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1. BESTIMMUNG

Die Kunststoffhulle iPeel ist eine leicht schalbare rauchdurchlassige
Hulle, bestimmt zur Produktion von Wurstchen, Bock-, Speck-, Miniwursten
aller Art nach konventionellen Verfahren, einschlie3lich Rauchern (Garen mit
Rauch), die die Herstellung von Produkten mit traditionellen, fur Wurstwaren
in  Cellulose-, Kollagen- und Naturdarmen arteigenen sensorischen
Eigenschaften ermadglicht.

Die Hulle iPeel (Typ A, Typ R) ist zur Herstellung von Produkten mit
nachfolgendem Entfernen der Hulle vom Fertigprodukt an einer
automatischen Schalmaschine (Peeler) bestimmt. Die Hulle iPeel ist zudem
zur Herstellung und weiterer Aufbewahrung von Fertigprodukten in der
Hulle (in  Strangform) bestimmt. Zur Verlangerung der Haltbarkeit,
Aufrechterhaltung der sensorischen Eigenschaften von Produkten wird die
Verwendung der Sekundarverpackung empfohlen.

Die Hulle iPeel ist die erste Kunststoffhulle, die zum Entfernen an
Schalmaschinen geeignet ist. Die Hulle wird nach eigenem Originalverfahren
gemal TU 2291-047-27147091-2011 aus Mischungen von hochwertigen
Materialien hergestellt, die von fuhrenden Kunststoffproduzenten fur die
Gesellschaft «Atlantis-Pak» entwickelt wurden. Die Qualitat der zur
Herstellung der Hulle eingesetzten Materialien wurde durch russische und
internationale Qualitatszertifikate nachgewiesen.

Die Hulle iPeel wurde durch Foderale Verbraucherschutzbehorde
(Rospotrebnadzor) erfolgreich gepruft. Die Ergebnisse der Prufung sind mit
Bescheinigung Uber staatliche Registrierung, Prufungsprotokoll und
Konformitatszertifikat belegt.

2. EIGENSCHAFTEN UND VORTEILE DER HULLE iPeel
2.1. Technische Daten der Hulle

2.1.1. Die Hulle iPeel wird an modernen Produktionsanlagen hergestellt, die:

- laufende Uberwachung aller Parameter sowie

- maximale Automatisierung der Produktion

gewahrleisten.
2.1.2. Die wesentlichen Qualitatswerte und Prufungsbedingungen der Hulle
iPeel sind in Technischen Vorschriften (TU) enthalten.

2.2. Vorteile der Hulle
2.2.1. Moglichkeit zum Ablésen der Hiille an einer Schilmaschine (Peeler).
Die Hulle iPeel ist nach eigenem Originalverfahren hergestellt und weist die

Eigenschaften auf, die das Abschalen der Hulle vom Fertigprodukt an einer
automatischen Schalmaschine (Peeler) ermoglichen (Typ S - A, Typ S - R).
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2.2.2. Optimale Haftung der Hiille iPeel an verschiedenen Bratsorten sorgt
fUr ein sehr leichtes Abschalen der Hulle vom Fertigprodukt an einem
Schalautomat (Peeler) (Typ A, Typ R). Die Hulle ermdéglicht zudem die
Aufbewahrung von Fertigprodukten in der Hulle (in Strangform).

2.2.3. Hohe Rauch- und Wasserdampfdurchlassigkeit der HUulle ermoglicht
das Garen und Rauchern des Produktes, wodurch die Produkte den Geruch
und Geschmack des Geraucherten erhalten. Dabei werden die Erzeugnisse
mit traditionellen, fur Wurstwaren in Cellulose-, Kollagen- und Naturdarmen
arteigenen sensorischen Eigenschaften hergestellt. Die Hulle bewirkt die
Bildung am Produkt unter der Hulle einer koagulierten Proteinhaut mit
glanzender Oberflache. Dadurch wird das stabile Abschalen der Hulle vom
Fertigprodukt ohne Beschadigung der Oberflachenschicht von koagulierten
Proteinen (Eigenhaut) begunstigt.

2.2.4. Breiteres Produktsortiment. Die Hulle iPeel wird als gerade Ware und
als Kranz hergestellt, wodurch das Produktsortiment dank der Formenvielfalt
erweitert werden kann. Die kranzférmige Version der Hulle iPeel ermoglicht
die Herstellung von Produkten im Halbkranz ohne Einsatz von kostspieligen
Natur- und Kollagendarmen.

2.2.5. Hohe Waiarmebestandigkeit der zur Herstellung der Hulle iPeel
eingesetzten Kunststoffe. Dadurch wird der Anwendungstemperaturbereich
der Hulle im Vergleich zu Kollagen- und Cellulosedarmen wesentlich
erweitert.

