Genel olarak kabuk soymada kullanilan yontemler sunlardir:

1) El ile kabuk soyma: Genellikle el is¢iliginin ucuz oldugu yerlerde tercih edilir. Fakat
makinelere gore elle kabuk soymada kayip miktarinin daha fazla olmas:
kontaminasyon ve zamanin iyi kullanilamamasi gibi riskler bulunmaktadir.

2) Buharla kabuk soyma: Basingli buhar makinelerinde yaklasik bir dakika bekletilen
ham maddeye basingh su piiskiirtiilerek kabugun ayrilmas: saglanir. Olduk¢a yaygin
kullanilan bu yontem daha c¢ok seftali gibi kabuklu meyvelerde tercih edilir.

3) Mekanik yolla kabuk soyma: Mekanik sistemlerde gelistirilen soyucu bigaklar ile
kabuk soyma gergeklestirilir. Bu sistem daha ¢ok elma, armut gibi sert meyvelerde
tercih edilmektedir.

4) Torpileme ile kabuk soyma: Sert ham maddelerin (havu¢ vb.) soyulmasinda
kullanilan bu yontemde makine hareketiyle torpiilerin siirtiinmesi ile kabuk soyma
gerceklesir.

5) Kimyasal bilesiklerle kabuk soyma: Bazi ham maddelerin sodyum hidroksit gibi
kimyasal bilesiklerle soyulmas: islemidir. Yaygin olarak kullanilan bu yontem alkali
ile soyma olarak da bilinmektedir. Pek ¢ok ham maddenin soyulmasinda tercih
edilmektedir.

Uretim Asamalan (2. Diizey)
Recel iiretiminde uygulanan asamalar ve bu asamalara ait agiklamalar sirasiyla sunlardir;

On Isitma ve Haslama; Istenilen degerlere uygun hazirlanmis hammaddeler kaynatilmadan
once bazi on proseslere ihtiya¢ gostermektedir. Genel olarak uygulanan bu 6n islemleri
haslama ve 0n 1sitma olarak iki ana grupta toplamak miimkiindjir.

Haglama : Regel ve benzeri {iriinlerin liretimlerinde kullanilan meyvelerin kaynatmadan 6nce
yumusatilmalari, biinyelerindeki ¢ig gazlarm c¢ikartilmasi, enzim inaktivasyonlarinin
gerceklesmesi, istenmeyen tat ve koku faktorlerinden arindirilmasi gibi nedenlerle haglanmasi
(6n pisirme) gerekir.

On Isitma; Ozellikle donmus hammadelerle iiretilen recel ve benzeri iiriinlerin pisirilmesi
asamasindan once bilesenlerin bir kismi ile diisiik sicakliklarda 6n 1sitmaya tabi tutulmalari
gerekir. Boylelikle {iriiniin proses siirelerinin kisaltilmasi ve ¢oziimii esnasinda yiiksek 1s1 ve
vakumdan kaynaklanan fiziksel asinmalardan korunmus olmasi saglanir. Uygulamada o6n
isitma islemi ¢ift cidarhi uygun karigtirma paletleri olan premiks denilen kazanlarda
gerceklestirilir. On 1sitma prosesinde 1sinm yiiksek tutulmamasi gerekir. 50-60 °C 1s1
gereklidir.

Pisirme / Kaynatma; Regel ve benzeri iiriinlerin en 6nemli proses asamasi pisirme islemidir.
Iyi iiriin elde etmek igin yeterli 1s1 ve siirenin tatbik edilmesi gerekir. Optimum pigirme siiresi
ve 1s1sinin, lirliniin cinsine, olgunluk durumuna toplam asit ve seker miktarma ve kaynatilan
partinin  biiylikliigline gore wuygulanmasinin iiriin kalitesini dogrudan etkileyecegi
unutulmamalidir. Pigirme siirecindeki 1sinin {iriiniin renk, tat, koku gibi fiziksel 6zellikleri
yaninda fizikokimyasal 6zellikleri de yakindan etkiledigi bilinmektedir.

