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Zmiany masy w trakcie produkcji wedzonek metodami tradycyjnymi

Streszczenie

W pracy przedstawiono wyniki badan zmian masy podczas produkcji regionalnych wedlin tya
w popularnych obecnie gospodarstwach agroturystycznych. Do badan przeznaczono trzy surow'
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Weight changes during the production of smoked using tr c‘@ al methods

Summary

The paper presents the results weight changes during regional production
od in today's popular farm tourism. The study was conducted on the th
ham. The production process involved the following steps: curing (han s), smoking (smoker small, suit-
able for small farms), steaming (in the convection-steam oven). The effici of production capacity was from
70 to 80%. The highest weight loss was achieved in the production scabout 30%.

oked meat the traditional meth-
ials: ham, loin ham, and neck
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Pierwszym etapem produkcji wedlin jest proces peklowa-
nia, ktory czesto jest taczony z procesem masowania. Po
zwala to na szybsze wnikniecie substancji peklujgcych ora
na uzyskanie lepszych wyréznikow jakosciowych miesa
jasno$¢ barwy, jednolito$¢, wyciek, zwigzanie, s >
pach, soczysto$¢, kruchosé¢, delikatno$é i pozadalno$é -
lata 2002, 2003). W tym przypadku przyrost masy
moze wynie$¢ od 6 do 12%. Natomiast podcza f-\ kKIQ
tradycyjnego (na sucho, na mokro lub pop

mu wedzarniczego, co powoduje, zZe ubytki masy sg zerowe

(Borys 1996; Michalski 2004).
Konicowym etapem produkcji wedlijjest parzenie, ktore jest

przeprowadzane w zalezngscid wedliny w réznych tempe-
st polaczony z wedzarnia

raturach. Czesto proces
uhrehtpodzielonego na strefy, w kto-

parze lub w gor: ietrzu i w zaleznosci od sSrodowiska
w réznym sto iﬁ%( a na produkt gotowy. Wedzonki
parzone S isku wodnym lub parowym maja jasna
barwe i tago k gotowanego miesa. Wedzonki, ktérych
obrébka m% avdbywa sie w goracym powietrzu uzyskuja
inte we; miesa peklowanego i intensywny smak.
U asy podczas parzenia zwiekszaja sie wraz ze wzro-

stem eratury, wedzonka traci wiecej wilgoci, a tym sa-
mym i masy (Piotrowska i in. 2005; Olszewski 2007).

Celem~przeprowadzonych badan bylo okreslenie zmian
masy réznego rodzaju wedzonek oraz wydajnosci procesu
pyzy uzyciu metod powszechnie stosowanych w popular-
nych obecnie gospodarstwach agroturystycznych.

Material i metody badawcze

Do przeprowadzenia badan przeznaczono nastepujace su-
rowce: karkéwka, schab, szynka.

Surowce charakteryzowaly sie rézng masa (rys. 1). Ilos¢
peklosoli wynosita 2% w stosunku do masy miesa. Otrzyma-
ny roztwoér peklosoli wprowadzano nastrzykowo stosujac
pojedynczg igte zamocowang na strzykawce z podziatka
w ilo$ci 10% roztworu w stosunku do masy miesa.

Rys. 1. Surowce wykorzystane do badan.

Fig. 1. Study materials.

Na rysunku 2 przedstawiono schemat technologiczny pro-
dukcji badanych wedzonek.
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Surowiec; Raw material

[lo$¢ nastrzyku 2% soli do masy miesa;

The amount of injection of 2% salt by weight
of meat.

A 4

Peklowanie nastrzykowe; Injections

Temperatura dymu wedzarniczego: 50°C;
Temperature of smoking: 50°C.

Czas wedzenia: 60 -100 minut;
y Smoking time: 60 - 100 minutes.

Wedzenie; Smoking

Temperatura parzenia: 100°C;
Temperature of steaming: 100°C.

Czas: zalezny od wielkos$ci wyrobu

- do temperatury wewnatrz 80°C;

Time: dependent on the size of the product
vy - to a temperature within 80°C.

