esentiala.

In timpul prinderii si transportului pasarilor, exista riscuri de igiena crescute
din cauza defalcarii standardelor de biosecuritate, precum si a unor elemente legate
de stresul pasarilor si eliminarea hranei. Aceste defalcari duc la o mai mare deversare
a organismelor patogene. In timpul depopulirii fermelor, se incalci cele mai
importante reguli de biosecuritate pentru cresterea populatiei de pasari adapostite.
Inainte de mutarea pasarilor, usile principale sunt in mod obisnuit deschise, deoarece
barierele de igiena si dezinfectantele nu mai sunt folosite. Acest lucru faciliteaza
contaminarea cu paraziti si patrunderea resturilor din mediul inconjuritor. in acelasi
timp, materialul contaminat provenit dintr-un lot care a fost testat pozitiv poate fi
raspandit pe toata ferma.

Personalul care se muta de la o ferma la alta trebuie sa respecte anumite reguli
de igiend. Printre acestea, schimbarea hainelor poate intirzia sau chiar opri
colonizarea fermelor cu Campylobacter (Ridley s.a., 2011). Echipa de capturare ar
putea fi adunat pasari de la mai multe ferme, iar vehiculele transportatoare nu sunt
adesea dezinfectate. Produsele 1In cauza sunt, de asemenea, extrem de dificil de
curatat si dezinfectat. Manipularea lazilor si modulelor 1n fata usii sau in interiorul
fermei prezinta riscuri, deoarece acestea pot contine materiale din ferme sau efective
anterioare. Exista posibilitatea ca sistemele mecanizate de prindere sd contamineze
cu Salmonella Spp. (Ingmer, 2004), dar implementarea unui sistem mecanizat ar
putea avea unele avantaje, deoarece imbunatateste biosecuritatea.

Minimizarea stresului si a leziunilor la pdsari

Contactul direct cu oamenii si tinerea in pozitie inversata sunt doi dintre cei
mai mari stresori pentru pasari. Hemsworth si Coleman (2010) au observat ca pasarile
au avut un ritm cardiac crescut cu 70 de batai pe minut atunci cand erau langa un om
si cu 100 de batai pe minut atunci cand au fost ridicate manual. Nivelurile de
corticosteron ale puiului au crescut imediat dupd manipulare, dar manipularea in
pozitie verticald a fost mai putin stresanta decat pastrarea pasarilor in pozitie inversata
(EFSA, 2019). Cu toate acestea, efectele nivelului redus de stres la prindere sunt
necunoscute. Szafraniec s.a. (2020) sustin ca vanatdile care se produc inainte de
sacrificare prezintd o probabilitate mai mare de a contamina carcasa cu
Staphylococcus. Acest lucru aratd cd, pe langd efectele asupra bunastarii si calitatii
carcaselor, exista si alte beneficii pentru siguranta alimentelor, cum ar fi prevenirea
stresului si a leziunilor asupra pasirilor. In prezent, scopul utilizarii sistemelor
mecanice de manipulare a pasarilor este Imbundtatirea sanatatii pasarilor in timp ce
se reduce gradul de declasare a carcaselor.

Retragerea hranei

In productia comerciala a puilor de carne, este obisnuit ca hrana si fie retrasa
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chiar Tnainte de procesare. Acest lucru este facut pentru a facilita curatarea tractului
gastrointestinal si pentru a reduce contaminarea viitoarelor carcase. Aceasta metoda
de eliminare a hranei ante-mortem a aritat cd reduce cantitatea de carcase
contaminate cu materii fecale. De asemenea, a redus probabilitatea de a dezvolta
culturi pozitive de Salmonella Spp. si Campylobacter (Bilgili, 2002). Mainali s.a.
(2009) au descoperit ca retragerea hranei a redus contaminarea cu Salmonella Spp. la
puii infectati natural si experimental. Atunci cand puii de carne nu au avut apa in
timpul retragerii hranei, coloniile de Campylobacter au fost izolate din probe la
nivelul cloacei (Keener s.a., 2004). Un alt studiu a demonstrat ca puii care nu au
primit hrana pentru 12 ore, indiferent dacd aveau sau nu acces la apa, au avut un
procent de colonii de Campylobacter de 100% in probele de la nivel cecal (Keener
s.a., 2004). Aceste descoperiri sugereaza cd o contaminare a gusei poate fi un punct
important de control pentru a reduce raspandirea Sa/monella Spp. si Campylobacter
in abatoarele, iar cecalul poate fi o sursd de Campylobacter, chiar si atunci cand
alimentele sunt eliminate.

Modificarea microflorei normale a gusei poate fi legatd de consumul de
resturi contaminate si fecale in timpul retragerii hranei. Acest lucru ar putea duce la
cresterea prezentei agentilor patogeni in continutul gusei. In timpul retragerii hranei
timp de opt ore, pH-ul gusei a crescut, iar numarul lactobacililor a scdzut. Ambele
evenimente au fost asociate cu o scidere a concentratiei de acid lactic (4bidin s.a.,
2023). In urma retragerii hranei, principalele surse de contaminare cu Salmonella
Spp. st Campylobacter sunt consumul de resturi contaminate cu microorganisme
patogene si conditiile favorabile dezvoltarii bacteriilor patogene.

In plus, Abidin s.a., (2023) au studiat impactul duratei de retragere a hranei
si al randamentului carcasei asupra contaminarii microbiene si a necesitatii Tnlocuirii
hranei finale. Studiul a aratat ca coloniile de Campylobacter si E. coli nu au fost
afectate de tipul de hrana sau de timpul petrecut Tnainte sau dupa eviscerare. Potrivit
unui studiu realizat de Warriss et al. (2004), retragerea hranei poate afecta cantitatea
si consistenta materiilor fecale, precum si igiena pasarilor si a containerelor de
transport.

Sistemele de transport modulare au fost standardizate in ultimii cativa ani. in
comparatie cu boxele individuale si sistemele de custi fixe instalate pe camioanele de
transport, aceste sisteme oferd avantaje operationale si provoacd rani mai putine la
pasari. Dupa cum se va discuta in cele ce urmeaza, sistemele modulare sunt
demontabile si pot fi curdtate in rezervoare mecanizate. Sistemul cu sertare detagabile
este folosit pentru transportul majoritatii pasarilor. Doudsprezece custi in forma de
sertar sunt instalate Intr-un singur modul si vor fi manevrate de un motostivuitor. Baza
custilor are doud modele principale: unul cu planseu inchis, iar celélalt cu planseu
deschis (fig. 2.2). Ambele modele au perforatii pentru a permite aerului sa circule.

Deoarece pasarile sunt mai curate atunci cand ajung la abatoarele de procesare,
se prefera in general custile cu plangeu deschis. Scopul proiectarii custilor cu plangeu
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inchis a fost de a preveni caderea excrementelor de la nivelurile superioare cétre cele
inferioare. Cu toate acestea, nivelul ridicat de stres care a aparut atunci cand pasarile nu
au putut sa se tind de podea in timpul deplasarii vehiculului le-a facut sd se murdéreasca
mai mult cu propriile excremente. Pardoselile deschise ofera, de asemenea, un avantaj
suplimentar datoritd absentei aerului din lazile inversate, In special atunci cand sunt
pastrate 1n rezervorul de Tnmuiere 1n timpul procesului de spalare.

Lazile sunt adapostite in modulele din otel inoxidabil sau galvanizat, iar
structurile lor scheletice necesitd o spélare speciala pentru a fi curatate corect. S-au
facut eforturi pentru a reduce stresul provocat de frig sau caldurd pasarilor prin
utilizarea ventilatiei mecanice controlate in mijloacele de transport (Kettlewell si
Mitchell, 2001).

2 b
Figura 2. 2 Lazi cu pardoseala deschisa (a) si cu pardoseala inchisa (b) :

Figure 2.2 Open floor boxes (a) and closed floor (b) (after Tinker and Burton, 2005)

2) Salubrizarea sistemelor de transport

O imbunatatire a procedurilor de curdtare a pieselor individuale ale
sistemului de transport de la abatorul de procesare Tnainte ca transportatorul sa se
intoarca la fermd pentru a aduna un nou lot de pasari este necesara. in ciuda faptului
ca sunt curatate la abator, spatiile de transport pot fi adesea contaminate cu
Salmonella Spp. si Campylobacter. Berrang (2004) a descoperit cd depozitarea
lazilor murdare de transport pentru 48 de ore a redus semnificativ nivelurile de
contaminare cu Campylobacter. Cu toate acestea, aceasta strategie este destul de
dificil de implementat avand in vedere dimensiunea si costul modulelor de transport.

Warriss et al. (2004) au studiat efectele eliminarii hranei si apei asupra
aspectului si cantitatii continutului gusei. Deoarece pasarile nu primesc mai multa
mancare, continutul gusei devine mai umed. Acest lucru ar putea afecta tratamentele
de curatare folosite in sistemul de transport si igiena pasarilor.

Cercetdri au aratat ca metodele de curatare cu sertare, cum sunt utilizate in
abatoarele de procesare, nu pot elimina Salmonella Spp. si Campylobacter intr-o
proportie de 100% (Humphrey si Allen, 2002). O serie de cercetari care au fost
efectuate in Regatul Unit (Corry et al., 2002; Allen s.a., 2008) au aratat ca in timpul
perioadei de interventie, igiena produsului a fost foarte putin Tmbunatatita. Studiile
din Marea Britanie au investigat Sa/monella Spp., in timp ce studiile anterioare au
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examinat modul in care dispozitivele pot ajuta la reinfectarea loturilor de pui cu
Salmonella Spp. si Campylobacter. In comparatie cu sertarele examinate inainte de
spalare, ambele studii au demonstrat cd mai multe sertare au fost diagnosticate pozitiv
cu Salmonella Spp. dupi ce au fost trecute printr-un sistem de spélare. In consecint,
riscul de contaminare incrucisata a crescut ca urmare a procesului de curatare. De
exemplu, Lister (2001) demonstreaza cd, in sertare contaminate, Salmonella Spp. si
Campylobacter au putut fi izolate de pe penele pasarilor transportate. Acest lucru s-a
intamplat 1n ciuda faptului ca loturile de pasari au fost plasate In zone distincte de
organismele din ferme. Cercetarile ulterioare au confirmat ca dupa trecerea printr-un
sistem de spalare, cantitatea de custi contaminate creste. Atterbury s.a., (2020) au
studiat contaminarea cu Campylobacter a sertarelor transportatoare si a modulelor,
descoperind ca sertarele au fost contaminate mai mult dupa ce au trecut prin procesul
de spélare. La un alt abator, spilarea a fost foarte eficientd in timpul iernii, reducand
incidenta Campylobacter la zero dupa spalare. De asemenea, datele din iunie au aratat
carata de contaminare a ramas la fel de mare dupa spélare, cum era inainte de spalare;
cu toate acestea, nu s-a oferit nicio explicatie pentru aceastd schimbare.

Desi dezinfectia chimicd dupa spalare ar trebui sa reducd contaminarea
microbiand, Corry et al. (2002) au descoperit ca, deoarece dezinfectantul a fost folosit
la o concentratie mica si murdarirea cu materii fecale a persistat, tratamentul ar putea
fi ineficient. Salmonella Spp. nu a fost eliminata complet din sertare, chiar si dupa
aplicarea manuala a dezinfectantului la concentratia recomandata.

Schema generala a sistemului modular cu sertare separate si detasabile este
prezentatd in fig. 2.3, care ilustreaza procesul de spilare a sertarelor. Existd alte
sisteme care implica sertarele in permanenta in modul si necesita un sistem de spalare
diferit, dar principiile generale sunt similare cu acesta. Acesta este sistemul cel mai
frecvent. Pe tot parcursul perioadei de procesare, acest proces functioneaza in mod
continuu.

Inversiunea
Tz

—» | Pre-spilare |— [Scufundarea lazii|

|

Eliminarea Lazi modulare
apel Spélarea diferentiati

Dezinfectia |<—|Revenirea lizii | «—|Spilarea finala

Eliminarea
apei

Figura 2. 3 Prezentarea schematica a procesului de spalare a sertarelor
Figure 2.3 Schematic presentation of the drawer washing process (after Tinker and Burton, 2005)
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La sfarsitul procesului, instalatia de spalare este drenata si este folosita apa
pentru a fi curitati bine. In zilele noastre, obiectivul general al spalirii este de a
elimina resturile vizibile, lasand sertarele ,,vizibil curate”, conform standardelor de
igiend care au fost dezvoltate pentru o ,,buna gospodarie”. Obiectivele microbiologice
nu fac inca parte din procesul de spalare.

Deoarece sertarele sunt contaminate cu materii fecale, acid uric, reziduuri si
pene de la pasari, inversarea rapida a acestora in timpul procesului ajuta la eliminarea
resturilor. O pre-spalare cu jeturi de apa rece folosind apa care de obicei este reciclata
din rezervoarele de scufundare elimina multe din reziduuri.

Proiectarea si modul de functionare difera. Acest lucru include agitarea de la
nivelul de scufundare al apei pentru a facilita indepartarea resturilor de pe sertar. De
asemenea, se poate folosi apa calda (25 pana la 50°C) sau chiar fierbinte (peste 60°C).
Adaugarea produselor chimice de curdtare sau dezinfectie in rezervoarele de
scufundare este un proces destul de simplu; cu toate acestea, cantitatile care sunt
utilizate sunt extrem de variate.

Apa de spalare este vitald deoarece majoritatea abatoarelor au blocaje la
nivelul duzelor. Exista unele situatii in care curdtarea duzelor este necesara in fiecare
zi. Prin pierderea fluxului de apa Intr-una sau mai multe duze, procesul de curitare ar
putea fi compromis. Ar trebui sd existe o modalitate de a facilita accesul la duze sau
o altd abordare care sa gestioneze nivelurile ridicate ale reziduurilor, deoarece este
dificil pentru un operator sa verifice daca acestea functioneaza corect.

De obicei, sertarele si modulele sunt curatate cu apa rece, care poate fi sub
10°C in timpul iernii. in anumite situatii, dupa spalarea principala, se poate folosi apa
calda (25 pana la 50°C) sau apa fierbinte (peste 60°C).

Exista, fard indoiald, o serie de sisteme de spélare a sertarelor care nu sunt
utilizate in conformitate cu instructiunile producitorului. In afard de intretinerea
necorespunzatoare a echipamentului, printre greselile care au fost Intalnite se numara:

» revizie si curdtare inadecvate a duzelor de pulverizare;
incapacitatea de a elimina resturile de la nivelul ecranelor;
gestionarea inadecvatd a sistemului de dezinfectie;
aplicarea inadecvata a dezinfectantilor sau chiar lipsa totala a acestora;
curdtarea echipamentelor necorespunzatoare;
supraincarcarea rezervoarelor;
producerea de deseuri 1n exces in apa de spalare;

VVVYYYVYVYVY

modificari care nu au fost justificate, cum ar fi indepértarea rezervorului
de Tnmuiere.
Instalatiile existente trebuie sa functioneze astfel incat sa indeplineasca
asteptarile producitorului. Incurajim, de asemenea, ,buna gospodarire” prin
pastrarea zonelor de operare curate si a echipamentelor, precum si prin reducerea la
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minimum a scurgerilor. Aceste masuri pot aduce numeroase Imbunétatiri, printre care
stabilirea unui timp minim de inmuiere; determinarea cantitdtii de apa necesare
fiecarui sertar; folosirea detergentului in proportii rezonabile; mentionarea numarului
de sertare ce pot fi spalate Tnainte de schimbarea apei; pastrarea unui timp de drenaj
scurt, n special dupa faza principald de spalare; clatirea sertarelor cu apa curata;
crearea de standarde pentru procesul de dezinfectie pentru a asigura cantitatea de
dezinfectant necesara si nivelul microbian.

3) Sistemele de adapostire pre-sacrificare

Pasarile ar trebui sa aiba timp sa se relaxeze inainte de sacrificare dupa
transport. Atunci cand vine vorba de asigurarea bundstarii pasarilor, sistemele de
ventilatie controlata pot ajuta la reducerea contaminarii cu fecale, astfel incat pasarile
sd ramana curate sau cel putin sa nu devind mult mai murdare.

O mare parte a zonelor de adépostire nu face distinctie adecvata intre zonele
murdare si cele curate. Cand camioanele murdare sunt incarcate in intregime de la
ferme, acestea sunt descarcate in aceeasi locatie folosind aceleasi echipamente care
sunt folosite pentru a incarca modulele de transport proaspat curitate in camioane
curate. In planificarea viitoare a instalatiilor de procesare, este esential sa se ia in
considerare separarea completd a reziduurilor si descércarea loturilor in adaposturi
situate in zona curatd, unde camioanele si modulele de transport au fost curatate si
dezinfectate in prealabil.

In efortul de a evita contaminarea zonei curate, este esential ca fluxul de
efluenti, fecale si alte resturi sa se limiteze la zona murdari a procesului. In plus, este
clar cd angajatii trebuie sa evite deplasarea de la adaposturi citre celelalte zone ale
instalatiei de prelucrare. In cele din urma, tot spatiul de adipost ar trebui sa fie
mentinut cat mai curat posibil, in special uscat.

Operatiuni ce trebuie efectuate in spatiul de adapostire:

» lazile cu pasari vii sau vehiculele care asteapta sa le descarce trebuie
parcate intr-o zona umbritd, mentinand 1n acelasi timp ventilatia prin lazi;

» asigurati-va ca pasarile nu sunt ranite in timpul manipulérii lazilor;

» pasdrile din lazi nu trebuie sa fie pastrate peste noapte si trebuie sacrificate
in decurs de opt ore de la sosirea la abator;

» atunci cand pasarile vii sunt transportate la abator, camioanele si lazile
trebuie spalate Tnainte de a parasi incinta;

» examindrile ante-mortem sunt obligatorii;

» pasdrile din lot trebuie urmarite pentru a exclude pasarile care au murit,
sunt ranite sau nu indeplinesc conditiile de sacrificare;

» trebuie sa determine daca pasarile care au murit, au fost bolnave sau au
fost ranite cand au ajuns la destinatie, iar retea de management va transmite
informatiile sefilor de ferma sau medicilor veterinari;

» pasdrile care sunt ranite dar adecvate pentru sacrificare trebuie sacrificate
rapid, in timp ce pasarile care sunt muribunde trebuie eutanasiate;
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Studiile privind adadpostirea pasarilor Tnainte de sacrificare au demonstrat ca
90% dintre leziunile suferite de pasari au avut loc cu doudsprezece ore inainte de
sacrificare; 35% dintre leziuni provin din fermele de pasari; gestionarea inadecvata a
echipajului de capturare este responsabila pentru 40% dintre leziuni, iar 25% dintre
leziuni apar in timpul procesului de agatare si atunci cand péasarile sunt plasate sau
scoase din 1azi (NDARSA, 2007).

2.1.2. Prelucrarea initiali a pasarilor in abator
Pasarile vii sunt receptionate direct in custile de transport dupa ce masinile de

transport au ajuns in abator. Atunci cand pasdrile sunt primite, custile lor sunt
transferate pe banda cu role pentru a intra in procesul de abatorizare.Viteza de deplasare
a benzii transportoare cu role trebuie sa fie sincronizata atat cu viteza conveierului de
abatorizare, cat si cu viteza transportorului de spalat si dezinfectat custi.

1) Agitarea in conveier a pasarilor

Pentru a evita agatarea a doua pasari pe aceeasi bucla sau in acelasi dispozitiv
de agatare, pasarile se scot cu atentie din custi si se agata cu ghearele in carligele
conveierului (fig. 2.4).

Spalarea si dezinfectia custilor sau containerelor, precum si a masinii in care
au fost transportate, se efectueaza dupa ce fiecare lot de pasari ce a fost transportat la
abator. Apa folositd pentru spalare are o temperaturd de 83°C si contine cantitati de
substante dezinfectante conform standardelor sanitar-veterinare (Vacaru-Opris, 2004).

Lazile curate si containerele sunt depozitate separat de cele incarcate. In acest
scenariu, spatiul destinat pasarilor este impartit in doud zone distincte: ,,zona curatd”
si,,zona murdara”. Vehiculele de transport vor fi spalate nainte de a fi incarcate lazile
sau containere curate.

Figura 2. 4 Agatarea pasarilor pe conveier
Figure 2.4 Hanging birds on the conveyor

2) Asomarea pasarilor

Reglementarile privind bunastarea animalelor stipuleazd asomarea pasarilor
inainte de sacrificare Tn majoritatea tarilor dezvoltate. Tratatul UE de la Amsterdam
recunoaste in Europa cd animalele nu sunt simple marfuri sau produse agricole, ci
sunt fiinte constiente. Prin urmare, este imperativ ca animalele sa fie asomate inainte
de a fi sacrificate, astfel incat si poatd muri fara durere, suferint sau stres. In plus,
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este necesar sd se inceapa prelucrarea carcasei inainte de deces sau inainte de
incetarea sangerarii. Metodele de asomare provoacd pierderea temporard a
constientei si sensibilitatii si se bazeaza exclusiv pe sacrificiu, care duce la moartea.
In consecinti, regulamentele care guverneazi sacrificarea stipuleazi ci durata de
inconstientd indusa de o tehnica specifica de asomare trebuie sa fie mai lunga decat
suma intervalelor de timp dintre sfarsitul sacrificarii si taierea gatului, precum si
timpul necesar sangerarii pentru a provoca moartea. in schimb, tehnicile de asomare
provoaca pierderea constientei si, in cele din urma, moartea animalului, fie
instantaneu, fie la cateva minute dupa aplicare. Prin urmare, orice intarziere in tdierea
gatului sau in scaderea sangerarii nu provoacd compromisuri legate de bunastarea
animalului sacrificat.

Studiile au aratat cd puii de gdind au o curbilinie in raport cu greutatea. De
exemplu, volumul sangelui la puii cu greutati de 1,0; 1,5; 2,0; 2,5 si 3,0 a fost estimat
la 11,6; 8,9; 7,3 si 7,4% din greutate. in plus, s-a descoperit ca 50% din volumul total
al sangelui se afld in carcase, mai degraba decat sa fie eliminat prin sacrificare. Este
binecunoscut faptul ca in ultimii treizeci de ani, programele intensive de selectie a
reproducerii au crescut raportul de conversie a hranei pentru animale, au crescut masa
musculara si au redus varsta de sacrificare. Cu toate acestea, volumul sdngelui in raport
cu greutatea pasarilor comercializate in prezent nu a suferit schimbari semnificative.
Sectionarea tuturor vaselor de sange de la gat poate duce la o pierdere de sange mai
rapida; acest proces dureaza cel putin 25 de secunde si poate duce la o pierdere de sénge
de aproximativ 25% din greutate (Raj si Johnson, 1997; Mota-Rojas §.a., 2008;
Bourbab s.a., 2012). Pasarile pot experimenta ischemie cerebrala si soc psihologic ca
urmare a acestei cantitati de sange pierdut, iar acest lucru le poate impiedica sa revina
la starea lor normala. In aceste situatii, organele viscerale sunt capabile sa retind o parte
din volumul sangelui circulant (Mota-Rojas s.a., 2008). Timpul de eliminare a sangelui
in procesarea comerciald este de aproximativ 90 de secunde. Sangerdrile persistente
vor duce la acumularea de sange 1n bazinele de oparire, din cauza tehnicilor de tdiere a
gatului care nu sunt adecvate. Aceasta va creste numarul microbian al carcaselor si va
creste costurile de eliminare a incarcaturii. In plus, conditiile de declasare a carcasei,
care au un impact negativ asupra culorii carnii, vor fi mai frecvente cu eliminarea

deficitara a sangelui (tab. 2.1).
Tabelul 2. 1/ Table 2.1

Efectul cantitatii de sange pierdut la sacrificare asupra congestionarii sangelui in principalele zone de
muschi la pasari
The effect of the amount of blood lost at slaughter on blood congestion in the main areas of
muscle in birds (Raj, 2004)

Eliminarea sangelui (% masa corporala) Gradul de congestionare (scor subiectiv)
3.0 Nu exista
2.7 Moderat
2.0 Ridicat

In majoritatea cazurilor, sacrificarea religioasd nu necesitd nicio cerinta
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statutara de asomare inainte de a fi efectuatd; cu toate acestea, in Regatul Unit, aceasta
trebuie sd fie efectuatd doar in abatoare care au fost omologate. Sacrificarea este
practicatd in intreaga lume prin doud metode religioase principale: evreiasca si
islamica.

Sacrificarea evreiasci, cunoscuta sub numele de Shechita, trebuie efectuata
de o persoand religioasa (Shochet sau Shoket), care trebuie si fie autorizatd de
Comisia Rabinica. In conformitate cu legea evreiascd, animalele trebuie sa fie
constiente, sandtoase si sd nu fi suferit nicio leziune In momentul sacrificarii. Ca
urmare a interdictiei consumului de sange, carcasele care au o sangerare deficitara
sau care au suferit leziuni sunt excluse din lantul alimentar. Vasele de sange
importante din zona gatului, care transportd sangele de la si catre creier, trebuie
sectionate prin shechita cu un cutit foarte ascutit, fara pete si adanc (Aghwan si Mac
Regenstein, 2019).

Metoda islamica de sacrificare, numitd Halal, nu este supravegheata de o
comisie centrald; mai degraba, autoritatile locale islamice sunt responsabile (Shahdan
s.a., 2016). Din motive religioase, animalele trebuie sa fie in viatd atunci cand sunt
sacrificate, numele lui Dumnezeu trebuie pomenit in timpul tdierii gatului lor si
sangele trebuie sa fie drenat in mod corespunzator din carcasele lor dupa sacrificare.
Sacrificarea trebuie efectuatd rapid, prin sectionarea vaselor vitale de singe care
inconjoara gatul. Spre deosebire de sacrificarea evreiasca, cea halal poate fi facutd de
persoane fard permisiunea autorittilor religioase locale si fard autorizatie. Unele
autoritati musulmane sunt de acord ca asomarea pre-sacrificare nu este contrarad
credintelor lor, cu conditia ca metoda de asomare sd nu provoace moartea. Pe pasari
care au fost asomate anterior, se tdie gatul cu diferite utilaje in conformitate cu
cerintele. Acest lucru demonstreaza clar ca unele autoritati religioase se concentreaza
pe binele animalelor.

Metode electrice de asomare

Un curent electric este trimis fie peste cap (doar asomarea capului) fie prin
intregul corp intr-o baie de apa. Acest curent are o frecventa inalta (de obicei de peste
200 Hz), dar nu provoaca fibrilatii ventriculare si nu provoacd moartea prin stop
cardiac. In timpul asomdrii electrice, cantitatea de curent (mA) trebuie s fie
suficienta pentru a induce pierderea imediata a constientei - de obicei in mai putin de
o secunda. Asomarea electrica satisfacatoare va provoca epilepsie generalizata la
nivelul creierului, in special grand mal. Acest tip de epilepsie este adesea asociat cu
pierderea  constientei si  insensibilitate la oameni si animale. In
electroencefalogramele (EEG), activititile electrice sincronizate (amplitudine de
peste 100 V si frecvente de 8—13 Hz) sunt asociate cu grand mal la speciile de carne
rosie (EFSA, 2019). Cu toate acestea, cercetarile au demonstrat ca asomarea electrica
a pasarilor provoaca epilepsie grand mal la nivelul creierului foarte rar. In schimb, o
activitate epileptiforma in EEG poate fi dezvoltatd de o mica parte a pasarilor dupa
asomare, iar la aproximativ 90% dintre pasari, aceasta se manifestd cu o frecventa
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redusa (<3 Hz) (Sabow s5.a., 2017). Aceste frecvente reduse ale activitatii nu indica
epilepsie generalizatd din creier si, prin urmare, nu sunt intotdeauna asociate cu
pierderea constientei la mamifere, inclusiv la oameni. Cu toate acestea,
electroencefalograma suprimata profunda arata ca inhibarea neuronala profunda este
intotdeauna urmata de epilepsia generalizatd la nivelul creierului. Prin urmare, daca
asomarea electrica a pasarilor indica epilepsie generalizata, ar trebui efectuata si o
astfel de electroencefalograma (Raj, 2003).

a) Asomarea electrica a capetelor

Asomarea electrica a capetelor pasarilor este o tehnica care foloseste curent
transversal prin capetele animalelor. Este frecvent folosita pentru a asoma pasarile in
ferme sau ca o modalitate de rezerva in abatoarele comerciale. Asomarea capetelor
provoaca agitarea aripilor inca de la momentul in care curentul trece prin cap. O
perioada de tetanos distinctd, indicatd de picioarele larg deschise, rigidizarea si
arcuirea gatului, aripile indoite strans 1n jurul pieptului si miscdrile constante ale
corpului, trebuie sa rezulte din bataia din aripi. Pentru a evita recapatarea constientei,
gatul trebuie tdiat imediat dupa finalizare.

Cand se foloseste o pereche de electrozi conventionali pentru asomare a
puilor, minimul de curent alternativ (CA) sinusoidal necesar este de 240 A. Cu toate
acestea, studiul a implicat administrarea de curenti prelungiti, de cel putin 5 secunde,
cu o tensiune constantd de 110 V in asomator. Taierea gatului, care are loc in
intervalul de 10-15 secunde dupa asomare, Tmpiedicd pasdrea sia revind la
constientizare (4li 5.a., 2007).

b) Asomarea 1n baie de apa traversatd cu curent electric

In situatiile in care sunt necesare rate mari de transfer, aceasti metoda este
folosita frecvent. In acest sistem, pasarile constiente sunt atarnate cu capul in jos pe o
bandd mecanizati in continud miscare, cu picioarele agitate. In timp ce trec printr-o
baie de apa, un curent electric trece prin corpul lor si ajunge la carlige, care functioneaza
ca baza. Asomatoarele cu baie de apa care sunt utilizate in contexte comerciale necesita
o tensiune constantd de alimentare. Viteza liniei de procesare si cantitatea curentului
transmis pasarilor determina durata procesului de asomare. De exemplu, utilizarea
acestei metode cu curenti slabi necesitd o perioada lungd de asomare pentru a induce
starea de inconstientd, ceea ce necesitd o cantitate foarte mare de apa utilizata. Cand un
curent electric traverseaza o baie de apa cu o frecventd de 50 pana la 60 Hz CA, se
produce un stop cardiac, chiar si la un nivel scazut de curent. Acest lucru se datoreaza
faptului cé pésarile sunt susceptibile la stop cardiac, chiar si la un nivel scazut de curent.
Asomarea in baie de apa prin curent electric trebuie conceputa astfel incat sa mentina
standardele ridicate de bundstare a pasarilor si de calitate a produsului. Durata dintre
capturarea si asomarea pasarilor in conditii comerciale variaza in functie de sistemul
de transport utilizat pentru pasarile vii si de structura abatorului de procesare.
Cercetarile aratad ca aproximativ 90% dintre pasarile agatate bat din aripi (Shields si
Raj, 2010; Berg si Raj, 2015). In timp ce majoritatea pasarilor se opresc din aceastd

43



actiune la cateva secunde dupa agatare, multe dintre ele 1si reiau bataia aripilor atunci
cand sunt expuse la lumina, sub diferite socuri sau In timpul preasomarii, cand curentul
electric traverseazi apa. In momentul in care carligele pasarilor au fost montate prea
stramt, bataia din aripi s-a dovedit a fi violenta si extinsa. Pasarile au fost linistite cand
au fost asigurate cortine de plastic sau folii de-a lungul liniei de procesare. Cand
intensitatea luminii din zona de agatare este de cinci lucsi sau chiar mai mica, bataile
din aripi sunt semnificativ mai mici. Lumina albastra sau ultravioleta aplicata in zonele
de agitare si manipulare a pasarilor tinde sa le calmeze. Bataile din aripi provoaca
hemoragii la pasarile vii, prin urmare, liniile de suspendare corect proiectate si
construite sunt esentiale pentru a obtine atat beneficii economice, cat si sanatate pe
termen lung (Berg si Raj, 2020). Cu toate acestea, o tehnicd extrem de dureroasa de
atarnare a pdasdrilor vii implicd utilizarea carligelor pentru a comprima oasele
metatarsiene (Gentel si Tilston, 2000).

Pentru a evita problemele de soc pre-asomare, asomatoarele cu baie de apa
ar trebui sa nu se reverse la intrarea pasarilor. De asemenea, ar trebui sa fie prevazute
cu o ,,rampa de intrare” electrica izolata care se inclina spre partea superioara a baii.
Pisirile pot patrunde cit mai usor in asomator datoritd pozitiei acestor rampe. In
unele situatii, liniile de suspendare au o panta pentru a permite scufundarea capului
in baia de apa.

In timpul asomdrii in baia de api electrifiatd, pasarile pot inhala aceastd apa,
care a fost estimata la 0,5 ml/pasdre, ceea ce ar putea pune in pericol siguranta
consumatorilor. Avand in vedere cd majoritatea pasarilor defecd in timpul asomatrii,
excrementele pot contamina apa cu agenti patogeni, inhalarea apei infestate infectand
tesuturile cu microorganisme patogene (Shields si Raj, 2010).

Asomarea pasarilor cu amestecuri de gaze

Singurul lucru care diferentiazd asoarea electricd de cea cu un amestec de
gaze este ca in cel de-al doilea caz, pasarile sunt expuse la amestec de gaze pana cand
mor. Prin urmare, nu mai are importanta orice intarziere in taierea gatului sau orice
problemi cu natura vaselor de singe tiiate. In aceastd metoda se aplica agitare post-
mortem pasarilor, asa ca se poate realiza in cele mai bune conditii de iluminare fara
a compromite bunistarea, sanitatea sau siguranta personalului. in absenta batailor
din aripi, emisiile de praf sunt eliminate din mediu. In plus, se eviti contaminarea
carcaselor cu materii fecale care apare in timpul asomadrii intr-o baie de apd si a
oparirii. In Europa, se folosesc in prezent doud amestecuri de gaze pentru a asoma
puii de gaind: azot, nitrogen si alte gaze inerte sau orice alt amestec al acestor gaze
in aerul atmosferic, cu o concentratie maxima de oxigen 1n volum de 2% sau orice
amestec de argon, azot sau alte gaze inerte care este prezent in aerul atmosferic,
impreunad cu dioxid de carbon, cu conditia cd concentratiile de dioxid de carbon sa
nu depaseasca 30% din volum si concentratiile de oxigen sd nu depaseasca 2% din
volum. Pasarile sunt expuse la ambele amestecuri pentru cel putin doud minute. Se
mentine un nivel de oxigen rezidual in volum mai mic de 2%. Pasarile sunt
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transportate printr-un tunel cu gaz cu ajutorul acestui sistem.

Un alt sistem de asomare cu gaz care este folosit frecvent are doud etape. In
acest sistem, puii de pe un transportor sunt expusi timp de un minut la un amestec de
40% dioxid de carbon, 30% oxigen si 30% azot; apoi, timp de doud minute, sunt
expusi la 80% dioxid de carbon in aer.

Timpul care trece intre sfarsitul expunerii la amestecul de gaze si taierea
gatului este mai lung decét timpul necesar pentru efectuarea operatiunilor identice in
sistemele electrice de asomare. Totusi, studiile aratd ca asomarea cu amestecuri de
gaze nu Tmpiedica eliminarea sangelui la sacrificare, cu conditia ca tiierea gatului sa
aiba loc in decurs de trei minute dupa ce pasarile ies din amestecul de gaze (Shields
si Raj, 2010). In plus, cercetarile au demonstrat ca asomarea pasarilor in cutiile de
transport cu ajutorul anoxiei poate reda o calitate superioara a carnii si a carcaselor,
in comparatie cu asomarea ntr-o baie de apd care este traversata de un curent electric
constant (Raj, 2006, Shields si Raj, 2010; Buhr, 2006). Aceste studii au aratat ca atat
oasele rupte 1n carcase, cat si hemoragiile de la nivelul muschilor si alte afectiuni care
duc la declasarea produselor sunt semnificativ reduse. Mediul inconjurator reduce
emisiile de miros, volumul de deseuri si utilizarea mai eficientd a resurselor. De
asemenea, cercetarile de ordin comercial au demonstrat ca asomarea prin intermediul
anoxiei accelereaza aparitia asprimii, ceea ce duce la maturarea carnii. Prin urmare,
carnea de pasdre poate fi portionatd imediat dupa sacrificare, iar fileurile, sau
muschii, pot fi extrasi. Reducerea semnificativd a spatiului si a costurilor de
refrigerare sunt printre beneficiile comerciale. Cu toate acestea, eliminarea eficienta
a pasarilor moarte la sosire (MLS) este o problema privind siguranta consumatorilor
in cazul utilizarii sistemului cu gaze. Trauma este principala cauza a decesului,
potrivit unui studiu efectuat in Regatul Unit care a analizat cauza mortii pasarilor
MLS (Gregory si Austin, 1992). Oricum, pentru a preveni procesarea pasarilor care
au murit din cauza diferitelor boli, siguranta consumatorilor trebuie asigurata printr-
un sistem de eliminare a pasarilor MLS chiar inainte de introducerea lazilor in
amestecul de gaze (fig. 2.5).

Figura 2. 5 Echipamente folosite pentru asomarea pasarilor in lazile de transport
Figure 2.5 Equipment used for stunning birds in transport crates (after Raj, 2004)
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Scopul asomarii pasarilor

In plus fatid de utilitatea sa ca metodd de asigurare a bundstarii animalelor,
asomarea pasarilor are si cateva beneficii:

» produce pierderea constiintei pasarilor;

» este necesar pentru o sangerare eficienta;

» determina o deplumare eficienta;

» calmeazd pasdrile pentru a obtine o tdiere ideald a gatului, ceea ce
inseamna ca pasarile raman aproape nemiscate;

» stabilizeaza pulsul, batdile inimii si respiratia;

» minimizeaza cantitatea de sange coagulat in aripi;

Caracteristicile definitorii ale asomarii sunt urmatoarele: gatul este curbat;
ochii sunt deschisi larg; picioarele sunt intinse in mod rigid; aripile sunt apropiate de
corp; dupa 9—11 secunde, pasarile se relaxeaza complet.

Efectele asomarii deficitare cu curent de intensitate scazuta includ leganarea
excesiva a aripilor atdt fnainte, cat si dupa asomare; pasdrea rimane constienta si
reactioneaza la mediul Inconjurator; sangerarea nu este suficientd; aripi deteriorate;
pete provocate de hemoragii pe coapse, picioare, aripi si piept.

Asomarea cu curent de intensitate crescutd provoacd urmatoarele efecte:
dupa asomare, aripile cad brusc deschise; pasarea intinde brusc gatul fara a simti nicio
tensiune; sangerare care nu este suficientd; umflarea arterelor si formarea de cheaguri
in regiunea aripilor. Supraasomarea face ca penele sa fie mai dificile de smuls; aripi
si piept afectate (NDARSA, 2007).

Efectele stresului pre-sacrificare si ale tehnicilor de asomare asupra
calitatii carnii

Studiile au aratat ca nuantele carnii proaspete de pasére, in special a pieptului,
variazd foarte mult (Petracci s.a., 2010). Mostre au fost luate dintr-o varietate de
magazine de carne cu amanuntul din Statele Unite si Regatul Unit. Conform lui
Wilkins s.a. (2000), desi fileurile de piept inchise la culoare au un pH final foarte
ridicat, cauzele variatiei culorii cirnii nu sunt inci complet elucidate. in schimb,
cantitatea de stres pre-sacrificare poate avea un impact semnificativ asupra culorii
carnii de pe coapse. In privinta culorii pieptului, capitul anterior (cranian sau mai
gros) este mai Inchis la culoare decat capatul posterior (posterior sau mai subtire).
Sangele rezidual (sau pigmentul de sange) din muschii pieptului pasarei graviteaza
spre capatul cranian al fileului in timp ce carcasele de pasire sunt tinute pe carlige in
timpul maturarii si refrigerérii (Lazaro s.a., 2019). De exemplu, datele din tabelul 2.1
arata cd atunci cand pierderea de sange este de aproximativ 2% din greutatea corpului,
gradul de innegrire datorat aglomerarii in muschii pieptului este mai mare. Orice
legdtura directa dintre cantitatea de sange rezidual si intensitatea decolordrii la carnea
pieptului ar trebui sd fie descoperitd prin studii suplimentare. Pasarile ar trebui
sacrificate rapid, prin sectionarea vaselor de sange de la gat, pentru a atinge un nivel
satisfacator de sange eliminat. Asomarea electricd, care poate provoaca hemoragii,
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induce un efect diferit al unei slabe elimindri a sangelui. Aceasta din urma este
cauzatd de ruperea vaselor de sdnge, care poate duce la aparitia oaselor fracturate
(furculi sau claviculi), in special in partea mediald a fileului. Potrivit lui Raj (2004),
severitatea hemoragiilor depinde de frecventa si cantitatea de curent care patrunde
prin muschii pieptului. Sensibilitatea carnii pieptului nu depinde de metoda de
asomare in sine, ci de perioada de timp care a trecut intre moarte si filetare. Este
cunoscut faptul ca asomarea are un impact semnificativ asupra ratei de maturare a
carnii si a etapei de rigor mortis. Acest lucru poate afecta timpul necesar pentru
filetare (Raj, 2004). Asomarea animalelor cu curent electric sau gaz cu dioxid de
carbon poate intdrzia dezvoltarea rigor mortis. O scadere a nivelului de calciu
intracelular este probabil cauza efectului. Asomarea pasarilor cu nitrogen sau argon
poate accelera maturarea carnii si rata de aparitie a rigor mortis.

3) Sangerarea pasarilor

Este o operatiune cruciald de care depinde calitatea carcaselor. Include
sectionarea arterei carotide si a venei jugulare printr-o incizie laterald lunga de
aproximativ 1 cm 1in apropierea unghiului mandibular; eficienta de taiere a
dispozitivului este de 96-98% in cazurile in care pasarile sunt uniforme. In transportul
puilor, distanta maxima dintre cutitul-disc al dispozitivului automat de sangerare (fig.
2.6) si carligele conveierului trebuie si fie de 250 mm. In plus, existd un punct de
lucru unde un operator efectueazd sangerarea manuald la pasarile unde cutitul-disc
nu a actionat conform (fig. 2.7).

Conveierul parcurge jgheabul de sangerare, lung de aproximativ 10 metri,
timp de cel putin doud minute. Pasarile pierd intre patruzeci si cincizeci la sutd din
sangele lor prin sangerare. Daca sangerarea este incompletd, vasele sanguine se rup
si apar pete si infiltratii hemoragice in musculatura si subseroase.

- : e . -

Figura 2. 6 Dispozitiv automat pentru sangerare Figura 2. 7 Sangerarea manuala
Figure 2.6 Automatic bleeding device Figure 2.7 Manual bleeding

Metode de tiiere a gatului, dislocarea si decapitarea

Taierea mecanica a gatului este cea mai buna metoda de sacrificare in timpul
tranzitului intens. Maginile de tdiere a gatului au una sau doud lame circulare care pot
fi ajustate pentru a obtine rezultatul dorit. Asomarea trebuie intotdeauna urmata de
sectionarea tuturor vaselor de sange de la nivelul gatului. Acest lucru se poate face
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ideal cu o masina cu doud lame (fig. 2.8a). Exista riscul ca pasarea sd revina la starea
de constientd atunci cand se utilizeazd o masind cu o singura lama pentru tdierea
arterei carotide si a venei jugulare (fig. 2.8b), iar situatia poate fi si mai grava atunci
cand arterele vertebrale sunt taiate dorsal (fig. 2.8¢c). O masind cu o singura lama
poate fi configuratd pentru a efectua o taiere ventrala la nivelul gatului care
fractureaza atat arterele carotide, cat si venele jugulare.

Pentru a stabili stabili starea de constienta dupd decapitare, de a preveni
stopul cardiac in diferite tehnici de taiere a gatului, este necesara determinarea
timpului necesar pentru pierderea activitatii EEG. Tabelul 2.2 prezinta timpul necesar
pentru sangerare, in functie de metoda utilizata. Sectionarea ambelor artere carotide
a fost cea mai rapida metoda de sacrificare, avand in vedere timpul care a trecut intre
pierderea constientei si producerea decesului. Toate metodele de sacrificare care au
fost examinate au nevoie de un timp mult mai lung pentru a obtine acelasi rezultat.
Acestea subliniaza clar importanta izolarii arterelor carotide, care furnizeaza sangele
oxigenat creierului.

L Va - artera vertebrald stangd;
R Va - artera vertebrald dreapté;
L.C. - artera carotidd stdngd;

= &
R.C. - artera carotidi dreaptd; Trahee Esofag
L.J. - vena jugulard stdngd;

R.J. - vena jugulard dreaptd.

Figura 2. 8a Exemplu de magina cu doud lame, folositd pentru sectionarea tuturor vaselor de sange de
la nivelul gatului;

b)

L Va R Va

L Va - artera vertebrald stdngd;

R Va - artera vertebrald dreaptd;
L.C. - artera carotidd stdngd; Trahee Esofag
R.C. - artera carotidd dreapta; )

L.J. - vena jugulard stanga;
R.J. - vena jugulard dreaptd.
Figura 2.8b Exemplu de masina cu o singura lama, folosita pentru sectionarea unei artere carotide si a
unei vene jugulare;

O
L Va

L Va - artera vertebrald stingd;
R Va - artera vertebrald dreaptd;
L.C. - artera carotidd stdngd,
R.C. - artera carotidd dreaptd; L 2
L.J. - vena jugulard stingd;
R.J. - vena jugulard dreaptd.

L.C.

Trahee

Figura 2.8¢ Exemplu de masina cu o singurd lama folositd pentru realizarea unei taieturi dorsale,
pentru sectionarea arterei vertebrale (Raj, 2004)
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Pasdrile care aratd semne de constientizare dupd asomare sunt ucise prin
decapitare si dislocarea gatului. Potrivit literaturii de specialitate, aceste tehnici nu
duc Intotdeauna la pierderea starii de constientd. De exemplu, starea de constienta
poate rdmane in creierul puilor pani la 32 de secunde dupa decapitare. In plus,
dislocarea gatului provoaca o serie de probleme. Acestea includ faptul ca sangele
ramane in creierul puilor pana la patru minute dupa dislocare, in functie de tehnica
folosita. In acest sens, pierderea de singe este mai rapida prin dislocarea gtului
manual decat prin strivirea gatului cu clesti. S-a descoperit ca dislocarea gatului cu
mana poate duce la comotie cerebrala. Cu toate acestea, in scopul practicii, dislocarea
gatului ar trebui sa fie limitatd la un numar mic de pasari si ar trebui sé se realizeze
prin desprinderea tuturor vaselor de sange majore din gat si a maduvei spindrii de la

creier (pentru a preveni transmiterea neuronald; Raj, 2010).
Tabelul 2. 2/Table 2.2

Metoda si timpul de sangerare la pasari
Method and time of bleeding in birds (Raj, 2004)

Metoda de sacrificare Timpul mediu (secunde)
Stop cardiac 23
Decapitarea 32
Sectionarea a doua artere carotide 60
Sectionarea unei artere carotide si a unei vene jugulare 122
Sectionarea a doud vene jugulare 185
Sectionarea unei vene jugulare 233

4) Oparirea pasarilor

Oparirea este procesul prin care structurile proteinelor din epiderma pielii
sunt slabite, ceea ce faciliteazd indepartarea penelor de pe corpul pasarilor. Intr-un
bazin cu apa incalzita la peste 50°C, oparirea are loc in flux continuu. Pasarile trebuie
sd fie inerte sau sa nu aiba nicio forma de contractie atunci cand ajung la oparitor,
ceea ce indica faptul ca sangerarea a fost completd (da Silva, 2013). Instalatia de
opdrire este alcatuitd dintr-un bazin de imersie cu una sau mai multe sectiuni si 1, 2
sau 4 circuite parcurse succesiv de conveier (fig. 2.9). Existd agitatoare
electromecanice in bazin care sunt folosite pentru barbotarea apei incélzite de jos in
Sus.

In functie de categoria de pasiri care este supusa operatiunilor de deplumare
si de destinatia lor, temperatura apei de oparire, durata de opdrire si viteza de
barbotare a apei incalzite difera. Prin urmare, se recomanda o oparire mai slaba pentru
puii broiler de gdina care vor fi folositi pentru a produce produse congelate (la
temperatura de 50-53°C, timp de aproximativ 150 secunde), iar pentru puii sacrificati
pentru a produce produse refrigerate se recomandd o opdrire mai intensd (la
temperatura de 56-60°C, timp de 120-150 secunde) (Stanescu, 2010).

