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ABSTRAKT

Mikrobiologicka kvalita potravin je iezita jak z dvodu hygienického, tak
zdravotniho a ma nemaly vliv na udrznost potra@item této diplomové prace bylo
zhodnotit vzorky masnych vyrobkz hlediska kontaminace mikroorganismy. K
dispozici byl ngkky masny vyrobek, vyrobek tepélnopracovany a tepein
neopracovany. Hodnotilo se, jak ovlivni nakrajegiobku a nasledné zabaleni do
vakua celkovy p&et mikroorganism, déle vliv teploty okoli na rozvoj bakterii a zda
vyroba pomoci nové technologie prégphygienické jakosti vyrobku.

Jak vyplynulo z vysledk tycovy vyrobek vykazoval mikroorganismmeérg, nez
vyrobek, ktery byl nakrajen a poté zabalen do valevire bylo Zejm¢ naezove
zarizeni, které nebylo dokonale dezinfikovano a ddSffenosu bakterii. Tudiz je
nutno zvysit hygienicka opiani a dohlédnout na jejichisledné dodrzovani. Projevil
se i vliv teploty na dst mikroorganism. F¥i rostouci teplat se zvySoval i p&et
mikroorganisnd.

Uziti klimatizovanych komor id vyrobé masnych vyrobk se ukézalo z hlediska
sniZzeni celkového gtu mikroorganisn jako giznive.

Kli ¢ova slova: masné vyrobky, mikroorganismy, vakuové baleni, ifilaaana

atmosféra

ABSTRACT

Microbiological quality of food is important becausf hygiene and health and has a
significant influence on the food shelf life. Thamaof this thesis was to evaluate
samples of meat products for contamination by noigganisms. We evaluated soft
meat product, heat-processed product and heaetreptoduct. We sliced the
products and then cutting it up into the vacuumkpgmg and evaluating the total
number of microorganisms, the influence of ambientperature on the development
of bacteria and evaluating whether the productismgithe new technology will
benefit the health quality of the product. As rdedadrom the results, a product bar
showed fewer organisms than product, which wasdliand then packaged in a

vacuum. The main fault was apparently slicing emgpt that was not completely



disinfected, and there was a transfer of bact&harefore, it is necessary to improve
sanitation and to see to its strict compliance.hidigtemperature resulted in the
growth of microorganisms. The rising temperatures hareased the number of
microorganisms.

Use of air-conditioned chambers in the productidnmeat products resulted in

reducing the total number of microorganisms.

Key words: meat products, microorganisms, vakuum packpgmodified

atmosphere
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Uvod

Historie baleni je stara jako lidstvo samo. Lidéos&zkou baleni potravin zabyvali
odpradavna. Kdysi byly potraviny a pozivatiny kommvany tam, kde byly nalezeny
nebo kde se vyskytovaly. Pokud byli®lia gco uchovat, dalo se vyuzitianych
piirodnich materidl pro Uschovu. Vydlabanymievem pdinaje, fres lastury, Skeble,
listy, aZ po spletené traviny a nebo dokoncéeniiorgany. Zplgna vidkna tvéila
plst pomoci proplétani nebo tkani a tento material sélmyuzivat pro zabaleni
raznych produki, nebo byl zpracovan na vakypytle. Takto se pozvolnaigsio na
ukladani pebytki potravin do zplsinych travin nebo rakosoviny, takze mohly byt
potraviny uloZzeny pro pozi spotebu. | v této dob potrebujeme potraviny chranit,
ale ve stale &Sim mnozstvi, s vysokymi pozadavky na hygienuptiiv prostedi a
ekonomiku [1, 2].

Hlavni funkci potravingskych obalovych materiél je chranit potraviny fed
znehodnocenim biologickou, fyzikalni a chemickountaminaci. Obal chrani
potravinu ged mechanickym poskozenim, oxid&redulcnimi zmgnami, znénami
vlihkosti, znénami chu¢ i vané, mikrobialnim znehodnocenim atd. Baleni je také
acinny proces k dosazeni ochrany, tvarovani, porcowarprodlouzeni udrznosti
potravin&ského vyrobku, od uk@eni vyroby az po konzumaci spebitelem.
Produkce zakladnich potraviistych komodit, & jiz rostlinného nebo ziviaSného
puvodu, podlehne ze 40-50% zkazeéivd, nez je dopravena spebiteli ke
konzumaci. Z tohoto praktického hlediska je priwrt zanérem baleni prodlouZeni
adrznosti — skladovatelnosti produktu, a také achraroti ndsledné kontaminaci
v pribéhu manipulace od vyrobce az ke gpbiteli. DalSim pinosem baleni je
zachovani zadoucich organoleptickych vlastnostiapoty a jeji bezp&ost po co
nejdelSi dobu. Baleni vyrobikv soasném pojeti je také vyuzivano jakdininy
prostedek komunikace se zakaznikem, protoze uZ ieanp poti&né folii je
umiseno logo vyrobce a nazev produktu [3,4] .



1. Historie a trendy v obalové technice

1.1 Vyvoj obalovych materiak

1.1.1 Papirovy obal

Papir a papyrus byly vynalezenyvoedré jako nahrada pergamenti psani. Prvni
zminky o vyuziti papiru coby obalového materialelpizi zCiny, kde byly pouzity
archy zpracovanéiky z moruSe k zabalovani potravin uz v 8di®90-200 let ped n.l.
Béhem dalSich patnacti stoleti byla vyroba papirikedalena a f@nesena naistdni
Vychod a pak do Evropy. V roce 1690 se vyroba pagzvinula v Americe.

Pavodni papir se vSak z&i& liSil o toho dnesniho, byl t¥en z vliaken Inu a pozf
ze starych lanych hadié. Dievovina jako surovina k vyr@bpapiru byla pouzita az
v roce 1867.

Lepené papirové &y a pytle giSly na trh Bhem 70. let devatenactého stoleti.
S&ky, které obsahovaly polyesterovou folii s polypy@mem a umakovaly
sterilizaci, nahradily za druhé &evée valky v americké armadtézké kovove
plechovky na jidlo. Teprve s nastupem plasé papir a iffouzné produkty stahly
z pouziti [1, 5].

1.1.2 Kovovy obal

Postup vyroby cinového pokovani byl objeve@iachach 12001ed n.l. a plechovky
ze Zeleza, potazené cinem, byly zndmy v Bavorgkodil4. stoleti.

Kovové plechovky zaznamenaly rozvoj v obdobi napad&ych vélek. Pocinovany
Zelezny plech byl postupmahrazen jinymi, letimi, materialy — hlinik, plast. Jelikoz
byl problém s uchovanim potravin v kovovych naddbagesSen, bylo mozno vyuzit
kovové obaly i na jiné vyrobky.

Nasledoval dlouholety proces zdokonalovani pleckoy®m kterém sdeSilo, jak
vlastre plechovku co nejsnaze otév Do roku 1866 to bylo mozné pouze s pouzitim

kladiva a dlata. Teprve tehdy byl vyvinut kovovytidvaci uzagr [1].



1.1.3 Sklerény obal

Sklo bylo vyrakno ze zakladnich, diné dostupnych materid) které byly spolu
jednodusSe roztaveny a za vysoké teploty formovamyidnych tvat. Jednotlivé
ingredience a misici proces se od objevu skla mma&zognil, ale pra¢ techniky
tvarovani se zemnily velmi podstata.

Zatimco ostatni obalové materialy, jako kov a plagskavaly na populattv 70.
letech naSeho stoleti, obaly ze skla si uchovaigd¢aci obal pro vyrobky a obsah
vySSi ceny.

S vyvojem skla bylo také nutno #egit, jak sklednou nadobu uzd&it. Byly
konstruovany zné typy uzaerd, nejprve se vyuzival korek, nasledovalo gumové
kruhové Esreni, které zameziloifistupu vzduchu. DalSi rozvoj uzan zajistil vyvoj

a pouziti undlych hmot [1].

1.1.4 Plastovy obal

O plastech se d#ci, Ze jsou nejnayjSi materialy, pouzivané pro obaly a baleni.
Tento obalovy material byl vynalezen v 19. stadetétSinou se vyuzival pro armadu.
Prvni pokusy o vyrobu plastu byly uskéneny v roce 1820, kdy Charles Macintosh
vyrakel vodovzdorné plasttim, Ze pokryl tkaninu tenkou vrstvou gumy.

Styrén byl poprvé destilovan z balsovéhi@wh v roce 1831. V roce 1950 jiz byl
k dispozici gnovy polystyrén, v roce 1958 byly vyvinuty smrdtike félie smiSenim
polystyrénu se syntetickou gumou. Acetét celuldgly goprvé ziskan v roce 1900,
nejprve pro fotografickédely. | kdyz celofan vyr&d DuPont v New Yorku od roku
1924, kometné byl pro baleni vyuzit na Zatku roku 1960. DalSi celofanové a
prihledné folie byly dale zuSleainy pro vrEjSi obalové Gely, které si podrzely tvar,
kdyz byly zformovany.

Od paatku 20. stoleti dochazi k explozivnimu rozvoji yokfi. V roce 1954 byl
vyvinut polypropylén, nylon naSel své pouziti azrokiu 1950.

Nam dolie znamé nadoby z polyetylénterreftalatu (PET) aly stostupnymi Bhem
80. a 90. let dvacatého stoleti a pro prvni batépiofi byly vyuZity v roce 1977 [1,
6].
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1.2 Trendy v obalové technice

Progndézovani trerid ve vyvoji obali ma vyznam pro vSechny, kiemaji co
spole&ného s obalovou technikou, tedy pro vyrobce ihadojektanty balicich strij
vyzkumniky, spdebitele obal a dalSi, kit jsou napojeni na rozvoj obalové
techniky. Vyznamnym trendem v obalové technice jsou ,inteligentni a aktivni
obaly“. Typickym rysem aktivnich obiaje schopnost samova@meagovat na zamy
podminek uvnit nebo v obalu Upravou svych vlastnosti a tim zmirnit if@apvy
dopad &chto znén na kvalitu baleného produktu. Doposud pouzivame&avrhované
systémy jsou zaloZeny zejména na tewhni aktivnichiinidel z obali do potraviny
nebo naopak sorpci nezadoucich sloZzek obalem. Vgnyijsou i systémy reagujici
na zneny vrejSiho prostedi Upravou propustnosti obalu pro plyny nebo dwdjici
teplotu baleného vyrobku. iiRlady aktivniho baleni jsou: odstram kysliku,
regulace vlhkosti, uvébvani konzervénich latek, absorpce nez&doucich pach
apod. [7, 8, 9].

Inteligentni obaly vyuZivaji tzv. indikatory (indikory ¢erstvosti, @, CO,, sloZeni
atmosféry v obalu, teploty, ale i radiové identfiki cipové systémy), které
monitoruji stav potraviny dhem transportu a skladovani a tudiz mohou dat
spotebiteli informaci a o jeji kvali

Objevuji se i prvni zminky o biologicky rozloZitgith obalech. V poslednich letech
poptavka po biologicky rozlozitelnych polymerechrazre roste, ale pl& nahradit

stavajici plastydmi rozlozitelnymi se zatim zda byt nemyslitelné,[1Q, 12].

