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1. UCEL

Tento technologicky predpis popisuje proces vyroby varenych
masnych vyrobkd, pastik a jitrnic v obalech AMIFLEX T, AMIFLEX Tc,
AMIFLEX M, AMIFLEX E, AMIFLEX Perfect.

Obaly AMIFLEX T, AMIFLEX Tc, AMIFLEX M, AMIFLEX E, AMIFLEX
Perfect jsou pétivrstve obaly, vyrobené z polyamidu, polyolefinu a prilnave
vrstvy  modifikovaného polyethylenu, schvalené pro pouziti v
potravinarském primyslu Ministerstvem zdravotnictvi Ruské federace.
Kvalita surovin pouzivanych k vyrobé vicevrstvych obald AMIFLEX T,
AMIFLEX Tc, AMIFLEX M, AMIFLEX E, AMIFLEX Perfect je potvrzena
ruskymi a mezinarodnimi certifikaty kvality.

Obaly AMIFLEX T, AMIFLEX Tc, AMIFLEX M, AMIFLEX E, AMIFLEX
Perfect jsou urCeny pro vyrobu, prepravu, skladovani a prodej:

- tradi¢nich varfenych masnych vyrobkd;

-  klobas z krve a jater, pastik;

- zelé avyrobklv zelé;

- tavenych syr(;

- jedlych zivocisnych tuk(, margarinG, fermentovanych
mlécnych vyrobkd (smetany, tvarohu);

- mrazenych vyrobkl (mletd masa, zmrzliny, tésta)

a dalsich potravinarskych vyrobku.

Charakteristickou vlastnosti obalu AMIFLEX Tc je snadnéjsi
nafiznuti a spirdlové loupani obalu, ¢ehoz je dosazeno specialni biaxialni
orientaci béhem procesu extruze. To umoznuje krajeni masnych vyrobkU
jesté v obalu pod jakymkoli Uhlem a s jakoukoli tloustkou platku, aniz by
dochazelo k potrhanym feznym hranam a podélnym roztrzenim obalu,
které narusuji vzhled produktu.

Obaly AMIFLEX E, AMIFLEX Perfect jsou urCeny k vyrobé varenych
masnych vyrobkl, které jsou po tepelném zpracovani oloupéany,
rozfrezany, baleny a prodavany v této formé. Charakteristickymi
vlastnostmi téchto oball jsou:

- vysokd presnost kalibru zajistujici stabilni prdmér masného
vyrobku pfi narazeni a tepelném opracovani po celé délce, coz zarucuje
stejnou velikost a hmotnost platkd maloobchodniho balent;

- preferované podélné roztrzeni obalu, které zajistuje jeho rychlé
oloupani umoznuje Uplné odstranéni obalu z produktu jednim pohybem.

Zvysena tuhost obalu AMIFLEX Perfect umoznuje odolavat
deformacim pfi tepelném zpracovani masnych produktl ve visu o
hmotnosti do 10 kg.

Obaly AMIFLEX T a AMIFLEX M jsou urcené pro vyrobky prodavané
v maloobchodé vcelku.

Doporucend trvanlivost varenych masnych vyrobkl v obalech

AMIFLEX T, AMIFLEX Tc, AMIFLEX M je 60 dni pri skladovaci teploté O az
6°C a relativni vihkosti nepresahujici 75%.
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Doporucend trvanlivost jatrovych vyrobk(O v obalu AMIFLEX T,
AMIFLEX Tc je 15 dni od data vyroby pri teploté skladovani 4 + 2°C.

2. VLASTNOSTI A VYHODY

2.1. Mechanicka pevnost obalu umoznuje plnéni vyrobkld na
vysoce vykonnych automatickych a poloautomatickych klipsovacich
strojd, coz zajistuje stabilni kalibr a stalou hmotnost vyrobkd i pfi vysokych
rychlostech narazeni.

2.2. Pruznost obalu v kombinaci s tepelné smrstitelnymi
vlastnostmi umozniuje vyrabét vyrobky s hladkym povrchem.

2.3. Peclivé vybrand kombinace polymerd zajistuje nizkou
propustnost pro kyslik a vodni paru a ovliviiuje nasledujici vyhody obald
AMIFLEX T, AMIFLEX Tc, AMIFLEX M, AMIFLEX E, AMIFLEX Perfect:

- nulové ztraty pri tepelném opracovani a skladovani masnych
vyrobkdu;

- mikrobiologicka stabilita produktl béhem skladovant;

- zbrzdéni oxidacnich procesl vedoucich k ZzZluknuti tukd a ke
zmene prirozené barvy masného vyrobku;

- atraktivnii vzhled hotovych vyrobk( bez vrasek po celou dobu
trvanlivosti.

