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im kontinuierlichen Verfahren,

H# H a d t t $ B0 K u e h l i n g

Der Wansah9 da« bisherig« traditionell« Räaoher- 
und Garverfahrea bet der Würstchen-Produktion kon
tinuierlich und optimal sra, gestalten9 führt« zvae 
Entwicklung einer spesiellea Technologie für diese 
Wurstarte
Ausgehend von der Überlegung9 daß die maximal« Lei
stung der Anlage« bei etwa 1000 kg Wür st©hen/Stunde 
liegen soll, muß di® produkt.tonsteehnisehe Arbeite- 
linie in Ihrer Technologie T, der Summ« des vor
handenen Materials R sowie der Kenntnis der Summt 
der verschiedenen Verfahren V entsprechen«

T 2 «?R -«* ^V
Da eine fortschreitend® mechanische Produktion ge
fordert wird9 muß dies« der Summe des vorhandenen 
Materials sowie der Anwendung der verschiedenen Ver
fahren mittels sehr weit entwickelter me@hanisoh.er
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Hinsel- oder Gruppenaggregate sowie der Steuerung 
und Regelung des Arbeiteablaufee durch den Men
sche» entsprechen«

p S ^ R - * t V  * - M .  ^  A“1 -s 1‘*
Um optimale Produktionswerte au erreichen, müssen 
di« Würste im unendlichen Strang in die Anlage 
eingehängt werden und diese kontinuierlich duroh- 
laufen« Dies« Forderung «etet dl« Verwendung von 
Kunstdara als Wursthüll« voraus«, Damit ist ein 
gleiohblilbeadts Kaliber gegeben«, Die in den «in- 
■einen Behandlungiisonen notwendig«» Kennwert® 
bleiben somit konstant«
Die War« muß folgende Behandlungsstufen durchlaufen*
1« Vertrocknen - Wärmequelle Infrarot-Dunkelstrahler 
fi« Elektrostatisch« Räueherrauohbeaufeohlagung 
3« Garen - Wärmequelle Infrarot-Dunkelstrahler
4« KUhlaone - Wassersehleier
f>« | Kontinuier 11 eher, außerhalb der Arbeltasone

Hegender Rauohentwlokler]
Die konstruktiv« Lösung, die Behandlung«stufen an
einander jsu reihen, wurde durch die Wahl der Tunnel- 
form für die Gesamtanlage gefunden,, Ale Pörder* und 
Träger®lement für die Ware dienen 2 parallellaufend« 
Einfach-Rollenketten mit einem Abstand von 1000 mm 
von Kette au Kette -und einer Kettenteilung 
t ss 19,05 mm« Jeder 6« Kettenbolzen ist hakenförmig 
verlängert« Auf diese Art kann der Wurststräng an 
den Abdrehstellen von Kitte zu Kette eingehängt wer
den« Auf 1 m* sind dann 133 Würstchen Kaliber 22 
eingehängt« Bei einem WUrstohengewioht von 50 g 
entspricht das einem Gewicht von 6,650 kg« Die 
2 parallellaufenden Ketten bewegen sich fortschreitend
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v«rtikal, durch KitteM« uagflwokt , von ob«» 
nach uat«n wbA uagtkehrt» Der K«tt®naatriib irfolgt 
Wir «in »tufanlo» r«g«Ibasp»* <* «triebt. Bi« Aatrifb«- 
notortaltlatuag ist 1,4 kW* Di« D»®hlÄW.fg«®oto,wiffidlg«* 
ktit ist Im B«r«i©h tob ©p7 m/iädm bi» 3,0 m/mia 
rtgtlbnar. B«i «iner K«tt®nge»©hwindlgk«it von 
2,5 m/mia hat di« Anlage «lat Leistung von 997 kg 
b«ha»d«lttr Wtestehtn in 1 Stande*
Dtr tetlm ologlseh« ProatjB läuft in  der ßeibenfolge

y©rtr©©kn«n,
R ä a o M e m p  

H a r e n  a n d  

Kühlen
m b .

