第四节   其它类灌肠制品的加工 

一、红肠
1.原料的选择和粗加工
猪肉和牛肉是红肠的主要原料，羊肉、兔肉、鸡肉等畜禽肉也可以做红肠的原料。原料肉必须是健康动物宰后的质量良好的并经卫生检疫部门检验合格的肉。原料肉最好使用新鲜肉或冷却肉，也可以使用冷冻肉，在使用前1天解冻。原料肉使用前还必须剔骨，注意不要将碎骨混到剔好的肉中，或残留未剔净的碎骨，更不能混入毛及其他污物。
猪肉在红肠生产中一般使用瘦肉和皮下脂肪作为主要原料，猪肉和瘦肉大约保持在4：1的比例。目前一般工厂都使用分割肉。牛肉在红肠生产中只使用瘦肉部分，不用脂肪。另外，头肉、肝、心、血液等也可作为原料。
   2. 肉的切块
原料肉经剔骨后，还需去掉肉皮、筋腱、结蒂组织、淋巴结、腺体、软骨等，然后将原料肉按生产需要切块。
（1）皮下脂肪切块：将皮下脂肪与肌肉从自然连接处用刀分割开，背部较厚的皮下脂肪带皮自颈部至臀部宽15～30㎝ 割开。较薄的脂肪切成5～7㎝长条，备用。
（2）瘦肉的切块 将瘦肉按肌肉组织的自然块分开，顺肌纤维方向切成100～150g的小肉块，备用。
3．肉的腌制
用食盐和硝酸盐腌制，提高肉的保水性、粘着性，并使肉呈鲜亮的颜色。
（1）瘦肉的腌制  每100㎏瘦肉使用食盐为3㎏，亚硝酸盐为10g。在瘦肉腌制中还要加0.4%的磷酸盐和0.1%的抗坏血酸盐；应将腌料与肉充分混合进行腌制，腌制时间为72h，温度为4～10℃。
（2）脂肪的腌制 用盐量为3%～4%，不加亚硝酸盐，腌制时间为72h～120h。
（3）腌制室的要求 室内要清洁卫生，阴暗不透阳光；空气相对湿度90%左右；温度在10℃以内，最好2～4℃；室内墙壁要绝热，防止外界温度的影响。
4. 制馅
（1） 瘦肉搅碎  腌制好的瘦肉用绞肉机绞碎，绞成粒度大小在5～7㎝的块状。绞肉能使余下的结缔组织、筋膜等同机肉一起被搅碎，同时增加肉的保水性和黏着性。
（2） 脂肪切块   将腌制好的脂肪切成1㎝3的小块。脂肪切丁有两种方法，手工法和机械法。切丁是一项十分细致的工作，手工切丁要求有较高的刀工技术，才能切出正立方体的脂肪丁；机械法是采用脂肪切丁机进行的，脂肪丁大小均一，效率高。
（3）配方
瘦肉：75㎏、 肥肉丁：25㎏、  淀粉：6㎏、
味精：200g、 胡椒粉：200g、   大蒜：1㎏、
5．拌馅、灌制
（1）拌馅  拌馅是在拌馅机中进行的。先加入猪瘦肉和调味料，拌制一定时间后，加定量水继续搅拌，最后加入淀粉和脂肪丁，搅拌均匀，一般拌馅需要6～10min，由于机械的运转和肉馅自身的摩擦生热，使肉馅温度升高，因而在拌馅时要加入凉水或冰水，加水还可以提高出品率，可以弥补熏制时的质量损失。拌制好的标准是陷中没有明显的肌肉颗粒，脂肪块、淀粉混合均匀，肉馅富有弹性和粘稠性。
（2）灌制  选用猪肠衣，灌制前先将肠衣用温水浸泡，再用温水反复冲洗并检查是否有漏洞。此道工序一般是在灌肠机上进行。方法是把肠陷倒入灌肠机内，再把肠衣套在灌肠机的灌筒上，开动灌肠机将肉馅灌入肠衣内。
注意：灌肠时松紧要适度。过紧在煮制时由于体积膨胀事肠衣破裂，过松煮后肠体出现凹陷变形。灌完后拧节，每节长为18～22㎝，每杆穿10对，两头用线绳系紧。
6．烘烤
经晾干后的红肠送烘烤炉内进行烘烤，烘烤温度为70～80℃，时间为20～30min。
（1）烘烤目的   经烘烤，蛋白质肠衣发生凝结并进行了杀菌，肠衣表面干燥柔韧，坚固性增强；使肌肉纤维相互结合起来提高固着能力；烘烤时肠陷温度升高，可进一步促进亚硝酸盐的呈色作用。
（2）烘烤设备  有连续自动烤炉、吊式轨道滑行烤炉和简易小烤炉。热源有红外线、热风、木材或无烟煤等。用木材烘烤时，要选用不含油脂的木材，如椴木、榆木、柏木等，如果使用含有油脂的木材，燃烧时产生大量黑烟，使肠衣表面变黑，影响红肠质量。用无烟煤或焦炭代替木材烘烤，效果也较好。
（3）烘烤方法  首先点燃炉火，使烘烤炉内温度升到60～70℃时，将装有红肠的铁驾车推入炉内，关好炉门。注意底层肠与火相距不小于60㎝，每5～10min检查一次。
