Caratterizzazione
chimico-batteriologica
di un prodotto

tradizionale valdostano:

Federica Veneroso, Patrizia Cattaneo, Luca Maria Chiesa, Simone Stella

Introduzione
e caratteristiche del-
la tradizione gastro-
nomica della Valle
d'Aosta sono deter-
minate dall’aspetto
morfologico di que-
sta terra. La splendida e per lun-
go tempo inaccessibile catena
alpina ha isolato per secoli la
valle, generando nei valdostani
la necessitd di conservare, nelia
buona stagione, i cibi da con-
sumare nei tempi duri del pieno
inverno (1), tra questi persino
le mammelle, dando vita al pid
tipico e inimitabile prodotto val-
dostano: il teteun. Il salume, la
cui produzione non ha una vera
e accettabile documentazione
storica, si ricava dalle mammelie delle
bovine locali, destinate alla produzione
di latte per lo caseificazione. Nella lingua
valdostana (il patois) ta razza bovina loca-
le viene divisa in rodze e neire, ovvero le
rosse e le nere, le quali vivono in un habi-
tat ideale, pascolande in alpeggi ricchi di
fieno ed erba fresca (2).
| campioni analizzati sono stati acquistat
direttamente presso i due produttori princi-
pali. Nel primo caso si tratta di una picco-
la macelleria a conduzione familiare situa-
ta in alta valle, a Gignod, luogo di origine
del salume, la cui produzione & limitata a
un mercato ristretto e locale. Questa azien-
da, grazie all'impegno dei due proprietari
e alla loro gquaraniennale esperienza,
dal 1997 & riuscita a rilanciare sul mer-
cato prodotti tradizionali come la mocetta
e il feteun.
| salumificio di Arnad, localita della bassa
valle, & invece uno dei principali promo-
tori della cultura alimentare valdostana. |
suoi prodotti sono il frutto di conoscenze
e tecniche originali tramandate da gene-
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Lo scopo di questo lavaro & stato quello di dare un contributo alla
caratterizzazione chimicofisica e batteriologica di un prodotto
iradizionale valdosianc: il "Teteun”. E stato effettuato un confronto
tra due differenti tecnologie di produzione: la prima artigianale
e la seconda industriale. Sono state riscontrate molte differenze
all'interno della stessa produzione, dovute alla eterogeneita della
materia prima. Le condizioni di fabbricazione sone risultate igieni-
camente sicure.

Chemical and bacteriological characterization of a
traditional product of Aosta Valley, called “Teteun”

The aim of this work was to contribute to a chemical and bacterio-
logical characterization of a tradifional product of the Aosta Valley,
called “Teteun”, derived from udder manufacture. Two different
productions were studied: not industrial and industrial manufacture.
There is a lot of variability inside the same production, owing fo
heterogeneity of raw materials. The product's hygienic conditions
resulfed safe.

razioni. lo stabilimento risponde alle pid
recenti norme vigenti in materia di con-
trollo sanitario e alle moderne esigenze
produttive di un’azienda che ha registrato
una forte espansione in questi ultimi anni.

Tecnologia di produzione

le mammelie, una volta isolate dalla car-
cassa, vengono appese per qualche ora
e incise in pib punti, al fine di favorire la
fuoriuscita del latte che ancora & al loro in-
terno (fotografia 1). Vengono poi deposte

"in un letto di aromi naturali procedendo

a strati alterni, fino al riempimento delle
marne. Foglie di alloro, salvia, resmarino,
pepe, aglio, bacche di ginepro e sale so-
no gli aromi comunemente utilizzati nella
salamoia {fotografia 2). Si lascia riposare
il tutto per 15 giorni per favorire la lenta
fuoriuscita dei liquidi residui e la diffu-
sione del sale e degli aromi {fotografia
3). Alla salamoia sono addizionati, solo
per la produzione artigianale, addensanti
[E407, E450, E451), esaltatori di sapidita
[E621), antfiossidanti (E316), conservanti

il Teteun

£ [F250, £252), zuccheri (destrosio,
lattosio) e caseinato di sodio.

