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1.UCEL

Tento technologicky predpis popisuje postup vyroby masnych
vyrobku s pouzitim obalu AMIFLEX-Mini.

Obal AMIFLEX-Mini je vicevrstvy obal vyrobeny z polyamidu,
polyolefinu a adheziva (modifikovaného polyethylenu) schvalenych pro
pouziti v potravinarském primyslu Ministerstvem zdravotnictvi RF. Kvalita
surovin pouzitych k vyrobé obalu AMIFLEX-Mini je potvrzena ruskymi a
mezinarodnimi certifikaty kvality.

Obal AMIFLEX-Mini je urceny k vyrobé, preprave, skladovani a
prodeji potravinarskych vyrobku, jako jsou

- jemné varené salamy;

- parky a vurty;

- pastiky, vyrobky z krve a jater;

- tavené syry;

- jedlé zivocisné tuky, margariny, fermentované mlécné vyrobky.

Charakteristickymn  znakem obalu AMIFLEX-Mini je kombinace
vicevrstvé struktury a malého kalibru, coz umoznuje vyrabét malé produkty
s fixovanou hmotnosti od 25 do 100 g a dlouhou trvanlivosti.

Doporucena trvanlivost vyrobkd vyrobenych v obalu AMIFLEX-Mini
je maximalné 30 dnu od data vyroby pfi skladovaci teploté O az 6°C a
relativni vihkosti do 75%.

2. VLASTNOSTI A VYHODY
2.1. Technické vilastnosti obalu AMIFLEX-Mini

211 Obal AMIFLEX-Mini je vyrabén na modernim zafizeni, které
poskytuje:
- neustalou kontrolu vSech parametruy;
- maximalni automatizaci vyrobniho procesu.
2.1.2 Zakladni charakteristiky indikatord kvality a zkusebnich podminek
pro obaly AMIFLEX-Mini vSech druhu jsou uvedené ve specifikacich.

2.2. Vyhody obalu

Obal AMIFLEX-Mini je vicevrstvy bariérovy obal a samoziejmé& ma i
véechny vlastnosti takovych obald, z nichz nejdulezitéjsi jsou:

- mechanicka pevnost, kterd umoznuje nardzeni na rdznych typech
vysoce vykonnych automatickych a poloautomatickych narazkach a
klipsovackach, automatickych a poloautomatickych linkach a pretacecich
zafizenich;

- nizka propustnost pro kyslik a vodni pary zabezpecuji nulové ztraty
pri tepelném opracovani a skladovani produktl, mikrobiologickou stabilitu
béhem skladovani, zpomaleni oxidacnich procesd, uchovani atraktivniho
vzhledu vyrobkU po celou dobu trvanlivosti;

- fyziologicka bezpecnost, obal AMIFLEX-Mini je inertni vici uc¢inkdm
bakterii a plisni;

- vicevrstva struktura obalu AMIFLEX-Mini umoznuje vyrobu
neprihledného obalu obarvenim nékolika vrstev. Tento obal je nejen
lesklejSi nez jednovrstveé obaly, ale zachycuje také fotochemicky aktivni ¢ast
spektra zpUsobujici oxidaci tukovych slozek a zménu barvy produktu.
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3. SORTIMENT
Kalibry obalu: 19-40 mm
Barvy obalu: bezbarva, bila, hnéda, krémova, zluta, Cervena, bronzova,
stribrna, tmaveé zlata, svétle zlata, zlata, oranzova. Vyroba exkluzivnich barev

je mozna.
Obal AMIFLEX-Mini lze jednostranné i oboustranné potisknout,
jednobarevné 1 vicebarevné anebo plnobarevnym CMYK tiskem

rozpoustédlovymi barvami.
Tisk krouzkovych oballl je mozny pouze:
- jednostranné ,na predni strané” krouzku;
- oboustranny tisk bez moznosti polohovani
Moznosti Upravy: rasnéné roubiky.
Provedeni: pfimy nebo krouzkovy obal.

