Condicoes ambientais das etapas de fabrico de um tipo de
paio de porco da raca Alentejana
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RESUMO

As condi¢des ambientais, principalmente
temperatura e humidade relativa do ar, a que
sdo sujeitas as carnes durante o processa-
mento dos enchidos sdo determinantes para
a qualidade final destes produtos, mormente
no que respeita aos aspectos higio-sanitarios
€ sensoriais.

Assim, em duas fabricas situadas em duas
zonas diferentes do Alentejo, foram acom-
panhados 3 lotes de producdo, elaborados
em diferentes épocas de ano, de um tipo de
paio de porco da raga Alentejana. Numa das
fébricas os enchidos sdo curados com recur-
so a fumagem e na outra ndo.

Fizeram-se medi¢des da temperatura e da
humidade relativa do ar nas seguintes etapas
do processo: cais de recepgdo de carcacgas,
camara de recep¢do de carcagas, sala de
desmancha, cimara de maturacdo de mas-
sas, sala de enchimento e instala¢des usadas
para a cura.

Na mesma fébrica, quase sempre foram
encontradas diferencas significativas, tanto
para a temperatura como para a humidade
relativa, entre lotes de produgdo de paio de
porco da raga Alentejana. Este facto, segu-
ramente vai ter repercussoes na qualidade

do produto final, resultando na falta de regu-
laridade das suas caracteristicas ao longo do
tempo, situacdo indesejavel quando se pre-
tendem fomentar habitos de consumo.

ABSTRACT

Final quality of dry sausages, mainly sani-
tary and sensorial characteristics, is strongly
determined by temperature and humidity
during curing period.

Three different lots of “paio de porco
Alentejano”, a traditional Portuguese dry
sausage, from two different factories from
Alentejo were assessed. The factories were
from distinct areas of Alentejo and one of
them smoked the products and the other one
didn’tdo it.

Values of temperature and humidity were
taken in several steps of the traditional sau-
sage process.

At the same factory, significant differ-
ences were almost always found, for tem-
perature and humidity, among lots. This fact
would affect the final quality of the product
and should cause its heterogeneity, affecting
negatively the faithful consume (consumer
behaviour).
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INTRODUCAO

As condigdes ambientais adoptadas para o
fabrico de enchidos sdo de uma importancia
capital, estando relacionadas com a qualidade
higiénica, sensorial e tecnoldgica do produto.

Para uma boa salubridade dos enchidos é
importante que se respeitem temperaturas
inferiores a 7 °C nas fases iniciais de mani-
pulac@o das carnes, sobretudo na manuten-
¢do em camaras de refrigeracdo e em con-
tentores de transporte de carnes. As baixas
temperaturas nas fases iniciais do fabrico e
as temperaturas adequadas (que variam com
o tipo de enchido) nas etapas posteriores,
com especial relevo para a cura das carnes,
sdo determinantes para o desenvolvimento
dos fenémenos bioquimicos, de natureza
tissular e microbiana, que devem ocorrer
nos enchidos e t€ém implicagdes directas na
sua qualidade higiénica e sensorial. Por
outro lado, a reproducdo das condigdes
ambientais de cada uma das etapas de fabri-
co ao longo do tempo € um factor determi-
nante para que exista homogeneidade entre
os lotes de fabrico, contribuicdo importante
para que haja regularidade na produgdo, e
para que se fomentem habitos de consumo.

Este trabalho tem por objectivo contribuir
para um melhor conhecimento do processo
de fabrico do paio de porco Alentejano,
focando dois aspectos: ' os pardmetros
ambientais ao longo das vdrias etapas do
fabrico e " a duracio de cada uma das eta-
pas do fabrico (desde o cais de recepgdo até
ao produto final).

MATERIAL E METODOS

No presente trabalho fizeram-se registos
em duas fabricas produtoras de paio de por-
co Alentejano. Ambas as fébricas estdo
localizadas no Alentejo. Numa das fabricas

(designada por fabrica A) ndo se recorre a
fumagem dos enchidos e na outra sim (esta
designada por fabrica B).

Em cada uma das fabricas estudadas
foram acompanhados 3 lotes de produgdo e
mediram-se a temperatura ¢ a humidade
relativa do ar nos seguintes locais represen-
tativos de todo o processo de fabrico: cais
de recepgdo, camara de recepcdo de carnes
refrigeradas (apenas para a fabrica A e
somente com registos de temperatura), sala
de desmancha, camara de maturag@o, sala
de enchimento, camara de cura com
ambiente controlado (fabrica A), sala de
cura natural (fabrica A), fumeiro (fabrica B)
e camara de secagem (fabrica B).

Na fabrica B as carnes e as carcacas pas-
sam directamente do cais de recepcao para a
sala de desmancha, razdo pela qual ndo ha
registos da camara de recepg¢do de carnes
refrigeradas naquela fabrica.

