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荷葡的肉颊加工工冀舆殴请

陈绍桥 �武汉 肉食品冷冻加工厂
,

式昌 � � � � � ��

一
、

生猪的屠宰加工

荷兰的猪种 ”�属 于白毛品种
,

故所褪猪

毛不存在分离 问题
。

这些专门培育的猪种肥膘

较少
,

瘦肉率高
。

经宰前检验编号
,

按下列流

程进行屠宰加工
。

此作业线需用工人 �� 名
,

最

高能力每小时 � � � � 头
�

�
�

电击或二氧化碳麻醉

—
以前采用 �� 。

伏电击 � 秒钟
,

但发现电击造成生猪惊慌
,

宰

后猪肉的 �� 值升高
,

影响质童
,

现改为二氧化

碳肝醉
,

效果较好
�

麻醉室的二氧化碳浓度
,

随

时 补充调整
,

以保持浓度为 �� �
�

生猪进入后

�� 秒钟即昏迷
,

由输送带提升至地面
,

人工挂

钩
。

�
�

刺杀
、

放血
—

与一般屠宰相同
,

人工

逐个刺杀放血 �� 一 �� 分钟
。

供食用的猪血采

用空心刀刺杀
,

血液经刀把上联接的塑料管
,

真

空吸入收集简
。

一般准备几把空心刀
,

轮流使

用
。

�
�

烫毛

—
热 水 温 度保 持在 �� ℃

—
�� ℃

,

由电子设备控制蒸气加热
�

为保证完全

烫透
,

在水面装有钢栏
,

防止猪体漂浮
。

猪体

在热水中由隧轨带 动移行
,

烫毛时间为 �
�

� 分

钟
。

�
�

刮毛—
一

� 型刮毛机
,

系由一组铸铁的

� 形架组成
。

其 � 形架数可为 �� 一 �� 块
,

有 �

种规格
,

其能力为每小时 �� � 一 �� � � 头
�

每一

� 形架上装有大小刮毛转动刷各一个
,

大的在

下部
,

小的在上部
,

大小转刷用 电动机带动
�

猪

体进入后只需 �� 秒钟即可将猪毛大部份刮净
�

在刮毛同时不断用水喷淋冲洗
。

�
�

洗刷
—

在猪头
、

爪
、

旅窝等处
,

因凸

凹不平
,

刮毛机难以刮净
,

故在轨道上用一系

列 的尼龙刷进一步洗刷干净
。

猪头
、

爪
、

腋窝

等处
,

由相应部位安装的高速转动 的尼龙刷将

残 留的猪毛刷净
�

�
�

燎毛

—
猪体上 的细毛用机械方法难

以去除干净
,

故采用火焰燎毛
。

燎化炉 由自动

定时开闭的两个半圆形炉体组成
。

其底部设有

丙烷燃烧装里
,

猪体进入后炉体 自行闭合
�

炉

中温度 �� � ℃
,

经 � 秒钟后炉体 自行开启
,

猪体

从炉 中带出
,

并立即用冷水喷淋冷却
�

�
�

刮黑一一刮黑机是 由顶端带钢 片的橡

皮刮板组成
,

装在传送带两侧
。

猪体在两侧刮

板间穿过时
,

由钢片将猪皮上燎黑部分刮净
,

猪

头部分由装在下部高速转动的尼龙刷刷净
。

�
�

开膛取脏
—

人工操作
,

分两步进行
�

一人剖腹
,

一人取脏
�

除肠供作饲料外
,

心
、

肺
、

肝
、

肾均按号放入不锈钢挂斗中
。

两侧的猪油

由人工剥离后收集
。

�
�

挖 眼
—

人工将猪 眼挖下
,

收 集作饲

料
。

� �
�

劈半
�

一用 圆盘电锯劈半
�

每劈一头

猪需将 电锯浸入 �� ℃热水中消毒
,

水中溶有常

用的消毒剂
。

� �
�

检验
—

由政府机关派驻的兽医现场

检验
,

重点检验脏器
、

两腮 �牙床
、

琳巴 �
、

下

皮等
。

发现有疑问时
,

分别存放
,

分别取样送

检
。

合格者加盖印章
,

送入冷库
。

二
、

无衣香肠及肉丸子的加工

在荷兰
,

无衣香肠及肉丸子是一种大众化

方便食品
,

梢盈很大
。

它们基本上是机械化加

工
。

�
�

斩拌
—

将切成拳头大小的肉块约 �� �

公斤装入真空斩拌机一在真空下斩细
,

经底部

的螺旋 输送器将斩细 的肉送入下部的乳化机

中
。
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�
�

乳化
�

—乳化机 实际上是 两节 相连的

纹 肉器
,

肉块 由螺旋输送器向前推进
,

通过第

一道孔径较大的孔板
,

然后由快速旋转的刀 片

进行切割
。

第二道螺杆将肉馅继续向前推进
,

经

第二道孔径约为 �� � 的孔板
,

由快速旋转的

刀 片做第二次切割绞细
。

经两次纹细
,

肥肉与

瘦肉混合均匀
,

达到乳化效果
。

渗入的肥肉�

可达 �� �
