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Wolftechnik

Der Rohstoff spielt eine Doppelrolle

Konstruktionsqualitat und abgestimmte Messergeometrien ermoglichen neue Leistungsbereiche

Wolfmaschinen haben die Auf-
gabe, Fleischrohstoffe fiir die
Wurstproduktion und fiir Hack-
fleischprodukte durch kontinuier-
liche Zerkleinerung mit verschie-
densten Schneidsatzkombinatio-
nen in ganz konkrete Produkt-
kornungen zu zerkleinern. Das
Arbeitsprinzip ist in den letzten
Jahren standig besser und wis-
senschaftlich durchdrungen wor-
den, so dass heute mit der Fiill-
wolftechnik die Kombination
Fiillmaschine und Wolf bis zur
Fertigproduktherstellung einge-
setzt wird.

Von Eberhard Haack, Wolfram
Schnéckel und Stefan Stoyanov

or allem mit der Fiillwolf-
Vtechnik ist es gelungen, mit

Feinstlochscheiben  emul-
gierte Feinbrite im Brithwurstbe-
reich kontinuierlich und in sehr
hoher Qualitit herzustellen. Der-
gleichen gilt fiir Rohwurstpro-
dukte. In der vorbereitenden
Fleischbearbeitung ist durch die
konsequente Anwendung wis-
senschaftlicher Erkenntnisse zum
Fordervorgang in Standardwol-
fen, zu den Abliufen der Roh-
stoffzerkleinerung im Schneid-
satz und den Zerkleinerungsvor-
ginge im Rohstoff selber, sehr
viel Grundlagenwissen erworben
worden. Es ist heute eine Verdop-
pelung der Zerkleinerungsleis-
tung nur durch bessere Werkzeu-
ge und Schneckenarten moglich.
Zwei konkrete Sachverhalte bil-
den dabei die fachliche Grundlage
—zum einen das Modell des Ener-
gieeintrages durch den Rohstoff-
schub mit der Schnecke fiir den

Zerkleinerungsvorgang und zum
anderen das technische Zusam-
menwirken von Schneidsitzen
mit dem Rohstoff bei der Zerklei-
nerung. In diesem Zusammen-
hang wurden viele rohstoffseitige
Erkenntnisse erarbeitet, die sich
heute in der Werkzeugqualitit,
deren Gestaltung aber auch in der
Belastbarkeit positiv niederschla-
gen.

Wolfleistungen und Werk-
zeuggestaltungen bilden heute ei-
nen ganz engen Bezug mit den
physikalischen Parametern der
Rohstofffestigkeit, wenn man die
Leistungsfihigkeit, der Werk-
zeugsysteme in der Maschine
ausschopfen will. Die Rohstoff-
qualitit und -art, die Stiickigkeit
des Rohstoffes, der Temperatur-
zustand und der Zerkleinerungs-
grad bestimmen absolut die Bau-
teile in der Maschine, die Schne-
ckengestaltung, die Drehzahlen
mit der Zerkleinerungsleistung
und den Kraftbedarf. Dieser ist
seit Jahren gesunken (Tab. 1).

Der Rohstoff hat dabei eine
Doppelrolle in der Maschine, er
wirkt als Kraftiibertragungsele-
ment und Kraftverbraucher. In
dieser Doppelfunktion kommt
ihm die ursichliche Bedeutung
zu. Sie muss technisch wider-
spruchsfrei umgesetzt werden,
um Hochleistungen zu erreichen.
Das zieht Geometrieverinderun-
gen der Werkzeugsysteme und
deren Belastbarkeit nach sich.
Aus diesem Grunde wird hier ei-
ne gesamtheitliche Betrachtung
angestellt.