£ L'operazione successiva del ciclo
% produttivo & un accurato lavaggio
£ del prodotto, al fine di eliminare
tutte le erbe utilizzate e ogni mi-
nima traccia di residui danncsi e
solubili in acqua [fotografia 4). Il
passaggio successivo consiste in
una lenta cottura a vapore, attuata
con un procedimento differente dai
due produttori. Nella produzione
artigianale, le mammelle salate, in
‘numero mediamente di tre, sono
accomodate in stampi di accidgio
(fotografia 5), poi introdofti in un
‘apposito forno {fotografia é); il
secondo produttore effettua prima
la cottura in vasche con capacita
"di 200 kg ciascuna (fotografia 7) e
poi procede con lo stampaggio. Durante
la fase di cottura si verifica una notevole
perdita di peso, che pud raggiungere an-
che il 70% del peso originario. Una volta

Fotografia 1 - Sgocciolamento
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lasciato raffreddare in cella frigorifera,
a temperatura fra i 0 e i 4°C, il teteun &
pronto per essere affettato. Per mantenerlo
integro per fre mesi, viene confezionato e
venduto sottovuoto (fotografie 8 e 9).

Scopo

Lo scopo di questo laveoro & stato quello di
dare un contributo alla caratterizzazione
del prodotio tradizionale valdostano preso
in esame. [l teteun, & stato analizzato dal
punto di vista chimicofisico e batteriologi-
co, effettuando un confronto tra i due prin-
cipali produttori della valle che si contrad-
distinguono per una diversa tecnologia di
produzione: la prima artigianale e rivolta
a una clientela pit limitata, la seconda
pil industriale e con una distribuzione
maggiore sul territorio.

Sono stati prelevafi campioni di materia
prima, di materia prima dopo otto giorni
di salamoia e di prodotto finito, per un to-
tale di nove campioni per produzione. le
analisi sono state eseguite in doppio, fino
a oftenimento di un risultato costante. | pre-
lievi sono avvenuti diretamente in azienda
e sono stati effettuati in modo casuale e in

Fotografia 2 - Salamoia

Fotografia 5 - Stempaggio
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periodi differenti, secondo la disponibilita
di produzione.

Materiali e metodi

per I'analisi dei campioni

Su tutti i campioni sono state eseguite le

seguenti analisi:

* analisi centesimale: umidita, ceneri, pro-
teine, grassi, zuccheri totali (3)

* analisi chimicofisiche: pH, attivita dek
['acqua, cloruri (4), calcolo del rapporto
WPS espresso come rapporte % del
confenuto salino sulla fase acquosa (sale
+ acqual

* deferminazione del tessuto connettivo (5)

* valutazione enzimatica degli zuccheri
(6, 7}

* esame istologico (8)

* analisi microbiologiche: sono stati ufiliz-
zati i comuni metodi della microbiologia
alimentare per la determinazione di co-
rica batterica mesofila totale, lattobacilli,
coliformi totali, Escherichia coli, entero-
cocchi, Staphylococcus aureus, bacilli,
Bacillus cereus, anaerobi solfito riduttori,
Listeria monocytogenes (), Salmonella

spp. (10).

Fotografia 3 - Salamoia dopo 15 giorni

Fotografia 6 - Forno per la produzione arfigianale

Risultati e discussione
Composizione centesimale

| risultati oftenuti dall’analisi sulla materia
prima dei due diversi produttori {tabella
1] non sono tanto discordenti tra loro: in
quella destinata alla lavorazione arfigio-
nale & presente in ogni caso una maggio-
re quantitd d’acqua, proteine e ceneri,
mentre |'alira mostra un maggior contenu-
to lipidico. La lavorazione artigianale pre-
vede |'aggiunta di zuccheri alla salamoia,
che si evidenzia con un notevole aumento
di zuccheri totali {3,14%) contro lo 0,79%
determinato nel prodotto industriale in
questa fase di lavorazione.

Nel prodotto finito si notano differen-
ze per tutti i cinque parametri presi in
considerazione.

Evidente ¢ il maggior contenuto lipidico nel
prodotto artigianale: una percentuale del
19,6%, rispefto a una percentucle del 9,3%
del prodotto industriale. Quest'ultimo pre-
senta invece un maggior contenuto proteico
e un valore maggiore di ceneri e umidita,
Il contenuto di zuccheri totali si riduce per
enframbi, ma & in ogni medo maggiore
per il primo produttore.

