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DSI -k kulonbozd burkoloanyagok-
ra 15°C -on.
1. o Termeszetes lobél
2. X Cutisin mubél
3. + Magyar mibél
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Behandlung von Salamiarten
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Der Trocknungsprozess kann nach der Art

inneren Wasserverteilung in ‘vier Periodcen aufgeteilt werden, Bel den
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Dis TFeuchtigkeitswanderung in der Hiille erfolgt
wdhrend einer bedeutenden Periode der Trocknung in Form von
Dampfdiffusion, Die Feuchtigkeitswanderungsfaktoren der aus

Rindfleisch hergestellten Fillmassen sind 2-3mal héher, als

Feuchtigkeitsaustausches der Hiille

erhdhen sich mit der Herabsetzung der Feuchtigkeit, bzw, mit
der Erhthung der Luftgeschwindigkeit,
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Das Schrumpfen der Hiille wird mit.dem Fortschreiten

der Trocknung stiarker, Das Schrumpfen der Piillmasse ist von
der dritten Mriode der Trocknung beginnend linear,

Die Festigkeit der Flillmassoc erhdht sich mit der
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Verminderung des Wassergehaltes, Die Pestigkeit der aus Rind-
tillmasse ist etwa zweimal hoher als
’
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die der aus Schweinefleisch verfertigten Fiillmasse,

Zur Durchfiihrung des Programms sind Klimaanlagen
unerldsslich, Die hdchstentwickelte und wirtschaftlichste

Art der Steuerung ist die Automatisierung des Programmes,
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