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elemgechaniSChe Struktur wird durch die Summe aller Wechselbeziehungen zwischen Struktur-—

L €n 4 ekennzeichnet, )

Plypall Voﬁn%eggigéigtglﬁ bgstimmt die mechanische Struktur die empfundene Textur,mbgeln—

en Sinneseindruck beim Verzehr und beriihrt den Geschmack in sghr komplexerhgelse.

Schnguelle der mechanischen Struktur ist das gewachsene Gewebe der Tiere, dessen Eigen—

Strpp U0 mit ihren Lebensfunktionen korrespondieren. _ 2 3

e g Urverinderungen werden beispielsweise durch”enzygatlscge (autg}yblsche) Prouegfe_

fluSsel ung, Alterung verursacht. Hauptsdchlich wihrend des \erarpelLgngspro;esiisukieln_

Eelle _technologische Wirkungen wie chemische, mechanische und thermische die str u—

! “lgenscl iilrlichen Gewebe, ;

5 Sehy, guﬁzcéiitiﬁngiiigizgré%rﬁktugen wird durch sogenannte S?rukturierprfzesse reali-

Haupt ) die physikochemische Bindekrdfte der molekularen Vechselwirkung ausnutzen, 3

Vop Propb em der Herstellung von vollkommen industriell hergestellten Lebensma?teln mit

2y g 88benen Eigenschaften ist es einerseits, die strukturellen und anderen Ligenschaften

dieggaﬁtéfizieren, die bestimmte sensorische Eindriicke hervorrufen und andererseits,

D . KUnst1ich" isieren. Eonf : ;

225 telspiel Eg? Rgﬁogzi%tuierung von Fleisch, das in spezieller Weise zerkleinert wird,

mfgs- ®n BinfluB von Faserlinge und —orientierung auf die sepsoglsc?e Aierkennung.

284 pp - TU lerung von Fettgewebestiicken als grobe Bestandteile in der Aursqgerstellupg _
gt‘den EinfluB der Wasserbindefdhigkeit auf die Saftigkeit und andere uharakterlstlka.

PTOf-le €rwendung eines sogenannten "Konsistenzprofils" analog‘zg anderen.sgnforlschen

Matel;en ist empfehlenswert. Es wird eine Methode zur Charakterlsierung orlélnarer

(S.orla ien durch ein Konsistenzprofil beschrieben, die es gestattet, nguenirodukte

techi> Zu vergleichen und bei Abweichung schrittweise durch Anderungen in Rezeptur und

01Ogischen Regime in Ubereinstimmung zu bringen.
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“§m2“i°al structure is to be characterized as the summ of interactions between material

s and o < S o . .
isin the casﬁoggeiood materials and products mechanical structurerlu d;gzrgiglgﬁ ggxture,
meehnf1uencing mouth~feeling and touching taste in a very comp}ex way'corresnoidin i
& a?lcal structure is grown tissue from animals, its properties are T g
€ functi of the tissues, F : _
N@e ?ngings Oiogiructure are caused for instance by.enzymat%c (au?olytic)‘g;ioezggiaiiﬁzl
umrglng, aging, Mainly in food processing technologlca% aCElOni i;izugéeml ’

3l one e i i on structural properties of navural . 1
ngieatingso?r:riggigigilg%ructures is realized by "structurating processes" which use
;o~Chemic inding forces of molecule interaction. : _ : _
detgalp PTOble:Ifginthegproduction of fully man-made food with aimed Properzézziéistoand
Yo e S0 structural and other properties, which cause certain sensoric 1mp 5

ize them artificially. _ _ :
fibreelexamplemo?rréconstitztion of meat, minced in % §P§9ial manner, shows influence of
ength and fibre orientation on sensoric acceptability. ;
@mﬁne si%ulatgon éf fat tissue pieces from proteins as qogrfe cgmgggegfie;nc:igzi%:r_
lstici Shows the influence of water binding capacity on juicines s

