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1. BESTIMMUNG

Diese Technische Regeln beschreiben den
Herstellungsprozess von Bruhwurstwaren und Kochschinken
unter Anwendung der Kunststoffhullen AMIFLEX T-Beef Bung,
Tko-Beef Bung, Tko.

Die Kunststoffhullen AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef Bung,
Tko sind die funfschichtigen Hullen, die die Optik von
Naturdarmen (Butte, DUnndarm) imitieren. Diese Hullen werden
aus Polyamid, Polyolefin und Haftmittel (modifiziertem
Polyethylen) hergestellt, welche fur die Lebensmittelindustrie
ordnungsgemaf zugelassen sind. Die Qualitat der zur Herstellung
der Hullen eingesetzten Materialien wurde durch russische und
internationale Qualitatszertifikate nachgewiesen.

Die Hullen AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef Bung, Tko
werden gemal3 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 Geleg;

- tierischen Speisefetten;

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

Die empfohlene Haltbarkeit in den Hullen AMIFLEX T-Beef Bung,

Tko-Beef Bung, Tko 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 den Hullen AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef

Bung, Tko hergestellten Leberwurste betragt 15 Tage ab

Beendigung des Herstellungsverfahrens beli einer

Lagertemperatur 4 + 2 °C.

2. EIGENSCHAFTEN UND VORTEILE DER HULLEN

2.1. Die Anwendung der Hullen AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef
Bung, Tko ermoglicht die Erweiterung des Produktsortimentes
dank der Formenvielfalt von Wursten (Kranz, Halbkranz, Strange,

Blasen).
2.2. Mechanische Festigkeit der Hullen ermoglicht das Formen
von Stangen an hochleistungsfahigen voll- und
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halbautomatischen Clipmaschinen mit hohen
Formungsgeschwindigkeiten.

2.3. Hohe Dehnbarkeit der Hullen gewahrleistet die wesentliche
Uberfullung bezogen auf den Nenndurchmesser. Dadurch wird
der Verbrauch der Hulle je T 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 Hullen AMIFLEX
T-Beef Bung, Tko-Beef Bung, Tko:

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

- mikrobiologische Stabilitat von Produkten wahrend der
Lagerung;

- Verzogerung 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 Hullen AMIFLEX T-Beef Bung, AMIFLEX

Tko-Beef Bung, AMIFLEX Tko sind in entsprechenden
Produktspezifikationen und in TU 22.21.29-010-27147091-2000
enthalten.

3. PRODUKTSORTIMENT

Erhaltliche Kaliber

- die Hulle AMIFLEX T-Beef Bung: 35 - 80 mm;

- die Hulle AMIFLEX Tko-Beef Bung: 45 - 80 mm;
- die Hulle AMIFLEX Tko: 32 - 80 mm.
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Bei kranzformigen Hullen AMIFLEX Tko Bung und AMIFLEX Tko
sind Kranze mit verschiedenen Durchmessern erhaltlich (siehe

Tabelle ).
Tabelle 1
Typ der Hulle Kaliber der Hulle, mm Kranzinnendurchmesser, cm

AMIFLEX 45 - 64 14 -25
Tko-Beef Bung 65 - 80 25-45

32-35 7-9,9-12,1M-14,14-17,17-20

36- 42 9-12,11-14,14-17,17 - 20
AMIFLEX Tko 43 - 64 N -14,14-17,17 - 20

65 - 80 15-35

Bei der Bestellung der kranzférmigen Hulle ist die
Moglichkeit der Bildung von Querfalten an Fertigprodukten zu
beachten, wenn das Verhaltnis vom Hullenkaliber zum
Kranzdurchmesser unkorrekt ausgewahlt wird. Es wird
empfohlen, die Prufungen der Muster im Vorfeld durchzufuhren.

Die Farben der Hullen AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef
Bung: siehe Farbmusterkatalog.

Die Farben der Hulle AMIFLEX Tko: siehe
Farbmusterkatalog.

Die Hullen sind auch in kundenspezifischen Farben
erhaltlich.

