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ABSTRAKT

Bakalaiskd prace je vénovana piirodnim a umélym obalim v masné vyrobé. Jsou zde po-
psany jejich druhy, technologické vlastnosti a praktické priklady pouziti téchto obald. Ci-
lem préce je seznamit vefejnost s vyuzivanim ptirodnich sttev a umélych oball pti vyrobé

masnych vyrobkd, které se bézn€ v masné vyrobe pouzivaji.

Klic¢ova slova: ptirodni stfeva, umélé stteva, masné vyrobky.

ABSTRACT

This thesis describes natural and synthetic wrapping in meat industry. There are described
various kinds of wrapping, technological properties and practical examples of using. The
goal of this thesis is to introduce public community with the using of natural intestines and

synthetic wrapping in the meat industry production.

Keywords: natural intestines, synthetic intestines, meat products.
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UVOD

S postupnou oblibou a stoupajici spotfebou uzenarskych vyrobkl, datovanou od pocatku
dvacatych let minulého stoleti, dochazi i k pfechodu od femeslné fteznické vyroby
k primyslové masné produkci. S tim Uizce souvisi i potfeba ptfirodnich stfev a pocatek je-

jich nedostatku.

Proto se jiz od roku 1920 zacaly hledat ndhrazky za ptirodni stfeva. Tato snaha byla nejin-

tenzivnéj$i v zapadnich statech Evropy, z nich pak nejvice v Némecku.

Nejdtive bylo pouzivano pro vyrobu umélych stfev papiru, ktery byl lepen do trubice im-
pregnované klihem a tvrzené formalinem. Pozdéji se jako suroviny pouzivalo pergameno-
vého papiru. Tyto ndhrazky za ptfirodni stfeva byly nedokonalé, a proto jiz od roku 1926
bylo zapocato s pokusy vyrobit umélé stievo z bilkovinnych latek, tedy z latek, z nichz je
sloZeno stievo ptirodni. Tato snaha byla Gspesné dovrSena v roce 1932, kdy némecky vy-

nalezce dr. W. Becker vyrobil v Hamburku prvni umélé kolagenové sttevo.

Uméla stieva bilkovinna jsou vyrabéna z hovézi Stipenkové klihovky a plné nahrazuji pii-
rodni stfeva, kterd v né€kterych svych vlastnostech dokonce piedc¢i. Jedné se hlavné o abso-
lutni sterilnost, stejnomérny primeér a silu stény. Jsou vyborné difuzni, hygienicka a skla-
dovatelnd. V uzkych primérech, pouzivanych na drobné masné vyrobky, jsou i konzumo-

vatelnd s vyrobkem.

I tento druh uzenatfského obalu ma vSak své limity, a to nejen pii pouzivani v technologic-
kém zpracovani v masnych podnicich, ale hlavné v limitujicich zdrojich zakladni suroviny

— Stipenkové klihovky pro jeho vyrobu.

V dobg, kdy se zacind projevovat celosvétovy nedostatek zakladnich surovin pro vyrobu
obald, kdy se obaly stavaji problémem primyslovych zemi, vyznam optimalni techniky
baleni zbozi z hlediska ekonomického, Gspor pracovnich sil a materiald jesté vzrista. Obal
a s nim cely balici proces hraje ve vyrobé jednu z klicovych uloh a ve vyrobé potravin
dvojnasob. Baleni v prvé fad¢ zajiStuje ochranu potravin pfed znehodnocenim mechanic-

kym, fyzikalné-chemickym i biologickym, pfi skladovani, dopravé i prodeji.

Uzendiskd vyroba ma pak jesté své specifické pozadavky na obal z hlediska technologie
vyroby pfi nardZeni uzenin, tepelném opracovanim a podobné. Druhou, nejméné vyznam-
nou roli hraje obal ve sféfe ekonomické, kde ovliviiuje produktivitu prace ve findlnich fa-

zich vyroby ¢i upravy potravin a pii veskeré manipulaci s nimi. Vhodny obal vytvaii i ne-
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zbytny ptredpoklad zavedeni modernich forem prodeje a zabraiiuje ztratdm na vyrobcich a
jejich zkaze.

S tim ovSem souvisi i estetické feSeni obali. Rtizné vyrobky maji rizné naroky na obaly a
jejich hodnotu, kterd dnes v priméru €ini jiz 7% a vice z hodnoty naklada primyslové vy-
roby. Z toho je ziejmé, Ze obalova technika jako samostatné odvétvi vytvari vyznamnou

narodohospodatskou oblast.

Masny prumysl a jeho vyrobky zaujimaji v komplexu potravinatského primyslu v proble-
matice vyzivy jedno z nejvyznamnéjSich postaveni — nejen u nas, ale i v celosvétovém mé-
fitku.

Na neustalé zvySovani spotfeby masa a masnych vyrobki bylo nutno reagovat zavadénim

vyroby opracovaného, porcovaného a balickovaného masa a masnych vyrobkl, vcetné

zavadéni novych druhli vyrobki s odpovidajicim balenim nebo pfimo obalem.

S timto rozvojem Sel také ruku v ruce celosvétovy vyzkum, vyvoj i vyroba raznych druha
umélych uzenatskych obalil pro rizné typy masnych vyrobkd, at’ na bazi ptirodnich mate-
riala jako napt. celulozy ¢i baviny, nebo ryze chemickych surovin, a to bud’ propustnych,
nebo nepropustnych k zamezeni vahovych ztrat a plsobicich jako polokonzerva nebo

smrstitelnych ¢i, nesmrstitelnych stiev.
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1 MASO

Maso je oblibenou slozkou nasi stravy, lidé ho konzumuji pfedev§im pro organoleptické
vlastnosti (barva, chut’). Dnesni primérné spotfeba masa u nas Cini, stejn¢ jako ve vyspe-
Iych statech, 60 kg masa na osobu za rok. Za maso jsou bézn¢ pouzivany vSechny casti tél
zivoCichil, véetné ryb a bezobratlych v Cerstvém nebo upraveném stavu, které se hodi
k lidské vyzive. Mezi maso ovSem patii i zivoc¢isné tuky, krev, droby, kize a kosti (pokud
se konzumuji), ale také masné vyrobky. V uzsim slova smyslu se masem rozumi kosterni
svalovina, a to bud’ samotna tukova tkan, nebo svalova tkan véetné vmezereného tuku, cév,
nervl, vazivovych a jinych ¢asti. Maso je definovano dle vyhlasky Ministerstva zemé&d¢l-
stvi CR ¢&. 169/2009 Sb.. Maso je z nutri¢niho hlediska velmi cennym zdrojem plnohod-
notnych bilkovin, vitaminli (zejména skupina B), nenasycenych mastnych kyselin a mine-

ralnich latek 173,

1.1 Stavba a sloZzeni masa

Histologicka stavba masa

Struktura masa je tvofena bunikami uspotadanymi do soubort (tkéni). Nékteré tkan€ neob-
sahuji jednotlivé buriky, ale jsou tvofeny soubunim. Tkané v mase jsou soubory bunck
stejnych funkéné 1 morfologicky, maji spole€ny ptivod. Prostor mezi buiikami vypliuje
mezibunécna (zdkladni) hmota. Je to tekuta az tuha hmota, obsahuje i vldkna (fibrily) a
lamely. Tkén€ rozdé€lujeme na pét zakladnich skupin: epitel, tkan nervovou, tkan pojivou,

tkan svalovou a tkah tekutou 1%,

a) Epitel - pokryvéa povrch téla, vnitfnich organti a télnich dutin. V mase tvoii maly
podil, proto se s nim setkdvame pouze v nékterych fazich vyroby; vétSinou tehdy,
kdyz je nutné jej odstranit (pfi pafeni a odstétinovani prasat, pfi pafeni predzaludkt
skotu a pfi sdirani ¢i odhlefiovani stfev).

b) Nervova tkan - je tvofena nervovymi bunikami - neurony. Jako potravina se prak-
ticky vyuziva pouze mozek, popf. nervova vlakna, ktera jsou obsazena ve svalovi-
né. Mozek a zejména micha jsou vyuzivany také k farmaceutickym ucelim.

c) Pojivova tkan - jeji charakteristickou vlastnosti je siln¢ vyvinuty podil mezibunééné
hmoty, kterd se stava nositelkou funkci tkané€. V organismu slouzi hlavné jako me-
chanicka opora, vypln jinych tkani v riznych organech, jako izolace, rezervoar tuku

a mineralnich latek v téle, ma i funkci obrannou a exkrecni.
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d) Svalova tkan - kontraktilni tkan zvifat, ma schopnost vykonavat pohyb. Zakladni
funkci svalové tkan€ je pfeména energie chemickych vazeb na mechanickou praci

e) atkatiové tekutiny ',

1.1.1 Svalova tkan

Je maso v uz8im slova smyslu. Svalova tkan je kontraktni tkan zvifat, ma schopnost vyko-
navat pohyb. Zékladem jeji funkce je pfeména energie chemickych vazeb na mechanickou
praci!,

Podle bunécné stavby, vzhledu a zplisobu inervace lze svalovou tkan rozdélit do tfi hlav-

nich skupin:
1. Svalovina pri¢né pruhovana neboli Zihana

Pficné pruhovand svalovina je ovladana somatickym nervstvem, ma pificné pruhovani,
rychle kontrahuje. Zakladni stavebni jednotkou pificné pruhované svaloviny je svalové
vlakno. Na povrchu vlakna je bunécna blana, sarkolema, jadra jsou ulozena pod sarkole-
matem. Cytoplasma svalového vladkna, sarkoplasma, obsahuje bunétné organely a inkluze.
Vyznam pro svalovou kontrakci ma piedevsim endoplasmatické ¢ili sarkoplasmatické reti-

kulum. Z inkluzi se vyskytuji v sarkoplasmou nejvice myofibrily, vlastni kontraktilni vlak-

na, kterd vypliuji témét cely objem svalového vldkna. Primér myofibrily je 1-2 um. Sou-

béznym usporaddnim vice nez 1000 myofibril vznik4 svalovéa buiika. Zakladni jednotkou
myofibrily je sarkomer. Sarkomer je zaloZen z tenkych aktinovych a tlustych myosiono-
vych filament, které se pfi svalové kontrakci do sebe zasouvaji. Svalovéa vldkna se spojuji
do svalovych snopcli nazyvanych epimizium, jez obklopuje tenka vrstva pojivové tkané
nazyvané perimizium. Svalova vlakna bun€k maji primér 0,01-0,Imm a dosahuji délky az
150 mm a vice. Z technologického hlediska je pfi¢né pruhovana svalovina nejvyznamné;jsi

tkani, je masem v nejuzsim slova smyslu !>'*1%],

2. Hladka svalovina

Hladké svalovina je soucasti vnitfnich dutych organt téla. Uspofadani hladké svaloviny
v travicim traktu zvifat je dulezité pro zpracovani stfev na obaly mastnych vyrobka. Hlad-
ka svalovina nema pti¢né pruhovani, neni ovladatelna vili. Z technologického hlediska ma
hladké svalovina mensi vyznam nez pfi¢né pruhovand, svymi vlastnosti je méné vhodna
pro vyrobu mélnénych masnych vyrobkt (hiife vaze vodu). Je soucasti drobu (jatra, ledvi-

ny...) a nekterych vyrobkl (napf. jatrové salamy). Hladka svalovina je obsazena i ve
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sttevnich sténdch; po jejich Upravé lze stfeva pouzit jako pfirozeny obal na salamy i jiné
masné vyrobky ('],
3. Srde¢ni svalovina

Srde¢ni svalovina se podoba svoji stavbou pti¢né pruhované svaloving, 1isi se vSak funkei,

protoze je ovladana stejn¢ jako hladka svalovina vegetativnim nervstvem a nepodléha tudiz
vili jedince .

1 — svalové biisko
2 — Slachové upony
3 —sval
4 — svalovy snopec
5 — svalové vlakno
5a —rychlé vldkno
5b — pomalé vlakno
6 —jadro
7 — myofibrila

8 — sarkomera

9 — aktin
10 — myosin
11 — krevni cévy

a — staZeny sval

b — uvolnény sval

14]

Obrézek 1: Struktura kosterniho svalu !
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2 STROJE A ZARIZENI NA ZPRACOVANI MASA

Zakladem vétSiny masnych vyrobku je dilo vyrobené z nékolika druhli rozmélnéného ma-
sa, smichan¢ho s kofenim a dal§imi pfisadami. Mélnénim se zmenSuji kousky masa na
ruzné veliké Castice; jejich michanim pak dochéazi k vyrovnani chemického slozeni i dal-
Sich vlastnosti celého objemu dila. Pfi mélnéni svaloviny dochazi k uvoliiovani a rozpous-
téni svalovych bilkovin; aby se tyto bilkoviny (pfedstavované pfevazné myozinem) staly

alespoii &astetné rozpustnymi, je tieba pridat uréité mnozstvi soli /.