La oparirea la temperaturi 1nalte, timpul de oparire trebuie stabilit Tn mod
corespunzator pentru a evita deprecierea carcaselor prin desprinderea epidermei pielii
in timpul procesului de jumulire. Viteza conveierului, care variaza in functie de
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temperatura de opdrire, este legatd de timpul de oparire. Viteza conveierului este in
general de 13 m/minut. Un pui de broiler de gaina necesita 0,3 litri de apa pentru
opadritor.

Deoarece penele de pe cap si partile superioare ale gatului se indeparteaza
mai greu, acestea se supun unei opariri suplimentare la temperaturi de 60 pana la
62°C intr-o instalatie speciald numita ,,oparitor de capete”, care este situat la iesirea
opdritorului principal (Georgescu et al., 2000).

Apa de opdrire poate fi incalzita direct prin injectia de abur, prin abur cu
presiune joasa sau prin difuzia apei calde prin panouri de incélzire integratd care sunt
instalate n rezervor. Nivelul de temperatura al apei de opérire este monitorizat si
controlat electronic. Rezervoarele de oparire moderne produc turbulentd prin
introducerea aerului in apa de oparire prin duzele care sunt instalate In partea
inferioard a rezervorului. Rezervoarele mai vechi induc turbulentd printr-un sistem
mecanic cu elice actionate electric sau hidraulic (Barker, 2004).

Figura 2. 9 Instalatia de opdrire a
pasarilor

Figure 2.9 The system of scalding of
poultry

5) Deplumarea pasarilor

Deplumarea se realizeazd cu ajutorul unei masini de finisare care
functioneaza automat si realizeazd deplumarea grosiera, deplumarea propriu-zisa si
finisarea carcaselor neeviscerate. O masina de deplumare este formata dintr-un cadru
pe care sunt montate barele de deplumare, pe care se fixeaza tamburii; tamburii rotesc
cu sens diferit de la unul la celdlalt; tamburii cu flanse purtitoare de ,,degete” de
jumulire reprezinta functiile de executie ale masinilor de deplumare (fig. 2.10).

Barele laterale de jumulire deplumeaza corpul, iar cele inferioare
deplumeaza capetele si partea superioara a gatului. Aceste bare sunt reglate in ambele
planuri, astfel incat degetele de cauciuc sa poata urmari profilul carcaselor pentru o
indepartare eficienta a penelor (Vacaru-Opris, 2004).
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Figura 2. 10 Instalatie pentru deplumarea pasarilor
Figure 2.10 Installation for plucking poultry

Indepartarea grosiera a penelor este realizati de primul deplumator (60-65%
din penaj). In scopul finisarii deplumarii, carcasele sunt conduse intr-o masin
speciald care are doi tamburi cu degete lungi de cauciuc (bice), care se rotesc in sens
invers, dar cu o vitezd mai micd decat cele ale masinilor de deplumare. In timpul
deplumarii, carcasele sunt spalate cu apa calda, la temperatura de 40-60°C la o
presiune de 2,5-3,0 atm. In timp ce primul deplumator consumi 1,5-2,0 m*/ora apa,
celelalte deplumatoare consumd aproximativ 2,5 m*/ord. Ambele deplumatoare pot
sacrifica pana la 5000 de pui de broiler pe ora.

6) Tiierea pielii de la gat

O masina speciala efectueaza aceastd operatiune de taiere a pielii de la gat,
ceea ce permite smulgerea ulterioara a capetelor. Capetele puilor sunt prinse intre
ghidajele radiale ale discului purtdtor de cutite si o placd de presiune in timp ce
conveierul se misca. In acelasi timp, cutitele preseaza pielea in zona latero-dorsald a
gatului, realizand o sectiune pe distante de 3 pana la 5 cm (Stanescu, 2010).

7) Incizia caudala

Operatiunea se realizeaza folosind un instrument cu un cutit disc care
functioneaza sub jet de apd rece, fiind o etapd premergitore extragerii glandei
uropigiane.

8) Smulgerea capetelor

Capetele pasarilor sunt smulse la nivelul primei vertebre cervicale prin
intermediul unui dipozitiv care constd dintr-un suport, un ghidaj de executie a
smulgerii si un mecanism de reglare pe verticala, care este plasat impreuna cu axa
conveierului de taiere, in functie de marimea puilor din lotul de pasari sacrificate.

9) Detasarea picioarelor si desprinderea din conveier

Sub jet de apa, tdierea picioarelor se realizeaza la nivelul articulatiei tibio-
tarso-metarsiene prin utilizarea unui dispozitiv cutit-disc (fig. 2.11). Conform
Vacaru-Opris (2004), dupa finalizarea operatiunii, carcasele sunt eliberate si ajung
intr-un jgheab de inox inclinat. De acolo, ele aluneca si ajung sub conveierul de
eviscerare, unde sunt fixate pentru prelucrarea finala. Un dispozitiv alcatuit dintr-un
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cadru, pe care sunt fixate barele de ghidare, care sunt elastice si mentinute in pozitie
de Iucru cu arcuri, desprinde automat labelele picioarelor din carligele conveierului.
Un opritor din cauciuc este atasat la dispozitiv. Acest dispozitiv ghideaza carligul de
agdtare, iar picioarele sunt indepartate automat de barele de ghidare si cad intr-un
recipient de colectare.

Figura 2. 11 Dispozitiv
pentru taierea si
desprinderea picioarelor
din conveier

Figure 2.11 Device for
cutting and detaching the
legs from the conveyor

2.1.3. Prelucrarea finali a pasarilor in abator
Dupa prelucrarea initiala a pasarilor, carcasele sunt transportate intr-un sector

separat, pentru realizarea prelucrarii finale a carcaselor. Carcasele sunt fixate in
carlige la nivelul extremitatilor gambei pe linia transportorului aerian din acest spatiu.

Conveierul de eviscerare se deplaseaza deasupra unui jgeab metalic, care are
canale exterioare care permit transportul organelor comestibile. Un curent de apa
preia partile necomestibile, transferdndu-le printr-un canal prin pardoseald in
incéperea de colectare, apoi la sectia de fainuri proteice, unde sunt colectate Intr-un
jgheab.

Operatiunile de prelucrare finald a carcaselor includ detasarea gaturilor si
eviscerarea carcaselor, detasarea si prelucrarea organelor, extragerea pulmonilor,
extragerea gusei, esofagului si traheei si spalarea si racirea carcaselor.

1) Detasarea gaturilor se realizeaza cu ajutorul unei masini automate (fig.
2.12).

2) Eviscerarea carcaselor

Eviscerarea propriu-zisd cuprinde o serie de actiuni care sunt efectuate
mecanic de un sistem de eviscerare. Aceastd operatiune include circumcizia
(perforarea) cloacei, apoi desprinderea ei si extragerea viscerelor (inima, ficatul,
stomacul glandular, pipota si intestine; fig. 2.13).

3) Detasarea si prelucrarea organelor

Extragerea viscerelor presupune si separarea grasimii interne; acesta va
ramane pe peretele abdomenului, mai degraba decat pe organe. Ficatul si vezica
biliara se desprind din masa viscerelor. Inainte de a extrage inima prin smulgere, se
curatd de cheaguri de sange si se detaseaza pericardul. Apoi, se detagseaza stomacul
glandular si se separa cele doud compartimente ale stomacului cu un cutit.

O magina sectioneaza pipotele pe una dintre curburi si le spala cu apa rece
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sub presiune (2,5 atm). Magina de sectionat pipote are un cutit disc rotativ care are o
miscare de rotatie de 600 rot/min. in spatele cutitului se afld un dispozitiv care
permite spalarea pipotelor. In continuare, pipotele sunt decuticulate intr-o masind
speciald care este alimentata cu apa la temperatura de 20-30°C si presiunea de 1,0—
1,5 atm; aceasta are un randament de 1000 - 1500 pipote pe ord si consuma intre 30
si 50 de litri de apa pe ora.

Figura 2. 12 Instalatia pentru detasarea gaturilor Figura 2. 13 Sistem automat de eviscerare
Figure 2.12 Neck detachment installation Figure 2.13 Automatic bird evisceration system

4) indepirtarea gusei, esofagului si a traheei

Operatiunea de indepartare a celor 3 componente, gusa, esofag si trahee, se
face manual, dupa o prealabila incizie a pielii cu un cutit la nivelul bazei aripii drepte
pe o lungime de 3-5 cm (Usturoi, 2008).

5) Extragerea pulmonilor

O instalatie de vid foloseste un pistol de extractie pentru a extrage pulmonii.
Apasand pistolul pentru a deschide orificiul din tubul de extractie al instalatiei, vidul
ajunge pana la varful tevii pistolului. Astfel, pulmonii sunt aspirati si transportati intr-un
rezervor colector. In timpul procesului de abatorizare a pasarilor, deseurile necomestibile,
cum ar fi cloaca, vezica biliara, intestinele, cuticula, gusa, etc., sunt antrenate de apa intr-
un colector de deseuri.

6) Spalarea carcaselor

Dupa eviscerare completd, carcasele sunt transportate de transportorul liniei
de taiere intr-o instalatie de spélare, sub forma unui tunel cu mai multe randuri de
duze. Pe suprafata lor exterioara si interioara, carcasele sunt pulverizate cu apa rece
sub presiune. Pentru a spala o carcasa de 2,5 kg se consuma cel putin 1,5 L apa, iar
pentru carcasele mai mari de 2,5 kg sunt necesari aproximativ 4 L apa.

7) Controlul sanitar-veterinar

Controlul sanitar-veterinar examineaza igiena personalului, a masinilor, a
instalatiilor si a spatiilor de lucru pe parcursul fluxului tehnologic de tdiere. De
asemenea, examineaza modul 1n care au avut loc sangerarea si deplumarea (Stanescu,
2010). Pentru a finaliza procesul de control, carcasele finisate care prezintd
modificiri anatomopatologice sunt eliminate de pe conveier. in plus, partile
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deteriorate sau contaminate ale carcasei sunt declarate improprii pentru consumul
uman, fara a afecta salubritatea restului carnii.

Conform Normei Sanitare Veterinare privind problemele de sanatate, care a
fost publicatd in Monitorul Oficial al Romdniei (71/2003), carnea de pasire care
prezintd urmatoarele semne la inspectia post-mortem este consideratd improprie
pentru consumul uman:

e boli infectioase extinse si localizari persistente in organe, cauzate de
microorganisme patogene care pot fi transmise oamenilor;

e micoze sistemice si leziuni locale in organele suspectate, cauzate de agenti
patogeni care sunt transmisi la om;

e parazitismul subcutanat sau muscular extins, precum si persistenta acestuia;

e infectii;

e gusturi, culori sau mirosuri neconforme;

e murdarire generala sau contaminare de orice natura;

e leziuni semnificative, echimoze sau leziuni mecanice grave, inclusiv cele care
rezulta din oparirea inadecvata;

e sangerare realizata insuficient;

e reziduurile substantelor care depdsesc limitele autorizate sau reziduuri de
substante interzise.

8) Racirea carcaselor

Este o etapa tehnologica necesara, care este considerata finalizata atunci cand
temperatura in profunzimea produsului este de 2 pana la 4°C, existand doua metode
de racire diferite (Usturoi, 2008):

a) Refrigerarea in aer se realizeaza prin circulatia aerului atat la experior, cat
si in interiorul carcasei, evitdndu-se inghetarea extremitétilor aripilor. Abatoarele mai
mari, care produc carne proaspatd, vor avea un tunel de refrigerare cu aer prin care
pasarile sunt agitate pe un conveier care se poate intinde pe doud, trei sau patru
niveluri diferite (fig. 2.14). Aerul rece este suflat fie in partea inferioara a carcaselor,
fie direct pe suprafata acestora. Acest tunel se numeste tunel ,ascendent” si
»descendent”. Unele tuneluri au si un sistem de conducte prin care aerul rece este
transportat in cavitatea carcasei si peste partea cea mai groasa a pieptului. Aceasta
metoda scurteaza timpul de racire. Pasarile sunt racite In toate circumstantele la o
temperaturd maxima de 4°C. Acest proces dureaza 1,5 pana la 2 ore pentru o carcasa
de 1,5 pana la 2 kilograme. Pe linia de refrigerare 1n aer, pasarile pot fi automat mutate
atat in interior, cat si in exterior. Procesul de maturare a carnii foloseste, de asemenea,
tuneluri. Un dezavantaj al refrigerarii in aer este posibilitatea ca aceste carcase s se
usuce, ceea ce poate duce la o scidere a randamentului. Existd multe metode de
umidificare disponibile 1n prezent, care impiedica uscarea carcaselor si nu afecteaza
perioada de valabilitate.
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Figura 2. 14 Tunel de refrigerare a carcaselor
Figure 2.14 Carcass refrigeration tunnel

b) Refrigerarea in apa
Refrigerarea prin pulverizare si refrigerarea prin imersie in apa (efectuata
intr-un rezervor contracurent) sunt cele mai cunoscute metode de refrigerare in apa.

Refrigerarea prin imersiune in apad nu mai este utilizata in majoritatea tarilor UE, dar
unele tari continua sa foloseasca acest proces. Carcasele sunt introduse intr-un sistem
de una sau doud bai si apoi transportate intr-o apa curata si rece. Acest proces trebuie
sd respecte standardele UE cu privire la cantitatea de apa necesara, temperatura si
durata de imersare a carcasei. Deoarece nu se pot face transferuri automate de la o
linie la alta, acest tip de refrigerare necesitad mai multd munca decat sistemele care
folosesc o banda transportoare.

In Statele Unite, refrigerarea cu spray este o practici comunid. Aceastd
metoda implica, in esentd, addugarea unui sistem de spray-uri la un tunel de
refrigerare 1n aer, asa cum este descris mai sus. Carcasele sunt individual ,,refrigerate”
pe o linie de suspendare. Evaporarea apei de pe suprafata carcasei in timpul udarii
carcasei poate ajuta procesul de refrigerare si poate preveni pierderea excesiva a
umiditatii. Cu toate acestea, consumul de apd este mai mic decat in sistemul de
refrigerare prin imersiune (Barker, 2004).

9) Sortarea carcaselor

Dupa refrigerare, carcasele sunt clasificate in functie de greutate si calitate
pentru a se adapta cerintelor pietei. In marile abatoare de carne din Uniunea
Europeand, carcasele sunt fie transportate manual, fie automat catre un sistem
transportor cu o banda suspendata, cunoscut sub numele de ,,linie de preselectie”. De
aici, carcasele sunt clasificate in functie de greutate si calitate si sunt automat
transportate catre statiile de descarcare.

Clasificarea pe baza greutatilor carcaselor

In functie de gradul de dezvoltare a carcasei, clasificarea este realizata de
personalul specializat. Clasificarea poate fi efectuata inainte sau dupa suspendarea
carcaselor pe linia de preselectie. Existd o serie de dispozitive utilizate pentru a
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inregistra nivelul de calitate al fiecarei carcase. Acestea transmit informatiile catre o
unitate de control computerizata, care va stoca si procesa informatii despre greutatea
fiecdrei carcase. Unele abatoare folosesc sisteme de vizualizare computerizate care
evalueaza automat calitatea carcaselor.

Clasificarea in functie de calitatea carcaselor

Carcasele sunt cantarite electronic fie In posturile de re-agatare, care le
transportd de la linia de refrigerare la linia de preselectie, fie intr-o statie de cantarire
care este situata chiar la nivelul liniei de preselectie. Ulterior, o unitate computerizata
de control va primi aceste date. Incdperea computerizata de control proceseaza datele
privind calitatea si greutatea carcaselor, iar apoi un numar specific fiecarei carcase
este trimis catre unul sau mai multe sisteme automate de transport. Conform lui
Barker (2004), sistemele de control moderne permit realizarea unor comenzi
individuale intr-un mod céat mai economic.

10) Transarea carcaselor

Carcasele refrigerate sunt ambalate Tn materiale specifice de ambalare sub
vid sau sunt transate, in functie de cerintele clientilor. Transarea si dezosarea trebuie
efectuate numai in unititi de transare autorizate §i amenajate corespunzator.
Operatiunile de transare sunt efectuate pe un alt conveier, unde carcasele destinate
transarii vor fi fixate, In ordinea urmatoare: n primul rand, se sectioneaza circular
regiunea pectorald; apoi, osul stern se desprinde de hipocondru, precum si
musculatura pectorala de centura scapulara. Pentru a detasa pulpele, se sectioneaza
articulatiile coxo-femurale. Carcasele pasarilor din abatoarele de pasari din Romania
sunt transate pe urmatoarele piese anatomice: piept, pulpe inferioare si superioare,
aripi, spindri sau tacdm. Abatoarele de pasari de mare capacitate au procese de
transare complet mecanizate si automatizate. 7ab 2.3 prezinta structura tisulard a

carcaselor de broiler de gdina cu o greutate de 1,1 panala 1,5 kg.
Tabelul 2. 3/ Table 2.3
Rezultatele trangarii i dezosarii carcaselor de pui Broiler de gaina
Results of broiler chicken carcass cutting and deboning (after Georgescu et al., 2000)

Nr. | Portiunea % din Proportia macrocompm}ex:.telor din portiunea % din
crt. transata greutate_a trangatd (%) greutatea vie
carcasei Carne Oase Cartilagii Pierderi
1 Piept 2022 77 18 3 2 16
2 Pulpe 32-35 72 25 1 2 25
3 Tacam 30-32 39 58 1 2 24
4 Aripi 13-15 58 37 2 3 10

Abatorizarea pasarilor produce atat produse de baza, cum ar fi carnea, cat si
subproduse (comestibile si necomestibile, fig. 2.15). Inima, ficatul, pipota, splina,
rinichii sunt considerate organe comestibile, in timp ce esofagul, gusa, traheea,
stomacul glandular, pulmonii, intestinele, pancreasul, testiculele, ovarul si oviductul
sunt considerate organe necomestibile.
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Figura 2. 15 Pértile componente ale carcasei de pasire
Figure 2.15 The parts of the carcass of poultry (Georgescu by et al., 2000)

Organele comestibile reprezintd ,,subprodusele comestibile”, in timp ce
organele necomestibile, impreund cu sangele si penele, se incadreaza in categoria
»subproduselor necomestibile”. Abatorizarea pasarilor produce o varietate de
deseuri, cum ar fi vezica biliara, glanda uropigiana, cuticula de la pipota, continutul
pipotei si alte resturi care rezulta din curdtarea carcaselor si organelor.
Componentele principale ale carcasei se repartizeaza pe clase de calitate; la
gdind, intr-o situatie normala, repartizarea acestor componente trebuie sa se Inscrie in
valorile indicate in (tab. 2.4).

Tabelul 2. 4/ Table 2.4
Componentele principale ale carcasei de gaina, in raport de calitate
The main components of the hen carcass, in relation to quality

Nr. Parti componente Calitatea componentelor (%)

Crt. 1 all-a alll-a
1 Musculatura 42,7 41,2 43,6
2 Grasime internd 4.4 2,1 0,9
3 Piele si grasime subcutanatd 12,4 10,2 8,4
4 Organe comestibile 7,4 9,0 9.4
5 Total 66,9 62,5 62,3

Operatiunea de transare

speciale (fig. 2.16).

se executd automat, cu ajutorul unei instalatii
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Figura 2. 16 Instalatie pentru trangarea carcaselor
Figure 2.16 Installation for cutting carcasses

11) Ambalarea carcaselor

Carcasele intregi sunt ambalate in functie de modul de comercializare, ca
produse proaspete sau congelate. De obicei, carcasele refrigerate in apa care urmeaza sa
fie vandute congelate sunt ambalate in pungi din plastic. Ambalarea poate fi realizata
manual, semi-automat, sau partial automat, folosind o varietate de utilaje de impachetare
si Inchidere. Pasdrile care sunt refrigerate pot fi vandute proaspete in tavi acoperite cu
folie, care sunt apoi cantdrite si etichetate. Sistemele de ambalare etanse, cum ar fi
pungile, sunt o alternativa viabila. Carcasele ce urmeaza sa fie prelucrate si apoi vandute
in cantitati mari, se ambaleaza in cutii de carton sau in 1dzi din plastic care pot fi returnate.

12) Depozitarea carnii

In majoritatea cazurilor, factorii care influenteaza cresterea microbiand sunt
cei care limiteaza durata de conservare a carnii de pasare refrigerata. Nivelurile de
microorganisme de 107-108 organisme/cm> produc miros si murdarie. in 2000,
Bailey s.a. au efectuat o investigatie privind depozitarea unei carcase de pasére la
temperaturi cuprinse intre 4 si -18°C. In prima zi, numarul de bacterii mezofile pe
mililitri de lichid de clatire a fost de aproximativ 4,6%. Dupa sapte zile, numarul de
bacterii mezofile a crescut cu 2% pe carcasele depozitate la 4°C si a rdmas constant
la toate celelalte temperaturi de depozitare.

in prima zi, cantitatea de Psychotroph/ml a fost de aproximativ 3,6%, iar in
primele sapte zile a crescut cu aproximativ 3,9%, 1,9% si 1,4% pe carcasele depozitate
la 4°C, 0°C si -4°C. S-a observat o crestere de 1% la temperaturi de - 12°C pana la -
18°C. In prima zi, concentratia de bacterii coliforme a fost de aproximativ 2,2% pe ml,
dar a scazut pana la 1,5% pe ml sau mai putin 1n ziua a saptea. Acest lucru s-a intdmplat
la toate temperaturile de depozitare. In ziua zero, concentratiile de E. coli/ml au fost de
aproximativ 2%, iar la toate temperaturile de depozitare au scazut pana la 1%.

In Statele Unite, se utilizeaza frecvent metode de refrigerare ,,profunda” sau
»super”, n care carcasele sunt depozitate si distribuite la temperaturi de la -1°C + -
2°C (Radakrishna s.a., 2010). Termenul de valabilitate este de cinci saptamani din
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cauza acestor temperaturi. Dupa ce au fost refrigerate in apa, carcasele sunt plasate
timp de treizeci de minute intr-un congelator cu suflu de aer la o temperatura de
aproximativ -15°C. Dupa aceea, carcasele sunt ambalate si trecute din nou prin
congelator pana cand temperatura medie finala este atinsa.

In cele trei etape ale procesului de congelare a cirnii, inainte de congelare,
in timpul procesului de congelare si post-congelare, durata de conservare a carnii
poate fi influentata de variabile. Durata de valabilitate va fi determinata de factorii de
calitate, nu de factori microbieni. Un fragment dintr-o lucrare publicata de Soyer s.a.,
2010: ,efectele temperaturii de congelare si a duratei de depozitare la congelare
asupra oxidarii lipidelor” demonstreaza importanta oxidarii grasimilor in carnea
congelatd. Acest punct de vedere a fost sustinut de mai multe ori si, In ciuda
progreselor in tehnologia de refrigerare, se poate spune cd oxidarea grasimilor
continud sa fie o problema pentru depozitarea carnii congelate pe termen lung.

2.2. Metode de conservare prin frig a carnii de pasare

2.2.1. Refrigerarea carnii de pasare
Refrigerarea este necesara pentru a impiedica majoritatea agentilor patogeni

care provoaca toxiinfectii alimentare sd se raspandeasca In alimente si pentru a
intarzia cresterea organismelor care pot provoca alterarea. in cele mai multe cazuri,
alegerea unui sistem de refrigerare se bazeaza pe o combinatie eficienta a factorilor
economici, de igiena, legislativi si de piata (James, 2004).

Pentru a refrigera carnea de pasare, cele mai frecvente metode sunt cele de
refrigerare in aer, prin imersiune si prin spray. Fara a crea confuzie in viitor, cuvantul
»pulverizare” se referd uneori la ,,refrigerare evaporativa in aer”. Cantitatea mare de
apa de refrigerare (12 litri pentru o pasare) este consideratd a fi singurul sistem
adevarat de refrigerare prin pulverizare folosit in industria comerciald. Utilizand
volume foarte mari de apa de refrigerare, instalatiile experimentale de refrigerare prin
pulverizare au avut rezultate microbiologice similare cu cele ale sistemelor de
imersiune controlate. Celelalte sisteme de refrigerare prin pulverizare folosesc
sisteme cu spray-uri intermitente. De exemplu, aceste sisteme folosesc spray-uri de
patru sau cinci ori 1n timpul Intregului proces sau la cinci sau cincisprezece minute
dupd inceputul refrigerarii in aer (Manral si Bawa, 2010). Procesul foloseste
evaporarea pentru a creste rata pierderilor de caldura si inlocuieste apa pierduta, fara
a reduce pierderea totald de greutate. Acest proces este adesea numit ,,refrigerare
evaporativi in aer”. In acest studiu, carcasele de pasire au fost plasate intr-o camera
de vid, iar ratele de racire ale acestora au fost comparabile cu cele ale sistemelor de
imersiune. Pierderea in greutate de 5%, pe de alta parte, a fost considerata prea mare
pentru uzul industrial (James s.a., 2006).

Scopul sistemelor de refrigerare care folosesc imersiunea in apa a fost de a
maximiza cresterea in greutate. Carcasele au absorbit intre 12 si 15% din greutatea
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lor totald atunci cand au fost scufundate in apa la temperaturi mai mari de 12°C.
Pentru a finaliza procesul de refrigerare, au fost transferate intr-o apa la 1-2°C. Apa
care este utilizata In prezent pentru a alimenta sistemele de refrigerare prin imersiune
contra-curent este mentinutd la o temperatura maxima de 4°C. Pentru a reduce
absorbtia apei de catre carcase, timpul de stationare si gradul de agitatie de la nivelul
apei sunt controlate foarte atent. Cu un spray de refrigerare, sistemele de imersiune
au de obicei rate de refrigerare mult mai mari decat cele obtinute din aer. in Statele
Unite, refrigerarea prin imersiune in apa de récire a fost preferata in anii 1930 si 1940.
Cu toate acestea, la mijlocul anilor 1950, refrigerarea in aer si de contact a carcaselor
neeviscerate erau cele mai comune practici industriale din Regatul Unit. In acea
perioada, Hannan si Shepherd (1956) au comparat uscarea tipica, tehnicile de contact
si diferitele metode de refrigerare. O placa de contact nu a racit mai repede decat
deplasarea aerului la 0°C. Pentru o carcasd neeviscerata de 2,5 pana la 3,5 kg,
perioadele de racire in sistemele de contact au fost de aproximativ cinci ore la
temperaturi de 4 pana la 10°C. Perioadele de racire au fost de 4,4, 3,1 si 2,1 ore in
miscarile lente ale aerului cu suflu de aer (2,5 m/s).

Ratele de racire in sistemele de imersiune sunt determinate de mai multi
factori, inclusiv temperatura sistemului de racire, marimea carcasei care urmeaza sa
fie racita si dacd carcasa este impachetatd sau despachetatd. Tabelul 2.5 prezintd
timpii tipici de refrigerare pentru o varietate de sisteme de imersiune. Scufundarea in
gheata pisata este mult mai eficientd decat scufundarea in apa la temperaturi similare
(James, 2004). in orice caz, carcasele neambalate s-au racit mult mai repede decat
cele ambulate. Puii despachetati s-au racit cu 55 pana la 71% din timpul necesar
cocosilor despachetati in aceleasi conditii, ceea ce aratd clar impactul marimii

carcasei asupra timpului de racire.

Tabelul 2. 5/ Table 2.5
Refrigerarea la temperaturi de 4-5° C pentru carnea de pui si de gaina in medii diferite de refrigerare
Refrigeration at temperatures of 4-5° C in different refrigeration environments (James, 2004)

Tipul carcasei si | oo frigerarea folosit Tm}pul de refrigerare la 4-5 °C (minute)
greutatea medie Impachetate Despachetate
Pui 0,9 kg 0° C gheata pisatd 95 50

Pui 1,1 kg 0° C apa 105 60

Pui 1,0 kg - 5° C saramura 70 27

Pui 0,9 kg - 18° C saramura 42 24

Pui 1,3 kg - 29° C saramurd 35 16

Giina 2,0 kg 0° C gheata pisata 190 90

Giéina 1,9 kg 0° C apa 195 100

Gaéina 1,6 kg - 5° C saramura 105 38

Jeong s.a. (2011) au investigat modul 1n care tipul de refrigerare (prin imersie,
cu aer sau evaporativa) afecteaza calitatea carcaselor de pui proaspete. Ei au examinat
impactul evaporarii in comparatie cu aerul de refrigerare folosit ca o metoda de
referinta. Refrigerarea evaporativa a crescut eficacitatea si pierderea totala de caldura.

Dupa refrigerarea evaporativa, culoarea carcasei a devenit mai deschisa, iar pe
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partea din spate si sub aripi era mai multa apa. Metoda de refrigerare nu a avut niciun
efect asupra umiditatii pielii si a carnii, pierderilor la gatit si pH-ului. Caracteristicile
mirosului si gustului carnii de pui crude si ale puilor gatiti nu au demonstrat diferente
semnificative intre metodele de refrigerare. Metoda de refrigerare nu a afectat
semnificativ durata de valabilitate a puilor depozitati la temperaturi cuprinse intre 4°C
si -1°C. Calitatea senzoriala si microbiologica a carcaselor de pui proaspete pare sa fie
influentatd de temperatura si timpul de depozitare.

Allen s.a. (2000) au examinat elementele care influenteazd contaminarea
microbiani a carcaselor in sase sisteme de refrigerare a pasirilor comerciale. Intre
aceste sisteme se numara refrigerarea prin imersiune in apa, refrigerarea in aer si
refrigerarea evaporativa in aer, care este realizata prin spray-uri de apa. Probe de piele
de pe gt si din cavitatea corpului au fost luate de la carcase si au fost comparate cu
probele din mediul de refrigerare. Acestea au fost examinate pentru stabilirea totala
a aerobilor mezofili si pentru a determina numdrul de bacterii coliforme si
Pseudomonas spp. care ar putea fi prezente. Problemele au fost rezolvate la momente
specifice ale procesului de refrigerare. Rezultatele de refrigerare prin imersiune in
apa au confirmat experientele anterioare cu privire la efectul de spalare care reduce
contaminarea microbiand a carcaselor.

Desi designul si metodele lor de functionare au fost schimbate, racitoarele cu
aer au avut un impact mai mic asupra contamindrii microbiene a pielii. Un proces
complet de uscare reduce proportia microbilor din cavitatea corpului cu aproximativ
zece ori. Cu toate acestea, pulverizarea cu apa necloruratd a dus la o crestere
semnificativd a numarului de Pseudomonas, in timp ce spray-urile cu apa tind sa
creasci nivelul de contaminare a cavitatii. intr-un studiu similar, Mead s.a. (2000) au
descoperit cd, desi transportul microbian din carcasele inoculate este usor,
contaminarea incrucisata in timpul refrigerarii in aer este probabil mai mica decat in
fazele anterioare de procesare a pasarilor, atunci cand carcasele sunt mai contaminate.

2.2.2. Congelarea carnii de pasare
Carnea de pasare se congeleaza in principal in forma de carcase eviscerate, dar

poate fi congelata si pe buciti transate (pulpe, piept, aripi si tacdm). Se poate congela
cu sau fara refrigerare prealabila. Pentru ca procesul de congelare sa fie finalizat, carnea
trebuie sa atingd o temperaturd de -18°C in centrul termic. In cea mai mare parte,
congelarea cu aer racit este utilizatd ca metoda de congelare. Aceasta necesitd o
temperatura de -30 pana la -40°C, o umiditate relativa a aerului de 90 pana la 95% si o
viteza de circulatie a aerului rece de aproximativ 4 m/s. Carnea care este ambalata in
pungi de plastic se pune pe rafturile carucioarelor de rastel sau se pune in lazi de lemn
sau carton, care sunt acoperite cu hartie pergaminata sau ceratd. Durata de congelare a
carnii pe rafturile carucioarelor de rastel este de 6 pana la 10 ore, cu temperatura initiala
de aproximativ -18°C. Carnea se congeleaza mai lent in varianta de depozitare in lazi.

Procedura de congelare cu aer rece se realizeaza intr-un tunel special care
respecta standardele internationale de congelare.
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Congelarea prin imersie este mai putin utilizatd; cu toate acestea, este adesea
preferatd deoarece confera carcaselor o culoare placuta, alba cretoasa. Temperatura
mediului de racire prin imersie, care poate fi o solutie de clorurd de sodiu sau de
caclorhidrat de sodiu, este de obicei de -29°C. Acest proces de congelare a carnii
necesitd de 7 pana la 8 ori mai putin timp decat congelarea in tunele cu circulatie
longitudinala a aerului. Carcasele congelate prin imersie se stropesc cu apa timp de
doud minute si apoi se zvantd cu aer rece timp de opt minute. Cu toate acestea,
indiferent de metoda de congelare utilizata, carnea de pasare congelata este pastrata
la o temperatura de -18°C 1n locuri special amenajate, verificate din punct de vedere
sanitar-veterinar. Carcasele de pasare nu ar trebui sa se puna in contact cu pavimentul
sau alte suprafete care nu sunt permise de legea sanitara veterinard. Acest lucru se
poate face manual sau mecanizat, folosind paleti cu montanti demontabili.

Carnea de gdina congelata poate fi pastrata in depozite la o temperatura de -
18°C timp de cel mult sase luni. In conformitate cu termenele de valabilitate, carnea
din depozit va fi livrata in ordinea vechimii sau a cerintelor. Transportul carnii catre
beneficiar trebuie efectuat folosind mijloace de transport izoterme autorizate.

2.3. Efectele abatorizarii asupra contaminarii carcaselor

Procesul de abatorizare poate fi Tmpartit In patru etape, care au diverse
implicatii microbiologice si ar trebui sa fie fizic distincte una de alta. Acestea includ
descarcarea si agatarea pasarilor, care permite o raspandire aeriand a microbilor;
asomarea, sangerarea, opdrirea si deplumarea, care sunt etape ,,murdare” ale
procesului; eviscerarea si curatarea carcasei, care elimina de asemenea multi microbi;
refrigerarea si ambalarea carcaselor, in cazul in care este necesar, dupa racire pentru
a preveni proliferarea bacteriilor.

Starea microbiand a carcasei este in mare parte influentatd de incarcatura
microbiana a pasarilor vii, in ciuda faptului ca procesarea tinde sa schimbe microflora
predominanta a carcasei, de la situatiile in care organismele principale reprezentau
bacterii gram-pozitive la o flord dominata de bacterii gram-negative. Acest lucru este
valabil in special pentru Sa/monella Spp. si Campylobacter, care trebuie controlate la
ferma, deoarece nu este sigur cé aceste bacterii vor fi eliminate in timpul prelucrarii
(Marmion s.a, 2021).

Utilizarea liniei de mare viteza de pana la 9000 de pasari pe ora pentru puii de
gaina si 3000 de pasari pe ord pentru curcani si rate este posibila datoritd mecanizarii
procesului de prelucrare in abatoarele de mari dimensiuni. Acest lucru creeaza o mai
mare uniformitate in ceea ce priveste calitatea produselor si starea microbiologica a
acestora. Cu toate acestea, desi masinile individuale trebuie sa fie sigure de utilizat si
usor de curdtat si dezinfectat pentru a nu avea un impact negativ asupra calitatii
produselor, nu s-a facut nicio incercare de a stabili standarde de performanta
microbiologica. O astfel de abordare ar fi imposibil de realizat fara date suplimentare
despre diferitele faze ale procesului. Evolutiile In procesarea mecanizatd au adus
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economii de fortd de munca, Imbunatatiri operationale si un control mai bun al
rentabilitatii produsului, dar au avut un impact mai mic asupra raspandirii agentilor
microbieni in toate etapele procesului, pentru care masurile de control sunt n prezent
limitate. Utilizarea si dezvoltarea sistemelor de curatare a liniilor de procesare ar
reduce raspandirea agentilor patogeni alimentari de la un lot de carcase la altul, dar
nu ar rezolva complet problema contamindrii incrucisate (Song s.a., 2021).
Descarcarea si imobilizarea pasarilor vii In abator este acum mai putin stresanta
datoriti modului in care designul custilor a fost imbunatatit. In plus, o iluminare adecvata
calmeaza pasarile in carlige. In ciuda acestor imbundtatiri, pasarile lovesc puternic din
aripi, In consecinta praf si microorganisme se raspandesc 1n aer. Toate aceste lucruri sunt
inevitabil legate de procesul de suspendare a pasarilor si de timpul necesar pentru a
finaliza acest proces, chiar inainte de a asoma pasarile. Tabelul 2.6 indica faptul ca

concentratia atmosferica cu microorganisme din abator este cea mai mare la agatare.

Tabelul 2. 6 / Table 2.6
Microorganisme aerobe din cadrul abatorului de pasari
Aerobic microorganisms in poultry slaughterhouses (Cegar et al., 2022)

Etapa procesului Numar;i”;f;f:};’ggf ?Obl Bacteria Coliform
Agitarea 3.7-6.9 NF - 4.1
Deplumarea NF-5.2 NF -3.2
Eviscerarea 1.5-48 NF -3.0

NF - nu a fost gasit

Asomarea si sacrificarea

Existd unele implicatii microbiologice la aceste etape ale abatorizarii. in
cazul asomadrii in baie de apa, anumite pasari par sd inhaleze o mica cantitate de apa
contaminata (Shields si Raj, 2010), dar consecintele exacte ale acestei situatii nu sunt
inca cunoscute. Contaminarea incrucisata si introducerea bacteriilor in fluxul sanguin
pot rezulta din tdierea gatului manual sau cu o lama rotativd pentru a permite
sangerarea carcasei. Cu toate acestea, utilizarea unei lame rotative poate reduce
contaminarea Incrucisata prin tratament termic a lamei sau prin irigarea sa sub un jet
de apa clorinata (Mead s.a., 2000).

Opaérirea

Desi scopul principal al oparirii este de a inmuia penele Tnainte de inlaturarea
lor, procesul are si efecte microbiologice semnificative. Pasarile au un numar mare
de microorganisme pe pielea si penele lor, iar atunci cand ajung in rezervor, va avea
loc o defecare involuntard, ceea ce adaugd bacterii fecale suplimentare in apa.
Conditiile ar trebui sa fie astfel incat numarul organismelor prezente atat in apa, cat
si pe pielea pasarilor care traverseazd sistemul si fie relativ constant. Multe
organisme sunt indepartate de pe suprafata carcasei datorita utilizarii apei calda, care
este 1n continud agitatie. Rata de distrugere ulterioard depinde de temperatura apei si
de tipul de organism. La orice temperatura de opdrire, deteriorarea Pseudomonas pare
sa fie usor inactivata, iar sporii Clostridium perfringens sunt putin probabile (Sevilla-
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Navarro s.a., 2020). Bacteriile care raman pe piele sunt mai rezistente la caldura decat
bacteriile din apa (Chen s.a., 2020).

In functie de tipul pasarii si daca produsul este vandut congelat sau proaspat,
temperatura de oparire poate varia de la 50 la 63°C. Pentru a inmuia penele mai
greoaie, curcanii si ratele necesitd o opdrire ,,puternicd”. Carcasele de pui care
urmeaza sa fie racite in aer ar trebui sa fie oparite la o temperatura de 50-52°C
(oparire ,,lejera”). Temperaturi mai ridicate ar putea afecta stratul superficial de piele,
existand riscul unei partiale eliminari in timpul procesului de jumulire. Ricirea uscata
va crea apoi ,,scortoase” pe suprafata carcasei, care sunt inestetice. Cu toate acestea,
deoarece aspectul de suprafatd este mai putin important in acest caz, oparirea
»puternicd” este cea mai buna optiune pentru carcasele care urmeaza a fi congelate.
Este de asteptat cd temperaturile oparirii ,,puternice” reduc mai multd incarcatura
microbiana din apa de oparire, cu numarul total de Enterobacteriaceae de 100 pana
la 1000 de ori mai mic decat in opdrirea ,lejera”, dar nu ajutd la reducerea
contamindrii cu Salmonella Spp. si Campylobacter din carcase (Klaharn s.a., 2022).

Existd douda motive pentru care incarcatura microbiand a apei de oparire este
cruciala. in primul rdnd, unele pasari au capacitatea de a inhala o mica cantitate de apa,
ceea ce poate contamina sangele si ulterior sistemul respirator al pasarii (Kumar s.a.,
2022), 1asand sporii de Clostridium perfringens sa ajunga la ficat si la inima. Astfel,
inainte de a fi introduse In rezervorul de oparire, este esential ca pasdrile sa fie
intotdeauna aliniate ITn mod corespunzator inainte de a fi sacrificate si sdngerate pentru
o perioada de timp suficientd. O posibild contaminare incrucisata intre carcase in timpul
procesului de opdrire este al doilea motiv de ingrijorare pentru contaminarea
microbiand in urma oparirii cu apa. Oparirea prin pulverizare si utilizarea de aburi sunt
metode alternative pentru oparirea prin scufundare care au fost solicitate, partial din
cauza problemei contamindrii incrucisate (Bolder, 1998). Cu toate acestea, in prezent,
aceste metode nu sunt foarte populare 1n industrie din motive operationale si de calitate
a carcasei.

Deplumarea

Procesul de deplumare implica rotatia la viteza mare a mai multor discuri de
metal care au mai multe ,,degete” de cauciuc. Acest lucru provoacd o mprastiere
semnificativd a microbilor de pe suprafata carcasei, ceea ce face ca o contaminare
incrucisata sa fie un pericol semnificativ. In aceasti etapd exista riscul multiplicarii
microorganismelor din genul Campylobacter Hutchison s.a. (2022). Ca parte a unui
program de reducere a numdrului de agenti patogeni la puii comercializati cu
amanuntul, 22 de linii de procesare a carnii de pui de carne, reprezentand peste 90%
din productia din Regatul Unit, au fost caracterizate prin enumerarea Campylobacter
pe probe de piele de la gat adunate dupa exsangvinare, oparire, deplumare, eviscerare,
spélare interioard-exterioara si racire la aer in etapele de procesare (Hutchison s.a.,
2022). Desi pentru 16 dintre liniile de procesare investigate s-au inregistrat reduceri
semnificative ale numarului de Campylobacter din cauza oparirii carcasei, urmatoarea
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etapd, cea de deplumare a cauzat o crestere semnificativd a contamindrii cu
Campylobacter care a anulat efectiv reducerile cauzate de oparire.

Deplumarea cauzeazd formarea unei cavititi goale 1n tesutul pielii puiului,
care este susceptibild la contaminare bacteriana, ceea ce duce treptat la inchiderea
cavitatii datorita contractiei stratului superficial al pielii in timpul racirii. Acest proces
sigileaza cavitatea foliculara, favorizand rezistenta bacteriilor la dezinfectanti si la
curatare. Aceste fluide tisulare bogate in substante organice din foliculi ofera, de
asemenea, protectie pentru bacteriile absorbite Tmpotriva dezinfectiei prin
consumarea dezinfectantului, deoarece smulgerea penelor poate leza tesutul primar
al foliculului, permitand scurgerea fluidului tisular (Zhang s.a., 2020).

Eviscerarea si procesele asociate acesteia

In acest proces, capul este indepirtat, cavitatea abdominald este deschisa si
sunt eliminate atdt viscerele comestibile, cat si cele necomestibile. Fiecare pas al
procesului de eviscerare poate fi finalizat fie manual, fie cu ajutorul unor masini.
Pentru a evita ruperea intestinelor n exces, acestea din urma trebuie programate cu
atentie. In cazul celor mai multe masini, ruperea este inevitabild din cauza variatiei
naturale a marimii animalelor, rezultdnd o deversare a continutului intestinal. Prin
transferul imediat al viscerelor la o linie paralela, noile tipuri de masini evitd orice
contact prelungit Intre carcasa si viscere. Cu toate acestea, existd putine dovezi care
indicd o scadere a cantitatii de contaminare a carcasei cauzata de acest lucru (Chiarini
s.a., 2009).

Nivelurile microbiene de pe carcase vor creste In cazul unei eviscerari
deficitare. Brizio s.a. (2015) au efectuat cercetari pentru a stabili o relatie intre
contaminarea vizibild a carcaselor in timpul diferitelor etape de eviscerare si
relationarea acestor date cu viteza de sacrificare, greutatea medie si perioada de post
alimentar la puii de carne. In acest scop, au fost analizate un total de 51 500 de carcase
in doua etape diferite de eviscerare: dupa indepartarea pachetului de viscere de citre
eviscerator si dupa separarea manuald a organelor comestibile. Rezultatele au aratat
cd cea mai mare incidentd a contamindrii in linia de eviscerare a fost cea fecala si
biliara. Cifrele au evidentiat necesitatea de a standardiza greutatea loturilor de pasari
sacrificate, de a adapta capacitatea/numarul angajatilor in etapa de separare a
organelor comestibile si adaptarea perioadei de post preabatorizare a pasarilor ca
masura de reducere a nivelurilor de contaminare vizibile constatate in acest studiu.
Cu toate acestea, contaminarea incrucisatid poate apdrea inevitabil, prin mainile,
echipamentele si unelte ale operatorilor.

Spalarea si racirea post-eviscerare

Este recomandabil ca, in prealabil racirii, carcasele sd fie curdtate dupa
finalizarea eviscerarii si a procedurilor necesare pentru pregatirea carcaselor finite.
Pentru a elimina petele de sénge si alte resturi organice, se foloseste spalarea prin
pulverizare. In acest fel, existi o sansi de a reduce nivelul de contaminare
microbiand. Cu toate acestea, aceasta reducere va depinde de apa sub presiune, de

65



designul dispozitivului de spalare si de spilarea carcaselor in fazele anterioare ale
procesului (Smith s.a., 2005).

Reglementarile de siguranta alimentard impun ca pe carcasele pasarilor de
curte sa nu existe contaminanti fecali atunci cand acestea intrd in rezervorul de racire,
din cauza riscului de contaminare Incrucisata a agentilor patogeni. Lawrence s.a.
(2006) au dezvoltat o metoda de identificare a contaminantilor fecali pe carcasele de
pasari de curte cu ajutorul unui sistem de imagisticad hiperspectrald, si pentru
detectarea reziduurilor de contaminanti si a petelor de pe carcasele spalate mecanic.
Sistemul de imagisticd a identificat cu usurintd contaminantii fecali in procent de
98% inainte de spalarea mecanicd, dar a identificat, de asemenea, in mod incorect
196 de caracteristici ale carcasei care nu erau contaminanti (falsuri pozitive). Cu toate
acestea, aproape jumatate dintre falsurile pozitive proveneau de la doar cinci carcase.
Rezultatele confirma fezabilitatea utilizarii unui astfel de sistem pentru detectarea
contaminantilor fecali. Pentru carcasele spalate, sistemul de imagistica hiperspectrala
a detectat in mod semnificativ aproximativ 45% dintre petele cecale si 34% dintre
petele din duoden.

Se considerd ca racirea joaca un rol major in reducerea contamindrii
microbiologice 1n timpul sacrificérii puilor, fiind observate diferente intre sistemele
care utilizeazd aer rece si scufundarea in apa rece (Perez-Arnedo s.a., 2020). in
Uniunea Europeana, produsele care sunt destinate exclusiv congelarii sunt racite cu
apa. Acest mod de circulatie a carcaselor prin apd rece si agitatd are un efect de
spalare, eliminand o parte a microorganismelor rdmase in interiorul cavitatii
abdominale si pe suprafata exterioard a carcasei. Prin urmare, este esential sa se
impiedice acumularea microbilor in racitor, iar utilizarea apei si temperatura sunt
factori esentiali pentru acest lucru. Adaugarea continua de apa curata ajuta la racirea
carcasei si Tmpiedicd temperatura apei de ricire sa ajungd la un punct in care
proliferarea bacteriilor devine daunatoare. Reglementarile Uniunii Europene
stabilesc nu numai cantitatea de apa necesara pentru o anumita dimensiune a carcasei,
ci si temperatura maximd permisi in fiecare parte a sistemului. In plus, modul de
functionare contra-curent este necesar pentru a permite carcaselor sa primeasca apa
mai curatd pe masurd ce trec prin fazele finale de racire. Indiferent daca apa din
racitor este sau nu supercloruratd, numarul total de bacterii coliforme viabile este
redus cu 50 pana la 90% intr-un sistem bine controlat. Unii autori au observat, insa,
ca contaminarea carcasei a crescut chiar si atunci cand procesul de racire a redus
nivelul de contaminare (Mikotajczyk si Radkowski, 2002).

