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ABSTRAKT

Cilem této bakalgké prace je zachyceni vyvoje fénkch vlastnosti
plastovych sev pouzivanych v masném gomyslu. Prvni¢ast prace zachycuje
historii a vyvoj stev jako obalového materialu a fumk vlastnosti plastovych igtv
v obecné rovia. Druh&acast pak pedstavuje plastovarsva vyrakina spolénosti
Viscofan s.r.oCeské Budjovice se zarenim na jejich funéni vlastnosti, metody
na zji¥ovani tchto vlastnosti, moZnosti pouziti v masnéminpyslu, jejich
zpracovani a vliv na prodlouzeni udrznosti masnygtobku @i skladovani za

shizenych teplot.

Kli¢ova slova: druhy obal, plastova setva, technologické vlastnosti, metody
zpracovani, skladovéni, chlazeni, zmrazovani

ABSTRACT

The aim of this work is to capture the evolutionfufictional characteristics
of plastic casings used in the meat industry. Tis¢ part deals with the history and
development of casings as a packaging materiatl@ndlnctional characteristics of
plastic casings in general. The second part intresliplastic casings produced by
Viscofan Ltd.Ceské Budjovice, focusing on their functional properties, thals for
detecting these properties, possibilities of thesage in the meat industry, their
processing and influence on extending shelf-lifenafat products during storage at

low temperatures.

Key words: types of packaging, plastic casings, technologibalacteristics,
methods, processing, storage, refrigemafreezing
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1 UVOD

Uvodem je pdeba zminit historii pouzivani olfaljako celku. Pouziti
piirodnich stev je zname jiz fiblizné 4000 let a je Uzce spojeno se z&jisn

VyZivy.

V Ceské republice je pouzivani uzesigch obal doloZeno jiz z&tkem
14. stoleti, kdy zaznamenaly obrovsky rozmgemické cechy. S timto rozvojem jde
ruku vruce snaha vyrobcprezentovat své uzers&é vyrobky spdebitelim
v prijatelné forng, jejichz vysledkem bylo pbmi do g@irodnich stev. Tady jsou
pocatky uzen#skych obal, které se Usfre pouzivaji i dnes. Uplynula ale jest
dlouhd doba, nez byly objeveny acaly se pouZzivat jiné materialy a nez bylo
dosazeno dnesSnich modernich éb&teré spiuji vSechny technické a technologické

pozadavky na produkci Sirokého sortimentu ugskyah vyrobk.



2 LITERARNI P REHLED

2.1 Druhy obalu

VSech druld obal je neffeberné mnozstvi (Obrazekl; Obrazek 2),iilkdgd
Reimold (2010) nebo téZ Wu a Chi (2008) v svychcech srovnavaji moznosti
pouZiti miznych druli sttev pro Sirokou Skélu produkt— tepeld opracovanych i
neopracovanych. Z vySe uvedenyaclvadi se tato prace zatfuje na pedstaveni

s

nejdilezitéjSich z nich.

2.1.1 P¥irodni stifeva

VSechny druhy&enych stev z hospod&kych zvfat (ZivaiiSné bilkovina),
tzn. skopova, teleci, héxi a kaiska, jsou pouzitelna pro vSechny druhy masnych
vyrobka. Jejich vyhodou je, Ze jsou jedla, m&gmesiny vzhled a propousti paru a

kout; nevyhodou je menSi pevnost a obtizné zpracovani.

Jsou velmi roz$ené, ale nestad kryt poZzadované mnoZzstvi obalpro
rozsahlou a co do sortimentu bohatou vyrobu maswuyabbkii ve swté.
Proto se na zatku 20. stoleti z2aly vyvijet dalSi druhy jiz ale uéhych obatfi, jako
nahrada firodnich stev (Kuwera, 2005).

2.1.2 Uzené&'ské obaly rostlinného giivodu

= VIAknité (celulézové) jsou obaly vyréhé ffiznymi zpisoby a mohou byt
impregnovanytznymi podloZzenymi materialy, néglad viskdzou (Effenberger,
1996). Vyhodou jsou dobré mechanické vlastnosti abré loupatelnost;

nevyhodou zase velké hmotnostni ztratyjggich vyrobs.

»= Bunicinové (celul6zové) jsou obaly celofanové, jejichitavinou pro vyrobu je
celuléza z baviny, ale i zerelva. Vyhodou je odolnost proti bakteriim, vysoka
propustnost pro paru a kigunevyhodou to, Ze je nelze pouzit pro fobige zrajici
vyrobky (Kwera, 2005).
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2.1.3 Uzené&ské obaly Ziv@&iSného pivodu

» Kolagenové (klihovkoveé) jsou obaly vyr&ié ze ZiveiSné bilkoviny obsazené v
howzi kizi nebo v Kzi vegrové. Vyhodou je firodni vzhled, jedlé i nejedlé

varianty; nevyhodou je omezena stabilita a mendivzaornost (Kdera, 2005).

2.1.4 Uzené&'ské obaly vyralEné kombinovanym zpisobem

Vlaknité potahované (fibrousové) jsou obaly vlad&nitelul6zové, které seiarg
uvnitt nebo v potahuji PVDC (polyvinyldenchloridem). Vyhodounepropustnost
pro paru a kotj nevyhodou je komplikovany vyrobni proces (i€ta, 2005).

2.1.5 Plastové uzen#ské obaly

Tyto obaly jsou vyrakné z plastovych hmot jako niappolyamid (PA),
polyetylen (PE) nebo polypropylen (PP). Vyhod jeaio, nap. jednodussi vyrobni
proces, moznost vyroby jedno nebo vicevrstvyébvs(az 7 vrstev) v Siroké variaci
kalibra (tj. pramér steva) a velké barevné Skale. Vyroba mausmjici trend.
Nevyhodou je pouzitelnost pouze proemou vyrobu, kili nepropustnosti pary a
koure. V sowasné dob probihd intenzivni vyvoj, jehoz vysledkem je vyaob

plastovych obdi, které paru a kaypropusti.

Chronologicky pehled péatka vyroby jednotlivych drut obali.

1. Prirodni steva

2. Celulézové (celofanove) obaly 1928
3. Kolagenové obaly 1933
4. Fibrousové propustné obaly 1939

5. Polyesterové (PES) obaly 1957
6. Polyamidové (PA) obaly transparentni 599
7. Polyamidoveé (PA) obaly barevné 1962
8. Vlaknité obaly potahované kolagenem 2196
9. Polyvinyldenchloridoveé (PVDC) obaly G
10. Fibrousové potahované nepropustné obaly 1967
11.Polyamidové (PA) orientované obaly 1978

11
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Prirodni steva pouzivana v masnémapryslu dosahuji diky svému slozeni
pozadovanych technologicky vlastnosti jako pruznesirstitelnost, odolnostavi
tlaku a tahu, propustnost pro plyny a vodni pareddstatkem échto stev je
nestejna délka a pmér, coz je na zavaduiipracionalni vyro masnych vyrobik.
Mnozstvi girodnich stev je nedostaljici a neniZze pokryt vzéstajici spatebu
masnych vyrobk ve swté. Z tohoto divodu dochazi k rostoucimu pouzivani
umelych stev, dnes jiz zceladinych po celém €. Pojmem unila steva zahrnuje
vSechny obaly, jejichz qgwod neni pirodni. Hlavni pednosti unilych stev je
moznost vyroby v pozadovanych kalibrech, délkacimvéich a s pozadovanymi
dobrymi mechanickymi vlastnostmi, cozZ jsotie¥ité faktory pro vyrobu masnych
vyrobki na modernich plnicich strojich. Tatoresta odpovidaji hygienickym
poZzadavkm, jsou nenarné na skladovani a manipuladed plrénim a jejich cena

negevysuje cenuifrodnich stev.

Tolik tedy nazorné j@dstaveni viech pozadovanych ébdlkolem této
prace je pedstavit funkni vlastnosti plastovychigtv (obat), proto se dale budeme

zabyvat jendmito stevy (Kuera, 2005).

2.2 Charakteristika um élych obaki

Umélé obaly Ize dlit podle fiznych kritérii do #kolika skupin. Nejast;ji

jsou ctleny podle zakladnich materniakteré jsou pouZity pro jejich vyrobu.

= Ostatni: kolagenové (klihovkové) obaly, celofandeélulézové) obaly, vlaknité

(fibrousové) obaly s kombinadiznych material.

=  Umglé (plastové) obaly (Ktera, 2005).

2.2.1 Ostatni obaly

Tyto obaly budou zmimy jen kratce, protoZe nejsou naplni této pracgnade
se 0 obaly z upravenychiippdnich materid@l. Kolagenové jsou vyr&ny ze
Stipenkové klihovky, které je ziskadvana z &xieh, vyjim&né z vegovych kizi a
mohou byt jedl&i nejedlé. Celofanové jsou vyréty z celuldzy, a to jak z baviny,
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tak i ze deva. VlIaknité jsou vyraimy kombinaci #iznych materidl, tzn. podlozniho
a impregnujiciho materialu (Kara, 2005).

2.2.2 Umélé (plastové) obaly

Tyto obaly jsou v masném gomyslu pouZzivany iiblizné poslednich 50 let.
Predpokladem jejich rozvoje bylo vyvinuti vhodného tragéru a piprava
extrudovatelnych materi@lunmglé hmoty. Mezi ti hlavni a nejvice roz&né typy
umeélych obali pati polyamidové (PA), polyvinylidenchloridové (PVDCa
polyesterové (PES) obaly. Tyto obaly se objevilyevaopském trhu vizné dols.
Transparentni polyamidové obaly byly k dispozidetech 1958-1959, v roce 1962
nasledovaly varianty barevné. Polyvinylidenchloviéabaly byly vyvinuty v USA
jiz ve 30. letech 20. stoleti. Polyesterové obstyjk dispozici od roku 1957.

Obaly vyrakné z unglych hmot jsou vhodné zejména proreaou vyrobu,
Vyznauji se vysokou tepelnou odolnosti (120-130°C), dikigré lze provatt
sterilizaci napla. Tyto obaly jsou tégt nepropustné pro plyny a vodni paru. Tato
nepropustnostifznivé ovliviiuje hmotnostni ztraty vyrobkuipgepelném opracovani
a obal fisobi jako polokonzervarigejich nasledném skladovani. Vyzhgi se velmi
dobrou loupatelnosti. Na druhou stranu jejich vlasti omezuji pouZzitelnost pouze
na vaeneé vyrobky, které se neudi. Vyvoj jde vSak neztalrné dopredu a dnes jsou

uz na trhu k dispozici i uditelné obaly.

Rozdleni unelych obat:

= obaly polyesterové (PES),

= obaly polyvinylidenchloridové (PVDC),
= obaly polyamidové (PA),

= obaly polyetylenové (PE),

= obaly polypropylenové (PP),

= obaly polyetylentereftalatové (PET).

Vlastnosti jednotlivych typ obali urcuji specifické vlastnosti pouzitych

zakladnich granulat Pouze prvniit, jak uz bylo vySe zmino, jsou nejvice
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vyuzivany, a proto se o nich v této praci zminirae&tSi mie. | kdyZ v dnesni deéb
dochazi k rostoucimu rozvoji také polyetylenovyPlk) obal (Kucera, 2005).

2.2.2.1Polyesterové obaly (PES)

Tyto obaly se vyznaiji Uplnou nepropustnosti pro vodni paru a arorkatic
latky. Orientaci lze uéthto obal docilit urité smrstitelnosti, tak aby finalni
vyrobek ng&l atraktivni vzhled (bezvrégy a napjaty povrch) ip souasném
zachovani dobré loupatelnosti (¥ara, 2005).

2.2.2.2Polyvinylidenchloridové obaly (PVDC)

Také se vyznaji naprostou nepropustnosti pro vodni paru a atickea
latky, smr§ovaci schopnosti a dobrou loupatelnosti. Navic yragh ultrafialové
paprsky, a proto jejich pouzivanim nedochazi kvoame znmenam masnych vyrolik
vlivem pasobeni pimého s¥tla. Varené masné vyrobky si zachovavaji dobrou jakost
i z mikrobiologického hlediska po dobwkolika tydni. V posledni do®é byly
vyvinuty nové typy &chto obal s propustnosti pro kdua tudiz pouzitelné i pro
uzené vyrobky.