Rohstoff

Der Rohstoff als Bearbeitungs-
gegenstand wird hinlénglich als

Tab. 1: Kraftbedarf fiir Wolfleistungen

1990 2000 2005
5-teiliger Schneidsatz
mit Lochscheibe Boh-
rung 2,0 mm; Rohstoff < 1 Wh/kg bei
Schwein S I 8 - 12 Wh/kg 4 - 5Wh/kg  Extruderwdlfen

Quelle: HaACK , SCHNACKEL und STovAnov
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Material bezeich-
net. In dieser Form
sind seine mecha-
nisch-physikali-
schen Eigenschaf-
ten wenig be-
kannt. Bisher wur-
de mit Schnecken
gedreht und ge-
schoben, in der Er-
wartung, dass die
Zerkleinerung bei
bester Qualitit ab-
lauft. Die Kraft
wurde vom Motor
bereitgestellt. In der Realitét hat
der Rohstoff zwei Aufgaben:

M Energietibertragung zur Er-
zeugung der Zerkleinerungskraft
in der Kombination Schnecke-
Rohstoff-Gehduse durch Roh-
stoffschub

B Bereitstellung der Rohstoff-
verformungskraft zum Eindrin-
gen in die Bohrungen der Loch-

g, ke

Abb. 1: Mado-Korb mit Rohstoff

scheibe in den Schneidsétzen und
Leistung der Zerkleinerungsar-
beit mit den Messern und Loch-
scheiben

Fiir den Kraftverbrauch und
die Krafterzeugung ist der gleiche
Stoff verantwortlich. Erist nur in
der Funktion verschieden einge-
bunden. Also ist aufzukliren, wo
welche Bedingungen erfiillt sein
miissen. Das die Kraftiibertra-
gung der Schnecke als Kombina-
tion von bereitgestellter Motor-
kraft, Schnecke, Rohstoff und
Schneckengehduse ablduft, ist
hinldnglich bekannt. Aus der
Schneckenrotation entsteht mit
dem Fleisch der Schubdruck ge-
gen den Widerstand des Schneid-
satzes. Daraus folgt, dass die Roh-
stoffart, der Temperaturzustand
und der gewollte Zerkleinerungs-
grad die Grof3e des Kraftbedarfes
darstellen. Die Schubkraftbereit-
stellung erzeugt der geforderte,
sich abstiitzende Rohstoff zwi-
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Abb. 2: Verteilung der Gesamtantriebsenergie des Motors
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Abb. 3: Die Vorgénge der Zerkleinerung werden mit
fortschreitender Schneidebene immer schneller.

schen Schnecke und Schnecken-
gehduse (Abb. 1). Dabei verteilt
sich die Antriebskraft im Arbeits-
system so, dass der Schneidsatz
etwa 80 bis 90% der Antriebs-
energie verbraucht und sich die
restliche Energie auf den Forder-
vorgang und den Antriebswir-
kungsgrad verteilt (Abb. 2).
Wertet man diese Ergebnisse,
ist es erstaunlich, dass die Schub-
krafterzeugung fiir die Rohstoff-
bearbeitung mit so wenig Energie
auskommt, um den Schubdruck
zu erzeugen. Tatsache ist, dass die
Forderung wesentlich geringere
Rohstoffzerstorung  durch die
gleitende Bewegung erzeugt, aber
letztlich den Energiebedarf fiir die
Zerkleinerungsarbeit zu 100%
absichern muss. Man kann die
Rohstoffmenge aus dem Forder-
prozess, der die Schubkraft er-
zeugt, nur zu 10% Mengenanteil
als kraftiibertragend — bezogen
auf das Schneckenkammervolu-
men — ansetzen. Dieser Mengen-
anteil ist direkt an der Kraftiiber-
tragung durch Stiitzkrifte, die er
aufnehmen muss, beteiligt. Als
Kraftiibertragungsmenge ist nur
der Rohstoff, der sich unmittelbar
an den Kanten der Ziige und am
Schneckengangkopf im Abstand
von etwa 10 mm befindet, druck-
haltend und schubkrafterzeugend
wirksam. Alle anderen Rohstoff-

kraftiibertragende
Wirkung. Dasist die
Besonderheit beim
Fordervorgang mit
der Gegenkraftwir-
kung aus der Zer-
kleinerungsarbeit.
Die beteiligte Roh-
stoffmenge ist da-
mit um den Faktor
10 hoher als die, die
sich momentan im
Schneidsatz  befin-
det. Das lost den
Kraftiibertragungswiderspruch
auf.

