N\

ATLANTIS-PAK

Marktfuhrend in innovativen
Verpackungslosungen

KUNSTSTOFFHULLEN ’(CAMI : LEX))‘

AMIFLEX N

Technische Regeln

www.atlantis-pak.top
mfo@atlantls pak top

o x
-1 Net =
MM

(C) PCF ATLANTIS-PAK LLC



http://www.atlantis-pak.top/

1. BESTIMMUNG

Diese Technische Regeln beschreiben den Herstellungsprozess

von BrUhwurstwaren unter Anwendung der Kunststoffhulle

AMIFLEX N.

Die kennzeichnende Besonderheit der Hulle AMIFLEX N ist eine

sehr gute Dehnbarkeit in Langs- und Querrichtung, wodurch die

Herstellung von kugelformigen Produkten erméglicht wird.

Die Hulle AMIFLEX N ist eine funfschichtige Hulle, hergestellt aus

Polyamid, Polyolefin und Haftmittel (modifiziertem Polyethylen),

welche durch das Ministerium fur Gesundheitswesen der RF fur

die Lebensmittelindustrie zugelassen sind. Die Qualitat der zur

Herstellung der Hulle AMIFLEX N eingesetzten Materialien wurde

durch russische und internationale  Qualitatszertifikate

nachgewiesen.

Die Hulle AMIFLEX N wird gemaf3 TU 22.21.29-010-27147091-2000

(mit TU 2290-010-27147091-2000 identisch) hergestellt und zu

Produktion, Transport, Lagern und Verkauf von:

- Bruhwursten und Kochschinken;

- Blut- und Leberwursten, Pasteten;

- Sulzen, Aspiken, Erzeugnissen in Gelee;

- tierischen Speisefetten;

- gefrorenen Produkten (Wurstmassen und Hackfleisch)
sowie anderen Lebensmitteln geeignet.

Die empfohlene Haltbarkeit der nach GOST P 52196-2003 in der

Hulle AMIFLEX N hergestellten Bruhwursten betragt 60 Tage bei

einer Lagertemperatur von 0°C bis 6°C und maximal 75% relativer

Luftfeuchte.

Die empfohlene Haltbarkeit der nach TU 9213-407-00419779-05

«Leberwurste» in der Hulle AMIFLEX N hergestellten Leberwdurste

betragt 15 Tage ab Beendigung des Herstellungsverfahrens bei

einer Lagertemperatur 4 + 2 °C.

2. EIGENSCHAFTEN UND VORTEILE

2.1. Die Anwendung der Hullen AMIFLEX N ermodglicht die
Erweiterung des Produktsortimentes dank der Formenvielfalt von
Wursten. Aul3erdem assoziiert sich die Kugelform den
Verbrauchern mit naturlichen Wursthullen wie Blase.

2.2. Mechanische Festigkeit der Hullen erméglicht das Formen
von kugelférmigen Erzeugnissen an hochleistungsfahigen voll-
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und halbautomatischen Clipmaschinen mit hoher
Produktionsgeschwindigkeit.

2.3. Hohe Dehnbarkeit der Hiille in Langs- und Querrichtung
erleichtert automatisches Formen von Kugeln und gewahrleistet
die wesentliche Uberfullung bezogen auf den Nenndurchmesser.
Dadurch wird der Verbrauch der Hulle je 1 Tonne Fertigprodukt im
Vergleich zu konventionellen mehrschichtigen Hullen reduziert.
2.4. Geringe Sauerstoff- und Wasserdampfdurchlassigkeit wird
durch Kombination von sorgfaltig ausgewahlten Kunststoffen
gewahrleistet und bedingt folgende Vorteile der Hulle AMIFLEX N:
- keine Verluste wahrend der Warmebehandlung und
Lagerung von Fleisch- und Wurstwaren,;

- mikrobiologische Stabilitat von Produkten wahrend der
Lagerung;

- Verzoégerung 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. Hohe Warmebestandigkeit der zur Herstellung der Hullen
eingesetzten Kunststoffe. Dadurch wird der
Anwendungstemperaturbereich der Hulle im Vergleich zu
Naturdarmen wesentlich erweitert.