2.4. Fyziologicka bezpecnost - obaly AMIFLEX T, AMIFLEX Tc,
AMIFLEX M, AMIFLEX E, AMIFLEX Perfect nepodléhaji
mikrobiologickému poskozeni, protoze materialy, z nichz jsou vyrobeny,
jsou inertni vUci bakteriim a plisnim. To zjednodusuje skladovani a
zlepsSuje hygienické vlastnosti samotného obalu i masnych vyrobkda.

Informmace o technickych vlastnostech oball jsou uvedeny v
prislusnych specifikacich produktu.

3. SORTIMENT

Kalibry obald, mm

AMIFLEX T 29-200
AMIFLEX Tc 35-120
AMIFLEX M 35-120
AMIFLEX E 40-150
AMIFLEX Perfect 40-120

Barvy obalu AMIFLEX M, E, Perfect, T a Tc jsou: v katalogu barev.

Vyroba exkluzivnich barev je mozna.

Obaly AMIFLEX T, AMIFLEX Tc, AMIFLEX M Ize potisknout
jednostranné | oboustrannég, jednobarevné nebo vicebarevné, anebo
plnobarevnym tiskem pomoci UV barev a rozpoustédlovymi barvami.

Tisk se provadi flexografickou metodou, barvy jsou odolné vici
varu, mastnoté a mechanickému poskozeni.

Formy dodani:
e role;
e fasnéné roubiky;
e rasnéné roubiky R2U - obal je pfedmaceny, pfipraveny k pouziti.
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4, TECHNOLOGIE POUZITi OBALU
4.1. Skladovani a preprava obalu

4.1.. Obal je nutné skladovat v plGvodnim baleni v suchych, v Cistych
a chladnych prostorach pri teploté od 5 do 35°C, relativni vihkosti vzduchu
nejvyse 80%, v podminkach odpovidajicim hygienickym normam
stanovenym pro masny prumysl.

4.1.2. Doporucuje se otevrit originalni baleni bezprostfedné pred
Zpracovanim obalu.

4.1.3. BEhem prepravy a skladovani se doporucuje chranit kartony
pred vysokymi teplotami a pfimym slunec¢nim zarenim.

4.1.4. Obal skladovany pfi teplotach pod 0°C musi byt pred pouzitim
uchovavano v pdvodnim baleni pfi pokojové teploté po dobu nejméné 24
hodin.

415. Je prisné zakazano s kartony hazet nebo je vystavovat
narazum.

41.6. Po celou dobu technologického cyklu je nutné zajistit, aby
nedoslo k poskozeni obalu.

4.2. Pfiprava obalu pro praci

Aby byla zajisténa pruznost obalu a bylo zajisténo rovnomeérné
naplnéni obalu, musi byt AMIFLEX T, Tc, M, E, Perfect namoceny v pitné
vodeé s teplotou 20-25°C.

Voda musi dostat i dovnitf obalu a namocit nejen vnéjsi, ale i vnitrni
povrch obalu.

Obal na roli musi byt pfed namocenim rozfezan na kousky
pozadované délky. Pri odvijeni obalu musi byt role ve svislé poloze, aby se
neposkodily jeji hrany.

Rasnény obal je potfebné namocit bez odstranéni sitky.

Doba namaceni obalu:

- alespon 30 minut, je-li obal rozfezan na kousky;

- ne méné nez 60 minut ve formé fasnénych roubik.

Pokud je namoceno pfilis mnoho oball, pak se obal vyjme z vody,
prebytecna voda se odstrani a obal se ponecha ve vlIhkém stavu mimo
zdroje tepla a prlvanu, nasledujici den je obal potfebné znovu namodit a
spotrebovat.

Neni povoleno namaceni obalu v horké vodé, protoze muze v tomto
pripadé zacit proces nekontrolovaného podélného a pricného smrsténi,
coz vede ke zmenseni délky a kalibru obalu.