2.1 Rezalky

Rezacky jsou dnes nejroziifendj§im mélnicim zafizenim. Mé&lnéné maso je podavano $ne-
kem nebo pasovym podavacem do vlastni fezaci ¢asti, kterd se stava z kratkého podavaci-
ho sneka a ze systému dérovanych desek a otacejicich se nozi, tzv. slozeni, se ptizplsobu-
je ucelu a druhu zpracovaného materidlu. Mélnénim na fezacce je komplexni pochod, pfi
kterém dochazi k ptfimému fezéani, ke strouhdni, hnéteni, trhani a drceni. Pokud jsou otvory
v desce velké, dochdzi prevazné k fezani a stfihani, u malych otvorl se pievazné drti. Pti
drceni se naruSuji bunééné membrany, ¢imz se uvolni vice bilkovin. Moderni fezacky (tzv.
separacni fezacka) mivaji na odstraiiovani tuhych castic (Slach, chrupavek, kouskt tvrdé
ktze, tlomkl kosti, cizich predméti, aj.), které zhorsuji senzorickou jakost masnych vy-

robka B8],

-:-‘.L_b_
H_ =

ﬁ -
& —

Obrazek 2: fezacka masa

[26]

Hrdlo fezacky ma na vnitini ploSe Sroubovité drazky a opaénym smyslem stoupéni, nez

maji zavity hlavniho $neku, aby v ni maso nekrouzilo. Podle toho, jak se maso feze se voli
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fezaci slozeni, které se sklada z fezacich nozl a dérovanych desek. Noze jsou kiizové, troj-

ramenné s jednostrannymi a dvoustrannymi bity 7/,

Kostkovacka masa se pouziva na maso pro vyrobu gulasi. Maso se feze na kostky, které

maji fez hladky a pravidelny. Uplatiiuji se zde réizné typy kostkovagek 7.

(27]

Obrazek 3: Rezaci sloZeni

2.2 Kutry

Soucasného mélnéni a michani se dosahuje na kutrech. Kutr je zatizeni sestavajici z otocné
misy, v niz se otaci na hrideli noze, které maso soucasn¢ rozsekavaji i promichéavaji. Na
kutru 1ze vyrobit Siroky sortiment masnych vyrobku; je vyhodny zejména pro vyrobky, u
nichz se pozaduje pcknad mozaika v nakroji. Bézné kutry uzivané primyslu mivaji objem
misy 300 — 5001. Otacky htidele nozl i otacky misy lze ménit podle ucelu; tj. zda mé do-
chazet k intenzivnimu mélnéni nebo se ma predevs§im michat. Soucasti kutr jsou i nékteré
dalsi dopliiky; viko misy, které zabranuje vypadavani mélnéného masa a chrani pied hlu-
kem, hydraulicky pteklap&¢ vozikl k plnéni suroviny do misy, vyprazdiovaci talif, ktery
se na konci kutrovani zasune do misy a ¢asto 1 hermeticky obal umoziujici evakuaci pro-
storu misy, ptipadné zaplnéni tohoto prostoru inertni plynem. Pti zpracovani masa na kutru
— kutrovani — dochézi zpoc¢atku zejména k mélnéni, velikost Castic se pfitom velmi rychle
zmensuje, v nasledujici fazi pfevlada bobtnani bilkovin, vazba vody a emulgace tuki. Ne-
zadoucim jevem pfi kultrovani je ohfev dila. ZvySovani teploty vede k méknuti tukové
tkang, tukové Castice se rozmazavaji a nevytvoii se stabilni struktura. Ohiev je ovliviiovan
pfedevS§im vychozi teplotou, poctem a nabrousenim nozi a naplnénim nozi a plnénim
misy. Aby se dilo pfili§ neohtivalo, je nutné ho chladit, nejcastéji ptidavkem Supinkového
ledu, ktery pfi postupech zcela nahrazuje ptidavek vody, a pouzitim podchlazeného nebo
namrazeného masa. Protoze se Supinkovy led preméiuje ve vodu zistavajici v dile, je

chladici kapacita v tomto pfipadé omezena moznym piidavkem vody. Pouziva se vSak i



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 17

kapalny dusik, ktery lze vstfikovanim ptimo do prostorti nozl. Zaroven se (po odpateni
dusiku) vytésnuje kyslik a brani oxidaci, a to i1 bez pouziti vakuového kutru. Vyhodou ka-

palného dusiku déle je, Ze se pti chlazeni nepfidavé do dila zadna voda 2%,

Schnell kutr (mélni¢) je vlastné vysokoobratkova fezaCka se dvéma fezacimi deskami
s otvory o priméru 2 a 1 mm. Primér dér v desce je rizny, nastavitelnd je rovnéz vzdale-

nost mezi nozem a deskou. Pouziva se pro jemné rozmélnéni spojky (uvolnéni bilkovin),

byva vyuzivan i pro kone¢nou homogenizaci jemného dila, napt. parkového. Byva obvykle
[3]

fazen za bézny kutr

Obrazek 4: Kutr B%,

Obréazek 5: Noze v kutru [*%/,
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2.3 Michacky

Zde se dilo micha. Promicha se pojivo s vloZzkou nahrubo nebo najemno, dale s kofenim

a vodou. Nejpouzivanéjsi michacky jsou Snekové. Je to obdelnikové vana, ve které se ota-

&eji dva protib&zné $neky *7.

i

Obrazek 6: Micharenska linka 3!,

2.4 Dezintegrator

Vlastni mélnéni se provadi v dezintegratoru. Je to kontinudlni mélnici zafizeni
k rozmélnéni prediezaného masa nebo dila tak, Ze maso ztraci vlaknitou strukturu. Pouziva
se pfi zpracovani masa na pastiky, cestovni obcCerstveni a vyrobky s velmi jemnou struktu-
rou. Maso musi byt pfedem predvarené a smichané se Supinkovym ledem a ptisadami. Vr-
tulovy podava¢ vtlatuje surovinu mezi dva kotoude a zde postupuje k jejich obvodu. Casti-
ce masa se roztiraji mezi fadami zubti. Na vnéjSim obvodu otacejiciho se kotouce jsou sti-

raci lopatky 272",

[27]

Obrazek 7: Dezintegrator



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 19

2.5 Narazka a plni¢ky

Nardzecky odséavaji vzduch z nardzeciho dila, a tak omezuji ptitomnost vzduchovych dutin
v hotovém vyrobku. Slouzi k plnéni dila do obalii — plechovek, stiev apod. NarazeCky maji
automatické davkovani a oddélovani vyrobki. NaraZzecky mohou byt mechanické, hydrau-

lické, pneumatické a vakuové ['*731,

Plnicky slouzi k plnéni, kaSovitych az polotekutych hmot, do obaltl. Zakladni ¢asti je za-
[27]

sobnik, pist, plnici trubice

Obréazek 9: Narazka - &elni pohled %),
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3 PRIRODNI STREVA V MASNE VYROBE

3.1 Veprova stieva

Veptova stieva se v masném prumyslu vyuzivaji prevazné k vyrobé¢ klobas, ale také jitrnic
a drobnych masnych vyrobkua .

3.1.1 Clenéni dle pivodu

Evropska stieva - jsou obecné SirSi (vétsi kalibr), na povrchu se vyskytuji tzv. ,,vlasky®,
maji hrbolaty povrch, vice se vyskytuji zilky, jsou pevnéjsi, Iépe se rozmaceji a jsou pruz-

néjsi. Lisi se specifickou vini a barvou - mirné do ¢ervena.

Cinska stieva - ,,bez vlaskii, hladsi, sussi (hiife se rozmaceji), méne pevna, ten¢i. Barev-
né jsou svétlejsi.

USA sti‘eva - podobné vlastnosti jako evropska stieva .
Kvalita:

= evropska stieva jsou jedné kvality

= (Cinské stfeva - AA kvalita - pevnd, hladkd, dobie nekalibrovana

- A kvalita - hors$i kvalita

Vv

3.1.2 Rozliseni dle kalibru

Zakladni rozliSeni veptovych stiev je tzv. ,kalibr* (pramér stteva). Kalibr neni staly v celé

délce stfeva. Kalibrace se udava v milimetrech a to s toleranci 2 mm.

Nejuzsi kalibr - 24/26 - primér stfeva se pohybuje od 24 do 26 mm.

-----

Bé&zné se vyskytujii dvoukalibry - napi. 34/38 - stievo s primérem 34 - 38 mm /.

Evropska stir‘eva - kalibr se pohybuje od 28/30 do 42+.
Cinska stfeva - kalibr se pohybuje od 24/26 do 40/42.

Rozdil v obvyklém kalibru u ¢inskych a evropskych stfev je dan vahou zvifete v okamziku

porazky. Ciniti vepti jsou poraZzeni s niz§i vahou .
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3.1.3 Specifikace

Stieva jsou dodavéna ve svazcich. Nize uvadim zékladni typy specifikaci. Je nutné si uve-

domit, 7e na trhu s piirodnimi stéevy neexistuji jednotné pravidla pro specifikaci ),

3.1.3.1 Rozliseni dle piivodu

Evropska stieva - vSeobecna zvyklost - celkova délka stfev ve svazku ¢ini 91,44 m. Sva-

zek obvykle obsahuje 12 - 14 kust dil¢ich stiev, kdy nejkrat$i kus ma minimalné 2 m.

Cinska stieva - celkova délka stiev ve svazku &ini 91,44 m. Svazek obvykle obsahuje 16

kusii, kdy nejkrat$i kus ma minimalné 2 m. Znaci se 16/2. Vyskytuje se i specifikace 12/3
o1

3.1.3.2 RozliSeni dle délky

Svazek se oznacuje 8+, kde jednotliva stieva maji délku minimdlné¢ 8§ m. V takovémto
svazku se dale neurcuje pocet kusti, ale byva jich obvykle 7 - 8. Celkova délka stifev ve
svazku je opét 91,44 m P,

3.1.4 Baleni (make up)

Stieva se mohou dodavat bud’ solena (tedy suchd) nebo nalozena v roztoku .

Evropska stfeva - jsou balend v sitkach a oznacend krouzkem. V sit’ce je od 1 do 3 svaz-

k. Kalibr 30/32 se dodéava po jednom svazku, soleny.

Cinska stieva - jsou uvdzana typickym ¢inskym tivazem, dodavaji se solend, bez krouzku.

I v ptipadé ¢inskych stiev se lze setkat s balenim v sit’ce a oznaCenym krouzkem.
Lze se setkat i se stfevy pouze uvazanymi bez sitky.

Stfeva mohou byt zakaznikovi dodavana fasnéna. Rasnéni je proces, kdy se stieva navléka-
ji na trubici. Pro zakaznika se potom se stfevy ve vyrobé vyrazné snadnéji manipuluje.

Rasnéné stieva se obvykle bali do sitek, kdy jedna sitka obsahuje 10 svazka .
Distribu¢ni formy Fasnénych strev jsou:
PIPE - plastova trubka

PROLINE - plastova trubka, ktera je ale vyrobena z mékkého plastu, ktery lze snadno stla-

Cit - zabere tedy mén¢ mista pii pfepravé. Na trubku je zpravidla navleceno vice stiev. Ty
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jsou od sebe oddéleny separatory. Nekdy stifeva od sebe oddé€lena nejsou, ale jsou navlece-

na pfe sebe - potom hovofime o tzv. overlapu.

V praxi se miizeme tedy setkat s PIPE overlapu/separator a PROLINE overlap .

3.1.5 Prepravni obaly
Stfeva jsou pfepravovana v sudech. Ani zde neni limit z pohledu co do velikosti sudu.

Evropska stieva - pfepravovana ve velkych sudech. Jeden sud obsahuje v priméru 240

svazki, vaha sudu je cca 300 - 330 kg.

Cinska stieva - prepravovana v mensich sudech. Jeden sud obsahuje v priméru 150 svaz-
ki, védha sudu cca 150 kg. Pokud jsou ¢inska stfeva prepravovana ve velkych sudech, tak

obsahuji 250 - 280 svazkt a vazi cca 280 kg.

Réasnéna stieva se distribuuji obvykle po 210 - 220 svazki v sudu .

3.2 Skopova a kozi stieva

Obvykle se vyuzivaji jako obalovy material pro videfiské parky .

Obrazek 10: Vyrobek naplnén do skopovych stiev (Mahdalikovy parecky) 2.

3.2.1 Clenéni dle pivodu

Ptirodni stfeva mohou pochazet z Australie, Nového Z¢landu, Evropy (pouze okrajove) -

w17 . v v s o v . w7 . 9
svétla, pevna stieva, dobie se rozmagi a v praméru nejlepsi kvality ).
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Stiedni Vychod (middle east) - Turecko, Pékistan, Afghanistan, Syrie,...- obvykle pevna,
hiife se rozmaci, barevné hor$i (tmavsi). U dodavek s SV se ¢asto michaji skopova a kozi
stieva ).

Cinska stfeva jsou horsi kvality - nejméné pevna, hiif se rozmaéi a maji tmavou barvu /.

Kvalita - A - dobfe vyc€isténa, pevnd, pouze malé dirky
- B - pevnd, dobfe vycisténa, vetsi dirky

- C - kirehka, velké diry, jemna .

3.2.2 Rozliseni dle kalibru
Skopova (kozi) stieva jsou uzsi nez veprova stieva.
Kalibr se pohybuje v rozmezi 14/16 - 28+.

Na rozdil od veptovych stfev nema na Sitku kalibru vliv ptivod.

Znacen stfev krouzkem neni opét pravidlem .

3.2.3 Specifikace

W
r

inska stieva - 16/2 obvykle u A kvality
- 18/2 obvykle u B kvality

Stiredni vychod - 18/2 a 16/2

Austrilie - dle zadani odbératele .

3.3 Prirodni stfeva (obaly propustné pro paru a kour)

Vsechny druhy, které se ziskavaji z hospodatskych zvitat (zivoc¢isnd bilkovina), jsou to
naptiklad skopova, teleci, vepiova, hovézi a konska, ktera se mohou pouzivat pro vSechny

druhy masnych vyrobku 2.