Carcasele racite in aer sunt mai susceptibile de a transporta mai multe
organisme decat cele ricite cu apa, iar racirea in aer, fie ca proces discontinuu intr-o
camera de récire, fie printr-un suflu continuu de aer, nu are niciun efect de spalare.
Allen s.a. (2000) au confirmat ca racirea cu aer a avut un impact mai mic asupra
nivelurilor de contaminare a pielii, dar au observat si o reducere a cantitatii de
microorganisme in cavitate abdominald. Cu toate acestea, spray-urile de apa rece in
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aer au crescut numarul bacteriilor din cavitatea abdominala, in special Pseudomonas
spp. Dias s.a. (2017) au raportat un numar de microorganism mezofile dupa racire
intre 1,19+0,98 si 3,67+0,32, in timp ce numarul de E. coli a variat intre 0,60+1,20 si
2,3340,90, 1n functie de abator. Numarul mai mic de mezofile raportat de Dias s.a.
(2017) dupa récire ar putea fi explicat prin sistemul de racire utilizat, deoarece acesti
autori au folosit imersia 1n apa corinatd in loc de racire cu aer. Cu toate acestea, o
crestere semnificativd a incidentei Sa/monella pe carcase poate aparea daca se
utilizeaza un sistem de racire prin imersie (Arvanitoyannis si Varzakas, 2009).

Clasificarea, ambalarea si manipularea post-racire

Chiar si dupa clasificarea, cantarirea si ambalarea carnii de pasare, carcasele
trebuie racite pentru o perioada suplimentara de refrigerare la 0-2°C, pentru a asigura
un nivel adecvat de conservare proaspata si refrigerata. Pentru a proteja calitatea de
pastrare a produsului, aceste procese de manipulare ar trebui finalizate imediat,
asteptandu-se o crestere minimd a nivelului microbian. Cu toate acestea,
contaminarea Incrucisata poate continua sa apara din cauza manipuldrii produselor si
a contactului cu suprafetele contaminate (Gill s.a., 2006). Ambalarea protejeaza
carnea, Tmpiedicd pierderea in greutate prin evaporare la suprafatd si impiedica
microbii sa se raspandeasca (De Rezende s.a., 2023). Nu este de dorit nici o schimbare
partiald a temperaturii de mediu, deoarece condensul din ambalaj ar putea stimula
dezvoltarea bacteriilor de alterare. In schimb, supunerea carcaselor la congelare
rapida reduce semnificativ numarul de microorganisme patogene, cum ar fi bacteriile
psihrotrofe de alterare si Campylobacter.

2.4. Procesarea carnii de pasire: tratarea si inliturarea deseurilor

Capacitatea unui abator de prelucrare a carnii de pasare si tipul de pasare pe
care il pot procesa difera 1n functie de specificul fiecarei unitati. Cea mai mare fabrica
de abatorizare proceseaza peste 10.000 de pasari pe ord, ceea ce inseamna peste 1
milion de pdsari pe saptdmand. Cele mai mici fabrici pot mentine doar cateva loturi
de pasari pe sdptamana si pot lucra pentru piete sezoniere, cum ar fi curcanii de
Craciun. Aceste fabrici mici, care au adesea o bazd agricold, au capacitatea de a
procesa mai multe tipuri de pasari si de a furniza diferite produse de la pasarile
comune sau din specii neobisnuite, cum ar fi bibilicile, pentru pietele specializate,
cum ar fi sectorul ecologic. Abatoarele mai mari, cum ar fi cele pentru curcani si puii
de gdind, necesita o cantitate mare de capital, deoarece necesitd multad mecanizare,
inclusiv procesarea deseurilor. Fabricile agricole mici au muncd manuala si folosesc
doar o cantitate mica de echipamente electrice. Fabricile pot procesa mai multe specii
destinate pietelor sezoniere si 1n acelasi timp sa fie rentabile datorita flexibilitatii
oferite de munca manuala. Fabricile mai mari vor gestiona deseurile mai eficient
decat fabricile de mici dimensiuni (Burton s.a., 2004).
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Tipuri de materiale folosite pentru eliminarea reziduurilor provenite de la
instalatiile de procesare asupra mediului inconjuritor

Atunci cand este posibil, orice material nedorit ar trebui sa fie privit ca un
posibil subprodus, mai degraba decat ca un deseu fard valoare. Acest lucru este
valabil pentru pene, tesutul sangvin, grasimi si carcasd. Marjele de profit sunt mici,
asa cd ar trebui examinatd posibilitatea de a vinde aceste produse in loc sa fie
eliminate (Ciobanu s.a., 2005). Abatoarele mari investesc in sisteme mecanizate de
eliminare a deseurilor care permit colectarea subproduselor si separd fluxurile de
deseuri. A obtine o cantitate suficientd de subproduse necomenstibile pentru a realiza
o valorificare superioard a acestora este o provocare pentru abatoarele mici, iar
curatarea manuala a podelei la sfarsitul unei zile de munca poate duce la amestecarea
deseurilor, care ar fi dificil de tratat separat.

Tipul sistemului de manipulare trebuie modificat in cazul in care este posibild
valorificarea unui subprodus. De exemplu, penele se pot folosi pentru perne, iar
tacAmurile ar putea fi exportate catre Africa de Vest, in conditii igienice de colectare.
Operatorii din abatoare ar trebui sd ia In considerare ca gestionarea subproduselor ca
deseuri este un dezavantaj si o pierdere economica, in special In conditiile in care
existd posibilitatea unei valorificdri superioare. Tabelul 2.7 prezintd principalele
tipuri de deseuri si subproduse de la un abator de prelucrare a pasarilor. Pentru
colectarea sangelui si a deseurilor solide, se folosesc adesea vehicule de transport
care separa sangele, penele si alte materiale. Eliminarea individuala a deseurilor sau

procesarea subproduselor pot fi realizate cu aceasta actiune (Burton s.a., 2004).

Tabelul 2. 7/ Table 2.7
Tipuri de subproduse in diverse stadii de procesare a carnii de pasare
Types of by-products in various stages of poultry processing (Burton et al., 2004)

Stagiul de procesare Tipul deseului sau a subprodusului
Adapostul i agatarea Gunoi, pene, epurarea apei, broiler mort la receptie
Sacrificarea Sange (subprodus), sdnge / grasimi, epurarea apei
Oparirea gi jumulirea Pene (subprodus), sange diluat gi grasime, epurarea apei
Prelucrarea initiald Capete, git, gheare (subprodus), epurarea apei
Eviscerarea Viscere (subprodus), sange, grasimi, ramasite de carne, gunoi,
epurarea apei
Refrigerarea Réc?re umeda — grasime, sén.gf?, restgri came,.si apa
Racire cu aer + epurarea apei (inclusiv pulverizarea pe carcase)
Inspectia, clasificarea, Carcase si organe improprii consumului uman, epurarea apei,
portionarea si ambalarea deseuri de ambalaje

Cantitatea mare de apa folosita pentru curatarea carcaselor si a echipamentului
sau pentru transportul subproduselor este un aspect important in manipularea deseurilor
rezultate in urma prelucrarii pasarilor. Pasarile vii sunt transportate in lazi care sunt
inmuiate si apoi spélate pentru a elimina orice materii fecale. De asemenea, penele
smulse si organele comestibile sunt transportate printr-un canal. Apa care este folosita
pentru transportul deseurilor poate fi refolosita, in special cea rezultatd din fazele
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urmdtoare ale procesdrii, de exemplu cea colectatd in urma spalarii carcaselor si
echipamentelor de prelucrare, si uneori folosita la racirea carcaselor. Totusi, la sfarsitul
zilei de procesare rezultd o cantitate de apa ce nu poate fi refolosita, si anume apa
contaminata deversatd din rezervoarele de opdrire, racitoarele de apa si sistemele de
transport ale deseurilor, apa folositd pentru spalarea fabricii (contaminatad cu diferite
substante de curatare).

Exploatarea animalelor, precum si industriile legate de procesarea carnii,
incep sa fie examinate cu mai multa atentie din cauza perceptiilor publice crescute
asupra problemelor de mediu. Aceasta estimare aratd ca poluarea aerului provocata
de aceasta industrie reprezinti peste 47% din total. In schimb, emisiile de gaze cu
efect de serd, 1n special metanul si protoxidul de azot, reprezinta cea mai mare parte
a cheltuielilor legate de poluarea aerului. In plus, poluarea agricola a cursurilor de
apa si a apelor subterane, inclusiv a apei consumabile, este estimatd sa reprezinte
aproape 10% din costurile totale anuale.

Apa. In procesul de prelucrare a pasirilor, concentratiile excesive de ioni de
azot, fostat si potasiu, materiile organice si agentii microbieni patogeni sunt
principalii agenti poluanti.

In general, poluarea apei provine din scurgeri intermitente si acute din
rezervoare, canalizare si alte sisteme; tratarea incompletd a efluentilor inainte de
descarcarea cursului de apa, scurgeri de suprafata necontrolate si contaminate de pe
acoperisuri si gradini (Teodosiu, 2002), precum si din operatiunile de procesare
industrial. In multe tari, toti cei care produc, manipuleaza si elimina sau utilizeaza
deseurile sunt responsabili pentru poluarea cauzati de aceste materiale. in consecint3,
operatorii din abatoarele de procesare a carnii trebuie sa fie constienti de impactul
deseurilor lor, chiar daca acestea au fost inlaturate de contractori (Burton s.a., 2004).

Aerul. Principala cauza a nemultumirilor in operatiunile de procesare a carnii
de pasare este mirosul emanat in aer. Asadar, este necesar sa se acorde o atentie
deosebita emisiilor de amoniac (produs din orice fel de deseu) si a gazelor cu efect
de serd, cum ar fi metanul si oxidul de azot (produs de proasta constructie si
gestionare a instalatiilor de tratare a deseurilor). Cu toate acestea, mirosurile
reprezintd un inconfort, poluarea apei fiind un pericol real pentru viata acvatica.
Concentratiile In produse chimice organice volatile, cum ar fi acidul acetic,
mercaptani, indol si scatol, sunt de obicei responsabile pentru aceste mirosuri. Zona
de receptie a pasarilor vii, zona de agatare, rezervoarele de oparire, sistemele de
jumulire, zona de colectare a deseurilor si zona de manipulare sunt cateva dintre
sursele acestor substante.

Aerosolii sunt frecvent asociati cu mirosurile, iar cercetdrile au demonstrat o
legitura complicati intre aerosoli si miros. In timp ce minimizarea si/sau filtrarea
aerosolilor pot ajuta la reducerea problemelor de miros, aceste masuri nu vor garanta
eliminarea completd a mirosului. Cu toate acestea, este posibil sa se reduca
intensitatea mirosului printr-un bun sistem de planificare si management, fara a folosi
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tehnologii costisitoare. De exemplu, plantarea de arbori in apropierea diferitelor surse
de mirosuri neplacute, care pot impiedica curentii de aer s raspandeasca mirosurile
in afara locatiei. Poluarea aerului de la animale poate fi mult mai grava decat pur si
simplu eliberarea unui miros neplacut in anumite circumstante. De exemplu, exista
dovezi clare ca amoniacul emanat de deseurile animalelor joaca un rol semnificativ
in problema ploii acide in Tarile de Jos, unde exista o densitate ridicatd a populatiei
in jurul fermelor de pasari. Acest lucru se datoreaza posibilitatii ca amoniacul sa fie
oxidat in atmosfera, rezultand oxizi de azot, NO si NO,, care se comporta ca acizii
atunci cand se dizolva in apa (Daldlio s.a., 2015).

Solul. Termenul ,,poluare a solului” se refera in general la orice acumulare a
unui material in sol pand la o concentratie care poate afecta solul. De exemplu,
concentratiile ridicate de potasiu pot impiedica unele culturi de legume sa absoarba
anumite substante nutritive, in special magneziu. Poluarea solului difera de poluarea
aerului si a apei Intr-un singur lucru: nu este mobila si este foarte limitata la locul in
care apare (Macoveanu, 2006). Astfel, poluarea solului este o problema imediata
pentru cei care lucreaza terenul, in special atunci cand este descoperitd de catre
autoritatile de mediu, care pot lua masuri specifice pentru a elimina pericolul. Aceasta
este o problema care apare in special in abatoarele de pasari, acolo unde remedierea
poate fi extrem de costisitoare din cauza costurilor inerente de curatare a terenurilor
contaminate, precum si a perioadei de inchidere a abatoarelor. Conceptul de
responsabilitate comund pentru poluarea provenitd din deseuri este extrem de
relevant pentru poluarea solului. Poluarea solului persista pe termen lung, indiferent
de modul in care deseurile sunt gestionate (Burton s.a., 2004).

Pentru a preveni poluarea solului pe termen lung, utilizarea deseurilor
biologice este un exemplu excelent al unei operatiuni care necesitd o monitorizare
atentd gi un management competent. De exemplu, utilizarea excesiva poate polua
solul cu material organic, precum si cu potasiu, fosfor si metale grele. Toate aceste
materiale sunt capabile sa se acumuleze in sol si sunt capabile sa reziste infiltratiei.
In plus, exista pericole legate de diferiti agenti patogeni din sol care apar din deseuri,
ce pot afecta culturile agricole.
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CAPITOLUL III. CALITATEA CARNII DE PASARE SI
FACTORII DE INFLUENTA AI ACESTEIA

CHAPTER I11. QUALITY OF POULTRY AND ITS INFLUENCES
FACTORS

Calitatea produselor este o combinatie de caracteristici care reflecta cat de bine
satisfac nevoile sociale in functie de parametrii tehnico-economici, estetici, eficientd
economica in exploatare, respectiv consum (Banu, 2000).

De fapt, calitatea poate fi integratd intr-un concept amplu, cu caracter
complex si dinamic, si anume ,,Conceptul de calitate a produselor alimentare” (Pop
Cecilia, 2004). Calitatea este dinamica, deoarece continutul se schimba in functie de
cerintele consumatorului si de progresele tehnologice. Dinamismul calitatii se
manifestd atat intr-un sens larg, ca urmare a cresterii in timp a numarului
proprietatilor unui produs alimentar (de exemplu, prin extinderea gamei
produs alimentar in sine.

Multitudinea de grupuri care trebuie luate in considerare atunci cand se
acordd un calificativ de calitate reflectd complexitatea conceptului. Aceste grupuri
includ elemente tehnice si tehnologice, psihosenzoriale, nutritionale, sanitare (de
inocuitate), estetice, sociale si economice. In plus, conceptul este complex din cauza
varietatii de factori care influenteaza calitatea produselor alimentare. Un criteriu care
este folosit pentru sistematizarea factorilor calitatii este cel care clasifica factorii n
functie de natura lor: factorii naturali, factorii tehnici si tehnologici, factorii sociali si
factorul uman.

Cu mult inainte de a fi dezvoltatd, siguranta alimentelor reprezenta o
componenta a calitdtii produselor alimentare, ideea aparand din necesitatea naturala
de a-i proteja pe consumatori. Aceasta inseamnd ca produsele trebuie sa fie sigure
pentru a fi comercializate, o cerinta care este Indeplinita atat la nivel comunitar, cat
si national, printr-o serie de reglementdri generale sau specifice pentru grupe de
produse (de exemplu, Directivele 92 / 59 CEE, Directivele 93 / 43 CEE, Reg. 178 /
2002 UE, HG 1198 /2002, Legea 150 / 2004 etc., in Romania) (Chira, 2004).

Siguranta alimentara a fost prima datd numitd securitate a alimentelor, nu
securitate alimentard. Cu toate acestea, in literatura de specialitate, termenul de
securitate alimentard (food security) este adesea folosit impreuna cu termenul de
siguranta alimentara (food safety). Asigurarea unei alimentatii adecvate pentru toata
populatia lumii pentru a putea avea o viatd activa si sdnatoasa este ceea ce inseamna
de fapt securitatea alimentara. Conceptul securitatii alimentare a evoluat in timp si
spatiu si, In functie de caracteristicile componentelor sale, a cdpatat numeroase
conotatii. Prin urmare, pentru tarile dezvoltate, prioritatea securitatii alimentare cade
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pe calitatea alimentelor; siguranta alimentelor inseamna asigurarea starii de sanatate
a populatiei pe termen lung. Securitatea alimentard se concentreazd pe protejarea
grupurilor sociale defavorizate in tarile subdezvoltate si unele dintre cele in curs de
dezvoltare, asigurand ca toata lumea are acces la hrana.

Exista un raport de incluziune intre cele doud concepte, deoarece securitatea
alimentara poate fi considerata o parte a calitatii vietii, In timp ce siguranta alimentara
poate fi considerata o parte a calitatii produselor alimentare.

3.1. Factorii de ansamblu care influenteaza calitatea carnii de pasare

Factorii senzoriali, igienici si toxicologici, precum si tehnologia de
prelucrare a carnii de pasare, influenteaza calitatea carnii de pasare (Vacaru-Opris,
2004, tab. 3.1). Conceptul de calitate a carnii este interpretat intr-un mod diferit in
functie de nivelul de pregatire al celor care discuta acest subiect. Calitatea carnii este
definita de Georgescu (2000) ca un set de caracteristici fizice, structurale si chimice
care influenteaza aspectul exterior al carnii si gradul de preferintd al consumatorilor.

Prin calitatea cérnii trebuie sa se inteleaga insusirile organoleptice, nutritiv-
fiziologice, igienico-toxicologice si de prelucrare tehnologica ale acesteia (Becker,
2002). Grunert s.a. (2004) completeaza definitia pentru calitatea carnii, ardtind ca
aceasta se afld si sub influenta unor factori subiectivi, cum sunt preferintele si
interesele consumatorilor.

Termenul ,,calitatea carnii de pasare” nu este standardizat si existd multe
definitii in interpretarea acestui concept. Conform Duclos s.a. (2007), pentru a
produce o carcasa de buna calitate, aceasta trebuie s aiba un randament maxim de
carne cu un continut scazut de grasime.

Le Bihan-Duval s.a. (2008) au afirmat ca modificarile pH-ului postmortem
sunt responsabile pentru variatiile in calitatea carnii. In timp ce Sokolowicz s.a.
(2016) au sugerat ca totalitatea caracteristicilor de calitate a carnii de pasare se refera
la siguranta, valoarea nutritiva si caracteristicile senzoriale ale acesteia. Cu toate
acestea, Baracho s.a. (2006) au definit intr-un nota diferita calitatea carnii de pasare,
si anume ca necesitatea de a satisface cererea consumatorilor si acest lucru poate fi
realizat prin controlul lantului de productie de la ferma la unitatea de procesare si prin
utilizarea tehnologiilor pentru a reduce factorii de risc de-a lungul intregului lant de
productie, pentru a permite producerea de carne de pasare de calitate superioara si, in
consecinta, reducerea pierderilor. De asemenea, calitatea carnii poate fi determinata
de factori stiintifici, inclusiv compozitia, nutrientii, colorantii, capacitatea de retinere
a apei (WHC), fragezimea, functionalitatea, aromele, deteriorarea, contaminarea etc.
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Tabelul 3. 1/ Table 3.1
Factorii care definesc notiunea de calitate a carnii
Factors define the notion of meat quality (Vacaru-Opris, 2004)

Factori Specificatii

e culoarea carnii (nuanta si luminozitatea);

o gradul de marmorare (modul de degradare a grasimii in
carne);

o structura (felul tesutului muscular);

o forma asigurata la parcelare;

Senzoriali e mirosul;

e gustul;

o fragezimea;

e consistenta;

¢ suculenta (dependenta de continutul in apa legata si in
grasimi).

e continutul in proteine (cu o mare valoare biologica);

e continutul in vitamine (in primul rand din grupa B);

continutul in grasimi;

continutul in hidrati de carbon (neansemnat);

continutul 1n substante minerale ;

mirosul si gustul (influenta asupra secretiilor digestive).

apa de legare;

consistenta;

aciditatea (valoarea pH);

continutul in tesut conjunctiv;

continutul in grasimi si starea grasimilor.

continutul in agenti patogeni;

valoare pH;

activitatea apei ;

potentialul redox;

reziduri: antibiotice, hormoni, Pb, Ag, As, Se, Zn etc.

Factorii legati de valoarea nutritiva

Factorii legati de tehnologia de
prelucrare

Factorii igienici si toxicologici

3.2. Compozitia chimica a carnii de pasare si factorii de influenta

Structura chimicd a carnii de pasare variaza in functie de specie, rasa, linie,
hibrid, regiune anatomica. De exemplu, pieptul de gidind si curcd are mai multe
proteine decat restul corpului, care are mai putine grasimi. Carnea de pasére este in
general formatd din apa si substantd uscatd, care contine proteine, substante
extractive, lipide, vitamine, minerale, enzime, hormoni si pigmenti.

Apa este componenta preponderentd dintre constituentii chimici ai carnii.
Valoarea sa variaza de la 48,9% la géstele adulte cu o stare bund de ingrasare pana la
72,1% la puii broiler de gaina de calitatea a Il-a (tab. 3.2) (Vacaru-Opris, 2004).

Apa, ca solvent, faciliteaza procesele chimice intercelulare si plasmatice. Apa
poate fi, de asemenea, implicata direct in anumite reactii, deoarece are capacitatea de
a se descompune in ioni de H si OH". ,,Apa liberd” si ,,apa legata coloidald” sunt
modurile in care apa este prezenta in organismele animale. Din cantitatea totald de
apa libera care exista Tn musculatura, 70% se afla in miofibrile, 20% In sarcolema si
10% 1n spatiile interstitiale. Apa legata coloidal este prezenta in proportie de 65% in
miozind, actind si proteinele structurale, 5% in proteinele solubile in apa si 30% in
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substantele neproteice (Ahmad s.a., 2018).
Tabelul 3. 2/ Table 3.2
Compozifia chimica a carnii la diferite specii de pasari
The chemical composition of meat in different species of birds (Vacaru-Opris, 2000, Usturoi, 2008)

Nr. caisgeg;zilasii . c(a:ll;?:edien Constituienti chimici ( /o).Substante Calorii/
ert. varsti viu Api Proteine Lipide minerale 100g
| Giini 1 65.5 19.8 13.7 1.0 208.6
all-a 70.9 214 6.8 0.9 151.0
5 Broiler de 1 67.5 19.8 11.5 1.2 188.1
gdind all-a 72.1 22.8 4.0 1.1 130.6
3 Curcani 1 60.0 19.9 19.1 1.0 259.2
all-a 68.8 22.0 8.0 1.2 172.8
4 Rate 1 49 4 13.0 37.0 0.6 397.4
all-a 58.7 17.5 229 09 300.4
. . 1 56.6 15.8 26.8 0.8 314.0
> | Broiler derafa alla 63.0 16.9 19.2 0.9 2478
6 Gaste I 48.9 12.2 38.1 0.8 404.8
all-a 59.4 16.9 22.8 09 281.3
7 Broiler de 1 52.9 16.8 29.8 0.5 346.0
gasca all-a 67.6 20.3 11.4 0.7 189.2

Componenta nutritivd a carnii este formata din proteine, lipide, substante
minerale si vitamine (zab. 3.3).

Proteinele animale. Continutul in proteine al carnii de pasare variaza de la
12,2% in gastele adulte de calitate I la 22,0% in carnea provenitd de la curci.
Proteinele musculare includ proteinele miofibrilare, care includ actina, miozina si
tropozomina, care reprezintd 55 pand la 60% din proteine, precum si proteinele
sarcoplasmatice, care includ mioalbumina, mioglobina si miogenul, precum si
proteinele conjunctive-stromale, care includ colagenul, reticulina si elastina, care
reprezintd 25 pana la 30% din proteine (Lee s.a., 2010).

Daca pasarile au o stare de ingrasare buna, continutul de proteine din carne

scade si continutul de grasimi creste.
Tabelul 3. 3/ Table 3.3
Continutul carnii de pasare in proteine, grasimi, substante extractive neazotate §i substante minerale
The content of poultry meat in proteins, fats, non-nitrogenous extractive substances and mineral
substances (Vacaru-Opris, 2004)

Componente (%)
Nr. Specificare Extractive Substante
crt. Proteine Grasimi .
neazotate minerale
1 Boboci ratd Pekin (60 zile) 19,08 1,35 1,26 1,37
2 Curca 23,50 8,50 0,50 0,30
3 Gdini rase grele 22,00 1,07 0,45 0,98
4 Gaini rase ugoare 22,49 0,96 0,83 1,10
5 Gascd 16,00 43,00 0,20 0,50
6 Pui broiler de 35 zile 23,83 1,12 0,72 1,31
7 Pui broiler de 56 zile 24,50 1,14 0,75 1,38
8 Porumbel 21,00 1,00 0,80 1,20
9 Rata 19,40 9,00 0,40 0,30

]
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Proteinele miofibrilare joaca un rol atat in activitatea muschiului in timpul
vietii, cat si in comportamentul dupa sacrificare, in faza de rigiditate musculara si in
faza de maturare a carnii. Toti aminoacizii esentiali sunt prezenti in aceste proteine;
42% dintre aceste proteine sunt acizi monoamino dicarboxilici, iar 19,3% sunt acizi
diaminomono carboxilici (Lee s.a., 2010).

Principalele proteine miofibrilare sunt actina si miozina. Actina este
localizata in miofibrilele subtiri. Se gaseste combinata cu lipidele din muschiul striat.
Ea exista in acelasi timp in doud forme: actina globulara (G) si actina fibrilara (F).
Principala componentd a miofibrilelor groase este miozina; avand urmatoarele
caracteristici principale:

-joacd un rol esential In contractiile musculare;

-are activitate enzimatica similara cu cea a adenozin-trifosfatazei, catalizand
hidroliza ATP in acid fosforic si acid adenozin difosforic (ADP). in prezenta Ca,
aceastd actiune este stimulata, iar in prezenta Mg, este oprita.

-capacitatea de a se uni cu actina pentru a crea actomiozina, care mentine
activitatea ATP-azicd, stimulatd in prezenta magneziului si calciului. In muschiul
relaxat, actomiozina nu este prezentd;

-capacitatea de a forma miofilamente.

Proteine sarcoplasmatice. Punctul izoelectric al albuminei este la pH de 3,00
pana la 3,35, si temperatura sa de congelare este de +45 pana la +47°C. Cantitativ,
aceasta proteind reprezintd aproximativ 0,06 grame pe 100 grame de tesut muscular
striat proaspat.

Mioglobina este un cromatoproteid cu componentd prosteticd cu masa
moleculard de 16.000-17.000. Ea reprezinta atat culoarea tesutului muscular striat,
cat si rezerva de oxigen a acestuia. Mioglobina este prezenta intr-o cantitate de 0,05
mg/g de tesut muscular striat in muschii pectorali ai puilor de gaina.

Miogenul, un grup complex de proteine, reprezintd 20% din fibra musculara.
Cantitatea de miogen in fiecare 100 de grame de tesut muscular striat este de 2,8 g.
Intrucat contine toti aminoacizii esentiali, este o proteind completi. Miogenul se
coaguleaza si se transforma in miogenfibrina prin fierbere. In solutie salini, miogenul
disociaza In miogenul A (20%), miogenul B (70%) si miogenul C (10%).

Proteine conjunctivo-stromale. Colagenul este principala proteind care este
prezentd in tesuturile conjunctive si este un component al fibrelor conjunctive de
colagen. Datoritd lipsei de aminoacizi esentiali si a proportiilor insuficiente si
neechilibrate ale acestora, este consideratd o scleroproteind cu valoare biologica
scazutd. Din punct de vedere chimic, molecula de colagen se Imparte intr-o fractiune
numitd precolagen (cantitatea acestuia scade odatd cu varsta) si o altd fractiune
numitd colastromind. Colastromina reprezinta aproximativ 70-80% din masa
colagenului. Compozitia in aminoacizi a colagenului include 15,5%
hidroxiaminoacizi, 34% glicind, 12% prolind si o cantitate micd de acizi aminati
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aromatici.

Cand este fiert in apd pentru o perioada lungd de timp, colagenul se
transformad in gelatind sau clei. Acest proces implicd o schimbare profunda a
proprietatilor fizico-chimice si biologice ale proteinei native.

Proprietatile reticulinei sunt similare cu cele ale colagenului. Desi contine
mai putin sulf si mai putin azot, reticulina contine si acizi grasi, cum ar fi acidul
miristic, glucidele si hexozamina.

O structura similard cu colagenul, elastina contine aproximativ 78% din
resturile de aminoacizi (alanina, valina, leucina, izoleucina si fenilalanina) care au
catene laterale nepolare. In api, elastina nu se descompune la fierbere. In plus, este
rezistenta la hidroliza acida si alcalind, precum si la influenta enzimelor digestive,
cum ar fi pepsina (Guo si Greaser, 2022).

Tabelul 3.4 prezinta continutul in principalii aminoacizi al carnii de pasare in
comparatie cu carnea de bovine, porcine si ovine, subliniind valoarea trofico-
biologica a proteinelor din carnea de pasare.

Substantele extractive. In carne pot fi gisite o varietate de substante

extractive, atat azotate, cit si neazotate.

Tabelul 3. 4 / Table 3.4
Continutul cédrnii de pasare in aminoacizi comparativ cu cel din carnea altor specii de animale
The amino acid content of poultry meat compared to the meat of other animal species (Banu et al.,

1980)
. 100 g carne contine (in g)
Specificare Pasari || Bovine || Porcine || QOvine
Aminoacizi esentiali
Arginind 1,40 1,32 1,28 1,38
Histidina 1,06 0,58 0,64 0,54
Izoleucina 1,06 1,02 0,98 0,96
Leucina 1,40 1,68 1,50 1,48
Lizina 1,50 1,78 1,56 1,52
Metionina 0,42 0,46 0,50 0,46
Fenilalanina 0,76 0,80 0,82 0,78
Treonina 0,86 0,80 1,02 0,98
Triptofan 0,24 0,22 0,28 0,26
Valina 0,94 1,14 1,10 1,10
Total aminoacizi esentiali 9,64 9,80 9,68 9,46
Aminoacizi neesentiali
Alanina 1,28 1,28 1,26 1,26
Acid aspargic 1,73 1,76 1,78 1,70
Cistina 0,27 0,28 0,26 0,26
Acid glutamic 2,90 2,88 2,90 2,88
Glicina 1,50 1,42 1,22 1,60
Prolina 0,70 1,08 0,92 0,16
Serind 0,76 0,76 0,80 0,78
Tirozind 0,64 0,64 0,60 0,64
Total aminoacizi neesentiali 9,78 10,10 9,74 9,28
Total aminoacizi 19,42 19,90 19,42 18,74

Conform Banu s.a. (2008), substantele extractive azotate din muschiul striat
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care produc azotul neproteic se clasifica in urmatoarele: nucleotide: acid adenilic
(AMP), acid inozinic (IMP), acid guanilic (GMP), acid uridilic (UMP), fosfocreatina
(PC) si acizii adenozintrifosforic si difosforic (ATP si ADP); baze purinice si derivatii
de dezaminare si oxidare, cum ar fi adenina, guanina, xantina, hipoxantina si acidul
uric; colina, creatina, carnitina si creatinina; dipeptide: carnozina si anserina;
glutationul (o tripeptidd); aminoacizi liberi; azot din uree si azot amoniacal. Azotul
din muschiul striat imediat dupa sacrificare reprezinta intre 10 si 11% din azotul total.

Grupa substantelor extractive neazotate include glicogenul, tri- si
hexozofosfatii, inozitolul, zaharurile simple, acidul lactic, acidul piruvic, acidul
malic, acidul fumaric si acidul formic. Acesti produsi sunt esentiali pentru realizarea
a doud procese biochimice distincte: maturarea carnii si instalarea rigiditatii
musculare dupa sacrificare (Georgescu s.a., 2000).

Glicogenul este componenta principald a muschiului viu, deoarece serveste
ca rezerva energetica pentru organism. Specia, varsta, starea fiziologica, nivelul de
ingrasare si alti factori influenteaza cantitatea de glicogen. Animalele slabe si obosite
au o cantitate mai mica de glicogen, dar animalele sanatoase au cantitati mai mari, de
3 pana la 22 g/kg. Cantitatea de glicogen din muschi scade semnificativ dupa taiere,
o data cu scurgerea timpului (fab. 3.5).

Dupd moartea animalelor, scindarea glicogenului (glicoliza) in acid lactic
(glicogen — glucoza — compusi fosforici — acid lactic) duce la o scadere a pH-ului in
carne, dela 7,1 - 7,2 iIn muschiul viu la 5,4 pana la 5,6, conditie esentiald pentru instalarea
rigiditatii musculare. Inainte de sacrificarea animalelor, trebuie si existe un nivel ridicat
de glicogen in muschiul viu pentru a favoriza obtinerea unei carni de calitate.

Lipidele din carne. Specia, rasa, varsta, starea de Ingrasare, felul mugchiului
si alti factori afecteaza cantitatea de lipide din tesutul muscular striat al pasarilor.
Carnea de gaind are cel mai mic continut de lipide, conform datelor prezentate in
tabelul 3.3, cu valori de la 4,0 pana la 11,5% la pasarile tinere si 6,8 pana la 13,7 la
cele adulte. Carnea de curca (8,0 pana la 19,1%) si carnea de palmipede urmeaza in
ordine crescatoare, cu valori de 19,2 pana la 26,8% la tineret si 22,9 pana la 37,0% la
adulte, respectiv 11,4 pana la 29,8 la tineret si 22,8 pana la 38,1% la adulti.

Tabelul 3. 5/ Table 3.5
Variatia continutului in glicogen, glucoza si acid lactic din musculatura striata, in functie de timpul
scurs de la sacrificarea animalelor
Variation of glycogen, glucose and lactic acid content in striated muscles, depending on the time
elapsed since the slaughter of animals (Vacaru-Opris, 2004)

Timpul scurs de la Glicogen Glucoza Ac. Lactic
sacrificarea animalelor (ore) (mg/g) (mg/g) (mg/g)
1 14,670 3,080 14,620
3 13,510 - -
6 9,464 3,520 14,960
24 1,799 4,110 17,200

Continutul total de lipide (% din substanta uscatd) in muschii rosii este mai
mare (12,67%) decat in muschii albi (6,95%). Lipidele din mugchi sunt Incorporate
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in fibrele musculare sau in proteinele stromale. Acestea sunt compuse din grasimi
neutre (gliceride), fosfolipide (sfingomielina, cefalina si lecitina) si steride.

Lipidele neutre se gasesc sub forma de picaturi fine, fiind sunt prezente in
sarcoplasma si indeplinesc functia energetica (Mountney et al., 1995).

Cu unele exceptii, fosfolipidele sunt legate de unele proteine din sarcoplasma
si sarcolema sau fac parte din mitocondrii si nuclei. In aceste formatiuni, cantitatea
de fosfolipide (% din substanta uscatd) este de 2,72% 1n muschii albi si 4,36% in
muschii rosii. In mod normal, continutul de fosfolipide din muschi nu sufera
modificari semnificative; cu toate acestea, atunci cdnd muschii sunt epuizati,
ponderea lor scade, ceea ce serveste ca sursa de energie.

Proteinele sarcoplasmatice sunt legate de colesterol in proportie de 63,8-
109,4 mg%, iar proteinele miofibrilare, de 113,6-213.,5 mg% (Vacaru-Opris et al.,
2000). Lipidele totale, raportate la substanta uscata, reprezinta 16% din nucleii fibrei
musculare striate. 93% din lipidele nucleilor sunt fosfolipide, 4,5% sunt colesterol si
2,5% sunt grasimi neutre.

Vitaminele. In carne se pot gisi vitamine hidrosolubile, cum ar fi B6 (35
mcg/g), B12 (0,2-5,3 mcg/g) si PP (248 mcg/g), precum si vitaminele B3, B9 si C
(aceasta din urma in cantititi scizute). In schimb, in carne nu existi multe vitamine
liposolubile (Bordoni si Danesi, 2017).

Enzimele. Multe enzime pot fi gésite in carne, inclusiv enzime glicolitice,
catepsinaze, fosfataze, lipaze, catalaze, peroxidaze, fosfataze, adenozintrifosfataze si
multe altele. Ele sunt necesare pentru formarea rigiditatii musculare si pentru
maturarea cirnii. In acelasi timp, ca urmare a modificarii substantelor proteice,
enzimele Tmbundtatesc gustul, aroma, fragezimea si suculenta carnii.

Substantele minerale. Existd o multime de macro- si microelemente in
muschiul striat. In medie, substantele minerale din carne reprezinti 1% din muschi,
dar acest procent variaza intre specii si rase, starea de ingrasare si chiar felul
muschiului. Substantele minerale joaca un rol important in diferite procese, cum ar fi
reglarea presiunii osmotice a fibrei musculare si balanta electrolitica in interiorul si
in afara fibrei musculare; tamponarea tesutului muscular striat; contractia musculara;
stimularea enzimelor care ajutd la metabolismul hidratilor de carbon.

Aciditatea carnii este datoratd cantitatii de acizi organici, inclusiv substante
cu caracter acid, care sunt prezente in carne. Dupa ce animalul este taiat, fluxul de
oxigen si circulatia sanguind sunt Intrerupte, ceea ce duce la anaerobioza a tesutului
muscular. Glicoliza se transforma in acid lactic, care se acumuleaza treptat in carne,
influentand valoarea pH-ului. Acesta va scidea mai mult sau mai putin repede pana
cand va atinge o valoare minima de 5,4-5,5 in stare de rigiditate musculard completa.
La aceasta valoare a pH-ului, carnea are o capacitate redusd de retinere a apei si
hidratare. Carnea este mai conservabila dacd este obtinutd normal si pastratd in
conditii ideale la aceste valori ale pH-ului. Practic, carnea cu un pH ridicat (egal sau
mai mare de 6) este mai vulnerabila la bacterii, n special cele de putrefactie.
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Banu s.a. (2008) demonstreazd cd o varietate de factori influenteaza
aciditatea carnii, cum ar fi:

e specia, compozitia chimica variatd a carnii diferitelor specii de animale

este reflectata in valoarea pH-ului;

o tratamentul si efortul fizic ale animalului inainte de sacrificare (activitatea

intensd, extenuanta, epuizeazad rezervele de glicogen, iar stresul, lipsa dietei si alti

factori provoaca o crestere a pH-ului muschilor);

e timpul scurs dupa taiere si temperatura mediului ambiant (in primele 20
de ore, pH-ul scade brusc la temperaturi de 14-30°C, dar la 0,5°C scade treptat);

¢ 1in faza biochimica, pH-ul scade brusc in faza de prerigiditate si rigiditate,
de la 7,0 la 5,4, si ramane relativ constant in timpul maturérii;

e durata de pastrare (o perioada mai lunga de pastrare indica o crestere a
pH-ului);

e categoria de carne (pH-ul carnii proaspete se schimba in mod normal; al

carnii alterate creste in timp, In timp ce carnea exudativa revine la pH-ul de 5,5
imediat dupa sacrificare).

3.3. Conditii tehnice de calitate pentru carnea de pasare

Conform legislatiei roméanesti, carnea de pasare refrigeratd si congelata este

caracterizatd prin proprietdti organoleptice si fizico-chimice specificate in
Monitorului Oficial, Partea I-nr. 999 din 24.09.2002 (tab. 3.6).

Tabelul 3. 6 / Table 3.6

Proprietati organoleptice ale carnii de pasare

Organoleptic properties of poultry meat (Official Gazette, Part I- no. 999 of 24.09.2002)

sedimentare

Ne - Caracteristici Conditii de admisibilitate Metoda de
crt. analiza
Carne refrigeratd
1 Carcase sau organe curate, fard resturi de continut
Aspect intestinal sau impurita{i mecanice; suprafatd neteda,
nelipicioasd
2 Culoare Caracteristica speciei
3 Consistenta Ferma si elastica
musculaturii STAS 7031-83
4 Miros Caracteristic, fara miros strain A1:1997 pct. 4
Curat, transparent, cu nuanta opalescentd, fara flocoane
Bulionul, dupa sau sediment, cu grasime topita la suprafata sub forma
5 fierbere si de pelicule sau insule, in functie de starea de ingrasare,

cu gust i miros placut, caracteristic carnii proaspete de
pasire

Carne congelati

Aspect si culoare

La suprafatd, culoare cu o nuantda mai 1inchisa,
consistenta tare, tendoane de culoare alba cu reflexe
sidefii, grasimea de culoare specificd, glazura de gheata
curatd, transparentd. Dupa decongelare lentd la
maximum +5°C caracteristicile organoleptice sunt
asemandtoare carnii refrigerate; culoarea lichidului
rezultat (dupa decongelare) alb-gilbuie; se admite o
nuanta roz-rosiatica a tesutului conjunctiv lax.

STAS 7031-83
A1:1997 pct. 4
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Carnea de pasare separatd mecanic prezinta cateva mentiuni specific, intrucat
aceasta trebuie sa fie obtinuta in conformitate cu reglementarile legale in vigoare
(Bondoc si Sindilar, 2002). Este interzisd utilizarea pielii gatului, a ghearelor, a
capului si a organelor ca materie prima pentru obtinerea carnii de pasare separate
mecanic. Carnea separatd mecanic de pasare este obtinutd si utilizatd in unitatile
sanitare veterinare autorizate, care respecta standardele sanitare veterinare si sanitare.
Pentru fabricarea produselor din carne, carnea de pasare separatd mecanic trebuie sa
fie supusa unui tratament termic de cel putin 72°C, mentinuta timp de 20 de minute
in centrul geometric al produsului sau o alta combinatie de timp si temperatura care
garanteazi aceeasi securitate a produsului. In unititile de abatorizare a pasarilor care
produc carne separatd mecanic, nu trebuie sd treaca mai mult de 48 de ore intre
recoltarea carcaselor si utilizarea acestora pentru a produce carne separatd mecanic.
In cazul in care carnea de pasire separatd mecanic este produsa si utilizata in aceeasi
locatie, ea se depoziteaza la o temperatura de -12°C, cu informatii despre data de
abatorizare si dezosare.

Carnea de pasare separatd mecanic care provine din alte locatii decét cele in
care este folositd ca materie prima trebuie sa fie ambalata, etichetata si Insotitd de
documente in conformitate cu reglementarile in vigoare (Ordinul 206/2002). Tabelul

3.7 prezinta proprietatile organoleptice necesare pentru acest tip de materie prima.
Tabelul 3. 7 /Table 3.7
Proprietati organoleptice ale carnii de pasare separate mecanic

Organoleptic properties of mechanically separated poultry meat (Official Gazette, Part I -
No. 999 0f'24.09.2002)

Nr. Conditii de admisibilitate Metoda de
crt. | Caracteristici - = = analiza
Carne refrigerati Carne congelatdi
Pastd cu granulatie | Bloc compact acoperit cu
fina, fara corpuri | cristale fine de gheatd; in
1 Aspect < - . Do
straine sectiune aceleasi caracteristici
ca cea refrigerata
o STAS 7031-
2 Culoare De la roz la roz-gélbui
- ~ ~ - 83 A1:1997
3 Consistenta Moale-pastoasa Tare
— ~ — ” pct.4
4 Caracteristic, fara | Caracteristic, fard gust sau
Miros si gust gust sau miros strdin | miros strain, dupa
decongelare

Proprietati fizico-chimice:

a) Carnea de pasire

In tabelul 3.8 sunt redate conditiile de admisibilitate ale carnii de pasire in
ceea ce priveste proprietatile fizico-chimice. Aceste conditii impun ca reactiile pentru
hidrogen sulfurat si Kreis sa fie negative atét pentru carnea de pasare proaspata cat si
pentru cea congelatd, precum si o valoare pH cuprinsa intre 5,8 — 6 si un maxim al

continutului de NH 3/ 100 g, de 35mg.

b) Carnea de pasare separata mecanic
Cerintele de admisibilitate pentru carnea de pasare separatd mecanic sunt mai
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numeroase (fab. 3.9), fiind impusi parametri pentru continutul in proteina, grasime,

continutul in colagen.
Tabelul 3. 8 / Table 3.8
Proprietati fizico-chimice ale carnii de pasare
Physico-chemical properties of poultry meat (Official Gazette, Part I- no. 999 of 24.09.2002)

Nr. Conditii de admisibilitate
PP Metoda de
crt. Caracteristici Carne Carne oo
. . . analiza
refrigeratd congelati
1 Reactia pentru hidrogenul sulfurat Negativa Negativa STAS 9065/11-75
Reactia Kreis Negativa Negativa STAS 9065/10-75
3 | pH 5,8-6 5,8-6 STAS 9065/8-74
4 Azot usor hidrolizabil, mg NH 5 /100 25 35 STAS 9065/7-74
g, maxim

Tabelul 3. 9/ Table 3.9

Proprietati fizico-chimice ale carnii de pasdre separate mecanic
Physico-chemical properties of mechanically separated poultry meat (Official Gazette, Part I- no. 999

0f'24.09.2002)
Conditii de admisibilitate
z‘l; Caracteristici Carne Carne Metoda de analiza
refrigeratd congelatd
Proteind, minimum,% 13,6 STAS 9065/4-81
Substante grase, maximum, % 20 STAS 9065/2-73
3 Umiditate, maximum, % 70 STAS 9065/3-73
4 Colagen, raportat la proteina totala, 20
maximum, % STAS 9065/13-81
5 Calciu, maximum, % 1,3 -
Reactia Kreis Negativa STAS 9065/10-75
7 Reactia pentru hidrogen sulfurat Negativa STAS 9065/11-75
3 Azot usor hidrolizabil, NH 5/100g, 25 35 STAS 9065/7-74
maximum

Proprietiti microbiologice si toxicologice. Carnea de pasare, inclusiv
carnea de pasare care a fost separatd mecanic, trebuie sa aiba niveluri microbiologice
si toxicologice scazute (metale grele si reziduuri chimice). Limitele maxime admise
sunt stabilite de legislatia sanitara si veterinara in vigoare.

Loturile de produse sunt verificate pentru a atesta calitatea carnii. Lotul
include de reguld cantitatea de carne de pasdre care a fost cumpdratd de acelasi
furnizor in aceeasi zi de fabricatie, din aceeasi specie, tip de prelucrare, clasa de
calitate si temperatura, care provine de la acelasi producator. Recoltarea probelor din
fiecare lot care va fi inspectat in abatoare, ateliere de transare, depozite en-gros si en-
detail sau, in cazul importului, Tn momentul efectudrii formalitatilor vamale, se
efectueaza pentru a obtine un esantion de produse individuale ce vor fi analizate in
vederea stabilirii calitatii (fab. 3.10).
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Tabelul 3. 10/ Table 3.10
Modalitatea de prelevare a esantioanelor de analizat
Method of sampling for analysis (Official Gazette, Part I-no. 999 of 24.09.2002)

Nr. . . . . . . Numarul tolerabil de bucati
Dimensiunea lotului Dimensiunea probei =
crt. necorespunzitoare
1 100-500 30 5
2 501-3200 50 7
3 >3200 80 10

Un lot de carne de pasare din clasa A poate fi considerat corespunzator, chiar
daca prezinta urmatoarele aspecte neconforme limitate:

a. prezinta taieturi neefectuate la imbinare pentru aripi, pulpe superioare sau
inferioare;

b. in cazul pieptului dezosat, prezintd maximum 2% cartilaje (extremitatea
flexibila a sternului);

c. prezinta contuzii, deteriorari, decolorari usoare, putin vizibile sau urme de
ars de la congelare pe piept sau pulpa.

Numarul de buciti necorespunzatoare admise cu privire la abaterile mentionate
la lit. a) si b) se dubleazi in timpul verificarii unui lot de carne de pasire din clasa B. In
cazul n care lotul de carne care a fost controlat nu indeplineste standardele, este interzisa
comercializarea sau importul pand la intrarea In conformitate cu reglementarile legale
(Norme privind comercializarea carnii de pasare - 2002).

