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Gewichtsverluste der Produktion.

DIE WIRTSCHAPITLICHE BEDEULUNG DER RAUCHERUNG

- -

Meisch und Fleischprodukte wurden in FPinnland im Jahre 1964
in einer Menge von etwa 37.5 kg je Person verbraucht. Etwa
60 % der erzeugten Fleischmenge werden zu verschiedenen
Mleischprodukten verarbeitet, unter denen die Briihwilirste

die wichtigste Gruppe ausmachen.,

Die Mengen der von der Industrie hergestellten Fleischpro-
le

1
dukte waren im Jahre 1963 wie folgt (Tabelle 1):

fabelle 1
Produkt i Mill. kg | Prozent !
Briihwiirs te 65.5 { 80
: s
Rohwiirste 8.2 | 10
Vollfleischprodukte 4.4 E 5D
Konserven 3.5 i 4.5

A i !
I Insgesamt 81.6 ; 100 ‘

Von den Wiirsten werden in unserem Lande praktisch gesehen
alle Sorten gerduchert, und auch von den Vollfleischproduk-
ten (Schinken etc.) ungefdahr die Hdlfte., Hiernach werden
also von den von der Industrie hergestellten Produkten etwa
90 % oder jahrlich (1963) 73 000 t gerduchert. In der fin-
nischen Fleischverarbeitungsindustrie hat somit die Produk-

tion von Briihwiirsten einen bedeutenden Umfang im Vergleich

mit den Rohprodukten,
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ine recht zentrale Herstellungsphase
dar. Dessen ungeachtet ist dem Entwickeln der R&ducherver-
n i enig Beachtung geschenkt worden
und aucn heutzutage sind noch gasbeheizte Rduchersfen, in
denen der Rauch auf Blechen iiber Gasbrennern erzeugt wird,
die allgemein iiblichst
Dass die finnischen Fleischverarbeitungsfabriken bisher der
Modernisierung der R&ucherverfahren wenig Interesse entgegen-
1 auf die geringe Grosse der
Fabriken (Tagesproduktion von 2 000 bis 20 000 kg) zuriickzu-
£} Betriebe ist ja die Rationa-
e

gebracht haben, diirfte zum

filhren sein. Im Falle k

e
lisierung schwieriger durchzufiihren als bei grossen Fabriken,

Ferner bleiben beim Verwenden Gasofen auch die Arbeits-

und Herstellungskosten hinsich Réducherns recht ge-
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ellungsgang. Die
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Arbeitskosten der Riucherung machen nimlich nur 1.6 % von

ring mit Riicksicht auf den ge

den Arbeitskosten der Vurstherstellung aus, Dies riihrt na-
tliirlich daher, dass z.B. das Fleischzerschneiden und das
c

g ; it bl gt RS e d
Binden der Wiirste viel Arbeit beanspru

Die Heizung der Heissriducherofen erfolgt hauptsdchlich mit
Mlaschengas (Kosangas)., Elektrische Beheizung z.B. wird
heutzutage wenig gebraucht, da bei Anwendung elektrischer

Energie die Heizkosten im Vergleich mit Gas doppelt so hoch

A

()

sind. Uberdies sind elektrische Ofen auch langsamer als Gas-
O0fen.

Obgleich, wie beobachtet, die Energie- und Arbeitskosten

der Riucherung in ihrem prozentualen Anteil am Preis der

Wurst recht wenig ausmachen, kann doch durch Modernisieren




v

08

der RZucherungsphase auch hinsichtlich der Arbeitskosten

eine Ersparnis bewirkt werden.

Die wirtschaftliche Bedeutung der RZucherung gestaltet sich
wesentlich merkbarer als soeben beschrieben, wenn men die
wadhrend derselben stattfindenden Gewichts- und Qualitits-
verluste betrachtet. Da die Fleischprodukte ziemlich teuer
sind, haben schon Unterschiede von 1 % in der Gewichtsein~
busse, einen betrédchtlichen Einfluss auf die Wirtschaftlich-
keit der Herstellung. Die Gewichtsverluste, die sich wéghrend

der Riucherungsphase einstellen, variieren von O bis 5 %.

