STORIA E SVILUPPO DEL PROCESSED CHEESE

Il processed cheese fu inventato all’inizio del 1911 dallo svizzero Walter Gerber per risolvere i problemi di stabilizzazione e conservabilità del formaggio che doveva essere esportato o conservato per lungo tempo e nel 1916 Kraft brevettò le prime fette di formaggio fuso, che vennero poi commercializzate a partire dagli anni ‘50.

Da allora lo sviluppo di questo tipo di prodotto è aumentato esponenzialmente specialmente presso le grandi aziende casearie multinazionali raggiungendo incrementi negli USA del 250% in relazione all’ esaltazione di alcuni aspetti nutrizionali attribuiti al prodotto.

Il processed cheese è un particolare formaggio fuso costituito da una miscela di uno o più formaggi che vengono fusi a caldo con emulsionanti ed altri ingredienti in relazione all’utilizzo ed alla tipologia di prodotto desiderato. I formaggi quando vengono fusi subiscono in genere una separazione delle proteine dai grassi dando origine ad un prodotto sgradevole. Il segreto del processed cheese è quello di mantenere i globuli di grasso intrappolati nella matrice caseinica mediante l’utilizzo di emulsionanti i quali sono in grado di legare il calcio della caseina e permettono la trasformazione del paracaseinato di Ca in paracaseinato di Na il quale è privo di un reticolo proprio ed è quindi in grado di fondersi formando una massa omogenea, semifluida e viscosa.

Per le sue caratteristiche il processed cheese presenta numerosi vantaggi:

· è facilmente standardizzabile 

· presenta una lunga shelf-life 
· non vi sono sprechi di lavorazione

· è in genere privo di inquinamento batterico e questo lo rende igienicamente sicuro 

· non vi è la separazione tra proteine e grasso come invece succede con i normali formaggi fusi

· può essere confezionato facilmente e porzionato in diverse forme e misure

· può essere conservato a temperature ambiente

Il prodotto risulta però spesso privo degli aromi caratteristici del formaggio, troppo ricco di emulsionanti ed additivi con ovvie ricadute dal punto di vista nutrizionale.

Un grande vantaggio del processed cheese è che può essere venduto in differenti forme, in blocchi, in fette già tagliate, in barattolo o in un tubetto se spalmabile. In relazione della tipologia e della quantità di additivi in esso contenuti, del trattamento subito non può essere etichettato come “formaggio”, ma come “prodotto a base di formaggio” o “alimento a base di formaggio” o “formaggio spalmabile”.

La sua classificazione dipende dalla quantità di formaggio, di umidità e di grassi presenti e quindi si possono avere: 

Pasteurized processed cheese: costituito dalla miscela di uno o più formaggi con grassi di latte anidri o panna ed additivi. Il prodotto finale deve avere un contenuto massimo di umidità del 43% e di grassi al minimo del 47%.

Pasteurized processed cheese food: costituito da latte in polvere, siero in polvere o grassi anidri che permettono di ridurre il contenuto di formaggio nel prodotto finito. Deve avere un umidità inferiore al 44% ed un contenuto in grassi almeno del 23%.

Pasteurized processed cheese spreadable: può contenere degli edulcoranti e degli agenti stabilizzanti. Il formaggio deve essere spalmabile a 70°F ed avere un contenuto in grassi del 20% e di umidità variabile dal 40 al 60%.

Pasteurized processed cheese product: è il processed cheese che non contiene un livello standard di umidità e di grassi.

Cheese imitation o analogue: è un prodotto di sapore e aromaticità inferiore rispetto gli altri formaggi in quanto costituito da tutti gli stessi ingredienti del processed cheese ad esclusione però del formaggio che viene sostituito da olii vegetali.

La composizione del processed cheese è quindi molto variabile e dipende dal tipo di prodotto benché in genere il contenuto in umidità sia del 40% circa, quello proteico del 20% circa e di grasso del 30% circa. Il valore del pH è invece di 5.5-6.0.