Para realizar estas leituras, utilizou-se um
termo higrémetro digital (Rotronic, modelo
Al). As leituras foram realizadas durante os
dias de trabalho e as seguintes horas: 10:00,
11:00, 12:00, 14:00, 15:00 e 16:00. Nos
locais onde as etapas de fabrico foram rela-
tivamente curtas (cais de recep¢do de carca-
cas, sala de desmancha e sala de enchimen-
to) realizaram-se apenas 3 registos por lote.

Os periodos de tempo em que foram fei-
tos registos das condi¢cdes ambientais cons-
tam dos Quadros 1 e 2.

Procedeu-se ainda ao registo do tempo de
duracdo de cada uma das etapas do processo
de fabrico.

Apenas foi feita andlise estatistica para os
dados relativos a avaliacdo das condigdes
ambientais das etapas de fabrico. Foi reali-
zada uma andlise de variancia unifactorial
considerando o factor “fabrica”, com 2
niveis: A e B. Para tal utilizou-se o progra-
ma Statistica 5.1.
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QUADRO 1 - Periodos de tempo (més e ano) e nimero de registos efectuados para parametros
ambientais (temperatura e humidade relativa do ar) nas duas fabricas em estudo (A e B), em
funcio do lote de producio e dos locais de fabrico

Fabrica Lote Caisde N°de Camara de N°de Sala de N°de Camarade N°de Sala de N°de
Recepgio registos  Refrigeracio registos  Desmancha registos  Maturacdo registos Enchimento registos
1 Jan/2000 3 Jan./2000 25 Jan./2000 3 Jan./2000 18 Jan./2000 3
A 2 Abr./2000 3 Abr./2000 21 Abr./2000 3 Abr./2000 12 Abr./2000 3
3 Jun/2000 3 Jun./2000 20 Jun./2000 3 Jun./2000 11 Jun./2000 3
1 Agt/1999 3 * Agt./1999 3 Agt./1999 6 Agt/1999 3
B 2 Set/1999 3 * Set./1999 3 Set./1999 6 Set./1999 3
3 Out/1999 3 * Out./1999 3 Out./1999 6 Out./1999 3

* Na Fébrica B as carnes e carcagas passam directamente do cais de recepcao para a sala de desmancha.

QUADRO 2 - Periodos de tempo (més e ano) em que decorreram registos de parametros ambien-
tais nas duas fabricas em estudo (A e B), em funcio do lote de producio e dos locais de cura

Fabrica Camara de cura N°de Sala de Cura  N°de Fumeiro N°de Camarade Esta- N°de
Lote (Ambiente Controlado) registos Natural registos registos bilizacdo registos
1 Jan.—Fev./2000 126 Fev.-Abr./200( 156 1) 1)
A 2 Abr.-Jun./2000 170 Jun.-Jul./2000 86 1) 1)
3 Jun.-Jul./2000 120 Jul.-Agt./2000 101 1) 1)
1 2) 2) Agt./1999 18 Agt.-Out./1999 155
B 2 2) 2) Set.- 81 Out./1999
Out./1999
3 2) 2) Out./1999 46 Out.-Nov./1999 26
1) - Equipamentos que nao fazem parte do processo de fabrico da fabrica A.
2)  —Equipamentos que nao fazem parte do processo de fabrico da fabrica B.
RESULTADOS E DISCUSSAO da época do ano, os valores da humidade

Avaliacao das condicées ambientais
Cais de recepgdo das carcagas

A andlise de variancia mostrou haver dife-
rengas significativas entre lotes de producado
para as varidveis temperatura e humidade
relativa, na fdbrica A, e para a variavel
humidade relativa na fabrica B.

Na fébrica A a temperatura média do ar
no cais de recep¢io (Quadro 3) variou entre
11,1 °C (lote 1, com inicio de producdo em
Janeiro) e 20,4 °C (lote 3, com inicio de
producdo em Junho). Estas grandes varia-
¢des térmicas ocorreram porque o cais de
recepcdo da fébrica A ndo € climatizado.
Nesta mesma fabrica e também em funcao

relativa média do ar foram significativamen-
te superiores no lote 1 (75,5%) comparati-
vamente aos outros dois lotes, com valores
inferiores a 60,0%. Contudo, do ponto de
vista tecnoldgico as variagdes nos valores da
humidade relativa ndo t€m grande significa-
do dado o curto periodo de permanéncia de
cada carcaga no cais de recepgao.

