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Bei der traditionellen ungarischen Salamifabrikation 
wird die Behandlung der in Darm gefüllte Paste gewöhnlich 
in zwei grosse Abschnitte, in die des Räucherns und der 
Reifung geteilt. Das Räuchern und die Reifung werden in von 
einander abgesonderten Räumen; unter anderer Anordnung der 
Salamistangen und unter anderen Klimaverhältnissen durch­
geführt. Die Erfahrungen der Fachleute und die mit der Reifung 
in Zusammenhang stehenden früheren Untersuchungen zeigen, dass 
die Salami auf die Art und Weise des Räucherns besonders 
empfindlich ist. Dabei wurden die'Rolle und die notwendigen 
Merkmale dieser Periode noch nicht ausführlich untersucht.

Unter den während des Räucherns vor sich gehenden Vor­
gängen • können wir auf Grund unserer derzeitigen Kenntnisse 
als die wichtigsten die Trocknung, die Ablagerung der Rauch­
st off e und die Ausbildung der Farbe der Salami betrachten.
Im Laufe unserer Untersuchungen studierten wir die Trocknung 
und die Rolle der Rauchstoffe.

•Das Rauchern als Anfangs Stadium der Trocknung;,
Während des Räucherns geschieht als notwendige Folge 

der Technologie des Füllens die Entfernung des an die 
Oberfläche der Hülle haftenden und hauptsächlich bei Natur­
därmen in den Geweben der Darmhülle befindlichen Wassers, 
aber bei dem traditionellen Räuchern wird auch aus dem Wurstgut
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eine 'beträchtliche. Wasserdenke verdunstet. Das erste 
Ziel der Untersuchungen war darum die Rlärung der dolle, 
die die Räucherungsperiode heia Wasserentzug und .-dessen. 
Grenzen spielt.

Die lassergehaltsverMinderung zeigt sich in Gewichts­
abnahme. Das Hass der vollständigen Gewichtsabnahme bestimmt 
eindeutig der Wassergehalt der Rohpaste und der vorgeschriebene 
Wassergehalt der Fertigware. Falls der Wassergehalt der 
Rohpaste 50 R und der der Fertigware 25 R> beträgt, so iso 
der auf das Rohgewicht bezogene Gewichtsverlust da,3 %•
Es ist aber nicht so eindeutig in welchem Verhältniss der 
vollständige Gewichtsverlust zwischen dem Räuchern und der 
Reifung zu verteilen ist.. Bei dem'traditionellen Räuchern, 
wie es die Messungen von itarpäti /!/ zeigen, iso das 
Verhältnis ungefähr halb zu halb, aber die theoretischen 
Erwägungen rechtfertigen nicht dessen Notwendigkeit. Die 
bei'dem Räuchern erfolgte frocimung könnte man nur denn von 
d e r während der Reifungszeit erfolgten frocknung abgrenzen, 
wenn am Anfang der Ebnahme des Wassergehaltes; eine Sprung- 
.weise Zustandsanderung auftreten würde, die eine Änderung 
der weiteren Behandlung notwendig machen würde, n n e  solche 
Zustandsänderung tritt -ab er -in der Raste nur am x^ide der 
froclmung« Veia Erreichen des schnittigsten Zustandes ein.

Darum ist die Auffassung, die die fjcociamng in eine 
Räucherungs- und in eine Reifungsperiode teilt, nicht Ge­
gründet .

Die WasserverHinderung1 des Räucherns ist mit den anderen 
Vorgängen /dem Zukömmeniassen der.,Rauchstoifc an die Wurst­
oberfläche, der Färbausbrldung/ verbunden und so ergibt 
sich ihr Wert mittelbar als Produkt der iüjRe^jmjicrpn 
Vorgänge unbedingt notwendigen Zeit und der äR̂ ^hwgiiri_î ceit 
des Anfangs1was s er ent zu-g.es.
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Für die. in Anfangs Stadium - bei den traditionellen 
Verfahren wahrend des Räucherns - vor sich gehende 
Trocknung bedeutet die Hauptfrage die Geschwindigkeit den
Jtfasserentzugesx deren Klärung wir zun Ziel unserer Forschungen 
setzten. °