3.4. Calitatea carnii si cerintele consumatorilor

3.4.1. Calitatea carnii: concept si caracteristici
Orice interpretare a termenului ,,calitate” trebuie sa ia in considerare mai

multe elemente care o incalca, precum si faptul cd fiecare etapd a lantului de
aprovizionare o va defini in mod diferit in functie de nevoi. Becker (2002) a studiat
in detaliu acest subiect, definind calitatea din pespectiva consumatorilor. Este evident
cd, asemandtor celorlalte alimente, pretul joacd un rol esential 1n succesul
comercializarii produselor din carne de pasare; acesta este indisolubil legat de
calitate, de fapt, pretul poate fi considerat o masura a calitatii. Cu toate acestea,
clientii moderni au nevoi diverse, care pot include nu numai pretul si calitatea vizuala
a produselor alimentare, ci si confortul, siguranta produsului, calitatea nutritionala si
procesul de fabricare. In tarile dezvoltate, legislatia controleazi, cel putin partial,
producerea si procesarea preparatelor din carne de pasire. Existd o serie de sisteme
de calitate care isi propun sa coordoneze standardele de calitate in etape specifice ale
lantului de aprovizionare. Producatorii, comerciantii cu amanuntul, asociatiile
industriale sau agentiile guvernamentale pot avea o influentd asupra acestor sisteme.

Desi consumatorii se bazeaza pe propriile perceptii, obiective si preferinte,
»calitatea” este 1n realitate alcatuitd din elemente subiective si obiective incadrate in
»indici de calitate” si ,,atribute de calitate” (Becker, 2002). Prima categorie se bazeaza
pe ceea ce un client vede la punctul de vanzare pentru a prezice performanta calitatii
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produsului in locatia in care este consumat. ,,Indicii de calitate” includ reputatia unui
magazin care vinde produse si marfuri din gama liberda sau din pasarile crescute
organic. In schimb, ,atributele de calitate” reprezinti dorintele clientilor in ceea ce
priveste calitatea produsului. Acestea includ arome, textura (care include suculenta si
fragezimea), culoare si aspect.

Aspectul si culoarea sunt cruciale in perceperea calitatii de catre consumatori
(Fletcher, 2002). Culoarea pielii este esentiald pentru comercializarea pasarilor
proaspete intregi sau a bucatilor transate, iar culoarea carnii este mai importanta
atunci cand se comercializeaza carne bruta, dezosata sau fara picle. Este deosebit de
importanta pentru produsele preparate, atunci cand culoarea roz sau rosie este legata
de o preparare inadecvatd. Produsele care au fost inghetate inainte de a fi preparate
pot avea oase inchise la culoare sau negre. Vanataile si hemoragiile de diferite grade
de severitate sunt alte defecte vizuale.

Conform lui Fletcher (2002), vanataile si hemoragiile sunt defectele vizuale
cele mai grave. Ambele sunt mai vizibile atunci cand pielea este eliminata. Diferenta
dintre cele doua este ca vanatiile provoaca ruperea vaselor de sange capilare si nu
provoaca sfasiere; hemoragiile, pe de altd parte, aduc sange din sistemul circulator
catre tesuturile inconjurdtoare si sunt adesea vazute ca pete de sange de diferite
dimensiuni in zonele fara piele. In timp ce gustul si textura carnii pot fi simtite doar
atunci cand produsul este consumat, de obicei nu existd indicii chimice sau
microbiologice ale calitatii produsului care trebuie luate In considerare. Aici sunt
incluse si contamindrile chimice si microorganismele care provin din mediul de
crestere si procesare. Existd doud motive pentru care incarcatura microbiand este
importanta. In primul rind, microorganismele sunt responsabile de alterarea finala in
cazul produselor la care cresterea microbiana este accentuata; acest lucru este valabil
in special pentru produsele stocate la rece si produsele brute din carne, iar durata de
valabilitate depinde in parte de numarul organismelor de alterare prezente initial. in
al doilea rand, agentii microbieni pot contine uneori un numar mai mic de agenti
patogeni care pot provoca toxiinfectii alimentare. Problemele legate de aceste
aspecte, Impreuna cu alte amenintari potentiale, sunt considerate mai putin frecvente
datoritd masurilor de igiena impuse, respectate si mentinute pe intreg procesul de
abatorizare, pana la obtinerea produsului final ce ajunge la consumator.

3.4.2. Preocupari de ordin etic: bunistarea animalelor
Bunastarea animalelor este o preocupare pentru multi consumatori, in special

atunci cand puii sunt crescuti, transportati si sacrificati. Unii oameni nu accepta
cresterea intensiva a animalelor pentru Tmbunétatirea performantelor de productie in
sistemele de crestere si le compara cu ,,fabrica agricold”. Cu toate cd opiniile cu
privire la aceste aspecte variaza foarte mult de la natiune la natiune, poate exista o
micd indoiald cu privire la importanta considerentelor legate de bunéstarea
animalelor din lumea intreaga si de rolul acestora in modelarea practicilor agricole
moderne (Thaxton s.a., 2016).

83



Multe persoane simt o responsabilitate morald pentru modul in care sunt
tratate animalele. Ipoteza ca oamenii au dreptul s manénce carne si alte alimente de
origine animala, deoarece au evoluat pentru a face acest lucru, este perspectiva dificil
de inteles, in special in conditiile in care este neinteles modul in care animalele percep
stimulii externi si circumstantele in care pot suferi.

Desi oamenii nu stiu toate nevoile pésarilor, acestea pot simti durere, arata
semne de suferinta si se comporta agresiv, pot suferi in cazul lipsei de hrana, apa sau
frica. Consiliul privind Bunastarea Animalelor din Regatul Unit a sustinut cele cinci
»libertati” intr-un efort pragmatic de a stabili conditiile potrivite pentru cresterea si
manipularea animalelor. Libertatea de la sete, foame si malnutritie; libertatea de la
disconfort; libertatea de la durere, boli si leziuni; libertatea de la frica si suferinta; si
libertatea de a se comporta intr-un mod normal sunt toate incluse 1n aceasta categorie
(NDARSA, 2007, Mellor, 2016).

Desi primele patru cerinte pot fi indeplinite cu succes, a cincea este mai
controversatd. Domesticirea a schimbat natura animalelor vii, ceea ce este un factor
care poate complica lucrurile. Puiul crescut in sistem industrial este foarte diferit de
pasarea naturald din jungld din cauza presiunilor selective care le-au schimbat
morfologia, fiziologia si comportamentul. Este posibil ca pasirea sa se fi adaptat mai
bine la conditiile de crestere in care este acum (Siegel, 2002). In ultimii patruzeci de
ani, performanta pasarilor si utilizarea hranei pentru animale au fost imbunatatite
semnificativ prin programele de reproducere selectiva si tehnicile moderne de crestere.
Puii cresc pana la 2 kg in mai putin de patruzeci de zile. Cu toate acestea, densitatea
mare de stocare si necesitatea imbunatétirii caracteristicilor de productie au avut unele
efecte secundare neplacute, pe care adversarii agriculturii intensive le-au acoperit in
mod eficient. Aceste probleme includ problemele circulatorii, cazurile de insuficienta
cardiaca si ascita, precum si o varietate de afectiuni ale scheletului, inclusiv dereglari
ale picioarelor. Industria face progrese semnificative si abordeazd cu succes
principalele probleme (Bessei, 2018).
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PARTEA a II-a
CERCETARI PROPRII

PART II
PERSONAL RESEARCHES






CAPITOLUL IV. PROIECTAREA PROTOCOLULUI
EXPERIMENTAL PENTRU REALIZAREA TEMEI PROPUSE

CHAPTER 1V. DESIGN OF THE EXPERIMENTAL PROTOCOL
FOR THE REALIZATION OF THE PROPOSED THEME

4.1. Scopul si obiectivele cercetarii

Nivelul cantitativ si calitativ al alimentatiei omului reprezintd un indicator
esential in aprecierea gradului de bunastare al unei populatii. Pentru stabilirea unei
ratii alimentare optime pentru consumatorul uman se au in vedere att cantitatile de
nutrienti si raportul dintre acestia cat si factorii psihologici ce tin de preferintele
consumatorului pentru caracteristicile senzoriale ale alimentelor si inocuitatea lor.

Industria de prelucrare a materiilor prime de origine animald se regaseste
intr-o continud cautare si modelare a metodelor de imbunatatire a valorii nutritive a
alimentelor cu scopul diversificarii si identificarii unor solutii ce satisfac cerintele
consumatorilor.

Analiza produselor alimentare reprezinta o preocupare a tehnologilor
implicati in domeniul proceséarii materiilor carnate in sensul imbunatatirii
parametrilor de calitate si inocuitate, in conditii de rentabilitate economica. Obtinerea
produselor de origine animala se poate realiza prin valorificarea eficienta a materiilor
prime vegetale prin transformarea acestora in produse cu valoare trofico-biologica
ridicatd, cu un important rol plastic si energetic.

Beneficiile pe care le prezinta carnea, ca aliment indispensabil alimentatiei
umane, au condus la adancirea cercetarilor privind caracterizarea multivectoriala a
acesteia. In prezent, cercetdrile citate in literatura de specialitate si consultarea
ultimelor informatii stiintifice din bazele de date online releva o multitudine de date
in ceea ce priveste caliatea carnii de pasdre. Se necesitd insa o cercetare ampla in ceea
ce priveste influenta conditiilor de abatorizare asupra calitatii carnii de pasare,
oportund in vederea determindrii conditiilor optime de abatorizare ce ar putea
influenta pozitiv calitatea.

Scopul principal al cercetarii urmareste evidentierea relatiei dintre anumiti
parametri de abatorizare si corelatia acestora cu calitatea carnii. In vederea
evidentierii calitatii carnii s-au efectuat o serie de analize specifice si anume:
determinarea valorii nutritive (proteina, lipide, substante extractive neazotoase,
substante minerale, apd) determinarea statusului microbiologic in diferite puncte ale
fluxului de abatorizare, urmarirea unor factori legati de prelucrare (aciditate, forte de
forfecare, pierderi prin refrigerare) urmarirea unor factori senzoriali (culoare, miros,
gust, fragezime), influenta proceselor tehnologice asupra calitatii carnii.

Principalul obiectiv a fost stabilirea influentei conditiilor de abatorizare
asupra calitatii carnii, ipoteza de lucru formulata fiind urmatoarea: ,,Factorul de
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microclimat temperaturd din unele puncte cheie critice ale fluxului tehnologic de
abatorizare a puilor broiler de gdind influenteaza inocuitatea si calitatea fizico-
chimica i senzoriald a produsului finit”.

Cercetarile proprii au fost efectuate conform unui plan bine structurat, care
are ca scop organizarea experimentelor in vederea atingerii obiectivelor prezentate in
scopul lucririi. Indeplinirea fiecirui obiectiv este asiguratd prin desemnarea unor
activitati laborioase pentru fiecare etapa de lucru.

4.2. Cadrul organizatoric

Unitatea de provenientd a materialul biologic — pui broiler hibridul ROSS
308 - este Grupul de firme “’Safir”, care comercializeaza carnea de pasare sub forma
mai multor produse, reunite sub umbrela a trei marci comerciale
renumite: ’Deliciosul de Vaslui”, ”Fomica” si "Zdravan Moldovenesc”.

Grupul de firme Safir a inceput sa activeze pe piata din Romania incad din
anul 1991. Pentru modernizarea sistemului propriu de productie, firma a investit
continuu Intr-un modern abator de pasari, ferme de crestere a pasarilor, o fabrica de
fainuri proteice, o fabricd de nutreturi combinate si o fabrica de preparate si
semipreparate. Una dintre cele mai importante componente ale Grupului de firme
Safir este abatorul de pasari. Achizitionat in anul 2000, acesta a fost modernizat in
scopul cresterii capacitatii de abatorizare pana la 4.000 de capete/h.

Pentru a atinge standardele de calitate cele mai 1nalte, s-au realizat investitii
importante in valoare de peste 5.000.000 €, intreaga tehnologie de fabricatie fiind
inlocuita si amenajata conform legislatiei europene in domeniu: au fost achizifionate
si puse 1n functiune masini moderne de ambalat, cantarit, etichetat, masini de dezosat
pulpe si piept, utilaje pentru dezosarea mecanica a carnii si pentru carne tocata.

Toate produsele abatorului Safir se afla sub controlul permanent al
autoritatilor sanitar-veterinare si de mediu si sunt realizate in conformitate cu
standardele europene in domeniu.

Abatorul de pasari Safir are implementat un sistem de management integrat
in conformitate cu standardele ISO 9001:2015, SR EN ISO 14001:2015 si SR EN
ISO 22000:2005, ISO 18001:2007 certificate de QS Cert si BRC, IFS.

In grupa "Deliciosul de Vaslui” intrd peste 30 de produse grupate in functie
de modul de conservare (refrigerate si congelate) sau de ambalare (la punga sau
caserold, In atmosfera protejata, sub vid).

Determinarile privind compozitia chimica a carnii de pasare au fost efectuate
in laboratorul de cercetare al Facultatii de Ingineria Resurselor Animale si Alimentare
din cadrul Universitatii pentru Stiintele Vietii ,,Jon lonescu de la Brad” lasi.

In cadrul Facultitii functioneaza un centru de cercetiri zootehnice, profilat
pe urmatoarele subdomenii:

e fiziologia productiilor animale

e nutritie si alimentatie animala
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e ameliorarea genetica a populatiilor de animale,

e tehnologii de crestere si exploatare a animalelor

e controlul si imbunatatirea calitatii produselor de origine animala.

Lista echipamentelor i a analizelor disponibile a fi efectuate este disponibila
pe platforma guvernamentalad dedicata popularizarii infrastructurilor de cercetare din
Romania (ERRIS): https://erris.gov.ro/animalscienceiasi.

Protocoalele analitice privind calitatea fizico-chimica si texturald a carnii de
pasare au fost implementate in trei din laboratoarele dotate cu echipamente moderne:
Laboratorul de control al calitatii nutreturilor, Laboratorul pentru controlul calitatii
laptelui si a produselor din lapte, lagi-Rediu, Laboratorul pentru controlul calitatii
carnii $i a produselor din carne, lasi - Rediu.

Laboratorul pentru controlul calitatii carnii si a produselor din carne este
specializat in efectuarea de analize fizico-chimice si microbiologice pe probe de
carne si produse din carne, aceste servicii fiind un suport real pentru activitatile
didactice, de formare continud, de cercetare si extensie. Laboratorul face parte din
infrastructura de cercetare a Universitatii pentru Stiintele Vietii "lon lonescu de la
Brad” din lasi si este administrat de o echipa din cadrul Facultitii de Ingineria
Resurselor Animale si Alimentare lasi.

Analizele microbiologice ale carnii au fost efectuate pe baza unui program de
rutina de apreciere a stérii de inocuitate a produselor obtinute in unitatea de lucru, derulat
in parteneriat cu Directia Sanitar Veterinara si pentru Siguranta Alimentelor Vaslui.

4.3. Planul experimental al cercetarii

Pentru masurarea variatiilor factorului de microclimat temperaturd, s-au
monitorizat 6 fluxuri tehnologice de abatorizare si procesare a pasdrilor in cadrul
abatorului ,,Safir”. In cadrul fiecirui lot s-au indus modificari experimentale ale factorului
temperatura in unele puncte de control, pentru a urmari modificarile de ordin calitativ ale
carnii.

Pentru fiecare flux studiat, s-au format cate trei loturi (unul de control si doua
experimentale), aceastd organizare fiind respectatd si pentru recoltarea de probe de
material biologic pentru controlul calitatii carnii. Asadar, cele sase fluxuri tehnologice au
fost formate din trei fluxuri de obtinere a carnii de pui refrigerate (sub forma de carcase,
piese transate cu os si piese transate si dezosate, conform planului experimental din fig.
4.1) si trei fluxuri de obtinere a carnii de pui congelate (sub forma de carcase, piese
transate cu os si piese transate si dezosate, conform planului experimental din fig. 4.2).

Factorul experimental a fost reprezentat de temperatura de lucru din punctele
de control Oparire, Racire, Sortare/Transare/Ambalare/Dezosare, Depozitare
intermediara, Congelare, Depozitare finala.

Factorul experimental a fost pastrat in conformitate cu tehnologia de
abatorizare actuald in lotul de control si va fi modificat punctual in cadrul a doua
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loturi experimentale, dupa cum urmeaza:
e cresteri in trepte de cate 2°C pe lot la Punctul de control Oparire;
e reducere 1n trepte de cate 2-3°C pe lot la Punctele de control Sortare /Transare
/Ambalare /Dezosare;
e reducere in trepte de cate 1°C in Punctele de control de Depozitare prin refrigerare;
e reducere 1n trepte de cate 2°C in Punctul de control Congelare;
e reducere 1n trepte de cate 1-2°C in Punctul de control Depozitare prin congelare.
Factorul experimental a fost Inregistrat in 20 de citiri succesive pe lot, pe
serie experimentald, pe parcursul unei zile de lucru, in intervalul orar 8-20.
Codificarea loturilor experimentale formate, 1n relatie cu fluxul tehnologic
studiat, a fost urmatoarea:
carcase refrigerate: control — LC-CR; L1E-CR; L2E-CR;
carcase congelate: control — LC-CC; L1E-CC; L2E-CC;
piese trangate cu os, refrigerate: control — LC-TR; L1E-TR; L2E-TR;
piese transate cu os, congelate: control — LC-TC; L1E-TC; L2E-TC;
piese transate dezosate, refrigerate: control — LC-TDR; L1E-TDR; L2E-TDR;
piese trangate dezosate, congelate: control — LC-TDC; L1E-TDC; L2E-TDC.
Esantionarea si recoltarea de probe din fiecare flux tehnologic si lot de
experientd s-a realizat prin retinerea pentru analize a cédte 10 unitati de produs

VVVVVYY

(carcase intregi si portiuni transate, cu os si dezosate).

Probele de analize microbiologice au fost recoltate imediat dupa incheierea
fluxului, dupd 48 ore de depozitare si la incheierea perioadei de valabilitate
comerciald a produselor.
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Figura 4. 1 Plan experimental pentru obtinerea loturilor de carne de pui refrigerata
Figure 4.1 Experimental plan for obtaining batches of chilled chicken meat
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Figura 4. 2 Plan experimental pentru obtinerea loturilor de carne de pui congelata
Figure 4.2 Experimental plan for obtaining batches of frozen chicken meat
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Probele pentru analize fizico-chimice si texturale au fost conservate in
conditii de temperatura joasa (refrigerare sau congelare) pand in momentul efectuarii
testelor de laborator.

Parametri investigati si metodologie propusa (fig. 4.3):

e stare de prospetime (20 repetitii/flux tehnologic/lot/parametru):
o valoare pH (metoda potentiometrica);
o azot usor hidrolizabil (metoda titrimetrica).
e compozitie chimica si valoare nutritionald (20 repetitii / flux tehnologic / lot /
parametru):
o continut de apa si substantd uscata (metoda uscarii la etuva, la 105°C);
o continut de substante minerale totale (metoda calcinarii, la 550°C);
o continut de substante organice totale (metoda algebricd);
o continut de lipide totale (metoda de extractie cu solventi organici Soxhlet sau
Randall);
continut de materii azotate totale (metoda Kjedahl);
continut de substante extractive neazotate (metoda algebricd);

O O

o continut energetic brut (metoda algebrica, utilizdnd coeficienti standardizati
de echivalare a continutului de substante organice in continut caloric).
e analiza profil textural (20 repetitii/flux tehnologic/lot/parametru):
o direct (analiza fortei de forfecare la texturometru cu celula Warner Bratzler);
o indirect (analiza proportiei de colagen din carne prin spectroscopie cu
lungime de unda apropiata de infrarosu - NIRS).
e analizd proprietdti tehnologice ale carnii (20 repetitii / flux tehnologic / lot /
parametru):
o capacitate de retinere a apei;
o randamentul la preparare.

Procesare si interpretare date:

* analiza algebrica (utilizare formule pentru conversie date analitice brute in
rezultate de tip buletin de analiza);

* statistica descriptivd (medie, variantd, deviatie standard, eroare standard a
mediei, distributie gaussiand — skewness si kurtosis, coeficient de variatie pentru
testarea omogenitatii);

* statistica de analizd a variantei privind diferentele intre mediile loturilor de
experientd, raportat la capacitatea de influentd a factorilor experimentali asupra
parametrilor calitativi ai cérnii (teste ANOVA unifactoriale si multifactoriale, dupa
caz);

* statisticd de tip corelational si regresional privind relatiile de directd sau
inversd proportionalitate intre gradudrile factorului experimental si parametrii
calitativi ai cdrnii si posibilitatea de predictie a calitatii ultime a carnii in raport cu
variatia microclimatului de pe fluxul tehnologic de abatorizare.
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CERCETARI PRIVIND INFLUENTA CONDITHILOR DE ABATORIZARE ASUPRA
CALITATII CARNII DE PASARE
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Figura 4. 3 Schema generala de organizare a cercetarilor
Figure 4.3 General scheme of research organisation
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Din fiecare lot s-au utilizat cate 20 carcase pentru a recolta carnea de la nivelul
pieptului si a pulpelor superioare, formandu-se probe medii de carne dezosata si fara
piele, utilizate in mod diferit dupa cum urmeaza:

o sub formd de carne portionata, asa cum se utilizeaza 1n scop gastronomic,
pentru aprecierea proprietatilor tehnologice (cate 20 repetitii per lot si zona
de electie);

o fasonare in piese rectangulare de circa 1 cm grosime si 4 cm lungime, pentru
analiza instrumentala a fortei de forfecare (cate 20 repetitii per lot si zona de
electie);

o carnea ramasa dupad fasonare a fost omogenizatd prin tocare maruntd la
blender, formandu-se o pastd uniforma, utilizata imediat pentru determinarea
valorii pH si, dupd o conservare temporard, prin refrigerare sau congelare,
dupd caz, pentru efectuarea de analize chimice (cate 20 repetitii per
lot/parametru investigat si zona de electie).

Metodele de cercetare ce au fost utilizate in elaborarea tezei de doctorat
intitulatd ”Cercetari privind influenta conditiilor de abatorizare asupra calititii
carnii de pasire”, sunt colectarea datelor din literatura de specialitate, analiza
parametrilor chimici si fizici ai cdrnii, interpretarea rezultatelor prin calculul
parametrilor statistici (media aritmeticd, variatia, abaterea standard, abaterea standard
a mediei, coeficientul de variatie, etc) si stabilirea in urma analizei datelor astfel
obtinute a conditiilor de abatorizare ce pot influenta pozitiv calitatea carnii de pasare.
Materialul biologic a fost constituit din muschi a diferitelor parti anatomice din
carcase rezultate In urma recoltdrii puilor din cadrul unitatii unde s-au desfasurat
experientele, prin raportarea la datele existente in literatura de specialitate.

Metode de investigatie a proprietatilor fizico-chimice ale carnii

Aprecierile gravimetrice s-au efectuat la o balantd tehnica digitald
Shimadzu UX4200H scale (pentru valori peste 210 g, precizie de masurare 0,01 g) si
la o0 balanta analitica digitalda Denver Instruments Pinnacle 214 (pentru valori sub 210
g, precizie de masurare 0,0001 g).

Pre-conditionare probe pentru analize chimice. in continuare, probele de
carne omogenizate pentru fiecare portiune transata (piept si pulpe superioare) au fost
supuse uscarii preliminare la 60°C intr-o etuva cu convectie fortatd (Memmert IFE
500), timp de 48 ore. In continuare, pe pulberea omogeni rezultati s-au efectuat analize
de chimie analiticd pentru identificarea si cuantificarea apei, substantei uscate,
mineralelor, proteinelor (materii azotate totale), lipidelor si a substantelor extractive
neazotate si, pornind de la aceste rezultate, s-a procedat la calculul valorii calorice
(energie brutd). S-au efectuat cate 20 repetitii analitice pentru fiecare parametru studiat.

Aprecierea cantitatii de apa si substanta uscati (SU) din carne a fost
efectuatd prin metoda uscarii la etuva. Astfel, in fiole joase de cantarire
individualizate, umplute cu nisip si aduse la greutate constanta au fost adaugate probe
cu masa de =2,5 g, peste care s-au adaugat cate 5 ml alcool etilic absolut, cunoscute
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fiind proprietatile desicative ale acestui reactiv. Fiolele cu proba si capac au fost
introduse 1n etuva termoreglabild, setatd pentru a atinge temperatura de +105°C,
parametru mentinut timp de ~24h, pana la evaporarea completa a apei din piese, fapt
confirmat de greutatea constantd obtinuta la finalul determinarii.

Fiolele au fost mentinute in continuare in exsicator in vederea racirii, iar apoi
au fost cantarite, fiind utilizata urmatoarea relatie de calcul:

o . My —y
/oApasz100

in care:

mi=masa fiola + proba umeda;
mp=masa fiola+proba uscata;
m=masa probei.

Proportia de substanta uscata (%SU) s-a calculat prin diferentd, conform
relatiei:
% SU = 100 — % Apa

In vederea misuririi cantititii de substante minerale (cenusi) existente
in muschii studiati, s-a utilizat metoda calcinarii. Astfel, creuzetele de portelan au fost
individualizate si aduse la greutate constantd, dupa care au fost umplute cu probele
de analizat, care au avut fiecare masa aproximativa de 3 g. Inainte de a fi introduse
la calcinat, creuzetele au fost mentinute in nisa, la flacara unor becuri Bunsen, in
vederea carbonizarii substantelor organice. Atunci cand arderea a fost completa,
recipientele au fost introduse 1n incinta cuptorului de calcinare, care a fost programat
sd atingd o temperaturd de lucru de 550°C, aceasta valoare fiind mentinuta pentru o
durata de 5h. Din momentul in care in masa cenusii nu s-au mai semnalat urme de
substante organice, creuzetele s-au mentinut in exsicator si s-au cantarit succesiv,
pana la atingerea masei constante. Datele obtinute in urma cantaririlor au fost
introduse Tn urmatoarea relatie de calcul:

1 -

. My —mp
% Cenusa = —m x 100

in care:

mi=masa creuzet + cenusa;
mp=masa creuzet gol;
m=masa proba.

Probele de carne au fost omogenizate cu un blender de laborator, dupa
etichetarea prealabild 1n functie de apartenenta la lot si portiune transata.

Probele de carne fin macinate, fiecare cu o masa de 50 g, sunt asezate pe un
platou de sticla, care ulterior va fi introdus 1n aparat in vederea analizarii. Rezultatele
obtinute sunt afigate pe ecran.

Continutul de proteine, colagen, grasime si apa din muschii studiati au fost
determinati cu ajutorul analizorului Food Check, metoda de lucru corespunzénd
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manualului standard de utilizare al spectrofotometru (fig. 4.4).

||

Figura 4. 4 Aprecierea
cantitatii de proteine,
colagen, lipide si apd la
Analizorul Food — Check

Figure 4.4 Assess the
amount of protein,
collagen, lipids and
water in the Food -
Check Analyzer

Aprecierea cantititii de grasimi din muschii studiati s-a efectuat atét prin
metoda spectrofotometricad cét si prin utilizarea metodei clasice, Soxhlet directe, la
aparatul de extractie pentru separare cantitativa a substantelor dintr-un amestec, prin
utilizarea unui solvent organic, modelul Velp Scientific — SER 148. Metoda de lucru
corespunde standardului manualului de utilizare al extractorului utilizat. Probele de
carne, fiecare cu masa cuprinsd in intervalul 2.5 + 3 g au fost ambalate 1n pliculete
din hartie de filtru, acestea fiind apoi introduse in cartusele aparatului, ce vor fi atasate
ulterior la cele 3 coloane de extractie. In vasele de fierbere a solventului, dupa ce au
fost curatate si aduse la greutate constanta prin uscare la etuva, a fost adaugat eter de
petrol 30 — 60°C (80 mL/pahar) si chipsuri de uniformizare a fierberii (pietricele).
Cele trei pahare au fost asezate pe placa de incdlzire si s-a lansat in executie
programul aparatului. in momentul debutului fierberii solventului, cartusele au fost
imersate in vase, fiind mentinute in aceastd pozitie aproximativ 30 minute, timp in
care temperatura din baia de solvent a atins 111°C (Immersion Phase).

In urmitoarea etapa a programului, cu o durati de 120 minute, cartusele cu
proba au fost ridicate din vasele cu solvent, avand loc spilarea continud a probelor in
vaporii de eter care circula in circuit inchis (Washing Phase) (fig. 4.5). In aceast etapa,
grasimile din proba, solvite in prealabil in perioada de imersie, se scurg in vasele de
extractie impreund cu solventul. Dupa incheierea celor doud ore, programul intrd in
faza de recuperare (Recover Phase), cu o duratd de 30 minute, in care ultimele resturi
de substante grase impreuna cu solventul se scurg din cartuse in vasele de extractie iar
reactivul este recuperat intr-un vas colector, In proportie de ~ 60% din cantitatea
introdus initial. in momentul in care vasele de extractie se golesc complet de eter (prin
volatilizare sub influenta temperaturii de pe placa de fierbere), programul de extractie
se Intrerupe. Vasele de extractie se retrag din coloanele aparatului §i se introduc in
etuva, pentru uscarea completa si aducerea la greutatea constanta.
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Figura 4. 5 Extractia grasimilor la sistemul
VELP Scientifica — SER 148. Faza de spalare

Figure 4.5 Grease extraction at the VELP
Scientifica system - SER 148. Washing phase

Diferenta dintre masa vaselor dupa extractie si masa acestora dinainte de
extractie reprezintd cantitatea de grasimi extrasa din proba. Aceastd cantitate se
raporteaza la masa probei si se exprima procentual, conform formulei:

% Grisime = 22 x 100,

in care:

mp=masa finald a vasului de extractie(g);
m;=masa initiald a vasului de extractie(g);
m=masa probei, (g S.U.)

Pentru determinarea continutului de proteine din regiunile musculare
analizate a fost utilizatd atdt metoda clasica Kjeldahl adaptatd sistemului
VelpScientifica, alcétuit din Unitate de digestie DK6 si unitate de distilare UDK7 (fig.
4.6), cat si cea spectrofotometrica, cu ajutorul aparatului Food Check.

Probele, cantarite la ~1 g, s-au transferat cantitativ in fiecare din cele 6 tuburi
de digestie, adaugandu-se apoi 3 + 4 g din amestecul catalizator (CUSO4+K>SOs) si
25 mL H,SO4 96%. Tuburile s-au introdus 1n alveolele unitatii de digestie, cuplandu-
se apoi sistemul de colectare a vaporilor de fierbere pentru a fi lansat in executie
programul aparatului DK6. Astfel, digestia probelor s-a desfasurat intr-un interval de
210 minute, timp in care amestecul esantion + catalizator + reactiv a atins succesiv 3
paliere de temperatura: 120° C, 240° C, respectiv 420° C. La finalul programului,
stativul cu tuburi a fost ridicat pentru racire, iar Tnainte de a trece la etapa de distilare,
in fiecare fiola s-a introdus 20 mL apa bidistilata.

Pentru fiecare distilare, modulul UDK7 consuma 50 mL NaOH 33% si 50 mL
apa bidistilatd, aceste cantitatii fiind asigurate prin alimentare din recipiente
Erlenmeyer externe. Fiecare tub de digestie, dupa racire, a fost preluat si atasat la portul
de distilare. Paharul final de captare a solutiei azotate s-a umplut cu 25 mL H3BO34%,
peste care s-au adaugat 5 picaturi de indicator Tashiro, ce vireaza in verde in mediu
alcalin si de la roz pal pand la rosu intens in mediu acid. In urma lansarii programului,
distilarea a durat 3 minute pentru fiecare proba. In etapa urmitoare, solutia din paharul
de captare a fost supusa titrarii cu HoSO4 0.1 N, pana la virarea culorii din verde in roz
pal. Volumul de H>SO4 0.1 N utilizat la titrare, precum si celelalte cantitati de reactivi
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utilizate au fost introduse in urmatoarea relatie de calcul:
0,0014 x 2 x (v = X f) X 6,25

m

x 100

% proteine =

in care:

vi=volumul de H3BO3 4% introdus in paharul colector (25mL);
v2=volumul de H2SO4 0.1N folosit la titrare (mL);

f= factorul solutiei de H2SO4 (1.1);

m = masa probei (g).

Figura 4. 6 Aprecierea cantitatii de proteine totale din muschii studiati, prin aplicarea
metodei Kjeldahl la sistemul VelpScientifica DK6+UDK127
Figure 4.6 Assessment of the amount of total protein in the studied muscles, by applying

the Kjeldahl method to the VelpScientifica DK6 + UDKI127 system

Aciditatea carnii se determina, prin metode clasice si moderne. Cele clasice
folosesc un extract de carne, prin titrare cu NaOH 0,1N in prezenta fenolftaleinei,
determinandu-se aga—zisa aciditate titrabila pe cand metode moderne, obiective, de
masurare a aciditatii constau in masurarea electrometrica, prin utilizarea pH — metrului
sau ionometrului.

pH-metrul digital (fig. 4.7) realizeaza o citire automatd a pH-ului si a
temperaturii la care se realizeaza citirea, In functie de temperatura aplicandu-se
corectiile pentru o determinare exactd a pH—ului. Masurarea se efectueazd prin
etalonarea pH—metrului cu doud solutii tampon de pH cunoscut. Dupa echilibrarea
aparatului, electrodul de citire se introduce in bulionul de carne preparat anterior si
se realizeaza citirea pH—ului. Bulionul de carne se prepara prin addugarea a 10 g
proba fin maruntitd in 100 mL apa distilata, fierberea acestui amestec timp de 15
minute si filtrarea.
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Figura 4. 7 pH-metru digital

Figure 4.7 Digital pH-meter

Continutul carnii in substante extractive fira azot (SEN) a reiesit prin
calcul matematic, fiind de fapt diferenta rdmasa dupa ce, din SU (%) s-au scazut
proportiile celorlalte componente chimice, de naturd minerald sau organica,
respectiv:

% SEN = %SU — %Cenusad — (%Grasime + %Proteine)

Caloricitatea carnii a fost evaluatd prin aprecierea continutului in energie
bruta, utilizdnd relatia teoretica bazata pe energia brutd degajatd de combustiaa 1 g
de proteine, lipide si SEN din carne in bomba calorimetrica (FAO, 2003):

Kcal
100g

Energie bruta ( ) = 4,27Kcal X go,Proteine + 9,02Kcal X go,Lipide + 4,11Kcal X go,SEN

Pentru analiza elementelor de profil textural s-au utilizat probe de carne din toate
cele 4 loturi, pentru a observa cum modul de conservare influenteaza morfostructura
carnii 1n relatie cu fragezimea finala si forta opusa la masticatie. S-au efectuat céte 10
repetitii pentru fiecare parametru analizat, fiind alese la intAmplare portiuni transate (piept
si pulpe superioare) din 50% din totalul carcaselor existente in fiecare lot.

Maisurarea fortei de forfecare a carnii la dispozitivul Warner — Bratzler.
Metodele instrumentale cele mai utilizate pentru masurarea proprietatilor mecanice
ale muschiului se bazeaza pe fortele de forfecare. De regula, se folosesc dispozitive
de tip Allo-Kramer, Warner-Bratzler sau lama simpla pentru predictia texturii carnii.
Din punct de vedere reologic, fortele de frecare se refera numai la fortele paralele cu
suprafata pe care ele actioneazd producand deformari in acelasi plan. Aparatura
pentru forfecare de tip Warner — Bratzler este unul din cele mai utilizate instrumente
prin care se realizeaza aceste masuratori. Partea principald a acestui instrument este
formata dintr-o lama de otel, groasa de 1 mm din care este decupat un orificiu de
forma triunghiulard. Pe fiecare parte a lamei se afld doud bare metalice care au un
rol dublu si anume: orienteazd lama gi apasd proba testatd in deschiderea
triunghiulard. Se inregistreaza apoi forta maxima necesard taierii probei. Valori mari
ale acestei forte sunt asociate cu o crestere a rezistentei probei. Acest aparat este
foarte des folosit pentru a evalua atat textura carnii crude cét si a carnii tratate termic.
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Deformarea care se produce duce la o geometrie complexa a fortelor, deoarece pe
langa fortele de forfecare intervin si cele de intindere si compresie.

Interpretarea curbelor obtinute se poate simplifica dacd considerdm ca
proprietétile fizice ale tesutului muscular deriva doar din componente independente:
proteinele miofibrilare si tesutul conjunctiv. Se poate considera ca primul maxim al
fortei de forfecare reflectd In cea mai mare parte contributia componentei
miofibrilare. Examinarea curbei forta — deformare permite din aspectul curbelor,
separarea contributiei celor doud componente independente. Inflexiunea initiala este
caracteristicdi componentei miofibrilare, iar inflexiunea finald se poate atribui
tesutului conjunctiv.

Masurarea capacititii de retinere a apei. S-a utilizat metoda propusa de
Radwuken s.a. (2013). Esantioanele de carne corespunzatoare fiecdrui factor
experimental aplicat au fost tocate, omogenizate si dispuse in tuburi de sticla in
cantitate de 20g/recipient, in vederea centrifugirii. In prealabil, in tuburile respective
s-a introdus o solutie NaCl 6% (30ml). Proba de carne s-a amestecat cu solutia salina
timp de 1 minut, cu ajutorul unei baghete de sticld, dupa care tuburile au fost racite la
4°C, timp de 15 minute. S-a masurat volumul amestecului rezultat in fiecare tub, apoi
acestea au fost introduse la centrifugd, unde s-au mentinut timp de 25 minute, la o viteza
de lucru de 3000 rotatii pe minut. La finalul centrifugarii s-a masurat volumul de
supernatant si cel de precipitat rezultat si valorile au fost raportate la volumul initial al
amestecului. Procentajul ce reprezenta volumul de precipitat umed, dupa scurgerea
exsudatului, exprimat 1n raport cu volumul initial al probei, a fost considerat valoarea
individuala a capacitatii de retinere a apei pentru fiecare proba analizata.

Misurarea randamentului la preparare a utilizat metoda propusd de
Ketnawa si Radwuken (2011). Probele supuse actiunii factorului experimental si cele
din loturile de control au fost intoduse la etuva termoreglabild, la temperatura de
170°C, unde au fost mentinute 30 minute, pentru a simula conditii reale de preparare
in cuptor. S-a masurat masa initiald a probelor si masa finala a acestora dupa ce au
fost extrase din etuva si racite. Masa finala a probelor, exprimata ca procent din masa
initiala a acestora, a reprezentat randamentul la preparare.

Datele culese au fost reprezentate sub forma tabelara si grafica, procedandu-
se la efectuarea unui calcul statistic primar, pentru aflarea descriptorilor (medie,
variantd, deviatie standard, eroare standard a mediei, coeficient de variatie). S-a utilizat
softul de calcul biostatistic GraphPad Prism 8. Aceleasi siruri de variatie (cate 20
valori/lot/flux tehnologic/parametru) au fost utilizate in analiza statistica de analiza a
variantei si corelationala-regresionald, consecutiv obtinerii datelor de laborator legate
de calitatea carnii de pasére provenitd de pe cele 6 fluxuri tehnologice.
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CAPITOLUL V. REZULTATE PRIVIND MONITORIZAREA
MICROCLIMATULUI iN FLUXUL DE ABATORIZARE A
PUILOR BROILER DE GAINA

CHAPTER V. RESULTS REGARDING THE MONITORING OF
MICROCLIMATE IN THE FLOW OF SLAUGHTERING OF
CHICKEN BROILER

5.1 Monitorizarea microclimatului pe fluxul tehnologic de obtinere a
carcaselor de pui refrigerate

in primul punct de control — etapa de opdrire, temperatura standard, conform
programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa
fie cuprinsa intre 50-53°C, limite critice respectate in cadrul lotului de control (Lot
C-CR), in care valorile minime $i maxime Inregistrate in procesul de monitorizare a
temperaturii au fost de 51,50 — 52,90°C, reiesind o temperaturd medie de lucru de

52,16+0,09°C (tab. 5.1).
Tabelul 5. 1/ Table 5.1
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor refrigerate, in etapa de oparire
Temperature dynamics on the technological flow for obtaining chilled carcasses, in the scalding stage

Momentul monitorizarii (h:min) Lot C-CR (T°C) Lot 1E-CR (T°C) Lot 2E-CR (T°C)

10:00 524 54.2 55.8

10:15 52.1 53.9 56.3

10:30 52.5 54.1 55.7

10:45 523 54.9 554

12:00 51.9 53.6 56.2

12:15 51.5 54.1 56.7

12:30 52.1 54.5 55.9

12:45 51.7 53.9 56.3

14:00 52.6 54.2 56.9

14:15 52.2 54.6 56.1

14:30 52.6 54.3 55.7

14:45 52.9 53.9 55.8

16:00 51.8 53.7 56.1

16:15 51.5 53.5 56.4

16:30 52.1 53.9 55.7

16:45 524 54.2 55.9

18:00 51.9 54.6 56.6

18:15 523 54.8 56.1

18:30 52.6 53.9 559

18:45 51.8 53.5 56.4
Media (X), n=20 52.16 54.12 56.10
Eroarea standard a mediei (+5s5) 0.09 0.09 0.09
Coeficientul de variatie (%) 0.75 0.76 0.68
Valoare minima 51.50 53.50 55.40
Valoare maxima 52.90 54.90 56.90

In loturile experimentale 1E-CR si 2E-CR, s-a crescut treptat temperatura la

.....
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a carnii rezultate. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in intervalul 53,5-
54,9°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 55,40-56,90°C la al
doilea lot studiat, rezultand medii de 54,124+0,09°C la lotul 1E-CR, respectiv de
56,10+0,09°C la lotul 2E-CR (tab. 5.1).

La al II-lea punct de control, racirea carcaselor, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 1-4°C, limitele fiind respectate in
cazul lotului de control (extreme de 2,10 si 3,50 °C), rezultand o medie termica la
racire de 2,84+0,07°C (tab. 5.2).

Tabelul 5. 2 / Table 5.2
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor refrigerate, in etapa de racire
Temperature dynamics on the technological flow for obtaining chilled carcasses, in the cooling stage

Momentul monitorizarii (h:min) Lot C-CR (T°C) Lot 1E-CR (T°C) Lot 2E-CR (T°C)

10:00 2.7 24 1.8

10:15 2.1 2.8 1.5

10:30 2.8 2.5 1.9

10:45 3.2 2.7 2

12:00 2.9 24 1.7

12:15 3.1 2.3 2.1

12:30 3.5 2.1 1.9

12:45 2.9 2.5 1.6

14:00 2.7 2.7 1.5

14:15 3.1 2.3 1.4

14:30 2.8 2.6 1.6

14:45 2.4 2.5 1.3

16:00 2.7 2.8 1.2

16:15 2.9 2.6 1.5

16:30 3.1 2.9 1.8

16:45 2.6 2.1 1.6

18:00 2.5 2.8 1.7

18:15 2.9 3 1.6

18:30 3.2 2.5 1.3

18:45 2.7 2.4 1.5

Media (X), n=20 2.84 2.55 1.63
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.07 0.06 0.05
Coeficientul de variatie (%) 11.16 9.75 14.79
Valoare minima 2.10 2.10 1.20
Valoare maxima 3.50 3.00 2.10

In loturile experimentale 1E-CR si 2E-CR, s-a redus experimental intervalul
de variatie pentru temperatura de racire, pentru a testa efectul unei temperaturi de
refrigerare mai apropiate de 0°C asupra procesului de maturare a carnii si, implicit,
asupra calitatii fizico-chimice si tehnologice a acesteia. Astfel, temperaturile
inregistrate au oscilat in intervalul 2,1-3,0°C la primul lot experimental, respectiv
intre limitele de 1,2-2,1°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 2,55+0,06°C la
lotul 1E-CR, respectiv de 1,63+0,05°C la lotul 2E-CR (tab. 5.2).

In al IlI-lea punct de control — etapa de sortare, temperatura standard,
conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir,
trebuie sa fie inferioard valorii de 12°C in hala de prelucrare. In cazul lotului de
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control (Lot C-CR), s-au inregistrat valori limita apropiate de aceastd maxima,
respectiv de 8,90-11,30°C, reiesind o temperaturd medie de lucru de 10,15+0,16°C
(tab. 5.3). In loturile experimentale 1E-CR si 2E-CR, s-a scizut temperatura in spatiul
de sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic, dar si influenta asupra proceselor de
maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in intervalul 8,10-
9,70°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 6,30-7,90°C la al doilea
lot studiat, rezultdnd medii de 8,85+0,11°C la lotul 1E-CR, respectiv de 7,14+0,10°C

la lotul 2E-CR (tab. 5.3).

Tabelul 5. 3 / Table 5.3
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor refrigerate, in etapa de sortare
Temperature dynamics of the technological flow of chilled carcass production at the sorting stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CR (T°C) | Lot 1E-CR (T°C) | Lot 2E-CR (T°C)

10:00 11.2 9.5 7.4

10:15 10.5 9.1 7.6

10:30 10.4 8.6 7.2

10:45 9.8 8.3 7.1

12:00 9.3 8.5 6.9

12:15 10.1 8.1 6.9

12:30 9.6 8.4 6.7

12:45 9.1 8.9 6.3

14:00 8.9 9.3 6.8

14:15 9.8 9.6 7.2

14:30 10.4 8.9 7.6

14:45 10.9 9.4 7.4

16:00 11.3 9.7 7.8

16:15 10.8 9.1 7.9

16:30 11.1 8.7 7.5

16:45 10.6 8.6 7.4

18:00 10.1 8.3 7.1

18:15 9.8 8.1 6.8

18:30 9.7 8.6 6.5

18:45 9.5 9.2 6.6
Media (X), n=20 10.15 8.85 7.14
Eroarea standard a mediei (£55) 0.16 0.11 0.10
Coeficientul de variatie (%) 6.95 5.64 6.21
Valoare minima 8.90 8.10 6.30
Valoare maxima 11.30 9.70 7.90

La al IV-lea punct de control, depozitarea intermediara a carcaselor,
temperaturile standard din fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 0-2°C,
limita superioard fiind usor depdsitd intr-un moment de monitorizare la lotul de
control (extreme de 1,20 si 2,10°C), rezultand totusi o medie termica la depozitarea
intermediara de 1,66+0,05°C (tab. 5.4). In loturile experimentale 1E-CR si 2E-CR,
temperatura in spatiul de depozitare temporara s-a situat in intervalul 1,20-1,80°C la
primul lot experimental, respectiv intre limitele mai largi, de 0,50-1,90°C la al doilea
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lot studiat, rezultand medii de 1,47+0,03°C la lotul 1E-CR, respectiv de 1,23+0,04°C

la lotul 2E-CR (tab. 5.4).

Tabelul 5. 4/ Table 5.4
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor refrigerate, in etapa de depozitare

temporara
Temperature dynamics of the technological flow of chilled carcass production at the temporary
storage stage
Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CR (T°C) | Lot 1E-CR (T°C) | Lot 2E-CR (T°C)

10:00 1.8 1.3 1.2

10:15 1.6 1.5 1.1

10:30 1.7 1.2 1.4

10:45 1.9 1.4 1.3

12:00 1.7 1.6 1.5

12:15 1.4 1.7 1.2

12:30 1.6 1.8 1.1

12:45 1.2 1.5 1.3

14:00 1.5 1.4 0.9

14:15 1.8 1.5 1.1

14:30 1.7 1.6 1

14:45 2 1.5 1.3

16:00 2.1 1.3 1.2

16:15 1.8 1.4 1.4

16:30 1.9 1.6 1.5

16:45 1.7 1.3 1.3

18:00 1.6 1.4 1.2

18:15 1.2 1.5 0.9

18:30 1.4 1.3 1.4

18:45 1.6 1.5 1.3

Media (X), n=20 1.66 1.47 1.23
Eroarea standard a mediei (£55) 0.05 0.03 0.04
Coeficientul de variatie (%) 14.42 10.21 14.23
Valoare minima 1.20 1.20 0.90
Valoare maxima 2.10 1.80 1.50

La al V-lea punct de control, ambalare-termosudare, temperaturile standard
din fluxul tehnologic trebuie sa se situeze sub 12°C, rezultind totusi o medie termica
la ambalare-termosudare de 9,5+0,2°C, la lotul de control (tab. 5.5). In loturile
experimentale 1E-CR si 2E-CR, temperatura in spatiul de ambalare-termosudare s-a
situat in intervalul 7,80-9,30°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de
6,40-7,60°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de 8,60+0,1°C Ia lotul 1E-CR,
respectiv de 6,90+0,1°C la lotul 2E-CR (tab. 5.5).

In al VI-lea punct de control — etapa de depozitare finali, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul
Safir, trebuie sd fie situatd intre valorile de 0-2°C in spatiul de stocare, interval
respectat in cazul lotului de control (Lot C-CR), pentru care s-au Inregistrat valori
limita de 0,20-1,20°C, reiesind o temperaturd medie asiguratd de lucru de
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0,820,07°C (tab. 5.6).

