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1. BESTIMMUNG

Diese Technische Regeln beschreiben Produktion, Transport,
Lagern und Verkauf von Fleischprodukten (restrukturierten
Schinken in der Hulle), die sich ihrer Form nach von
konventionellen  Wurststangen unterscheiden und in
Pressformen unter Anwendung der Hulle AMIFLEX T-Ham
hergestellt werden.

Die Kunststoffhulle AMIFLEX T-Ham ist eine funfschichtige
Hulle, hergestellt aus Polyamid, Polyolefin und Haftmittel
(modifiziertem Polyethylen), welche durch das Ministerium fur
Cesundheitswesen der RF fur die Lebensmittelindustrie
zugelassen sind. Die Qualitat der zur Herstellung der
mehrschichtigen Hulle AMIFLEX T-Ham eingesetzten
Materialien wurde durch russische und internationale
Qualitatszertifikate nachgewiesen.

Die Hulle AMIFLEX T-Ham wird gemaf3 TU 22.21.29-010-
27147091-2000 (mit TU TY 2290-010-27147091-2000 identisch)
hergestellt.

Die empfohlene Haltbarkeit der in der Hulle AMIFLEX T-Ham
hergestellten Kochschinken betragt 60 Tage bei einer
Lagertemperatur von 0°C bis 6°C und maximal 75% relativer
Luftfeuchte.

Die kennzeichnenden Merkmale der Hulle AMIFLEX T-Ham,
die den Einsatz der Hulle bei der Produktion von
restrukturierten, Ganzmuskelfleischprodukte imitierenden
Schinken mithilfe moderner Technologien mit hoher Ausbeute,
null Verluste und verlangerter Haltbarkeit ermaéglichen, sind:

- verstarkte Haftung der Hulle am Brat, die durch spezielle
Behandlung der Innenoberflache der Hulle mittels
Koronaentladung erreicht wird;

- héherer thermischer Schrumpf in Langs- und Querrichtung
sowie Elastizitat, die durch die spezifischen Parameter der
biaxialen Orientierung erreicht werden.

2. EIGENSCHAFTEN UND VORTEILE DER HULLE AMIFLEX
TYP T-HAM

2.1. Hohe mechanische Festigkeit der Hulle ermoglicht das
Formen von Erzeugnissen an hochleistungsfahigen voll- und
halbautomatischen Clipmaschinen und gewahrleistet
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Formstabilitat und egalisiertes Gewicht der Stangen bei hohen
Fullgeschwindigkeiten.

2.2. Hohe Elastizitat der Hulle in Verbindung mit hohem
thermischen Schrumpf ermodglicht genaue Wiedergabe
vorgegebener Form von Wurststangen und Erzeugung der
Stangen mit glatter Oberflache ohne Falten.

2.3. Verstarkte Haftung an Brat erlaubt es, das Ablosen der
Hulle vom Produkt zu vermeiden und folglich Geleeabsatz
wahrend der gesamten Lagerdauer zu verhindern.

2.4. Geringe Sauerstoff- und Wasserdampfdurchlassigkeit
wird durch Kombination von sorgfaltig ausgewahlten
Kunststoffen gewahrleistet und bedingt folgende Vorteile der
Hullen AMIFLEX T-Ham:

- keine Verluste wahrend der Warmebehandlung und
Lagerung von Fleisch- und Wurstwaren;

- mikrobiologische Stabilitat von Produkten wahrend der
Lagerung;

- Verzdégerung von Oxydationsprozessen, die zur Ranzigkeit
der Fette sowie zur Verfarbung des Fleischproduktes fuhren;

- perfekte verkaufsgerechte Optik von Fertigerzeugnissen
(keine ,Falten®) wahrend der gesamten Haltbarkeitsdauer.