Zur Bestinnung der anfänglichen Wasserentzugsgeschwindig- 
keit nassen wir täglich das Gewicht der in Klinaraun bei 
eingestellter Tenperatur und eingestellten Feuchtegehalt 
untergebrachten VersuchsStangen und untersuchten organoleptisch 
die Veränderungen an den Hüllen: die Klebrigkeit, die 
Schleimigkeit, die Farbe der Hüllenoberflächen und die 
eventuellen Formveränderungen der Hüllen. Un die unteren 
und oberen Grenzen der Geschwindigkeiten der bei fehlerlosen 
Rauchern vor sich gehenden Wasserabgabe bestimmen zu können, 
wurden die Trocknungsguschwindigkeiten auch so verändert, 
dass in einem Teile der Versuche eine organoleptisch 
verfolgbaro Schadhaftwordung,. Schloimigwerdung und Form­
veränderung /Runzligkeit, Furchigkoit/ eintrete.

Zur Verhütung der Schloimigwerdung ist es wesentlich, 
dass' die Hülle der Salami abtrocknut.

Die Messungen zeigten, dass das nach der Füllung an 
die^Oberfläche haftende Wasser bei Pferdedarm 0.8%, bei 
Cutisin-Kunstdorm 0,2% beträgt, aber dass auch das an die 
Oberfläche haftende und.in den Geweben des Darmes befindliche 
Wasser nicht mehr als 2.5% ausmacht.

Diese Wassermenge muss zur Verhütung des Schleimig­
werdens schon vor Beginn der; Reifung von der Salamioberfläche 
entfernt werden. Die Beseitigung der weiteren Wassormongen 
gehört schon zu der Reifung,

Hach ausländischen FahrikationsvorSchriften /Koch, 2/
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ist es zweckmässig während der ersten drei Tage un­
gefähr 5% Wassergehalt zu eliminieren, was einer 
Geschwindigkeit von 0.07%/‘St entspricht. Aus unseren 
Versuchen geht eindeutig hervor, dass die zu schnelle 
Trocknung der Salami wegen vorzeitigem Runzligwerden 
und Furchigwerden unerwünscht ist und dass diese 
Gestaltsfehler auch während der weiteren, fehlerlos 
geführten Reifung nicht verschwinden. Der Zusammen­
hang zwischen dem Erscheinen des Gestaltsfehlers und 
der Trocknungsgeschwindigkeit steht mit dem Maximum 
der Trocknungsgeschwindigkeit und nicht mit der durch­
schnittlichen Trocknungsgeschwindigkeit in Verbindung.
Bei grösseren als 0.1%/St. betragenden maximalen Trocknungs 
geschwindigkeitswerten zeigen sich in erster Linie bei 
in Cutisin-Kunstdärme gefüllte Stangen Gestaltsfehler, 
der Pferdedarm ist in dieser Hinsicht weniger empfindlich. 
Nach unseren Versuchen können wir also den Wert von 0.1%/St 
bei der Räucherung als die oberste Grenze der Trocknungs­
geschwindigkeit betrachten.

Eine untere Grenze- für die Trocknungsgeschwindigkeit 
ist schwer zu ziehen. Bei zu langsamer Trocknung kann 
mit oberflächlicher Schleimbildung gerechnet werden, falls 
so die Temperatur als auch der Feuchtigkeitsgehalt gross 
ist. Eine Schleimbildung an der Oberfläche fanden wir bei 
unseren Versuchen bei ständiger, auf.0.03 %/St Wasser­
verlustgeschwindigkeit eingestellten Trocknung nicht.

Bei der Salamierzeugung müssen wir, wie schon er­
wähnt, die anfängliche Trocknungsgeschwindigkeit unter 
dem Wert von O.l/St halten. Die Trocknungsgeschwindigkeit 
kann nur mittels der Anzeiger des Luftzustandes dos 
Räucherungsraumes reguliert werden /3/• Nach den Gesetzen

t ¡VofpL's 'r"v' -



der Stoffübergabe könnten wir eigentlich einen eindeutigen 
Zusammennang erwarten, nach unseren Versuchen zeigt aber 

dieser Periode die Temperatur keinen unmittelbaren 
Zusammenhang mit der Trocknungsgeschwindigkeit. Auch zwischen 
r Geschwindigkeit der Wasserabgabe und dem Feuehtigkeits- 

1St kSln eiffileutiger Zusammenhang im Bereich des 
80-90%-igen relativen Feuchtigkeitsgehaltes, aber unter 80% 
achst die Geschwindigkeit der Wasserabgabe schon gleich- 

massig. Die Regelung erschwert, dass die maximale Wasser­
abgabegeschwindigkeit von 0.1%/St gerade im Gebiet de» 
80-90%-igen Feuchtigkeits-Ojehaltes liegt.