Fotografia 4 - Lavaggio

Folografia 7 - Cottura in vasche
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PRODOTTO TRADIZIONALE VALDOSTANO: IL TETEUN

Tabella 1 - Composizione centesimale e valore energetico

Valori medi produzione artigianale

materia prima

in salamoia prodotto finito

Acqua % 78,3 73,2 57,5
Ceneri % 2,2 4,2 2,4
Grassi % 7.6 6,3 19,6
Proteine % 11,3 13,1 19.5
Zuccheri totali % 0,54 3,14 0,96
Valore energetico 258,24 Keal 1081 Kjoule

Valori medi produzione industriale

materia prima

in salamoia prodotto finito

Acquo % 76,5 76,5 63
Ceneri % 1,7 4,1 4,9
Grassi % 1,1 8,4 9,3
Proteine % %8 10,1 21,7
Zuccheri totali % 0,15 0,79 0,34
Valore energetico 172 Keal 720,25 Kjoule

A confronto ultimato, & possibile affermare
che i “due campioni” presi in esame si dif-
ferenziano tra loro riguardo al contenuto in
zuccheri totali nella mammella in salamoia
e il contenuto lipidico nel prodotto finito.
Il primo & correlato a una diversa tecnoio-
gia di produzione, che per il produttore
artigianale prevede I'aggiunta di zuccheri
alla salamoia; mentre il contenuto lipidi-
co presente a coltura avvenuta dipende
dalla  quantitd  iniziale, dal tempo
e dalla temperatura richiesti per la prepo-
razione (11).

Folografia 8 - Prodotto confezionato sottovuoto

Fotografia 10 - Prodofto artigianale finito
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Analisi chimico-fisiche

I confronto relativo alle analisi chimico-
fisiche ha permesso di osservare una
nofevole somiglianza di valori tra le due
produzioni: il contenuto di sale & limitato
e il rapporto WPS non arriva a valori
inibenti. L'A,, decresce da valori pros-
simi @ 0,99 a valori intorno a 0,97 nel
prodotto finito. Il pH decresce di circa una
unita in entrambi i produttori. Il contenuto
di connettivo & piutiosto diverso, dovuto
presumibiimente alla eterogeneita della
materia prima (tobella 2).

—

Fotografia 9 - Trancio di prodofto confezionato sottovuoto

" Fotografia 11

Prodotto industriale finito

Valutazione enzimatica

degli zuccberi

Nella tabella 3 é possibile valutare la
composizione percentuale degli zuccheri,
relativa a entrambi i produttori. L'analisi
enzimatica ha evidenziato la presenza di
lattosio, galattosio e glucosio, mentre non
& stata rilevata la presenza di saccarosio
e fruftosio.

Nella carne, generalmente povera di idro-
1i di carbonic, sono presenti piccole quan-
fita di polisaccaridi, quali il glicogenc,
o monosaccaridi come il glucosio, che
variano secondo il tipo di muscolo, I'ali-
mentazione, il sistema di allevamento, la
macellazione e altre condizioni.

Nella materia prima & presente una percen-
tuale di lattosio, significafiva per entrambi
i produttori. la sua presenza, anomala
per un prodoffo carneo, rispecchia invece
I'origine del prodotto in esame: il teteun
deriva infatti dalla mammella bovina, il cui
zucchero principale & il lattosio. Nella mo-
teria prima destinata alla produzione ar-
tigianale, la percentuale media, pari allo
0,29% risulta leggermente inferiore rispet-
to a quella destinata al processo industriale
{0,42%); questo pud essere dovuto a una
fase di sgocciolamento meno completfa.
Nella mammella in salamoia della lavora-
zione artigianale, & evidente una maggio-
re presenza di laftosio e glucosio, dovuta
all'aggiunta durante questa fase di lavo-
razione, mentre nel prodotto industriale la
percentuale di lattosio rimane pit o meno
invariata rispetto alla mammella prima
della salamoia.

In entrambi i prodotti si osserva, inclire,
la presenza di galattosio e la completa
assenza di saccarosio e fruttosio. Il galat-
tosio deriva dalla presenza in salamoia di
microrganismi laftosio positivi, come ad
esempio i coliformi; questi ultimi, infatti,
caratterizzati dal possedere la B-galattosi-
dasi, fermentano il lattesio a galattosio e
glucosio (12).

La formazione di galattosio e glucosio
é evidente, benché in tracce, anche nel
prodotto industriale, dove la loro presen-
za non origina da un’eventuale aggiunta
di zuccheri clla salamoia. In entrambi i
prodotti finiti si nota una diminuzione di
tutti gli zuccheri presi in esame; questo
¢ dovuto, per esempio, alla presenza di
Enterobacteriaceae, che utilizzano tale
substrato come fonte alimentare (12}.