Parzenie; Steaming

Rys. 2. Schemat procesu technologicznego

Fig. 2. Scheme of technological process

Nastrzykniete mieso pozostawiano w chtodziarce w tempe-
raturze 6°C przez okres 48 godzin. Proces wedzenia prze-
prowadzono w laboratoryjnej wedzarni przedstawionej na
rysunku 3. Temperatura dymu wedzarniczego wynosita
100°C. Kontrole temperatury prowadzono w komorze we-

wielko$ci surowca i wynosit od 60 do 100 minut.

dzarniczej i w samym surowcu. Czas wedzenia zalezat O%Q

Ostatnim \i produkcyjnym byt proces parzenia we-

dlin, kté ep adzono w piecu konwekcyjno-parowym,
w tem @ 100°C. Czas parzenia byt zalezny od su-
do osiagniecia temperatury wewnatrz pro-

. 80°C.

Rejestracji zmian masy wedzonek na wadze laboratoryjnej
z doktadnoscia do 0,01g dokonywano po zakonczonym

procesie. W tym celu wedzonki wyjmowano kolejno z we-
dzarni i z pieca konwekcyjno-parowego, pozostawiano na
20 minut w celu obsuszenia powierzchni wqdlm Zono.
Zmiany masy wyznaczono wedtug nastepujacyc

M_-M

Zpe = peT 100 (1)

Q
gdzie:
Zpe — zmiana masy po peklowaniu [%1s
M - masa poczatkowa [g];
Mpe - masa miesa po peklowaniu [g]
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gdzie:

Zy - zmiana masy po wédz %];
M,, - masa miesa po .
Q - M
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%0\9 "

asy po parzeniu [%];

(3)

gdzie:
Zpq — zmi

Mpa - po parzeniu [g]
Wyd rodukcyjng wedzonek wyznaczono z nastepu-
ja

(100

M,
W= M (4)

zie:
W - wydajno$¢ produkcyjna [%].

yniki badan

Zmiany masy po poszczeg6lnych zabiegach technologicz-
nych badanych surowcéw przedstawiono na rysunkach
4,5,6i7.
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Zmiany masy [%]; Weight changes [%]

-24.4

B peklowanie, injection Bwedzenie smoking O parzenie steaming

-30 - Powtorzenia; Trials

Rys. 4. Zmiany masy podczas obrébki schabu
Fig. 4. Weight changes during production of neck ham

Po procesie peklowania przyrost masy w stosunku do su-
rowca wyj$ciowego wynidst w granicach 9,3 - 10%. Nato-
miast po procesie wedzenia masa produktu zmniejszyla sie,
a jego przyrost do masy wyjSciowej utrzymat sie w grani-
cach 4,5 do 9,1%. Ostatni etap produkcji spowodowat znacz-
ny spadek masy produktu siegajacy rzedu 14 - 24%.
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Whioski

Na podstawie przeprowadzonych badan sfo towano
nastepujgce wnioski:

1. Na zmiany masy nie wptyneta masa poczat row-

ca przeznaczonego do obrébki.

2. Najwieksza utrata masy powstata podc prac pa-
rzenia w piecu konwekcyjno-parowym, @wodowane
d

Zmiany masy [%]; Weight changes [%)]

jest wysoka (80°C), koncowa tempe ewnatrz we-
304 27, 20 dzonki. W recepturach tradycyjnyc S osowanie jest
35 28 gotowanie po procesie wedzenia, cg ie poprawia wy-
W peklowanie injection qudz'eme s-m ukm-g D parzenie steaming da]nOéé pI‘OCESu, leCZ pOWOdu]e utr réW Smako Ch.
Powtdérzenia; Trials . . , 1 .
) . ) 3. Przyjeta metoda wyrobu we j brébka powoduja-
Rys. 5. Zmiany masy podczas obrébki szynki /

s ) ] ) €3 utraty masy surowca w graffic d 18 do 28% w sto-

Fig. 5. Weight changes during production of ham . . .
sunku do masy poczatkowej((c odowane jest wyzsza

ym udziatem pary. Wy-
izsza, anizeli podczas pro-

procesach peklowania jak i wedzenia. Znacznie wigksze dajnos¢ procesu jest zna
i nos$¢ 150 - 160%), co z pewno-

okazaty sie natomiast straty masy po procesie parzenia, (,ju.kcji przemys{ow (
wynoszace od 25 do 29%. Scig zwigksza koszt

Cls

Podczas produkeji szynki osiggnieto podobne rezultaty po teémperaturg obrobki ora
ot
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Rys. 6. Zmiany masy podczas obrébki karkéwki

Analogiczne wyniki uzyskano podczas obroébki
Ubytki masy nie byty juz tak duze jak po obr
i po procesie parzenia wynosity w granicach
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Rys. 5. Srednia wydajnos¢ mg
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