Vyhody:

* femeslny vzhled
* jsou jedla
*  dobra pro opékani

= vysoké propustnost pro kouft a paru 1%\
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Nevyhody:

* menSi pevnost, lehce se trhaji
= obtizné primyslové zpracovani
= nepravidelnd hmotnost a forma findlniho vyrobku

= skladovani v solném ldku, hygienicky problematicka %!,

tankd thuntd

jlcen . stFavo atievo konoénice
ca. 0.7am cd, A0 - 40 m ca, 7m <@, 075 m

;

bachor -

I
4 .
s j i .. slepé stiewo
f,-‘ . " ca. 1,252 m
o Y A = tepidka
kniha shar B = $pilka

konec stfeva tukowvy konec

tanks stfevo calm ca. 0,80 m
ca 1sm .

slepéd stievo ca. 3 m

skopové strunky
ca. 22m

Obrazek 11: Délky stiev u hospodaiskych zvitat .
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3.3.1 Vlaknité (fibrousové) obaly

Celulozové vlaknité¢ obaly impregnované riznym podloznim materidlem naptiklad visko-
zou, propousti dobie vodni paru a kout. MiiZeme je pouzit jak pro varené, tak i pro uzené

masné vyrobky, a také pro trvanlivé vyrobky opracované studenym koufem 2",

Vyhody:
=  vyhodné pro veskeré druhy vyrobki tepelné opracovanych i neopracova-
nych
= velky rozsah kalibri a typti
= dobré mechanické vlastnosti
*  moZn4 nastavitelnost loupatelnosti 2",
Nevyhody:

= omezena schopnost udrzet vnitini vlhkost vyrobku

= velké hmotnostni ztraty '),

Obrazek 12: Vyrobek naplnén do fibrousovych obali (Saldm vysogina) 2.

3.3.2 Bunicinové (celulézové) obaly

Patfi sem bunicinové a celofanové obaly, kde je hlavni surovinou celuldza z baviny ¢i die-

va. Celofanové obaly jsou dobie rozpustné pro paru i plyn, pouzivaji se pro varené, uzené,

. , roo 2
trvanlivé i neuzené masné vyrobky 2.
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Vyhody:
=  vysoké propustnost pro kout a paru
= velky rozsah kalibr a typti
= odolné proti bakteriim **!,
Nevyhody:

= vysoké ztraty hmotnosti

= nelze pouZit pro zrajici plisiové vyrobky 1%,

Obréazek 13: Vyrobek naplnén do celulézovych obali 2.

3.3.3 Kolagenové (klihovkové) obaly
Kolagenové obaly se vyrabi ze zivocisné bilkoviny, obsazené v hovézi kiizi a vyrabi se
dvéma zplsoby:

= Klasicky zpiisob (hmota = masa), mozno vyrobit cely sortiment od tzkych

= Rekonstituovany zplisob (emulze), moznost vyrabét jediné jedlé obaly od

tizkych kalibrii do maximalniho kalibru 35mm (45mm) %,

Vsechny vyrobky dobte propousti paru a kouf a tudiz je dobie pouzijeme pro vSechny dru-

hy vatenych i uzenych masnych vyrobkl vcetné trvanlivych, tepelné¢ opracovanych nebo

opracovanych jen studenym koutem ****!,
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Vyhody:
= ptirodni vzhled
= dobra propustnost pro kout a paru
= dobie udrzuji vihkost **!,
Nevyhody:

= yréita hranice kalibrovaného rozsahu

4 24
= mensi varuvzdornost [ ].

Obréazek 14: Kolagenové obaly 4.

Obrazek 15: Vyrobek naplnén do jedlych kolagenovych obali !

41]
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4 UMELA STREVA V MASNE VYROBE

4.1 Vlaknité potahované (fibrousové)

Celul6zové vlaknité obaly se vné nebo uvniti riizné potahuji napiiklad pomoci PVDC, a
proto se stavaji nepropustnymi pro kouf a paru a miiZou byt pouzity jen pro vafenou vyro-

bu ],

4.2 Umélé (plastové)

Umélé obaly zhotovené z plastovych hmot jako naptiklad PA (polyamid), PP (polypropy-
len), PVDC (polyvinylchlorid), PE (polyetylen), PET (polyetylentereftalat), PES (polysty-
ren) jsou vSechny nepropustné pro paru i koui a mtizou byt tedy pouzivany pouzit jen pro

v ’ v v D) 25
vafenou vyrobu, az na nékteré vyjimky >,

4.2.1 Srovnani vlaknitych a plastovych obalu
Vlédknité obaly:

» u vlaknitych obalil je komplikovany vyrobni proces

= vlaknité obaly vyrabi pouze sedm svétovych vyrobct

= surovinou pro vlaknité obaly je bavlna a buni¢ina

= uvyroby pfechazi vlaknité obaly z tekutého stavu na pevny

= vyroba z celulézového obalu na fibrousové piidani vlakniny '),

Plastové obaly: (Jednodussi vyrobni proces)

= piiblizné 50 vyrobct —stoupajici trend
» chemicky granulat
= extruze granulatu

= vyroba mono nebo vicevrstvych obalt ),

4.3 Porovnani umélych obalii a pFirodnich stiev

Piirodni stfeva, kterd se pouzivala jiz kolem roku 4000 pf. n. | a dodnes jsou hojné pouzi-
vand, nesta¢i kryt pozadované mnozstvi oballi pro velmi rozsifenou a co do sortimentu

bohatou vyrobu masnych vyrobkil na svété. Je tedy diilezité az nezbytné, abychom ptirodni
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stteva nahradili novymi druhy umélych oball, které musi, odpovidat takovym vlastnostem,

aby ptirodni stfeva mohly nahradit ™.

Pro vyrobu masnych vyrobkt je nutné, aby méla piirodni stfeva takové slozeni, které od-
povida technologickym vlastnostem jako je pruznost, smrstitelnost, odolnost viici tlaku a
tahu, propustnost pro plyny a vodni paru. Nevyhodou pfirodnich stfev je jejich nestejna
délka a jejich primér. Mnozstvi pfirodnich stfev (zejména skopovych) je navic nedostacu-

jici a nemiize pokryt objemové rozséhlou vyrobu masnych vyrobki ve svété 2,

Vyroba uzenin by se nikdy nemohla rozsitit bez umélych obalii, dnes jiz bézné pouziva-
nych v celém svété. Pfesto nemaji vyhody téchto oballi znamenat diskriminaci pfirodnich
stiev. I proto se z ekonomického hlediska ptirodni stieva musi pouzivat. Vlastnosti piirod-

nich stiev jsou pro vyrobu nékterych druhii uzenin nutné /.

Pod pojmem uméla stfeva si predstavime veskeré obaly, jez se pouzivaji v masném pri-
myslu a jejich ptivod je jiny nez prirodni. Uméla stfeva maji osmdesatiletou tradici ve vy-
robé&. I prestoze se jiz diive pokouselo o vyrobu umélych stfev. Intenzivniho vyvoje v této
oblasti se doséhlo az po prvni svétové valce. Vyvoj neustale pokracuje dodnes. Stale jsou

objevovany nové materialy, které jsou v tomto odvétvi aplikovany .

Vyroba masnych vyrobkl ve svété stale stoupd. Masné vyrobky fadime mezi vyrobky, u
kterych Ize podil drahé stale nedostatkové bilkoviny masa nahradit jinou aditivni bilkovi-
nou (rostlinou, mlécnou), a tim dosdhnout vétsiho objemu vyroby a sortimentu vyrobku a
zabezpecit tak vyzivu lidi ve svété. Neustaly vyvoj ve svété védy a techniky umoziuje

masnému primyslu vyuzivat umélych obali se stale lep§imi vlastnostmi 7,

Velkou pfednosti umélych oball je fakt, ze mohou byt vyrdbény v pozadovanych prime-
rech a délkéch, a také s dobrymi mechanickymi vlastnostmi, coz jsou dulezité faktory pro
raciondlni vyrobu masnych vyrobkd na modernich nardzecich automatech. Um¢lé obaly
jsou v souladu z hygienickych pozadavki, nejsou narocné na skladovani a manipulaci pred

narazenim a cena umélych obalti neni v&tsi nez cena piirodnich stiev >,
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5 HISTORICKY VYVOJ POUZIVANYCH OBALOVYCH

MATERIALU

Ptirodni stfeva

Celul6zové (celofanové) obaly
Kolagenové obaly

Fibrousové (faser) propustné obaly
Polyesterové (PES) obaly
Polyamidové (PA) obaly transparentni
Polyamidové (PA) obaly barevné
Vlaknité obaly potahované kolagenem

Polyvinylidenchloridové (PVDC)

A S R I A

10. Fibrousové potahované nepropustné obaly

11. Polyamidové (PA) orientované obaly

1928
1933
1939
1957
1959
1962
1962
1965
1967
1978
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6 TECHNOLOGICKE VLASTNOSTI PRIRODNICH STREV

Ptirodni stieva jsou stfeva takova, kterd ziskdvame z jatecnich zvitat. Podle jejich priiméru
a charakteristiky stény (jemnost, obsah tuku, rezistence) jsou jejich jednotlivé ¢asti riizné
zpracovany v uzenaiské vyrobg. Po zpracovani stieva se stfevo stane obalem, zarucujicim
urcité technologické vlastnosti jako je pruznost, smrstitelnost, odolnost vuci tlaku a tahu a
propustnost pro plyny a vodni pary. Kvalitu stfeva mizou ovlivnit 1 jiné faktory, jako je

stafi zvifete, vyziva zvitete, patologicky stav zvifete a podobné 1**1,

Aby piirodni stieva ziskala potfebné technologické vlastnosti, musi byt riznymi zpiisoby
opracovany (rozebirani, €iSténi, prani a odmastovani tuku, odhlefiovani, sdirani, tfidéni a
konzervace) a z diivodu hygienického musi byt stfeva zakonzervovana, aby se vyloucila

moznost druhotné mikrobialni kontaminace >

6.1 Vyuziti zaZivaciho traktu jate¢nich zvirat jako uzenarskych obali -

opracovani

U skotu:

= vyuziva se jicen, tenké stievo (krouzkové), tlusté sttevo, méchyt a konecnice.
= tenké stfevo se skladd z dvandacterniku, la¢niku a kycelniku. Tlusté stievo se sklada

z deniku, z trakéniku a vyuziva se i koneénice *,

U vepriua:

= vyuziva se tenké stievo, tlusté stievo, zaludek, méchyt a konecnice.
» tenké stfevo se skladad z dvandcterniku, la¢niku a kycelniku. Tlusté stievo se sklada
z deniku (kejkliku), z trakéniku a konecnice. Jako obal se vyuziva i zaludek a me-

chyi 91,
U skotu:
* vyuziva se jen tenkd stfeva (strunky).

Vyse uvedend stfeva maji svoje specifické technologické opracovani obecné lze fict, ze

stfeva jsou:
= oprana
» Slemovana

= gdirana



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 32

Technologické opracovani stejné jako skladba stény stfev jsou schematicky znazornény na

obréazcich 13, 14, 15, 16 1,

«——— okruZi (mezenterium)

misto, kde se odfizne okruzi od stfeva
seroza (pobfisnice)
svalova vrstva

slizniéni vrstva

Slemy (mukoza)

Obrazek 16: Skladba stény stiev .

Oprani — veptové tenké stievo se obrati a pranim se zbavi Slemu. Z hlediska uzenatského
obalu tvofi stfevni sténu tii vrstvy a to sliznice, svalova vrstva a ser6za. Odstranén byl pra-
nim pouze Slem. Timto zplisobem se opracovavaji veprova stieva na jaternice. Veprové

7aludky se pouZivaji na tlatenky .

Veprové strevo oprané

) v r v r[2

Obrazek 17: Veptové stievo oprané 1%,

Slemovani — hovézi tenké (krouzkové) stievo a tlusté stfevo se obrati a opracovava slemo-
vanim. Tento ukon pfedstavuje mechanické odstranéni Slemu a slizni¢ni vrstvy.

Z uzenatského hlediska tvofi sténu stfeva vlastni svalova vrstva aser6za. Konska stfeva se

5w aros ~ S 2
obraci a §lemuji jako hovézi tenka stieva *],
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Hovezi strevo
krouzkove slemovanée

’ v 7 v v row r [2

Obréazek 18: Hovézi stievo krouzkové §lemované .

Sdirani - zpusob opracovani stfev je charakteristicky tim, Ze se stfeva neobraci a mecha-
nicky je odstranéna serdza, slizni¢ni vrstva a Slem. Vlastni sténu stfeva pak tvoii pouze

stfevni svalova vrstva. Timto zpiisobem se opracovavaji vepfova a skopova tenka stieva 21,

Veprové Skopové
tenké strevo strunky
sdirané sdirané

Obrazek 19: Veptové tenké stievo sdirané a skopové strunky sdirané 1.

Tabulka 1: Délky a vyté&znost stiev 2.