A i i 7 ¢ sensoric profiles,
ﬁ meihls Proposed to use a "consistency profile" analogously to other P
0

°d is described to characterize original materials by a qons%stengy przfi%eéfto
%ﬂmdre artificially made products and to influence them stepwise into direction
Correspondence.
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La structure mécanique est caracterisée par les interactions entre les &l1éments et 1€°
forces,

Dans les produits alimentaires la structure mécanique destine la texture sentie,
influence 1l‘impression en mangement, et touche le gout complexement, ot

La source de la structure mécanique est le tissu naturel des animaux, leurs propI'16
sont liées aux fonctions de la vie,

Les changements de la structure sont causés par procédés enzymatigues., eﬁ
Dans les procédés technologiques les actions chimiques, mécaniques et thermiques infl¥
les propriétés des tissus naturels, o

La formation des structures artifielles est réalisée par "procédés structurants", %
utilisants force physicochimique des interactions moleculaire,

Le probléme general de la production industrielle des aliments et premiérement 12
destination des proprietés structurals (et autres), qui cause les certaines impressiom
sensorique et est secondairement la formation de ces propriétes, ot b

L’example de la reconstitution de la viande (tranchée) montre 1%influence 1a longé®
et de l‘orientation des fibres sur l‘impression sensorique et reconnaissance.

La simulation des particules graisse pour la productions des saucissous montre
1’influence de 1‘hydrophilité sur la juteuse et sur les autres propriétés. i

Lfutilisation d“un profil de consistence est recommandé. Une proc&dure de la carac?
sation des matiéres alimentaires naturelles par un profil de consistence est decrivé€’ s
Slle permis de comparer avec prodults nouveaux et de faire correspondance par change®
de la composition ou de la procédure.

OCna3oBaHne ¥ U3MEeHeHUe CTDPYKTYD B MACONEDepaCOTHBAKIIMX IDOIECCaxX

XAHC-EPT' POJBEP

l
MexaHnmueckas CTPYKTYpa XapaKTEePU30BAH CYMMO# BCEX CBA3EH! MeNIy CTPYKTYHHMH eﬂemeHTamﬂ’
CUJIaMI,

B mmieBHx manesmAax MeXaHMYECKAs CTPYKTYpa OIpelesaeT OUYUEHHYHO TeXCTYpy, BImaeT
OpraHOJNeNTHYeCKOe BIEYATJEHNEe NPY IPOTPECNEHNN ¥ TPOraeT BKYC KOMIIEKCHHM CIOCOGOM. . g
VCTOUHNY MEeXaHNUEeCKO# CTDYKTYDH poclas TKAHL XMBOTHHX, CRBOBCTBA KOTODHX TECHO cha3ad?
KUBHEHHHMA QVHKIIAMIA. ;

VIaMeHEHNT CTPYKTYDH NDUMEDHO OCYCJOBJNEHH (EPMEHTHHMI IDOIECCAMMA KK 3DeJeHHeM, _qp)
cTaveHneM. I'JaBHHM o0pa30M B TEUYEHNMA TEXHOJOTMUECKOTO IDOIECta XUMUUECKHE, wie xaniaect
TEeDMUYECKN BOBMNEACTBUA BJIUANT HA CTDYKTYPHHE CBOWCTBA HATYDANBHHX TKAHEir.