für dl« einzelnen thermisehaa Pr©*®ss® werden ml.® 
WärmtfuslX« für die gesamt® Anlage Infrarot-Dunkel«* 
strahier T®rwend»t«
Der Tortrookenpr©««© wird In ein« Kammer gelegt,di®  
mit 4 Duakelatrahlerggtaen b«stti®kt Ist® Ein. Element 
hat «in« Leistung Ton 7®® W* Für jew eils einen Strafe- 
Xtrsat» i s t  «in Sefealter eingebaut, der es g esta tte t, 
dl« Streraraf'ohr ab8us@halten oder aber in  der

Stellung 1 di® Elemente 1 - 3 - 5
90 2 9« 90 2 - 4 - 6
» 3 90 90 1 - 2 - 3

mit Strom sra versorgen* Das Wurstgmt lämft bei seinem 
Auf« und Abwärt®gang .an den Dunkelstrahlersätsen vorbei*
D urth dies® S©haltVarianten ward« die Möglichkeit ge- 
schaffen, die Strahlung je ©iŝ  Wurstoberfläoh© ssu 
variieren. Da di® Oberfläche des eingebraohten Wurst« 
gutes stark mit Feuchtigkeit behaftet iet, besteht di® 
wesentlieh® Aufgabe dieser Arbeit®zonen darin, dies® 
Feuchtigkeit zu verdampfen« Da beim Bortrooknen di® 
Ob®rilä©h«nt®mp«ratur der Würste nur zwisehen + 55°C 
und 65':C liegen soll, treten in der Wursthüll® 
Ob®rflä®henspaamangen nicht auf« Temperaturmessungen
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zeigten dl® im Anlag® 1 darg®st«Ilten Werte#
Tor den Messungen wurde di® Kammer 30 Minuten lang bei 
Einschaltung aller 4 Dumkelstrahlersätz® (iS, 8 kW) 
aufgeh®iste Urei auf die Ketteaemtfernung vom 1000 mm 
aufgeteilt« Maximal-Thermometer durchlief®n di® Tor-
treekemso&e mit den Kettengesohwindigkeitea 1 , 5 a/mim, 
2,0 u/ndnf 3,0 m/rnin hei einer Strahlerleistumg von 
6,3 kW und 12,6 kW# Bei einer Strahlerleistung von 
12,6 kW liegen di® Temperaturwert® bei allen 3 Ge
schwindigkeit» im Bereioh dar geforderten Temperatur#

\ Der Tortr®0k®as®a» sollließt sich unmittelbar di® R8u~
®h®rz®n« an# Bi® besteht aus 2 Boppelräucherkaramera, 
in denen der eingabrachte Räueherr&uch elektrostatisch 
aufgeladen wird# Da® Wurstgut läuft bei seinem Auf
wärts- und Abwärtsgang zwischen den Elektroden und 
damit durch das elektrostatische Feld (Anlage 2)#
Der Abstand der Elektroden zueinander beträgt 200 mit 
und dam.it der Abstand Y©n einer Elektrodenspits® zur 
Oberfläche eines Würstchens mit Kaliber 22 etwa 90 mm# 
Di® Elektroden sind ia ihrem Abstand zueinander ver
stellbar« für die Elektroden selbst wurde 3 mm starker 
Rundstahl verwendet, der leicht zugespitzt ist# Dadurch

