Zadanie egzaminacyjne

W zakładzie przetwórstwa mięsnego produkowane są: mięsa, wędliny i konserwy zgodnie z warunkami technicznymi i organizacyjnymi określonymi w opisie procesu technologicznego – załącznik 1, na podstawie receptury – załącznik 2.
W zakładzie są wdrożone systemy zapewnienia jakości i produkcja odbywa się zgodnie z zasadami Dobrej Praktyki Produkcyjnej, Dobrej Praktyki Higienicznej i HACCP.
Opracuj projekt realizacji prac związanych z produkcją 1500 kg kiełbasy zwyczajnej zgodnie z obowiązującym w zakładzie procesem produkcyjnym.

Projekt realizacji prac powinien zawierać:

1. Tytuł pracy egzaminacyjnej, właściwy dla zakresu opracowania.

2. Założenia do opracowania projektu, sformułowane na podstawie treści zadania, niezbędne do opracowania projektu realizacji prac.

3. Wykaz ilościowy surowców oraz materiałów pomocniczych potrzebnych do wyprodukowania planowanej ilości wędliny.

4. Wykaz maszyn i urządzeń niezbędnych do zabezpieczenia zaplanowanej produkcji wędliny.

5. Wykaz prowadzonych badań laboratoryjnych niezbędnych do oceny jakości gotowego produktu, wraz ze wskazaniem norm, które są podstawą do ich przeprowadzenia.

6. Schemat blokowy produkcji kiełbasy od momentu przyjęcia surowca i materiałów pomocniczych, do zapakowania produktu gotowego i przekazania go do magazynu wyrobu gotowego wraz z zaznaczonymi punktami kontrolo przebiegu procesu technologicznego.
Do wykonania zadania wykorzystaj:

Opis procesu technologicznego produkcji kiełbasy zwyczajnej – ZAŁĄCZNIK 1
Receptura na surowce podstawowe i materiały pomocnicze – ZAŁĄCZNIK 2

Wykaz maszyn i urządzeń – ZAŁĄCZNIK 3

Przetwory mięsne. Wędliny. fragment normy PN – A – 82007 – ZAŁĄCZNIK 4
Systemy zapewnienia jakości – ZAŁĄCZNIK 5
Do wykonania zadania możesz wykorzystać linijkę, kalkulator.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

ZAŁĄCZNIK 1

Opis procesu technologicznego
Kiełbasa zwyczajna parzona należy do kiełbas niepodsuszanych drobno rozdrobnionych.

Podstawowym surowcem do produkcji tego asortymentu jest wieprzowina klasy II (55%), wołowina klasy I scięgnista (35%), kazeinian uwodniony (1:4) 10%. Proces produkcyjny tego asortymentu, którego przebieg powinien być jak najszybszy przedstawia poniższy opis.

Do wyrobu kiełbas przeznacza się mięso drobne, peklowane na sucho, oddzielnie w poszczególnych klasach jakościowych, mieszanką składająca się z 99,4 kg soli (NaCl)
i 0,6 kg nitrytu (NaNO3). na 10 kg mięsa zużywa się 2,3 kg mieszanki peklującej. peklowanie prowadzi się przez 48 godz. w temperaturze 4 - 6ºC w wannach aluminiowych o pojemności 40 kg.

Po peklowaniu wszystkie surowce mięsne rozdrabnia się w wilku. Wieprzowinę klasy II rozdrabnia sie przez siatkę o średnicy oczek 10 mm, wołowinę klasy I przez siatkę o średnicy oczek 3 mm.

 Mięso wołowe ścięgniste kutruje się  z dodatkiem lodu. Następnie dodaje się uwodnionego kazeinianu oraz resztę wody i przyprawy.. Temperatura końcowa farszu nie powinna przekraczać 15 ºC. Przyprawy dodawane w czasie kutrowania to: pieprz naturalny - 0,25 kg, majeranek - 0,10 kg, świeży czosnek - 0,20 kg.
Wszystkie składniki rozdrobnione w wilku i kutrze miesza się w mieszarce do równomiernego rozłożenia składników.
Wymieszana masą napełnia się ściśle jelita – kiełbaśnice średnicy 32 - 36 mm i odkręca się w batony o długości 35 - 40 cm i pozostawia w zwojach.

Kiełbasy zawiesza się na kijach i poddaje osadzaniu w przewiewnym pomieszczeniu na około 40 min. do osuszenia powierzchni.

W komorze wędzarniczo - parzelniczej firmy Atmos wędlina jest wędzona dymem gorącym o temp. 45 - 80ºC przez 90 - 110 min. do osiągnięcia brązowej barwy batonów. Następnie kiełbasy parzy się w temperaturze około 76ºC przez 20 - 40 min. do osiągnięcia temperatury 68 - 70 ºC wewnątrz batonu.

Studzenie prowadzi się pod natryskiem zimnej wody przez około 5 min.
Produkt wychładza się do temperatury poniżej 10 ºC wewnątrz batonu i pakuje w, których mieści się około 20 kg produktu i opisane (etykieta) przekazuje się+ do magazynu wyrobów gotowych.