Zur eindeutigen Erklärung der Erscheinung sind die bis­
herigen Kenntnisse nicht genügend, hier zeigt sich nämlich 
er Gesamteinfluss von vielen Faktoren. Zur Charakterisierung 

der Verhältnisse, da von drei Veränderlichen /Trocknungs- 
geschwmdigkeit, Temperatur und relativer Feuchtigkeitsgehalt/ 
le e e ist, mussten wir eine landkartenähnliche Darstellung

Die Trocknungsgeschwindigkeiten teilten wir in drei 
Gruppen ein: in die Gruppe der langsamen /O.000-0.025%/St/ 
der mittleren /0.026-0.1%/st/ und der forcierten /über 0.1%/st/ 
Trocknung entsprechenden Geschwindigkeiten. Die verschiedenen 
Geschwindigkeitsgruppen sind in unseren beigefügten Abbildungen 
1-4 durch verschieden schraffierte Gebiete markiert. Das 
Ineinandergedrungensein der Gebiete zeigt, dass es'solche 
klimatische Verhältnisse gibt, bei denen die Trockmmgs- 
geschwmdigkeit, in Einklang mit den bisher erwähnten, nicht 
eindeutig ist. Aber es sind auch solche Umstände zu finden 
bei denen die Trocknungsgeschwindigkeit auf eine mittlere 
oder eine langsame eingestellt werden kann. Das Wesentliche 
ist dass man die ausserhalb des erlaubten grössten Geschwindig­
keiten anzeigenden Gebietes gelegenen klimatischen Verhältnisse
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bei dem Anfangswass er ent zug wählen muss. Aus den 
Abbildungen ist ersichtlich, dass dies die Einstellung 
der Temperatur auf einen niedrigen Wert /7° 0/ und 
gleichzeitig des Feuchtigkeitsgehaltes auf einen grossen 
Wert /90 %/ benötigt.

Die Abweichungen der zu den verschiedenen Zu­
ständen der Salami gehörenden Geschwindigkeitsdiagramme 
zeigen, dass der Anfangswasserentzug der Salami eine 
ständige Kontrolle und Regulierung bedingt. Die Kon­
trolle kann durch ständige /eventuell mittels eingebauter 
Registrierwage durchgeführten/ Messungen, die Regulierung 
aber durch Haltung des r e l a t i v e n  F e u c h t i g k e i t s g e h a l t e s  
auf 90-92% und bei grossen Wasserabgegeschwindigkeiten 
durch Senkung der Temperatur, bei kleinen Geschwindigkeiten 
ab^r curch Heben der Temperatur durchgeführt werden.

Die bei der Anwendung der verschiedeneggHäucder^ E g.aj:,.t..(i£
gewonnenen Erfahrungen.

Beim Räuchern schlagen sich die Rauchstoffe auf die 
Oberfläche des Erzeugnisses wieder, und in diesem Zusammen­
hang ergaben sich folgende Teilfragens ist es notwendig, 
dass die Rauchstoffe am Anfang der Trocknungsperiode auf 
die Oberfläche der Salamistangen gelangen und 
in welcher Form und Menge zeigt sich die Rolle der 
Rauchstoffe optimal?

Wir räucherten darum mehrere Salamipa£tien mit 
einem im Rauchgenerator erzeugten Rauch verschiedene 
Zeiten lang. Bei diesen Partien führten wir statt, der 
traditionellen, 250-300 Stunden dauernden Räucherung 
wesentlich kürzere, 12-20 Stunden dauernde unterbrochene 
Räucherungen durch. Wir machten auch Versuche mit 
Benützung einer 80 mg-% Phenol enthaltenden Rauchflüssigkeit.
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Bei den chemischen und organoleptischen Untersuchungen 
der Versuchsmuster stellten wir eindeutig fest, dass die 
ffl-i.'L -?0 stundigen unterbrochenen Generatorenräuchern be­
handelte schnittfeste Salami keinen bemerkbaren Unterschied 

während 250-300 Stunden traditionell geräucherten 
I M M g w a r e aufweist^ Die Zeit des Räucherns .können wir also 
bei Generatorenräuchern in 20 Stunden festlegen, wobei das 
Auforingen der Rauchstoffe auf die Stangen täglich in 
4 ständigen Abschnitten verteilt erfolgt. Diese Verteilung 
ist darum notwendig, weil während des Räucherns der Luftstrom 
abzustellen ist und längere Abschnitte ohne Klimatisierung 
wegen der Gefahr des Schleimigwerdens nicht zur Anwendung 
gebracht werden können.