Dal punto di vista nutrizionale il processed cheese è considerato un’ottima fonte di fosforo e calcio, ma in realtà vi è una elevatissima presenza di additivi e la quantità di grassi presente è equivalente a quella presente in un formaggio naturale, ma con caratteri strutturali ed aromatici molto più modesti.

Scopo del lavoro

Lo scopo di questo lavoro è stato quello di analizzare la tecnologia di produzione del processed cheese utilizzata dalla Kerry di Listowel in Irlanda presso la quale è stato svolto nel 2006 il periodo di tirocinio nell’ambito del progetto Leonardo II.

LA TECNOLOGIA DEL Processed cheese 
Il processed e l’analogue cheese  presentano una tecnologia produttiva simile, ma mentre nel processed  viene utilizzato formaggio come prodotto di base in percentuale superiore al 50%, nell’analogue la sostanza grassa è un olio.

La prima fase è comunque per entrambi la formulazione. Si tratta di una fase molto delicata, legata alle richieste dell’acquirente e che richiede grande esperienza ed ottime conoscenze delle materie prime e del processo al fine di ottenere un prodotto con caratteristiche uniformi, privo di difetti e soprattutto che rispecchi le necessità del committente. Molto importante la scelta dei formaggi che deve essere fatta accuratamente e tenendo conto del grado di maturità del formaggio stesso. La struttura del prodotto finale dipende infatti dalla quantità della caseina non idrolizzata nella materia prima, dal pH di lavorazione, dalle condizioni di lavorazione e dalla quantità di emulsionanti.

I più usati sono i formaggi duri-semiduri come Cheddar, Emmenthal, Gruyére, Edam, Gouda, Brie che danno stabilità alla struttura della miscela, mentre i formaggi molli ed erborinati sono preferiti come aromatizzanti.

Per ottenere un prodotto di qualità è essenziale utilizzare formaggi con elevati standard qualitativi che permettano inoltre di avere scarti modesti. Formaggi con un livello di caseina non idrolizzata dell’85-98% sono adatti per la produzione di processed cheese con una buona elasticità ed una elevata capacità di sminuzzarsi e stabilità. Inoltre questi formaggi favoriscono un effetto di “cremificazione” nel prodotto finito.

Formaggi con un livello di caseina non idrolizzata del 50-65% sono ideali invece per ottenere prodotti spalmabili mentre i formaggi con un livello di caseina non idrolizzata del 65-85% consentono di ottenere prodotti dalle caratteristiche intermedie.

I formaggi che hanno un alto rapporto proteine/grassi e quelli derivati da latte scremato, sono difficili da utilizzare e solubilizzare poiché l’alto livello di aggregazione caseinica e il basso livello proteolitico necessitano che la materia prima venga sminuzzata accuratamente e che si ponga particolare attenzione alla quantità e qualità degli emulsionanti.

I formaggi vengono quindi privati della crosta benché attualmente si privilegino quelli privi di crosta al fine di ridurre la massimo gli scarti.

Successivamente il formaggio viene tagliato e macinato. Se si ha un formaggio duro questo può essere ridotto in polvere mentre in altri casi viene solo sminuzzato. Questa operazione è importantissima per poter aumentare l’omogeneità della miscela e massimizzare la superficie di interazione con gli emulsionanti.

Il formaggio così trattato viene quindi disperso in acqua al fine di ottenere un prodotto uniforme. Nella preparazione dell’analogue cheese il pre-miscelamento avviene con olii vegetali mantenuti a 50°C.