Streva Vrstva Délka v téle (m) Vytéznost (m)
Skopova stiivka strunky 21 -34 22 -26
tenka 14 -20 18
Veprova stieva tlusta 3,4 3
tenka 27-49 39
Hovézi stieva tlusta 7-11 8
Koriska stfeva tenka 16 —30 5

4.1.3 Tridéni stirev

Po opracovani se stfeva tfidi. Stfeva, které se susi, se tfidi az po suSeni. Stfeva se tiidi

podle priméru, kdy se nafouknou se vzduchem. Tim se zjisti, zda neni stfevo poskozeno,
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zméti se prumér v milimetrech a také délka. Méfenim se posuzuje jakost stfev podle

vzhledu a vyskytu zavad. Pro zatazeni do ttid jakosti se pouZiva piesnych norem ',

Skopova sttivka sdirana se ttidi do L., IL., III. tfidy jakosti a priméru.
Veptova stieva tenka nesdirand se nettidi.

Veptova stieva tenka sdirand se tfidi do 1., II. tfidy jakosti a priméru.
Veptova stieva tlusta se netfidi.

Hovézi stfeva tenka Slemovana se tfidi do L., II. tfidy jakosti a priméru.
Hovézi stfeva tlusta slemovana se tfidi do L., II. tfidy jakosti a priméru.

Koriska stfeva tenkd slemovana se tidi do 1., II. tfidy jakosti a priméru, bud’ pied nasole-
nim, nebo po ususeni. Nafouknuté a navlhéené stievo se na jednom konci propichne a dru-

vvvvvv

kalibr méni, se stievo prestiihne 1*.

4.1.2 Konzervace stiev

Solenim - stfeva se svinou do svazkl, prosoluji se a ponechaji se dva az tfi dny okapat. Pak
se znovu piesoli a ukladaji do k&di nebo sudii. Dno nadob se nejprve posype soli a jednot-

livé vrstvy stiev se je§té prosypavaji soli. Prosolovani trva 8-10 dni .

SuSenim - stfeva se naplni vzduchem a zavazou se. Nafouknutd stfeva se nechaji odkapat
asi 1 hodinu. Potom se zavésuji do susaren tak, aby se nedotykala a nemohla se slepit. Tep-
lota vzduchu je 20 — 25 °C, doba suSeni 1- 3 dny. Z tenkych stfev se timto zptisobem kon-
zervuji hoveézi krouzkova stfeva, koniskd tenka stfeva, hovézi i vepfové méchyte a hovézi

jicny .
4.1.3 Baleni stiev

Stieva, kterd se ihned predavaji ke zpracovani (Cerstva) a stieva, které se konzervuji soli,
se nejprve bali do svazkll, a to bud’ netfidéna, nebo roztiidénd podle priméru a jakosti, a
pak se ptedaji do vyrobny k nasoleni. Primér stfev se znaci barevnou zna¢kou na motouzu.
Naproti tomu stfeva, kterd se susi, se tfidi podle priméru a jakosti a oznacuji se az po

v r v 7 9
skonéeném konzervaénim procesu .
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Skopova stiivka sdirand, tfidéna a solena se zavinou o délce svazku asi 15 centimetrti.
Svazky se osmkrat omotaji volnym koncem stieva, ktery se svazkem protdhne. Z deseti

svazkil se vytahne blok, ktery se prevaze motouzem 7.

Veptova stieva tenkd oprand, netfidéna Cerstva a solend se staceji do svazku po 10 metrech

a jedenkrat se pfevazuji motouzem ),

Veptova stfeva sdirana tenka, tfidéna a solend se staceji do svazkd dle norem EU — 1 sva-

zek = 91,4 metrt1 2.

Veptova stfeva tlustd oprand, netiidéna Cerstva nebo solend se staceji do svazkl a konzer-
-, [9

vuji 1,

Hovézi stfeva tenka Slemovand, tfidénd a solend se svinou do svazkti po 20-30 metrech,

r o . . o [9
délka svazka asi 50 centimetrd .
Hovézi stfeva tlustd sdirand, tfidéna a solend se svinou do svazkl a konzervuji se solenim.

Koiiska stfeva tenka Slemovana, tfidénd a solend se svinou do svazku po 10 metrech, svaz-

ky se pievazuji jedenkrat 1%/,

Susena stfeva se vyvalcuji, rozttidi a upravi do svazki po 25 metrech a délce asi 50 centi-

metrd. Pfevazuji se ve dvou mistech a mohou se podloZit tuhym papirem .

Technologii tpravy stiev dochdzi k pokrokiim a to zavadénim stfevarenskych linek. Me-
chanizuji se ukony, které byly dfive provadény ruc¢né. Dnes je sdirdni a Slemovani plné
automatizovano na linkdch pro opracovani stfev. Dal§imi zlepSenimi jsou soleni
s ptisadami konzervujicich, tvrdicich nebo zmékcujicich latek a enzymi. Nestejny pramér
ptirodnich stfev neptiznivé ovliviiuje délku tepelného opracovani vyrobku. Jak jiz bylo
popsano, se stoupajici spotfebou masnych vyrobki a, rozvojem masného primyslu ptirod-

ni stfeva nedostaduji .

Piirodni stfeva maji dokonalou stravitelnost, neobsahuji zadné umélé latky. Konzervacni
vlastnosti téchto stiev jsou optimalni. Béhem suSeni trvanlivych salaml v ptirodnich stie-

vech jsou stieva schopna vyrovnavat hmotnost ubytku vody %\

Z ekonomického hlediska jsou piirodni stteva dilezité, podili se na snizovani celkovych
nakladl na pordzku. V poslednich letech se nabidka pfirodnich stfev rozsitila a ve vSech
zemich je snaha tézit maximum pfirodnich stfev. V soucasné dob¢ jsou stfeva nabizena
v ruznych upravéach, pfipravena k okamzitému pouziti napiiklad ve formé piifezii stejné

jako umélé obaly. Pfi dodavani umélych stiev ve formé ptifezli jsou zabalena stieva kon-
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zervovana postfikem a je zachovan jejich vlacny stav, takze pti zpracovani je potieba vel-
. r r v v ’ v . Vv v Y 9

mi kratkého ¢asu pro rozmodéenti, takze je okamzité mozno narazet ',

Dalsi pouzivani pfirodnich stiev je zavislé na tom, kdy se podafi docilit takovych techno-

logickych vlastnosti stiev, které umoziuji bezproblémovou mechanizovanou vyrobu mas-

nych vyrobka .
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7 MASNE VYROBKY

Masné vyrobky jsou potravinaiské vyrobky pfipravené z masa a jinych pozivatelnych casti
jatecnich zvitat, pfisad, a rGznych pochutin uréené k piimé spotiebé nebo k dalsi tepelné

, N v o v ’ v ’ v ’ 32
Gipravé pied spotiebou (ohfati, vafeni, smaZeni, pe¢eni apod.) "%,

7.1 Rozdéleni masnych vyrobki

Masnych vyrobkl existuje na svété ohromné mnozstvi, je nemozné podat jejich vycerpava-
jici seznam. Sortiment ve vyspélych statech je dan jednak primyslovou vyrobou mezina-
rodné osvédceného sortimentu (parky, mékké salamy, nckteré speciality, fermentované
saldmy), jednak vyrobou drobnych zivnostnikil, ktefi obohacuji zakladni sortiment svymi
specialitami. Souc€astnym trendem v Evropé€ je postupna centralizace a specializace vyroby

do velkych pramyslovych podniki ze sou¢asného omezovani malovyroby .

Témét vSechny masné vyrobky obsahuji chlorid sodny, divodem pro tento pfidavek je
nejen chut’, ale i zména rozpustnosti bilkovin. Vétsinou se pridava dusitan sodny, ktery
zajiStuje predevsim konzervaci a vybarveni. Vét§ina masnych vyrobkt je i tepelné opraco-

r v v r . vr [3,6,13
vana, pomérné velka skupina se sugi %",

Uzeni zajistuje specifickou chutnost, od tohoto procesu je odvozeno i oznaceni ,,uzeniny*,
mnohdy nevhodné uzivané pro vSechny masné vyrobky (i neuzen¢). Nékteré vyrobky totiz
nejsou uzeny, jiné neosahuji dusitan, takze pti zdhfevu ztraceji cervenou barvu, existuji i
takové, které se viibec tepelné neopracovavaji. Vzhledem k rozdilné technologii se vytvofi-
lo n¢kolik zptsobii rozdéleni masnych vyrobkl vychazejicich v riznych statech z riznych

hledisek. Vede to &asto k nejasnostem, zejména pii studiu zahraniéni literatury %31,

Masné vyrobky jsou vyrobky s urcitou dobou udrznosti podle jednotlivych skupin.
Skupiny masnych vyrobkd:

* Drobné masné vyrobky

=  Mekké salamy

* Trvanlivé masné vyrobky
* Specialni masné vyrobky
» Vatené masné vyrobky

* Pecené masné vyrobky

= Ostatni masné vyrobky "1,
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Drobné masné vyrobky — jsou mélnéné, vyrabéné s piidavkem soli a dusitanu sodného,
nardzené do pfirodnich ¢i umélych stfev. Jsou oddélovany v malych davkach pievazova-
nim motouzem nebo sponovanim, popf. pouhym pietd¢enim. Pfitom jedna nebo nckolik
davek odpovida mnozstvi, které sni spotiebitel pii jednom jidle, obvykle po tepelné tipra-
vé. Vyjimku tvofi trampska a lazeiiskd cigara, které jsou vyrabény ,,na metry“. Drobné
masné vyrobky jsou vyuzeny a tepeln¢ opracovany. Patii sem vyrobky bez vlozky (jemné
parky), vyrobky s vlozkou $picku (Spekacky) nebo vlozkou vepfového masa (moravské
klobasy). Zcela zvlastni skupinu tvoii bezobalové parky (diive vyrabéné parky Bivoj). Ze
soucasného sortimentu masnych vyrobkii vyrabénych v Ceské republice sem patii napf.
Spekacky, parky (debrecinské, jemné, spiSské), klobasy, jihoceské uzenky, trampska cigara

aj [3,7,8] )

Mékké salamy — se vyrabéji prakticky stejnym zpusobem jako drobné masné vyrobky,
rozdil je ve tvaru a velikosti. Mékké saldmy jsou bud’ tyCové, nebo tocené. Byvaji narazené
do pfirodnich stfev (vétsich kalibrh), pfitezh z klihovkovych stiev; v posledni dobé¢ se dava
pfednost plastovym stfeviim, objevuji se vSak i1 salamy vyrabéné bezobalove. Pied konzu-
maci se mekké salamy obvykle neohiivaji, podavaji se nejcastéji nakrajené na platky. Ze
soucasného sortimentu to¢enych saldmii si uvedeme napt. cesnekovy a slovensky kabanos,
z ty¢ovych pak Cesky, gothajsky, Sunkovy, polsky, krkonossky, junior, patizsky a hodonin-

sky 3741

Trvanlivé masné vyrobky — jsou hrubéji nebo jemnéji zrnéné saldmy vyrabéné s pridav-
kem dusitanové solici smési, narazené vétsSinou do klihovkovych nebo ptirodnich stiev,
. C . " ) < L s ,
jsou vyuzeny a jejich udrznost je zvySena susenim. Jsou bud’ tepeln€ opracované (ptisobeni
horkého kouie nebo pary) nebo fermentované (tzn. tepelné neopracované, vyuzené stude-
nym koufem). Na povrchu jsou vétSinou bez plisng, vyjimecné s plisni. Ze soucasného
sortimentu tepelné opracovanych trvanlivych saldmii si uvedeme turisticky trvanlivy, ko-
Sicky, vysocinu, selsky trvanlivy salam, palivy paprikovy, inovecky, ndchodsky, pisnicky a

jiho&esky, z fermentovanych pak napt. lovecky, poli¢an, dunajskou klobasu !