QopMmpOBaHNE VCKYCCTBEHHHX CTPYKTYD DEaJn3UPYeTCH TAK HABHBAEMHMM CTPVKTVTMTQWﬁWﬂm
mooneccamn, KOTODHE MOJB3YNT (DUBUKOXMMUYECKIMI CUJAME CBSA3YM MOJEKVJISDHHX OTHOMEHWH. _ ¢

I'7aBHasg mpolGJieMa MBTOTOBJEHHHX B COBEDUEHHO MPOMHIIEHHNX YCJOBUATX IIVIIEBHX MBHeﬂﬁHgﬂ?
3apaHee3alaHHEMI CBOACTBaMM COCTOHIT BO TMEDBHX B ONpEJIEJEHMM CTPYKTYDHHX W mpyTmx cBOY
KOTOPHE OCYCJIOBJIMBANT 3HAUNTEJBHHE OPTaHOJENTUYECKNE BIEUATJIEHNA M BO BTODHX B WX
peaJn3NPOBAHUN, 0

[lpmiep PEKOHCTUTYVMPOBAHUA, 3apaHee B ONMeleNeHHHX YCIOBUAX M3MesabyeHHoro (pesaHHOT 4
MAcCa TIOKA3HBaeT BJMAHNE IJIMHH U OPMEHTAINM BOJIOKOH HA OPIAHOJENTHYECKOe NPUBHAHUE.

CIMyJAIMA KyCKOB XNPOBOY TKAHN KAK I'DyCHe KOMIOHEHTH B KOJGACHO MPON3BOICTBe MOKE®
BIUAHNE BOLOCBA3HBAWIE! CIOCOOHOCTH Ha COYHOCTH I IPYIVE XaDaKTEeDPUCTUKM. ”

[lpmveHerne Tax Ha3HBAEMOTO "NMPOPWIBA KOHCTEHIMM" NapajuleNbHO K NpyriMm "opraxosent’
9eCKIM npodmibam" pexomeHAyeTcd. OmMcaH MeTOn XakapTepU3WDOBAHMA HATYDAJBHOTO CHPBA 4
mpoduieM KOHCUCTEHIN, KOTOPHI MOBBOJAET, CPABHUTH HOBHe W3NEJNA I B cimuae OTKJIOHEH.
BIMATH NBMEHUEHUAMY DELENTYDH U TEXHOJOTMYECKOTO DeXyMa IO COBIANEHNA,
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Einleitun

e
%wisgﬁchanische Struktur von Korpern wird generell durch die Summe aller Wechselbeziehungen
Jede ien Strukturelementen und Kridften bestimmt. Jede Beanspruchung von auBen, aber auch
Nere Ver#nderung wird in einem bestimmten Verhalten nach aufen reflektiert.
Mnflngall von Lebensmitteln bestimmt die mechanische Struktur die empfundene Textur, be=-
In de den Sinneseindruck beim Verzehr und berithrt den Geschmack in sehr komplexer Weise,
ley n 1etzten 10 Jahren sind diese Beziehungen verdientermaBen stirker in das Zentrum
Wig sis‘ml?teltechnischer und -technologischer Betrachtungen getreten. Die "Psychorheologie"
Pragune in den USA und Westeuropa betrieben wird und die "Physikomechanik" sowjetischer
Pps 8ind verschiedene Aspekte dieses Bemiihens,
dernﬁlmare Quelle der mechanischen Struktur ist bei Lebensmitteln das gewachsene Gewebe
Orgagiere (und Pflanzen), dessen Eigenschaften mit den jeweiligen Funktionen im lebenden
ﬁmmeSPUS eng korrespondieren. Verdnderungen dieser Struktur werden beispielsweise durch
étlSChe (meist autolytische) Prozesse wie Reifung und Alterung verursacht,
Wie hr?ﬂd der vielf#ltigen Verarbeitungsprozesse beeinflussen technologische Wirkungen
G?web Slische, mechanische und thermische die strukturellen Eigenschaften der natiirlichen
msﬁlic Z,T. tiefgreifend. Neben der Gewebelockerung, die Kaubarkeit und Verdaubarkeit er-
d.h‘. y tritt mit fortschreitender Entwicklung immer stirker die Schaffung kilnstlicher,
8humlm betreffenden natiirlichen Rohstoff nicht ausgebildeter Strukturen in den Vorder—

