
Proces  technologiczny
produkcji kiełbas
Proces technologiczny wyrobu kiełbas składa się z operacji,
które można zgrupować następująco:

peklowanie w pojemnikach lub basenach,

rozdrobnienie surowców i ich mieszanie,

napełnienie osłonek farszem,

osadzenie  i  dojrzewanie  kiełbas.  Osadzenie  to  uściślenie
farszu  w  osłonce,  a  dojrzewanie  to  polepszenie  i
stabilizowanie  się  cech  smakowo-zapachowych;  w  tym  celu
kiełbasy rozwiesza się w przewiewnym i chłodnym miejscu na
okres od kilku godzin do kilku dni,

wędzenie,  gotowanie  lub  parzenie  (kiełbasy  trwałe  i
półtrwałe),

studzenie ( ewentualnie podsusznie).

Od  rozdrobnienia  do  gotowej
kiełbasy
Produkcja kiełbasy zaczyna się od zaplanowania receptury i
standaryzacji surowców. Mięso różnych klas, tłuszcz, woda lub
lód,  przyprawy  i  dozwolone  substancje  dodatkowe  muszą  być
odważone  w  proporcjach  przypisanych  do  konkretnego  wyrobu.
Ważna jest temperatura: rozdrabnianie wytwarza ciepło, a zbyt
ciepły  farsz  gorzej  wiąże  wodę  i  tłuszcz.  Zakład  dlatego
kontroluje temperaturę mięsa przed wilkiem lub kutrem, czas
pracy urządzeń i temperaturę końcową masy. Surowce pozostają
oznaczone numerem partii, co pozwala połączyć gotowy baton z
dostawami oraz wynikami kontroli. To praktyczne rozwinięcie
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dawnych czynności wymienionych w schemacie technologicznym.

Wstępne  rozdrobnienie  w  wilku  dobiera  się  do  oczekiwanej
struktury.  Sito  o  większych  otworach  pozostawia  widoczne
kawałki,  a  drobniejsze  przygotowuje  surowiec  do  dalszego
kutrowania. Noże i sitka powinny być ostre; tępe elementy
miażdżą  mięso,  podnoszą  temperaturę  i  pogarszają  wygląd
przekroju. W kiełbasach homogenizowanych kuter lub emulgator
tworzy bardzo drobną masę. Białka rozpuszczone pod wpływem
soli otaczają krople tłuszczu i pomagają zatrzymać wodę. Nie
jest  to  jednak  proces  nieograniczony.  Nadmiar  wody,
niewłaściwa kolejność składników, za wysoka temperatura albo
zbyt długie rozdrabnianie prowadzą do niestabilnej emulsji i
wycieku po ogrzaniu.

Mieszanie rozprowadza sól, przyprawy, tłuszcz i cząstki mięsa
oraz rozwija kleistość farszu. W wielu technologiach prowadzi
się  je  pod  próżnią,  aby  ograniczyć  pęcherze  powietrza  i
utlenianie. Parametry zależą od rodzaju wyrobu: farsz kiełbasy
grubo  rozdrobnionej  nie  powinien  stracić  wyrazistego
uziarnienia,  natomiast  parówka  wymaga  niemal  jednolitej
struktury. Dodawane alergeny muszą być kontrolowane nie tylko
na etykiecie, lecz również w planie produkcji i mycia, aby
ograniczyć przypadkowe przeniesienie do innego produktu. Po
zakończeniu mieszania masa nie powinna bez potrzeby czekać w
cieple; jest kierowana do nadziewania w ustalonym czasie.

Nadziewarka wprowadza farsz do osłonki pod takim ciśnieniem,
aby  baton  był  wypełniony,  lecz  nie  pękał.  Jednocześnie
porcjuje  masę,  skręca  lub  klipsuje  odcinki.  Powietrze
zamknięte wewnątrz może tworzyć puste przestrzenie, w których
gromadzi się galareta, tłuszcz lub wilgoć. Osłonka musi być
dobrana do średnicy, obróbki i późniejszego pakowania. Jelita
naturalne  przygotowuje  się  przez  płukanie  i  namaczanie,  a
osłonki  sztuczne  zgodnie  z  instrukcją  dostawcy.  Metalowe
klipsy  oraz  elementy  urządzenia  są  objęte  kontrolą  ciał
obcych.  Równa  średnica  batonów  ułatwia  potem  uzyskanie
powtarzalnego ogrzania i chłodzenia.



