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PRF-11/1200 automatickd elektrickd fritéza na
donutky (dalej len Automat) pre podniky zaoberajuce sa
stravovanim, a navrhnutd na vyrobu mini donutiek /
SiSiek v automatickom rezime.

Automat je kompaktny, je mozné ho rychlo
zostavit a inStalovat.

Automat mozno lahko ovladat, pricom je mozné
ho umiestnit aj na viditelné miesto, pre zdkaznikov v
predajnych miestach: obchody, obchodné pavilony;
vystavy, rekreacné parky atd.

Po naloZeni cesta do zasobnika Automat sam
vykonava vsetky potrebné technologické operacie az
po hotovy vyrobok.

Automat je vybaveny ochranou proti prehriatiu
tuku pri vyprazani, prudkej zmene parametrov
napéjacej elektrickej siete.

Na vyprdZzanie sa moze pouzit tuk aj rafinovany
rastlinny olej.

Proces vyroby Automatu (proces tvarovania,
vyprazania, prevracania a automatického vykladania)
pritahuje pozornost zakaznikov a umoziuje vyuzit stroj
ako lakadlo predajne.

111 UPOZORNENIE ! ! !

PRED UVEDENIM DO PREVADZKY SI POZORNE
PRECITAJTE NAVOD NA OBSLUHU
AUTOMATICKEHO STROJA!

K OBSLUHE STROJA MAJU PRISTUP IBA
CLENOVIA PERSONALU VYROBY A UDRZBY,
KTORI MAJU NAD 18 ROKOV A PRESLI
SKOLENIM O BEZPECNOSTI PRACE S
AUTOMATOM A OBOZNAMILI SA S NAVODOM
NA OBSLUHU ! !!

The PRF -11/1200 Automat
na vyrobu donutiek / $isiek
pozostava z nasledujucich
komponentov (obrazok 1):

1. Nadrz na vyprazanie
Jednotka rurkovych
vykurov. telies (THEs)

3. Vana s rozdelovacim,
otacacim a vykladacim
mechanizmom

4. Riadiacajednotka
(program. zariadenie)

5. Pohon obezného kolesa
6. Pohon rezaca

7. Piest rezaca

8. Zasobnik rezaca

9. Obezné koleso

10. Filter

11. Podpera

12. Nastav. matica

13. Vlozka

14. Brzdiaci element

Vsetky  komponenty
okrem krytu nasypky rezaca
su vyrobené z potravinarskej
nehrdzavejucej ocele. Kryt
nasypky rezaca je vyrobeny z
potravinarskej hlinikovej
zliatiny.
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PRINCIP PREVADZKY

Princip (¢innosti automatu je zaloZeny na automatickom formovani
minidonutiek / $iSiek zo $pecidlnej zmesi, ich smazeni v tuku na vyprazanie, v nadobe na
vyprazanie, ich automatickom prevracani a vykladani hotovych minidonutiek / $isiek.

Automatické tvarovanie vykondva rezacka, ktord sa sklada zo zasobnika na cesto
(8) (obr. 1), elektromechanického pohonu (6) a piestu (7), ktory vytlaca polotovar cesta z
nasypky, vo forme mini donutky / $isky do nadoby na vyprazanie (1). Hmotnost mini-
donutu je mozné nastavit pomocou mechanizmu kontroly hmotnosti, ktory je
umiestneny na vystupnom hriadeli pohonu rezaca.

Vytvarovany minidonut / §iska klesne do nddoby na vyprdzanie naplnenej
rozohriatym tukom na vyprazanie, vyplava na povrch a za¢ne sa pohybovat spolu s
prudom tuku na vyprazanie.

Prudenie tuku na vyprdzanie je zabezpecené pomocou obezného kolesa (9)
aktivovaného pohonom (5). Lopatky obezného kolesa si ponorené do tuku na
vyprazanie, jeho otacanim sa vytvara pozadovany tlak, ktorého hodnota je nastavitelna
pomocou hnacieho mechanizmu.