Rasnény obal R2U (pfipraveny k pouziti) nevyzaduje namaceni a Ize
jej okamzité zpracovat. Po otevreni puUvodniho baleni je nutné baleni
ZNOoVu uzavrit, aby si nepouzity obal zachoval své viastnosti.

4.3. Vlastnosti slozeni dila
V prdbéhu tepelného opracovani neztraci masny vyrobek v obalu

AMIFLEX T, Tc, M, E, Perfect vodu, proto musi mnozstvi vody pridané do
dila ve fazi kutrovani vychazet z nepropustnosti obalu.
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Pri vyrobé masnych vyrobkl se doporucuje snizit mnozstvi pfidané
vody v priméru o 10% hmotnosti dila ve srovnani s recepturami uréenymi
pro prirodni, kolagenové nebo fibrousové obaly.

Pri vyvoji novych receptur se mnozstvi pridané vody urCuje s
prinlédnutim k vlastnostem pouzitych pfrisad zadrzujicich vodu
(emulgatory, stabilizatory, zelirujici latky, rostlinné bilkoviny atd.), a ke
kvalité masnych surovin a technickému stavu zafizeni, prficemz je treba
vénovat zvlastni pozornost optimalni vazbé bilkovin, tukd a vody.

VSechna technologickd opatrfeni zamérena na zvyseni vazby vody
(zvySeni vytéznosti) vedou ke zvyseni vnitfniho tlaku dila béhem
tepelného opracovani. Dilo s vysokym procentem nahrazky masa ma
zvysenou schopnost bobtnat. Aby se zachovala schopnost dila vyznamné
vazat vodu a zabranilo se roztrzeni obalu béhem tepelného zpracovani,
doporucuje se pridavat do kutru prisady vazajici vodu ne v suché formé,
ale ve formé geld nebo emulzi.

Dila na vyrobu Sunek, pastik a jitrnic z se vyrabi v souladu s
normativy pro tyto vyrobky.

4.4. Narazeni masnych vyrobku

Obaly AMIFLEX T, Tc, M, E, Perfect jsou urCeny pro praci na
automatickych a poloautomatickych narazecich a klipsovacich zarizenich,
ale Ize je pouzit i pro rucni vazani.

Je prisné zakdzano masné vyrobky v obalu propichovat, pri
propichnuti obal praskne.

Pro zajisténi atraktivniho vzhledu hotového vyrobku, snizeni
spotieby oball a snizeni rizika podlévani, doporucuje se preradzet obaly
AMIFLEX T, M, E o 10%, prerazeni obalu AMIFLEX Tc ve srovnani s
nominalnim kalibrem se pohybuje od 12 do 16% Vv zavislosti na vyrobnich
podminkach, prerazeni obalu AMIFEX Perfect je 4-6%.

Pri narazeni je tfeba mit na paméti, ze rozdil mezi nominalnim a
narazecim kalibrem je uréen nejen vlastnostmi samotného obalu, ale také
konzistenci a teplotou dila, narazecim tlakem a podminkami chlazeni po
tepelném opracovani. Pokud dilo dobfe vaze vodu anebo ma vyraznou
tendenci k bobtnani, pak se pro zabranéni prasknuti obalu béhem
tepelného opracovani doporucuje mirne snizit prerazeni obalu.

Pri pfipravé pastik horkym zpusobem, kdy ma dilo tekutou
konzistenci a teplotu presahujici 40°C, mélo by se prerazeni zvysit na 15—
18%.

Aby se snizilo mnozstvi odpadu obalu pfi pouZiti pfifezu,
doporucCuje se vyrabét masné vyrobky v obalech AMIFLEX E, AMIFLEX
Perfect o délce nejméné 1 m.

PFi praci s rdsnénym obalem je nutné zajistit, aby pridmér narazeci
trubky odpovidal vnitfnimu priméru roubiku: roubik by mél byt volné
nasazen na trubku, rozdil mezi vnitfinim primeérem roubiku a vnégjsim
prdmérem trubky by mél byt co mozna nejmensi, aby se snizily mozné
strukturalni zmeény struktury.
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Tabulka 2

Vnitfni &
@ obalu roubiku, Doporuceny prdmér nardzeci trubky, mm
mm
29-31 21 18
32-34 24 18, 20
35-37 26 20, 22
38-44 28 22,24
45-53 32 24,28
54-69 40 28, 36
70-79 52 36, 48
80-87 61 48
88-99 71 60
100-130 81 60
131-150 96 60, 80
151-175 10 60, 80
176-190 138 85, 100
191-200 156 85, 100

Pouzitd klipsa musi zajistit spolehlivé zavieni koncd masného
vyrobku a nesmi poskodit obal. Pro spolehlivé zavreni klipsy je potfebné
dodrzovat doporuceni vyrobcl klipsovaciho stroje. Doporuceni pro vybér
klipst pro obaly AMIFLEX T, Tc, M, E, Perfect jsou uvedena v tabulce 3.