Durante questa miscelazione vengono addizionati gli altri ingredienti fra i quali un posto di primaria importanza è rivestito dagli emulsionanti che costituiscono dopo il formaggio l’ingrediente principale nella produzione del processed cheese.
Quando un formaggio viene riscaldato subisce dei cambiamenti a livello strutturale ed il grasso e l’acqua si separano dalle proteine insolubili, ma con gli emulsionanti si forma paracaseinato solubile che permette la formazione di una miscela omogenea e stabile. Gli emulsionanti praticamente sequestrano il calcio che è presente nella caseina. Si tratta in genere di cationi monovalenti ed anioni polivalenti aventi numerose proprietà:

· capacità di scambio ionico e quindi di peptidizzare, solubilizzare e disperdere le proteine

· aumentano la capacità emulsionante delle sub-micelle caseiniche nel dissolvere i globuli di grasso che diventano di dimensioni inferiori

· inducono cambiamenti di pH e determinano un tamponamento della miscela da 5.0-5.5 del formaggio naturale a 5.6-5.9 nel processed cheese.

L’azione degli emulsionanti può essere sintetizzata nelle seguenti fasi:

1) I sali di fusione agiscono come chelanti nei confronti del calcio del sistema proteico eliminandolo e sostituendolo con il sodio degli emulsionanti

2) Il sistema passa da una struttura tridimensionale ad uno stato di sol e quindi il sisema proteico si disgrega iniziando la fase di peptizzazione

3) Si ha l’idratazione ed il riarrangiamento della struttura peptidica.

4) Si ha la stabilizzazione dell’emulsione e la formazione della struttura desiderata durante il raffreddamento.

Gli emulsionanti più utilizzati sono il citrato di sodio ed i polifosfati di sodio. 

Nella formulazione possono essere utilizzate anche le proteine del latte ed in particolare la caseina che con le sue proprietà permette la formazione della struttura del formaggio ed il lattosio il quale non può superare il 4% nel prodotto finito in quanto favorisce la “cremificazione” della miscela, ma altresì favorisce le reazioni di Maillard e di caramellizzazione.

Per sostituire l’apporto di formaggio può essere utilizzato anche il così detto cheese base in quantità del 10-20% ed ottenuto dall’acidificazione ad opera di batteri lattici di latte intero, senza nessun aroma aggiunto. Per diminuire i tempi di lavorazione si utilizza invece il pre-cooked cheese ossia formaggio che residuo di  precedenti lavorazioni che consente una riduzione degli sprechi produttivi.

I grassi aggiunti nella miscela generalmente sono burro o panna nella lavorazione del processed cheese, mentre per la lavorazione dell’analogue è preferito l’olio vegetale. La scelta di un olio vegetale non è semplice poiché deve essere selezionato in base a criteri nutrizionali, economici e fisico-chimici. È importantissimo scegliere oli poco sensibili all’ ossidazione e quindi di solito sono utilizzati oli di soia e di semi di cotone. Spesso si utilizza anche una miscela di olio di palma e stearina di palma con un contenuto medio in acidi grassi saturi del 60%, in acidi grassi monoinsaturi del 32% e poliinsaturi dell’8%.

Molto importanti le sostanze coloranti che conferiscono la giusta colorazione al prodotto e ne consentono la classificazione in funzione del periodo di stagionatura e del contenuto in grassi. Il colorante più utilizzato è l’annato che è un estratto naturale di un frutto di una pianta dell’america latina il quale conferisce una colorazione arancio/gialla. A differenza del carotene è inoltre un colorante termostabile e questo ne facilita l’utilizzo nelle lavorazioni ad alta temperatura.

Nella formulazione del processed cheese è ammesso l’uso di idrocolloidi o di semplice amido di patate che assorbe l’acqua e migliora la consistenza e la stabilità del prodotto. Spezie, erbe, carne , funghi possono essere aggiunti a fine produzione per dare sapori particolari ai prodotti finali oppure vengono utilizzati direttamente degli aromi come per esempio quelli di ciliegia per i prodotti dolci o di cipolla, aglio, affumicato e così via.

Ultimamente sono utilizzati anche degli enzimi che permettono di ricreare ed esaltare i sapori dei diversi formaggi e rappresentano quindi un’alternativa all’uso di formaggi naturali. Si tratta di prodotti vantaggiosi in quanto economici, in grado di offrire un ampio range aromatico e con una lunga shelf-life.