V strede toku je umiestneny prevracaci element, ktory prevrati par minidonutiek /
SiSiek na opacnu stranu (zacne sa vyprazat druhé strana kazdej minidonutky). Brzdiaci
element je umiestneny pred prevracacim elementom. Pocas zdvihania prevracacieho
elementu s minidonutkami tla¢i pdsobenie pruziny brzdiaci element, aby sa zdvihol, aby
sa zabranilo dal$im minidonutkdm plavat pod prevracacim elementom pri jeho vrateni
do vychodiskovej polohy. Pri navrate do vychodiskovej polohy stla¢i prevracaci element
brzdiaci element smerom k spodnej ¢asti panvice a uvolni cestu pre dal$ie minidonutky.

Element na vykladanie minidonutiek, umiestneny na konci toku, vysunie hotovy par
minidonutiek z nddoby na vyprazanie do nadoby umiestnenej pod nou. Brzdiaci element sa
nachddza pred vykladacim elementom. So zdvihnutym vykladacim elementom by bariérovy
element neumoznil ostatnym minidonutkdm plavat pod vykladacim elementom.

Cas zotrvania (vyprdZania) minidonutky pred prevracacim elementom a pred
vykladacim elementom sa musi udrziavat konstantny pre minidonutky podobnej
hmotnosti, bez ohladu na nastavenu hodnotu vykonu automatu. To sa dosiahne
nastavenim suladu medzi rezimom (vykonom) automatu a mnozstvom minidonutiek
sucasne pritomnych pred prevracacim elementom a pred vykladacim elementom.
Reguldcia priepustnosti je umoznend stupnovitym rezimom prevadzky automatu na
ukor synchrénnej aktivacie pohonu frézy a mechanizmu na prevracanie a vykladanie
minidonutiek. Pritom sa vytvori novy par minidonutiek sticasne s vysunutim hotového
paru minidonutiek a prevratenim paru minidonutiek osmazenych na jednej strane.

Synchronizaciu zabezpecuje programovacie zariadenie (4), ktoré vydava prikazy
pohonu rezaca (6) a mechanizmu na prevracanie a vykladanie minidonutiek. Takto sa
dosiahne stabilna prevadzka automatického stroja pri akejkolvek hodnote priepustnosti.

Maximalny vykon sa dosiahne v pripade maximalneho mnozstva minidonutiek
sucasne zotrvavajucich v nadobe na vyprazanie.
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POSTUPY NASTAVENIA

Opatrne vyberte komponenty automatického stroja z balenia, skontrolujte kompletna
supravu dodavky.
Odstrante ochrannu féliu (ak je k dispozicii) z kovovych povrchov.

Jednotku THEs, riadiacu jednotku, pohon obezného kolesa a pohon rezaca utrite vlhkou
tkaninou a potom utrite dosucha. Vyssie uvedené komponenty je zakdzané umyvat pod
tecicou vodou, namacanim do vody, alebo v umyvacke riadu!

Ostatné casti automatického stroja umyte v mydlovej vode a utrite dosucha.

Pri montazi automatického stroja je potrebné dodrzat nasledujicu postupnost:

1. Umiestnite nddobu na vyprazanie (1) na vopred pripraveny pracovny povrch. Pouzite
vodovahu (nie je suc¢astou dodavky), aby ste dosiahli vodorovnu polohu nadrze
ota¢anim noh.

2. Umiestnite jednotku THEs (2) na lavu stranu nadrze (1), priCom zarovnajte prislusné
otvory v prirube jednotky s montaznymi osami dostupnymi na strane misky.




3. Nainstalujte obezné koleso (9) do vane (3) s ozubenym kolieskom smerom k prednej
strane vani. Za tymto ucelom mierne potiahnite boky vane od seba a umiestnite osi
obezného kolesa do prislusnych otvorov podpornych puzdier dostupnych vo vani.

4. Nainstalujte vanu (3) do nddoby na vyprazanie (1), prislusné otvory v panvici s
montaznymi osami dostupnymi na stranach nadoby.