Gelcig ihren AnfZngen sind diese Prozesse keineswegs neu, die Bindigkeit von Wurstbridt, der
Nera ter von Sillzen, die Porigkeit der Brotkrume usw., sind seit Jahrhunderten bekannt.
Glm&h“? Rohstoffbilanzprobleme und Rohstoffquellen, der Zwang zur technologischen Ver=
KOnsuhgaglgung der Rohstoffe bei der industriellen Produktion, die geforderte hdhere
le g €ife der Lebensmittel u.v,a.m. stimulieren den Eingang von Strukturierprozessen in
 Yahrungemittelindustrie. :
realple SCﬁaffung von kiinstlichen Strukturen wird durch sogenannte Strukturierprozesse
. ie?t, die physikochemische Bindekrdfte der moleku}aren Wechselwirkung ausnutzen,
hiy SSUptproblem der Herstellung von vollkommen industriell hergestellten Lebensmitteln

B Tgegebenen Eigenschaften ist es einerseits, diejenigen strukturellen und anderen
%§§§s°hagten zu qugntifizieren, die bestimmte sensorische Eindrilicke hervorrufen und

®rseits, diese technologisch, d.h, "kiinstlich" zu realisigreg.

QﬁcAn Zwei étrukturierproze%sen,’der Rekonstituierung von Fleisch und der Herstellung von
htfleisch-) FiweiBmischstrukturaten soll diese Problematik beleuchtet werden.

§

%
0r§§33?ier2rozesse

1 ‘ ¢ .
Meglnarstrukturanaloge Rekonstituierung von Fleisch:

Stp: 888enwirtig vorzugsweise verwirklichten technologischen Prinzipl@sungen zur indu-
deﬁﬁ len Hzié%ellunggvon Fleisch~-SoBe-Speisen und deren Halbfabrikate sind empirisch aus
dw@ Taditionellen kiichentechnischen Speisenbereitung hervorgegangen und tragen noch heute
Wichti harakteristische Merkmale. ; y i
L GgiéisgidcQ?Zanachgeschalteten ProzeBstufen werden meist mit einem hohen Mecha=-
mu}erungsprad realisiert, Dagegen ist die Herstellung der 3albfabr1kate‘vor dem Ggrgn'
gmf ®inen hohen manuellen Aufwand und damit verbundener niedriger Arbeitsproduktivitat
fmﬁ NZeichnet, Die Verarbeitung originiren Fleisches (d.h. von FIEISCh wie gewachsen) er-
Yon ot bei den angestrebten Eigenschaften der Erzggggéisg dﬁgeEigzatz eines hohen Anteils
OStenj iven und nur begrenzt verfilgbaren Edelfleischteilen, -
hr@Auf Giﬁggeﬁié b?olggiSChen %rsprungs des Rohstoffes schwanken die Eigenschaften in
rmf.en Grenzen. Dadurch ist speziell bei der Herstellung von F}e}schspelsgn-Halbf
S‘l:e%‘lkaten bei Anwendung gegenwdrtig iiblicher Herstellungsprinzipien nur eine geringe
malgerung des Mechanisierungsgrades und der Arbeitsproduktivitidt mdglich. Eine Konzen-
m@?lon der Produktion und die Erhdhung der Effektivitidt des Herste}lgngspro;esses von
AI'bl.sch~SoBe-Speisen mit Edelfleischcharakter ist wegen der Wesentilcnen Steigerung der
mheltsproduktivitét volkswirtschaftlich unbedingt erforderlich, Die Rohstoffreseﬁven.
h@$en effektiver erschlossen werden, Das bedeutet vor allem, den Einsatz von Pro %ktlgns-
ah& Ch 2 und 3 sowie solcher Fleischteile, deren geometrische Form einen Elnsayzlnﬁr er-
Ung €% Erzeugnisse bisher nicht ermSglichte (Abschnitte), zu erschliefien. Materialdkonomie
Hrektive Verfahrensfilhrung bilden somit eine untrennbare Elphglt. .
EﬂlsQWOhl im Interesse der MaterialSkonomie als auch der Intensivierung und eindeutigen
q%ﬁ TSchbarkeit des Herstellungsprozesses wire eine Einschriénkung der Schwankungsbreite
R°h5toffeigenschaften unerléBlich, AuBerhalb der Phase der Verarbeitung ist das jedoch
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nur unwesentlich zu erredtchen, da die Fleischeigenschaften im onsbé”
dingt sind. Zusdtzlich konnen sie durch Tierart, Rasse, Haltun v rch die ..
Schlachtung entscheidend beeihfluBt werden. Das Nivellieren des Fleischeig;nsohaftsbllwﬁ
ist deshalb vorrangig durch eine Verringerung der PartikelgroBe und nachfolgendes Misﬁi
mit hoher Mischgiite zu erreichen. Damit ist eine wichtige prinzipielle Voraussetzung

