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FORMÁBAN HÖKEZEIT HÚSIPARI TERMÉKEK HŐKEZELÉSI EGYENÉRTÉKEI 

• I 

DR. FEHÉRNÉ dr. PATKÓS ERZSÉBET*-DR. CZAKÓ MIHÁLY** 

Korábban közzétettük néhány fUetölt-főtt bélbetöltött hentesáru 

hőkeaeléal egyenértékeire vonatkosé mérési eredményeinket éa 

abbéi levonható következtetéseket (Patkóé éa Czakó, 1987.). 

Ebben a közleményben a fém formában hőkeeelt termékekre vo-

natkozó mérési éa azámftáBi adatainkat ismertetjük. 

E termékek noha jóval kisebb arányt képviselnek, mint a bélbe 

töltött hüakéazítmények, elterjedéallknek egyik oka, hogy a mű-

belek beszerzése kizárólag Importból lehetséges. Másrészt meg-

jelenési formájuk a vásárló számára a bélbetöltöttekétől eltéri, 

máa jellegű. 

A formában való hőkezeléssel mind vöröeáru típusú, mind moza-

ikos termék ké8zíthető. Ezen termékek iránti kerealet gyora 

növekedése » vállalatokat ^termelésük fokozására, a a meglévő 

termékek válaaetékának bővítésére kéeztetl. Próbálkozáaok tör-

ténnek aBEpikoa készítmények, formában való hőkezelésével la. 

Vizsgálataink alapjául 5 mm falvaetagaágú 80x80x445 mm élhoaz-

BKÚBágü patronba töltött Dunai és SUmegi eonka, válamint 8 mm 

falvaatagaágd mandolin, félhenger alakú éa roll aonkagépekben 

hőkezelt Gépsonka, Dorozsmai nyelvea, Rakott sertés nyelv szol-

gált. (1. ábra) 

E termékeknél a hőkezelés egyfázisú, csak főzést alkalmazunk. 

A termoelemea hőmérő érzékelőit egyrészt a termikus középpont-

ba, másrészt a faltól 1 cm távolságra rögzítettük. Korábbi mé-

réaelnkheg hasonló módon mértük a'percenkénti hőméraékletvál-

tozáat a hőkezelés teljes Időtartamában, majd hCtéB alatt la 

50 °0 maghőméraéklet elérésig. 
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1. ábra: A vizsgálataink során alkalmazott fám-formák 

I 

Termékenként 5-6 párhuzamoa máráBaal az Üzemi gyakorlatban 

alkaimaKótt hőkezelést követtük nyomon. 

Hőkeeéláel egyenérték e zárnitása 
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T< - adott pontban ée időpillanatban mért hőméraéklet 

Tr - megállapodásszerfien választott vonatkoztatási'hő-

méraéklet (70 °C 111. 72 °C) 

Z ' - az a hőmérséklet különbség, amelynek hatására a hő-

puszt. időszükséglete 1/10-re csökken (42; 10) 

To - az egyenérték e#ámítáehoz használt kezdő hőmérséklet 

Tn - az egyenérték azánítáehos használt végső hőméraéklet 
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Hasonló méréseket végzett éa az eredményeket publikálta 

Wojchiechowakl (1980-81) lengyel, én Relohert (1984) 

nyugatnémet hűskutató, akik a számításaikhoz Z=42, 111. 

Z«10 értékeket vettek (mindez a nyers massza mikrobiológiai 

összetételének fllggvénye, vagy jellemzője). 

Relchert dobozsonkából végzett méréseinél 40-ea pasztőrözé-

al érték elérését tartja szükségesnek. Mérési eredményeinket 
42 

az 1., 2. számú táblázat szemlélteti. A P^g abBZolut értékeit 

tekintve azok az előbb említett 40-es értéket jóval meghalad-

ják. 233 P-értéket számítottunk a Rakott Be-tésnyelvnél, 

legalacsonyabbat 159 P-értéket a Dorozsmai nyelvesnél. 

A magyarázat egyszerű, ha megnézzük, a főzés Borán alkalmazott 

hőmérsékleti maximumokat, {amelyek többségben meghaladják a 

80 °C értéket. 