5. Namontujte pohon obezného kolesa (5) na prednu stranu nadoby na vyprazanie (1),
pricom zarovnajte prislusné otvory dostupné v prirube pohonu s montaznymi osami
nadoby v blizkosti jednotky THEs. Sledujte ozubené koleso obezného kolesa (9), aby
zapadlo do ozubeného kolesa pohonu.

6. Umiestnite os klukového hriadela riadiacej jednotky (4) do otvoru oja prevracacieho a
vykladacieho mechanizmu (3) a riadiacu jednotku nainstalujte na prednu stranu nadoby

na vyprazanie (1) v blizkosti pohonu obezného kolesa. (5), po zarovnani otvorov v
prirube programatora s montaznymi osami misky.

7. Umiestnite podperu (11) s maticou (12) do podpery nadoby na vyprazanie (1) a
pripevnite ju skrutkou. Plosinu s pohonom rezaca (6) nasadte zhora na podperu (11),
proti dorazu do matice (12).




8. Konektory programatora (4), pohonu obezného kolesa (5) a pohonu davkovaca (6)
zapojte do prislusnych zasuviek (podla ich farieb, ako je znazornené na obrazku), ktoré
su k dispozicii v jednotke THEs (2).

9.Zdvihnite zapadku umiestnenti na kryte pohonu rezaca (6) (oto¢enim v smere
hodinovych ruciciek) do najvyssej polohy. Umiestnite zasobnik rezaca (8) proti dorazu
do voditok dostupnych na plosine. Potom znizte zdpadku (otd¢anim proti smeru
hodinovych ruciciek) a upevnite nasypku rezaca (8). Pocas otac¢ania plosiny umiestnite
rezac do stredu prudu udrziavaného vo vani.




10. Umiestnite piest rezaca (7) do zasobnika rezaca (8). Uvolnite maticu proti dorazu do
zavlacky. Posunte paku pohonu rezaca (6) smerom od krytu a otocte ju nabok. Vlozte
piestnicu piesta rezaca (s mens$im priemerom) do drazky vodiaceho puzdra hnacej

plosiny rezaca (6). Umiestnite osku paky do otvoru v objimke piestnej tyce.

- g i

11. Presunte excentrickil objimku pomocou otacania do poldh «1» az «3» (odporicana
poloha je «2»). Prislu$né ¢islo sa pritom musi nachadzat v blizkosti napravy. Potom

utiahnite upinaciu maticu proti dorazu.




12. Umiestnite puzdra (13) (oznacenie kazdého puzdra musi zodpovedat oznaceniu na
zberacoch) na panvu (3) pred brzdiacimi zbera¢mi, po vlozeni montaznych vystupkov
puzdier do $trbin dostupnych v panve / vani.

13. Nainstalujte filter (10) medzi prava stranu nadoby na vyprazanie (1) a panvicu (3).




PRIPOJENIE K ELEKTRICKE] SIETI

Pripojenie automatu k elektrickej sieti m6ze vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.
V zavislosti od verzie vyroby by sa malo vykonat pripojenie bud k trojfazove;j
pétvodicovej sieti s uzemnovacim vodic¢om, alebo k jednofazovej sieti s uzemnovacim
vodi¢om. Napdjaci kabel musi byt pripojeny k pripojenej zasuvke presne podla
dostupného oznacenia.

PLNENIE TUKOM NA VYPRAZENIE
Ako tekutinu na vyprazanie mozno pouzit Specialny tuk na vyprazanie, alebo rafinovany
rastlinny olej. Tuhy tuk na vyprazanie by sa mal vopred zohriat, kym sa nedosiahne
tekuty stav.

