Proces produkcji wedzonek
krok po kroku

Proces produkcyjny wedzonek obejmuje:

obrébke uzupetniajgcg, a wiec wyrdwnanie powierzchni przez
obciecie strzepéw miesa itp.,

peklowanie metoda zalewowa nastrzykowa np. szynki. Peklowanie
trwa okoto 7 dni i odbywa sie w temperaturze 6 C,

ociekanie elementdédw peklowanych sposobem zalewowym,

formowanie wedzonek, a wiec np. przykrywanie, sznurowanie,
pokrywanie ostonka, formowanie w prasach,

wedzenie oraz gotowanie, jezeli produktem kofAcowym ma by¢
wedzonka gotowana (wedzonki surowe sg przetworami trwatymi,
gotowane nietrwatymi),

studzenie w pomieszczeniach przewiewnych, zaciemnionych 1
chtodzonych. Wedzonki umieszcza sie na putkach lub zawiesza na
hakach,

wykonczenie, czyszczenie, etykietowanie

Kontrola procesu produkcji wedzonek

Wspbétczesny proces produkcji wedzonki rozpoczyna sie jeszcze
przed obrébkg elementu miesnego. Zaktad okresla wymagania dla
dostawcy, temperature odbioru, sposdéb identyfikacji partii
oraz kryteria przyjecia surowca. Mieso jest oceniane pod
wzgledem Swiezo$ci, zanieczyszczen, prawidtowosci wychtodzenia
i cech wptywajacych na zdolnos¢ wigzania wody. Kazda partia
powinna da¢ sie przesledzié¢ wstecz do dostawy i naprzdéd do
gotowych opakowan. Dzieki temu w razie niezgodnosSci mozna
zawezi¢ zakres dziatan. Sama dobra receptura nie wystarczy,
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jesli surowiec jest niejednolity albo zostat zbyt dtugo
pozostawiony poza warunkami chtodniczymi.

Obréobka wstepna obejmuje rozbidér, wykrawanie, usuwanie luzZnych
fragmentédw oraz ksztattowanie elementdéw. Celem jest nie tylko
estetyka. Zblizona grubos¢ kawatkow utatwia rdédwnomierne
przenikanie solanki i p6zZniejsze ogrzewanie. Powierzchnie
robocze muszg by¢ regularnie czyszczone i dezynfekowane, a
ruch surowca powinien ogranicza¢ krzyzowanie sie drdg
materiatu surowego i produktu po obrdébce. Pracownicy
kontrolujg noze, elementy urzadzeA i mozliwos$S¢ przedostania
sie ciat obcych. W duzym zaktadzie kolejne etapy sg opisane w
procedurach, a niezgodnos$ci — na przyktad zbyt wysoka
temperatura miesa — prowadzg do zdefiniowanej decyzji, nie do
przypadkowej korekty.

Peklowanie mozna prowadzi¢ na sucho, zalewowo albo przez
nastrzyk, czesto *aczony z masowaniem prézniowym. Nastrzyk
pozwala rozprowadzi¢ solanke we wnetrzu duzego elementu, lecz
wymaga kontroli jej sktadu, temperatury i rzeczywistego
przyrostu masy. Igty muszg by¢ drozne i higieniczne, aby
poszczegélne czesSci otrzymaty poréwnywalng ilo$¢ roztworu.
Masowanie utatwia ekstrakcje biatek i rdéwnomierne
rozmieszczenie sktadnikéw, ale jego intensywno$¢ nie moze
niszczy¢ struktury miesnia. Po peklowaniu potrzebny jest czas
wyrdwnania, podczas ktdérego sél i pozostate sktadniki
rozchodzg sie w elemencie. Dtugos¢ tego etapu wynika z
technologii, a nie z uniwersalnej liczby godzin.

Formowanie obejmuje sznurowanie, siatkowanie, umieszczanie w
ostonce albo prasowanie. Materiaty stykajgce sie z ZzywnoScig
muszg by¢ przeznaczone do tego celu i uzywane zgodnie z
warunkami okreslonymi przez producenta. Prawidtowa forma
utatwia wedzenie, ogrzewanie, pakowanie 1 krojenie. Przed
wejsciem do komory powierzchnia wedzonki bywa osuszana. Mokry
element przyjmuje dym nierdédwnomiernie, moze mie¢ plamy i
trudniej uzyskuje pozgdang barwe. Z kolei nadmierne
przesuszenie tworzy twardg warstwe. Sterowanie temperatura,



wilgotnoscig i ruchem powietrza jest wiec czescig procesu juz
przed wtasciwym wedzeniem.

