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ai] *e Verarbeitung der Fettgewebe und Fette der Schlachttiere ist für eine 
E i c h e n e  Produktion von wesentlicher Bedeutung. Bei der Herstellung 
nichVerschiedenen Fleischwaren sind jedoch die verschiedenen Fettgewebe 
Zg °^ne Einschränkung verwertbar. Die empirischen Erfahrungen des Met- 
°Pti an<Gverks bilden heute noch die wesentlichsten Grundlagen für den 
^a-ll^^n Einsatz der verschiedenen Fettgewebe, wobei dief ür den speziellen 

. geltenden und bestimmenden Kriterien keinewegs immer mit den alige­
ro; !U'n Definitionen der Schlachtkörperkriterien übereinstimmen oder aus- 

C|^d sind.
dhd SlU<̂  e n̂e Eeihe von Arbeiten erschienen, die sich mit den genetischen 
h(,^( anatoinischen Verschiedenheiten und mit den chemischen Verschieden- 
Zi, der Fettgewebe befassen. Auf die Konsequenzen für die Verarbeitung 
Eeb eiSc^Pr°dukten wurde ebenfalls hingewiesen (siehe Literaturverzeichnis). 
der r die empirischen Erfahrungen bei der Fleisch war enherstellung und 

-̂'d weise Niederlegung in Fachbüchern des Handwerks soll hier nicht
werden.ä c h te t

l°g i - d i e  gezielte Aufteilung des Speckgewebes des Schweines nach techno- 
'Di'e/ht-Cn Gesichtspunkten suchten wir geeignete, ohne grossen Aufwand 
Hgfr^dbrbare Methoden. Mit den gebräuchlichen Verfahren, Jodzahl, 
\Vflt) Meterzahl, Konsistometermessungen, gelang uns keine für den ge- 

p. en Zweck sinnvolle Differenzierung.
Ĉ e’nu ^ erdcbsichtigung der bei der Speckverarbeitung wesentlichen Ers- 

n§en führte zu folgender einfach auszuführender Methode.

PRINZIP

"̂~*S \x *
dejjg .r’rd der Fettgehalt der zu beurteilenden Probe ermittelt. Bei verschie

p ernperaturen wird der schmelzbare Anteil der Speckprobe bestimmt, 
des g r§ebnis wird in Prozent schmelzbares Fett vom Gesamtfettgehalt 

Peckes ausgedrückt. Die Resultate werden statistisch ausgewertet.
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METHODE

1. Das Speckgewebe wird in Stücken von maximal 5 x 5  cm im Dia-na 
Tischkutter mit drei Messern bei 2 x 5  Schüsselumdrehungen (2 X 10 
künden) homogenisiert.

2. In austarierte Kunststoffzentrifugenbecher 30 mm X  100 mm \verdel1

—  3 -
Schmelzbarer Pettanteil vom Gesamtfett (%sch.F.)
Ergebnisse von 95 Rüokanspeokproben (Ourohsehnittssohlaohtgewlcht 80kgl

A ) Rückcnspeck-Aussenschicht
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,.. § der gut durchmischten Speckprobe eingewogen und 2 Stunden in Wasser- 
adem von 34° C, 38° C, 42° C und 46° C (evtl, auch 50° C) temperiert.

Und
bis

Die temperierten Proben werden ohne Unterbruch in vorgewärmten 
mit Wasser gleicher Temperatur gefüllten Zentrifugeneinsatzbechern 

Zur Erreichung von 2800 g zentrifugiert (Zentrifugierzeit 30 Sekunden). 
. D Die obere flüssige Fettphase wird mit einer vorgewärmten (Warm- 

> Föhn) Pipette abgesogen.
Zu ° ^ as verbleibende Speckgewebe wird zurückgewogen, die Differenz 

r Einwaage ist der schmelzbare Anteil.
Der Fettgehalt im Speckgewebe wird nach Rudischer bestimmt. 

E Die Werte, Prozent schmelzbares Fett vom Gesamtfett bei den an- 
^8 Denen Wasserbadtemperaturen, solange sie mit zunehmender Temperatur 
dio*(--lrnen, werden statistisch ausgewertet. Bei höheren Temperaturen nimmt

sein,

k ^ le statistische Auswertung umfasst die Berechnung der Korrelations-
y. eEizienten und der Koeffizienten A und B der linearen Regressionsfunktion
p P  ^  +  B. y’ ist der »ausgeglichene» Wert für Prozent ausgeschmolzeness 

“tt

e Zunahme des schmelzbaren Anteils ab, sie kann sogar leicht rückgängig 
• Der Grund hierfür liegt in Veränderungen des Eiweissanteils.

D:
aüSS(

ie lux die technologische Verwendbarkeit des Specks wichtigsten Aussagen 
gj^Slichen die Werte A und B. Der Wert A, das ist der Schnittpunkt der 
u k n e te n  Geraden mit der Abszisse, das ist die Temperatur, bei der der 
(](.ria‘SUchte Speck theoretisch zu schmelzen beginnt. Der Wert B. das ist 
(]p„ aktor der Steilheit der Geraden, oder der Ausdruck der Geschwindigkeit 

^Usschmelzen des Fettes. Auf der obigen Abbildung sind die Standard- 
te l(;bungen dieser Werte eingetragen, die wir für die abklärenden Un- 
4ie „ Un§en in diesen beiden Kriterien berechnet haben. Es soll hiermit 

überhaupt zu tolerierende Variationsbreite abgegrenzt werden. 
ve 11 unseren Ergebnissen beabsichtigen wir nicht nur Hinweise für die 
üjj eitungsmöglichkeit zu geben, die Schnittführung und die Specksortier- 
gri(| b estim m en , sondern auch in einem grösseren Rahmen in einem Zucht-

v°m Gesamtfett des Speckes bei x °  C Wasserbadtemperatur. 
le Ergebnisse von 95 Rückenspeckproben, getrennt nach innerer und 

erer Schicht (1. und 2. Schicht), ergaben folgendes Bild:

Den ^ astprogramm Einfluss auf die Selektion und Tierproduktion zu neh- 
Eie derzeit laufenden und diese Fragen weiter abklärenden Untersuch-

h Deschäftigen sich vorallem mit den Beziehungen der erwähnten A und
lekp ('rte zu den bislang benützten Kriterien wie Jodzahl, Konsistenz, Ref- 
a.npl°n’ Eefraktion. Daneben wird die gewebliche Struktur der Speckproben 

histologisch- makroskopischer Präparate verfolgt und ebenfalls in 
e ung zu ¿ en obigen Werten gesetzt.
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