2.6. Physiologische Unbedenklichkeit - die Hullen 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 N sind in der
Produktspezifikation und in TU 22.21.29-010-27147091-2000 (mit TU
2290-010-27147091-2000 identisch) enthalten.

3. PRODUKTSORTIMENT

Erhaltliche Kaliber der HUlle AMIFLEX N: 35 -80 mm;

Farben der Hulle: weil3, farblos, bronze, gelb, gold, gold 47, rauch 5,
rauch 3, rauch, rot, kupfer, dunkel-gold 41, rosa 1, fuchsrot, schwarz,
fuchsrot hell, dunkel-orange.

Die Hulle ist ein- oder beiderseitig bedruckbar (auch mit Imitation
des Bildes einer Naturbutte). Anzahl der Druckfarben von 1 bis 6.
Vollfarbendruck ist auch maoglich.
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Die Bedruckung erfolgt im Flexo-Verfahren, die Druckfarben sind
kochfest, gegen Fette und mechanische Beschadigung
bestandig.

Lieferformen:

- Rollen;

- Raffraupen.

4. ANWENDUNGSVERFAHREN
4.1. Lagern und Transport der Hulle

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

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

4.1.3. Es wird empfohlen, die Hulle beim 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.

4.15. Die Verpackung mit der Hulle soll sauber und unbeschadigt
sein.

41.6. 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 Hille zur Verarbeitung

Um der Hulle die Elastizitat zu verleihen und einwandfreies Fullen
zu ermoglichen, muss die Hulle AMIFLEX N im Trinkwasser (GOST
P 51232-98) mit einer Temperatur 20 bis 25°C gewassert werden.
Das Wasser soll ins Innere der Hulle gelangen und 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:
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- Mmindestens 40 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 Uberschussiges Wasser zu entfernen. Am
nachsten Produktionstag wird die Hulle erneut gewassert und
verarbeitet.

4.3. Besonderheiten der Bratzusammenstellung

Wahrend der Warmebehandlung verliert das Wurstbrat in der
Hulle AMIFLEX N seine Feuchtigkeit nicht, deshalb erfolgt die
Berechnung der beim Kuttern hinzuzufugenden Wassermenge
ausgehend von der Eigenschaft der Wasserundurchlassigkeit der
Hulle.

Bei der Produktion von Wirsten in Ubereinstimmung mit GOST P
52196-2003 ist es zu empfehlen, die dem Wurstbrat zugesetzte
Menge an Flussigkeit im Vergleich zu Rezepturen fur Natur-,
Kollagen- und Fibrousdarme im Durchschnitt um 10% vom
Gewicht des Wurstmaterials zu reduzieren.

Bei der Entwicklung von neuen Rezepturen wird der
Wasserzusatz unter Berucksichtigung des
Wasseraufnahmevermaogens von verwendeten Zutaten
(Emulgierungsmittel, Stabilisatoren, Gelbildner, pflanzliche
Proteine usw.), der Beschaffenheit des Fleischmaterials sowie des
technischen Zustandes der Maschinen mit besonderer
Aufmerksamkeit auf die optimale Bindung von Eiweif3, Fett und
Wasser bestimmt.

Alle verfahrenstechnischen MalBnahmen zur Erhdhung der
Wasserbindung (Ausbeuteerhohung) fuhren zum Anstieg des
Innendruckes des Wurstbrats wahrend der Warmebehandlung.
Die Wurstmassen mit hohem Anteil von Fleischersatzprodukten
besitzen das erhdohte Quellungsvermégen. Um das Vermogen
des Wurstbrats zur signifikanten Wasserbindung aufrecht zu
erhalten und das Platzen der Hulle wahrend der
Warmebehandlung zu verhindern wird empfohlen, alle
wasserbindenden Zusatze in den Kutter nicht trocken, sondern als
Gelees oder Emulsionen einzugeben.

Die Herstellung der Wurstmasse zur Produktion von Pasteten,
Leberwdursten, Schinken erfolgt gemal3 normativen Vorschriften
fur diese Produkte.
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4.4. Formung von Wursterzeugnissen

Zum Formen von Produkten in der Kugelform ist das Volumen
der mit der Fullmaschine geférderten Portion dem gewunschten
Produktgewicht entsprechend einzustellen und anschlie3end die
Einstellung von Anpressdruck des Bremsrings auf die Hulle zum
Erreichen der empfohlenen Uberflllung der Hulle bezogen auf
das Nennkaliber vorzunehmen.