VSeobecné charakteristické vlastnosti a pouziti B\dbat::

= Sortiment — jsou vyralmy vétSinou od piiméru 26 do 105 mm s lesklou nebo
matovou povrchovou strukturou, vékolika barevnych variantach. Jsou
dodavany bd na rolich nebo ve 20 m dlouhych svazaickasréné do roubil o

raznych délkach.
= Vlastnosti — absolutni nepropustnost, samosmndtigt) stalost kalibru.
» Skladovani — v chladnych mistnostech do 25°C, neg#tivé na napadeni plisni.
= Nama&seni — i vyrob¢ varenych masnych vyroliknebo ngkkych salamu kratce
naméet v teplé vod do teploty maximalk 30°C.

* PInéni - plnit na doporéeny plnici kalibr. B automatickém zpracovani

fasrenych obal na uzaviracich automatechibe byt povrch oS&tn réjakym
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kluznym prostedkem nap jedlym olejem. Tim lze zlepSit foeh zpracovani.
Spravny uza¥r je spona (klips). Velikost spony a nastaveni ulakolit vzdy
podle kalibru.

= Zpracovani - obaly jsou tepelistalé do max.105°C. Yeni Ize tedy provad v
praxi jak v kotlich, tak ve varné 8ki ¢i v autoklavu. B opracovani v autoklavu

je nutné davat pozor na dostatg protitlak, vzdy podle zvolené teploty.

» Chlazeni - po tepelném opracovani se vyrobek zthiadbu a pak se necha pin
vychladnout na vzduchu. Teprve potoniiza byt dan do chladirny. Dodaie
smrseni neni nutné, ale je mozné. V tomtopads musi byt vyrobek porien na
tii sekundy do vrouci vodyilezité — @i chlazeni musi byt protitlak o 0,1 az

0,2 baru vySSi nez pi vaieni.

V souwasné dob ma podil PVDC obdl na trhu klesajici trowe(Kucera, 2005).

2.2.2.3 Polyamidové obaly (PA)

Kucera Q005) uvadi, Ze quzivany zakladni material je polyamid, ktery je
vyrébin z girodnich surovin a z fyziologického hlediska je regpo nezdvadny. Pro
vyrobu obal se pouZzivaji polyamidy 6, 11 a 66 (Obrazek 3)y&widové obaly
jsou roz&ieny v zemich s rozvinutym masnymiprysiem. Na z&atku byly prosté
polyamidové obaly, které naSly upla&tm ve vyrok¥ varenych vyrobk. Po té
nasledovalo jejich vylepSeni perforovanim nebo kamovanim ze dvouideznych

polyamidi. Tyto obaly doke pracuji s vyrobkem.

PA obaly jsou doke zpracovatelné na vSech typech plnicichizeai, diky
velmi dobré podélné arigné smrstitelnosti udrzuji hladky povrch bez vraadiaké

maji rovnongrnou gilnavost k dilu.

Polyamidové obaly jsou déd pouzitelné pro vSechny masné vyrobky, a to
varené vyrobky, nskké salamy, pastiky, Sunky, omid, hotova jidla, miéné
vyrobky a také jako obaly pro potravu proizia.
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Obrazek 3: P riklad slozeni vrstev polyamidového obalu

Vrstva 1: PA 6 - polyamid
Vrstva 2: Lepidlo

Vrstva 3: PE - polyetylen
Vrstva 4: Lepidlo

Vrstva 5: PA 6 — polyamid

(Zdroj: Kucera, 2005)

VSeobecné charakteristické vlastnosti a pouzitoBaAli:

Sortiment — jsou &Sinou vyrobé vyrabiny od paiiméru 25 do 105 mm. Tyto obaly
jsou dodavany v lesklych nebo matovych barvachrakéi barevné Skale.&&inou

jsou smrstitelné, ale i nesmrstitelné. Mohou byt petisku nebo i s vicebarevnym
potiskem. Dodavany jsou na rolich, viipzech nebadasréné v roubicich podle

kalibrt, a to bez $ky nebo v dice¢i ve svazcich.

Vlastnosti — nepropustnost pro plyny a vodni pastdlost kalibru, tepetn
samosmrstitelné, dob klipsovatelné, odolnost vysokym teplotdm, vysoka
mechanicka pevnost, dobra potiskovatelnost, dloidh&nost hotového vyrobku,

nedochazi ke ztratdm hmotnosti, dobra loupatelnost.

Skladovani — #Sinou vyrobé je dopordovano skladovani v suché mistnosti do
maximalni teploty 25°C a vihkosti 50-60%.

Nama&eni — liSi se podle typu a ztky vyrobku, ¥tSinou 30 minut, ale udkterych
obali i 60 minut, bd’ ve studené vaddo 20°C nebo ve v&ds rozsahu 30-45°C, ale
také ve vod 70°C jen na & minut. Jiné je to u vicebarevnych patistch obal,
kde je doportiovana dvojnasobna doba namdi. Nekteré obaly mohou byt
perforovany, u jinych je perforovani naopak nevh@adiednovrstvé obaly v malych

kalibrech se nenanmdji.
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Plréni — lze prova& na vSech typech plnicich ifzzeni, a to s feplrenim na
piedepsany kalibr.

Zpracovani - vieni miZze byt prova@no na pozadovanou teplotu nebo v rozmezi
75-110°C. Nktefi vyrobci gipoustji vareni az do sterilizovatelné teploty 121°C.
VSe zAavisi na typu a ztee vyrobku a dopotieni vyrobce.

Chlazeni — je dopotwvano osprchovat hotové vyrobky studenou vodod po
n¢jakou dobu (v minutach) nebo v intervalech &zvpitini teplog dila 55°C. Lze i
ochlazovat pouze vzduchem, protoZe pateré vyrobky sprchovani vodou neni
nedopordovano.

2.3 Zakladni materialy plastovych obak

Vzhledem k tomu, Ze sortiment ghych obati je velmi Siroky, budeme se v
této kapitole zabyvat polyamidovymi (PA) a polyddnovymi (PE) obaly, které Ize
jednozné@né ozna&it za nejvice roz&ené a nejvice rozvijené. Také proto bude tato

prace dale zadiiena hlavs na tyto typy.

Plastova seva pouZivaji jako surovinu plastové polymery. Tpmymery
maji chemickou strukturu, ktera je zcela neld@sti tvadena kombinaci uhliku,
vodiku, kysliku a dalSich pruk které jsou derivaty ropy nebo zemniho plynu.
Z chemického hlediska Izici, Ze jsou to dlouhé syntetické molekuly, vyiaé v
chemickém procesu zvaném polymerace. V tomto progesu chemické skupiny

nebo monomery spojovany v rostoieizce.

POLYMER je latka sloZzena s molekul, které se vyanaopakovanim jedné
nebo vice skupin spojenych atbra dostaténém mnozstvi. Tak, aby se vlastnosti
piidanim nebo odebranim jedné zkalika funkénich skupin nernily. Termin
pochazi zeckého ,polimer”, coz znamena ,mnobasti“. Tytocasti nebo jednotky,
tvorici zaklad polymeru, jsou monomery nebo molekulyniaké molekularni
hmotnosti a polymer je z nich syntetizovan.

V nekterych gipadech, kdy se pouZziva vice nezZ jeden polymemisgme

setkat i s terminem kopolymer. Délk&chto fettzaa je jednim z nejllezitejSich

prvki plastu, ktery ufuje jejich vlastnosti a furtai vykonnost.
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Kratké rettzce vedou ke vzniku velmii&hkych plast, zatimco dlouhé
fettzce (minimal@ 1 000-2 000 jednotek nebo monofi)emohou tvdit plasty
s velmi dobrymi funknimi vlastnostmi. Vlastnosti plastse roviz |isi podle typu
polymeii, které jsou polymerovany. Nejsou jen polymerydhjen fettzcem, ale

také sretzci rozwtvenymi.

Plastické polymery pouzivan&ipvyrobé unglych stev, jsou znamé jako
termoplasty. Jsou to plasty, které po svém vyrobsaji ukity stupei reverzibility a
mohou nEnit svoji velikost. Jsou to plastické deformovagematerialy, které si tyto
vlastnosti uchovavaji i po z&dti a ogtovném zchlazeni. &Sina termoplast jsou
vysokomolekularni polymery, jejichiettzce mezi sebou interaguji slabymi van der
Waalsovymi silami (polyethylen) a s#8imi dipdl-dipélovymi interakcemi a
vodikovymi vazbami (polyamid). Tato vlastnost je li®gie od termosét
(reaktoplagi), které jednou vyrobené maji pevny tvar a nelzgpj@covavat teplem.

Typickym pikladem termosétjsou PET lahve (Duckiék, 2006).

Historické pozadi

Béhem poslednichiteti let zaznamenal trh s plastovymiesty velky rozvoj.
Prvni transparentni polyamidy secably vyraket na konci roku 1930 a oéjakou
dobu pozdji se objevily barevné verze. Nac&ku roku 1960 se tyto materialy
zataly pouzivat v Evrop pri vyrobé plastovych sev. V roce 1965 byly plastova
streva (PVDC) zdokonalena a uvedena na trh.¢Zpku byly velmi popularni, teprve
pozcji je zastinily jiné druhy a to z éhkolika divodi (zejména ve vztahu k
Zivotnimu prostedi). Dalezitého mezniku ve vyvoji plastoveho obalu bylsaeno,
kdyz byly v roce 1980 objeveny biaxiél(pticné i podélr€) orientovana $eva. Tato
funkce poskytuje witou miru tepelné smrstitelnosti a to je velmi e&ie @i jejich
uplatréni u vaenych produkl. Poteba stev, které jsou nepropustné pro vodu, plyny
a ultrafialové z#eni, vedla k jejich zvySenému vyuZziti v masnétimpyslu.

V roce 1990 se potykaji s problémy, které vedoiskani utitych funkenich
vlastnosti (mechanické odolnosti, odolnosti profirazu, tepelné smrstitelnosti,
piilnavosti k masugdobra kyslikova, vodni a ultrafialova bariéra, apaqai pouziti
jednoho polymeru. Po té &l primysl rozvijet ko-extruzni stroje, které vyrabi
nékolikavrstva vysoce vykonnéiswa, ve kterych se kombinuji viastnostkalika
polymef.
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Klasifikaci polymer i uvadi Duchéek (2006) nasledown

Podle pivodu

» Prirodni — polysacharidy (celul6za), proteiny, nukiédkyseliny, pirodni guma,
= Syntetické.

Podle struktury
= Linearni,

=  Rozwtvené.

Podle chemického slozeni
= Homopolymery — tvieny jednou stejnou jednotkou (AAAAA......).

= Kopolymery — tveéeny ze dvou nebo vice uanych jednotek
(ABBABAAAABA......... ,  ABABABAB....., AAA......-BBBB...... AAAA....,
A-A-A-A-....BBBB....BBBB).

Zakladem polyamidovych a polyetylenovych abajsou termoplasty.
Termoplasty jsou polymery, které lze zvySenim tgplaedy tepelnym, tedy
termickym &inkem, uvést do stavu plastického ze stavu tuhdlabo zngéna je

vratna.

Polyamid (PA)

Polyamidy jsou linearni polymery charakterizovanévhim polymernim
rettzcem, v #mz se pravidek stridaji skupiny -CO-NH- s &Sim pd&tem skupin
methylenovych, tedy -CH. Vyrakeji se gevazrie na zaklad technické realizaceit

polyreakci:

» Polykondenzace-aminokarboxylovych kyselin.

= Polymerace jejich cyklickych amin(laktamy).
Vyznamnymi reprezentanty téedy jsou nap polykaprolaktam,

obect ozna&ovany jako polyamid 6 (PA-6), téZ nazyvany nylon 6

» Polykondenzace diamins dikarboxylovymi kyselinami nebo jejich dichloyid
Tuto fadu reprezentuji néippolykondenzat hexamethylendiaminu s kyselinou
adipovou, znamy pod oz&enim polyamid 66 (PA-66), resp. nylon 66.