。

�
�

配料
—

按重量计算
,

加 �� � 的面粉及

调 味料
、

热油等
,

在搅拌机中搅拌均匀
,

呈枯

稠 的糊状
,

出料后放在低温下冷却备用
。

�
�

成型
—

将配好的原料送入成型机中
,

做成香肠
、

肉丸子等产品
。

此过程中必须保持

一定真空度
,

防止空气进入馅中
,

以免成品出

现空洞
�

如果空洞较多
,

将在油煎时会爆 开而

使产品破碎
�

成型后先裹上一层面包屑
,

油煎

时内部水分能散出
。

然后在产品表面喷布一层

植物蛋白质
,

吹干后对食品表面有保护作用
�

为

防止相互粘连
,

再撤一层面包屑
。

�
�

油煎或水煮
—

产品成型后
,

立即送入

热油或沸水锅中油煎或水煮
,

熟后由输送带陆

续将其送 出即可包装
。

这 两种 方便食 品加工过程 中所采用 的机

械
,

其结构简单
,

使用方便
,

有参考价值
�

�
�

去骨机

—
也称剔骨机

,

主要是用来剔

除猪后腿 中的 � 块骨头
,

这是制做火腿必须使

用的机械
。

整机宽度为 �
�

�� 米
,

长 �
�

�� 米
,

主

要 由钳形抓刀 �去胖骨 �
、

转动挖刀 �去膝盖

骨 �
、

纵向抽骨夹 �去股骨
、

胫骨 � 三部份组成
,

顺次安装在去骨机的操作台上
,

由两人操作
,

每

小时可剔 � �� 个猪后腿
。

��� 钳形抓刀一一在去骨机的左侧
,

形如

一把钳子
�

两臂较长
,

安装在弓形支架上 、 其

下方为固定腿肉的托板
,

操作很简单
,

将膝部

胫骨的端部卡在托板上
�

然后将抓刀 对准膝骨
,

操作人员用膝盖推动按钮后
,

抓刀即顺着排骨

穿进腿 肉中
,

到胖骨末端的联接处
,

由抓刀顶

端相对的两个弯曲的刀 刃 咬合
,

而将连接处的

筋膜和韧带切断
。

在退刀时
,

胖骨在抓刀的两

臂间被抓出
�

抓刀的进刀
、

退刀均 由液压驱动
�

这是去骨机操作的第一阶段
�

在抓刀进刀 之前
,

操作人员先将坐骨用手工剔除
�

��� 转动挖刀

—
在去骨机的中部

,

为 �

形的扁钢刀
�

刀 刃稍向前凸出
,

能沿水平方向

转动
,

由二人操作
,

同样由操作人员用膝盖推

动按钮后
,

挖刀即 自左向右转动
,

刀 刃对准膝

盖骨的部位
,

斜向切入并切断联结膝盖的筋膜

韧带
,

立即将其挖出
�

��� 纵向抽骨夹

—
装在去骨机的右侧

,

将

猪腿胫骨的末端夹在抽骨夹中
,

固定抽骨夹
,

可

因骨头的大小略有收张
,

大小差异过多时
,

需

用机座左侧的旋钮进行调节
。

猪腿夹好后
,

由

操作人员用膝 盖推动按钮
,

抽骨夹经机械传动

向上提升
,

猪腿随之向上
。

抽骨夹套在一个装

有 � 个弹簧刀片的圆环中
,

刀片因弹赞作用紧

贴骨头上
,

如骨头大小差异过多时需用机座右

侧的旋钮进行调节
。

同时因圆环转动使刀片沿

胫骨四周旋转
,

将腿 肉与胫骨连结的筋膜与结

蹄组织全部切断
,

与肉分开
,

这样胫骨即由腿

肉中抽出
�

因胫骨与股骨连接处的筋膜以及韧

带较粗
,

刀 片不会将其横向切断
,

故同时抽出
。

这种去骨机的特点是
�

各种骨头可分别去

除
,

操作方便
,

消耗动力不大
,

全系液压操作
。

剔 出的骨头比较干净
,

对于一般 肉食品冷冻加

工厂是很适用的
。

�
�

斩拌机
—

为防止猪肉中肌红阮的氧

化
,

采用真空条件下斩拌是很重要的
。

这种真

空斩拌机装有一台能力较大的真空泵
,

在 � � 秒

内真空度可达 �� � � 汞柱
,

用一台 �
�

� 马力的

电机带动
。

斩拌部份为略成锥形的圆盘
,

在盘

壁对称位置上装有两个刀 柱
,

其上各有两把可

转动的刀
,

由两台 �� � 马力电动机带动
,

圆盘

底部中心为一圆孔
,

孔中有一能正反方向旋转

的螺旋输送器
,

由一台 �
�

� 马力的电动机带动
,

在斩拌时螺旋输送器反转
,

将 肉块向上推动
,

有

利于真空的密闭
�

斩拌完成后
,

螺旋输送器正

转
,

将碎 肉向下推动送入下部细搅器
�

细搅器

实际上是孔径大小不同 的两个 绞肉机相连而

成
,

这种两次绞细的方法 比一次绞细要省力
,

而

且能保证绞肉的质�
,

�下 转 第 � 页 �
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彩 印 � � � � 肠 衣薄膜产品 通过 技术鉴定

