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1. ZASTOSOWANIE

Niniejsza standardowa procedura operacyjna opisuje proces wytwarzania
paréowek z wykorzystaniem ostonki DYPLEX-Mini T.

Ostonka DYPLEX-Mini T to ostonka btyszczaca, o delikatnym pertowym
odcieniu, przeznaczona do produkcji, przechowywania i sprzedazy wszelkiego
rodzaju parédwek wytwarzanych metodami obejmujacymi etap wedzenia
(obrébki dymem). Ostonka ta pozwala na uzyskanie wyrobow o tradycyjnych
wiasciwosciach organoleptycznych, typowych dla produktow w ostonkach
celulozowych.

Ostonka DYPLEX-Mini T wytwarzana jest w oparciu o autorska
technologie, zgodnie ze specyfikacja TU 22.21.29-054-27147091-2013, z
mieszanki wysokiej jakosci materiatdbw dostarczanych przez wiodacych
producentdw polimerdw. Jakos¢ surowcow uzytych do produkcji ostonki
potwierdzona jest rosyjskimi i miedzynarodowymi certyfikatami jakosci.

Cecha wyrdzniajaca ostonke DYPLEX-Mini T jest potaczenie
przepuszczalnosci — umozliwiajacej uzyskanie wyrobow o smaku i aromacie
wedzonki —z wydtuzonym okresem trwatosci.

Ostonka DYPLEX-Mini T spetnia wymogi Regulacji Technicznej Unii
Celnej 005/2011 (dotyczacej bezpieczenstwa opakowan), co potwierdzaja
odpowiednio zatwierdzone i zarejestrowane deklaracje zgodnosci.

Produkcja, uzytkowanie, przechowywanie i transport ostonki nie stanowig
zagrozenia dla srodowiska ani zdrowia ludzi.

2. WLASCIWOSCI UZYTKOWE | ZALETY
2.1. Zalety ostonki DYPLEX-Mini T

2.1.1. Wysoka przepuszczalnosc dla gazow i pary wodnej w temperaturze
obrébki termicznej parowek (65-75°C) pozwala na uzyskanie wyrobow o
tradycyjnych witasciwosciach organoleptycznych.

2.1.2. Wysoka wytrzymatosé¢ mechaniczna ostonki DYPLEX-Mini T
umozliwia formowanie wyrobow przy uzyciu urzadzen o duzej wydajnosci i
przy wysokich predkosciach formowania.

2.1.3. Niska przepuszczalnosc tlenu i pary wodnej w temperaturze
przechowywania produktu (0-6°C) zapewnia:

- brak ubytkéw masy podczas przechowywania parowek;

- stabilnos¢ mikrobiologiczng wyrobow w trakcie przechowywania; -
opodznienie procesow utleniania powodujacych jetczenie ttuszczéw oraz
zmiany naturalnej barwy wyrobu miesnego;

- atrakcyjny wyglad gotowych wyrobow przez caty okres trwatosci.
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2.1.4. Materiaty uzyte do produkcji ostonki DYPLEX-Mini T sg odporne na
dziatanie bakterii i grzybdéw plesniowych. Poprawia to wiasciwosci higieniczne
zarowno samej ostonki, jak i gotowych wyrobdw.

2.2. Podstawowe witasciwosci ostonki DYPLEX-Mini T

Tabela 1 - Asortyment ostonek DYPLEX-Mini T

L . Dtugosc Dtugos¢ ostonki
. | Srednica . . .
Rodzai . Rodzaj marszczenia marszczonego w batonie
ostonki
batonu, mm marszczonym, m
DYPLEX-Mini T Typ R Sciste marszczenie (typ 5
1. 23 otwarty)
DYPLEX-MiniT | Typ A sciste gi:izrfizi”)'e (typ 25
Sciste marszczee)r/wie (t 240 - 245
DYPLEX-Mini T Typ R YP 333
o4 otwarty)
DYPLEX-MiniT | Typ A sciste marszczenie (typ 333
zamkniety)

Kolorystyka ostonek DYPLEX-Mini T: patrz katalog koloréw.