Przed wędzeniem baton może przejść osadzanie i osuszanie, aby
powierzchnia była przygotowana do przyjęcia dymu. W komorze
program  łączy  temperaturę,  wilgotność,  przepływ  powietrza,
czas i intensywność dymienia. Produkty parzone są następnie
ogrzewane do wartości wynikającej z zatwierdzonego procesu, a
nie z jednej reguły pasującej do każdej średnicy. Rejestracja
temperatury pomaga potwierdzić przebieg partii. W kiełbasach
surowych  dojrzewających  zamiast  parzenia  stosuje  się
kontrolowaną  fermentację  i  suszenie.  Kultury  starterowe,
obniżenie pH i aktywności wody tworzą ochronę tylko wtedy, gdy
cały proces przebiega w określonych granicach.

Studzenie powinno szybko obniżyć temperaturę, a zarazem nie
dopuścić  do  wtórnego  zanieczyszczenia.  Po  obróbce  cieplnej
kiełbasa jest produktem gotowym do jedzenia, więc kontakt z
nieczystym  wózkiem,  wodą,  dłonią  lub  urządzeniem  może
wprowadzić drobnoustroje, których później nie usunie już żaden
etap. Z tego powodu strefę produktu po obróbce oddziela się
organizacyjnie i przestrzennie od surowca. Przed pakowaniem
powierzchnia powinna być odpowiednio sucha, aby zgrzew był
szczelny.  Niektóre  wyroby  są  podsuszane,  inne  natychmiast
trafiają  do  próżni  lub  atmosfery  ochronnej.  Każdy  wariant
wymaga osobno ustalonej trwałości.

Kontrola jakości przekroju ujawnia wiele błędów procesu. Puste
oczka mogą świadczyć o powietrzu w farszu, szary środek o
nierównym  peklowaniu  lub  ogrzewaniu,  a  wyciek  tłuszczu  o
przegrzaniu albo niestabilnej emulsji. Kruszenie bywa skutkiem
niedostatecznej  ekstrakcji  białek,  złego  rozdrobnienia  lub
proporcji receptury. Sama wada sensoryczna nie zawsze oznacza
zagrożenie, ale każda niezgodność powinna zostać odniesiona do
specyfikacji.  Poza  oceną  zmysłową  zakład  może  mierzyć  pH,
aktywność wody, zawartość soli, masę, temperaturę i szczelność
opakowania oraz wykonywać badania mikrobiologiczne zgodnie z
planem opartym na ryzyku.

Gotowy produkt musi otrzymać właściwą etykietę i numer partii.
Szczególne  znaczenie  ma  odróżnienie  kiełbasy  gotowej  do



spożycia od surowej, która wymaga obróbki. Instrukcja nie może
być ukryta ani niejednoznaczna. Producent określa temperaturę
przechowywania, datę oraz warunki po otwarciu na podstawie
oceny trwałości. W dystrybucji monitoruje się chłodnie i czas
transportu. Dzięki temu technologiczny ciąg nie kończy się na
studzeniu:  obejmuje  jeszcze  pakowanie,  znakowanie,
magazynowanie i dostarczenie wyrobu w warunkach, w których
zachowuje on cechy potwierdzone podczas projektowania procesu.

W  surowcu  mogą  występować  fragmenty  kości,  chrząstek  lub
metalu  pochodzącego  z  urządzeń.  Kontrola  zaczyna  się  od
wykrawania  i  stanu  noży,  a  kończy  na  urządzeniach
wykrywających  ciała  obce  dobranych  do  produktu  oraz
opakowania.  Detektor  metalu  nie  usuwa  potrzeby  oględzin  i
konserwacji;  wykrywa  tylko  określone  materiały  w  granicach
swojej  czułości.  Klipsy  metalowe  mogą  utrudniać  badanie,
dlatego położenie detektora i format produktu są uwzględniane
w  projekcie  linii.  Każde  odrzucenie  sztuki  wymaga
zabezpieczenia i ustalenia przyczyny, aby fragment nie pojawił
się ponownie.