i findet durch die intensive Koronaentladung ein® ständig©
Selbstreinigung der Spitzen statt#
Als Elektrostat wird ein Seriengerät verwendet, das 
ein® LeerlaufSpannung von 40 kT und eine Stromabgabe 
vom 1,5 bis 2,0 mA hat# Höher darf der Stromabgabewert 
keinesfalls liegen, um bei Kurzschlüssen Brände zu ver
meiden# Für di© Erzeugung der Hochspannung wird nach 
dem Prinzip der Kreinaoher Tervielfaoher-Schaltung mit 
Tillard-Grundstute gearbeitet# Die GrundSpannung,welche 
an di® Tillard-Stufe gelegt wird, beträgt etwa 2© kT 
Ho©hfr®quenzspannung von ca« 40 kHz, so daß sieh ein® 
Gleiehstromspitzenspannung von ca# 40 kT ergibt# Der 
KurzSchlußstrem, welcher bei Entladung des Arbeitskon- 
demaators durch einen Funkenüberschlag auftreten kann, 
ist durch die Größe des Kondensators von 500 pF in seiner
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Leistung begrenzt« Di* Gkrondspannung von £0 W  ist 
durch «in« S©hwlngs chaltung erzeugt, di« aus tlns* 
Bttokkeppelungssehaltung mit induktiver Koppelung 
besteht and ihr« Leistung au« einer 300 W -  Senderbtai 
erhält« Ein« Gleichrichtung der Aa^denepannuag für 
dies® Senderöhre findet nicht statt« Sie wird durch 
einem Begsltrsasformator au» dem letz gespeist» Dir 
legeltramBicrmatcr ist eingebaut, am di® GXeichspam- 
»tag des Blsktrcstatsn zwischen 5 und 40 kV konti-* 
nwltrlloh eistet ellsa m  können« Di* Gl«lehrtchterka«- 
kad* wird in eingeschaltetem Zustand des Blektrcetih- 
tia beim öffnen der Türen an. der Räucherkammer an Er- 
d« gelegt« Zu diesem Zweck sind di« Türen der Bauch- 
sontn mit Kontakt*«haltern gekoppelt« Gleichzeitig 
kann die Gleichspannung auch von einer für di® ganze 
elektrisch* BEucher- und Garanlag« geschaffenem Sohalt- 
sftnls aas iu* und abges«haltet werden« Ein Wieder«!»-* 
»chatte» der Gleichspannung, welches nicht automatisch 
beim Schließen der Türkontakte geschieht, kann nur 
durch Drücken der wBin"-Taat§ am Gerät oder der wfcraM- 
Bedienuag ersielt werden«
Der den RKttshsrsonsn »uzuftthrend* REueherrauch tritt 
vom Baaehentwioklev über einen 1500 am langen Kanal 
in einem Rauchstau ein« Um ein Maximum m  REucher- 
rawtal ©der schlag au erreichen, kann der Rauch durch 
eingebaut« Kanthairohr« im Staufflchctf aufgeheizt wer
den* ©s wurden ¿¡ewslXs 6 Kanthairohr® mit 60® W Lei“ 
stufig eingebaut« Dies?« sind variabel eohaltbar, s© 
daß 2, 4 ©der 6 Strahler färm© an den BEucherramch 
mbgebem kSansa« Di® beim Aufheizem ohn® Rauchzuführung 
®rr®lohten ¡®ittl©r®m Tamperaturwert® in den Kammern 
b*w« 50 zi© Über dem auf geheizten Rauohschacht, sind 
a u s  A n l a g ®  3  e r s i c h t l i c h »

