S ALY 2 o
b L L kUkilad i

Hneg O, DOV usually anplied process of

bl ized after f£illing into
n. ° that means batchwise.
e Sl  dE s :
Moy s S +1 in leboratory experimental work
& I‘ie tije 8

geﬁt transfer in res
o O accelerate it by
By

' -ermined a eanivalent S (re
“8ipe .- "OMetric and biochemical investig etermined an equivalent degree of
2 g8

sy
LG

tirrer, low pressure steam wit!
and potted meat-saus which w
2ble products,

I‘r\s :Saugad 4

1icrobial sui

;ti~. 4 + 3 - . q ~
m Vity raiged to 140 4%, energy consumption was reduczde.
~a
" Prog
esg v
S8 wag patented.

U L7 TARCT (p.e, SAUCTSSON D : ROI')
P LUB./DEL et HEINTICIH HI

de Dresde et :ibhatitoir et Charcuterie

iy, ©° Cuir de farce aujourd”hui est rew

Vv

sfert de

celerer le proctdé de

consistométriques et
&quivalent.,

pilote (asit
3aneis

€8

b revets




E4:2

KONTINUISRLICHES GAREN VON KOCIMURSIBiA

HANS«JORG RARUBER, ROLF LUBADIL und HEII

Technische Universitidt Dresden und

Das bisher iibliche Garen von Xochwursetbrat wird in
damit zwangsliufig diskontinuierlich.

langsamer

Da die Warmeilibertragung im ruhenden Br&t
rleichzeil

LabormaBstab versucht, durch Rilhren beim
gchleunigen,

Konsistometrische und biochemische Untersuchungen dienten
dquivalenten Garegrades.

Kleintechnische Versuche (Vertikalriihrwerk, Hiede
stellung von Leberwurst, Blutwurst und udlZ‘UTﬁt,
ergaben gensorisch und mikrobiell brauchbare Prod:

Die Arbeitsproduktivitidt steigt auf 140 %, der spezi

Das Verfahren wurde patentiert.

der

HENPEPEBHHY] TTPOLECC TEPM/UECKO: OFPABOTKY ®APIA BAPEHO: KOIBAC

YAMLEH“RﬂEER POIB® WYbALETD n XE/HPAX XEPPMAHH

TeXHIYECK

BaTENBHO ' “IILEPHBHO LEANUBULYSTCA.B 1ad0opaToLHOM
IIOCDENCTBOM CMENMBAHUSA, TMOTOMY UYTO B HEIBIK
BHAUYNTENBHO MEHEIIE ,

KOHCHCTOMGTPEHGCKIU: 1 HACCNETO

[IEHb TOTOBHOCTH IILOJYKTA,

Cmenan B HpOHEROiCTBGHHOT MacmTads (BepTUKass:
103 °C) omuTH U3TOTOBACHAA NI EPHOM, KLOBAHOM U
racdacoBaHH B KyOKH, [OKa3aJa r"uemwﬁeHwa TIDOTY K11

HuBepcuTeT llpesneHa u lpe3nMeHCKU? MICOXOMOMHAT,

JIOT MYECKOMY IILHU3HAKaM. JEOK3BOTITSJBHQCTE Tryna IOBHIIAETCHA Ha

yMeHBIaeTcA. Croco6 maTeHTOBAH.
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gerechnet werden,

Flir die Konvektion gilt
= L] ° - ° (
QK d F (TO T1) t (5)

Flir die Brdtmasse ergibt sich nach (5)

Writ =  Brat ° Fwand ° A Terat ° mrat (6)

und filir die Wédrmeleitung in der Beh&lterwand nach der Modellvorstellung (siehe Bi}d gsﬁ
GarprozeB8 von Brétmasse im Beh&#lter und Bild 4 - Warmedurchgang Behdlterwand - Brétm
im Rithrwerk)

ﬂ'Wand * F

,lWand

Wand (7)

Uana = 8 Tyona * *Wand

0
Werden auftretende Warmeverluste vernachldssigt, so 188t sich die Gesamtzeit des Garv
ganges nach

P Qand £ wana $
tees . T e AT ( s ) (8)
g Wand ges A Wand Brat
berechnen, wobei ATges = ATWand + ATBrét ist.

= Lngel
Vergleicht man die Zeiten nach Formel (4) und (8) bei sonst vergleichbaren Bedinguhé
so ergibt sich die kiirzere Zeit nach Formel (8) infolge
- Wegfalls des Wasserbades und der Darmhiille, d.h. kiirzerer Weg fiir den Wérme?trom
- erzwungener Konvektion durch Rithren des Brdtes, d.h. erhthtes ortliches Trieb-
kraftgefdlle. -

Daraus folgt, daB die Warmeiibertragung im Rithrbehdlter wesentlich effektiver vonsté’
geht, also prinzipiell zur Verfahrensintensivierung vorzuziehen ist.