den Einsatz bisher fiir diesen Zweck ungeeigneter, aber ausreichend verfiigbarer und b
erndhrungsphysiologisch hochwertiger Fleischteile sowie fiir die weitgehende Mechanis et

5
und Intensivierung des Herstellungsprozesses von Pleisch-SoBe~Speisen gegeben, Dadurc?
wird erst eine industrielle Herstellung moglich.

Das entscheidende Problem besteht jedoch darin, die origindrfleischtypischen E
schaften bis zu einem erforderlichen Grad zu erhalten bzw. wieder ! zugstellen, i

In der Fleischverarbeitung gehen z.B. alle Verfahren der Wurstherstellung auf dief*"
Prinzip zuriick, wobei allerdings die Erzeugniseigenschaften z.T. weit von der ur—
spriinglichen Fleischcharakteristik abweichen.

Wehrend der Begriff Rekonstituierung allgemein die Wi
Struktur nach vorausgegangener teilweiser oder volls Andig rierung
Stoffes beinhaltet, ist die originirstrukturanaloge Rekonstiti rung als eine
Form der Rekonstituierung zu verstehen., Dabei geht es darum, den strukturellen

ung ’.','12
ing einer

zustand moglichst weitgehend wiederherzustellen und damit BiB- und Kaueindruck be ver
zehr analog zu gestalten, Bis auf wenige Ausnahmen ist dabei eine absolute Struktur— o
gleichheit von Ausgangs- und Endprodukt des Prozesses nicht Skonomisch sinnvoll und 597
wendaig.

Die Hauptprobleme des Verfahrens liegen in den Stufen Zerkleinerung,
Formgeben,

Hauptaufgabe des Zerkleinerns ist die Verringerung der Abmessungen der in
Prozeflstufe eingefiihrten Rohstoffteile., Dabei werden tiefgreifende V
Struktur des Rohstoffes hervorgerufen. Es werden sowohl Muskelfasern
Austritt von in Losung vorliegenden EiweiBen verbunden ist, als auch
Verband herausgeldst., Damit werden die stabilen Prim&rbindungen teil ge
Im Verlauf des Prozesses sind durch die ausgetretenen EiweiBle oder auch
neue Bindungen zwischen den Partikeln aufzubauen, Diese miissen zu einer
Gefiigestabilitdt im Halbfabrikat und Fertigerzeugnis entwickelt werden.
bindungen schwicher als die origindren sind, fiihrt 4 zwar zu einer in Gre
wiinschten Erhthung der Zartheit, fixiert aber eict i n fiir
geometrie, Die PartikelgroBe selbst wird ein it g
haltende F truktur als ein Merkmal des or t
mittlere Paserldnge von 10 mm angesehen werden muB, Andererseits wird es
zuldssige Gefiigestabilitdt sowie das Profil des auszubildenden Fleischstranges
Wahrend filir Bratenerzeugnisse noch mittlere Faserldngen von mm gut geeignet sind, -
eine Reduzierung fiir als Flachstrang ausgeformte Steaks sowie fiir Romladenhiillen =
forderlich. Dadurch sollen Retardationserscheinungen (elastische Nachwirkung) nach de
Entwicklung beim Formgeben mittels Druck in den Gronzen gehalten werden, die die er-
forderliche Gefligestabilitdt noch gewdhrleisten. \ ’