Di® Bäusherrauchentwiekler liegen außerhalb der Räu
cherzonen« Es Wurden umfangreich® Laborversuch® vor- 
genommen, m  di« in einer bestimmten Zeiteinheit zum 
Verglimmen zu bringend© SpSnemenge zu bestimmen» Di®
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** entwickelnd® Räuoherrauohaenge muß «ln« R&uch- 
dicht« aufweiees, di® im Verhältnis zur Verweilzelt 
de® zu beaufschlagenden Wu tstgutes beim kontinuier
lichen Durchlauf des elektrostatischen Feldes und 
einer Gleichspannung von 3® kV (im Mittel) steht*
Di® .Ergebnis®« der Untersuchungen in ihrer prakti
schen Anwendung führten zu folgende;® Löeuagsweg 
z w  konstruktiven Gestaltung des Räuoherrauchent- 
wicklerss
Es wurde eine elektrisch beheizte Platte mit einer 
installierten Leistung von SCO W eingebaut. Beim 
Verglimmen von Säg®Spänen wird 2® um über diesem 
Heizelement «in« Rauchtemperatur von + 10®°C er
reicht« Die Temperatur wird durch ein Kontakt- 
Thermometer überwacht« Dl« Spänezufuhr und die Be
aufschlagung der Heizplatte mit Spänen lauft konti
nuierlich durch ein von einem Elektromotor angetrie— 
bene® Sohubgetriebe ab, Di® Sägespäne fallen auf eine 
Doppelplatt®, di® unter einem Spänefallsohaoht liegt. 
Beide Platten tragen Quersohlitza, di© in Ruhestel
lung und bei Aufnahme der Späne zueinander um Schlitz- 
breit® versetzt liegen. Beim Lauf de® Schubgetriebes 
wird die Düppelplatte über die Glimmplatte bewegt« 
Dabei eilt eine Schurre voraus, welche die Äscherest© 
auf der Glimmplatte abräumt, Kurs vor dar vorderen 
Totpunktlag® wird durch einen Anschlag der ober® Plat
tanteil festgehalten, .so daß sich die Plattenquer
schlitze zueinander so verschieben, daß ei® eich dek- 
k®n, und di® Sägespäne fallen auf die Glimraplatte«
Beim Rücklauf der Späneplatten verteilt die nach— 
laufend® Schurre die Späne gleichmäßig auf die Heiz
platte, Das Beschickungüintervall wird durch eine 
zwischen 10 und ISO s einstellbare Schaltuhr, die 
den Stromkreis zum Motor des Schubgetriebes steuert, 
geregelt. Damit sind di® Voraussetzungen gegeben, 
di® Räucherrauchmeng® und -dichte ©scakt zu beein
flussen, Dadurch erübrigt sich ein® optische Über
wachung und individuelle Steuerung der R&uehmenge,
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I sbl Abhängigkeit T @ m  BesoMekaagaintervall schwankt 
di® läu@h®yyau®Memp®ratur# Jed©oh ist sie ohne Be
deutung, da das Temperaturintervall 10®G beträgt#
Di® in Abhängigkeit vom Bes©hitskrngsinterVal 1 im 
Rauehkaaal zu erreichendem Rauchtemperaturen lind 
aas Anlage 4 ersiehtlieh#
In Anlag® 5 wird aufgezeigt, welch® mittler® Tempe
ratur in der Räuohersone vorhanden ist, wenn der 
Räueharrauek im Rauchstaus©h®tt durch EinsehaXt ®n 
der Kanthalrofcre aufgeheist wird«, Dies® mittler® 
Rauehtemper&tur ist abhängig von der Rauehtemper«*- 
tur im Auatrlttka&al und der durch da® Aufhelsem 
erreichtem J&ueherrauohtemperatwr im Rauehstau« 
sshott#
Der ßsrprosaß dar Wärstehern schließt sich dem 
Räu©kerpr@z®J3 mmittelbar an# In Jeder der 6 Sarkam- 
ntmi befinden steh 4 Ihamkelstrahlersätze, die in 
gleicher F©ra konstruktiv gestaltet sind, wie di® 
der Vortroekenzea®« Ebenso haben dies® Sätze di® 
gleichem S©haltvariant®a, um di® Strahlungpmergie 
dem jeweiligen Wurstkaliber anpassen zu können#
Bei den Versuchern zeigt® sich, daß di® Strahlung 
mach Mögliohkeit zu richten ist, um ein Maximian 
der Energie in Richtung des Wurstgutes ®m lenken#
Zu diesem Zweek wurde hinter Jedes Strahlerfeld 
ein Reflektor gesetzt#
Da ein Bunkelstrahler ein® Installierte Leistung 
von 9,7 kW hatp ergibt dies für einen Strahlersatz , 
der 6 Stcsk# Dunkelstrahler trägt, bei 3 Sohaltva- 
rianten folgendes Bilds
Sehalt- Varianteg Eingestellt®Strahlers kW? *. bezogen auf einen Strahl©rsatzä

