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Abstrakt

Diplomovéa prace zpracovana na téma Optimalizace vlastnosti obalu vybraného mas-
ného vyrobku se zabyva experimentalnim testovanim vlastnosti plastovych stiev,
konkrétn¢ urcenych pro trvanlivy salam Vysocina.

Pro pokusné sledovani byly zvoleny umélé obaly NaloFermclear Dia. 55,
iCelpremium a iCel C* v porovnani se standardnim fazrovym stfevem NaloFaser. U
vzorkl oball byly sledovany ztraty hmotnosti béhem vyrobniho procesu, zména ka-
libru a délky vyrobku, prabeh poklesu aktivity vody a kone¢ny povrchovy vzhled
vyrobku. Statisticky vyznamné rozdily byly prokézany u ztraty hmotnosti, a to mezi
vSemi testovanymi vzorky (P <0,001).

Vyhodnocenim zmén parametrti v priabéhu technologickych operaci byly ziska-
ny podklady pro vyrobce, kdy diivodem testovani byl cileny vybér nového vhodné;j-

Siho obalu pro trvanlivé tepelné opracované masné vyrobky.

Klic¢ova slova: trvanlivé tepelné opracované; saldm Vysocina; technologické obaly;

plastova stfeva; hmotnostni ztraty

Abstract

The diploma thesis on the topic of optimizing the packaging properties of a selected
meat product deals with experimental testing of the properties of plastic casings, spe-
cifically designed for Vyso¢ina salami.

Polymer NaloFerm clear Dia 55, iCel premium and iCel C* packages were cho-
sen for experimental monitoring compared to the standard NaloFaser phasor casing.
The weight of the packaging during the production process, the change in the calibre
and length of the product, the course of the decrease in water activity and the final
surface appearance of the product were monitored for the packaging samples. Statis-
tically significant differences were found in weight loss among all tested samples (P
<0.001).

By evaluating changes in parameters during technological operations, data were
obtained for manufacturers, where the reason for testing was the targeted selection of

new, more suitable packaging for non-fermented meat products.

Keywords: non-fermented; Vysocina salami; technological packaging; plastic cas-

ings; weight loss
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Uvod

Se stoupajici oblibou a zvysujici se spotfebou masnych vyrobka dochazi k nejriiznéj-
$im inovacim ve zpracovatelském prumyslu. Kdyz se podivame do historie, mizeme
si predstavit naSe predky, kteti sedéli nad ulovenym zvifetem. Tehdy méli té¢zké roz-
hodovani, zda maso spotiebuji ihned, na ukor hladovéni v dalSich dnech, nebo jestli
vymysli zptsob jejich uchovani na del$i dobu. Postupem ¢asu, kdy doslo k mnoha
pokusiim, doslo k prodlouzeni trvanlivosti a také k vyrobé uzenin. Nebylo jedno-
dussiho feSeni nez opracované maso, spolecn¢ s dalSimi surovinami, naplnit do sttev,
mocového mechyte €1 jicnu porazeného zvitete.

Od tamnich dob vsak uplynulo jiz mnoho let a v disledku masivni priimyslové
vyroby masnych vyrobkll nejsou pfirodni ZivociSna stfeva v dostateCném mnozZstvi
k dispozici. A proto je potieba, vzhledem k nezastavitelnému pokroku a vyvoji nejen
v potravinaistvi, aby se nadale vyvijela a testovala nova feSeni pro budoucnost tech-
nologickych oballl a uchovani masnych vyrobkii.

Obal predstavuje tu ¢ast vyrobku, kterou spotiebitel vidi a kterd vyrobek proda-
va. Plastové obaly jsou do urcité miry budoucnosti masnych vyrobkd, jelikoz napo-
mahaji k dosazeni vEtsi atraktivnosti v o¢ich spotiebitele. Mohou byt rizné barevné,
s potiskem, lesklé ¢i matné, zkratka takové, jaké si zakaznik pieje. OvSem to, CO
technology potravinaiské vyroby zajima, je piedevsim jejich funkcnost. At uz se
jedna o ekonomické faktory, nebo o fyzikalni vlastnosti jako pevnost, smrstitelnost,
propustnost, a jiné.

Cilem diplomové prace je na zaklad¢ experimentalniho vyhodnoceni vybranych
obalii urcit nejlépe vyhovujici technologicky obal pro inovaci vyroby trvanlivého

tepelné opracované¢ho masného vyrobku Vysocina.




1 Literarni prehled

1.1 Historie zpracovani masa

Miniméaln¢ 2 000 000 let je maso soucasti vyzivy (Ingr, 2008). Kotfeny feznického
femesla nachdzime jiz u starovékych kultur. Lovem, konzumaci i piipravé masa di-
vokych zvifat se zabyvaji lidé uz od pravéku (Rados, 2017).

Prvni historické zminky o pordzce zvifat a ,,veterinarni prohlidce* jsou z obdobi
fecké a egyptské civilizace. V fimském obdobi zacalo konzervovani masa a zpraco-
vani vCetné soleni. Ale jiz diive prob&hlo zpracovani masa a pokusy o konzervaci
pomoci slune¢niho zateni a proudéni vzduchu, nasledovalo peceni a pouziti chladu
(Ingr, 2008).

Nezastupitelnou tlohou v méstském i1 venkovském Zzivoté mélo nejvynosngjsi
a nevyznamnéjsi potravinaiské femeslo, tedy feznicka Zivnost. Reznici byli respek-
tovani a dobfte situovani obcané, ktefi zasobovali obyvatelstvo dlleZitym a nepostra-
datelnym masem (Rados, 2017).

Od 14. stoleti zacala na ¢eském tizemi vznikat spoleCenstva feznikti neboli cechy
feznikd (Ingr, 2008). Tato organizace se fidila stanovami schvalenymi a vydanymi
vrchnosti. Jako ostatni spoleCenstvi, i cech feznik po 1. poloviné 19. stoleti zanikl
Z ekonomickych zmén. I presto celé cenné dédictvi provéienych tradi¢nich vyrobnich
postupi, které se piredavalo celd staleti z otce na syna, pietrvalo i do dnesni moderni
technologie masné vyroby (Rados, 2017).

Prvni velkokapacitni jatky a prodejné masné burzy vznikaly na ptrelomu 19.
a 20. stoleti v Evropé a Americe. V téchto prodejnich masnych burzach nakupovali
uzenafi nejen maso zkontrolované novym veterindrnim a hygienickym dozorem,
zalozenym profesorem Lenfeldem (Ingr, 2008).

Sortiment masnych vyrobki se rozsitil po roce 1923. Zahrnoval naptiklad parky,
klobasy, vuity, kabanos, Sunkovy salam, n€kolik druhti Sunek, rtizné typické vyrobky
daného kraje a dalsi (Rados, 2017).

1.2 Technologické operace masné vyroby

Masné vyrobky se déli na celosvalové a mélnéné. Z tohoto déleni vyplyva i rizny
zpiisob technologie masné vyroby. Nasledujici technologické operace se vyuZivaji
U mélnénych masnych vyrobki, ale ne¢které kroky jsou stejné i u celosvalovych vy-
robkl. M¢Inéné masné vyrobky jsou charakteristické tim, ze z finalniho produktu

nelze urcit, z které anatomické ¢asti jatecn€ opracovaného téla bylo maso pouzité.




Zakladnimi technologickymi kroky jsou: pfiprava surovin, m¢lnéni, michéni, pl-

néni a uzavirani technologickych obali, tepelné opracovani a chlazeni.

1.2.1 Suroviny pro masnou vyrobu

Masné vyrobky se vyrabi z riznych Casti téla jateCnych zvirat. Nejcastéji z masa
a vnitinosti. V Ceské republice se masné vyrobky vyrabi predev§im z vepfového
a hovéziho masa. Ostatni druhy masa, jako teleci, skopové, kozi a konské, se vyuzi-
vaji pouze vyjimeéné (Cerny, 2007).

Nejcastéji se suroviny déli na hlavni, vedlejsi a dalsi. Do skupiny hlavnich suro-
vin fadime maso jatecnych zvifat, do surovin vedlejSich pak suroviny ziskané pfi
jatecném zpracovani a pi1 bourdni masa. Patii sem hlavné krev a vnitinosti uréené
k lidské spotiebé. Do skupiny dalSich surovin patii velké mnozstvi slozek. Jedna se
naptiklad o pitnou vodu, stl, solici smési, kofeni a jiné ochucujici piisady a jiné latky
ovliviwyjici barvu, vytéznost, Udrznost, strukturu a dalsi znaky (Ingr, 2003).

Vyrobni maso

Jako vyrobni maso je oznaCovano maso ziskdvané pii procesu bourani masa pro
masnou vyrobu. Jde o maso pochazejici z jateCnych tél zvitat, jez bylo veterinarni
prohlidkou klasifikovano jako pozivatelné a také bylo urceno pouzitelnym ke zpra-
covani do masnych vyrobki (Ingr, 2011).

Cerny (2007) déli vepiové vyrobni maso na: vepfové specialni opracované
(VSPO), veptové libové (VL), vepioveé vyrobni bez kosti (VV bk) a veptrové vyrobni

s kosti (VV sk). Podrobnéjsi déleni je uvedeno v tabulce ¢. 1.1.
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Tabulka 1.1: Parametry vyrobnich mas — vepi-ové maso (Sev¢ik, 2013)

Nazev | Cesky nazev Popis Obvyklé pouZziti
vi  |vso Maso z k§ty, bez tuku a slach | SUnKY neivySsi jakost,
celosvalové vyrobky
VLI — popf. spe-|Libové maso, libové ofezy s quzkca dvo mekkyvcv}}
V2 . . salamd, Sunky nizsi
cial max. 5% vid. tuku : :
jakosti
Libové ofezy s vétsSim podi- . .,
va vl lem povizek a mkkych Eﬁbasy’ trvanlivé - sa-
slach, tuk kolem 5 % Y
Libové ofezy s podilem Slach . . . s
; .| Spojky a jemné mélné-
a kloubnich pouzder, krvavé| 7, ~, .
V4 VLII y ; . 1. _|né vyrobky a spojky pro
ofezy s podilem viditelného levni& vorobk
tuku asi 25 %, bez kiize ISEVYTORRY
Tuhé boky a ofezy s viditel- | Surovina pro trvanlivé
V5 VV bk nym podilem tuku, az 60 %  salamy, klobasy vyssi
bez kize ttidy
V6 WV bk Lal_oky bez kiize a miznich Varelza \’/yroba,, V}OZky
uzlin do mékkych salami
V7 V sadlo bk Htivky bez kiize — tuhé sadlo | Trvanlivé saldmy
Vlozka do meékkych
V8 V sadlo bk Hibetni sadlo bez ktize drobnych vyrobki
a trvanlivych salama
Y , Vlozka i1 spojka do vy-
VO | VVsk Tucné ‘ofezy z kyty, plece,| 1" nini a stredni
pecené a krku v
tiidy
V10 V sadlo bk v plst l\/gekkyv tuk z pazdiku, ptipad- Vare.rvlrit’ Vyrv9ba, spojka
n¢ plsté do nizsich tfid
Vlozka do vafrenych
V11 Tu¢né maso z hlav vyrobkdi a huspenin,
jatrové salamy.

Hovézi vyrobni maso se

déli na tfi hlavni skupiny: maso specialni opracované

(HSO), hovézi zadni vyrobni (HZV) a hovézi pfedni vyrobni (HPV) (Cerny 2007).

Podrobnéjsi popis je uveden v tabulce €. 1.2.
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Tabulka 1.2: Parametry vyrobnich mas — hovézi maso (Sev¢ik, 2013)

Niazev Cesky nazev Popis Obvyklé pouZziti

Maso dokonale zbavené | Hovézi Sunky, trvanlivé

H1 HZ0 tuku, Slach a povazku salamy nejvyssi jakosti

Maso zbavené tvrdych s S
y e . | Trvanlivé salamy stfedni
Slach s viditelnym podi- #dv. spoiky a viork
lem tuku, asi 5 %, tenké Y> P va, o y
povazky piipustné

H2 HZV

Maso zbavené tvrdych
H3 HPV Slach s viditelnym podi-
lem tuku asi 10 %

Spojky do vSech vyrob-
kt

I8 Spojky do vsech vyrob-

H4 HPV nym podilem tuku, asi K

15 %, s obsahem Slach

Tucné ofezy s viditelnym | Spojky do vSech vyrob-

H>  |HPV podilem tuku asi 30 % ki

Vedlejsi jatecné produkty
Do skupiny vedlejsi jatecné produkty fadime pozivatelné vnitinosti jateCnych zvifat,
ktze a jejich krev. Pro tyto suroviny plati pfisné predpisy a zasady ziskavani a skla-
dovani.

