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(54)
Wolfprinzip arbeiten

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Schneid-
und Lagersystem fiir Fleischwélfe und nach dem Wolf-
prinzip arbeitende Zerkleinerungsmaschinen, welche
insbesondere als Automatenwolf ausgebildet und mit
Zuftihr- (1) und Arbeitsschnecken (2) ausgerUstet sind.
Die vorgeschlagene Lésung ist dadurch charakterisiert,
daB zwischen den Zubringerschnecken (1) und der
Arbeitsschnecke (2) ein Doppel-Schneid-System ange-
ordnet ist, welches den Rohstoff, der von den parallel
gelagerten Zubringerschnecken zugeférdert wird, vor-
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zerkleinert, in vorzerkleinerter Form auf die nachgeord-
nete Arbeitsschnecke Ubergibt und den
RohstoffrickfluB  verhindert. Das Doppel-Schneid-
System besteht aus zwei nebeneinander angeordneten
Vorschneidern (3), denen jeweils ein vorgelagertes
Messer (17) zugeordnet ist. Die beiden nebeneinander
angeordneten Doppelvorschneider (3) sind dabei als
ein Element, einem sogenannten Doppelvorschneider,
ausgeflhrt.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf Schneid- und/oder
Lagersysteme far Lebensmittelzerkleinerungs-
maschinen, die nach dem Wolfprinzip arbeiten und mit
mehreren Schneckensystemen ausgerlstet sein kon-
nen, gemal dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei den bekannten Fleischwolfen dieser Gattung
sind die Zufuhr- und Arbeitsschnecken in verschiede-
nen Ebenen gelagert und an den Ubergangsstellen von
Zufahrschnecke zur Arbeitsschnecke ist es bereits
bekannt, die Schneckenkérper besonders konstruktiv
zu gestalten und auszufiihren, um einen qualitativen
Ubergang bzw. Ubergabe des Rohstoffes von der
Zufthr- zur Arbeitsschnecke zu erreichen.

So beschreibt die DD 289 220 A5 eine Zufuhr-
schnecke in Fleischwélfen, die im Aufnahmebereich des
zu wolfenden Rohstoffes ein Férderimpulsstick auf-
weist, welches aus einem 4 bis 2 Schneckengang
besteht, einfach oder mehrfach ausgebildet ist und des-
sen Ganghohe bis zu 20 % gegenliber der Schnecken-
ganghohe der Zufihrschnecke ausgebildet ist.

Diesen Fleischwélfen haftet der Nachteil an, daB
unmittelbar im Bereich des Uberganges von Zufiihr-
schnecke zur Arbeitsschnecke, der Ubergabe des Wolf-
gutes von der groBBen Zubringerschnecke zur kleineren
Arbeitsschnecke, also von der langsam laufenden
Zubringer- zur schnell laufenden Arbeitsschnecke, kein
definierter Druckaufbau im Verarbeitungsgut erreicht
werden kann, was sich negativ auf die Qualitat des
Wolfgutes und den Energieverbrauch des Wolfprozes-
ses auswirkt.

Dieser Nachteil wird durch die DE 44 31 959 C1
dadurch beseitigt, daB unmittelbar im Ubergabebereich
von Zubringer- und Arbeitsschnecke, in der Wanne oder
auch des Einflltrichters, ein variabler, entnehmbarer
sowie einstellbarer Druckraum vorgesehen ist, der den
spezifischen Betriebsbedingungen entsprechend in sei-
ner Ausfiihrung, Gestaltung und Anordnung verander-
bar ausgebildet ist.

Dies wird in der Form realisiert, daB in dem Einfdllt-
richter Einbauelemente Uber den Zubringerschnecken
angeordnet werden, welche somit einen Druckraum bil-
den.

Mit dieser Lésung wird zwar gesichert, daB im
unmittelbaren  Ubergabebereich von  Zubringer-
schnecke zur Foérderschnecke bzw. Arbeitsschnecke
ein notwendiger Druck aufgebaut wird, welcher sich
positiv auf den unmittelbaren Ubergabevorgang aus-
wirkt.

