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Wptyw obrobki cieplnej na zmiany jakosSci
kutrowanych kietbhas parzonych
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Pyrcz J., Kowalski R., Danyluk B.
Effect of thermal processing on changes in the quality of scalded homogenized sausages

Summary

The aim of the study was to determine the effect of heating rate on biophysico-chemical changes in the quality
of scalded chopped sausages produced in casings with varying permeability. In the production of the experimen-
tal sausages natural casings (chitterlings) and artificial impermeable casings (polyamide - polyethylene) were
used. Thermal processing of sausages was conducted under the following conditions: traditional pasteurization
(70°C) for sausages in natural casings and artificial impermeable casings, and deep pasteurization (90°C) and
mild sterilization (110°C) for sausages in artificial casings only. The quality of experimental sausages was
assessed on the basis of the volume of cooking loss, as well as jelly and fat drip, texture parameters (shear force),
physical parameters of color (L*, a*, b*), peroxide and acid values and the content of thiamine (vitamin B ).
Results of the study showed that the adopted factors of technological variation differentiate changes in the
analyzed quality features. Among the main factors of technological variability, i.e. different temperature of
sausage heating, the process of sterilization in particular has both an advantageous and undesirable effect on the
quality of the final product.

The justification for the technological application of casings with different permeability and differentiated

heating rates of sausage is related primarily toward the extension of their shelf life.

Keywords: sausages, pasteurization, casings

W przetworstwie migsa stosuje si¢ dwa zasadnicze
rodzaje ostonek, tj. ostonki naturalne 1 sztuczne. Wtas-
ciwosci tych ostonek, a zwlaszcza r6zna przepuszczal-
no$¢ dla pary wodnej 1 gazow determinuja trwatos¢
1 jako$¢ produkowanych wedlin (2, 9, 11, 18). Jakos¢
wyrobow migsnych produkowanych w ostonkach
o roznej przepuszczalno$ci dla pary wodnej 1 gazow
jest m.in. nastgpstwem ilo$ciowych 1 jakoSciowych
zmian biofizykochemicznych masy wedlinowej. Im
mniejsza przepuszczalnosé ostonki, tym bardziej ogra-
niczone sa niekorzystne zmiany, glownie zwiazkow
frakcji lipidowej 1 biatkowej (11, 18).

Zastosowanie nieprzepuszczalnych 1 hermetycznie
zamknigtych ostonek w produkc;ji kietbas parzonych
zaciera technologiczne granice z konserwami. To
upodobnienie stwarza mozliwo$ci stosowania wyzszej
temperatury obrobki cieplnej (glebokiej pasteryzacji
czy tez sterylizacji) w procesie parzenia kietbas. Ob-
robka cieplna w podwyzszonej temperaturze, gldownie
proces sterylizacji wymaga kompromisu migdzy ko-
rzystnym i destrukcyjnym wplywem energii cieplne;
na jako$¢ wyrobow. Pozytywnym zjawiskiem jest in-
aktywacja patogenow i mikroorganizméw rozktadu
gnilnego. Parametry ogrzewania wyrobow migsnych
powinny by¢ tak dobrane, aby zapewni¢ inaktywacje

przetrwalnikow Clostridium botulinum (8). Inaktywa-
cja nieporzadanych enzymow, ksztalttowanie konsys-
tencji 1 smakowito$ci wymaga mniejszej ilosci ciepla
niz wyjalawianie. Migso jest doskonalym Zrodiem
wysokowarto$ciowego biatka. Zawiera réwniez inne
niezbedne sktadniki (zelazo, cynk, witaminy z gru-
py B). Jego wartos¢ odzywcza zalezy jednakze w du-
zym stopniu od intensywnos$ci obrobki cieplnej (4).
Podczas ogrzewania zredukowana zostaje ilos¢ termo-
labilnych witamin, gtdéwnie tiaminy, pogarsza si¢ tak-
ze jako$¢ sensoryczna 1 zwigksza ilo§¢ wycieku ciepl-
nego (3, 5, 17, 21).

