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U = - P
ntereuchungen dber die Programmierung des Hesuptkomponen—
fhenteiles von Nursten

A e
=* Einfihrung (Grundbegriffe):

Do kOmplexe Bewertung der Quelitat von Wirsten und anderen

Todukten sus zerkleinertem Fleisch beruht u.a. auf der che-
Wschen ung histologischen Priifung (Bestimmung) des Anteiles
oy HBuptkomponenren.

Di° biOlogisch susgeglichene Zusammensetzung der Rohmeteri-
Sle 14t die Urseche fir das Bestehen nsher Abhangigkeit
zwiachen dem Prozentanteil der geweblichen Bestandteile
Fl&iSChgetebe, Fettgewebe) und der chemischen Zusammen-
**tzung (Wasser, Fett, Eiweiss). Dieses ermoglicht eine Um-
::;hnuﬂg der histologischen Zusammensetzung auf die chemi-

® und vice versa, was in manchen Bewertungsmethoden und
‘Kriterien verwendet ist.

- Anteil der einzelnen Komponenten bzw. ihre gegenseiti-
8e Beziehungen sind eine Grundlage oder bilden mindestens
Qu:ﬁ?béektivea Erganzungsmaterisl zur Aussage uber mfnche
N ‘itatsaspekte des Produktes. Dies betrifft den Diat-,

"Ungs-und Kalorienwert von Wursten, ihre Schmackhaftig-
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rbesserung sowohl

formen hervor. Im :
immerzu steigende Aufmerksamkeit nicht nur der Kontrolle
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d.h. der Quelitatsprogremmierung. Der theoretische Begrif’

der Kontrolle, als einer passiven Vergleichu des tatsach
’ -] "f
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der Endprodukte, aber auch der Zwischenoperationskontro

lichen Zustandes mit dem geforderten, genugt nicht mehr
die Versicherung der erwahnten sozialen und wirtschaftli~
chen Rolle. Daher fordert men in der Praxis, dass die KoP”
trolle einen aktiven, schopferischen Einfluss auf die
Juelitat auswirkt. Der Begriffsbereich der Qualitatskon~
trolle ist in Abb. No. 1 dargestellt.

%ie man aus dieser Abbildung ersieht, definiert der Begfiff
"Zwischenoperationskontrolle” den eigentlichen funk tionel”
len Cherakter und die Nutzbarkeit dieser Tatigkeit nichte
Im Falle der Wuratproduktion kann die Zwischenoperations”
kontrolle sowohl der passiven Kontrolle des Endproduktes
dienen (z.B. durch Ausnutzung der Abhangigkeit: Rohstoff ~
Halbprodukt - Endprodukt), wie auch ein unmittelbares
Frogrammierungselement darbieten.

B. Theoretische Programmierunggmodelle

Die Zwischenoperationskontrolle, verwendet als ein unmiﬁwl’
bares Programmierungselement, ist ein grundsétzliches G1ied
des Ruckkopplungssystems. Die graphische Darstellung beide”
dieser Kontrollefunktionen ist auf einem Modell, des in
dieser Arbeit zur Durchfuhrung des experimentellen Teiles
angenommen wurde, angegeben ( siehe Abb. No. 2).

Die komplizierte Anordnung dieses Schemas und des Verfab”
rens ist ein Resultat der angenommenen und zu Erfillen
recht schwierigen Voresussetzungen, namlich:
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Aus diesen vier Mutationen des Kontrollverfahrens verspre~
chen nur zwei ein positives Resultat. Es ist verstandlich,
dass zum Einleiten des Kontrollverfahrens in die Praxis,
diese Perspektiven nicht ermutigend sind.

Das Problem vereinfacht sich aber ausserordentlich wenn ma?
die anfanglichen Forderungen fir das Kontrollverfahren wié
folgend andert:

-~ Nur ein Bestandteil oder ein Kompositionsindex wird als
wichtig angenommen, alle anderen betrachtet man als
Funktionen dieser Komponenten.