2. Polymery pouzivané v potravinéiském primyslu

Nejrychleji rozvijejici se skupinu obalovych pii@stki v sowasnosti pedstavuji
obaly na bazi polymér Skala polymernich obalovych mateiigbouzivanych
baleni potravin je velmi rozsahla. Plasty v obalteghnice, z nichZ nejpouzivgsi

jsou polyethylen, polypropylen, polystyren, polychlorid, polyester a polyamid,
umoZiuji rozvinout nové stugnvyroby obal raznych tvaf, velikosti i tuhosti a

zaroveh nabizeji Siroky sortiment materials iznymi bariérovymi vlastnostmi.
11



Bariérové vlastnosti polymernich matetigsou néfeny podle intenzity molekularni
vymeény mezi zabalenym vyrobkem a jehcsjim prostedim.

Obecr jsou vlastnosti plasgtovlivnény ttemi hlavnimi faktory a to:

0] chemickou strukturou,
o] molekulovou hmotnosti,
0 fazovou strukturou.

VySe zmigna chemicka struktura polyniervelkou nérou ovliviiuje propustnost
plyni, vodni pary, permanentnich pfyni organickych par. Chemické zmy
polymeif jsou zdrojem kontaminace jidla [2, 13, 14, 15].

Pro baleni potravin se pouzivaji & hmoty ve formd kombinovanych, vrstvenych
obali. KaSirovanim (slepovanimyznym folii, pogipact extruzi na nosné folie nebo
koextruzi fiznych unglych hmot ve formd obalovych folii 1ze mnit vlastnosti obd

v Sirokych mezich. Jako vniti folie slouzi vzhledem k dobré vlastnosti ixeani
piedevsim polyethylen. Jako &&i nosné folie jsou pouzivany mimo jiné polyamid,
polyester, celuléza a hlinik. Zatimco polyethylejisfuje obalu malou propustnost
pro vodu, nosné fdlie tmji miru propustnosti pro kyslik. Pokud #wachrannou
vrstvu etylenvinylalkohol (EVOH), dosahne se velnizké propustnosti pro kyslik
[16].

2.1 Polyethylen (PE)

Jedna se o0 nejsnaze a tudiz i nepgvrdostupny polymer zropy. Pojmem
polyethylen oznéujeme homopolymery ethylenu a jeho kopolymery symal
obsahem komonomeru. Jejich vlastnosti jsow sibvislé na molekulové hmotnosti,
prostorovém uspgadani mek v fettzci makromolekuly a stupni krystalinity.

Existuji dva zakladni typy polyethylenu. Pro jejicbzliSeni mametizna kritéria.
Prvnim byly postupy pouzité kjejich vyréb Tak se rozliSoval nizkotlaky a
vysokotlaky polyethylen. DalSi klasifikace byla p@dhustoty, na jejim zakladpak
muze rozliSit polyethylen o vysoké a nizké hustdiiranice mezi zakladnimi typy
polyethylenu vSak nelze stanovit dostate presré, neb@ hodnota hustoty se

zpravidla ieni postups, nikoliv skokem.
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Polyethylen m& vybornou odolnostdv nizkym teplotdm, tehne az $ -120°C. Za
zvySenych teplot jsouipdnety z rozvtveného polyethylenu tvardvstalé asi do
+90°C. PE je za normalnich podminek bily a v temigd\& prahledny. Dava folii
svaitelnost, je odolny proti vihkosti a & Tvai vybornou bariéru proti kysliku a
plynam [5, 6, 17, 18].

2.2 Polyamid (PA)

Tento polymer byl objeven vroce 1938 Du Pontemlydoidy se pipravuji
polykondenzaci dvojiho typu: polykondenzaci amirsaty nebo jejich cyklickych
amidi nebo polykondenzaci alifatickych diamiis dikarboxylovymi kyselinami. Ma
vyborné mechanické vlastnosti, velkou pevnost, kgjici tepelnou odolnost (snasi
teploty az do 220°C). Také vynika odolnosiéivptusobeni tuk, coz se hojaivyuziva
pii baleni masa a saldmMa malou propustnost pro plyny a aromatické pary,
dobrou hydroskoghnost (zejména PA typu 6 vaze za normalni RH a$b3vbdy).
Tvoti vybornou bariéru proti plyim (s uzitim EVOH se da jeSzvysit), ma dobrou
tepelnou odolnost, phlednost, ale Spatnou bariéru proti vodnim pargmi7519].

Z polyamidu 6 se vyrafii jak technicka vlakna, tak vlakna textilni. Vlakmaji
zna&nou pevnost a mnohemétdi odtruvzdornost nez vSechna ostatni. Velké
mnoZstvi se zpracovava kikbvanim, vytl&ovanim, litim a dalSimi postupy.

Ve srovnani s polyamidem 6 m& vyhodu ve vysSi tépémi, &tSi pevnosti a mensi
navlhavosti. Lze jej bez obav pouzit k baleni potrakde se vyuZiva hlawnna folie

[6].

2.3 Polyestery
Polyestery tvéi velkou skupinu polymér jejichZz spolénym znakem je fitomnost
esterovych vazeb v hlavnim makromolekularrigtzci. Lze je klasifikovat na dva

zakladni typy: polyestery termoplastické, lineamni polyestery reaktoplastické,

rozwétvené.

Vznikaji:

0 kondenzaci polykarboxylovych kyselin s vicemocngatkoholy
0 polyadici anhydrii

0 polymeraci cyklickych estér
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0 polymeraci nenasycenych estgolykarbonovych kyselin

Polyethylentereftalat (PET) je nejvyzna#si polyester z hlediska baleni potravin.
Vznika polykondenzaci ethylenglykolu a kyselinyatitaloveé. Ma vysokou pevnost,
tepelnou i chemickou odolnost, dobré bariérovétmlasti a propustnost pro plyny
vrstvenim. Lze ho aplikovat na félie, orientovamér&itelné félie, misky pro dev

potravin¢i napojove lahve [5, 6].

2.4 Polypropylen (PP)

Polypropylen byl vyvinut v roce 1954. Je to pruaystalicky plast vyuZivany pro
vyrobu pruznych obél Tento polymer ma vyssSi tvrdost a pevnost, a jexémé
propustny pro plyny a pary. Vykazuje vyborné elektolatni vlastnosti, velice
cennou vlastnosti je vySSi citlivosidr oxidaci. M4 vyssi teplotu tani, az 165 °C.
Podobr jako polyethylen ma i polypropylen nepolarni stark a je neprhledny.
Krome¢ vysSi teploty mknuti se polypropylen od polyethylenu liSi niZSistatou,
mensi odolnosti Wi mrazu, oxidaci, postrnosti, ale na druhé strawétSi pevnosti,
tvrdosti a odolnosti d&i odéru. Je také menpropustny pro plyny a pary. Vysoka
teplota skelného ipchodu zfisobuje, Ze  nizkych teplotach je polypropylen
kiehky. Polypropylen se zpracovava podblako polyethylen, tj. véitkovanim a
vyfukovanim na mensi a dutéegmety, vytlatovanim na trubky, desky, vytiaym
vyfukovanim na félie. Je mozno aplikovat ho na mieané folie, vyrobu kelimk
misek, gepravni obaly [5, 6, 18].

2.5 Ethylvinylalkohol (EVOH)

Ethylenvinylalkohol nyni pdt k nejdilezit¢jSim materidim pro baleni potravin

z hlediska bariérovych vlastnosti. Vyrabi se hygrol EVA. Ma vynikajici bariéru
proti pronikani plydm, vinim, packim a proto je jednim z nejpouzivgsich
komponent laminovanych bariérovych foliovych maftriaJe silny, flexibilni,
prihledny a odolny &i olejim a odru. Dobra je i jeho teplena stabilita, takze se
Vyuzivd zejména pro obaly Z#@mnych potravin. V potravitdkém ptmyslu se
EVOH vyuZiva hlava k vyrobke vicevrstevnych folii. Vrstvy EVOH je mozné vyuzit
v obalech pro potraviny pro takové citlivé produkdako jsou jogurty, masa a masla
[5, 20, 21, 22, 23].
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3. Zpisoby baleni lehce zkazitelnych potravin

3.1 Prosté baleni

Jedna se o kratkodobyigob baleni do s&d, pritez félie, ale hlave na podlozni
misky s gebalem folii tzn. bez evakuace nebo modifikace esidZvzduchu
uzaweného obalu. Tato technologie kratkodobého balenizep svoji ochrannou
funkci snizuje riziko sekundarni kontaminace obsahuwnijak neovliviuje jeho
adrznost, ktera dosahuje od uloZeni v protléj@ spotek zakaznikenmtasto pouze
3-4 dm. Pozitivre ji ovliviiuje jakost masa a jeho biochemicky stav, ale téddglga
skladovaci teploty, protoze jeji kolisani vede kadenzaci vodni pary na viiich
stnach obalu [24].

3.2 Baleni do vakua

Principem vakuového baleni je rovné&mé odstragni vSech plyd pritomnych
v okoli potraviny tak, Ze obsah kysliku v okoli guktu poklesne pod cca 1%
puvodniho mnozstvi. Obvykle je vyhovujici 85-90% vaku Tim je mozné omezit
oxidaci a sotiasré potlait rast aerobni mikrofléry. Vakuové baleni vSak nenioid
pro vSechny typy potravin vyZadujici ochrandeg oxid&nimi zmeénami ¢i
pusobenim mikrob. Tento typ baleni neni vhodny pro baléeistvého masa, jelikoz
snizenim parcialniho tlaku kysliku dochazi k desokysliku z oxymyoglobulinu a
nasledné oxidaci vzniklého myoglobinu na metmyomipliktery ma hido-Sedou
barvu. Stlgeni produktu obalem tp pouziti pili§ vysokého vakua fite vést
k vytlaceni tekutinyi tuku, coz zjisobuje hmotnostni ztraty a nevzhlednost vyrobku.

Proto se dnes davdqunost pouziti modifikované atmosféry [16, 25].

3.3 Baleni v ochranné atmosié

Misto vakuového baleni se postéporosazuje baleni do ochranné atmosféry (OA).
Tento z@isob baleni lehce zkazitelnych potravin je u nagmapiblizné 14 let. Jako
prvni vyrobce v roce 1996 bali do OA Kostelecké nizg, rychle se tato nova
metoda rozgila i na ostatni vyrobce. V roce 1998 bali do oohgatmosféry Maso
Plana, vroce 2000 bali sv&edp&ené bagety Delta pekarny. Unipack Rosice
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piedstavuje baleni Bz uzenin a syr v ochranné atmosfé v roce 2001, od roku
2004 se dale rapidmrozSiuje, wetnt moznosti znovuuzaviratelnych obal

Princip baleni do ochranné atmosféry dpa vtom, Ze batek s potravinou je
naplren ochrannych plynem (misto normalni atmosféry)pfeklozeni neni mozno
béhem skladovani #mit (naproti tomuiizend atmosféra znamena moznost aktivn
ovliviovat sloZeni atmosféry). Atmosféra uvrbaleni nize byt modifikovana proto,
aby chranila baleny vyrobek pratdé negiznivych vliva [16, 17, 26].