Tabelul 5. 5/ Table 5.5

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor refrigerate, in etapa de ambalare —

termosudare
Temperature dynamics of the technological flow of chilled carcass production at the packaging - heat-
sealing stage
Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CR (T°C) | Lot 1E-CR (T°C) | Lot 2E-CR (T°C)
10:00 10.8 9.1 6.9
10:15 10.3 8.9 7.4
10:30 10.1 8.4 6.8
10:45 9.6 8.1 6.9
12:00 9.5 8.1 7.1
12:15 9.8 7.8 7.2
12:30 9.7 8.2 6.5
12:45 9.3 8.6 6.4
14:00 9.4 9.1 6.5
14:15 9.2 9.3 7.0
14:30 9.8 9.1 7.3
14:45 9.7 9.2 7.1
16:00 83 8.7 7.6
16:15 8.5 8.4 7.1
16:30 8.7 8.2 7.2
16:45 8.2 8.5 7.1
18:00 9.1 7.9 6.8
18:15 9.6 8.3 6.6
18:30 9.9 8.5 6.7
18:45 10.1 9.1 6.4
Media (X), n=20 9.5 8.6 6.9
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.2 0.1 0.1
Coeficientul de variatie (%) 7.1 54 4.9
Valoare minima 8.2 7.8 6.4
Valoare maxima 10.8 9.3 7.6

Tabelul 5. 6/Table 5.6

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor refrigerate, in etapa de depozitare finala
Temperature dynamics of the technological flow of chilled carcass production at the final storage stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CR (T°C) | Lot 1E-CR (T°C) | Lot 2E-CR (T°C)
10:00 1.1 0.5 0.2
10:15 0.9 0.7 0.1
10:30 1.3 0.2 -0.3
10:45 0.7 0.1 -0.1
12:00 0.6 -0.2 -0.5
12:15 0.9 0.1 -0.2
12:30 1.2 -0.3 0.1
12:45 1.4 -0.1 -0.3
14:00 1.1 0.2 -0.5
14:15 0.9 0.3 -0.4
14:30 0.7 0.4 -0.1
14:45 1.1 0.6 0.1
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Tabelul 5. 6/Table 5.6 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CR (T°C) | Lot 1E-CR (T°C) | Lot 2E-CR (T°C)
16:00 0.9 0.2 0.3
16:15 0.7 -0.1 0.1
16:30 0.5 -0.3 -0.2
16:45 0.3 0.1 -0.1
18:00 0.8 0.4 -0.3
18:15 0.6 0.2 -0.5
18:30 0.5 0.1 -0.4
18:45 0.2 -0.2 -0.1
Media (X), n=20 0.82 0.15 -0.16
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.07 0.06 0.06
Coeficientul de variatie (%) 39.29 66.24 76.62
Valoare minima 0.20 -0.30 -0.50
Valoare maxima 1.40 0.70 0.30

5.2 Monitorizarea microclimatului pe fluxul tehnologic de obtinere a
carcaselor de pui congelate

in primul punct de control — etapa de opdrire, temperatura standard, conform
programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa
fie cuprinsa intre 50-53 °C, limite critice respectate in cadrul lotului de control (Lot
C-CC), in care valorile minime maxime Inregistrate in procesul de monitorizare a
temperaturii au fost de 51,40-52,60 °C, reiesind o temperaturd medie de lucru de
52,10£0,07°C (tab. 5.7). In loturile experimentale 1E-CC si 2E-CC, s-a crescut
treptat temperatura la oparire, pentru a testa efectul bacteriostatic al acestui factor
in intervalul 53,6-54,8°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 55,40-
56,80°C la al doilea lot studiat, rezultdnd medii de 54,14+0,07°C la lotul 1E-CC,

respectiv de 56,26+0,08°C la lotul 2E-CC (tab. 5.7).
Tabelul 5. 7/ Table 5.7

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor congelate, in etapa de oparire
Temperature dynamics of the technological flow of frozen carcasses at the scalding stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-CC (T°C) | Lot 1E-CC (T°C) | Lot 2E-CC (T°C)
10:00 51.6 53.8 56.3
10:15 51.9 54.1 55.8
10:30 523 53.6 55.4
10:45 51.8 53.9 55.9
12:00 51.9 54 56.2
12:15 51.4 54.4 56.6
12:30 52.1 54.1 56.3
12:45 52.5 53.9 56.4
14:00 523 54.8 56.7
14:15 52.1 54.7 56.2
14:30 51.8 54.5 56.5
14:45 52.4 54.1 56.4
16:00 52.6 53.9 56.8

107



Tabelul 5. 7/ Table 5.7 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CC (T°C) | Lot 1E-CC (T°C) | Lot 2E-CC (T°C)

16:15 52.2 54.2 56.5

16:30 52.5 54.6 56.3

16:45 523 54.3 56.1

18:00 524 54.1 55.9

18:15 52.1 53.8 55.9

18:30 51.8 53.7 56.3

18:45 52 54.2 56.6
Media (X), n=20 52.10 54.14 56.26
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.07 0.07 0.08
Coeficientul de variatie (%) 0.62 0.61 0.61
Valoare minima 51.40 53.60 55.40
Valoare maxima 52.60 54.80 56.80

La al II-lea punct de control, racirea carcaselor, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 1-4 °C, limitele fiind respectate in
cazul lotului de control (extreme de 2,70 si 3,70 °C, rezultdind o medie termica la

racire de 3,11+0,06°C (tab. 5.8).

Tabelul 5. 8/ Table 5.8

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor congelate, in etapa de racire
Temperature dynamics of the technological flow of frozen carcass production at the chilling stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CC (T°C) | Lot 1E-CC (T°C) | Lot 2E-CC (T°C)

10:00 3.1 2.8 2.1

10:15 2.8 2.6 1.8

10:30 2.8 2.9 1.5

10:45 2.7 2.5 1.4

12:00 3.1 2.3 1.7

12:15 34 2.2 1.3

12:30 33 2.5 1.6

12:45 3.1 2.6 1.8

14:00 2.9 2.9 1.9

14:15 34 2.7 1.6

14:30 2.9 2.5 1.5

14:45 2.7 2.4 1.5

16:00 2.9 2.6 1.4

16:15 3.1 2.5 1.6

16:30 33 2.2 1.3

16:45 2.9 2.3 1.4

18:00 3.2 2.1 1.5

18:15 33 2 1.7

18:30 35 2.4 1.8

18:45 3.7 23 1.6

Media (X), n=20 3.11 2.47 1.60
Eroarea standard a mediei (+55) 0.06 0.06 0.05
Coeficientul de variatie (%) 9.02 10.13 12.98
Valoare minima 2.70 2.00 1.30
Valoare maxima 3.70 2.90 2.10
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In loturile experimentale 1E-CC si 2E-CC, s-a redus experimental intervalul
de variatie pentru temperatura de racire, pentru a testa efectul unei temperaturi de
refrigerare mai apropiate de 0°C asupra procesului de maturare a carnii si, implicit,
asupra calitdtii senzoriale, fizico-chimice si tehnologice a acesteia. Astfel,
temperaturile Inregistrate au oscilat in intervalul 2,0-2,9°C la primul lot experimental,
respectiv intre limitele de 1,3-2,1°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de
2,47+0,06°C la lotul 1E-CC, respectiv de 1,60+0,05°C la lotul 2E-CC (tab. 5.8).

In al Ill-lea punct de control — etapa de sortare, temperatura standard,
conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir,
trebuie sa fie inferioara valorii de 12 °C in hala de prelucrare. in cazul lotului de
control (Lot C-CC), s-au inregistrat valori limita apropiate de aceastd maxima,
respectiv de 9,30-11,60 °C, reiesind o temperaturd medie de lucru de 10,17+0,13°C

(tab. 5.9).
Tabelul 5.9 / Table 5.9

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor congelate, in etapa de sortare
Temperature dynamics of the technological flow of frozen carcasses at the sorting stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CC (T°C) | Lot 1E-CC (T°C) | Lot 2E-CC (T°C)
10:00 10.9 8.7 6.9
10:15 11.3 8.9 7.2
10:30 10.8 8.1 7.6
10:45 11.6 8.4 7.1
12:00 10.3 8.6 6.8
12:15 9.8 8.9 7
12:30 9.7 9.1 6.7
12:45 9.4 8.8 7.1
14:00 10.1 9.3 7.4
14:15 9.9 9.5 6.9
14:30 9.6 8.7 6.5
14:45 9.3 8.9 6.8
16:00 10.2 9.2 7.2
16:15 10.4 8.4 7.6
16:30 10.1 9.1 7.9
16:45 9.9 8.6 7.4
18:00 9.8 9.3 7.5
18:15 10.2 8.9 6.9
18:30 10.4 8.6 6.5
18:45 9.7 8.5 7.1
Media (X), n=20 10.17 8.83 7.11
Eroarea standard a mediei (+sz) 0.13 0.08 0.08
Coeficientul de variatie (%) 5.93 4.03 5.30
Valoare minima 9.30 8.10 6.50
Valoare maxima 11.60 9.50 7.90

In loturile experimentale 1E-CC si 2E-CC, s-a scizut temperatura in spatiul
de sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic dar si influenta asupra proceselor de
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maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in intervalul 8,10-
9,50°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 6,50-7,90°C la al doilea
lot studiat, rezultand medii de 8,82+0,08°C la lotul 1E-CC, respectiv de 7,11+0,08°C
la lotul 2E-CC (tab. 5.9).

La al IV-lea punct de control, congelare rapida, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sd se situeze in intervalul -30...-35°C, limitele fiind
respectate la lotul de control (extreme de 1,20 si 2,10°C), rezultdnd o medie termica
la congelarea rapida de -31,01+£0,09°C (tab. 5.10).

in loturile experimentale 1E-CC si 2E-CC, temperatura in tunelul de
congelare rapida s-a situat in intervalul -31,20...-33,10°C la primul lot experimental,
respectiv intre limitele de -32,96-34,40°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de

-32,26+0,11°C lalotul 1E-CC, respectiv de -33,80+0,08°C la lotul 2E-CC (tab. 5.10).
Tabelul 5. 10/ Table 5.10
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor congelate, in etapa de congelare
rapida
Temperature dynamics of the technological flow of frozen carcasses in the rapid-freezing stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CC (T°C) | Lot 1E-CC (T°C) | Lot 2E-CC (T°C)

10:00 -30.4 -31.2 -33.0

10:15 -30.8 -31.6 -33.4

10:30 -30.5 -31.7 -333

10:45 -30.9 -31.9 -33.6

12:00 -31.1 -32.1 -33.8

12:15 -31.4 -31.8 -33.8

12:30 -30.8 -32.3 -33.8

12:45 -31.7 -32.6 -34.4

14:00 -31.3 -32.7 -34.2

14:15 -31.4 -32.4 -34.1

14:30 -31.5 -32.6 -34.3

14:45 -30.9 -32.1 -33.7

16:00 -31.1 -31.9 -33.7

16:15 -31.5 -31.8 -33.9

16:30 -30.8 -32.3 -33.8

16:45 -30.7 -32.7 -33.9

18:00 -30.6 -33.1 -34.1

18:15 -30.5 -32.9 -33.9

18:30 -30.9 -32.6 -34.0

18:45 -31.4 -32.8 -34.3

Media (X), n=20 -31.01 -32.26 -33.8
Eroarea standard a mediei (+55) 0.09 0.11 0.08
Coeficientul de variatie (%) -1.25 -1.55 -1.08
Valoare minima -31.70 -33.10 -34.40
Valoare maxima -30.40 -31.20 -32.96

In al V-lea punct de control — etapa de depozitare finald, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul
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Safir, trebuie si fie inferioard valorii de -18 °C in spatiul de stocare a produselor
congelate, valori atinse 1n cazul lotului de control (Lot C-CC), pentru care s-au
inregistrat limite de -18,10-18,90°C, reiesind o temperaturd medie asiguratad de lucru
de -18,46+0,05°C (tab. 5.11).

In loturile experimentale 1E-CC si 2E-CC, temperatura in spatiul de stocare a
oscilat 1n intervalul -18,30...-18,90°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele
de -18,60... -19,10°C, la al doilea lot studiat, rezultaind medii de -18,59+0,04°C la lotul
1E-CC, respectiv de -18,89+0,3°C la lotul 2E-CC (tab. 5.11).

Tabelul 5. 11/ Table 5.11

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a carcaselor congelate, in etapa de depozitare finala
Temperature dynamics of the technological flow of frozen carcasses at the final storage stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-CC (T°C) | Lot 1E-CC (T°C) | Lot 2E-CC (T°C)

10:00 -18.3 -18.5 -18.8

10:15 -18.4 -18.7 -18.9

10:30 -18.9 -18.4 -19.0

10:45 -18.1 -18.9 -18.9

12:00 -18.4 -18.6 -18.9

12:15 -18.5 -18.6 -18.9

12:30 -18.7 -18.4 -18.9

12:45 -18.5 -18.3 -18.8

14:00 -18.1 -18.7 -18.8

14:15 -18.4 -18.5 -18.8

14:30 -18.3 -18.6 -18.8

14:45 -18.6 -18.4 -18.9

16:00 -18.1 -18.3 -18.6

16:15 -18.3 -18.8 -18.9

16:30 -18.4 -18.6 -18.9

16:45 -18.5 -18.9 -19.1

18:00 -18.7 -18.5 -19.0

18:15 -18.9 -18.4 -19.0

18:30 -18.7 -18.7 -19.1

18:45 -18.4 -18.9 -19.0

Media (X), n=20 -18.46 -18.59 -18.89
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.05 0.04 0.03
Coeficientul de variatie (%) -1.28 -1.04 -0.66
Valoare minima -18.90 -18.90 -19.10
Valoare maxima -18.10 -18.30 -18.60

5.3 Monitorizarea microclimatului pe fluxul tehnologic de obtinere a

specialitatilor transate cu os, refrigerate

In primul punct de control — etapa de oparire, temperatura standard, conform
programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa
fie cuprinsa intre 50 - 53°C, limite critice respectate in cadrul lotului de control (Lot
C-TR), in care valorile minime-maxime Inregistrate in procesul de monitorizare a
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temperaturii au fost de 51,70-52,90°C, reiesind o temperaturd medie de lucru de
52,29+0,08°C (tab. 5.12). In loturile experimentale 1E-TR si 2E-TR, s-a crescut
treptat temperatura la opdrire, pentru a testa efectul bacteriostatic al acestui factor
in intervalul 53,9-54,9°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 55,80-
56,90°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 54,39+0,06°C la lotul 1E-TR,
respectiv de 56,23+0,08°C la lotul 2E-TR (tab. 5.12).

Tabelul 5. 12/ Table 5.12

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate refrigerate, in etapa de
oparire

Temperature dynamics in the technological flow of obtaining chilled sliced portions, at the scalding stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
10:00 52.6 54.9 56.2
10:15 524 54.2 56.5
10:30 52.8 53.9 55.9
10:45 52.6 54.7 55.8
12:00 529 543 56.4
12:15 523 54.5 56.6
12:30 52.1 54.7 55.8
12:45 51.9 54.3 56.9
14:00 52.2 544 56.8
14:15 51.8 54.8 56.7
14:30 52.2 542 56.4
14:45 51.9 54.1 56.1
16:00 52.3 544 56.3
16:15 52.7 54.6 56.1
16:30 52.8 54.6 55.8
16:45 52.3 543 55.9
18:00 51.7 54.7 56
18:15 51.9 54.1 56.4
18:30 52.1 54.2 56.1
18:45 523 53.9 55.9
Media (X), n=20 52.29 54.39 56.23
Eroarea standard a mediei (£55) 0.08 0.06 0.08
Coeficientul de variatie (%) 0.68 0.53 0.62
Valoare minima 51.70 53.90 55.80
Valoare maxima 52.90 54.90 56.90

La al II-lea punct de control, racirea carcaselor, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 1-4°C, limitele fiind respectate in
cazul lotului de control (extreme de 2,30 si 3,70°C, rezultind o medie termica la
ricire de 3,00£0,08°C (tab. 5.13). In loturile experimentale 1E-TR si 2E-TR, s-a
redus experimental intervalul de variatie pentru temperatura de récire, pentru a testa
efectul unei temperaturi de refrigerare mai apropiate de 0°C asupra procesului de
maturare a carnii i, implicit, asupra calitatii fizico-chimice, nutritionale si
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tehnologice a acesteia. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in intervalul 2,2-
2,9°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 1,3-2,1°C la al doilea lot
studiat, rezultand medii de 2,58+0,05°C la lotul 1E-TR, respectiv de 1,70£0,05°C la
lotul 2E-TR (tab. 5.13).

Tabelul 5. 13/ Table 5.13

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate refrigerate, in etapa de racire
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining chilled sliced portions at the cooling stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
10:00 2.9 2.6 1.7
10:15 2.3 2.7 1.8
10:30 2.8 2.9 2

10:45 34 2.6 2.1

12:00 2.8 2.5 1.9

12:15 34 2.4 1.8

12:30 3.7 2.3 1.7

12:45 3.1 2.6 1.7

14:00 2.8 2.5 1.8

14:15 34 2.4 1.6

14:30 2.9 2.4 1.5

14:45 2.7 2.6 1.3

16:00 2.9 2.7 1.4

16:15 34 2.8 1.6

16:30 32 2.6 1.7

16:45 2.8 2.2 1.9

18:00 2.6 2.3 1.6

18:15 2.9 2.9 1.9

18:30 3.1 2.7 1.4

18:45 2.8 2.9 1.6

Media (X), n=20 3.00 2.58 1.70
Eroarea standard a mediei (£55) 0.08 0.05 0.05
Coeficientul de variatie (%) 11.28 8.01 12.22
Valoare minima 2.30 2.20 1.30
Valoare maxima 3.70 2.90 2.10

in al Ill-lea punct de control — etapa de transare-sortare, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul
Safir, trebuie sa fie inferioara valorii de 12 °C in hala de prelucrare. in cazul lotului
de control (Lot C-TR), s-au inregistrat valori limitd apropiate de aceastd maxima,
respectiv de 9,30-11,30 °C, reiesind o temperaturd medie de lucru de 10,34+0,12°C
(tab. 5.14). In loturile experimentale 1E-TR si 2E-TR, s-a scizut temperatura in
spatiul de sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic, dar si influenta asupra
proceselor de maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul 8,10-9,40°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 6,10-
7,90°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 8,82+0,10°C la lotul 1E-TR,
respectiv de 7,0140,09°C la lotul 2E-CR (tab. 5.14).
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Tabelul 5. 14/Table 5.14
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate refrigerate, in etapa de
trangare-sortare
Temperature dynamics on the technological flow of obtaining chilled sliced portions, in the slicing-
sorting stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
10:00 10.9 8.9 7.3
10:15 10.6 9.4 7.1
10:30 10.8 9.1 7.6
10:45 10.1 8.7 7.2
12:00 9.6 83 7.4
12:15 10.2 8.1 7.1
12:30 9.8 9.2 6.9
12:45 9.4 9.4 6.6
14:00 9.3 9.1 6.1
14:15 10.1 8.6 6.7
14:30 10.2 8.7 6.8
14:45 9.9 8.3 7.2
16:00 10.6 8.1 7.9
16:15 10.9 8.2 7.3
16:30 10.8 9.1 7.1
16:45 11.3 8.9 6.8
18:00 10.9 8.7 6.5
18:15 10.2 8.9 7.2
18:30 10.4 9.4 6.8
18:45 10.7 9.3 6.5
Media (X), n=20 10.34 8.82 7.01
Eroarea standard a mediei (+5z) 0.12 0.10 0.09
Coeficientul de variatie (%) 5.31 5.00 5.99
Valoare minima 9.30 8.10 6.10
Valoare maxima 11.30 9.40 7.90

La al IV-lea punct de control, depozitarea intermediara carcaselor,
temperaturile standard din fluxul tehnologic trebuie sa se situeze 1n intervalul 0-2°C,
rezultind o medie termici 1,640,04°C la lotul de control (tab. 5.15). In loturile
experimentale 1E-TR si 2E-TR, temperatura in spatiul de depozitare temporara s-a
situat in intervalul 1,10-1,80°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de
1,00-1,50°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 1,45+0,04°C la lotul 1E-TR,
respectiv de 1,22+0,03°C la lotul 2E-TR (tab. 5.15).

La al V-lea punct de control, ambalare-termosudare, temperaturile standard
din fluxul tehnologic trebuie sd se situeze in intervalul de sub 12 °C, in timp ce la
lotul de control, extremele au fost de 8,60 si 10,60°C, rezultand o medie termica la
ambalare-termosudare de 9,59+0,13°C (fab. 5.16). In loturile experimentale 1E-TR
si 2E-TR, temperatura in spatiul de ambalare-termosudare s-a situat in intervalul
7,80-9,40°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 6,10-7,50°C la al
doilea lot studiat, rezultdind medii de 8,43+0,10°C la lotul 1E-TR, respectiv de

114



6,97+0,08°C la lotul 2E-TR (tab. 5.16).

Tabelul 5. 15/ Table 5.15
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate refrigerate, in etapa de

depozitare temporara
Temperature dynamics of the technological flow of obtaining chilled sliced portions, in the temporary

storage stage
Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)

10:00 1.7 1.6 1.2

10:15 1.9 1.4 1.3

10:30 1.5 1.1 1.1

10:45 1.6 1.5 1.2

12:00 1.8 1.7 1.4

12:15 1.6 1.3 1.5

12:30 1.5 1.4 1.2

12:45 1.9 1.3 1.1

14:00 1.8 1.6 1

14:15 1.7 1.7 1.3

14:30 1.4 1.8 1.2

14:45 1.5 1.6 1.1

16:00 1.6 1.5 1.1

16:15 1.9 1.4 1.3

16:30 1.7 1.3 1.4

16:45 1.4 1.2 1.5

18:00 1.9 1.1 1.1

18:15 1.3 1.5 1

18:30 1.7 1.4 1.2

18:45 1.3 1.6 1.1

Media (X), n=20 1.64 1.45 1.22
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.04 0.04 0.03
Coeficientul de variatie (%) 12.12 13.52 12.32
Valoare minima 1.30 1.10 1.00
Valoare maxima 1.90 1.80 1.50

Tabelul 5. 16 / Table 5.16
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate refrigerate, in etapa de

ambalare — termosudare
Temperature dynamics on the technological flow of obtaining refrigerated sliced portions, in the
packaging - thermosealing stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
10:00 9.9 8.7 6.3
10:15 10.4 9.2 7.1
10:30 9.7 8.6 6.9
10:45 10.3 83 7.2
12:00 10.6 8 6.7
12:15 10.1 7.9 6.4
12:30 9.9 8.1 7.1
12:45 9.5 8.8 6.9

Tabelul 5. 16 / Table 5.16 (continuare)

115



Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
14:00 9.6 9.2 6.8
14:15 9.3 9.4 7.2
14:30 9.8 8.4 7.4
14:45 9.9 7.9 7.3
16:00 9.1 8.1 7.5
16:15 8.9 8.6 7.4
16:30 8.6 8.1 7.2
16:45 8.9 8.3 7.3
18:00 9.2 7.8 6.9
18:15 9.1 8.1 6.8
18:30 8.9 8.4 6.9
18:45 10.1 8.6 6.1
Media (X), n=20 9.59 8.43 6.97
Eroarea standard a mediei (+sz) 0.13 0.10 0.08
Coeficientul de variatie (%) 5.95 5.47 5.45
Valoare minima 8.60 7.80 6.10
Valoare maxima 10.60 9.40 7.50

in al VI-lea punct de control — etapa de depozitare finald, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul
Safir, trebuie sa fie situatd intre valorile de 0-2 °C 1n spatiul de stocare, interval
respectat in cazul lotului de control (Lot C-TR), pentru care s-au inregistrat valori
limitd de 0,30-1,20 °C, reiesind o temperaturd medie asiguratd de lucru de
0,78+0,05°C. In loturile experimentale 1E-TR si 2E-TR, s-a scizut temperatura in
spatiul de sortare, pentru a fi testate efectul bacteriostatic dar si influenta asupra
proceselor de maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul -0,60...+0,80°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de -
0,60...+0,40°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 0,03+0,09°C la lotul 1E-
CR, respectiv de -0,14+0,06°C la lotul 2E-CR (tab. 5.17).

Tabelul 5. 17/ Table 5.17
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate refrigerate, in etapa de
depozitare finald
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining refrigerated sliced portions, at the final
storage stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
10:00 0.8 0.4 0.1
10:15 0.7 0.8 0.3
10:30 0.5 0.1 -0.1
10:45 0.7 0.1 -0.4
12:00 1.1 -0.3 -0.3
12:15 0.8 -0.5 -0.5
12:30 0.9 -0.1 -0.2
12:45 1.2 -0.2 -0.4
14:00 0.9 -0.1 -0.3
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Tabelul 5. 17 / Table 5.17 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TR (T°C) | Lot 1E-TR (T°C) | Lot 2E-TR (T°C)
14:15 0.7 0.2 -0.2
14:30 0.9 0.3 -0.2
14:45 1.1 0.4 0.1
16:00 0.8 0.7 -0.2
16:15 0.9 0.3 0.2
16:30 0.6 0.1 0.4
16:45 0.4 -0.2 0.3
18:00 0.9 -0.2 -0.2
18:15 0.7 -0.3 -0.6
18:30 0.6 -0.4 -0.2
18:45 0.3 -0.6 -0.3
Media (X), n=20 0.78 0.03 -0.14
Eroarea standard a mediei (+sx) 0.05 0.09 0.06
Coeficientul de variatie (%) 29.57 65.37 48.46
Valoare minima 0.30 -0.60 -0.60
Valoare maxima 1.20 0.80 0.40

5.4 Monitorizarea microclimatului pe fluxul tehnologic de obtinere a
pieselor transate cu os, congelate

in primul punct de control — etapa de opdrire, temperatura standard, conform

programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa
fie cuprinsa intre 50-53 °C, limite critice respectate in cadrul lotului de control (Lot
C-TC), in care valorile minime maxime inregistrate in procesul de monitorizare a
temperaturii au fost de 51,90-52,60 °C, reiesind o temperaturd medie de lucru de
52,32+0,05°C. in loturile experimentale 1E-TC i 2E-TC, s-a crescut treptat
temperatura la oparire, pentru a testa efectul bacteriostatic al acestui factor asupra
calitatii igienice a carnii rezultate. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul 53,9-54,9°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 56,10-
56,90°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de 54,43+0,07°C la lotul 1E-TC,

respectiv de 56,52+0,05°C la lotul 2E-TC (tab. 5.18).

Tabelul 5. 18/ Tuble 5.18
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate congelate, in etapa de oparire
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen sliced portions at the scalding stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
10:00 52.1 54.1 56.9
10:15 524 54.5 56.4
10:30 52 54.8 56.7
10:45 52.5 54.9 56.7
12:00 52.6 54.8 56.3
12:15 52.3 54.5 56.5
12:30 52.5 54.6 56.2
12:45 52.1 54.1 56.4
14:00 51.9 53.9 56.2
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Tabelul 5. 18 / Table 5.18 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
14:15 52.2 54.4 56.5
14:30 524 53.9 56.7
14:45 52.1 54 56.9
16:00 52.6 54.8 56.8
16:15 52.5 54.6 56.3
16:30 52.5 543 56.1
16:45 523 54.5 56.7
18:00 524 54.5 56.8
18:15 52.1 54.7 56.4
18:30 52.5 54.3 56.5
18:45 524 54.4 56.3
Media (X), n=20 52.32 54.43 56.52
Eroarea standard a mediei (+5z) 0.05 0.07 0.05
Coeficientul de variatie (%) 0.40 0.56 0.43
Valoare minima 51.90 53.90 56.10
Valoare maxima 52.60 54.90 56.90

La al II-lea punct de control, racirea carcaselor, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 1-4°C, limitele fiind respectate in
cazul lotului de control (extreme de 2,80 si 3,60 °C, rezultand o medie termica la
racire de 3,19+0,06°C (tab. 5.19).

In loturile experimentale 1E-TC si 2E-TC, s-a redus experimental intervalul
de variatie pentru temperatura de racire, pentru a testa efectul unei temperaturi de
refrigerare mai apropiate de 0°C asupra procesului de maturare a carnii si, implicit,
asupra calitatii fizico-chimice, nutritionale si tehnologice a acesteia. Astfel,
temperaturile Inregistrate au oscilat in intervalul 2,1-3,0°C la primul lot experimental,
respectiv intre limitele de 1,2-2,1°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de

2,5540,06°C la lotul 1E-TC, respectiv de 1,63+0,05°C la lotul 2E-TC (tab. 5.19).
Tabelul 5. 19/ Table 5.19

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate congelate, in etapa de racire
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen sliced portions at the chilling stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
10:00 2.9 2.1 1.9
10:15 3.1 2.5 2.1
10:30 34 23 1.8
10:45 3.1 2.7 2.2
12:00 33 2.8 2.2
12:15 3.1 2.6 23
12:30 2.8 2.4 2.1
12:45 35 23 1.8
14:00 3.6 2.5 1.7
14:15 32 2.6 1.6
14:30 3.1 2.8 1.5
14:45 2.8 2.1 1.3
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Tabelul 5. 19 / Table 5.19 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
16:00 2.9 23 1.5
16:15 3 2.4 1.6
16:30 2.9 2.6 1.4
16:45 34 2.8 1.6
18:00 3.1 2.7 1.5
18:15 3.5 2.9 1.5
18:30 34 3.1 1.4
18:45 3.6 3.1 1.3
Media (X), n=20 3.19 2.58 1.72
Eroarea standard a mediei (+55) 0.06 0.06 0.07
Coeficientul de variatie (%) 8.23 11.22 18.56
Valoare minima 2.80 2.10 1.30
Valoare maxima 3.60 3.10 2.30

in al Ill-lea punct de control — etapa de transare-sortare, temperatura

standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul

Safir, trebuie sa fie inferioara valorii de 12 °C in hala de prelucrare. in cazul lotului
de control (Lot C-TC), s-au inregistrat valori limitd apropiate de aceastd maxima,
respectiv de 9,50-11,20 °C, reiesind o temperaturd medie de lucru de 10,28+0,09°C.
In loturile experimentale 1E-TC si 2E-TC, s-a scdzut temperatura in spatiul de
sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic dar si influenta asupra proceselor de
maturare a carnii. Astfel, temperaturile Inregistrate au oscilat in intervalul 8,50-

9,60°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 7,40-8,60°C la al doilea
lot studiat, rezultand medii de 9,11+£0,07°C la lotul 1E-TC, respectiv de 8,14+0,08°C

la lotul 2E-TC (tab. 5.20).

trangare-sortare

Tabelul 5. 20 / Table 5.20
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate congelate, in etapa de

Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen sliced portions at the slicing-

sorting stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
10:00 10.4 9.4 8.4
10:15 10.9 9.6 8.6
10:30 10.7 9.2 8.4
10:45 11.2 9.1 8.1
12:00 10.1 9.5 7.8
12:15 10.5 9.3 7.6
12:30 10.2 9.6 7.4
12:45 9.5 9.2 7.5
14:00 10.2 8.8 7.9
14:15 9.8 8.9 8.3
14:30 9.5 8.6 8
14:45 10.2 8.7 7.9
16:00 10.4 8.5 8.2
16:15 10.1 8.8 8.4
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Tabelul 5. 20/ Table 5.20 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
16:30 10.2 9.1 8.6
16:45 9.8 9.3 8.5
18:00 10.4 9.1 8.1
18:15 10.5 9.4 8.3
18:30 10.3 9.1 8.6
18:45 10.6 8.9 8.1
Media (X), n=20 10.28 9.11 8.14
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.09 0.07 0.08
Coeficientul de variatie (%) 4.13 3.54 4.48
Valoare minima 9.50 8.50 7.40
Valoare maxima 11.20 9.60 8.60

La al IV-lea punct de control, depozitarea intermediara carcaselor,
temperaturile standard din fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 0-2°C,
limita superioard fiind usor depdsita intr-un moment de monitorizare la lotul de
control (extreme de 1,10 si 1,80°C), rezultand totusi o medie termica la depozitarea
intermediara de 1,50+0,05°C. In loturile experimentale 1E-TC si 2E-TC, temperatura
in spatiul de depozitare temporard s-a situat in intervalul 1,10-1,60°C la primul lot
experimental, respectiv intre limitele mai largi, de 0,80-1,30°C la al doilea lot studiat,
rezultdnd medii de 1,34+0,03°C la lotul 1E-TC, respectiv de 1,09+0,03°C la lotul 2E-

TC (tab. 5.21).

Tabelul 5. 21 /Table 5.21
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate congelate, in etapa de
depozitare temporara
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen sliced portions in the temporary
storage stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
10:00 1.6 1.2 1.1
10:15 1.4 1.3 0.9
10:30 1.5 1.1 1.2
10:45 1.7 1.2 1.3
12:00 1.8 1.5 1.3
12:15 1.3 1.5 1.1
12:30 1.4 1.6 1
12:45 1.1 1.4 1.1
14:00 1.3 1.3 0.8
14:15 1.5 1.3 1
14:30 1.5 1.4 0.9
14:45 1.8 1.3 1.1
16:00 1.8 1.2 1.1
16:15 1.6 1.3 1.1
16:30 1.6 1.5 1.3
16:45 1.5 1.4 1.2
18:00 1.5 1.3 1.1
18:15 1.1 1.4 0.9
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Tabelul 5. 21 /Table 5.21 (continuare)

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)
18:30 1.3 1.2 1.1
18:45 1.7 1.3 1.2
Media (X), n=20 1.50 1.34 1.09
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.05 0.03 0.03
Coeficientul de variatie (%) 14.02 9.50 12.94
Valoare minima 1.10 1.10 0.80
Valoare maxima 1.80 1.60 1.30

La al V-lea punct de control, congelare rapida, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se afle in intervalul -30...-35°C, obtinandu-se la lotul de
control extreme de -30,30 si -31,60°C, rezultand o medie termicé la congelarea rapida
de -30,84+0,08°C. In loturile experimentale 1E-TC si 2E-TC, temperatura in spatiul
de congelare rapida s-a situat in intervalul -33,00...-31,40°C la primul lot experimental,
respectiv Intre limitele de -34,50-32,90°C la al doilea lot studiat, rezultdind medii de

-32,07+0,1°C la lotul 1E-TC, respectiv de 33,70+0,09°C la lotul 2E-TC (tab. 5.22).
Tabelul 5. 22 / Table 5.22

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate congelate, in etapa de

congelare rapida

Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen sliced portions, rapid freezing stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)

10:00 -30.8 -31.4 -32.9

10:15 -31 -31.5 -33.1

10:30 -30.8 -31.9 -33.3

10:45 -30.6 -31.8 -33.1

12:00 -30.9 -32 -33.4

12:15 -31.1 -31.7 -33.2

12:30 -30.5 -31.6 -33.5

12:45 -31.4 -32.4 -33.8

14:00 -31 -32.1 -33.9

14:15 -31.2 -32.5 -34.2

14:30 -30.5 -32.1 -34.5

14:45 -30.8 -31.9 -33.6

16:00 -31.2 -31.8 -33.9

16:15 -31.6 -32 -33.8

16:30 -30.4 -32.1 -33.5

16:45 -30.6 -32.4 -33.3

18:00 -30.4 -32.9 -33.8

18:15 -30.3 -33 -33.6

18:30 -30.7 -32.4 -33.6

18:45 -30.9 -31.9 -33.8

Media (X), n=20 -30.84 -32.07 -33.7
Eroarea standard a mediei (+55) 0.08 0.10 0.09
Coeficientul de variatie (%) -1.13 -1.33 -1.16
Valoare minima -31.60 -33.00 -34.50
Valoare maxima -30.30 -31.40 -32.90
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In al VI-lea punct de control — etapa de depozitare finali, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul
Safir, trebuie sa fie situatd sub valoarea prag de -18°C in spatiul de stocare, in cazul
lotului de control (Lot C-TC), inregistrandu-se valori limitd de -18,90-18,10°C,
reiesind o temperaturd medie asigurata de lucru de 18,45+0,05°C (tab. 5.23).

In loturile experimentale 1E-TC si 2E-TC, s-a scizut temperatura in spatiul
depozitare. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in intervalul -19,10...-18,40°C
la primul lot experimental, respectiv intre limitele de -19,50...-18,40°C la al doilea
lot studiat, rezultdind medii de -18,63+0,05°C la lotul 1E-TC, respectiv de -
18,95+0,06°C la lotul 2E-TC (tab. 5.23).

Tabelul 5. 23/ Table 5.23
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate congelate, in etapa de
depozitare finald

Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen sliced portions in the final
storage stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TC (T°C) | Lot 1E-TC (T°C) | Lot 2E-TC (T°C)

10:00 -18.4 -18.6 -19.1

10:15 -18.1 -18.4 -18.8

10:30 -18.7 -18.5 -19.0

10:45 -18.3 -18.7 -18.7

12:00 -18.1 -18.4 -18.7

12:15 -18.9 -18.7 -19.1

12:30 -18.3 -18.4 -19.0

12:45 -18.4 -18.9 -18.9

14:00 -18.6 -18.6 -18.7

14:15 -18.3 -18.4 -19.2

14:30 -18.2 -18.5 -18.8

14:45 -18.7 -18.6 -19.0

16:00 -18.2 -18.4 -18.4

16:15 -18.4 -18.7 -18.7

16:30 -18.5 -18.5 -19.1

16:45 -18.4 -18.9 -19.0

18:00 -18.6 -19.1 -18.8

18:15 -18.8 -18.7 -19.2

18:30 -18.7 -18.9 -19.3

18:45 -18.3 -18.7 -19.5

Media (X), n=20 -18.45 -18.63 -18.95
Eroarea standard a mediei (+55) 0.05 0.05 0.06
Coeficientul de variatie (%) -1.26 -1.09 -1.35
Valoare minima -18.90 -19.10 -19.50
Valoare maxima -18.10 -18.40 -18.40
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5.5 Monitorizarea microclimatului pe fluxul tehnologic de obtinere a
pieselor transate, dezosate, refrigerate

In primul punct de control — etapa de oparire, temperatura standard, conform
programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa
fie cuprinsa intre 50-53 °C, limite critice respectate in cadrul lotului de control (Lot
C-TDR), in care valorile minime maxime inregistrate in procesul de monitorizare a
temperaturii au fost de 51,10-52,90 °C, reiesind o temperatura medie de lucru de
52,43+0,09°C. in loturile experimentale 1E-TDR si 2E-TDR, s-a crescut treptat
temperatura la oparire, pentru a testa efectul bacteriostatic al acestui factor asupra
calitatii igienice a carnii rezultate. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul 53,9-54,8°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 55,10-
56,80°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 54,41+0,06°C la lotul 1E-TDR,

respectiv de 56,12+0,10°C la lotul 2E-TDR (tab. 5.24).
Tabelul 5. 24/ Table 5.24

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate, dezosate, refrigerate, in
etapa de oparire
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining chilled boneless sliced portions at the

scalding stage
Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TDR (T°C) | Lot 1E-TDR (T°C) | Lot 2E-TDR (T°C)

10:00 52.8 53.9 55.1

10:15 52.6 54.3 55.6

10:30 52.9 54.7 553

10:45 52.1 54.5 55.4

12:00 524 54.1 55.8

12:15 52.1 54.6 56.1

12:30 51.9 54.4 56.5

12:45 51.7 54.5 56.3

14:00 52 54.1 56.4

14:15 52.3 53.9 56.8

14:30 52.6 543 56.3

14:45 52.8 54.2 56.1

16:00 52.9 54.1 56.5

16:15 52.7 54.5 56.7

16:30 52.3 54.7 56.4

16:45 51.8 54.8 56.2

18:00 52.3 54.7 55.9

18:15 52.6 544 56.1

18:30 52.8 54.6 56.5

18:45 52.9 54.8 56.3
Media (X), n=20 52.43 54.41 56.12
Eroarea standard a mediei (+55) 0.09 0.06 0.10
Coeficientul de variatie (%) 0.74 0.52 0.83
Valoare minima 51.70 53.90 55.10
Valoare maxima 52.90 54.80 56.80
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La al II-lea punct de control, racirea carcaselor, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 1-4°C, limitele fiind respectate in
cazul lotului de control (extreme de 2,60 si 3,40 °C), rezultand o medie termica la
racire de 3,01+0,05°C (tab. 5.25).

In loturile experimentale 1E-TDR si 2E-TDR, s-a redus experimental
intervalul de variatie pentru temperatura de racire, pentru a testa efectul unei
temperaturi de refrigerare mai apropiate de 0°C asupra procesului de maturare a
carnii si, implicit, asupra calitdtii fizico-chimice, nutritionale si tehnologice a
acesteia. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat 1n intervalul 1,7-2,6°C la primul
lot experimental, respectiv intre limitele de 1,2-2,1°C la al doilea lot studiat, rezultand
medii de 2,19+0,06°C la lotul 1E-TDR, respectiv de 1,59+0,06°C la lotul 2E-TDR

(tab. 5.25).
Tabelul 5. 25/Table 5.25
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, refrigerate, in
etapa de racire
Temperature dynamics on the technological flow of obtaining chilled boneless sliced portions at the

chilling stage
Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TDR (T°C) | Lot 1E-TDR (T°C) | Lot 2E-TDR (T°C)

10:00 2.9 2.1 1.7

10:15 33 2.5 1.4

10:30 3.1 2.3 1.3

10:45 3.4 2 1.6

12:00 2.8 2.6 1.8

12:15 2.6 2.2 2

12:30 3.1 2.5 1.9

12:45 2.7 2.1 1.7

14:00 34 1.9 1.9

14:15 3.1 1.7 2.1

14:30 32 2.1 1.8

14:45 2.8 2.1 1.6

16:00 2.9 2.2 1.4

16:15 2.6 1.9 1.3

16:30 2.8 1.7 1.5

16:45 3.1 2.3 1.4

18:00 32 2.3 1.3

18:15 3 2.6 1.2

18:30 2.9 22 1.5

18:45 32 2.4 1.4

Media (X), n=20 3.01 2.19 1.59
Eroarea standard a mediei (+55) 0.05 0.06 0.06
Coeficientul de variatie (%) 8.11 12.09 16.44
Valoare minima 2.60 1.70 1.20
Valoare maxima 3.40 2.60 2.10

In al I1I-lea punct de control — etapa de transare, temperatura standard, conform
programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa fie
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inferioara valorii de 12°C in hala de prelucrare. in cazul lotului de control (Lot C-TDR),
s-au Inregistrat valori limita apropiate de aceasta maxima, respectiv de 9,70-11,30°C,
reiesind o temperaturd medie de lucru de 10,71+0,08°C (tab. 5.26).
in loturile experimentale 1E-TDR si 2E-TDR, s-a scizut temperatura in
spatiul de sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic dar si influenta asupra
proceselor de maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul 8,20-9,40°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 7,10-
8,10°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 8,79+0,07°C la lotul 1E-TDR,
respectiv de 7,47+0,06°C la lotul 2E-TDR (tab. 5.26).
Tabelul 5. 26/ Table 5.26
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, refrigerate, in
etapa de transare

Temperature dynamics on the technological flow of obtaining boneless, chilled, sliced portions at the
slicing stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDR (T°C) | Lot 1IE-TDR (T°C) | Lot 2E-TDR (T°C)

10:00 9.7 9.3 7.1

10:15 10.2 8.9 7.4

10:30 10.6 9.1 7.3

10:45 10.4 9.4 7.5

12:00 10.7 8.7 7.7

12:15 10.9 8.6 7.6

12:30 11.1 8.4 7.4

12:45 10.8 8.7 7.8

14:00 11.3 8.4 7.1

14:15 10.7 8.2 7.6

14:30 10.9 8.5 7.9

14:45 10.6 8.7 8.1

16:00 11.3 8.8 7.7

16:15 11 8.6 7.4

16:30 10.9 8.7 7.1

16:45 10.6 8.9 7.5

18:00 10.8 9.1 7.6

18:15 10.5 9.3 7.3

18:30 10.4 8.9 7.2

18:45 10.7 8.6 7.1

Media (X), n=20 10.71 8.79 7.47
Eroarea standard a mediei (£s5) 0.08 0.07 0.06
Coeficientul de variatie (%) 3.46 3.69 3.81
Valoare minima 9.70 8.20 7.10
Valoare maxima 11.30 9.40 8.10

In al IV-lea punct de control — etapa de dezosare, temperatura standard, trebuie
sa fie inferioara valorii de 12°C in hala de prelucrare. In cazul lotului de control (Lot
C-TDR), s-au inregistrat valori limita apropiate de aceastd maxima, respectiv de 9,80-
11,40°C, reiesind o temperatura medie de lucru de 10,43+0,11°C (tab. 5.27).

In loturile experimentale 1E-TDR si 2E-TDR, s-a scizut temperatura in
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spatiul de sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic dar si influenta asupra
proceselor de maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul §,10-9,20°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 6,70-
8,10°C la al doilea lot studiat, rezultand medii de 8,63+0,07°C la lotul 1E-TDR,
respectiv de 7,27+0,08°C la lotul 2E-TDR (tab. 5.27).

Tabelul 5. 27/Table 5.27
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, refrigerate, in

etapa de dezosare
Temperature dynamics on the technological flow of obtaining chilled boneless boneless portions at the

deboning stage
Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TDR (T°C) | Lot 1E-TDR (T°C) | Lot 2E-TDR (T°C)

10:00 10.3 9.1 7.9

10:15 9.9 9.2 8.1

10:30 10.1 8.9 7.7

10:45 9.9 9 7.5

12:00 10.6 8.6 7.6

12:15 10.7 8.4 7.3

12:30 9.8 8.1 7.4

12:45 10.2 8.5 7.2

14:00 9.9 8.7 7.1

14:15 10.1 8.3 7.6

14:30 10.3 8.6 7.3

14:45 10.4 8.4 7.1

16:00 9.8 8.7 6.9

16:15 10.5 8.3 7.2

16:30 10.8 8.5 7.1

16:45 10.9 8.4 6.8

18:00 11.1 8.9 6.9

18:15 11.4 8.7 6.9

18:30 11.2 8.4 7.1

18:45 10.7 8.8 6.7
Media (X), n=20 10.43 8.63 7.27
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.11 0.07 0.08
Coeficientul de variatie (%) 4.65 3.38 5.13
Valoare minima 9.80 8.10 6.70
Valoare maxima 11.40 9.20 8.10

La al V-lea punct de control, ambalare prin infoliere, temperaturile standard
din fluxul tehnologic trebuie sa se sub 12°C, obtinandu-se la lotul de control extreme
de 9,30 51 10,40 °C, rezultand totusi o medie termica la infoliere de 9,90+0,06°C (tab.
5.28).

in loturile experimentale 1E-TDR si 2E-TDR, temperatura in spatiul de
ambalare-infoliere s-a situat in intervalul 7,80-8,70°C la primul lot experimental,
respectiv intre limitele de 6,60-7,80°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de
8,27+0,06°C la lotul 1E-TDR, respectiv de 7,13+0,08°C la lotul 2E-TDR (fab. 5.28).