Un ulteriore ingrediente che può essere aggiunto nella miscela può essere un conservante quale la nisina, ma questo non è obbligatorio ed in genere non supera lo 0.01% della massa.

La miscela così ottenuta viene quindi passata attraverso dei metal detector, pre-riscaldata a 30°C e portata infine a 74-78°C per 6-7 minuti al fine di ottenere la pastorizzazione del prodotto. In questa fase vi è anche l’aggiunta degli aromi e del colorante.

Durante la cottura del prodotto vi è una completa disgregazione della struttura originaria delle materie prime e un buon processed cheese non deve risultare appiccicoso, ma stabile e soprattutto ben spalmabile nel caso di un prodotto cremoso.

Sono numerosi i fattori che influenzano in questa fase la formazione di una miscela omogenea:

- la qualità e la quantità degli ingredienti usati

- il tempo, la velocità e le azioni meccaniche effettuate nella lavorazione

- il design delle pompe utilizzate

- l’eventuale omogeneizzazione

- la temperatura di cottura e di raffreddamento

- il pH che deve essere compreso fra 5.4 e 5.8 per evitare la flocculazione delle proteine. 

Un tipico problema della cottura della miscela è l’overcreaming ossia la formazione di una miscela dalla consistenza simile ad un budino che poi diventa solida, con presenza di un essudato (goccioline oleose) che si libera dalla superficie increspata. Questo difetto è provocato da una temperatura tropo elevata, un basso pH, un alto rapporto proteine/grassi ed un tempo di cottura troppo prolungato. Un altro problema che si può avere in questa fase è costituito dalle reazioni di Maillard che avvengono quando il riscaldamento è prolungato.

Il prodotto pastorizzato viene quindi filtrato mediante un filtro con una trama di 600 µm e confezionato in diverse forme, pesi e misure.

Al termine del confezionamento il prodotto passa nuovamente in un metal detector, viene pesato e codificato. L’ultima fase di lavorazione consiste nel raffreddamento del prodotto che viene portato a 3°C , inserito nelle scatole e nei pallets e conservato nei magazzini ad una temperatura di 4°C.

I materiali usati per il confezionamento devono essere impermeabili all’acqua e con una bassa percentuale di scambio gassoso. I più usati sono polietilene e PVC.

QUALITA’ E TEST

Durante il processo produttivo possono determinarsi dei difetti quali la texture ruvida e granulosa dovuta all’eccessiva acidità della massa, alla scarsa quantità di emulsionanti ed al riscaldamento troppo breve.

Una pasta ispessita si ha invece per un pH troppo basso ed una percentuale troppo elevata di materia secca.

Altri difetti che si possono avere dopo il confezionamento sono legati alla presenza di batteri anaerobici quali i Clostridi che producono gas e cattivi sapori nel prodotto.

Anche la crescita di muffe può essere evidenziata sulla superficie del prodotto ed è legata ad una contaminazione post-confezoinamento.

Poiché esistono numerose tipologie di processed cheese, da quelli spalmabili a quelli più solidi, le caratteristiche fisico-chimiche, reologiche e sensoriali dei prodotti possono essere molto variabili e quindi i controlli di qualità sono numerosi e molto differenziati. Vengono innanzi tutto effettuati dei test di tipo microbiologico per il controllo di enterobatteri e delle analisi per valutare il pH, la percentuale di umidità, di grassi e proteine e tutti gli altri componenti.

Molto diffuse sono altresì le analisi sensoriali di tipo tattile, visivo e gustativo a cui si affiancano le analisi di tipo reologico le quali permettono di valutare alcuni parametri fisici della materia prodotta, quali l’elasticità, la gommosità e la resistenza a pressione e trazione.

Altri test molto particolari riguardano la capacità di sciogliersi , di non bruciare e di avere una buona elasticità dopo la cottura.
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