Fernerhin ist die Qualitdt der Erzeugnisse stark von der
Rgucherung abhingig. In Gascfen z.B. sind die Verh&ltnisse
an verschiedenen Stellen recht ungleichmissig, weshalb =uch
die Rducherung der Produkte ungleichméssig erfolgt. Auch ist
in Gasdfen die RZucherung der Produkte langsam, was durch
die ungiinstigen Verhédltnisse (Geschwindigkeit und Feuchtig-
keit des Rauchs, geringe Rauchdichte) verursacht wird. Daher
fallt es schwer, beim Anwenden von Gasofen den Erzeugnissen
gutes Raucharoma und gute Oberfldchenfdrbung beizubringen,
Insbesondere in Fabriken, deren Produktion sich erhoht hat,
bereitet das Rauchern infolge der geringen Leistung der Gas-
ofen Schwierigkeiten. Dies hat zur Verkiirzung der R&ucher-
zeiten gefilhrt, so dass bel grosskalibrigen Vurstsorten der

Rauchgeschmack und das Raucharoma oft fast génzlich fehlen.,

DIE BEDEUTUNG DER RAUCHERVERHALTNISSE VOM STANDPUNKT DER
PRODUKTQUALITAT UND DER PRODUKTIONSKOSTEN

Bei der Heissrducherung besitzen neben der Dichte und Be-
schaffenheit des Rauchs die Temperatur, die Feuchtigkeit

und die Geschwindigkeit des Rauchs erhebliche Bedeutung

hinsichtlich der Qualitdt der Erzeugnisse und der Produk-

tionskosten.
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Temperatur

Die Riucherung der Produkte erfihrt mit steigender Tempera-
tur eine Beschleunigung. Dies rithrt zum Teil daher, dass

die Kolloidpartikeln des Rauchs umso effektiver an den Ober-
flichen des Produkts anhaften je hSher die Temperaturdiffe-
renz zwischen der Haftfldche und dem Rauch ist (KURKO-
VOSKRESENSKI 3.7.11,). Zum gleichen Resultat sind auch
POSTER und SIMPSON (4.5.6.) gekommen, indem nach ihnen die
Adhdsion der nichtfliichtigen Phenolfraktion der Partikel-
phase beim Steigern der Temperatur betrdchtlich zunimmt.
Dagegen fanden sie keinen Binfluss der Temperatur auf die

Haftung der Phenolverbindungen der Gasphase.

Beim Heissraduchern haftet an den Produkten die siebenfache
Menge von Rauchverbindungen im Vergleich mit der Kaltrau-
cherung, wenn die Rauchgeschwindigkeit 1 - 1.5 m/s betrdgt
(TILGNER 8.9.).

Die Temperatur wirkt auch auf die Gewichtsverluste (ADAM ...
1.), indem die Gewichtsverluste je Zeiteinheit zunehmen, wo-

bei jedoch die Réucherzeiten zugleich abnehmen.

Feuchtigkeit

Fin Erhohen der Feuchtigkeit des Rauchs kraftigt die Rauch-
haftung an den Produkten. Dies hat seinen Grund vor allem
darin, dass in feuchtem Rauch die Oberflédche der Produkte
nicht austrocknet, weshalb effektive Haftung des Rauchs
stattfindet. U.a. FOSTER und SIMPSON (3.4.5.) haben beob-
achtet, dass die Haftung des Rauchs an feuchten Fléchen be-
deutend effektiver als an trockenen ist. Auf die Austrock-
nung der Oberflédchen ist auch der Umstand zuriickzufiihren,
dass mit Verlingerung der R&ucherungszeiten die relative

Absorptionsgeschwindigkeit des Rauchs geringer wird.