2.2.6. Hohe mechanische Festigkeit der Hulle iPeel ermoglicht das Fullen
der Erzeugnisse an verschiedenen Typen von Fullmaschinen, wodurch die
hohe Produktionsgeschwindigkeit und Maglichkeit der Uberfullung bezogen
auf das Nennkaliber gewahrleistet wird. Durch Kalibertreue wird die stabile
Abfullung an modernen hochleistungsfahigen Wurstchenfulllinien und
Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung ermaoglicht.

2.2.7. Mikrobiologische Bestdndigkeit. Die zur Herstellung der Hulle iPeel
eingesetzten Kunststoffe verhalten sich Bakterien und Schimmelpilzen
gegenuber inert. Dadurch wird die hygienische Beschaffenheit sowohl der
Hulle als auch der Fertigwaren erhoht.

2.2.8. Optimale Werte der Sauerstoff- und Wasserdampfdurchlassigkeit
im Vergleich zu Kollagen- und Cellulosehullen bei den Lagertemperaturen
von Fertigprodukten (+2..+6 °C) bedingen folgende Vorteile:

- Verzogerung der Oxydationsprozesse im Fertigprodukt;

- bessere Aufrechterhaltung des Raucheraromas im Fertigprodukt bis zum
Zeitpunkt des Abschalens an einem Peeler sowie wahrend der ganzen
Haltbarkeitsdauer bei der Aufbewahrung von Erzeugnissen in der Hulle (in

Strangform);
- geringere Gewichtsverluste (2 - 5%) wahrend der Lagerung (es wird
empfohlen, die Produkte unter Schutzgasatmosphare, in der

Vakuumverpackung zu lagern);
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- Hemmung der Synarese (Abgabe der FlUssigkeit) bei vakuumverpackten
Fertigwaren (*1,5- bis 2-fache).

3. PRODUKTSORTIMENT

iPeel A - Raffraupe mit geschlossenem Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung
an automatischen Fullmaschinen bestimmt;

iPeel S-A - Raffraupe mit geschlossenem Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung
an automatischen Fullmaschinen bestimmt, fUr Peeler;

iPeel A-U - Raffraupe mit geschlossenem Ende; die Hulle ist zur
Verarbeitung an automatischen Fullmaschinen bestimmt; zum Absatz von
Produkten in der Hulle;

iPeel A-FE - die Hulle ist fUr Markte des Fernen Ostens und SUdostasiens
bestimmt; Raffraupe mit geschlossenem Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung
an automatischen Fullmaschinen bestimmt;

iPeel A3-A - kostenglnstige HUulle (Economy); Raffraupe mit geschlossenem
Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung an automatischen Fullmaschinen
bestimmt; zum Absatz von Produkten in der Hulle;

iPeel Pro A - Raffraupe mit geschlossenem Ende; die hochdurchlassige Hulle
ist zur Verarbeitung an automatischen Fullmaschinen bestimmt; zum Absatz
von Produkten in der Hulle;

iPeel Pro S-A - Hulle mitverbesserter Schalbarkeit; Raffraupe mit
geschlossenem Ende; die Hulle ist zur Produktion von Wurstchen, Bock- und
halbgeraucherten Miniwursten aller Art, deren Rezepturen sich durch einen
erhohten Starkegehalt im Brat auszeichnen und deren Warmebehandlung
sowohl in universellen Thermokammern als auch unter Verwendung von
FlUssigrauch-Zerstaubern erfolgt, mit nachfolgendem Abschalen vom
Fertigprodukt an einem Peeler, bestimmt;

iPeel R - Raffraupe mit offenem Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung an
Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung bestimmt;

iPeel S-R - Raffraupe mit offenem Ende; die HuUlle ist zur Verarbeitung an
Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung bestimmt, fur Peeler;

iPeel R-U - Raffraupe mit offenem Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung an
Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung bestimmt; zum Absatz von Produkten
in der Hulle;

iPeel R-FE - die Hulle ist fur Markte des Fernen Ostens und Sudostasiens

bestimmt; Raffraupe mit offenem Ende; die Hulle ist zur Verarbeitung an
Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung bestimmt;
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iPeel A3-R - kostengunstige Hulle (Economy); Raffraupe mit offenem Ende;
die Hulle ist zur Verarbeitung an Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung
bestimmt; zum Absatz von Produkten in der HUlle;

iPeel Pro R - Raffraupe mit offenem Ende; die hochdurchlassige Hulle ist zur
Verarbeitung an Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung bestimmt; zum
Absatz von Produkten in der Hulle;

iPeel Ako - Kranzdarm, Raffraupe mit geschlossenem Ende; die Hulle ist zur
Verarbeitung an automatischen Fullmaschinen bestimmt;

iPeel Rko - Kranzdarm, Raffraupe mit offenem Ende; die Hulle ist zur
Verarbeitung an Fullmaschinen mit Abdrehvorrichtung bestimmt;

iPeel-Gut Pro - matte Kunststoffhulle; die Hulle ist zu Produktion, Transport,
Lagern und Verkauf von traditionellen Bock-, Speck- und Miniwursten
bestimmt;

iPeel Pro S-R - Hulle mit verbesserter Schalbarkeit; Raffraupe mit offenem
Ende; die Hulle ist zur Produktion von Wdurstchen, Bock- und
halbgeraucherten Miniwursten aller Art, deren Rezepturen sich durch einen
erhohten Starkegehalt im Brat auszeichnen und deren Warmebehandlung
sowohl in universellen Thermokammern als auch unter Verwendung von
FlUssigrauch-Zerstaubern erfolgt, mit nachfolgendem Abschalen vom
Fertigprodukt an einem Peeler, bestimmt;

Die Hulle iPeel wird gerafft geliefert. Die Parameter der Hulle sind in der
Tabelle 1 dargestellt.

