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Der EinfluBl der Crouponierung auf den
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Wie in anderen Industriezweigen hat auch in der Fleisch-
industrie die Mechanisierung und Technisierung auf die
6inzelnen Fertigungsprozesse ihren EinfluB geltend gemacht.,
Auf dem Geblet der Schlachtung gibt es eine Vielzahl inter-
essanter Variationen von leistungsfdhigen Flleflband-Schlacht-
linien,

Der vorliegende Bericht soll dazu einen Beitrag tiber die
Entwicklung einer Standardtechnologie fiir Schweine unter
Berticksichtigung der Rtickenhautgewinnung geben.

Es sind eine Reihe von Schlachttechnologien fiir Schweine
bekannt, die sich im Prinzip Zhneln, in Leistung und Aus-
ristung jedoch sehr unterschiedlich sind.

So werden von Rasenack- Hornung (1) Schlachtsysteme nach
Wernberg~ﬂornunngNIMP und Allbright-Nell sowie Allbright-
Nell mit Anco-Tauchprinzip genannt.

Diese Anlagen weisen ohne Ausnahmen einen hohen Mechani-
Sierungsgrad und neben der M5glichkeit kontinuierlicher
Fertigung eine sehr hohe Leistung auf.




gezeigt. Diese Tatsache hat auch aus Gesichitspunkt b,igutuﬂg, weil
-wie ich schon vorange bemerkt h Epidemlologie der ualYon“llcn
ein Kreislzuf zwischen Mensch, Tier ztoeht,
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Ver gen auf Salmonellengehalt mit Abwidsser?
des Budapestcr : 50 Mustern gelang es in‘15 Fillen Sal-
monellen hv prozentige Infizierung Ocaeutbt. Von den aus-=
gebriiteten .Stdmme ler Iia:tifizicrung 6 Stdmme als S, mele~
agridis, je 3 41 S, anatum, je 1l als S, typhi murium, S.
bareilly und S, 1 X s 1st festzustellen, dass von den angewandten
Pr'fln;"*yt’,alhen zum wweis des Salmonellengehalts der Abwisscr die Zentris
fungierungs- wie auch die Membr iltermethodik gegeignet sind, Die ausge=~

bloss zu Neomycin und Chlorocid Sensibili~
7\

xaminations had been done by the author’'in order to demons<
nella ccntent of the slaughterhouse sewage, Among 50 samples ?*

ucbt ten Salmonellenstiume
tdt,

been succe cdcﬂ to isolate Salmonella from 15 samples; that is to say 30
percent were Salmonella positive, Among the strains which have been 1Pcldted 4

tified, 6 strains wers S.meleagridis, 3 strains S.muenchen, 3 strains Se2 e
strain S,typhi murium, 1 S.barcilly, 1 S.paratyphi B, On the bases.of
used methods, i possible to say that the demonstration of-Salmonollad
from sewage is suitable by tlc centrifugation, as well as by the method of the
membrane filtratio 3i¥e 1y neomycin and
T
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Einhelitlloh 1st weiterhin bei allen, dafl eine Gewinnung
der RlUckenhaut nicht vorgesehen ist.

Fir diesen Bereich haben weitere Entwicklungen die Palet-
te von Schlachttechnologien vervollstdndigt.

Zur Ausdehnung ihrer Rohstoffbasis haben Linder wie die
UdSSR, VR Polen, VR Ungarn, die CSSR und die DDR die Ver-
arbeltung vorn Schweinehfuten zu Leder gefdrdert und die
Crouponage zum Bestandteil ihrer Schlachtlinien gemacht.

Mit der Verbesserung der Verarbeitumgsverfahren in der
Lederindustrie haben die urspriinglich aus dem Mangel an
Rohstoff abgeleiteten MafBnahmen dem SchlachiprozeB bis

heute bestimmt.
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sung und Aufkauf landwirtschaftlicher Erzeugnisse sind
bis auf die Ausnahme der Exportschlachtung im der DDR
alle geschlachteteam Schweine zu crouponieren (2; 3).

Diese Durchfiihrungsbestimmungen werden durch die Fest-
legungen im Standard TGL 8460 erginzt (4).