Piikladem je krev, ktera se musi ziskat v ¢erstvém stavu a zpracovat nejdéle do
4 hodin po odchytu, ddle musi obsahovat minimélné 18 % suSiny a plazma musi ob-
sahovat nejméné 8 % suSiny. Kratkodobé skladovani je mozné jen u krve ziskané
bezprostfedné po odchytu a vychlazené (Ingr, 2011). Teplota u drobi, do niz spada
i krev, nesmi ptfesdhnout 3 °C ve vSech ¢astech, podle nafizeni Evropského Parla-
mentu a Rady (ES) ¢. 853/2004, kterym se stanovi zvlastni hygienicka pravidla pro
potraviny zZivocisného ptivodu.
Dalsi suroviny
Tato skupina surovin zahrnuje latky ptidané do potravin pro dosaZeni urcité funkce.
Jedné se naptiklad o zvySeni vyZzivové hodnoty, podporu pii zpracovani vyrobki,
zlepSeni chutnosti a zvySeni stability potravin pii skladovani (Hui, 2012). NejdtleZi-
t&jSimi slozkami jsou pitna voda, pfipadné led a jedla sil, nebo solici smés (tabulka

& 1.3).
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Tabulka 1.3: Dalsi suroviny pro masnou vyrobu (Ingr, 2013)

Cukr Miéko Smetana | Syry Mouka Kroupy
Strouhanka | Zemle Ryze Skrob N,Hecn.e Zelatina
bilkoviny

Ocet Vino Pivo Zaprazka | Vejce Olej

o Sardelova ' Rostlinné |,

Lihoviny pasta Houby Zelenina bilkoviny Vyvary

Chlorid Dusi¢nan Dusitan Polvfosfa Kyselina |K, Na, Ca

draselny draselny sodny y Y | askorbové | soli

Kyselina Ky,s? “,n a Kyselina | Glutaman |Glutaman | Startovaci
, mlécna, o . , ,

octova ., citrébnova | sodny draselny | kultury

vinna
Kofreni a bylinky

Jedna se o aromatické rostlinné latky zlepSujici senzorické a strukturni vlastnosti
masnych vyrobka. Kofeni se vyuziva pro svou vyraznou chut’, naopak bylinky pro

jemnou chut’ (Hui, 2012)

Tabulka 1.4: Kofeni a bylinky pouZivané v masné vyrobé (Hui. 2012)

Pepft N,0V6 kofe- Anyz Bazalka Bobkovy Kmin
ni list
Kardamon | Celer Skotice Hiebicek Koriandr Fenykl
Zazvor Kien Majoranka | Hoicice NVIEskatovy Oregano
ofisek
Paprika Rozmaryn | Safran Salvé;j Tymian Kurkuma

1.2.2 Soleni a nakladani

Slozity a dilezity technologicky proces piedstavuje soleni masa. Sklada se z celé
Skaly fyzikalné-chemickych, chemickych a mikrobialnich pochodl (Steinhauser,
1995). Dochazi také k rozpousténi a uvoliiovani svalovych bilkovin pisobenim soli

(Pipek, 2020).
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Sl obecné zvysuje udrznost masnych vyrobktl. U hovéziho masa je ptidavek so-
li 2,7 - 3 %, u vepfového masa 2,2 — 2,4 % a u masa pouzité¢ho na vlozku 1,6 - 8 %
hmotnostnich. V ptipad¢ pouziti suché soli nebo solici smési hovofime o soleni na
sucho. Pokud je stl s ostatnimi pfisadami ve formé roztoku, nebo ldku, hovoiime
0 mokrém zpusobu soleni (Malet, 1994).

Obvykle se sill do masa pfidava ve smési s dusitanem sodnym zvySujicim udrz-
nost vyrobku, zajistujicim vznik typického ¢erveného zbarveni a také pomaha vytva-
fet chut’ a viini (Malet, 1994). Tradi¢né se pouZzivala dusi¢nanova solici smés, vyro-
bena z dusi¢nanu sodného, piipadné z levnéjsiho dusi¢nanu draselného. Vybarveni
pomoci dusi¢nanové solici smési je pfimo zavislé na ¢innosti mikroorganismi, které
redukuji dusi¢nan na dusitan. Z tohoto diivodu vybarvovani do typické Cervené barvy
trva déle a rozvoj nové technologie od tohoto zptisobu ustupuje (Sedivy, 2018). Pro-
blém je také hygienicko-toxikologicky, protoze davka dusi¢nanli se miize pfemeénit
na pfili§ vysoky obsah dusitanti a prekrocit tak normovany obsah. Vysoky obsah du-
sitanovych ionti mé& za nasledek oxidaci Zeleza hemu na Zelezo trojmocné.
Z hemoglobinu se tedy stane methemoglobin neschopny ptendset kyslik (Stei-
nhauser, 1995).

Dusitanova solici smés

Vyhodou dusitanové solici smési je rychlost vybarvovacich procesti. Smés je vyro-
bena z chloridu sodného, dusitanu sodného, pfipadné dusitanu draselného, sacharézy,
skrobového cukru a skrobového sirupu (Sedivy, 2018).

Dusitan ma pozitivni vliv také proti pfemnozeni mikroorganismu (napiiklad ne-
bezpeény mikroorganismus Clostridium botulium). Z tohoto dtvodu je pfitomnost
dusitanu v trvanlivych masnych vyrobceich velice vyznamna prevence vzniku botulo-
toxinu (Steinhauser, 1995). Existuje 1 dusitanova solici smés special, kterd se od

normalu li§i vy$8im obsahem dusitant (Malet, 1994).

Tabulka 1.5: Procentualni obsah jednotlivych sloZek v solicich smésich (Sedivy, 2018)

Slozka NORMAL @ SPECIAL
Sul (NaCl) 98,6-98,7 % |98,3-98,4 %
Dusitan (NaNO2 KNO.) |0,5-0,6 % 0,8-0,9 %
Cukr 0,80 % 0,80 %
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1.2.3 MéInéni a michani

Pii mélnéni dochéazi k postupnému rozmélnéni zékladni slozky (suroviny) a rozbiti
struktury svaloviny pfi ptipraveé spojky (Pipek, 2020). Michani zahrnuje slozity pro-
ces, pii kterém se rozmélnéné kusy masa promichavaji s vodou, soli, kofenim a dal-
Simi ptisadami a ziska se hotové dilo (Steinhauser, 1995). Mélnéni a michani se pro-
vadi vétSinou soucasné s cilem dosdhnout homogenni hmoty (Malet, 1994).

V recepturach je u jednotlivych zakladnich surovin uvedeno, zda se maji mélnit
najemno, piipadné zda jsou urcené na vlozku. Dilezité je také zminit teplotu dila pti
michani, kterd by neméla piesahnout 12 °C. Pfi vyssi teploté dochazi k denaturaci
bilkovin na styku masa s kovem. Toto ma za nésledek uvolnéni tuku a vody pfi te-
pelném opracovani (Sedivy, 2018).

Pipek (2020) popisuje nejrozsitenéjsi mélnici zafizeni - fezacku, jako stroj zajis-
tujici komplexni pochod — pifimé fezani, strouhdni, hnéteni, trhadni a drceni. Velké
otvory na desce zplsobuji predevs§im fezani a stifihani a malé otvory pievazné drti.
Béhem meélnéni dochazi k ohfivani masa tfenim, a to hlavné pokud nejsou desky
a noze ostré (Pipek, 2020).

Dalsi hojné vyuzivané zatizeni pro mélnéni a zaroven michani dila je kutr. Kutr
obsahuje rotujici srpovity nliz nardzejici na ¢astice masa, které presekava. Diky otoc-
né mise se zaroven 1 rozsekana masovita surovina zaroven promichava (Steinhauser,
1995). Obvykle se kutruje libovy podil (Cerstvé vyrobni maso) s ledem a soli tak
dlouho, dokud teplota dila nepiesdhne 4 °C. Pomoci ledu mizeme tuto fazi prodlou-
zit a ziskat tak dokonalé uvolnéni bilkoviny. Nasledn¢ se pridava tu¢ny podil, kdy uz
teplota stoupa a jako posledni se na volnob¢h piida vlozka (Pipek, 2020).

1.2.4 NaraZeni

NaraZeni je vlastni naplnéni dila do obald, nebo forem. Diiv se dilo do obali plnilo
ruéné a v pripadé¢ domaci vyroby tomu tak stale je. Moderni doba ovSem piinesla
dobte fungujici technologie, které poloautomaticky nebo automaticky odvazi poza-
dované mnozstvi dila, toto nasledné vtlaci do obalu, rovnéz i obal uzavie a pokracuje
S plnénim dal$iho vyrobku.

NaraZeni do obaltl, ptipadné forem nam zajisti poZadovany tvar, velikost a vnéjsi
vzhled masného vyrobku. Vhodny obal umoziiuje 1 tepelné opracovani a také chrani
vyrobek pted negativnimi vnéj$imi vlivy. Plivodné se jako obaly pouzivaly vyhradné

¢asti traviciho traktu jateCnych zvifat, ovSem nedostatek ptirodnich stiev m¢l za na-
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sledek vyrobu ndhrazek. Jako prvni se objevila klihovkova stfeva, dnes se vyuzivaji
predevsim plastova, celulézova a stieva fibrousova (fazrova) (Pipek, 2020).

Jednotlivé masné vyroby se odd€luji pomoci pretaceni, prevazovanim motou-
zem, nebo pouzitim spon. Diky oddéleni ziskame ptedepsanou velikost vyrobku.
Pouzité odd€lovaci materidly (spony, motouz) musi byt dostatecné dotazené, aby se
pi tepelném opracovani neuvolnily (Sedivy, 2018).

Soucasna doba nam nabizi hned n¢kolik automatizovanych stroju, které oddéluji,
uzaviraji, pretaceji a prevazuji nejriznéjsi vyrobky (Pipek, 2020).

Vady pi#i narazeni

Nadmérné narazeni dila do obalu pod vysokym tlakem mize mit za néasledek popras-
kani obalu pfi tepelném opracovani v zavislosti na rozpinani dila. Naopak pfi nedo-
statecném naraZeni dochazi ke zkraceni dila, tedy dochdzi ke vzniku podlitin mezi
obalem a dilem. Podlitina je nahromadéni uvolnéni §t’avy a tuku (Steinhauser, 1995).

V dnesni dob¢ uz témét vSechny narazky pracuji za pomoci vakua, které zajisti
odstranéni vzduchovych bublin pod obalem, podliti, omezi mikrobidlni rast a zlepsi
barvu vyrobku (Pipek, 2020).

1.2.5 Uzeni

Uzeni je dulezita technologicka operace, pii které dochazi k dosazeni zadouci chuti
a aromatu (Pipek, 2020). Udici koui vznikd spalovanim a suchou destilaci tvrdého
dfeva. Kouf obsahuje antimikrobidlni (formaldehyd) a antioxida¢ni (fenoly) slozky
(Steinhauser, 1995). Jedna se tedy o prestup plynnych a kapalnych slozek vznikaji-
cich pfi pyrolyze dieva do vyrobku. Piestup tepla tyto slozky zajistuji pouze mini-
maln¢, ptipadné vubec (Pipek, 2020).

Kromé latek zddoucich obsahuje kouf i latky zdravotné zdvadné, a to predevsim
pii vyssi teploté spalovani (Malet, 1994). Dievo jehli¢nanii pii spalovani produkuje
vysoky obsah dehtu a je tedy nevhodné, stejné jako dievo lakované, nebo impregno-
vané. Pro spalovani pouzivame vyhradné tvrdé dievo, jako je dfevo bukové, dubové,
akétové, olSové, jasanové, jabloniové nebo hruskové (gedivy, 2018).

Dnesni moderni klimatizované udirny jsou konstruovany tak, Ze vlastni prostor
je oddélen od vyvije€e koufe, udici médium je upravovano ve vyméniku tepla na
pozadovanou teplotu a vlhkost. Zaroven jsou tyto zafizeni fizena pocitacem
S naprogramovanymi postupy. Cely proces uzeni lze rozdé€lit na jednotlivé faze: vy-

barveni, osuSovani, zauzovéani, douzovani a nasledné chlazeni. Moderni doba vyvi-
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nula udici kapalné preparaty, které usnadiiuji manipulaci a snizuji obsah Skodlivych
latek a pfiddvaji se rovnou do vyrobku bez vyuziti ptimého uzeni (Pipek, 2020).

Existuji tii typy uzeni — horkym koutem, teplym koufem a studenym koufem.
Pti uzeni horkym koufem se vyuziva tfifdzového uzeni (osuseni, aromatizace, dova-
fovani) nebo Ctyifazové uzeni (vybarvovani, osuseni, aromatizace, dovarovani). Tep-
lota se pohybuje okolo 75-90 °C. Uzeni teplym koufem probiha za teploty cca 60 °C
a provadi se pro aromatizaci syrovych uzenych mas, zauzovani vafenych mas a u
nékterych specialit. Pouziti studeného koute (18-23 °C) se vyuZiva u tepelné neopra-
covanych masnych vyrobki a trvanlivych fermentovanych masnych vyrobki (Sedi-
vy, 2018).

1.2.6 Tepelné opracovani a susSeni

Béhem zahievu dochazi k denaturaci bilkovin, ktera ma za nasledek stabilizaci struk-
tury dila (Pipek, 2020). Pii tepelném opracovani dochazi k dosazeni senzorickych
vlastnosti vyrobkl a prodlouzeni udrznosti (usmrceni pfitomnych mikroorganismii)
(Steinhauser, 1995).

Vyhlaska ¢. 69/2016 Sb. o pozadavcich na maso a masné vyrobky uvadi, ze te-
pelné opracovany masny vyrobek je vyrobek, u kterého bylo ve vSech ¢astech dosa-
zeno minimaln¢ tepelného ucinku odpovidajiciho plisobeni teploty plus 70 °C po
dobu 10 minut.