Sortiment der Hiullen iPeel

Tabelle 1
Kaliber Typ der Art des Raffens Meterzahl je
der Hulle, mm Raffraupe Raffraupe, m (+ 2%)
15* A/R steif 25,0
16 A/R steif 25,0
17 A/R steif 25,0
18 A/R steif 25,0
19 A/R steif 25,0
20%* A/R steif 25,0
21 A/R steif 25,0
2% A/R steif 25,0
22 Ako/Rko steif 25,0
23 A/R steif 25,0
24%* A/R steif 333
24 Ako/Rko steif 25,0
25 A/R steif 333
26™* A/R steif 333
27 A/R steif 333
28 A/R steif 333
29 A/R steif 333
30 A/R steif 333
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31 A/R steif 333
32 A/R steif 333
32 R weich 30,0
32 Rko weich 30,0
34 A/P steif 333
34 R weich 50,0 (30,0)
34 Rko weich 30,0
36 R weich 50,0 (30,0)
36 Rko weich 30,0
38 R weich 50,0 (30,0)
38 Rko weich 30,0

*Kaliber 15 ist nur far die Hulle iPeel Typ A (Typ R) erhaltlich.
** Kaliber 20, 22, 24 und 26 sind fur die Hulle iPeel Pro (Typen A, R) erhaltlich.

Sortiment der Hullen iPeel-Gut Pro

Tabelle 2
Kaliber Typ | Farbpalette | Druck | Meterzahlje | | snge der Art des
der Hdlle, | ger Raffraupe, m |  Raffraupe, Raffens
mm Raff- mm weich
raupe
30 R farblos von 1+0 33 360 +
rauch bis 6+6
32 R hell rauch 38 470 +
30 Rko orange 25 470 +
dunkel-
32 Rko orange 31 470 -
34 R/Rko 38/31 470 +
36 R/Rko 38/31 470 +
38 R/Rko 38/31 470 +
40 R/Rko 38/31 470 +

Farben der Hulle iPeel - gemaf Farbmusterkatalog.
Die Anderungen an der Farbpalette kénnen vorgenommen werden.
Die Hulle ist ein - oder beiderseitig bedruckbar.
Anzahl der Druckfarben:von1+ 0 bis6 + 6.
Bei kranzférmigen Versionen der Hulle sind nur die folgenden Druckarten
moglich:
- einseitiger Druck mit Register auf der Vorderseite;
- beiderseitiger Druck ohne Register, nur bei vollflachigem Druck;

Die Hulle iPeel wird gerafft und vakuumverpackt gemaRB den
Anforderungen von internationalen Normen geliefert. Dadurch werden
- bestmogliche Aufrechterhaltung der Hulleneigenschaften;
- Unversehrtheit beim Transport;
- einwandfreie hygienische Beschaffenheit des Produktes beim Transport
zum Produktionsraum (ohne Karton) sowie wahrend der Aufbewahrung der
Hulle;
- Reduzierung der Kosten fur die Abfallentsorgung (gebrauchte Kartons)
gewahrleistet.
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4. ANWENDUNGSVERFAHREN DER HULLE
4.1. Lagern und Transport der Hulle

411. Die Hulle ist in der Originalverpackung in geschlossenen
trockenen, reinen Raumen zu lagern, die den fur diese Industriebranche
festgestellten Hygienenormen entsprechen. Das Lagern erfolgt in Abstand
von mindestens 1T m zu Heizgeraten, fern von stark riechenden, aggressiven
Stoffen, bei den Temperaturen von 5 °C bis 35 °C und der relativen Feuchte
hdéchstens 80 %.

4.1.2. Der Transport der Hulle iPeel erfolgt bei den Temperaturen unter
40°C. Vor direkter Sonnenstrahlung schutzen.

4.13. Wurde die Hulle bei den Temperaturen unter 5°C transportiert, so ist
diese vor Auspacken und Gebrauch mindestens 24 Stunden bei der
Raumtemyperatur zu halten.

4.1.4. Die Verpackung mit der Hulle darf keinen Schlagen ausgesetzt und
nicht fallen gelassen werden.

4.2. Vorbereitung der Hulle zur Verarbeitung

Die Vorbereitung der Hulle iPeel zum Gebrauch erfolgt in folgender
Weise:

Die Fabrikverpackung wird vom Lager in den Fabrikationsraum
gebracht, auf die trockene Oberflache (Tisch) gestellt und unmittelbar vor der
Verarbeitung der Hulle geodffnet.