No cais de recepgdo da fabrica B, apesar
de também ndo ser climatizado, a tempera-
tura do ar manteve-se sem alteracdes signi-
ficativas entre os lotes de produc@o, embora
com valores elevados. Quanto a humidade
relativa do ar registada no cais de recep¢ao
desta mesma fabrica, os valores mais baixos
(50,9%) foram os do lote recebido em
Agosto e os mais elevados (76,3%) corres-
ponderam ao lote recebido em Outubro.
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QUADRO 3 - Médias e desvios-padrao para as variaveis temperatura (°C) e humidade relativa
(%) do ar registadas no cais de recepc¢ao das carcacas, nas duas fabricas (A e B) e nos trés lotes

de fabrico estudados (1, 2 e 3)

FABRICA A FABRICA B
Lote 1 Lote 2 Lote 3 Lote 1 Lote 2 Lote 3
Temperatura 11,1a+0,85 14,7b+0,12 20,4c¢+0,48  17,9+0,06 18,9+0,53 18,3+0,60
Humidade relativa ~ 75,5b+3,11 54,6a+1,21 59,0a+1,45 50,9a+3,50 61,2b+8,43 76,3¢+2,53

Para a mesma fabrica e na mesma linha, letras diferentes representam médias significativamente diferentes.

Camara de recepgdo de carcagas

Neste capitulo apenas se apresentam
registos feitos na fdbrica A uma vez que
na fabrica B as carcacgas passam directa-
mente do cais de recepg¢do para a sala de
desmancha.

Na camara de recepcao de carcagas nao
houve diferengas significativas entre
lotes, nem para a temperatura (cujos valo-
res se situaram proximos de 0 °C) nem
para a humidade relativa do ar (com regis-
tos préoximos de 80%) (Quadro 4).

QUADRO 4 — Médias e desvios-padriao para
as variaveis temperatura (T) (°C) e humidade
relativa (HR) (%) do ar registadas na camara
de recepc¢io de carcacas na fabrica A e nos
trés lotes de fabrico estudados (1,2 e 3)
FABRICA A
Lote 1 Lote 2 Lote 3
T 0,72+1,54  0,05+£1,56 0,60+1,81
HR 79,4+2,66  80,5+2,84 80,4+2,95

Durante a permanéncia das carcacas na
camara de recepgao (56 horas para os lotes 1
e 3; 30 horas para o lote 2) foram feitas 25,
21 e 20 medicdes de temperatura, respecti-
vamente para os lotes 1, 2 e 3. Pela leitura
da Figura 1 verificamos que 20 das medi-
coes realizadas para o lote 1 obtiveram
resultados no intervalo de temperatura
situado entre -1 °C e 0 °C. No lote 2 apenas
2 medig¢des ndo obtiveram resultados entre -
2°Ce 0°C e no lote 3 houve inclusivamente
1 registo cujo resultado foi colocado no
intervalo de temperatura entre -3 °C e -2 °C.

Neste mesmo lote as temperaturas mais fre-
quentemente registadas situaram-se entre os
-1 °C e 0 °C, tal como havia acontecido nos
outros dois lotes. No entanto, houve 3 regis-
tos entre os 3 °C e os 4 °C, situagdo que terd
resultado de aberturas mais demoradas ou
mais frequentes da porta da camara, com
reflexos mais notdrios na temperatura do ar,
uma vez que o lote 3 comegou a ser proces-
sado no final da Primavera.

A Portaria n°® 252/96, de 10 de Julho, esti-
pula que as carnes frescas devem ser arrefe-
cidas imediatamente apds a inspec¢do post
mortem e mantidas, permanentemente, a
uma temperatura igual ou inferior a 7 °C.
Deste modo, todas as medi¢des de tempera-
tura realizadas na camara de recepcdo de
carcagas estiveram de acordo com as exi-
géncias legais.

As medicoes da humidade relativa do ar
(Figura 2), em numero idéntico aos registos
feitos para a temperatura, apresentaram uma
amplitude semelhante nos 3 lotes; 75,0% foi
o valor mais baixo registado e 86,0% foi o
mais elevado.

Sala de Desmancha

A humidade relativa do ar na sala de
desmancha variou significativamente
entre lotes nas duas fabricas. Por outro
lado, os registos da temperatura do ar
apenas variaram, de forma significativa,
entre lotes na fabrica A. Nesta fabrica, os
valores médios da humidade relativa do ar
(Quadro 5) variaram entre 74,1% (lote 2) e
76,5% (lote 3). Na sala de desmancha da
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Figura 1 — Frequéncias absolutas para os registos de temperatura do ar da cdmara de recepgao de car-
cacas da fabrica A durante a permanéncia dos 3 lotes estudados
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Figura 2 — Frequéncias absolutas para os registos de humidade relativa do ar da camara de recepcao
de carcagas da fabrica A durante a permanéncia dos 3 lotes estudados

fabrica B a humidade relativa do ar foi mais
baixa, proxima de 70,0% em dois lotes e um
outro com valor médio de 56,2%. Quanto
aos registos da temperatura, em ambas as
fabricas estiveram acima do legalmente exi-
gido. Com efeito, o Decreto n® 44/93, de 27
de Novembro, determina que quando estive-
rem a decorrer as operagdes de corte das
carnes a sala deve ser mantida a uma tempe-
ratura ndo superior a 12 °C.