Seni (Malet, 1994). Sedivy (2018) uvadi jesté rozdéleni na sterilaci a pasteraci. Steri-
lace je tepelné opracovani, pii kterém ve vSech ¢astech vyrobku musi ptisobit teplota
121 °C po dobu 10 minut, aby doslo ke znic¢eni vSech vegetativnich forem mikroor-
ganismu, ale 1 jejich spor. Pasterace je Setrn¢jsi zplsob tepelného opracovani, které
vyzaduje ptisobeni teploty 100 °C po dobu 10 minut. Tato teplota zni¢i vSechny ve-
getativni formy mikroorganismil, ale mikrobialni spory piezivaji (Sedivy, 2018).
SuSeni

Velice duilezitym a prastarym zplisobem prodluzovani trvanlivosti je sniZovani hod-
noty aktivity vody. Pfi kombinaci pfidavku soli do dila a nasledného suSeni dojde ke
snizeni obsahu vody dostupné pro mikroorganismy (jedna se o hodnotu aw) (Honikel,
2007). Slukova a kol. (2016) také uvadi, Ze suseni je konzervacni zékrok, pii kterém
dochazi ke sniZeni aktivity vody pod ur¢itou mez a tim dochézi k inhibici mnoZeni
mikroorganisml. PoZzadovana aktivita vody musi byt maximalné 0,93. SuSeni se pro-
vadi po zauzeni trvanlivych masnych vyrobk.
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Rychlost suseni je zavisla na vngjsi a vnitini diftizi vody ve vyrobku. Diftize je
déna rozdilem gradientu obsahu vody produktu a jeho okolim, na kvalit¢ povrchu
vyrobku, rychlosti proudéni vzduchu, teploté a také na druhu pouzitého obalového
materidlu. Vnitini difuze vody je nejvice ovlivnéna i sloZzenim vyrobku, zejména
pomérem masa a tuku, hodnotou pH, velikosti zrna a homogenitou (Kamenik, 2012).
Doba trvani zavisi téz na druhu vyrobku a podminek susarny. Obvykle tyden az 14
dni, u nékterych vyrobki i déle (Slukova a kol., 2016).

Rychlost diftize vody ze stiedu vyrobku k povrchu musi byt ptimo umérna rych-
losti vypatovani vody z povrchu. Proto musi byt pribéh suSeni velice pozvolny, aby
dochéazelo k rovhomérnému odvodu vody. V ptipadé Ze by k tomu nedochézelo,
vznikne ve vyrobku tzv. ,krouzek* (Feiner, 2008).

V suSarné€ je velmi dualezité udrZovat specifické mikroklima, aby nedochéazelo
bud’ k pfili§ rychlému vysuSeni a vzniku , krouzki®, ale také aby proces nebyl moc
pomaly a nedoslo k riistu nezadoucich plisni, bakterii a kvasinek na povrchu vyrobku
(Kamenik, 2012).

1.2.7 Chlazeni a skladovani

Chlazeni je velice vyznamnou operaci pii technologii vyroby masnych vyrobkt, b¢-
hem tohoto procesu je dulezité dosdhnout teploty potiebné pro expedici a skladovani
vyrobku (Pipek, 1998). Tepelné¢ opracované masné vyrobky je dilezité co nejdiive
vychladit na pozadovanou teplotu, aby nedoslo k pomnozeni mikroorganismu.

Chlazeni se provadi bud’ ponofenim do proudici studené vody, sprchovanim stu-
denou vodou, nebo studenym vzduchem proudicim v chladirng (Sedivy, 2018). Spr-
chovani studenou pitnou vodou, nebo také mlzeni zaroven odstrani i mozné necistoty
Z udiciho zarizeni (Pipek, 1998).

Samoziejmé ke zchlazovani miiZze byt pouZito jen zdravotné nezdvadné chladici
médium, které pfi styku s vyrobkem nepiiznivé neovlivni jakost. Pii zchlazovéani
masnych vyrobkil je dlleZité co nejdiive prekonat rozmezi teplot 10—40 °C (Stei-
nhauser, 1995). Toto rozmezi je kritické pro pfipadné mnoZeni mikroorganismu, kte-
ré prezily tepelné opracovani (Pipek, 1998).

Rychlost chlazeni je podstatna i z divodu moznych hmotnostnich ztrat béhem
odpafovani vody (Steinhauser, 1995). V ptipadé, Ze chlazeni probihd pomalu, je tep-
lota povrchu vyrobku vyssi nez teplota vzduchu, vlhkost se tedy z povrchu intenziv-
n¢ odpatuje a difuzi vody ze stfedu vyrobku na povrch dochéazi k nezadoucim hmot-
nostnim ztratdm. Masné vyrobky je proto potfeba rychle a intenzivné zchladit (Pipek,
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1998) Tepelné¢ opracované masné vyrobky se nechaji oschnout a skladuji se
v chladirng pii teploté 0,5 — 7 °C az do expedice (Sedivy, 2018).

1.3 Skupiny masnych vyrobki

Ptiloha I, ¢lanku 7.1 Natizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 853/2004 defi-
nuje masné vyrobky, jako zpracované vyrobky ziskané zpracovanim masa nebo dal-
Sim zpracovanim takto zpracovanych vyrobki, takze je z fezné plochy ziejmé, ze
produkt pozbyl znakii charakteristickych pro erstvé maso. V Ceské republice se
masné vyrobky fidi pozadavky Vyhlasky ¢. 69/2016 Sb. kterd vychazi z Natizeni
(ES) ¢. 853/2004. Diive pred vstupem CR do EU mély masné vyrobky svoji CSN 57
6099. Clenéni masnych vyrobkii je rozdéleno v ptiloze 6 Vyhlasky &. 69/2016 Sb.
(Kamenik, Steinhauser, 2013)

Tabulka 1.6: Clenéni masnych vyrobku na druhy a skupiny z Vyhlasky & 69/2016

Druh Skupina

Tepeln¢ opracovany

Tepeln¢ neopracovany

Trvanlivy tepelné opracovany

Masny vyrobek Trvanlivy fermentovany

Tepelné¢ neopracovany pro tepelnou
upravu

Konzerva

Polokonzerva

1.3.1 Trvanlivé tepelné opracované masné vyrobky

Do této skupiny spadaji obvykle saldmy, u kterych se snizenim obsahu vody dospéje
K lepsi Gdrznosti a skladovatelnosti. Snizeni obsahu vody se provadi jednak tim, ze se
JiZ pfi vyrobé snizi ptidavek pitné vody do dila, a také se obsah vody snizi suSenim
jiz hotového vyrobku (Steinhauser, 1995). Sedivy (2018) definuje trvanlivé tepelnd
opracované masné vyrobky jako masné vyrobky, u kterych ve vSech ¢astech vyrobku
doSlo k minimélnimu tepelnému uc¢inku odpovidajicimu plsobeni teploty 70 °C po
dobu 10 minut s dal$im navazujicim technologickym opracovanim, uzenim, zranim
nebo suSenim za definovanych podminek. Pfi téchto krocich musi dojit k poklesu

aktivity vody na hodnotu aw (max) = 0,93 (Sedivy, 2018).
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Tyto vyroby jsou vyrobeny z mélnéné¢ho hovéziho a veptového masa a sadla.
Pro zajisténi dokonalého vypracovani mozaiky trvanlivych tepelné opracovanych
salami je potieba dokonaly stav vyrobniho zafizeni, a také zpracovani veptrového
sadla 1 vepfového masa ve zmrazeném stavu. Soleni se provadi rovnou do kutru
a dilo se narazi. Nasleduje tepelné opracovani a suSeni za definovanych podminek
(vlhkost vzduchu, teplota a proudéni vzduchu) a za obCasného piivadéni studeného
koufe (Steinhauser, 1995). SusSeni se provadi v klimatizovanych komorach pfi rela-
tivni vlhkosti vzduchu 72-74 %, podle typu vyrobkti 7-21 dni (Feiner, 2008).

Kamenik (2012) definuje technologii vyroby jinym postupem. Jako prvni krok
uvadi suSeni pii teploté kolem 60—65 °C a nizké relativni vlhkosti vzduchu (kolem
40 %) po dobu 30 minut az 1 hodiny. Tato teplota urychluje vyvoj vybarveni vysled-
ného masného vyrobku. V moment¢, kdy je jeho povrch suchy a je patrna pozadova-
na barva, pfichazi uzeni vyrobku.

Kamenik (2012) a Steinhauser (1995) se shoduji s jistym tradi¢nim mezikrokem,
tedy ,,odlezenim® produktu, a to zhruba 12—15 hodin pfi teploté 10 °C. Tento krok je
opét vhodny pro vybarveni dila.

Naslednym krokem je uzeni pii teploté 65—75 °C a relativni vlhkosti vzduchu
50-70 procent. Trvani procesu zalezi na dosazeni pozadovaného povrchového vy-
barveni, zhruba 1-3 hodiny. Poté se vyrobek tepelné opracuje, jak jiz bylo zminéno

(Kamenik, 2012).

1.4 Technologické obaly
Obal je nedilnou soucasti masnych vyrobkt, odd€luje je od okolniho prostiedi a déla
Z nich samostatnou jednotku. Ur¢uje pfimé i nepiimé role v objemovych, struktural-
nich a chemickych zménéch, ke kterym dochéazi beéhem vsech fazi vyroby
(Djordjevic a spol., 2015).

RozliSujeme dva typy obali. Obal technologicky, ktery udava tvar vyrobkl
a umoznuje jejich tepelné opracovani a obal distribu¢ni slouzici k distribuci vyrobku
do obchodni sité a ke spotiebiteli. Tento typ obalu musi udavat spotiebiteli co nejvi-
ce informaci o vyrobku (Pipek, 1998). Oznafovani potravin se vénuje predevSim
Naftizeni Evropského parlamentu a Rady (EU) ¢. 1169/2011 ze dne 25. fijna 2011
0 poskytovani informaci o potravinach spotiebiteliim, v platném znéni, a samoziejmé

1 ndrodni legislativa.
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Po tadném promichani a rozmélnéni dila je dalsim dialezitym krokem naplnéni
dila do technologického obalu, ktery da findlnimu vyrobku tvar a velikost. Technolo-
gicky obal také umozni tepelné opracovani a chrani vyrobek pfed vné&jSimi vlivy -
kontaminace, osychani. Z tohoto diivodu jsou tedy vlastnosti obalii velmi dulezité,
a to nejen z hygienického hlediska, ale i prodejniho (Steinhauser, 1995).

Tradi¢né se jako technologicky obal vyuzivaji stfeva piirodni, az pozdéji se za-
Cala vyrabét riznd nahradni feSeni. Jedna se naptiklad o klihovkova, plastova, celu-
16zova a jina uméla stieva (Pipek, 1998).

Firmy vyrabéjici technologické obaly nabizeji bézné materidly, jako je Zivocisny
kolagen, regenerovand celuldza, plasty (loupatelnd stfivka a specialni transferové
obaly) a textil. Na trhu se také jiz vyskytuje specialni material — jedlé fasnéné stiivko
Cisté rostlinného ptavodu (Pesek, 2020). Obaly se vedle svého slozeni 1isi plosnou
hmotnosti, tloustkou a barvou. Z hlediska technologie vyroby je také dilezity jejich
kalibr (primér) (Zizkova, 2015). Djordjevic a spol. (2015) také poukazuje na mecha-
nickou pevnost, propustnost pro vodu a plyny, pfilnavost a odolnost viici teplotnim
zménam. Nasledujici tabulka €. 1.7 poukazuje na kompletni rozdéleni dostupnych

technologickych obali.
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Tabulka 1.7: Rozdéleni technologickych obali (Kucera, 2005)

Druh Pivod Skupina
Skopova

Veprova

Prirodni stieva —
Hovézi

Konska

Kolagen

Zivogisny ptivod | Viaknité potaho-
van¢é kolagenem

Celofanové

Celul6zové - -
Fibrousové

Rostlinny ptivod -
Pergamenové

Papirové - -
Natronové

Fibrousové
Kombinovany potahované
zpuisob Textilni

potahované

Uzenarské obaly

Polyamid
PVDC
Polyester
Polyetylen

Kombinace
surovin

Umélé suroviny

Dalsi moznost rozdéleni technologickych obalt je dle propustnosti pro paru a kouf
viz. tabulka ¢. 1.8. Stupeni propustnosti obalu zavisi na trovni vymény latek z dila
S prostfedim. Propustnost pro paru, plyny a svétlo ovlivituje fadu procest, jako jsou:
ztrata vody, zmény sloZeni, hydrolyza tukl, pH, aw, oxidace tukid a smyslové vlast-

nosti (Djordjevic, 2015).

Tabulka 1.8: Rozdéleni technologickych obali dle propustnosti pro paru a koui (Kuéera, 2005)

Propustnost Skupina
Vléknité (Fibrous)
. | Bunic¢inové (Celul6za)
Propustné TN .
Kolagenové (Zivocisna bilkovina)
Ptirodni (stfeva domécich zvitat)
, | V1aknité potahované (Fibrous)
Nepropustné

Umglé (Plastové)
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1.4.1 Ptirodni stieva

Ptirodni stfeva jsou tradicnim obalem pro piivodni masné vyrobky, a i nyni jsou stale
oblibena pro svoje pfirozené vlastnosti — roztazitelnost, smrstitelnost. DileZitou vy-
hodou téchto stfev je jejich stravitelnost a schopnost se spojit s dilem (Steinhauser,
1995). Spojeni s dilem je v dusledku podobného chemického slozeni stieva a dila.
Dale u spotiebitele vyvolavaji pfedstavu tradi¢niho vyrobku, vyrobeného jen z ¢isté
prirodnich surovin (Pipek, 1998).

Kucera (2005) uvadi jako dalsi vyhody femeslny vzhled, vhodnost pro opékani
a vysokou propustnost pro kouf. Pfirodni stfeva nemusi byt jen ze skutecného streva
prasat, hovéziho dobytka nebo ovci. VyuZiva se i jicen nebo mo&ovy méchyi (Zizko-
va, 2015). Znatelnym rozdilem od ostatnich druht stfev je také schopnost kopirovat
zmény dila pfi vypafovani vody. Pfi suSeni totiZ dochazi ke stejnomérnému sesycha-
ni jak obsahu, tak i stfeva a nedochdzi tedy k tvofeni zahybt na povrchu vyrobku
(Pipek, 1998).