盆宜初 �中国 肉类研 究中心
,

北京 �� � �� ��

烙阳春都集团特种包装材料公司引进的彩

色 印刷 � �  ! 肠 衣薄膜产品生产线
,

于 � � � �

年 � 月 �� 日由河南省经贸委组织 �委托河南省

贸易厅主持 � 的技术鉴定会上通过专家技术鉴

定
。

�� � � 薄膜是 由偏二抓乙烯单体和抓乙烯

单体在特种条件下共聚而成的高分子材料
,

用

吹膜法制成的薄膜
�

它具有很高的阻隔性能
,

使

用温度范围宽 �一 �� ℃一 �� � ℃ �
,

受热有较好

的收缩率
,

化学性能稳定
�
有较好的机械性能

和热封性能
,

因而广泛用作包装材料
。

目前在

我国
,

�� 〔� 二大部分用于经高温
、

高压杀菌的火

腿 肠的包装
。

春 都集 团特种包装 材料公 司引进的生产

线
,

由四条 � � �  薄膜生产线及一台五色彩色

印刷机和 � 台分切机组成
。

薄膜生产线 由日本

吴羽化学工业株式会社和加拿大麦克罗机械有

限公司制造
,

彩色印刷机由韩国兴安机械公司

制造
,

分切机由美国杜森伯瑞机械公司制造
。

整

个项 目总投资约 � � � � 万元人民币
,

生产能力为

每年 � � � � 吨 �� � � 薄膜
。

该项 目于 � � � � 年 � 月投产后
,

已进入正常

生产
。

产品的理化指标已达到或超过标准的规

定
。

现在春都集团 已不再进 口 ��  �� 薄膜
。

参加鉴定会的人员除河南省的有关专家和

使用单位外
,

还邀请了北京化工大学材料科学

与工程学院
、

中国肉类协会
、

北京化工研究院
、

中国包装技术协会
、

中国包装总公司
、

卫生部

食品卫生监督检验所和中国肉类食品综合研究

中心等单位的专家教授共 �� 人
�

�上接 第 � 页� 细而均匀
,

使大 � 脂肪均匀地混

合于 肉馅中而不致析出
,

达到乳化的效果
。

�
�

真 空成形 机

—
主机是一个高速旋转

的齿轮泵
,

一个外齿轮装在传动轴上
,

经 电动

机带动
,

内齿轮高速旋转
�

将肉馅向下挤压
,

通

过出料 口 挤出
�

在出料口 有香肠或肉丸子成形

器
。

制作无衣香肠时
,

将无衣香肠成形器装在

出料 口上
。

从 出料 口挤出的长条肉馅在转轮转

动时被切断
,

成一长条状
,

掉入下面的油 �或

水 � 锅 中炸煮
,

成无衣香肠
。

如果要做肉丸子
,

可换上 肉丸成形器
,

出料 口挤出的肉馅经输送

管到挤丸头
,

挤丸头的结构如照相机的快门
,

由

一曲臂来回推动
,

启闭灵活
,

开时肉馅下垂掉

出
,

关时逐渐收紧
,

因此肉馅呈一个个圆球落

在下面的输送带上
,

然后送入锅中油煎成丸子
�

每分钟可做 � �� 个
。

此机附有真空泵
,

操作时

机器内部是真 空状态
,

可避免空气进入肉馅
。

如果在出料 口换上灌肠器
,

即成有衣香肠
,

一台成形机上 可接 � 个灌肠器 同时灌肠
。

为使

灌肠均匀
,

在 成形机与灌肠器之间的通路上接

一压力调节器
。

调节器系管路上加一个三通
,

支

管中有一恒压活塞
,

如果灌肠管路中压力升高
,

活塞下降
,

部分肉馅挤入支管
,

反之则支管中

肉馅被活塞顶 出
,

这样能保持管路压力平衡
,

控

制灌肠的质�
。

这种成形 机在肉食品加工行业中很少见

到
,

大小为 � � � � � � � � � �� � � � �
’ ,

料斗容积为

�� � 升
,

一次装料 �� � 公斤
�

结构简单
,

自动化

操作
,

而且能做到一机多用
。