Nalejte tuk na vyprdzanie do nadoby na vyprazanie po uroven oznacenu ciarou
«MIN» na boku vane (3). Pri zahrievani by sa tuk na vyprazanie roztiahol a jeho hladina
stupla do stredu osi mechanizmu podavaca minidonutiek - maximalna povolena
hladina (znacka «<MAX» na boku vane). Pocas smazenia by bolo potrebné udrziavat
hladinu tuku na znacke «MAX».
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PREVADZKOVY POSTUP

Uistite sa, Ze:
- vSetky konektory su bezpecne pripevnené k jednotke THEs (2)
- prepinace automatickych spinacov umiestnené vo vyklenku na zadnej strane jednotky
THESs st v polohe «zapnuté»
- tlacidla pre vypnutie pohonu rezaca a obsluhu riadiacej jednotky (4) st v polohe «0»
- tlacidlo na vypnutie pohonu obezného kolesa (5) je v polohe «0»
- tlacidlo «Napdjanie» na jednotke THEs (2) je v polohe «0»

. b
1. Zapojte napajaci kabel do elektrickej siete.
2. Prepnite tlac¢idlo «Napajanie» na jednotke THEs (2) do polohy «I».

3. Presunite tlac¢idlo na vypnutie pohonu obezného kolesa na ndhone obezného kolesa (5)
do pOthY «I».

4. Nastavte gombik regulatora teploty jednotky THEs na hodnotu 190°C. Cas
rozohriatia tuku na vyprazanie na tuto teplotu by nemal presiahnut 20 mintt. Po
dosiahnuti tejto teploty kontrolka «Indikator ohrevu» zhasne. V priebehu prevadzky, v
zavislosti od rychlosti vyroby, hmotnosti donutov a receptury cesta, je mozné gombikom
reguldtora teploty nastavit rozne teploty vyprazania (minimalny vykon (E 185...190°C,
maximadlna vyroba rychlost (E 195...200°C).

5. Po zahriati tuku na vyprazanie na pozadovanu teplotu upravte vzdialenost od
spodného okraja nasypky rezaca (8) k povrchu tuku na vyprazanie (15...20 mm). Na
tento ucel posurite (nahor alebo nadol) ploginu s pohonom rezaca (6) pozdlz podpery
(11) ota¢anim matice (12). Vnutorny povrch nasypky, piest, ako aj trecie povrchy paky
pohonu rezaca a vodiaceho puzdra plosiny namazte rastlinnym olejom alebo tukom na
vyprazanie. Sledujte, ¢i je piest vykrajovaca v hornej polohe a naplite nasypku
vykrajovaca cestom.

6. Aby ste ziskali prvé predbezné minidonutkyy, nastavte pozadovanu polohu
excentrického ptuzdra na pohone rezaca (6) (mechanizmus nastavenia hmotnosti
minidonuts) a pravidelne stlacajte tlac¢idlo «Ru¢na prevadzka» pohonu rezaca.

Prvé 3-4 minidonutky ziskané po prvom plneni cestom mdzu byt napr.
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lah$ie, m6zu mat nepravidelny tvar z dovodu netiplného naplnenia spodnych objemov
vykrajovaca cesta. Vyberte ich z nadoby na vyprazanie.

Po ziskani 3-4 minidonutiek so stabilnou velkostou ich opecte na oboch stranach,
rucne prevracajte pinzetou, potom vyberte z nddoby na vyprazanie a vyhodnotte ich
hmotnost a organoleptické vlastnosti. V pripade potreby upravte hmotnost mini-$isky
nastavenim excentrickej objimky do poléh «1» az «3». V pripade potreby upravte
pracovnu teplotu tuku na vyprazanie a jeho rychlost.

7. Po ziskani minidonutiek s pozadovanymi vlastnostami umiestnite brzdiaci element
(14) pred prevracaci element, nastavte pozadovanu rychlost vyroby na riadiacej jednotke
(4) pomocou gombika a otocte «Prevadzka-Operation» a «Pohon rezacky OFF» do

polohy «I»..
e

Pri roznych vyrobnych rychlostiach by sa mnozstvo minidonutiek stcasne
umiestnenych v prude nadoby na vyprazanie lisilo. Je spojena s ¢asom potrebnym na
upecenie minidonutiek z kazdej strany (priblizne jedna minuta). AvSak mnozstvo
minidonutiek pred prevracacim elementom a ich mnozstvo pred vykladacim elementom
by sa malo vzdy zhodovat.