Tabulka 1
Standardni parametry rasnéni obalu Amiflex-mini
Primér Deélka ,\ggZIth\\//l
Druh Druh rasnéni roubiku, )
obalu roubiku,
mm m

Amiflex-Mini Druh R Pevne rasneni s 240-245 25
19-32 otevienym koncem
5 T
Amiflex-Mini | Druh A evne rasneni s 240-245 25
uzavienym koncem
Druh Krouzkovy obal, pevné
Amiflex-Mini fasnéni s otevienym 240-245 25

RKo
koncem

22,24,28 Krouzkowvy obal, pevné
Druh 4 P

Amiflex-Mini fasnéni s uzavienym 240-245 25
AKo
koncem
Krouzkovy obal, mékké
Amiflex-Mini Druh Ko 32-38 fasnéni s otevienym 470 31
koncem

Meékké Fasnéni
Amiflex-Mini 29-40 erwe rasnent s 470 3
otevienym koncem

4. TECHNOLOGIE POUZITI OBALU
4.1. Skladovani a preprava obalu

41.. Obal je potifebné skladovat v pldvodnim baleni v suchych, Cistych
a chladnych prostorach pri teplotach od 5 do 35°C a relativni vihkosti
vzduchu nejvyse 80%, coz odpovida hygienickym normam stanovenym pro
masny pramysil.

41.2. Doporucuje se otevrit originalni baleni bezprostredné pred
Zpracovanim obalu.

4.1.3. Beéhem skladovani se doporucuje chranit obal pfed vystavenim
vysokym teplotam a pfimému slunecnimu zareni.
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4.1.4. Obal skladovany pfi teplotach pod 0°C musi byt pred pouzitim
uchovavano v plvodnim baleni pfi pokojové teploté po dobu nejméné 24
hodin.

415 Je prisné zakdazano skartony hazet anebo je vystavovat
narazdm.

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

4.2. PFiprava obalu pro praci

Obal AMIFLEX-Mini, ktery se zpracovava na automatickych linkach
Nna parky, nevyzaduje pred narazenim zadnou dalsi pfipravu - namaceni.

Obal AMIFLEX-Mini, ktery se zpracovavd na poloautomatickych
linkdch na vyrobu parkul, lze zpracovavat s namacenim i bez namaceni, v
zavislosti na pozadovaném plnicim kalibru a moznostech vybaveni.

Obal AMIFLEX-Mini, ktery se zpracovava na nardzkach s pretacecim
zarizenim, stejné jako na narazkach s klipsovackou, vyzaduje predbézné
namoceni.

Namaceni se provadi v pitné vodé (SanPiN 2.1.4.559-96 ,Pitna voda.
Hygienické pozadavky na kvalitu vody v centralizovanych systémech
zasobovani pitnou vodou. Kontrola kvality®) s teplotou 20-25°C po dobu 20-
30 minut.

Neni povoleno namaceni obalu v horké vodé, protoze v tomto
pfipadé se obal zacne smrstovat.

4.3. Vlastnosti dila

Vyroba dila varfenych vyrobkl v obalu AMIFLEX-Mini se provadi v
souladu s normativy pro tyto vyrobky (GOST, TU).

Je treba pocitat s tim, Ze pfi tepelného opracovani dila v obalu
AMIFLEX-Mini vyrobek neztraci vodu a proto se mnozstvi vody pridané do
dila ve fazi kutrovani vypocita s ohledem na nepropustnost obalu a pfisad
zadrzujicich vodu.

Pfi vyrobé produktl se doporucuje snizit mnozstvi pridané vody v
prdméru o 10% hmotnosti dila ve srovnani s recepturami vyvinutymi pro
prirodni stfeva, kolagenové a fibrousoveé obaly.

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

4.4, Narazeni masnych vyrobku

Pred zahajenim prace se ujistéte, Ze na Castech zarfizeni a na pracovni
plose stolu nejsou Zzadné otrepy.
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Je prisné zakdzdno propichovat vyrobek v obalu. PFi propichnuti
obal praskne.

Pro zajisténi atraktivniho vzhledu hotového vyrobku a pro snizeni
rizika vzniku podlitin se doporucuje plnit obal AMIFLEK-Mini

- s pferazenim 3-5% pfri pouziti obalu bez namaceni

- s pferazenim 6-8% pri pouziti obalu s namacenim.