Man hat festgestellt, dass die Rauchfeuchtigkeit auch auf
die Farbung der Oberflidchen einwirkt, indem sich d
in trockenem Rauch effektiver als in feuchtem f&rb
ner hingen Rauchgeschmack und Raucharoma von der F i
keit ab. (Hohe Feuchtigkeit bewirkt bitteren Geschmack. )
(10.124)

Einfluss der Rauchgeschwindigkeit

Auch als Ergebnis einer Erhohung der Rauchgeschwindigkeit
hat man effektivere Riucherung verzeichnet. Nach SIMPSON

und FOSTER (6.) wird die Rauchhaftung an trockenen Fl&chen
bedeutend verstidrkt, wenn die Rauchgeschwindigkeit zunimmt,
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wahrend die Rauchgeschwindigkeit auf die Haftung an feuch-

1

ten Flidchen (an Wasser) keinen Einfluss hat.

Auch nach ADAM (1.2.) haften die Kolloidpartikeln des Rauchs
umso effektiver an den Oberfléchen der Produkte je hoher die

Rauchgeschwindigkeit ist.

Die Gewichtsverluste der Wiirste wdhrend der Riucherung neh-
men mit Erhohung der Rauchgeschwindigkeit zu, wobei aber
andererseits auch die R&ucherung beschleunigt wird.

DIE IN DER INDUSTRIE ANGEWANDTEN RAUCHERUNGSVERHATINISSE
UND ~VERFAHREN

Die Vortrocknung der Briihwiirste wird in unserem Lande zu-
meist in den gleichen Ofen wie die R&ucherung vorgenommsan.
Bisweilen ist auch ein gesonderter Ofen fiir die Vortroclk-
nung vorgesehen. Ferner haben einige Fabriken ge
Trockenschrinke, in denen die ILuftumwdlzung mittels Gebla-

1

sen zur Beschleunigung der Trocknung (6 bis 10 Minuten)
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wirksamer gestaltet wird. Die Vortrocknungszeiten variieren
stark in den verschiedenen Fabriken und bei verschiedenen

Produkten und zwar innerhalb der Grenzen von 5 bis 5C iin,

Oin

Die Temperaturen variieren zwischen 60 und 1207C.

Die Rducherungsphase wird in der Industrie unmittelbar nach
Entweichen der sichtbaren Feuchtigkeit von den Produktober-
fldachen eingeleitet. In Tabelle 2 werden die in verschiede-

nen Fabriken widhrend des iiblichen Produktionsgangs gemesse~

nen Temperaturen, Feuchtigkeit und Rauchgeschwindigkeilten

angegeben.

Tabelle 2

Ofentyp Temperatur Feuchtigkeit | Rauchgeschwin-

.@ggkg;z._wM““w

Gasbfen 60-80°C 50-22 4,3-6.5 cm/s
- 74-96 35-21 4.3-6.,5 cm/s
- 85=95 21-14 1.3~5.0 cm/s

Wiencke 80-85 23-10 1 1.4 /s |

Atmos 76-78 35-30 18 - 20 m/s

Es ist zu beachten, dass bei der R&ucheranlege von Wiencke
(Hersteller Paul Wiencke Jr. A/S, Oslo 1, Norwegen) und bei
der ATMOS~Riucherkammer (Hersteller: liittelh8user und
Walter, Hamburg 4, Deutschland) die Temperatur und Feuch-
tigkeit regelbar sind, weshalb also die oben angeiihrtien
Zahlen nur diejenigen Verhdltnisse anzeigen, unter denen

die Rducherung zur Zeit der Messungen stattfand.
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Tabelle 3. Réucher- und Trockenzeiten

Oféﬁtyp L_ Wurstsorte | o odelt ming
Gasdfen | Ringwurst 50-150
; Wilrstchen 40- 80
’ Sonnabendwurst 50- 70
Wiencke Wirstchen 40- 56
Ringwurst 50- 55
Atmos Wilrstchen 35—~ 55
Ringwurst |  45-65

In der Mitte der Ringwiirste betrug die Temperatur, am Ende
# 0 ol B .

der R&ucherungsphase 42-60"C. Die Riucherzeit ist im allge-

meinen so kurz, dass sich die Masse gewdhnlich nicht rot

fadrben kann.