Im Bild 1 sind die aus bisheriger Sicht mdglichen Bereiche fiir drei Anwend
Rouladenhiillen, Steaks, Braten - aufgefiihrt /1/.
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Bild 1: Mogliche Faserléngenbereiche fiir
Ronladén, Steaks und Bratenerzeugnisse

(v.l.n.m,) abhingig vom Destrukturierungs- o1 riiertem Ausrichtu

grad £ 2 Correlation be rm
(Fig 1 Pragible fibre leng*h areas for 388 and musclefiber length at
rolled meat, steaks and roast meat, from degree of orientation

laft to right hand, depending on the degree heit (Punkte) = tenderness

of destruction Faserlinge = fiber length
Destrukturierungsgrad = degree t1 Ausrichtungsgrad = degree of oz

mittlere Faserlinge = medium




er s
ilnfluﬁ der Faserlénge kommt in Bild 2 zum Ausdruck,
F&geigge Zartheitswerte werden bei Proben mit kurzen Fasern erreicht. Mit zunehmender
Cinep ane nghmen fiir jeden Wert der Faserausrichtung die Zartheitswerte ab, Proben mit
1 aserlinge bis 2,5 cm werden von den Priifern als hackfleischartig bezeichnet,
die Zm Bereich von 1,0 bis 5,5 cm Faserldnge korrelieren die Werte gut mit den Werten fir
‘artheit, Die Korrelationskoeffizienten bewegen sich zwischen r = 0,69 bis 0,99 /2/.
Ausbilgslchtlich der Partikelgeometrie ist zu erreichen, daB eine grofie Oberflidche zur
Weisen u?gﬂde? Sekundirbindungen angeboten werden kann. Als praktisch vertretbar er-
geriy Sich hierbei solche Partikel, die bei relativ groBer Flichenausdehnung nur eine
lntergz E}Oke'aufweisen. Durch eine ausgeprigte Oberflichenrauhigkeit wird die Ausbildung
Prozen gdlkularer Sekunddrbindungen infolge Formschluf begiinstigt, der den beim Misch-
Dep urch partielle Emulsionsbindung zu erzielenden Stoffschlull wirksam erginzt.
SthieBlmlsChprozeﬁ hat die Aufgabe, eine gleichm#Bige Verteilung aller Bestandteile, ein-
den ich der zugesetzten Hilfsstoffe, zu der Gesamtmasse zu verwirklichen. AuBSerdem hat
Dolydisquellungszustand dahingehend zu versndern, dafl eine hochviskose, kontinuierlich
Sehaftspfrse Phase entsteht, die leicht formbar ist und eine weitgehende konstante Eigen-
. Charakteristik aufweist.
£reiene%lung der Fleisch- bzw. Muskelfasern und Emulgierung der Fettpartikel und des
Seleypg: S?tes, d.h. Ausbildung von EiweiB-Fett-~Eiweif-Briicken als wesentliche Form der
Wittey Tbindungen, werden durch Fremdwasser, Kochsalz sowie Quellungs— und Emulgierhilfs-
i dié 2,8, MilcheiweiB und Polyphosphate, beeinfluft. Der Fremdwasserzusatz hat somit
GarEn Konsgigtenz technologische Bedeutung und wirkt andererseits in der Prozeflstufe
PrOZen erlusten entgegen. Als vertretbar kann ein Wasserzusatz in den Grenzen von 8 bis 15
a2y angesehen werden, Durch Zusatz von Gewiirzen und Geschmackshilfsstoffen (z.B.
Grung glutamat) konnen die geschmacklichen Eigenschaften positiv beeinfluBit werden, Auf
Wegi entstehenden inneren Reibung erfolgt durch die beim Mischen zugefiihrte Energie
&n g e ere Verkiirzung der Faserlinge. Die Mischzeit ist deshalb so zu optimieren und mit
Faserl tleinerungsprozef abzustimmen, daf eine hohe Mischgiite bei minimaler Verkiirzung der
abhénginge infolge weiterer Destrukturierung erreicht wird, Die absolute Mischdauer ist
Struktui.VOm gewdhlten Mischer, Beil kontinuierlichen Schneckenmischern ist der De-
Sammenhéizgungseffekt am ausgeprigtesten, Bild 3 veranschaulicht einige qualitative Zu-