Nachteilig ist jedoch die groBstiickige Rohstoffiiber-
gabe an die Arbeitsschnecke. Dies nimmt die groBvolu-
migen Teile auf und muB sie an der Einzugsstelle in das
Druckrohr auseinanderreiBen. D. h., die gute Rohstofi-
tbergabe erzeugt Materialanhaufungen im Ubergabe-
raum, die gréBer sind als das Schneckengangvolumen,
was zu Qualitatsminderungen fuhrt.

Das Grundprinzip, daB einer Zubringerschnecke eine
Arbeitsschnecke zugeordnet und dieser ein Schneid-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

satz nachgeordnet ist, bestimmt den Aufbau und die
Wirkungsweise der oben beschriebenen Zerkleine-
rungsmaschinen, die zwar einen Druckaufbau unmittel-
bar im Ubergabebereich von Zubringer- zur
Arbeitsschnecke bewirken, aber dieser Druckaufbau
wirkt nicht auf den nachfolgenden Zerkleinerungspro-
zeB.

Nachteilig bei den Fleischwélfen dieser Gattung ist

weiterhin, daB fur die Lagerung der Zubringerschnek-
ken ein hoher konstruktiver und fertigungstechnischer
Aufwand betrieben werden muB, um die Funktionsfa-
higkeit derartiger Fleischwdlfe zu sichern.
Auch die Ausfihrung der Lagerung der Zubringer-
schnecken in Form von fliegend gelagerten Wel-
len/Schnecken, verringert nicht die Aufwendungen zu
ihrer Herstellung, senkt auch nicht die Montage- und
Demontagezeiten. Ein groBer Abstand zur Trichterwan-
dung oder in der Ubergabestelle sind den Wirkungsgrad
um 30 bis 50 %.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
Schneid- und Lagersysteme flr Lebensmittelzerkleine-
rungsmaschinen und fir Maschinen, die nach dem
Wolfprinzip arbeiten, zu entwickeln, insbesondere flr
Fleischwolfe mit mehreren Schneckensystemen, mit
dem eine druckférdernde und gleichzeitig zerkleine-
rungswirkende Ubergabe des Wolfgutes von den
Zubringerschnecken auf die nachgeschaltete Arbeits-
schnecke erfolgt, gleichfalls soll der Verschleif3 der ein-
zelnen Bauteile verringert, die Lebensdauer der
Maschine erhéht, Energie eingespart und gute Roh-
stofflibergabebedingungen an den Ubergabebereichen
erzielt werden.

Erfindungsgeman wird die Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruches 1 gelést.

Die erfindungsgeméBe Lésung ist dadurch charak-
terisiert, daB zwischen den Zubringerschnecken und
der Arbeitsschnecke ein Doppel-Schneid-System ange-
ordnet ist, welches den Rohstoff, der von den parallel
gelagerten Zubringerschnecken zugeférdert wird, vor-
zerkleinert, in vorzerkleinerter Form auf die nachgeord-
nete Arbeitsschnecke (ibergibt, den Rohstoffrickfluf
verhindert und den Zerkleinerungs- und Férderprozef3
abschlieft.

Die Verspannung des Doppel-Schneidsystems
erfolgt durch ein lagegesichertes Fullstiick tber von
auBen eingebrachte Spannkrafte.

Das Doppelschneidsystem besteht aus zwei
nebeneinander angeordneten Vorschneidern, denen
jeweils ein vorgelagertes Messer zugeordnet ist. Die
beiden nebeneinander vorgesehenen Vorschneider
sind dabei als ein Element, einem sogenannten Doppel-
vorschneider, ausgefthrt, der unmittelbar am Auslauf
der Zubringerschnecken vorgesehen und dem jeweils
ein Messer vorgeordnet ist, wobei das jeweilige Messer
zum letzten Schneckengang der jeweiligen Zubringer-
schnecke unter einen bestimmten Winkel positioniert
ist.

Der einstufig ausgebildete Doppelvorschneider besitzt
zur Aufnahme der Lagerzapfen der Zubringerschnek-
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ken Mittenbohrungen, denen Lagerbuchsen zugeordnet
sind und weist entsprechende Stege auf, zwischen
denen die Durchtrittséffnungen fiir den Rohstoff liegen,
welche unmittelbar ein OffnungsmaB besitzen, das dem
der Offnungsweiten der Schneckengénge der Zubring-
erschnecken und im Ubergabebereich dem der Arbeits-
schnecke entspricht.