Die Tabellenwerte lassen erkennen, dass die Rauchgeschwindig-
keit in Gastfen recht niedrig ist. Die Geschwindigkeit in
den Ofen wurde an Hand des Zugs berechnet, wobei angenommen
wurde, dass sich der Rauch im gesamten Ofenraum gleichmissig
aufwadrts bewegt. Da aber der von den Wiirsten und von den
Wurstwagen beanspruchte Raum ausser Acht gelassen wurde, ist
offenbar die tatsdchliche Geschwindigkeit des Rauchs bedeu-.
tend hoher, und sie ist natiirlich auch an verschiedenen

otellen im Ofen unterschiedlich.

Die aus der Tabelle ersichtlichen Unterschiede von 5-20°C
zwischen verschiedenen Stellen im Ofen sind mit einem schrei-
benden Thermometer vom Typ ARU (Hersteller: Hartmann & Braun
A.G,, Frankfurt/Main, Deutschland), erfasst worden. Da die
Fihlkorper dieses Instruments ziemlich gross sind (Schutz-
hiillen), folgen sie den Temperaturvariationen mit betridcht=

licher Trédgheit.




Mit Hilfe von gesonderten, empfindlicheren Maximalthermome-
T

tern wurde festgestellt, dass di emperaturen in den ver-
schiedenen Teilen der Ofen gewdhnlicherweise von 60 bis

0 s
120°C wvariieren.

3 3 a m : & C) O
Die Messungen ergaben, dass beil Lemperaturen von 60-80°C
die relative Feuchtigkeit von 25 bis 50 % variierte. Bei

hoheren Temperaturen, 90—10000, ging die relative Feuchtig-
keit auf 15-25 % herab.

Die Raucherzeiten ebensowie der Rduchergrad sind von Fabrilk

zu Fabrik stark verschieden. Ferner ist auch der R&ucherungs-

grad der verschiedenen Wurstsorten in ein und derselben

Fabrik verschieden.,

DIE GEWICHTSVERLUSTE IN DER INDUS
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Bei Versuchen, die in Industriebetrieben durchgefihrt wur--
den, variierte der Gewichtsverlust erheblich, was guf der
Verschiedenheit der Rducherverfahren und der Verhdltnisse
beruht. Uberdies variierte die Stdrke der Réucherung in den

verschiedenen Fabriken.

Tabelle 4. Gewichtsverluste in Prozent in den verschiedenen

Herstellungsphasen nach Messungen in Fabriken.

Wurstsorte Nach der | Nach der ‘Iu Lager nach|

Raucherung | Abkiihlung 24 Stunden =~
Wiirstchen I | 6.3-7.0 4.7-5.0 iW.B—b~5
—"a II 5-7 805 6.0_651 VT,S—Q 2
Ringwurst I 2.5-4.4 242=34D [2.,2-4.0

|

-M= II 5-2—7-0 200_408 5-%_5‘6 3
Finnwurst 4.,6-5.4 3.5-3.9 5.0-5,3

S : !

Billigwurst 4,7=5.1 3.0-3.6 4,6=5.1 ;

|Sonnabend-"- | 2.1-2.3 1 0.5-1.1 e T Ry
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Die Versuche betreffs Gewichtsverlust erfolgten im Verein
mit anderen Messungen, weshalb in der zuvor dargestellten
Tabelle (Tabelle 2) die e

nisse zu sehen sind. Das Brithen fand in Dampf oder in Vas-

—~

1tsprechenden R&ucherungsverhilt-

ser und die Abkiihlung unter Wasserstrahl oder in fliessen-

dem Wasser statt.

Der Betrag der Gewichtseinbusse wurde stark von der Dauer
der Trocknungs- und der Rducherungsphase beeinflusst. Fer--
nerhin nahmen die Gewichtsverluste rasch zu, wenn sich

e y

Wartezeiten der Vurstwagen im Fabrikraum zwischen den Be-

handlungsphasen ergaben.

