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5. ábra.
Különbözo paszták terhelési diag- 
rammjai



Über e i n i g e  t r o c k n u n g s t e c h n i s c h e  Fragen  d e r  

Behandlung von S a l a m i a r t e n  

L. Imre

Techn ische  U n i v e r s i t ä t  Budapes t  L e h r s t u h l  

Maschinenbaukunde

Die ä u s s e r e n  und i n n e r e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  Ware werden von 

ä e r  D urchführungsw eise  des  T ro ck n u n g sp ro z es se s  b e e i n f l u s s t .  Optimale  

V e r h ä l t n i s s e  können durch  e in e  p la n m ä ss ig  d u r c h g e f ü h r t e  Trocknung e r ­

z i e l t  werden .

Der T rocknungsp rozess  kann nach d e r  Art  d e r  H ü l le  und d e r  

i n n e r e n  W a s s e r v e r t e i l u n g  i n  v i e r  P e r io d e n  a u f g e t e i l t  werden .  Bei den 

e i n z e l n e n  P e r io d e n  s i n d  d ie  vom B rä t  und von d e r  H ü l le  b es t im m ten  An­

fan g sb ed in g u n g en ,  f e r n e r  d ie  von d e r  K o n s i s t e n z  und von den b io ch em isch en  

G e s i c h t s p u n k te n  bes t im m ten  Grenzbedungungen- zu b e r ü c k s i c h t i g e n .

Zur A u sa rb e i tu n g  des  Programmentwurfes  d e r  Trocknung muss man 

ü ie  T r o c k n u n g s c h a r a k t e r i s t i k a  des S t o f f e s  kennen .  Das F e u c h t i g k e i t s ­

g l e i c h g e w i c h t  w i rd  von d e r  H ü l l e  b e s t im m t .  Die D e s o r p t i o n s i s o t h e r m e n

mancher  H ü l len  werden von d e r  während d e r  Trocknung d e r  H ül le  a u f t r e t e n d e n  
••
Änderung des K o c h s a l z g e h a l t e s  b e e i n f l u s s t .  Die I so th e rm e n  d e r  Hül le  h a ­

ben e in e n  k o l l i d - k a p i l l a r e n  C h a r a k t e r .
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Die F e u c h t ig k e i t s w a n d e r u n g  i n  d e r  H ü l le  e r f o l g t  

während e i n e r  b e d eu te n d e n  P e r io d e  d e r  Trocknung i n  Form von 

D a m p fd i f f u s io n ,  Die F e u c h t i g k e i t s w a n d e r u n g s f a k t o r e n  d e r  aus 

R i n d f l e i s c h  h e r g e s t e l l t e n  F ü l lm assen  s i n d  2- 3mal h ö h e r ,  a l s  

d ie  d e r  aus  S c h w e i n e f l e i s c h  v e r f e r t i g t e n  F ü l lm a s s e .

Die F a k to r e n  des  F e u c h t i g k e i t s a u s t a u s c h e s  d e r  H ül le  

e rhöhen  s i c h  m i t  d e r  H e rab se tzu n g  d e r  F e u c h t i g k e i t ,  bzw. m i t  

d e r  Erhöhung d e r  L u f t g e s c h w i n d i g k e i t ,

Das Schrumpfen d e r  H ü l l e  w i rd  m i t . dem F o r t s c h r e i t e n  

d e r  Trocknung s t ä r k e r .  Das Schrumpfen d e r  Fü l lm asse  i s t  von 

d e r  d r i t t e n  J b r io d e  d e r  Trocknung beg innend  l i n e a r ,

Die F e s t i g k e i t  d e r  F ü l lm asse  e rh ö h t  s i c h  m i t  d e r  

Verminderung des  W a s s e r g e h a l t e s .  Die F e s t i g k e i t  d e r  aus  Rind­

f l e i s c h  h e r g e s t e l l t e n  Fü l lm asse  i s t  etwa zweimal h ö h e r ,  als;  

d ie  d e r  aus  S c h w e i n e f l e i s c h  v e r f e r t i g t e n  F ü l l m a s s e .