Cisla za ozng&enim polyamid (nylon) charakterizuji vychozi polym@odle

poctu atonti uhliku v jejich molekulach (Duckiék, 2006).
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Polyetylen (PE)

Kucera (2005) a Duckék (2006) pod pojmem polyetylen oznog
homopolymery etylenu a jeho kopolymery s malym dlksa komonomeru (do
10%). Jejich vlastnosti jsou slinzavislé na molekulové hmotnosti, prostorovém
uspdadani mek v fetzci makromolekuly a stupni krystalinity. Ty zaseviz&ji

predevsim na Zjsobu vyroby polyetylenu.

Vyrakeji se nizkotlakou nebo idrétlakou polymeraci. Pro jejich rozliSeni
mame tizna kritéria. Prvym byly postupy pouzité k jejichrobe. Toto rozaleni
bylo pozdji nahrazeno klasifikaci podle hustoty, ktera jeroui linearity rettzci
makromolekul a z tohotougtodu i krystalinity polymeru. Existuji dva zakladiypy
polyetylenu — linearni a roztweny typ. Linearni typ ma vysokou hustotu (PE-HD)
rozwetveny typ nizkou hustotou (PE-LD).

Kopolymery etylenu — se vyrabi radikalovou kopolyaw za vysokych tlak
a teplot, nap kopolymer etylenu s vinylacetatem, s vinylkarbloxymi kyselinami
(Surlyn).

2.4 Technologické vlastnosti plastovych obdil

Umelé stevo je tedy definovano jako obal untofici vyrobu a ochranu
masného vyrobku. Je pouzivano pro masné vyrobkyympbky gipravované z dila,
a to vd&ené, uzené a dokené, trvanlivé uzené a ddemé nebo opracované
studenym kotem. Vyrobky jsou opracovavany po napih riznymi zpisoby dle

stanoveného technologického postupu (Steinhausdr, 4995).

Pti vyvoji jednotlivych drulis obali je pihlizeno ke specifickym vlastnostem
naplre, k pozadovanému tepelnému rezimu, charakteru eeduahvyrobku. Na obal
uréeny pro trvanlivé vyrobky, ktery musi zrat a vysgthbudou kladeny jiné
pozadavky nez na obal proieaé vyrobky. A na givko sice unglé, ale utené ke
konzumaci pak budou kladeny zcela specifické po@iadéSteinhauser et al., 2000).

Vyzkumy spolu s technickym rozvojem posunuly vyrolunglych
uzendskych obal na vysokou urove Vyrobci se v neposleditadé musi snazit o
docileni co nejnizSich vyrobnich nakiadby se cena uych obali nedostala nad
cenu pirodnich stev. Dnes nabizené whé uzen&ské obaly jsou optimalni pro
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vyrobu masnych vyrohk Jejich hlavni gednost spéiva v jejich vyuziti gi plnéni
na modernich plnicich strojich¢imz se vyroba stava z¢& racionalni.
Samozejmosti je, Ze dneSni W@ obaly spiuji také gedepsané hygienické

pozadavky (Kdera, 2005).

2.4.1 Kalibry obal u

Hlavni prednosti umdlych uzen#éskych obal je moznost vyroby ve vSech
pozadovanych gmérech a velikostech. Bmér se zde nazyva kalibrem &iginou se

pod pojmem kalibr rozumi pmér hadice obalu.

Podle Kuitery (2005) jsou rozliSovanyitrizné varianty kalibi:

* jmenovity kalibr — nebo také nominalni kalibr, jetpnér nenaplidného obalu.
Tento kalibr se rize liSit podle jednotlivych vyrohk Roznér je wtSinou
udavan v milimetrech. Jmenovity kalibrade byt téZ definovan jako rka
naplocho sloZené hadice siého obalu. Ska takto sloZzené hadice je polovinou
obvodu hadice a Ize ji vygdat podle vzorce:

Stka hadice = (kalibr *) / 2.

o Kkalibr po naplnéni — je pramér vyrobku naplgného do urlého obalu. Podle
druhu pouzitého ustého obalu (kolagen, polyamid, celuléza, fibrous@yp jsou
rozdily mezi jmenovitym kalibrem a kalibrem po nali. Tyto rozdily jsou
zavislé na pouzitém materialu pro vyrobu obaluojehechanické pevnosti a
roztaznosti, ale také konzistenci gého dila a nakonec i tlakeni pinéni. Pro
plnéni podchlazeného dila pro tep&lneopracované masné vyrobky je obal po
naplreni vice roztazeny, neztipplnéni dila pro tepelh opracované masné
vyrobky. Také p automatickém pléni je dosahovano&tSich kalibfi nez i
ruénim plréni. Z toho vyplyva, Zeippouzivani obd musi byt péitano s rozdily
Vv jejich roztaZznosti, tedy s rozdily mezi jmenowitykalibrem a kalibrem po

naplreni.

» kalibr hotového vyrobku - rozdil mezi timto kalibrem a kalibrem po narazeni
neni zejména u nepropustnych dbatakticky zadny. Najklad obaly pouzité
pro vyrobu dlouho zrajicich tepélmeopracovanych masnych vyrdbknaji

rozmér kalibru hotového vyrobku o mnoho menSi neZz kalgmr naplgni.
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Respektovanimethto variabilnich parameéitize vyrakét koneny vyrobek vzdy

o stejném kalibru, stejné hmotnosti a velikosti.

2.4.2 Mechanicka pevnost

Kucéera (2005) uvadi, Ze mechanickd pevnostlych obah je zpravidla
znané vyssi nez vykazuji firodni steva. Ri vyrob¢ jsou pevnost a narok na ni
vymezeny standardnimi zkuSebnimi normami. Mecha&npevnost ize byt utena
pevnosti v trhu, stanovenim trzné sily, eventti@hitlaku nebo protazeni. Zkouseni
mechanické pevnosti jeéizné. Ri téchto zkouskach se stanovuje tlak, vygy v
metrech vodniho sloupce, ktery je nutny k protrzzkouSeného obalufipdaném
kalibru. ZkouSeny obal musi projit stejnatigravou, jakou prochéziipstandardnim
zpracovani nap m&&enim. Poté je obal upe#m do zkuSebnihoffstroje a pomoci
tlaku nebo vody je zjtovan tlak patebny k jeho protrzeni. Tyto hodnoty jsaizmé
pro kazdy druh uriého obalu a pro kazdy jednotlivy kalibr.

Timto zpisobem je mozné testovat pevnost Uvaakze ziskanych hodnot Ize
také odvodit kalibr obalu po nagimi. Za podminky, Ze zname tlaki marazeni
obalu. V praxi ma zkouSeni odolnosti proti natrzedialSimu trhani také vyznam pro
stanoveni loupatelnosti wiych obafi. Unelé obaly s vysokou odolnosti proti
dalSimu trhani jsowzko loupatelné a naopak obaly s nizkou odolnostiygaauji
dobrou loupatelnosti.

2.4.3 Odolnost pro plyny a vodni paru

Propustnost pro plyny a vodni paru jéleitym ukazatelem pro pouZiti
umeélych obafi. U plyni je nejdilezit¢jSim parametrem propustnost pro kyslik.
Pii vysoké propustnosti pro kyslik ihe dochazet k rychlym oxidaim zménam
povrchu masnych vyrolik Jsou to autooxidai reakce tukovych slozek, kdy

dochazi ke zrm¢ barvy vyrobku na Sedou a bledou.

Propustnost pro vodni paru oulivje gredevSim hmotnostni ztraty a vysuseni
vyrobku. Zatimco pro vyrobu tepe€lnneopracovanych masnych vyrdbksou
pozadovany obaly s vysokou propustnosti pro plynyodni paru tak naopak pro
vyrobu vaenych masnych vyrofikjsou preferovany ushé obaly nepropustné pro
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vodni paru z hlediska hmotnostnich ztrat. Toutdwal se u trvanlivych vyrolik
dosahne $ dobrém vysuSeni soudrZznosti a pevnostiezu. Navic je #Sina

trvanlivych vyrobKki zauzovana.

Pod pojmem propustnost pro kase u undlého obalu rozumi jak propustnost
pro plyny, tak i propustnost pro vodni paru, pretadirensky kotiobsahuje vedle
plynné faze i fazi obsahujici dispergované pevf#stéky. Propustnost pro
aromatické latky je obdolnjako propustnost pro kéwvlivnéna propustnosti pro
plyny a vodni paru spale¢, protoze obsahuji jednak aromatické latky, jejichz
plynna faze difunduje uétym obalem, tak i aromatické latky, kter&kaji s vodni

parou.

Hodnota propustnosti plynu se uvadi jako mnoZsiymnuyy které projde za
24 hodin pi stanovené tepléta tlaku plochou 1 frumglého obalu. Obaly vyrobené
z unelych materiah jsou téndi nepropustné nebo jen malo propustné, zatimco obaly

vyrobené z regenerovanyctinednich surovin jsou vicemémpropustné.

Propustnost pro vodni paru obate syntetickych materigla také obad z
piirodnich regenerovanych surovin, u kterych je apidn je& nanos nebo vrstveni
syntetického materialu (n&plakovani, PVDC apod.), je nizka. U &ych obah
vyrobenych pouze z regenerovanydirganich surovin je ale propustnost pro vodni

paru pondrné vysoka.

Pri zkouSeni obdl se stanovuje, jaké mnozstvi (hmotnostni) vodniy par
difunduje fres plochu 1 mobalu za definovanych podminek, tj. stanovenéivela
vihkosti a teploty. Urélé obaly, které jsou nepropustné pro plyny a vquiru, se
povazuji za vzduch&sné obaly, jestlize je zateno, Zze pouzity uz#&v (Gvazek,

spona) je rové¥ vzduchaisny (Kuwera, 2005).

2.4.4 Propustnost pro swtlo

Transparentni (fihledné) obaly vykazuji podle svého sloZzeni a Upravy
mensi, nebo &Si propustnost pro &ilo. Tyto transparentni wéé obaly prakticky
zadrzuji jen 10% sitla fotochemicky fisobiciho na maso, ve kterém lezi ab&orp
maximum nitrosomyoglobinu. Tyto obaly se také vyanavysokou propustnosti

swtla, ktera podle druhu a sloZeni &ého obalu, zfisobuje oxidaci tukovych
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podili vyrobki (UV oblast), protoZze oxidace vyrobku, jeho tukowébodilu, je
zavisla na propustnosti pro kyslik, propustnosti &tlo a také na skladovaci dab
Pro vyrobky, které se dlouho skladuji, je nutnézeat barevné obaly. Tyto obaly
jsou také doportovany pro véené, véeneé a zauzované vyroky, u kterych je obsah

nitrosomyoglobinu vysoky (Steinhauser et al., 2000)

Propustnost pro stlo je u barevnych obalmérena spektrofotometricky, tj.
propustnost pro s#lo v rozmezi 300 az 700 nanometVedle propustnosti pro
swtlo jsou dalSimi optickymi vlastnostmi wigch obatfi lesk a mat. Tyto obaly se v
téchto vlastnostech od sebe liSi (Duttig 2006).

2.4.5 Tepelné vlastnosti

Nizkym teplotdm jsou ushé obaly pro masné vyrobky vystaveny prakticky
pouze pi plnéni podchlazeného dilafipvyrob¢ trvanlivych vyrobki. Fri tepelném
opracovani vyrobk v ptirodnich stevech a kolagenovych obalech se nedafgeu
piekrctit teplotu 80-90°C, kdeztoc¢htere unglé obaly mohou byt vystaveny i
mnohem vySSim teplotdm. Tétorepgnosti je vyuzivano zejména uskterych
varenych vyrobk zkrdcenim doby tepelného opracovani nebistegjné technologii
lze zarwgit lepSi trvanlivost vyrobku. U ob&alPA nebo PES je mozné tuto teplotu
zvySovat az do 121°C, a tak podle pouzitého teduyického postupu viasin
vyrabket 1/2 nebo 3/4 konzervy (Steinhauser et al., 2000).