In der ProzeBstufe Formen wird das bereits
wihrend des Mischens eingeleitete Vereinen
der Partikel unter Druck abgeschlossen und

. dabei das engestrebte Profil verwirklicht.
\\ . Das zu formende Gut wird in der ersten Phase
il //////”‘”“ kontinuierlich mittels Matrize zu einem end-
logen Strang ausgebildet (extrudiert), der in
\ \\\ der zweiten Phase entsprechend der beab-
‘ ////////ﬂ-\\y sichtigten Portionsgrdfie in Einzelportionen
getrennt wird.

Der aufgebrachte Druck beim Formgeben
fiihrt zu einer Verdichtung des Materials und
entscheidet so tber die Stabilitdt der Form-
linge mit, Wahrend des Extrudierens richten
sich die Fleischpartikel partiell parallel
zur Beanspruchungsrichtung aus.

Andererseits zeigen die Untersuchungen,
daB mit steigendem Ausrichtungsgrad, unab-
Mischdauer - hdngig von der Faserlinge, die Zartheit zus
nimmt (Bild 4). Zun#chst erscheint das
widerspriichlich, Das 148t sich aber dadurch
erkldren, daB sich bei niedrigem Ausrichtungs-
Ynss - - e . zwischen den einzelnen Fasern eine grofiere

81ty ?KSLM>’ Mischgiite (MG) und Vis- 7ahl Reibungsstellen, d.h. kraftschliissige
<Fig. 3 Querverbindungen, ausbilden, die konsistenz=-
Mse] g f:Influence of mixing period on erhthend wirken /2/.
(ig)"g, Fibre lengtn (IM), mixing quality

Viscosity (7 ) 3

X Serluy influf der Mischdauer auf Muskel-

L
U -

Zartheit [Punkte]

<&
1

d 4.
Gk érZ“Sammenhang zwischen festge-
5 Zartheit und Ausrichtungsgrad

g,
;:hdergeSCOTrelation between determined - o
Aurtheit Spand degree of orientation °
STichy (‘unkte) = tenderness (balls)
‘tungsgrad’ = degree of orientation)

—— .
02 04 0.6 08 1.0
Ausrichtungsgrad G
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Diese Halbfabrikate kdnnen sowohl Uber einen  mynpt man Wichtungsfaktoren W_ ein g0 €&

Gefrier- und GefrierlagerprozeB als auch un- = : 3 X ’

mittelbar nach dem Formen thermisch stabili- gibt sich

siert werden. Dies kann zeitlich und rium- 1 YA " | | -

lich mit dem Garen zusammenfallen /1/. 7 e e (w2 2B,y i - =
Die oben erwdhnten Verfahren bediirfen £HE e 2 K "2 K. 2

des Verfolgs der erreichten Ubereinstimmung i W 0,1

ihrer Figenschaften mit denen eines be- ;