经过烘烤的灌肠，肠衣表面干燥，用手摸有沙沙声音；肠衣呈半透明状，部分或全部透出肉馅的色泽；烘烤均匀一致，肠衣表面或下垂的一头没有油脂流出。
7． 煮制
  （1）煮制的目的  煮制后使瘦肉中的蛋白质凝固，部分胶原纤维转变成明胶，形成微细结构的柔韧肠陷，使其易消化，产生挥发性香气；杀死肠陷内的病原菌，破坏酶的活性。
  （2）煮制方法  有两种煮制方法，一种是蒸汽煮制，是在坚固而密封的容器中进行；另一种为水煮制法，我国大多数肉制品采用水煮法。当锅内水温升到95℃左右时将红肠下锅，以后水温保持在85℃，水温太低不易煮透；温度过高易将灌肠煮破，且易使脂肪熔化游离，待肠中心温度达到74℃即可，煮制时间为30～40min。
判断灌肠是否煮好的方法有两种，一种是测肠内温度，肠中心温度达到74℃即可认为煮好；第二是用手触摸，手捏肠体，肠体硬、弹力很强，说明已经煮好。
8． 熏制
（1）烟熏目的  烟熏过程可除掉一部分水分，使肠变得干燥有光泽，肠陷变鲜红色，肠衣表面起皱纹，使肠具有特殊的香味，并增加了防腐能力。
（2）烟熏方法  把红肠均匀地挂到熏炉内，不挤不靠，各层之间相距10㎝左右，最下层的灌肠距火堆1.5m。注意烟熏的温度，不能升温太快，否则易使肠体爆裂。应采用阶段升温法，熏制温度为35℃～55℃～75℃，熏制时间8～12h。
熏制后灌肠有下列特点：肠衣表面干燥，不黏、不软；肠衣表面无黑斑点和条纹，具有均匀的红色，无溶脂现象或流油现象；有特殊的烟熏香味。
9． 产品特点
产品表面呈枣红色，内部呈玫瑰红色，脂肪乳白色；具有该产品应有的滋味和气味，无异味；表面起皱，内部组织紧密而细致，脂肪块分布均匀，切面有光泽且富有弹性。
二、粉肠
1． 配方
    二级猪肉：25㎏、        大葱：50g、             淀粉：12㎏
五香粉：50g、            味精：100g、            精盐：0.5㎏
姜  ：250g、           亚硝酸钠：3.5g
2． 加工工艺
（1）原料选择   猪肉必须是健康动物宰后的质量良好的并经卫生检疫部门检验合格的肉。
淀粉可以选择纯净无杂质的马铃薯淀粉或绿豆淀粉。
（2）原料处理  二级猪肉用3㎜筛孔的绞肉机绞碎。葱、姜搅碎，备用。
（3）拌馅  取4㎏淀粉在容器中用12㎏温水调开，调至无淀粉块为止，在淀粉未沉淀前将36㎏沸水逐渐倒入，随倒随搅拌，由于淀粉受热而糊化成糊浆。另取8㎏干淀粉加8㎏水调湿，然后逐渐倒入糊浆内搅拌，同时加入肉馅、调味料，搅拌均匀为止。
（4）灌制   肠衣要使用猪小肠衣，灌肠时松紧适度，不留收缩量。50～60㎝环形规格，要求一端7.5㎝处结扣；
（5）煮制  煮制温度90℃以下，温度不要过高，以免肠体破裂。粉肠煮制时间为20min。
（6）熏制  采用糖熏法。熏制要在特设的熏炉或熏锅中进行，将冷却后的肉肠每杆串肠10～12根，烟熏材料为糖和木屑，糖：木屑为1：2，炉温为90℃，时间为6～7min。
该产品表面呈浅黄褐色，内部灰白色，切面有光泽，肉丝分布均匀，软硬适度，味香鲜美。
三、火腿肠 
火腿肠是一种西式肉制品。目前，国内每年大约生产火腿肠200多万吨、用PVDC薄膜作为肠衣、加热温度高达121℃。它在我国的产销量已经远远超过其他各类西式肉制品的总和。根据在生产过程中，加热温度的高低，可将火腿肠分为高温火腿肠，通常采用121℃的高温高压加热方式；低温火腿肠，加热温度在68℃~72℃之间。
高温火腿肠的生产存在以下弊端：肉品在受到高温加热时，特别是在121℃下长时间受热时，肉中含有的人体必需氨基酸会遭到严重破坏，肉中蛋白质的营养价值会大大降低；肉中的维生素包括维生素B1、维生素B2、烟酸、维生素B6、叶酸等，在受热时也会受到一定的损失。有研究表明：当猪肉和牛肉在121℃的情况下受热1h后，猪肉中的吡多酸的损失率将达61．5％，牛肉中的吡多酸的损失率将达63．0％。且在长时间受热时，叶酸也会有较大的损失。因此，低温火腿肠的生产是火腿肠的发展趋势。这里主要介绍低温火腿肠的生产工艺。