Oferta kolorystyczna ostonek moze ulec zmianie.

Ostonka DYPLEX-Mini T jest przystosowana do zadruku jedno- lub
dwustronnego. Liczba koloréw nadruku moze wynosic¢ od 1+0 do 6+6.

Ostonka DYPLEX-Mini T dostarczana jest w formie marszczonej i
pakowana proézniowo, zgodnie z wymogami norm miedzynarodowych.
Zapewnia to:

- optymalne zachowanie witasciwosci ostonki;

- bezpieczenstwo i nienaruszalnosc¢ produktu podczas transportu;

- nieskazitelny stan sanitarno-higieniczny produktu w catym procesie
transportu do strefy produkcyjnej (bez kartondw zbiorczych) oraz podczas
przechowywania;

- obnizenie kosztow utylizacji odpadow (brak odpaddéw w postaci
kartonow).

3. SPOSOB UZYCIA OSLONKI
3.1. Przechowywanie i transport ostonki

3.11. Ostonke nalezy przechowywac¢ w oryginalnym opakowaniu, w
zamknietych, suchych i czystych pomieszczeniach spetniajacych wymogi
sanitarno-higieniczne dla danej branzy przemystu spozywczego, w odlegtosci
nie mniejszej niz 800 mm od wszelkich urzadzen grzewczych, z dala od
substancji o intensywnym zapachu lub substancji zrgcych, w temperaturze o
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5°C do 35°C oraz przy wilgotnosci wzglednej powietrza nieprzekraczajace]
80%.

3.1.2. Zaleca sie chroni¢ ostonke podczas przechowywania i transportu
przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych Ilub wysokich
temperatur.

313. Opakowanie producenta nalezy otwiera¢ bezposrednio przed
przystapieniem do procesu przetwarzania ostonki.

3.1.4. Jesli ostonka byta przechowywana w temperaturze ponizej +5°C,
przed uzyciem nalezy ja pozostawi¢ w oryginalnym opakowaniu w
temperaturze pokojowej na co najmniej 24 godziny.

3.1.5. Nie wolno upuszcza¢ kartonow z ostonkami ani narazac¢ ich na
uderzenia.

3.2. Przygotowanie ostonki do przetwarzania

Ostonka DYPLEX-Mini T, przeznaczona do automatycznych linii do
produkcji parowek, nie wymaga dodatkowego przygotowania (hamaczania)
przed nadziewaniem.

W przypadku stosowania ostonki DYPLEX-Mini T na pdtautomatycznych
liniach do produkcji parowek, moze by¢ ona przetwarzana z namaczaniem lub
bez niego, w zaleznosci od pozadanego kalibru po nadzianiu oraz wydajnosci
urzadzenia.

W przypadku stosowania ostonki DYPLEX-Mini T na nadziewarkach z
modutem porcjujacym (typu linker), wymagane jest jej hamoczenie.

Ostonke nalezy namoczy¢ w wodzie pitnej o temperaturze 20-25°C przez
10-15 minut.

Nie nalezy moczy¢ ostonki w goracej wodzie, poniewaz spowoduje to jej
przedwczesny skurcz termiczny.

3.3. Przygotowanie farszu

Farsz do produkcji paréwek lub kietbasek typu wiedenskiego w ostonce
DYPLEX-Mini T nalezy przygotowac zgodnie z odpowiednia dokumentacja
regulacyjng dotyczaca tego typu wyrobow. Nalezy pamietac, ze podczas
obrébki termicznej farsz w ostonce DYPLEX-Mini T traci od ok. 0,5 do 3%
wilgoci; dlatego tez ilos¢ wody dodawanej do farszu na etapie kutrowania
nalezy oblicza¢ w oparciu o przepuszczalnos¢ wilgoci ostonki oraz wtasciwosci
wigzgce zastosowanych dodatkow.