Zur Durchführung  des Programms s i n d  Kl imaanlagen  

u n e r l ä s s l i c h .  Die h ö c h s t e n t w i c k e l t e  und w i r t s c h a f t l i c h s t e  

Art  d e r  S te u e ru n g  i s t  d i e  A u to m a t i s i e r u n g  des Programmes.



--Q- - HEKOTOPblX BOIIPQCAX TEXHKKH cyilIKH 

KOJIEACHbiX H32E.ili/ÍH.

( B bl B O £ bl )

lÍMpe Jlacjio asíioHKT Ka^eapti MauiHHOBeaeHHH 
HHHeHepHO-TexHiiqecKoro yHHBepcHTeTa, EysaneiiiT.

Cnocod npoBeaeHHH npopecca KOHcepBMpoBaHHH cyniKH 0Ka3H- 

BaeT bjimhhms Ha BHeniHMe h BHyTpeHHMe noKa3aTejiH nposyKTa. 

OnTHMajiBHHe ycjiOBMH npopecca odecnenHBaioTCH njiaHOMepHtiM

npoBeaeHHeM cyniKH.

npopecc cyniKM mohho pacnpe^ejinTB Ha neTbipe ocHOBHbie 

$a3ti xapaKTepM3Mpyioií],Me pacnpesejieHPie BJiarn b odojionnax h 

BHyTpn nposyKTa. Ilpn $a30B0M npopecce cyinKH HeodxoflHMO 

y^ecTB HanajiBHbie ycjioBHH ycTaHOBJieHHHx c&apmoM m oóojiohkoh, 

a TaKse npe êjibi flonycTHMHx TpeóOBaHMHMH H3MeHGHMñ KOHcncTeH- 

iíhh m ÓHoxoMHqecKHx noKa3aTejieH.

ETOdbl COCTaBHTB IiporpaMMy CyiIIKH, HeOÓXQ,¿í,MMO 03HaK0MMTBCH 

c napaMGTpaMH (noKa3aTejiHMH) MaTepnajia noajiescamero cyniKe. 

PaBHOBecHe Bjiarn ycTaHaBjnoaeT odojionna. Ha H3 0 TepMH aecop- 

OJKHOHHblX OÓOJIOHeK OKa3bIBa¡OT BJIMHHHe MSMeHCHHH COflep— 

ffiaHMH COJIM BO BpeMfl BbICbIXaHMH OdOJIOHCK. M30Tepi.íbI OÓOJIOHeK 

COOTBGTCTByiOT KOJIJIOHflHO-KanMJIJIHpHblM noKa3aTejiHM.

BjiaronpoBOflHocTB b oóojionKe b 3HanMTejiBHOM nacTH npc- 

pecca cyniKH ocymecTBJineTCH b $opMe flM$$y3MH napa.

Kos^HiíHeHTbi BJiaronpoBOflHOCTH $apma M3roTOBJieHHbix M3 roBflscero 

Maca b 2-3 pa3a Bbime neM b $apme h3 rotobjighhoro 113 cbhhhhh.



K03$HuneHiH oönera bmjíhocth oöojio-jeK yBemra¡BaioTCH o 

yMeHMieHHeM BJiascHocTM m yBejMtíeHHeM cKopocTH B03£yxa.

. OÖOJIOqeK yBeJIM^HBaeTCH C yM6HB16HH.eM Bras­

il o CTH . Hjiothoctb $apuia H3roTOBjieHHoro M3 roBraero MHca

npKöJiHSMTGJiBHo b £Ba pasa BHine iuiothoctm Rapina HaroTOBJieH- 
Horo M3 CBMHMHH.

B npoueccax nporpauMbi HeoöxoauMO üphmghhtl KOKjupnoHep. 

CaMHM paaBMTbIM K 3K0H0MHHM onocofioM ynpasjietran cyiDKH 

HMHeT0H aBTOMaTHqecKH ynpaBJieniie nporpamiH.
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6 , 0  X 1 0 e

3 4 , 4 6  % 
4 8 0o 2  % 
2,77 %

Stam m  
No*

P  1 6 2  
P  192. 

4 3 1  
4 3 1  

PC

P a t t
W a s s e r
N aC l

P  1 6 2  
P 1 9 2  

4 3 1  
4 5 1  

PC

8 ,0
2 , 5
8 ,0

18  T a g e