Die unmittelbare Anordnung des Doppelvorschnei-
ders ist so ausgefuhrt, daB dieser auf die Zapfen der
Zubringerschnecken aufgesetzt, im Druckgehduse
umfangsseitig gelagert und mittels eines Full- und Ver-
schluBstiickes verspannt wird.

Erfinderisch ist auch, daB das Doppelschneidsy-
stem zu den bereits s beschriebenen Schneidsatztei-
len, dem Vorschneider und dem zugeordneten Messer,
mit weiteren Schneidsatzteilen ausgertistet werden
kann. Dies in der Weise, daB dem Messer eine Loch-
scheibe und in Folge dann ein weiteres Messer und
eine weitere Lochscheibe zugeordnet werden. Somit
die Méglichkeit des Einsatzes von Ein- und Mehrfach-
schneidséatzen gegeben ist.

Der Antrieb der Messer erfolgt Uber die jeweiligen
Messerzapfen, die in den Zubringerschnecken form-
schlissig gelagert sind.

Die Lageranordnung der Zubringerschnecke zu der
angeordneten Arbeitsschnecke ist so gestaltet, daB die
Achsen dieser Schnecken in einer Ebene liegen und die
Lagerung des Doppelvorschneiders in der Form gestal-
tet ist, daB das Full- und VerschluBteil die jeweilige
Arbeitsschnecke Ubergeift und mit einem Gegenstlick
verspannt wird, welches unmittelbar gegen den Doppel-
vorschneider driickt.

Die Verspannung des Fiill- und VerschluBstiickes
erfolgt Uber einen Biuigel, welcher eine Schnellver-
schluBeinrichtung besitzt und somit unmittelbar die mit-
telachsige Positionierung der jeweiligen
Arbeitsschnecke zu den Zubringerschnecken als auch
zu dem vorgesehenen Doppelvorschneider und den
weiteren Schneidsatzteilen sichert.

Die dem Doppelvorschneider vorgeordneten Mes-
ser sind dabei um einen bestimmten Winkel zueinander
versetzt auf den Schneckenzapfen angeordnet und
sichern somit ein ungehindertes Umlaufen und Schnei-
den der Messer. Die Mitnahme des Messers wird Gber
den letzten Schneckengang der Zubringerschnecke,
durch FormschluB zwischen Messerkérper und Einfra-
sung im letzten Schneckengang oder von Messerzap-
fen, die formschlissig in den Mittelbohrungen der
Zubringerschnecken gelagert sind, erreicht.

Ein distanzierendes und verschleiBminderndes
Umlaufen der Messer zu dem Doppelvorschneider wird
dadurch gesichert, daB die Messer an ihren Messerbal-
ken umfangsseitig segmentartig ausgebildete Stitzele-
mente aufweisen, die mit stiftartigen Kunststoffbolzen
bestlckt sind, welche als Gleithilfe wirken.

Diese Kunststoffbolzen sind dabei in ihrem Breiten-
maB dem der Messer angepaft und garantieren einen
verschleiBarmen rotierenden Umlauf der Messer zu
dem Doppelvorschneider. Die Messer selbst werden zu
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den letzten Schneckengéngen der Zubringerschnecken
unter einem Winkel von vorzugsweise 30 bis 50° ver-
setzt auf den Lagerzapfen angeordnet und laufen so
zahnradartig zueinander um.

Durch die konstruktive Ausgestaltung der Zuord-
nung des Doppelschneiders zu den Zubringerschnek-
ken und zu der nachlaufenden Arbeitsschnecke sowie
die Anordnung der Messer in diesem System wird gesi-
chert, daB ein Wirkzusammenhang zwischen dem Dop-
pelvorschneider, den zugeordneten Messern, den
eingesetzten weiteren Schneidsatzteilen und der
Arbeitsschnecke gesichert ist.

Die Lagerung der Messer erfolgt federnd oder auch
kraftschlUssig Uber das Full- und VerschluBstiick. Der
Doppelvorschneider mit seinen Lagerbuchsen wird vom
Fall- und VerschluBstick formschllssig getragen und
Uber die Lagerzapfen, die in der jeweiligen Zubringer-
schnecke mit einer Feder eingbaut sind, zentriert.