Celem badan byto okreslenie wptywu stopnia do-
grzania oraz rodzaju oslonki na biofizykochemiczne
zmiany jakosci kutrowanych kietbas parzonych.

Materiat i metody

Badania przeprowadzono na modelowych, kutrowanych
kietbasach parzonych typu paréwka, wyprodukowanych
w warunkach przemystowych. Produkowano je z migsa
wieprzowego z topatki (51,0%) i stoniny (24,0%). Podczas
kutrowania dodano 22,5% wody z lodem, 1,8% soli peklu-
jacej oraz 0,7% przypraw i dodatkow (pieprz, papryka, gatka
muszkatotowa, askorbinian sodu E 301 i dwufosforan sodu
E 450i1).
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Czynnikami, ktore zmieniaty jako$¢ finalnych
wyrobow byty dwa rodzaje ostonek, tj. jelita natu-
ralne (kietbasnice) i sztuczne ostonki nieprzepusz-
czalne (poliamidowo-polietylenowe) oraz zr6zni-
cowanie temperatury dogrzania centrum batonow
kietbas (70, 901 110°C) (ryc. 1).

Kutrowana kietbasa
parzona

v

| Rodzaj ostonki |

—

Surowiec migsno-ttuszczowy, po wstgpnym roz-
drobnieniu w wilku przez siatk¢ o ¢ oczek 3 mm,

Ostonka naturalna
(kietbasnica)

Ostonka sztuczna
(poliamidowo-polietylenowa)

poddano kutrowaniu, dodajac przewidziane ilo$ci
wody z lodem oraz przyprawy i dodatki. Tempe-
ratura koncowa farszu wynosita 11,0 + 0,5°C.
Cze$¢ farszu nadziano w cienkie jelita wieprzowe
0 ¢ 30-32 mm i poddano osadzaniu w temp. ~30°C
przez 30 min., po czym w komorze wedzarniczo-

— wedzenie ciepte; 60°C
— pasteryzacja (parzenie); 70°C

Obroébka cieplna Obroébka cieplna

(brak wedzenia)

— pasteryzacja tradycyjna; 70°C
— pasteryzacja gteboka; 90°C
— sterylizacja fagodna; 110°C; Fc = 0,6-0,8

-parzelniczej typu Jugema wedzono w temp. 60°C
i parzono (pasteryzowano) w temp. 75°C do uzys-
kania temp. 70°C w centrum geometrycznym ba-
tonu. Kietbasy schtodzono w wodzie do temp. ~10°C, po
czym przechowywano w warunkach chtodniczych (4-6°C).
Do pozostatej czgsci farszu dodatkowo dodano 40 ppm pre-
paratu dymu wedzarniczego (jako nosnika uzyto maltodek-
stryny), doktadnie wymieszano w kutrze i nadziano nim
ostonki sztuczne nieprzepuszczalne (poliamidowo-poli-
etylenowe) trzywarstwowe o grubosci $cianki 0,02 mmi o
¢ 40 mm. Obrobke cieplna (z pomini¢ciem procesu we-
dzenia) kietbas prowadzono nastgpujaco:

— pasteryzacja tradycyjna: temperatura wewnatrz komo-
ry wedzarniczo-parzelniczej 75°C do uzyskania w centrum
batonu 70°C;

— pasteryzacja glgboka: temperatura wody w kotle pa-
rzelniczym 95°C do uzyskania w centrum batonu 90°C;

— sterylizacja fagodna: temperatura 110°C; warto$¢ ste-
rylizacji F = 0,6-0,8; w autoklawie WAA6 wyposazonym
w sterownik do automatycznego prowadzenia procesu ste-
rylizacji (6).

Po zakonczeniu obrobki cieplnej kietbas produkowanych
w sztucznych ostonkach nieprzepuszczalnych, schtodzono
je tylko nawiewem zimnego powietrza.