Pri nardzeni je tfeba mit na paméti, ze rozdil mezi nominalnim
kalibrem a kalibrem po narazeni je urCen nejen viastnostmi obalu, ale také
konzistenci a teplotou dila, narazecim tlakem a podminkami chlazeni po
tepelném opracovani.

Pri vyrobé pastik horkym zpUsobem, kdy je dilo velmi tekuté a
teplota dila presahuje 40°C, mél by se obal prerazit pouze o 5-10%.

Rychlost nardzeni obalu AMIFLEX-Mini musi odpovidat technickému
stavu zafizeni, poZzadovanych parametrl se dosdhne nastavenim narazky.

PFfi nardzeni obalu AMIFLEX-Mini je nutné pouzit nardzeci trubku
odpovidajiciho pridméru.

Tabulka 2

Doporucené parametry narazeni obalu AMIFLEX-Mini na automatickych a
poloautomatickych linkach
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Automatickeé linky
. Doporuceny Townsend Automatickeé linky
Kalibr s - 5
narazeci Primer Handtmann a Vemag,
obalu, . < L. e . e
kalibr, C.narazeci narazeci Prdamer nardzeci trubky,
mm
mm trubky trubky, mm
mm
19 19,5-20,0 10/ 9,5 10
20 20,5-21,0 10/M 9,5 T
21 21,5-22,0 13/14 10,3/11,1 10-T1
22 22,5-23,0 14/15/16 1,/1,9/12,7 1n-12
23 23,5-24,0 14/15/16 11,1/1,9/12,7 11-12
24 24,5-25,0 14/15/16 1,/1,9/12,7 1-12
25 25,5-26,0 14/15/16 1,1/M,9/12,7 1-12
26 26,5-27,0 16/17/18 12,7/13,5/14,3 13-14
27 27,5-28,0 16/17/18 12,7/13,5/14,3 13-14
28 29,0-29,5 17/18 13,5/14,3 14-16
29 30,0-30,5 1718 13,5/14,3 14-16
30 31,0-31,5 1718 13,5/14,3 14-16
31 32,0-32,5 18/19 14,3/17,5 16-18
32 33,0-33,5 18/19 14,3/17,5 16-18
Tabulka 3
Doporucené parametry pro plnéni obalu AMIFLEX-Mini na
pretacecich a klipsovacich strojich a klipsovacich
L . Doporuceny
Kalibr obaluy, . . Doporuc,evny ’kal|br pramér narazeci
Raseni narazeni,
mm trubky,
mm
mm
19 pevné 20,0-20,5 10-1
20 pevné 21,0-21,5 1112
21 pevné 22,0-22,5 1n-12
22 pevné 23,0-23,5 1-12




23 pevné 24,0-24,5 1n-12
24 pevné 25,5-26,0 1n-12
25 pevné 26,5-27,0 1n-12
26 pevné 27,5-28,0 13-14
27 pevné 28,5-29,0 13-14
28 pevné 29,5-30,0 14-16
29 pevné 30,5-31,0 14-16
30 pevné 31,5-32,0 14-16
31 pevné 32,5-33,5 16-18
32 pevné 34,0-345 16-18
29 meékké 30,5-31,0 16-18
30 meékké 31,5-32,0 16-18
3] meékké 32,5-335 16-18
32 meékké 34,0-34,5 16-20
34 meékké 36,0-36,5 16-20
36 meékké 38,0-38,5 16-20
38 meékké 40,0-40,5 16-20
40 meékké 42,0-44,0 16-20

Pri nardzeni na klipsovacich strojich musi pouzitd klipsa zajiStovat
spolehlivé zavieni konclU parku a neposkodit obal. Chcete-li klipsu
spolehlivé zavrit, méli byste dodrzovat doporuceni vyrobcl klipsovaciho
zarizeni. Doporuceni pro vybér klips pro obaly AMIFLEX-Mini jsou uvedena