Z hlediska pozZadavk na propustnost obalovych mateiidlze potraviny balené
v modifikované atmosfé rozalit do dvou zékladnich skupin. Do prvni Hat
produkty, v nichz pletiv&i tkaneé byly béhem zpracovani umrtveny (masné vyrobky,
salaty, syry). Druhym typem jsou potraviny, jejichletiva vykazuji metabolické
pieneny nezbytné pro pozadovanou udrznost, a dale poyrav nichz dochazi
k ferment&nim procedm. Hlavni ¢initelé v baleni potravin do ochranné atmosféry

jsou: ochranna atmosféra, obalova folie, balidjsptiprava a hygiena [27, 28].

3.3.1 Modifikovana atmosféra versugizena atmosféra

Rozdil mezi oBma pojmy modifikovana zena atmosféra neni jasmymezen.
Rizena atmosféra je Umysiné pagmni sloZzeni atmosféry v okoli potraviny a jeho
udrZzovani p specifickych podminkach¢hem distribéniho cyklu bez ohledu na
teplotu. Specifické koncentrace pilyfsou gesré dany a potraviny jsou nsgrzit
vystaveny wtité definované sisi plynmi ve skladovaci konie. Tento zpsob je
typicky pro skladovani vokloZenych produkt ve velkoobjemovych skladech [5,
16].

Baleni v modifikované atmosie sp@iva ve zndné slozeni plyi, které jsou ve styku
s potravinou, nahradou vzduchu vhodnym plynem rshisi plyni. U¢elem tohoto
postupu je podstatné snizeni hladiny kysliku apt@lkzachovani fivodniho obsahu
vlihkosti potraviny zabrami ristu aerobnich mikroorganisnji29].

V tomto pipack je sloZeni plyd uvnitt obalu gesré regulovano pouze v okamziku
uzaveni a dalSi zemy vnittni atmosféry jsou vysledkem speiby plyni v obalu a
jejich pronikani obalovym materialem. Oba pojmyyteznauji stav, kdy se sloZeni

atmosféry uvnit obalu liSi od slozeni vzduchu [16].
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3.3.2 Vyhody baleni v ochranné atmosté

Obecr® Uprava atmosféry sama o gobnemiZze vyznamgji prodlouzit
skladovatelnost adrznych potravin. Je-li vSak apl&na jako dopkk klasickych
metod konzervace potravin, stava &asto vyznamnym faktorem prodlouZeni
uchovatelnosti kvality potravin [5].

Prvni nespornou vyhodou je prodlouzeni trvanlivastzamezeni Ubytku na vaze.
Taktéz se snizuje pet zkazenych vyrohka vratek, a nastupuje moznost balit takové
potraviny, které tive wvibec nebylo mozno zabalit (ovoce, zelenina, atdtjma
dochézi k otvirani novych tith Z technologického hlediska je podstatnou vyhodou,
Ze @i spravném davkovani a upgavalicki se zabrani zgmam tvaru a mkani
balenych vyrobk, barva baleného vyrobku také&istava beze z#ém. Zpitné
zaplynovani brani vzajemnému slepeni nakrajenydikipl Vyrobek baleny do
ochranné atmosféry neztraciiggvézi vzhled a pedevSim n&ezy masnych vyrohk
nebo syl zastavajicerstvé stejé jako v okamziku baleni a daji se snadnoatitd
Nemeli bychom zapomenout i na to, Ze takto balené Wyomaji rovréz lepSi
adrznost tuk.

Aby ochranna atmosféra slouzila tak jak ma, musiodrzet dalsi faktory, jako je
spravny vykr ochranné atmosféry, teplotu baleni a balenéhmbkgr, spravné

vyrobni a hygienické podminky, pH vyrobku, vodnfiaku atd. [16, 17].

17



Tabulka 1: Priklady obalovych f6lii a moznosti jejich aplikac# paleni potravin
v MA

Skladovatelnost Typ félie Tloustka (um) Propustnost pro G,
potraviny (ml/m?.d.0,1MPa)
1-2 roky PET/AI/PE 12/7/40 0
Excelentni bariéry | Nylon/EVOH/PE | 15/17/40 0,3-4
PVC-EVOH/PE 15/50 0,5-2
1-6 mésiai PVC-OPA/PE 15/50 6-10
Velmi dobré bariéry PVdc-PET/PE 10/50 5-15
2 tydny — 1 mésic | OPP/PVdc/PE 20/ 8-14
Dobré bariéry PVdc/PVC 35/ 14
PA/PE 60/100 30
PET/PE 25/50 30-150
Dny OPP/PE 20/40 1500-2000
Ne&inné bariéry | HDPE 25 1000-3000
PP 40 3000
LDPE 25 >4000

Zdroj: DOBIAS, J.; HANUSOVA, K(2009)

Spolehlivost baleni jak do vakua, tak do modifike#aatmosféry, je vysoce zavisla
jak na odstragni kysliku z baleni, tak na pouzité balici folid&k mizeme sledovat
nésledujici rizika:

0 pouziti vhodné balici folie — v kazdémipads musi byt bariérova

0 pouziti vhodné tlouky félie

0 kvalita svaru horni félie

Odstrarni kysliku z baleni je zasadnim faktorem omijicim trvanlivost vyrobku a
jeho atraktivitu. Nap pro zamezeniastu plisni u krdjenych masnych vyrdébje
nutné udrzet obsah zbytkového kysliku v baleni bdapgne&né pod hranici 0,5%
[30].

3.3.3 Pouzivané ochranné plyny

V praxi se pouzivadsSinou dusik. Tento inertni plyn, ktery je tk& nerozpustny ve
vod a tuku, nahrazuje oxid ubity a u cerstvého masa také kyslik. Ovliye
adrznost masa néimo, protoZze dusikova atmosféra nepodporuigt @erobnich
forem mikroorganisnin. NiZSi rozpustnost Na v porovnani s COrddow pomalejSi

pronikani polymernimi obaly jsou vyhodné, néhmuziti N ve sngsi s CQ tak
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omezuje moznost pseudovakuového efektu. Dusikzakédiuje slepovani balenych
vyrobki, nagiklad n&ezy [16, 25].

Oxid uhlicity brzdi aerobni i anaerobni bakterie a plisle rozpustny v tucich a vad
Na vihkém povrchu ifechazi do roztoku a snizuje pH. Tdize u citlivych vyrobk

jako je Sunka vést k dodatemu uvolgni kapaliny v baliku a tim také k ovliveéni

chuti. Baltky s ochrannou atmosférou @Q@yZaduji ovSem dokonale plyrshe

obaly, protoze visledku vysokého rozdilu parcialnich tiakici okolnimu vzduchu
CO, snadno difunduje ven. P@mdusiku a oxidu uhiitétho @i baleni masnych
vyrobki zavisi hlavé na rovnovazné relativni vihkosti vyroblurcenych k baleni
[16, 17].

Na balenicerstvého masa se pouziva kysléisty nebo ve sisi s CQ), protoze
zajisti vyrobku jasé ¢ervenou barvu Zisobenou oxymyoglobinemCerveny
oxymyoglobin je pitomny na povrchu masa ifipkontaktu se vzduchemftip
normalnim atmosférickém tlaku, avSak zvySena kamnaee CQ (65-80%) v MA
pomaha vytvat silngjsi vrstvu tohoto barviva, a tim udrZet atraktibairvu masa po
delSi dobu [25].

Tabulka 2: Priklady sloZzeni modifikované atmosféry pro vybraggyt balenych

potravin

Potravina % O» % CO, % N>
Cervené maso 70 30 0
Vepriovy steak 70 0 30
Hovézi a teleci maso 80 20 0
Drubez bez kze 30 30 40
Kute porcované 20 30 50
Uzené maso 0 50 50
Masné vyrobky 0 30 70
Sunka — v&ena, néez| 0 40 60
Parky 0 30 70
Ryby tuné 0 60 40

Zdroj: DOBIAS, J..CURDA, D. (2004)
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3.4 PoZadavky na potravindské folie z hlediska bariér proti plynim

Kvalita a trvanlivost produkt je zavisla na kvakt obalového materialu z hlediska
jeho difuznich vlastnosti pro slozky plynnych&ina propustnost pro vihkost. Pro
pouziti polymernich obalovych matefigsou vyznamné jejich bariérové vlastnosti.
Razné plasty majitizné funkce atznou bariéru proti plyim. Pouze jeden plast
neposkytne félii vSechny jeji p@bné vlastnosti (bariéru, dewatelnost,
potisknutelnost, mechanickou stabilitu atd.). Vistevné foliefeSi tento pozadavek
(Obrazek 1). Dlezitym faktorem je také nastaveni parametiroje (vypinaci bod
vakua, vypinaci bod plynu atd.), na vhodnosti zwél® typu plynné potravinske
smesi. [17, 27, 31, 32].

Obrazek 1 Ochrana baleného vyrobku vicevrstevnymi foliemi

0,05% CO, 23% 0, —6% N, 50%T.V.
PA
EVOH
30% CO_ 0% 0, 70% N, 100% .V,
Zdroj: Ing. Pavel Kuliiek, osobni séleni
Tabulka 3: Propustnost @jednotlivych druti polymefi
Propustnost O, ( cm3/m2/24 hod/23°C/50% r.v.)
PP PET OPA EVOH Metal
1000 100 30 <5 >0

Zdroj: Ing. Pavel Kuliiek, osobni séleni
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3.4.1 Disledek Spatié zvolenych folii

CO, migruje mimo baleni, @naopak dovnit (Obrdzek 2). Coma malé molekuly a
prochazi folii cca 5 x rychleji nez,OPokud folie neposkytuje dostat®u bariéru
potom:

- snizuje se trvanlivost, zvySuje kazivost, docHdzznénam barvy

- baleni se mechanicky borti, obsah ochrannéhauplymit: se zmen3uje a sniZuje se

trvanlivost [17].

Obrazek 2 Dusledek Spathzvolenych folii

23% 0, 6% N,

!

50%T.V.

0,05% CO,

Zdroj: Ing. Pavel Kuliiek, osobni stleni

4. Balirenské technologie

Pra¢ vlastreé vyrobky balime? DBvodi je hned ®kolik. Chceme vyrobek ochranit
pied dotykem, prodlouzit trvanlivost a vyvarovat sgsauSeni. Stim souvisi i
minimalizace mnozstvi bakterii a zlepSeni skladeinaisti. Pro spaégbitele je
vyhodou snadné rozpoznani vyrobku vregalu a naopak vyrobce zlepSeni
prezentace vyrobku. Balenéld vyrobek vice atraktivni, zafigje &tSi bezpéi jidla
proti biologickym a chemickym zénam. Balena potravina ma také delSi zivot, ale na
druhé stra# jidlo miZze byt kontaminovano komponenty nebo degradacioufeah
materiah [14].

4.1 Uplatnéni a vyroba folii

Na félie jsou kladeny vysoké poZadavky a to: odstnoodolnost proti teplu,

bariérové vlastnosti pro plyn, bariérové vliastnpsti vodni paru, schopnost snadného
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oteeni, mozZnost zfiného uzakeni, vysoka transparentnost atd. Na balicich linkac
jsou zpravidla s PE jako swavaci vrstvou rékké félie (PA, PP, PE) a tvrdé folie (PS,
PET, PP, PVC), s plynovou bariérou EVOH¢RWMe folie slouzi pouze pro vakuové
baleni, pro baleni uzenin do vakua nebo vakuum/ggskytuji mensi komfort pro
spotebitele, ale na druhé stiarmdolre prodlouzi trvanlivost a dokonale ochrani
produkt.