Jako$¢ doswiadczalnych kietbas oceniono na podstawie
nastgpujacych wyroznikow: fizyczne parametry barwy (L*,
a* 1b*) oznaczono odbiciowo z uzyciem spektrofotometru
Spectro-pen (1); konsystencje charakteryzowano tzw. sita
ciecia wykorzystujac Instron typ 1140 przy zastosowaniu
przystawki Warnera-Bratzlera, §rednica proby — 13 mm (1);
zmiany oksydacyjne tluszczu oceniono w oparciu o ozna-
czeniu liczby nadtlenkowej (LN) metoda jodometryczng
(12), a hydrolityczne w oparciu o oznaczenie liczby kwa-
sowej (LK) (13). Ilos¢ wycieku cieplnego thuszczu i wody
(galarety) okreslono mierzac ich mas¢ wg Shuta (20). Za-
warto$¢ tiaminy (witaminy B,) oznaczono metoda tiochro-
mowa, w przeliczeniu na sucha masg beztluszczowa (19),
wody metoda suszarkowa (14); tluszczu metoda ekstrak-
cyjo-wagowa (15) oraz biatka na podstawie zawartosci azo-
tu oznaczonego metoda Kjeldahla (16).

Wyro6zniki jakosci doswiadczalnych kietbas parzonych
analizowano w farszu oraz w gotowym wyrobie po 1, 3, 5
dobach przechowywania w temp. 4°C £ 0,5°C (dla kietbas
w ostonkach naturalnych i sztucznych nieprzepuszczalnych)
oraz nastgpnie po 10, 15, 20 i 30 dobach przechowywania
tylko dla kietbas produkowanych w ostonkach sztucznych
nieprzepuszczalnych. Cykl badah powtorzono trzykrotnie.

Ryec. 1. Model do$wiadczenia

Analiza statystyczna uzyskanych wynikéw badan pole-
gala na wyliczeniu warto$ci $redniej oraz odchylenia stan-
dardowego. Przeprowadzono réwniez analizg wariancji dla
doswiadczen czynnikowych. Analiza ta pozwolila na wy-
odrgbnienie w tescie Tukeya grup warto$ci Srednich roz-
niagcych sig statystycznie istotnie (o = 0,05). Dla wybra-
nych wyréznikow (liczba nadtlenkowa, liczba kwasowa)
wyznaczono rowniez rownania regresji prostoliniowe;.

Wyniki i oméwienie

Fizyczne parametry barwy (L*, a*, b*). Na pod-
stawie przeprowadzonych pomiarow stwierdzono sta-
tystycznie istotny wptyw parametrow obrobki termicz-
nej na sktadowe barwy (L*, a*, b*) doswiadczalnych
kietbas parzonych. Najwigksza jasno$cia charaktery-
zowaly sig kietbasy wyprodukowane w oslonce sztucz-
nej, poddane pasteryzacji w temperaturze 70°C (ryc. 2).
Przyjmowata ona wartosci od 73,49 do 73,70. R6zni-
ce w jasnosci barwy doswiadczalnych kietbas wywo-
tane przechowywaniem nie byly statystycznie istotne.

Obrobka cieplna kietbas produkowanych w oston-
ce poliamidowo-polietylenowej w temperaturze 95°C,

1 8 5 10 15 20 30
Czas przechowywania [doby]

[ Ostonka naturalna, pasteryzacja 70°C [ Ostonka PA/PE, pasteryzacja 90°C
Il Ostonka PA/PE, pasteryzacja 70°C [l Ostonka PA/PE, sterylizacja 110°C

Ryc. 2. Zmiany parametru L* (jasno$ci) barwy do$wiadczal-
nych kielbas kutrowanych

Objasnienia: ro6zne mate litery przy wartosciach $rednich ozna-
czaja istotne réznice na poziomie istotnosci p = 0,5