Die Abb., 1 veranschaulicht dazu die Zusammenhinge zwi-
schen den Anordnungen und den davon betroffenen Indu-

striezweigen,
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Selbstverstidndlich sind diese Festlegungen fiir den tech-
nologischen Ablauf micht ohne Bedeutung. Ihr EinflufB auf
die Technologie und speziell auf einzelne Produktions-
prozesse ist aus der Abb. 2 zu erkennen.

Sie zeigt, dal neben den Anforderungen an die HuBere Be-
schaffenheit beim Lebendtier auch technologische Bedingt-
heiten auf dle Qualitét und die Masse des Endproduktes -
in diesem Falle des Croupons — einwirken.

Wie bei anderen Schweine-Schlachtverfahren, unterliegt

auch das vorgetragene einem bestimmten technologischen
Ablauf ( s. Abb, 2),

iR

In einer Folge wird das Tier von der Produktionsstufe
Anlieferung bis zur Stufe Kiihlen den Prozessen
Bet&duben
Entbluten
S&ubern von Borsten, Hornschuhen und Augen
Ausnehmen

Halbieren
unterzogen,

Vier von diesen fiinf Prozessen werden durch die MaBnghme,
die Riickenhaut zu gewinnem, micht bertihrt.

Nur beim ProzeB des Sduberns wi#k% diese MaBnahme auf die
Technologie ein.

Dazu heiBt es im Standard-TGL 8460
"Von Schweimen ist eine speckfreie Haut durch folgende

Schnittfiihrung zu gewinnen, die eine rechteckige Form
der Haut sichert:
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Seitenschnitt: Die Seitenschnitte sind geradlinig zu
fiilhren, Auf beiden Seiten der Haut ist
Je ein Hautstreifen zu belassen, an des-
sen Ende sich die vordere Brustzitze be-
finden mull.

Vorderschnitt: Bei Schweinen bis 100 kg Lebendmasse ist
10 cm, bei Schweinen iiber 100 kg Lebend-
masse ist 20 cm hinter den Ohren ein gerad-
liniger Schnitt zu den Seitenschnitten zu
fiihren,

Hinterschnitt: Unmittelbar von der Schwanzwurzel ist ein
geradliniger Schnitt bis zu den Seiten-
schnitten zu fithren."

Diese Schnittfiihrung wird fiir einige Schlachthéfe durch
eine weitere Festlegung, @ie auf einm spezielles Verar-
beitungsverfahren der Lederindustrie abgestimmt ist, er-
ganzt .

Fir die Bereitstellung von Croupons zur Produktion von
Kona=Leder verringern sich die Abmessungen um Je 20 cm
an den Vorder- und Hinterschnitten und um Je 10 cm an
den Seitenschnitten.
Damit betrdgt der Hautanteil bei der Normalschnittfiihrung
2,75 Prozent vom Lebendgewicht
und bei der Kona=Schnittfiihrung
2415 Prozent vom Lebendgewicht.
Aus diesen Schnittfiihrungen und den weiterhin im Standard

aufgefiihrten Qualit&tsforderungen leiten sich dann die
Auswirkungen auf den technologischen Ablauf ab.,
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Die Briiheinrichtungen haben zu gewdhrleisten, daf

g) der Croupon keime Verbriithungen erleidet

w Hautteile soweilt vorgebriiht wer-

®

b) die Hibrig

en, daB eine Enthaarung mdglich 1ist.

L

Fir die Forderumg bleiben zwei Losungsmdglichkeiten

Eimmal kawn das Briihem im hingenden und zum anderen
sgenden Zustand durchgefiihrt werden.

Jur erstgemannisn Variznte sind in den letzten Jahren

zahlreiche Uniersuchungen vorgenommen worden.