Ein essentielles Merkmal der Hullen AMIFLEX T-Beef Bung,
Tko-Beef Bung ist beiderseitiger einfarbiger Imitationsdruck
(zwei Varianten). Die Hullen sind zusatzlich ein- oder beiderseitig
(Anzahl der Druckfarben von 1 bis 6) sowie vollfarbig bedruckbar.
Die Hulle AMIFLEX Tko ist ein- oder beiderseitig bedruckbar.
Anzahl der Druckfarben von 1 bis 6. Vollfarbendruck ist auch
maoglich.

Bei bedruckter Hulle AMIFLEX Tko-Beef Bung wird der Wert
fUr Verschiebung des Flexodruckbildes von der Nennmitte der
Hulle nach der Verkranzung nicht festgelegt.

Lieferformen:

- Rollen;

- Raffraupen.

- bei der Hulle AMIFLEX Tko ist die Lieferung in Form von
fullfertigen Raffraupen (R2U) moglich.

4. ANWENDUNGSVERFAHREN
4.1. Lagern und Transport der Hulle
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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 Transport und Lagern vor
Einwirkung der hohen Temperaturen und direkten
Sonnenstrahlen zu schutzen.

4.1.4. 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.

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

4.1.6. 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 Hiille zur Verarbeitung

Um der Hulle die Elastizitat zu verleihen und einwandfreies Fullen
zu ermoglichen, muss die Hulle AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef
Bung, Tko im Trinkwasser 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:

- 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 Uberschussiges Wasser zu entfernen. Am
nachsten Produktionstag wird die Hulle erneut gewassert und
verarbeitet.

Die Hulle AMIFLEX Tko mit der Dienstleistung R2U bedarf kein
Wassern, die Hulle ist sofort gebrauchsfertig.
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4.3. Besonderheiten der Bratzusammenstellung

Wahrend der Warmebehandlung verliert das Wurstbrat in der
Hulle AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef Bung, Tko keine
Feuchtigkeit, deshalb erfolgt die Berechnung der beim Kuttern
hinzuzufugenden Wassermenge ausgehend von der Eigenschaft
der Wasserundurchlassigkeit der Hulle.

Bei der Produktion von Wdursten 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 Eiweil3, Fett und
Wasser bestimmt.

Alle verfahrenstechnischen MaflBnahmen zur Erhohung der
Wasserbindung (Ausbeuteerhohung) fuhren zum Anstieg des
Innendruckes des Wurstbrats wahrend der Warmebehandlung.
Die Wurstmassen mit hohem Anteil von Fleischersatzprodukten
besitzen das erhohte Quellungsvermdgen. 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
GCelees oder Emulsionen einzugeben.

Die Herstellung der Fleischmasse zur Produktion von Schinken
erfolgt gemafl normativen Vorschriften fur diese Produkte.

4.4, Formung von Wursterzeugnissen
Die Hullen AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef Bung, Tko sind
zur Verarbeitung an voll- und halbautomatischen Full- und

Clipmaschinen bestimmt, durfen aber zum manuellen Abbinden
verwendet werden.
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Die Hiille darf nicht gestippt werden, da dies zu Platzern
fuhrt.

Ein wesentlicher Faktor fur die korrekte Verarbeitung von
Hullen ist das Verhaltnis von Fullkaliber zum Nennkaliber der
Hulle.

Es wird empfohlen, das Wurstbrat in die Hullen AMIFLEX T-
Beef Bung, AMIFLEX Tko-Beef Bung mit einer 35 - 50 %
Uberfullung zu fullen.

Es wird empfohlen, das Wurstbrat in die Hulle AMIFLEX Tko
mit einer 10 - 12 % Uberfillung zu flllen.

Weist das Brat eine gute Bindungs- oder Quellungsvermégen aus,
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.

Unter der Einhaltung dieser Empfehlungen wird die perfekte
Optik von Fertigprodukten gewahrleistet, die Fullkapazitat der
Hulle erhdht sowie das Risiko des Gelee- und Fettabsatzes
reduziert.