Doporucené druhy klips

Tabulka 3
POLY-CLIP TIPPERTIE TECHNOPACK KOMPO KORUND
Klipsa Klipsa Kliosa
Kalibr krok 12 Klipsa krok 12 Klipsa Klipsa sériz B Kliosa
krok 15 série S krok 15 sérieE | sérieG Bp ! P
krok 18 krok 18
12-6-4x1.25 625 12/6-4x1.25 510 XE210
29-50 15-7-5x1.5 628 15/7-5x1.5 410 175 B1,BP2 | 25x13,6x14
18-7-5%1.75 735 18/7-5x1.75
15-7-5x1.5 628 15/7-5%1.5 510 175 XE 210
55-60 15-8-5x1.75 632 15/8-5x1.75 410 270 B2 BP2 XE 220
18-7-5x1.75 735 18/7-5x1.75 2,5x13,6x14
15-8-5x%1.5 628 15/8-5%1.5 210 175 XE 220
65-70 18-7-5%1.5 632 18/7-5%1.5 220 270 B2 BP2 | 2,5x13,6x14
18-9-5x2.0 735 18/9-5x2.0 410 2,5x13,6x15
632
15-8-5x%1.5 638 15/8-5%1.5 220 175 B2 BP2 XE 220
75-80 15-9-5x1.5 735 15/9-5x1.5 410 200 B 3' BP 3 2,5x13,6x15
18-9-5x2.0 844 18/9-5x2.0 420 370 ' 2,5x13,6x16
15-9-5x1.5 15/9-5x1.5
85-100 15-10-5%x2.0 740 15/10-5x2.0 220 égg i 5 ;251322%5
18-9-5x2.0 844 18/9-5x2.0 420 290 275x13’6x16
18-10-5%2.5 18/10-5%x2.5 ' '




15-10-5x2.0 15/10-5%2.0 200
105-120 15-11-5x2.0 ;Zg 15/11-5%2.0 §§8 225 ) )
18-10-5%2.5 844 18/10-5x2.5 420 370
18-11-5x2.0 18/11-5%x2.0 390
15-11-5%x2.0 15 /11-5%x2.0
125-140 | 18-10-5%x2.5 gig 18/10-5x2.5 28 ig% - -
18-11-5x2.0 18/11-5x2.0
18-11-5x2.0 848 18 /11-5%x2.0
145170 | 181254222 854 18/12-5x2.5 430 400 ) )
175- gzg 420R
200 854 430R

Poznamka: Pro klipsovéci stroje POLY-CLIP FCA, TIPPER TIE

TT1815, TT1512, SVF 1800, KOMPO KN-501 se pouzivaji matrice, z
nichz kazda odpovida specifickému typu klips uvedenych v tabulce. K
urceni odpovidaji velikosti matrice a klipsy je nutné prostudovat
doporuceni vyrobce a technicky popis klipsovaciho stroje.

4.5. Tepelné opracovani

Tepelné opracovani masnych vyrobkl v obalech AMIFLEX T, Tc, M,
E, Perfect spocCiva ve vareni a ochlazeni. Faze susSeni a uzeni lze z
technologického procesu vyloucit.

Masné vyrobky v obalu AMIFLEX E, které jsou velmi dlouhé lze varit
ve visu jen do kalibru 60mm; pro zajisténi rovnomeérného kalibru masného
produktu po celé délce se doporucuje varit kalibry nad 60 mm v ,leze".

Tepelné opracovani lze provadét v rlznych typech udirenskych
komor, stejné tak jako ve varnych kotlech.

4.5.1. Vareni

Pro tepelné opracovani v udirenskych komorach se doporucuje
pouzit bud krokové vareni, nebo delta vareni. Vareni by mélo byt zahdjeno
v obou pfipadech od teploty 50-55°C kvuli probarveni dila. Vyssi pocatecni
teploty mohou vést k rozvrstveni dila a vzniku sSedého krouzku na
povrchu.