Frey (1995) esclarece que a sala de des-
mancha de carnes ndo deve estar a uma
temperatura superior a 12 °C, de modo a
evitar uma intensa proliferagdo da microbio-
ta psicrotrofica (Pseudomonas, Achromo-
bacter, Flavobacterium, entre outros) nas
pegas durante o corte. De acordo com o
mesmo autor, a sala de desmancha deve

possuir uma humidade suficientemente bai-
xa de modo a evitar que o valor da activida-
de da 4gua da carne aumente bruscamente.

Camara de maturacdo de massas

A maturagdo das massas de carne consti-
tui um fendmeno complexo, todavia ainda
ndo totalmente esclarecido, em que o sal, a
agua e os microrganismos desempenham
fungdes relevantes. Com efeito, o sal intro-
duz-se nos fragmentos da carne, extrai a
dgua e a proteina das fibras musculares,
actuando também como inibidor do desen-
volvimento de bactérias que exijam valores
elevados de actividade da dgua, como ¢ o
caso de grande parte de espécies patogéni-
cas e putrefactivas.
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QUADRO 5 — Médias e desvios-padrao para as variaveis temperatura (°C) e humidade relativa (%) do ar
registadas na sala de desmancha das duas fabricas (A e B) e nos trés lotes de fabrico estudados (1,2 e 3)

FABRICA A FABRICA B
Lote 1 Lote 2 Lote 3 Lote 1 Lote 2 Lote 3
Temperatura 13,3a+0,8 15,6c+1,4 14,2b+0,5 16,8+0,6 15,3%1,3 14,9+0,6
Humidade relativa 76,2b+1,8 74,1a+4,3 76,5b+1,8 56,2a+1,1 70,5b+3,6 70,0a+4,0

Para a mesma fabrica e na mesma linha, letras diferentes representam médias significativamente diferentes

Apesar das condi¢des ambientais nas
camaras de matura¢do poderem ser controla-
das, em ambas as fabricas as varidveis tempe-
ratura e humidade relativa apresentam dife-
rengas significativas entre lotes de fabrico.

A observagdo do Quadro 6 e das Figuras
3,4, 5 e 6 mostra as diferencas acabadas de
referir no pardgrafo anterior. Quanto as tem-
peraturas registadas na fabrica A, verifica-se
que a maturacio do lote 1 decorreu a tempe-
raturas relativamente baixas, compreendidas
principalmente entre 0 e 3 °C, no lote 2 as
temperaturas foram relativamente elevadas,
com 1 registo no intervalo entre 12 e 13 °C,
e no lote 3 as temperaturas foram um pouco
mais baixas que no lote 2. Na fabrica B ndo
houve uma diferenca tdo acentuada entre os
lotes, com um niimero maior de registos a
variar entre os 5 e os 8 °C, sensivelmente.
As médias dos valores da humidade relativa
foram sempre inferiores na fabrica A.

Os valores dos parametros ambientais
obtidos neste trabalho estdo muito longe de
gerarem consensos. De facto, surgem gran-
des variagdes, ndo s6 com o tipo de produto
que se vai fabricar mas, principalmente,
com os habitos dos fabricantes, ocorrendo
estas variagdes ndo apenas entre zonas geo-
grificas de Portugal mas também dentro da
mesma zona. Sousa e Ribeiro (1983) refe-

rem que durante o periodo de maturagdo
deve manter-se uma temperatura ndo supe-
rior a 10 °C, entre outras razdes para evitar o
risco de multiplicagdo de Staphylococcus
aureus. Rosério (1989) utilizou uma tempe-
ratura de 6 °C e uma humidade relativa de
75% para a maturacio de massas para fabri-
co de salpicdo tradicional de Vila Real.
Chourigo (1999) para a maturagdo de produ-
tos tradicionais do Alentejo, designados por
“paia de lombo”, “paio” e “chourico grosso”
refere temperaturas a variar entre 0 e 5 °C e
valores de humidade relativa do ar entre 90
e 95%. Por outro lado, Patarata (2002) ao
fabricar linguica tradicional transmontana
utilizou temperaturas de 2 - 4 °C durante a
maturagao.

Pelo exposto, opinamos nao serem des-
propositados os valores dos parametros
ambientais registados em ambas as fabricas,
exceptuando alguns valores de temperatura
excessivos observados durante a maturagdo
do lote 2 produzido na fabrica A, mas criti-
camos a falta de uniformizacdo das condi¢des
ambientais em que decorre a maturac@do,
sobretudo na fabrica A. Esta realidade pode
contribuir para a falta de regularidade na
qualidade dos paios, factor indesejavel
quando se procura fomentar habitos de con-
sumo.