Po nahromadeni pozadovaného mnozstva minidonutiek pred brzdiacim
elementom (14) ich pomocou pinzety opatrne presunte do polohy pred vkladacim
elementom.




Ked sa mnozstvo minidonutiek pred brzdiacim elementom (14) vyrovna ich
mnozstvu pred prevracacim elementom, vyberte brzdiaci element z nadoby na
vyprazanie. Hotové minidonutky sa vyberaji z nddoby na vyprdzanie pomocou
vykladacieho elementu.

Pozadované mnoZstvo minidonutiek vo vani sa moze lisit v zavislosti od:

- recept a vlhkost cesta

- hmotnosti minidonutiek

- pouzitého tuku na vyprazanie
- pracovnej teploty

V takom pripade sa ¢as vyprazania kazdého minidonutu moze lisit.

Ked je automat v prevadzke, mal by byt pod dohladom. Na zabezpecenie stabilne;
prevadzky automatu je potrebné monitorovat nasledujuce parametre:

- uroven cesta v rezacke (cesto by malo pokryvat piesty, inak by piest nasaval vzduch)

- hladina tuku na vyprazanie v nddrzi (nemala by klesnut pod hladinu «MIN» oznacenu
¢iarami na boku vane). Tuk na vyprazanie sa musi pravidelne pridavat v priebehu
vyprazania

- vlhkost a kvalita cesta pri novom mieSeni

- pridané cesto by malo mat rovnaku hustotu a $truktiru ako predtym nalozené, inak by
bolo potrebné upravit jeden alebo viacero parametrov automatu

- hmotnost minidonutiek

- teplota

- mnozstvo minidonutiek vo vani

- upchatie filtra ¢iastockami cesta (filter by sa mal pravidelne vyberat a Cistit)

- nadoba na skladovanie hotovych minidonutiek (treba ju v¢as vyprazdnit, aby
nevznikla bariéra pre vykladanie hotovych minidonutiek).

Aby tuk stekal z minidonutiek, bolo by lepsie pouzit nadobu s dierovanou vlozkou.

Pocas prevadzky sa kontrolka «Indikdtor ohrevu» na jednotke THEs periodicky
rozsvecuje a zhasina (regulator teploty zapina THEs so zniZzenim teploty tuku na
vyprazanie vzhladom na nastavenu hodnotu a vypina THEs po dosiahnuti nastavene;
hodnoty teploty tuku na vyprazanie). Tlacidlo «Napdjanie» svieti nepretrzite. Toto
indikuje normalnu prevadzku jednotky THEs.

Pri zahriati nad 200°C sa aktivuje tepelny spinac, zhasne podsvietenie tlacidla
«Napéjanie», VYPNUTE su THE. Ak chcete pokracovat v prevadzke jednotky THEs,
pockajte urcity ¢as potrebny na vychladnutie tuku na vyprazanie (3-5 minut), potom
stlacte tlacidlo termoobmedzovaca. Tlacidlo «Napdjanie» by sa rozsvietilo, jednotka
THESs by pokracovala v prevadzke.

V pripade prudkej zmeny parametrov elektrickej siete moze dojst k automatickému



odpojeniu automatu. V takom pripade by bolo potrebné pre pokracovanie v praci
prepnut prepinace automatickych spinacov umiestnenych vo vyklenku zadnej steny
jednotky THEs do polohy «Zapnuté».
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V pripade poruchy (porucha) riadiacej jednotky (4) by vsak pri prevadzke
jednotky THEs bolo mozné pokracovat v prevadzke automatu v manualnom rezime. Na
tento ucel by bolo potrebné pravidelne stlacat tlacidlo «Ruc¢né prevadzka» pohonu
rezaca a prevracat minidonutky rucne.