Tvrdé folie se vyuZivaji nejvice ve spojeni s MAajMindividualni vzhled baleni a
tim i vySSi efekt oftovného poznani vyrobku, atraktivni prezentaci pktd,
piijemné reklamni zobrazeni, jsou égvné uzaviratelné. Folie se vyrgb
rozmanitymi zfasoby z PP, HDPE, PC, PA a PVC [34].

4.1.1 Koextruze

Koextruze polymat se z&ala vyvijet v 80. letech a byla povaZzovéana za jekggrak
plastik&ského piimyslu. Extruze je zpracovatelskd metodaniZ je roztavena sés
granulatu vytldovana hlavou trzného tvaru do volného prostoru. Koextruze je
podobny proces — ta oddtlenych extrudér se tavi jednotlivé plasty. V jediném
procesu jsou hlavou vyttavany a jednotlivé vrstvy jsou tak za tepla pegpojeny.
Vznika multivrstevnata struktura, kde kazda vrstwaaSi do kongného vyrobku
charakteristickou vlastnost, jako rtapevnost, chemickou nebo tepelnou odolnost,
nepropustnost kakterym latkam, jejichz kombinaci neni mozné zdjistizadného
jednotlivého polymeru. DalSim uglodem pro koextruzi f¥e byt také cena
koneg&ného vyrobku — pouze svrchni aspodni vrstva jeolwyma z materialu

s vyjime&inou vlastnosti a mezivrstva je z laggiho substratu, ffjpadré z recyklatu
[33].

4.1.2 Vskikovani

polymeii vhodnou pedevSim pro vyrobwlenitych vyrobKi. Fi vsttikovani je
tavenina polymeru zavedena do &t kovové formy, ktera je chlazena na pom
nizkou teplotu. Tavenina se tak ochladi a pak sedmteve. Nevyhodou vsikovani
je nutnost pouziti ddaie tekutych polyme, tudiz pongrné nizkomolekularnich, které

maji horSi mechanické vlastnosti nez polymery wgilaci [18].
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4.1.3 Vyfukovani

Technologie vyroby félii vyfukovanim je zaloZzena twm, Ze trubka s tlotiEou
sttny 0,5 az 2 mm je jeStv plastickém stavu nafouknuta sgamym vzduchem a
zarover protazena odtahovacimizzenim. Vyfouknuta félie o dZné tlousce stny
0,015 az 0,3 mm je ochlazena a navinuta. Vyfukovwasé vyrabji félie z LDPE,
HDPE, PP, PVC, PA a PET. Vyfukovanim se vyjab vicevrstevné folie otuzné
materialové skladh Dnes se vyral)i az sedmivrstevné folie. Konstréme jsou
vytlacovaci hlavy pro vicevrstevné folie velmi slozitdéaké vyroba félii na nich je
velmi nar@na na dodrZzovani technologické discipliny. V&mné dob se na trhu
objevilo konstrukni feSeni, umadujici s jednim vtldovacim strojem vyrai

vicevrstevné félie [33].

4.1.4 Vytlatovani

Vytlacovani je technologickd operacefi [které je tavenina plastu kontinudln
vytlacovana pes profilovaci zéizeni do volného prostoru. Ziskavame tal’ hotove
vyrobky nebo polotovary. Linka na vydlavani félii se sklada z vyttavaciho stroje

s Siroko&rbinovou vytl&ovaci hlavou a vytkovany péas je dale odtahovan
tiéivalcovych chladicim strojem. Fdélie se vytige na chladici valec. Podle polohy
vytlacovaci hlavy k chladicimu valci Izegmit délku chladici drahy. Povrch vélge
leS€n nebo chromovan. Rychlost ochlazovani ma vliv nalitu folie, tj. na
mechanické vlastnosti, lesk, optické vlastnostpdapProto je nutné zajistit dobry
kontakt mezi plastem a valcem pomoditlpénych vald@, vzduchovymi noZi,
odsavanim vzduchu atd. U tenkych félii (do thys 0,2mm) stai kontakt
s chladicim valcem. U tlustSich folii (0,2-2mm)dgelazeni oboustranné. Ochlazena

folie prochazi niticim za&izenim [18, 33].

4.2 Stroje pouzivané pi baleni potravin

o Vakuové komorové stroje
Vyhodou &chto strofi je mala investice do nakupu a to, Ze neni nutestpvbou
zasahovat do vyroby. Jsou velice flexibilni a dikgn mame moznost sériové
vyroby, a vyuziti smrstitelnych &&i. Lze je pouZit jako dopék k balici lince.
Naproti tomu jsou pomalé, jéeba vice manipulace a tudiz roste dAost na

personal.
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o0 Stroje na uzavirani misek
Toto zd&izeni je manudlni, ale i automatické. Jsou to kddmpestroje, které se
vyzna&uji vysokou kvalitou baleni. Produkt takto vyroben@ dobrou prezentaci
na trhu. Nevyhodou jsou vysoké naklady na balemioznost pouziti gkkych
folii a ¢casto vysoké naklady nagstavbu.

o Hlubokotazné balici stroje
Vyhodou je vysoky vykon, mala pgeba manipulace a dobré vyuziti material
Tyto stroje roviz vyuzivaji ngkkych i tvrdych félii a naklady na baleni jsou
malé. Produkty takto zabalené magkpou optiku baleni, rozmanity vzhled.
Zaroven ale potebujeme vice mista a novou organizaci produkceo Zgtizeni
se vyuzivaji g baleni masa, masnych specialit a uzenin. Dokdzazve
prodlouzit tdrznost [34, 35].

5. Baleni masnych vyrobk

K procesu baleni je nutno vytkib zvlastni hygienické podminky. V prostoru je
udrZzovana dokonala hygienagrsy i pristroje se asanuiji a sterilizuji.

Baleni masnych vyrolik slouzi k udrzeni jakosti a k hygienické och¥rdmhem
skladovani a dopravy, aleggaevsim slouzi k usnagim manipulace a k zabrém
dekontaminace vyrolik béhem distribuce. Vy&r vhodnych balicich materiéla
podminek zpracovani zajife minimalizaci negativnich vliv na zbozi. Masné
vyrobky — vcelku, n&gzané na kousky nebo platky - jsou bez datteo
ochranného obalu prodejné jen kratkou dobu, probozg vysychaji, ztraceji cliva
piedevsim se na fézovych plochach rychle éni barva — z mas@éwiazové na Sedou
az Sedoh¢dou [16].

5.1 Baleni masa

5.1.1 Technologie balenterstvého masa

Pro zékaznika jsou &itym indikatorem o stavu masa probihajici oxigtaredukeni
pochody, projevujici se znou jeho zabarveni. Barva svaloviggrveného masa se
vyskytuje ve tech variantach:

0] cihlové ¢ervena,
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0 Sarlato¢ cervené

0 zabarveni h¢dé, které je nezadouci

Pro barvu baleného masa je tedy rozhodujici propsgstnebo zabrana prostupu
kysliku do obalu, ktera je dana vhodnym #m obalovych materi@la technikou
baleni. Vedle fisobeni kysliku ma vSak na kvalitu masa projevig&einezadoucim
vzhledem naplklad i piitomnost vodnich par. Zakladniniegpokladem optimalnich
podminek baleni masa je jeho maximalni jakost, @atychlazeni, kondicionace a
minimalni kontaminace mikroorganismy. Baleni masa myznam hygienicky,
informani a ekonomicky. Maso Ize balit igobem prostym, do vakua nebo do
ochranné atmosféry [24, 36, 37].

5.1.2 Riprava masa na baleni

Podminkou usgEného hygienického baleni je pouziti kvalitniho préasre
vychlazeného masa. Ugmé hygienické baleni masa ve vztahu k jeho UdtZzaos
stanovenému datu speby je v pimé UnEfe s povrchovou mikrobiologickou
kontaminaci masa a dodrzovanim chladirenskéftace. Velmi dilezitym mistem
zabezpé&eni hygienické drowh masa je stupe jateiného opracovani. V ramci
vlastnich kontrol je provozovatel povinen sledovabvei hygieny opracovani
jateénych €l. Maso pro bourani, baleni a skladovani musi lyghlazené pod +7°C.

Optimalni teplota pro skladovani baleného mas&j&€+37].

5.1.3 Baleni prosté s podloZnimi miskami

Pro baleni prosté je stale h@édmnyuzivano podloznich misek sggibalem vhodnou
folii. Podlozni misky zajiuji funkci UloZznou a manipuai, transparentni folie pak
plni Ulohu ochrannou, komunikativni a prezeénia Tyto misky musi vzhledem
k piimému styku s potravinami vyhovovat po strance éryigké a nmily by navic
zabezpéit pohlcovani uvoldnych §av. | pres zné&nou materiadlovou tiznorodost
téchto misek zaujimaji dominantni postaveni na triéles podlozni misky
Z polystyrenu. K balenierstvého masa jsou nejvhagii verzi b’ absorgni misky
nebo misky s volnou vitkovanou ,poduskou“ z primarnich vlaknin. Misky #o
pouze nosnodast obalu, kterou dotvidplastova folie, ktera zboZigbali s fixaci na
dr¢é nebo natavenim na okrajich. Pouzita folie musiaegkat optimalni propustnost
pro plyny a vodni paru [24].
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5.1.4 Vakuoveé baleni a baleni v ochranné atmog#

Baleni do vakua mé oproti prostému baleni vyhogwodlouZeni UdrZznosti masa,
ktera za pedpokladu vysokeho stupnjeho jakosti a minimalni kontaminace
mikroorganismy je dana hloubkou evakuace a stahilivytvaeného podtlaku.
V podstat se darici, Zze vakuové baleni prodluzuje Udrznost vice dedjnasobg
oproti skladovani v prosdi atmosféry.

Pfi nedostaténych bariérovych vlastnostech pouzité nevhodné fdbchazi k difazi
CO, a tim ke snizeni efektu vakua. Pro vakuové baenvyuzivaji vicevrstevné
laminaty typu PA/PE, které maji tlaildi az 0,3 mm, tudiZ jsou vysoce odolné a
udrzi az 99% vakua. Vakuové baleni masa je v grinznamy systém skin-pack, kdy
se podlozka po dkvu spolu s folii tepeth spoji a @i vytvoieni vakua pesre
kopiruje tvar baleného produktiCas oltevu je mimo jiné limitovan moznym
vznikem bariérovych z#m félie nebo koagulaci povrchu masa, a proto mysi b
balené masa dob vychlazené a na povrchu suché. Rdvi obal musi byt po
ukonieni operace rychle ochlazen na 0 az +2°@s@dpeny tepelny Sok snizuje qeb
mikroorganisni na povrchu masa a trvanlivost se prodluzuje ndal.dni.