Medycyna Wet. 2007, 63 (4)

do temperatury 90°C w ich centrum geometrycznym
spowodowata, w poréwnaniu do kietbas poddanych
pasteryzacyjnej obrobce cieplnej, zmniejszenie ozna-
czonych wielko$ci dla parametru jasno$ci barwy, tj.
pociemnienie barwy kietbas. R6znica ta wynosita $red-
nio 1,45 jednostki. Podobna tendencj¢ zaobserwowa-
now przypadku kietbas, ktore sterylizowano. Srednia
réznica pomigdzy wariantem pasteryzowanym a ste-
rylizowanym wynosita az 2,56 jednostek. Stwierdzo-
no, ze sterylizowane kietbasy cechowaly si¢ najciem-
niejsza barwa, niezaleznie od czasu przechowywania.

Doswiadczalne kielbasy wyprodukowano z 51%
udzialem migsa chudego. Zapewniato to dostateczna
podaz mioglobiny, odpowiedzialnej w wyniku peklo-
wania i obréobki cieplnej, za rdzowoczerwona barwe
przekroju tego typu wyrobow migsnych. W zwiazku
z tym do$wiadczalne produkty cechowaly sig zblizo-
na wartoscia parametru a*, ktory charakteryzuje udziat
w barwie kietbas barwy czerwonej (ryc. 3). Stwier-
dzono nieznaczne (ale statystycznie istotne) zrdznico-
wanie wynikOw pomiaru tego parametru wywolane
rodzajem zastosowanej obrobki termicznej. Najinten-
sywniejsza barwa czerwona charakteryzowaly sig kiet-
basy poddane procesowi sterylizacji, do produkcji kto-
rych uzyto ostonek sztucznych nieprzepuszczalnych
(ryc. 3). Najmniejszym udziatem barwy czerwone;j
w barwie kietbas parzonych cechowaly si¢ kietbasy
wyprodukowane roéwniez w ostonkach sztucznych, ale
pasteryzowane w temp. 70 1 90°C. Nie stwierdzono
statystycznie istotnych réznic pomigdzy warto§ciami
parametru a* do$wiadczalnych przetworéw w zalez-
nosci od czasu przechowywania.

Zastosowanie zroznicowanych warunkow ogrzewa-
nia kielbas wptyneto statystycznie istotnie na wyniki
pomiaru w ich barwie udziatu barwy zottej (b*). Dla
kietbas wyprodukowanych w ostonce poliamidowo-
-polietylenowej i pasteryzowanych w temp. 70°C pa-
rametr ten przyjmowat $rednia wartos¢ 10,42; nato-
miast najwigkszym udzialem w barwie barwy zottej
cechowalty sig kielbasy, poddane sterylizacji (ryc. 4).
Nie stwierdzono istotnych rdéznic wartosci parametru
b* pomigdzy wyrobami, ktore pasteryzowano w temp.
70°C, niezaleznie od rodzaju uzytej ostonki.

Wyeciek cieplny wody* i thuszezu. Wyniki badan
potwierdzily, ze temperatura obrobki cieplnej jest pod-
stawowym czynnikiem zmiennos$ci technologicznej
w prognozowaniu jakosci i trwato$ci przetworow migs-
nych, w tym kutrowanych kietbas parzonych. W do-
$wiadczeniu stwierdzono nieznaczny wyciek cieplny
thuszczu i galarety tylko w kietbasach poddanych ob-
rébce cieplnej w warunkach sterylizacji, wyciek ten nie
roznicowal jednak doswiadczalnych kietbas w stopniu
statystycznie istotnym (ryc. 5). Srednia zawarto$¢ wy-
cieku cieplnego wynosi (w zalezno$ci od wariantu do-
swiadczenia) od 2,79 do 3,30% masy batonu kietbasy.

* We frakcji ptynnej wycieku cieplnego jest, migdzy innymi, glutyna, tj.
produkt termohydrolizy kolagenu. Po wychtodzeniu taki roztwor zeluje (two-
rzac galaretg).

