BDN Food Tech Ref.963 Péagina 1 de 2

= BOLETIN INFORMATIVO
Junio 1996

EEZH PROCESADO DE VEGETALES:

El consumo de ensaladas preparadas y de vegetales manipulados en fresco (lavado, troceado..) estd aumentando
tanto por diversificaciéon como por facilitar el trabajo al ama de casa.

Este procesado origina una serie de situaciones anémalas en el vegetal que modifican su equilibrio fisiologico:

Pérdida de la proteccién de la piel.

Aumento de contaminacion en los tejidos.

Pérdidas de jugos, sustancias hidrosolubles y enzimas.

Exposicion de las partes internas al aire (oxidaciones) y al medio (contaminaciones).

Todos estos cambios conducen a que el producto se deteriore, principalmente por:

o Contaminacion: malos olores, alteracion textura, viscosidad...
e Oxidacion: pardeamiento, decoloracion u oscurecimiento.
e Desecacion: alteracion de la textura.

De todos los cambios los que aparecen mas rapidamente son las alteraciones de color debidas a la actuacion de
los enzimas oxidantes, dando lugar a los tipicos colores pardos de los vegetales procesados (patata, zanahoria,
champifion, etc...).

Para mantener los vegetales procesados en buenas condiciones, durante su comercializacion se aconseja el uso
de atmosferas modificadas y la utilizacion de envases adecuados. Para aquellos que no tienen la posibilidad de
utilizar gases en el envasado queda la posibilidad de tratar el producto troceado por escaldado o por bafio en
soluciones de inhibidores del proceso de pardeamiento.

EE35H CONTROL DE CALIDAD EN ACEITES DE FRITURAS:

Se ha realizado un estudio para determinar qué método analitico rapido es fiable para efectuar el control de
calidad en aceites de girasol usados en la prefritura de productos precocinados, basicamente bufiuelos de
bacalao y productos rebozados en tempura.

La prueba oficial, descrita en el BOE, para determinar si un aceite es apto o no para seguir siendo utilizado, es
la determinacion de compuestos polares utilizando la técnica de cromatografia en columna. La normativa
determina que al sobrepasar el nivel del 25% el aceite debe de ser desechado. Este criterio es ampliamente
aceptado por la mayoria de paises de la U.E. El principal problema de la prueba es que, aunque no sea
compleja, requiere de 3 a 4 horas para obtener los resultados y, muchas veces, no se dispone de ese tiempo para
decidir, al acabar la jornada de trabajo, si el aceite se debe guardar para el dia siguiente o bien se debe desechar.
Por ello muchas industrias se guian por otros pardmetros como la acidez, el indice de yodo, kits comerciales
como el VERIFRY (Libra) o el OXIFRIT (Merck).

BDN ha analizado, hasta el momento, 123 muestras y ha calculado el coeficiente de correlacion entre las
diferentes técnicas empleadas y la oficial. Las técnicas estudiadas han sido:

e Food Oil Sensor (FOS): aparato que mide la constante dieléctrica del aceite.
e Viscosidad: mediante viscosimetro de caida de bola y por copa Ford.
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Acidez libre: por valoracion con hidréxido potésico.
Indice de refraccion: por refractometro.

Kit "VERIFRY" (Libra).

Kit "OXIFRIT" (Merck).

Los mejores resultados corresponden al FOS y a la viscosidad. La determinacion de la acidez es fiable en
aquellas industrias que tienen una produccion y un "turn-over" muy regular. El indice de refraccioén s6lo nos
indica cambios muy drésticos del aceite. Los kits comerciales han presentado algunos problemas a la hora de
interpretar el color resultante (muy subjetivos) y también han presentado interferencias en el resultado cuando
se utilizan rebozados coloreados (curcumina, tartracina) y parte del colorante se disuelve o se dispersa en el
aceite.

El estudio no esta acabado y esperamos poder aportar datos més concretos para poder utilizar una técnica
sencilla, fiable y representativa respecto a la de compuestos polares, y que dé los resultados en cuestion de
minutos.

EE3Sl NUEVOS N°E PARA FOSFATOS:

A partir del 25 de Septiembre de 1996 entra en vigor una modificacion en la identificacion de los diferentes
fosfatos, por lo cual se deberan modificar en el listado de ingredientes de los diferentes productos:

FOSFATO ANTERIOR ACTUAL

Acido fosfdérico E-338 E-338
Fosfato sdédico E-339 E-339
Fosfato potéasico E-340 E-340
Fosfato calcico E-341 E-341
Pirofosfatos E-450a E-450
Tripolifosfatos E-450b E-451
Hexametafosfatos E-450c E-452

Ademas del ntimero, aquellos que dentro de su grupo tengan distintas sales, se seguiran identificando, como
hasta ahora, con las letras (i),(i1),(iii) etc a continuacién del nimero que les corresponda.

B2l SUCROESTERES Y ACCION MICROBIOLOGICA:

Aunque la bibliografia ya lo indicaba, nunca habiamos hecho mucho caso respecto a esta propiedad de los
sucroésteres, pensando que seria un efecto colateral pequefio y inicamente apreciable a nivel laboratorio.

Nuestra sorpresa fue grande cuando, al intentar desarrollar un producto lacteo fermentado, tipo yogur, la

presencia de sucroéster nos inhibio el crecimiento de la flora y la normal fermentacion. Parece ser que cuanto
mayor es el indice de monoéster, mayor es el efecto bacteriostatico.

EE3NH La frase:

"Dime con quien andas, y te diré quien te acompana."

20/12/01