2

Fiir den Zusammenhang zwischen Temperatur und Zeit gilt

- KF

e
Y s P (9)

eS|

TL2 = TO

2. VORBEREITUNG, DURCHFUHRUNG UND ERGEBNISSE VON VERSUCHEN IM LABORMABSTAB

2.1. Vorbereitung und Durchfithrung

(600 g) durchgefiihrt. Sie dienten dem Ziel, den Verlauf der prozeBdeterminierten idﬁP”
groBe Temperatur als Funktion der Zeit zu erfassen sowie Aussagen iiber einen hinr® (#8*"
Gareffekt (Konsistenz des Fertigproduktes), einer Reduzierung der Keimzahl im Bra,fvmV
barkeit des Fertigproduktes) und der Realisierung eines guten Mischgiitegrades (Fe€'”
teilung im Fertigprodukt) zu erhalten.

+ ond€%”
Als Gar- und Kiihlgerdt diente der temperierbare Rithr- und Knetbehidlter eines @Tapeniﬁy

3 & - $ 5 os s . e
Farinographen, dessen Schaufeln iliber eine Drehmomentenmessung Riickschliisse QUJ“d%zr gi®
konsistenz gestatten, wobei zus#tzlich an den temperierbaren Rithr- und Knetbeh&l?
TemperaturmeBanlage (Thermoelemente) mit schreibenden Gerdten angebaut wurde. ”

de” g6

Die konsistometrischen Bestimmungen zur Qualitédt des Pertigproduktes erfolgten ,mmm%
in /3/ beschriebenen Methode mit einem automatischen Penetrometer AP 4, Zur BeS

notwendigen Temperatur-Zeit-Regimes des Prozesses wurdenhinsichtlich des Garelfehées
chemische und biochemische Analysenverfahren angewendet. Insbesondere wurden der
stickstoffgehalt sowie der 1osliche Stickstoffgehalt nach Kjeldahl unter Verw 4
Halbmikro-Destillationsapparatur nach Konrad sowie der Reststickstoffgehalt bes?
Weiterhin erfolgte eine Verfolgung des Verlaufes der Enzymaktivitdt auf der Ba?lf_qg -
oxydase (besonders hitzestabil) mittels Benzidinreagenz sowie als Parallelbestl-’?““p de
tels p-Phenylendiaminhydrochlorid. Die bei Anwesenheit von Peroxydase eintretenufgit
reaktionen wurden verfolgt und mit einer Vergleichsskala hinsichtlich ihrer Inter®
verglichen.

e . oL by e Ahe aowié .’
An technologischen Parametern wurde die Temperatur des Heiz- und Kiihlmediums uowi(wr
"Haltezeit" (Garzeit) und die Abfiilltemperatur (unter besonderer BeriicksichtiguPé
hinderung des Fettabsatzes) variiert.

an b
s L ; 5 o ~agt8P
Zur Uberprifung der theoretischen Uberlegungen wurden zundchst Versuche im LaDOlmaﬁgwﬂ&g

1ie\vgf/
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A rsuchsergebnisse

de x

ne ol 3 s ¥ - = 7 2 <

ﬁm&d Blidﬁrn 5 bis 7 sind die Versuchsergebnisse in konzentrierter Form dargestellt

i&g ZWig Mltt}ere Aufheiz~- und Abkithlkurve fiir Leberwurstbrédt, fein; Bild 6 - Zusammen-

Ug Chen Konsistenz und Garzeit (Landleberwurst und Thiiringer Rotwurst); Bild 7 -

2o 18ng zwischen Enzymtétigkeit, 16slichem N-Anteil, Gesamt- und Rest-N-Anteil in %).
J N

‘~§§E§§ig§,und SchluBfolgerungen

le

n aus

G : . 50 _— . y :

Qren undenugraphlschen Darstellungen der Versuchsergebnisse eindeutig hervorgeht, ist ein
lgn des Kochwurstbrédtes in einem Gar- und Kihlgerdt unter sténdiger Bewegung

moglich und auf Grund des effektiveren W&rmeliberganges oSkonomisch ginstig.