2.4.6 Odolnost proti tuku a oleji

Odolnost proti tuku a oleji je u uftych obafi vySSi nez u firodnich stev.
ProtoZze masné vyrobky obsahuji tukové podily, j;é@uyii potisku obal pouZzivat
tuku a oleim odoln& barviva (K&era, 2005).

2.4.7 Smrstitelnost

Podle Duch&a (2006) je i pouZziti unglych obah pro vyrobu trvanlivych
vyrobki od €chto obal poZzadovano, abyfpvysychani sesychaly spolu s vyrobkem

a diky tomu il vyrobek povrch bez vrasek. Qe vlastnost je poZzadovana u dbal
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pouzitych pro vyrobu tepetnopracovanych a zauzenych vyrdbkkde dochazi
béhem tohoto procesu ke &govani objemu dila (rozpinani a tlaku nagtobalu), a
tim k roztazeni obalu. Naopakighlazeni dochazi ke zmenSeni objemu hotového
vyrobku a pouzity obal se musi stahnout, tak aky kone:ny vyrobek hladky

povrch.

Umelé obaly jsou pro vodu nepropustné a jeékteré, kterych je ale malo,
prijimaji vodu. Ma-li byt dosazeno stejné roztaznastiunélych obali jako u
piirodnich stev, existuji d¢ moZnosti. Ta prvni je pouZziti oliighredem upravenych
takzvanou,orientaci“, a ta druha je naslednypchlazovaci Sok“ po tepelném

opracovani.

2.4.8 Loupatelnost

Umélé obaly jsou stefh jako grirodni steva uteny k tomu, aby daly
koneinému vyrobku tvar a stabilitutipvyrobé a skladovani. Vyjimkou jsou obaly
pro loupani, které jsou ihned po vyeob hotového vyrobku odstramy. U ostatnich
masnych vyrobk jsou unglé obaly odstraovany z vyrobk bud’ pii prodeji nebo
pred pouzitim. Vyjimku tvéi kolagenové obaly, které jsou konzumovany spréles

vyrobkem.

Obrazek 4: P riklad loupatelnosti plastovych st

(Zdroj: Anonymus, 2010)
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Loupatelnost je vlastnost whédho obalu, kterd znamena lehké odsirare
dila, aniz by dochazelo k zachycovéani dila na ol§@hbrazek 4). Dnes nabizené
unmeélé obaly tomuto pozadavku vyhovuji, protoZe jsourampvany specialni
impregnaci nebo nanosem na imiitstrat obaluci pripadré pridavkem latky pimo
do hmoty, ktera zatwje dobrou loupatelnost obalu. Pro spravny&ytbalu musi
byt zohledgn druh dila a také zabrémo tomu, aby se obakbem opracovani od
dila uvolnil. Spravnou a velmi pkvou volbou impregnace nebo nanosu lze
dosahnout u ushych obah stejné loupatelnosti jako uipodniho steva (Kutera,
2005).

2.4.9 Orientace sf¥ev

Tato orientace Btv je dana orientaci polymer(Obrazek 5). Redmsty
vyrakené z polymek meéni po vystaveni velkym a dlouhodobym deformacinij sv
tvar. Tato zmina je doprovazena zmou uspgadani makromolekularniatetzci, a
proto vede i ke z&nam vlastnosti polymerniho materialu. Orientaceypeli se
provadi jejich dlouzenim tj. protahovanim, nad teplotou zeskelh v pipad
krystalickych polymei vSak sotasre pod teplotou tani (Obrazek 6). Orientade\st
je obvyklou sodasti vyroby plastovychisv (Duchéek, 2006).

Plastova $eva mohou byt:

* neorientovana,

» jednosndrné (monoaxial®) orientovana — orientace je &m podélném,

» dvousnérné (biaxialn®) orientovana — orientace ve &m podélném i gcném.
Napr. biaxialré orientovat lze $eva Fimo zn&nym picnym protaZzenim

(nafukovanim vzduchem) a s@snym podélnym protaZzenimigmbenym rychlym

odtahem hadice. Hlavnim cilem orientace plastowsii#v je dosaZzeni vyhodnych a

Zadoucich zmn pavodnich vlastnosti polymeru. Jedna se zejména Gervy

pevnosti, tuhosti, mechanicke, tepelné a chemiakd@nosti, casto ptihlednosti a

nepropustnosti pro vodni paru. Po viai musi byt plastovaistva podrobena jest

tzv. ustalovani (termofixovani), tj. vystaveni vpnatém stavu dinku zvysSené

teploty. Ri tomto ustalovani se do zfr& miry uvolni nagti vzniklé dlouzenim

polymeii a vyrobky tim ziskavaji velmi dobrou roZravou stalost (Ktera, 2005).
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Obrazek 5: P riklady orientace plastovych st rev

—— T T~

pl'

——

YA
-~ / ™ ™S

Ulnorienied.

= . Ty,
s o e e
- = = i
— ™
e - Force
;
.

Monrnoaxiasl orientation.

|
|
|
|

LI
L1
.

J,Ef

Force
Biaxial orientation.

(Zdroj: Kucera, 2005)

Obrazek 6: Proces orientace plastovych st rev
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(zdroj: Anonymus, 2010)
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2.5 Plastova skeva vyrabéna ve spolénosti VISCOFAN

S.r.0.

V nésledujici kapitole budourgdstaveny jednotlivé typy plastovychrest
vyrabinych v této spoknosti. Jak zakladni pouzivané materialy, typy phagth
strev, jejich vlastnosti a pouZiti, tak i #goby zpracovanéthto material v masném
pramyslu. Spolénost Viscofan s.r.o., sidlici €eskych Budjovicich, je jednim ze
Sestn4cti vyrobnich zavadejwtsSiho sétového vyrobce uglych stev ukenych
pro masny pimysl Spasiské spolénosti VISCOFAN GROUP.

2.5.1 Zakladni materialy

Bouma (2010) uvadi, Ze plastové obaly jsou vimgbz polyamidovych a
polyethylenovych granulat(Obrazek 7) nebo jejich kombinaci. &hto granulatech
jsou pouzity polymery polyethylenu - linearni typvgsokou hustotou (HD-PE) a
rozwétveny typ s nizkou hustotou (LD-PE) a polymery pohydu. Zakladni
vlastnosti plastovych #&v jsou pedevSim uteny pouzitymi zakladnimi granulaty a
pouzitou technologii. Plastovaieta vyraksnd z polyethylenovych granutamaji
odlisné vlastnosti, nez isva vyrdknd z polyamidovych granufat Vice bude

uvedeno v nasledujicich kapitolach.

Obrézek 7: Ukazka PA a PE granulatu

(zdroj: Anonymus, 2010)
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2.5.2 Jednotlivé typy plastovych obaii, jejich vlastnosti a pouZiti

Plastova stva jsou vyraéna technologii vytlgovaciho vyfukovani. Vyrobu

zde, ale nebudeme vice zrovat, protoZe to neni tématem této prace.

MozZnosti, jak rozdit plastova steva, vyrdnd ve spolénosti Viscofan

s.r.o., je gkolik.

Z&kladni rozdleni Ize provést :

podle jejich slozeni
z homopolymaei — tato steva obsahuji pouze jeden polymer

z kopolymeti — tato steva obsahuiji vice nez jeden polymer

podle jejich tvaru (Obrazek 8)
rovna — tato $eva maji po napbmi rovny tvar

véncena — tato géva maji po naphbmi tvar ¥nce, proto ¥ncena

podle struktury

jednovrstvd - tato B#va jsou tveéena pouze jednou vrstvou, kteratda
obsahovat jeden nebo vice kopolytherMohou byt orientovand nebo
neorientovana.

vicevrstva — tato Btva jsou tvéena vice vrstvami, obvykle jsou orientovana.
Praw tato moZzZnost vyuZiti vice vrstvev, dava moznostZiov jednotlivych
vrstvach rozdilné polymery a tim zkombinovat jejiolzdilné vliastnosti.

Pro gedstaveni plastovychist/ vyratEnych v této spokosti pouzijeme rozdeni

podle jejich tvaru (Bouma, 2010).
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Obrazek 8: Zakladni struktura rozd gleni plastovych st rev
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neoriento- orientovana || orientovana || orientovana
vana stieva stireva stireva
stireve do forem

Rovna

Vicevrstva
orientovana
stireva
smrst’ovaci

{ Betan } F2 } SH2 } NG3 }
ovansr

WF-2070 | I'| Optan-LF F2—Slice}
(& J

)

| Betan-SP
———

T
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Vénéena
Viscofan
Smoke KD FO-T-KD

(Zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.2.1Rovna plastova skeva

a) Rovna jednovrstva neorientovand steva
Mezi piedstavitele tohoto typu patplastovd seva s nazvem Tripan
a WF-2070 (Obrazek 9). Zakladegchto stev je polyamidovy (PA) granulat a jsou
tvorena jednou vrstvou. Tyto typy paimezi zakladni standardniteta (Bouma,
2010).

31



Vlastnosti rovnych jednovrstvych neorientovanydest

- dobré aplikani vlastnosti

- stélost kalibru

- dobra kyslikové bariéra, tj. s nizkou propusthpst kyslik

- dobra pilnavost k masu

- dobra potiskovatelnost

- mohou byt nam#eny gred pouzitim

- mohou byt perforovany (ulébni plreni, vytlateni gebyt&ného vzduchu
a tuku)

- nemaji tendenci praskat

- vysoka odolnost proti roztrzeni

- nesmrsuji se

- WF steva maji proti Tripanu zesilenowsti, proto vyrobky do nich pémé
maji delSi dobu udrznosti.

Priklady pouZiti jednotlivych tyj:

Tripan — univerzalni obal na tepé&lapracované masné vyrobky, magypu tlaenka,
pro bolaiské typy parl, fresh ,Zwiebelmettwurst”, vhodny také pro vyrobkip
tvarow jednoduchych forem.

WF — stevo se silgjSi s€nou nez Tripan zatwje extrémni stalost kalibru,
potirebnou zejména pro fezové aplikace, dab loupatelné v celku.

Zpracovani — tato sva musi byt nanténa ged zpracovanim ve vlazné vod
(20°C-30°C) minimalé po dobu 30 minut nebo po dobu 5 minut v horkéévod

(60°C-70°C). Seva musi byt zcela pofena (Anonymus, 2010).

Obréazek 9: Ukazka plastovych st rev Tripan a WF-2070

(zdroj: Anonymus, 2010)
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b) Rovna jednovrstva orientovana steva
Mezi predstavitele tohoto typu gatplastova seva s ndzvem Betan, Optan-
LF, Betan-SP a Viscofan Smoke (Obrazek 10). Zaklad&chto stev je smds
polyamidového (PA) granulatu a modifikovaného ptilyeenu pro Betan, sés
polyamidovych (PA) granulat pro Optan-LF a polyamidovy (PA) granulat s
prfidanymi gisadami pro Viscofan Smoke a Betan SP. Jsoteijednou vrstvou
(Bouma, 2010).

Vlastnosti rovnych jednovrstvych orientovanyctest(Anonymus, 2010):

Betan
- dobré kyslikova bariéra
- dobré pilnavost k masu
- dobré potiskovatelnost
- mohou byt nam#&ny red pouzitim
- sttedre dlouh& doba Udrznosti naghych vyrobki
- netvai rosolové kapsy
- vysok& mechanicka pevnost — beapeklipsovani a pkni
- vysoka smrstitelnost
- moznost ¥néeni
- vysoka elasticita
- tepelna a tvarova odolnost
- vyrobek neztraci chybarvu a hmotnost

Optan LF
- vysoka stalost kalibru

- dobré kyslikova bariéra a bariéra proti U\teré
- dobra picna loupatelnost

- lehce plnitelny

- vysoké smrstitelnost

Betan-SP
- velmi dobra uditelnost a rovn@ma propustnost pro kéa vodni paru
- vynikajici pfi¢cna loupatelnost
- dobra smrstitelnost
- vynikajici stalost kalibru
- vysoka elasticita

Viscofan smoke
- dobr& smrstitelnost
- vynikajici uditelnost, kterou doda vyrobku aroma
- stalost kalibru
- vysoka smrstitelnost
- tepelna a tvarova odolnost
- vyrobek ma velmi malé ztraty hmotnosti (nain vyrobek)
- velmi dol¥e se klipsuje.
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Priklady pouZiti jednotlivych tyf:

Betan — pro vyrobu porci, napbolaiskych typ parka (rovné i ¥ncené), polévky,
omaky, a marinady, také pro zpracované syry, zmrzéimro atraktivni bezvrégé
produkty.