Jako nevyhody Kucera (2005) uvadi mensi pevnost a trhavost, obtizné zpraco-
vani, nepravidelnou hmotnost a kalibr. Z mikrobialniho hlediska je vyssi riziko kon-
taminace, také je problém v rychlém zluknuti zbytkl tuku a vySsi ztraty hmotnosti
vzniklé odpafenim technologicky ptidané vody (Steinhauser, 1995). Dalsi velkou
nevyhodou je pifirozeny nedostatek téchto stiev a nizsi produktivita prace pfi nardze-
ni (Pipek, 1998).

Pfirodni stfeva nelze mrazit, protoze by ztratila pruznost a pevnost. Nasolena
stieva se tedy skladuji v uzaviené nddobé, ve které jsou chranéna pied vlivem svétla,
které mize zpusobit zluknuti tukt. Skladovaci podminky jsou obvykle pii 6-8 °C po
dobu 6 mésict az tii let. Vzhledem k vysokému obsahu ptfidané soli na ptirodnich
stievech je nutné sill oplachnout a stfeva nechat n¢kolik hodin namocena — tepla vo-
1.4.2 Vlaknité (fibrousové)

Do této skupiny jsou fazeny obaly vyrabéné kombinaci riiznych materiald, tedy pod-
loZzniho materialu (specialni papir, konopi, textil, aj.) a impregnujiciho materilu.
Rozdé€luji se na propustné a nepropustné. Jsou vhodné pro vSechny druhy vyrobki
diky velkému rozsahu kalibri, dobrym mechanickym vlastnostem. Nevyhodou je
omezena schopnost zadrZet vnitini vlhkost vyrobku a tim zptsobené velké hmotnosti

ztraty.
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Jako impregnujici material l1ze pouzit kolagenni suspenze nebo celulézové roz-
toky a ztistane nam obal propustny, vhodny naptiklad pro trvanlivé tepelné opraco-
vané masné vyrobky, nebo neopracované vyrobky zrajici.

V ptipad¢ pouziti plastické hmoty ziskdme obal nepropustny. Vnéjsi, nebo
Vnitini strana, piipadn¢ ob¢ strany se potahuji plastickou hmotou, naptiklad z PVDC
(Polyvinylidenchlorid). Vyuziti maji u vafenych masnych vyrobkd. Kombinace
vlastnosti umoznuje dobrou trvanlivost vyrobkl, nedochdzi k barevnym zméndm
a pfi spravném skladovani ani k jejich osliznuti, ztratdm aroma nebo zméné chuti
(Kucera, 2005).

1.4.3 Celofanové (celulézové)

Jednim z nejstarsich vychozich materialti pro vyrobu umélych obalt je hydrat celulo-
zy (Kucera, 2005). Celul6za je rostlinného ptivodu, jeji ptivod je dievo nebo bavina.
M4 vysokou mechanickou odolnost a schopnost pfizplisobit se zméndm velikosti
masného vyrobku a z téchto divodi je tedy vhodna pro vyrobu uzenaiskych obalt
(Djordjevic, 2015). Tato stfeva jsou zaroven propustna pro vodni paru, kyslik a kouf
(Steinhauser, 1995).

Kucera (2005) uvadi, Ze celulozové obaly maji malou propustnost pro tuk, diky
tomu dochazi ke snizeni hmotnostnich ztrat, dal§im pozitivem je snadna loupatelnost
a leskly povrch. Aby ale vSechny tyto vlastnosti zistaly zachovany, je dulezité dodr-
zovat presny technologicky postup. Obal musi byt pfed narazenim dostatecné namo-
¢eny a cely proces tepelného opracovani musi byt proveden ve vlhkém prostiedi,

diky tomu dojde k otevieni pora v obalu, které umozni jeho prodysnost.

1.4.4 Kolagenové (klihovkové)
Kolagenova stieva, nebo jinak klihovkou, jsou stieva zivocisného ptivodu. Vyrabi se
ze Stipenkové klihovky. Ta se ziskdva v kozeluznach pii runim Stipani hovézich
kiizi, které musi projit procesem méceni, louzeni a mizdieni. Ridsi struktura z asti
z vazli a bokt této klize se pouziva na vyrobu kolagennich strev (Kucera, 2005).
Kolagenova stfeva se vyznacuji vybornou propustnosti pro kouf a také svou
smrstitelnosti. Smrstitelnost je jedna z nejvice cennych vlastnosti pro vyrobu suSe-
nych masnych vyrobkll, protoZe obal sesychd zaroven s naplni a vytvari tak malé
a velice piirozené zvrasnéni povrchu vyrobku (Zizkova, 2015).
Djordjevic (2015) vysvétluje, ze na vétsi pramer klobés je potieba silngjsi kola-

genové stfevo neZ na uzeniny mensich primért, kde staci tenci, jemnéjsi, snadnéji
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7vykatelné a jedlé kolagenové stievo. Céstené se tedy shoduje se Steinhauserem
(1995), ktery uvadi ze klihovkova stieva jsou tlustsi, méné elastickd, ale pro primys-
lové ucely jsou dodavana kalibrovana a fasnéna v roubicich, coz umoziuje vysokou
produktivitu.

1.4.5 Umélé (plastové)

Vzhledem k rychle rozvijejicimu se masnému pramyslu, kdy piestaly stacit dodavky
prirodnich obalil, se zacala vytvaret uméla stfeva (Djordjevic, 2015). Syntetické
umeélé obaly se vyuzivaji teprve zhruba 50 let. Divodem pro velké rozsiteni vyroby
umélych oball je nejen nedostatek piirodnich stfev, ale 1 fada prednosti umélych
obalil — stejnomérnd kvalita, niz$i cena, snadna skladovatelnost, jednoducha manipu-
lace, a hlavné vysoky hygienicky standard (Kucera, 2005).

Uméléa stieva se nejvice vyznacuji dobrymi bariérovymi vlastnostmi, Sirokou
Skalou barevnych variant, riznych kalibrii a moznosti potisku (Steinhauser, 1995).
Vyhodou je také vyborna loupatelnost (Kucera, 2005). Dale se vyznacuji vysokou
tepelnou odolnosti (obvykle 120-130 °C), také jsou témet nepropustné pro plyny
a vodni paru, coz ma za nasledek ptiznivé ovlivnéni hmotnostnich ztrat pii tepelném
opracovani (Zizkova, 2015).

Tyto vlastnosti ovSem omezuji jejich pouzitelnost pouze na varené vyrobky, kte-
ré se dale neudi. Rozdéleni plastovych obalii se nachazi v tabulce &. 1.9. Sir§i vyuziti

maji pouze prvni tii typy umélych obali z tabulky (Kucera, 2005).

Tabulka 1.9: Rozdéleni plastovych obali dle pouZitého granulatu

Druh obalu ZKkratka
obaly polyamidové PA
obaly polyesterové PES

obaly polyvinylidenchloridové |PVDC

obaly polyetylenové PE

obaly polyetylentereftalatové PET

Obaly polyamidové

Polyamid je materidl, ktery se vyrabi obvykle z pfirodnich surovin a je tedy
z fyziologického hlediska naprosto neskodny (Kucera, 2005). Obaly polyamidové
patii k nejrozsifenéjSim plastovym obaliim. Jsou dobie zpracovatelné na vsech ty-

pech narazek, maji vysokou pevnost s dobrou moznosti potisku. Vyrabi se v riznych
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typech tprav — naptiklad mat, lesk, metalické, transparentni barvy aj. VétSina téchto
obaltl je smrititelna, ale jsou i nesmrstitelné druhy (Zizkova, 2015).

Tato stieva se obvykle pierazi o 5-12 %, coz mé za nasledek pozadované pruze-
ni a zabranuje vzniku zkraceni a podliti vysledného vyrobku (Steinhauser, 1995).
Maji rovnomérnou prilnavost a udrzuji napnuty povrch, coz umoznuje velmi dobra
podélna i pfi¢na smrstitelnost (Kucera, 2005). Pouziti polyamidovych oball s vyso-
kou bariérovou schopnosti umoziuje prodlouzit trvanlivost masného vyrobku az o 60
dni (Lisitsyn, 2007).

Kucera (2005) wuvadi, ze u obycCejnych polyamidovych obali doslo
Kk vyznamnému vylepseni. Na to navazuje Zizkova (2015) informaci o prilomovém
sedmivrstvém polyamidovém obalu, ktery mé vnitini vrstvu optimalizovanou pro
styk s potravinou. Tato technologie sedmi tenkych vrstev dava obalu elasticitu, sta-
lost kalibru, vysokou pevnost. Dalsi novinkou jsou polyamidové obaly s pfenosem
koufe, barvy, aroma, anebo s pfenosem vrstvy vepiového kolagenu (Zizkova, 2015).

Resenim nepropustnosti pro pary, plyn a vlhkost je vyvoj selektivné propustnych
polymernich oball. Zaroven tyto polyamidové obaly maji vysokou bariérovou
schopnost proti kysliku, nepodléhaji plisobeni mikroorganismut a jsou pro né nepro-

pustné (Lisitsyn, 2007).

12345

Vrstva 1: PA 6 (polyamid)

Vrstva 2: PP (polypropylen)

Vrstva 3: PA 6 (polyamid)

Vrstva &4: EWVCH (etylenvinylalkohol)
Vrstva 5: PA 6 (polyamid)

Obrazek 1.1: Priklad sloZeni vrstev polyamidového obalu (Kuéera, 2005)
Obaly polyvinylidenchloridové
Tyto obaly se vyznacuji naprostou nepropustnosti pro vodni paru a aromatické latky.
Vyhodou je dobra smrst'ovaci schopnost a dobré drZzeni kalibru. Navic také zachycuji

ultrafialové paprsky, tudiz nedochdzi k zméndm barvy masnych vyrobki pii ptisobe-
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ni svétla. Vyroby si zachovavaji dobrou mikrobiologickou jakost po dobu az n¢koli-
ka tydna (Kucera, 2005).

Povrch stfev je obvykle matny, vnitiné lakovany, a tudiz dobte loupatelny (Stei-
nhauser, 1995). V posledni dobé¢ jiz byly vyvinuty polyvinylidenchloridové obaly

S propustnosti pro kout, vhodné tedy pro pouziti i na vyrobky uzené (Kucera, 2005).

1.5 Vybrané technologické vlastnosti umélych obali
Specifické vlastnosti naplné, pozadovany tepelny rezim, vzhled a charakter hotového
vyrobku maji vliv na vyvoj jednotlivych druhti umélych oball. Na kazdy obal jsou
urceny jiné pozadavky a vlastnosti obalu (Zderc¢ikova, 2011).
1.5.1 Nominalni kalibr
Jmenovity neboli nomindlni kalibr je primér nenarazené¢ho obalu. Vzhledem ke sku-
teCnosti, Ze neexistuje platna jednotnd normalizace, se mohou jmenovité kalibry jed-
notlivych obali od sebe liSit. Kazdé sttevo ma rtizné nartsty, napiiklad u stiednich
kalibra (50, 52, 55, 58, 60, 65, 70, 75 mm), je nartst 2—3—-5 mm a u Sirokych (80, 85,
90, 95, 100 az 200 mm), muze byt nardst po 5-10 mm (Kucera, 2005).

Kucera (2005) také uvadi, ze nominalni kalibr Ize definovat také jako Siiku na
plocho slozené hadice umélého technologického obalu. Jedné se o polovinu obvodu
hadice a pocita se pomoci vzorce:

Sitka hadice = kalib%

1.5.2 SmrStitelnost

Pti vyrobé trvanlivych vyrobku je potieba docilit sesychani oballi spole¢né s naplni
uvnitt vyrobku, aby nedochazelo k tvorbé vrasek. Také pti tepelném opracovani do-
chézi ke zvétSovani objemu dila pomoci rozpinani a tlaku na stény obalu) a nasledné
pii chlazeni zase k zmenSeni objemu. Je tedy tfeba, aby se obal naplno ptizplsobil
a zastal hladky i po vSech technologickych krocich masné vyroby.

Vétsina obalil je hydrofilni a pfed narazenim se maci. Material nasdkne vodu,
nabobtnd a obal se roztdhne. Po vyschnuti hotového vyrobku a zmenseni jeho obje-
mu vyschne 1 obal a zmensi se jeho kalibr. Tuto vlastnost ovSem nemaji syntetické
obaly, ale stejnych vysledki l1ze dosdhnout, pokud se pfedem obaly upravi tzv. orien-
taci, nebo pomoci ochlazovaciho Soku po tepelném opracovani (Kucera, 2005).

1.5.3 Propustnost pro vodni paru

Propustnost pro vodni paru se definuje jako hmotnost (g) vodni pary, ktera projde

meétenym vzorkem za 24 hodin za presné definovanych podminek (relativni vlhkost
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vzduchu, teplota) (Massey, 2003). Propustnost pro vodni paru ovliviiuje hlavné ztraty
na hmotnosti a vysuseni vyrobku.

Naptiklad pro vyrobu trvanlivych saldmi se pozaduje dobrd propustnost, aby
doslo pfi dobrém vysuseni k soudrznosti a pevnosti na fezu. Umélé nepropustné oba-
ly se vyuzivaji u varfenych vyrobkii z divodu snizeni hmotnostnich ztrat (Kucera,
2005).
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2 Cil kvalifika¢ni prace

Cilem diplomové prace je na zdkladé experimentalniho vyhodnoceni urcit nejlépe

vyhovujici technologicky obal pro vyrobu trvanlivého tepelné opracovaného masné-

ho vyrobku Vysocina.

Porovnanim aktualné vyuzivaného fazrového obalu jako standardu s plastovymi

obaly od rtuznych vyrobct, které se 1i$i zejména v kvalitativnich znacich, bude po-

souzen jejich vliv na jakostni parametry vysledného vyrobku.