Die Lagerzapfen selbst sind mittig im jeweiligen
Messerkdrper angeordnet, ein Bund bzw. gréBerer
Durchmesser des jeweiligen Lagerzapfens kann so
beim Zusammendricken der Schrauberfedern gegen
die formschllssig im letzten Schneckengang der
Zubringerschnecken untergebrachten Messerkérper
eine Scherspannung zwischen dem Doppelvorschnei-
der, dem Messerkérper und eventuell weiteren Teilen,
wie Lochscheiben und weiteren Messern, herstellen.

Die zweite Form der Erzeugung der Schneidspan-
nung erfolgt dadurch, daB die Messer zwischen zwei
Lochscheiben vorgesehen sind und durch das Fiill- und
VerschluBstick Ober von auBen wirkende Kréfte
gespannt werden. Die Drehbewegung wird durch die
formschlissigen Messerkdrper und Messerzapfen Gber
die Zubringerschnecken erzeugt. Die Spannung zwi-
schen diesen Teilen wird dadurch erreicht, daB das Full-
und VerschluBstiick samtliche Schneidsatzteile, so
auch den Doppelvorschneider, auch als Doppel-
schneidplatte zu bezeichnen, vollstandig bis zum
Anschlag andruckt und die Federn hinter den Lagerzap-
fen spannt. Dabei werden die Schneidsatzteile gegen
die Doppelvorschneider gepreBt und die Funktionsttich-
tigkeit dieses Schneidsystems hergestellt.

Durch entsprechende Nuten im letzten Schnecken-

gang der Zubringerschnecke werden die drehenden
Bewegungen der Zubringerschnecken durch Form-
schluB auf die Messer Ubertragen und erzeugen somit
zu dem feststehenden Doppelvorschneider eine Mes-
serrotation, infolgedessen das zugefiihrte Wolfgut por-
tioniert zerkleinert wird.
Ein unmittelbar am Ende der Zubringerschnecken, im
Bereich der Arbeitsschnecke, vorgesehener Druckraum
unterstiitzt zusétzlich die Zufordereung des Wolfgutes
in den Doppelvorschneider und gibt dem zu wolfenden
Gut umfangsseitig die entsprechende Stltzung.

Durch die in einer Ebene angeordneten Zubringer-
schnecken und der dazu angeordneten Arbeits-
schnecke wird gesichert, daB der vorzerkleinerte
portionierte Rohstoff gleichmaBig Uber die gesamte
Lange der Arbeitsschnecke verteilt, von den jeweiligen
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Schneckengangkammern der Arbeitsschnecke, bevor-
zugt 6 Kammern, aufgenommen und in den Druck- und
Schneidbereich der Arbeitsschnecke transportiert wer-
den kann.

Die hohe GleichmaBigkeit des vorzerkleinerten Roh-
stoffes sichert, daB dieser unter dem notwendigen
Druck gleichmaBig auf die der Arbeitsschnecke nachge-
schalteten Schneidsysteme geftihrt wird, was durch
einen geringen Energieaufwand, bei geringem Ver-
schleiB und bei einer guten Qualitdt des Zerkleine-
rungsgutes gesichert wird.

Gleichfalls wird durch das eingebaute Doppel-
schneidsystem zwischen Zubringerschnecken und
Arbeitsschnecke gesichert, daB der Rohstoffriickflu
aus dem Arbeitsschneckenbereich verhindert wird, was
zuséatzlich den Wirkungsgrad der Maschine erhéht.

Mit nachfolgendem Ausfiihrungsbeispiel soll die
Erfindung naher erlautert werden.

Die dazugehdrige Zeichnung zeigt in

Fig. 1: eine Gesamtansicht der Zuordnung von
Zubringerschnecken zur Arbeitsschnecke
in schematischer Darstellung

Fig. 2: die Lagerung einer Zubringerschnecke mit
Zuordnung zur Arbeitsschnecke

Fig. 3: eine Teilansicht nach Figur 2

Fig. 4: den Doppelvorschneider

Fig. 5: ein Messer mit dem eingesetzten Kunst-
stoffbolzen

Fig. 6: zwei zueinander gepaarte Messer

Fig. 7: die Lagerung eines Messers im Lagerzap-
fen einer Zubringerschnecke

Fig. 8: eine Schnittdarstellung des Doppelvor-
schneiders

Fig. 9: die Anordnung mehrerer Schneidsatzteile
im Ubergabebereich

Fig. 10: eine Ansicht auf zwei mit Schneidsatzteilen
bestlckte Zubringerschnecken

Fig. 11: eine Doppellochscheibe.