Optan-LF — pro vyrobu &sSich porci, pro své jeditieé chovani p fezu je vhodny
pro platkovani. Sevo ma silgjsi senu nez Betan.

Betan-SP — pro vyrobu ¥enych zauzenych sald@mSunkovych uzenych klobas.
Viscofan Smoke — vhodny pro vyrobu uzenych vyifgblSunkovych klobas,

varenych salari, dobra udrznost.

Obréazek 10: Ukazka plastovych st rev Betan, Optan-LF a Betan-SP
Betan Betan-SP

Optan-LF

Lg—
g
=

£

(zdroj: Anonymus, 2010)
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Zpracovani — zcela porené se mgji ve studené vad(10°C-20°C) po dobu
minimalné 30 minut. Betan-SP a Viscofan Smoke - tyto typgujsuceny ke

zpracovani bezipdchoziho nané@ni a k plgni za sucha.

c) Rovna vicevrstva orientovana steva

Mezi predstavitele tohoto typu pétplastova seva s nazvem F2 a F2-Slice
(Obrazek 11). Zakladem tohoto typu plastovydk\sisou ti samostatné vrstvy, dv
jsou tvaeny z polyamidového (PA) granulatu a jedna z pblylenového (PE)
granulatu. Jednotlivé vrstvy jsou spojeny specialdfuhem lepidla. Z toho vyplyva,
Ze tato plastova iva maji celkem & vrstev. Diky tomu mizeme ziskat gvo,
které v sob kombinuje vlastnosti jednotlivych pouZzitych gradi) nag. vnitini PA
vrstva — dobrd ilnavost k masu, sdni PE vrstva - vodni bariéra, velgasto
probarvena a \Wjsi PA vrstva — kyslikova bariéra a mechanické tmiasti (Bouma,
2010).

Vlastnosti rovnych vicevrstvych orientovanyctest(Anonymus, 2010):

F2
- velmi dobra bariéra proti vodni j@aa kysliku
- dobr& odolnost proti praskani
- dobra pilnavost k masu
- dobré potiskovatelnost
- dlouha udrznost napinych vyrobki
- dobré loupatelnost
- netvai rosolové kapsy
- vysoka mechanicka pevnost
- stalost kalibru
- dobr& smrstitelnost
- moznost ¥néeni
- jednoduché pkni malych a gednich kalibi
- vyrobek neztraci hmotnosttem skladovani
- vyrobky je mozno sterilizovat do 121°C

F2-Slice
- dobra stalost kalibru
- dobré loupatelnost v jednom kuse
- velmi dobra bariéra proti vodni i@aa dobra bariéra proti kysliku
- dobr& smrstitelnost
- vysoka odolnost proti praskani
- dolre se plni a klipsuje
- vyrobky je mozno sterilizovat do 121°C
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Priklady pouZiti jednotlivych tyf:

F2 — je vhodny jako obal pro tepélropracované neuzené masné vyrobky s
pozadavkem na maximalni Gdrznost. PouziteIn&itgmmo vSechny aplikace.

F2-Slice — je vhodny pro bezy.

Oba typy niizeme pouZzit jako obaly pro bdakké typy park s prodlouZzenou
adrznosti, polévky, ondky a vSechny dalSi produkty, kde je pozZadovana &obr

loupatelnost.

Zpracovani: namini je zavislé na zvolené aplikaci a typtega. F2 se naniave
vlazné vod (20°C-30°C) po dobu 60 minut. F2-Slice se nedofgripred plrénim
namdaet a je uken pro pleni za sucha a pro horizontalnirgai. Oba typy se
bezpé&né plni a klipsuiji.

Obrazek 11: Ukazka plastovych st rev F2 a F2-Slice
F2-Slice

(zdroj: Anonymus, 2010)

d) Rovna vicevrstva orientovana steva — pouzitelna do forem
Mezi predstavitele tohoto typu pgaplastové sevo s nazvem SH2 (Obréazek
12). Zakladem je s#s polyamidovych (PA) granukit Jedna se také ostpvrstvé
strevo, kde ii vrstvy jsou spojeny specialnim lepidlem. Tentp fg¢ vyrakn ve

vétSich kalibrech nezipdchozi typy (Bouma, 2010).

Vlastnosti rovnych vicevrstvych orientovanychiest pouzitelnych do forem
(Anonymus, 2010):

- uzaviratelny a sv#elny obal

- velmi flexibilni stevo
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- dobra potiskovatelnost

- dobra pilnavost k masu

- excelentni bariéra proti vodniigéa kysliku

- vysoka smrstitelnost

- umoziuje vyrobu s&ku o velikosti 20-200 cm
- nepotebuji naméeni pred zpracovanim

- vyrobek neztraci hmotnosétem skladovani
- dobrda loupatelnost

- vysoka mechanicka odolnost

Priklady pouziti:
SH2 je uteny jako obal pro wané a sendvové Sunky nebo porcované a tvarované

vyrobky, vyrobky do jednoduchych forem s dlouhowzimbsti. Je mozné je klipsovat

a uzavirat z obou stran.

Zpracovani: tento typ je &en ke zpracovani bezguchoziho nant&ni a k pléni za

sucha.

Obrazek 12: Ukazka plastovych st rev SH2
1 |7

(zdroj: Anonymus, 2010)

e) Rovna vicevrstva orientovana steva — smr#ovaci folie
Mezi predstavitele tohoto typu paplastové sevo s nazvem NG3 (Obrazek
13). Zakladem je s#s polyamidovych (PA) granulat a modifikovaného
polyethylenu. Jedna se také atiprstvé stevo, kde i vrstvy jsou spojeny
specialnim lepidlem. Tento typ je vykibv nejtSich kalibrech (Bouma, 2010).
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Vlastnosti rovnych vicevrstvych orientovanychiest — smr8ovacich folii
(Anonymus, 2010):

- uzaviratelny a svdelny obal

- umozuje vyrobu séku o velikosti 20-200 cm

- velmi dobré bariérové vlastnosti

- nepotebuji naméeni pred zpracovanim

- transparentni a leskly material, pro lepSi prezardila

- vysoka mechanicka odolnost, obzwgstoti prorazeni

- vysoka smrstitelnost

- vyrobek neztraci hmotnosttem skladovani

Priklady pouZiti:

NG3 je uteny pro baleniterstvého masa a to icetrg kosti, masa k@ntného
nahrubo a syrového nakladaného dlouhozrajiciho masaym finalnim povrchem.
Udrzi vyrobek dlouh@erstvy.

Zpracovani: tento typ je &en ke zpracovani bezqumchoziho nant&ni a k plgni za

sucha. Je mozné ho uzavirat z obou stran, kdekaliigbilni délkou s&ku.

Obrazek 13: Ukazka plastovych st rev NG3

(Zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.2.2Véncena plastova dteva

a) Véncena jednovrstva orientovana dteva
Mezi predstavitele tohoto typu gatplastové sevo s nazvem Viscofan
Smoke KD (Obrazek 14). zZ&kladem je polyamidovy (Pdranulat a fisady
(Bouma, 2010).
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Vlastnosti ¥ncenych jednovrstvych orientovanychiest (Anonymus, 2010):
- vynikajici flexibilita
- vynikajici uditelnost, kterou doda vyrobku aroma
- stélost kalibru
- vysoka smrstitelnost
- tepelna a tvarova odolnost
- vyrobek neztraci hmotnosttem skladovani
- velmi dol¥e se klipsuje

Priklady pouziti: Obrézek 14: Ukazka plastového st reva
Viscofan Smoke KD se pouzivi Viscofan Smoke KD

pro vyrobu uzenych a yanych
masnych vyrobk, nag. varené
salamy, mortadella, Sunkowv

klobasy.

Zpracovani: tento typ je &en ke

zpracovani bez tpdchoziho
nam&eni. Sftevo mize byt (Zdroi: Anonymus, 201(
uzeno tekutym nebo fjpodnim

kourem.

b) Véncena vicevrstva orientovana steva

Mezi predstavitele tohoto typu patplastové sevo s nazvem F9-T-KD
(Obrazek 15). zakladem tohoto typu plastovydk\sisou fi samostatné vrstvy, dv
jsou tvdeny z polyamidového (PA) granulatu a jedna z peglgepbvého (PE)
granulatu. Jednotlivé vrstvy jsou spojeny specialdfuhem lepidla. Z toho vyplyva,
Ze tato plastova iva maji celkem & vrstev. Diky tomu mizeme ziskat &vo,
které v sob kombinuje vlastnosti jednotlivych pouZzitych gradi] nag. vnitini PA
vrstva — dobrd ilnavost k masu, sdni PE vrstva - vodni bariéra, velgasto
probarvena a \WjSi PA vrstva — kyslikova bariéra a mechanické tmiasti (Bouma,
2010).

Vlastnosti ¥n¢enych vicevrstvych orientovanychest (Anonymus, 2010):
- velka smrstitelnost
- dlouh& udrznost
- vakuovatelnost
- sterilizovatelnost do 121°C
- vyrobek neztraci hmotnosttem skladovani
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- vysoka mechanicka odolnost

- dolre se plni a klipsuje
Priklady pouZziti:
F9-T-KD je vhodny jako obal pro tepélropracované neuzené vyrobky. Vhodny
témef pro vSechny aplikace a vhodny pro vyrobky, kdegolodeme vakuové baleni,

dlouhou udrznost affgné krajeni

Zpracovani: typ je wen ke zpracovani bezqmchoziho nané@ni a k plgni za

sucha. Je-li to nezbymutné, nizeme namé&t ve studené vado dobu 30 min.

Obrézek 15: Ukazka plastového st reva F9-T-KD

(Zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3 Zpiusoby neéreni vybranych funkénich vlastnosti

VSechny dlezité funkini vlastnosti jsou éhem vyroby kontrolovany podle
danych metod a specifikaci.d&&ni mizeme provéaét bud na samotnych vzorcich
plastovych sev nebo na hotovych masnych vyrobcich. V této thépi si
piedstavime &které metody pro #teni vybranych vlastnosti. VSechnyéimné
vlastnosti se porovnavaji squepsanymi specifikacemi. Tyto specifikace stariovuj
jak pouzité zkuSebnif{stroje a prosedky, tak i vlastni fipravu vzork pred
samotnym nmsrenim. VSechny pouZzit&istroje a prosedky musi byt kalibrovany. V
kapitole 2.5.3.1 — 2.5.3.10 budou uvedeny zkouSkwzorcich sev a v kapitole
2.5.3.11 — 2.5.3.12 zkouSky na hotovych masnycbhgich (Bouma, 2010).

40



2.5.3.1ZjiStovani zakladnich dat u plastovych dtev

Anonymus (2010) uvadi, Zze mezi zakladni data jsbazeny tzv. loZzna #a,
tlou&’ky s€n, smrstitelnost #¢v (v podélném aiftném sngru) a zkuSebni kalibr.

Témito daty jsou ufeny specifické vlastnostiisiva.

Definice pouzitych pojri:
» |ozna Sfka — Stka slozené tubularni félie,
» tlou¥’ka stny — Stka stny vyrobené folie,

= smrstitelnost — relativni rozrovy Ubytek v podélném afrigném sndru
vzorku steva (Obrazek 16).

Méeieni lozné §ky se provadi u rozpraginého vzorku pomoci kalibrovaného
ocelového pravitka. Bfeni tlougky s€ny se provadi pomoci tlotikomeru s
rozliSenim 0,001 mm nebo optickym mikroskopem (@bkal7). Pedpokladem je
plochy vzorek bez zahyb Smrstitelnost rize byt néiena na vrchni nebo spodni
straré. Na vybraném vzorku oztiane rysky ve vzdalenosti 100 mm (vigném i
podélném srru), vzorek pontime na 1 minutu do 80°C horké vody. Po vyjmuti
vzorku z vody provedeme &p méreni vzdalenosti mezitgwodnimi ryskami. K
meéteni potebujeme ocelové pravitko a stopky.