Vv tabulce 3.
Tabulka 4
Doporucené druhy klips
POLY-CLIP ALPINA TECHNOPACK KOMPO
Kalibr, mm Klipsa Klipsa Klipsa Klipsa Klipsa Klipsa
krok 12/15 série S krok 12/15 sérieK | sérieT série B
12-6/4x1 524 12-4/3%1 K-50 T-100 Bl
19-25 12-6/4x1,25 526 12-5/4x1 K-75 T-120 BP1
15-7/4x1,25 528 12-6/3%1,25 T-150
12-6/4x1 524 12-6/4x1 K-50 T-100 B1
25_32 12-6/4x1,25 526 12-6/4x1,25 K-75 T-120 BP1
15-7/4x1,25 528 12-6/4x1,5 T-150
15-7/4x125 625 12-6/5%1,5 T-120
15-7/4x1,25
34-40 18-5x1,5 625, 628 12-6/5%1,5 K-75 T-150 BP1

Pro klipsovaci stroje POLY-CLIP FCA, TIPPER TIE TT1815, TT1512, SVF
1800 a KOMPO KN-501 se pouZivaji matrice, z nichz kazda odpovida
urcitému typu klips uvedenych v tabulce. K vybéru spravné matrice a klipsy
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je nutné prostudovat doporuceni vyrobce a technicky popis klipsovaciho
stroje.

4.5. Tepelné opracovani

Tepelné opracovani vyrobkd v obalu AMIFLEX-Mini spocivad ve
vareni a chlazeni, faze suseni obalu a uzeni Ize z technologického procesu
vyloucit.

Tepelné opracovani lze provadét v rdznych typech udirenskych
komor.

4.5.1. Vareni

Pro tepelné opracovani v udirenskych komorach se doporucuje
pouzit bud krokové nebo delta vareni.

Vareni by mélo byt zahajeno v obou pfipadech od teploty 50-55°C k
iniciaci vybarveni vyrobku. Vyssi pocatecni teploty mohou vést k rozlozeni
dila a vzniku Sedych krouzkd na povrch vyrobku.

Krokové vareni zahrnuje postupné zvysovani teploty v komore, tak
jak se teplota v jadfe produktu priblizuje teploté v komore. Pocet ,krokd" je
uréen prdmeérem produktu - ¢im vétsi je kalibr, tim vEétsi je pocet krokd.
Prvnimi fazemi jsou zahrivani 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 priznivéjsi podminky pro rovnomeérné ohrivani
vyrobkl. Rozdil mezi teplotou v komofe a teplotou produktu na zacatku
procesu je 15-20°C a na konci procesu se snizi na 5-8°C. Delta vareni za
vyrobnich podminek vede k delsi dobé varen, ale poskytuje lepsi kvalitu
produktu. Doba vareni je dana dosazenim kulinarské pripravenosti
produktu, 68-72°C v jadre po dobu 10-15 minut.

Prikladem je rezim tepelného opracovani pouzivany pro vyrobky v
obalu AMIFLEX-Mini kalibru 24mm:

- 55°C pfri 99% vlhkosti - 10 minut.

- 65°C pri 99% vlhkosti - 15 minut.

- 75°C pfi 99% vihkosti - 15 minut.

-78°C - pfi99% vihkosti —10-15 minut po dosazeni 72°C v jadre.

4.5.2. Chlazeni

Po ukonceni vareni musi byt vyrobky okamzité ochlazeny. Prvni fazi
chlazeni je sprchovani studenou vodou (je mozné pouzit prerusované
sprchovani) na teplotu v jadre 25-35°C. Po osprchovani by mél vyrobek
oschnout na vzduchu, teprve poté je Ize umistit do chladirny.

Chlazeni studenym vzduchem je nezadouci, je nutné vyloucit ucCinek
prdvanu na hotovy vyrobek, protoZze to muze vést k tvorbé vrasek na
povrchu vyrobku.
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4.6. Pfreprava a skladovani masnych vyrobku

Podminky pro prepravu a skladovani parkd a uzenin vyrobenych
pomoci obalu AMIFLEX-Mini jsou stanoveny normativy pro tyto vyrobky
(GOST, TU).

5. ZARUKY VYROBCE

5.1. Vyrobce zarucCuje, Ze obal splhuje pozadavky TU, pokud jsou
splnény podminky prepravy a skladovani ve skladech spotrebitele a je
zachovana celistvost puvodniho baleni.

5.2. Doba pouzitelnosti obalu AMIFLEX-Mini je 3 roky od data jeho vyroby.
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