Aus den Figuren 1 und 2 ergeben sich die Lage-
rung und Anordnung der Zubringerschnecken 1 zur
Arbeitsschnecke 2, und es wird gleichzeitig gezeigt, daB
im Ubergabebereich 11 von Zufilhrschnecken 1 zur
Arbeitsschnecke 2 ein Doppelvorschneider 3 angeord-
net ist. Die Zubringerschnecken 1 sind zueinander par-
allel gelagert, greifen mit ihren Schneckengéngen
unmittelbar in die Freirdume der jeweils gegeniberlie-
genden Zubringerschnecke 1 und transportieren durch
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die gegenlaufige Drehbewegung das Wolfgut zum
Ubergabebereich 11. Neben dem druckiérdernden
Zubringen des Wolfgutes zum Ubergabebereich 11
erhalt das Wolfgut eine zusatzliche umfangsseitige
Stutzung durch den Druckraum 4, der durch entspre-
chende Einbauelemente vor dem Ubergabebereich
bzw. tiber den letzten Schneckengangen der Zubringer-
schnecken 1 vorgesehen ist.

Unmittelbar am Ende der Zubringerschnecken 1 ist

der Doppelvorschneider 3 angeordnet, welcher Gber
seine Lagerbuchsen 26 die Achszapfen der Zubringer-
schnecken 1 aufnimmt. Die Abstiitzung und Lagerung
des Doppelvorschneiders 3, als auch der dem Doppel-
vorschneider 3 vorgeordneten Messer 17, erfolgt Gber
das bzw. die Fll- und VerschluBstiicke 5.
Aus den Darstellungen geht eindeutig hervor, daB durch
den geschaffenen Ubergaberaum 11 zwischen den
Zubringerschnecken 1 zur Arbeitsschnecke 2 ein groB-
volumiger Raum vorhanden ist, welcher vollflachig das
vorzerkleinerte Wolfgut auf die Arbeitsschnecke 2 Gber-
gibt und welches von dieser dann durch das Druckge-
hause zum Endschneidsatz geférdert wird.

Die unmittelbare Anordnung und Ausgestaltung der

Lagerung der Zubringerschnecken 1 wird speziell in der
Figur 2 gezeigt, wobei einzelne Details der linken Lage-
rung der Zubringerschnecken 1 und auch der Antrieb
nur schematisch dargestellt sind.
Deutlich wird aus dieser Figur, daB das zu wolfende Gut
Uber den Einfilltrichter 7 in einen sehr groBen Bereich
auf die Zubringerschnecken 1 gegeben wird, wobei die
Zubringerschnecken 1 anfangsseitig, d. h. auf der linken
Seite, Schneckengénge aufweisen, die mit einer gréRe-
ren Steigerung ausgebildet sind als die Schnecken-
gange auslaufseitig, im Ubergabebereich 11 zur
Arbeitsschnecke 1. Diese Verringerung der Schnecken-
gange bewirkt eine gewisse Pressung des Rohstoffes,
dies wirkt sich positiv auf den erforderlichen Druckauf-
bau des Rohstoffes aus, welcher durch den Druckraum
4 noch positiv unterstitzt und beeinflut wird.