Die Rohstoffstoftkraftiibertra-
gung erzeugt die Hohe des
Schubdruckes als Arbeitsenergie
fir den Rohstoff- und den
Schneidsatzwiderstand. Die Hohe
des Schubdruckes ist wiederum
verantwortlich fiir die Eindring-
tiefe von Fleischzapfen in die
Bohrung und die Eindringge-
schwindigkeit, mit der sich der
gepresste Rohstoff wieder aus-
dehnt. Das ist deshalb von so gro-
Ber Bedeutung, da der Rohstoff
mit der Messergeschwindigkeit
tiber die Lochscheibenfléche glei-
tet und so quasi gar keine Ein-
dringzeit (t =0,01 s bei Bohrung
2,0 mm) zur Verfiigung steht. Die
Zapfenlinge bestimmt so iiber
den zur Verfiigung stehenden
Verformungsdruck die Fiillzeit
und die Leistung der Bohrung.
Die  Eindringgeschwindigkeit,
durch Druck in die Bohrung bei
Rotation der Messer mit Roh-
stoff, bestimmt die Anzahl der be-
fiillten Bohrungen. Also sind bei-
de Elemente von Leistungsmerk-
malen der Lochscheiben mit ihrer
Bohrungsanzahl und dem Druck
abhingig. Der Rohstoffdruck als
treibende Kraft aus der Schnecke
bestimmt die erreichbare Boh-
rungsleistung aus dem Zusam-
menwirken von Messer und

Tab. 2: Spezifische Forderleistung von Bohrungen bei der Bearbeitung von

Frischfleisch (Rohstoff Rind RIll)

Bohrungs- m: [g/min]
durchmesser [mml] 2-teilig

2 20 - 40
3 30- 50
4 80 - 100
5 100 - 120
6 130 - 190

Quelle: Hack , SCHNACKEL und STOYANOV
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m: [g/min] ms [g/min]
3-teilig 5-teilig
30 - 60 80 - 120
60 - 80 90 - 140

100 - 150 190 - 240

160 - 200 250 - 380

200 - 230 510 - 540
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I scrorten bei einem GroBunter-

(&5

Abb. 4: Die erste Saule links zeigt die theoretische Férdermenge der
Arbeitsschnecke, die ganz rechte Séule das optimierte Bohrbild. Dazwischen
liegen die jeweiligen Menge der Normalschneidwerkzeuge.

Lochanzahl. Die Druckabhéngig-
keit der Bohrungsleistung ist die
Haupteinflussgrofe bei der Zer-
kleinerung mit verschiedenen
Schneidsatzkombinationen.

Ein Uberblick zur Férderleis-
tung verschiedener Schneidsatz-
kombinationen gibt dazu Tabelle
2 zur spezifischen Forderleistung
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von Bohrungen bei der Bearbei-
tung von Frischfleisch (Rohstoff
Rind, RIII).

Konkrete Untersuchungen zur
Lochscheibenqualitit und zur
Wirkung der Messerarten wur-
den zum Beispiel fiir Lochschei-
benarten mit unterschiedlichen
Lochanzahlen, Dicken und Mes-

nehmen fiir Hackfleischprodukti-
on vorgenommen. Im Ergebnis
erkennt man, dass die Lochan-
zahl, die Messerart und die Loch-
scheibendicke in direkter Wech-
selwirkung zur Maschinenleis-
tung stehen. Jedes Element hat
fir sich genommen eine leis-
tungsindernde Bedeutung. Sol-
che Forschungs- und Entwick-
lungsuntersuchungen lassen erst
Aussagen zu den Zusammenhin-
gen fiir die Praxis zu.

Ein Hauptelement fiir die Ar-
beitsqualitdt ist die Bohrungsan-
zahl auf der Lochscheibenfliche.

Vor allem ist die Lochscheiben-
dicke ein tiberraschender Wirk-
faktor. Es zeigt sich, dass die
Druckhaltung im Messerraum
durch die Linge der Bohrungs-
kanile und die satte Messeraufla-
ge auf der Lochscheibenfliche ur-
sichlich fiir die hohen Leistungen
sind. Der Anstieg der Leistung
der Wolfmaschinen durch
den Schubdruck fordert
neue, andere Lochschei-
bendicken als bisher nach
DIN bekannt. Untersu-
chungen zeigen, dass be-
reits Neuteile nach DIN im

Der Rohstoff spielt eine Doppelrolle

schnittwirkung in Ubereinstim-
mung bringen muss. Aus diesem
Grund sind die Messer mit hén-
genden Klingen entstanden.