- Man fordert die Moglichkeit eines freien Manovers mit
den Rohstoffeinsétzen, welche nur durch die Ausbeute
und die sensorische Typik des Endproduktes gestaltet
aein sollen.

Ein Kontrollprogramm, welches unter so ge&nderten Bedin-
gungen aufgestellt werden kann, ist in Abbilding No. 3
dargegeben.

Das Modell in dieser Abbildung ist funktionell einfach und
in fast allen Fallen praktisch ausflhrbar.

Die Wahl der Qualitétsvoreusaetzungen und des daraws folge®”
den Kontrollmodelles ist nicht der einzige, die Einleituné
der aktiven Komponentenkomtrolle in das Praktikum der Wurst”
produktion, bedingende Faktor. Der zweite, nicht weniger
wichtige Teil des Problemsist die Wshl der richtigsten
Prifmethode und ihre Anwendung in der rechten P
phase.

roduktions”

C. Methodik

Die Methodik, die beim Programmieren des Wursthaupkompone®”
tenanteils angewendet sein soll, muss die folgenden vier
grundsatzlichen Bedingungen erfillen:

- Der Priufvorgeng soll automatisch, oder so einfsch und
achnell asusfihrbar sein, dass die Produktions- und Tran®
porteinrichtungen nicht blockiert werden und die Produkt”
ion nicht desorganisiert wird.,




Der Prﬁfvorgang soll kontinuierlich ausgefihrt werden,
°der pigsen die aus der Unhomogenitét der gepruften Masse
folgenden Fehler grundsatzlich beschrankt werden.

Die Prifung und Regulastion soll in solchen Produktions-
Phagen stattfinden, somit endere Voraussetzungen daran
fleht leiden.

NEP gut mit der Zusammensetzung korrelierende Faktoren

k :
Onnen gemessen oder geregelt werden.
Dy
8 e
Frézision der angewendeten Analysemethoden ist ein zweit-

Planiger Faktor. Es scheint sogar, dass zur Zeit uberhaupt

Zige Methoden, die alle oben genannten Forderungen erfillen

Sen en, vorhenden sind. Darum muss man die industrielle Pro-
mmierung praktisch noch stets als offenstehend ansehen.

n ; !
den eigenen Untersuchungen wurden Methoden, die zur Zwi-

Sch
Sinenoperationskontrmlle geeignet sind, verwendet. Diese
d:

A
tnaly89 der Gewebebestandteile und der chemischenKomposi-
lon mittels der Integrationsschablone (1, 3, 5).

‘19 Ausbeute- und Anteilsveriationen wurden mittels der,

1

mn der Praxis gekennten (2, 4) und durch den Verfasser (6)
“Chanigierten, Methode der Mittelwertproben bestimmt.

2w -
E 8ckg Prufung der theoretischer Grundlagen der Progrem-
1erung wurden auch Methoden der chemischen Rutineanalyse

v 2
derwendet ohne Rucksicht auf ihren praktischen Verwen-
Wgswert .,

s
o gesapy wurden 52 Produktionen verschiedener Wurstarten
Py . 1
Uft ung programmiert wobei die in Tabelle 1-angegebe-

&n vy
s erfahrensverianten in Ansicht genommen wurden.
1

e ] T : 3
ow Thaltenen Untersuchsergebnisse wurden statistisch aus-
ertet




Tabelle No., 1

Prufme thode Integrat- Mittelwert- Chemfgzﬁ;—
ions~- proben Rutine-

Produktionsphase schablone analyse
[Rohstoffe wahrend der Fert % te
Eingatzvorberei tung Variante et Ja?%?n
gepokelt X .
Rohstoffe wahrend der = & Variante
IProduktion gemahlen IEE;‘_,
Brat im Kutter oder X = Variante
L1 schmaschine IV.
Halbprodukt im Megazin E Variante |
oder Reiferaum V. __’J

D, Untersuchungsresultate

Die grundsétzlichen Kriterien fir die #irksamkeit der Pro”

gremmi erungsmethoden sind die Genauigkeit und die Funktio”
nalitat dieser Methoden.