Takto ziskané hodnoty dosadime do vzorce agiygme smrstitelnost v procentech.

vzdalenost imgskami po vyjmuti z teplé vody
SMrStitelNOSt 9 = ---mmmm oo *100
vzdalenost mezakami fed pondenim do teplé vody
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Obrazek 16: Postup m g&reni smrstitelnosti

Priprava vzorku

Pricna smrstitelnostied a po zkousce

(zdroj: Anonymus, 2010)

42



Obrazek 17: M  &renitlouS  tky st &n na optickém mikroskopu

(zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3.2Ur¢ovani propustnosti kysliku (OTR)

Touto metodou se zjigje bariéra na propustnost kysliku, ktery pronika
sttevem. Za timto &elem se kyslik, ktery pronikne pr&wvanym vzorkem, vede
proudem nosného plynu kolem detektoru kysliku. ¥gkeém tohoto rieni je graf,
zachycuijici mnoZstvi kysliku v cirkteré po nastaveni pevného rezimu pronikani za
definovanych atmosférickych podminek (teplota, tlekluchu a gradient vihkosti
vzduchu) pronikne 1 zkusebni plochy vzorku za 1 deki faku 1 bar (Obrazek
18). Propustnost pro kyslik (OTR) je w#tiou prongnnou, ktera zavisi na tlotce
vzorku a jeho sloZeni. Touto metodou je také magiséit ocekavany proces z&n
barevného odstinu povrchu uskladych masnych vyrobk tzv. Sednuti masa
(Anonymus, 2010).
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Obrazek 18: Graf m greni propustnosti pro kyslik (OTR) a vodni
paru (WVTR)ut  rivzork 1 (Zdroj: Anonymus, 2010)
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2.5.3.3Ur¢ovani propustnosti pro vodni paru (WVTR)

Touto metodou se zjigji mérné vahové ztraty napiného vyrobku. Za timto
Gcelem se vodni péra, ktera unikne z gfovaného vzorku, vede proudem nosného
plynu kolem infrgéerveného detektoru. Vysledkem tohoteéremi je graf, zachycujici
mnoZzstvi vodni pary v gramech (g), ktera po nastapevného rezimu pronikani za
definovanych atmosférickych podminek (teplota, @mad vlhkosti vzduchu)
pronikne 1 M zkugebni plochy vzorku za 1 den (Obréazek 19). ismwst pro vodni
paru (WVTR) je veltinou pronénnou, ktera zavisi na tlotce vzorku a jeho slozeni.
Touto metodou je také mozné zjistit postup ubyvamotnosti uskladinych

masnych vyrobk (Anonymus, 2010).

Obrazek 19: Graf m greni propustnosti pro vodni paru (WVTR) a
pro kyslik (OTR) u dvou vzork G (Zdroj: Anonymus, 2010)
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2.5.3.4Tahova zkouska

Touto metodou wujeme mechanické vlastnosti vzorkii pamahani tahem v
jedné ose. Za timtoc¢alem se n&i sila potebna k mifenému prodlouzeni délky

(Obrazek 20).

Obrazek 20: Graf zkousky v tahu
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Legenda Load kN — sila pdebna k prodlouzeni délky (kN), Percent strain —cprdni prodlouzeni
délky, Specimen 1-6 — vzorek 1-6.

(Zdroj: Anonymus, 2010)

Definice pouZzitych pojnix:
= protazeni (deformace) — 2Zma délky vztazena k patesni délce vzorku,
» tahové nagti — sila v tahu na gatku zkousky,
* pevnost v tahu — tahové riippii nejvyssi sile,

* mezni napti — tahové nafii pri pretrzeni vzorku,
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* mezni protaZzeni — protaZerti pietrzeni vzorku.

M¢éteni se provadi na univerzalnim zkuSebnim strojiorkg se zkouSi v

7%

podélném neboitném snéru (Anonymus, 2010).

2.5.3.50dolnost proti prorazeni

Touto metodou se zjifje odolnost plastového ieva proti prorazeni
prorazecim trnem. Vzorek se prorazi trnem s defingin hrotem a definovanou
rychlosti. Takto mMZeme zji§ovat odolnost vzorku proti viitim vlivam, napg.
kostem véerstvém mase nebo odolnost protigim vlivam, nag. proti ostrym
hranam p baleni. ZkouSka se provadi na univerzalnim zkoeb stroji a

vyhodnocuje se sila a vynalozena prace k prorgkesgera, 2005).

2.5.3.6Ur¢ovani tlaku pri prasknuti

Touto metodou, téZ nazyvanou irditd zkouska, se zjifije odolnost vzonk
proti prasknuti a jejich elasticita. Vzorek se ppst nafukuje a zaznamena se tlak
pii jeho protrZzeni (Obrdzek 21). Touto metodoiZeme také zjifovat pevnost svaru

u saka.

Definice pouzitych pojri:
» trhaci tlak — tlak, f kterém dojde k protrZeniisiva,
» inflace — synonymum pro nafukovani,
=  Kkoneny primér — maximalni pimér, na ktery mé byt vzorek nafouknut.
ZkouSka se provadi na univerzalnim zkuSebnim st@ojyhodnocuji se

deforma&ni vlastnosti vzorku (Anonymus, 2010).
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Obrazek 21: Graf infla &ni zkousky
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(Zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3.7Diferencialni skenovaci kalorimetrie — DSC

Touto analytickou metodou zji§jeme teplotu tani materialu a jeho wnit

energii. Ke zkousce se pouzivaji vzorky v pevnéntorVysledkem je termogram,

ktery zobrazi body tani jednotlivych sloZzek (ObkaZ2). Meteni se provadi na

specialnim gstroji (Anonymus, 2010).
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Obrazek 22: Termogram zkousky DSC
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Temperature (°C) — teplota, (°C), Peak — gjigtteplota tani (°C), Area — plocha peaku,
Delta H — vnitni energie vzorku

(zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3.8Termogravimetrické zkousky — TGA

Tato termoanalytickd metoda 1Zjife piibéh rozkladu vzorku $eva v
zavislosti na teplét Zaznamenavaji se Zmy hmotnosti vzorku v tzv. termogramu.

Termogram je grafické znazam n¢ticiho signalu teplotni analyzy v zavislosti na
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Case pop teplog (Obrazek 23). Mieni se provadi na specialninrigbroji
(Anonymus, 2010).

Obrazek 23: Graf zkouSky TGA
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Legenda: D/TGA mg/min — rychlost Gbytku (mg/minGA mg — GUbytek hmotnosti (mg),
Time (min) —¢as (min), Temp C — teplota (°C), Weightloss — Gkytmotnosti (mg, %)

(zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3.9Zkouska spektrofotometrem IR-FTIR

Touto metodou kvalitativhidentifikujeme neznamé latky iiPspektroskopii

se pouziva vinovych délekistiniho infréerveného sitla s vinovou délkou mezi
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2 um a 50um resp. vinovymislem mezi 4000 ctha 20 cm'. Molekuly se ozaiji
elektromagnetickou vinou. &eni se provadi na specialnintigtroji. Vysledkem
meieni je infr&ervené vibrani spektrum studované latky. Je to v podsgtaf
(Obrazek 24), na jehoz horizontalni ose je vinogkkal infra&erveneého zi&ni a na

vertikalni je ptichodnost z&ni vzorkem, tzv. transmitance (Anonymus, 2010).

Obrézek 24: Graf zkouSky FTIR
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(zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3.10Zkouska spektrofotometrem UV/VIS

Tato metoda popisuje postugi pptické zkouSce pevnych nebo kapalnych

vzorki v rozmezi vinové délky 200-800 nm (rozmezi UV ditelného swtla).
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Prowiovany vzorek se proseuje s¥tlem o fiznych vinovych délkach a udava
pomer intenzity vychazejiciho stla k intenzit vstupujiciho stla (Obrdzek 25).

Metoda je vhodna pro charakteristiku vzorku s obitedna chemickou strukturu,
nag. podil aromatickych polyamidnebo na aplikéni vlastnosti jako je UV bariéra.

Provadi se na spektrofotometru (Anonymus, 2010).

Obrazek 25: Graf ze zkousky UV/VIS
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Legenda: ABS — absorbance, Wellendnge (nm) — virdsika ultrafialového a viditelného izdni
(nm)
(zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.3.11Provadéni aplika¢nich zkouSek plastovych dtev

Témito zkouskami (Anonymus, 2010) zjijeme vlastnosti plastovychiev
z hlediska jejich praktického pouZiti. Za timtéelem se s$eva zpracovavaji na
béZznych strojich a naslednse vystavuji podminkdm zpracovani (Obrazek 26).
Pomoci této metody iieme zkoumat a hodnotitilézité praktické vliastnostiigv.
Posuzovanych a hodnocenych vlastnosti je mnohapo pdo této prace budou

vybrany pouze &které dilezité.

Definice pouzitych pojni:

= vlastnosti pi plnéni — vSeobecné vlastnostitesta [ procesu plani, napg.

nerovnondrnost plreni, kolisani plniciho kalibru,
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» vlastnosti uzaviracich spon — vlastnostega i oboustranném uzaeni, nap.

spona klouZe, neuzavira, poskozujea,
» plnici kalibr — pimeér ¢erstw naplreného steva,

= hotovy kalibr - pémér naplréného steva ihned po ukafni procesu veni ged

zchlazenim/sprchovanim,

= kalibr za horka — g@imér naplreného steva ihned po ukafni procesu uani a

po zchlazeni na skladovaci teplotu,

= rozSteni — rozdil mezi hotovym kalibrem a plnicim kaditor.

Obrazek 26: Ukézky plastovych st rev z aplika ¢nich zkouSek
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VSechny kalibry se #fi uprosted vyrobku.
* bananovitost — nezadouci ¥adeni orientovanych #tv po procesu vani,
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= celkovy vzhled vyrobku — opticky vzhled vyrobku mikorteni procesu a
nasledném zchlazeni na skladovaci teplotu i{napvrasgny povrch,

nestejnondrny pramer),

= vlastnosti pi loupani a pilnavosti snési — chovani $eva i loupéani hotového
vyrobku a posouzeni mnozstvi vyrobku, kteligtane po loupani narevu,

» prostupnost kote — posouzeni prostupnosti keypodle koiové barvy a chuti.

Pro plreni stev se pouZivaji stejné materialy jako ve sk&oéen procesu
vyroby nebo se pouziva Skrobova ésntj. standardni masova uzéskd smis s
piimési 10% Skrobu nebo tzv. Terasorb, tj. granule redpu ve vod, jejichz
rozpusénim vznikne velmi expanzivni sis. Stroje, které se pouZzivaji, jsou plnici
stroje, nap. vakuovy plnici stroj Vemag Robot 500, vakuovaigda Handtmann
VF628 a klipsovaci stroje, napPoly-Clip PDC-A700, Tipper Tie Alpina Swipper
18/15. ZkuSebni vzorky seqdl provedenim zkousky natiapak se naplni sési a
zaklipsuji. Po tomto zaklipsovani se provadi vyrmmhvani sledovanych vlastnosti a
pro dokoreni vyrobniho procesu se provaditers. Po zchlazeni na skladovaci

teplotu jsou vzorky k dispozici pro dalsi sledovani

2.5.3.12Stanoveni ztraty hmotnosti naplrénych plastovych stev

Touto metodou zjidijeme ztraty hmotnosti, ktera vznik&i pkladovani
hotovych vyrobk balenych do plastovychis. Za timto Gelem se zaznamenava
hmotnostéerstw naplreného vyrobku v prbéhu ¢asu (Obrazek 27). Taktote byt
cilenym vylErem obalového materialu ovligna diftzni mira tohoto obalu, tj. difuze
vodnich par. Ta zavisi také na skladovacich podadimk ploSe, objemu a na
uzendskeé sndsi.