2.5. Physiologische Unbedenklichkeit - die Hullen AMIFLEX
T-Ham sind fur mikrobiologischen Verderb nicht anfallig, da die
bei der Herstellung der Hullen eingesetzten Materialien gegen
Einwirkung von Bakterien und Schimmelpilzen bestandig sind.
Dadurch wird das Lagern der Hullen erleichtert sowie bessere
hygienische Beschaffenheit sowohl der Hulle als auch der
Wurstproduktion erreicht.

Technische Daten der Hulle AMIFLEX T-Ham sind in der
Produktspezifikation und in TU 22.21.29-010-27147091-2000
enthalten.

3. PRODUKTSORTIMENT

Kaliber der Hulle AMIFLEX T-Ham 60 - 200
mm

Farben der Hulle AMIFLEX T-Ham: siehe Farbmusterkatalog.
Die Hullen sind auch in kundenspezifischen Farben erhaltlich.
Die Hulle AMIFLEX T-Ham ist ein- und beiderseitig, ein- mehr-
oder vollfarbig mit Druckfarben auf Basis von fluchtigen
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Loésungsmitteln  sowie mit  UV-hartenden  Druckfarben
bedruckbar. Die Bedruckung erfolgt im Flexo-Verfahren.
Lieferformen:

- Rollen;

- Raffraupen.

4. ANWENDUNGSVERFAHREN
4.1. Lagern und Transport der Hiille

411. Die Hulle ist in der Originalverpackung in trockenen,
reinen und kuhlen Raumen (Temperatur von 5 °C bis 35 °C,
relative Feuchte hdéchstens 80 %) zu lagern, die den fur die
fleischverarbeitende Industrie festgestellten Hygienenormen
entsprechen.

4.1.2. Es wird empfohlen, die Fabrikverpackung unmittelbar vor
der Verarbeitung der Hulle zu offnen.

4.13. Es wird empfohlen, die Hulle beim Transport und Lagern
vor Einwirkung der hohen Temperaturen und direkten
Sonnenstrahlen zu schutzen.

41.4. Wurde die Hulle bei den Temperaturen unter O °C
gelagert, so ist diese vor Gebrauch mindestens 24 Stunden in
der Originalverpackung bei der Raumtemperatur zu halten.
415. Die Verpackung mit der Hulle soll sauber und
unbeschadigt sein.

416. Wahrend der Verarbeitung sollte die Hulle nicht
beschadigt werden.

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

4.2. Vorbereitung der Hiille zur Verarbeitung

Der Vorbereitungsprozess der Hulle zum Fullen richtet sich
nach dem Formverfahren von Schinkenerzeugnissen:

- erfolgt das Formen ohne Uberfullung der Hulle in Bezug auf
Nennkaliber oder mit minimaler Uberfullung so ist das
Wassern nicht erforderlich.

- erfolgt das Formen mit Uberfullung in Bezug auf Nennkaliber,
so ist das Wassern der Hulle erforderlich, um der Hulle die
Elastizitat zu verleihen.

Die Hulle AMIFLEX T-Ham wird im  Trinkwasser
(Sanitartechnische Normen und Vorschriften — SanPin 2.1.4.559-
96 ,Trinkwasser. Hygienische Anforderungen an Wasserqualitat
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in zentralen Trinkwasserversorgungsanlagen.
Qualitatskontrolle) mit einer Temperatur 20 bis 25°C
gewassert. Das Wasser soll ins Innere der Hulle gelangen und
nicht nur die AufBenflache, sondern auch die Innenflache der
Hulle benetzen.

Die nicht geraffte Hulle wird vor dem Wassern in Abschnitte
gewunschter Lange geschnitten. Bei Abwicklung der Hulle ist
die Rolle in senkrechter Position zu halten, um die
Beschadigung von Stirnpartien der Rolle zu vermeiden.
Geraffte Hulle wird direkt im Netz gewassert.

Die Dauer des Wasserns betragt:

- mindestens 30 Minuten fur Hulle in Abschnitten;

- mindestens 60 Minuten fur geraffte Hulle.