Bude posouzen vliv:

hmotnostni ztraty v pribéhu vyrobniho procesu,
zmény v délce vyrobku,
zmény v priaméru (kalibru) vyrobku,

stanoveni pritbéhu a rychlosti poklesu aktivity vody vyrobku,

kone¢ny vzhled finalniho vyrobku po provedeni vSech fazi vyroby.
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3 Material a metodika

3.1 Charakteristika firmy PRANTL Masny primysl s.r.o.
Historie firmy Prantl Masny pramysl s.r.o. saha az do roku 1889, ovsem k zalozeni
firmy takové, jako je nyni, doslo v roce 1992 panem Janem Prantlem. Zpracovatelsky
zavod ma dlouholetou tradici vyroby masnych vyrobkd v Zirovnici. Podnik se fadi
i mezi vyznamné vyrobce masnych vyrobka v Ceské republice. P¥i vyvoji firmy do-
Slo k jisté specializaci a soucasné se zde vyrdbi cela fada masnych vyrobku
S prioritou masnych specialit a Sunek. Zaroven také k opracovani vysekového masa.

Historicky se tadi k vyrobcim trvanlivych tepelné neopracovanych neboli fer-
mentovanych masnych vyrobkd, u kterych klade diraz na tradi¢ni zplisob vyroby.
Tradi¢ni zpisob vyroby dava t€émto vyrobklim charakteristické a nezaménitelné sen-
zorické vlastnosti, zejména chut’ a aroma.

Podnik neustdle vyrazné investuje do modernizace celého vyrobniho procesu
a do nejmodernéjsich technologii s cilem zjednodusit vyrobu, a ptfedevSim zabezpecit
vysoky hygienicky standard.

Firma Prantl Masny pramysl s.r.o. se stala moderni a dynamickou firmou, majici
své misto na ¢eském 1 zahrani¢nim trhu. Je to diky cilené a odpovédné praci vSech
zaméstnancl, kterd ma za nasledek stoupajici oblibu masnych vyrobkl pod obchodni

znackou Prantl.

3.2 Technologie vyroby firmy PRANTL Masny priimysl s.r.o.

Prijem surovin

V zadni Casti hlavni budovy se nachazi vjezdova ploSina, do které najede izotermicky
kamion dovazejici suroviny. Celad ploSina je konstruovana tak, aby nedochéazelo
Kk poruseni Cisté ¢asti a pomoci té€snicich ¢asti plosiny, které jsou instalovany po ce-
1ém jejim obvodé¢, je zabranéno priniku Castic necistot aj. do objektu.

Ptislusny zaméstnanec za pomoci fidi¢e kamionu slozi ndklad a provede ptejim-
ku surovin. Dale pak zaméstnanec promoci elektrickych, pfipadné¢ mechanickych
paletovych vozikli odveze a umisti palety se zbozim do chladirenského skladu. Lze
také vyuzit ptilehly vytah.

Bourani masa
V tomto useku pracuje zhruba 12 feznikl. Kazdy feznik rozbourava vétsi celky masa

na mensi Casti. Jedna o vyrobu vysekového masa, ptipadné ptipravu vyrobniho masa.
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Mistnost pro bourdni masa je vybavena moderni technologii a splituje vSechny para-
metry hygienického provozu dle platné legislativy.

Rozbourané vysekové maso se vakuové bali do prihlednych folii a odvazi na
expedici, vyrobni maso se presouva na tzv. ,,micharnu®, kde dochazi k dal§imu zpra-
covani.

Michani a mélnéni masnych vyrobki

V tomto useku vyroby se uplatiiuje jedna z nejdilezitéjSich ¢innosti technologického
zpracovani. Vyrobni maso se zde upravuje a zpracovava na nékolika zatizenich, jako
naptiklad ,,masirka®, fezaCka, kutr a dalsi.

Peclivé se zde pfipravuje smés masa, kotfeni a dalSich surovin, které se nasledné
narazi a plni do obalt. Dokonale zpracované dilo se pfemisti do kovovych voziki
s kapacitou 100 kg a odvazi se K plnicim strojim — narazkam.

Narazeni dila, plnéni do obali

V této fazi vyroby se dava masnym vyrobklim tvar a velikost. Dilo se narazi do tech-
nologickych oball a nasledné uzavira a navésuje na htlky a dale na kovové pojizdné
konstrukce — klece.

Sunky se po naplnéni skladaji do pfipravenych kovovych forem se zlabky
v né¢kolika vrstvach nad sebou, aby doslo ke stlaceni vyrobk a vytvofeni pozadova-
ného tvaru.

Tepelné opracovani a chlazeni

Zpracovatelsky zavod disponuje n€kolika udicimi komorami. Ty slouzi nejen k uzeni
vyrobki, ale také tepelnému opracovani a chlazeni. Ovladaji se pomoci ptedinstalo-
vanych programi. V tomto Useku se neustale sleduje teplota vyrobkt — kriticky kon-
trolni bod.

Po tepelném opracovani nésleduje premisténi vyrobka do chladiciho zatizeni. Po
fadném ochlazeni a piekonani kritické hodnoty 40-10 °C smétuji vyrobky na balici
sekci.

Baleni hotovych vyrobkii
Balici sekce je umisténa v druhém patie budovy. Bali se zde hotové vyrobky do
ochranné atmosféry a nasledné zde probiha vazeni, potisk aj.

Hotovy zabaleny vyrobek s oznaenim, na kterém je dle Natizeni EP a R (EU) ¢.
1169/2011, o poskytovani informaci o potravinach spotiebiteliim uvedeno nasleduji-
ci: ndzev potraviny, seznam slozek, alergeny, mnozstvi urcitych slozek, mnozstvi,

datum minimalni trvanlivosti, nebo datum pouzitelnosti, podminky uchovani nebo
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podminky pouziti, jméno provozovatele potravindiského podniku pod jehoz jménem
je potravina uvadéna na trh, vyzivové Udaje, se piemisti zpét do prvniho patra do
skladovaci ¢asti budovy, odkud probih4 nasledné expedice.

3.3 Trvanlivy tepelné opracovany salam Vyso¢ina

Salam Vysocina patii do skupiny trvanlivych tepelné opracovanych masnych vyrob-
kii. Jedna se o jeden z nejoblibengjsich trvanlivych salamt na uzemi Ceské republi-
Ky.

3.3.1 Historie vyroby salamu Vysocina

V obdobi roku 1923 zacala vyroba imitace uherského saldmu, ktery se stal predlohou
saldmu Vyso€ina (Rado$, 2017). Prvnim vyrobcem trvanlivého salamu Vysocina
byla masna Hodice. Provoz této masny byl zahajen jiz roku 1927, vyrabél se zde
saldm Jop s uslechtilou plisni na povrchu.

Tehdejsi politické struktury objednaly saldm identicky Uherskému saldmu, ale
tepelné€ opracovany, a tak v roce 1967 vznikla prvni Hodickd Vysoc¢ina. Postupné se
trvanlivy tepelné opracovany saldm rozsifil do vSech masnych primyslii na nasem
uzemi a stal se doslova narodni uzeninou (Paclik, 2013)

3.3.2 Legislativni pozadavky

Saldm VysocCina spadd dle Vyhlasky ¢. 69/2016 do masnych vyrobku trvanlivych
tepelné opracovanych. Tato vyhldska definuje trvanlivy tepeln¢ opracovany masny
vyrobek jako zpracovany masny vyrobek, u kterého bylo ve vSech ¢astech dosazeno
minimaln¢ tepelné¢ho ucinku odpovidajiciho piisobeni teploty plus 70 °C po dobu 10
minut a navazujicim technologickym opracovanim, zranim, uzenim nebo suSenim za
definovanych podminek doslo k poklesu aktivity vody na hodnotu aw (max.) = 0,93
a k prodlouzeni minimalni doby trvanlivosti na 21 dni pfi teploté¢ skladovani plus
20 °C a za pripadné¢ dalsich skladovacich podminek.

Dale jsou ve Vyhlasce ¢. 69/2016 uvedeny jako zékladni suroviny pro vyrobu
saldmu Vysocina hovézi a vepfové maso. Zakdzano je pouziti vlakniny, masa zvitat
jinych zivociSnych druht, strojné oddéleného masa, driibeziho strojné oddéleného
masa, bilkovin jinych zivociSnych druhti nebo rostlinnych bilkovin.

Vyhlaska ¢. 69/2016 také udava smyslové pozadavky na tento trvanlivy salam.
Konzistence by méla byt tuzsi a soudrznd, fez a vypracovani ma tvofit velmi jemna
mozaika tmavéji rizove barvy, fez ma byt leskly a u okraje tmavsi, zrna surovin maji

byt prevazné velikosti do 2 mm, ale ptipousti se vyjimecné drobné, mekké, kolagenni
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Castice a téz drobné dutinky. Viné a chut’ je aromaticka po uzeni, pfiméfené slana
a kofenéna. Saldm je na skusu hutny, bez patrnych tuhych ¢asti.

3.3.3 Technologie vyroby

Nakrajené suroviny na kusy se nechaji zmrazit na teplotu zhruba -8 az -15 °C.
V kutru se hovézi maso rozzrni s Supinkovym ledem a postupné se piida veprové
libové maso vyrobni, tuény ofez vepfového vyrobniho masa bez kiize a hibetni sadlo.
V zavéru kutrovani se prida solici smés a pept. Dilo se kutruje na zrnitost cca 1 mm
(Sedivy, 2018). Pro vyrobu salamu Vyso&ina se miize zpracovavat, také jiz predsole-
na surovina, piipadn€ se maso rozmélni a promicha na pozadovanou velikost zrna
a necha se do druhého dne odleZet v nddobach nebo naraZené ve stievech
(Steinhauser, 1995).

Saldm Vysocina se obvykle narazi do fazrovych (celulézovych) propustnych
obaliil (Kucera, 2005). Narazeny vyrobek se udi horkym kouiem 1 - 1,5 hodiny a na-
sledn¢ se dovatuje 40—60 minut pii teploté 72—75 °C. Nasledné suSeni a zrani trva
zhruba 12 dni pro dosazeni pozadovanych hmotnostnich ztrat a snizeni aktivity vody
(Sedivy, 2018).

Typickd nezameénitelna chut’ a viiné salamu Vysocina vznikd pomoci zakutovani
Z hoticich bukovych $tépkli a naslednym dosuSovanim pomoci specialnich velkych
vétrakt (Paclik, 2013).

3.4 Charakteristika vzorku
Diivodem pro testovani novych technologickych obala je redukce vzniku plisni po
manipulaci s vyrobky, sniZeni investic do obalovych materiali a zvySeni atraktivnos-

ti vysledného vyrobku.

3.4.1 Salam Vysocina Prantl masny primysl s.r.o
Slozeni je veptové maso 60 %, vepiové sadlo 20 %, hovézi maso 15 %, dusitanova
solici smés (jedla sil; konzervant: dusitan sodny), kotfenici ptipravek (kotfeni v riz-
ném pomeru; stabilizator: polyfosfore¢nany; cukr; latka zvyraziujici chut’ a vini:
glutaman sodny; antioxidant kyselina erythorbova; barvivo: kyselina karminova;
aroma).

Maximalni obsah tuku je 50 %. Obsah soli je 3,5 %. Doba pouZitelnosti 40 dni.
Po nakrojeni nutno spotifebovat do 7 dni. Stfevo neni jedlé. Na 100 g hotového vy-

robku bylo pouZzito 125 g masa (Smolkova, 2013).
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3.4.2 Fazrova (fibrézova) a uméla stifeva od vyrobce Kalle
Pocatky tohoto podniku sahaji do dvacatych let minulého stoleti, kdy zacal vyrabét
proslulé celofanové obaly z viskozy. V roce 2000 koupil tento podnik firmu OS-

KUDA vyrabéjici plastové obaly na bazi polyamidu a textilni obaly (Kucera, 2005).

NaloFaser
NaloFaser jsou um¢lé uzenaiské obaly, které se vyrabi na bazi regenerované celulo-
zy. Tyto obaly jsou navic zesilené pomoci dlouho-vldknového faserového rouna
Z nativni celuldzy. Vyznacuji se extrémni fyzikélni a tepelnou zatiZitelnosti, vynika-
jici smrstitelnosti, tvarovou stabilitou a stalosti kalibru. Jejich charakteristickymi
vlastnostmi jsou: dobréd zauditelnost, rovnomérny pienos kouie, vysokd pevnost, ne-
propustnost tukl. Vyborna vlastnost je také vysoka ptilnavost dila k obalu, coz za-
mezuje usazovani tuku.

Ve firm¢ Prantl Masny pramysl s.r.o. se fazova stteva NaloFaser od vyrobce

Kalle dlouhodob¢ pouzivaji na vyrobu tradi¢niho saldmu Vysocina.

NaloFermclear Dia. 55

Jedna se o polymerovy obal na bazi polyamidu a modifikovaného kopolymeru, ktery
je propustny pro kout a vodu. Roubiky jsou dodavany k piimému ,,suchému‘ plnéni.
Mezi ptednosti obalu se fadi: vylepSeny proces zrani u fermentovanych saldmu, rov-
nomérny pienos kouie, vynikajici smrstovaci vlastnosti, dobra loupatelnost, stalost
kalibru (Kalle, 2019).

Stieva NaloFerm Dia. 55 byla pouzita bez zménéné podoby v obou testovacich ob-
dobich (27. 1. a 11. 3. 2020). Uvedena jsou jednotlivé z divodu velkych rozdilt
v téchto obdobich.
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Tabulka 3.1: Specifikace umélych stiev NaloFermclear Dia. 55

Specifikace NaoFermclear Dia.55
Doporuceny primér 55 mm
SmrStitelnost (pii¢na) 14 %

Pieplnéni

Nedoporucuje se

Propustnost vodni pary

229-343 g/m*d pfi 23 °C a 85 % I.v.