1 1 - 3 - 5 ' 2,1 *'----- 50 ‘.... ....
2 2 - 4 - 6 2 , 1 50
3 1-2-3- 4-5-6 4,2 100

8



'Hm der leiapernturea in Abhängigkeit m
den 3 S ©Mt bereichen und der Kettengeschwlndlgkett 
in einer Garsone ist in inlag® 6 dargestellt« ln 
Oberteil dar Garzone werden di« Förderketten und 
damit das m  räuchernde Gut umgelenkt« Um di® Tor« 
ausgegangene thermisch« Bsl&stung auszugleioh«&,wird 
d*a Wurstgut beim Abwärtsgang kein« zusätzliche Wärm® 
angeführt« Es flädst somit ein Wärmeausgleich von dar 
Oberfläche nach d«m Kern der Wurst zu statt« Dar in 
dar thermischen Zen« zurtickgclegt» Weg YerhäXt sieh 
su dem der Anggleithszone wi« 1?1«
Di« steh m  di« Garzcne anschließende Ktthlzon« trägt 
lediglich 3 Stück Kaltwass er düsen, an denen das Wurst- 
gut vorbei und «in« «rst« Abkühlung erfährt®
Dareh Anordnung dar Düsen in der Oberhälfts d«r Iam~ 
M«rn fällt da« Wasser kaskadenförmig auf di« «nkcmrnea- 
den Würste und kühlt di«s« vor» ehe das eigentlich®
Kaltwas«er auftrifft« Ein Schock wird dadurch Yerale- 
dem« Da di® Würstchen nach Durchlaufan des Räuoher-, 
Gar- und KühlfeXdes zusätzlich in  sin Hasserbad gelan- 
gen» ist der geschilderte Prozeß mir als Torkühlung 
aazusprechen«
Die gesamt« vorb®schrieben© Anlage, in der di® Prozess« 
Trocknen,-Räuchern, Garen und Kühlen in Tuwielform 
hint.ereinaadcr.geathaltet.slnd und. von dem .Wurst gut 
kontinuierlich durchlaufen wird, hat folgend© Abmes
sungen t

Läng« 11,8m
Höh® 4,2 m
Breite 2,7 m®

Bia Ges.amt.anl.ag® ist in ihrem Prinzip ans Anlag® 2 
ersichtlich« Bi® installierte Leistung der Gesamtan
lag« liegt bei 140 kW, der Gleichzeitigkeitsfaktor 
im Maximum bei 0,6« Die Steuerung der Anlag© läuft 
über ein® Schaltsäul®« Die Einzel- und Gesamtdurch«* 
laufeeiten (Verweilzeiten) sowie die Leistung des 
elektrischen Rämcher- und Gartunnels in Abhängigkeit 
von der Kettengesohwindigkeit sind aus Anlage 7 er«* 
sichtlich«
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Mi - S i n d e r  erarbeitete» Kennwert« wird mit 
dar Anlage «in Produkt erzeugt, daß nach der orga
noleptischen Beurteilung die naoh traditionellem 
Verfahren bergesteilt® Ware um ein Geringes sogar 
neoh übertrifft»
31® Präge der Haltbarkeit der im Elektrestate» berge
st eilten Würstohea wurde-durch die organoleptisch® 
Prüfung und di# Beobachtung des Gesamtkeimgehaltes 
untersucht* Dazu wurden aus 3 Chargen Wurst brät Würst
chen hergestellt, wobei ein Teil naoh dem konventionel
len Verfahren (Yersuehsgruppe 1, 2, 3) und ein Teil 
im Siektroetate» (Yersuohsgruppe I, II, III) unter 
gleichen technologischen Bedingungen behandelt wurden# 
Aus jeder Versuohsgruppe wurden Würstchen bei + 15®G 
■and bei + S^C M s  4°C auf bewahrt und in Abständen io»
1 tao 2 Tagt» ©rgaaoleptisoh und bakteriologisch ua- 
tersucht# Zur Vermeidung sekundärer Verunreinigungen 
wurde der Sohäldarm erst kurz vor der Prüfung entfernt# 
Die organoleptisch® Prüfung wurde naeh einem 20-Punkte- 
Schema von mindestens 5 geschulten Gutachtern vorgenom- 
msa« Die Bestimmung der Geaaatkeimzahl erfolgte durah 
Zerkleinerung von Würstchen und Anlegen von Vei-dünnungs- 
reihen nach ä m  Plattengußverfahrea in einfachem Währ- 
agsir# Von jeder Verdünnungsstufe wurden jeweils 3 Plat
ten angelegt und bei+2©°C 3 Tage lang bebrütst# Di® 
gefundenen Wert® wurden auf 1 Gramm Wurstmasse berech
net#
Dag Verhalt®» der Keimzahlen im Verlauf der Lagerung 
ist in den Anlagen 8 und 9 aufgezeichnet# Der Anfangs
keimgehalt liegt bei den naoh dem traditionellen Ver
fahren hergestellten Würstchen etwa um di® Hälft® 
niedriger als bei Würstchen der gleichen Charge, di® 
naoh dem elektrostatischen Verfahren hergestellt wur
den# Bei -5- 15°c Lagertemperatur ist nach dem ersten 
Tag nur ein geringer Anstieg der Keimzahl zu verzeich
nen# Wach 2 Tag®n ist di® Keimflora offensichtlich 
in di® logarithmisohe Waohatamsphase eingetreten* Bi®