Na dokoncenie operacie vypnite tlac¢idlo «Cutter drive OFF» na riadiacej jednotke
(4). Po konecnom vyprdzani a vylozeni minidonutiek umiestnenych v nadobe na
vyprazanie vypnite tlacidlo «Prevadzka». Prepnite tlac¢idlo pohonu obezného kolesa do

polohy «0». Otocte gombikom regulatora teploty na jednotke THEs proti smeru
hodinovych ruci¢iek proti dorazu, otocte tlacidlo «Napdjanie» do polohy «0» a odpojte
automaticky stroj od elektrickej siete.




TECHNICKA UDRZBA AUTOMATICKEHO STROJA

Vstup do prevddzky automatického stroja mozZe byt povoleny iba persondlu
priemyslu a udrzby starsim ako 18 rokov, ktory bol pouceny o bezpecnosti prdce,
absolvoval Specidlne skolenie a je schopny zabezpecit dodrziavanie hygienickych
poziadaviek v stilade s poZiadavkami.

Na konci kazdého pracovného dna alebo pred dlhou dobou neéinnosti by bolo
potrebné dokladne umyt nasypku rezaca a piest, predtym je potrebné urobit nasledovné:

1. Odpojte automaticky stroj od elektrickej siete

2. Uvolnite (az po zavlacku) upinaciu maticu mechanizmu nastavenia hmotnosti
prstenca, potiahnite paku nabok a uvolnite objimku piestnice rezaca

3. Vyberte piestnu ty¢ s piestom z nasypky rezaca
4.  Odstrante zasobnik rezaca.

Komponenty umyte. Po umyti osuste a zostavte podla postupu opa¢nom poradi.

Plo$ina s krytom pohonu rezaca sa utrie mikkou tkaninou navlhéenou mydlovou
vodou a utrie dosucha.

JE ZAKAZANE UMYVAT POHON REZACA POD TECUCOU VODOU,
NAMACANIM, ALEBO VUMYVACKE RIADU ! !!

Je potrebné umyvat cely automaticky stroj tak casto, ako je to mozné (najmenej
vSak raz tyzdenne), za tymto ucelom:

- vSetky spinace dajte do polohy «Vypnuté» a «0»

- odpojte automaticky stroj od elektrickej siete

- vypustite tuk na vyprdzanie

- rozoberte automat, pri dodrzani postupu, a to v opa¢nom poradi ako pri montazi
- umyte vSetky sucasti, dokladne ich osuste a potom automat zostavte

Pamatajte, Ze znecistenie komponentov zhorsuje kvalitu hotového vyrobku a
vonkajsi vzhlad automatu ma vplyv na reklamu vasich produktov, rovnako sa tak
porusuju aj hygienické predpisy.

JE ZAKAZANE UMYVAT OHREVNU JEDNOTKU THEs, RIADIACU JEDNOTKU,
POHON OBEZNEHO KOLESA A POHON REZACKY POD TECUCOU VODOU,
ALEBO MACANIM! JE ZAKAZANE OTVARAT AJ ICH KRYTY ! !!



BEZPECNOSTNE POZIADAVKY

Automat by mal byt prevadzkovany na pevnom a spolahlivom podklade, za
predpokladu, Ze nedojde k padu, alebo nahodnému narazu a prevrateniu.

V blizkosti sa nesmu nachadzat zdroje otvoreného ohna, rozpaleny tuk na vyprazanie je
horlavy. Pri praci v uzavretych priestoroch je potrebné pouzit digestor.

Priestor by mal byt vybaveny hasiacim pristrojom (E na hasenie rozpaleného tuku
na vyprazanie sa nesmie pouZivat voda.

Do rozohriateho tuku na vyprazanie by sa nemala dostat voda (ani kvapky).

Pocas prevadzky automatu musi byt na vypustacom ventile vZdy umiestnena
zatka, aby sa zabranilo vyteceniu pri ndhodnom otvoreni ventilu.

Pouzity tuk na vyprazanie je potrebné v¢as vymenit za novy, pretoZe stary tuk na
vyprazanie ma nizsiu teplotu vznietenia.