Fermentowane kiełbasy wymagają kontroli kultury starterowej.
Mikroorganizmy powinny być przechowywane i dozowane zgodnie z
zaleceniem, a farsz otrzymać odpowiednią ilość fermentującego
cukru. Zakwaszenie mierzy się, zamiast oceniać tylko po smaku.
Zbyt  wolny  spadek  pH  daje  niepożądanej  mikroflorze  więcej
czasu,  natomiast  nadmierny  może  stworzyć  kruchą,  kwaśną
kiełbasę.  Kolejny  etap,  suszenie,  musi  odprowadzać  wodę  z
wnętrza bez utworzenia twardej skorupy. Pomiar ubytku masy i
aktywności  wody  pozwala  potwierdzić  gotowość,  a  nie  tylko
osiągnięcie umownej liczby dni.

W  przypadku  kiełbas  wędzonych  znaczenie  ma  powtarzalność
załadunku komory. Batony zawieszone zbyt blisko stykają się i
pozostawiają jasne miejsca, a przepełnienie utrudnia przepływ
powietrza oraz ogrzewanie. Różna średnica powoduje różny czas
dojścia środka do celu. Operator powinien zachować odstępy,
właściwie rozmieścić czujniki i używać programu dla danego



formatu.  Jeśli  część  batonów  wymaga  dłuższej  obróbki,  nie
można  zakładać,  że  powierzchniowa  barwa  dowodzi  gotowości.
Dokumentacja załadunku pomaga powiązać niezgodność z miejscem
w komorze.

Mycie linii rozdrabniania jest trudne, ponieważ farsz dostaje
się do szczelin, uszczelek i przewodów. Najpierw usuwa się
pozostałości,  potem  stosuje  właściwie  dobrany  środek  i
parametry  mycia,  płukanie  oraz  dezynfekcję.  Skuteczność
sprawdza się oględzinami i wybranymi testami higienicznymi.
Zbyt duża ilość chemii nie jest lepsza; niewłaściwe stężenie
może pozostawić resztki lub uszkodzić materiał. Części powinny
wyschnąć i być chronione przed ponownym zabrudzeniem. Dobrze
zaprojektowane  urządzenie  umożliwia  dostęp  do  powierzchni
kontaktujących się z żywnością i ogranicza miejsca zalegania.

Reklamacja konsumenta może dostarczyć informacji o procesie,
jeżeli  zachowano  kod  partii,  zdjęcie  opakowania  i  opis
przechowywania. Powtarzające się zgłoszenia dotyczące wycieku,
odstawania  osłonki  czy  kwaśnego  zapachu  mogą  wskazywać  na
zmianę surowca, zgrzewu lub chłodzenia. Zakład nie powinien
analizować wyłącznie pojedynczej paczki, lecz porównać zapisy
produkcji  i  próbki  archiwalne.  W  razie  ryzyka  dla
bezpieczeństwa  uruchamia  procedurę  wycofania.
Identyfikowalność  pozwala  działać  na  właściwym  zakresie,
zamiast usuwać wszystkie wyroby bez rozróżnienia albo zbyt
wąsko traktować problem.

Plan  produkcji  powinien  uwzględniać  kolejność  receptur.
Najpierw  można  wytwarzać  produkty  prostsze  pod  względem
alergenów i przypraw, a później bardziej złożone, co ułatwia
mycie i ogranicza przenoszenie składników. Zmiana z surowej
kiełbasy na gotową do jedzenia wymaga szczególnej kontroli
stref oraz sprzętu. Pojemniki nie mogą krążyć bez oznaczenia
między materiałem surowym a produktem po obróbce. Czytelny
przepływ surowca, ludzi, opakowań i odpadów jest niewidocznym
elementem  technologii,  ale  często  decyduje  o  tym,  czy
prawidłowa receptura pozostanie bezpieczna do końca. Regularny



przegląd  układu  linii  pozwala  wychwycić  nowe  drogi
krzyżowania.

Dla osób szukających pomocy w pisaniu prac z różnych dziedzin
polecamy  serwis  pisanie  prac  z  prawa,  administracji,
zarządzania, marketingu, pedagogiki i wielu innych dziedzin.
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