Werkzeugleistung

Die Untersuchungen zur Loch-
scheibenleistung beziehen sich
auf einen 5-teiligen Schneidsatz
mit optimiertem Bohrbild und
beriicksichtigten Messerschneid-
zyklen je Schneidebene. Der
Schneidzyklus ist der zeitliche
Abstand zwischen dem Eindrin-
gen und dem Abschneidvorgang
des Rohstoffes an der Lochschei-
benbohrungskante. Er muss dann
einsetzen, wenn der Rohstoff in
die Bohrung eingedrungen ist.

Die Darstellung in Abbildung 3
erklirt die Hohe der Forderleis-
tung je Bohrung im Schneidsatz.
Die Vorginge der Zerkleinerung
des Rohstoffes werden mit fort-
schreitender Schneidebene im-

Verformungsbereich  der
normalen  Schubdriicke

liegen und damit auch
stindig nach jedem Schlei-
fen in der Leistung nach-
lassen.

Neben den Lochschei-
ben mit der Bohrungsan-
zahl bestimmt die Anzahl
der eingesetzten Messer-
Lochscheiben-Kombinati-
on die erreichbare Leistung. Die-
ser Leistungsfaktor ist der soge-
nannte Schneidzyklus, denn nur
der Rohstoff kann die Bohrung
verlassen, der in seiner Zapfen-
form vom Fleischstiick aus dem
Messerraum getrennt wird. Das
heiflt, die Rohstoffeindringzeit
fithrt zu zeitgebundenen Messer-
geometrien, die die Eindringzeit
des Rohstoffes mit der Trenn-

VS = Vorschneider
LS = Lochscheibe
M = Messer
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Abb. 5: Kraftverteilung im Schneidsatz

mer schneller, weil die stufenwei-
se Destrukturierung den Verfor-
mungswiderstand absenkt. Da-
raus folgen mehr Messerbalken,
um den Stoffabfluss nach schnel-
lerem Eindringen in die Bohrun-
gen durch den Trennschnitt zwi-
schen Messer, Rohstoff und Loch-
scheibenbohrung zu veranlassen.
Erst der durchtrennte Rohstoff in
der Bohrung der Lochscheibe

Tab. 3: Normalwolftechnik — MaRe fiir Kraftarm und Lastarm mit

Belastungsfaktoren

Baugrofe 106 114 130 160 200 FW 200 U 200 UX 200 UXV
Lastarm (LA) 42 44 48 55 90 90 85,6 85,2
Kraftarm (KA) 6 6,5 75 115 115 12,5 16,4 16,8
Faktor LA/KA) 7 68 64 48 78 72 52 51

Quelle: HAACK , SCHNACKEL und SToYANOV
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kann als Fleischzapfen die Boh-
rung verlassen. Somit sind die
Messerarten fiir die erreichbare
Leistung ein ganz wesentlicher
Bestandteil.

Als Beispiel wurden die For-
dermengen von zwei unter-
schiedlichen 5-teiligen Schneid-
sitzen der Baugrofle G160 bei der
Verarbeitung von Rohschwarte
verglichen. Der Standardschneid-
satz erreicht eine Fordermenge
von m = 680 kg/h. Mit Hochleis-
tungsschneidsatz kann man die
Fordermenge auf m =1470 kg/h
erhéhen. Die Fordermengen zei-
gen einen starken Unterschied
trotz gleicher Bedingungen in der
Maschine. Hieran erkennt man
die Bedeutung des Messer-Roh-
stoff-Schneidzyklusses. Die An-
zahl der verwendeten Schneid-
werkzeuge ist ein wesentlicher
Leistungsfaktor bei der Rohstoff-
bearbeitung. In Abbildung 4 wird
die Wirkung von Zerkleinerungs-
grad der Trennprodukte je
Schneidebene, deren kombinier-
tes Zusammenwirken und das
Nutzen optimaler Werkzeug-
kombinationen in Form von Qua-
litdt dargestellt.