Wszelkie dziatania technologiczne majace na celu zwiekszenie wigzania
wody (zwiekszenie wydajnosci) prowadza do wzrostu cisnienia wewnatrz
farszu podczas obrobki termicznej. Farsze z podwyzszonym udziatem
zamiennikdw miesa wykazujg wieksza tendencje do pecznienia.
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Aby zachowac zdolnos¢ farszu do wigzania znacznych ilosci wody i
zapobiec peknieciu ostonki podczas obrobki termicznej, zaleca sie
wprowadzanie wszelkich dodatkéw wigzacych wode do kutra nie w postaci
suchej, lecz w formie zeli lub emulsji.

3.4. Formowanie wyrobéw wedliniarskich

Formowanie wyrobdéw w ostonce DYPLEX-Mini T rozpoczyna sie od
sprawdzenia stanu technicznego urzadzenia oraz stotu roboczego.

Aby uniknac¢ uszkodzenia ostonki, nalezy upewnic sie, ze na elementach
urzadzenia nie ma zadziorow, a nha powierzchni roboczej stotu — ostrych
przedmiotow, wgniecen ani szorstkich miejsc.

Nigdy nie nalezy naktuwac batondow (przebijac ostonki). Przebicie ostonki
spowoduje jej pekniecie.

Podczas pracy na nadziewarkach z modutem porcjujacym nalezy zwracac
uwage na kierunek zaktadania ostonki: marszczone odcinki ostonki nalezy
naktadac¢ na rurke nadziewcza tak, aby wzor w ,jodetke” byt skierowany do
wewnatrz, tj. wierzchotkiem w strone nadziewarki.

Nalezy pamietac, ze na opakowaniu podano minimalny kaliber po
nadzianiu. Kaliber nominalny nie jest okreslony.

Aby uniknac¢ efektu ,zebry” po wedzeniu, nalezy Scisle przestrzegac
nastepujacych zasad:

- nie dotyka¢ marszczonych odcinkéw ostonki mokrymi dtonmi (rece
muszg by¢ suchel!) podczas ich tadowania do zasobnika;

- utrzymywac zasobnik w stanie suchym.

Nieprzestrzeganie tych zasad moze skutkowac pojawieniem sie na
wyrobie ciemnych, spiralnych paséw po obrdbce termicznej.

W ponizszej tabeli 2 przedstawiono zalecane kalibry ostonki po nadzianiu.
Nalezy pamietac, ze rzeczywisty kaliber oraz predkos¢ formowania w obu
wariantach nadziewania moga sie rozni¢ w zaleznosci nie tylko od stanu
technicznego urzadzenia formujacego, ale takze od temperatury i
konsystencji farszu. Im nizsza temperatura farszu, tym mniejszy kaliber po
nadzianiu i mniejsza predkosc¢ formowania.

Tabela 2 — Zalecane kalibry ostonki DYPLEX-Mini T po nadzianiu

¢rednica Zalecane kalibry Automatyczne linie Townsend Automatyczne linie Handtmann
. ostonki po - - - - - lub Vemag,
ostonki, . Rozmiar rurki Srednica rurki ) . . . .
nadzianiu, . . Srednica rurki do nadziewania,
mm do do nadziewania,
mm . . mm
nadziewania mm
21 22-225 1314 10,3/11,1 10-T11
22 23-235 14/15/16 1/1,9/12,7 n-12
23 24 -245 14/15/16 1/1,9/12,7 n-12
24 25-255 14/15/16 1/1,9/12,7 n-12
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3.5. Obrobka termiczna

Obrébke termiczng produktu w ostonce DYPLEX-Mini T mozna
przeprowadzac¢ w komorach termicznych réznego typu.