1 0  -



-  1 0
2 J

'0if£ir«as«a in dar lalmsshl sswisohea den einzelnen 
Gruppwa haben sich weiter auagagliohen« Da« ist nach 
3 Tagt», in noch stärkerem Maße der Falls Bei + 3°C 
bi® + 4c'C Lagert©mperatur liegen dis Keimzahlen eben- 
fall® entsprechend dam Anfangekeimgehalt bei den im. 
BXektrostaten hergestellten Würstchen etwas höher 
als bei den traditionell bergest eilt an. Würstchen«
M e  Unterschied® im Keimgehalt zwischen den beiden 
Terfahren werden als geringgradig angesehene Ein© 
Einwirkung auf die organoleptische Beschaffenheit 
konnte nicht festgestellt werden«
Die organoleptische Prüfung wurde täglich wiederholt«

I Insgesamt wurden 850 Würstchen nach dem System über
prüft« Die gefundenen Werts wurden ihrer Vielzahl 
wegen 3« UntHrsuchuagagruppe an Mittelwerten zusam«- 
mengesteilt 'und sind in Anlage 10 aufgezeigt«
Bei der Lagert®mperat*ar tob * 15°C wurde bei. nach 
dem traditionellen Verfahren bergesteilten Würstchen 
innerhalb Ton 48 Stunden Lagerzait kain® nennens
werte Änderung dar Qualität festgestellt« Bei den 
nach dem neuen Verfahren bergesteilten Würstchen 
wurde nach 43 Stunden ein geringer Qualitätsabfall 
verzeichnet« Nach 72 stündiger Lagerung zeigten die 
Würstchen Stockflecke und säuerlich® bzw# saure 