Wurde zu viel Hulle gewassert, sollte diese aus dem Wasser
genommen und gekuhlt gelagert werden. Es ist sinnvoll die
Hulle aufzuhangen, um uUberschussiges Wasser zu entfernen.
Am nachsten Produktionstag wird die Hulle erneut gewassert
und verarbeitet.

Heil3es Wassern sollte vermieden werden, da in solchem Falle
zum nicht kontrollierbaren Schrumpfen in Langs- und
Querrichtung kommen kann, das in der Abnahme von Lange
und Kaliber der Hulle resultiert.

4.3. Besonderheiten der Bratzusammenstellung

Die Bratzusammenstellung erfolgt gemal3 normativen
Vorschriften fur jeweiligen Produkt (GOST, TU).

Da die Hulle AMIFLEX T-Ham keine Gewichtsverluste bei der
Warmebehandlung zulasst, so ist die Technologie zur
Herstellung von Schinken derart zu wahlen, dass wahrend des
Kochens keine Geleeabsatze entstehen. Die Pdkellake zum
Spritzpokeln von in der Hulle AMIFLEX T-Ham hergestellten
Schinken enthalt in der Regel eine grol3e Menge an
wasserbindenden Zusatzstoffen: pflanzliche Proteine,
Carrageene, Starke, Polyphosphate. Durch die Kombination
dieser Zusatzstoffe wird die Produktion von Schinken mit
Ausbeute bis zu 200 % ermoglicht.

4.4. Formung von Schinkenerzeugnissen

w I/
ATLANTIS-PAK




Nach der Behandlung im Tumbler wird die Fleischmasse
in die Hulle gefullt, in die Formen (Pressrahmen oder
Einzelformen) eingelegt und gepresst.

Beim Formen von Schinkenerzeugnissen muss man die
nachstehend aufgefuhrten Regeln befolgen:

1. Der Grundparameter zum Fullen der Hulle ist das
Gewicht — die Bratmenge, die in die Form vorgegebener Grof3e
hineinpasst und dem Gewicht des Fertigproduktes entspricht.

2. Kaliber der eingesetzten Hulle  soll den
Abmessungen der Form entsprechen. Die
Querschnittsumfange der Hulle und der Form sollen gleich
sein.

Querschnitt der Form Querschnitt der Hiille

Berechnungsbeispiel.

Ist der Querschnitt der Form 10 x 10 cm grof3, so betragt
der Querschnittsumfang 10 + 10 + 10 + 10 cm =40 cm.

Der Querschnittsumfang der Hulle ist gleich n x D = 40 cm
(D — Durchmesser der Hulle, n = 314). D = 40/n = 12,7 cm = 127
mm.

FUr diese Form muss man also folgende Hulle anwenden:

- 115 mm im Durchmesser (Fullen mit 10 % Uberfullung);

-121 mm im Durchmesser (Fullen mit 5 % Uberfullung);

- 127 mm im Durchmesser (lockeres Fullen ohne
Uberfullung).

Das schwache Fullen ist bei der Lockerung des
Bremsrings oder beim «Abziehen» von der Stelle der
Anbringung des zweiten Clips eines kleinen Abschnitts der
Hulle ohne Brat vor dem Anbringen dieses Clips madglich. Nach
der Verteilung des Brats uUber den gesamten Volumen der
Hulle wird eine lockere Fullung ohne Lufteindringen erreicht
(das ist in der Regel bei der Verarbeitung an speziellen
Clipmaschinen moglich).