Średnia wydajność gotowego produktu z surowca peklowanego powinna wynosić około 100%
ZAŁĄCZNIK 2
Receptura
W tabeli podano ilość surowców potrzebnych do produkcji 100 kg kiełbasy zwyczajnej parzonej

	surowce
	ilość w kg

	wieprzowina klasy II
wołowina klasy I scięgnista
kazeinian uwodniony

pieprz naturalny

majeranek

czosnek świeży
	55,00

35,00

10,00

0,25

0,10

0,20


Zużycie materiałów pomocniczych

1 kg surowej kiełbasy - 3m jelita kiełbasnicy

ZAŁĄCZNIK 3

Wykaz maszyn i urządzeń
1. wagi,

2. basen do peklowania,

3. wanna aluminiowe,

4. aparat do nastrzyku,

5. wilk,
6. kuter,

7. kostkownica,

8. krajalnica,

9. młynek koloidalny,

10. elektryczny młynek do mielenia przypraw,

11. mieszarka próżniowa,

12. nadziewarka,

13. kije wędzarnicze,

14. prasa do formowania szynek,

15. stół przy nadziewarce,

16. komora do wędzenia zimneg,

17. komora wędzarniczo - parzelnicza wraz z wózkami wedzarniczymi,

18. natrysk,
19. termometry,
20. manometry.

21. ZAŁĄCZNIK 4
Program badań
(fragment normy Przetwory mięsne. Wędliny PN – A – 82007)

Badania pełne

Badania pełne obejmują:

a. określenie wyglądu ogólnego,

b. określenie struktury i konsystencji,

c. określenie barwy,

d. określenie smaku i zapachu,

e. określenie zawartości białka,

f. określenie zawartości wody,

g. określenie zawartości tłuszczu,

h. określenie zawartości soli kuchennej,

i. określenie zawartości skrobi,

j. określenie zawartości azotanów (III) i azotanów (V),

k. określenie zawartości fosforu,

l. badania mikrobiologiczne.

Badania pełne należy wykonać przy uruchamianiu produkcji nowych asortymentów.


Badania niepełne

Badania niepełne obejmują badania wymienione w a. – d. i należy je wykonać dla każdej partii. W przypadku zastrzeżeń wynikających z oceny organoleptycznej należy przeprowadzić badania chemiczne i mikrobiologiczne.

Badania specjalne

Badania specjalne obejmują oznaczanie zawartości metali szkodliwych dla zdrowia i należy je wykonać na żądanie organów nadzoru i kontroli.


Opis badań

A. określenie wyglądu ogólnego, struktury i konsystencji, barwy, smaku i zapachu – wg PN – A – 82062:1988

B. oznaczanie zawartości wody – wg PN – A – 82110:1973

C. oznaczanie zawartości tłuszczu – wg PN – A – 82111:1973,

D. oznaczanie zawartości soli kuchennej – wg PN – A – 82112:1973,

E. oznaczanie zawartości skrobi – wg PN – A – 82059:1985,

F. oznaczanie zawartości białka  – wg PN – A – 04018:1975,

G. oznaczanie zawartości azotanów (III) i azotanów (V) – wg PN – A – 82114:1974,

H. oznaczanie zawartości fosforu – wg PN – A – 82060:1987,
I. oznaczanie zawartości metali szkodliwych dla zdrowia:
· kadmu – wg Wydawnictw Metodycznych PZH 1984, s. 1

· ołowiu – wg PN – A – 04011:1980

· arsenu – wg PN – A – 04010:1980

· rtęci – wg Wydawnictw Metodycznych PZH 1990, s. 1

· miedzi – wg Wydawnictw Metodycznych PZH 1982, s. 5

· cynku – wg Wydawnictw Metodycznych PZH 1982, s. 1
J. badania mikrobiologiczne – wg PN – A 82054:1983 oraz PN – A – 82055:1994
ZAŁĄCZNIK 5
Systemy zapewnienia jakości

GMP -  Dobra Praktyka Produkcyjna
GHP - Dobra Praktyka Higieniczna
HACCP
Kodeks GMP zawiera listę zaleceń które producent żywności musi spełniać aby realizować ogólne przepisy obowiązujące w danym kraju. Jest to zwykle kombinacja procedur i zasad kontroli, zapewniającej że wytworzone produkty spełniają określone wymagania jakościowe.

Wymagania GMP dotyczą:

· budynków i ich najbliższego otoczenia ,

· jakości wody przeznaczonej do celów spożywczych i gospodarczych, oraz pary wodnej ,

· maszyn, urządzeń i wyposażenia zakładu ,

· zwalczania i monitorowania szkodników, 

· procesów przetwórczych,

· higieny personelu, pomieszczeń, surowców i półproduktów,

· gromadzenia i przechowywania odpadów z produkcji żywności,

GHP - Dobra Praktyka Higieniczna

To wykonywanie wszystkich czynności zarówno w produkcji, jak i w obrocie środkami spożywczymi, z zachowaniem warunków zapewniających im właściwą jakość zdrowotną. Wdrażanie zasad GHP w zakładach produkcji żywności nie jest już kwestią dobrowolności lecz konieczności. Harmonizacja polskiego ustawodawstwa żywnościowego z prawem UE (dyrektywa 93/43 EEC) nałożyła na Ministra Zdrowia obowiązek wydania przepisów w sprawie warunków sanitarnych, oraz zasad przestrzegania higieny w produkcji i obrocie środkami spożywczymi. Podstawa prawna (stan na listopad 2003 r.)