Die organoleptische Beurteilung der mit Rauchflüssigkeit 
behandelten Salami zeigte keinen Geschmacksunterschied 
verglichen so mit der traditionell geräucherten, als auch
mio der im Klimaraum mittels Generatorenrauch behandelten
Salami.

Unsere gegenwärtigen Untersuchungen bekräftigen auch 
diejenige frühere_Erfahrung, dass im Rauchstoffgehalt der 
in einem gemeinsamen Raum gelagerten, verschieden ge­
räucherten Salamistangen ein Ausgleich zustande kommt.
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Influence of initial drying-speed on the quality
of dry-sausages.

Karpati, Gy. - Hemes, K. - Zukal, E.

Summary

In the course of traditional Hungarian salami- 
-manufacturing the treatment of the product is usually 
divided into two main periods, viz. smoking and ripening. 
Both of the phases take place in different rooms, under 
different climatic circumstances and with a different 
arrangement of the salami-rods. Dormer experiences and 
examinations show that salami-sorts are especially 
sensitive to the manner of smoking. The role and necessary 
characteristics of this phase were formerly not examined 
in detail. Among the processes that take place during 
smoking, the settling of the smoke components and the 
formation of the colour may be considered as the most 
important ones. In the course of our examinations we 
have studied the drying and the role of the smoking.
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We examined:

the establishing of optimum, conditions of the drying-speed, 
the necessity of fume for salami—manufacturing, 
the necessity of fume-settling on the surface of salami at 
the beginning of the drying period, 
the optimum form and quantity of fume.

Our examinations proved.that the initial drying—speed 
musn’t exceed 0.1 % per hour.

There is no unequivocal connexion between the speed of 
water-loss and humidity in the domain of 80-90 % relative 
humidity, whereas under 80 % relative humidity the speed of 
water-loss keeps constantly growing.

It is difficult to establish the lower limit of the 
drying-speed, lor the mucousness of the casing couldn’t 
be artificially produced.even at the very low water-loss 
speed of 0.03 % per hour.

On the basis of chemical and organoleptic tests it 
was stated that the ripened salami, having been treated 
during 20 hours by interrupted generated smoking, shows no 
significant difference against the salami smoked in the 
traditional way during 250-300 hours.

In the course of the organoleptic tests there could 
neither be stated any difference in taste between the 
salami manufactured with a smoke-solution containing 80 mg% 
phenol on the one hand, and the salami treated either with 
traditional or generated smoke on the other.
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Bumhhmg HaqajiHOM ckopoctm BbicbixaHMH Ha KaqecTBp tbgpho-
unqc-iiHx vflconpoayKTQB  

3k . KapnaTH, K. He:.ieui, 9 . 3yKaji

... P qsklig

B xose Tpa^HiiMOHHoro npoH3BoscTBa BGHrcpcKOM ■ TBGpaoKon- 
hghom KOJiöacH tm na cajiHiiM oöpaöoTKa coapnia, ôapniMpoBaHHo'ro b 
oöojionKy, pa3aejiaeTCH'Ha asa népnoaa: Ha KonneHMG m Ha co3-  
peBaHMe. flBa nepMoaa oöpaöoTKM KOJiöac cajiHMM ocyniGCTBJiHDTCH 
b oTaeJiBHHx npocTpaHCTBax m npw pasHbix paccTaHOBKáx öaTOHOB, 
a TaKJKe npw pa3Hbix KJiwimimècKwx ycJioBMHx. Ommi m npefliapn- 
TejiBHbie MccjieaoBaHMH nosTBepsMJiM, hto bmæh KOJiöac tmïïb cajiH- 
blM 0C0Ö6HH0 BHyCTBMTGJIBHbIG H yCJIOBMHM peJKMMa KOÏÏHGHMH„ Pojib

h hgoôxoæhmhg xapaKTGpncTMKM yKa3 3 HHO-ro ncpno^a oöpaöoTKM 
noapoöHo eme ne öhjim* Mccjie^oBaHM.