Definice pouzitych pojri:

= ztrdta hmotnosti — absolutni Ubytek hmoty u vzovkgramech tj. rozdil mezi
aktualni a peateini hmotnosti,
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= relativni ztrdta hmotnosti — ztrata hmotnosti v #aZena k p&ateni hmotnosti

testovaného vzorku,

= normovana ztrata hmotnosti — ztrata hmotnosti V’g/mtaZzena k plose isva.

Hodnota zavisi na objemu vyrobku. (Anonymus, 2010).

Obrazek 27: Graf m &reni ztraty hmotnosti v % v zavislosti na
dob & skladovani
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(zdroj: Anonymus, 2010)

2.5.4 Obecné doporwené postupy i zpracovani a skladovani

Difazni mira plastovych ob&la tim i ztradta hmotnosti u vzarkje silne
ovlivnéna okolnimi atmosférickymi podminkami, proto sé& pkouSeni musi
udrZzovat konstantni skladovaci teplota. V pravigetncasovych intervalech se
provadi vazZzeni vzotka zaznamenava se délka arpér a také pipadné zvrasmi.
Casové intervaly zavisi na bariérovych hodnotachHiohakladovacich podminkéach.

Mohou se pohybovat ve dnech i &kolika tydnech (Anonymus, 2010).
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2.5.4.1Naméceni

Pred plrenim plastovych gev musi byt ¥tSina z nich nam#&na. Vyjimku
tvoii Betan-SP, F2-Slice, SH2, F9-T-KD a NG3, které neend&eji. Nam&eni
n¢kolik minut pred vlastnim zpracovanim umozni polyfmarabsorbovat vodu a tim
rozvinout jejich flexibilitu a odolnost. Teplota &y a doba nangni zavisi na typu
plastového geva a je definovana v navodovém djsktery je dan pro kazdy typ
streva (Bouma, 2010).

2.5.4.2PInéni a klipsovani

Steinhauser et al. (2000) uvadi, Z& fmto procesu je dité mnozstvi
emulze nebo masného produktugna do plastovych &tv a oba konce jsou pagd

uzawveny klipsy.

Pro plreni plastovych sev se pouZivajitzné druhy plnicich strbja klipsi.

Vybér spravného typu klipsu a jeho velikosti jecawan tlougkou stny steva,
plnicim kalibrem, typem tepelného opracovani. Délkigalibr naplgného vyrobku
se reguluje brzdou,ies kterou plané plastové sevo prochazi. Hlavnimidodem
klipsovani je uzateni steva a ochrana jeho obsahieg okolnim progedim a tim
prodlouzeni jeho udrznosti.¢cBem klipsovani mize byt vyrobek op&tn na jednom
konci smykou, ktera slouzi pro jeho z&eni @i vaieni. U v¥ncenych vyrobk se
oba konce spojuji provazkemidd samotnym pknim je dopordovano provest
kontrolu stavu plnici trubky a jeji vyrovnani sgdovacim strojem. Jeji povrch by
mél byt bez ryh a depi, aby nedochazelo k poSkozertest

2.5.4.3Vareni

Masné vyrobky, balené v obalech z plastovyéhwstjsou obvykle vieny @i
teplot okolo 80-82°C po witou dobu. Obeaxplati, Ze na 1 mm kalibru se §ta
1 minuta pi vafeni. Ripoc¢itdva se dalSich 30 minut, jestlize jsodersy ve varné
komae, nap. kalibr 90 mm, tj. 90 minut + 30 minut, takZze aalé doba vieni je
120 minut pi 82°C. Jestlize dme vyrobek ve va& miaze byt celkovytas o &co

kratSi. Dhlezité je zajistit, aby teplota nezbytna pro paséai, ktera je fiblizné
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72°C, byla uprosed vyrobku tzv. vieni na jadro. Tuto teplotu musime udrZet po
dobu cca 10 minut, jeji &eni se provadi #tici jehlou. Vyrobky jsou u@ny ve
visu, tzn. za¥Sené na jeden konec, ktery je dpatsmygkou (u w¥néenych vyrobk
jsou oba konce spojeny provazkem, za ktery jsowSemy) nebo nalezato na
roStech. VE&eni se nize byt provadno v kotlich ve vod, kde je mozné regulovat
teplotu vody, v udirnach teplym vzduchem, v tzuoélavu, tj. vaeni pomoci vodni
pary nebo ve varné korfe Zav¥rem mizemefici, Zze nap. vareni ve vod je vice
efektivni nez vieni ve varné konte a to diky lepSimuifstupu tepla (Steinhauser et
al., 1995).

Priklad tepelného opracovani vyrobky v obalu z Bet&8Ru(Anonymus, 2010):
» vareni @ 70°C po dobu 20 minut &ipvlhkosti 99%,

= uzeni pi 75°C po dobu 30 minut aipvihkosti 99%,

» evakuace tzn. odtah kimiz udirny pi 75°C po 2 minut p vihkosti 99%,

= uzeni pi75°C po dobu 30 minut aipvihkosti 99%,

= evakuace f 75°C po 2 minut p vihkosti 99%,

= vareni 78°C po dobu 25 minutipvihkosti 99%, i vaieni na jadro je teplota
72°C,

= zchlazeni intervalovym sprchovanim na skladovaubta.

2.5.4.4Chlazeni

Po procesu v@ni mohou byt vyrobky zchlazeny pomoci intervalavéh
sprchovéni, porfenim do vodni lazhnebo vzduchem. Sprchovéani slanym roztokem
(teplota roztoku niz8i nez 0°C)uxe prispet ke zkraceni doby chlazeni. Jestlize je
uvaeny vyrobek vloZzen do chladici komory béegchoziho zchlazeni, mohou se na
vyrobku objevit vrasky. Abychom se tomuto problémyhnuli, doporduje se

postupné zchlazovani (Kera, 2005).

2.5.4 5Skladovani

Veskeré plastové obaly by &g byt skladovany na chladnéngjstém a
suchém mist Daleko od zdrdj tepla a chrany pred slunénim swtlem. Zaruka
dlouhé udrznosti je zavisla na dodrzovani tepleyp3C a vihkosti 60-70%. Teploty

vySSi nez 35°C mohou vést ke zEramrstitelnosti $ev. U rekterych produkd, jako
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nagiklad u SH2, je tato teplota uz 25°C. Pro skladdvjin hotovych masnych
vyrobki vSeobeca plati, Ze véené vyrobky by rély byt skladovany $ teplot 7°C
a relativni vihkosti 75-80%, uzené masné vyrobkiytgplotach 12-15°C a relativni

vihkosti pod 75% a jejich povrch byéirbyt ponerné suchy (Bouma, 2010).

2.5.5 MoZnosti zpracovani, jednotlivé zmsoby a pouZzité stroje

2.5.5.1Priprava plastovych sfev pired plnénim a klipsovanim

Kucera (2005) uvadi, Ze u plastovychiest ktera maji fedepsanou Upravu
pied plrenim, musi byt pesr& dodrzen vyrobcemipdepsany postup, napdoba
nam&eni, teplota vody apod. aby bylo dosazeno co n&jepvysledku u finalniho
vyrobku. Kvyrol# by melo byt také pipraveno vzdy tolik obdl které budou
zpracovany za sénu, aby nedochéazelo k jejich @pvnému skladovani,ifpadré
ztratam.

VSeobect pro vSechny typy plnicich stfojplati, Zze ped plrenim je poteba
zkontrolovat:

= spravnost velikosti obalu (kalibr) pro poZzadovagyobek,

= zda ma plnici trubkaipdepsany gimér pro pouzity kalibr obalu,

= zda ma plnici stroj nastaveny spravny tlak pro jguyp obalu,

» zda je plnici trubka ddb vycentrovana,

» zda se obal na plnici trubcaige volr¢ ot&et.

2.5.5.2Technologické pozadavky na pinici a klipsovaci stje

Plnici, porcovaci a klipsovaci technika sgates pouzitym druhem obalu ma
podstatny vliv jak na kvalitu finalniho produktuakt na hospodarnost vyrobniho

procesu.

Pracovni postup pémi, porcovani a uzavirantgstavuje podstatné stadium
ve vyrok® uzenin. Nezavisle na druhu uzeniny jeipbhé prat (tfj. masova emulze)
po jeho vyrok zabalit za Gelem konzervovani a tim produktu 2gfit urcitou formu

a zarové ho rozalit do snadno uchopitelnych a pro sfititele uéenych porci.
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Vlastni proces pkni nasleduje prostdnictvim plniciho stroje. Zde se rozliSuje
diskontinual@ pracujici pistova pldka a nepetrzitt pracujici vakuova plika.
V malych a stednichteznickych provozech jsou dnes pouzivaigvazZig olejem
pohargné tlakoveé pistové pleky. Rychlost plgni se podle druhu, konzistence

narazeného zbozi aipnéru noze regulujeies tlak pistu.

Ve velkych rgnich av pimyslovych provozech se prosadily kontinuélni
vakuoveé pintky. Jsou dodavany v rozmanitych velikosteclre@i a velké modely
jsou zpravidla vybavené hydraulickym zvedacimiizenim, které umailje

jednoduchou navazku.

Alternativre miaze byt prat fiveden potrubim. To se sklada ze zasobovaciho
trychtyfe, ze z#&zeni pro transport pratu, z porcovacihdizzni a vakuové pumpy.
V oteweném zasobovacim trychityje pouzity prat odvzdu®n. Porcovaci Zdzeni
tlaci prat ges plnici phichodky do sev. U pamyslové vakuoveé pliky se niize
u vysoce kalibrovanych uzenin dosahnout az vykomingni 6000 — 9000 kg za
hodinu. Pget porci niiZze ¢init v zavislosti na stroji a plnici vaze az 800mautu.
Pritom je mozné porcovaci vahu od 5 do 60.000 kg umiisivat po 1 g. U pl&
automatickych vakuovych pkek vybavenych klipsow&ou jsou n#asena seva
nasouvana na narazeciaghodku. AZ na 100 m mnasréna ungla steva jsou po
porcich plgna a dvojitym klipsem uzdgna. Bi vyrobé suroviny ma pro pozgsi

zrani a mozaikiezu velky vyznam pkni bez vzduchu a pduch.

Nebd’ vétSina uzenin je jeStplnéna do stev, pati klipsovaci agregat
k dalezitym pomocnym progedkim, které nahradicaso¥ a pracovd nara@neé
podvazani. U klipsovani, které je centralni &mii ptimyslové produkce uzenin
zalezi na tom, aby byl obal peva €sr¢ uzawen, a tak se zabranilo unikani pratu,
pofx. jeho rekontaminaci. Z toho vychazeji je&talSi moznosti, které souviseji
s pislusnym druhem vyrobku areva. Nap. studeny uzeninovy prat vykazujéi p
plnéni jiné vlastnosti nez teply ¥any uzeninovy prat. U klipsovacich stroge

rozliSuje mezi jednotlivymi a zdvojenymi klipsatkami (Kamenik, 2010).

Vyrobci vakuovych plniek a klipsovacich strbjje mnoho, proto zde budou

predstaveny ty nejpouzivesi:
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Handtmann
Vakuova narazga plnicka VF 628 s plnicim vykonem 6000 kg/h a vykonem

300-700 porci/min dle hmotnosti vyrobku, moznasegrace do plnici linky —
Obrazek 28Http://www.volny.cz/kolber/Handtmann.htrstazeno 23. 10. 2010).

Obrazek 28: Vakuova plni ¢ka Handtmann VF 628

28| handimann

(Zdroj: http://www.volny.cz/kolber/Handtmann.htrstaZzeno 23. 10. 2010)
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Vemag
Vakuova plnéka Robot 500 (Obrazek 29) s plnicim vykonem 2200 legvykonem
cca 450 porci/minhttp://www.vemagservis.cz/robot500.htratazeno 23. 10. 2010).

Obréazek 29: Vakuova plni ¢ka Vemag Robot 500

(Zdroj: http://www.vemagservis.cz/robot500.hiretazeno 23. 10. 2010)

HTS 065

Vakuova pintka HTS 065 (Obrazek 30) s plnicim vykonem 3000 lgAhvkonem
300 porci/min  Hittp://www.masoprofit.cz/jatecni-a-masna-vyrobalvake-plnicky/2659-
2/plnicka-hts-065stazeno 23. 10. 2010).