GMP/GHP - Warunki wstępne

Podjęcie produkcji żywności uwarunkowane jest zrealizowaniem podstawowych kryteriów w zakresie odpowiednich wymogów sanitarno – higienicznych. Gwarantują one zapewnienie właściwego bezpieczeństwa i wysokiej jakości zdrowotnej wytwarzanych wyrobów. Każdy zakład bez względu na profil produkcji i jej wielkość, zobowiązany jest ściśle je wypełniać. W ustawie z dnia 11 maja 2001 r. o warunkach zdrowotnych żywności i żywienia, bezpieczeństwo zdrowotne żywności jest definiowane jako: 

Ogół warunków, które muszą być spełnione i działań, które muszą być podjęte na wszystkich etapach produkcji i obrotu żywnością w celu zapewnienia zdrowia i życia człowieka. 

W aspekcie praktycznym z punktu widzenia właściciela zakładu zajmującego się przetwarzaniem żywności, bezpieczeństwo żywności jest wynikiem:

· przestrzegania ogólnych zasad higieny, zapisanych w regulacjach prawnych dotyczących produkcji, przetwórstwa, przechowalnictwa, transportu i obrotu żywnością,

· opracowania i stosowania procedur kontroli wewnętrznej zapewniającej uzyskanie bezpieczeństwa żywności,

· wdrażania w zakładach produkcji i przetwórstwa żywności systemów zapewnienia jakości, a szczególnie wprowadzania zasad GMP, GHP, systemu HACCP i norm serii ISO 9000 .

System HACCP jest nierozerwalnie związany z realizacją zasad GHP Dobrej Praktyki Higienicznej i GMP Dobrej Praktyki Produkcyjnej. 

Działania na rzecz zapewnienia bezpieczeństwa zdrowotnego żywności
=
Zintegrowany system bezpieczeństwa żywności
=
Realizacja GHP/GMP + Wdrażanie systemu HACCP
=
Prowadzenie kontroli wewnętrznej w zakładzie

System HACCP

Polega na zapobieganiu nieprawidłowością w procesie produkcji lub dystrybucji żywności i samokontroli w zakładzie pracy. 

Zasady systemu HACCP

1. Przeprowadzenie analizy potencjalnych zagrożeń dla higieny żywności na wszystkich etapach produkcji i dystrybucji produktu spożywczego. 
2. Określenie procedur lub czynności, które mogą być kontrolowane, w celu wyeliminowania zagrożenia dla higieny produktu lub zminimalizowania prawdopodobieństwa jego wystąpienia. Procedury i czynności te zwane są Krytycznymi Punktami Kontroli. 
Rozróżnia się Krytyczne Punkty Kontrolne I stopnia (KPK 1, CCP 1), oznaczające etap, miejsce lub operację, w których zagrożenia dla jakości wytworów spożywczych w procesie produkcji mogą być wyeliminowane, oraz Krytyczne Punkty Kontrolne II stopnia (KPK 2, CCP 2), określające stan, miejsce lub operację, w których zagrożenie można tylko zminimalizować do poziomu akceptowalnego z punktu widzenia bezpieczeństwa zdrowia konsumenta. 
3. Ustalenie wartości krytycznych dla KPK. Każdy Krytyczny Punkt Kontrolny musi posiadać określone normy i ich wartości krytyczne, tzn. wartości minimalne lub maksymalne (np. wysokość temperatury obróbki cieplnej, odpowiednie pH itp.), których przestrzeganie pozwoli na eliminację lub zmniejszenie zagrożeń. 
4. Opracowanie systemu monitorowania każdego KPK opartego na regularnej obserwacji i prowadzeniu pomiarów przyjętych wartości krytycznych. Monitorowanie jest pomiarem lub obserwacją parametrów kontrolnych w każdym KPK i powinno być tak zaplanowane, aby było możliwe zastosowanie działań zapobiegawczych / zaradczych, zanim nastąpi utrata kontroli nad systemem weryfikacji. 
5. Ustalenie działań korygujących, przeprowadzanych w wypadku, gdy monitorowanie wskazuje, że wartości przyjęte dla danego KPK zostały przekroczone. 
6. Weryfikacja systemu zgodnie z opracowanymi procedurami sprawdzającymi, gwarantującymi efektywne działania systemu HACCP i zapewniające otrzymanie produktu spożywczego o określonej jakości. 
7. Opracowanie dokumentacji dla programu HACCP (rejestracja wyników, prowadzenie zapisów i przechowywanie danych, z których można skorzystać, kontrolując zagrożenia w określonym KPK, oraz prowadzenie rejestru danych odnoszących się do samego systemu HACCP).