Werkzeugbelastungen

Es wurde herausgearbeitet,
dass die Druckkraft die Arbeits-
energie fiir die Zerkleinerung
darstellt. Durch hohere Driicke
wird mehr Leistung in Wolfma-
schinen erreicht. Der Druck, ins-
besondere der Schubdruck auf die
Lochscheibe, ist fiir das Werk-
zeugsystem die Kraft, die die
Lochscheibe verformt und auch
zerstort. Also sind folgende Fra-
gen wichtig:

B Welcher  Verformungsdruck
zur Fleischzapfenbildung ist not-
wendig, um eine gute Arbeitsleis-
tung zu erreichen?

B Wie viel Druck hilt die Loch-
scheibe aus?

Daraus ergibt sich die Kon-
struktionsdicke fiir den Verarbei-
tungszweck. Es soll am Beispiel
optimaler Arbeitsdriicke fiir die
Rohstoffarten gezeigt werden,
wie man Lochscheiben priift und
dimensioniert. Aus der Inhomo-
genitit der Rohstoffe erkennt
man, dass Schubdruckspitzen im
Bereich von p = 15 bis 20 bar vol-
lig normal sind. Legt man diesen

Fleischwirtschaft 1/2007
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Druck als Lochscheibenbelastung
zu Grunde, erkennt man, dass der
Arbeitsbereich der Lochscheibe
im Stahlfestigkeitsdiagramm im
elastischem Verformungsgebiet
liegt. Schleift man die Lochschei-
be, nihert man sich sehr schnell
der Dauerverformung mit der
Werkstoffstreckgrenze, weil die
Lochscheibe diinner wird. Hier
beginnt die Werkstoffermiidung
und spiter der Lochscheiben-
bruch. Daraus folgt, dass die
Lochscheibendicke das wesent-
lichste Merkmal der Nutzungs-
dauer bildet.

Es ist weiterhin ersichtlich,
dass schlechte Bohrbilder ganz
natiirlich ~ die  Lochscheiben-
Schubbelastung steigern, und so
friihzeitig neben schlechter Leis-
tung zu Verformungs- und Er-
miidungsbriichen der Werkzeuge
fithren. Der geforderte Rohstoff
wird damit véllig unbegriindet
zusitzlich belastet und zerstort.
Die zerstorte Rohstoffmenge
fiihrt zu geringerer Schnecken-
schubkraft. Diesen Leistungs-

54
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Tab. 4: Maschinenleistungen von GroBwdlfen mit Versuchstragern unter Praxisbedingungen

BaugroRe
Schneidsatzteile/ alt neu
Rohstoff Parameter 279,4 mm (11 Zoll) W300
Rind I (frisch) Lochscheibe Bohrung 8,0 mm 196 kg/min 580 kg/min
Drehzahl 200 mintt 200 min'!
Energiebedarf 55 kW 75 kW
250 300
Gefliigelfleisch
(frisch, 2 Tage gefrostet) Lochscheibe Bohrung 3,2 mm 98 - 105 kg/min -
Lochscheibe Bohrung 3,0 mm - 246 kg/min
Lochscheibe Bohrung 2,0 mm - 198 - 203 kg/min
Drehzahl 219 min! 185 min'
Energiebedarf 55 kW 75 kW

Quelle: HaACK , SCHNACKEL und STovanov

kreislauf muss man kennen, um
wirklich gute Maschinen und
Werkzeuge zu bauen. Bleibt die
letzte Frage:

B Was machen die Messer?

Die Messer schneiden den
Rohstoff innerhalb der Schneid-
ebenen ab. Sie unterliegen durch
Pressung hohen Werkzeugspan-
nungen und durch den Rohstoff-
schubdruck einer sehr hohen
Reib- und Verschleiflarbeit. Die
Verschleilkrifte wirken gegen-

tiber dem Rohstoff zusitzlich zur
Schneidkraft. Dadurch ist iiber
den Rohstoffschub und seine Ver-
dichtung die Schnitt- und Reib-
kraft die grofite Belastung fiir die
Messer. Vorn wurde gezeigt, dass
die Messer auf Grund der Roh-
stoffkornung und Struktur ganz
verschiedenen Belastungen un-
terliegen. In Abbildung 6 erkennt
man die Belastung als Prozent-
Angabe.