So haben GiBke und Bozkurt (8) machgewiesen, dal das

Brithem im Hémgen in feuchtigkeitsgesittigter Luft eine

ausreichende Lockerumg der Borsten ermdglicht. Sie er-

giinstigsten Brilheffekte bel einer Raumtem-

0

°c und einer Briihzeit von 6 bis

Diese Ergebnisse waren aber, bedingt durch die schlechte
Abgremzung der zu brilhendem Fliche und durch die unter-
schiedliche GroBe der Schweine, fiir die Croupongewin-
mung nicht aewendbar. Das gilt auch fiir die in der UdSSR
sntwickelten Anlagen zum vertikalen Brithen von Schwei-

zweite MEglichkeit leitet sich zwangsliufig aus
e traditiomellen Briihverfahrem ab.

ie vormals nur als Bottich ausgebildeten umnd dann mit
Férdereinrichtungen versehemen Kessel sind den gestell-
ten Bedimgungen angepaBt wordem. Sie wurden mit stetig
umlaufenden Wanderschragen ausgeriistet, die das Eintauchen

der Riickenpartie im das Bad verhindern - Magdeburger

Tr 13 - 3 ’, -
Sribverfahren (1), Nacken— und Keulenteile werden durch

rstellbare Brausen mit HeifBwasser bespriiht (s.Abb. 3).




Abb, 3

Die bei diesem Verfahren gegeniiber dsm Brithen im Hin-
8én auftretenden Mingel wie ErhShung des Oberflichen-

keimgehaltes (9) milssen zumindaest derzeitig skzeptiert
Werden,

Die im techmologischen Ablauf folgenden Prozesse wie
Enthaaren, Nachhéren und Waschen werden von der Croupo-
Bierung (s. Abb. 2) nur mittelbar beeinfluBt.

Danach simd das Vorschneiden des Croupons uund das

Enthduten in den FluB mit einzubeziehen.
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Auch bel der Enthiutung wurde zundchst versucht, die ver-
tikale FSrderung einhalter zu k8nnen.

Vergleiche ergaben Jjedoch, daB die mit der horizomtalen
Abzugsvorrichtung gewonnenen Croupons einen wesentlich
geringeren Restanteil an Fett aufwiesen. Wihrend beim
vertikalen Abzug ca. 1,847 kg Fett an eimem Croupon ver-
blieben, betrug der Fettanteil beim horizontalen Abzug
aur 1,532 kg/Croupon,

Mit der Vervollkommnumg der unter dem DDR-Batent 676 465
angemeldeten Schweinehautabwickelmaschine-Kontruktion
"Reinhardt" durch Zusatz eines Schabers wurde der Fett-
anteil auf 0,318 kg/Croupon reduziert.

Diese Abwickelmaschinen sind inzwischen durch eine neue
Abzugsvorrichtung abgelést worden,

y

Die unter der Patemnt-Nr., 66 a/86 255 angemeldete Trommel-—
enthdutungsvorrichtung (Abb. 4) gewdhrleistet nach dem
Untersuchungen eine weitere Reduzierung des Fettanteils
auf

04173 kg Fett/Croupon.
Das entspricht einer Masse wvon

0,058 kg Fett/kg Croupon.

Durch diese Verbesserung der Funktionsweise ergeben sich
durch den Einsatz folgende Vorteiles

Die Vorrichtung 138t sich gut in FlieBlinien einfiigen.
Sie ermtglicht die Steigerung der Arbeitsproduktivitidt
und die Verringerung der Schiden an Hiuten und Tierkdr-
pern.

Wehrend bisher ca. 30 Sekunden fiir das Abziehen mit

der Abwickelwalze und das Zurlickwickeln der Haut be-
notigt werden, ermdglicht dies die Trommelenthiutungs-
maschine in 10 Sekunden. Die vorgeschnittene Haut wird
dabei in den Schlitz der Trommel 1 — Abb. 4 - eingelegt,
durch Druckknopfschaltung iiber den Antrieb 2 in die Wel-
len 3 und 4 gedreht. Damit arrettiert die Klemmvorrich-
tung 5 die Kernhaut. Sie wird bei der Drehung der Trommel
von 360 ° vom Schwein abgezogen., Durch das horizontale
Messer 6 wird die fast speckfreie Hautgewinnung erzielt.

L
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Nach dem Emtspannen der Klemmvorrichtung f&llt die
Haut aus der Maschine heraus.