Obréazek 30: Vakuova plni cka HTS 065

(Zdroj: http://www.masoprofit.cz/jatecni-a-masna-vyrobatvake-plnicky/2659-2/plnicka-
hts-065 stazeno 23. 10. 2010)
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Tipper Tie Alpina

Klipsovaci stroj Swipper 18/15 dokaze uzavirat iégcsteva od kalibru 35 do 140
mm. Jeho vykon je az 120 porci za minutu. Za testtoj je jeS¥ mozné pipojit
zarizeni, které umaiuje automatické nageni zaklipsovanych vyroliks nazvem

SwiStick (Obradzek 31), coz umiade Uplnou automatizacihp://www.profitech-

food.cz/zboziltipper-tie-alpina/automaticke-navestilswistick-13;  http://www.profitech-

food.cz/zboziltipper-tie-alpina/klipsovacky/swipgk815-12 staZzeno 23. 10. 2010

Obréazek 31: Klipsovaci stroj Swipper 18/15

(Zdroj:http://www.profitech-food.cz/zbozi/tipper-tie-algifautomaticke-
navesovani/swistick-13;
http://www.profitech-food.cz/zbozi/tipper-tie-al@ifklipsovacky/swipper-1815-18tazeno
23.10. 201)
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Poly-Clip
Klipsovaci stroj PDC-A700 (Obrazek 32) dokaze uestwSechna gtva od kalibru

30 do 120 mmhitp://www.masoprofit.cz/jatecni-a-masna-vyrobaikbvaci-

zarizeni/2675-2/poly-clip-pdc-a708tazeno 23. 10. 2010).

Obrézek 32: Klipsovaci stroj Poly-Clip PDC-A700

(Zdroj: http://www.masoprofit.cz/jatecni-a-masna-vyrobgikbvaci-zarizeni/2675-2/poly-
clip-pdc-a700Q stazeno 23. 10. 2010)
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2.6 Skladovani potravin zivatisného pivodu za snizenych
teplot a vliv této teploty na organoleptické viastosti
téchto potravin

Duvodem skladovani potravin je prodlouzeni jejich amasti. V minulosti
byla Udrznost potravin ziwesného gvodu velmi kratka. Potraviny museli byt
spotebovany ve velmi kratké déppokud nebyly upraveny napsusenim, solenim
nebo uzenim kaem. Zpisoby prodlouZeni Udrznosti proSly stejnym vyvojgako
obaly, do kterych jsou vyrobky baleny. Pouzivardspbvych sev jako obalového
materialu umoituje vyraz@ prodlouzit udrznostéthto potravin. VSechny metody
vychazeji z teorie konzervace potravin. Praktickplaueni naSly zejména
termosterilizace, dehydratace, zmrazovani a chiazépvoj téchto technologii
ustupuje od tzv. absolutnich metod, které jsou Zaalg na Uplné inaktivaci
mikroflory, nag. termosterilizace, k metodam, resp. k jejich kamabi, které co
nejmért posSkozuji organoleptické vlastnosti vyr@ébkMezi tyto vlastnosti péi
chuw’, viing, barva masa, vaznost tekkost (textura) masa. Tématem této kapitoly je
skladovani potravin zivsného fivodu za sniZzenych teplot, tzn., Ze zde bude

zmirgno pouze chlazeni a zmrazovafuhto vyrobki (Steinhauser et al., 2000).

2.6.1 Chlazeni

Tato metoda zaznamenala v uplynulyétyiiceti letech obrovsky rozvo.
Z&jem o tuto metodu vychazel ze snahy o udrZersitvosti vyrobk.

Tradiini postup sp&iva v pipraw, tepelném opracovani, bezptesinim
rychlém ochlazeni vyrolik Takto Ize dosahnout prodlouzeni udrznosti naysgv
5 dmi pii teplo& 0-3°C. Sodasti této metody je ukladné prokati (regenerace)
vyrobki pred spatebou. Udrznost takto fipravenych vyrobk je omezena
mikrobiologickymi i chemickymi zrnami, nap. oxidainimi zmgnami difibeziho a

veproveho masa obsahujiciho polynenasycené mastnérigysel

Chlazeni vyrobk se provadi nanmtgnim ve vod, sprchovanim nebo
studenym vzduchem. Zchlazenym vyrobkem se tedymdzen, ktery byl ihned po
ukorgeni vyroby zchlazen na teplotu nejvySe +2°C ve w$éstech. Tato metoda se
pouziva pro kratkodobé skladovani vyrél{steinhauser et al., 2000).
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2.6.2 Zmrazovani

Steinhauser et al.(2000) uvadi, Zze principem pragtai UdrZznostiéchto
vyrobki je zpomaleni (bio)chemickych reakci snizenim tgpk odejmuti volné
vody. Nedochaziip ném k Uplné inaktivaci mikroorganisima proto sgadi mezi
anabiotické metody. Vlastni zmrazovani &pé ve zmné¢ skupenstvi vody.
Zmrazovani vyrobk musi probihat rychle, abyfipném nedochéazelo k tvo&b
velkych krystah ledu, které by poruSovaly konzistenci vyrébkPotebného
odvadni tepla se dosahuje zpravidla studenym vzduchesmad\jSi metody jsou
zaloZzeny na vsikovani kapalného dusiku do ochlazovaného prostfiuvyrobe
zmrazenych vyrobkjsou mozné dvaifstupy.

Pt prvnim z nich se vyrobky porcuji, pini do obatchlazuji a zmrazuji.iP
druhém jsou vyrobky vyvijeny speciélipro technologii zmrazovani, zejméné p

vyrob¢ polotovat.

Zdravotni rizika této metody vyplyvaji z jeji anabcké povahy — mikroflora
se az na vyjimky nerozmnoZuje, aleide gezZivat, podob# jako jiz vytvaené
toxiny. Hi teplotdich pod bodem mrazu mohou vegetovat ose@toini a
psychotolerantni plisnh Fxi dlouhodobém skladovani the rovéz dochazet k
chemickym zminam, zejména k oxidaci tik Zakladni pednosti této metody je
dobré zachovani organoleptickych viastnogtdpdrzeni zakladnich pravidel (rychlé
zmrazeni a rychlé rozmrazeni). Zmrazenym vyrobkertedy rozumi ten, ktery byl
ihned po ukoeni vyroby zmrazen na teplotu nejmiét8°C ve vSeclkidstech. Tato

metoda se pouziva pro dlouhodobé skladovani vyrobk

Vyznamnym nedostatkem jsou vysoké naklady na udwiiomnrazirenského

fetzce od vyroby az ke spebiteli.
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3 ZAVER
Pouzivani sev jako obalového materiadlu v masnénirpyslu je Uzce spjato
s rozvojemieznickéhoremesla. Totdemeslo pdt nejen meziemesla nejstarsi, ale

také historicky nejvazejsi. Historie tohotdemesla je datovana az do star@ima

ve s\wté a do 14. stoleti weskych zemich.

Ve dvacatych letech 20. stoleti byl zaznamenandtrevySené obliby a
spoteby uzensskych vyrobk. V disledku tohoto trendu doSlo kgrhodu od
femesiné vyroby k myslové produkci. Nasledovalo intenzivni hledanfnad za
pouzivana firodni steva, ktera jiz nemohla pokryt stavajici fgtty. Ri tomto
hledani byly definovany zakladni pozadavky na ofanto obal musi spbvat
technologické, hygienické a prodejni poZzadavky,inggpelné opracovani, ditou
elasticitu, ochranu vyrobkured vrejSimi vlivy (kontaminace, osychani), pozadavky
na manipulaci a skladovani. Nentéilezité je i hledisko estetické. Toto je mozneé

shrnout do nasledujici definice ,,obal chrani topcodava a prodava to, co chrani.

Cesta k plastovym igtvim vedla pes celulézovd, kolagenova a fibrousova
streva. Prvni plastova igva se zé&la objevovat v padesatych letech 20. stoleti.
V této dol& byl zaznamenan obrovsky rozvoj tohoto &V a s tim i spojeny objev a
vyvoj plastovych polymér. Tyto polymery tvéi zaklad plastovych #v, ktera
ziskala diky &mto polymedm dilezité funkéni vlastnosti, naip mechanickou
odolnost, odolnost proti narazu, tepelnou smrstitst, filnavost k masu a také

dobrou bariérovou odolnost proti kysliku, vodnigaod a ultrafialovému zini.

Plastova geva, diky svym vlastnostem, uniogi vyrobu obal se
specifickymi vlastnostmi. Prévtato variabilita jim poskytuje obrovskou vyhodu
proti stevam prirodnim, ktera tuto variabilitu postradaji. S n@stn modernich
extruznich strdj a technologii se tato variabilita jg$bzsfila o vyrobu vicevrstvych
strev slozenych s kombinace jednotlivych polythd?Praw tato variabilita, a to nejen
z hlediska vlastnosti, ale také =z hlediska roznoatiit barev, moznosti
potiskovatelnosti a Siroké variaci kaliprumoziuje prakticky vyrabt velmi Siroky
sortiment plastovych &v. MiZzemetfici, Ze dnes je mozné vyrébplastova seva,

kterd jsou tzv. Sit4 uzergkym vyrobkKim pfimo na miru.
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Souwasné technologie vyroby a nasledného zpracovarstgwigch stev
dovoluji vyrakEt plastova seva, jak nepropustna, tak i propustna a tim vyzramn
prodlouzit udrznost uzeirgkych vyrobki. UZ nyni se na stovych trzich objevuji
plastova seva propustna pro kéuktera jsou ozrimvana jako uditelna. Toto byla
donedavna vysada pouz#irpdnich stev nebo sev z @irodnich materid. Tady je
mozZné registrovat ten obrovsky potencial, kterpbglastova geva skryvaji. Vse

naznguje, Ze ¢mto plastovym sevam bude pdit budoucnost.
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4 SUMMARY

The usage of casings as packaging material in that mmdustry is closely
connected with the development of the butcher tradhs trade dates back to the
times of Ancient Rome in the world and to the 1ééhtury in the Czech lands.

The 1920°s saw the growing consumption of smolaatlg. In consequence
of this trend the trade production changed to th@ustrial production. Natural
casings could no longer cover the increasing denaaddhis resulted in an intensive
search for their substitution, during which theibasquirements for the packaging
were defined. The packaging must meet the techiwah hygienic and sales
requirements, e.g. heat processing, certain elgstcotection of the product against
external influence (contamination, drying), reqments regarding manipulation and
storage. No less important is an esthetic aspdtthis can be summed up in the
following definition “packaging protects the argclt sells and sells the article it
protects®.

The journey to plastic casings started with ceBel collagen and fibrous
casings. The first plastic casings started to appethe 1950°s. By this time there
was an enormous expansion in this industry, coedealso with the discovery and
development of plastic polymers. These polymermftinie base of plastic casings,
which thus obtained important functional attributesch as mechanical resilience,
impact resistance, heat contractility, adhesivenesseat as well as good barrier

resistance against air,water vapour, water andwidtiet radiation.

Plastic casings, thanks to their attributes, enéitd production of packaging
with specific properties. It is this variability wad gives plastic casings an immense
advantage over natural casings. With the introdactif modern extrusive machines
and technologies, the variability further grew witie production of multilayer
casings compounded of the combination of indivighadymers. It is this variability
which makes it possible to produce a wide rangalastic casings, not only from the
point of view of attributes, but also when it comis the variety of colours,
printability and a variation of calibres. We caly iaat today it is possible to produce
plastic casings virtually made-to-measure to varismoked goods.
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The current production technology and subsequeategsing of plastic
casings allow to produce both impermeable and pateeplastic casings and thus
significantly prolong the durability of smoked g@odit present world markets start
to offer plastic casings which permeate smoke ahidtware therefore referred to as
smokable.Until recently this was only a privilegenatural casings or casings made
of natural materials. Here it is possible to regighe enormous potential plastic

casings offer. It is clear to see that these casang the future.
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