1 & 5 10 15 20 30
Czas przechowywania [doby]

M Ostonka naturalna, pasteryzacja 70°C [[] Ostonka PA/PE, pasteryzacja 90°C
Il Ostonka PA/PE, pasteryzacja 70°C M Ostonka PA/PE, sterylizacja 110°C

Ryec. 3. Zmiany parametru a* (barwy czerwonej) w barwie
doswiadczalnych kielbas kutrowanych
Objasnienia: jak na ryc. 2

12,0
10,0
8,0
6,0

4,04

1 3 © 10 15 20 30
Czas przechowywania [doby]

[l Ostonka naturalna, pasteryzacja 70°C [[] Ostonka PA/PE, pasteryzacja 90°C
Il Ostonka PA/PE, pasteryzacja 70°C Il Ostonka PA/PE, sterylizacja 110°C

Ryc. 4. Zmiany parametru b* (barwy zé6ltej) w barwie do-
$wiadczalnych kielbas kutrowanych
Objasnienia: jak naryc. 2

45
i T

35+--a------ a----- R e
3,04 -
2,54 -
2,01 -
1,51 -
1,04 -
0,5 -
0,0+

5 10 15
Czas przechowywania [doby]

Ryec. 5. Wyciek cieplny tluszczu i galarety w sterylizowanych,
dos$wiadczalnych kietbasach kutrowanych [%]
Objasnienia: jak na ryc. 2

Oznaczone zmiany wycieku cieplnego tluszczu
1 galarety wskazuja, ze produkcja kietbas sterylizowa-
nych wymaga korekty sktadu surowcowego receptury
lub tez udziatu w ich recepturze dodatkowo substancji
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23
2,14
194 y =0,1993x + 0,3957
’ R?=0,979
1,74
1,54
1,31
1 1] ¥=0:233x+0,38 ; /u
' R%=0,970
0,9+ :
071 % y =0,1749x + 0,3408
’ _ R?= 0,959
0,5 T | = 1 } T T T
Farsz 1 3 5 10 15 20 30
Czas przechowywania [doby]
< Ostonka naturalna, pasteryzacja 70°C /\ Ostonka PA/PE, pasteryzacja 90°C
[ Ostonka PA/PE, pasteryzacja 70°C O Ostonka PA/PE, sterylizacja 110°C

Ryc. 6. Zmiany liczby nadtlenkowej tluszczu doswiadczal-
nych Kietbas kutrowanych [mqO,/g tluszczu]
Objasnienia: R* — wspotczynnik determinacji

3,0
2,8
2,6
241 y =0,1994x + 1,1064
’ R%= 0,988
2,21 4
2,0
1,8 y =0,222x + 1,035 :
164 i y =1668x + 1,0932
' R?= 0,994
1,41
1,24
1,0 T b= 1 } T T T al;
Farsz 1 & ® 10 15 20 30
Czas przechowywania [doby]
<& Ostonka naturalna, pasteryzacja 70°C /\ Ostonka PA/PE, pasteryzacja 90°C
[ Ostonka PA/PE, pasteryzacja 70°C O Ostonka PA/PE, sterylizacja 110°C

Ryc. 7. Zmiany liczby kwasowej tluszczu doswiadczalnych
kielbas kutrowanych [mg KOH/g tluszczu]
Objasnienia: jak naryc. 6

wspomagajacych proces chtonigcia wody i emulgowa-
nia thuszczu, np. hydrokoloidow, biatek roslinnych itp.

