
REFERENCES
- Andujar, G. and Tarrazo, J. (19G0) Fleisoliwirtschaf t 61 (9), 1366-1367- A.O.A‘C'’
- A.O.A.C. (19G0) "Official Methods of Analysis of the A.O.A.C." 13th ha.,

Uo3hincton, D.C. .
- Fox, J.D. (1930) Journal of Food Soience '+5 (6), 17^0-17!̂ . uohunS uD_ izöraondy, L. and Gantner, G. (1953) Zeitschrift fU»r Lebonsmitte 1-UntorsU

-Forschung ,107 (4), 313-326. ncess0d
- Kramlioh, W.E., Pearson, A.M., Tauber, F.W. (19.73) Ch. 3 "Curing" in

Meats", AVI, Veatpor*«
iroli Workers, • *°®,

6 '  28 AUSOEViiHLTE ASPEKTE OSS TORGARENS TON ELBISCH FÜR OIE
HERSTELLUNG TON KOCHWURST

BAIER, A., Dr.-Ing., TEB WTÖZ der Fleischindustrie der ODR Magdeburg
ZÖHRER, P,, Dr.-Ing., TEB WTÖZ der Fleischindustrie der ODR Magdeburg
BOSSE, F., Dipl.-Ing., TEB WTÖZ der Fleischindustrie der DOR Magdeburg

Zusammenfassung»
Ausgehend von den allgemein gültigen Forderungen nach effektivstem Ein»® (Ja0
Rohmaterial und Energie, erfolgt die Darstellung der Randbedingungen
Torgaren auagewählter Rohstoffe zur Koohvurstproduktion,
Im Ergebnis von vergleichenden theoretischen und praktischen Unteren den Terfahren

ohuni#fl

» im Vasserbad bzw. Koohschrank
- der Anwendung verkürzter Torgarzelten
- der Nutzung des HF-Garens
- und der thermlsohen Behandlung mit direkter Dampfeinleitung
werden als Schlußfolgerung ein neues Arbeitsprinzip "das Garen mit die**
elektrischer Viderstandserwärmung” als Torzugsvariante nachgewiesen.
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dargesteilten Untersuchungen zum Vorgaren von Fleisch- und
»a« fi» k t o r e n * o r .Kochwurstproduktion beziehen sich jedoch nicht auf die Lin

dster. d<*, Kchstoffes, sondern auf die Garverfahren und die Verfahrens-

^ i S h t a r ^ r Ü b l i c h  und bekannt ist das Garen im Wasserbad und in
6b6hr7~h-Aä£t, wobei das letztgenannte Verfahren für stark bindugo-li ‘Uifes ui« . - j-v.*.__ j.. a.«atf _ _ ___
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Abb. 1 Masseverluste des Muskelfleisches und Fettgewebes
beim Garen in Abhängigkeit von der Gartemperatur
bei einer Garzeit von 90 min
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Bin allgemein gültiges Vorgarregime bestand bisher nicht. Die bereits fonf?^ung
vielfältigen rohstoffbsdingten Einflußfaktoren erschweren eine exakte Bestim“
des Garezustandea.
Im Ergebnis durchgeführter Analysen wurden Schwankungen bei der Garzeit zwiec
10 und 90 min, in der Gartemperatur von 100 bis 85 C festgestellt,
Untersuchungen zur Begrenzung der Vorgarzeit auf 10 min haben ergeben, daß
- eine Senkung der Vorgarverluate bei gleichzeitiger Erhöhung der versorgungs- 

wirksamen Ausbeute, aber gleichzeitig
- eine Überschreitung der zulässigen Höchstwerte für den Wassergehalt und
- eine Verschlechterung der sensorisohen Qualität der Fertigerzeugnisse ein

traten.
Diese geringe Garzelt ist daher nioht anwendbar.
Der Grundgedanke zur Verkürzung der Vorgarzeit wurde jedoch als ein Weg zur
Energieeinsparung sowie Verringerung der Garverluste und Abwasserbelastung r„
sucht. Experimentelle Überprüfungen führten zur Sicherung der Qualität der
tigerzeugnisse bei Anwendung folgender Verfahrensparameter beim Vorgaren 1
Kochkessel:
~ Wassertemperatur 95° C
- Garzeit 30 Dis *»0 min
- Endtemperatur des
Gargutes im Kern ^0 bis 0 19/»