EIGENE UNTERSUCHUNGEN

Bei der Untersuchung benutzte Apparatur

Die Temperaturen in den Ofen und in den Vurstmitten sowie
die relative Feuchtigkeit wurden mit einem
ber ARU (Hersteller: Hartmann & Braun AG., Frankfurt/Main,

Deutschland) verfolgt, der die Werte in sechs verschiedenen

n

Messpunkten gleichzeitig aufzeichnete. Zur Messung der
Peuchtigkeit war ein Licl-Feuchtigkeitsgeber ERSEC (Her~
steller: Wallac 0Y, Turku Finnland) an das Instrument an-

geschlossen.

Die Geschwindigkeit des Rauchs wurde mit einem Anemometex

vom Fabrikant HAENNI (Hersteller: Haenni & Cie. AG., Jegens-

dorf. Schweiz)erfasst:
b

Die Verhdltnisse in den Vurstlagerrdumen (Feuchtigkeit und

~7

Temperatur) wurden mit einem LAMPRECHT-Instrument (Herstel-

)

"eMEeSSEIla
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ler: Wilh.Lamprecht AG., Gottingen, Deutschland) g

\
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Bei den Versuchen in unserem Institut erfolg
rung in einer AUTOTHERM-Anlage. Dies

heizt und der Rauch wird von schwelenden S
einem Blech im unteren Teil des Schranks generie

Apparat besitzt keine Moglichkeit zum Regeln der Rauchge-
gchwindigkeit und der Feuchtigkeit. In den Versuchen wurde
die Feuchtigkeit durch Einleiten von Dampf in den Schrank

geregelt.

Das Brithen wurde im Dampfschrank der AUTOTHERM-Anlage und

die Abkithlung in fliessendem Wasser ausgefilhrt,

DIE AUSGEFUHRTEN RAUCHERVERSUCHE

Da in der Rsucherapparatur des Instituts fiir Fleischtechno-

s

logie keine Moglichkeit zum Regeln der Rauchdichte und
Rauchqualitédt sowie der Geschwindigkeit des

wurde in den Versuchen in erster Linie der E
Rauchertemperatur und der Feuchtigkeit auf die Gewichtsein-
bussen verfolgt.

Piir die Riucherversuche wurden Wurstpartien mit folgender

Zusammensetzung bereitet (Tabelle 5):
Tabelle 5
s | i
Zusammensetzung Pf;flc x ”arﬁre II ; ?urgio 1113
, 7A % j g
Wasser + Eis | 25.00 35,04 | 44.95 |
Fleisch 53,38 45.50 | 37.94 *
Speck 10,58 9,02 Fo%s |
Kartoffelmehl 4.33 1. 10 3. 76 :
Milchpulver 4.33 4,10 O IELT6 %
Gewiirze 07 0.16 015
Zusatzstoffe 0.48 0.45 0.41 ?
:
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Die Massen wurden in NATURIN-Hgute von 43 mm Durchmesser

gespritzt.

Zwecks Ergriindung des Einflusses der relativen Feuchtigkeit
des Rauchs wurden die Wiirste bei 10-18 % und 30-40 % Feuch-

tigkeit bei einer Temperatur von 75-85°C gergduchert.

Die Oberflichen der Wiirste in der Versuchsreihe wurden
T‘ durch Abwischen getrocknet und das Rgéuchern wurde ohne ge-
sonderte Trocknungsphase eingeleitet.
- s = g 0 o
Die Wiirste wurden in Dampf bei 75°C widhrend 30 lMinuten
gargemacht und in fliessendem Wasser ebenfalls 30 Minuten

gekiihlt.