Die Hulle iPeel («steifes Raffen») wird vor Gebrauch nicht gewassert,
da dank der hohen Elastizitat der Hulle das empfohlene Fullkaliber leicht
erreicht wird. Dadurch wird nicht nur Produktionsleistung erhoht, sondern
auch hohes Hygieneniveau bei der Durchfuhrung von Arbeiten gewahrt.

Es ist empfehlenswert, die Hulle iPeel («weiches Raffen») vor
Gebrauch durch Eintauchen ins Trinkwasser (Hygienische Normen und
Vorschriften - SanPiN 2.1.4.559-96) mit einer Temperatur 25 bis 30°C fur2 -3
Minuten zu wassern.

Wenn wahrend des Produktionsprozesses Feuchtigkeit in die
Oberflache des Gehauses eindringt, ist ein Perlglanzeffekt maglich.

Die Raffraupen werden aus der Verpackung mit Vorsicht
ausgenommen, um das Brechen von Raffraupen zu vermeiden.

Um die Unversehrtheit einer Raffraupe nhach dem Offnen der
Fabrikverpackung zu gewahrleisten, sollte Kontakt der Hulle mit
Feuchtigkeit vor Gebrauch vermieden werden.

Wahrend der Verarbeitung sollte die Hulle nicht beschadigt werden.
Dabei ist die Reibung an spitzen Gegenstanden, Kerben und
Unebenheiten aller Art besonders gefahrlich.

4.3 Besonderheiten der Bratzusammenstellung

Bei der Produktion von Wurstchen und Bockwursten in der Hulle
iPeel in Ubereinstimmung mit GOST P 52196-2011 und anderen normativen
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Vorschriften (TU) wird dem Wurstbrat gleiche Menge an Flussigkeit wie bei
der Anwendung von Kollagen- und Zellulosedarmen zugesetzt.

Bei der Entwicklung von neuen Rezepturen gemaf den Vorschriften
(TU) ist bei  Zugabe der zusatzlichen  Wassermenge das
Wasseraufnahmevermogen solcher Bestandteile wie Gelbildner (z.B.
Carrageene, pflanzliche und tierische Proteine usw.) zu berucksichtigen
und die entsprechenden Gebrauchsanweisungen zur Vermeidung des
Gelee- und Fettabsatzes zu beachten.

4.4, Fullen von Produkten

Das Fullen von Produkten in der Hulle iPeel beginnt mit Uberwachung
der Ausrustungen und des Arbeitstisches.

Zur Vermeidung der Beschadigung der Hulle mussen alle beruhrenden
Maschinenteile unbeschadigt sein.

Die Wursthulle darf nicht gestippt bzw. zum Entfernen der Luft
durchstochen werden, da dies zum Platzen fuhrt.

Beim Abfullen an Fudllmaschinen mit Abdrehvorrichtung ist die
Fullrichtung zu beachten - die Raffraupen werden auf das Fullrohr mit
«Raffung» nach innen aufgezogen, d.h. die «AuBenraffung»-Spitze der
Fullmaschine zugewandt ist.

Beim Fullen von Produkten ist zu beachten, dass an der Verpackung
das minimale Fullkaliber angegeben wird. Das Nennkaliber ist nicht
festgelegt.

Zur Vermeidung des ,Zebra“-Effekts nach dem Rauchern sind beim
Fullen von Produkten folgende Regeln streng zu beachten:

- beim Auffullen des Magazins mit Raffraupen darf man diese
niemals mit nassen Handen berUhren (Nur mit trockenen Handen anfassen!);
- das Magazin muss trocken gehalten werden.

Die Nichtbeachtung dieser Regeln kann die Bildung von dunkleren
spiralformigen Streifen an der Oberflache von Produkten nach der
Warmebehandlung zu Folge haben.

Das Fullkaliber der Hulle iPeel wird in Abhangigkeit vom weiteren
Verwendungszweck der Fertigprodukte bestimmt.

Werden die Fertigprodukte zum nachfolgenden Abschalen an einem
Peeler verwendet, so ist es, z.B. empfehlenswert, Kaliber 20 mm mit
Uberfullung von 21 - 21,5 mm zu fullen.

Sind die Produkte zum Lagern und Absatz in der Hulle (in Strangform)
vorgesehen, so betragt das empfohlene Fullkaliber 22,0 — 22,5 mm.

In der Tabelle 3 sind die empfohlenen Fullkaliber zum Abschalen der
Hulle an einem Peeler sowie zum Lagern von Produkten in der Hulle (in
Strangform) angefuhrt.