A Rakott sertéanyelvnél és SUmegl sonkánál a magban mért hő-

mérséklet 85,7 Illetve 86,1 °C volt a szélén 9 1 1 1 1 . 88,8 

átlag értékek adódtak, amiből kövéttiezlk, hogy a¿szélen mért 

értékekből számított P*
2

 érték 311,6 éa 197,3 értékű lett. . 

. 42 

így egyértelmű, hogy a kívánt P^g " 40 érték sokszorosát kap-

ja a termék. De az ls megfigyelhető, hogy az egyes termékek 

között 1B lényeges eltérések találhatók. Felvetődik a kérdés, 

hogy BzUkséges-e Ilyen túlblztoaításeal dolgozni? 

Nem egyazerfi erre akár. igennel, akár nemmel válaszolni. Az 

élelmezéaegéBZBégügyl biztonságot a 9/1986. számú EU.M, ren-

deletben előirt vizagálatokkal ellenőriztük. Mind a nyers 

masszákból, mind a késztermékekből az előírt vizsgálatokat 

rendre elvégeztük. A hőkezelés mlkróbapusztító hatáaa egyér-

telműen látszik. (2.-3. ábra) 

Az érvényeB előírás szerint a még törhető mlkróbáa szennyező-

dés határértékel a következők: ezalmonélla 0/25 .g, Staph.aureus 

10
3

/g, Collformok 10
2

^g, Bzulfitredukálő CloBtridium 10
2

/g, 

mlkróbaszám 5*10^/g. 

\ 
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2. ábra: Formában hókezelt készítmények nyers m a s s z á j á n a k 

mikrobiológiai állapota /n=40/ 
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Hihróbauám Coli form fnterococcuî Siaph. aureus 

3. ábrái A kése termékek mlkróbáe ezennyezetteége /п-40/ 
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A vizsgálat során szulfltredukáló Clostrldlumot sem a pasz-

tából, sem a termékből nem tudtunk kimutatni. Collform csí-

rát egyetlen esetben találtunk a Gépsonkánál, ez véletlen 

hiba eredménye la lehet. Enterococoue nem fordult elő a kész-
p 

termékekben. Staph. aureua 10 nagyaágrendben a minták12,5 

X-ában volt kimutatható. A hőkezelés optimálisnak tekinthető 

akkor, ha a kívánt mlkróbapueztító hatást elértük és a termék 

a kedvező érzékszervi tulajdonságok kialakulásához ezUkeégeB 

főzöttséget megszerezte. A korszerűen méretezett hőkezelési 

teohnológlát a P érték éa C (főzéel szám) kellő Összehango-

lása révén érhetjtlk el. 

ÉrzékBzervlleg valamennyi termék megfelelő állományi!, kellő-

en főtt, azín, azag éa íztulajdonságokban a szabványban elő-

írtakat kielégítő értékmérőkkel rendelkezett. A főttaég jel-

lemzésére szolgáló C^QQ-értékek a paaztőrözéal értékhez ha-

aonlóaf rendkívül nagy abszolút értéket mutattak. 
^ 

Mindezek fölbátorítottak bennUnket arra, hogy c8ükkentsUk a 

vizsgált termékek hőterheléeét, amely megvalósítható egyréazt 

a főzőtér hőmérsékletének csökkentésével, másrészt a hőkeze-

lés időtartamának lerövidítésével. 

Két patronoa terméknél (Dunai éa SUmegl sonka) vállalkoz-

tunk a szükséges, de elegendő hőterhe
1

éa kimérésére. A ha-

gyományos hőkezelésből kiindulva az alkalmazott maximális 

maghőméraékletet (amely 86 °C volt) °C-ként csökkentve vizs-

gáltuk a termékek mikrobiológiái és érzékszervi tulajdonaá-

gait. 