Es wird empfohlen, das Wurstbrat in die Hullen AMIFLEX N mit
einer 50 - 65% Uberfillung zu fullen, dabei ist zu erstreben, dass
die Lange des Erzeugnisses seinem Durchmesser gleich seil.
Dadurch wird die Herstellung eines Produktes mit perfekter Optik
ermaoglicht, das Risiko des Gelee- und Fettabsatzes reduziert und
Fullkapazitat der Hulle erhoht.

Zum stabilen Portionieren und zur Herstellung von Erzeugnissen
mit  egalisiertem  Gewicht bei der Verarbeitung an
hochleistungsfahigen vollautomatischen Full- und Clipmaschinen
wird empfohlen, die Hille AMIFLEX N mit 50 % Uberfillung zu
formen.

Die ungefahre Formungsparameter der Hulle AMIFLEX N sind in
der Tabelle 1 aufgefuhrt.

Tabelle 1
Kaliber der Uberfullung der Durchmesser Lange der Gewicht der
Hulle Erzeugnisse, % der Erzeugnisse, mm | Erzeugnisse, g
Erzeugnisse,
mm
70 60 12 12 750
60 60 96 96 550
55 60 88 88 400
45 65 74 74 230
35 65 58 58 125

Bei Clipmaschinen mit automatischer Bewegung der
Bremsbaugruppe ist der Weg der Verschiebung von
Bremsbaugruppe auf seinen minimalen Wert einzustellen.

Weist das Brat eine gute Bindungs- oder Quellungsvermadgen auf,
so wird zur Vermeidung von Platzern wahrend der
Warmebehandlung empfohlen, den Uberfullungsgrad der Hulle
bezogen auf das Nennkaliber etwas zu reduzieren.

Bei der Abfullung soll das erforderliches Fullkaliber Uber die
Darmbremse eingestellt werden.

Bei der Produktion von Pasteten im Heil3verfahren, bei dem das
Brat eine flussige Konsistenz aufweist und die Brattemperatur
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40°C Uberschreitet, soll die Uberfullung in Bezug auf Nennkaliber
mindestens 65 % betragen.

Die Hiille darf nicht gestippt werden, da dies zu Platzern
fahrt.
Der anzuwendende Clip soll die Enden der Stange sicher
verschlieBen und die Hulle dabei nicht verletzen. Zum sicheren
Anbringen von Clips sind die Empfehlungen der Hersteller von
Clipmaschinen zu befolgen.
Die Empfehlungen zur Auswahl von Clips fur die Hullen AMIFLEX
N sind in der Tabelle 2 aufgefuhrt.

Tabelle 2

Empfohlene Clip-Typen fur die Hullen AMIFLEX N

POLY-CLIP TIPPERTIE TECHNOPACK COMPO CORUND
Clip
Kaliber Te'{;r‘g clip | . _lcnp 1 Clip Clip Clip
. Serie S enung > Serie E Serie G Serien B, BP
Teilung Teilung 18
18
15-7-5x15
18-7- 625 15 /7-5x1.5 210 XE210
35- 40 5x1.75 628 18 /7-5x1.75 220 ;Zg g; 2221 XE 220
15-8- 735 15 /8-5x1.5 410 ' 2,5x13,6x14
5x1.75
15-7-5x15
15-8- 15 /7-5x1.5 210
45-50 5x1.75 %2 15 /8-5x1.5 220 ;(5) B2 BP2 5 5X>§32é?<1 4
18-7- 18 /7-5x1.75 410 oA
5x1.5
15-7-5x15
15-8- 628 15 /7-5x1.5 210 175 XE 220
55-60 5x1.75 632 15 /8-5x1.75 220 270 B2 BP2 2,5x13,6x14
18-7- 735 18 /7-5x1.75 410 2,5x13,6x15
5x1.5
65 -70 15'188'_5;_1'5 gg 15 /8-5x1.75 220 175 B2 BP2 XE 220
Ay 735 18 /7-5x1.75 410 370 2,5x13,6x15
15-9- 632
175
75 - 80 5x1.75 638 15 /9-5x1.75 220 200 ) ]
18-9- 735 18 /9-5x2.0 410 370
5x2.0 844