Vyhodou vakuového baleni je to, Ze si potravinyayaji své aroma, cliu stejny
zastdva i obsah vitamina mineral. Nevyhodou #stava, Ze baleni nenitilis

estetické (obal se lepi na jidlo) [3, 24].

Baleni v ochranné atmos$é je zaloZeno na inhigim &inku CQ, na fist
mikroorganisni, ale pisobi také na oxidai procesy masa. Pouzita &nplynu je
velmi riznoroda, nap 70-80% Q, 20-30% CQ pop. jeSt 10% N. Baleni
porcovaného masa vakubwuebo viizené atmost@ je vysoce produktivni postup, u
n¢hoz si balici stroj sdm formuje podlozni misky. 3¢ tvdi obvykle vakuovym
tvarovanim z vhodného typu sigi folie, do nichz se po zchlazeni kladou porce
masa. Sotasré se odviji kryci félie, ktera sefiglada na misky s obsahem. Ty pak
prochazeji evakuaci a po davkovarisjusSné smsi plyni se bezprogtdre po
obvodu tepel& spoji. | baleni v ochranné atmasféna své plusy a minusy. Vyhodou
zustava uchovani aroma, vitanmira mineral, navic je potravinaigs folii dolie
vidét. Naproti tomu ale sebemensi poSkozeni obalu p@udchrannou atmosféru,
jidlo se tudiz mze rychle zkazit [24, 38].
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5.2 Baleni uzenin

U tohoto sortimentu se sgiebitel negastji setkdva s balenim do vaek i s&ku c¢i
skin pack baleni. Primarnim balenim uzeniasgpo Zistava flexibilni obal ve forgh
piirodniho steva ¢i plastove folie. Uzerigké vyrobky, jako jsou parky, salamy,
klobasy apod., se baligvazré po malych spdgebnich porcich. Nkké salamy typu
Junior, Gothajsky apod. jsou narazeny do plastosf@y a jako takové se nebali.
Bali se krajené. Trvanlivé masné vyrobky + @z tepel@ opracované nebo
fermentované se bali ro¥hkrajené ale i vcelku [39, 40].

Uzeniny je mozno balit do vakud&, ochranné atmosféry. Vyhody jednotlivych typ
baleni jsou popsany vySe&tina uzenin (s vyjimkou suchych uzenin) je naclyln
k mikrobialnimu fistu, zejména bakterii, a vyZaduji pouziti CBouziti tohoto plynu
v ¢isté forme, nebo ve velkém mnozstvi neni idealni, protoZgenvest k velkému

smrS&ni obalu, pipadré mize dodat vyrobku jenémakyslou chtl [28, 41].

Tabulka 4: Baleni uzenin do ochranné atmosféry

Vyrobky N2 CO, Teplota Trvanlivost
Sunka syrova 80% 20% 4°C 60 dni
Sunka véena 50-70% | 50-30% | 4°C 21 dni
Sunka uzena 80% 20% 4°C 21-28 dni
Sucha klobasa 50-80% 50-20% Teplota okoli  1¢8ioe
Krajena slanina | 50% 50% 4°C 2%k sice

Zdroj: POKORNY, M. (2008)

5.2.1 Obaly prirodni

Obaly @irodni, jak napovida nazeviquistavuji oblast uzetgkych obal, které jsou
ziskavany zd&ch ¢asti jaténych zvtat, které mohou tuto funkci suvat. Jedna se
piedevsim o $eva, néchyre, Zaludky, tlusta stva atd. Tyto firodni ¢asti jat€nich
zvirat slouzily v pgatcich reznické vyroby vylané jako obalové materidly.
Postupeméasu siistem a industrializacfeznické vyroby dochazi k nahrazovani

téchto girodnich materid umglymi obalovymi materialy.
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5.2.2 Obaly un€élohmotné
Mezi uzenéské obaly, které zazujeme do kategorie tzv.@¢lohmotnych obal, pati
obaly, kjejichz vytvoeni byly pouzity gkteré komponenty, které nejsatisté

Zivocisného fivodu. Jako takoveé je Ize dalenit podle pouzitych material

Obaly na bazi regenerovatelné celulozy

Spole&nou charakteristikouéthto obal je, Ze zakladni surovinou pouzitou Kk jejich
vyrobe je piirodni material — celuléza.

0 Obaly nacist¢ celulézové bézi — ty se pouzivajiedevsim jako obaly
k loupani a najdeme jegdevSim u parkovych vyroblkurcenych k loupani nebo jako
klasické celul6zové obaly. Ty se pouzivaji ptamé druhy salafjak v provedeni
rovném, tak i zatteném.

0 Faserové obaly — to jsou celul6zové obaly zesitem&nym vliaknem. Jsou
velmi pevné, maji proptispro kou a vodu a diky tomu nachazeji upkaih pri
vyrob¢ fermentovanych trvanlivych saldmale i polotrvanlivych salatn Daji se
vyuZit i pro vaené zauzovaneé Sunkové vyrobky.

0 Obaly, které jsou vedle zpedmi burg¢nymi viakny opateny jesS¢ bariérovou

vrstvou — vyuZivaji se pro oblastreaych masnych vyrolik

Plastoveé uzenéské obaly
Vyrabény na fiznych materidlovych bézich, na zaldagouZzitého materialu je

muzeme rozliSit na:

0 polyamidové

0 polypropylenoveé
0 polyesterové

0 polyetylenové atd.

Kolageni obaly s vytvrzovanou bilkovinnou vrstvou

Tato skupina se dale¢ld na jedlé a nejedlé kolagenové obaly. Jedna sdbaly
vyvinuté, aby slouzily jako nahrada klasickyctestpro vyrobu parkovych vyrolika
klobas. Neustéle se vyvijejici extruzni technologm@agennich obél posunula
kvalitu téchto oball, co se tye jemnosti p skusu, jiZ témf na Urové prirodnich

strev.

28



Textilni obaly

Pati jiz desitky let k tradinim materiaim pfi vyrobé masnych produkt predevsim
v oblasti fermentovanych trvanlivych salamNeustalym vyvojem vzniklo dkolik
variant £chto obal. Pouzivaji se pro vyrobu fermentovanych sdlartajovek [3,
39].
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6. Cil prace a metodika

Cilem prace bylo na zaklacdodnoceni vysledk celkového p&tu mikroorganizni
(CPM) u neékkych masnych vyrobk trvanlivych tepeld opracovanych masnych
vyrobki a fermentovanych (tep@lmeopracovanych) masnych vyrdbiycovych a
krajenych) prokazat kladny vliv baleni do vakua.

Dil¢im cilem bylo srovnani sledovanych typnasnych vyrobk vyrobenych za
pouziti dvou #iznych technologii a déle ¢eni, zda ma nova technologie pozitivni

vliv na nizsi pset CPM.

Metodika
Masné vyrobky byly vybrany na zakkadasledujiciho kée:

o mékky masny vyrobek narazeny do plastového neprophstrsteva byl
standarda tepel opracovan (+70°C, 10 minut v jé&d vyrobku) v parni
udirre FESSMANN. lhned po tepelném opracovani byly nakodybrany
dva kusy (tge) masného vyrobku a tyto byly ungisy v plastové fepravce
do chladirny (+2°C az +4°C). Po uplynuti 2udhyl jeden kus vyrobku
vyjmut a zpracovan na rézovem stroji WEBER. Platky byly ihned vak@ov
zabaleny do plastové félie na balici lince MULTIVAZabalené batky byly
umiseny zpet do chladirny. Po uplynuti 10 drod data baleni byly zabalené
platky a neporudeny &gvy salam zaslany na rozbor do SVU. Zde byl
stanoven CPM podIdatizeni Komise (ES) 2073/2005, o mikrobiologickych
kritériich pro potraviny. Eedni wstnik Evropské unie. L 338/1. 22. 12. 2005.

o trvanlivy tepel opracovany masny vyrobek byl po tepelném opradovéan
(+70°C, 10 minut v jai& vyrobku) umistn do prostoru suSarny ipodni
technologie), kde byl po dobu 12idsusSen a podle pety douzovan. Po 12
dnech byly nahodnvybrany 2 tg¢e. Jedna byla umista do chladirny (+2°C
az +4°C) vcelku, druha byla zpracovana ngenavém stroji WEBER. Platky
byly ihned vakuow zabaleny do plastoveé félie na balici lince MULTIZA
Zabalené batky byly umistny do chladirny k druhému dgvému vzorku.
Po uplynuti 10 din od data baleni byly zabalené platky a neporusgfovy
salam zaslany na rozbor do SVU. Zde byl stanoveM @®dle Na&izeni
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Komise (ES) 2073/2005, o mikrobiologickych kritéhi pro potraviny.
Uredni wstnik Evropské unie. L 338/1. 22. 12. 2005. Stejmjaisobem bylo
postupovano u vzotksuSeného a douzovaného v klimatizovanych komorach
VEMAG.

fermentovany masny vyrobek byl po zauzeni studekgotem (+24°C po
dobu 48 hodin) umish do prostoru susarny{podni technologie), kde byl
po dobu 21d# suSen a podle petby douzovan. Po 21 dnech byly nahodn
vybrany 2 tye. Jedna byla umista do chladirny (+2°C az +4°C) vcelku,
druhd byla a zpracovana naie@ovem stroji WEBER. Platky byly ihned
vakuow zabaleny do plastové folie na balici lince MULTIZA Zabalené
balicky byly umistny do chladirny k druhémudgvému vzorku. Po uplynuti
10 dmi od data baleni byly zabalené platky a neporusSengvy salam
zaslany na rozbor do SVU. Zde byl stanoven CPM gbi¥izeni Komise
(ES) 2073/2005, o mikrobiologickych kritériich potraviny. Uedni \&stnik
Evropské unie. L 338/1. 22. 12. 2005. Stejnynisgivem bylo postupovano u
vzorki suSeného a douzovaného v klimatizovanych komov&iAG

ziskané vysledky byly zpracovany pomoci programatiSica 9.1 firmy
Statsoft CZ pomoci metody Popisnych statistik
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7. Vliv baleni na obsah celkového pitu mikroorganismia u vyrobki

7.1 Ty¢ovy nebaleny a krdjeny vakuo¥ baleny masny vyrobek
Jak je z grafu 1 patrné, skky krajeny masny vyrobek (salam Junior) vak&iov
baleny vykazuje horSi hodnoty z hlediskactoio pfitomnych mikroorganist

Nekrajeny vyrobek vykazuje mnohem vysSi udrznogtuyeobek krajeny.