QUADRO 6 — Médias e desvios-padrio para as varidveis temperatura (°C) e de humidade rela-
tiva (%) do ar registadas na camara de maturacio de massas, nas duas fabricas (A e B) e nos

trés lotes de fabrico estudados (1, 2 e 3)

FABRICA A FABRICA B
Lote 1 Lote 2 Lote 1 Lote 2 Lote 3
Temperatura 2,0a+0,9 9,0bx1,5 8,3b+0,7 8,1b+0,5 6,0ax1,4 5,9a+1,5
Humidade relativa ~ 75,1a+2,5 75,5a+2,1 77,4bx1,7  78,1a%7,0 85,8b+4,5 86,3b+1,8

Para a mesma fabrica e na mesma linha, letras diferentes representam médias significativamente diferentes.
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pamento para controlo da temperatura e da
humidade relativa do ar, estes dois pardme-

Sala de enchimento

tros variaram significativamente entre lotes

de produgido em ambas as fabricas.

Uma vez mais ¢ apesar das salas de
enchimento das duas fabricas terem equi-
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Figura 6 — Frequéncias absolutas para os registos de humidade relativa do ar da cdmara de maturacdo
de massas da fabrica B durante a permanéncia dos 3 lotes estudados

QUADRO 7 — Médias e desvios-padrio para as variaveis temperatura (°C) e humidade rela-
tiva (%) do ar registadas na sala de enchimento, nas duas fabricas (A e B) e nos trés lotes de

fabrico estudados (1,2 e 3)

FABRICA A FABRICA B
Lote 1 Lote 2 Lote 1 Lote 2 Lote 3
Temperatura 12,0a+0,1  14,6b+0,8 14,2b+0,6 15,9b+0,5 15,5b+0,4 13,0a+0,6
Humidade relativa  77,8b+0,8  75,9a+1,2  76,9a+0,8 66,8a+1,6 74,3b+2,7 75,5b+0,7

Para a mesma fabrica e na mesma linha, letras diferentes representam médias significativamente diferentes

De acordo com o Decreto n° 44/93, de 27
de Novembro, a temperatura na sala de
enchimento ndo deve ser superior a 12 °C,
pelo que a excepgdo de um lote (lote 1) pro-
duzido na fabrica A, todos os restantes
foram sujeitos a temperaturas um pouco
acima do limite maximo estabelecido,
durante a sua permanéncia na sala de
enchimento (Quadro 7). Quanto aos valores
da humidade relativa do ar destaca-se a
média relativamente baixa (66,8%) corres-
pondente ao lote 1 produzido na fabrica B.

Processo de cura

Considerando as diferentes condigdes
ambientais em que decorre a cura do paio de
porco Alentejano nas duas fabricas objecto
de estudo, apresentaremos em primeiro
lugar os resultados obtidos na camara de
cura e na sala de cura natural, etapas do pro-
cesso de cura da fabrica A. Posteriormente

sdo apresentados os resultados obtidos dos
registos efectuados no fumeiro e na cdmara
de secagem, etapas do processo de cura da
fabrica B.

Camara de cura (fabrica A)

A camara de cura da fabrica A permite
controlos eficazes sobre os parametros
ambientais. Na realidade, pretende-se nesta
etapa de fabrico que a temperatura se situe
entre os 10 — 11 °C, o que foi, de certo
modo, conseguido (Quadro 8 e Figura 7).
Os valores médios da humidade relativa do
ar estiveram ligeiramente abaixo de 79%, o
que esta de acordo com o pretendido para
esta fase da cura. Considerando a dispersao
dos registos efectuados ao longo do tempo
verifica-se que a humidade relativa do ar da
camara de cura for¢ada (Figura 8) se situou
principalmente entre os 75 e os 80%.
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Figura 7 — Frequéncias absolutas para os registos de temperatura do ar da camara de cura forgada da

fabrica A durante a permanéncia dos 3 lotes estudados
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Figura 8 — Frequéncias absolutas para os registos de humidade relativa do ar da camara de cura for-
cada da fabrica A durante a permanéncia dos 3 lotes estudados

QUADRO 8 — Médias e desvios-padrio para
as variaveis temperatura (T) (°C) e humi-
dade relativa (HR) (%) do ar registadas na
camara de cura forcada, na fabrica A e nos
trés lotes de fabrico estudados (1,2 e 3)

FABRICA A
Lote 1 Lote 2 Lote 3
T 11,0¢+0,4 10,2b+0,5 10,0a+0,5
HR 78,7+3,3 78,2+2,1 78,7+2,0

Na mesma linha, letras diferentes representam
meédias significativamente diferentes.