Wihrend des Abzugs wird der Tierk¥rper Uber dle Trom-
mel mitgenommen. Er liegt zum Weitertransport berel
(9). (8. Abb. 5)

Abb. 5

49w
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Unter Berlicksichtigung der zuvor gemannten Abhingig-
keiten sind aus den zur Verfligung stehenden und den
speziell entwickelten Maschinen zwei Standardtechmolo-
gien zusammengestellt worden.

Ihre Leistungen wurden auf den Einzugsbereich des
Schlachtviehs mit maximal 70 km Landweg und das land-
wirtschaftliche Aufkommen an Schweinen abgestimmt (10).

Sie betragen:

N 480 Schweine je Schicht

Typ I

Pyp ITI = 960 Schweine je Schicht.
In ihrem technologischen Ablauf schlieBen sich die
nachstehend aufgefiilhrten Arbeitsvorrichtungen ein
(s. Abb, 6):

1. Betduben = Eintreiben, Betduben mit Zange, Schling-
kette anlegen, Einhingen in den Schrig-
konveyer

2. Entbluten ~ Stechen, Blutauffang in Kannen, Nach-
entbluten iiber eine Rinne

3. Briihen, Absenken auf den Einlegetisch, Einlegen
Ewkhaaren = 4 Schragen, Briihen, Auswerfen auf Greifer

der Enthaarungsmaschine, Einwerfen in die

Maschine, Enthaaren, Auswerfen auf den

Nachbearbeitungstisch

4. Nachbear- - Nachkratzen des Kopfes, Hormschuhe abzie-
Yeiven hen, Abflammen mit Gasbremnern, Ausschnei-

den von Augen und Ohren, Freilegen der

Achillessehne, Einlegen in den Greifer

der Waschmaschine, Einwerfen, Waschen,

Auswerfen

5. Enthduten - Vorschneidem des Croupoms, Einlegen in
die Abzugsvorrichtung, Abziehen, Rollen-
haken in die Achillessehne einhingen,
Einhdingen in den Schrigkonveyer, Abbrau-
sen.

nat) e
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6. Ausnehmen ~ Offnen der Bauchdecke, Enddarmlbsen,
Herausnehmen der Blase, der Geschlechts-
telle und des Darmpaketes, Trennen des
Brustbeines, Herausnehmen des Geschlin-
ges einschlieflich Abspiilen und Aufhén-
gen in den Hakenkonveyer

7. Halbieren —= Halbieren mit Spaltsige, Aussplilen der
Tierkdrper

(8]

o Endbearbeitung - Losen und Herausnehmen der Flomen, des
Riickenmarkes und des Hirns, Wiegen.

Fiir die beiden Standardtechnologien gelten die Kennwerte:

Typ I Typ II

- e e e e e B e T e T ]

Nennleistung (Tiere/h) 64 128
Optimalleistung (Tiere/h) 60 120
Elektroenergiebedarf ( xW/h ) 24 30
Wasserbedarf -- warm ( m3/h ) 8 16
- kalt (m3i %) 4 8
Dampfbedart (m/h ) 12 o4
Flichenbedarf fiir
Ausriistungen C- 2 ) 71 105
insgesamt ( m? ) 5a0 864
Arbeitskréfte 15 ne
Arbeitsproduktivitit (Tiere/AK
o Tayb B ) 32 36

Mit der Einfihrung der Crouponierung galt es zun#chst,
dle Rohstoffbasis zu erweitern.

Mit der Verbesserung der Bearbeitungstechnik der Riicken-
hdute in der Lederindustrie wurde aber aus der urspriing-
lichen NotmaBnahme ein vollwertiges Verfahren geschaffen,
das sich im Verlauf von wenigen Jahren auch auf andere

Linder ausdehnte.

T L
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Von der Produktion von Leder flir Arbeitsschiirzen liber
Futterleder bis zur Produktion von Velourleder reicht
das Fertigungsprogramm aus dem Rohstoff Schweinshaut.
Bestimmend wnd am meisten gefragt ist zur Zeit die
Verarbeitung zu Kona-Leder und zu Robinleder.

Kona - korrigiertes Narbenleder - erhidlt nach der Ger-
bung unter einer Presse bei hohen Temperaturen ein durch
den Abnehmer zu bestimmendes Narbenmuster. Robinled
entstand aus dem urspriinglichen Velourleder. Durch eine
chemische Behandlung erreichen die Lederproduzenten
wasser- und fettabweisende Eigenschaften.