Graf 1. Srovnani p&tu mikroorganismi mékkého masného vyrobku krgjeného
vakuow baleného a tjového (pget MO — CPM/100g vzorku)
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Tabulka 5: Srovnani p&u mikroorganismi mékkeého masného vyrobku krajeného
vakuow baleného a tjového (CPM na 100g)

M &kky MV
Krajeny vakuové baleny | Ty€ovina
Minimum | 33000 4000
Maximum | 2900000 890000

V tabulce 5 vidime maxima a minima neboli extrénegrjotlivych vyrobk. Je
ziejme, Ze vyrobek, ktery byl nakrajen, m& dimdnoty podstathvyssi. Celkovy
pocet mikroorganisra je v extrémnim fipads dokonce vy3si o 2,9*PKTJ.
U krajeného vyrobku se projevila manipulace se kewar, kontaminace z i&zového
noze, pistup kysliku a s nim spojené oZiveni bakterii.oTkterie v celistvém
vyrobku nengly vhodné podminky k resuscitaci a naslednému pdaemig42].
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Graf 2: Srovnani pétu mikroorganism tepelré opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fiwodnich podminkdch — vakuévbaleného a tiového v obdobi
listopad — kéten (p@&et MO — CPM/100g vzorku)
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Tepelré opracovany masny vyrobek vyrobeny wpdnich podminkach (Graf 2),

ktery byl po krajeni vakuavzabalen, je mikroorganismy vice kontaminovan nez

masny vyrobek, ktery byl ponechan vcelku — tz¢otyna. Projevil se vliv nakrajeni

vyrobku, @i kterém doSlo ke kontaminaci ziedového zézeni, které nepravd

podobrji nebylo sprava ocisténo. Srovnani minima a maxima naiftka, ze

vakuow baleny vyrobek dosahuje v nejvy$si hodrd@*10 KTJ na 100g, zatimco
vyrobek tyovy pouze 2,0*10KTJ na 100g.

Tabulka 6: Srovnani p&tu mikroorganism tepelr# opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach — vakuévbaleného a tového v obdobi
listopad — kéten (CPM na 1009)

Minimum
Maximum

Tepelné opracovany masny vyrobek

Krajeny vakuové baleny
14000
640000

Ty¢ovina
3000
200000

Dale je zajimavé sledovat srovnani tepelapracovaného masného vyrobku

vyrobeného v fivodnich podminkach (Graf 2) a tep&lopracovaného masného

vyrobku vyrobeného ip pouziti pivodni technologie (Graf 3). PouZiti nové
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technologie dokazalo snizit gt mikroorganisma u vakuového baleni i u dgviny

témef trojnasoba.

Graf 3: Srovnani pétu mikroorganisn tepelr® opracovaného masného vyrobkKii p
pouziti nové technologie — vakubbaleného a tjového v obdobi listopad — &ien

(pocet MO —

CPM/100g vzorku)
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P porovnani tepekopracovaného masného vyrobku vaktuibaleného a tioviny

(Graf 3) je jasa patrné, Ze vakuové baleni dopadlo z hlediskdupamikroorganism

hatre. Vyrobek vcelku tzv. tovina neni natolik kontaminovana, protoZze nedo&o k

krajeni a tudiz sekundarni kontaminactaz@vymi nozi. Velky rizikem pro tepeain

opracované masné vyrobky jsou bakterie amélho kvaSeni, které se uZzivaji p

vyrob¢ tepelr® neopracovanych masnych vyrdbK yto ponaezani vyrobku ulpi na

krajecim nozi a poté sé¢gnaseji na platky dalSiho krajeného vyropkai.

Tabulka 7: Srovnani pétu mikroorganismi tepel® neopracovaného masného
vyrobku vyrobeného viwodnich podminkadch — vakuévbaleného a tového
v obdobi listopad — kten (CPM na 100g)

Tepelné opracovany masny vyrobek

Minimum
Maximum

Krajeny vakuové baleny
12000
430000

Ty¢ovina
1000
230000
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Jak je patrné z grafu 4, vakuoxabaleny krajeny vyrobek a vyrobekayy vykazuji
nepatrné odliSnosti vzhledem kgbo mikroorganism. Lze si vSimnout, Ze pouz# t
vzorky (vakuo¥ baleného i t§ového vyrobku) maji extréminvysoké hodnoty a
tudiz byly silt kontaminovany. Toto Izefgoudit Spatnému &@sténi nd&ezového

noze, nespravnému zchlazeni nebo skladovani.

Graf 4. Srovnani pétu mikroorganism tepelr# neopracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach — vakudbaleného a tyového v obdobi
listopad — kéten (p@et MO — CPM/100g vzorku)
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Pii srovnani tepekh opracovaného masného vyrobku vyrobenéhaivognich
podminkach (Tabulka 6) a tep&lmeopracovaného masného vyrobku vyrobeného
v pavodnich podminkach (Tabulka 7) je patrné, Ze makimaminimalni hodnoty
jsou nizsi u vyrobku tepetmeopracovaného, tudiz ge mikroorganism je nizSi a

vyrobek je z hlediska hygienického bezpgsi.

Stejrg jako u pedchozich grdf krajené vakuoy balené vyrobky jsou
kontaminovany vice nez dgvina. Pouziti nové technologie u tepeln
neopracovaného masného vyrobku étopdokazalo vyraz& snizit pcet
mikroorganisni. Tepel opracované masné vyrobky (Graf 2) ve srovnanpslmg
neopracovanymi masnymi vyrobky (Graf 4) vyrobenynpiavodnich podminkach

vykazuji vysSi poeet mikroorganism. Trvanlivé fermentované (neopracované)
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masné vyrobky jsou z hlediska mikrobiologického mgatim, Ze po pouZiti
»startovacich kultur* maji nizké pH a v kombinaanizkou hodnotou aktivity vody
oproti jinym potravindm fedstavuji mensi riziko pomnoZeni bakterii, které

zpasobuji onemoaini ¢loveka [43].

Graf 5. Srovnani pétu mikroorganism tepelr# neopracovaného masného vyrobku
pii pouZiti nové technologie — vakubwaleného a toveho v obdobi listopad —
kvéten (p@&et MO — CPM/100g vzorku)
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7.2 Krajené vakuow® balené masné vyrobky vyrobené za pouziti

rozdilnych vyrobnich technologii

Z grafu 6, ktery srovnava tepeélnopracovany a tepeinneopracovany masny
vyrobek vyrobeny v fivodnich podminkach (listopad —dten) je patrné, Ze vyrobek
ktery proSel tepelnou Upravouiagobeni teploty +70°C ve vSec¢hstech po dobu 10
minut) je mikroorganismy vice kontaminovan. @®pe projevuje vliv nizké hodnoty
aktivity vody a pH, které snizuje riziko pomnoZerdakterii u tepel&

neopracovaného masného vyrobku.

Graf 6: Srovnani p&tu mikroorganism tepel opracovaného a tepé€ln
neopracovaného masného vyrobku vakudweleného vyrobeného wiyodnich
podminkach v obdobi listopad —den (p@et MO — CPM/100g vzorku)
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Tabulka 8: Srovnani pétu mikroorganismi tepel® opracovaného a tepé€ln
neopracovaného masného vyrobku vakudyaleného vyrobeného viyodnich
podminkéach v obdobi listopad —den (CPM/100g vzorku)

Vakuové baleny vyrobek
Tepelné opracovany Tepel& neopracovany
Minimum 14000 12000
Maximum | 640000 430000

U vyrobku tepeldd opracovaného je maximaini vy$espomikroorganism 6,4 *10°
KTJ (Tabulka 8). Vyrobek tepeimeopracovany vykazuje hodnoty podstatizSi.

Tabulka tedy potvrzuje grafické znazémin (Graf 6).
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Graf 7: Srovnani

p&tu mikroorganism tepel# opracovaného a tepeéln

neopracovaného masného vyrobku vakudyaleného vyrobeného wiyodnich

podminkach v obdol@erventijen (paet MO — CPM/100g vzorku)
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Graf 7 srovnava totéz co graf 6, ale zde jsou htydpaitu mikroorganism u obou

vyrobki podobné. Nelze ipsré urit, zda z hlediska kontaminace vycha#irén

tepelr® opracovany masny vyrobek, nebo tegeieopracovany, jelikoz oba maji své

vykyvy.

Zajimavé je srovnani grafu 6 a grafu dasového hlediska. V zimnich a chl&ghich

mesicich roku je kontaminace mikroorganismy u tepeiropracovaného vyrobku

nizsi, zatimco v teplejSich dsicich vzésta. Tepel&d opracovany vyrobek je také

silngji kontaminovan v letnich #sicich. Toto tvrzeni Ize doloZit tabulkou 9, kde

vidime maximalni a minimalni hodnoty na&fané u obou vyrohk které jsou

v obdobi od listopadu do ktna nizsi

Tabulka 9: Srovnani po6tu mikroorganism tepel# opracovaného masného
vyrobku a tepelé neopracovaného masného vyrobku v obdobi listop&déten a
cerven —ijen (CPM 100g/vzorku)

Minimum
Maximum

Tepelné opracovany vyrobek

Tepelné neopracovany vyrobek

Listopad - kvéten
14000
640000

Cerven -¥jen
18000
780000

Listopad-kvéten
12000
43000

Cerven -¥ijen
28000
49000
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Graf 8: Srovnani pétu mikroorganism tepelré opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach afip pouZiti nové technologie v obdobi
listopad — kéten
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Jak je z grafu 8 patrné, tep&lopracovany masny vyrobek vyrobenyiwwpdnich
podminkach je mikroorganismy s#nkontaminovan, zatimco pouziti nové

technologie vyrazhisnizilo celkovy pdet mikroorganisn.

Graf 9 také poukazuje na to, Ze pouZiti nové teldgi® vykazuje lepSi vysledky
Z hlediska kontaminace zabaleného vyrobku. Ve swmolvriepeld opracovaného
masného vyrobku, vyrobeného tmvodnich podminkach (Graf 8) a tepeln
neopracovaného masného vyrobku, vyrobenéhdvegnich podminkach (Graf 9)
vychazi lépe vyrobek tepe&lmeopracovany. JelikoZ tep&lmeopracované masné
vyrobky ziskavaji trvanlivost pouze snizenim alkyivivody, pH a uzitim
.startovacich kultur®, mohou byt zdrojem kontamieaa krajenych tepetn
opracovanych masnych vyrobk V pribéhu krajeni se mohou uplatnit jednak
patogenni bakterie, ale daptji se jedna o kontaminaci bakteriemi @iého
kvaseni, které po mezani fermentovaného vyrobku ulpi na krdjecim ropbté se
pienaseji na platky dalSiho krajeného vyrobku [43].
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Graf 9: Srovnani pétu mikroorganism tepelr# neopracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach afippouziti pivodni technologie v obdobi
listopad — kéten (p@&et MO — CPM/100g vzorku)
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Graf 10: Srovnani pétu mikroorganism tepel& opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fvodnich podminkach aippouziti nové technologie v obdogrven
—tijen (paet MO — CPM/100g vzorku)
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Tabulka 10: Srovnani p&tu mikroorganismi tepel opracovaného masného
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach aftip pouZiti nové technologie
v obdobicerven —ijen (CPM/100g vzorku)

Minimum
Maximum

Tepelné opracovany masny vyrobek

Pavodni podminky
18000
780000

Nova technologie
11000
220000

Zgrafu 10 neni patrny velky rozdil mezi vyrobkenyrobenym v fivodnich

podminkach a ip pouziti nové technologie. Pouz# vzorky vykazuji extrémé

vysoké hodnoty - 7,8 *T0 KTJ, coZ zn& silnou kontaminace #ieného vyrobku
(Tabulka 10).
Vyrobek tepeld opracovany (vyrobeny vipodnich podminkéach), u kterého bylo

meéfeni p@&tu mikroorganism provadno v zimnich a chladisich nesicich (Graf 8)

vychazi z hlediska @tu mikroorganismi hife neZz tepekh opracovany vyrobek

meieny v nesicich letnich.