Aus Tabelle 6 ist das Entstehen der Gewichtsverluste in den

verschiedenen Herstellungsphasen ersichtlich.
o

Tabelle 6

i
{

| ik
3 Her- Rsucher- | GCewidohtaederlasl QAL“,,
f‘ stellungs-| zeit n.d.R8uchern in.d.Akahlung;i.L&ger n. )
partie . s R & b Wl B
: 10-18% [30-40% | 10-18% !30-40% [10-18% 30-407

I25% 20 By i o Oy Lome | 4R

Wasser- |50 Fed. 1 LBl R RS I 1 D e

zusatz | 80 5350t 2800 5.4 R0 | 15T b5l

110 7.3 1488 P E 56 | 5% JE

II 35 % |20 1.5 - 0.6 - Gl i

Wasser- 50 4,2 1.6 s y P } 2.5 araU

zusatz | 80 6,2 | 500 dh 400 w2 Bug <811 Su8

110 7.7 | 5ET 58 Wais focy el

III 45 % | 20 g2 = 1.3 R R o

Wasser- | 50 51 2,5 3ed 1eb: 19.2 1S

zusatz 80 ¢ 5.8 4.9 3% 6 S R O W T
10.0 7.0 1+8 o b G B PSR §

‘ 110




Die in der Tabelle angegebenen Resultate zeigen, dass die
Gewichtsverluste betrdchtlich mit zunehmender R&ucherzeit
anwachsen, Die Gewichtsverluste sind auch 1-4 % hdher nach
Riuchern in trockenem Rauch., Andererseits sieht man, dass
die Unterschiede der Gewichtsverluste wghrend des Briihens,

der Abkiihlung und der Lagerung geringer werden.

Bei der Untersuchung der Einwirkung der Temperatur auf die
Gewichtsverluste hatten die Wurstpartien fast die gleiche
Zusammensetzung wie oben, aber die zugesetzten Wassermengen
betrugen 20, 30

=,

4/\) /O
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Die Wurstpartien wurden bei 70-80°C und bei 90-100°C ge-
rduchert. Zwecks Ergriindung der Wirkung von Wasser- bzw.
Dampfbriihen hinsichtlich der Gewichtsverluste wurden die

Wiirste mit 50 Minuten R&ucherzeit auch in Wasser gebriht.

Tabelle 7
Her- Réucher- Greow i ¢ h ¥ & v.e 2 1l u e toe ZJ,W_:::it;“ |
Stellungs| zeit n,d.Régchﬂrn",bqu,d.Abguhlung,Owji.LagugwnaWE“QQ:
Partie ~ | Min. 90-100°C | 70-80°C [90-100"C|70-80"C |90-100"C|70-80_C
1204 50 3.6 3,1 0.9 | 0.6 3.1 2.4 f{
Wasser- | 50 2.6 3.0 1.2 121 2.9 2.9 5]
zusatz | 80 4.7 4.1 2.7 | 2.0 4.3 3,9
110 6.1 5.4 4.5 3.4 6.1 5.5
L3081 5 4.7 2.9 1.8 0.7 .4 b ada
Wasser- | 50 2.5 2.7 2.5 8 4. 2.8 nl
Zusaty 80 642 3.9 4.4 2,0 5% 1 Dal !
110 8.0 55 6.4 7 7.9 Rl d
IIT 40 % | 50 3.1 20" 0.6 1,0 2.6 1 oy
Wasser- | 50 2.8 2.9 1.6 1.8 1553 E 3.8
2usatz | g0 6.4 4,5 4.5 P ol GLd g s
gt 110 4 907 ! {,QB i 707 5:0 90} ‘; 6"8

X = Wasserbr.




Die Zahlen in Tabelle 7 lassen erkennen, dass die Gewichts-
verluste nach verschieden langen R&ucherzeiten in den bei
90-100°C gersucherten Wirsten etwas hoher (um 0-2.5 %) als
bei den bei 70—8OOC gerducherten sind. Bei der Wasserbri-
hung waren die Gewichtsverluste um 0-1,0 % geringer als beim
en Wirsten mit ver-

(o

Dampfbrithen., Die Unterschiede zwischen

schiedenem Wassergehalt waren ziemlich gering (unter 3 %).

