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Produktion

allgemeine fleischer zeitung

Lochireie Kochschinken-Herstellung mit Hilfe einer Vakuumpresse

Die Firma Fleischerei-Spezialtechnik H.G. Kraft & Sohn entwickelte ein Verfahren zur Kochschinkenproduktion unter Vakuum

afz/red, ELSFLETH. Mit dem
1euen patentierten Verfahren,
ler Kraftpressmatic-Koch-
schinken-Vakuumpresse von
fer Firma Fleischerei-Spezi-
Altechnik H.G. Kraft & Sohn
ibR, Elsfleth, kann Koch-
ichinken in Formen auf na-
iirlichem Weg lochfrei und
nit gutem Zusammenhalt
lergestellt werden.

fochschinken, die von Hand
1 Formen gelegt und nicht ge-
presst ‘werden, zeigen im End-
produkt des ofteren Probleme
dlurch schlechten Zusammen-
halt und Locher. Durch Luft-
einschliisse entstehen Hohl-
pflume, die sich wihrend des
gochvorgangs mit Wasser fiil-
]én und beim Erkalten des

fochschinkens Gel i

ben, so dass sich das Eiweil}
beim Kochvorgang nicht ver-
binden kann. Das Endprodukt
ist ohne festen Halt, mit Niisse
durchsetzt, und die Schin-
kenqualitat leidet durch
Locher innerhalb der
Ware. Oftmals lassen
sich keine ganzen
Scheiben mit der Auf-
schnittmaschine
schneiden, spezielle
diinne Scheiben sind
sehrschlecht zu schnei-
den.
Voraussetzung fiir den
optimalen Finsatz der
Kraftpressmatic-Koch-
schinken-Vakuumpresse ist,
dass das Schinkenfleisch den
richtigen pH-Wert hat (min-
destens vier, besser fiinf Tage
nach der Schlachtung) und
nicht unter- oder tiberpoltert
ist. Das Fleisch sollte mit dem
lterten Eiweil tiber-

zfigen. AuBerdem zeigt sich ei-
ne erhohte Verkeimung in die-
gen Lufteinschliissen, die sich
negativauf die Haltbarkeit der
gochschinken auswirkt.

gelbst flach 2

zogen und nicht zu feucht sein.
Das Fleisch sollte sich klebrig
anfithlen. Die einzelnen
Fleischstiicke miissen sorgfal-
tig und gleichmiBig in die
Kochschi 'm gelegt

griickte Lufteinschliisse las-
gén einzelne Fleischteile wie
atif einem Luftkissen schwe-

werden. Die Oberfliche der
Fleischstiicke soll sehnenfrei
sein. Entstandene Hohlraume,

Die Kraftpressmatic vom Typ 400 D im Seitenbild . . .

Der linke Koct ist

hergestellt, der rechte unter Einsatz der Va-

kuumpresse.

zum Beispiel durch Fehlen der
Nuss, miissen ebenfalls mit ge-
poltertem Einlagefleisch ganz
gefiillt werden,

Nach Aussage des Herstellers
ist die Kochschinken-Vaku-
umpresse in iiber 15-jahriger
Entwicklungszeit speziell fiir
lochfreie  Kochschinkenpro-
duktion entwickelt worden.
Mit Vakuum und anschlieBen-
dem atmosphirischen Druck
auf eine Gummimembrane be-
arbeitet das Gerét das Schin-
kenfleischindenFormen. Eine
Spezial-Gummimembrane
presst in der Vakuumkammer
das Schinkenfleisch unter sehr
hohem Druck so fest zusam-
men, dass keine Hohlrdume
entstehen konnen. Dabei liegt
der Anpressdruck auf das
Fleisch pro normaler Schin-
kenformgréfBe bei etwa 350 bis
480 Kilogramm. Pro Quadrat-
zentimeter der Schinkenober-
flache entsteht so ein Press-
druck von etwa 0,9 bis einem
Kilogramm.

Das Membransystem verfiigt
iiber eine grofie Vakuumkam-
mer, die durch eine auswech-
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selbare Spezial-Gummimem-
brane geteilt ist. Wird die Va-
kuumkammer  geschlossen,
entsteht eine Ober-und Unter-
kammer. In der Unterkammer
befinden sich die mit Fleisch
gefiillten  Schinkenformen.

Werden nun beide Kammern
unter Vakuum gesetzt, und
wird nach einem Zeitraum von
etwa 30 bis 40 Sekunden die
Oberkammer schlagartig be-
liftet, so wird die Gummi-

membrane mit hohem Druck
auf das Schinkenfleisch in der
Form gepresst. Die Gummi-
membrane hat den Vorteil,
dass sie sich genau der Ober-
flachenstruktur des Schinken-
fleisches und der Form an-
passt, und somit das Schin-
kenfleisch optimal in die Form
presst.

Der Schinken wird in sich zu-
sammengefiigt, so dass samtli-
che noch vorhandenen Hohl-

- .. und in der Ansicht von oben.

rdume zwischen dem Schin-
kenfleisch geschlossen wer-
den. Nach dem Beliiften aller
Kammern liegt das Schinken-
fleisch ohne Hohlrdume fest
in der Schinkenform, und
kann nun mit dem Form-
deckel in der Unterform
fixiert werden. Bei iiber-
fillten  Rundformen
setzt Entwickler Kraft
einen speziellen Aus-
gleichsrahmen ein, der
ein seitliches Heraus-
driicken des Fleisches
verhindert, und somit
auch runde Rillenfor-
men einwandfrei ent-
liftet werden konnen.
Das Formauslosen des
fertigen Kochschinkens
nachdem Kochensolltesovor-
sichtig wie méglich geschehen,
damit die bindende EiweiB-
schicht zwischen den Einzel-
stiicken geschont wird. Die
Ausformung sollte idealerwei-
se erst nach mindestens 48
Stunden erfolgen. Die Ausfor-
mung kann dann mit der se-
paraten Deckelpresse sehr
schonend und ohne den sonst
iiblichen Kraftaufwand
sehnell erledigt werden.
Die Vorteile dieses Verfahrens
sind: Lochfreiheit, bester Zu-
sammenhalt, bestes Schneiden
als Aufschnittware, auch bei
dinnen Scheiben und gutes
gleichmiiBiges Aussehen des
Anschnitthildes. Vorhandene
Formen konnen weiterhin be-
nutzt werden.
Die Kochschinken-Vakuum-
pressen werden in folgenden
GroBen gefertigt: Typ 100 fiir
eine Form pro Takt, was einer
Leistung von 60 bis 80 Formen
pro Stunde entspricht, Typ 200
fiir zwei Formen pro Takt (100
bis 150 Formen pro Stunde),
Typ 400 D fiir vier Formen pro
Takt (280 bis 340 Formen pro
Stunde) und die automatische
Bandmaschine Typ 300 fir
drei Formen pro Takt (320 For-
men pro Stunde).