JE PRISNE ZAKAZANE ! ! !

- DOTYKAT SA POHYBLIVYCH CASTI AUTOMATU V PREVADZKE!!!

- DEMONTOVAT AUTOMAT ALEBO JEDNOTLIVE JEHO CASTI POKIAT JE
AUTOMAT ZAPOJENY DO ELEKTRICKEJ SIETE ! !'!

- DEMONTOVAT KRYTY OHREVNE] JEDNOTKY, RIADIACE]J JEDNOTKY,
POHONU REZACA, POHONU OBEZNEHO KOLESA ! !!

- VYSSIE UVEDENE CASTI UMYVAT POD TECUCOU VODOU, NAMACANIM,
ALEBO VUMYVACKE RIADU ! !'!

- VYKONAVAT UPRAVY NA AUTOMATE!!!

- ZAPINAT OHRIEVANIE BEZ TUKU NA VYPRAZANIE, ALEBO KED JE
HLADINA TUKU NA VYPRAZNIE POD MINIMALNOU ZNACKOU NA BOKU
VANE!!!

- POUZIVAT AUTOMAT NA VYPRAZANIE AKYCHKOLVEK INYCH
PRODUKTOV, OKREM MINIDONUTIEK ! ! !

-  VYMIENAT SIETOVY KABEL BEZ KOORDINACIE, PORADY A
SCHVALENIA S VYROBCOM ! !!



OLEJE NA VYPRAZNIE POTRAVIN

Na vyprazanie potravin sa odporuca pouzivat rafinovany rastlinny olej, alebo
oleinové frakcie palmového oleja.

Palmovy olej zabera jedno z hlavnych miest na svetovom trhu s rastlinnymi olejmi.

Palmovy olein sa povazuje za jeden z najlepsich priemyselnych tukov, pouzivany
na vyprazanie, lebo nema neprijemny zapach (neobsahuje kyselinu linolénovu, ktora
byva v tekutych olejoch), ma nizky stupen oxidacie a nizku teplotu topenia 19-24 °C.

Pri pouziti na vyprazanie ma nasledujice vyhody:

. Vysoka odolnost voci oxidacii a Zelatinizacii.

. Nizky stupen spenenia.

. Nizky stupen tmavnutia.
. Nizky stupen vyhorenia.
. Nizka teplota topenia.
. Vhodna kombindcia mastnych kyselin.
Hodnotenie doby Zivotnosti oleja na vyprazanie je dolezitym faktorom urcujicim

kvalitu a cenu.




KONTROLA KVALITY TUKU NA VYPRAZANIE
Kvalita tukov by mala zodpovedat poziadavkam S$pecifikovanym v normach.

Vsetky tuky dodavané do zakladov a urcené na vyprazanie potravin podliehaju
vstupnej kontrole na obsah vedlajsich produktov oxidacie. Tuky pouzivané na
vyprazanie potravin by nemali obsahovat viac ako 0,5 % vedlajsich produktov oxidacie.

Pri vyrobe potravin vyprazanych na tuku na vyprazanie by bolo potrebné venovat
znacnu pozornost vyberu tuku na vyprazanie. A to z dovodu Ze, teplota na ktoru sa ma
tuk pocas prazenia zahriat, zavisi od povahy vyrobku a od sposobu prazenia. Vysoké
teploty zhorsuju kvalitu tuku a spdsobuju jeho rychlejsi rozklad, ¢o sa prejavuje
uvolnovanim vyparov. Teplota vyparov zavisi od povahy tuku, jeho kyslosti. Pritomnost
volnych mastnych kyselin v zloZeni tuku zniZuje teplotu vyparov. ZniZenie teploty
vyparov je tiez pozorované v pripade, ze tuk bol predtym zohrievany pocas dlhsie
trvajuceho casového useku. V tejto suvislosti sa neodporuca rozohrievat tuk na teploty
nad 195-200°C pri peceni pokrmu.