Dolum; Regel ve benzeri iiriinlerin pisirme isleminden sonra uygun tekniklerle ambalajlara
dolumu gerekir. Dolum sirasinda dolum 1s1s1 ve taneli iirlinlerde tanelerin homojen yayilmis
olmasma dikkat edilmelidir. Ayrica dolumu yapilacak ambalajlarin temiz ve mikroorganizma
kontaminasyonlarma karsin steril hale getirilmesi gerekir. Bilindigi gibi agik kazanlarda
iiretilen receller 68 °Bx’e ulastiginda iiriiniin 1s1s1 106-107 °C civarinda olmaktadir. Vakum
altinda yapilan recellerde ise bu 1smin 56-65 °C arasinda oldugunu ancak {iriiniin




pastorizasyonu i¢in 80 — 85 °C derecelere kadar isitilmasinin gerekliligini biliyoruz. Bitmis
iirliniin, tanelerin homojen yayilmalarint saglamak ve ilave edilen pektinin jellesmesine
zaman kazandirmak acgisindan 65-67 °C derecelere kadar sogutularak doldurulmasi
gerekmektedir. Dolum siireci 1sinin sabit kalmasina dikkat edilmelidir. Dolan ambalajlarin da
zaman geg¢irmeden kapatilmalar1 gerekir, aksi halde iirlin kitlesi mikroorganizma direncini
kaybedecek sekilde zarar goriir. Diisiik sicakliklardaki dolum {iriinii raf Omrii siirecinde
koruyamaz ve vakumun disiikliigii nedeniyle de oksidatif reaksiyonlara agik hale gelen iiriin
kalite kaybimna ugrar.

Kapama; Doldurulmus {iriiniin zaman gegirilmeden kapatilmasi gerekir. Kapatma isleminin
hava gec¢irmeyecek ve olusan vakuma mukavemet saglayabilecek giivenlikte olmasi gerekir.
Kapama elle yapilabilecegi gibi makine yardimiyla da yapilabilir. Ideal olan kapamanin
vakum yaratabilen kapama makineleri ile ger¢eklesmesidir. Vakumlu kapama makinelerinin
calisma prensibi {iriiniin tepe boslugunun kapama esnasinda buharla dolarak sogutuldugunda
vakum yaratmas1 prensibine dayanir. Endiistriyel {iretimlerde doldurulup kapatilan iriinler
vakum dedektorden gegirilerek hatali kapatilmis iriinlerin ayrilmasi saglanir. Kapama
isleminde kullanilan kapaklarin temizligine dikkat edilmelidir. Cogu hallerde bozulmalara
kapaklardan kaynaklanan mikrobiyel bulagsmalar neden olur.

Sogutma; Uriin kalitesi ve giivenligini dogrudan etkileyen faktorlerden birisi de kapatilan
iirlinlerin zaman kaybetmeden sogutulmalaridir. Sogutma iiriiniin rengine olumlu katkida
bulunabildigi gibi muhtemel mikroorganizma faaliyetlerinde “sok 1s1 etkilesimi” nedeniyle
engel olur. Sogutma islemi genellikle mikroorganizmalardan arindirilmis, olabildigince
soguk su ile yapilmalidir. Soguk hava ile yapilacak sogutma islemi etkinliginin yetersiz olusu
ve maliyeti acisindan tercih nedeni degildir. Sogutmada kullanilacak suyun sis seklinde
pilverize edilmis olmasi kullanilan suyun efektif sogutma giiciinii artirabilecegi gibi {iriiniin
daha kisa siirede sogumasina da yardimci olabilecegi unutulmamalidir. Sogutma suyundan
kaynaklanan muhtemel mikroorganizma kontaminasyonlarma kars1 tedbir olarak suyun belli
oranda klorla dezenfekte edilerek kullanilmasi bu yolla gerceklesebilecek bulagmalari
onleyecektir. Bulasmay1 6nlemek i¢in kullanilan suyun 10-12 ppm klorla dezenfeksiyonu
yeterlidir. Sogutmada friiniin merkez 1sismin 36-38 °C derecede tutulmasma dikkat
edilmelidir. Bu derecelerin iizerindeki 1s1 6zellikle mezofil mikroorganizmalarin faaliyetine,
altindaki 1silar ise sogutma suyundan olusabilecek korozyonlarin gergeklesmesine neden
olacaktir.

Ambalajlama;
Urtinlerin, yeteri kadar sogutulduktan sonra etiketlenmesi, kapak emniyet bandinin takilmasi

ve kolilenmesi gerekir. Ambalajlamada;

e Uriinlerin yeteri kadar sogutulmus olmasma ( merkez 1s1s1 max 37 °C)

o [Etiket ve etiket bilgilerinin dogruluguna,

Uretim ve son kullanma tarihleri, seri veya parti numaralarmin varhigma ve
dogruluguna,

Kapak emniyet bandinin takildigina,

Ambalajinm dis temizligine,

Koli tistii bilgilerinin eksiksiz ve dogruluguna,

Kolilerin istiflendigi paletlerin temizlige ve hijyenine,

Uriin bilgilerini igeren palet etiketlerinin varligina ve dogru bilgi igermesine,
Palette istif yiiksekliginin belirlenen kriterlere uygunluguna dikkat edilmelidir.