1． 配方
猪瘦肉：60㎏           牛肉：10㎏           新鲜猪背膘：30㎏
玉米淀粉：10㎏         变性淀粉：10㎏       滚揉卡拉胶：0.5㎏
大豆分离蛋白：2㎏      鲜蛋液：5㎏          冰水：55㎏
盐：3.3㎏              白砂糖：3.3㎏        味精：0.3㎏
亚硝酸钠：12g           白胡椒粉：0.2㎏      五香粉：0.3㎏
山梨酸钾：0.32㎏        鲜洋葱：2㎏          特醇乙基麦芽酚：12g
红曲红色素：12g         异抗坏血酸钠：50g     三聚磷酸钠：0.15㎏
焦磷酸钠：0.2㎏        原辅料合计质量为193㎏
2． 原料肉
    猪肉将筋膜、脂肪修整干净，新鲜猪背膘无杂质。考虑产品的脆感、口味及剥皮性、成本等因素，为达到一个综合的平衡效果，有资料表明，当原料肉中的肥瘦比为5：5或6：4时，仍能加工出满意的产品。
3． 绞肉
将瘦肉与猪背膘用12㎜孔板绞肉，要求绞肉机刀刃锋利，刀与孔板配合紧实，绞出的肉粒完整，勿成糊状，否则成品口感发黏、脂肪出油。
4． 腌制
经绞碎的肉放入搅拌机中，同时加入食盐、亚硝酸钠、复合磷酸盐、异抗坏血酸钠、各种香辛料和调味料等。搅拌完毕，放入腌制间腌制。腌制间温度为0～4℃，腌制24h。腌制好的肉颜色鲜红，变得富有弹性和粘性。
5． 斩拌
   要求斩拌机刀刃锋利，用3000r/min斩拌，刀与锅的间隙3㎜。
   第一步，先斩瘦肉，并加入盐、糖、味精、亚硝酸钠、磷酸盐及1/3冰水，斩到瘦肉成泥状，时间2～3min。
   第二步,加入肥膘，1/3冰水、卡拉胶、蛋白等，将肥膘斩至细颗粒状，时间2～3min。
第三步，将剩余辅料及冰水全部加入，斩至肉馅均匀、细腻、粘稠有光泽，温度10℃，时间2～3min。
  第四步，加入淀粉，斩拌均匀，温度小于12℃，时间30s。
6． 充填
  将天然猪、羊肠衣用温水清洗干净后自来水中浸泡2h后再用，充填时注意肠体松紧适度，充填完毕用清水将肠体表面冲洗干净。
7． 干燥
   目的是发色及使肠衣变得结识，以防止在蒸煮过程中肠体爆裂。干燥温度55～60℃，时间30min以上，要求肠体表面手感爽滑、不粘手。干燥温度不宜高，否则易出油。
8． 蒸煮
     82～83℃蒸煮30min以上，温度过高肠体易爆裂，时间过长（80min以上）也是导致肠体爆裂。
9． 糖熏
普通烟熏方法难以使肠衣上色，而且色泽易退。糖熏方法是，木渣：红糖=2：1，炉温75～80℃，时间20min，用15kW电阻丝，炉温易达到，糖熏效果好。电阻丝上面置小铁盒，加热后上糖及木渣，密封糖熏，最终形成红棕色。
10． 冷却
    如果要使肠体饱满无皱褶，糖熏结束后，立即用冷水冲淋肠体10～20s，产品在冷却过程中要求室内相对湿度75%～80%，太干、太湿容易使肠衣不脆，难剥皮。
11．定量包装
用真空袋定量包装，抽真空，时间30s，热合时间2～3s。
12． 二次杀菌
为了延长产品保质期，包装后的产品要进行二次杀菌，工艺是85～90℃，10min以上，如果为了使产品的表面更加饱满，可采用95～100℃，10min的杀菌工艺。
13． 产品质量标准
  （1）感官指标  色泽红棕色，肠衣饱满有光泽，结构紧密有弹性，香气浓郁，口味纯正，口感脆嫩。
  （2）理化指标  NaCl ≤ 2% , 亚硝酸钠含量 ≤ 30mg/㎏
  （3）微生物指标  细菌总数（个/g）≤ 2000，大肠菌群（个/100g）≤ 30，致病菌不得检出。
    当前市场上常见的各种名称的脆脆肠实际上就是按照该方法生产的，肉泥型香肠采取以上的工艺及标准进行生产，可生产出满意的产品。