Es ist zu berucksichtigen, dass das endgultige Fullkaliber und die
Fullgeschwindigkeit fur beide Fullvarianten nicht nur abhangig vom
technischen Zustand der Fullmaschinen, sondern auch von der
Brattemperatur und -Konsistenz variieren kdnnen. Je niedriger die
Brattemperatur, desto kleiner sollte in der Regel das Fullkaliber bzw. desto
niedriger sollte die Fullgeschwindigkeit sein.
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Im Falle

der

maximalen

Uberfallung der

Hulle

iPeel

(zur

Aufbewahrung von Produkten in der Hulle) ist ferner zu berucksichtigen,
dass sich die Wurstmassen mit hohem Anteil von Fleischersatzprodukten
unter Warmebehandlung besonders stark ausdehnen kdnnen. Dies fuhrt
zum Anstieg des Innendrucks der Erzeugnisse. Um das Platzen der Hulle

wahrend der

Warmebehandlung zu verhindern wird

in diesem Fall

empfohlen, das minimale empfohlene Fullkaliber zu benutzen (z.B. fur
Kaliber der Hulle 20 mm wird die Uberfullung 22 mm empfohlen).

Empfohlene Fullkaliber

Tabelle 3
Kaliber | Typ | Empfohlen | Empfohlen Fullrohrdurchmesser Empfohl
der der es. es. Townsend Handtmann ene
Hulle, Raff- | Fullkaliber Fullkaliber AL/ Fulldorn-
mm raup zum zum Vemag/ Hitec, grofe
e Abschalen | Lagernvon =R p— nm
der Hulle Produkten aréBe
am Peeler | inder Hulle 9
15* A/R - 15,5-16,0 10 7,9-8,7 8-9 15/16
16 A/R 16,5-17,0 17,0-17,5 10-M 7,9-8,7 8-9 15/16
17 A/R 17,5 -18,0 18,0 -18,5 10-11 7,9-8,7 8-9 15/16/17
18 A/R 19,0-19,5 19,5-20,5 | 10-11 7,9-8,7 8-9 16/1718
19 A/R | 20,0-20,5 21,0-215 1-12 8,7-9,5 9-10 17/18/19
20** A/R 21,0 - 21,5 22,0-225 | 12-13 9,5-10,3 10-1M 18/19/20
21 A/R 22,0-225 230-235 | 12-13 9,5-10,3 10-1M 19/20/21
22** A/R 23,0-235 24,0 -245 | 13-14 10,3-11,1 1-12 20/21/22
22Ko A/R - 24,0-250 | 13-14 10,3-11,1 11-12 20/21/22
23 A/R | 24,0-245 250-255 | 14-15 1,1-11,9 1-12 21/22/23
24** A/R 250-255 26,0-26,5 | 14-15-16 | 1,1-11,9- 12-13 22/23/24
12,7
24Ko A/R - 26,0 -27,0 | 14-15-16 | 11,1-11,9- 12-13 22/23/24
12,7
25 A/R 26,0 - 26,5 27,0-275 | 14-15-16 | 11,1-11,9- 12-13 23/24/25
12,7
26™* A/R 27,0-275 28,0-285 | 14-15-16 | 11,9-12, 7- 12-13 24/25/26
13,5
27 A/R 28,0 - 28,5 28,5-29,0 | 14-15-16 | 12,7-13,5- 13-14 25/26/27
14,3
28 A/R 29,0 -29,5 29,5-30,0 | 14-15-16 | 12,7-13,5- 13-14 26/27/28
14,3
29 A/R 30,0 -30,5 30,5-31,0 14-15-16 | 12,7-13,5- 13-14 29
14,3
30 A/R 31,0 -31,5 31,5-32,0 | 18-19- 14,3-15,8 14-17 29
20
31 A/R 32,0-325 325-335 | 18-19- 14,3-15,8 14-17 29
20
32 A/R 33,0-335 345-350 | 18-19- 14,3-15,8 14-17 29
20
32Ko R - 35,0 - 36,0 - 14,3-15,8 14-17 29
34 A/R | 350-355 37,5-38,0 20 14,3-15,8 14-17 29
34Ko R - 38,0-39,0 - 14,3- 14-17 29
15,8
36 R 37,0-375 38,0-39,0 - 14,3-15,8 14-17 29
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36Ko R - 39,0 - 40,0 - 14,3-15,8 14-17 29

38 R 39,0-395 | 405-410 - 14,3-15,8 14-17 29

38Ko R - 410 - 42,0 - 14,3-15,8 14-17 29
*Kaliber 15 ist nur fur die Hualle iPeel Typ A (Typ R) erhaltlich.