Graf 11: Srovnani ps&tu mikroorganisn tepel® neopracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fvodnich podminkach aippouziti nové technologie v obdogrven
—tijen (paet MO — CPM/100g vzorku)
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Ke zvySeni celkového gtu mikroorganism dochazi v letnich a teplejSichesicich,

jak je patrné z grafu 11, ktery zna#toje tepel@ neopracovany masny vyrobek, u

kterého bylo miteni kontaminace provédo v obdobicerven —fijen v porovnani
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s grafem¢ 9, znazatujicim mefeni v obdobi listopad — Kten. Pouziti nové
technologie dokazalo sniZit jen nepdtrh nadale jsou patrné vykyvy wkolika

vzorka, které vykazuji extrémni hodnoty o mikroorganismn.

Graf 12: Srovnani pétu mikroorganism tepel® opracovaného masného vyrobku
pii pouZiti nové technologie v obdotérven —ijen a listopad — kiten (p&et MO —
CPM/100g vzorku)
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U tepelrg opracovaného masného vyrobku, u kterého biylbgleni aplikovana nova
technologie nelzetpsré urit, zda r@&ni obdobi ma vliv na pet mikroorganisr.
V obdobi od¢ervna darijna vykazuji gkteré vzorky vyraz&si vykyvy, ale to samé
vidime i v obdobi od listopadu do &wna (Graf 12).

Tabulka 11: Srovnani p&u mikroorganismi tepelr® opracovaného masného
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach afip pouZziti nové technologie
v obdobicerven —ijen a listopad — k&ten (CPM/100g vzorku)

TOMV — pivodni podminky TNMV — nova technologie
Listopad - kvéten | Cerven -Fijen | Listopad-kvéten | Cerven -Fijen
Minimum 14000 18000 8200 11000
Maximum | 640000 780000 220000 220000
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Graf 13: Srovnani pétu mikroorganism tepel® opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach v obdobérven —fijen a listopad — kiten
(pocet MO — CPM/100g vzorku)
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Zajimavé je srovnani s tepélnopracovaného masného vyrobku vyrobeného
v pivodnich podminkédch (Graf 13) a tepelopracovaného masného vyrobkti p
pouziti nové technologie (Graf 12). Z dgiaje jasi patrné, Ze vyrobek baleny
v pavodnich podminkach je si#nkontaminovan. Tepe#n opracovany vyrobek
vyrobeny v fivodnich podminkach vykazuje v zimnichésftich vySSi piet
mikroorganisni, respektive vykazuje vice vykyv Projevil se fakt, Ze v teplejSich

mesicich se rozvoji bakterii didépe (Tabulka 11).

Tepelr® neopracovany masny vyrobek vyrobenyivgdnich podminkach (Graf 15)
vykazuje vysSi kontaminaci mikroorganismy v obdtgihich a teplejSich #siai,
protoZe teplo rozvoji mikroorganisnmswdci. Totéz se projevilo i u vyrobku, ktery
byl vyroben pi pouziti nové technologie (Graf 14). Celkovésiemi kazi jen
neobvykly vykyv u fi vzorka, které dosahuji rekareé vysokych hodnot vzhledem
k ostatnim vzorikm. Dale se u obou grafprojevil vliv uziti nové technologie (Graf
14). P@&et mikroorganism se pod#lo témei u vSech mfenych vzork snizit pod
1*10* KTJ.
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Maximalni hodnoty u tepe#n neopracovaného masného vyrobku vyrobeného
v pavodnich podminkach jsou v chladnych i teplyckEsfoich podob& vysoké
(Tabulka 12).

Graf 14: Srovnani pétu mikroorganism tepelr# neopracovaného masného vyrobku
pii pouZziti nové technologie v obdotérven —ijen a listopad — kiten (p@&et MO —
CPM/100g vzorku)
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Graf 15: Srovnani p&tu mikroorganisn tepelr# neopracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach v obdobérven —iijen a listopad — kiten
(pocet MO — CPM/100g vzorku)
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Tabulka 12: Srovnani poétu mikroorganismi tepel® neopracovaného masneho
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach v obdobérven —iijen a listopad —
kvéten (CPM/100g vzorku)

Tepelné neopracovany masny vyrobek
Listopad - kvéten Cerven -¥ijen
Minimum | 12000 28000
Maximum | 430000 490000

7.3 Ty¢ové nebalené masné vyrobky vyrobené za pouZiti roiaych
vyrobnich technologii

Graf 16: Srovnani pétu mikroorganism tepel& opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach afip pouziti nové technologie v obdobi
listopad — kéten (p@et MO — CPM/100g vzorku)
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Vyrobek tepeld opracovany vyrobeny vipodnich podminkach vykazuje horsi
hodnoty pdétu mikroorganismi, zatimco pouziti nové technologie vyrazn
kontaminaci sniZzuje. Srovnani tep&lopracovaného masného vyrobku vaktiov
baleného a tového ukazuje na to, jaky vliv méa krajeni vyrobk¥i.krajeni dochazi

ke kontaminaci n@&zovym zé&ézenim, které je pravgpodobré nedokonale @sténo.
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Tabulka 13: Srovnani p&tu mikroorganismi tepel opracovaného masného
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach aftip pouZiti nové technologie
vakuow baleného a krajeného v obdobi listopad etdsw (CPM/100g vzorku)

TOMV — vakuové baleny TOMV —ty ¢ovy

Pavodni Nova Pavodni Nova

podminky technologie podminky technologie
Minimum 14000 8200 3000 1000
Maximum | 640000 220000 200000 77000

Srovnani TOMV (vyrobeny vivodnich podminkach aigpouZziti nové technologie)
krdjeného vakuayzabaleného a ¢pveho znazdtuje tabulka 13. Oft se potvrzuje,
Ze vyrobek, ktery byl fed balenim nakrajen je kontaminovartezvym zéizenim.
Masny vyrobek mohl bytip této fazi zpracovani (na jednomiaaovém z#zeni)
kontaminovany &kterymi patogennimi bakteriem Zquichozich krajenych
kontaminovanych potravin (Graf 8 a Graf 16) [43].

Graf 17: Srovnani p&tu mikroorganismi tepelrf neopracovaného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach afip pouZiti nové technologie v obdobi
listopad — kéten (p@&et MO — CPM/100g vzorku)
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Vyrobek tyovy tepel neopracovany vykazuje vyborné vysledky z hledig&etu
mikroorganisnd pifi uziti nové technologie. Vyrobek vyrobeny #voednich
podminkach vykazuje neobvyklé vykyvyiil inéienych vzork (Graf 17).
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Pt srovnéni kontaminace mikroorganismy u tepalpracovaného masného vyrobku

(Graf 16) a tepekhneopracovaného (Graf 17) dochazime k vysledkw vgrobku,

ktery proSel tepelnou Upravou, se objevuje mikraorgmi vice. Pro tepekn

opracované masné vyrobky jsou totiz r&m rizikem (krond patogennich

bakterii) bakterie mi&ného kvasSeni {vodem z tepekh neopracovaného masného

vyrobku), které po nazani vyrobku ulpi na krajecim nozi a poté genpSeji na

platky dalSiho krajeného vyrobku. Tyto bakterie mwhza pistupu vzduchu a

rezidualniho mnozstvi kysliku mezi platky nastasiotthem kratké doby proces

kazeni.

Graf 18: Srovnani pétu mikroorganism tepel& opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkéch aippouziti nové technologie v obdotgrven
—fijen (paet MO — CPM/100g vzorku)
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@ TOMV - pavodni podminky
@ TOMV - nova technologie

Tabulka 14: Srovnani p&tu mikroorganismi tepel opracovaného masného
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach aftip pouZiti nové technologie
v obdobicerven —ijen (CPM/100g vzorku)

Minimum
Maximum

Tepelné opracovany masny vyrobek

Pavodni podminky

5000

Nova technologie
1000

180000 86000
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Z grafu 18 je patrné, Ze nova technologie s& gpojevila jako piznivym feSenim

pro snizeni p&u mikroorganism. Nekolik vzorka vykazuje vysoké extrémni

hodnoty jak u vyrobku vyrobeného wyodnich podminkach, takiipuZziti nové

technologie. V prvnimiipads je maximalni hodnota 1,8*20<TJ, coZ znai silnou

kontaminaci, po aplikaci nové technologie se makifodnota snizila na 8,2*10

KTJ.

Pti srovnani TOMV, ktery byl ponechan vcelku (Tabulk&) a TOMV, ktery byl

nakrajen na platky a vakuéwabalen (Tabulka 15) je jasmidét, Ze krajeni masného

vyrobku ot zavinilo kontaminaci mikroorganismy. & mikroorganism je

v tomto gipact v maximalni hodnet vy3si 06,010 KTJ, coz je extrémnvysoka

hodnota.

Tabulka 15: Srovnani p&tu mikroorganism tepel opracovaného masného
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach aftip pouZiti nové technologie
v obdobicerven —ijen (CPM/100g vzorku)

Tepelné opracovany masny vyrobek

Pavodni podminky

Nova technologie

Minimum | 18000 11000
Maximum | 780000 220000
Graf 19: Srovnani p&u mikroorganism tepelf neopracovaného vyrobku

vyrobeného v fvodnich podminkach aippouziti nové technologie v obdogrven
—tijen (paet MO — CPM/100g vzorku)
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Z grafu 19 neni patrné, zda uZziti nové technolalgikdzalo snizit CPM. KEeme
pozorovat pouze extrémni vykyvy @ tméfenych vzork, u kterych neni mozné
dole vyswitlit tak vysokou kontaminaci. Stejné ¢émeni, které probihalo
v chladrgjSich mésicich roku (Graf 17) jagnpoukazuje na to, Ze ¢oi obdobi ma
vliv na mnozeni bakterii. V obdobi ogervna dofijna (Graf 19) je jich téwf
dvojnasobek.

Tepel® opracovany masny vyrobek vyrobeny dwpdnich podminkach &p
vykazuje \tSi kontaminaci (Graf 20). Toto d&eni probihalo jak u vyrobku
ty¢ového, tak u vyrobku krajeného vakédsaleného (Graf 6).

Graf 20: Srovnani pétu mikroorganism tepeld opracovaného a tepé€ln
neopracovaného masného vyrobku vyrobenéhévegnich podminkach v obdobi
listopad — kéten (p@&et MO — CPM/100g vzorku)
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Z tabulky, ktera tyto d¥ méieni srovnava, vychazi tepélopracovany tire. Tepels
neopracovany vyrobek ma sice své maximalni hodwigi(2,3*10° KTJ), ale je to
jen vykyv, ostatni hodnoty se pohybuji pe@*10* KTJ. Pro takto vysoky vykyv
neumim najit Zadné logické vy&ieni (Tabulka 16).
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Tabulka 16: Srovnani p&tu mikroorganismi tepel® opracovaného a tepéln
neopracovaného masného vyrobku vyrobenéhavegnich podminkach v obdobi
listopad — kéten (CPM/100g vzorku)

Vakuové baleny vyrobek Tycovy vyrobek

Tepelné Tepelné Tepelné Tepelné

opracovany neopracovany | opracovany neopracovany
Minimum 14000 12000 3000 1000
Maximum | 640000 430000 200000 230000

Z nasledujiciho grafu (Graf 21) neni jaspatrné, zda lepSi hodnoty vykazuje
vyrobek tepeld opracovany nebo neopracovany. N&emé a srovnavané hodnoty se
zdaji byt vyrovnaneé, takZze nelze s jistotoditrktery vyrobek je kontaminovan
meére. KdyZz srovhame stejné dfeni, provadné v chladgjSich nmeésicich (Graf 21),
zda uz rozdily vidt jsou. Ot se prokazalo, Ze teplota je hlavnim faktorem
podporujici @ist bakterii. Rychlost mnoZeni mikroorganiswerista se zvySovanim

teploty.