Krokové vareni zahrnuje postupné zvysovani teploty v komore, tak
jak teplota v jadfe postupné dosahuje teploty v komore. Pocet ,krokd" je
uréen primeérem produktu — ¢im vétsi je kalibr, tim veétsi je pocet krokd.
Prvni faze jsou zahfivani na mirné teploty — 50, 60, 70°C, aby se zajistila
pomald koagulace proteinl a redistribuce teploty v celém objemu.
Posledni fazi je uvedeni produktu do kulinarské pripravenosti (72°C v jadre
po dobu 10-15 minut).

Delta vareni vytvari pfriznivéjsi podminky pro rovnomeérné
prohrivani. Rozdil mezi teplotou v komore a teplotou produktu na zacatku
procesu je 15-20°C a na konci procesu se snizi na 5-8°C. Delta vareni za
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vyrobnich podminek vede k delsi dobé ohrevu, ale poskytuje lepsi kvalitu
produktu. Doba vareni je dana dosazenim kulinarské pfripravenosti
produktu (72°C v jadre po dobu 10-15 minut).

Prikladem je rezim tepelného opracovani pouzivany pro vyrobky
kalibru 60mm:
- 55°C v komore pfi 100% vihkosti — 15 minut.
- 65°C v komore pfi 100% vihkosti — 15 minut.
- 75°C v komore pfi 100% vihkosti — 25 minut nebo az do 60°C v jadre.
- 80°C v komore pfi 100% vlihkosti do dosazeni 72°C v jadre.

Pri vareni v kotlich se doporucuje:
- Ponorit vyrobky do vody o teploté 55-60°C, abychom se vyhnuli
nekontrolovanému smrstovani a deformaci vyrobku pfi vysSi pocate¢ni
teploté;
- udrzovat vyrobky neustale pod hladinou a pro rovhnomérné vareni je
promichavat;
- pred zalozenim kazdé nové davky vyrobkU je potfebné snizit teplotu
vody Vv kotli opét na 60°C.

4.5.2. Ochlazeni

Po skonceni procesu vareni musi byt vyrobky okamzité ochlazeny.
Prvni fazi chlazeni je sprchovani studenou vodou (je mozné pouzit
prerusované sprchovani) na teplotu v jadfe 25-35°C. Po sprchovani musi
vyrobky oschnout na vzduchu, teprve poté ji muzete umistit do chladirny.

Chlazeni studenym vzduchem je nezadouci, je nutné vyloucit
Ucinek privanu na hotovy vyrobek, protoze to muze vést k tvorbé vrasek
na povrchu vyrobku.

4.6. Pfreprava a skladovani masnych vyrobku

Pfeprava a skladovani masnych vyrobkl vyrobenych v obalech
AMIFLEX T, Tc, M se provadi v souladu s normativy pro tyto vyrobky.

Masné vyrobky vyrobené v obalech AMIFLEX E, AMIFLEX Perfect a
oloupané z obalu pred balenim ve vakuu nebo v upravené atmosfére
musi mit suchy povrch, proto by nemély byt vystaveny extrémnim
teplotam, aby se zabranilo tvorbé kondenzace na jejich povrchu.

5. ZARUKY VYROBCE

5.1. Doba pouzitelnosti obalu bez UV tisku je 3 roky od data vyroby
do okamziku pouziti, za podminek prepravy a skladovani ve skladech
spotrebitele a zachovani celistvosti pdvodniho baleni.

5.2. Doba pouzitelnosti obalu s UV tiskem je 2 roky od data vyroby
do okamziku pouziti, za podminek prepravy a skladovani ve skladech
spotrebitele a zachovani celistvosti pdvodniho baleni.

5.3. Doba pouzitelnosti obalu fasnéného R2U je 6 mésicl od data
vyroby do okamziku pouziti, za podminek prepravy a skladovani ve
skladech spotrebitele a zachovani celistvosti pdvodniho baleni.
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6. PRILOHY

V tomto dokumentu nejsou zadné prilohy.

N
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PKF Atlantis-Pak

346703, Rostovska obl., Aksajsky obvod, ch.
Lenina, ul. Onuckina, 72

Telefon horkeé linky:

8 800 500-85-85 — pro Rusko

+7 863 255-85-85 - pro zahranici
www.atlantis-pak.top
info@atlantis-pak.top
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