Bei der Verarbeitung der gerafften Hulle ist darauf zu achten,
dass der Fullrohrdurchmesser der Fullmaschine dem inneren
Durchmesser der Raffraupe entspricht: die Raffraupe soll auf das
Fullrohr frei aufgeschoben werden, dabei soll die Differenz
zwischen dem Innendurchmesser der  Raffraupe und
Aul3endurchmesser des Fullrohres geringstmaoglich sein, um die
strukturellen Veranderungen der Matrix von Fleischemulsion zu

verringern.
Tabelle 2
@ der Hulle & des Raffrohrs, Empfohlener AuBendurchmesser des
Amiflex Tko, Amiflex Tko Bung,mm mm Fullrohrs der Wurstspritze, mm
32-34 21 18
35-39 24 18, 20
40-42 26 20, 22
43 - 46 28 22,24
47 -57 32 24,28
58 - 69 40 28, 36
70-79 52 306, 48
80 ol 48
Tabelle 3
| @ der Hulle | @ desRaffrohrs, | Empfohlener AuBendurchmesser des
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Amiflex T Bung, mm mm Fullrohrs der Wurstspritze, mm
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 61 48

Bei der Verarbeitung an Clipmaschinen mit gleichzeitiger
Anbringung von zwei Clips ist maximaler Durchmesser der
Wurststange zu berucksichtigen, die durch die Verdrangerschere
der Clipmaschine durchgehen kann. Uberschreitet der
Durchmesser einer Wurststange die Grenzwerte, so kann diese
das Verdrangerschere nur schwierig passieren, dabei erhéht sich
das Risiko der Beschadigung der Hulle sowie der Verschleil3 von
Ausrustungen. Ist z.B. eine Clipmaschine zum Clippen von
Stangen bis Kaliber 90 ausgelegt, so darf der Kaliber von Hullen
AMIFLEX T-Beef Bung, AMIFLEX Tko-Beef Bung 67 mm bei 35 %
Uberfdllung und 60 mm bei 50 % Uberfullung nicht
Uberschreiten.

Zur Verarbeitung der kranzformigen Hulle AMIFLEX Tko
werden halb- und vollautomatische Clipmaschinen eingesetzt, die
mit einer Garnzufuhrung fur ringformige Wurste ausgestattet
sind. Die Garnlange zwischen Wurstenden wird mittels
Garnzufuhrung eingestellt. Gehort eine
Garnzufuhrungseinrichtung nicht  zur  Ausstattung der
Clipmaschine, stellt das kein Hindernis fur die Arbeit mit
kranzformigen Hullen dar. Die Zufuhrung von Garn kann manuell
erfolgen.

Bei der Verarbeitung an manuellen Clipmaschinen wird das

Garn in die Arbeitszone der Clipmaschine von der Seite der
Raffraupe zugefuhrt und mit der Hulle zusammen verklippt.
Beim Aufziehen an das Fullrohr soll die HUulle so ausgerichtet sein,
dass die gebildeten Ringe sich in die Richtung von Arbeitsteilen
der Clipmaschine nicht verdrehen.
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 T-Beef Bung, AMIFLEX Tko-Beef
Bung, AMIFLEX Tko sind in der Tabelle 4 aufgefuhrt.
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Empfohlene Clip-Typen

Tabelle 4
POLY-CLIP TIPPERTIE | TECHNOPACK COMPO
. Clip . Clip . . Clip
Kaliber Teilung 15 Secrlilss Teilung 15 SeCrlilsE SeCrlilepG Serien B, CORUND
Teilung 18 Teilung 18 BP
15-7-5x1.5 625 15/7-5%1.5 10 175 B1,BP1 E 210
32-50 | 15-8-5x1.75 628 15/8-5x1.75 410 270 B2 BP 2 5 5x13 614
18-7-5x1.75 735 18 /7-5%1.75 ' ' '
XE 220
15-9-5x1.75 628 15 /9-5x1.75 220 175
55-60 B2 BP2 2,5x13,6x14
18-9-5x2.0 735 18 /9-5x2.0 410 370 2 5x13.6x15
628 175
65 - 70 15-10-5x2.0 632 15 /10-5x2.0 220 500 B2 BP2 XE 220
18 -9-5x2.0 735 18 /9-5x2.0 410 B3 BP3 2,5x13,6x15
370
740
15-10-5x2.0 15/10-5%2.0 220 500 XE 220
15-11-5x2.0 632 15/11-5x2.0 230 XE 230
75-80 18-9-5x2.0 740 18 /9-5x2.0 410 g;g B3, BP3 2,5x13,6x15
18-10-5%x2.5 18/10-5x2.5 420 2,5x13,6x16