Damit werden gegenüber dem derzeitigen Durchschnittsniveau Einsparungen in
Bearbeitungsdauer der Rohstoffe um ca. 22 $ erreicht. yir*
Diese sofort ohne zusätzlichen Aufwand anwendbare Lösung stellt deshalb eine
besserung der Effektivität der herkömmlichen Garverfahren dar.
Ein Schwerpunkt der Untersuchungen für ein effektives Verfahren zum V orgaren
Rohstoffe für die Kochwuratproduktion waren Jedoch
- die Überprüfung bekannter, teilweise auch in anderen Industriezweigen *nga~

wendeter Wirkprinzipien zur Nutzung für den erläuterten Verwendungszweo

sowie
~ die Entwicklung eines neuen Garverfahrens.

daßBei den theoretischen und experimentellen Untersuchungen hat sich g e z e i g * * ^
beim Vorgaren mittels HF-Energie bezüglich der Erzeugnisqualität sowie Se yer»
der Vorgarverluste gute Ergebnisse erzielt werden. Die durchschnittlichen
luste variieren zwischen 5 und 15 #. Da jedoch durch die notwendige Umwa“ veI>luS*
von Elektroenergie in elektromagnetische Wellen ein beträchtlicher Energi'
auftritt, kann der Wirkungsgrad derartiger Anlagen unter Beachtung weitere
Energieverluste, wie die durch Abstrahlung, max. 50 bis 55 betragen. Zuj“ rgut)
haben Mikrowellen nur eine begrenzte Eindringtiefe (30 bis 50 mm je nach
und es kann deshalb das Verhältnis von Oberfläohe zu Masse nicht beliebig ^ eI—
ändert werden. Um ein weitestgehend gleichmäßiges Erwärmen der Rohstoff® b̂en
reichen, wäre das Gargut im HF-Feld zu bewegen. Die technisch-technologi8
Möglichkeiten dieses Verfahrens sind damit begrenzt.
Eine Anwendung des Verfahrens wird daher als nicht zweckmäßig eingeschätzt»
Versuche zum Vorgaren von Fleisch- und Fettgewebe mittels direkter Dam]
leltung bestätigen die prinzipielle Anwendbarkeit dieses Verfahrens. EaZU_ von
der Rohstoff im Fleiaohwolf auf 10 mm vorzerkleinert. Neben der Vermeidung
Vorgarverlusten konnte die Gardauer auf 10 min verkürzt werden. Als Nacht
sind die Überschreitung des Wassergehaltes durch Massezunahme (Wasser) v°
8 bis 10 $ während des Vorgarens und zu weiche Konsistenz der Fertigerzeug^j^y
zu nennen. Damit werden die Qualitätsvorschriften der DDR verletzt.
Energieausnutzung wurde daher das Verfahren gleichfalls für eine breitenw eilg-
Anwendung nicht ausgewählt, Ergänzend muß auf die nur schwer erfüllbare wer- 
mittelhygienische Forderung des Dampfes in Trinkwasserqualität hingewlese
den* r Kan**Der Einsatz von Druckgargeräten ist gleichfalls nioht zu befürworten. Zwa^0 j, 
die Garzeit gegenüber dem Garen im Wusserbad bzw. Luftkochschrank um ca.
reduziert werden, die Garverluste sind jedoch um ce. 25 $ gegenüber den *
gleiohswerten höher. rfÄ** Ü
Die effektivste Ausnutzung der Energie und eine sehr hohe Rohstoffausbeute^^ ^
ben sich bei Anwendung der direkten elektrischen Wlderstandoerwärmung . nab®
garen von Fleisch- und Fettgewebe. Die zugeführte Elektroenergie wird da lt,
zu verlustlos mit einem Wirkungsgrad von ij = 95 % in Wärmeenergie umgowan



fUif 8it»f̂ aßd8L ^ nW!ndUnf,der «onahhten Lösung bildet die physikalische Gesetz-
«a “ ein schlechter Leiter bei StromdurchfluO erwärmt.
Dia61* 2 Soll a u s  « H n e m  D . h B U . r .  . 1  . V .  i _ j ̂ __ -* >
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»»ll'i1^ aus einem Behälter von nicht leitendem Material, ln dem zwi- 
ei#«ebro^Ir0r 1i9tra Metallplatten der auf ca. 10 mm vorzerkleinerte
direkt » „ , Wird’ bo8tehen» An die Metallplatten iet die elektrieohe 'aase ....„ ulegen. Ausgehend von der technologischen Forderune, eine t

V

«ra* aase an b«k .Z tecnnoxogisonen Forderung, eine be-
118 2u ervü^hStofi9n in elner Zeiteinheit um eine geforderte Temperaturwarmen, gilt die Beziehung
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uug der Plattenfläche wird die mathematische Abhängigkeit
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v - A . 1 (3)

b«(ie f  » Ti'«tsh,

f c ^ » t u n g

TeB<Pern+0he WKrmekapazität
*'Braturgradient 

Pl

i^ers*-Scber elektrischer 
flchte rt°d dea Rohstoffes 
!01u m L d®8 Rohstoffes
^ a t te a a K 61 A n la e ehabstand

(*)

H
1
S1ti eia Ve
» u l  SrÄ i s s f t rat dUr0hgeftUlrte experimentelle Untersuchungen brachten

d»K. 8p «m «.