\ Geeohmackaabweiohungen, wodurch dl© Würstchen in
ihrer Genußtauglichkeit herabgesetzt wurden« Die 
nach dem traditionellen Verfahren hergestellten Würst
chen wiesen nach 72 Stunden starke Austrockmungser«* 
scheinungen ’und ein® starke naohgedunkslte Oberfläche 
auf« Der Geschmack war leicht säuerlich, die Genuß
fähigkeit jedoch noch nicht aufgehoben«
Bei Lagertemperaturen von + 3cC bis + 40C§
Zwischen den Würstchen, die im elektrischen Gartunnel 
und denen, di© traditionell bearbeitet wurden, läßt 
sich ein© Differenz von 2 bis 4 Punkten zu Gunsten 
des kontinuierlichen Verfahrens feststellen* Dies 
ist darauf zurückzuftihren, daß die im traditionellen 
Verfahren hergestellten Würstchen durch dunklere
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m !  Übermäßigen Bauohgeschmaok weniger gut 
beurteilt wurden« Di® nach dem neuen Verfahren her- 
gestellten Würstchen ersah -inen saftig«?« Außerdem 
tritt der arteigene Fielschgeschmack und das 
Gewün deutlicher ah«r angenehm hervor* Nach 5 Ts-“ 
g«a Lagerung ist eia Abfall in der Qualität infolge 
Verblassung und geringer Bint-recknungser*?cheinungen 
feStaustellen« Wach 8 Tagen Lagerung wurde die orga
noleptisch® Prüfung abgebrochen# M t  Würstchen wa
ren durch Schrumpfung und Verblassen der Farbe leicht 
grau und die Oberfläche im Aussehen stark verändert© 
Di« konventionell behandelten Würstchen wiesen dabei 
stärker® Bin 1-rockauagserseheinungea auf© Bei den 
elektrostatisch und infrarot behandelten Würstchen 
trat das Verblassen der Farbe etwas stärker gegenüber 
den traditionell '.-««handelten auf« Di® traditionell 
bergest «Ilten Wir stehen waren ferner durch leicht 
säuerlichen Geschmack in der Qualität herabgesetzt*
Di« elektrisch behandelten hatten in der Würzung 
nachgelassen und schmeckten leicht alt® Wach 12 tä
giger Lagerung waren di« Würstchen in ihrem Äußeren 
durch starke Schrumpfung weiterhin unansehnlich ge
worden* Die GenußtaugXi©hkiltsgrems« war jedoch 
noch nicht überschritten*
Beim Vergleich der ökonomischen Verhältnisse wurde 
festgestellt9 daß di® aufsuwendead# Energie für das 
traditionelle Verfahren pro Tenne Fertigprodukt we- 
sentlieh höher- liegt als für das neue Verfahren«
Beim traditionellen Verfahren stellt® bisher das 
Vertrocknen $ Häuchem und Daren den Engpaß im tech
nologischen Ablauf dar und bestimmt® daher di® Kapa
zität des Produktionsprozesses* Wath dem neuen Ver
fahren werden di® Pressest des Vertrocknen#» ßäuchems 
und Garens bis auf das Eis.- und Aushängen der Würst
chen vollantematiseh und völlig hontinulerlich gestal
tet*
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A rb e its stunden*
Lohn ge« samt DM8

je  Tonn# alt 9pca 2,, 70 13,3 ' 34,25
je Tonn« neu ö$ iE 0,55 4,4 • 10,66

Einsparung j« Tonn«beim neuen Verfahren <*> Ä)iÖ«¿p kö 2,15
"*—11 TI 1 T “W riH r~ n  iirn " n r

8,9 23,59
x r r n & t i :  ifc .i* i.* fc a C * t« W l'S 3

Zus mmmf a« sung
vard« auf gesagt, &‘äf welch« Art das bisher tradi

tionell« Her«! *',;..«n Ton Würstchen iw koatiauier li ©hea 
Durchlauf dir Arbsltspr^sesse optimal gestaltet werden 
3c®a* Dabei Wird#2i für dl« thermischen Behandlungen 
Infrer^t-Dimkelstrahier eingeeetst« Dl« Bäucherraueh“ 
beawfsehlagiag erfolgt durch Anwendung des elektro
statischen Bäueherrerfahrea#0 Dl® Bäuoherrauohent— 
Wicklung liegt außerhalb der Bauohsonen und läßt sich 
Aon räucherteohnischea Forderungen des Produktes ent
sprechend steuern und regeln« Da® ln der Anlage behan
delt® Produkt liegt nach der ©rganoleptisohen Beur
teilung im Wert höher als di« naoh dem traditionellen 
Verfahren behandelte War’«« Mikrobiologisch wurden 
kein« wesentlichen Abweichungen beim Endprodukt fest“» 
gestellt« Der Ifeergi«verbrauch, die einzusetzemden 
Arbeitskräfte und damit der Arbeitslohn “bezogen auf 
1 Tonn.« Fertigprodukt- liegen naoh dem neuen Verfahren 
wesentlich niedriger als bei der bisher üblichen 
Herstellung«