W komorze mogg nastepowad¢ po sobie osadzanie, osuszanie,
wedzenie, parzenie lub pieczenie. Program zalezy od produktu,
jego Srednicy i oczekiwanego efektu. Najwazniejszy z punktu
widzenia bezpieczenstwa jest zwalidowany proces: zaktad musi
wykaza¢, ze przy ustalonym obcigzeniu komory, czasie i
temperaturze osigga wymagane ograniczenie zagrozen. Pomiar
temperatury powietrza nie zastepuje kontroli w produkcie.
Czujniki wumieszcza sie w reprezentatywnych, trudniej
ogrzewajagcych sie elementach, a wurzadzenia podlegaja
sprawdzeniu. Gdy wytwarza sie produkt surowy dojrzewajacy,
bezpieczenstwo buduje sie inaczej i zamiast obrébki cieplnej
kontroluje miedzy innymi pH, aktywnos¢ wody, czas oraz warunki
dojrzewania.

Po ogrzewaniu rozpoczyna sie etap, ktdérego tatwo nie docenic:
chtodzenie. Produkt powinien mozliwie sprawnie przejs$¢ przez
zakres temperatur sprzyjajgcy namnazaniu drobnoustrojoéw, lecz
sposéb chtodzenia nie moze powodowa¢ zanieczyszczenia
powierzchni. Woda natryskowa musi mie¢ odpowiednig jakos¢, a
komora i wézki powinny by¢ czyste. Zbyt wolne chtodzenie
skraca trwatos¢ i moze zwieksza¢ ryzyko, natomiast Zle dobrane
warunki sprzyjaja marszczeniu ostonki albo nadmiernemu
wyciekowi. Po osiggnieciu ustalonej temperatury produkt jest
sortowany, ewentualnie obierany z ostonki, krojony i pakowany
w strefie chronionej przed kontaktem z surowym miesem.

System HACCP porzadkuje kontrole zagrozen biologicznych,
chemicznych i fizycznych. Nie kazda operacja jest krytycznym
punktem kontroli, ale kazda powinna mie¢ opisane wymagania.
Zaktad analizuje miedzy innymi mozliwo$¢ wzrostu bakterii w
chtodzeniu, pozostatosci d$rodkdéw myjacych, niewtasciwe
dozowanie dodatkéw, fragmenty metalu oraz zanieczyszczenie
gotowego produktu po obrébce. Monitorowanie jest skuteczne
tylko wtedy, gdy wiadomo, co zrobi¢ po przekroczeniu limitu.
Dziatanie korygujace moze obejmowad zatrzymanie partii, ocene



bezpieczenstwa, ponowne przetworzenie, zmiane oznakowania lub
utylizacje. Dokumentacja pozwala poOzZzniej ustalié¢ przebieg
zdarzenia.

Kontrola gotowej wedzonki obejmuje mase, wyglad, barwe,
zapach, smak, teksture, wydajnosé¢, szczelnos¢ opakowania i
zgodno$¢ etykiety. W zaleznosci od produktu prowadzi sie takze
badania mikrobiologiczne oraz ocene trwatosci w realnych i
kontrolowanych warunkach. Termin przydatnosci nie powinien by¢
kopiowany z podobnego wyrobu; wynika z receptury, procesu,
opakowania, temperatury i przewidywanego uzycia. Prébki
archiwalne oraz zapisy z partii pomagaja wyjasniac reklamacje.
Taki system pokazuje, ze dawny opis kolejnych czynnosci
pozostaje rozpoznawalny, lecz obecnie kazda czynnos¢ jest
potgczona z mierzalnymi parametrami, higiena,
identyfikowalno$cig i oceng ryzyka.

Waznym elementem jest przygotowanie 1 kontrola solanki. Woda
musi speiniad¢ wymagania jakoSciowe, sktadniki sg odwazane, a
zbiornik oraz przewody czyszczone wedtug procedury. Stezenie
mozna weryfikowa¢ pomiarem, ale pojedynczy odczyt nie
zastepuje receptury, poniewaz obecnos¢ cukréw i innych
substancji wptywa na wynik. Solanki nie powinno sie bez konca
uzupeiniac¢ i uzywaé¢ bez oceny; kontakt z miesem moze
wprowadza¢ biatko oraz drobnoustroje. Zaktad okresla zasady
przygotowania, filtrowania, temperatury i czasu uzycia. Btad
na tym etapie dotyczy wielu elementéw naraz, dlatego kontrola
przed nastrzykiem jest bardziej skuteczna niz pézZniejsze
sortowanie nierdwno zapeklowanych wedzonek.