3‘
ik. H e ^ h ed in ff t _____________ _ . .S ¿¡“S" luantifizierbare Leistung ist

in Abwasserbelastung zu verweisen.

S ‘I -----------—le °her Qualität der Prfdukt«. '* stabiler Produktion mit

s  ö

. ■'Bha0rr“»sen auf Fertigerzeugnisse V i o ' der  Ko°hwurst- 
-HAl*vendua h0r QualitHt d0r  Prfdukte. ’ '* stabiler Produktion mit

g S jS S S S  a S S a S 2» » “
^ ‘ R ic k lu S r ^ d ^ r o t011 gesohUtzte“ Erkenntnisstandes erfolgt des.ung und Erprobung von Funktionsmustern, a°°

S, aa«shau« ed®r Garverfehren"
S l o  ff> S l 7 5 « 1J Frankfurt/Main, 1 . Auflage 197V

yie0Ä i e JdBkow8kaJaS, R̂ aohbi, ?es ELeisches"
®36 ffu°hverlag Leipzig, 2. Auflage 19 7 7



Hamm, R."Kolloidchcmic des Fleizchez"fauX^Paray-Verlag Bsrlln/Uanburg 1972, S» 211 ff
Hamm 9 B■
* Veränderungen von MuskoXprotoinon beim Srhltstn von FXoiooh
Die Fleizohwirtschaft 57 (1977) 10, S. 1846 - 1855
"Blue einfache Zentrifugalmethode wir Beobachtung des Saftverluetee vo
Fleisch zur Beobachtung von VerBnderungen ln der WasserblndefMhltftel«
Erhitzen, Einfrieren und Auftauen, in Verbindung mit Verschiebungen im
Kationengehalt"
Food Technology 1967, S* 69 * 73
Dletlein"Veränderung von Fleiechlnhaltsstoffen beim Garen"
DA TU Dresden 1980
Hausmann, H>, Vildgrube, B,"Garverluste in der Koohwurstproduktion"
DA TU Dresden 1981
Mestchen, B.
"Minimierung der Vorgarverluste*
DA TU Dresden 1980

darin in 900 ml-Universal-Glasdosen mit verlängerter Haltbarkw,... — - 
folgender Bedingungen gefordert»
- Durchführung des Raucherprozesses ohne anschließendes Garen,
- Erzielung eines Abtrocknungsgrades von 5 bis 10 %,
- Verwendung von Salzlake mit einem pH-Wert um 6,0,
- Einsatz einer Vakuumverschliebmaschine,
- Verkürzung der Standzeiten im Produktionsprozeß auf = 2 h,
- Einhaltung eines Sterilisationsregimes unter besonderer B o rü c k s ic h tJ-e

der Gegendruckführung.
Von 8 Sterilisationsprogrammen wurde ein optimales Programm uusgew ähl*'«UIJ(}
P-, E- und C-Werte berechnet und die Konserven einer mikrobiologische“ pi* 
sorischen Untersuchung unterzogen. Als geeignet zur Herstellung von 
dreiviertelkonserven erwies sich die Sterilisation bei 110 °C für EQ ** äe<&u 
einem Gegendruck von 0,25 bis 0,2ö MPa. Bei guter mikrobiologischer u“ 9y
scher Qualität wurde ein durchschnittlicher F-Wert von 0,76 min erzicXg^gril1 
Uncer Einhaltung der festgelegten Bedingungen ist mit dem ermittelten aog0“ 
tiosnprogramm die Herstellung von Bockwurstdreiviertelkonserven in ül* 
möglich.

HERSTELLUNG VON BOCKWURSTKONSEr VEN IN GLASERN

Prof. Dr. habil. Heinz Sielaff, Dr. sc. Frank Thiemig u0ii 
Dr. Hartmut Peters Humboldt-Universität zu Berlin'

Zusammenfassung
Auf der Basis eigener Versuche wird für die Herstellung von