Zmiany hydrolityczne i oksydacyjne. Przyjgty mo-
del do$wiadczenia réznicuje hydrolityczne 1 oksyda-
cyjne zmiany ttuszczu kutrowanych kietbas parzonych
(ryc. 6 1 7). Analiza statystyczna wynikow wykazata
statystycznie istotng zalezno$¢ zmian liczby kwaso-
wej 1 nadtlenkowej od temperatury dogrzania centrum
batonow kietbas doswiadczalnych oraz czasu przecho-
wywania i rodzaju uzytej ostonki. Wyniki badan wy-
kazaty, ze utrudnienie dostgpu tlenu z powietrza do
masy kietbas przez nieprzepuszczalng ostonke zmie-
nia charakter rozktadu ich thuszczu. Dynamika zmian
frakcji thuszczowej doswiadczalnych kielbas ma ana-
logiczny przebieg, z tym Ze oznaczone warto$ci sa
uzaleznione gtownie od temperatury ich dogrzania
(ryc. 617). W miar¢ wydtuzenia czasu przechowywa-
nia doswiadczalnych kietbas zwigksza si¢ zawarto$¢
nadtlenkow oraz wolnych kwaséw ttuszczowych. Pod-
wyzszenie temperatury dogrzania kietbas do temp.
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90°C 1 110°C sprzyja oksydacji, natomiast hamuje hyd-
rolityczny rozktad thuszczu. W miarg uptywu czasu
przechowywania doswiadczalnych kietbas, nadtlenki
gromadza si¢ wolniej niz wolne kwasy tluszczowe.
Zgodnie z wynikami oznaczen, stwierdzone ilosci
wolnych kwaséw thuszczowych oraz nadtlenkéw we
frakcji thuszczowej kietbas (w tluszczu), nie przekro-
czyty poziomu krytycznego, tj. dla LK = 5,0, a dla
LN =3,0.

Po 5 dobach chtodniczego przechowywania kietbas
produkowanych w ostonce naturalnej, zawarto$¢ nad-
tlenkéw byta bowiem rowna 1,28, a wolnych kwasow
thuszczowych 1,93 (ryc. 6 i 7). Z kolei po 5 dobach
ilo$¢ nadtlenkéw 1 wolnych kwasow thuszczowych
w kietbasach produkowanych w ostonce sztucznej nie-
przepuszczalnej 1 poddanych obrébcee cieplnej w temp.
70°C 1 90°C byta znaczaco mniejsza w porownaniu
do kietbas wyprodukowanych w cienkich jelitach wie-
przowych. Po 30 dobach przechowywania, jako$¢
thuszczu kietbas produkowanych w ostonce nieprze-
puszczalnej byta zalezna gldwnie od rodzaju obrobki
cieplnej. Im wyzsza byta temperatura dogrzania kiet-
bas, tym wartosci oznaczanych wyrdznikow byty wigk-
sze 1 wynosity dla liczby kwasowej od 2,39 do 2,69,
a dla liczby nadtlenkowej 1,86 do 2,10 (ryc. 61 7).

Na podstawie rownan regresji prostoliniowej wy-
kazano, ze tempo np. zmian oksydacyjnych zachodza-
cych w kietbasach parzonych w ostonkach naturalnych
jest blisko 1,2 razy szybsze niz w przypadku analo-
gicznych kietbas wyprodukowanych w ostonce poli-
amidowo-polietylenowe;j, poddawanych pasteryzacji
w temp. 70°C (ryc. 6). Wyznaczone roéwnania regreSJl
pozwalaja na prognozowanie przebiegu przemian
oksydacyjnych oraz hydrolitycznych. Stanowia one
zatem dobre zrddto informacji technologicznej, ktora
umozliwia bezposrednie Sledzenie zachodzacych prze-
mian thuszczu w farszu kutrowanych kietbas parzo-
nych.

