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Kochschinkenproduktion mit enormer Presskraft

qu:h den Eimsate der Kraft-
pressmatic des  Herstollors
FSK Fletscheret - Sperialiechnik
Kinkr #z Sohn GhlE aus Brake st
es miglich, einerseits die Quali-
tat-der Prochikee erheblich zu
steigern und eine nachhaltige
QL||][i[.L‘iI!-!1i{'II|,,'TIII!H s q‘r.-'il_‘ll‘.]ll.
andererseits die Produktionsver-
luste w1 mininsicren.

Die Kraftpressmaric® st Fir
alle Kochschinken éinsetzbar die
in Formen produriert werden.
I-}Llrl.'i'l Li :|r'I|:'| ]T'l'."-;l"h & FTI."‘-C!-‘ I.J'I_LrI 1un-
ver Vakuum ist es méglich, cinen

Darstellungvon Kochschinken in Slicedorm
vor und nach dem Vakuum-Press-Versiegein

lochreien Kochschinken #u er-
balten; der einen guren Zusam-
menhalt der cinvelnen Schin-
kenstiicke und eine gule Austor-
mung aufweist, sowie vor An-
fangr bis Ende: das volle Kaliber
hils

Die muit Kochschinkenstiicken
gefullte Unterform wird, je nach
Maschinentvp, in die Maschine
geschoben oder pestells. Danach
wird der Maschinendeckel ge-
schlossen. MNachdem die Unter-
form mit den Schinkenfleisch-
stiicken kompletr evakuiers wor-
den {st, werdenn mitrels einer
starken Spezialgummimembra-
ne die Schinkenfleischstiicke in
die Unterform gepresst. Dabei
werden die Schinkenlleischstii-
cke mit grofier Kraft und Ge-
schwindizkeit der Membrane so
susammengepresst, dass die vor-
her wvaorhandenen Hohlriume
awischen den Schinkenfleisch-
stiicken verschwinden und eme
gute Austormung bis in die
Ecken

der Schinkenform  er-
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reiche wird. Bei der Krattpross-
matic® ¥V owird
Presszeit, vor dem Beliiften der
Vakuumkammer  der  Koch-
schrumpibeutel versiegelr.
Mach Ablauf der Presszeit
wird die Vakuumbammer belaf-
tet und der Maschinendeckel GF-
net sich, Die fertigen vakuumge-
pressten Uintertormen  konnen
jetze aus der Maschine entnom-
men und mit dem Formendeckel
vierschlossen  werden,  Idealar-
weige mir Hilfe einer Keatede-
clelpresse, dieden Formendeckel
exakbgerade in die
Linterform presst.
Purch das Eva-
kuieren in der Va-
kuumkammer
wird die Luft aus
den  Hohlrdnmen
zwischen den ein-
zelnen Schinken-
fleischsticken he-
rausgesaugt,  au-
Berdem hebe sich
dis Schinken-
fleisch vin wonig
durch den Vaku-
umsog, sodass in
der  lwompletten
Limtertorm Vakoaum ..1:1|ii:gr. [ X3
die Membrane nicht nur kurz
aut den Kochschinken

am Ende der

presst,
sandern die volle Presskraft tiber
mehrer Sekunden gehalten wird.
haben die Schinkenfleischsticke
Zeit sich zu setzen. Somit ent-
steht eine geschlossene Kontakt-
Hiche ewischen den einzelnen
Schinkenfleischatiicken, spdass
Locher und spiter Geleeabsarze
vermieden werden, Damit ist die
besonders hohe Verkeimung in
diesen Lufreinschltissen auf @in
Minimum reduziert

Auch  flach  zusammenge-
dritckte Lutteinschliisse die ein-
zelne Fleischteile wie anf cinem
Luftkissen schweben lassen und
semit verhindern, dass sich das
Eiweil verbinden kann, werden
durcl  die dynamische
Presskrafr wermicden. AuBer-
dem wird (durch Poltern| das auf
den Schinkenfletschsticken vors
handene Eiweild durch die enor-
i Precckreaft lei{‘.lun:'iﬁj}: Vit
teile, sodass der fertige gekochie

Finlse

Schinken — gerade auch als Shi-
cerware — vinen besonderen Zu-
sammenhalt der geschnittenen
Scheiben erhiile,

Beim Kochschinken iy der Sli-
cerborm ergibt sich durch die
gleichmibige hohe Vakuum-
pressung (bis 2u 2000 kg, je nach
Torm) ein sehr puter Ubergans
vom einem Schinkenstuck rum
anderen, somit kann das volle
Kaliber der Kpchschinkenstange
durchpingiz weiter verarbeiter
werden, Als weitere Variante
Hil’lt e (lie Mi‘]g]ifhku:t. den
Kochschinlen im k.och-
schrumpibeutel zu produzieren.
Damit erpeben sich eine Reihe
wetterer Vorteile wie eine sehr
lange  Lzgermiighehkeit ohne
Qusalitdtsveriust (bis 2u mehren
Wachen |, Somit lassen sich Roh-
linge aut Vorrat produgicren, die
dann je noch Bedarf weiterver-
arbeitet werden kénnen, 2.5, ge-

raucherrodergebacken. Einein-
faches Umriisten der Maschinen
auf einen anderen Forment st
durch werkzeugloses- Auswech-
sebn der Formensatee innerhall
von wenigen Minaten moglich.
[he Maschine st far alle vorhan-
denen Schinkentormen  geeig-
net o5 werden keine newen For-
men bendrigr, Der bisherige Mro-
duktionsprozess  muss  dabei
nicht verindert werden, die Pra
duknonstechnologie muss nicht
extra aubeinander abgestimmi
werden, bMitderselben Maschine
assen sich auch Rohschinken in
der Form herstellen

Die Krafrpressmatic® pibg es in
sechs werschieden  Varianten
vom: Typ 200 bis zum Typ 1000
VH, sodass fiir jede Produke-
onsmenge und Formengrile die
passende  Maschine gelietert
werden konn.
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