stimmten Musters, Vorbilds oder Standards. x=1

Das MaB der Identitdt oder der Identit&ts-

grad seigl .; er 1l4Bt sich als Quotient aus I k

der Summe der erreichten Eigenschaften (XKg) i K
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Bei der Erprobung des Einsatzes von EiweiBmischstrukturat wurde eine Optimierung miﬁiﬂl
des 0.a, partiellen Identitdtsgrades der Konsistenz vorgenommen, Proben der ersten
Variante des Strukturats waren anstelle von Speckwiirfeln in Fleischblutwurst und Jagd”
wurst eingearbeitet worden, Sie hatten also die Konsistenz (und sonstigen sensorische?l
Eigenschaften) von Speck zu imitieren, der Wurst dabei natiirlich eine den erndZhrungs~,
hysiologischen Parametern nach wesentlich gilinstigere Zusammensetzung zu verleihen. luﬂe
summarischen Konsistenzabweichungen der Versuchsprodukte nahmen mit steigendem prozen
Anteil des Strukturats in Richtung sinkender Konsistenz zu.

Bild 5 zeigt den Vergleich der Konsistenzprofile von Speck und der 1, Variante def,
Strukturats. (Zwischen pH-Wert und Feuchtigkeitsgehalt gilt fiir diesen Fall die stric?
punktierte Linie als Fortsetzung der g€}
strichelten Linie, Die Abweichungen gind
offensichtlich erheblich). ot

Berechnet man den partiellen Identi®
grad der Konsistenz und benutzt dabei &

vergleichbare Grdfen 4

5 W
&L fiir Speck und fir Strukt
5T§ﬁavgga y ko,K,1 - Penetrationshirte = kI,K,1
3
4;§¢g+, L ko,K,E - Elastizitédt - kI,K,2
| | 3 )
| ko,K,B - Dichte - kI,K,3
104 21 01+—
‘ \ - pH=We -
| b Ko K, 4 REOTS k1 K 8
: | it Lo BT e B k - Feuchtigkeits-— -
Penelrations Dichte pH-Wert ‘—L‘"‘,W; t O, K ’ > é;rehalt & kI J K’ 5
harte Elastizitat =y
und setzt man, da unter Beachtung von
- ” kI 3 P Féllf
oS A ¢ £1 auch gilt ~LoEed o gty
Bild 5: Vergleich der Konsistenzprofile i 0,K,
( bzw., = - Strukturat, ———— Speck) . ;
(Fig 5 Comparison of consistency profiles k1,%, 3 e kg e
—or = = 8tructurate, ~—-—--= fat b 1 E_L~L—\>2 vorteilnafter —2+Ked einy
tissue)) 0,K,j kI,K,j

: e g g0
g die Aussage unzulissig zu verfilschens
ergibt sich nach Gleichung 2:
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= -] - —tafisl = o Ko 4 0,K byt
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Es wird also eine erhebliche Abweichung (@€=0,42) auch
S oo 3 ’ / 3

Hinsichtlich des Feuchtigkeit i 3 43 ; : -
ESaon nak lhh e annghmensﬁggiltgsgmg@ die Realitdt allerdings hier in Zweifel Sebﬂ“
die gleiche Konsistenzbeeinflussuné aisubée b?l ggrzehrstempergtur =llseigen reblie nf
ﬁtipmpen Feuchtigkeit des Specks den g s, ;ezizntéglrﬁggztl keit, Schligt man zur be; p
scheinbare Gesamtfeuchte"; das dargestellte Bild des K s
angegebenen Veise (gestrichelte Linien zwischen H-W ton51s
Identitétsgrad berechnet sich dann TR e e

hebliche Differenz (JC= 0,26), deren B :
.- 3 4 et

gangenen Erdrterung durch;us érﬁﬁer seinri

Strukturatherstellung vorgenomm

im Tdentit#tsgrad manifestie?”’

2
44, 4%), so resultieren 92 ¢f
tenzprofils #ndert sich édﬁ
Feuchtigkeitsgehalt), up
Zu pp = 0,74, Trotzdem verbleibt also eine’er’ o

g unt%r Beachtung der Unsicherheit der vors?
. ann., Daraufhin wurden Verdnderungen an der
en, die zu wesentlich besseren Ergebnissen %ﬁhren.