Mindkét terméknél a 72 °C maghőmérsékletlg történő hőkeze-

léssel olyan hőterhelést értünk el, amely UO és 50 közötti 

P-értékkel volt jellemezhető. Ez esetben a maximális maghő-

mérséklet eléréséig eltelt Idők a hőkezelés teljee időtarta-

mában 50-60 perc csökkenést jelentenek. (3. táblázat) 
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3. TXBLÁZAT 

terhelési kisi 

paraméterei 

! z á m

 séklet °C ldfl/pero mag.hím. p!j| 

. max. °C 

1. Sümegi aonka 91 84 71,0 44,7 

2. SUmegl sonka 92 84 71,9 40,8 

3. SUmegl aonka 91 80 72,5 45,4 

¡ b s b b b b b b b b b b b b b b b b b b b s b b b s s s e b b s b b b b b e c e s c e s e B b b b b b b b b b b b b i 

1. Dunai 90 86 75,0 52,6 

2. Dunai 90 74 73,0 45,6 

3. Dunai 90 8$ 76,2 56,6 
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Megvizsgálva a készterméket, valamint 7 napos hűtőtárolás 

után vett minták mikrobiológiai állapotát, láthatjuk, hogy 

á mlkróbaazám nagyságrendi eloszlásában majdnem megegyezik 

az üzemi hőkezelés adataival, A tárolás alatt a változás 

nem jelentős. St. aureust, Coliformot 111. Enterooooouat a 

mintákból kimutatni nem tudtunk. (4. ábra) , 
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Mikróbasiam Coliform Cnlerococcus Slaph. oureus 

4. ábra: A friss éa a 7 napig tárolt késztermékek mlkróbás 

szennyezettsége a csökkentett hőkezelés után /n»13/ 
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Ezeket az eredményeket tehát a patronba töltött kétféle 

terméknél - a vöröséru tlpuaü Dunainál ée a SUmegl aon-

kánál mértük kl. A többi fémformába töltött terméknél le 

hasonló mádon kellene megállapítani azt a hőmérsékletet 

éa hőkezelési Időtartamot, amely optlmálle bőterheléet 

eredményez, mind a termék eltarthatóaága, mind az érzék-

Bzervl tulajdonságai szempontjából. 

összességében megállapítható, hogy az Üzemben alkalmazott 

hőkezelés, a termékre ható hőterhelés jóval nagyobb mérté 

kfi annál, amit az élelmezésegészségUgyl biztonság eléré-

séért alkalmazni kellene. A Javaslatunk ezen termékek hő-

kezelésével kaposolatban az, hogy a főzőtérhőmérséklet 

maradjon az eddig alkalmazott értéken, de a maghőméraékle 

tet maximálják. Ae így lerövidülő hőkezelési Idő mind az 

eszközlekötés, mind a fajlagos gőzfelhasználás csökkenté-

se által jelentőe gazdasági tényező lehet, amely a mai 

helyzetben nem 'elhanyagolható szempont. 
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1. T/BLÁZAT 

Az Üzemben alkalmazott hőkezeléa paraméterei 

Sor-
szám M e g n e v e z é s 

Előírt Tényleges Előírt Tényleges Ténylegea
 L 0 

tér tér hőm. ntífc bőm. P. 
hőm. perc perc max. C- 72 

1. SUmegl aonka 90 121 85,7 157,2 

2. SUmegl 8onka 93 118 86,7 147,5 

3. SUmegl aonka 85-92 91 150 121 86,2 166,7 

4. SUmegl aonka 82 123 77,3 99,8 

5. SUmegl 8onka 91 118 85,9 158,8 

6. SUmegl sonka 
B C B B S B B S B B e s B s e s B B B B B t : c s s s s 8 B S B S 

93 
B B e s e s 8 S 8 8 8 S S 

121 
S S 8 B 8 8 8 

87,8 
SS 8 8 8 8 B 

181,1 
8 SB SS S 8 

1. Dunai 92 120 87,8 181,1 

2. Dunai 84 94 120 124 85,1 182,0 

3. 
C C O E B 

Dunái . 99 
B B B S B S E B B & K B S B S B B E S E B S B B S & B S E S S B B 8 8 SB 8 B 8 

124 85,1 
8 8 ÁS 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

169,7 

1. Dorozsmai nyelves 93 140 87,3 140,2 

2. Dorozsmai nyelves 92 92 120 124 85,1 182,0 

3. 
8 8 8 8 8 

Dorozsmai nyelveB 
B B B B B B B S B & B B B B S B B B B B S S B S S s e 

91 
B S S S S S 

128 
8 8 8 8 8 8 « 

82,1 
8 8 8 8 8 8 8 

100,5 
8 S 8 8 8 8 8 

1. Gépsonka 95 195 78,4 154,5 

2. Gépsonka 92 95 210 170 78,3 151,5 

3. 
BBBBB 

Gépsonka 
BEBBBBMBKBBBSEBESSB&SBEBBBC5 

90 
S S BB B B 8 8 8 8 8 8 8 

245 81,4 
8 8 8 8 8 8 8 

190,8 
8 8 8 8 8 S 8 

1. Rakott s.ny. 96 165 89,2 204,3 

2. Rakott s.ny. 92 91 210 185 85,1 227,0 

3. Rakott s.ny. 91 240 89,6
 j 

369,6 

Rakott s.ny. 90 195 81,6 190,9 
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2 . TÁBLÁZAT 