Tloust’ka 25pum +/- Spum
Skladovani 36 mésich

(t. 3-26 °C, r.v. 45-75 %)
Barva Priihledna

3.4.3 Uméla stireva od vyrobce Atlantis-Pak

Podnik byl zalozen v roce 1993 na izemi Ruska. Zpocatku vyrabél jednovrstvé neo-

rientované polyamidové obaly. Nasledné jednovrstvé orientované polyamidové oba-

ly, plastové parkové obaly a od roku 1998 produkuje mnohovrstvé polyamidové oba-

ly a také plastové propustné obaly pro vyrobu tepelné¢ opracovanych masnych vyrob-

ki (Kucera, 2005).

iCel je vysoce propustné um¢lé sttevo vhodné pro mékké i tvrdé salamy. Mize

byt pouzito na automatickych a poloautomatickych narazecich strojich. Jeho vyhody

jsou: propustnost pro kouf, vysokd mechanicka odolnost, vysoka elasticita, vysoké

bariérové schopnosti vici kysliku (zpomaluje Zluknuti, uchovéava vini koteni), vyso-

ka odolnost vuci teploté, mikrobiologicka odolnost (Atlantis-Pak, 2020).

Pro testovani byla pouzita stfeva i Cel C* a i Cel Premium.

Tabulka 3.2: Specifikace umélych sti‘ev Atlantis-Pak

Specifikace iCel C* iCelpremium
Doporuceny primér 55 mm 55 mm
SmrStitelnost (pri¢na) - -

PrepInéni 14 % 12 %
Propustnost vodni pary - -
Tloust’ka 25um +/- Spm 30um +/- Spm

Skladovani

24 mésict
(5-35 °C, r.v. max 80 %)

24 mésictu
(5-35 °C, r.v. max 80 %)

Barva

Prahledna

Pruhledna
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3.5 Priprava vzorki

3.5.1 Priprava dila
Nahrubo rozmélnéné zakladni suroviny byly pfedsoleny a podchlazeny. Nasledné

bylo vypracovano dilo o velikosti zrna zhruba 1 mm

Tabulka 3.3: Zakladni suroviny na vyrobu 1 tuny salamu Vyso¢ina (Ingr, 2001)

Zakladni suroviny na vyrobu 1 tuny salamu Vyso¢ina

piedsolené¢ HZV maso zbavené karabacku, tvrdych Slach a

420 kg povrchového loje

270 kg | predsolené VL zbavené chrupavek
560 kg | pifedsolené VV bez kosti
170 kg | ptedsolené hibetni vepiové sadlo

Kofeni — mlety pept

3.5.2 Narazeni

Dilo bylo 27. 1. 2020 narazeno do jednotlivych druht sledovanych obalti (NaloFaser,
NaloFermclear Dia. 55, iCelpremium). Dalsi zkouska byla provedena 11. 3. 2020
(NaloFerm Dia. 552, iCel C* - ponoieny ve vodé pied narazenim 1 minutu a 3 minu-
ty). Pro narazeni byl pouzit Poly-Clip systém FCA 160 s fezaci hlavou Handtman VF
620 sloZena z ledviny, fezaciho noze, desky 4 mm, koncové desky 2 mm. Na obaly
NaloFaser byly pouzity klipsy R-IDL 09-175, na obal iCelpremium Klipsy R-IDL-
08-200. Teplota dila ptfed narazenim byla -3,8 °C. Pro upravu obalu pfed narazenim
vyrobku byla vzdy pouzita instrukce od dodavatele. Nejprve byla narazena bézné
pouzivana stieva NaloFaser (ve 13 hodin).

Obal NaloFermclear Dia. 55 se dle informaci dodavatele pted narazenim nena-
maci, ale po narazeni doslo k deformaci tvaru vyrobku. Zaroven byl kalibr tohoto
vyrobku pouhych 53,5 mm (nominélni 55 mm). Obal kratce namoceny pied naraze-
nim mél kalibr 57 mm. Do oball byly zkuSebné narazeny kusy o délce 96 mm
s kalibrem 56-56-56 mm po zavéSeni. Narazeni prob&hlo ve 14:00 hodin. Béhem 2.
testovani (11. 3. 2020) se narazelo dalSich 10 vzorkd, také kratce namocenych ve
studené vodé.

Obal iCelpremium byl pfed naraZzenim kratce ponotfen ve studené vod¢, doba
ponofeni byla 3 minuty. Délka vyrobku po naraZeni byla 495 mm. Kalibr po naraZeni

59 mm pro tuto délku (nominélni 55 mm). Zkusebné byly také narazeny kusy o délce
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960 mm, které¢ mély kalibry vleze 59-58-59 mm a pii zavéSeni 56- 56,5 - 58 mm, 55-
56-58 mm. Narazeni prob&hlo ve 14:20 hodin.

Obal iCel C* se narazel ve dvou Sarzich. Na prvnich 10 vzorkt se pouzila stieva
namocena pouze 1 minutu a na dalSich 10 vzorka se stfeva macela 3 minuty ve stu-
dené vodg.

Salamy byly zavéseny na htlky do nerezovych kleci v poctu 10 kusii na jednu
hulku.

Celkovy pocet sledovanych vzork byl 90 kusi.

3.5.3 Méieni aktivity vody

Meéfeni aktivity vody probihalo pomoci pfistroje Aqualab (Obrazek ¢.2). Tento pii-
stroj je nejrychlejsi ptistroj na méfeni vodni aktivity, vysledky udava do 5 minut.
Vysledky jsou s presnosti +- 0,003. Vodni aktivita (aw) je mirou energetického stavu
vody Vv systému. Urcuje, jak tésné je voda navazana strukturné nebo chemicky uvnitf
mefené latky. Je to relativni vlhkost vzduchu, kterd je v rovnovaze se vzorkem
V utésnéné metici komote.

AqualLab k méfeni pouziva techniku zjistovani rosného bodu pomoci chlazené-
ho zrcatka. Vzorek se ve stroji uvede do rovnovazného stavu s hlavnim prostorem
komory. Pfi rovnovaze je relativni vlhkost vzduchu v komofte stejna jako aw vVzorku.
Teplota zrcatka je ptfesné regulovana termoelektrickym chladi¢em. Fotoelektrickou
bunkou se detekuje presny bod zacatku kondenzace. Zrcatko se nasméruje na pa-
prsek svétla, ten se odrazi do fotodetektoru. Fotodetektor zaznamend zménu reflek-
tance, kdyZ na zrcatku dojde ke kondenzaci. Na displeji se zobrazi teplota vzorku
a hodnota aw (DecagonDevice, 1990-2009).
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Obrazek 3.1: Pristroj AquaLab

3.6 Postup méreni

3.6.1 Kalibr, délka a hmotnost

U vsech kust byl po narazeni zméten kalibr, délka od klipsy ke klipse a vaha. Dalsi
meéieni bylo provedeno druhy den po tepelném opracovani. Kazdy nasledujici den po
dobu 14 dni bylo provadéno vazeni vyrobku. Hmotnost se vazila na kontrolni vaze

(obrazek ¢. 3.2) s ptesnosti 0,001 kg.

Obriazek 3.2 Kontrolni vaha se vzorkem
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U vsech testovanych salamti byl méfen kalibr a délka od klipsy ke klipse v Case
0 hodin (po narazeni), 4 dni, 10 dni a 14 dni. Méfeni kalibru a délky od klipsy ke
klipse se provadi pomoci specialniho metru (Diametr), viz obrazek ¢. 3.3 a 3.4. Ka-

libr se méti na vrchni strané saldmu (tzn. u zadvésné strany), uprostied a na spodni

strané. Divodem tohoto zptsobu méfeni je situace, kdy nam dilo v obalu nezlistane

rovnomérné umisténé, ale diky gravitaci klesa ke spodni hrané vyrobku.

Obrazek 3.3: Méfeni kalibru pomoci Diametru

B e 8

Obrazek 3.4: Méfeni délky od Kklipsy ke klipse pomoci Diametru
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3.6.2 Aktivita vody

Ve dnech 10. 2. a 11. 2. 2020, tedy 14. a 15. den byla méfena aktivita vody u vzorkid
NaloFaser, iCelpremium a NaloFerm Dia.55. Aktivita vody pod 0,93 je jednim
z pozadavkll na trvanlivé tepelné opracované masné vyrobky, dana Vyhlaskou
¢. 69/2016 v pozd¢jsim zméni.

Z reprezentativnich vzorkl (kazdé v jiném pouzitém stieve) se ukroji tenky pla-
tek, z kter¢ho se vykroji kole¢ko velikostné vhodné do métici kyvety (obrazek
¢. 3.5). Opatrn¢ se ptenese do kyvety, aby vyplnilo celou jeji plochu. Po kalibraci se
kyveta se vzorkem vlozi do pfistroje a spusti se méteni. Méfeni se opakuje 2x. Na

druhé méteni se pouzije platek z jiné ¢asti salamu.

Obrazek 3.5: Vzorek salamu Vysoc¢in pfipraveny na méieni aw

3.6.3 Hodnoceni kone¢ného vzhledu vyrobku
Koneény vzhled vyrobku byl vyhodnocen v provozni laboratofi béhem senzorického
posouzeni vzorkl. Jednotlivé SarZe vyrobki v rtiznych druzich obalu byly prohlédnu-
ty a zhodnoceny. Kontrola vzhledu vyrobkl byla hodnocena béhem procesu suseni,
ale pfedevsim 14. den od vyroby, tzn. po ukonceni vyrobniho procesu. Do hodnoceni
bylo zahrnuto nasledujici:

e celkovy povrchovy senzoricky dojem vyrobku,

e uvolnéni tukové slozky vyrobku (tzv. podliti),

e zmény vzniklé provozni manipulaci,

e zaplisnéni povrchu,

e krystalizace soli na povrchu vyrobku béhem vyrobniho procesu.
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3.6.4 Zaznamenavani vysledkii a vyhodnoceni
Nameéfené hodnoty byly zaznamenavany do tabulek vytvofenych v programu Micro-
soft Excel 365 a nasledné pomoci tohoto programu byly vypocitany ztraty na hmot-
nosti, délce a kalibru.

Pomoci programu Statistica 12 byla naméfena data analyzovédna a statisticky
zpracovana. Jako statistické ukazatele jsou vypracovany pruméry, smérodatné od-

chylky, minimalni a maximalni hodnoty a statistickd vyznamnost.
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4 Vysledky a diskuse

4.1 Vysledky méieni hmotnosti a hmotnostnich ztrat

Béhem experimentalniho méteni byly sledovany parametry masného vyrobku Vyso-
¢ina, vyrobeného narazenim a skladovanim po dobu dvou tydnti v riznych obalech
za shodnych podminek vyroby. Hodnocena byla pribézna ztrata hmotnosti a hodnoty
hmotnosti (g) byly zaznamenany do jednotlivych tabulek. Na zékladé téchto hodnot
bylo provedeno statistické vyhodnoceni. Vysledky jsou zaznamenany v tabulce
¢. 4.1. Z naméfenych hodnot vyplyva, ze byly vysoce vyznamné statistické rozdily
mezi jednotlivymi druhy oballl ve v§ech méfenych Casech suSeni, a to na hladiné P
<0,001.

Hmotnost vzorkid po narazeni se pohybovala zhruba od 1200 g do 1300 g. Nej-
vyssi vstupni hmotnost mél masny vyrobek v obalu iCelpremium (1326 g) a nejnizsi
hmotnost po narazeni mél vyrobek v obalu NaloFerm Dia.55! (1039 g).

Po procesu tepelné upravy a ndsledného suSeni byla nejvyssi finalni hmotnost
u salamu v obalu iCel C* 3 minuty (1022 g) a nejniz$i hmotnost u obalu NaloFerm
Dia.55* (776 g).

Pro porovnani vyrobek v obalu iCelpremium (1004 g) mél druhou nejvyssi
hmotnost po ukonceni vSech technologickych procest. Vyrobek v obalu s nejvyssi
finalni hmotnosti (iCel C* 3 minuty — 1022 g) m¢l po narazeni druhou nejnizsi
hmotnost (1300 g).

V tabulce €. 4.2 jsou zaznamenany procentudlni hmotnostni ztraty za jednotlivé
casové useky, hodnoceno po 24 hodinach. Celkova doba pokusného sledovani byla
14 dni.

Procentualni hmotnostni ztraty byly vypocitany na zakladné hmotnostniho ubyt-
ku méfeného v daném casovém intervalu. Tyto vysledky pfimo koreluji s vysledky
hmotnostniho Gbytku. U vSech sledovanych typl oballi byly zaznamenany statisticky

vyznamné rozdily (P <0,001) v procentualnich hmotnostnich ztratach.

!NaloFerm Dia. 55 ze dne 27. 1. 2020 (n=20) 2NaloFerm Dia. 55 ze dne 11. 3. 2020 (n=10)
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Po 24 hodinach od narazeni se ztraty hmotnosti vyrobki pohybovaly v rozmezi 2,1 -
- 4,9 %. Nejvyssi ztraty po prvnich 24 hodinach byly pozorovany u vyrobku ve stan-
dardnim fazrovém obalu (4,9 %). Nejnizsi ztraty byly zaznamenany u obalu iCel C*
3 minuty (2,1 %). Shodnému prabéhu odpovida i konecna ztrata hmotnosti po 14
dnech od narazeni (27,9 % a 22,1 %). Obal NaloFerm Dia.55% udaval téméf stejnou
hmotnostni ztratu, jako obal NaloFaser. (27,8 % a 27,9 %). Z hlediska hmotnostnich
ztrat po uplynuti vSech technologickych krokii byl vyhodnocen jako nejvhodngjsi
obal iCel C* 3 minuty, iCelpremium mél oproti ostatnim obalim také pomérné niz-
kou celkovou ztratu a byl tedy podobné vhodnym obalem z hlediska hmotnostnich
ztrat. Rozdily zmén hmotnosti mezi 24 hodinami od poc¢atku vyroby (po tepelném

opracovani) a po 14 dnech (po dokonceni suseni) jsou uvedeny v grafu ¢. 4.1.