Specialni masné vyrobky — jsou velmi rtiznoroda skupina, jednotlivé vyrobky se zna¢né
1i$1 v technologii vyroby, vétsinou je zde vysoky podil manudlni prace. Patii sem napf.
upravené pecené (debrecinskd, cikdnska, kladenskd), rolady a zaviny, upravend vepiova

masa (moravské uzené maso, anglicka slanina), mozaika (hradeckd) aj *7),
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Varené masné vyrobky — jsou vyrabény na rozdil od jinych skupin ze surovin jiz tepelné
opracovanych, tj. z vafeného masa, zejména veptovych hlav, VVsk a VVbk a dale vare-
nych ¢i surovych drobi. Toto tepelné opracovani (pfedvateni) ma vétSinou zajistit nabobt-
nani a zmeknuti kolagennich ¢éstic, uvolnéni masa z Gpond na kosti (usnadni se tak vy-
kosténi), vznikla Zelatina se pak vyznamné podili na vytvofeni textury. Az na vyjimky se
zde nepouzivaji dusitany a vyrobky se neudi (pouze nékteré jatrové salamy). Casto obsahu-
ji 1 zna€né mnozstvi moucnych ptisad (mouka, kroupy, Zemle). Varené masné vyrobky
jsou typické pro domadci zabijacky. Patii sem napf.: jaternice, jelitka (kroupova, Zemlova),
tlacenky (tmava, svétla, slezska, hornicka aj.), jatrové salamy, jatrovy syr, jatrovky a talia-
ny. UdrZnost je omezena malou drznosti vychozich surovin, jsou proto uréené k rychlé
spotiebé a uchovani v chladu, vyrabi se proto v chladnych obdobich roku. Rada vyrobcti se
obava vyrabét vafené vyrobky v letnim obdobi, pfi vysoké trovni technologie a hygieny je

v r 1w v v v [3,7,8
viak lze vyrabét bez nebezpeéi celoroéng P7#1,

Pecené masné vyrobky — jsou zastoupeny nékolika druhy sekané, které se 1iSi zejména
sloZzenim masa, podilem mouc¢nych piisad a ochucenim. Vyrab¢ji se rozmélnénim masa
s ptisadami, soli a dusitanem, plni se do forem a pecou se tak, aby se dosahlo typického

povrchu se zhnédlou kirrkou. N&kdy se dovareji v pare ',

Ostatni masné vyrobky — se expeduji syrové a tepelnému zdkroku (peceni, smazeni ¢i
grilovani) jsou podrobeny az tésné pfed konzumaci. Vyjimecné se dodéavaji tepeln¢ opra-
cované v pare. Jemn¢ mélnéné dilo se vzhledem k predpokladdanému zahievu na vysoké
teploty (170 °C), kdy by mohlo dojit ke vzniku zdravi skodlivych nitrosamint, ptipravuje
zasadné bez pouziti dusitant. Vyrobky se podavaji bud’ ,,na metry* nebo se odd¢luji preta-
¢enim na davky po 100 — 120 g. V soucasném sortimentu jsou to napi. Bilé klobasy, Ba-

vorské parky, Grilovaci klobasy, Vinné klobasy a Svéteéni klobasa !,
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Tabulka 2: Davkovani zakladnich surovin a ptisad, potfebnych pro vyrobeni 100kg hoto-

vého vychlazeného vyrobku — Bratislavské parky [,

Nazev vyrobku dle PN MP
spotieba materidlu Bratislavské parky | 93/83
zk.suroviny na 100 kg [ F- IR kg
HPV predsolené 25kg
VL predsolené 28kg
VV bez kliZze predsolené 40kg
prisady
pepr cerny 0,2kg
paprika sladka 0,2kg
paprika paliva 0,3kg
muskatovy ofech 0,05kg
pitnd voda 20kg
obaly

celofdnové stieva @ 22 mm

340m
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Technologicky postup vyroby Bratislavskych parki

Predsolené suroviny roziezeme v fezacce s jednoduchym slozenim na jemno. Vlozime je
do kutru s kofenim a Supinkovym ledem. Pfipravime jemné pojivé dilo, které ihned nara-
zime do obald. Pfetacenim oddé€lujeme jednotlivé kusy o hmotnosti cca 60g. Parky zaudi-
me do zlatohnédé¢ barvy a tepelné opracujeme dovarenim pti teploté 72 — 73°C po dobu
nejméné¢ 10 — 12 minut. Pfi tepelném opracovani musi byt v jadie vyrobku dosazeno teplo-
ty 70 °C alespoii po dobu 10 minut. Tepeln¢ opracované vyrobky vychladime. Hotovy pa-
rek (2 nozicky) vazi 100 g .

Tabulka 3: Spotfebni norma pro Polickou klobéasu P!,

Nazev vyrobku |dle PN MP
Spotireba materialu Policka klobasa |289/85
zk.suroviny na 100 kg na......... kg
HSO 18kg
VSO 60kg
VVbk 75kg
prisady
dusitanova sol. Smés 3,8kg
pepr cerny 0,2kg
paprika sladka 0,6kg
paprika paliva 0,2kg
kmin 0,2kg
Cesnek 0,2kg
zazvor 0,05kg
obaly
veprova tenka sdirana streva | 250 m

Technologicky postup vyroby Polické klobasy:

Suroviny, které nakrdjime, vazi 0,2 — 0,3 kg, zmrazime na teplotu asi -5 az -10°C po mini-
malni dobu 48 hodin. Po kratkém rozmrazeni v kutru zrnime HSO se solici smési a okote-
nime. Postupné se ptidava VSO a VVbk. Dilo vykutrujeme na zrnitost 8 — 12 mm. Naraze-
né klobasy premistime do specidlnich zracich komor s fizenou atmosférou. Suseni a zrani

trva dva tydny P,
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7.2 Struény prehled obali pouzivanych u masnych vyrobkiu

Technologické

Ptirodni stfeva:
= Skopova
= Vepiova
= Hovézi

»  Koriska ¥,

Umélé obaly:
= Kolagenové
= Celulozové
= Viskézové
= Plastové '],
Folie:

= Kolagenové

= Celulozové

* Viskdzové

= Z plastickych hmot
» Hlinikové

= Papirové !>,

Skupinové: Obaly urcujici pocet hotovych vyrobkli nebo spotiebitelskych masnych vyrob-
kii. Skupinovy obal miize plnit i funkci piepravniho obalu [,

Piepravni: Obaly uréené pro prepravu masnych vyrobki &,
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8 TECHNOLOGICKE VLASTNOSTI UMELYCH OBALU

Umélé stievo je tedy obal, ktery umoziuje vyrobu a zarucuje ochranu masného vyrobku.
Pouziva se pro masné vyrobky, to jsou vyrobky pfipravené z dila, a to pro vyrobky varené,
uzené a dovarené, trvanlivé uzené a dovaiené nebo opracované studenym koufem. Po na-
razeni je vyrobek opracovan riznymi zpisoby dle stanoveného technologického postupu

pro jednotlivé typy vyrobku .

Pti vyvoji jednotlivych druhti obalii se ptihlizi ke specifickym vlastnostem napIné, k poza-
dovanému teplému rezimu, vzhledu a charakteru hotového vyrobku. Na umély obal uréeny
pro vatfenou vyrobu jsou kladeny upln¢ jiné pozadavky nezli na obal uréeny pro trvanlivé
vyrobky, které musi zrat a vysychat. Zcela specifické vlastnosti jsou pozadovany od stiivka

sice umé&lého, ale uréeného ke konzumaci .

Vyzkumy spolu s technickym rozvojem piivedly vyrobu umélych uzenatskych obalti na
vysokou turoven. Jak napomohly vyvoji umélych oball rozsifeni sortimentu masné vyroby,
si Ize ovértit na vyrobé parkl do celofanovych obali. Tyto pivodné ndhrazkové obaly roz-
$itily vyrobu parktl, zejména takzvanych hot-dog parkid. V Ceské republice se diky pouziti
celofanovych obalii znaéné rozsitila vyroba lahtidkovych parki kloupéni, prestoze vyrobky
po sloupéni celofanového obalu vykazuji odliSné senzorické vlastnosti oproti klasickym

parkiéim ve skopovych nebo kolagenovych stiivkach .

8.1 Kalibry obali

Hlavni pfednosti umélych uzenatskych obalii je moznost vyroby ve vSech pozadovanych
primérech a velikostech. Pfitom se musi byt odbératel védom toho, Ze pojem kalibr tedy =
primér je mozno vysvétlovat rizné. VétSinou rozumime pod pojmem kalibr primér hadice
obalu. RozliSujeme vSak jmenovity kalibr, kalibr po naraZeni a kalibr hotového vy-

robku !,

8.1.1 Jmenovity (nominalni) kalibr

Pod timto pojmem se rozumi primér narazen¢ho obalu. Jmenovity kalibr se muize liSit
podle jednotlivych vyrobkil; dosud neexistuje platna jednotna normalizace. Vyrobci umé-
lych obaltl v Evropé€ uvadéji jmenovity kalibr v milimetrech, angolsti vyrobci pouzivaji pro
oznaceni kalibru index. Pii vyrobé tzkych umélych jedlych (kolagenovych) oballi nebo

celofanovych k loupédni se vyrabi kalibry s 1 — 2 mm nariistem, u niz$ich, pfechodovych
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kalibrd jsou rozdily po asi 2 mm. U stfednich kalibrt jsou nartisty 2 — 3 — 5 mm a u Siro-

kych kalibrii po 5 — 10 mm ',

Bézné pouzivané kalibry tizkych jedlych obali:

13, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 35, 36, 38, 39, 40,
42, 43 mm B%,

Bézné pouzivané kalibry uzsich nejedlych (ptfechodovych) obalii:

28, 30, 32, 34, 36, 38, 40, 43, 45, 47 mm .

Bézné€ pouzivané kalibry stfednich nejedlych obali:

50, 52, 55, 58, 60, 65, 70, 75 mm ",

Bézné pouzivané kalibry velkych nejedlych obalu:

80, 85, 90, 95, 100, 105, 110, 115, 120, 135, 140, 150, 160, 165, 170, 180, 190, 200 mm.
Bézné pouzivané kalibry véncovych (krouzkovych) obalt:

Jedlé 19, 21, 23, 26, 28, 30, 32, 34, 36, 38, 40, 43 mm.

Nejedlé 33, 35, 38, 43, 47, 52, 58, 60 mm ™.

Jmenovity kalibr mtize byt definovan jako Sitka na plocho slozené hadice umélého obalu.
Sitka na plocho slozené hadice je polovinou obvodu hadice a miize byt vypogitana podle

nasledujiciho vzorce:

kalibr . @

Sitka hadice =
Obrazek 20: Sitka hadice /.

8.1.2 Kalibr po naraZeni

Rozumi se jim primér narazeného vyrobku do umélého obalu. Dle druhu pouZzitého umé-
I¢ho obalu (kolagen, polyamid, celuléza, fibrous...) se lisi i rozdily mezi jmenovitym ka-
librem a kalibrem po narazeni. Rozdily jsou zavislé na rtiznych faktorech, jsou ovlivnény
pouzitym materidlem pro umély obal, jeho roztaznosti a mechanickou pevnosti, jakoz i
konzistenci narazeného dila a tlakem pii nardzeni. Umélé obaly z regenerovanych ptirod-
nich surovin vyznacuji zpravidla vyssi roztaznosti nezli syntetické umélé obaly. Pro nara-
zeni dila (podchlazeného) pro tepelné neopracované masné vyrobky je obal po nardzeni

vice roztazny, nezli pfi nardzeni dila pro tepelné opracované masné vyrobky. Rovnéz pti
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automatickém nardzeni se dosahne vétsich kalibrli nez pti narazeni vyrobkl ruéné. Z toho-
to prehledu je zfejmé, Ze pti pouzivani oballi se musi pocitat s rozdily v jejich roztaznosti,

v r N ’ < s . . v r [9
coz znamena poéitat s rozdily mezi jmenovitym kalibrem a kalibrem po narazeni .

8.1.3 Kalibr hotového vyrobku

Rozdil mezi kalibrem po narazeni a kalibrem hotového vyrobku, zejména u nepropustnych
obalii (pro plyny a vodni paru), nejsou prakticky zadné. U obali pouzitych pro vyrobu
dlouho zrajicich tepelné¢ neopracovanych masnych vyrobkl je rozmér kalibru hotového
vyrobku o mnoho mensi nez kalibr po narazeni. Jestlize vyrobce téchto masnych vyrobki
dbé na tyto variabilni parametry pro kazdy svij jednotlivy vyrobek, nemélo by byt problé-
mem vyrobit kone¢ny vyrobek vzdy stejné¢ho kalibru, velikosti a hmotnosti. Docileni téch-

to pozadavki je stale dileZit&jsi, protoZe se masné vyrobky prodavaji jednotné balené 1.

8.2 Mechanicka pevnost

Mechanickd pevnost umélych oballl je zpravidla znacné vyssi nezli pevnost piirodnich
sttev. Ve vyrobnich zdvodech jsou pevnost a narok na ni vymezeny standardnimi zkuSeb-
nimi normami. ZkouSeni mechanické pevnosti je riizné. Mechanickd pevnost mlize byt

M 7 FoaN. g7 IS P o v r [9
uréena pevnosti v trhu, stanoveni trzné sily, eventualng pratlaku nebo protazeni .

Pii téchto zkouskach je stanoven tlak, vyjadieny v metrech vodniho sloupce, nutny k protr-
zeni obalu pfi daném kalibru. Pro tyto zkousky je nutno obal upravit, jestlize se pfed nara-
zenim obal maci, je nutno toto maceni provést i pied provedenim zkousky. Nasleduje
upevnéni obalu do piistroje a pomoci tlaku vzduchu nebo vody se zajiStuje, pii jakém tlaku
dojde k protrzeni obalu. Pro kazdy druh umélého obalu a pro kazdy jednotlivy kalibr jsou

hodnoty rtizné .

Timto zplisobem je mozno otestovat pevnost tvazkl. Z téchto hodnot je mozno také odvo-
dit kalibr obalu po narazeni, pokud je zndmy tlak pfi narazeni obalu. ZkouSeni odolnosti
proti natrZeni a proti dal§imu trhani ma v praxi vyznam i pro stanoveni loupatelnosti ume-
lych obali. Umély obal s nizkou odolnosti proti dalSimu trhani se vyznacuje dobrou loupa-

telnosti, zatimco obal s vysokou odolnosti proti dal§imu trhani 1ze tézko loupat .

8.3 Odolnost pro plyny a vodni paru

Propust pro plyny a vodni paru je dilezitym ukazatelem pro pouziti umélych obalii. U ply-

vvvvvv
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lik mtize dojit k rychlym oxidacnim zménam povrchu masnych vyrobkt. Jsou to autooxi-

dacni reakce tukovych slozek, kdy dochazi ke zmén& barvy vyrobku na $edou a bledou 1%\

Propustnost pro vodni paru ovliviiuje piedev§im hmotnostni ztraty a vysuSeni vyrobku.
Zatimco pro vyrobu vaifenych masnych vyrobki jsou preferovany umélé obaly nepropustné
pro vodni paru z hlediska hmotnostnich ztrat, pro vyrobu tepelné neopracovanych masnych
vyrobkil se pozaduji obaly s vysokou propustnosti pro plyny a vodni paru. Tak se dosdahne
u trvanlivych vyrobkl pii dobrém vysusSeni soudrznosti a pevnosti na fezu. Navic se vetsi-

na trvanlivych vyrobkt zauzuje ',

Pod pojmem propustnost pro koui se rozumi u umélého obalu jak propustnost pro plyny,
tak 1 propustnost pro vodni paru, protoze udirensky kout obsahuje jednak plynnou fazi,
jednak fazi obsahujici dispergované pevné Castice. Propustnost pro aromatické latky je
obdobné jako propustnost pro kout ovlivnéna propustnosti pro plyny a vodni paru spolec-
né, protoze obsahuji jednak aromatické latky tékajici s vodni parou, jednak aromatické

latky, jejichz plynna fize difunduje um&lym obalem .