Das lockere Fullen der Hullen ermodglicht die
gleichmafige Verteilung des Produktes innerhalb einer Form,
wobei auch alle Ecken der Form ausgefullt werden. Nach der
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Warmebehandlung wird die Hulle infolge des Schrumpfens
das Relief der Metallformm genau wiederholen - die Kanten
werden scharf und ausgepragt, die Stirnflachen der Stangen
nicht abgerundet, diese Form bleibt wahrend der gesamten
Haltbarkeitsdauer des Produktes erhalten. Bei diesem
Fullverfahren erfordert die Hulle kein Wassern. Die Lange eines
in die Form eingelegten Hullenabschnitts soll die Lange der
Form ungefahr um 10-15 % Uberschreiten. Bei zu kurzen
Hullenabschnitten kdnnen die Stirnflachen der Stangen
rundlich werden, was nicht erwunscht ist, besonders bei der
Produktion von Schinken zum  Aufschnitt. Ist  der
Hullenabschnitt zu lang, so kann das zur Faltenbildung fuhren.

Das Fullen der Hulle mit Uberfullung ist sinnvoll, wenn das
Produkt spater zum Aufschnitt verwendet wird und die Form
der Stirnflachen von Schinken keine Bedeutung hat.

Bei allen Arten des Formens ist es darauf zu achten, dass
keine Hohlraume bleiben, da diese die Bildung eines
Celeeabsatzes bewirken und die Haftung zwischen
Produktscheiben  verschlechtern.  Zur Erhaltung der
gewunschten Form des Produktes ist das Erreichen der
maximalen Presswirkung erforderlich. In diesem Fall wird das
Produkt monolithisch, schnittfest und zerfallt nicht nach dem
AbkUhlen und beim Aufschneiden in einzelne Stucke.

Bei der Verarbeitung an Clipmaschinen sind die
technischen Daten dieser Einrichtungen, wie héchstzulassiger
Durchmesser der Wurststange, zu berucksichtigen. Es ist sehr
wichtig, die GroBe des Clips richtig auszuwahlen. Der
anzuwendende Clip soll die Enden der Stange sicher
verschlieBen und die Hulle dabei nicht verletzen. Zum sicheren
Anbringen von Clips sind die Empfehlungen zum Einsatz von
Clips zu befolgen (siehe Tabelle 1).

Zur Vermeidung der Beschadigung der Hulle mussen alle
berUhrenden Maschinenteile sauber und unbeschadigt sein.
Die Hulle darf nicht gestippt werden, da dies zu Platzern fuhrt.

Empfohlene Clip-Typen

Tabelle 1
POLY-CLIP TIPPERTIE TECHNOPACK COMPO | CORUND
Clip Clip Clip
Kaliber | Teilung12 Clip Teilung 12 Clip Clip Serien B Clip
Teilung15 | SerieS | Teilung15 Serie E Serie G Bp '
Teilung 18 Teilung 18
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15-7-5x15 | 628 15/7-5x1.5 210 175 XE 210
60-70 | 15-8-5x1.75 | 632 | 15/8-5x1.75 220 z70 | B2BP2| XE220
18-7-5x1.75 | 735 | 18/7-5x1.75 410 2,5x13,6x14
15-8-5x15 | 632 15/8-5x1.5 520 175 XE 220
75-80 | 18-7-5x1.75 | 735 18/7-5x1.5 410 200 | B2, BP2 | 2,5x13,6x14
18-9-5x2.0 | 844 | 18/9-5x2.0 370 | B3,BP3 | 2,5x13,6x15
632
15-8-5x15 | 638 15/8-5x1.5 220 175 XE 220
85-100 | 15-9-5x15 15/9-5x1.5 410 200 - 2,5x13,6x15
18-9-5x2.0 | 735 18/9-5%2.0 420 370 2,5x13,6x16
844
15-9-5x1.5
15-10- 15/9-5x1.5
105-120 5x2.0 ;Zg 15/10-5%2.0 220 ?538 ) ]
18-9-520 | o | 18/9-5x20 220 290
18-10- 18/10-5x2.5 420
5x2.5
15-10-
5x2.0 15/10-5%2.0 290 200
5140 | 151-5x20 | 744 | 15/11-5x2.0 530 225 ] ]
18-10- 844 | 18/10-5x25 420 370
5x2.5 18/11-5%2.0 390
18-11-5%2.0
18-11-5x2.0 | 848 | 18/11-5%x2.0
145170 | 1g812.5422 | 854 | 18/12-5x2.5 430 400 ) -