Powyzsze obserwacje potwierdzaja wczesniejsze
informacje o przedhuzaniu trwalos$ci przechowalniczej
kietbas parzonych na skutek oddzialywania nieprze-
puszczalnej ostonki na proces utleniania ttuszczu (11).
Eliminacja przenikania tlenu z powietrza do masy
wedlinowej dowodzi, Zze zmieniajq si¢ warunki, w kto-
rych zachodza reakcje enzymatyczne. Uwaza sig row-
niez, ze niezmienno$¢ masy wedlinowej na skutek
przerwania wymiany materii z otoczeniem oraz stale
warunki magazynowania poprodukcyjnego wyjasnia-
ja intensywnos¢ zaréwno hydrolitycznych, jak i oksy-
dacyjnych zmian ttuszczu przez 30 dob przechowy-
wania kielbas doswiadczalnych wyprodukowanych
w ostonkach nieprzepuszczalnych. Przemiany oksy-
dacyjne i hydrolityczne thuszczu w wyrobach migsnych
przyczyniaja si¢ do pogorszenia ich cech sensorycz-
nych, obnizaja ich warto§¢ odzywcza, a nawet zdro-
wotng (7, 21).

Tiamina (witamina B ). Zawarto$¢ witaminy B,
w doswiadczalnych kietbasach ksztaltowata si¢ na po-
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ziomie od 4,65 do 1,45 mg/100 g s.m.b. (ryc. 8). Stwier-
dzono, ze sposrod trzech przyjetych czynnikow zmien-
nosci technologicznej (rodzaj obrébki cieplnej i ostonki
oraz czas przechowywania), na zmiany tiaminy w kut-
rowanych kielbasach parzonych najwigkszy wptyw ma
rodzaj obrobki cieplnej. Pozostale zmienne niezalez-
ne, tj. rodzaj ostonki i czas przechowywania sa drugo-
rzedne.

Wykazano, ze im wyzsza byla temperatura dogrza-
nia centrum batondw kietbas, tym wigksze byly straty
zawartosci tiaminy. Temperatura sterylizacji, dziata-
jac na pierscien tiazolowy spowodowala straty tiami-
ny rzedu 60%. Najmniejsze straty tej witaminy (ok.
28%) stwierdzono w kietbasach pasteryzowanych
w temperaturze 70°C. Ogrzewanie kietbas w tempe-
raturze tzw. glebokiej pasteryzacji (90°C) powoduje
znaczace straty (ok. 33%) tiaminy w gotowym wyro-
bie. Sa one jednak prawie dwukrotnie mniejsze niz
oznaczone dla kietbas sterylizowanych. Uwzglednia-
jac powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze temperatura do-
grzania kietbas powyzej 70°C znaczaco pogarsza
(gtéwnie zabieg sterylizacji) zywieniowa warto$¢ go-
towych wyrobow. Wykazano takze, ze podczas prze-
chowywania (przez 30 dob w warunkach chtodniczych)
doswiadczalnych kietbas produkowanych w ostonkach
sztucznych nieprzepuszczalnych obserwuje si¢ réw-
niez straty witaminy B,. Znajduja si¢ one w przedziale
20-40% (ryc. 8).

Wydtuzenie czasu przechowywania przetworow
migsnych uzyskiwane jest przez zroznicowanie tech-
nologii utrwalania, w tym takze przez podwyzszenie
temperatury dogrzania centrum geometrycznego pro-
duktu. Jednak w powyzszym kontekscie problemem
nietatwym do rozwiazania jest intensyfikacja, pod
wptywem wysokiej temperatury, procesu oksydacyj-
nego rozktadu thuszczu, integralnego sktadnika recep-
tury zdecydowanej wigkszos$ci kutrowanych wyrobow
migsnych. Nalezy wigc przewidywac konieczno$¢ eks-
perymentalnego poszukiwania rozwiazania tego,
z sensorycznego punktu widzenia niekorzystnego skut-
ku obrobki cieplnej wyrobow migsnych w podwyz-
szonej temperaturze. Wyniki niektorych badan wska-
zuja (11, 19, 21), ze straty tiaminy spowodowane sa
glownie dzialaniem produktow utleniania thuszczow.
W badaniach tych wykazano, Ze substancje przeciw-
utleniajace znacznie zmniejszaja ubytek tiaminy w go-
towych wyrobach.