**Kaliber 20, 22, 24 und 26 sind fur die Hulle iPeel Pro (Typen A, R) erhaltlich.

Empfohlene Fillkaliber fir die Hille iPeel-Gut Pro

Tabelle 4
Typ Empfohlenes Empfehlungen
Kalibe | der Fullkaliber
[ der | Raff- | zurn Lagern Fallrohr- | Fallrohr- | Falirohr- | Falirohr- | EMPfoh
rrkarr?, ra;p Voiz d;’ HuUITeen durchmesser durchmes | gréBe, | durchmes FUIelgce)rn
, ser Townsen ser, groBe
mm COMPO, d, Townsend
Handtman mm mm
n/ , Mmm
Vemag/Hit
ec
30 R 32,0-325 14-17 12,5 18-20 14,3-15,8 29
30Ko R 33,0-335 14-17 12,5 18-20 14,3-15,8 29
32 R 34,0 - 34,5 14-17 16,9 18-20 14,3-15,8 29
32Ko R 35,0-355 14-17 16,9 18-20 14,3-15,8 29
34 R 36,0 - 36,5 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
34Ko R 37,0-375 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
36 R 38,0 - 38,5 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
36Ko R 39,0 - 40,0 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
38 R 40,5 - 41,0 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
38Ko R 42,0-425 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
40 R 425-430 14-17 16,9-20 18-20 14,3-15,8 29
40Ko R 440 - 44,5 14-17 16,9-20 - - 29

Die Geschwindigkeitsverhaltnisse und der Fullungsgrad beim Abfullen
der Hulle iPeel an Waurstchen- und BockwurstfUllmaschinen sind unter
Berucksichtigung des technischen Zustandes der Maschinen zu bestimmen.
Die erforderlichen FuUllparameter werden durch Einstellung der
Fullmaschinen gemaf technischen Datenblatter dieser Maschinen erreicht.

Bei Beachtung des empfohlenen Fullkalibers wird das stabile
Abschalen der Hulle am Peeler ermoglicht, Risiko des Gelee- und
Fettabsatzes sowie des Platzens der Hulle wahrend der Full und
Warmebehandlung reduziert, verkaufsgerechte Optik der Fertigwaren beim
Lagern von Fertigprodukten in der Hulle (in Strangform) gewahrleistet.

4.5, Warmebehandlung
Die Hulle iPeel ist zur Herstellung von Produkten nach konventionellen

Verfahren, einschlieBlich Rauchern (Garen mit Rauch) bestimmt und
ermoglicht die Produktion der Erzeugnisse mit traditionellen, fUr Produkte in
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Cellulose-, Natur- und Kunststoff-Kollagendarmen arteigenen sensorischen
Eigenschaften.

Die Bedingungen der Warmebehandlung werden von jedem Hersteller
individuell gewahlt, da bei diesem Prozess die Fahigkeiten der
Thermokammer, Art des Raucherns (Dampferzeuger oder
Feinzerstaubungssystem) sowie das gewunschte Ergebnis — Bildung einer
mehr ausgepragten, festen, gegen mechanische Einflusse bestandigen
Eigenhaut (zum Abschalen der Hulle an einem Peeler) oder Reduzierung der
Verluste wahrend der Warmebehandlung (zur Aufbewahrung von Produkten
in der Hulle) — malRgebend sind.

Es wird empfohlen, die Warmebehandlung nach klassischem Schema
durchzufuhren, das folgende Verfahrensschritte einschlie3t: Vortrocknen
(Umrdtung), Trocknen, Rauchern und Kochen.

Zum Abschalen der Hulle an einem Peeler ist die geringstmogliche
Haftung der Hulle am Produkt sowie die feste, gegen mechanische EinflUsse
bestandige Eigenhaut an der Produktoberflache erforderlich.

Um diese Produktparameter zu erzielen, ist die Warmebehandlung
mit stufenloser Temperaturerhéhung durchzufuhren.

Je nach der Brattemperatur beginnt das Vortrocknen bei den
Temperaturen 50 - 55°C. Im Zuge der Vortrocknung wird die Temperatur
schrittweise bis 65°C erhoht. In diesem Verfahrensschritt erfolgt die
Koagulation von Proteinen im Brat und Bildung eigener ,Eigenhaut”.

Die Hulle iPeel ermoglicht die DurchfUhrung von Garen und
Rauchern bei hoheren Temperaturen, wodurch die Moaéglichkeiten der
Auswahl von Warmebehandlungsbedingungen erweitert werden, sowie
Optimierung des Warmebehandlungsprozesses.

Darauf sollte das Rauchern bei den Temperaturen ca. 65 — 75°C und
relativer Luftfeuchte 40 — 60 % folgen. In diesem Verfahrensschritt erfolgt die
weitere Hartung und Farbung der Haut durch Rauchkomponenten. Zur
weiteren Festigung der Eigenhaut und Farbbildung von Produkten ist
zweistufiges Rauchern mit einer Zwischenstufe — Trocknen oder Garen -
moglich. AnschlieBend erfolgt das Kochen bei der 100 % Luftfeuchte und
Temperatur 75 - 80°C bis zum fertigen Garzustand.

Das Vortrocknen und Rauchern beeinflussen wesentlich die Qualitat
von Fertigprodukten. Durch Einstellung von Temperatur, Feuchtigkeit und
Dauer dieser Verfahrensschritte werden Feuchteverluste, gewunschte
Festigkeit der Eigenhaut sowie Farbe und Intensitat von Geruch und
Geschmack des Geraucherten im Fertigprodukt variiert.