Graf 21: Srovnani pétu mikroorganism tepelrg opracovaného a tep€in
neopracovaného masného vyrobku vyrobenéhivegnich podminkach v obdobi
cerven —ijen (paet MO — CPM/100g vzorku)

200000

180000 -

160000

140000

120000 +

100000

pocet MO

@ TOMV - pivodni podminky
@ TNMV - pivodni podminky

80000

60000

40000

20000

0
1 4 7 10 1316 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52 55 58 61 64 67 70 73 76 79 82 85

vzorek

50



Graf 22: Srovnani pétu mikroorganism tepel& opracovaného masného vyrobku
pii pouZiti nové technologie v obdotérven —ijen a listopad — kiten (p&et MO —
CPM/100g vzorku)
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Z grafu 22 je mozné sledovat neobvykly vykyskalika meienych vzork v obou

sledovanych obdobich. Neni ovSem moZnéitukteré obdobi vychazi z hlediska

celkového poétu mikroorganism hare. Maxima se od sebe |iSi minimé&lminima

jsou dokonce stejna (Tabulka 17).

Pti srovnani tepekh opracovaného masného vyrobku vyrobenékougiti nové
technologie (Graf 22) a vyrobenéhowpdnich podminkach (Graf 24) jéefmé, ze

uziti nové technologie se ukazalo

jako spravny krkk sniZzeni p#u

mikroorganisni. Ten samy jev dokazuje i tabulka 17, kde je rozdilnost hodnot

patrna.

Tabulka 17: Srovnani p&tu mikroorganismi tepel opracovaného masného
vyrobku i pouziti nové technologie a vyrobeného twpdnich podminkach
v obdobicerven —ijen a listopad — ksten (CPM/100g vzorku)

TOMV — pavodni ppdminky

TOMV — nova technologie

Minimum
Maximum

Listopad - kvéten
3000
200000

Cerven -Fijen
5000
180000

Listopad - kvéten
1000
77000

Cerven -¥ijen
1000
86000
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Graf 23: Srovnani p&tu mikroorganisn tepelré neopracovaného masného vyrobku
pii pouziti nové technologie v obdot@rven —ijen a listopad — kiten (p&et MO —

CPM/100g vzorku)
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Graf 23 zna&i, jak se projevuje vliv riniho obdobi na kontaminaci tep&ln

neopracovanych masnych vyrabkChladrjSi mesice vychazeji z hlediska ¢a

mikroorganisnd  piizniveji.

Srovnani

podminkach (Graf 25) vychaziite.

se vzorky vyrobenymi

viyodnich

Graf 24: Srovnani pétu mikroorganism tepel& opracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach v obdolérven —fijen a listopad — kiten
(potet MO — CPM/100g vzorku)
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TeplejSi ngsice sice vykazuji nepatrivysSi hodnoty, ale na druhé starhladrjsi

meésice maji patrné vykyvy.

Tabulka 18: Srovnani potu mikroorganismi tepel opracovaného masného
vyrobku vyrobeného vivodnich podminkach v obdobérven —iijen a listopad —
kvéten (CPM/100g vzorku)

Minimum
Maximum

Tepelné opracovany masny vyrobek

Listopad - kvéten
3000
200000

Cerven -Fijen
5000
180000

Graf 25: Srovnani pétu mikroorganism tepelr# neopracovaného masného vyrobku
vyrobeného v fivodnich podminkach v obdolérven —fijen a listopad — kiten

(potet MO — CPM/100g vzorku)
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Graf 25 znazatuje, Ze tepel neopracovany masny vyrobek, u kterého bylo

provadno metreni vzorki v chladijSich nmésicich roku, vykazuje mensi kontaminaci

mikroorganismy. NizSi teploty mnoZeni mikroorganisrrzdi. Z tabulky 18 i

z grafu 25 je patrné, Ze v obdobi od listopadu d&ira nely mérené vzorky mé

mikroorganisni. Pouze #kolik vzorki dosahuje extrémni hodnot.
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Pfi srovnani TNMV (obdobiterven —fijen, listopad — k&ten) vakuo¥ baleného
(Graf 15) a TNMV (obdobéerven —ijen, listopad — k§ten) tyového (Graf 25) je
patrné, Ze vakuavzabaleny krajeny vyrobek je mikroorganismy vicatoninovan.
V prabé¢hu krajenici fezani masnych vyrolikmuze dochazet kipnosu patogennich
bakterii. Tyto bakterie mohou @gobit alimentarni onemoeéni u ¢lovéka, nebo

zavinit rychlé kazeni vyrolik[45].
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8. Zawer

Cilem diplomové prace bylo na zaksadodnoceni vysledk celkového pétu
mikroorganisnd u i masnych vyrobk prokazat kladny vliv baleni do vakua.
K dispozici byl ntkky masny vyrobek narazeny v plastovéniewt (standardé
tepelr® opracovany), dale vyrobek tepé&lopracovany (+70°C po 10 minut v jad
vyrobku) a vyrobek tepetn neopracovany — fermentovany. &ih cilem bylo
srovnani sledovanych typmasnych vyrobk vyrobenych za pouZziti dvouiznych
technologii a zjistit, zda dokazalo uziti nové tealogie snizit celkovy pget
mikroorganisnd.
Zanxtila jsem se tedy na srovnani vyrdgbkrajenych, balenych do vakua a vyrébk
vcelku - tzv. tgovina. Jak vyplynulo z vysledk mékky masny vyrobek, ktery byl
nakrajen a naslednzabalen do vakua vykazoval z hlediskatpomikroorganism
horSi hodnoty, nez vyrobekdyvy. Nekrajeny vyrobek ma tedgtgi adrznost. Totéz
se projevilo u ostatnich vyrobk jak tepeld opracovanych, tak tepein
neopracovanych (fermentovanych). K silné kontamiirdoSlo Zejmé naezovym
zaizenim, které nebylo spraymcisteno a dezinfikovano. Na vénje také nespravna
manipulace se vzorkem,ftiptup kysliku a tudiz i oZziveni bakterii. Vyrobek
v celistvém stavu né@el do styku s kontaminovanym nozem, takze & n
k pomnozeni bakterii nedoslo.
Zajimavé je také srovnani tep&lapracovaného a tepélmeopracovaného masného
vyrobku. Tepeld opracovany vyrobek byl mikroorganismy vice kontaovian. U
trvanlivych masnych vyrohk se vyuziva ,startovacich kultur® a diky tomu maji
nizké pH. V kombinaci s nizkou aktivitou vodyepstavuji mensi riziko pomnoZeni
bakterii. Na druhé strémmohou byt tyto startovaci kultury Skodlivé. Kesgji jsou
to bakterie mléného kvasSeni, kteréfipkrajeni tepeld neopracovaného masného
vyrobku ulpi na néezovém z#izeni a poté seipnaseji na platky dalSiho krajeného
vyrobku. V nasem ifjpacdt tepel® opracovaného. &hnou prevenci proti Eni
mikroorganisni je dodrZzovéani hygienickych zdsadeevsim dokonalé dezinfekce
n&ezového z#zeni.Cistota z#izeni a dinnost desinfekce musi podléhat pravidelné
kontrole. V této souvislosti je také nutno dohlidatdisciplinovanost pracovriik
Jak vyplynulo z vysledk mereni, i r@&ni doba ma vliv na kontaminaci vyrobku. V
zimnich a chlad§jSich nesicich roku bylo nagteno még mikroorganisni, nez
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v mésicich teplejSich. Je tedy patrné, Ze v tomto obsglelvozvoji bakterii davice a

se vzfistajici teplotou se mikroorganismy rychleji mnoZzi.

Dale bylo hodnoceno srovnani vyrabkyrobenych v pivodnich podminkach afip
uziti nové technologie. Oba vyrobky byly undist po opracovani jak do susarny
(pavodni podminky), tak do klimatizovanych komor VEMA@ova technologie).
Pouziti nové technologie se v 99%¢ieni ukazalo jako fiiznivé a poet
mikroorganisni klesl velmi vyrazg. D& se tedy usuzovat, Ze klimatizované komory

jsou spravnym krokem ke zvySeni udrznosti masnycbbka.

SUMMARY

The aim of this thesis was based on the evaluatibrthe total number of
microorganisms in meat products, three demonstratsitive effects in a vacuum
pack. There was soft meat product in a plastic mdnimtestine (standard heat-
processed), then heat-processed product (70 ° COfaninutes in the core product)
and heat-treated product - fermented. A partialectbje was to compare the
observed types of meat products produced using different technologies to
determine whether the use of new technologiesles tabreduce the total number of
microorganisms. So | focused on the comparisorradiyrcts sliced and packaged in
a vacuum all products - so-called poles. As rewedtem the results, soft meat
product, which was sliced and then packaged incawa showed lower number of
microorganisms value than the product bar. Uncatpet has a greater shelf life.
The same was reflected in other products as heatenl and heat-treated
(fermented). The contamination was probably a stroutting device that was not
properly cleaned and disinfected. The fault lieshwihe improper handling of
samples of oxygen and thus the recovery of bact&ha product in non-cracked
state did not come into contact with a contaminatade, so there wasn’t the
multiplication of bacteria. It is interesting commg®n of cooked and heat-untreated
meat product. Heat-processed product was contastinawvith multiple
microorganisms. The preserved meat products, theofuSstarter cultures” and thus
have a low pH. In combination with low water adiva lower risk multiplication of
bacteria. On the other hand, this can be harmftliécstarter cultures. Most are lactic
acid bacteria which can during cutting heat-ung€@ameat product sticks to the
slicing device and then transferred to the othmeslof sliced product. Effective
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prevention of the spread of bacteria is good hygidrhe most important thing is
perfect disinfection of slicing equipment. The pyrand efficacy of disinfection
facilities must be inspected regularly. In this @, it is also necessary to supervise
the discipline of workers.

As revealed from the results of measurements tiftyear has an impact on product
contamination. In winter and colder months, micgamisms were measured less
than in the warmer months. It is thus obvious thahis period, the microorganisms
multiply rapidly than in winter and colder monthk. was also evaluated and
compared to those which have been made in thalicnditions and the use of new
technologies. Both products have been placed ior&img oven (initial conditions),
and in the air-conditioned chambers VEMAG (new texbgy). Using new
technology in 99% of the measurements showed atiy@wsand viable counts
decreased dramatically. We can therefore conchalethe air-conditioned chambers

are the right step to increase shelf-life of meatipcts.
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