Pretendia-se que a temperatura da camara
de cura forgada se situasse entre 10 ¢ 12 °C,
de modo a permitir o desenvolvimento da
microbiota Gram-positiva, responsavel pela
estabilidade do produto e pelo desenvolvi-
mento da cor (Coppola et al., 1997; Garcia-
Varona et al., 2000; Hugas et al., 2002).

A humidade relativa da camara de cura
forcada deve situar-se entre 70 e 80% por
forma a permitir uma lenta secagem do
enchido, uma vez que a secagem rapida
pode originar a formagdo de uma crosta
superficial, resultante da desnaturacdo pro-
teica, que impede a saida de agua do interior
do enchido.

Sala de cura natural (fdabrica A)

A sala de cura natural tem janelas (protegi-
das com rede de malha fina) que comunicam
directamente com o exterior. Deste modo,
sdo compreensiveis as diferengas entre lotes,
tanto para a temperatura como para a humi-
dade relativa do ar registados naquela sala
(Quadro 9; Figuras 9 ¢ 10).
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QUADRO 9 — Médias e desvios-padrio para
as variaveis temperatura (T) (°C) e humi-
dade relativa (HR) (%) do ar registadas na
sala de cura natural, na fabrica A e nos trés
lotes de fabrico estudados (1,2 e 3)

FABRICA A
Lote 1 Lote 2 Lote 3
T 14,5a+1,7  22,0b+2,1 23,0c£1,2
HR  72,1c+£7,3  63,9a+13,7 69,3b+7,0

Na mesma linha, letras diferentes representam
médias significativamente diferentes.

O fabricante pretende que a temperatura
da sala de cura natural se situe entre 10 ¢ 17
°C e que a humidade relativa do ar daquela
sala ndo saia do intervalo 65 — 80%, de
modo a permitir uma secagem gradual ¢
uniforme dos enchidos.

A observagdo da Figura 9 mostra-nos que
nos lotes 1 e 2, que permaneceram na sala
de cura natural durante os meses de Feverei-
ro/Mar¢o e Maio/Junho, respectivamente,
estiveram sujeitos, principalmente, a tempe-
raturas que variaram entre 12 e 16 °C. No
entanto, o lote 3 que esteve naquela sala
durante os meses de Julho e Agosto, foi
exposto a temperaturas de 20 — 26 °C, resul-
tado das temperaturas extremamente quen-
tes que habitualmente se fazem sentir duran-
te esta época de ano. Por seu lado, os regis-
tos efectuados para a humidade relativa, nos
3 lotes, estiveram maioritariamente dentro
dos limites preconizados pelo fabricante

(Figura 10).
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fabrica A durante a permanéncia dos 3 lotes estudados
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Fumeiro (fabrica B)

Nesta fase do processo de cura da fabrica
B, o lote 3, fabricado em pleno Outono, foi
sujeito a valores de temperatura mais baixos
e de humidade relativa mais elevados, com-
parativamente aos outros dois lotes (Quadro
10 e Figura 11).

QUADRO 10 - Médias e desvios-padrao
para as variaveis temperatura (T) (°C) e
humidade relativa (HR) (%) do ar regista-
das no fumeiro da fibrica B para os trés

lotes de fabrico estudados (1, 2 e 3).

FABRICA B
Lote 1 Lote 2 Lote 3
T 24,7bx1,7  23,7b+3,9 20,3a+2,7
HR  789a+4,6  79,5a+5,9 83,8b+5,9

Na mesma linha, letras diferentes representam médias
significativamente diferentes.

De acordo com o produtor B, no fumeiro
a temperatura deve situar-se entre os 21 e os
31 °C, com valores 6ptimos préximos de 25
°C e a humidade relativa entre 75 e 85%, de
modo a evitar que a evaporagdo da dgua se
processe de forma brusca. Estes objectivos
foram relativamente alcangados nos 3 lotes
de producdo (Figuras 11 e 12), embora as
temperaturas em que decorreu a fumagem
do lote 3 tenham ficado um pouco aquém
do desejado.

)
S

Camara de secagem (fdabrica B)

Os valores apresentados neste capitulo
apenas dizem respeito aos lotes 1 e 3, uma
vez que o lote 2 foi considerado pronto apés
ter permanecido 25 dias no fumeiro, tempo
consideravelmente superior ao da fumagem
dos outros dois lotes (6 e 14 dias).

QUADRO 11 - Médias e desvios-padrio
para as variaveis temperatura (°C) e humi-
dade relativa (%) do ar registadas na cima-
ra de secagem, na fabrica B e nos lotes de
fabricole3

FABRICA B
Lote 1 Lote 2 Lote 3
T 14,1+0,4 * 14,3+0,5
HR 72,5b+3,6 * 67,9a+5,0

Na mesma linha, letras diferentes representam médias
significativamente diferentes.

* 0 lote n2 saiu do fumeiro directamente para a expedi-
¢ao (venda) sem ter passado pela cdmara de secagem.