Von den Wiirsten in den Versuchspartien waren diejenigen mit
20-25 % Wasserzusatz sehr fest und einigermassen trocken;
die Wiirste mit 30-35 % zugesetztem Wasser hatten gute Kon-
sistenz, und diejenigen mit 40-45 % waren weich und ihre
Haute zeigten Neigung sich von der Masse zu losen.

Die in trockenem Rauch ¢ en und andererseits die

uig

gerduche
bei hoher Temperatur gerduchert

1

Réucherphase eine dunklere Oberf

L

en Wirste hatten in der
lachenfdrbung erhalten.

he

Dies kann allerdings auch davon rriihren, dass beim Be-
o b

arbeiten dieser Partien der Rauch moglicherweise grossere
Dichte hatte. Bei den glecichen RAucherpartien zeigten sich
dagegen deutliche Unterschiede in der Beziehung, dass die
Oberflichen der Wiirste mit geringerem Wassergehalt dunkler

gefdrbt wurden.

Auf Grund der ausgefiihrten Versuche kann somit festgestellt
werden, dass die Gewichtsverluste mit steigender R&aucher-
temperatur und mit erabgehender Feuchtigkeit zunchmen.

Andererseits weiss man z.B. auf Grund der Untersuchungen

von ADAM, dass die Gewichtseinbussen mit zunehmender Rauch-

geschwindigkeit grosser werden.

Bs steht also fest, dass das Verdndern aller drei Faktoren

im Sinne beschleunigter Riducherung zugleich einen Zuwachs




der Gewichtsverluste bewirkt. Andererseits werden Rauch-
geschmack und Raucharoma und das Anhaften des Rauchs bei

d
Steigerung der Feuchtigkeit erhoht.
o)

Da jedoch Verinderungen der Verhdltnisse nicht in schwer-

u

wiegender Stérke auf die Gewichtsverluste einwirken, scheint

sl
o

Wahl der Verh&dltnisse zu tref-

{

es vorteilhaft, eine solche
fen, dass die R&ucherung sich moglichst rasch vollzieht.

In der Tat hat offenbar die Liénge der Raucherzeiten den
starksten Einfluss auf den Betrag der Gewichtsverluste. Dem-
nach ist das sowohl wirtschaftlich als qualitédtsméassig
giinstige Rducherergebnis offenbar dadurch erreichbar, dass
man vom Standpunkt der Riucherung aus moglichst glinstige
Verhdltnisse wahlt, in denen die Produkte rasch guten
Rauchgeschmack und gutes Raucharoma sowie die gewlinschte

Oberfliachenféarbung annehmen,

ZUSAVMENFASSUNG

Erachtet man als vorteilhafteste Riéucherverhdltnisse fir
Brithwiirste eine Temperatur von 80-100°C, 30-40 % relative
Feuchtigkeit und eine Rauchgeschwindigkeit von mehr als

1 m/s, so sind in unserer_ Industrie in_erster Linie die

e e e e e s T2 e e e S e S S S ——— — T S S S S~ S - G G S G- T —— —— = = = =

An den in unserer Industrie allgemeinen Gasdfen kann man die

folgender Méngel beanstanden:

- schwer regelbare und in verschiedenen Teilen des Ofens
verschiedene Temperaturen;

- Moglichkeit zur Feuchtigkeitsregelung fehlt;

- Ungleichmdssigkeit der Rauchgeneration im unteren Teil der
Ofen und fehlende Kontrollmodglichkeit der auf die Rauch-

qualitdt einwirkenden Faktoren wie z.B. der Gliihtempe-

ratur und des Zugs;
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- in vielen Fabriken infolge der ungleichméssigen Verhglt-
nisse bestehende Notwendigkeit des Wendens der Wurstwagen,
wobei Rauch in die Fabrikrdume dringt;

- Geringe Leistung der Gasofe
leile der Wurstwagen unbeschickt lassen muss, um Versen-

P

gen der zuunterst hangenden Wirste zu vermeiden.
Im Verlauf der Riucherungsversuche wurde bel den in den
ATMOS- und WIENCKE-Anlagen hergestellten Produkten gleich-

missigere Qualitat sowie besserer Rauchgeschmack und besse-

res Aroma als bei den in Gasdfen bearbeiteten festgestellt.