Hodnota propustnosti plynu se uvadi jako mnozstvi plynu (pfepocteno na 0°C a
0,101MPa), které projde za 24 hodin pfi stanovené teploté a tlaku plochou 1 m* umélého
obalu. Umélé obaly z regenerovanych ptirodnich surovin jsou viceméné propustné, zatim-
co obaly z umélych materialii jsou témét nepropustné, nebo jen malo propustné. Propust-
nost pro vodni paru obald vyrobenych z regenerovanych piirodnich surovin je v souladu
s propustnosti pro kyslik z hlediska praxe pomérné vysokd, zatimco propustnost oballl ze
syntetickych materidlti a rovnéz obalii z ptirodnich regenerovanych surovin, u kterych je
aplikovéan jesté nanos nebo vrstveni syntetického materidlu (napft. lakovani, PVDC...), je
nizkd. Pfi zkouseni obalil se stanovuje, jaké mnozstvi (hmotnostni) vodni pary difunduje
ptes plochu 1 m* obalu za definovanych podminek. Umélé obaly, které jsou nepropustné
pro plyny a vodni paru, se povazuji za vzduchotésné obaly, jestlize je zaruceno, Ze pouzity

roow ’ . v v % s [2,9
uzavér (avazek, spona) je rovnéz vzduchotésny ).

8.4 Propustnost pro svétlo

Prihledné (transparentni) obaly se vyznacuji podle svého sloZeni a Upravy mensi, nebo
vEtsi propustnosti pro svétlo. Lze fici, ze bezbarvé umélé obaly prakticky zadrzuji jen 10%
svétla, jehoz spektralni vlastnosti odpovidaji, absorpénimu maximu nitrosomyoglobinu,

tedy svétla fotochemicky pusobiciho na maso. U prihlednych umélych obalil je propust-
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nost svétla, ktera zptisobuje oxidaci tukovych podilii vyrobkli (UV oblast spektra), podle
druhu a slozeni umélého obalu rovnéz vysoka. Protoze oxidace vyrobku (tukového podilu)
je zavisla na propustnosti pro kyslik a propustnosti pro svétlo, jakoz i na skladovaci dob¢,

je predevsim pro vyrobky, které se del$i dobu skladuji, nutné pouzivat barevného obalu .

Rovnéz pro vafené a zauzované vyrobky, u kterych je obsah nitrosomyoglobinu vysoky, se
doporucuje pouzivat barevné umélé obaly. Barveni oball se pouzivalo jiz pti vyrobé per-
gamenovych a natronovych obalil. Teprve v poslednich asi dvaceti letech nabylo pigmen-
tovani umélych obalil na zadvaznosti. Dnes jsou masné vyrobky vyrabény do rizn¢ barev-
nych oball jako bilych, krémovych, zlutych, oranzovych, cervenych, hnédych, cernych,

stiibrnych, zlatych a mnoha dalSich barev a to jesté u nekterych barev v n€kolika odstinech
(2]

Propustnost barevnych oballl je méfena spektrofotometricky méfenim propustnosti svéta
ve spektralni oblasti od 300 do 700 nanometrt. Vedle propustnosti pro svétlo jsou dalSimi
optickymi vlastnostmi umélych obalil lesk a mat. Umélé obaly se v téchto vlastnostech od
sebe li§i. Tyto vlastnosti se pozaduji podle pouZiti pro urcity druh vyrobku jako prasvitné
(transparentni) obaly se pozaduji pro vyrobu pastik, zatimco pro roztiratelné tepelné neo-
pracované vyrobky se doporucuji matné obaly. Syntetické obaly se zpravidla vyznacuji
prithlednosti a vysokym leskem, zatimco vlaknité nebo na podloZce vyrabéné obaly tyto

vlastnosti postradaji 1.

8.5 Tepelné vlastnosti

Nizké teploty, kterym jsou vystaveny umélé obaly pro masné vyrobky, jsou prakticky pou-
ze pii narazeni podchlazeného dila a pfi vyrobé trvanlivych vyrobkd. Na druhé strané pti
tepelném opracovani vyrobkl v pfirodnich stfevech se nedoporucuje prekrocit teplotu 80
az 90°C, u kolagenovych oballi dokonce jen maximalné 70 az 80°C, vyjimecné u nékte-
rych vyrobkl az 90°C, kdezto né¢které¢ druhy umélych obali mohou byt vystaveny i mno-
hem vysSim teplotam. Této pfednosti se vyuziva pro n¢které varené vyrobky. Zde se tak
mtize bud’ zkratit doba tepelného opracovani, nebo pfii stejné technologii zarucit lepsi tr-
vanlivost vyrobku (lepS$i mikrobiologickd hodnota). Pii pouziti obali PA nebo PES je
mozno zvySovat teplotu az do 121°C, a tak podle pouzitého technologického postupu
vlastng vyrabét “ nebo ”* konzervy. Je jen nutno dbat na sloZeni dila, aby pti vysokych tep-

lotach nedochézelo k podliti vyrobku ™.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 48

8.6 Smrstitelnost

Jestlize se pouziva umélych obalil pro vyrobu trvanlivych vyrobki, pozaduje se od obalu,
aby pfi vysychani sesychal spolu s vyrobkem, tak, aby vzhled kone¢ného vyrobku byl bez-
vrasCity. Rovnéz pii tepelném opracovani varenych a zauzovanych vyrobkii dochédzi bé-
hem tepelného opracovani ke zvétSovani objemu dila (rozpinani a tlak na stény obalu), a
tim k roztazeni obalu. Pfi chlazeni dojde k zmenSeni objemu hotového vyrobku a je diilezi-
té, aby se pouzity obal opét stahl, aby konecny vyrobek mél hladky povrch. Tomuto poza-

davku bylo pti vyvoji umélych obalii vénovano mnoho pozornosti /.

Vétsina oballi vyrobenych z regenerovanych pfirodnich materidli je v praxi pfed nardze-
nim macena. Hydrofilni materidl nasdkne vodu a dojde k bobtndni a roztazeni obalu. Po
vyschnuti hotového vyrobku, kdy se zmensi jeho objem, vyschne i umély obal vyrobeny
z ptirodnich regenerovanych surovin a zmensi se jeho kalibr. Tato vlastnost je oznaCovana
jako hydrofilni smr§tovani. Nemaji ji obaly syntetické, protoze jsou pro vodu nepropustné
a jen n€které, a to velmi malo, pfijimaji vodu. Chce-li vyrobce dosahnout stejnych vysled-
kit 1 pti pouziti syntetickych obald, lze toho dosahnout dvéma zptlisoby:

1) Pouzitim oballl pfedem upravenych tak zvanou orientaci.

2) Naslednym ochlazovacim Sokem po tepelném opracovani ).

8.7 Loupatelnost

Umélé obaly jsou stejné jako pfirodni stfeva ureny k tomu, aby daly masnému vyrobku
tvar a stabilitu pfi vyrob¢ a skladovani. Vyjimkou jsou obaly pro loupani, které se ihned po
vyrobé z hotového vyrobku (parky) odstranuji. U ostatnich masnych vyrobkil jsou umélé
obaly odstrailovany z vyrobku bud’ az pfi prodeji nebo pied pouZzitim — kromé jedlych ko-
lagenovych obald, které se konzumuji s vyrobkem. Je pozadovano, aby se dal umély obal
lehce odstranit, aniz by pfi loupani doslo k zachycovani dila na obalu. Dnes nabizené ume-
1¢ obaly tomuto pozadavku vyhovuji, protoze jsou upravovany specialni impregnaci nebo
nanosem na vnitini strané obalu, pfipadné ptidavkem latky pfimo do hmoty, ktera zarucuje
dobrou loupatelnost obalu. Pro rizné druhy dila jsou vyvinuté i rizné druhy impregnace.
Takto upravené obaly se pouzivaji pro krevni vyrobky, které se vyznacuji vysokou pftilna-
vosti dila, nebo u vyrobki, jez jsou delsi dobu v obalu, pti dlouhodobém zrani nebo suseni.

Piitom je viak nutno zabranit tomu, aby se obal b&hem opracovéani uvolnil od dila 1?1,
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9 CHARAKTERISTIKA JEDNOTLIVYCH DRUHU UMELYCH
OBALU

Umélé obaly Ize délit podle riiznych kritérii do nékolika skupin. Pouzila jsem neobvyklejsi
zpusob déleni, a to podle zékladnich materialti, ze kterych se dnes ve svété umélé obaly

vyrabgji. Jedna se o nasledujici skupiny .

1. Kolagenové (klihovkové) obaly

2. Celofanové (celul6zové) obaly

3. Vlaknité (fibrousové) obaly — kombinace riznych materiali
4

. Umglé (plastové) obaly "2,

Obaly uvedené ve skupiné 1,2 a 3 jsou vlastné obaly z upravenych ptirodnich materiald,
obaly zahrnuté ve skupiné 4 jsou vyrobeny z materiali ¢ist¢ umélych. V ramci jednotli-
vych skupin u vSech typl obalil uvadim jejich ptivod, charakteristické technologické vlast-
nosti, zplisob zpracovani, vhodnost pouziti pro jednotlivé druhy masnych vyrobkd, pod-

minky spravného skladovani /.

9.1 Kolagenové obaly

Oproti ptirodnim stfeviim byvaji tlustsi, méné pruzna a pfi sesychani se na povrchu vytva-
feji zahyby. Klihovkové stieva propoustéji pomérné snadno nejen slozky z udiciho koufe,
ale také 1 vodni paru, coZ je vyhoda pfi vyrobé trvanlivych salamii, u mékkych salamu je
nevyhodou vysoka ztrata hmotnosti. Surovinou pro vyrobu kolagenovych oballl je Stipen-
kova klihovka. Ta je ziskavana v kozeluznach, a to pfi ruc¢nim Stipani hovézich kizi (ostat-
ni kiize nejsou vhodné — jako naptiklad veptovicové Stipenky pro vysoky obsah tuku nebo
jiné kiize pro fidkost kolagenniho vaziva), které predtim projdou méacenim, louzenim a
mizdienim. StipAnim se kiize rozdéli na licovou (papilarni) vrstvu a spodni (retikularni)
Stipenkovou vrstvu. Licova vrstva klize se zpracuje na usen, rovnéz tak jadrné partie spod-
ni Stipenkové vrstvy. Partie z vazli a boki této kize, kde je tidsi struktura, se pouZzivaji na
vyrobu kolagenovych obalt. Pro vyrobu se miize upottebit jen klihovka ze zdravych zvifat.
Surovina musi odpovidat v§em hygienickym podminkam. Nesmi obsahovat jiné druhy

klihovek a mechanické neéistoty 1*!.
V podstaté existuji dva zakladni postupy vyroby kolagenovych obald, a to:

1. Z téstovité hmoty kolagenu (pro cely sortiment vyrobkl od uzkych jedlych az po

-----
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Po zréni, tfidéni a kyselém opracovani zbobtnala klihovka se v n€kolika stupnich
mechanicky opracovava. Po homogenizaci se ziskdva tvarnd hmota s vhodnou
strukturou kolagennich vlaken, ktera se stabilizuje za ti€elem zvySeni elasti¢nosti a
pevnosti. Po filtraci a chlazeni je hmota extrudovana do bezesvé kolagenni hadice a
susena. Nasleduje kone&na tiprava — potisk, fasnéni, fezani a vazani %,

2. Z emulze kolagenu (pouze pro vyrobu uzkych jedlych priomért)
Narazena klihovka se po bobtnani v kyselém prostiedi zpracuje na kasovitou hmotu
(vodna disperze kolagennich vlaken), kterd se protlacuje extrudérem ve tvaru hadi-
ce do koagula¢ni 14zn€ a odtud do tvrdici lazné. Nésleduje promyti a mekceni.
U této technologie se také v posledni dobé podatilo pouziti ¢istého veptového ko-
lagenu. Pfi tomto vyvoji bylo potieba pfekonat fadu technologickych problémt,
protoze veprovy kolagen se od hovéziho zna¢né lisi. Struktura veprovych kolage-
novych vlaken je slabsi a kolagen pfi zpracovani reaguje jinak. Také obsah tuku ve
vepfovém je daleko vyssi nez v hovézim. Tento tuk je v pfipad¢ veprovych kizi
pevné integrovan do struktury kolagenu, netvofii jako v ptipadé hovézich kuzi zad-
nou odde€lenou vrstvu a pro kvalitni obal je ho potieba vétsi Cast odstranit. Rovnéz
dal$im pozadavkem je uplné odstranéni vSech Stétin z kize. U prasat lezi chlupovy
koten nikoli v blizkosti povrchu, nybrz prochazi vrstvami kolagenu a tuku. Proto
musel byt jednak vyvinut novy zptsob oddélovani tuku, aniz doslo k poskozeni ko-
aplikovany pro hovézi kolagenové obaly z emulze nejde zcela pouzit, protoze vep-
fovy kolagen nema stejnou stabilitu a pevnost jeho hovézi protéjSek. Toho se poda-
filo dosdhnout zménou vazby mezi molekulami veptového kolagenu, ¢imz bylo do-
sazeno jeho stability — stejn¢ dobré jako u hovéziho produktu. Pti stanoveni nového
vyrobku byly hodnoceny kromé& mechanickych vlastnosti i chutové vlastnosti a
skus. Jedinou zésadni nevyhodou jsou velmi vysoké naklady na jeho zpracovani.
V priibéhu Casu se vyroba kolagenovych obalii roz¢lenila na specializované druhy
podle pozadavkl na jednotlivé masné vyrobky (na jedl¢ obaly, obaly pro trvanlivé,
studenym koufem opracované masné vyrobky, pro vyrobky urcené ke grilovani,
opékani...). Béhem sedmdesati let vyroby kolagenovych obali doslo k velkym po-

krokiim i k jejich rozsiteni a oblib& v masném primyslu po celém svéte 1,
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9.1.1 VSeobecné charakteristické vlastnosti kolagenovych obali