42 

Az .Üzemben hókezelt termékek P^g értékeinek matematikai-eta-

t l e z t i k a i mutatói ( P = 5 % ) 

Tennék 

csoport 
n X SQ 8 B-

X h1 
h 2 

1 . 6 1 5 1 , 8 3 8 8 8 , 5 2 7 , 9 1 1 , 3 122 ,6 , 181 ,1 

2 . 3 1 7 7 , 6 9 4 , 0 6 , 8 3 , 9 1 6 0 , 6 194 , 6 

3 . 3 1 2 6 , 2 1 1 9 6 , 7 2 4 , 5 1 4 , 1 6 5 , 6 186 , 9 

4 . 3 1 6 5 , 6 1 6 1 7 , 9 2 8 , 4 1 6 , 4 9 5 , 0 • 236 , 2 

5 . 4 247 ,9 i 2 0 3 9 9 , 4 2 2 , 5 41 , 2 1 1 6 , 8 379 , 0 

átlag 19 1 7 4 , 3 2 7 1 9 6 , 5 4 4 , 1 1 6 , 9 1 3 7 , 9 210 

Jelölések: 1-Sümegi Bonka, 2-Dunal, 3-Dorozsmai nyelveB, 

4-GépBonka, 5-Rakott sertésnyelv. 
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HEAT-TREATMENT EQUIVALENTS OF MEAT INDUSTRY PRODUCTS 

HEAT-TREATED IN FORMS 

E.Patkós-Fehér and M.Czakó 

Heat-treatment equivalents of products heat-treated in forms 

were determined under plant conditions and at a reduced 

heat load. It was found that, instead of the optimum 
42 

p^2 40-50, the examined products receive a multiple of 

this during heat-treatment in industry. The results of micro-

biological investigations too Indicate that the extent of 

heat loading should be decreased, which would result in 

considerable economic advantages. 
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WARMEBEHANDLUNGS-AEQUIVALENZWERTE VON IN FORMEN 

WARMEBEHANDELTEN PRODUKTEN DER FLEISCHINDUSTRIE 

Frau dr.Fehör-Patkds E. - Dr;M.Czakö 

Es wird Uber die Ergebnisse der Aeguivalenzwertbestimmungsn 

bei in Formen wärmebehandelten Präparaten unter .Betriebs-

bedingungen und bei verminderter Wärmebelsstung berichtet. 

Es zeigte sich, dass die gsteststen Produkte anstatt der 
42 

als optlmsl zu bstrschtenden p^*/40-50 in Laufe der 

Wärmebehsndlung in der Industris ein Vielfaches dieser 

Menge erhalten. Auch auf mikrobiologisch^ Untersuchungen 

gestützt - smpfehlen die Autoren eine Hersbsetzung der 

Wärmebelastung, dis mit bedeutenden wirtschaftlichen Vor-

teilen einhergehen würde. 
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ЭКВИВАЛЕНТЫ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ПРОДУКТОВ 

МЯСНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ, ПОДВЕРГАЮЩИЕСЯ 

ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКЕ 

Фехернэ Эржебет Пвткош - Михай Цако 

Авторы работы отчитывается о результатах определения эк-

вивалентов термической обработки, проведённой на препаратах, 

подвергшихся формовочной термической обработке. Данные иссле-
1 

дования проводились в заводских условиях, а также в условиях 

пониженной термической нагрузки. 

В статье констатируется, что исследуемые продукты вместо 

считающейся оптимальной величины р в 4 2 ^ 4 0 _ д ^ в прощ^ен-
72 

ности, в ходе термической обработки получают величину, много-

кратную вышеуказанной. Подтверждая и микробиологическими ис-

следованиями, авторы предлагают снижение степени термической 

обработки, что приведет к значительным экономическим выгодам. 