Mbi CHMTaes, mo m3 nponeccoB, nponcxoflHinMX- b. nepMoae 
KonqeHMH-, caiibie BaiHbie BbicbixaHn.G.npoßyK.Ta, ocajKSGHMG æhmobhx 
BGinecTB Ha noBepxHOCTB öaTona m oöpa303aHH6 OKpacKM Öa.TOHa 
KOJiöacH cajiHMM. B xofle Haiiinx wccJieaoBaHMß Öhjim MpyneHbi npo- 
IÍ6CC BbíCblXSHMH M pOJIB flblMOBblX B6H6CTB.

B panKäx HaniMx MCCJiGsoBaHMM Ha mm öhjim M3 yqeHbi:
-  Bonpoc oripeaejieHMH onTMMàJiBHbix ÿcjioBMfi ckopoctm bm-

cbixaHMH npoflyKTa;
-  TOT Bonpoc, 0ÖH3 aT6JIBH0 HyjfCHO JIM H3 JIMHMG ßblMOBHX bg-  

MGCTB npM npOMSBOflCTBe’ KOJiöac CaJlHMM;
-  Bonpoc, hgoÔxoæmmo jim, m o b Hanajic nepMoaa cyinKM no- 

naJIMCB Öbl JTbIMOBbie BGüíGCTB H3 nOBepXHOCTB KOJiöacH ca- 
jihmm;

-  B KäKOÜ JOPMC M 3 K3 K0M K0JIMH6 CTB6 BOpHMKaCTCH OÏÏTM- 
M3 JIBHO POJIB SbIMOBblX BGiUGCTB.

nyTeM HccjioflOBaHMM öbuio ycTaHOBJiGHo, m o  3 HamHM6 H anaji- 
HOM CKOpOCTM BbICbIXaHMH flOJIHHa ÖHTB HMJKC 0 , 1  %/h . MßJKSy CKO— 
pOCii'j 3 H3 GHCLIIH C Ö0 T0 II8 BJiaTM M COflepiKüHMK) GG B npO^yKTG 
paBHOCMJIBHan 3 âBMCHM0CTB HG CyiliGCTByGT npM OTHOCMT6 JIBHOM B Jia i-
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HOCTM npesejioM ot 80 no 90 %, a npn 3HaqeHWM 80 % OTHOcwTejiB- 
H0ñ BJiaiHocTM CKOPOCTB BbiflejieHHH c nposyKTa BJiarn yBejnra- 
BaeTCH paBHOMepHo.

OnpeflejiMTB hmhhíí npeaeji ckopoctm BbicbixaHHH öaiosa 
TpyaKO, noTOMy, hto 0Öpa30Baime noKpbiBaHnn cjih3bk) oöojioqKM 
nojiynnTB ncKycctbe hhmm cnocoÖOM He b o3mosho n b cjiyqae ne- 
3HannTejiBHoro OKopocTu BJiaraBbiaejieHMH (0,03 %/q).

nyTÖM XHMHqeCKHX M OpraHOJienTHHeCKHX HCCJieflOBaHMÎÎ yc-  
TaHOBjieHo, HTo Me »ay totoboë KOJiöacoM THna cajiHMM, oöpaöo- 
TaHHOii b TeneHwe 20 q . æumom, nojiyqeHHbiM b anuoreHepaTope 
n ro TO Bo fl KOJiöacoß Tanoro se  T im a , oÖpaöoTaHHoM b TeqeHwe 

250-300 q . TpaannHOHHUM MeTOflOM KonqeHHH, 3 HaqwTejitHoe otkjio- 
HeHne He cym ecTByeT.

npn oneHKe Kojiöac cajiHMH, n3roTOBJieHHbix c HcnojiB3 ob3hm- 
eM sbiMOBoro pacTBopa, coßepsamero 80 Mr % $eHOJia, ycTaHOBHTt 
OTKJiOHeHMe BKyca npo^yKTa He öhjio bo3moiho npn cpoBHeHwn ero 
c KOJiöacoM, U3roïOBjieHHOM TpaanimoHHbiM MeroflOM KonqenMH, a 
Tarae KOJiöacoM, KonqeHoM shmom, nojiyqeHHbiM b jbiMoreHepaTOpe.
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