Os valores da humidade relativa do ar da
camara de secagem durante a permanéncia
do lote 3 foram significativamente inferiores
aos registados para o lote 1 (Quadro 11).
Porém, esta diferenca foi intencional e teve
por objectivo permitir uma mais eficaz esta-
bilizacdo dos enchidos (lote 3) que haviam
sido fumados num periodo do ano (Outono)
em que a humidade relativa do ar ambiente
era elevada.
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Figura 11 - Frequéncias absolutas para os registos da temperatura do ar no fumeiro da fabrica B
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Figura 13 — Frequéncias absolutas para os registos de temperatura do ar na cdmara de secagem da
fabrica B durante a permanéncia de 2 lotes estudados
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Figura 14 — Frequéncias absolutas para os registos de humidade relativa do ar da camara de secagem
da fabrica B durante a permanéncia de 2 lotes estudados

Na opinido do fabricante B, a temperatura profundamente as caracteristicas sensoriais
na camara de secagem ndo deve ser superior do produto final.
a 16 °C, de modo a evitar uma desidratagio A humidade relativa do ar da camara de
muito rapida dos enchidos que pode afectar secagem, também segundo o fabricante B,

deve situar-se entre 70 e 80%, de forma a
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permitir que a secagem do enchido decorra
gradual e uniformemente.

Os valores da temperatura por nds regis-
tados durante a permanéncia dos lotes 1 e 3
na camara de secagem estdo, de modo geral,
dentro dos limites estabelecidos pelo produ-
tor de enchidos (Figura 13). Contudo, o lote
3 permaneceu nesta cdmara com valores de
humidade relativa um pouco abaixo do pre-
tendido pelo fabricante de enchidos (Figura
14).

De acordo com Fischer (1988), a fase de
cura € a mais critica no processo de fabrico
de enchidos. Segundo este autor, contraria-
mente ao que acontecia, os enchidos sdo
curados maioritariamente em camaras com
pardmetros ambientais (como sejam tempe-
ratura, humidade relativa e velocidade de
circulagdo do ar) e durante periodos de tem-
po definidos em funcéo do tipo de produto.
Para Hermele et al. (2004), um dos aspectos
mais importantes na concepcdo de uma
moderna camara de cura prende-se com a
sua capacidade para promover uma desidra-
tacdo homogénea dos enchidos durante a
cura. A diferenca entre a actividade da dgua
na superficie do enchido e a humidade rela-
tiva do ar ambiente é a forca motriz para o
processo de desidratacdo. Para que este pro-
cesso decorra de forma adequada aquela
diferenca nao deve exceder 5% ao longo de
todo o processo de cura. Hermele er al
(2004) realizaram um trabalho em que rela-
cionaram o fluxo de ar com a perda de dgua
durante a cura de enchidos em camaras.
Verificaram que quando a entrada do fluxo
de ar & vertical a humidade relativa da
camara fica estratificada, resultando dai uma
desidratagdo nao homogénea, variando com
a localizacdo dos enchidos em altura. Neste
mesmo trabalho os autores promoveram
melhorias na homogeneidade da humidade
relativa ambiental, mediante a altera¢@o
periddica na direccdo (vertical e horizontal)
da entrada do fluxo de ar na cimara.

Duracio das etapas de fabrico

Na fabrica A, qualquer dos lotes apresenta
um nimero de carcacas recebidas superior
ao da outra fabrica (Quadro 12). Estes valo-
res devem-se ao facto da fabrica A produzir,
exclusivamente, produtos do porco da raca
Alentejana, enquanto a fabrica B transforma
maioritariamente carcagas de porcos de
ragas precoces. Por outro lado, na fibrica A
compram sempre carcacas, que sdo des-
manchadas na prépria fabrica, enquanto que
na fébrica B, por vezes, adquirem também
aparas de carne de porco Alentejano. Este
comportamento contribui também para que
o nimero de carcagas recebidas seja inferior
na fabrica B.

Nao se apresentam, para a fabrica B, tem-
pos de permanéncia das carcacas na cidmara
de recepcdo uma vez que nesta fabrica as
carcagas passam directamente do cais de
recepcao para a sala de desmancha.

Observa-se uma certa tendéncia para
desmanchar mais rapidamente as carcacas
quando o nimero daquelas é mais elevado.
A titulo de exemplo refira-se que na fabrica
A demorou-se, em média, 64 segundos por
carcaca para desmanchar 100 carcagas,
enquanto na fibrica B gastaram-se, em
média, 113 segundos por carcaca num lote
constituido por 8 carcagas.