FUr Clipmaschinen POLY-CLIP FCA, TIPPER TIE TT1815, TT1512, SVF 1800 und
COMPO KH-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.
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4.5. Warmebehandlung

Die Warmebehandlung von Wursten in der Hulle AMIFLEX N
besteht aus dem Kochen und Abkuhlen.  Andere
Verfahrensschritte, wie Vortrocknen und Braten, kdnnen entfallen.
Die Warmebehandlung von Wursten erfolgt in Thermokammern
von verschiedenen Typen sowie in fest installierten Kochkesseln.

4.5.1. Kochen

Bei der Warmebehandlung in Thermokammern wird entweder
Stufenkochen oder Delta-Kochen empfohlen. Sowohl im ersten,
als auch im zweiten Fall beginnt das Kochen mit einer Temperatur
hdéchstens 50-55°C zur Umrétung. Hohere Anfangstemperaturen
kdbnnen Entmischung der Bratemulsion sowie Umrotefehler
(graue Verfarbung am Rand) 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 Durchmesser des Erzeugnisses —
je grofer ist der Kaliber desto mehr Stufen werden bendtigt. In
den ersten Stufen erfolgt die Erhitzung bei mafRigen
Temperaturen - 50, 60, 70°C - zu langsamer Koagulation von
Proteinen und gleichmaf3iger Temperaturverteilung Uber den
gesamten Umfang des Produktes. In letzter Stufe werden die
Produkte durchgegart (Kerntemperatur 72°C innerhalb von 10 bis
15 Minuten).

Das Delta-Kochen schafft die gunstigeren Bedingungen fur
gleichmafiges Durchwarmen der Wurste. Der
Temperaturunterschied zwischen Kammer und Produkt betragt
am Prozessanfang 15 - 20 °C und vermindert sich zum
Prozessende bis 5 - 8 °C. Das Delta-Kochen fuhrt unter
Betriebsbedingungen  zur  Verlangerung der Erhitzung,
gewahrleistet aber die bessere Produktqualitat. Die Dauer des
Kochens wird durch Erreichen des fertigen Garzustandes des
Produktes bestimmt (Kerntemperatur 72 °C innerhalb von 10 bis
15 Minuten).

Beim Kochen in Kochkesseln wird empfohlen:

— die WuUrste Stangen ins Wasser mit einer Temperatur von 55 bis
60 °C zu bringen um das nicht kontrollierbares Schrumpfen sowie
die Deformation von Stangen zu vermeiden,;

w I/
ATLANTIS-PAK




— die Wdurste standig unter Wasser zu halten und zum
gleichmaBigen Bruhen zu bewegen;

— vor Einbringung jeder neuen Charge von Wdursten die
Wassertemperatur im Kessel auf 60 °C zu senken.

4.5.2. Abkuhlen

Nach Beendigung der Warmebehandlung ist sofortiges
Abkuhlen der Wurste notwendig. Die erste Stufe des Abkuhlens
ist das Duschen mit kaltem Wasser (eventuell mittels einer
Wasserspruhanlage mit Zeitgeber) bis zur Kerntemperatur von 25
- 35°C. Nach dem Duschen werden die WuUrste etwas an der Luft
getrocknet und nur danach in die Kihlkammer gebracht.

Das AbkUhlen mit kaltem Luftstrom ist nicht erwunscht. Es
ist notwendig, die Einwirkung der Zugluft auf die Fertigprodukte
bis zum vollstandigen Abkuhlen auszuschlie3en, da diese zur
Faltenbildung an der Produktoberflache fUhren kann.

4.6. Transport und Lagern von Wurstwaren

Die unter Anwendung der Hulle AMIFLEX N hergestellten
Wurstwaren sind gemaf3 normativen Vorschriften fur diese
Produkte (GOST, TU) zu transportieren und zu lagern.

5. HERSTELLERGAGANTIE

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 betragt 3 Jahre ab
Herstellungsdatum.
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