Auch in dieser Darstellung wird deutlich, daB die

Zubringerschnecken 1 mit ihren Achsen in der Ebene
der Arbeitsschnecke 1 liegen, so daB eine Lagerung
von den Zubringerschnecken 1 zur Arbeitsschnecke 2
in einer Ebene gesichert ist, was durch das Fll- und
VerschluBstick 5 unterstitzt bzw. lagerungsmaBig
garantiert wird.
Dieses Full- und VerschluBstiick 5 wird Uber einen
Buligel 9 mittels eines Schnellverschlusses 8 derart ver-
spannt, daB dieses Fiill- und VerschluBstiick 5 Uber die
Arbeitsschnecke 2 hinweggreift und gleichzeitig auf den
Doppelvorschneider 3 wirkt und diesen verspannt. In
der jeweiligen Lagerstelle 6 sind die Zubringerschnek-
ken 1 mit ihren Achszapfen abgestiitzt und werden
gleichfalls Giber das Full- und VerschluBstiick 5 gelagert
und positioniert. Diese besondere Ausgestaltung der
Lagerung und des Vorhandenseins des Ubergaberau-
mes 11 sichern, daB sowohl ein schnelles Demontieren
als auch Montieren der Arbeitsschnecke 2, des Doppel-
vorschneiders 3 und der Messer 17 erméglicht wird.



7 EP 0 813 908 A1 8

Die Ausgestaltung dieses Ubergabebereiches 11
wird durch eine Detailansicht nach Figur 2 nochmals in
der Figur 3 dargestellt und aus dieser Figur geht unmit-
telbar die An- und Zuordnung der einzelnen Teile her-
vor, wobei hier unmittelbar der Ubergabebereich 11 als
auch der Arbeitsraum 10 der Arbeitsschnecke 2 darge-
stellt und verdeutlicht wird.

Der Doppelvorschneider 3 ist in seiner Gesamtheit in
der Figur 4 gezeigt, und es ist ersichtlich, daB der Dop-
pelvorschneider 3 als eine sogenannte Schneidplatte
13 gestaltet ist, welche in bevorzugter Weise eine recht-
eckige Flachenform besitzt, aus der der Doppelvor-
schneider 3 hergestellt wurde. Dabei besitzt der
Doppelvorschneider 3 Messerbalken/Stitzbalken 15;27
mit den angearbeiteten Schneidkanten 12 und weist die
erforderlichen Druchtrittséffnungen 16 auf, welche gré-
Ben- und flachenmaBig zu den Drehschiebern der
Zubringerschnecken 1 ausgefihrt sind. Der Doppelvor-
schneider 3 ist in vorteilhafter Weise mit je drei Messer-
balken/Stutzbalken 15;27 ausgebildet, wobei die
zueinander gerichteten Stiitzbalken 27 in erweiterter
Form, also eine gréBere Flache besitzend, ausgefihrt
sind und somit der Schneidplatte 13 die erforderliche
Stutzung und Stabilitat innerhalb dieses Bereiches ver-
leihen.

Weiterhin weist die Stltzplatte 13 Mittelbohrungen 14
auf, die mit gesonderten Lagerbuchsen 26 bestiickt
werden, um den Zubringerschnecken 1 nicht nur eine
ausreichende Stutzung, sondern auch eine gute Laufei-
genschaft in diesem Bereich zu geben und gleichfalls
eine Stitzwirkung der dem Doppelvorschneider 3 vor-
geordneten Messer 17 verleihen.

Die Messer 17 sind besonders gestaltet, wie aus
Figur 5 ersichtlich.
In tblicher Weise besitzt dieses Messer 17 Messerbal-
ken 18 mit zugeordneten Schneiden 28, wobei diese
Messerbalken 18 zum Umfang besonders ausgestaltet
sind, indem sie dort einen segmentartig ausgebildeten
Stutzring 19 ergeben. Die Messerbalken 18 verlaufen
von der Mitte nach auBBen in konvexer Weise und bilden
mit dem AuBendurchmesser des Messers 17 eine aus-
laufende Spitze.
Der so segmentartig ausgebildete Stlitzring 19 besitzt
an seinem Umfang und auf diesem Flachenbereich
Sackbohrungen, in die stiftartige Kunststoffbolzen 20
eingesetzt sind.
Die Anordnung bzw. der Einbau der Messer 17 zum
Doppelvorschneider 3 geschieht in der Weise, daB
diese Kunststoffbolzen 20 an der Stirnflache des Dop-
pelvorschneiders 3 zum Anliegen kommen und infolge
ihrer stofflichen Beschaffenheit ein verschleiBarmes
Umlaufen der Messer 17 am Doppelvorschneider 3
gewahrleisten.
Die unmittelbare Zuordnung und Einbauweise von zwei
Messern 17 wird in der Figur 6 gezeigt, aus der deutlich
wird, daB im Einsatzfall die Messer 17 gleichfalls in
einer Achse angeordnet, aber zueinander um
bestimmte Winkel versetzt, gelagert sind. Infolge der
gegenlaufigen Drehrichtung der Messer 17 und der
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druckfordernden Ubergabe des Wolfgutes von den
Zubringerschnecken 1 Uber den Doppelvorschneider 3
zu den Messern 17 ergibt sich unmittelbar, daB ein
Messer 17 unter einem Winkel von g 70° zur Senkrech-
ten gelagert und das zweite Messer 17 unter einem
Winkel § von 40° zur Senkrechten angeordnet ist, wobei
im Einbauzustand die Mittelachsen der Messerbolzen
18 einen EinschluBwinkel ¢ 25 bilden, welcher ein MaB
von o ~ 30 bis 50° aufweist, wobei vorteilhafterweise
dieser Winkelversatz bei 30° liegen sollte.