Die Messer miissen also fiir die
Lastfille ausgelegt sein bzw. an-
geordnet werden. Denn auch die
diinneren Messerkorper, wie bei
M2 und M3 moglich (Abb. 6),
steigern die Verarbeitungsleis-
tung. Hinzu kommen stoffdyna-
mische Abliufe, die eine Forder-
Schneid-Synchronisation  tiber
die Anzahl der Messerbalken er-
forderlich machen. Auch hier tun
sich wieder viele leistungsbeein-
flussende Faktoren auf, die kraft-
und geometrieseitig wirken.

Allgemein gilt: ,Je kleiner die
Fleischteilkérnung im Schneid-
satz wird, desto schneller dringt
diese in die Bohrung der Loch-
scheiben ein, weil die Bruchener-
gie fiir die Fleischstruktur niedrig
ist.” Mit dem Abschneiden des
Rohstoffes durch die Messerbal-
ken auf der Lochscheibenfliche,
entsteht das abforderbare Fleisch-
teilchen aus der Bohrung. Die
Reib-, Schnitt- und Verdich-
tungskrifte fiir den Rohstoff stei-
gern die Belastung der Messer-
korper nach mehrmaligen Schlei-
fen tiber den Bruchbereich. Aus
diesem Grund wurde dem Mes-
serbruch durch die veridnderbare
Messergeometrie und den Belas-
tungsvorgingen aufserordentlich
umfangreiche Forschungsarbeit
gewidmet.
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Die Grundlagen zur Messer-
forschung gehen weit zuriick.
Wesentlich ist die Kraftpaarung
zwischen Messerzapfen als Kraft-
ibertrdger zu den Messerbalken
als Schneidelement und Kraftver-
braucher. Dazu wurden vielfiltige
Untersuchungen angestellt und
Modelle zur konstruktiven Be-
rechnung und Gestaltung erar-
beitet. Die Messer wurden mit
unterschiedlichen Methoden im
Belastungsverhalten beobachtet,
um so die Giiltigkeit der theoreti-
schen Untersuchungen nachzu-
weisen. Auf diesem Gebiet hat die
Power Tools GmbH Pionierarbeit
mit  verschiedensten ~ wissen-
schaftlichen Einrichtungen ge-
leistet. Anhand einiger Ergebnis-
se soll die Tragfahigkeit der Er-
gebnisse dokumentiert werden:
B Stellung des Messerzweikants

im Messerkorper
B Messerkorperdicke
B Radien in kraftiibertragende

Bereiche
B Linge der Messernabe zur

Kraftiibertragung

Die Hebelverhaltnisse definie-
ren sich mit dem Messerzweikant
und den Messerbaken zur Aus-
fiihrung der Schneidarbeit an der
Lochscheibe. Es wurden immer
wieder Zerstorungsvorginge be-
obachtet, die bei einem bestimm-
ten Hebelverhiltnis zwischen
Messerzapfengrofie und Klingen-
lange eintraten. Daraus wurde der
sogenannte Bruchfaktor ermit-
telt.

Ein verstirkendes Merkmal
tritt dann ein, wenn die Messer
durch Schleifarbeit diinner wer-
den, weil der Rohstoff durch die
Verdichtung fester wird. Es wir-
ken die Dickenabnahmen als Be-
lastbarkeitsminderung und hohe-
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re Rohstoffverdichtung im Mes-
serraum als Kraftbedarfsverstir-
kung. Neben dem Lastarm/Kraft-
arm-Verhiltnis sind auch andere
Stoffkenngroflen fiir den Bruch
verantwortlich, wie z.B. Vorzer-
kleinerung, Materialart und
Temperatur. Diese Wirkungen
wurden tiber die Lebensdauer von
Messer in den verschiedensten
Baugréflen untersucht. Da die
Messerecken am haufigsten be-
troffen sind, wurden die Press-
und Rissbilder als Kontrollmog-
lichkeit genutzt.