?tometrischen ntersuchungen (Bild 6) zeigen eine weitestgehende Ubereinstimmung

e Ggrgutes
{8 Jor &t
lngs 81

Koop-Cht o i : o
fgﬁ?’rs%lch der Penetrationswerte fiir die nach dem herkgmmlichen Verfahren hergestellten

Dy ensf“eizeugnisse in Kunstdarmverpackung (PW = 201 m™<) und fiir die nach der neuen Ver-
160 —308 hergestellte Kochwurst (PW = 172 n < bei 5 min Haltezeit bei 85 °C und

o TS bei 10 min Haltezeit bei 85 °C).

e % -
ﬁgﬁ li;é; §§ringfugig§“Differenz ger Konsistenzwerte von 29 bgw. 39 Einheiten ist be-
Di o o0 (herk“Le Drpcmablullung des Kochwurstbrétes in denwkunstaarm vor dem Garen und
Ef QKOmTllcne”Verfahrensfuhrung), wqdurch elp91VerQ1chtung der Brédtteilchen erfolgt.

“%T Trat wdhrend der Versuche bei den nach dem neuen Verfahren hergestellten
Vepr mit 5 Nicht aufl da Becher als Verpackungsmittel zum Finsatz kamen und das Brét
Pac), . ~TuCk abgefiillt wurde., Bei Abfiillung des verzehrfertigen Brdtes in Kunstdarm-
% Wird die o.g. Differenz der Konsistenzwerte ausgeglichen,
Kongistenzbestimmung erfolgte die Bewertung der Qualitit der Koch-
r subjektiven sensorischen Methode.

Wig : st eine gute Upereinsﬁimmuz der anl;tét der Fertigerzeugnisse abzu-

Qapgrat ré,aUS Bild 6 weiter zu erkennen ist, sinkt bei einer zeitlichen Verléngerung der

h& <0 min wirkung im Bereich von ca. 85 °C die Gutskonsistenz weiter ab und steigt nach
88vq Haltezeit der Temperatur wieder an., Diese Erscheinung kann durch Denaturie-

S¢ oy :

vmiuﬁfoggzg? ilnnerhalb der BindegewebseiweiBe erkldrt werden, wobei hypothetisch ge-

Iémfténdixrt wird, daB nach 20 min Haltezeit bei 85 °C die Denaturierung des Kollagens
“L8uns 7 abgeschlossen st und auf Grund der sich bildenden Leimstoffe es zu einer Ver—~

g q § W £ 5 :
% Verkiebhng, im Geflige des Fertigerzeugnisses kommt.

i€en Festlegung der Zeitdauer der Haltephase der Temperatur zur Erzielung eines
?n Gareffektes bei gleichzeitiger Inaktivierung der Enzymtdtigkeit wurden die

en e = 3 _ 5 s
B Zymabh?ﬂ Dlochemischen Analysenergebnisse her Wie aus dem Verlauf

7)o

Tébeatig;“}Yliit hervorgeht (Peroxydasetest), kan altezeit bei 85 °C keine
8kei1° %1t (Reagenz: p-Phenylendiaminhydrochlorid) bzw. nur eine #uBerst schwache

Dr mit Benzidinreagenz nachgewiesen werden.

Etavﬂntei :

bei 85 OC seinen kon-
it von 10 min bei ca.

te Die Abfililltempera-

egen, um Absetzpro-

1 Stickstoffes erreicht
ung der weiBe). Desh
ex 1ten Produktquali
Brates mull im

1indern.

85 glen y
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Gegeniliberstellung der Zeitaufwendungen fiir das alte und neue Verfshren

Zustandsdnderung alte Verfahrensfithrung neue Verfahrensfiihrung

Aufheizen und

Gaven 40¢¢0150 min 20¢..40 min
Abkiihlen 60... 90 min 20se 35 min
Magsieren 30 min -~
Lufttrocknen der :
feuchten Oberfliche 60 min, =

2 190...330 min S 404475 min

-
Fir die so hergestellten Produkte (Leberwurst fein, Landleberwurst, Thiiringer Rotwu®
Stlzwurst), wovon Abfiillungen in Darm bzw. Bechern vorlagen, wurden eine

gensorische und eine mikrobielle Analyse
durchgefithrt.

Die Ergebnisse spiegeln die Brauchbarkeit des Verfahrens eindeutig wider.

Formelzeichen
Q /kcal/ - Wdrmemenge o /_25321__/ Warmetibergangszahl
A jkeal , - Wirmeleitzahl = Rggwa
m gr
2 x kcal s s e
M vmes/ - Flé&che K /—?—————— - Wéanmedurchgangszahl
m- h grd
r /%y/ - Temperatur
1 ey -~ Wanddicke m /[g/ - Masse
) - Zeit ¢/ kah) - sgpezifische Wdrme
kg grad B
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