Die Genauigkeit des Verfahrenskenn durch das Vergleichen
der im Progremm vorausgesetzten Komponentenanteile mit de ”
nen, die im Endprodukt experimentell gefunden wurden, 8u®”
gewertet werden. Als Mess der Obereinstimmung der vor-
ausgesetzten Prozentanteile der Komponenten mit denen, die
experimentell festgestellt worden sind, kGOnnen die, in T&°

belle No. 2 vorgefihrten Korreletionskoeffizienten (r),
dienen.

Die Differenzen zwischen den programmierten und den gef“n'
denen Anteilswerten der verschiedenen Komponenten uber-
schritten in den Experimenten nicht einige Prozente und ¥
ren meigt das Resultat der Unhomogenitét des gepruften M8~
terials. Diese Resultate sind ein Beweis fiir das Existier®
theoretischer Grundlagen (Moglichkeiten) der Programmierung
fur elle angewendete lethoden und alle sufgestellte Verfs!
rensvariationen.
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JedOCh die, wehrend der zahlreichen Untersuchungen gesam-
Telten Obgservationen betr. den praktischen Anwendungswer
der Verschiedenen Methoden und Varianten, fuhren zu dia-
fetra] widersprichigen Folgerungen. Nur die Varianten I.
i V., d.h. die Integrationsschablone und die Mittelwert-
prOben, haben sich wegen ihrer Einfachkeit und susreichen-
> Genauigkeit sls praktisch anwendbar bewiesen. Diese
ari&ﬂien konnen auch in den Magazinzyklusphasen, in wel—
;:;: gem;gend Zeit fur die Durchfﬁhrung der notwendigen
‘ePdULEtlons—regulatorischen Manipulationen ist, verwendet
. ’en. Dagegen, als praktisch unanwendbar haben gich die
;?ziéﬂten IE.s {II. und IV. gezeigt, vor allem wegen der
T lhnen verknipften Schwierigkeiten bei der Entnashme re-
p?asent&tiver Proben und der langfristigen Rutineanalysen
' aych in Folge Menipulationsschwierigkeiten im Laufe
Hzgeiroduktion. Ausserdem kemen fur das oben beschriebene
811 (Abb. 2), welches kompliziert ist und in vielen
r:itjn sich als unzuverléssig gezeigt hat: die charakte-
achen-Schwierigkeiten mit ganzer Scharfe hervor.
5 Grund ger vorgefuhrten Diskussion und den Resultaten
anﬁ.men die nachkommenden Folgerungen ziehen:
* Pir gie praktische Anwendung der Programmierung des
‘urSthaupikomponentenanteiles mussen mindestends die
2wei folgenden Forderungen gleichzeitig erfillt seins
8. Die fir des Kontrollsystem angenommenen Voraussetzun-
gen sollen asusreichend einfach und sachlich begrﬁndet
sein.
. Die Kontroll- und Regulationsmethoden sollen moglichst
einfach und schnell sein und in den rechten Produkt-
g . ionsphasen angewendet werden.
Us der Anzehl der gepruften Methoden erfullt nur die
Integrationsschablons und die Mathode der Mittelwert-

Proben die im Punkt 1.b. gestellten Forderungen.
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. Die ermittelte Ubereinstimmung der programmierten und
der experimentell gefundenen Komponentenanteile sind
ein Beweis fur die theoretischen Programmierungsgrundly
gen (M6glichkeiten) der Komponente in den Phasen der
Rohstoffzusammensetzung, Rohstoffzerklei nerung, Bratve®”
bereitung und #ursttrocknung (betr. Dauer- und Halb-
dauerwurate).
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