Das Rauchern in universellen Thermokammern wird nach drei
Grundverfahren durchgefuhrt:

- Rauchern mit Rauch-Luft-Mischung (Verglimmen von Holzspanen,
ausgelost durch einen Heizkorper oder Reibung des Frasers am Holz);
- Rauchern mit Dampf-Rauch-Mischung (der auf die gewulnschte
Temperatur erhitzte Dampf durchstrémt die Holzspane);
- Rauchern durch Atomisieren (Zerstaubung der Rauch-Luft-Mischung).
Als Beispiele dienen folgende Warmebehandlungsbedingungen fur
Wurstchen mit nachfolgendem Abschalen der Hulle an einem Peeler:
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Beispiel 1 (siehe Tabelle 5)
Thermokammer: Vemag. Glimmraucherzeuger, Buchenspane. Durchmesser
von Produkten in gefulltem Zustand 25 mm.

Tabelle 5

Verfahrensschritt | Temperatur, Zeit, min. Soll-Feuchte, | Ist-Feuchte,

°C RF, % RF, %
Vorwarmen 55 15 50 50
Vortrocknen 60 10 20 20
Rauchern 65 15 20 20
Rauchern 70 15 40 40-45
Trocknen 75 10 20 20-25
Rauchern 75 15 40 40-45
Kochen 80 15 100 100

bis auf
Kerntemperatur 72°C

Gesamtzeit 95 Minuten

Durch Einstellung von Zeit, Feuchtigkeit und Temperatur wahrend
des Raucherns wird die gewunschte Intensitat von Geruch und Geschmack
des Geraucherten erreicht. Bei der Durchfuhrung des Raucherns mit
minimaler Feuchtigkeit sind zusatzliche Verfahrensschritte, wie Trocknen
oder Braten nach dem Kochen nicht erforderlich. Die Harte der Eigenhaut

wird erzielt, die zum Abschalen der Hulle an einem Peeler ausreichend ist.

Beispiel 2 (siehe Tabelle 6)

Thermokammer: Autotherm. Dampfraucherzeuger. Durchmesser von
Produkten in gefulltem Zustand 25 mm.
Tabelle 6
Verfahrensschritt T, °C Zeit, min. Soll-Feuchte, Ist-Feuchte,
RF, % RF, %
Vorwarmen 55 10 50 50
Vortrocknen 60 5 20 20
Rauchern 65 15 - 80-85
Trocknen 70 15 20 20-25
Rauchern 75 15 - 80-85
Kochen 80 8 100 100
bis auf
Kerntemperatur 72°C
Trocknen 65 15 20 30
Gesamtzeit - 83 Minuten - -

Beispiel 3 (sieche Tabelle 7)
Thermokammer Atmos. Feinzerstaubungssystem. Zyklus, Zufuhrung von
FlUssigrauch 2 Minuten, Konvektion 3 Minuten. Durchmesser von Produkten
in gefulltem Zustand 25 mm.
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Verfahrensschritt T, °C Zeit, min. Soll-Feuchte, Ist-Feuchte,

RF, % RF, %
Vorwarmen 55 15 50 50
Vortrocknen 60 5 30 30
Rauchern 65 15 - 70-75
Trocknen 70 10 20 20-25
Rauchern 75 15 - 70-75
Kochen 80 10 100 100

bis auf
Kerntemperatur 72°C

Trocknen 65 10 20 30
Gesamtzeit - 80 Minuten - -

Wird das Rauchern bei erhdhter Luftfeuchte (70-80%) durchgefuhrt, so
ist die gebildete koagulierte Eigenhaut nicht ausreichend fest und gegen
mechanische EinflUusse bestandig, um das Abschalen der Hulle an einem
Peeler zu ermaoglichen. In diesem Falle wird empfohlen, einen zusatzlichen
Verfahrensschritt - Trocknung innerhalb von 10 - 15 Minuten bei einer
Temperatur 65°C - in den Warmebehandlungsprozess einzufugen. Erfolgen
das Atomisieren und das Kochen (Zerstaubung von FlUssigrauch wahrend
des Kochens) simultan, so wird auch empfohlen, den Trocknungsschritt
innerhalb von 10 — 15 Minuten bei einer Temperatur 65°C vorzusehen.

Wenn die Anderung der R&ucherintensitdt wahrend der
Warmebehandlung notwendig ist, wird eine entsprechende Anpassung von
Temperatur, Dauer und Feuchtigkeit der Raucherschritte vorgenommen.

Die angefuhrten Bedingungen der Warmebehandlung wurden in
mehreren  fleischverarbeitenden  Betrieben erprobt. Unter diesen
Bedingungen der Warmebehandlung erhalten die Wurstchen eine stark
ausgepragte, glanzende Eigenhaut mit Geruch und Geschmack des
Geraucherten, diese Haut ist gegen mechanische Einflusse bestandig und
ermoglicht ein sehr leichtes Abschalen der Hulle am Peeler ohne
Beschadigung des Produktes. Diese Bedingungen der Warmebehandlung
sind auch zur Herstellung von Produkten fur die Aufbewahrung in der Hulle
(in Strangform) geeignet.