30,0 27,9 27,
258 26,8 8
24,4
25,0 21
20,0
8
% 15,0
S
10,0
5,0 4i9 3,0 32 o 21 40
n n [ | ' N
0,0 =
NaloFaser iCel premium Naloferm iCelC* 1 iCelC*3 Naloferm
(n=20) (n=20)  dia.55(n=20) min.(n=10) min.(n=10) dia.55 (n=10)

® 1den 14 dni

Graf 4.1: Procentualni ztraty po tepelném opracovani a po dokonéeni suSeni u riznych druhi
obali

U trvanlivych tepelné opracovanych masnych vyrobki jsou hmotnostni ztraty zadou-
ci. Vznikaji pfi odjimani vody z vyrobku pomoci vyrobniho procesu suseni a tim ke
snizeni hodnoty aw na pozadovanou hodnotu. Dong a Byungrok (2007) uvadi, ze
plastova stfeva maji velmi nizkou propustnost vodni pary. Také Massey (2003) zmi-
fluje, ze vicevrstva plastova stfeva maji niz§i propustnost, protoZe tato vlastnost je
vyznamn¢ ovlivnéna tlouStkou stény stfeva a typem materidlu. Tomuto tvrzeni od-

povidaji i ndmi zji$téné hodnoty.

! NaloFerm Dia. 55 ze dne 27. 1. 2020 (n=20) 2NaloFerm Dia.55 ze dne 11. 3. 2020 (n=10)
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V nasledujicim grafu ¢. 4.2 jsou uvedené primérné hmotnostni ztraty salamu
Vysocina v riznych typech obalu v métené ¢asové ose. Jak z grafu vyplyva, zmény

ztrat jsou pozvolné a bez vykyvi u vSech typti hodnocenych obald.

30,0
25,0
20,0

15,0

Ztraty (%)

10,0

5,0

0,0
Den 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

NaloFaser (n=20) iCel premium (n=20)

Naloferm dia.55 (n=20) iCel C* 1 min.(n=10)

iCel C* 3 min.(n=10)

Naloferm dia.55 (n=10)

Graf 4.2: Priimérné hmotnostni ztraty vyrobku v ¢ase u riiznych druhi obald

Papez (2006) ve svém vyzkumu dosel ke ztraté na hmotnosti 3,63 % po tepelném
opracovani salamu Vysocina. Salam Vysocina v Papezové (2006) vyzkumu byl nara-
zen Ve fazrovém obalu, stejné jako nas vzorek standard, ktery ovSem mél ztratu na
hmotnosti po tepelném opracovani 4,9 %. Papez (2006) uvadi celkovou ztratu na
hmotnosti po provedeni vSech technologickych krokt 24,58 %. Ztrata v nami prove-
deném pokusu u stejného druhu obalu ¢inila 27,9 %, za shodnych podminek vyrob-
C* 3 minuty, kdy moznym divodem bylo del§i namoceni obalu pfed narazenim,
¢imz doslo nejen ke zvyseni pruznosti, ale také k uzavieni port obalového materialu.
Nejvyssi ztrata byla stanovena pro obal NaloFaser vyrobeny z celuldzy a fazrového
rouna, ktery méa vybornou propustnost pro vodni paru.

Hmotnostni tbytek je zaloZen pfedevs$im na odparu vody béhem tepelného opra-
covani a suSeni. V1iv na n¢j ma také odkapavani tuku béhem zrani. Poklesem procen-
tualniho Uibytku vody se zabyvala Borkovcova (2014) ve své diplomové praci. Refe-
renéni metodou dle CSN 57 6021 analyzovala obsah vody ve vzorcich trvanlivych
salami. Nejvyssi pokles procentudlniho zastoupeni vody zaznamenala mezi 1. — 7.

dnem. V porovnani s nasimi vysledky jsme dospéli ke stejnému zavéru. Hmotnostni
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ubytek v obdobi 1. — 7. dne se pohyboval kolem 18-13 %, ale v obdobi 7. — 14. dne
pouze do maximalné 11 % (u téméet vSech vzorkl, minimum 9 % u vzorku iCel C* 3
minuty), a to v zavislosti na typu obalu.

Dale dle experimentu Zder¢ikové (2013) vyplyva, ze u vyrobkii s mensim kalib-
rem (napf. parky) po tepelném opracovani dochdzi k vétSim ztratdm. Testovany sa-
lam s velkym kalibrem m¢l vyrazn€ nizs$i hmotnostni ztratu nez parky malého kalib-
ru. Hmotnostni ztrata byla hodnocena u tohoto vyrobku jako velice podobna, jako
primeérna ztrata nami testovaného salamu Vysoc¢ina, hodnoceného po 24 hodinach od
narazeni.

Dolezalova (2017) ve své praci o principech prodluZzovani trvanlivosti masnych
vyrobkil uvadi, ze k nejvyssim ztratdm dochazi béhem tepelného opracovani a uzeni
produkt. Béhem uzeni studenym kouiem muze dojit ke ztratdm az 35 % hmotnosti.
NiZs§i ztraty udava pii vareni v pafe. Béhem naseho méteni nebylo prokazano, Ze by
vyrobktl v riznych obalech. U vyrobkd v obalu iCel C* 3 minuty a Naloferm.
Dia.55% byly pozorovany vyssi ztraty az druhy den po tepelném opracovani. Ostatni
vyrobky mély 24 hodin po tepelném opracovani sice nejvyssi ztraty, ale rozdily ne-
byly hodnoceny jako statisticky nevyznamné.

Vzhledem k tomu, Ze ztraty vznikaji na zaklad¢ propustnosti stfev pro vodni pa-
ry, nelze souhlasit s Burianem (2013), ktery uvadi, Ze na zakladé jeho vyzkumu plas-
tova stfeva prokazuji velice dobré bariérové vlastnosti a vodni paru nepropousti, ne-
bo jen minimalné a nelze tedy bézn€ pouzivana stfeva z tohoto diivodu nahradit plas-
tovymi.

Nutno také poukéazat na vysoké hodnoty smérodatné odchylky u oballl iCel C* 3
minuty a NaloFerm Dia. 552 Na rozdil od ostatnich typ@ obalil zde sx presahuje hod-
notu 1,0. To bylo zpusobeno velkymi rozdily mezi minimalni a maximalni ztratou
U téchto druhti obalii. Vyrazna odchylka od stabilni hodnoty pribcéhu byla zazname-
nana u obalu NaloFaser po uplynuti 4 dnli od naraZeni. Zde je maximalni méfena
ztrata 20,1 % a minimalni 12,0 %. Podobn¢ je tomu i obalu iCel C* 1 minuta, kdy
béhem stejného dne byla smérodatna odchylka dokonce 2,3, u obalu je maximalni
ztrata 20,1 % a minimalni 12,3 %. Jediny obal bez vétSich odchylek byl NaloFerm
Dia.55' u kterého je smérodatna odchylka, a tudiz postupna ztrata hmotnosti ve

dnech stabilni.
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Béhem klesajici tendence ztrat jsme se pii poslednim méfeném dni pohybovali
pod 1 % ztrat. Divodem bylo dosazeni pozadovaného vysuseni a ubytek volné vody
ve vyrobku. Mandaskova (2011) béhem svého studia hmotnostnich ztrat pti skladova-
ni vykazovala velice podobné hmotnostni ztraty u ¢abajské klobasy (trvanlivy masny
vyrobek). Béhem svého méfeni se Vv této fazi pokusu dostavala az na hodnotu 0,0 %
ztrat. Je velice pravdépodobné, Ze by k takovému zavéru v nasem experimentu také
doslo, kdyby méfeni hmotnosti pokracovalo i po dosazeni pozadované doby suseni

saldmu Vysocina a dosazeni nutné aw.

4.2 Kalibr a délka
Kalibr je méfeny obvod vyrobku. Pro potieby sledovani vzorku se rozlisuje:
e nomindlni kalibr — tedy prumér nenaplnéného stieva,
e kalibr po naplnéni — zavisly na mechanické pevnosti a roztaznosti materialu
obalu, protoze zejména u trvanlivych salamti dochazi k tzv. pteplnéni,
e kalibr hotového vyrobku — u trvanlivych salamii dochazi k sesychani dila
a obalu a konec¢ny kalibr je rozdilny od kalibru po naplnéni.
Rozdilu mezi vstupni hodnotou kalibru a kalibrem hotového vyrobku odpovidaji
vysledky zmétenych kalibrii u salamu Vyso¢ina v tabulce ¢. 4.3.
Nominalni kalibr prazdnych stfev byl u vSech typt obald 55 mm.

Kalibr po narazeni vyrobku do obalu byl primérné 0 5,45 mm vé&tsi.

Tabulka 4.3: Zmény kalibru a hmotnosti vzorki béhem vyroby

(2] Ll il iCel C* 1 min | iCel C* 3 min Na_lofer:n
dia.55

narazeni | \qiibr 7z |Kalibbr 2z |Kalibr Z |Kalibr Z Kalibr Z |Kalibr Z
(mm) (%) | (mm) (%) | (mm) (%) [ (mm) (%) | (mm) (%) | (mm) (%)

61,0 0,0( 59,4 0,0/ 573 00| 60,7 0,0 63,0 0,0 61,3 0,0
569 6,7 575 33| 56,0 23| 583 3,9 59,7 53| 59,7 27
10 54,6 10,5 55,5 6,6| 53,7 6,3| 557 8,2 57,0 9,5 57,0 7,1
14 53,2 12,8 54,4 84| 52,7 81| 523 13,7 55,7 11,6| 553 9.8
! _naraZeno 27. 1. 2020 2 —narazeno 11. 3. 2020 Z (%) — ztraty (%)

Den po NaloFaser premium dia.55?

Nejvétsi rozdil mezi hodnotou nominalniho kalibru a kalibrem méfenym po narazeni
byl naméten u vyrobku v obalu iCel C* 3 minuty (63,0 mm) a nejmensi u NaloFerm
Dia.55". Moznost tohoto pieplnéni zavisi na nastaveni nardzeciho stroje, rozdily mezi
vzorky jsou patrné. Napiiklad u vyrobkd ve stejném obalu NaloFerm Dia.55, které

byly narazeny v jiném testovacim obdobi, byl zaznamenan rozdil 4 mm.
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Jak zminuje Kamenik (2012) ve své praci: ,,Salamy o malém priméru maji
vzhledem ke své vaze nejvétsi celkovy povrch. Proto i rychlost suSeni je u téchto
produktli nejvyssi“. Proto je vhodnéjsi neptepliovat obal natolik, aby to mélo velky
vliv na dobu suseni vyrobkl. Uzenaisky obal se vSak nesmi naplnit ani malo, aby
nedoslo k zmenseni kalibru hotového vyrobku pod pozadovanou velikost.

Rozdily v kalibru byly métitelné jiz po 4 dnech od narazeni, u vétSiny vyrobkt
byly stanoveny ztraty ptiblizné¢ 3 %, vyjma vyrobku ve standardnim obalu NaloFaser
(6,7 %) a iCel C* 3 minuty (5,3 %). Zde byly jiz pocate¢ni stanovené zmény kalibru
VySSi.

Vyrobek v obalu iCel C* 1 minuta po uplynuti 14 dni od vyroby vykazoval nej-
zménu kalibru (4,6 mm) mél vzorek v obalu NaloFerm Dia.55%, podobn4 ztrata (5,0
mm) byla zaznamendna také u vyrobku v umélém strevé iCelpremium.

Vliv priméru obalového stfeva na obsah vody v trvanlivych fermentovanych sa-
lamech béhem zrani zjistoval také Kamenik a kol. (1990). Z jejich Setfeni vyplyva,
ze vyrobky mensiho kalibru maji vyssi ztraty suSenim v porovnani s vyrobky vétsiho
kalibru. Nami zjisténé vysledky toto tvrzeni ¢asteéné potvrzuji. Z grafu ¢. 4.3 vyply-
va, ze existuje zavislost mezi velikosti kalibru a vyslednou ztratou u nami zjisténych
vysledkt. Tento jev, ale nebyl potvrzen u vSech vzorkd. Vyrobky vétsiho kalibru
mély niz8i procentudlni ztratu hmotnosti nez vzorky mensiho priméru. Vyjimku tvo-
1 vyrobek v obalu iCel C* 1 minuta, ktery s primérem 60,7 mm, m¢l nizsi ztratu nez

vyrobky vétsiho prameéru.
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Graf 4.3: Vliv velikosti kalibru na procentualni ztratu hmotnosti u vyrobki v riznych obalech

Dé¢lka salamu VysocCina je pozadovana v rozméru+ 45 cm. U experimentalniho meé-
feni délky je problém s piesnosti, protoze se méti od klipsy ke klipse. V tadé pripada
ale dochazi k nerovnomérnému umisténi klipsy na stfedu konce saldmu.
V nésledujici tabulce €. 4.4 jsou uvedeny délky salam Vysocina v riznych obalech

jejich procentudlni ztraty na délce.

Tabulka 4.4: DélKky a ztraty jednotlivych salami v ¢ase

Délka Z | Délka z Délka Z | Délka z Délka z Kalibr 2
(mm) (%) | (mm) (%) |(mm) (%) [ (mm) (%) |(mm) (%) | (mm) (%)

46,8 0,0 46,9 0,0| 47,5 0,0| 453 0,0 46,5 0,0 46,5 0,0
459 19| 451 3,8| 450 53| 453 0,0 46,5 0,0 46,5 0,0
10| 44,3 53| 43,7 6,8| 43,6 8,2| 445 1,8| 45,0 3,2| 45,0 3,2
14| 434 7,3| 43,1 8,1| 42,7 10,1| 43,7 3,5 445 4,3 45,0 3,2
! _naraZeno 27. 1. 2020 2 —narazeno 11. 3. 2020 Z (%) — ztraty (%)

Primérna délka vyrobkd u vSech vyrobenych $arzi byla 46,6 cm. Opét byly mirné
odchylky pfesto, ze narazeci délka salamt byla u vSech nastavena stejné.