126



Tabelul 5. 28/ Table 5.28
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate, dezosate, refrigerate, in
etapa de infoliere
Temperature dynamics in the technological flow of obtaining chilled boneless sliced portions at the
packaging stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDR (T°C) | Lot 1E-TDR (T°C) | Lot 2E-TDR (T°C)
10:00 9.3 8.7 6.6
10:15 9.6 8.4 6.9
10:30 9.7 8.5 7.2
10:45 9.9 8.2 7.1
12:00 10.2 8.6 6.8
12:15 10.4 8.1 7.1
12:30 10 7.9 6.9
12:45 9.9 8.4 6.6
14:00 10.3 8 7.2
14:15 10.1 7.8 7.5
14:30 9.8 8.3 7.3
14:45 10.2 8.1 7.4
16:00 9.7 8.5 7.5
16:15 9.9 8.3 7.6
16:30 9.6 7.9 7.8
16:45 9.9 8.2 7.4
18:00 10.1 8.4 7.1
18:15 9.8 8.5 6.8
18:30 9.9 8.1 7
18:45 9.6 8.4 6.8
Media (X), n=20 9.90 8.27 7.13
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.06 0.06 0.08
Coeficientul de variatie (%) 2.75 3.02 4.71
Valoare minima 9.30 7.80 6.60
Valoare maxima 10.40 8.70 7.80

in al VI-lea punct de control — etapa de depozitare finald, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul
Safir, trebuie sd fie situatd intre valorile de 0-2°C in spatiul de stocare, interval
respectat in cazul lotului de control (Lot C-TDR), pentru care s-au inregistrat valori
limitd de 0,80-1,40°C, reiesind o temperaturd medie asiguratd de lucru de
1,03+0,04°C (tab. 5.29).

in loturile experimentale 1E-TDR si 2E-TDR, s-a scizut temperatura in
spatiul de sortare, pentru a fi testate efectul bacteriostatic dar si influenta asupra
proceselor de maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul -0,50...+0,60°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de -
0,40...+0,30°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de 0,14+0,07°C la lotul 1E-
TDR, respectiv de -0,5+0,05°C la lotul 2E-TDR (tab. 5.29).
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Tabelul 5. 29/ Table 5.29
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate, dezosate, refrigerate, in
etapa de depozitare finala
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining the sliced, boned, chilled portions at the
final storage stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TDR (T°C) | Lot 1E-TDR (T°C) | Lot 2E-TDR (T°C)

10:00 1.2 0.4 -0.1

10:15 0.9 0.5 -0.3

10:30 1 0.2 -0.1

10:45 0.8 0.4 0.1

12:00 1.1 0.1 0.2

12:15 0.9 -0.2 0.1

12:30 1 -0.1 0.2

12:45 0.8 0.2 0.2

14:00 1.3 -0.4 -0.1

14:15 1.1 -0.5 -0.3

14:30 0.9 -0.1 -0.2

14:45 0.8 -0.2 0.1

16:00 1.2 0.1 -0.2

16:15 1.1 04 0.3

16:30 1.4 0.5 0.1

16:45 1.2 0.3 -0.1

18:00 0.8 0.3 -0.3

18:15 1.1 0.2 0.1

18:30 0.9 0.6 -0.2

18:45 1 0.1 -0.4
Media (X), n=20 1.03 0.14 -0.05
Eroarea standard a mediei (£55) 0.04 0.07 0.05
Coeficientul de variatie (%) 17.30 55.83 89.97
Valoare minima 0.80 -0.50 -0.40
Valoare maxima 1.40 0.60 0.30

5.6 Monitorizarea microclimatului pe fluxul tehnologic de obtinere a
pieselor transate, dezosate, congelate

In primul punct de control — etapa de oprire, temperatura standard, conform
programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul Safir, trebuie sa
fie cuprinsd intre 50-53°C, limite critice respectate in cadrul lotului de control (Lot
C-TDC), in care valorile minime maxime inregistrate in procesul de monitorizare a
temperaturii au fost de 52,42-53,20°C, reiesind o temperaturd medie de lucru de
52,76+0,04°C (tab. 5.30).

In loturile experimentale 1E-TDC si 2E-TDC, s-a crescut treptat temperatura
la oparire, pentru a testa efectul bacteriostatic al acestui factor asupra calitatii igienice
a carnii rezultate. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in intervalul 54,49-
55,45°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 56,46-57,27°C la al
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doilea lot studiat, rezultand medii de 54,84+0,06°C la lotul 1E-TDC, respectiv de
56,87+0,04°C la lotul 2E-TDC (tab. 5.30).

etapa de oparire

Tabelul 5. 30/ Table 5.30
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate, dezosate, congelate, in

Temperature dynamics of the technological flow for obtaining sliced, boned, frozen portions at the

scalding stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDC (T°C) | Lot 1E-TDC (T°C) | Lot 2E-TDC (T°C)

10:00 52.8 54.7 56.9
10:15 52.6 54.6 56.9
10:30 52.8 55.0 56.8
10:45 52.9 554 56.6
12:00 52.8 54.7 56.8
12:15 52.4 54.8 57.2
12:30 52.8 55.1 56.6
12:45 524 54.5 56.9
14:00 52.8 54.6 57.1
14:15 52.7 55.0 56.9
14:30 532 55.2 56.8
14:45 53.0 54.5 56.9
16:00 52.7 54.8 57.0
16:15 52.5 54.6 56.9
16:30 52.8 54.6 56.5
16:45 52.9 54.9 56.9
18:00 52.7 55.1 573
18:15 52.7 553 56.8
18:30 53.1 54.6 56.8
18:45 52.6 54.5 56.9

Media (X), n=20 52.76 54.84 56.87

Eroarea standard a mediei (+sz) 0.04 0.06 0.04
Coeficientul de variatie (%) 0.38 0.52 0.33
Valoare minima 52.42 54.49 56.46
Valoare maxima 53.20 55.45 57.27

La al II-lea punct de control, racirea carcaselor, temperaturile standard din

fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 1-4°C, limitele fiind respectate in

cazul lotului de control (extreme de 2,39 si 3,37°C, rezultind o medie termica la
racire de 2,97+0,05°C (tab. 5.31).

In loturile experimentale 1E-TDC si 2E-TDC, s-a redus experimental intervalul
de variatie pentru temperatura de racire, pentru a testa efectul unei temperaturi de

refrigerare mai apropiate de 0°C asupra procesului de maturare a carnii si, implicit, asupra

calitatii senzoriale, fizico-chimice si tehnologice a acesteia. Astfel, temperaturile
inregistrate au oscilat in intervalul 2,3-3,0°C la primul lot experimental, respectiv intre
limitele de 1,3-2,2°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de 2,59+0,04°C la lotul 1E-
TDC, respectiv de 1,71+£0,06°C la lotul 2E-TDC (fab. 5.31).
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Tabelul 5. 31/ Table 5.31
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate, dezosate, congelate, in
etapa de racire
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining sliced, boned, frozen portions at the

chilling stage
Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDC (T°C) | Lot 1E-TDC (T°C) | Lot 2E-TDC (T°C)

10:00 2.8 2.3 1.9

10:15 2.4 2.7 1.8

10:30 3.0 2.4 1.9

10:45 3.2 2.7 2.1

12:00 3.0 2.6 2.0

12:15 3.1 2.5 2.2

12:30 34 2.3 2.0

12:45 3.1 2.4 1.7

14:00 3.0 2.6 1.6

14:15 32 2.5 1.5

14:30 2.9 2.7 1.6

14:45 2.5 2.3 1.3

16:00 2.8 2.6 1.4

16:15 3.0 2.5 1.6

16:30 3.1 2.8 1.8

16:45 2.8 2.5 1.7

18:00 2.7 2.8 1.6

18:15 3.1 3.0 1.8

18:30 33 2.8 1.4

18:45 3.0 2.8 1.4

Media (X), n=20 2.97 2.59 1.71
Eroarea standard a mediei (£55) 0.05 0.04 0.06
Coeficientul de variatie (%) 8.28 7.59 15.02
Valoare minima 2.39 2.27 1.31
Valoare maxima 3.37 2.98 2.22

In al Ill-lea punct de control — etapa de transare-sortare-ambalare,
temperatura standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard
din abatorul Safir, trebuie sa fie inferioara valorii de 12°C in hala de prelucrare. in
cazul lotului de control (Lot C-TDC), s-au inregistrat valori limitd apropiate de
aceastd maxima, respectiv de 9,4-11,0°C, reiesind o temperatura medie de lucru de
10,31+0,10°C (tab. 5.32).

In loturile experimentale 1E-TDC si 2E-TDC, s-a scizut temperatura in
spatiul de sortare, pentru a testa efectul bacteriostatic, dar si influenta asupra
proceselor de maturare a carnii. Astfel, temperaturile inregistrate au oscilat in
intervalul §,8-9,5°C la primul lot experimental, respectiv intre limitele de 7,0-8,2°C
la al doilea lot studiat, rezultand medii de 9,06+0,5°C la lotul 1E-TDC, respectiv de
7,71+0,08°C la lotul 2E-TDC (tab. 5.32).
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Tabelul 5. 32/ Table 5.32
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, congelate, in
etapa de transare-sortare-ambalare
Temperature dynamics on the technological flow of obtaining frozen boneless sliced portions at the
slicing-sorting-packing stage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDC (T°C) | Lot 1E-TDC (T°C) | Lot 2E-TDC (T°C)
10:00 10.9 9.5 8.0
10:15 10.8 9.4 8.2
10:30 10.7 9.0 7.9
10:45 10.6 8.8 7.7
12:00 9.8 9.1 7.4
12:15 10.4 8.8 7.3
12:30 10.0 9.1 7.1
12:45 9.4 9.1 7.0
14:00 9.6 9.1 7.4
14:15 9.9 9.3 7.8
14:30 10.0 8.8 7.9
14:45 10.7 9.1 7.7
16:00 11.0 9.2 8.1
16:15 10.6 9.0 8.2
16:30 10.8 9.0 8.1
16:45 10.3 9.0 8.0
18:00 10.4 8.8 7.7
18:15 10.3 8.8 7.6
18:30 10.1 8.9 7.6
18:45 10.2 9.1 7.4
Media (X), n=20 10.31 9.06 7.71
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.10 0.05 0.08
Coeficientul de variatie (%) 4.21 2.34 4.57
Valoare minima 9.39 8.79 6.97
Valoare maxima 10.96 9.54 8.23

La al IV-lea punct de control, depozitarea intermediara a portiunilor transate,
temperaturile standard din fluxul tehnologic trebuie sa se situeze in intervalul 0-2°C
(tab. 5.33), limita superioara fiind usor depasitd intr-un moment de monitorizare la
lotul de control (extreme de 1,20 si 2,0°C), rezultand totusi o medie termica la
depozitarea intermediara de 1,6020,05°C (tab. 5.33).

In loturile experimentale 1E-TDC si 2E-TDC, temperatura in spatiul de
depozitare temporara s-a situat in intervalul 1,20-1,70°C la primul lot experimental,
respectiv intre limitele mai largi, de 0,90-1,40°C la al doilea lot studiat, rezultand
medii de 1,41+£0,03°C Ia lotul 1E-TDC, respectiv de 1,17+0,03°C la lotul 2E-TDC
(tab. 5.33).
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Tabelul 5. 33/ Table 5.33
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, congelate, in
etapa de depozitare temporara
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen boneless boneless portions in
temporary storage

Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDC (T°C) | Lot 1E-TDC (T°C) | Lot 2E-TDC (T°C)

10:00 1.7 1.3 1.2

10:15 1.5 1.4 1.0

10:30 1.6 1.2 1.3

10:45 1.8 1.3 1.3

12:00 1.8 1.6 1.4

12:15 1.4 1.6 1.2

12:30 1.5 1.7 1.1

12:45 1.2 1.5 1.2

14:00 1.4 1.4 0.9

14:15 1.7 1.4 1.1

14:30 1.6 1.5 1.0

14:45 1.9 1.4 1.2

16:00 2.0 1.3 1.2

16:15 1.7 1.4 1.3

16:30 1.8 1.6 1.4

16:45 1.6 1.4 1.3

18:00 1.6 1.4 1.2

18:15 1.2 1.5 0.9

18:30 1.4 1.3 1.3

18:45 1.7 1.4 1.3

Media (X), n=20 1.60 1.41 1.17
Eroarea standard a mediei (£55) 0.05 0.03 0.03
Coeficientul de variatie (%) 13.83 9.56 13.24
Valoare minima 1.16 1.16 0.86
Valoare maxima 1.97 1.72 1.41

La al V-lea punct de control, congelare rapida, temperaturile standard din
fluxul tehnologic trebuie sa se afle 1n intervalul -30...-35°C, obtinandu-se la lotul de
control extreme de -31,9 si -31,60°C, rezultdnd o medie termica la congelarea rapida
de -31,14+0,08°C (tab. 5.34).

In loturile experimentale 1E-TDC si 2E-TDC, temperatura in spatiul de
congelare rapida s-a situat 1n intervalul -33,30...-31,70°C la primul lot experimental,
respectiv Intre limitele de -34,9...-33,2°C la al doilea lot studiat, rezultind medii de -
32,39+0,1°C la lotul 1E-TDC, respectiv de 34,0+0,09°C la lotul 2E-TDC (tab. 5.34).
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Tabelul 5. 34/ Table 5.34
Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, congelate, in

etapa de congelare rapida
Temperature dynamics of the technological flow for obtaining frozen boneless sliced portions in the

rapid freezing stage
Momentul monitorizirii (h:min) | Lot C-TDC (T°C) | Lot 1E-TDC (T°C) | Lot 2E-TDC (T°C)

10:00 -31.1 -31.7 -33.2

10:15 -31.3 -31.8 -33.4

10:30 -31.1 -32.2 -33.6

10:45 -30.9 -32.1 -33.4

12:00 -31.2 -32.3 -33.7

12:15 -31.4 -32.0 -33.5

12:30 -30.8 -31.9 -33.8

12:45 -31.7 -32.7 -34.1

14:00 -313 -32.4 -34.2

14:15 -31.5 -32.8 -34.5

14:30 -30.8 -32.4 -34.8

14:45 -31.1 -32.2 -33.9

16:00 -31.5 -32.1 -34.2

16:15 -31.9 -32.3 -34.1

16:30 -30.7 -32.4 -33.8

16:45 -30.9 -32.7 -33.6

18:00 -30.7 -33.2 -34.1

18:15 -30.6 -33.3 -33.9

18:30 -31.0 -32.7 -33.9

18:45 -31.2 -32.2 -34.1

Media (X), n=20 -31.14 -32.39 -34.0
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.08 0.10 0.09
Coeficientul de variatie (%) -1.13 -1.33 -1.16
Valoare minima -31.92 -33.33 -34.85
Valoare maxima -30.60 -31.71 -33.23

in al VI-lea punct de control — etapa de depozitare finald, temperatura
standard, conform programului HACCP si a fluxului tehnologic standard din abatorul

Safir, trebuie sa fie situata sub valoarea prag de -18°C in spatiul de stocare, in cazul
lotului de control (Lot C-TC), inregistrandu-se valori limitd de -19,1...-18,3°C,
reiesind o temperaturd medie asiguratd de stocare de -18,63=0,05°C (tab. 5.35).

In loturile experimentale 1E-TDC si 2E-TDC, s-a scizut temperatura in
spatiul depozitare, temperaturile inregistrate osciland in intervalul -19,3...-18,6°C la

primul lot experimental, respectiv intre limitele de -19,7...-18,6°C la al doilea lot
studiat. Mediile obtinute s-au situat la un nivel de -18,82+0,05°C la lotul 1E-TC,
respectiv de -19,14+0,06°C la lotul 2E-TC (tab. 5.35).
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Tabelul 5. 35/ Table 5.35

Dinamica temperaturii pe fluxul tehnologic de obtinere a portiunilor transate dezosate, congelate, in
etapa de depozitare finala
Temperature dynamics on the technological flow of obtaining frozen boneless sliced portions at the
final storage stage

Momentul monitorizarii (h:min) | Lot C-TDC (T°C) | Lot 1E-TDC (T°C) | Lot 2E-TDC (T°C)
10:00 -18.6 -18.8 -19.3
10:15 -18.3 -18.6 -19.0
10:30 -18.9 -18.7 -19.2
10:45 -18.5 -18.9 -18.9
12:00 -18.3 -18.6 -18.9
12:15 -19.1 -18.9 -19.3
12:30 -18.5 -18.6 -19.2
12:45 -18.6 -19.1 -19.1
14:00 -18.8 -18.8 -18.9
14:15 -18.5 -18.6 -19.4
14:30 -18.4 -18.7 -19.0
14:45 -18.9 -18.8 -19.2
16:00 -18.4 -18.6 -18.6
16:15 -18.6 -18.9 -18.9
16:30 -18.7 -18.7 -19.3
16:45 -18.6 -19.1 -19.2
18:00 -18.8 -19.3 -19.0
18:15 -19.0 -18.9 -19.4
18:30 -18.9 -19.1 -19.5
18:45 -18.5 -18.9 -19.7
Media (X), n=20 -18.63 -18.82 -19.14
Eroarea standard a mediei (+s5) 0.05 0.05 0.06
Coeficientul de variatie (%) -1.26 -1.09 -1.35
Valoare minima -19.09 -19.29 -19.70
Valoare maxima -18.28 -18.58 -18.58
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CAPITOLUL VI. REZULTATE PRIVIND CALITATEA FIZICO-
CHIMICA, TEXTURALA, TEHNOLOGICA SI
NUTRITIONALA A CARNII, iN FUNCTIE DE FLUXUL DE
ABATORIZARE A PUILOR BROILER DE GAINA

CHAPTER V1. RESULTS REGARDING THE PHYSICO-
CHEMICAL, TEXTURAL, TECHNOLOGICAL AND
NUTRITIONAL QUALITY OF THE MEAT, ACCORDING TO THE
FLOW OF SLAUGHTERING OF BROILER CHICKENS

6.1. Rezultate privind calitatea fizico-chimica a carnii din carcasele de
pui refrigerate

6.1.1. Valoarea pH
Dinamica valorii pH a fost una normald si, intr-o oarecare masura,

predictibild, in raport cu factorii experimentali, obtindndu-se valori care au indicat o
eficientd mai buna a tratamentelor termice modificate la oparire, racire, sortare-
ambalare si sortare, deci valori pH de 6,11-6,08-6,03 pentru probele de carne de la
nivelul pieptului si de 6,26-6,17-6,09 pentru probele din pulpele superioare (tab. 6.1),
sugerand o usoara acidifiere pe baza reducerii incarcaturii microbiene de pe carcase.
De asemenea, se poate observa predispozitia spre valori pH mai reduse a muschilor
pieptului, care prezintd metabolism preponderent glicolitic, in comparatie cu

musculatura pulpelor superioare, care prezintd metabolism preponderent oxidativ.

Tabelul 6. 1/ Table 6.1
Valoarea pH a carnii de la nivelul pieptului si pulpelor superioare, probe recoltate din carcase refrigerate
pH value of meat from breast and upper thighs, samples from chilled carcasses

Proba: Valoare pH carne piept Valoare pH carne
i (UpH) pulpe superioare (UpH)

X 6,11 6,26
Lom{?ﬁ C<j:1(;ntrol T 0.01 002
CV% 4,30 525
Lotul experimental 1 X 6,08 6,17
Lot IE-CR 1sg 0,02 0,02-
CV% 5,79 5.58
: X 6,03 6.09
LOtUILeo);pzeg_rggltal 2 tSg 0,02 0,02
CV% 6,32 5.84

6.1.2 Compozitia chimica si valoarea energetica
In probele de carne de la nivelul pieptului (tab. 6.2), s-a observat o dinamica

usor descendenta a continutului de apa, respectiv ascendentd a celui de substanta
uscatd, pe fondul actiunii factorului experimental testat (temperatura mai ridicata la
opdrire si mai scazuti la racire, sortare, ambalare, stocare in loturile experimentale
fatd de lotul de control), ceea ce a condus la cresteri sesizabile ale continutului de
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lipide totale (1,32 g/100 g si 1,43 g/100 g fatd de 1,13 g/100 g), respectiv la
modificarea continutului proteic (22,39 g/100 g si 22,41 g/100 g, fata de 22,52 g/100
g), dar si a celui de extractive neazotate, conducand, in cele din urma, la modificarea

caloricitatii carnii obtinute de la loturile experimentale.

Tabelul 6. 2/ Table 6.2
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pieptului, probe recoltate din carcase refrigerate
Chemical composition of breast meat, samples from chilled carcasses

. Materii Subst.
Subst. 9 9 Lipide .
< Apa Cenusa azotate extractive
Proba: uscata totale
(/100 g) (g/100g) | (g/100g) (/100 g) totale neazotate
5 (/100 g) | (2/100 g)
Lotul de X 25,57 74,43 1,18 1,13 22,52 0,73
control +s5 0,10 0,10 0,01 0,02 0,10 0,02
LC-CR CV% 1,32 0,45 4,34 5,13 1,50 7,57
Lot exp. 1 X 25,87 74,13 1,22 1,32 22,39 0,94
Lot 1E- +s¢ 0,03 0,07 0,01 0,01 0,03 0,01
CR CV% 2,10 1,84 2,59 2,16 3,02 4,57
Lot exp. 2 X 26,04 73,96 1,28 1,43 22,41 0,92
Lot 2E- +55 0,03 0,08 0,01 0,01 0,04 0,01
CR CV% 2,42 2,19 2,66 2,43 3,19 4,62

In probele de carne de la nivelul pulpelor (tab. 6.3), efectele factorului
experimental testat, reprezentat de temperaturi mai ridicate la opérire si mai scazute
la racire, sortare, ambalare si stocare in loturile experimentale fata de lotul de control,
au determinat o dinamica usor descendentd a continutului de apa, respectiv
ascendentd a celui de substantd uscatd. Aceste modificari in continutul de apa si
substanta uscata au dus la cresteri sesizabile ale continutului de lipide totale (8,69g/kg
si 8,86 g/100 g in cele doud loturi experimentale, fatd de 8,51 g/100 g in lotul de
control), respectiv la modificarea continutului proteic (18,64 g/100 g si 18,92 g/100
g in loturile experimentale, fatd de 18,34 g/100 g in lotul martor), conducand, in cele

din urma, la cresterea caloricitatii carnii obtinute de la loturile experimentale.

Tabelul 6. 3/ Table 6.3
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pulpelor superioare, probe recoltate din carcase refrigerate
Chemical composition of meat from the upper thighs, samples from chilled carcasses

Subst. } .| Lipige | Materii Subst.
Proba: uscati Apa Cenusi totale azotate extractive
(2/100g) (g/100g) | (g/100g) (2/100g) totale neazotate
(g/100 g) (g/100 g)
Lotul de X 28,31 71,69 0,97 8,51 18,34 0,48
control +s; 0,12 0,12 0,02 0,04 0,15 0,02
LC-CR CV% 1,46 0,58 6,59 1,58 2,80 14,10
Lot exp. 1 X 28,82 71,18 0,97 8,86 18,64 0,35
Lot 1E-CR IS¢ 0,04 0,08 0,01 0,01 0,03 0,01
CV% 2,68 2,32 2,81 2,66 3,42 4,69
Lotul exp. X 28,96 71,04 0,98 8,69 18,92 0,37
2 +sg 0,04 0,08 0,01 0,01 0,03 0,01
Lot 2E-CR | CV% 2,68 2,32 2,81 2,66 3,42 4,69

Referitor la modificarea continutului caloric al carnii sub influenta factorilor
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experimentali (fab. 6.4), s-a observat ca, in cazul loturilor de control, 100 g de produs
au continut 109,40 Kcal (piept) — 157,08 Kcal (pulpe superioare). Caloricitatea a
crescut cu 1,8-2,7% in cazul probelor din loturile experimentale, pe baza pierderilor
de apa si a concentrdrii substantelor organice la 100 g substanta uscata a produsului,
induse de tratamentul termic mai intens la oparire si de temperaturile mai joase de la

racire, sortare, ambalare si stocare.

Tabelul 6. 4/ Table 6.4

Valoarea energetica a carnii din carcasele de pui refrigerate
Energy value of meat from chilled chicken carcasses

Valoare energetica muschi Val(.)are energetl?a
Proba: piept (Kcal/100 g) muschi pulpe superioare
(Kcal/100 g)

Lotul de control X 109,40 157,08
LC-CR tsg 0,44 0,51
CV% 1,41 1,12

Lotul experimental 1 X 111,38 160,95
Lot 1E-CR sy 0.17 0,47
CV% 3,07 5,83

X 112,37 160,69

Lotul experimental 2 > ;

Lot 2E-CR se 0.17 0,47
CV% 3,07 5,83

6.1.3. Textura — forta de forfecare
Analizand datele din tabelul 6.5, putem observa ca forta de forfecare (Nm)

Warner Bratzler a atins o medie de 64,20 +0,14 Nm (piept) si de 52,80 £0,14 Nm
(pulpe) 1n cazul carnii din lotul de control (carcase refrigerate) si s-a redus in probele
prelevate de la loturile experimentale, respectiv cu 3,6-10%, atit pentru carnea din
piept (61,92-58,39 Nm), cét si pentru cea din pulpe (50,09-49,27 Nm), sugerand ca
atat intensificarea temperaturii de oparire, cat si scdderea temperaturilor in punctele
de racire, sortare-ambalare, stocare, a condus la existenta unor modificari structurale
in carne, cel mai probabil asupra tesutului conjunctiv si a membranelor celulelor
musculare, sugerand obtinerea unei fragezimi Tmbunatatite.

Tabelul 6. 5 / Table 6.5
Valorile fortei de forfecare pentru probele de carne din carcasele de pui refrigerate
Shear force values for meat samples from chilled chicken carcasses

Proba: Forta de forfecare Forta de forfecare carne pulpe
: carne piept (Nm) superioare (Nm)
X 64,20 52,80
Lotul de control X ; >
LC-CR +s; 0,14 0,14
CV% 4,24 5,18
X 61,92 50,09
Lotul experimental 1 X - >
Lot 1E-CR +s5 0,17 0,14
CV% 5,62 5,42
. X 58,39 49,27
Lotul experimental 2
Lot 2E-CR +s5 0,17 0,14
CV% 5,81 5,65

6.1.4. Calitatea tehnologici
Potrivit tabelului 6.6, in ceea ce priveste capacitatea de retinere a apei (%)
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pentru proba de carne din piept, s-a obtinut o medie de 26,66+0,07% in LC-CR, fata
de probele din loturile experimentale, respectiv 25,49+0,08% la lotul 1E-CR si
24,81+0,09% la lotul 2E-CR (reducandu-se cu circa 4,5-7,5% fata de control, sub
influenta factorului temperatura modificat pe flux). In cazul cirnii prelevate din
pulpele superioare, capacitatea de retinere a apei s-a diminuat sub influenta
temperaturii modificate experimental pe fluxul de abatorizare a puilor, variind intre
25,10+0,07% (lot control carcase refrigerate) si 24,26+0,08% (lot experimental 2
carcase refrigerate), dinamica abaterilor procentuale fiind aproximativ identica

situatiei intdlnita la carnea de la nivelul pieptului.

Tabelul 6. 6 / Table 6.6
Capacitatea de retinere a apei pentru probele de carne din carcasele de pui refrigerate
Water holding capacity for meat samples from chilled chicken carcasses

Proba: Capacitate retinere api Capacitate retinere api
. carne piept (%) carne pulpe superioare (%)
X 26,66 25,10
Lotul de control X : ’
LC-CR B 0.07 =
CV% 5,62 5,79
Lotul imental 1 X 2549 T
CV% 6,03 5,84
- N X 24,81 24,26
V% 7.1 6.8

In urma analizelor efectuate, putem observa din tabelul 6.7 ci randamentul

la preparare (%) cel mai bun l-a obtinut proba de control si anume o medie de 86,92
+ 0,21% (piept), respectiv de 84,12 + 0,24% (pulpe), reducandu-se cu 0,5-1,4% in
cazul probelor din loturile experimentale, sugerand si de aceasta data ca tratamentul
termic mai intens la oparire si temperaturile mai joase la racire, sortare, ambalare si
stocare au produs modificari in structura tisulara a carnii, implicit asupra texturii si,
in cele din urma au intensificat pierderile de apa din tesuturi. Rdmane de investigat
dacad aceasta reducere a randamentului a preparare se coreleaza si in ce fel cu forta de

forfecare, respectiv cu fragezimea carnii.

Tabelul 6. 7 / Table 6.7

Valorile randamentului la preparare pentru probele de carne din carcasele de pui refrigerate
Cooking yield values for meat samples from chilled chicken carcasses

Randament la preparare Randament la preparare
Proba: . .
carne piept (%) carne pulpe superioare (%)
X 2 4,12
Lotul de control X 86,9 84,
LC-CR +sg 0,21 0,24
CV% 4,81 5,62
Lotul experimental | X 86,42 84,00
1 +sg 0,24 0,24
Lot 1E-CR CV% 5,57 5,73
Lotul experimental X 85,73 83,81
2 +s5 0,28 0,25
Lot 2E-CR CV% 6,49 6,02
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6.2. Rezultate privind calitatea fizico-chimica a carnii din carcasele de
pui congelate

6.2.1. Valoarea pH

Tabelul 6.8 prezinta valorile pH ale carnii de la nivelul pieptului si pulpelor
superioare, prelevate din carcase congelate, pentru lotul de control si cele doua loturi
experimentale. Pentru lotul de control (LC-CC), valorile medii ale pH-ului au fost de
5,84 pentru carnea de piept si de 5,98 pentru carnea din pulpele superioare, cu deviatii
standard de 0,02 si coeficienti de variatie de 5,89% si respectiv 5,32%. Lotul
experimental 1 (Lot1E-CC) a prezentat valori medii ale pH-ului de 5,79 pentru carnea
de piept si de 5,84 pentru carnea din pulpele superioare, cu deviatii standard de 0,02
si 0,01, si coeficienti de variatie de 5,98% si respectiv 5,91%. In cazul lotului
experimental 2 (Lot2E-CC), valorile medii ale pH-ului au fost de 5,62 pentru carnea
de piept si de 5,75 pentru carnea din pulpele superioare, cu deviatii standard de 0,02
si 0,01, si coeficienti de variatie de 5,94% si respectiv 5,19%. Aceste rezultate
sugereazd o usoard acidifiere a carnii, probabil datoratd reducerii Incarcaturii
microbiene pe carcase, cu o tendintd mai pronuntatd de scadere a pH-ului in cazul
muschilor pieptului, care au un metabolism predominant glicolitic, comparativ cu

musculatura pulpelor superioare, care are un metabolism predominant oxidativ.

Tabelul 6. 8/ Tuble 6.8
Valoarea pH a cérnii de la nivelul pieptului si pulpelor superioare, probe recoltate din carcase congelate
pH value of meat from breast and upper thighs samples from frozen carcasses

Proba: Valoare pH carne piept | Valoare pH carne pulpe superioare

_ (UpH) (UpH)
X 5,84 5,98
Lotu]t g? Ccténtrol s 0,02 0,02
CV% 5,89 5,82
Lotul experimental X 5,79 5,84
1 +s¢ 0,02 0,02
Lot 1E-CC CV% 5,98 591
Lotul experimental X 5,62 5,75
2 tsg 0,02 0,01
Lot 2E-CC CV% 5,94 5,19

6.2.2 Compozitia chimica si valoarea energetica

In probele de carne de la nivelul pieptului (tab. 6.9), efectele factorului
experimental testat (temperaturi mai ridicate la opdrire si mai scadzute la récire,
sortare, ambalare si stocare 1n loturile experimentale fata de lotul de control) au dus
la cresteri sesizabile ale continutului de lipide totale, 1,28 g/100g (L1E-CC) si
1,85g/100/kg (L2E-CC), fata de lotul de control (1,15 g/100g), asociate cu scaderea
umiditatii probelor. In cele din urmi, carnea din loturile experimentale a prezentat,
datoritd acestor modificari ale compozitiei chimice, o capcitate caloricd superioara
lotului de control.
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Tabelul 6. 9 / Table 6.9

Compozitia chimica a carnii de la nivelul pieptului, probe recoltate din carcase congelate

Chemical composition of breast meat, samples from frozen carcasses

Subst. Lipide Materii Substante
< Apa Cenusa azotate extractive
Proba: uscata ’ totale
(@/100g) (g/100g) | (g/100g) (/100 g) totale neazotate
(g/100 g) (g/100 g)
Lotul de X 24,81 75,19 1,20 1,15 2191 0,56
control +55 0,09 0,09 0,01 0,03 0,11 0,03
LC-CC CV% 1,24 0,41 2,99 8,82 1,79 18,60
Lot exp. 1 X 24,96 75,04 0,92 1,28 22,12 0,64
Lot 1E- +s; 0,03 0,08 0,01 0,01 0,04 0,01
CC CV% 2,43 2,25 2,83 2,46 3,29 4,51
Lot exp. 2 X 25,39 74,61 0,98 1,85 22,34 0,22
Lot 2E- +s¢ 0,05 0,16 0,01 0,01 0,05 0,01
CC CV% 3,85 4,38 3,61 5,82 4,28 5,32

In probele de carne de la nivelul pulpelor (tab. 6.10), s-a observat o tendinta
inversd a continutului de lipide, ce a scazut in lotul experimental 1 (8,41g/100g),
comparativ cu lotul de control (8,59 g/100g), insa a crescut in lotul experimental 2
pana la o valoare de 8,64 g/100g. Acest lucru se datoreaza efectelor factorului
experimental care a fost testat: loturile experimentale au avut temperaturi mai ridicate
la oparire si mai scézute la racire fata de lotul de control. Pe langa tendinta de crestere
sesizabila a continutului de lipide totale in lotul experimental 2, au fost Inregistrate si
modificari pozitive ale continutului de proteine in ambele loturi experimentale
(18,25-18,27 g/100 g fata de 17,85 g/100 g in lotul de control). Ca urmare, s-a
observat o crestere a caloricitdtii probelor de pulpe superioare din loturile

experimentale.

Tabelul 6. 10 / Table 6.10
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pulpelor superioare, probe recoltate din carcase congelate

Chemical composition of meat from upper thighs, samples from frozen carcasses

Subst. 5 5 Lipide Materii Substar.lte

Proba: uscati Apa Cenusi totale azotate extractive

(¢/100g) (g/100g) | (g/100g) (g/100g) totale neazotate

(g/100 g) (2/100 g)
Lotul de X 27,80 72,20 0,94 8,59 17,85 0,42
control +sg 0,13 0,13 0,03 0,06 0,12 0,02
LC-CC CV% 1,64 0,63 10,26 2,48 2,41 14,85
Lotul exp. 1 X 28,16 71,84 0,98 8,41 18,27 0,50
Lot 1E.CC |_£52 0,05 0,09 0,01 0,01 0,05 0,01
CV% 3,24 2,61 3,09 2,81 4,95 4,71
Lotul exp. 2 X 28,41 71,59 0,87 8,64 18,25 0,65
Lot 2E-CC |E5z 0,05 0,19 0,01 0,01 0,05 0,01
CV% 3,20 5,24 3,65 3,42 5,95 5,64

In ceea ce priveste modificarea continutului caloric al carnii ca urmare a

influentei factorilor experimentali (tab. 6.11), s-a observat ca, pentru 100 de grame de
produs, continutul caloric in lotul de control pentru pieptului a fost de 106,17 kcal si,
pentru pulpa superioara, 155,43 kcal. Pe baza pierderilor de apa si a concentratiei

140



substantelor organice la 100 g substanta uscata a produsului, precum si a temperaturilor
mai scazute la racire, sortare, ambalare si stocare, caloricitatea probelor experimentale a
crescut cu 2,3-6,4%.

Tabelul 6. 11/ Table 6.11

Valoarea energetica a carnii din carcasele de pui congelate
Energy value of meat from frozen chicken carcasses

Proba: Valoare energetica Valoare energetica
muschi piept (Kcal/100 g) | muschi pulpe superioare (Kcal/100 g)

Lotul de X 106,17 155,43
control +55 0,35 0,83
LC-CC CV% 1,14 1,85

Lotul X 108,63 155,93
experimental 1 +55 0,32 0,49
Lot 1E-CC CV% 5,92 6,29

Lotul X 112,98 158,53
experimental 2 +55 0,32 0,49
Lot 2E-CC CV% 5,58 6,18

6.2.3 Textura — forta de forfecare
Tabelul 6.12 prezinta valorile fortei de forfecare pentru probele de carne de

la nivelul pieptului si pulpelor superioare, prelevate din carcase de pui congelate.
Pentru lotul de control (LC-CC), valorile medii ale fortei de forfecare au fost de 61,74
N/m pentru carnea de piept si de 51,27 N/m pentru carnea din pulpele superioare, cu
deviatii standard de 0,18 51 0,15 si coeficienti de variatie de 5,81% si respectiv 5,74%.
Lotul experimental 1 a prezentat valori medii ale fortei de forfecare de 59,24 N/m
pentru carnea de piept si de 49,82 N/m pentru carnea din pulpele superioare, cu
deviatii standard de 0,16 pentru ambele tipuri de carne si coeficienti de variatie de
5,81% si respectiv 5,74%. In cazul lotului experimental 2, valorile medii ale fortei de
forfecare au fost de 56,39 N/m pentru carnea de piept si de 47,69 N/m pentru carnea
din pulpele superioare, cu deviatii standard de 0,16 si 0,14 si coeficienti de variatie
de 5,81% si respectiv 5,74%. Aceste rezultate indicd o scadere a fortei de forfecare
pentru ambele tipuri de carne in loturile experimentale, sugerand o posibilad
imbunatatire a fragezimii carnii In urma tratamentelor aplicate determinatd de

scaderea temperaturilor in punctele de racire, sortare-ambalare, stocare.

Tabelul 6. 12 / Table 6.12
Valorile fortei de forfecare pentru probele de carne din carcasele de pui
Shear force values for meat samples from frozen chicken carcasses

Proba: Forta de forfecare Forta de forfecare
: carne piept (Nm) carne pulpe superioare (Nm)
X 61,74 51,27
Lotul de control X - .
LC-CC +sz 0,18 0,15
CV% 5,81 5,74
Lotul . tal 1 X 59,24 49,82
0 “Le;‘tpl"::'_‘g‘g‘ a +s; 0,17 0,14
CV% 5,81 5,74
Lotul . tal 2 X 56,39 47,69
otul experimental 2| 0.16 0.14
CV% 5,81 5,74
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6.2.4 Calitatea tehnologici

Potrivit tabelului 6.13, proba de carne din piept a avut o capacitate de retinere a
apei (%) de 22,34 £0,06% in LC-CC, iar probele din loturile experimentale au inregistrat
valori de 22,08+0,07%, respectiv 21,73+0,07%, capacitate de retinere a apei ce a scazut
cu circa 1-2,8 % fata de control, sub influenta factorului temperatura modificat pe flux.

In cazul carnii de la nivelul pieptului, capacitatea de retinere a apei a scizut ca
urmare a temperaturilor modificate experimentale pe fluxul de abatorizare a puilor, cu o
dinamica a abaterilor procentuale aproximativ similard cu cea a carnii de la nivelul
pieptului. Astfel, impactul a fost descendent de la 21,08 +0,06% pentru lotul control de
carcase congelate, pana la 20,25 +0,07% pentru lotul experimental 2 de carcase

congelate.
Tabelul 6. 13/ Tuble 6.13
Capacitatea de retinere a apei pentru probele de carne din carcasele de pui congelate
Water holding capacity for meat samples from frozen chicken carcasses

Proba: Capacitate retinere apa Capacitate retinere apa
' carne piept (%) carne pulpe superioare (%)

X 22,34 21,08
LotuIlJ g‘f Cc(éntrol +s, 0,06 0,06
CV% 5,54 3,62
Lotul experimental 1 X 228 o
CV% 5,92 6,57
] % 21,73 20,25
LotulLe(:(tpzelgl_rgeCntal 2 +s, 0,07 0,07
CV% 6,81 6,92

In ceea ce priveste randamentul la tratamentul termic (%), tabelul 6.14 arati ca
cele mai bune rezultate au fost obtinute de proba de control, cu o medie de 78,19+ 0,20%
pentru piept si 75,23 £ 0,20% pentru pulpe. Randamentul s-a redus cu 0,3-0,8% in cazul
probelor din loturile experimentale, ceea ce sugereaza ca tratamentul termic mai intens la
opdrire si temperaturile mai joase la racire, sortare, ambalare si stocare au determinat
modificari in structura tisulard a carnii. Aceste modificari au afectat textura si au

intensificat pierderile de apa din tesuturi.
Tabelul 6. 14/ Table 6.14

Valorile randamentului la preparare pentru probele de carne din carcasele de pui congelate
Cooking yield values for meat samples from frozen chicken carcasses

Proba: Randament la preparare Randament la preparare
: carne piept (%) carne pulpe superioare (%)
X 78,19 75,23
Lotull‘ge_: CC(éntrol s 0.20 0.20
CV% 5,18 5,39
Lotul experimental 1 X 7795 75,08
+55 0,22 0,20
Lot 1E-CC x 2 ’

CV% 5,56 5,29
. X 77,58 74,92
LotulLe;itpzelgl_zeCntal 2 oy 023 0.23
CV% 5,87 6,18
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6.3 Rezultate privind calitatea fizico-chimica a carnii din specialitatile
transate cu os, refrigerate

6.3.1. Valoarea pH
In dinamica valorii pH a probelor de control si a loturilor experimentale s-a

observat o tendintd normala in raport cu factorii experimentali, respectiv o usoara
acidifiere, obtinandu-se valori care au indicat o eficientd mai buna a tratamentelor
termice modificate la opdrire, racire, sortare-ambalare si sortare (valori pH de 5,76-
5,69-5,62 pentru probele de carne de la nivelul pieptului si de 5,84-5,81-5,79 pentru
probele din pulpele superioare, tab. 6.15). Mai mult decat atat, asemanator probelor
de carne din carcasa refrigerata, se poate observa predispozitia unui pH mai redus in
musculatura pieptului, care prezintd metabolism preponderent glicolitic, in
comparatie cu musculatura pulpelor superioare, care prezintd metabolism

preponderent oxidativ.
Tabelul 6. 15/ Table 6.15
Valoarea pH a cérnii de la nivelul pieptului si pulpelor superioare, probe recoltate din portiuni transate,
cu os, congelate
pH value of meat samples from frozen breast and upper thighs, samples taken from sliced, bone-in portions

Proba: Valoare pH carne piept (UpH) Valoare pH cazg;%‘;lpe superioare

Lotul de X 5,76 5,84
control +55 0,02 0,02
LC-TC CV% 5,89 5,82
X 5,69 5,81

CV% 6,02 5,84

X 5,62 5,79

CV% 5,27 6,08

6.3.2 Compozitia chimica si valoarea energetica

Rezultatele privind compozitia chimica a probelor de carne recoltate din portiuni
transate, cu os si congelate de la nivelul pieptului (tab. 6.16), au raportat o dinamica
descendenta a continutului de apa odata cu modificarea factorului experimental (cresterea
temperaturii la opdrire si scaderea temperaturii la racire, sortare, ambalare, stocare in
loturile experimentale fata de lotul de control), respectiv ascendenta a celui de substanta
uscatd. Modificarile factorului experimental au condus la cresteri ale continutului de
lipide totale (1,31 g/100 g si 1,29 g/100 g fatd de 1,28 g/100 g), la modificarea
continutului proteic (22,24 g/100 g si 22,32 g/100 g, fata de 22,08 g/100 g), respectiv la
modificarea substantelor extractive neazotate (0,50 g/100g si 0,55 g/100g, fatd de
0,64g/100g in lotul de control). Toate aceste diferente in continutul substantelor organice
au determinat, in cele din urma, modificarea caloricitatii carnii obtinute de la loturile
experimentale.
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Tabelul 6. 16/ Table 6.16

Compozitia chimica a carnii de la nivelul pieptului, probe recoltate din portiuni transate, cu os, congelate
Chemical composition of breast meat, samples taken from sliced, bone-in, frozen portions

Subst. Lipide Materii Subst.
< Apa Cenusa azotate extractive
Proba: uscata ’ totale
(2/100g) (g/100g) | (g/100g) (/100 g) totale neazotate
(g/100g) | (g/100g)
Lotul de X 25,09 74,91 1,09 1,28 22,08 0,64
control +s; 0,06 0,20 0,01 0,01 0,06 0,01
LC-TC CV% 5,03 5,29 4,91 5,37 5,41 5,62
X 25,17 74,83 1,12 1,31 22,24 0,50
LL(;)tth?ié +s; | 0,06 0.24 0.01 0.01 0,06 0,01
CV% 4,98 6,38 4,81 5,42 5,67 5,81
Lot exp. 2 X 25,24 74,76 1,08 1,29 22,32 0,55
Lot ZE-i“C +s; 0,06 0,21 0,01 0,01 0,06 0,01
CV% 4,72 5,73 5,09 5,57 5,48 5,63

Tn cazul probelor de carne de la nivelul pulpelor (tab. 6.17), continutul de api si
substanta uscata nu au variat semnificativ, inregistrandu-se insd cresteri usoare ale
continutului de lipide totale (8,81 g/100 g si 8,88 g/100 g fata de 8,71 g/100 g), precum
si in continutului proteic (18,64 g/100 g si 18,72 g/100 g, fata de 18,52 g/100 g), n timp
ce substantele extractive neazotate au inregistrat scaderi sesizabile (0,56 g/100 g si

0,35g/100 g, fata de 0,83 g/100 g in lotul de control).

Tabelul 6. 17/ Table 6.17
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pulpelor superioare, probe recoltate din din portiuni transate,
cu os, congelate
Chemical composition of meat from upper thighs, samples taken from sliced, bone-in, frozen portions

Subst. Lipide Materii Substante
< Apa Cenusa azotate extractive
Proba: uscata ’ totale

(@/100 g) (g/100g) | (g/100g) (2/100g) totale neazotate

(g/100g) | (g/100¢g)
Lotul de X 28,97 71,03 0,91 8,71 18,52 0,83
control +s5 0,05 0,20 0,00 0,02 0,05 0,00
LC-TC CV% 3,72 5,69 4,18 4,62 5,72 6,63
Lot exp. 1 X 28,98 71,02 0,97 8,81 18,64 0,56
Lot 1E-i‘C +s5 0,06 0,18 0,00 0,02 0,05 0,00
CV% 4,41 5,19 4,37 4,20 5,82 6,91
Lot exp. 2 X 28,96 71,04 1,01 8,88 18,72 0,35
Lot 2E-TC +s¢ 0,07 0,22 0,00 0,02 0,05 0,00
CV% 5,08 6,27 5,61 4,89 5,76 7,34

In ceea ce priveste variatia continutului caloric al carnii ca urmare a influentei
factorului experimental temperatura pe fluxul tehnologic (tab. 6.18), s-a constatat ca,
pentru 100 de grame de produs, continutul caloric al pieptului a fost de 108,46 keal si,
pentru pulpa superioard, 161,06 kcal. Pe baza cresterii concentratiilor de lipide totale si
materii azotate totale in loturile experimentale, precum si a temperaturilor mai scazute la
racire, sortare, ambalare si stocare, caloricitatea probelor din loturile experimentale a
crescut cu 0,4-0,7%, comparativ cu lotul de control.
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Tabelul 6. 18/ Table 6.18

Valoarea energetica a carnii din portiuni transate, cu os, congelate
Energy value of meat from sliced, bone-in, frozen portions

Proba: Valoare energetica Valoare energetica
muschi piept (Kcal/100 g) | muschi pulpe superioare (Kcal/100 g)
X 108,46 161,06
Lotul de control

LC-TC +sz 0,30 0,52
CV% 5,49 6,48

Lotul X 108,84 161,36
experimental 1 +55 0,35 0,55
Lot 1E-TC CV% 6,37 6,76

Lotul X 109,20 161,47
experimental 2 +5s; 0,34 0,55
Lot 2E-TC CV% 6,24 6,81

6.3.3 Textura — forta de forfecare

Conform datelor din tabelul 6.19, putem observa ca forta de forfecare (Nm)
Warner Bratzler a atins in medie 61,28 £0,18 Nm (piept) si 51,09 0,15 Nm (pulpe)
in lotul de control (carcase congelate). In schimb, in probele experimentale, forta de
forfecare a scazut cu 4-9,2% atét in cazul probelor de piept (58,94+0,17 Nm pentru
lotul experimental 1 si 56,09+0,16 Nm pentru lotul experimental 2), cat si in cazul
probelor de pulpe superioare (49,19+0,14 Nm pentru lotul experimental 1 si
47,214£0,14 Nm pentru lotul experimental 2), ceea ce indica faptul ca modificarea
temperaturilor in etapele de oparire, racire, sortare-ambalare, stocare a determinat o
crestere a fragezimii carnii, prin modificari structurale la nivelul tesutului conjunctiv
si muscular.

Tabelul 6. 19/ Table 6.19
Valorile fortei de forfecare pentru probele de carne din portiuni transate, cu os, congelate
Shear force values for meat samples from frozen sliced bone-in portions

Proba: Forta de forfecare Forta de forfecare
' carne piept (Nm) carne pulpe superioare (Nm)
X 61,28 51,09
Lotul de control X . :
LC-TC +sg 0,18 0,15
CV% 5,81 5,74
Lotul experimental 1 X 58,94 49.19
otul experimental 1 | 0.7 0.14
CV% 5,81 5,74
Lotul imental 2 X 26,09 47,21
CV% 5,81 5,74

6.3.4 Calitatea tehnologica

Conform tabelului 6.20, capacitatea de retinere a apei (%) pentru proba de
carne din piept a fost de 25,42 £0,07% in LC-TC, mai mare fata de probele din loturile
experimentale; pentru lotul 1E-TC, s-a obtinut o medie de 25,26 +0,07% si pentru
lotul 2E-TC, s-a obtinut o medie de 24,82 £0,07% (reducandu-se cu aproximativ 0,6-
2,4% faté de control, sub influenta factorului experimental).