Kazdy przetwdrca powinien dobra¢ parametry obrobki termicznej,
uwzgledniajac wydajnosc¢ urzadzen oraz oczekiwany efekt koncowy. Poprzez
regulacje temperatury, wilgotnosci i czasu trwania poszczegdlnych etapow
obrobki mozna kontrolowac¢ ubytek wilgoci, barwe i smak produktu oraz
wytrzymatosc ,skorki biatkowej”.

Zaleca sie przeprowadzanie obréobki termicznej wediug klasycznego
schematu: suszenie (ksztattowanie barwy), wedzenie, a nastepnie parzenie.

Proces suszenia nalezy rozpocza¢ w temperaturze 55-60°C. W miare
postepu cyklu suszenia temperature stopniowo podnosi sie do 65°C. Na tym
etapie nastepuje koagulacja biatek emulsji i tworzy sie ,skorka biatkowa”.

Kolejnym etapem jest wedzenie w temperaturze okoto 70-75°C i przy
wilgotnosci powietrza 40-60%. Na tym etapie nastepuje utrwalenie skorki i jej
zabarwienie sktadnikami dymu wedzarniczego.

Nastepnie produkt poddaje sie parzeniu w temperaturze 78-80°C i przy
wilgotnosci powietrza 98% az do uzyskania gotowosci do spozycia.

Po zakonczeniu procesu parzenia zaleca sie przeprowadzenie krotkiego
suszenia (przez 5-10 minut) w temperaturze 65°C.

Ponize] przedstawiono przyktadowy schemat obrobki termicznej
produktéw w ostonce DYPLEX-Mini T (kaliber 24).

Tabela 3 — Parametry obrébki termicznej dla komér firmy Maunting

Zadana Stopien cyrkulacji
Etap procesu T°C Czas [min] wilgotnosc [RH %]
Podgrzewanie 50 15 55 1
Suszenie 60 15 35 2
Suszenie 65 10 25 2
Zapton 70 5 60 1
Wedzenie 70 15 45 1
Wedzenie 75 20 35 1
az w rdzeniu
Parzenie 80 paroyvk| 98 1
osiggniemy
temperature 72°C
Suszenie 65 5 25 5
Czas catkowity % 90 minut
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3.6 Chtodzenie

Po zakonczeniu obrébki termicznej produkty w ostonce DYPLEX-Mini T
nalezy niezwiocznie schtodzic.

Chtodzenie mozna przeprowadzac pod biezgca woda, pod natryskiem lub
metoda zraszania (z wykorzystaniem uktaddw czasowych) — do momentu
obnizenia temperatury wewnatrz batonu do 25-32°C - badz w uniwersalnych
komorach chtodniczych.

Nigdy nie nalezy stosowac chtodzenia zimnym powietrzem.

Nalezy wykluczy¢ narazenie gotowych wyrobdéw na przeciggi podczas
przechowywania, poniewaz prowadzi to do przyspieszonego odparowywania
wilgoci z produktu i moze powodowac marszczenie sie jego powierzchni.

3.7 Gwarancja producenta

Producent gwarantuje zgodnosc ostonki ze specyfikacja, pod warunkiem
przestrzegania wymaganych zasad transportu i przechowywania w
magazynie uzytkownika.

Okres gwarancji na ostonke wynosi 2 lata od daty produkcji, pod
warunkiem zachowania nienaruszalnosci opakowania fabrycznego.

4. ZALACZNIK

Niniejszy dokument nie zawiera zatgcznikow.
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"Atlantis-Pak” PCF Sp. z o.o.

346703, Obwod Rostowski, rejon Aksajski, chutor
Lenina, ul. Onuczkina 72

Numer infolinii:

8 800 500-85-85 - dla Rosji

+7 863 255-85-85 - dla bliskiej i dalekiej zagranicy
www.atlantis-pak.top

info@atlantis-pak.top

Download on the GET ITCN

@& App Store * Google Play
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