Jedlé: Pro vSechny druhy vafenych a uzenych drobnych masnych vyrobki (typu Frankfur-

ter), dale pro opékani a grilovani nebo pouze uzenych &i pouze sugenych /',

Sortiment: Vyrabi se vétsinou od @(13) 16 mm a do 40 (43) mm v fasnéném stavu (roubi-

ky), bezbarvé nebo barvené karamelem ),

Vlastnosti:

= pravidelny kalibr

= dobré propustnost pro kouf

= dostatecnd pevnost

= dobra propustnost pro vodni paru
= dobra schopnost smr§tovani

= akceptovatelny skus >,

Skladovani: V suchych mistnostech pfi teploté 5 — 25°C bez rizika mechanického posko-
zeni obalu. Pokud nejsou v klimatizovaném obalu, nutno pfed zpracovanim
sttivka klimatizovat v prostfedni 6 — 12 °C pfti vlhkosti 80 — 90% po dobu 48

hodin Y1,

Narazeni: Bez zvlhcovani ihned po vyjmuti z krabicky zasadné ve sméru Sipky. Narazeni
je mozno na vSech vhodnych typech poloautomatickych narazek s roubiky s ote-
vienym koncem (OE — open end). Na piani lze dodavat i tasnéné obaly
s uzavienym koncem (CE — close end) pro naraZeni na strojich s automatickym

podavanim roubika P01,

Zpracovani:
= uzeni teplym koufem postupné od 70°C do max. suché teploty 90°C
= vafeni v pafe do max. vnitini teploty dila 72°C pti venkovnim prostfedi o rel.
vlhkosti 100% a teploté 75°C

* uzeni studenym koufem a suseni je moZno provadét dle potieby bez omezeni
[39]

9.2 Celofanové (celulézové) obaly

Hydrat celulozy je jednim z nejstarSich vychozich materidlti pro vyrobu umélych obali.

Surovinou pro vyrobu celulézy jako dfevo nebo bavina. Vyroba umélych obali z hydratu
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celulézy se provadi prevazné viskézovym postupem. Pii této vyrobé se celuldéza nejprve
zvlakni a maceruje, a to louhem sodnym. V této fazi se vyplavi nejvétsi podil nezadoucich
soucasti dieva, jako jsou napf. hemicelulozy, a pti nasledném odlisovani se louh odstrani.
Vznikla alkaliceluldza se podrobi pfedzrani pii vyssi teploté. Po ochlazeni se alkaliceluloza
ptivede do tzv. sulfitatnich hnétact. V téchto hnétacich dochazi k sulfitaci, tj prevedeni
alkalicelulézy pomoci sirouhliku na xantogenat celulozy. Xantogenat celulézy se pak
v michacich kotlich homogenizuje a rozpousti v sodném louhu. Takto vznikl4 ZlutooranZo-
va viskoza se filtruje a ve zracich kotlich se podrobuje nékolikadennimu zrani. Po od-
vzdusnéni a filtraci se viskdza vede k licim nebo spradacim strojim. Na cCele stroje je tzv.
lici vana, jejiz soucasti je kruhova tryska. Touto kruhovou tryskou extrudéru je tlacena
visk6za v hadicovém tvaru do srazeci 1azné. Z viskozy se uvoliuje celuldza ve forme hyd-
ratu, coz se d&je rozkladem xantogenatu celuldozy a koagulaci celulozy. Hadice z hydratu
celulozy se vede nékolika upravovacimi laznémi, kde se zpeviiuje. V téchto laznich docha-
zi dale k odstranéni siry, béleni, prani a impregnaci hydrofilnim prostfedkem a soucasn¢ i
dlouzeni, ¢imZ se hadice stava plastickou. V posledni fazi vyroby dochazi k suSeni hadice
na urcity stupen vlhkosti. Na konci celého procesu se provadi kone¢na tGprava hadice (fas-

néni, tvazky, potisk apod.) I'*'?,

9.2.1 Vseobecné charakteristické vlastnosti a pouZiti celofanovych obali

Vyrabi se vétSinou v@ 15 — 38 mm v fasnéném stavu (roubiky) pro vyrobu parkt
v transparentni nebo koufové (smoke) barvé s uzavienym koncem (CE) pro pouZiti na au-

tomatickych narazecich strojich. Dale se vyrabi vétSinou v @ 36 — 245 mm v fasnéném

stavu, ve dvacetimetrovych svazcich nebo ptifezech pro vafenou a uzenou masnou vyrobu,

v transparentni, koufové nebo ¢erné barvé. Vhodnost potisku do &tyf barev 2,

Vlastnosti:

* mald propustnost pro tuk — tim snizuje hmotnostni ztraty
= propustnost pro plyny a vodni paru

= vys$i pevnost nez u kolagenovych obalil

* snadna loupatelnost parkii a mechanické loupani

= leskly povrch

=  pouziti na automatickych strojich .
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Skladovani: Parkové obaly jsou klimatizovany a specidlni baleni zajiSt'uje zachovani jejich
vlhkosti. Skladovat na chladném a suchém misté, teplota 15 — 20°C. Stejné
podminky skladovani jsou i pro Siroké salamové obaly, doporucuje se relativ-

ni vlhkost 60 — 70% B,

Namaceni: Parkové obaly balené v klimatizovanych krabicich se nenamaci, pouze Siroké
obaly pro salamové vyrobky se namaci pted pouzitim 15 — 30 minut ve vodé
o 15 —20°C, také se nenamaci pii specifickych aplikacich na tepelné neopra-

cované masné vyrobky, jako jsou napt. Gajovky [**],

Narazeni: U parkovych obalii narazet ihned po vyjmuti z krabice, nezpracovanou krabici
nutno vzduchotésné uzavtit. U Sirokych saldmovych oball nardzet po vyjmuti
z namaceci 1azné, a to na predepsany kalibr podle druhu obalu na pozadovany
masny vyrobek, nebot’ se vyrabi celulézové obaly normalné roztazitelné, vy-

.. , . .. , [30
soce roztazitelné a s ohrani¢enou roztazitelnosti *°!.

Zpracovani: Vyrobek se vafi a udi na pozadovanou teplotu v jadie podle druhu vyrobku.
Pii vyrobnim procesu musi byt relativni vlhkost vyssi nez 50%, aby se ne-
zhorSovala loupatelnost a suseni, které je dilezité pro vybarvenost vyrobku,

tedy k tomu, aby vyrobek nebyl flekaty **.

Chlazeni: Po teplém opracovani nutno k zabranéni vrascitosti vyrobku ochladit vodou na
technologicky nutnou teplotu jadra cca 25°C. Rychlé ochlazeni jadrové teplo-
ty pod 30°C a nésledny odvoz do chladirny vedou k prodlouZeni trvanlivosti

vyrobku 1,

9.3 Vlaknité (fibrousové) obaly — kombinace materiali

Sem jsou zatazeny obaly vyrdbéné na bazi kombinace rliznych matriald, tzv. podlozniho
materialu a materialti impregnujicich. Jako podlozniho materidlu se pouziva riiznych druht
specidlnich papirti, konopi, textilnich a jinych materiali. Impregnujicimi latkami mohou
byt kolagenni suspenze nebo celulézové roztoky (obaly propustné) ¢i plastické hmoty a
jiné nové vyvinuté materialy (obaly nepropustné). Pii aplikaci je nutno respektovat charak-
ter napln¢€, predepsané technologické postupy a pozadovany kone¢ny vzhled vyrobku, pro

ktery budou tyto obaly pouzity >,



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 54

9.3.1 Vlaknité fibrousové (celulozové) obaly — propustné

Nejvice jsou v masném prumyslu vyspélych zemi svéta propracovany obaly na papirové
podloZce s ndnosem celuldzy, které jsou oznacovany jako vlaknité fibrousové (celulézové)
obaly. Tento nazev je vlastné piekladem ptivodniho nézvu ,,faser” - coz znamend vlaknity
obal, i kdyz tento Cesky ekvivalent nevystihuje slozeni vyrobku a specifikuje spiSe obal

s vysokou pevnosti. Tyto obaly jsou propustné pro plyny a vodni paru "%,

Pouzivaji se pfedevsim pro trvanlivé tepelné opracované i neopracované saldmy s dobou
zrani, ale 1 pro dovafrené a zauzované masné vyrobky. Lze je pouzit i pro specidlni masné

vyrobky jako napf. Sunku a podobng !'**%.

Tyto obaly se vyznacuji bezproblémovym narazenim, a to jak ru¢nim, tak i na automatech,
dobrou loupatelnosti, tvarovou stalosti a vérnosti kalibru, dobrou propustnosti pro aroma-
tické latky, vynikajicim vybarvenim povrchu po uzeni a dobrou schopnosti smrstovani

béhem chladnuti M2,

9.3.2 Vlaknité fibrousové (celulozové) obaly — potahované plastickou hmotou

Jsou to celul6zové obaly na vnitinim nebo vné&jsi stran€ ¢i oboustranné potahované plastic-
kou hmotou napft. vrstvou z PVDC. Pro svou nepropustnost se pouZzivaji na vafené masné
vyrobky. Kombinace vlastnosti pouzitych na vyrobu tohoto obalu vyplyva dobra trvanli-
vost masnych vyrobki, u nichz nedochazi k barevnym zméndm a pfi spravné stravovani
ani k slizeni povrchu, ztratdm aromatu a ke zménam chuti. Rovnéz jsou vylouceny hmot-
nostni ztraty vyrobki béhem skladovani. Vyrobky si uchovavaji ¢erstvy vzhled a pekné
vybarveni. Zpracovani je bezproblémové, a to jak rucni, tak i na automatech. Vyznacuji se
dobrou pfilnavosti, zamezujici podvlékani vyrobkili, dobrou loupatelnosti a vérnosti kalib-

ru. Lze je povazovat za vzduchotésné obaly 2%,
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Obrazek 21: SloZeni vrstev celulézového obalu 2.

9.3.3 VSeobecné charakteristické vlastnosti a pouziti vliknitych obalu

Vyrabi se vétsinou od @ 30 do 173 mm v riznych barevnych odstinech s moznosti potisku.

Dodavaji se v lesklém nebo matovém provedeni, fasnéné v roubicich o délce 20 m a klima-
tizované nebo na rolich ¢i v dvacetimetrovych svazcich i v ptitezech. Podle pouziti na jed-

notlivé druhy masnych vyrobkil bud’ propustné, nebo nepropustné 7.

Vlastnosti:

= nepotahované — propustné pro vodni paru a plyny
= vysokd pevnost

= ]ze propichovat, dérovat
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* matny nebo leskly povrch

= potahované — nepropustné pro vodni paru a plyny
= dobra stalost kalibru

= dobra loupatelnost

»  smrstitelné i nesmrstitelné >3

Skladovani: V chladném a suchém mistg, teplota 15 — 20°C, vlhkost 60 — 70% %,

Namaceni: Ve vodé o teploté 30 — 40°C po dobu 30 minut. Obaly potiskované musi byt

Narazeni:

maceny dvojnasobn¢ dlouhou dobu, tj. 60 minut. Nékteré druhy i 2 — 3 hodiny
(2]

Bezproblémové zpracovani oballl pii nardzecim procesu na doporuceny plnici
primér, ktery mize byt rozli€ny v zavislosti na typu vyrobku, typu nardzeciho
zatizeni a procesu opracovani vyrobku. Néekteré typy obalt 1ze podle druhu vy-

robku i propichovat *%.