Pentru carnea de la nivelul pieptului, capacitatea de retinere a apei a scazut
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ca urmare a temperaturilor experimentale modificate pe fluxul de abatorizare a puilor,
variind intre 20,26+0,06% (lot control pulpe congelate) si 19,37+£0,08% (lot
experimental 2 pulpe congelate). Dinamica abaterilor procentuale a fost aproximativ

similara cu cea a carnii de la nivelul pieptului.

Tabelul 6. 20/ Table 6.20

Capacitatea de retinere a apei pentru probele de carne din portiuni transate, cu os, congelate
Water holding capacity for meat samples from frozen bone-in sliced portions

Proba: Capacitate retinere apa Capacitate retinere apa
) carne piept (%) carne pulpe superioare (%)

X 25,42 20,26

Lotul de control X y ;
LC-TC +sg 0,07 0,06
CV% 5,57 5,73
X 25,26 19,83

Lotul experimental 1 X y ;
+sg 0,07 0,06

Lot 1E-TC x

CV% 5,84 6,27
. X 24,82 19,37
LOtUILe;‘tPZelEl-r;eCntal 2 sy 0.08 0.08
CV% 6,74 8,22

Interventiile asupra temperaturii in etapele fluxului de abatorizare au determinat

modificari in randamentul la tratament termic (tab. 6.21) in sensul redicerii cu 2,7-4% in
cazul probelor din loturile experimentale, comparativ cu proba de control, ce a obtinut
cel mai bun randament la tratamentul termic (77,24 + 0,21% pentru proba de piept,
respectiv de 74,61+ 0,20% pentru proba de pulpe).

Aceste rezultate sugereaza si de aceasta data ca temperaturile mai ridicate
aplicate la oparire si temperaturile mai joase la racire, sortare, ambalare si stocare au
produs modificari in structura tisulara a carnii, implicit asupra texturii si, in cele din urma
au intensificat pierderile de apa din tesuturi. Ramane de investigat daca aceasta reducere
a randamentului a preparare se coreleaza si in ce fel cu forta de forfecare, respectiv cu

frigezimea carnii.

Tabelul 6. 21 / Table 6.21

Valorile randamentului la preparare pentru probele de carne din portiuni transate, cu os, congelate
Cooking yield values for meat samples from frozen sliced bone-in portions

Proba: Randament la preparare Randament la preparare
: carne piept (%) carne pulpe superioare (%)
X 24 4,61
Lotul de control X , 74,6
LC-TC +s; 0,21 0,20
CV% 5,37 5,43
Lotul . tal 1 X 75,18 73,82
CV% 5,32 5,76
Lotul . tal 2 X 74,29 72,56
CV% 6,03 5,99

146



6.4 Rezultate privind calitatea fizico-chimica a carnii din specialitatile
transate cu os, congelate

6.4.1. Valoarea pH
In tabelul 6.22 sunt prezentate valorile pH ale carnii de la nivelul pieptului si

pulpelor superioare, prelevate din specialitati transate, cu os si congelate. Pentru lotul
de control (LC-TR), valorile medii ale pH-ului au fost de 5,91 pentru carnea de piept
si de 5,96 pentru carnea din pulpele superioare, cu deviatii standard de 0,02 si
respectiv 0,03 si coeficienti de variatie de 5,12% si respectiv 5,65%. Lotul
experimental 1 (Lot1E-TR) a prezentat valori medii ale pH-ului de 5,84 pentru carnea
de piept si de 5,88 pentru carnea din pulpele superioare, cu deviatii standard de 0,02
si respectiv 0,03 si coeficienti de variatie de 5,02% si respectiv 5,73%. in cazul lotului
experimental 2 (Lot2E-TR), valorile medii ale pH-ului au fost de 5,76 pentru carnea
de piept si de 5,84 pentru carnea din pulpele superioare, cu deviatii standard de 0,02
si coeficienti de variatie de 5,09% si respectiv 5,52%. Aceste rezultate sugereaza o
acidifiere a cdrnii, cu o tendintda mai pronuntata de scadere a pH-ului in cazul
muschilor pieptului, care au un metabolism predominant glicolitic, comparativ cu

musculatura pulpelor superioare, care are un metabolism predominant oxidativ.

Tabelul 6. 22/ Table 6.22
Valoarea pH a carnii de la nivelul pieptului si pulpelor superioare, probe recoltate din carcase congelate
pH values of meat from breast and upper thighs meat cuts, samples from frozen carcasses

Proba: Valoare pH carne piept | Valoare pH carne pulpe superioare

_ (UpH) (UpH)
X 5,91 5,96
LOtu[ng‘i ;oRntrol s 0.02 0.02
CV% 5,19 5,99
Lotul experimental X 5,84 5,88
1 +sg 0,02 0,02
Lot 1E-TR CV% 5,98 5,91
Lotul experimental X 5,76 5,84
2 +sg 0,02 0,02
Lot 2E-TR CV% 5,62 5,97

6.4.2 Compozitia chimica si valoarea energetica
Tabelul 6.23 prezinta rezultatele referitoare la compozitia chimicd pentru

probele de carne de la nivelul pieptului. Pe fondul actiunii factorului experimental
testat (temperatura mai ridicata la oparire i mai scazuta la racire, sortare, ambalare,
stocare in loturile experimentale fatd de lotul de control) s-a observat o scadere a
continutului de apa si o crestere a continutului de substanta uscata. Aceste modificari
au condus la o crestere a continutului de lipide totale in lotul experimental 2
(1,32g/100 g comparativ cu 1,21 g/100 g) si o scadere in cazul lotului experimental
1 (1,18 g/100 g comparativ cu 1,21 g/100 g), precum & si la o usoara modificare a
continutului proteic (21,99 g/100 g comparativ cu 21,95 g/100 g).
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Tabelul 6. 23/ Table 6.23.
Compozitia chimica a cérnii de la nivelul pieptului, probe recoltate din portiuni transate, cu os, refrigerate
Chemical composition of breast meat, samples from sliced, bone-in, chilled portions

Subst Lipide Materii Substante
< Apa Cenusi P azotate extractive
Proba: uscata Y totale
(¢/100g) (g/100g) | (g/100g) (/100 g) totale neazotate
e £ | (@100g) | (¢100g)
Lotul de X 24,95 75,05 1,26 1,21 21,95 0,53
control +s5 0,05 0,16 0,01 0,01 0,05 0,01
LC-TR CV% 3,62 4,29 3,72 5,71 4,35 5,21
Lotul 1 X 25,02 74,98 1,28 1,18 21,99 0,57
otul exp. :
Lot 1E-TR +s5 0,04 0,16 0,02 0,01 0,04 0,01
CV% 3,57 4,29 3,61 5,84 4,08 5,61
Lotul 5 X 25,06 74,94 1,15 1,32 21,99 0,60
otul exp. :
Lot 2E-TR +s; 0,05 0,17 0,01 0,01 0,06 0,01
CV% 4,08 4,51 4,81 5,92 5,39 5,40

Probele de carne recoltate de la nivelul pulpelor (tab 6.24) au relevat o
dinamica descendenta a continutului de apa, respectiv ascendenta a celui de substanta
uscatd, pe fondul actiunii factorului experimental testat (temperatura mai ridicata la
opdrire si mai scazutd la ricire, sortare, ambalare, stocare in loturile experimentale
fata de lotul de control), ceea ce a condus la cresteri ale continutului de lipide totale,
insa doar pentru lotul ecxperimental 2 (8,64 g/100 g fata de 8,59 g/100 g), respectiv
la modificarea continutului proteic Tn sens pozitiv (18,21 g/100 g si 18,42 g/100 g,
fata de 17,85 g/100 g in lotul de control), dar si a celui de extractive neazotate (0,44

0/100 g, respectiv 1,04 g/100 g, comparativ cu 0,42 g/100 g in lotul de control).
Tabelul 6. 24/ Table 6.24
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pulpelor superioare, probe recoltate din portiuni transate, cu
os, refrigerate
Chemical composition of meat from upper thighs, samples taken from sliced portions, bone-in, chilled

Subst Lipide Materii Substante
< Apa Cenusa P azotate extractive
Proba: uscata y totale
(/100 g) (g/100g) | (g/100g) (/100 g) totale neazotate
grve V8 | (g/100g) | (/100 g)
Lotul de X 27,80 72,20 0,94 8,59 17,85 0,42
control +55 0,13 0,13 0,03 0,06 0,12 0,02
LC-TR CV% 1,64 0,63 10,26 2,48 2,41 14,85
Lot ; X 28,03 71,97 0,79 8,59 18,21 0,44
ot exp. B
Lot 1E-TR +s; 0,05 0,22 0,01 0,02 0,06 0,01
CV% 3,40 6,10 3,94 4,08 6,39 5,81
Lot 5 X 28,93 71,07 0,83 8,64 18,42 1,04
ot exp. B
Lot 2E-TR +s; 0,05 0,20 0,01 0,02 0,05 0,01
CV% 3,63 5,49 4,09 4,27 5,81 6,38

Valoarea calorica a probelor analizate a suferit modificéri in sensul cresterii
odata cu cresterea intensitatii modificarii factorului experimental (tab. 6.25). Astfel, s-a
observat ca, in cazul loturilor de control, 100 g de produs au continut 106,82 Kcal (piept)
— 154,03 Kcal (pulpe superioare), in timp ce valoarea calorica a crescut cu 0,2-1,3% in
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cazul probelor din loturile experimentale, pe baza pierderilor de apa si a concentrarii
substantelor organice la 100 g substanta uscata a produsului, induse de tratamentul termic

mai intens la oparire si de temperaturile mai joase de la racire, sortare, ambalare si stocare.
Tabelul 6. 25 / Table 6.25

Valoarea energeticd a carnii din portiuni transate, cu os, refrigerate
Energy value of meat from sliced, bone-in, chilled portions

Proba: Valoare energetica Valoare energetica muschi
’ muschi piept (Kcal/100 g) | pulpe superioare (Kcal/100 g)
X 106,82 154,03
Lotul de control

LC-TR ts5 0,29 0,38
CV% 5,39 5,18

Lotul . tal 1 X 106,88 157,05
0 uLe(i‘tpflEl-l'}lgl a ¥s. 0,41 0,49
CV% 5,82 6,29

X 108,2 1

Lotul experimental 2 X 08,27 60,86

+5. 0,34 0,50
Lot 2E-TR X 2 2

CV% 6,37 6,19

6.4.3 Textura — forta de forfecare

Datele din tabelul 6.26 arata ca forta de forfecare (Nm) Warner Bratzler a atins
0 medie de 63,16 10,18 Nm (piept) si de 52,61+0,15 Nm (pulpe) in cazul carnii din
lotul de control (portiuni transate cu os, refrigerate) si s-a redus in probele prelevate
de la loturile experimentale, respectiv cu 2-9%, atat pentru carnea din piept (61,72-
57,81 Nm), cat si pentru cea din pulpe (49,37-48,29 Nm), sugerand cad atat
intensificarea temperaturii de oparire, cat si scaderea temperaturilor in punctele de
racire, sortare-ambalare, stocare, a condus la existenta unor modificari structural in
carne, cel mai probabil asupra tesutului conjunctiv si a membranelor celulelor

musculare, indicand obtinerea unei fragezimi Imbunatétite.

Tabelul 6. 26 / Table 6.26
Valorile fortei de forfecare pentru probele de carne din portiuni transate, cu os, refrigerate
Shear force values for meat samples from chilled bone-in sliced portions

Forta de forfecare Forta de forfecare
Proba: ’ . § R

carne piept (Nm) carne pulpe superioare (Nm)

X 1 2,64
Lotul de control X 63,16 52,6

LC-TR +55 0,18 0,15
CV% 5,81 5,74
Lotul experimental X 61,72 4937
1 +s; 0,18 0,14
Lot 1E-TR CV% 5,81 5,74
Lotul experimental X 57,81 48,29
2 +s; 0,17 0,14
Lot 2E-TR CV% 5,81 5,74

6.4.4 Calitatea tehnologica
Tabelul 6.27 prezinta rezultate referitoare la capcitatea de retinere a apei

pentru probele de piept si pulpa superioara din portiunile trangate cu os, refrigerate.
In ceea ce priveste capacitatea de retinere a apei (%) pentru proba de control din piept
(LC-TR), s-a obtinut o medie de 25,894+0,06%, fatd de probele din loturile

149



experimentale, respectiv 25,614+0,08% la lotul 1E-TR si 25,4340,09% la lotul 2E-
TR (reducéndu-se cu circa 1-2% fata de control, sub influenta factorului temperatura
modificat pe fluxul de abatorizare).

In cazul probelor prelevate din pulpele superioare transate cu os si
refrigerate, capacitatea de retinere a apei s-a diminuat sub influenta temperaturii
modificate experimental pe fluxul de abatorizare a puilor, variind intre 20,83+0,05%
(lot control) si 20,1940,06% (lot experimental 2), modificarile procentuale fiind

asemdnatoare cu cele Tntalnite la carnea de la nivelul pieptului.
Tabelul 6. 27 / Table 6.27
Capacitatea de retinere a apei pentru probele de carne din portiuni transate, cu os, refrigerate
Water holding capacity for meat samples from chilled bone-in sliced portions

Proba: Capacitate retinere apa Capacitate retinere apa
oba: carne piept (%) carne pulpe superioare (%)
X 25,89 20,83
Lotul de control X 2 y
LC-TR +sg 0,06 0,05
CV% 4,99 5,09
X 25,61 20,48
Lotul experimental 1 X y y
tsg 0,08 0,06
Lot 1E-TR X
CV% 5,91 6,21
. X 25,43 20,19
LOtUILe:tPZelEl-r';‘lgltal 2 sy 0.09 0.06
CV% 7,24 6,19

Tn urma analizelor efectuate, putem observa din tabelul 6.28 ca randamentul la
preparare termica (%) cel mai bun I-a obtinut proba de control si anume o medie de 85,18
+ 0,18% (piept), respectiv de 83,24+ 0,19% (pulpe), reducandu-se cu 3,8-1,3% in cazul
probelor din loturile experimentale sugerand si de aceasta data ca temperatura mai intensa
la oparire si temperaturile mai joase la ricire, sortare, ambalare si stocare au produs
modificari in structura tisulara a carnii, implicit asupra texturii, modificari ce au condus

la intensificarea perderilor de apa in timpul gatirii.
Tabelul 6. 28 / Tuble 6.28
Valorile randamentului la preparare pentru probele de carne din portiuni transate, cu os, refrigerate

Cooking yield values for chilled bone-in sliced meat samples

Proba: Randament la preparare Randament la preparare
) carne piept (%) carne pulpe superioare (%)

X 1 24

Lotul de control X 85,18 83,
LC-TR +sg 0,18 0,19
CV% 4,28 4,67
Lotul . tal 1 X 84,85 82,79
0 “Le;‘tpl"g_‘?;“ a +sz 0,21 0,22
CV% 4,95 5,32

X 4 2
Lotul experimental 2 X 84,06 82,36
+s. 0,24 0,22

Lot 2E-TR X 2 >
CV% 5,74 5,28
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6.5 Rezultate privind calitatea fizico-chimica a carnii din piesele
transate dezosate, refrigerate

6.5.1. Valoarea pH

pH-ul probelor analizate a variat in limite normale in raport cu factorii
experimentali (fab. 6.29), indicand o influentd pozitiva a eficientei tratamentelor
termice modificate la oparire, racire, sortare-ambalare si sortare. Asadar, s-a
inregistrat o acidifiere a probelor experimentale, comparativ cu loturile de control,
atat in cazul loturilor de piept (5,62-5,58 pentru loturile experimentale 1 si 2,
comparativ cu 5,70 1n cel de control), cét si in cazul loturilor de pulpa superioara

(5,64-5,61 pentru loturile experimentale 1 si 2, comparativ cu 5,73 in cel de control).
Tabelul 6. 29 / Table 6.29
Valoarea pH a carnii de la nivelul pieptului si pulpelor superioare, probe recoltate din piese transate,
dezosate, refrigerate
pH values of meat from breast and upper meat cuts, samples from sliced, boneless, chilled cuts

Proba: Valoare pH carne piept Valoare pH carne pulpe
: (UpH) superioare (UpH)

Lotul de control X 5,70 5,73
LC-TDR sy 0,02 0,02
CV% 5,43 567
X 5,62 5,64

Lotul experimental 1 X 2 >
Lot 1E-TDR 15y 0,02 0,02
CV% 5,92 6,04
X 5,58 561

Lotul experimental 2 X 2 >
Lot 2E-TDR 5y 0,02 0,02
CV% 5,61 5,99

6.5.2 Compozitia chimica si valoarea energetica
In probele de carne de la nivelul pieptului (tab. 6.30), dinamica in ceea ce
priveste continutul de apa a fost una descendenta, respectiv ascendenta in cazul celui

de substanta uscata.

Tabelul 6. 30 / Table 6.30
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pieptului, probe recoltate din piese transate, dezosate,

refrigerate
Chemical composition of breast meat, samples from sliced, boneless, chilled cuts
Subst. § | Lipide Materii Substar.lte
Proba: uscati Apa Cenusa totale azotate extractive
(/100g) (g/100g) | (g/100g) (2/100g) totale neazotate
(g/100 g) (g/100 g)
Lotul de X 25,21 74,79 0,99 1,32 22,40 0,50
control +s5 0,07 0,20 0,00 0,00 0,06 0,00
LC-TDR | CV% 5,28 5,41 5,68 5,67 5,39 5,71
X 25,34 74,66 1,18 1,43 22,51 0,22
LLO":;‘lEf;‘]’)'L +s; | 0,06 0,19 0,00 0,00 0,07 0,00
CV% | 486 5,09 5,97 6,07 5,83 6,21
X 25,48 74,52 0,99 1,48 22,54 0,47
f{‘)’:‘;‘E‘i"Tpl')é +sc | 0,09 0.20 0,00 0,00 0,06 0.00
CV% 7,21 5,41 6,34 6,28 5,61 6,49
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Modificarile mentionate au aparut pe fondul actiunii factorului experimental
testat (temperatura mai ridicatd la opdrire si mai scazutd la racire, sortare, ambalare,
stocare 1n loturile experimentale fatd de lotul de control), conduclnd la cresteri ale
continutului de lipide totale (1,43 g/100 g si 1,48 g/100 g fata de 1,32 g/100 g), respectiv
la modificarea continutului proteic (22,51 g/100 g si 22,54 g/100 g, fata de 22,40 g/100g),
dar si a celui de extractive neazotate, ceea ce a condus la modificari ale valorii calorice a
carnii obtinute de la loturile experimentale.

Tn probele de carne de la nivelul pulpelor (tab. 6.31), s-a observat aceeasi
dinamica descendentd a continutului de apa, respectiv ascendenta a celui de substanta
uscatd, insa nu la fel de intensa precum in loturile de piept. Astfel, continutul de apa a
scazut de la o valoare de 71,11 g/100g in lotul de control, pana la o valoare minima de
71,03 g/100g in lotul experimental 2. Aceste modificari ale continutului de substante
uscate au condus la cresteri Tn continutul de lipide totale (8,84 g/100 g si 8,87 g/100 g fata
de 8,74 g/100 g), respectiv la modificarea continutului proteic (18,69 g/100 g si 18,92
g/100 g, fatd de 18,67 g/100 g), dar si a celui de extractive neazotate, conducand, in cele

din urma4, la cresterea caloricitatii carnii obtinute de la loturile experimentale.
Tabelul 6. 31/ Table 6.31
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pulpelor superioare, probe recoltate din piese transate,
dezosate, refrigerate
Chemical composition of meat from upper thighs, samples taken from sliced, boned, chilled cuts

Subst. Lipide Materii Substante
< Apa Cenusi azotate extractive
Proba: uscata totale

(@/100g) (g/100g) | (g/100g) (g/100g) totale neazotate

(g/100 g) (g/100 g)
Lotul de X 28,89 71,11 0,98 8,74 18,67 0,50
control +s5 0,07 0,23 0,00 0,02 0,06 0,00
LC-TDR CV% 5,19 6,47 5,63 4,91 5,94 7,53
Lotul exp. 1 X 28,92 71,08 1,03 8,84 18,69 0,36
Lot lE-T]')R +s5 0,09 0,21 0,00 0,02 0,06 0,00
CV% 6,20 5,90 5,80 4,99 6,18 7,04
Lotul exp. 2 X 28,97 71,03 1,01 8,87 18,92 0,17
Lot 2E-TDR +s5 0,08 0,20 0,00 0,02 0,06 0,00
CV% 5,81 5,63 6,04 5,29 6,47 6,82

Rezultatele privind continutul caloric al probelor recoltate din cele doua regiuni
anatomice analizate (piept si pulpa superioard), sub influenta factorilor experimentali
(tab. 6.32), au relevat c4, in cazul loturilor de control, 100 g de produs au continut 109,61
Kcal (piept) — 160,61 Kcal (pulpe superioare), in timp ce in cazul probelor din loturile
experimentale caloricitatea a crescut cu 2,8-1,7%, pe baza pierderilor de apa si a
concentrarii substantelor organice la 100 g substanta uscata a produsului, atingand valori
de 109,92 Kcal — 111,53 Kcal pentru loturile experimentale 1 si 2 din musculatura
pieptului, respectiv 161,02 Kcal — 161,49 Kcal pentru loturile experimentale 1 si 2 din
musculatura pulpelor superioare.
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Tabelul 6. 32 / Table 6.32
Valoarea energetica a carnii din piese transate, dezosate, refrigerate
Energy value of meat from sliced, boneless, chilled cuts

Proba: Valoare energetica Valoare energetica muschi
: muschi piept (Kcal/100 g) | pulpe superioare (Kcal/100 g)
X 109,61 160,61
Lotul de control

LC-TDR +sg 0,34 0,50
CV% 6,27 6,27

X 1 2 161,02
Lotul experimental 1 X 09.9 61,0
Lot 1E-TDR £55 0.33 0,51
CV% 6,32 6,37

X 111,53 161,49

Lotul experimental 2 X . .

Lot 2E-TDR 55 0,33 0,50
CV% 6,22 6,16

6.5.3 Textura — forta de forfecare
Pentru evaluarea texturii a fost determinata forta de forfecare (Nm) Warner
Bratzler, rezultatele fiind centralizate in tabelul 6.33. Valorile medii Inregistrate in
cazul loturilor de control (piese transate dezosate, refrigerate) au fost de 62,48
10,18Nm (piept) si de 52,27 0,14 Nm (pulpe), in timp ce in probele prelevate de la
loturile experimentale s-au Inregistrat scaderi ale fortei de forfecare, respectiv cu 3-
9%, atét pentru carnea din piept (60,98-57,42 Nm), cat si pentru cea din pulpe (49,28-
47,84 Nm), sugerand ca atat intensificarea temperaturii de oparire, cat si sciderea
temperaturilor in punctele de racire, sortare-ambalare, stocare, a condus la existenta
unor modificari structurale in carne, cel mai probabil asupra tesutului conjunctiv si a
membranelor celulelor musculare, sugerand o imbunatatire a texturii prin cresterea
fragezimii carnii.
Tabelul 6. 33 / Table 6.33

Valorile fortei de forfecare pentru probele de carne din piese transate, dezosate, refrigerate
Shear force values for meat samples from sliced, boned, chilled cuts

Proba: Forta de forfecare Forti de forfecare carne
: carne piept (Nm) pulpe superioare (Nm)

X 2,84 75
Lotul de control X 62,8 52,27
LC-TDR tsg 0.18 0.15
CV% 581 71

° uL(f: ll):ln";n];}lg ! 1Sy 0,18 0,14
CV% 5,81 5.7
X 42 47,84

Lotul experimental 2 X ST, 7,8
Lot 2E-TDR L5y 0,17 0,14
CV% 5,81 5,74

6.5.4 Calitatea tehnologica

Rezultatele privind priveste capacitatea de retinere a apei (%) a probelor
analizate sunt prezentate in fabelul 6.34. Proba de carne din musculatura pieptului a
obtinut o medie de 25,0840,07% in lotul de control (LC-TDR), fatd de probele din
loturile experimentale, respectiv 24,67+0,07% la lotul 1E-TDR si 24,094+0,09% la
lotul 2E-TDR (reducandu-se cu circa 1,6-4% fata de control, sub influenta factorului
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temperaturd modificat pe fluxul tehnologic de abatorizare).

In cazul cirnii prelevate din musculatura pulpelor superioare, capacitatea de
retinere a apei s-a diminuat sub influenta temperaturii modificate experimental pe fluxul
de abatorizare a puilor, variind intre 19,94+0,06% (lot control pulpe dezosate refrigerate)

si 19,51+0,06% (lot experimental 2 pulpe dezosate refrigerate).
Tabelul 6. 34 / Table 6.34

Capacitatea de retinere a apei pentru probele de carne din piese transate, dezosate, refrigerate
Water holding capacity for meat samples from sliced, boneless, chilled cuts

Proba: Capacitate retinere apa | Capacitate retinere apa carne
) carne piept (%) pulpe superioare (%)
Lotul de control X 25,08 19,94
LC-TDR tsg 0,07 0,06
CV% 5,84 5,91
. X 24,67 19,51
CV% 5,91 6,39
X 24,09 19,12
Lotul experimental 2 ; 2

Lot 2E-TDR 15 0,00 0,07
CV% 7,39 7,78

Tn urma analizelor efectuate referitoare la randamentul la tratament termic,
putem observa din tabelul 6.35, ca proba de control a obtinut cel mai bun randament la
preparare (%), si anume o medie de 83,81 + 0,24% (piept), respectiv de 81,35+ 0,24%
(pulpe). Randamentul la tratament termic s-a redus cu 1,6-2,4% in cazul probelor din
loturile experimentale, ajungand pana la valori minime de 81,83% in lotul experimental
2 de piept si 79,62% in lotul experimental 2 de pulpa, sugerand ca tratamentul termic mai
intens la oparire si temperaturile mai joase la racire, sortare, ambalare si Stocare au produs

modificari 1n structura tisulara a carnii, Ce au intensificat pierderile de apa din tesuturi.
Tabelul 6. 35 / Table 6.35

Valorile randamentului la preparare pentru probele de carne din piese transate, dezosate, refrigerate
Cooking yield values for meat samples from sliced, boneless, chilled cuts

Proba: Randament la preparare Randament la preparare
carne piept (%) carne pulpe superioare (%)

X 83,81 81,35
Lotllil (;i.?r %)lgtrol s, 024 0.24
CV% 5,69 6,01
Lotul experimental 1 X 8249 80.91
Lot 1E-TDR 5c 0.23 0.24
CV% 5,65 6,00
. X 81,83 79,62
Lotui szcggi}lli;eﬁtal 2 ts, 025 0.23
CV% 6,18 5,72

6.6 Rezultate privind calitatea fizico-chimica a carnii din piesele
transate, dezosate, congelate

6.6.1. Valoarea pH
Valorile de pH pentru probele de carne de la nivelul pieptului au fost de 5,63-
5,59-5,55 si 5,69-5,66-5,62 pentru probele de pulpa superioara (fab. 6.36), ceea ce
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indica o eficientd mai buna a tratamentelor termice modificate la oparire, ricire,
sortare-ambalare si sortare. Aceste valori indicd o usoard acidifiere care se bazeaza
pe reducerea incarcaturii microbiene de pe carcase, un aspect esential pentru
mentinerea calitatii si sigurantei produselor din carne. In plus, muschii pieptului, care
au un metabolism predominant glicolitic, sunt mai predispusi la valori pH mai scazute
in comparatie cu muschii pulpelor superioare, care au un metabolism predominant
oxidativ. Metabolismul glicolitic al muschilor pieptului determind o acumulare mai
rapida a acidului lactic postmortem, ceea ce contribuie la scaderea pH-ului. Pe de alta
parte, muschii pulpelor superioare, avand un metabolism oxidativ, produc mai putin
acid lactic, mentinand astfel valori pH mai ridicate. Aceste aspecte sunt cruciale
pentru industria carnii, deoarece influenteaza procesarea ulterioara si acceptabilitatea

produsului final de catre consumatori.
Tabelul 6. 36 / Table 6.36
Valoarea pH a carnii de la nivelul pieptului si pulpelor superioare, probe recoltate din piese transate,
dezosate, congelate
pH value of meat from breast and upper thigh meat cuts, samples from sliced, boned, frozen cuts

Proba: Valoare pH carne piept Valoare pH carne pulpe
: (UpH) superioare (UpH)

Lotul de control X 5,63 5,69
LeTDC fs, 0,02 0,02
CV% 6,04 5,37
X 5,59 5,66

Lotul experimental 1 X ’ ’
Lot 1E-TDC sy 0,02 0,02
CV% 5,81 7,02
X 5,55 5,62

Lotul experimental 2 X ’ ’
Lot 2E-TDC R 0,02 0,02
CV% 6,18 5,84

6.6.2 Compozitia chimica si valoarea energetica

Probele de carne de la nivelul pieptului au inregistrat o usoard scadere a
continutului de apa (fab. 6.37), corelata cu cresterea celui de substantd uscata, pe
fondul actiunii factorului experimental testat (temperatura mai ridicata la oparire si
mai scazuta la racire, sortare, ambalare, stocare in loturile experimentale fata de lotul
de control). Cresterea continutului de substantd uscatd s-a datorat unor cresteri
sesizabile ale continutului de lipide totale (1,42 g/100 g si 1,51 g/100 g fata de
1,39g/100 g), respectiv modificarilor aparute in continutul proteic (22,53 g/100 g si
22,48 g/100 g, fata de 22,44 g/100 g) si a celui de extractive neazotate.

Tn probele de carne de la nivelul pulpelor (tab. 6.38), s-a observat o dinamici
usor descendentd a continutului de apa, respectiv ascendenta a celui de substanta uscata,
pe fondul actiunii factorului experimental testat (temperatura mai ridicatd la oparire si
mai scazuta la racire, sortare, ambalare, stocare in loturile experimentale fata de lotul de
control). Acestea au condus la cresteri sesizabile ale continutului de lipide totale
(8,87g/100 g si 8,93 g/100 g fatd de 8,83 g/100 g), respectiv la modificarea continutului
proteic (18,79 g/100 g si 18,82 g/100 g, fatd de 18,84 g/100 g), dar si a celui de extractive
neazotate, conducand, in cele din urma, la cresterea caloricitatii carnii obtinute de la
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loturile experimentale.
Tabelul 6. 37 / Table 6.37
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pieptului, probe recoltate din piese transate, dezosate,
congelate
Chemical composition of breast meat, samples from sliced, boneless, frozen cuts

Subst. Lipide Materii Substante
< Apa Cenusa azotate extractive
Proba: uscata totale

(g/100g) (g/100g) | (g/100g) (2/100g) totale neazotate

(g/100g) | (g/100g)
Lotul de X 25,37 74,63 1,02 1,39 22,44 0,52
control +sg 0,09 0,21 0,00 0,00 0,07 0,00
LC-TDC CV% 6,83 5,57 6,09 7,18 5,84 6,53
Lotul exp. 1 X 2541 74,59 0,99 1,42 22,53 0,47
Lot 1E-TDC +sg 0,08 0,23 0,00 0,01 0,08 0,00
CV% 5,92 6,09 6,27 7,24 6,71 6,29
Lotul exp. 2 X 25,53 74,47 1,02 1,51 22,48 0,52
Lot 2E-T].)C +55 0,07 0,21 0,00 0,01 0,07 0,00
CV% 5,81 5,74 6,03 7,28 6,57 6,41

Tabelul 6. 38 / Tuble 6.38
Compozitia chimica a carnii de la nivelul pulpelor superioare, probe recoltate din piese transate,
dezosate, congelate
Chemical composition of meat from upper thighs, samples from sliced, boneless, frozen cuts

Subst. Lipide Materii Substante
< Apa Cenusa azotate extractive
Proba: uscata ’ totale

(2/100g) (g/100g) | (g/100 g) (@/100g) totale neazotate

(g/100g) | (g/100g)
Lotul de X 28,91 71,09 0,98 8,83 18,84 0,26
control +55 0,09 0,19 0,00 0,02 0,06 0,00
LC-TDC CV% 6,02 5,28 6,34 5,61 6,59 7,02
Lotul exp. 1 X 28,94 71,06 1,03 8,87 18,79 0,25
Lot 1E-T].)C +sg 0,08 0,20 0,00 0,03 0,06 0,00
CV% 5,81 5,62 6,01 5,83 6,27 8,24
Lotul exp. 2 X 28,99 71,01 0,99 8,93 18,82 0,25
Lot 2E-TDC +s5 0,09 0,20 0,00 0,03 0,06 0,00
CV% 6,02 5,71 6,23 5,71 6,82 7,89

Valoarea energetica a inregistrat modificari pe baza cresterilor concentratiei

nutrientilor calorici din probele analizate (tab. 6.39).

Tabelul 6. 39 / Tuble 6.39
Valoarea energetica a carnii din piese transate, dezosate, congelate
Energy value of meat from sliced, boneless, frozen cuts

Proba: Valoare energetica Valoare energeticid muschi
) muschi piept (Kcal/100 g) pulpe superioare (Kcal/100 g)

Lotul de control X 110,49 161,16
LC-TDC tsg 0,38 0,51
CV% 6,81 6,35

Lotul experimental X 110,94 161,27
1 tSg 0,39 0,52
Lot 1E-TDC CV% 7,08 6,49

Lotul experimental X 111,75 161,94
2 +sg 0,41 0,57
Lot 2E-TDC CV% 7,28 7,06
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Tn acest sens, sub influenta factorilor experimentali, s-a observat ca valoare
calorica a crescut cu 0,4-11,4%, de la medii de 110,49 Kcal/100 g de produs (piept) —
161,16 Kcal/100 g de produs (pulpe superioare) in cazul loturilor de control, pana la
valori medii de 110,94 — 111,75Kcal / 100 g in cazul loturilor experimentale 1 si 2 de
piept, respectiv 161,27 — 161,94 Kcal / 100 g in cazul loturilor experimentale 1 si 2 de
pupla superioara.

6.6.3 Textura — forta de forfecare
Datele din tabelul 6.40 arata ca forta de forfecare (Nm) Warner Bratzler a
atins o medie de 61,06 10,18 Nm (piept) si de 50,76 0,15 Nm (pulpe) in cazul carnii
din lotul de control (piese transate dezosate, congelate) si s-a redus in probele
prelevate de la loturile experimentale, respectiv cu 4,4-9,7%, atat pentru carnea din
piept (58,45-55,63 Nm), cat si pentru cea din pulpe (48,91-46,84 Nm). Aceste
rezultate sugereazd cd atdt cresterea temperaturii de oparire, cat si scaderea
temperaturilor in punctele de ricire, sortare-ambalare si stocare ale fluxului de
abatorizare, a condus la existenta unor modificari structural in carne, cel mai probabil
asupra tesutului conjunctiv si a membranelor celulelor musculare, sugerand o
imbunatatire a fragezimii.
Tabelul 6. 40 / Table 6.40

Valorile fortei de forfecare pentru probele de carne din piese transate, dezosate, congelate
Shear force values for meat samples from sliced, boneless, frozen cuts

Proba: Forta de forfecare Forta de forfecare
: carne piept (Nm) carne pulpe superioare (Nm)
X 61.06 50.76
Lotul de control X

LC-TDC +sg 0.18 0.15
CV% 5.81 5.74
X 5845 4891

Lotul exp. 1
Lot 1E-TDC +sg 0.17 0.14
CV% 5.81 5.74
X 55.63 46.84

Lotul exp. 2
Lot 2E-TDC +sg 0.16 0.13
CV% 5.81 5.74

6.6.4 Calitatea tehnologica

In ceea ce priveste capacitatea de retinere a apei (%), pentru probele de carne
prelevate din musculatura pieptului, potrivit tabelului 6.41, s-a obtinut 0 medie mai
ridicatd in LC-TDC, de 24,29+0,08%, fata de probele din loturile experimentale,
respectiv 23,58 +0,08% la lotul 1E-TDC si 23,0240,08% la lotul 2E-TDC
(reducéndu-se cu circa 3-5,5% % fata de control, sub influenta factorului temperatura
modificat pe flux).

Pentru probele prelevate din pulpele superioare, capacitatea de retinere a apei
s-a diminuat sub influenta temperaturii modificate experimental pe fluxul de
abatorizare a puilor, variind intre 19,4310,06% (lot control pulpe dezosate congelate)
si 18,7340,06% (lot experimental 2 pulpe dezosate congelate). Dinamica
modificarilor inregistrate a fost asemanatoare celei prezentate pentru la carnea de la
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nivelul pieptului. Totodatd, s-a constatat o mai buna capacitate de retinere a apei in
carnea provenita de la regiunea piept, comparativ cu probele prelevate de la nivelul

pulpelor superioare.

Tabelul 6. 41 / Table 6.41

Capacitatea de retinere a apei pentru probele de carne din piese transate, dezosate, congelate

Water holding capacit

y of meat samples from sliced, boneless, frozen cuts

Proba: Capacitate retinere apa Capacitate retinere apa

carne piept (%) carne pulpe superioare (%)
Lotul de control X 24,29 19,43
LC-TDC tsg 0,08 0,06
CV% 6,22 6,00
Lotul experimental X 23,58 19,08
1 tsg 0,08 0,06
Lot 1E-TDC CV% 6,42 5,96
Lotul experimental X 23,02 18,73
2 +sg 0,08 0,08
Lot 2E-TDC CV% 7,29 8,02

Tn urma centralizirii rezultatelor obtinute, s-a constatat ca randamentul la
preparare (%) cel mai bun l-a obtinut proba de control si anume o medie de 75,82 +
0,24% (piept), respectiv de 72,18+ 0,21% (pulpe), reducandu-se cu 2,3-2,9% in cazul
probelor din loturile experimentale (tab. 6.42). Aceste rezultate sugereazi ca tratamentul
termic mai intens la opdrire si temperaturile mai joase la racire, sortare, ambalare si
stocare au produs modificari in structura tisulara a carnii, implicit asupra texturii si, In
cele din urma au intensificat pierderile de apa din tesuturi. Ramane de investigat daca
aceastd reducere a randamentului a preparare se coreleaza si in ce fel cu forta de forfecare,

respectiv cu fragezimea carnii.
Tabelul 6. 42 / Table 6.42

Valorile randamentului la preparare pentru probele de carne din piese transate, dezosate, congelate
Cooking yield values for meat samples from sliced, boneless, frozen cuts

Randament la preparare Randament la preparare
Proba: . .
carne piept (%) carne pulpe superioare (%)

Lotul de control X 75,82 72,18
LC-TDC +s5 0,24 0,21
CV% 6,21 5,84

Lotul X 74,18 71,72
experimental 1 +55 0,23 0,21
Lot 1E-TDC CV% 6,20 5,84

Lotul X 73,65 70,84
experimental 2 +55 0,23 0,22
Lot 2E-TDC CV% 6,24 6,31

6.7 Rezultate privind elementele de profil textural al carnii de pasare, in
functie de metoda de conservare utilizata

In ceea ce priveste caracterizarea profilului textural se pot lua in calcul
elemente de analiza senzoriala si elemente de analiza texturala. In prezenta lucrare s-a
procedat la masurarea gradului de deformare a carnii fiind cunoscut faptul ca starea de
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prospetime se coreleazd invers proportional cu gradul de deformare al acesteia sau
direct proportional cu fermitatea, pentru carnea care a fost maturata corespunzator, pe
un interval de cel putin 48 ore post-abatorizare, in conditii de refrigerare.

Scopul investigatiilor este acela de a identifica modul in care metoda de conservare
si, In special, congelarea si decongelarea afecteazd gradul de deformare si fermitate a carnii,
in corelatie cu modificarile morfo-structurale la care sunt supuse tesuturile moi la
temperaturi scazute, respectiv la revenirea spre temperatura de refrigerare.

Astfel, pe masuratorile efectuate la nivelul pieptului, au fost notate deformari
maxime pentru carnea congelata si apoi decongelata in apa calda (11,08+0,03 mm) si
minime pentru esantioanele refrigerate (9,83+0,02 mm), ceea ce a insemnat o
fermitate redusa la decongelarea in apa calda (0,90+0,01), fatd de cea efectuatd cu
ajutorul microundelor (0,93+0,01) sau in apa rece (0,96+0,01), respectiv fatd de
valoarea supraunitara a carnii refrigerate (1,02+0,01) (fab. 6.43). Abaterile dintre
fermitatea carnii refrigerate si cea a carnii congelate si conditionate diferit la

decongelare s-au situat intre 5,88 si 11,76%, In sens negativ pentru carnea congelata.

Tabelul 6. 43 / Table 6.43
Valorile analitice si parametrii statistici pentru fermitatea carnii de la nivelul pieptului, in functie de
metoda de conservare aplicata (refrigerare sau congelare, urmata de metode diferite de decongelare)
Analytical values and statistical parameters for firmness of breast meat according to the preservation
method applied (chilling or freezing followed by different thawing methods)

) Carne Carne 5 Carne 5
Proba Refrigerare decongelati AR deco;gcelata decoMn%:z]lata
FER FER FER
DEF M DEF FERM | DEF M DEF M
1 9,70 1,03 10,40 0,96 11,50 | 0,87 10,80 | 0,93
2 10,10 | 0,99 10,60 0,94 11,20 | 0,89 11,10 | 0,90
3 9,90 1,01 10,50 0,95 11,30 | 0,88 10,70 | 0,93
4 10,20 | 098 11,10 0,90 10,90 | 0,92 10,60 | 0,94
5 9,80 1,02 10,80 0,93 10,80 | 0,93 10,90 | 0,92
6 9,90 1,01 10,30 0,97 11,30 | 0,88 11,20 | 0,89
7 9,60 1,04 10,20 0,98 10,80 | 0,93 10,60 | 0,94
8 9,80 1,02 10,10 0,99 10,70 | 0,93 10,50 | 0,95
9 9,70 1,03 10,30 0,97 11,10 | 0,90 10,40 | 0,96
10 9,60 1,04 10,20 0,98 11,20 | 0,89 10,50 | 0,95
Media (X) 9,83 1,02 10,45 0,96 11,08 | 0,90 | 10,73 | 0,93
Varianta (S 0,040 | 0,000 | 0,0961 0,0007 | 0,070 | 0,000 | 0,071 | 0,000
2 11 42 1 7 67 47 22 52
Deviatia standard (s) 0,20 0,02 0,31 0,03 0,27 0,02 0,27 0,02
Eroarea standarda | oo, | 91 | 003 0,01 | 0,03 | 0,01 | 003 | 0,01
mediei (£sx)
Coef. de variatie (CV) 2,04 2,01 2,97 2,89 2,40 2,40 2,49 2,45

*AR — apa rece; *AC — apa calda;* MW — microunde;
*DEF — deformarea carnii; *FERM — fermitatea carnii

Pentru masa musculard prelevatd de la nivelul pulpei superioare (tab. 6.44), s-
au observat deformari medii de 10,17+0,22 mm (carne refrigeratd), de 10,724+0,20mm
(carne decongelata 1n apa rece), de 11,12+0,21 mm (carne decongelata la microunde),
respectiv de 11,37+0,32 mm (carne decongelata in apa caldd), rezultate care au generat
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valori recalculate de 0,98 pentru carnea refrigerata, respectiv de 0,88 - 0,90 - 0,93
pentru carnea congelati (AC — MW — AR). In ceea ce priveste abaterile, acestea au

inregistrat valori de -5,10% ... -10,20% fata de carnea refrigerata.

Tabelul 6. 44 / Table 6.44
Valorile analitice si parametrii statistici pentru fermitatea carnii de la nivelul pulpelor, in functie de
metoda de conservare aplicata (refrigerare sau congelare, urmatd de metode diferite de decongelare)
Analytical values and statistical parameters for the firmness of meat from the flesh, depending on the
preservation method applied (chilling or freezing followed by different thawing methods)

Carne Carne Carne
Refrigerare decongelata decongelata decongelata
Proba AR AC MW

FER FER FER FER

DEF M DEF M DEF M DEF M

1 10,20 0,98 10,80 0,93 11,40 0,88 11,10 0,90

2 10,00 1,00 10,90 0,92 11,80 0,85 11,30 0,88

3 10,30 0,97 10,60 0,94 11,30 0,88 10,90 0,92

4 10,40 0,96 11,10 0,90 11,10 0,90 11,20 0,89

5 9,90 1,01 10,80 0,93 10,90 0,92 11,00 0,91

6 10,20 0,98 10,70 0,93 11,20 0,89 11,40 0,88

7 9,80 1,02 10,50 0,95 11,40 0,88 11,30 0,88

8 10,50 0,95 10,60 0,94 11,10 0,90 10,90 0,92

9 10,30 0,97 10,80 0,93 11,60 0,86 10,80 0,93

10 10,10 0,99 10,40 0,96 11,90 0,84 11,30 0,88

Media (X) 10,17 0,98 10,72 0,93 11,37 0,88 11,12 0,90
Varianta (%) 0,049 | 0,000 | 0,041 0,000 | 0,102 | 0,000 | 0,044 | 0,000

2 00 46 78 31 33 60 00 29

Deviatia standard (s) | 0,22 0,02 0,20 0,02 0,32 0,02 0,21 0,02
Eroarea standarda | > | 09 | 002 | 000 | 003 | 000 | 002 | 0,00

mediei (£sx)

Coef. de variatie (%) | 2,18 2,19 1,91 1,90 2,81 2,79 1,89 1,89

*AR — apa rece; *AC — apa calda;* MW — microunde; *DEF — deformarea carnii; *FERM — fermitatea carnii

Pentru a valida datele Inregistrate mai sus, au fost realizate masuritori
referitoare la forta de forfecare, cu ajutorul instrumentului Warner-Bratzler, atat
pentru probele prelevate de la nivelul pieptului (tab. 6.45), cét si in cazul probelor
prelevate de la nivelul pulpelor superioare (tab. 6.46).

Astfel, In cazul esantioanelor prelevate prin dezosarea pieptului, s-au
calculat, in ordine crescatoare, valori medii ale fortei necesare forfecirii de
73,50+0,48N la carnea decongelatd in apa calda, de 75,10+0,57 N la carnea
decongelata la microunde, de 79,10+0,57 N la carnea decongelatd in apa rece,
respectiv de 81,50+0,48 N pentru carnea refrigeratad. Astfel, fortele necesare
forfecarii pentru probele de carne congelata au fost cu 3,03% ... 10,88% mai reduse
fatd cele pentru forfecarea probelor de carne refrigeratd, acest aspect indicand o
texturd mai coeziva respectiv un grad de fermitate mai puternic la aceasta din urma.

Pentru carnea prelevatd de la nivelul pulpelor superioare, s-au calculat, in
ordine crescatoare, valori medii ale fortei necesare forfecarii de 72,70+£0,56N la
carnea decongelata in apa calda, de 74,80+0,55 N la carnea decongelata la microunde,
de 78,70+0,45 N la carnea decongelata in apa rece, respectiv de 80,50+0,43 N pentru
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carnea refrigerata (fab. 6.46). Astfel, fortele necesare forfecarii carnii congelate de la

nivelul pulpelor superioare au fost cu 2,29%

... 10,73% mai reduse fatd de cele

aplicate pentru forfecarea carnii refrigerate, sugerand o texturd mai coeziva si o
fermitate mai puternica la aceasta din urma.