Anmerkung: Fur Clipmaschinen POLY-CLIP FCA, TIPPER TIE
TT1815, 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.

Beim manuellen Abbinden von Wdursten in den Hullen
AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef Bung, Tko wird empfohlen, die
Wurste mit Garn analog zu Naturbutte, Naturblase und
Natursaitlingen, d.h. mit Anlegen der Windungen in bestimmten
Abstanden, abzubinden.

4.5. Warmebehandlung

Die Warmebehandlung von Wursten in der Hulle AMIFLEX T-Beef
Bung, Tko-Beef Bung, Tko besteht aus dem Kochen und
Abkuhlen. Andere Verfahrensschritte, wie Vortrocknen und
Braten, kdbnnen entfallen.

Die Warmebehandlung von Wursten erfolgt in Thermokammern
von verschiedenen Typen sowie in fest installierten Kochkesseln.

4.5.1. Kochen
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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
héchstens 50-55°C zur Umrotung. Hohere Anfangstemperaturen
konnen 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
LSchritte” 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 maiigen
Temperaturen - 50, 60, 70°C - zu langsamer Koagulation von
Proteinen und gleichmaBiger 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).
Als Beispiel der Warmebehandlung dient folgende
Prozessfuhrung fur Wurststangen, Kaliber 115:

- 55°C in der Thermokammer bei 100% Feuchtigkeit, 20 Minuten,;

- 60°C in der Thermokammer bei 100% Feuchtigkeit, 20 Minuten;

- 65°C in der Thermokammer bei 100% Feuchtigkeit, 20 Minuten;

- 75°C in der Thermokammer bei 100% Feuchtigkeit — 40 Minuten
oder bis zur Kerntemperatur von 60°C;

- 80°C in der Thermokammer bei 100% Feuchtigkeit bis zur
Kerntemperatur von 72°C.

Beim Kochen in Kochkesseln wird empfohlen:
— die 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;
— die Wdurste standig unter Wasser zu halten und zum
gleichmafligen Bruhen zu bewegen;
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— vor Einbringung jeder neuen Charge von Wdursten die
Wassertemperatur im Kessel auf 60 °C zu senken.
4.5.2. Abkiuhlen

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 Wurste etwas an der Luft
getrocknet und nur danach in die Kihlkammer gebracht.

Das Abkuhlen mit kaltem Luftstrom ist nicht erwlnscht. Es
ist notwendig, die Einwirkung der Zugluft auf die Fertigprodukte
bis zum vollstandigen Abkuhlen auszuschlieBen, da diese zur
Faltenbildung an der Produktoberflache fuhren kann.

4.6. Transport und Lagern von Wurstwaren

Die unter Anwendung der Hulle AMIFLEX T-Beef Bung, Tko-Beef
Bung, Tko hergestellten Wurstwaren sind gemaf3 normativen
Vorschriften fur diese Produkte (GOST, TU) zu transportieren und
ZU lagern.

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 beim Kunden sowie
Unversehrtheit der Fabrikverpackung.

52. Die Haltbarkeitsdauer der Hulle betragt 3 Jahre ab
Herstellungsdatum bis zum Zeitpunkt der Verarbeitung,
vorbehaltlich Einhaltung von Bedingungen zum Transport und
Lagern beim Kunden sowie Unversehrtheit der Fabrikverpackung.
53. Die Haltbarkeitsdauer der gebrauchsfertigen Hullen
(Dienstleistung R2U) betragt 6 Monaten 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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