Anmerkung: Fur Clipmaschinen POLY-CLIP FCA, TIPPER TIE TTI815,
TT1512, SVF 1800 und COMPO CN-501 werden Matrize eingesetzt, die
jeweils einem bestimmten in der Tabelle aufgefuhrten Clip-Typ
entsprechen. Zur Zuordnung von Matrize und Clip sind die
Empfehlungen der Herstellerfirma und technische Beschreibung der
Clipmaschine einzusehen.

4.5. Warmebehandlung

Die Hulle AMIFLEX T-Ham ist zur Herstellung von
Produkten bestimmt, die kein Rauchern brauchen. Die
Warmebehandlung von Schinken in Hullen AMIFLEX T-Ham
besteht aus dem Kochen und Abkuhlen. Andere
Verfahrensschritte, wie Vortrocknen und Braten, konnen
entfallen.

Die Warmebehandlung von Formfleischerzeugnissen
erfolgt in universellen Thermokammern (beim Einsatz von
Pressrahmen) sowie in fest installierten Kochkesseln (beim
Einsatz von Einzelformen).

Beim Kochen sind die nachstehenden Regeln zu
befolgen:

- zur gleichmaf3igen Erhitzung aller Kochschinken in einer
Charge muss man die gleich gro3en Formen verwenden und
jede Form mit gleicher Menge an Fleisch (nach dem Gewicht)
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befullen, dadurch wird die gleiche Warmebehandlung in
samtlichen Formen gewahrleistet;

- bei verschiedenen Arten des Kochens wird die
Kochdauer immer durch Erreichen des fertigen Garzustandes
bestimmt. Zur Herstellung von lang haltbaren Produkten soll
die Kerntemperatur am Ende des Kochens 71 + 1°C erreichen
und weitere 10 - 15 Minuten erhalten bleiben.

4.5.1. Kochen

Das Kochen bei konstanter Temperatur (Kochen in fest
installierten Kochkesseln) ist fur die Einzelformen beim
geringen Produktionsumfang geeignet. Bei diesem
Kochverfahren bleibt die Temperatur des Heizmediums von
Anfang bis Ende der Warmebehandlung konstant. Nachteilig
ist dabei die Uberhitzung von AuBBenschichten des Produktes.

Das Kochen bei steigender Temperatur st zur
Warmebehandlung von Schinken in Pressrahmen in
universellen Thermokammern geeignet. Man unterscheidet 2
Verfahren: Stufenkochen und Delta-Kochen. Sowohl im ersten,
als auch im zweiten Fall beginnt das Kochen mit einer
Temperatur héchstens 50 - 55°C zur Umrdétung. Hohere
Anfangstemperaturen konnen Umrotefehler zur Folge haben.

Beim Stufenkochen wird die Temperatur in der
Thermokammer schrittweise erhoht, indem die
Kerntemperatur des Produktes auf die Temperatur des
Heizmediums gebracht wird. Die Anzahl der ,Schritte” richtet
sich nach dem Volumen des Erzeugnisses — je gréf3er ist das
Volumen desto mehr Stufen werden bendtigt. In den ersten
Stufen erfolgt die Erhitzung bei maligen Temperaturen - 50,
60, 70°C - zu langsamer Koagulation von Proteinen und
gleichmafiger Temperaturverteilung Uber den gesamten
Umfang des Produktes. In letzter Stufe werden die Produkte
durchgegart.

Das Delta-Kochen schafft die gunstigeren Bedingungen
fur gleichmafiges Durchwarmen der Wurste. Die Temperatur
in der Kammer steigt allmahlig gleichzeitig mit der
Kerntemperatur des Produktes, dabei bleibt eine gewisse
Differenz A erhalten. Der optimale Wert von A betragt 20 — 25
°C. Am Prozessende erreicht die Temperatur in der Kammer
einen gewissen Wert und bleibt weiter konstant. Das Delta-
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Kochen fuhrt unter Betriebsbedingungen zur Verlangerung
der Erhitzung, gewahrleistet aber die bessere Produktqualitat.