Zpracovani: Vyrobky mozno vafit na pozadovanou teplotu v jadie a teplotu kontrolovat

Chlazeni:

vpichovym teplomérem. Pfi uzeni nepoustét kouf na jesté vlhky vyrobek, aby se
zabranilo tvofeni skvrn pfi uzeni. Pfi béZném uzeni je nutné dbat na dodrzovani
potfebné vlhkosti cca 85%. Pii vyrob¢ specialit se mize provadét tzv. studeny

proces uzeni ),

Po tepelném zpracovani zchladit vyrobky vodou na pozadovanou teplotou

v jadfe cca 25°C. Rychlejsi ochlazovani v jadie vede k prodlouzeni zivotnosti

vyrobku, jelikoZ rist zarodkd je rozhodujici mérou pozastaven .
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10 UMELE (PLASTOVE) OBALY

Syntetické umélé obaly se pouzivaji v masném primyslu teprve poslednich cca 50 let.
Predpokladem jejich vyroby bylo vyvinuti vhodného extrudéru a ptiprava extrudovatel-
nych materidli umélé hmoty. Vyroba f6lii vyfukovanim, vyvinutd v primyslu, umélych
hmot, se osvédcila i pti vyrobé umélych obal. Tti hlavni a také nejrozsifené;si typy ume-
lych oballl jsou z polyamidu (PA), z polyvinylidenchloridu (PVDC), smésnych polymert a
z polyesterit (PES), které se objevily na trhu v rizné dob¢. Prithledné transparentni umeélé
obaly z polyamidu byly k dispozici na trhu v letech 1958-1959, v roce 1962 nasledovaly
barevné varianty. Uméglé obaly z polyesteru jsou k dispozici od roku 1957. Umglé obaly ze
smésné¢ho polymeru PVDC byly poprvé nabizeny v Evropé, a to v Némecku, az v roce
1965, prestoze PVDC f6lie byli k dispozici jiz v roce 1961. Oba typy smésnych polymert
PVDC byly vyvinuty v USA, kde byly umélé obaly tohoto typu nabizeny jiz koncem ttica-

tych let minulého stoleti %1,

Obaly vyrobené z plastickych hmot jsou vhodné zejména pro vatfenou vyrobu. Vyznacuji
se vysokou tepelnou odolnosti (120 — 130°C), ktera umoznuje sterilaci ndplné. Tyto obaly
jsou témef nepropustné pro vodni paru a plyny, coz ptiznivé ovliviiuje hmotnostni ztraty
pfi tepelném opracovani a plisobi jako polokonzerva pii udrznosti masnych vyrobkl bé-
hem jejich skladovani. Tyto vlastnosti vSak na druhé stran€é omezuji jejich pouzitelnost
pouze na vafené vyrobky, které se neudi. Tyto obaly se v§ak vyznacuji velmi dobrou lou-

patelnosti 131,

Obaly vyrobené z Cisté umelych materialti se déli na:

= obaly polyamidové (PA)

= obaly polyesterové (PES)

= obaly polyvinylidenchloridové (PVDC)
= obaly polyetylenové (PE)

= obaly polyetylentereftalatové (PET)

obaly polypropylenové (PP) ['*!%!

Vlastnosti jednotlivych typt oballl jsou dany specifickymi vlastnostmi pouzitého zakladni-

ho granulatu. Pouze prvni tfi jsou v Siroké mife vyuzivany — o téch se také zminim a nej-

roz§ifen&jsi polyamidové obaly popisi podrobngji '],
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10.1 Polyesterové obaly (PES)

Nejznaméjsi polyester — polyetylentereftalat. Na vyrobu folii se dnes pouzivaji hlavné line-
arni polymery. Polyesterové obaly se vyznacuji naprostou nepropustnosti pro vodni paru a
aromatické latky. Orientaci lze u téchto obald docilit urcité smrstitelnosti, tak, aby finalni
vyrobek mél atraktivni vzhled (napjaty, bezvrascity povrch) pti sou¢asném zachovani dob-

ré loupatelnosti [,

10.2 Polyvinylidenchloridové obaly (PVDC)

PVDC ma symetrictéj$i molekulu jako PVC, a tim i vySs$i sklon ke krystalizaci a vyssi te-
pelnou odolnost. Samotna folie se malo pouziva, dilezité je jeji spojeni ve formé kopoly-
meru s vinylchloridem. Rovnéz tyto obaly se vyznacuji naprostou nepropustnosti pro vodni
paru a aromatické latky, smrStovaci schopnosti a dobrou loupatelnosti. Pokud tvofi
ochrannou vrstvu etylenvinylalkohol, poté dosahneme velmi nizké propustnosti pro kyslik.
Navic zachycuji ultrafialové paprsky, takze pti pouZiti tohoto materidlu nedochdzi pfimym
svétlem k barevnym zméndm masnych vyrobkii. Varené masné vyrobky v téchto obalech
zachovaji dobrou jakost z mikrobiologického hlediska po dobu nékolika tydnti. V posledni
dobé byly vyvinuty tyto obaly s propustnosti pro kouf, a tudiz pouzitelné i pro vyrobky

uzené 14,

10.2.1 VSeobecné charakteristické vlastnosti a pouziti PYDC obali

Vyrabi se vétSinou od priméru 26 do 105 mm s lesklou ¢i matnou povrchovou strukturou,
v né¢kolika barevnych variantdch. Dodévaji se bud’ na rolich 500 m nebo ve dvacetimetro-

vych svazcich &i fasnéné do roubikd po 30 m, a to do priméru 90 mm B¢,

Vlastnosti:
= absolutni nepropustnost

= samosmrStitelnost

= dobfe drzi kalibr

= obaly nepropichovat >'¥,

Skladovani: V chladnych mistnostech do 25°C, neni citlivy napadeni plisni .

Namaceni: Pfi vyrobé vafenych masnych vyrobkli nebo mékkych saldami macet kratce

v teplé vodé do maximalng 30°C B¢,
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Narazeni: Narazet na doporuceny plnici kalibr. Pfi automatickém zpracovani fasnénych
obalil na uzaviratelnych automatech miize byt povrch oSetfen né¢jakym kluzkym
prostfedkem (jedly olej), ¢imz lze zlepsit prubéh zpracovani. Spravny uzaver je
klip. Velikost spony a nastaveni tlaku zvolit vzdy podle kalibr. Obal lze vSak ta-

ké prevazovat %,

Zpracovani: Obaly jsou tepelné stalé do maximalné 150°C. Vateni lez tedy v praxi usku-
teCnit jak v kotli, tak ve varné skfini ¢i autoklavu. Pii opracovani autoklavu je

tieba davat pozor na dostateény protitlak, vzdy podle zvolené teploty ™.

Diilezité: Pii chlazeni musi byt protitlak o 0,1 aZ 0,2 baru vyssi nez pti vafeni .

Chlazeni: Vyrobek po tepelném opravovani zachladit vodou a pak nechat na vzduchu plné
vyhladnout. Teprve potom jej dat do chladirny. Dostatecné smrsténi neni nutné,
je vSak mozné. V tom ptipad¢ ponoite vychlazeny vyrobek kratce na tii sekundy

do vrouci vody P*"!,

Obréazek 22: Vyrobek plnén do PVDC obalu ',

10.3 Polyamidové obaly (PA)

Polyamid je materidl vyrabény vétSinou z pfirodnich surovin a z fyziologického hlediska je
naprosto neskodny. Pro vyrobu oball se pouziva polyamid 6 a 11. V zemich s rozvinutym
masnym primyslem jiz polyamidové obaly nasly uplatnéni a rozsifeni. Z ptivodnich pros-
tych polyamidovych obalil, které se rozsitily ve vaiené vyrobe, kde se velmi dobte uplatni-
ly, doslo k dalSimu vylepSeni (perforované obaly nebo obaly koextrudované ze dvou riz-
nych polyamidil), které velmi dobte ,,pracuji“ s dilem. Polyamidové obaly jsou dobfie zpra-
covatelné na vSech typech nardzecich zatizeni, maji rovnomérnou pfilnavost a udrzuji vy-

’ v ) . ORI E [z Mot 10,13
pnuty povrch, coz umoziiuje velice dobra p¥iéna i podélna smrititelnost '™,
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Polyamidové obaly jsou dobie pouzitelné pro vsechny druhy masnych vyrobkt, drobné

sekané vyrobky, mékké salamy, Sunky, pastiky, vyrobky FAST FOOD, jako jsou rizné

omacky, hotova jidla, mlé&né vyrobky, nebo PET FOOD — potravu pro zvitata ',

Obréazek 23: Vyrobek plnén do polyamidovych obali [,

10.3.1 VSeobecné charakteristické vlastnosti a pouziti PA obalu

Vyrabi se u vétsiny vyrobct od @ 20 do 120 mm, u nékterych jiz od @ 17 az do 170 mm.

Dodava se s lesklou ¢i matnou povrchovou upravou, vétSinou smrstitelny, ale 1 nesmrsti-
telny, v Siroké barevné paleté od transparentni az po zlatou, s jedno- i vicebarevnym potis-
kem. Mize byt dodavan na obchodnich rolich nebo v pfifezech s ivazkem ¢i fasnény

v roubicich podle kalibri, bud’ bez nebo sitkovany &i ve svazcich ',

Vlastnosti:

= nepropustnost pro vodni paru

= konstantni kalibr

= tepelné samosmrstitelny

= ]ze dobte sponovat

= snese vysokou teplotu

» vysok4 mechanickéd pevnost

= |ze dobte potiskovat

* dlouhd udrznost hotového vyrobku
= dobré loupatelnost

* nedochdzi ke ztratdm hmotnosti

= stabilni kalkulace vyt&Znosti hotovych vyrobka .
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Skladovani: U vétSiny vyrobelt se doporucuje v suché mistnosti do maximalni teploty
25°C, nékde je pozadovana i vlhkost 50 — 60 %. Skladovaci doba 24 mésict

v ’ r vov 7 v 7 oy [10,11
(pfedmacené nepotisténé obaly 6 mésict) !,

Namacdeni: U jednotlivych vyrobct se znacné 1i8i podle typu a znacky vyrobku. VétSinou
30 minut, n¢které obaly i 60 minut, bud’ ve studené vod¢ maximaln¢ do teplo-
ty 20°C, nebo ve vodé v rozsahu 30 — 45°C, ¢i dokonce jen 5 minut pii teplo-
té 70°C. U vicebarevné potiSténych oballl se doporucuje namécet 1 — 2 hodi-
ny. Nékteré obaly mohou byt perforovany, u jinych je to naopak zakazané.

ro r . v r r ’ rv =+ [10,11
Jednovrstvé izké kalibry uréené pro drobné vyrobky se nenamaceji 1'%,

NaraZeni: Na jakychkoliv nardZecich zatizenich, a to s pferazenim na pfedepsany kalibr
[10]

Zpracovani: N¢kdo uvadi vafit vyrobek na pozadovanou teplotu, jini limituji mezi 75 az
85°C ¢i maximalné 95 nebo 110°C. Nékteii vyrobei piipoustéji az do sterili-
zované teploty 121°C. Dav ze znamych producentl piipoustéji i propustnost

pro kout a uzeni vlhkym koutem o teplot& 75°C ',
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ZAVER

Tématem mé prace byly pfirodni a umélé obaly masnych vyrobkl. V souvislosti s postup-
nym rozvojem je mozné zvolit si z vice druhli oballi pro masné vyrobky a vybrat ten nej-
vhodngjsi. S témito obaly se setkavame témét denné pii konzumaci masnych vyrobkt. Ci-
lem prace bylo informovat vefejnost o dostupnych druzich obalil, jejich vyrobé a moznos-
tech vyuziti v masném primyslu. Zjistila jsem, ze ptirodni obaly se ziskavaji ze stfev hos-
podarskych zvifat (skopova, teleci, vepfova, hovézi a koniska stieva), kterd se mohou pou-
zivat pro vSechny druhy masnych vyrobkl. Abychom ziskali potfebné vlastnosti je tieba
sttevo nejdiive technologicky opracovat. Jsou poté dobie stravitelnd, vhodna pro opékéni a
uzeni diky své vysoké propustnosti pro paru a kout. Jsou vSak méné¢ pevnd, lehce se trhaji a
nemuzeme ovlivnit jejich hmotnost a formu finalniho vyrobku. Kdezto u umélych oballl je
moznost vyroby ve vSech pozadovanych prumérech a velikostech. Umélé obaly, které mo-
hou byt vyrobeny z kolagenu, celuldzy, viskozy ¢i plastu, maji vyssi pevnost, ale nejsou
stravitelné. V masném primyslu jsou vyzivany vSechny druhy ptirodnich i uméle vyrabe-
nych obalil. O praktickém vyuziti téchto obalil pro masné vyrobky jsem se mohla osobné

presvédcit v masozpracujicim podniku Voma v Uherském Brodé.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

PN MP

HPV

VL

VV bez kuze

HZV

HSO

VSO

Sol.

VVbk
VVsk
napf.
aj.

tj.

cm

Podnikova norma masného prumyslu.

Hovézi predni vyrobni maso (svalovina z piedni a zadni hovézi Ctvrti, ne-

patfici do HZV).

Veptové libové vyrobni maso (maso z kyt a peceni s tukovym krytim do 5

mm)

Tuéné veptové vyrobni maso bez klize (stazené boky a laloky, ofezy z kyt,

peceni, pleci a krkovic - VVbk).

Hovézi zadni vyrobni maso (maso z kyty bez panevniho platku a klizky,
maso z plece bez klizky a husicky, pfipadné nizky roSténec a svickova,

s tukovym krytim do 10 mm).

Hovézi zadni vyrobni maso specidlné opracované (HZV maso zbavené

povrchového loje a povazek).

Veptové libové vyrobni maso specidlné opracované (maso z kyt a peceni

bez sadla a povazek).
Ptedsolené nebo nasolené maso.
kilogramy.

milimetry.

metry.

pramér.

StaZené boky a laloky, ofezy z kyt, peceni, pleci a krkovic.

Tuéné veptové vyrobni maso s kize.
naptiklad.

a jiné.

to je.

centimetr.
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m metr ¢tverecni.
°C stupeii celsia.
max. maximalné.
rel. relativni.

tzv. takzvane.

cca ptiblizné.

% procenta.
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