Na fébrica A os tempos de maturacdo das
massas foram claramente superiores aos
praticados na fébrica B (entre 96 e 120
horas na fabrica A; entre 39 e 43 horas na
fabrica B). Esta etapa do processo de fabrico
tem duracdo muito varidvel, em fung¢@o do
tipo de produto e dos hébitos culturais exis-
tentes nas varias regides do nosso pais. Oli-
veira (1989) para o chourigo de carne portu-
gués produzido industrialmente numa fabri-
ca localizada nos arredores de Lisboa usou
um periodo de maturacdo de 24 horas.
Rosério (1989) produziu salpicdo tradicional
de Vila Real e usou um perfodo de matura-
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¢do das massas de 12 dias. Chourigo (1999) lote, fabricado entre Junho e Agosto, que foi
para enchidos tradicionais da regido de considerado pronto para venda aos 56 dias
Estremoz e Borba, designados por “paia de de cura. Na fébrica B o recurso ao fumeiro
lombo”, “paio” e “chouri¢o grosso” refere permite encurtar o tempo de cura. Nesta
tempos de maturagdo de 2 dias. Patarata fabrica, o periodo total de cura mais longo
(2002), ao fabricar linguica tradicional foi de 47 dias (lote 1). O lote 2 permaneceu
transmontana usou um tempo de maturag¢do no fumeiro durante 25 dias, pelo que ndo
de 3 dias. houve necessidade de passar pela camara de
Quanto ao tempo de cura, os valores nao secagem.

sdo constantes em nenhuma das féabricas Os resultados apresentados permitem-nos
porque tanto numa como ha outra existe ter uma ideia da heterogeneidade dos tem-
uma etapa que € influenciada pelas condi- pos de cura em processos parcialmente
¢des ambientais: a sala de cura natural, na influenciados pelas condi¢des ambientais do
fabrica A e o fumeiro, na fabrica B. As con- exterior. Porém, estas diferengas nos tempos
dicdes ambientais tanto na sala de cura natu- de cura, dependentes das diferentes condi-
ral como no fumeiro estdo dependentes das ¢des ambientais dos locais onde decorre a
condigdes climatéricas exteriores, variando cura, resultam também em produtos finais
estas com a estacdo do ano. Deste modo, na com caracteristicas ndo regulares, o que
fabrica A houve dois lotes produzidos entre pode prejudicar a fidelizacdo que se preten-
Janeiro e Julho que tiveram, cada um, um de entre o consumidor e o produto, neste
tempo total de cura de 85 dias, e um terceiro caso paio de porco Alentejano.

QUADRO 12 — Duracdo para varias etapas do fabrico do paio de porco Alentejano, considerando
trés lotes de produciio em cada uma das duas fabricas estudadas (A e B)

FABRICA A FABRICA B

Lote 1 Lote 2 Lote 3 Lote 1 Lote 2 Lote 3
N° de carcacas recebidas 100 31 37 12 15 8
Permanéncia de cada carcaga no cais de 84 s 58s 49s 150 s 120 s 114s
recepcio a)
Camara de recep¢do de carcagas b) 56 h 30h 56 h NA NA NA
Tempo para desmanchar 1 carcaga c¢) 64 s 83s 71s 65 s 68 s 113s
Camara de maturacdo de massas 120 h 96 h 96 h 39h 41h 43 h
Sala de enchimento 3h 2h 2h 1h lh lh
Camara de cura for¢ada 36d 55d 31d NA NA NA
Sala de cura natural 49d 30d 25d NA NA NA
Fumeiro NA NA NA 6d 25d 14d
Camara de secagem NA NA NA 41d 0d 18d
Tempo total de cura 85d 85d 56d 47d 25d 32d
Datas do inicio / termo do fabrico 04-01-1999/  06-04-1999/  14-06-1999/  18-08-1999/  28-09-1999/  12-10-1999/

08-04-1999  07-07-1999  17-08-1999  06-10-1999  26-10-1999  16-11-1999
a) tempo médio por carcaga; b) tempo de permanéncia das carcacas que constituem um lote, contabilizado desde a 1* a entrar na
camara até a ultima carcaca a abandona-la; ¢) tempo médio para desmanchar 1 carcaga em pés, entremeada e lombada; h — Horas;
s — Segundos; d — dias; NA — Nao se aplica
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CONCLUSOES

O estudo realizado sobre as condigdes
ambientais e duracdo das etapas de fabrico
do paio de porco Alentejano mostrou existi-
rem diferencas significativas entre os 3 lotes
estudados, em cada uma das duas fabricas.
Também houve variacdes entre lotes de
fabrico quanto a durag@o das etapas da cura.
Se por um lado se pode alegar que um ade-
quado ajuste entre os tempos de duragio da
cura e os parametros ambientais em que ela
decorre pode resultar em produtos com
caracteristicas semelhantes, na prética aque-
las variagdes quase sempre dao origem a
enchidos com caracteristicas diferentes,
situacdo indesejavel quando se pretendem
fomentar hédbitos de consumo.
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