Teploty vyparov tukov:
olivovy olej 148-165°C
roztopeny zivocisny tuk 165°C
slnecnicovy olej 195°C
stolovy olej 202°C
kukuri¢ny olej 215°C
kravské maslo 208°C
olej z bavlnikovych semienok 223°C
rafinované rastlinné oleje 220°C
palmolein 230°C
brav¢ova mast 231°C

Olivovy olej sa nesmie pouzivat ako tuk na vyprdzanie z dovodu nizkej teploty
vznietenia a slnecnicovy olej neznesie vysoku teplotu, ¢im sa tvoria karcinogénne latky.
Soéjovy olej sa nepouziva ako tuk na vyprazanie pre vysoky obsah mineralnych latok,
vitaminov a bielkovin.

Pri vyrobe minidonutiek sa osobitna pozornost venuje kvalite tuku na vyprazanie.
Pri dlhom zahrievani a skladovani dochadza k oxidacii tuku. Primarnymi produktmi
oxidacie su peroxidy, ktoré sa pocas skladovania hromadia v tukoch, ¢o ma za nasledok
zhorsenie kvality tuku; ziskava tmavé sfarbenie a horku chut. V tejto suvislosti by bolo
potrebné prisne sledovat stupen oxidacie tukov. Hmotnostny podiel produktov tepelnej
oxiddcie v tuku na vyprdzanie by nemal presiahnut 1%. Tuk s hmotnostnym zlomkom
produktov oxidacie vy$$im ako 1% nie je jedly. Tuky vystavené dlhodobému skladovaniu
a zoxidované sa nesmu pouzivat na vyprazanie.

Po 6 — 7 hodinach vyprazania tuk z fritézy vypustime, fritézu dokladne ocistime,
aby sme z nej odstranili omrvinky, pripaleny tuk a pripadne iné necistoty.



Zvysok tuku sa musi usadzovat aspon 4 hodiny, potom sa oddeli od zrazeniny
(sedimentu) a po organoleptickom vyhodnoteni sa pouzije s novou porciou tuku na
dalsie vyprazanie. Pouzije sa sediment. Tuk na vyprazanie sa smie pouzivat maximalne
40 hodin.

Opétovné pouzitie tuku na vyprazanie je povolené len za predpokladu jeho
vysokej kvality zaloZenej na organoleptickych parametroch a stupni tepelnej oxidacie.

Na vyprazanie sa nesmie pouzivat tuk na vyprazanie, ktory ma akutne znamky
poskodenia (zna¢né stmavnutie, ostry neprijemny zapach, horka chut).

Aby sa zabranilo znehodnoteniu tuku pri vyprazani, je potrebné dodrziavat
nasledujice pravidla:

1. Pouzivajte Specialne tuky na vyprazanie (palmovy olej, oleinovej frakcie)

2. Na vyprazanie nikdy nepouzivajte nerafinované rastlinné oleje (pri zohrievani by sa
rozlozili a pripalili primesi obsiahnuté v oleji, (E albuminové a Zivicové latky).

3. Nikdy nedovolte, aby sa do tuku dostali malé ¢asti vyrobku: omrvinky a kusky cesta,
muka atd.

4. Pravidelne tuk filtrujte.

5. Nikdy nedovolte, aby sa tuk prehrieval nad 195-200°C, pretoze to vedie k oxidacii a
vyparom.

6. Hned po dokonceni vyprazania prestante zohrievat tuk.

7. Privyprazani by ste mali venovat osobitnu pozornost kvalite tuku na vyprazanie.

Ako tuk na vyprazanie sa nesmie pouzivat tuk, ktory je zatuchnuty a vyrazne stmavne,
bez ohladu na dlzku jeho pouzivania.

Vyprazanie vyrobkov s tukom na vyprazanie sa organizuje v tych podnikoch, kde
je mozné vykonavat laboratérne monitorovanie kvality tukov na vyprazanie.

Kazdy den, pred zacatim a po dokonceni vyprazania, je potrebné kontrolovat
kvalitu tuku na vyprazanie na zaklade organoleptickych parametrov: chut, vona, farba.
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