Wydajnos¢, czyli relacja masy gotowego wyrobu do uzytego
surowca, jest wskaznikiem ekonomicznym i technologicznym. Zbyt
niski wynik moze $Swiadczy¢ o nadmiernym ubytku w komorze, a
zbyt wysoki o zmianie dozowania, niedokonczonym suszeniu lub
réznicy surowca. Sama wysoka wydajnos¢ nie jest wadg, jezeli
receptura i oznakowanie sg prawidtowe, ale musi by¢
powtarzalna. Analiza poszczegdlnych etapédw — po nastrzyku,
masowaniu, obrdbce i chtodzeniu — pomaga wskazac¢ miejsce



zmiany. Dzieki temu producent moze poprawié¢ stabilnos$¢ bez
obnizania bezpieczenstwa lub manipulowania datg.

Wedzenie wymaga takze kontroli Zrddta dymu. Drewno powinno by¢
odpowiednie, czyste i przechowywane tak, aby nie plesniato ani
nie miato kontaktu z chemikaliami. Nie stosuje sie materiatdéw
lakierowanych, klejonych 1lub zanieczyszczonych. Sposéb
zarzenia wpitywa na sktad dymu; gwattowne spalanie 1
niewtasciwa temperatura moga tworzy¢ wiecej niepozadanych
zwigzkéw oraz sadzy. Komory i przewody muszg byC czyszczone,
poniewaz osady pogarszajg smak i mogg sie zapalac¢. Jednolity
kolor powierzchni jest wiec rezultatem nie tylko czasu, lecz
catego systemu wytwarzania i prowadzenia dymu.

Pakowanie produktu po obrébce stanowi osobny obszar
higieniczny. Krajalnica zwieksza powierzchnie miesa 1 ma wiele
trudno dostepnych elementéw, dlatego jej demontaz, mycie i
dezynfekcja wymagajg szczegdtowej instrukcji. Pracownik nie
powinien przechodzi¢ ze strefy surowej bez zmiany odziezy i
higieny ragk. Réwniez powietrze, kondensat oraz odptywy moga
sta¢ sie drogg zanieczyszczenia. Monitoring $rodowiska
produkcyjnego pomaga znalez¢ miejsca, w ktdrych drobnoustroje
utrzymujg sie mimo rutynowego sprzatania. To szczegdlnie wazne
dla wedzonek gotowych do jedzenia i pakowanych w plastry.

Gdy zmienia sie receptura, dostawca folii, rozmiar elementu
albo program komory, zakt*ad ocenia wptyw na proces i trwatosc.
Nawet pozornie drobna zmiana moze wptyng¢ na przenikanie
ciepta, szczelnos¢ 1lub ilos¢ dostepnej wody. System
zarzgdzania zmiang zapobiega sytuacji, w ktdrej etykieta i
termin pozostajg stare, cho¢ produkt technologicznie stat sie
inny. Dopiero po sprawdzeniu wynikéw nowy wariant trafia do
regularnej produkcji. W ten sposdéb schemat procesu staje sie
zywym zestawem kontrolowanych zaleznosSci, a nie niezmienng
lista czynnosci.

Przeglad catej partii konczy sie decyzja o zwolnieniu do
sprzedazy. Osoba upowazniona sprawdza zapisy przyjecia miesa,



peklowania, programu komory, chtodzenia, pakowania i etykiet.
Brak zapisu nie powinien by¢ automatycznie uznawany za dowdd
prawidtowego wykonania. Partie mozna zatrzyma¢ do wyjasnienia,
nawet jezeli wyglagda poprawnie. Taka formalna decyzja
rozdziela produkcje od oceny zgodno$ci i ogranicza presje, aby
wystac¢ wyrob tylko dlatego, ze zakonczono pakowanie. Dopiero
komplet danych potwierdza, ze proces przebiegt wedtug
ustalonego planu.

Dla oséb szukajgcych pomocy w pisaniu prac z réznych dziedzin
polecamy serwis pisanie prac z prawa, administracji,
zarzadzania, marketingu, pedagogiki i wielu innych dziedzin.
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