Bhjï npoÄeMOHOTpupoBaH ueTOff HenpepHBHoro nor oh- 
Horo irporteooa onnsMajCbHoS'BHpaÖOTKH Komöac bmsoto 
OÖHHHO irpEDMe HH eM Or G ÄO CHX nop IipOHSB OÄCTB e HHoro 
cnocotfa* JUn TepMunecKOff oÖpaöoTKH ynorpedjmiOTQjr 
irpH 3TOM H3jiyqaTejra HeBHßHMHx HH$paKpaoHHX Jiyqeff, 
KorraeHne npoBosaroH î prei« ojieKTpooTaTEwecKoro 
onoooöa Kornerncr, OöpasoBaraie K©nrHjE>Horo #HMa 
HaXOÄHTCH BH0 ÄHMOBHX 3©HJ OHO M03KÖT ÖHTB HaiipaB-
jieHo h peiyjmpoBaHo b g ootbototbhh o TexrarcecKHMH 
ycjroBHHMH KomeHEH npojyicra, OÖpaöoraHHHÄ' b 
ycTaHOBKe npojQTKT no opraHOJie nruraecKofr oneHKe 
HMeeT öojiee bhc ökh® noKasaTejn! neM TOBap, oöpa- 
tíoraHHHíí no odtrqHowy cnocoöy. Ha kohchhom npo- 
ÄfKTe cy me OT b e hhhx MHKpodHOJioriraecKHx otkjiohc-  
Eotif æ  ycTaHOBJieHo, PacxoÄ OHeprini, n p m e m m m  
paöonan emiä h b cbä3h o t«m sapnuaTa -  b pao- 
neTe Ha I tohi$- totoboto irpojiyicra -  no hobonqt 
MeTojy 3HannTejEtHo hhjr« höm npa oÖHHHof BHpa— 
d O T K C *



Zb h&3 beeñ êhôWed, In which manner the hitherto tr&Al-» 
ttonal sausage Processing for hot dogs can be arranges 
'feo «a optimum continuous method of operations* For ths 
thermal treatments infrared heat radiators are installes* 
Smoke admission results from using the eleotrostatioal 
^moke process* The generation of smoke is situated out
side the smoke sones and can be controlled and regulated 
according to the smoke-teohnioal requirements of the pro
duct* In organoleptic tests the product treated in the 
Hlhlt has been, estimated higher than the product treated 
With the traditional process* At the finished product 
deviations in microbiological regard hare not been dis
covered* fhe energy consumption, the required operators,
Ẑid with this the earnings - referred to 1 ton of the 
fHûiShofl product - are significantly lower with the new 
ffi&thod thâft With the previously usual processing*

E n  r é s u m é

í*a descripiioñ du pïoctig continuelement de fabrication 
des saucisses àd’ail Wiener demontre bien la possibilité 
du remplacement des technologies traditionnel© par de 
méthode éminemment moderne et oeconomique« Pour les traite
ments calorique on y emplois des radiateurs infrarouge*
Pour la funaage la fumée sera ioniser dans uns cage electro* 
Etatique et les saucisses dépassé entre electrodes ohargé 
d’une tension électrique d'environ 40 kY* L’apparail 
fim&lg&ne est installer àl'extérieure du funmoiri l’inten
sité de la fumée fut régler selon les besoins» La qualité 
des saucisses éprouver organoleptique surpasse celle pro
duit en maniere traditionele* Les analyses biologique 
ne s’écarte pas aux resultates normale* La demand d’énergie 
et de main d’oeuvre, c’est à dire de» frais d'usinage per 
mille kg produit fini sont moindre que d’après la method® 
traditionnele#
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Anlage 3
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