Konsystencja. Przyjete czynniki zmiennosci tech-
nologicznej, tj. rodzaj obrobki cieplnej 1 ostonki oraz
czas przechowywania réznicuja konsystencje do§wiad-
czalnych kietbas parzonych (ryc. 9). Najwigksza twar-
doscia szerometryczna cechowata sig kietbasa produ-
kowana w sztucznej ostonce nieprzepuszczalnej i pod-
dana sterylizacyjnej obrobce cieplnej. Maksymalna
sita, potrzebna do przecigcia probek kietbasy steryli-
zowanej byta istotnie wigksza o 0,34-0,40 N w po-
réwnaniu do analogicznych kietbas ogrzewanych tra-
dycyjnie, czyli pasteryzowanych. Natomiast kietbasy
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Ryc. 8. Zawarto$é tiaminy w doswiadczalnych Kielbasach
kutrowanych [mg/100 g s.m.b]
Objasnienia: jak na ryc. 2
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Ryec. 9. Sila cigcia do§wiadczalnych kielbas kutrowanych [N]
Objasnienia: jak naryc. 2

pasteryzowane produkowane zaro6wno w ostonce na-
turalnej, jak i sztuczne] nieprzepuszczalnej, nie rézni-
ty sig istotnie pod wzglqdem konsystenCJl

Zaleznos$¢ migdzy sita cigeia (konsystencja) a wy-
sokos$cia temperatury dogrzania kietbasy parzoneJ nie
jest jednoznacznie okres$lona. Przypuszcza sig, Ze nie-
znaczny, podostonkowy wyciek cieplny tluszczu i ga-
larety obserwowany w kietbasach sterylizowanych
decyduje o zmianach konsystencji. Im wigkszy wyciek
cieplny ttuszczu i galarety, tym wigksze jest tarcie na
granicy czesci statych masy kielbasy, poniewaz mniej
jest miedzy nimi fazy cieklej. Zmiany konsystencji
doswiadczalnych kietbas mozna w tym przypadku
wiaza¢ ze zmianami proporcji roznych stanow zwia-
zania wody (9).

Whioski

Wyniki badan pozwalaja na sformulowanie naste-
pujacych wnioskow.

1. Stopien dogrzania centrum geometrycznego kiet-
basy parzonej kutrowanej (70, 90 1 110°C), jest zna-
czacym, technologicznym czynnikiem ksztaltowania
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ich jakosci. Jakos¢ tego asortymentu kietbas okreslaja
réwniez rodzaj ostonki (jelita naturalne i ostonki sztucz-
ne nieprzepuszczalne) oraz czas przechowywania.

2. Przyjete rodzaje obrobki cieplnej (pasteryzacja
w temp. 70 1 90°C oraz sterylizacja w temp. 110°C)
doswiadczalnych kietbas parzonych rdéznicuja bio-
fizykochemiczne wyrézniki ich jakosci. Zabieg stery-
lizacji nieznacznie pogarsza fizyczne parametry bar-
wy 1 konsystencj¢ oraz znaczaco obniza zawarto$¢
tiaminy (witaminy B, ). Powoduje rowniez niewielki
wyciek cieplny thuszczu i galarety pod ostonka.

3. Produkcja kutrowanych kietbas parzonych
w sztucznych ostonkach nieprzepuszczalnych jest tech-
nologicznie uzasadniona z uwagi na mozliwos¢ pro-
wadzenia obrébki cieplnej w temperaturze 90°C lub
110°C.

4. Wyniki badan upowazniaja do stwierdzenia, ze
modyfikacja fazy obrobki cieplnej w procesie produk-
cji wyrobow (kietbas) kutrowanych, parzonych, ukie-
runkowana na podniesienie temperatury dogrzania
centrum geometrycznego tego asortymentu wyrobow,
produkowanych w nieprzepuszczalnych ostonkach
sztucznych z polimerdéw syntetycznych, znaczaco wy-
dhuzy ich przechowalnicza trwalo$¢, w tym takze
w obrocie hurtowym oraz przede wszystkim w deta-
licznym.
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