Nejdelsi vzorek VysocCiny (47,5 cm) po narazeni byl naméfen v obalu Nalo-
ferm.Dia.55! a nejkratsi (45,3) je iCel C* 1 minuta. Po 4 dnech od narazeni byla vétsi
u vzorku, ktery byl zméfen na pocatku pokusu jako nejkratsi. Pfi poslednim méfeni

pred dokoncenim suseni vzorek v obalu Naloferm.Dia.55! vykazoval nejvétsi ztratu
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na délce, avSak vyrobek ve stejném obale vyrobeny pro druhy pokus v terminu 11. 3.
2020 vykazoval naopak nejmensi ztratu na délce. Mohlo by to byt zptisobeno ne-
presnosti méfeni, ptipadné rozdilnymi skladovacimi podminkami, pfedevsim relativ-
ni vlhkosti prostredi.

Z grafu ¢. 4.4 vyplyva, ze nebyla prokdzana zavislost mezi délkou salamu

a hmotnostnimi ztratami, jako tomu bylo u kalibru vyroku.

47,5
50,0 46,8-46,9 453 46,5-46,5
[ ] I
u
30,0 27,9 )58 26,8 27,8
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™ NaloFaser (n=20) ™ iCel premium (n=20) Naloferm dia.55 (n=20)
iCel C¥ 1 min.(n=10)  ™iCel C* 3 min.(n=10) ™ Naloferm dia.55 (n=10)

NaloFerm Dia. 55 (n=20) - naraZeno 27.1.2020 / Naloferm Dia.55 (n=10)- narazeno 11.3.2020

Graf 4.4: Vliv délky salamu na hmotnostni ztraty

Urcita zavislost byla prokazana mezi ztratou na kalibru vzorku a ztratou na délce
vzorku Vysocina. Tuto zavislost vyjadiuje graf ¢. 4.5. Pfi porovnani zjistime, ze
u vzorkl s vyssi ztratou na Kkalibru je prokazana niz$i ztrata na délce. Napiiklad
u vzorku v obalu iCel C* 1 minuta byla ztrata kalibru 13,74 % a ztrata na délce 3,53
% a u vzorku v obalu iCel C* 3 minuty, kdy byla ztrata na kalibru 11,6 % a ztrata na
délce 4,3 %. Vyjimku tvoril vyrobek v obalu NaloFerm Dia. 55%, ktery se ztratou na
kalibru 8,1 % vykazoval ztratu na délce nejvyssi ze vSech vzorkt (10,1 %). Pro vy-

vozeni odpovidajiciho zadvéru by bylo potieba testovat vyssi mnozstvi vzorkd.
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Graf 4.5: Zavislost mezi ztratami kalibri vzorki a ztratami jeho délky

4.3 Aktivita vody

Aktivita vody je definovana, jako pomér tlaku vodnich par potraviny k tlaku par des-
tilované vody pfi definované teploté. Je dilezita z hlediska mikrobidlni stability vy-
robku. Jak uvadi Curdové a kol. (2019), aktivita vody je zavisla na obsahu NaCl,
fermentaci, ale hlavné na prub&hu procesu suseni.

Na sledovani hodnoty aktivity vody v masném vyrobku Vysocina byly zvoleny tii
druhy obali: zakladni dosud vyuzivany obal NaloFaser (standard) a obaly iCelpre-
mium a NalofermDia.55. Tabulka &. 4.5 uddva naméfené hodnoty aw ve tfech vzor-

cich saldmu Vysocina 14. a 15. den od vyroby, kdy je hodnota zasadni.

Tabulka 4.5:Aktivita vody u tfi vzorka Vyso¢iny narazenych 27. 1. 2020

NaloFaser iCelpremium Naloferm dia.55
Den ’ ’ ’
A, Ztrata A, Ztrata A, Ztrata
(%) (%) (%)

14 | 0,928 0,927 0,926
0,11 0,11 0,22

15 | 0,927 0,926 0,924

Ze ziskanych hodnot tabulky 4.5 vyplyva, Ze k dosaZeni poZadované hladiny aktivity
vody (aw <0,93 dle Vyhlasky ¢. 69/2016) doslo u vSech téi vzorku jiz po uplynuti 14
dni od narazeni. Nejniz$i hladina aw V tomto Case byla zjisténa u salamu v obalu Na-
loFerm Dia.55%. Z téchto ti1 vyrobkii mél tento vzorek nejnizsi primérnou narazeci
hmotnost (1207,3 g). Nejvyssi aw vV tomto Case byla u salamu ve standardnim obalu

NaloFaser s nejvyssi primérnou narazeci hmotnosti (1304,0 g).
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Po uplynuti dal§iho 24 hodin od prvniho méteni, doslo k dal§Simu snizeni aw
00,001 u vyrobki v obalu NaloFaser a iCelpremium. U vzorku v obalu NaloFerm
Dia.55! doslo k vyrazngjsimu snizeni aw 0 0,22 %. Z téchto vysledki Ize vyhodnotit,
7e nejrychlejsi dosazeni natizené aw zajistil obal NaloFerm Dia.55%, ale mohla to byt
také pocatecni hmotnost vyrobku. Pro dikladné posouzeni by bylo potieba otestovat
vice vzorkd.

Pii porovnani s vysledky Curdové a kol. (2019), kdy u 300 g vyrobku Vysogina
bylo dosazeno po 15 dnech aw= 0,914, Ize vyhodnotit, Ze na rychlejsi snizeni aktivity
vody ma pravdépodobné vliv nizsi vstupni hmotnost vyrobku. Jejich vyzkum nepro-
kazal vyznamny rozdil mezi umisténim saldmu v suSirné, ani mezi patrem udiren-
ského voziku.

K dosaZeni pozadované hodnoty aw doslo po uplynuti zhruba 14 dni procesu su-
Seni. Stejny vysledek méla i Pavlikova (2020), ktera u vyrobku Vysocina narazeném
ve fazrovém stievé naméftila aw= 0,93 = 0,001 po uplynuti 14 dni od pocatku procesu
suseni.

4.4 Konecny vzhled vyrobki

Masny vyrobek musi na prvni pohled spotiebitele zaujmout. Nesmi vykazovat zadné
vzhledové vady a musi kladn€ vypovidat o svém stavu. Pfi posuzovani oballi bylo
také ptihlédnuto na vysledny vzhled salamui v jednotlivych testovanych typech obald.

V ramci posouzeni celkového senzorického vjemu byl hodnocen celkovy povr-
chovy vzhled vyrobku, uvolnéni tukové slozky vyrobku, zmény vzniklé provozni
manipulaci, popt. zaplisnéni povrchu a krystalizace soli na povrchu vyrobku bé¢hem
vyrobniho procesu.

Vzorek vyrobku Vysocina narazeny do stiev iCel (premium, C* 1 minuta, C* 3
minuty) ¢etné vykazoval znamky neudrZeni tuku vné vyrobku (tzv. podliti), celkovy
vngj$i senzoricky dojem nebyl dobry (obrazek 4.1 a 4.2). Tuk prostupujici obalovym
obsahem nenasycenych mastnych kyselin nebo nevyhovujicim stavem mélnicich
zatizeni. Vzhledem k tomu, Ze vstupni surovina a podminky vyroby byly stejné
u vSech vzorkul a tato vada byla zaznamenana pouze u vzorku v tomto druhu obalu,

divod zmén se predpoklada v jeho sloZeni.
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Obrazek 4.1: Tukové podliti u vyrobku v obalu iCelpremium (28. 1. 2020)

Obrazek 4.2: Tukové podliti u vyrobku v obalu iCelpremium (3.2.2020)
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Kromé vyse zminéného uvolnéni tuku a oddéleni vyrobku od obalu, které negativné
ovlivituje celkovy senzoricky dojem, vyrobek v obalu iCel (premium, C* 1 minuta,
C* 3 minuty) nevykazoval zadné dalsi senzorické vady (zaplisnéni, krystalizace soli,
aj.)

Vyrobek ve stievé NaloFerm Dia. 55 ptisobil senzoricky pozitivng, nebyly u néj
shledany zadné negativni vady ve form¢ uvolnéni tuku, zaplisnéni, nebo krystalizace
soli na povrchu.

U vzorku v obalu NaloFaser byly pozorovany znamky kazdodenni manipulace
ve formé zaplisnéni povrchu (obrazek 4.3). Kamenik (2010) uvadi také jako pri¢inu
vzniku zaplisnéni povrchu vysokou vlhkost vzduchu, nizkou intenzitu uzeni, nedo-
state¢né proudéni vzduchu a také kontakt mezi vyrobky. Diky této vzhledové vadé
vyrobek nevzbuzoval pozitivni celkovy senzoricky dojem. K uvolnéni tuku u vzorku

v obalu NaloFaser nedoslo.

Obrazek 4.3:Zaplisnéni povrchu po ¢asté manipulaci (NaloFaser)

Dalsi Castou vadou u trvanlivych masnych vyrobku, kterd byla u testovanych vyrob-
ku v obale NaloFaser také patrna, avSak az béhem doby trvanlivosti, je bily povlak
zpiisobeny vykrystalizovanim soli (hlavné fosfatll) pfipadné pii proteolyze uvolné-
nych aminokyselin (tyrosin). Pipek a kol. (2007) uvadi jako podstatu déje zménu

mikroklimatickych podminek v okoli salamu. Dochazi ke stfidani teploty a relativni
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vlhkosti coz vede ke zméndm aktivity vody v a na povrchu vyrobku a zaroven i ke

zméndm rozpustnosti urcitych soli, jejiz rozpustnost je zavisla na teploté.

Obrazek 4.4:Vysledny vzhled vyrobku (z leva iCelpremium, NaloFerm Dia. 55, NaloFaser)
Z téchto tfi vzorkl v jednotlivych druzich obalii byl po senzorické strance nejlépe
vyhodnocen vyrobek v obalu NaloFerm Dia.55. Standardné pouZivany obal Nalo-
Faser béhem experimentalniho obdobi vykazoval znamky kaZdodenni manipulace
v podob¢ zaplisnéni povrchu obalu. Obal iCel (premium, C* 1 minuta, C* 3 minuty)
bohuzel u vSech vzorki zptsoboval ¢etné uvolnéni tuku a nasledné oddéleni uzenat-

ského obalu od vyrobku.
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Zavér

Vzhledem ke stoupajici oblibé masnych vyrobkti a zvySujici se spotiebé téchto pro-
duktd, reaguji vyrobci stfev rozsahlym rozsifenim nabidky plastovych obald. Tyto
obaly mohou nahradit nejen nedostate¢né mnozstvi ptirodnich stiev, ale také mohou
nahradit jiné umélé obaly. Vyhodou je stejnomérna kvalita, snadnéj$i naroky na
skladovani a vynikajici hygienicka hodnota. Tepelné opracované trvanlivé salamy
maji vysoké naroky na vlastni technologicky obal. Velice diillezitym pozadavkem je
propustnost pro kouf a paru, pti tepelném opracovani a nasledném suseni je dilezity
odvod volné vody z vyrobku, aby bylo zajis§téno dostatecné vysuSeni vyrobku.

Prace se zabyva hodnocenim plastovych oball pro trvanlivy tepelné opracovany
salam VysocCina, S cilem zvolit na zaklad¢é sledovanych parametrd inovovany obal,
ktery by nahradil stavajici nejcastéji pouzivany fazrovy obal (NaloFaser). Pro pokus-
né sledovani byly zvoleny umélé obaly NaloFermclear Dia. 55, iCelpremium a iCel
C*.

U zvolenych vzorka obali byly sledovany ztraty hmotnosti béhem vyrobniho
procesu, zména kalibru a délky vyrobku, prabéh poklesu aktivity vody a konecny
povrchovy vzhled vyrobku. Statisticky vyznamné rozdily byly prokazany u ztraty
hmotnosti, a to mezi vSemi testovanymi vzorky (P <0,001).

Z hlediska hmotnostnich ztrat (22,1 %) byl nejlépe hodnocen obal iCel C*,
upraveny pred vlastnim zpracovanim prodlouzenym namécenim ve vodé. Parametr
ztrat po tepelném opracovani (2,1 %) byl sice pozitivné hodnocen, avsak tato hodno-
ta byla spojena s vyraznou zménou kalibru (11,6 %). Soucasné byl vlivem uvolnéni
tuku u tohoto obalu posouzen koneény vzhled jako nevhodny.

Dal$im vhodnym umélym obalem je NaloFerm. Dia. 55. U vzorki v tomto oba-
lu byly naméfeny nizké ztraty na kalibru (8,1 %), primérné hmotnostni ztraty (25,8
%) a také byla nejrychleji dosazena pozadovana aktivita vody (<0,93), ale byly pro-
kazany velké ztraty na délce. V priméru u celkového poctu vzorki az 10,1 %.
robku. Standardné vyuzivany obal NaloFaser zpsobuje pomérné vysokou ztratu na
hmotnosti (27,9 %). Nejvhodnéjsim fesenim by byla optimalizace slozeni obalu iCel
C* tak, aby nedochazelo k uvolnéni tuku, takto upraveny obal by mohl zcela nahradit
béZzné vyuzivand stfeva a snizit zmiflovanou hmotnostni ztratu béhem technologie

vyroby u trvanlivych tepelné opracovanych vyrobku.
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