Der Gewichtsverlust von Kochwlirsten erwies sich in unserer
Industrie vergleichsméssig als gering, obwohl auch die R&u-
cherphase der Wirste im allgemeinen kurz war. Es wurde be-

wiesen, dass die Grosse der Gewichtsverluste vor allem von

7

der Dauer der Trocken- und Riucherzeit abhéngt. So soll man
dahin streben, die Rducherung unter modglichst giinstigen Be-

dingungen durchzufithren, damit sie schnell vor sich geht.

Da in unserem Land der Wasserzusatz nicht begrenzt ist,
kann man den wihrend der Herstellung geschehenen Gewichts~
verlust zum Teil durch einen grosseren Wasserzusatz aus-
gleichen, Die Grosse der Verdunstung hat sich aber vorléu-
fig noch nicht als abhédngig von dem Wassergehalt der Wirste

usatz von Wasser ist auch wegen der Verschlech-

&N

gezeigt. Der

terung der Wurstqualitédt begrenzt.
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In the production of

sausages

cooking the following

conditions can obviously be regarded as the mos?t advantageous:
temperature 80-100°C. relative humidity %0-40 % and the velocity of
smoke over 1 m/sec. This being the case, the humidity and the velocity

of smoke, in the first

The smoke chambers with

following defects:
- the
- The
-~ the

~ the generation of smoke in

uniform and the factors

smoldering temperature and

- the necessity of

results in the

the capacity of the

the lower parts of

During the smoking

W
the products prepared by

Vas more uniform and the smoke

those of the products prepare

In oyr industry

the weigh
Proved to be rather
Of the smoking of

Out that the extent of the

Vv a -
the sausage

N the length of the drying and smoking

1 4+ =
1T is necessary to carry
favorable as

out

possible in

there gre o
Water so that the weight
be Compensated by increasing
“Vaporation of water, on
diStinCtly dependent on the
HMcrease of the addition

the

COrresponding loss in

velocity of smoke is 1o

affecvting

turning the

peneration of

o
smoking

the sausage cages cann

experiments

using

d by using chambers

weight losses

orde

legal restrictions in

'7,’8 -t(\ r
of water is
the

low in our industry.

not easy to regulate

the humidity is lacking

lower parts of the chambers is not

the quality of smoke like the

the air surplus cannot be controlled.

the process which

smoke into the working space
chambers is low because, for example,
ot be used.

it was found out that the quality of
e.2. ATMOS and WIENCKE smoke houses

flavor and aroma were better than

with gas heating.

the sausages processed by cooking
the

s was generally

same time also the degree

rather low. It

1

ded, in the first place,

tho th at

was found

depen

times. ‘I'his being the case

the smoking in conditions being as

r to do it very rapidly.

Minland regarding the addition of
r)ll ‘J

the

manufacture can parti

water. The extent of

not proved to be

content of the sausages. The

however, because of

?

quality of the sausages.
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GEWICHTSVERLUST

DIE GEWICHTSVERLUSTE DER SAUNAWURSTE
IN DEN VERSCHIEDENEN ZUBEREITUNGSPHASEN

Feuchtigkeit 10-18 % 1 = Wasserzusatz 20°,

= Riluchertemperatur 70-80°C | » 30
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DIE GEWICHTSVERLUSTE DER SAUNAWURSTE
IN DEN VERSCHIEDENEN ZUBEREITUNGSPHASEN

Rauchertemperatur 75-85°C I = Wasserzusatz 25%
~———— = Feuchtigkeit 10-18°%, =i 35°%
ok i ot . 30-40% Bt i e
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