4.6. Abkihlen zur Aufbewahrung von Produkten in der Hiille (in
Strangform)

Nach Beendigung der Warmebehandlung ist sofortiges Abkuhlen der
Erzeugnisse notwendig. Das Abkuhlen mit kaltem Luftstrom ist nicht
empfehlenswert, da dies in der Faltenbildung an der Produktoberflache
resultieren kann. Das AbkuUhlen sollte unter flieBendem Wasser, vorzugsweise
durch Duschen oder mittels einer Wasserspruhanlage durchgefuhrt werden,
um eine gréfBere Abkuhlflache zu schaffen. Nachdem die Kerntemperatur
von 25 - 35°C erreicht ist, werden die Produkte in die KUhlkammer gebracht.

Es ist notwendig, die Einwirkung der Zugluft (der sich schnell
bewegenden  Luftstrome) auf die Fertigprodukte beim Lagern
auszuschlie3en, da diese zur erhohten Feuchtigkeitsverdunstung von der
Produktoberflache und folglich zur Faltenbildung an der Oberflache von
Erzeugnissen fuhren kann.
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4.7. Abkiuhlen und Abschalen der Hille

In der Regel erfolgt das Abschalen der Hulle in Betrieben am nachsten
Tag nach der Herstellung von Wurstchen. In diesem Falle wird das Abkuhlen
unter Standardbedingungen fur die zur Aufbewahrung in der Hulle
vorgesehenen Produkte vorgenommen (siehe Ziffer 4.6).

Das Abschalen der Hulle am Herstellungstag ist auch maoglich. Die
empfohlene Kerntemperatur betragt 10 - 12°C. Es ist notwendig, die
Einwirkung der Zugluft (der sich schnell bewegenden Luftstrome) auf die
Fertigprodukte beim Lagern auszuschlieBen, da diese zur erhdhten
Feuchtigkeitsverdunstung von der Produktoberflache und folglich zur
Faltenbildung an der Oberflache von Erzeugnissen fihren kann.

Direkt vor dem Abschalen sollte erneutes Duschen von Produkten mit
kaltem Wasser durchgefuhrt werden.

Zum Abschalen der Erzeugnisse mit verschiedenen Durchmessern sind
fur eine Schalmaschine die auswechselbaren Satze vorgesehen. Ein
passender Satz wird nach Anweisungen des Herstellers von Maschinen
montiert.

Wahrend des Abschalens wird der Dampf dem Dampfrohr der
Schalmaschine zugefuhrt.

Direkt vor Zufuhr eines Wurstchenstrangs zum Dampfrohr der
Schalmaschine werden alle Knoten an Strangenden entfernt, um das
Eindringen von Knoten in die Locher der Vakuumrolle und somit Aufwickeln
der Hulle auf die Vakuumrolle zu vermeiden.

Die Anpressrollen der Schalmaschine werden je nach dem
Durchmesser von Erzeugnissen eingestellt. Beim Anpressen der Erzeugnisse
durch Anpressrollen entsteht dazwischen die Haftung, die den
ungehinderten und einwandfreien (ohne Schlupf) Transport eines
Wurstchenstrangs bis zur Schneidestation ohne Beschadigung von
Produkten ermaoglicht.

Man sollte um ungehinderten Zug eines Wurstchenstranges durch das
Dampfrohr sorgen, um die Bildung von Schleifen und Knoten
auszuschliel3en.

Die Geschwindigkeit eines Peelers wird individuell je nach Lange,
Durchmesser und Form eines Produktes eingestellt.

Die Einstellung des Messers sollte gleichmafiges Aufschneiden der
Hulle mit minimaler Schnitttiefe gewahrleisten.

Wahrend der Einstellung einer Schalmaschine ist die Regelung von
Druckluftzufuhr zum Losen der Hulle nach dem Aufschneiden erforderlich.
Der Druckluftstrom muss stabiles Losen der aufgeschnittenen Hulle ohne
Beschadigung der Proteinhaut von Produkten ermaéglichen.

4.8. Transport und Lagern von Produkten
Die unter Anwendung der HuUlle iPeel hergestellten Produkte sind

gemal3 normativen Vorschriften fur diese Produkte (GOST, TU) zu
transportieren und zu lagern.
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5. HERSTELLERGARANTIE

5.1. Der Hersteller garantiert die Ubereinstimmung der Hulle iPeel
mit Anforderungen der Technischen Vorschriften bei Beachtung von
Bedingungen zum Transport und Lagern der Erzeugnisse beim Kunden.

52. Die Haltbarkeitsdauer der Hulle betragt 2 Jahre ab
Herstellungsdatum vorbehaltlich der Unversehrtheit der Fabrikverpackung.

6. ANHANGE

Das vorliegende Dokument enthalt keine Anhange.
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