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Slicerware

Unter Druck zu besserer Qualitat

Kombination von dynamischer Pressung und Vakuum sichert Scheibenzusammenhalt und Kalibertreue

Der nach wie vor zunehmende Anteil an SB-Ware bei den verschie-
densten Fleischerzeugnissen setzt fiir die meisten Produkte eine gute
Eignung zum Slicen voraus. Besonders wichtige Eigenschaften sind
Kalibertreue, guter Scheibenzusammenhalt und maglichst geringer
Anfall von Abschnitten bzw. Endstiicken. Der Einsatz einer speziellen
Maschine erméglicht mittels dynamischer Pressung unter Vakuum
das Herstellen lochfreier, aus mehreren Teilstiicken zusammengesetz-
ter Rohschinken, die die genannten Anforderungen erfiillen.

Von Stefan Kraft

B ei der Kraftpressmatic®
handelt es sich um eine pa-
tentierte Maschine, die zu-
nichst zur Formgebung bei
Kochpokelwaren konzipiert
wurde und in diesem Bereich
eingesetzt wird. Es hat sich je-
doch gezeigt, dass mittels der dy-
namischen Pressung unter Va-
kuum auch lochfreie, aus mehre-
ren Teilstiicken zusammenge-
setzte Rohschinken hergestellt
werden konnen. Diese vorzugs-
weise fiir die Fertigung von Roh-
schinken-Aufschnittware vor-
gesehenen Produkte weisen
durch die Behandlung unter
Druck und Vakuum einen guten
Zusammenhalt der einzelnen
Schinkenstiicke sowie eine gute
Ausformung auf, die sich in ho-
her Kalibertreue iiber das ge-
samte Produkt auszeichnet.

Arbeitsweise der Presse

Die mit den leicht getumbel-
ten Rohschinkenstiicken gefiill-
te Unterform wird, je nach Ma-
schinentyp, in die Kraftpressma-
tic® geschoben oder gestellt. Da-
nach wird der Maschinendeckel
geschlossen. Im Anschluss wird
die Pressmembrane mittels Va-
kuum an den Maschinendeckel
angesaugt und gleichzeitig wird
die Vakuumkammer, in welcher
sich das Bearbeitungsgut befin-
det, weiter evakuiert.

Nach einer von der Gréfe der

Vakuumpumpe abhingigen
Evakuierungszeit wird die Press-
membrane mit atmosphiri-

schem Druck (etwa 1 bar) hin-
terliiftet. Bei diesem als dynami-

sche Pressung bezeichneten Vor-
gang driickt die Pressmembrane
auf das in der Unterform befind-
liche Schinkenfleisch bei weiter-
hin anhaltender Evakuierung
der Vakuumkammer (Abb. 1).
Nach der Pressphase wird die
Vakuumkammer beliiftet und
der Maschinendeckel 6ffnet sich.
Die fertigen, vakuumgepressten
Unterformen kénnen jetzt aus
der Maschine entnommen und
mit dem Formendeckel ver-
schlossen werden. Hierzu eignet
sich die Kraftdeckelpresse (Abb.
2), die den Formendeckel exakt
gerade in die Unterform presst.

Effekt der Vakuumpressung

Durch das Evakuieren in der
Vakuumkammer wird die Luft
aus den Hohlriumen zwischen
den einzelnen Schinkenfleisch-
stiicken abgesaugt, auflerdem
hebt sich das Schinkenfleisch ein
wenig durch den Vakuumsog,

Abb. 2: Die Formen mit den unter Vakuum
zusammengepressten Rohschinkenteilstiicken
werden mittels Deckelpresse (rechts) mit einem
Deckel verschlossen.

sodass in der
kompletten
Unterform Va-
uum anliegt.
Nachdem die
Unterform mit
den Schinken-
fleischstiicken
komplett eva-
kuiert worden
ist, werden
mittels einer
starken Spezi-
algummimem-
brane die
Schinken-
fleischstiickein
die Unterform
gepresst. Dabei
werden die
Schinken-
fleischstiicke
mit  grofler
Kraft (etwa 1kp procm?) und
Geschwindigkeit der Membrane
so zusammengepresst, dass die
vorher vorhandenen Hohlrdume
zwischen den Schinkenfleisch-
stiicken verschwinden und eine
gute Ausformung bis in die
Ecken der Schinkenform er-
reicht wird.

Da der durch die Membrane
iibertragene Pressdruck nicht
nur kurz auf den Rohschinken
einwirkt, sondern die wolle
Presskraft iiber mehrer Sekun-
den gehalten wird,
haben die Schin-
kenfleischstiicke
ausreichend Zeit
sich zu setzen, wo-
durch eine ge-
schlossene  Kon-
taktfliche  zwi-
schen den einzel-
nen Schinken-
fleischstiicken
entsteht. Die ge-
samte Prozesszeit
in der Presse — in-
klusive ~ Beschi-
ckung und Ent-
nahme der For-
men — betrigt 1,5
bis 2 min.

Dariiber hinaus

Abb. 1: Die Kraftiibertragung auf die in der Vakuumkammer
befindlichen Formen erfolgt (iber eine Membran (rote
Flichen im Deckel).

wird das durch das Anpoltern der
Schinkenfleischstiicke ausgetre-
tene Eiweifl durch die enorme
Presskraft so gut und gleichmi-
Big zwischen den Kontaktfla-
chen der Fleischstiicke verteilt,
dass der fertige Schinken — ins-
besondere fiir die Weiterverar-
beitung als Slicerware — einen
hervorragenden Zusammenhalt
der geschnittenen Scheiben auf-
weist.

Speziell beim Rohschinken in
der Slicerform ergibt sich durch
die gleichmiflige hohe Vakuum-
pressung, (bis zu 2000 kg in Ab-
hingigkeit von der Art der
Form) ein sehr guter Ubergang
von einem Schinkenstiick zum
anderen, was eine durchgiingige
Kalibertreue iiber die gesamte
Rohschinkenstange zur Folge
hat.

Dieser gute Ubergang von ei-
nem Schinkenstiick zum ande-
ren hat des Weiteren den Vorteil,
dass withrend der Reifephase der
Rohschickenstangen kaum Riss-
bildung zwischen den Schinken-
fleischstiicken auftritt. Die iib-
licherweise zur Vermeidung
starker Rissbildung in den Reife-
riumen bendtigte hohe Luft-
feuchtigkeit kann somit redu-