Die in den vielfdltigsten Qualitdtsstufen angebotenen
veradelten Schweinshiute erfreuen sich gerade heute
e¢ines regen Interesses. So werden in die Vereinigten
Staaten, nach England, Dénemark und in die Bundesrepu-
blik Lederwaren aus Schweinsleder, aber noch mehr rohe
Croupons exportiert.

Die Quote des Exportanteiles an rohem Croupon betrigt
z.4t. allein etwa 10 Prozent des Gesamtaufkommens.

Literaturs

(1) Rasenack-Hornung
Bau, Einrichtung umd Betrieb von Schlacht- und Vieh-
hfen
Briicke-Verlag Kurt Schmersow - Hannover

(2) Gesetzblatt II —= Nr. 9 v. 21. Mai 1958
Anordnung der Allgemeinen Lieferbedingungen fiir
tierische Rohstoffe v. 18. April 1958

(3) Gesetzblatt I — Nr. 73 v. 18, Dezember 1958
Anordnung Nr. 4 liber die Erfassung, die Abnahme
und den Aufkauf von tierischen Rohstoffen v.
25. November 1958
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Zusammenfassung:

Es wird tiber den technologischen Ablauf bel der Sohlach-
tung von Schweinen unter Beriicksichtigung der Gewinnung
der Rlickenhaut (Croupon) berichtet.

Nach den Untersuchungen wirkt die Durchfiihrung der Crou-
ponage ausschlieBlich auf die Phase "S&ubern" ein.

Dazu sind unter Beachtung der gesetzlichen Forderungen
zur Qualitits— und Massenfestlegung des Croupons drei

Teilprozesse auf die Enthiutung abzustimmen:

1. Lockerung der Borsten
2, Entfernung der Borsten
3. Vorschneiden und Enth&uten

Die dafiir in Frage kommenden Verfahren und danach entwickel-
ten Maschinen werden genannt.
Dabei bildet das Problem der Enthiutung den Schwerpunkt.
Die beschriebene neueste Entwicklung - Trommelenthiu-
tungsvorrichtung - ermtglicht die Reduzierung des am
Croupon verbleibenden Fettes auf

0,173 kg/Stiick £ 0,058 kg/Croupon
Sie gewdhrleistet auBerdem die qualitédtsgerechte Gewinnung
der Haut in den Groflen

2,75 % vom Lebendgewicht bei Normalschnittfiihrung und
2,15 % vom Lebendgewicht bei Kona-Schnittfiihrung.

Aug den in den ‘letzten Jahren entwickelten Verfahren und
Maschinen wurden die glinstigsten Elemente zu Standard-
technologien zusammengestellt.

Sie sind entsprechend dem Einzugsradius und dem landwirt-
schaftlichen Aufkommen mit Leistungen von

NTyp 1= 480 Schweine/Schicht und

\ - QF 3 i ) £
hTyp 11 = 960 Schweine/Schicht ausgelegt.

Die Anwendung des Schlachtsystems einschlieflich der Crou-
ponage ergibt neben Vorteilen fiir die Lederverarbeitungs-
industrie eine Ausdehnung der Rohstoffbasis und eine Er-

weiterung der exportfidhigen Produkte.
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iéfinition des méthodes applicable 1'auteur va discuter

ype I file d'abattage pour 480 pores en 8 heures
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domner la premidre coupe et arracher la croupon.

velle machine pour decrouponer selon laquelle permit
ctlon de perte en graisse quelle reste & la peau,

rammes & 50 grammes chaque kg croupon.

épouiller va garantir la récuperation
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qualité excellente et le poids des croupons
% de l'animal vivant, & coupe normale
% de 1l'animal vivant, A coupe kona
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sy, methodes et nouvelles machines examiner et
dont les meilleurs composer comme chaine standardise

d'une capacité

pa I1 file d'abattage pour 960 pores en 8 heures

ration

M=

ration du systéme d'abattage avec récup

de porc va elargir la base de matidre premidre

pour l'industrie et pour 1'export.
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