Nel prodotto finito artigianale la percen-
tuole media di lattosio & pari alio 0,37%,
mentre il galatosio e il glucosio risultano
presenti solo in fracce.
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Tabella 2 - Altri parametri chimico-fisici

Valori medi produzione artigianale

materia prima prodotto finito
Cloruri % 0,36 1,93
WPS % 0,46 3,2
A, 0,989 0,972
oH 6,48 534
Tessuto connettivo 3,35 5,41

Valori medi produzione industriale

maderia prima

prodotto finito

Cloruri % 0,54 2,24
WPS % 0,72 3,39
A, 0,988 0,973
pH 6,33 5,56
Tessuto connettivo 2,36 7,22

Fotografia 12 - Esame istologico del prodotfo industriale

Nel prodotto finito industriale, invece,
mentre il lattosio presenta una percentuale
di 0,32 % e il galattosio € anch’esso pre-
sente in media solo in tracce, si nota la
completa assenza di glucosio.

Risultato dellesame visivo

e istologico

Esame visivo

l'esame istologico & stato effettuato in
quanto i due prodoti finiti appaiono molto
diversi fra loro per aspetto e struttura.

Il prodotto artigianale risulta avere una
struttura nel complesso molio omogeneq,
sia come colore, in genere marrone bru-
ciato, che come strutturg, generolmente
compatta. Nel prodotto artigianale, infatti,
la fetta risulta infegra al taglio, forse per
la diversa tecnologia di produzione che
prevede V'utilizzo di additivi rispetio alla
produzione industriale. L'uso di adden-
santi (carragenina, fosfati e frifosfati) o
I'utilizzo di antiossidanti [eritorbato  di
sodio), possono infatti influire sulla strut-
tura finale del prodotto finito e sul colore
(fotografia 10)}. Nel prodotto finito indu-
striale sono evidenti, invece, le diverse
unitd anatomiche che lo compongono, di
differenti colore e struttura a seconda della
diversa natura delle mammelle utilizzate,
con possibile separazione della fetta al
taglic {fotografia 11).
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Fotografia 13 - Esame istologico del prodotto arfigianale

Esame istologico

E stato softoposto a esame istologico un
prodotto finito per entrambi i produtfori.
Per il prodotto indusiriale, sono state eso-
minate due delle diverse unitd anatomiche
che lo compongono. L'esame istologico
della porzione di colore brunc dorato
mostra ombre delle cellule epiteliali, ma
lascia intravedere la normale struttura
ghiandolare. Presenta inolire numerose
concrezioni endoalveolari, probabilmen-
te assimilabili a precipitazioni di sali di
calcio dovuti al latte residuo. L'aspetto
istologico della parte di prodotto di co-
lore giallo senape, risulta invece meno
deftagliato. le concrezioni endoalveolari
sono molto pid numerose e il connettivo
fibroso piv abbondante. Il colore giallo &

stato perso con le procedure di inclusione
{traftamento con alcool etilico, xilolo e
paraffina liquida). Da cid si pud quindi
dedurre che la colorazione abbia una na-
tura lipidica e sia dovuta a carotenoidi di
origine alimentari (fotografia 12).
L'esame del prodotto artigianale ha eviden-
ziato una struttura ghiandolare pressoché
identica a quella del prodofto industria-
le, con numerose concrezioni alveolari.
la differenza consiste nella presenza di
aggregati di piccole formazioni basofile
verosimilmente riferibili a colonie batteri-
che, assenti invece nel prodotio industriale
(fotografia 13).

Carica batterica

Dal confronto relativo alle andlisi mi-
crobiologiche, & possibile osservare la
presenza di lattobacilli e V'abbattimento
delle cariche dei microrganismi patogeni
e alteranti nei prodoiti finiti di entrambi
i produttori. Il prodotto finito industriale,
pur partendo da una materia prima meno
contaminata, presenta una carica batteri-
ca superiore rispetto a quello artigianale.
Questo risultato & evidente sopratiutio nel
caso dei lattobacilli, con un valore medio
di 7x10%ufc/g. La contaminazione risulta
tutiavia nel complesso molto ridotta e non
rappresenta un rischio per la conservabi-
litd del prodotio finito. Si pud ipotizzare
che l'aumento di carica microbica verifi-
catosi nel prodotto industriale sia dovuto
principalmente alla diversa tecnologia di
produzione e in particolare alla fase
riguardante la cottura a vapore: a diffe-
renza di quanto awviene nella produzione
artigianale, dove il prodotto viene cotto
direttamente nello stampo, nella produzic-
ne industriale il teteun viene inserito negli
stampi solo dopo la cottura, durante la
fase di raHreddamento. Questo comporta
una serie di passaggi in piv, che possono
provocare contaminazioni del prodotto
finito (tabella 4).