Vorschneider

Die neuartigen Vorschneider
mit Druckraum verteilen die
Rohstoffmengen  vor  dem
Schneidsatz auf die Messerrdume
und Lochscheibenflichen. Er
wirkt 5010 bis 20% leistungsstei-
gernd und entlastend zu gleich.
Auf der Ergebnisseite wird rund
20% weniger Kraft benétigt. Die-
ses wurde in der Praxis und mit
Simulation nachgewiesen. Die
dynamische Beanspruchung der
Werkzeuge wihrend des norma-
len Wolfbetriebes wurde ma-
thematisch simuliert, um optima-
le Zusammenstellungsmerkmale
zu erarbeiten. Interessant waren
die Belastungsverliufe durch
schiebenden und gleichzeitig ro-
tierenden Rohstoff mit dem Mes-
serumlauf. Standardwerkzeuge
unterliegen durch sehr hohe Ver-
formungsdriicke im ersten Mes-
serraum —als starre Stellung zum
héchsten Schneckengangpunkt —
einer einseitig umlaufenden Ver-
formungsbewegung und extre-
mer Belastung.

Besonders hervorzuheben ist
die Wirkung des Vorschneiders
mit Druckraum und Lager, der die

Schwerpunkt Schneidtechnik ll

extrem einseitige Schubdruckro-

tation im Schneidsystem {iber

den ersten Messerraum vollstin-

dig (in der Stellung zur Schnecke)

total ausgleicht und zu geringe-

rem Kraftbedarf bei hoherer Leis-

tung fiihrt. Die Vorteile des Vor-

schneiders mit Druckraum und

Lager sind:

M Zentriereinrichtung Schnecke
- Rohr

M keine Biegung des Messerzap-
fens

M geringer Messer- und Schei-
benverschleifl durch Laufpa-
rallelitit des Schneidsatzes

B Erhéhung der Nutzungsdauer
der Schnecke und des Rohres

W 10 bis 20% geringerer Energie-
aufwand (Senkung)

M Leistungssteigerung um 10 bis
20%

B Qualititserhohung des Roh-
stoffes beim Forderprozess

B Ausnutzung der Energiespei-
cherung im Rohstoff aus der
Verdichtung beim Forderpro-
zess

M bessere Abflussbedingung fiir
den  Rohstoff {iber den
Schneidsatz

M Sicherheitszone  fiir ~ den
Schneidsatz bei ungewollten
Hartbestandteilen z.B. Kno-
chen

B Ausgleichsraum fiir Kraftspit-
zen bei der Rohstoffzufiih-
rung, Erhéhung der Laufruhe
der Maschine
Die Werkzeugsysteme und die

Schneckenschubenergie mit Roh-

stoff bergen die Maoglichkeit,

Wolftechnik in der Zukunft mit

hohen Leistungen auszustatten.

Grofwélfe kénnen doppelte Leis-

tung im Feinlochscheibenbereich

(Bohrung 2,0 mm) erreichen.

Entsprechend erfolgreiche Pra-

xistests wurden durchgefiihrt.

Mit Versuchs-

I ([icc unter

o0 Praxisbedin-

= gungen  wur-

i den  Maschi-
2 70 nenleistungen
2o wie in Tabelle 4
% —— erreicht.
£ 40 75 Die  Werk-
. zeugsysteme

':j - | sind fur die

ol Vorgange und

M3 M2

Abb. 6: Kraftbedarf im Schneidsatz einer Wolfmaschine

(7-teiliger Schneidsatz)

Fleischwirtschaft 1/2007

i fir diese Leis-
tungsparame-
ter zu optimie-

ren. Die genannten Leistungen
bei Grofswélfen beweisen mit
Rohstoffkennwerten, dass mit
Konstruktionsqualitit und ange-
wendeten Messergeometrien vol-
lig neue Leistungsbereiche mog-
lich sind. Die Grundlagen fiir die-
se Verbesserungen sind die kon-
sequente Umsetzung wissen-
schaftlicher Ergebnisse im Werk-
zeugbau unter Beriicksichtigung
der Rohstoffeigenschaften.
Dieser Ausblick zeigt die klare
Tendenz zur Leistungssteigerung
durch optimale Werkzeugsyste-
me, Maschinenparameter und
gute geometrische Gestaltung der
Schnecken und Gehiuse auf.
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