Optymalizacja procesu utrwalania termicznego produktéw o wysokim pH
jako element zwiekszenia bezpieczenstwa przetworow oferowanych przez
RHD (Rolniczy Handel Detaliczny).

Badania przeprowadzone w ramach projektu mialy na celu okreslenie optymalnych parametréw
sterylizacji produktow o wysokim pH, takich jak przecierowy sok dyniowy, przecier groszkowy
I hummus fasolowy. Analizowano wpltyw czasu sterylizacji (10 i 20 minut) oraz objgtosci
opakowan (150 ml i 250 ml) na bezpieczenstwo mikrobiologiczne, jako$¢ sensoryczng oraz
stabilno$¢ fizykochemiczng produktow.

1. Analizy mikrobiologiczne :

v Produkty o niskiej gestosci (przecierowy sok dyniowy, przecier groszkowy)
osiaggnely pelne bezpieczenstwo mikrobiologiczne po 10 minutach sterylizacji
w temperaturze 113°C.

v Produkty o wyzszej gestosci (hummus fasolowy) wymagaty wydtuzenia czasu
sterylizacji do 20 minut w celu eliminacji form przetrwalnikowych
mikroorganizmow.

2. Analizy fizykochemiczne :

v’ Zawarto$¢ sktadnikéw odzywczych, takich jak biatko, blonnik, karoteny
I sktadniki mineralne, pozostawata stabilna podczas sterylizacji, przy
minimalnych zmianach wynikajacych z r6znej gestosci i czasu procesu.

3. Analizy sensoryczne:

v' Produkty sterylizowane przez 10 minut wykazywaly lepsze oceny sensoryczne
pod wzgledem smaku, zapachu i konsystencji.

v Dhuzszy czas sterylizacji, wymagany w przypadku hummusu fasolowego,
negatywnie wptywal na barwe i konsystencje produktu.

4. Czas ogrzewania:

v' Czas osiagniecia temperatury 113°C réznit si¢ w zaleznosci od objetosci
opakowania i ggstosci produktu, np. dla hummusu fasolowego w stoikach 150 ml
wynosit 45 minut, a dla dyniowego soku przecierowego tylko 15 minut.

Rekomendacje:

1. Parametry sterylizacji:
v Produkty o niskiej gestosci: 10 minut od momentu osiggniecia temperatury
w geometrycznym Srodku opakowania, w temperaturze 113°C.
v Produkty o wysokiej gestosci: 20 minut od momentu osiggniecia temperatury
w geometrycznym $rodku opakowania, w temperaturze 113°C, z uwzglednieniem
dodatkowego czasu na rownomierne rozgrzanie produktu.
2. Opakowania:
v Optymalne rozmiary opakowan (150-250 ml) dla rownomiernego rozktadu
temperatury i zachowania jakosci produktow.
3. Dobre praktyki higieniczne:
v Mycie i blanszowanie surowcow przed procesem.
v Regularne czyszczenie sprzgtu oraz kontrola parametrow sterylizacji przy uzyciu
wskaznikow, takich jak paski sterylizacyjne.
4. Kontrola procesu:
v Regularne monitorowanie temperatury i ci$nienia podczas sterylizacji.
v' Szkolenia dla producentoéw w zakresie technologii termicznych i zarzadzania
jakoscig w RHD.

Optymalizacja procesu sterylizacji w warunkach RHD pozwala na zwigkszenie bezpieczenstwa
mikrobiologicznego oraz jakosci produktow, przy jednoczesnym zachowaniu ich wartosci
sensorycznej 1 odzywczej. Wdrozenie wypracowanych wytycznych wspiera lokalnych
producentéw w podnoszeniu konkurencyjnosci i budowaniu zaufania konsumentow.