Tabelul 6. 45 / Tuble 6.45

Valorile pentru forta de forfecare a carnii de pasare de la nivelul pieptului, in functie de metoda de

conservare si reconstituire in vederea prepararii

Values for shear strength of poultry breast meat according to method of preservation and
reconstitution for preparation

Proba Refriger Carne Carne Carne
are decongelati AR | decongelati AC | decongelata MW
1 82,00 78,00 74,00 76,00
2 81,00 79,00 75,00 76,00
3 83,00 81,00 73,00 77,00
4 79,00 77,00 71,00 72,00
5 82,00 80,00 73,00 74,00
6 81,00 77,00 71,00 73,00
7 83,00 78,00 75,00 74,00
8 82,00 82,00 74,00 77,00
9 79,00 81,00 74,00 75,00
10 83,00 78,00 75,00 77,00
Media (X) 81,50 79,10 73,50 75,10
Varianta (S%) 2,27778 3,21111 2,27778 3,21111
Deviatia standard (s) 1,51 1,79 1,51 1,79
Eroarea. s?andard a 0,48 0,57 0,48 0,57
mediei (£sx)
Coef. de variatie (CV) 1,85 2,27 2,05 2,39

*AR — apa rece; *AC — apa caldd;* MW — microunde;

Tabelul 6. 46 / Table 6.46

Valorile pentru forta de forfecare a carnii de pasare de la nivelul pulpei superioare, in functie de
metoda de conservare si reconstituire in vederea prepararii
Values for shear strength of poultry meat from the upper leg depending on the method of preservation
and reconstitution for preparation

Proba Refriger Carne Carne Carne
are decongelati AR | decongelati AC | decongelata MW
1 79,00 77,00 75,00 75,00
2 82,00 80,00 73,00 77,00
3 80,00 77,00 72,00 76,00
4 78,00 79,00 74,00 77,00
5 81,00 79,00 71,00 74,00
6 80,00 78,00 74,00 72,00
7 81,00 77,00 75,00 76,00
8 82,00 81,00 71,00 75,00
9 80,00 80,00 70,00 73,00
10 82,00 79,00 72,00 73,00
Media (X) 80,50 78,70 72,70 74,80
Varianta (S?) 1,83333 2,01111 3,12222 3,06667
Deviatia standard (s) 1,35 1,42 1,77 1,75
Eroarea'STandard a 0,43 0,45 0,56 0,55
mediei (£sx)
Coef. de variatie (CV) 1,68 1,80 2,43 2,34

*AR — apa rece; *AC — apa caldd;* MW — microunde.
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CAPITOLUL VIIL INTERPRETAREA STATISTICA A
REZULTATELOR

CHAPTER VII. STATISTICAL INTERPRETATION OF RESULTS

7.1 Rezultate privind compozitia chimica carnii de pasare, in functie de
metoda de conservare

Cu exceptia continutului de apa, valorile medii pentru principalii constituenti
chimici ai carnii congelate au prezentat abateri, in sens inferior, de 0,5-1,5 puncte
procentuale, comparativ cu parametrii identici cuantificati pentru carnea refrigerata.
Diferentele inregistrate intre mediile calculate au generat grade de semnificatie
statistica diferite atunci cand a fost aplicat testul de omogenitate a mediilor si de
analizd a variantei, pentru a vedea gradul de probabilitate in care factorii
experimentali influenteaza compozitia chimica a cérnii de pasare.

Astfel, pentru probele de carne de la nivelul musculaturii pectorale (tab. 7.1),
au rezultat diferente statistice foarte semnificative (P<0.001) intre carnea congelata
si cea refrigeratd privind continutul in apa, substantd uscata, materii azotate totale,
respectiv substante extractive neazotate, ceea ce indica faptul ca, atunci cand se
utilizeaza procesul de congelare ca metoda de conservare in detrimentul refrigerarii,
desi se pleaca de la carne de aceeasi calitate chimica, exista probabilitatea de peste
99,99% ca proportia unor nutrienti (proteine si extractive fara azot —in speta glicogen
si vitamine hidrosolubile) sa fie afectata in sens negativ. Pentru continutul de cenusa
respectiv continutul de lipide au fost inregistrate diferente nesemnificative din punct
de vedere statistic (P>0,05).

In cazul aripilor (tab. 7.2), diferentele dintre medii s-au dovedit a trece doar
pragul de probabilitate de 0,05, ceea ce inseamna ci s-au inregistrat doar semnificatii
semnificative pentru constituentii chimici ai carnii precum continutul de apa, continutul
de substantd uscatd, materii azotate totale si substante extractive fard azot. Se poate
spune ca 1n cazul aplicarii congelarii, aceasta va conduce, in 95% din cazuri, la
reducerea proportiei de proteine si SEN din carne, comparativ cu carnea conservata
prin refrigerare. Avand in vedere faptul cé pragul minim de semnificatie statistica in
cazul diferentelor privind continutul mineral si lipidic al carnii de la nivelul aripilor,
conservatd prin cele doud metode nu a fost atins, se poate mentiona ca factorii
experimentali nu afecteaza In mod relevant cele doua categorii de constituenti chimici.

De asemenea, nivelurile mai reduse de probabilitate sugereaza stabilitatea
chimicd mai mare a acestor portiuni transate (aripi) la conservarea prin congelare,
probabil datoritd raportului destul de strans intre tesutul muscular si baza anatomica,
de unde si o capacitate mai redusd de hidratare a Intregii portiuni transate, desi din
punct de vedere senzorial calitatea unor aripi congelate si decongelate pentru consum
este net inferioara celor refrigerate.
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Tabelul 7. 1/ Table 7.1

Semnificatia statisticd a diferentelor dintre valorile medii ale principalilor constituenti chimici ai cérnii de pasare (piept) conservata prin refrigerare si congelare
Statistical significance of differences in mean values of main chemical constituents of poultry meat (breast) preserved by chillin

and freezing

Congelare>

RefrigerareV

Substanta uscata
(g/100g)

Apa
(2/100g)

Cenusa
(g/100g)

Lipide totale
(g/100g)

Materii
azotate totale
(g/100g)

Substante
extractive neazotate

(g/100g)

24,81

75,18

1,20

1,15

21,90

0,54

Substanta uscata

(/100 g)

25,57

Dif. foarte
semnificativa
P(0,000008) <

0,001

Apa
(g/100 g)

Dif. foarte
semnificativa
P(0,000008) <

0,001

Cenusa
(g/100 g)

Dif.
nesemnificative
P (0,343)>0,05

Lipide totale
(g/100 g)

Dif.
nesemnificative
P (0,515)>0,05

Materii
azotate totale

(¢/100g)

Dif. foarte
semnificativa
(0,0004) < 0,001

Substante
extractive
neazotate

(g/100g)

Dif. foarte
semnificativa
P(0,0000037) < 0,001
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Tabelul 7.2 / Table 7.2

Semnificatia statistica a diferentelor dintre valorile medii ale principalilor constituenti chimici ai carnii de pasare (aripi) conservata prin refrigerare si congelare
Statistical significance of differences in mean values of the main chemical constituents of poultry meat (wings) preserved by chilling and freezing

Congelare> | Substanta uscata Apa Cenusa Lipide totale MBI Su.bstante
azotate totale extractive neazotate
(g/100g) (g/100g) (g/100g) (g/100g) (2/100g) (2/100g)
Refrigerared 26,90 73,09 1,11 427 20,83 0,63
Dif. -
Substanta uscata 27.46 semnificativa _ ) )
(g/100 g) > 0,01 <P(0,024) <
0,05
Dif.
Apa 72.53 _ semnificativa _ ) _
(g/100 g) > 0,01 <P(0,024) <
0,05
< Dif.
Cenusa q q
(2/100 g) 1,13 - - nesemnificative - -
P (0,302)>0,05
. . Dif.
Ll([);ﬂt())(t)o;)lle 4,25 - - - nesemnificative -
P (0,828)>0,05
Materii semnli)flii.ativﬁ
azotz;ie(r)(t)otale 21,39 - - - - 0,01 < P(0,018) <
(/100g) 0.05
Substante Dif.
extractive 0.67 ) . ) } : semnificativa
neazotate > 0,01 <P(0,037) <
(g/100g) 0,05
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Tabelul 7. 3 / Table 7.3
Semnificatia statistica a diferentelor dintre valorile medii ale principalilor constituenti chimici ai carnii de pasare (pulpe superioare) conservata prin refrigerare si

congelare
Statistical significance of the differences in the mean values of the main chemical constituents of poultry meat (upper thighs) preserved by chilling and freezing
Materii Substante
Congelare—> Substanta uscata Apa Cenusa Lipide totale tate total extractive
(g/100g) (g/100g) (/100g) (/100g) azo 3/‘1%00 e neazotate
Refrigerare\ (g/100g) (g/100g)
27,80 72,19 0,93 8,58 17,85 0,42
Substanti Dif. (.hStm.Ct. :
uscati 28.30 semnificativa ) ) ) _
(/100 g) i 0,001 <P(0,009) <
0,01
Dif. distinct
Apa 71.69 _ semnificativa . . . .
(g/100 g) i 0,001 <P(0,009) <
0,01
Cenusia D.if' .
(@ /100’ o) 0,97 - - nesemnificative - - -
P (0,295)>0,05
g Dif.
ngg%(t)og;le 8,51 - - - nesemnificative - -
P (0,321)>0,05
Materii Dif. semnificativa
azotate totale 18,33 - - - - 0,01 <P(0,021) < -
(g/100g) 0,05
Substante Dif.
extractive 0.48 ) ) . ) } semnificativa
neazotate ’ 0,01 <P(0,026) <
(g/100g) 0,05
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Tabelul 7. 4 / Table 7.4

Semnificatia statisticad a diferentelor dintre valorile medii ale principalilor constituenti chimici ai carnii de pasare (pulpe inferioare) conservata prin refrigerare si

congelare
Statistical significance of differences in mean values of the main chemical constituents of poultry meat (drumstick) preserved by chilling and freezing
Materii Substante
Congelare—> Substanta uscata Apa Cenusa Lipide totale tate total extractive
(g/100g) (g/100g) (/100g) (/100g) azo ’}1‘60" aie neazotate
Refrigerare\ (g/100g) (g/100g)
26,98 73,01 0,93 7,34 18,29 0,41
Substanti Dif. (.hStm.Ct. )
uscati 27.85 semnificativa ) ) ) )
(/100 g) ’ 0,001 <P(0,0017) <
0,01
Dif. distinct
Apa 72.14 _ semnificativa . ) _ )
(g/100 g) > 0,001 <P(0,0017) <
0,01
Cenusa D.if' .
(/1 OO.g) 0,98 - - nesemnificative - - -
P (0,073)>0,05
aq Dif.
ng/dl%(t)ogle 7,47 - - - nesemnificative - -
P (0,071)>0,05
Materii Dif. semnificativa
azotate totale 18,86 - - - - 0,01 <P(0,020) < -
(g/100g) 0,05
Substante Dif. foarte
extractive 0.53 ) . . ) ) semnificativa
neazotate > P(0,00000001) <
(g/100g) 0,001

166



In cazul pulpelor superioare, semnificatia statisticd a diferentelor dintre
valorile medii ale principalilor constituenti chimici ai carnii conservata prin
refrigerare si congelare este prezentata in tabelul 7.3. In acest caz, diferentele au fost
distinct semnificative (P < 0.01) pentru continutul de apa si cel de substanta uscata,
ceea ce semnifica probabilitate de modificare de peste 99,9% sub actiunea congelarii;
nesemnificative pentru continutul de cenusa si cel al lipidelor totale (P > 0.05) (valori
nemodificate semnificativ la congelarea carnii, comparativ cu carnea conservata prin
refrigerare), respectiv semnificative pentru constituentii ce se gasesc cel mai frecvent
in exsudatul cdrnii decongelate (proteina si SEN, P<(.05).

Referitor la comparatiile efectuate intre mediile privind compozitia chimica
a pulpelor inferioare (tab. 7.4) conservate fie prin refrigerare, fie prin congelare
urmatd de o decongelare in apa rece, au fost inregistrate diferente statistice
nesemnificative (P>0,05) pentru indicatorii chimici invariabili in raport cu procesul
de congelare (continut de cenusd, respectiv continutul de lipide totale). Diferente
distinct semnificative au fost calculate pentru continutul de apa si cel de substanta
uscatd (P<0,01), semnificative (P<0,05) pentru materii azotate totale si foarte
semnificative (P<0,001) pentru continutul de substante extractive neazotate.

Probabilitatea mai redusad de influentd a procesului de congelare asupra
continutului proteic al carnii poate fi explicat si prin complexarea gruparilor aminice
in structura stromei conjunctivo-tendinoasd, bogata in colagen, a musculaturii
gambelor, respectiv a insertiilor ligamentare ce comandad flexia si extensia
metatarsului si a falangelor, situate distal fata de aceasta zona anatomica, imediat sub
articulatia tibio-tarso-metatarsiana.

7.2 Rezultate privind valoarea energetica a carnii de pasare, in functie
de modalitatea de conservare utilizata

Datele referitoare la compozitia chimica a carnii au condus la obtinerea
valorilor privind caloricitatea acesteia, in urma aplicarii unei formule de calcul
recomandatd de expertii In nutritie umana a F.A.O.

Asadar, tabelul 7.5 prezintd datele comparative privind rezultatele obtinute
pentru valoarea caloricd a cérnii de pasére, divizata in patru regiuni anatomice,
musculatura pieptului, aripi, pulpe superioare si pulpe inferioare, pe cele doud metode
de conservare studiate (refrigerare si congelare).

In cazul pieptului, se observd oscilatii intre valorile minime de 107,32
Kcal/100 g (carne refrigerata), respectiv de 105,36 Kcal/100 g (carne congelatd) si cele
maxime de 111,48 Kcal/100 g (carne refrigeratd), respectiv de 108,57 Kcal/100 g (carne
refrigeratd). Abaterile procentuale pentru mediile calculate au fost de 2,26%, in
favoarea valorii calorice a musculaturii pectorale refrigerate; de asemenea, au fost
inregistrate diferente statistice foarte semnificative (P<0.001), respectiv probabilitatea
de aproape 100% ca energia brutd a 100 g de piept congelat sa fie cu 3% mai redusa
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decat a aceleiasi cantitati de piept de pasare, conservat prin refrigerare (fab. 7.6).

Tabelul 7. 5/ Table 7.5
Date comparative privind valoarea calorica a carnii de pasare conservata prin refrigerare si congelare
Comparative data on the caloric value of chilled and frozen poultry meat

Piept Aripi Pulpe superioare | Pulpe inferioare
Proba (Kcal/100 g) (Kcal/100 g) (Kcal/100 g) (Kcal/100 g)

*ref. | *cong. ref. cong. ref. cong. ref. cong.

1 111,48 | 108,57 | 136,28 | 129,07 | 160,02 | 158,65 | 156,51 | 152,67

2 110,74 | 107,25 | 129,45 | 125,28 | 157,04 | 155,34 | 153,47 | 150,06

3 107,32 | 108,35 | 132,44 | 128,82 | 154,36 | 153,26 | 153,82 | 148,54

4 108,76 | 107,58 | 130,83 | 126,68 | 154,59 | 152,73 | 148,85 | 144,99

5 107,85 | 105,36 | 133,04 | 130,94 | 157,90 | 155,95 | 150,80 | 146,51

6 111,08 | 107,65 | 128,81 | 130,01 | 158,42 | 156,32 | 148,68 | 144,31

7 110,13 | 106,98 | 131,06 | 126,64 | 157,24 | 155,12 | 146,24 | 141,98

8 110,27 | 107,37 | 135,00 | 132,15 | 155,89 | 156,54 | 146,11 | 143,01

9 106,96 | 104,14 | 133,15 | 129,34 | 158,48 | 156,84 | 150,75 | 143,04

10 109,59 | 106,89 | 134,08 | 136,31 | 156,11 | 154,15 | 149,85 | 147,39

11 110,47 | 107,51 | 133,10 | 135,09 | 159,01 | 157,34 | 147,37 | 143,44

12 108,14 | 105,36 | 133,12 | 136,04 | 155,93 | 153,21 | 150,03 | 146,60

Media (X) 109,40 | 106,92 | 132,53 | 130,53 | 157,08 | 155,45 | 150,21 | 146,05

Varianta (S?) 2,37 1,73 4,76 13,78 3,10 3,36 9,91 10,39

Deviatia
standard (s) 1,54 1,31 2,18 3,71 1,76 1,83 3,15 3,22
Eroareastandard | o\ | 38 | 063 | 1,07 | 051 | 05 | 091 | 093
a mediei (£s3)
Coeficientul de

variatie (CV%) 1,41 1,23 1,65 2,84 1,12 1,18 2,10 2,21

*ref — carne refrigeratd; *cong — carne congelata

In cazul aripilor, respectiv pulpelor superioare, abaterile procentuale privind
caloricitatea, functie de modul de conservare, au fost mai reduse (-1,50% pentru aripi:
132,53 fata de 130,53 Kcal/100 g carne respectiv 1,04% pentru pulpe superioare:
157,08 fatd de 155,45 kcal/100 g), fiind inregistrate diferente nesemnificative, de
unde reiese faptul cd modalitatea de conservare prin frig nu prezinta relevanta in ceea
ce priveste modificarea continutului energetic al carnii de la nivelul aripilor si
pulpelor superioare.

In schimb, pentru probele recoltate de la nivelul pulpelor inferioare a existat
o diferenta de 2,76% intre media valorii calorice a carnii conservate prin refrigerare
(150,21 Kcal/100 g) si a celei conservate prin congelare (146,05 Kcal/100 g), fapt
care sugereaza ca, in 99% din cazuri (P<0.01), exista probabilitatea ca procesul de
refrigerare sd mentind un nivel caloric mai ridicat cu circa 2,7% fatd metoda de
conservare prin congelare.

De asemenea, se mai poate afirma faptul ca procesul de congelare a condus
la obtinerea unor carnuri usor mai sarace energetic, datorita pierderilor de constituenti
chimici organici prin exsudare, In momentul decongelarii.
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Tabelul 7. 6 / Table 7.6
Semnificatia statistica a diferentelor dintre valorile medii ale caloricitatii probelor de carne de pasare
conservata prin refrigerare si congelare
Statistical significance of differences between mean calorific values of chilled and frozen poultry meat

samples
Congelare> Piept Aripi su[l),el;*lilz) Zre In:::lll‘igzelre
Refrigerarcd (Kcal/100 g) (Kcal/100 g) (Kcal/100 g) (Kcal/100 )
106,92 130,53 155,45 146,05
Dif. foarte
Piept semnificativa
(Kcal/100g) el P(0,00001) < ; B ;
0,001
£l 132,53 - nesemllziigcativi - -
(Kcal/100g) > P (0,121)>0,05
Pulpe Dif.
superioare | 157,08 - - nesemnificativa -
(Kcal/100g) P (0,104)>0.05
Dif. distinct
Pulpe 3 e
inferioare 150,21 - - - semnificativa
(Kcal/100g) RIS
P(0,004) <0,01

7.3 Rezultate privind unele elemente de profil textural al carnii de
pasire, in functie de modalitatea de conservare utilizata

in urma aplicarii testelor de analizd a variantei (tab. 7.7), pentru a testa
probabilitatea ca factorii experimentali sd influenteze gradul de fermitate a carnii,
pentru probele recoltate de la nivelul pieptului, s-au Inregistrat urmatoarele situatii:

e diferente foarte semnificative (P<0.001) — probabilitate de 99,99% ca
fermitatea carnii s fie influentata in cazul urmatoarelor situatii comparative:

o refrigerare vs. congelare urmata de toate categoriile de decongelare;

o decongelare in apd rece vs. decongelare in apa calda.
e diferente distinct semnificative (P<0.01), deci probabilitate de 99% ca
fermitatea carnii sa fie influentata in cazul urmatoarei situatii comparative:

o decongelare 1n apa calda vs. decongelare la microunde.
e diferente semnificative (P<0.05), deci probabilitate de 95% ca fermitatea
carnii sa fie influentata In cazul urmétoarei situatii comparative:

decongelare in apa rece x decongelare la microunde.

In urma aplicirii testelor de analizd a variantei (tab. 7.8), pentru a testa
probabilitatea ca factorii experimentali sd influenteze gradul de fermitate a carnii,
pentru probele recoltate de la nivelul pulpelor superioare, s-au constatat urmatoarele:

o diferente foarte semnificative (P<0.001), deci probabilitate de 99.99% ca
fermitatea carnii sa fie influentata de toate modalitatile de conservare, cu exceptia
comparatiei dintre decongelarea efectuati in apa caldi si cea cu ajutorul
microundelor, care a generat diferente nesemnificative (P>0.05).

169



Tabelul 7. 7 / Table 7.7
Semnificatia statistica a diferentelor dintre valorile medii ale fermitatii probelor de carne de pasare
conservata prin refrigerare si congelare
Statistical significance of differences between mean firmness values of chilled and frozen poultry meat

samples
Decongelare in Decongelare in apa Decongelare la
CARNE PIEPT apa rece calda microunde
0,96 0,90 0,93
le..foart.e 5 le..foart‘e 5 Dif. foarte
Refrigerare 1,02 cemnifica s T semnificativa
P(0,00003) < 0,001 P(0,0(())(())(())(i04) < P(0,000006) < 0,001
Decongelare in api Dif. foarte Dif. semnificativa
grece P21 0,96 - semnificativi 0,01 < P(0,039) <
P(0,0001) < 0,001 0,05
Deconselare in ani Dif. distinct
eco geal d; p 0,90 - - semnificativa
¢ 0,001<P(0,008)<0,01

Tabelul 7. 8 / Tuble 7.8

Semnificatia statistica a diferentelor dintre valorile medii ale fermitatii probelor de carne de pasare

conservata prin refrigerare si congelare

Statistical significance of differences between mean firmness values of chilled and frozen poultry meat

samples
Decongelare in Decongelare in apa Decongelare la
CARNE PULPE apa rece calda microunde
0,93 0,88 0,90
Dif. foarte Dif. foarte q
q . q . o Dif. foarte
Refrigerare 0,98 BTN LA semnificativa
> P(0,000002) < P(0,0000008) < P(0,000001) < 0,001
0,001 0,001 ’ §
Deconzelareim Dif. foarte Dif. foarte
A 0,93 - semnificativa semnificativa
P(0,00002) < 0,001 P(0,0004) < 0,01
Decongelare in 0.88 } } Dif. nesemnificativa
apa calda i P(0,054) > 0,05

Dinamica deformarii, respectiv a fermititii a evidentiat diferente de diferite

grade pentru probele recoltate de 1a nivelul musculaturii pectorale care este mai rezistenta
in fata degradérilor fizice si morfostructurale pe parcursul congelarii prin frig, datorita
unei strome conjunctive mai bogate, dar si a unor miocite mai voluminoase, atit In plan
transversal, cat si longitudinal, ceea ce permite modificari volumetrice mai importante in
momentul modificarilor starilor de agregare ale citoplasmei.

In ceea ce priveste misuritorile privind forta de forfecare, cu ajutorul
instrumentului Warner-Bratzler, testele de analiza a variantei indicd existenta unor
diferente distinct semnificative la comparatiile dintre refrigerare si decongelare in apa
rece (P<0,01). De asemenea, consecinte mai apropiate asupra fortei opuse de tesutul
muscular la forfecare au avut-o metodele de conservare prin congelare urmate de
conditionare prin decongelare 1n apa calda si microunde, desi exista probabilitatea de
95% ca in urma utilizarii in paralel a acestor doud metode sa obtinem o frigezime
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mai accentuata prin decongelarea in apa calda (zab. 7.9, 7.10).
Pentru restul de comparatii efectuate (refrigerare vs. decongelare n apa calda
si microunde; decongelare in apa rece vs. decongelare in apa calda si microunde),
diferentele identificate au fost foarte semnificative atat in probele de piept de pasare
(tab. 7.9), cét si pentru probele de pulpa (tab. 7.10), ceea ce Inseamna ca aproape
intotdeauna, aplicarea diferentiatd a acestor metode de conservare pe aceeasi carne
va genera o frigezime mai accentuata la carnea decongelata prin apa calda sau
microunde, fatd de cea decongelata in apa rece sau fatd de cea refrigerata.

Tabelul 7.9 / Table 7.9

Semnificatia statistica a diferentelor dintre valorile medii ale fortei de forfecare Warner-Bratzler pentru
carnea de pasare conservatd prin refrigerare si congelare
Statistical significance of differences in mean Warner-Bratzler shear strength values for chilled and frozen

poultry meat
Decongelare in apa | Decongelare in apa Decongelare la
CARNE PIEPT rece calda microunde
79,10 N 73,50 N 75,10 N
Dif. distinct 5 Dif. foarte
- . Dif. foarte q e
Refrigerare 81,50 N 0 ()Sg iniupﬁ(coagg; < semnificativa Pzglgg(l)g(c)?)gg; P
0.01 P(0,0000006) < 0,001 0.001
Decongelare Dif. foarte Dif. foarte
A 5 79,10 N - semnificativa semnificativa
! apa rece P(0,000005) < 0,001 | P(0,00003) < 0,001
Decongelare Dif. semnificativa
A < < 73,50 N - - 0,01 <P(0,044) <
in apa calda 0,05

Tabelul 7. 10/ Table 7.10

Semnificatia statisticd a diferentelor dintre valorile medii ale fortei de forfecare Warner-Bratzler pentru
carnea de pasare conservata prin refrigerare si congelare

Statistical significance of differences in mean Warner-Bratzler shear strength values for chilled and
frozen poultry meat

Decongelare in apa | Decongelare in apa Decongelare la
CARNE PULPE rece calda microunde
78,70 N 72,70 N 74,80 N
Dif. distinct Dif. foarte Dif. foarte
Refrigerare 80.50 N semnificativa semnificativa semnificativa
> 0,001 <P(0,009) < | P(0,0000001) < 0,001 P(0,000000001) <
0,05 0,001
Decongelare Dif. foarte Dif. foarte
in api rece 78,70 N - semnificativa semnificativa
P(0,0000001) < 0,001 P(0,00003) < 0,01
Decongelare Dif. semnificativa
A < < 72,70 N - - 0,01 <P(0,015) <
in apa calda 0,05
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CONCLUZII

In ultimii ani calitatea a reprezentat o deosebiti importanti, ceea ce a condus
la elaborarea unei legislatii In domeniul ce guverneazd toate aspectele privind
conditiile ce trebuie respectate pentru a oferi consumatorilor produse din carne
superioare calitativ, salubre §i apreciate prin prisma inocuitatii acestora.

In ceea ce priveste calitatea carnii aceasta este influentatd de o serie de factori
ce depind atat de animal, mediu, dar si de conditiile de exploatare, abatorizare si
procesare. Desideratul calitatii poate fi satisfacut respectand o serie de norme si reguli
stabilite, insa poate fi continuu imbunatatita, deoarece reprezinta un element aflat in
permanenta dinamica.

Carnea, in general, este o sursa vitald de proteind in alimentatia umana, iar n
particular carnea de pasare este o sursa relativ ieftina si usor de obtinut in comparatie
cu alte resurse, fapt ce face ca indeplinirea si imbunatatirea parametrilor de calitate a
acesteia sa fi o tematica larg dezbatuta si cercetata.

Majoritatea cercetdrilor in ceea ce priveste carnea de pasare se axeaza pe
cantitate, prin sporirea productiei, cresterea precocitatii i scaderea indicilor de
consum, dar si pe imbunatatirea calitatii acesteia, in general prin alimentatie si
tehnologii de crestere. Sectorul de abatorizare este una din verigile ce conduc la
realizarea produsului finit, unde se poate interveni prin modificarea unor parametri
in vederea obtinerii dezideratului final si anume cresterea calitatii carnii ce ajunge la
consumator.

Prezenta lucrare urmareste stabilirea unei corelatii intre conditiile de
abatorizare si calitatea carnii, incercandu-se stabilirea sau determinarea principalelor
conditii regasite pe un flux tehnologic, coroborate cu date din literatura de specialitate
pentru a se evidentia care este defapt relatia dintre calitatea finala a produsului regasit
pe raft si modificarile, in vederea imbunatatirii calitdtii, unor parametri din fluxul
tehnologic de abatorizare.

Stabilirea calitatii carnii de pasare din prezenta lucrare a fost realizata printr-o
serie de analize specifice si anume: determinarea valorii nutritive (continut de: proteina,
lipide, substante minerale, apa si substante extractive neazotate), determinarea
statusului microbiologic in diferite puncte ale fluxului de abatorizare, urmarirea unor
factori determinati de prelucrare (aciditate, forte de forfecare, pierderi prin tratament
termic gi capacitatea de retinere a apei).

Elaborarea unui protocol general experimental a condus la stabilirea
obiectivelor si activitatilor asociate pentru indeplinirea scopului propus. Identificarea
conditiilor de obtinere a carcaselor de pasare incadrate in clasa de calitate superioara
impune analiza etapelor de flux tehnologic si implementarea unor metode de control
pentru a evita deprecierile calitative a produselor obtinute. Monitorizarea N.T.G-ului
pe etape de flux tehnologic va conduce la cresterea inocuititii produselor si
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posibilitatea prelucrarii acestora in vederea cresterii parametrilor de calitate.

In prima etapa a cercetarilor proprii, au fost analizate sase fluxuri tehnologice
de obtinere a carnii de pasare, sub forma refrigeratd sau congelata si au fost stabilite
cateva puncte de control al temperaturii pentru fiecare flux, dupd cum urmeaza:

- fluxul de obtinere a carcaselor de pui refrigerate: oparire, racire, sortare,
depozitare temporara, ambalare, depozitare finala inainte de livrare;

- fluxul de obtinere a carcaselor de pui congelate: oparire, racire, sortare,
congelare rapida, depozitare finald inainte de livrare;

- fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, cu os, refrigerate: racire, sortare-
transare, depozitare temporard, ambalare, depozitare finala inainte de livrare;

- fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, cu os, congelate: oparire, racire,
transare-sortare-ambalare, congelare rapida, depozitare finala inainte de livrare;

- fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, dezosate, refrigerate: oparire,
racire, sortare-trangare-dezosare, depozitare temporard, ambalare, depozitare finala
inainte de livrare;

- fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, dezosate, congelate: oparire,
rcire, transare-dezosare-ambalare, congelare rapida, depozitare finald Tnainte de
livrare.

S-a decis modificarea factorului experimental temperatura in sensul cresterii
la punctul de control oparire cu 2-3°C peste standardul din flux (lotul de control), in
sensul reducerii la punctele de control sortare-transare-ambalare cu 2-5°C sub
standardul din flux, respectiv la celelalte puncte cu 0,5-1°C pentru stocarea la
refrigerare si congelare, respective cu 2-3 °C pentru temperatura de congelare rapida,
urmarind efectele asupra calitatii carnii produse.

Rezultatele privind dinamica factorului de microclimat — temperatura se
prezinta, sumativ, dupd cum urmeaza:

- la fluxul de obtinere a carcaselor de pui refrigerate:
oparire: LC-CR= 52,16°C; L1E-CR= 54,12°C; L2E-CR= 56,1°C;
racire: LC-CR= 2,84°C; L1E-CR=2,55°C; L2E-CR= 1,63°C;
sortare: LC-CR= 10,15°C; L1E-CR= 8,85°C; L2E-CR=7,14°C;
depozitare temporara: LC-CR= 1,66°C; L1E-CR= 1,47°C; L2E-CR= 1,23°C;
ambalare: LC-CR= 9,5°C; L1E-CR= 8,6°C; L2E-CR= 6,9°C;
depozitare finala inainte de livrare: LC-CR = 0,8°C; L1E-CR = 0,2°C; L2E-CR =
-0,2°C;
- la fluxul de obtinere a carcaselor de pui congelate:
opdrire: LC-CC= 52,1°C; L1E-CC= 54,14°C; L2E-CC= 56,26°C;
racire: LC-CC=3,11°C; L1E-CC= 2,47°C; L2E-CC= 1,60°C;
sortare: LC-CC=10,17°C; L1E-CC= 8,83°C; L2E-CC=7,11°C
congelare rapida LC-CC=-31,01°C; L1E-CC= -32,26°C; L2E-CC= -33,80°C;
depozitare finala nainte de livrare; LC-CC= -18,4°C; L1E-CC= -18,6°C; L2E-
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CC=-18,9°C.

- la fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, cu os, refrigerate:
opdrire: LC-CC= 52,29°C; L1E-CC= 54,39°C; L2E-CC= 56,23°C;
racire: LC-TR= 3,00°C; L1E-TR= 2,58°C; L2E-TR=1,70°C;

sortare-transare: LC-TR=10,34°C; L1E-TR= §,82°C; L2E-TR= 7,01°C;
depozitare temporara: LC-TR=1,64°C; L1E-TR= 1,45°C; L2E-TR= 1,22°C;
ambalare: LC-TR=9,59°C; L1E-TR= 8,43°C; L2E-TR=6,97°C;
depozitare finala inainte de livrare: LC-TR=0,78°C; L1E-TR=0,03°C; L2E-TR=
-0,14°C.

- la fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, cu os, congelate:
oparire: LC-TC= 52,32°C; L1E-TC= 54,43°C; L2E-TC= 56,52°C;
racire: LC-TC= 3,19°C; L1E-TC= 2,58°C; L2E-TC= 1,72°C;
transare-sortare-ambalare: LC-TC=10,28°C; L1E-TC=9,11°C; L2E-TC= 8,14°C;
depozitare temporara: LC-TR= 1,50°C; L1E-TR= 1,34°C; L2E-TR= 1,09°C;
congelare rapida: LC-TC=-30,84°C; L1E-TC= -32,07°C; L2E-TC=-33,70°C;
depozitare finala inainte de livrare: LC-TC= -18,45°C; L1E-TC= -18,63°C; L2E-
TC=-18,95°C.

- la fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, dezosate, refrigerate:
oparire: LC-TDR= 52,43°C; L1E-TDR= 54,41°C; L2E-TDR= 56,12°C;
racire: LC-TDR= 3,01°C; L1E-TDR= 2,19°C; L2E-TDR= 1,59°C;
transare: LC-TDR= 10,71°C; L1E-TDR=8,79°C; L2E-TDR=7,47°C;

dezosare: LC-TDR=10,43°C; L1E-TDR= 8,63°C; L2E-TDR= 7,27°C;
ambalare: LC-TDR= 9,90°C; L1E-TDR= 8,27°C; L2E-TDR= 7,13°C;
depozitare finala Tnainte de livrare: LC-TDR= 1,03°C; L1E-TDR= 0,14°C; L2E-
TDR=-0,05°C.

- la fluxul de obtinere a pieselor transate de pui, dezosate, congelate:
opdrire: LC-TDC= 52,76°C; L1E-TDC= 54,84°C; L2E-TDC= 56,87°C;
racire: LC-TDC=2,97°C; L1E-TDC= 2,59°C; L2E-TDC= 1,71°C;
transare-dezosare-ambalare: LC-TDC=10,31°C; L1E-TDC=9,06°C; L2E-TDC=
7,71°C;

depozitare temporard: LC-TDC= 1,60°C; LI1E-TDC= 1,41°C; L2E-TDC=
1,17°C;

congelare rapidi: LC-TDC= -31,14°C; L1E-TDC= -32,39°C; L2E-TDC= -
34,0°C;

depozitare finald inainte de livrare: LC-TDC=-18,6°C; L1E-TDC=-18,8°C; L2E-
TDC=-19,1°C.

In a doua etapi a cercetarilor proprii, au fost analizati parametrii calitativi ai

carnii de pasare obtinute prin aplicarea a sase fluxuri tehnologice la abatorizare, sub

forma refrigerata sau congelata.

Principalul factor experimental a fost temperatura aplicatd in diferite cheie

ale fluxului tehnologic, stiut fiind faptul ca acest factor poate influenta incarcatura
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microbiand a carnii, dar si eventual compozitia chimicd, valoarea nutritionala,
proprietatile texturale si tehnologice ale carnii.

In urma efectudrii cercetarilor s-au observat, in dinamicd, urmatoarele
tendinte de modificare a parametrilor calitativi ai carnii, in raport cu actiunea
factorilor experimentali (variatia temperaturii in puncte cheie pe flux, modul de
transare/ambalare si modul de conservare a carnii):

- asupra valorii pH, temperatura mai ridicata de la punctul de oparire si cele
mai scazute de la racire, sortare, ambalare, stocare, in loturile experimentale fata de
cele de control, au avut efect de reducere, probabil datorita scaderii gradului de
contaminare a carcaselor cu diferite specii bacteriene comune pe aceste fluxuri, chiar
daca la niveluri scazute (Salmonella spp., Campylobacter spp.)

- s-a observat o tendintd generala de reducere a continutului de apa din carne
si a concentrarii substantei uscate pe 100 g produs, in special a continutului de
substante organice (lipide, proteine, SEN), ceea ce dus la Tmbunatatirea nutritionala
a produsului finit (Ia 100 g carne), dar si la cresteri cu 1-4% a continutului energetic.

- asupra proprietdtilor texturale, masurate instrumental la texturometru prin
metoda de forfecare, s-a observat o reducere, ceea ce sugereaza o imbunatatire a
fragezimii si masticabilitatii;

- din punctul de vedere a insusirilor tehnologice ale carnii (capacitatea de
retinere a apei si randamentul la gétire prin fierbere), s-a observat o usoara reducere
(0,5-3%) a acestora, posibil datoritd unor fenomene de modificare a structurii tisulare
a carnii, pe baza factorului temperatura.

Utilizarea congeldrii, urmata de conditionarea carnii prin decongelare 1n apa
rece, calda sau cu ajutorul microundelor a generat pierderi de nutrienti sub forma de
exsudat, cel mai mult reducandu-se (cu circa 0,5-2 puncte procentuale) componentele
hidrosolubile (proteine, substante extractive neazotate — glicogen si vitamine),
comparativ cu situatia aplicarii refrigerarii ca metoda de conservare.

Esantioanele de carne de pasare congelatd, fie de la nivelul pieptului, fie de
la nivelul pulpelor sau aripilor au prezentat un continut energetic mai redus per 100g
produs.

Din punct de vedere textural, carnea congelata si apoi decongelata in vederea
utilizarii a prezentat valori mai reduse pentru fermitate si pentru forta de forfecare
Warner-Bratzler, indicand o fragezime mai accentuata fata de carnea refrigerata.

Prin urmare, metodele de conservare a carnii prin frig, aplicate diferentiat
(congelarea timp de 3 luni la -18 °C, urmata de decongelare in apa rece, calda sau la
microunde, in comparatie cu refrigerare timp de 5 zile la +4°C) afecteaza atat valoarea
chimico-nutritionald a carnii de pasdre (in principal reduceri ale proportiilor de
substantd uscatd si materii azotate totale si ale continutului in energie bruta) cat si
profilul textural (reducerea fermitatii si a fortelor de forfecare, cu imbunatitirea
fragezimii), aceste modificari aparand cu o probabilitate de cel putin 95%.
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CONCLUSIONS

In recent years, quality has become of particular importance, leading to the
elaboration of legislation governing all aspects of the conditions required to offer
consumers higher quality meat products that are both healthy and appreciated for their
safety. The quality of meat is influenced by numerous factors including those related
to the animal itself, its environment, and the conditions during rearing, slaughter, and
processing. While adherence to established rules and regulations can satisfy the desire
for quality, continuous improvement is essential as it is a dynamic element.

Meat, in general, serves as a vital source of protein in human nutrition, with
poultry meat being a relatively inexpensive and easily accessible source compared to
other options. Thus, efforts to fulfill and enhance its quality parameters are widely
debated and researched.

Although much research on poultry meat focuses on increasing production
efficiency, reducing consumption indices, and improving quality through
technological advancements in both food and breeding practices, the slaughter sector
remains crucial in achieving the desired final product quality for consumers.

This paper aims to establish a correlation between slaughter conditions and
meat quality by examining the main conditions present in a technological stream,
supported by literature data to highlight the relationship between the final product
quality found on shelves and the modifications made to certain parameters in the
slaughter process to enhance quality.

The determination of poultry meat quality in this study involved specific
analyses including the determination of nutritional value (protein, lipids, minerals, water,
and fat-soluble vitamins such as A and E), assessment of microbiological status at various
points in the slaughter process, tracking of specific processing factors (acidity, forging
forces, cooling losses), and sensory evaluations (color, odor, taste, texture).

The development of a comprehensive experimental protocol included
establishing the objectives and associated activities necessary to achieve the proposed
goals. Identifying conditions for obtaining poultry carcasses classified in higher
quality categories involves analyzing the stages of the technological flow and
implementing control measures to prevent quality deterioration of the products
obtained. Monitoring the technological flow stages will enhance product safety and
provide opportunities for processing to improve quality parameters.

In the initial phase of our research, six technological flows for poultry meat
production in refrigerated or frozen forms were analyzed, with several temperature
control points established for each flow as follows:

e refrigerated chicken carcass production flow: scalding, chilling, sorting,
temporary storage, packaging, final storage before delivery.;
e frozen chicken carcass production flow: scalding, chilling, sorting, rapid
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freezing, final storage prior to shipment;

o refrigerated chopped chicken cuts (bone-in) production flow: chilling,
slicing-sorting, temporary storage, packaging, final storage before delivery;

e frozen chopped chicken cuts (bone-in) production flow: scalding,
chilling, slicing-sorting, packaging, rapid freezing, final storage prior to delivery;

e boneless, chilled chicken cuts production flow for: scalding, chilling,
slicing-sorting-deboning, temporary storage, packing, final storage before delivery;

e frozen boneless chicken cuts production flow of: scalding, chilling,
slicing-deboning-packaging, quick-freezing, final storage before delivery.

It was decided to alter the experimental temperature factor by increasing the
temperature at the scalding control point by 2-3°C above the standard in the flow
(control batch), while reducing the temperatures at the sorting-slicing-packing
checkpoints by 2-5 degrees below the standard of the flow, and by 0.5-1°C for
refrigeration and freezing storage, respectively, as well as by 2-3°C for the temperature
of rapid freezing, to observe the effects on the quality of the produced meat.

The results regarding the dynamics of the temperature microclimate factor
are summarized as follows:

— In the production flow of chilled chicken carcasses:
scalding: LC-CR=52.16°C; L1E-CR=54.12°C, L2E-CR=56.1°C;
cooling: LC—CR=2.84°C; L1E-CR= 2,55°C; L2E-CR= 1,63°C;
sorting: LC-CR=10.15°C; L1E-CR= 8.85°C; L2E-CR= 7.14°C;
temporary storage: LC-CR=1.66°C; L1E-CR= 1.47°C; L2E-CR= 1.23°C;
packaging: LC-CR=9.5°C; L1E-CR= 8.6°C; L2E-CR= 6.9°C;
final storage before delivery: LC-CR= 0.8°C; L1E-CR=0.2°C; L2E-CR=-0.2°C;
— The flow of frozen chicken carcasses:
scalding: LC-CC= 52.1°C; L1E-CC= 54.14°C; L2E-CC= 56.26°C;
chilling: LC-CC=3.11°C; L1E-CC= 2.47°C; L2E-CC= 1.60°C;
sorting: LC-CC=10.17°C; L1E-CC= 8.83°C; L2E-CC="7.11°C
quick freezing LC-CC= -31.01°C; L1E-CC= -32.26°C; L2E-CC=-33.80°C;
final storage before delivery; LC-CC = -18.4°C; L1E-CC = -18.6°C; L2E-CC =
-18.9°C.
— The flow of obtaining chilled, bone-in chicken cuts:
scalding: LC-CC= 52.29°C; L1E-CC= 54.39°C; L2E-CC= 56.23°C;
chilling: LC-TR=3.00°C; L1E-TR=2.58°C; L2E-TR= 1.70°C;
sorting-slicing: LC-TR= 10.34°C; L1E-TR= 8.82°C; L2E-TR= 7.01°C;
temporary storage: LC-TR= 1.64°C; L1E-TR= 1.45°C; L2E-TR= 1.22°C;
packaging: LC-TR=9.59°C; L1E-TR= 8.43°C; L2E-TR= 6.97°C;
final storage before delivery: LC-TR = 0.78°C; L1E-TR = 0.03°C; L2E-TR =
-0.14°C.
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— The flow of obtaining frozen, bone-in chicken cuts:
scalding: LC-TC= 52.32°C; L1E-TC= 54.43°C; L2E-TC= 56.52°C;
chilling: LC-TC=3.19°C; L1E-TC= 2.58°C; L2E-TC= 1.72°C;
slicing-sorting-packing: LC-TC=10.28°C; L1E-TC=9.11°C; L2E-TC= 8.14°C;
temporary storage: LC-TR=1.50°C; L1E-TR= 1.34°C; L2E-TR= 1.09°C;
rapid freezing: LC-TC= -30.84°C; L1E-TC= -32.07°C; L2E-TC= -33.70°C;
final storage before delivery: LC-TC =-18.45°C; L1E-TC =-18.63°C; L2E-TC =
-18.95°C.
— The flow of obtaining chilled boneless chicken cuts:
scalding: LC-TDR= 52.43°C; L1E-TDR= 54.41°C; L2E-TDR= 56.12°C;
chilling: LC-TDR=3.01°C; L1E-TDR=2.19°C; L2E-TDR= 1.59°C;
slicing: LC-TDR=10.71°C; L1E-TDR=8.79°C; L2E-TDR=7.47°C;
deboning: LC-TDR=10.43°C; L1E-TDR= 8.63°C; L2E-TDR= 7.27°C;
packing: LC-TDR=9.90°C; L1E-TDR= 8.27°C; L2E-TDR= 7.13°C;
final storage before delivery: LC-TDR = 1.03°C; L1E-TDR = 0.14°C; L2E-TDR
=-0.05°C.
— The flow of obtaining frozen boneless chicken cuts:
o scalding: LC-TDC= 52.76°C; L1E-TDC= 54.84°C; L2E-TDC= 56.87°C;
o chilling: LC-TDC=2.97°C; L1E-TDC= 2.59°C; L2E-TDC= 1.71°C;
o slicing-deboning-packing: LC-TDC= 10.31°C; L1E-TDC= 9.06°C; L2E-TDC=
7.71°C;
o temporary storage: LC-TDC= 1.60°C; L1E-TDC= 1.41°C; L2E-TDC= 1.17°C;
o rapid freezing: LC-TDC= -31.14°C; L1E-TDC= -32.39°C; L2E-TDC= -34.0°C;
o final storage before delivery: LC-TDC= -18.6°C; L1E-TDC= -18.8°C; L2E-
TDC=-19.1°C.
In the second phase of our research, we analyzed the qualitative parameters
of poultry meat obtained by applying six technological flows for slaughter, in

O O 0 O O O

0O O O 0O O O

refrigerated or frozen form.

The main experimental factor was the temperature applied in different key
points of the technological flow, it is known that this factor can influence the
microbial load of the meat, but also possibly the chemical composition, nutritional
value, textural and technological properties of meat.

Following the research, the following trends were observed in the dynamics
of changing the qualitative parameters of meat, in relation to the action of
experimental factors (variation of temperature in key points on flow,
cutting/packaging mode and meat conservation method):

- on the pH value, the higher temperature at the point of scalding and the
lowest from cooling, sorting, packing, storage, in the experimental lots compared to
the control, had a reduction effect, probably due to the decrease in the degree of
contamination of carcasses with different bacterial species common to these streams,
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even if at low levels (Salmonella spp., Campylobacter spp.);

- a general trend of reduction of the water content in meat and the concentration
of dry substance per 100 g produced, especially the content of organic substances
(lipids, proteins, SEN), which resulted in the nutritional improvement of the finished
product (on 100 g meat), but also to an increase of 1-4% of the energy content;

- on the textural properties, measured instrumentally at the texturometer by
the shearing method, a reduction was observed, which suggests an improvement in
the fragility and masticability;

- from the point of view of the technological properties of the meat (water
retention capacity and cooking yield by boiling), a slight reduction (0.5-3%) was
observed, possibly due to phenomena of changing the tissue structure of meat, based
on the temperature factor.

The utilization of freezing, followed by meat conditioning through defrosting in
cold, hot water, or with the aid of microwaves, resulted in nutrient losses in the form of
exudate, particularly reducing water-soluble components (such as proteins, non-nitrogen
extractive substances like glycogen and vitamins) by approximately 0.5-2 percentage
points compared to the application of refrigeration as a preservation method.

Frozen poultry meat samples, whether from breast, thigh, or wings, exhibited
lower energy content per 100 grams of product.

From a textural standpoint, meat that had been frozen and subsequently
defrosted for consumption displayed lower values for firmness and Warner-Bratzler
shear force, indicating greater fragility compared to refrigerated meat.

Therefore, cold meat preservation methods, applied differentially (freezing
for 3 months at -18°C, followed by defrosting in cold, hot, or microwave water, in
contrast to cooling for 5 days at +4°C), affect both the chemical-nutritional value of
poultry meat (mainly resulting in reductions in the proportions of dry matter and total
nitrogenated materials, as well as the content of raw energy) and the textural profile
(reduction in firmness and shear forces, with an enhancement of frigidity). These
changes are supported with a probability of at least 95%.
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