Tabella 3 - Composizione percentuale degli zuccheri

Valori

medi produzione artigianale

materia prima in salamoia prodotto finito
Lattosio % 0,29 0,70 0,37
Galattosio % 0 0,29 0,02
Glucesio % 0,01 0,20 0,01

Valori medi produzione industriale

materia prima in salamoia prodotto finito
Lattosio % 0,42 0,52 0,32
Galattosio % 0 0,02 0,06
Glucosio % 0,01 0,03 0
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Tabella 4 - Analisi batteriologica

Valori medi produzione artigianale

(ufc/g) materia prima in salamoia prodotto finito
CBT 2,5x105 1,8x107 3,9x104
Lattobacilli 1,3x103 4,2x107 7x10¢
Coliformi totali 9x102 8,1x103 <50
Escherichia coli <50 <50 <50
Enterococchi 1,8x103 3,5x108 2,4x103
Staphylococcus aureus <50 6x102 <50
Bacilli <50 2,1x103 650
Clostridi 10 <1 <1
listeria monocytogenes assente assente assente
Salmonella assente assente assente
Valori medi produzione industriale
(ufe/g) materia prima in salamoia prodotto finito
CBT 5x107 ?,9x10¢ 2,5x104
Lattobacilli 4x105 1,6x108 S5x104
Coliformi totali 2,5x103 1,2x103 500
Escherichia coli <50 <50 <50
Enterococchi 3,7x103 6x103 400
Staphylococcus aureus 1,7x103 <50 <50
Bacilli <50 500 <50
Clostridi 8 <1 <1
Listeria monocytogenes assente assente assente
Salmonelia assente assente assente
Conclusioni nel corso dell'intero ciclo di produzione.

Il teteun & un prodotio iradizionale valdo-
stano, mai analizzato dal punio di vista
chimicoisico e microbiologico. Questo ha
comportato |'impossibilitd di reperire della
bibliografia che potesse in qualche modo
confermare i dati ofienuti.

In tutte le anglisi effettuate & stato possibile
riscontrare una notevole variabilita della
materia prima, che ha portato a risultati re-
lativamente diversi fra loro. Ogni mammel-
la ha infatti una propria storia, che dipen-
de da numerosi fattori, quali I'eté dell’ani-
male, il periodo di latazione, it numero di
latiazioni effettuate ed eventuali patologie
a carico della mammella, fattori che influi-
scono in qualche modo sui risultati ottenuti.
Dal punto di vista microbiologico, entram-
be le tecnologie di produzione permetiono
di mantenere sofio controllo, nel prodotto
finito, microrganismi festimoni di carenza
di igiene come S. aureus ed E. coli, ma
non di garantire 'assenza di coliformi
toiali, enterococchi (indicatori di qualitd)
e lattobacilli. Le cariche dei microrganismi
patogeni e alteranti, maggiori per il pro-
dotte finito industriale, risultano tutiavia
nel complesso molto ridotte e possono
essere moanfenute sotto controllo, moni-
torando le caratteristiche microbiologi-
che della materia prima e rispettando
rigorosamente le norme igienico-sanitarie
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la preparazione del tefeun, infatti, ri-
chiede operazioni non molio complesse
ma di notevole durata, che comportano
un contafto prolungato con I'ambiente e
le apparecchiature. Il grado di contami-
nazione, riscontrato nelle mammelle in
salamoia di entrambe le produzioni, corri-
sponde alla contaminazione della materia
prima a cui si aggiunge quella derivante
dai contenitori, dalle spezie e dal perso-
nale che provede alla manipolazione
del prodofto; & necessario evidenziare
perd, come la carica microbica rilevata

nel prodotio artigianale sic comunque
risubata inferiore rispetto @ quella del
prodotto industriale, forse riconducibile
all'utilizzo di additivi. Il nitrito di sodio,
ad esempio, la cui funzione principale &
quella di stabilizzare it colore della carne,
inibisce anche il metabolismo batterico.
Tenendo conto anche di questo aspetto,
& necessario sotolineare che, nonostante
si utilizzi una materia prima di migliore
qualita, il prodotio industriale presenta
una maggiore carica microbica.

Quest'ultimo, infatti, presenta pid elementi
di criticitd che vanno monitorati con mag-
gior attenzione per garantire la salubrita
dell'alimento. |l principale riguarda la
differente tecnologia di produzione, che
prevede la messa in stampo sole dopo la
cottura durante la fase di raffreddamento
nel caso della produzione industriale.
Questo comporta una serie di passaggi
in pil e una maggiore confaminazione da
parte dei microrganismi ambientali. Infine,
I'elevata presenza di latiobacilli, rilevata
in entrombi i prodofti finiti, pué essere
ricondotta alla confezicne sottovuoto e al
mantenimento della stessa a temperature
di refrigerazione non adeguate (>4°C}.%
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