4.5.2. Abkuhlen

Diese Warmebehandlungsphase beeinflusst wesentlich
die Charakteristika des Fertigproduktes (Ausbeute, Form,
Kohasion von strukturellen Einheiten des Produktes).

Nach Beendigung der Warmebehandlung ist sofortiges
Abkuhlen des Produktes notwendig.

Um die Steigerung der Kerntemperatur sowie
Ubermaf3ige Erwarmung von Abkuhlkammern zu verhindern,
wird das Vorkuhlen von Schinken entweder durch Duschen
oder durch Eintauchen in kaltes Wasser bis zur
Kerntemperatur 25 - 30 °C durchgefuhrt.

Nach dem VorkUhlen wird das Produkt mindestens fur 24
Stunden vor dem Entformen und mindestens fur 38 Stunden
vor dem Absatz in der AbkUhlkammer gelassen, um sich
daruber zu vergewissern, dass die Farbe und andere
sensorische Eigenschafen des Produktes stabilisiert sind.

Das Entformen erfolgt nur nach vollstandiger Abkuhlung.
Dabei soll die Temperatur in der Mittelschicht des Produktes 2
+ 2 °C nicht Uberschreiten.

Im Unterschied zu den ohne Hulle hergestellten
Formschinken werden die Schinken in der Hulle ohne
Vorwarmen von Formen mit heiBem Wasser entformt.

Ist das Produkt nicht zum Aufschnitt bestimmt, so wird
die Hulle nach dem Kochen und Abkuhlen nicht entfernt. Die
Hulle stellt gleichzeitig die Transport- und Lagerverpackung
dar.

Ist das Produkt zum Aufschnitt sowie zum weiteren
Verpacken unter Vakuum oder modifizierter Atmosphare
bestimmt, so muss man besondere Aufmerksamkeit auf
Verhinderung einer Rekontamination bei  manueller
Handhabung des Produktes richten.

4.6. Transport und Lagern von Erzeugnissen

Die unter Anwendung der Hulle AMIFLEX T-Ham hergestellten
Erzeugnisse sind gemafl normativen Vorschriften fur diese
Produkte (GOST, TU) zu transportieren und zu lagern.

Die in der Hulle AMIFLEX T-Ham hergestellten und zum
Aufschnitt und Verpacken bestimmte Produkte sollen beim
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Verpacken trocken sein, deshalb sollten diese keinen
Temperaturunterschieden ausgesetzt werden, um Kondensat
an der Oberflache von Produkten zu vermeiden.

5. HERSTELLERGARANTIE

5.1. Der Hersteller garantiert die Ubereinstimmung der Hulle
mit Anforderungen der Technischen Vorschriften (TU) bei
Beachtung von Bedingungen zum Transport und Lagern der
Erzeugnisse beim Kunden sowie Unversehrtheit der
Fabrikverpackung.

5.2. Die Haltbarkeitsdauer der Hulle AMIFLEX T-Ham ohne UV-
Druck betragt 3 Jahre ab Herstellungsdatum bis zum
Zeitpunkt der Verarbeitung, vorbehaltlich Einhaltung von
Bedingungen zum Transport und Lagern beim Kunden sowie
Unversehrtheit der Fabrikverpackung.

5.3. Die Haltbarkeitsdauer der Hulle AMIFLEX T-Ham mit UV-
Druck betragt 2 Jahre ab Herstellungsdatum bis zum
Zeitpunkt der Verarbeitung, vorbehaltlich Einhaltung von
Bedingungen zum Transport und Lagern beim Kunden sowie
Unversehrtheit der Fabrikverpackung.
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