Die schraffierte Flache in der Darstellung des linken
Messers 17 ist mit 24 bezeichnet und soll gleichzeitig
den Drehschieber der davor angeordneten Zubringer-
schnecke 1 wiedergeben. Auf die unmittelbare Zuord-
nung von Zubringerschnecken 1 zum
Doppelvorschneider 3 und den vorgeordneten Messern
17, speziell der Zuordnung des Auslaufteiles, des Dreh-
schiebers 24 der jeweiligen Zubringerschnecke 1,
wurde bereits oben hingewiesen.

Die unmittelbare Anordnung und Ausgestaltung
des Lagerbereiches vom Doppelvorschneider 3 sowie
der Messer 17 mit der jeweiligen Zubringerschnecke 1,
ergibt sich aus der Figur 7. Es wird gezeigt, dafl im
Schneckenkern 22 der Zubringerschnecke 1 ein Druck-
stick 23 eingesetzt ist, welches Uber entsprechende
Spannfedern 21 federnd gelagert ist. Die unmittelbare
Verspannung des Doppelvorschneiders 3, der Messer
17 mit derjeweiligen Zubringerschnecke 1 erfolgt dann
Uber das einzusetzende Full- und VerschluBstiick 5, wie
in den Figuren 2 und 3 gezeigt, wobei eine formschlis-
sige Verbindung der Messer 17 zu den Zubringer-
schnecken 1 Uber eine Nut 29 gegeben ist.

Einen Querschnitt durch den Doppelschneider 3 in
Schnittdarstellung zeigt die Figur 8, aus der ersichtlich
ist, wie die Lagerbuchsen 26 im Doppelvorschneider 3
angeordnet sind.

Zur Verfahrensweise sei noch ausgefihrt, daB die
Beschickung des Zerkleinerungsgutes Gber den Ein-
falltrichter 7 auf die Zubringerschnecken 1 eine Langs-
verteilung ist, welche gleichzeitig eine
Mehrkammerverteilung sichert, wodurch eine gleich-
maBige Belastung der gesamten Maschine gegeben ist.
Durch die besondere Ausbildung der Lagerung der
Zubringerschnecken 1 mit dem jeweils zugeordneten
federgelagerten Messer 17 wird der Wirkzusammen-
hang zwischen der Schneidplatte 13, dem Doppelvor-
schneider 3, mit dem Full- und VerschluBstick 5
gesichert. Die unter den genannten Winkeln angeord-
neten Messer 17 folgen im Betriebszustand den Dreh-
schiebern 24 der Zubringerschnecken 1 und sichern ein
qualitatsgerechtes Schneiden, was eben auch durch
die federnde Lagerung auf den Lagerzapfen gesichert
wird. Beim Zusammendricken der Spannfedern 21
gegen die formschliissig im letzten Schneckengang der
Zubringerschnecken 1 angeordneten Messer 17 wird
eine Spannung erzeugt, die als Scherkraft zwischen
dem Doppelvorschneider 3 und den Messern 17 wirkt,
die dadurch erreicht wird, daB das Fiill- und VerschluB-
stick 5 den Doppelvorschneider 3 vollstandig auf
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Anschlag preBt und die Federn 21 hinter dem Druck-
stick 23 spannt, wodurch gleichfalls die Messer 17
gegen den Doppelvorschneider 3 gepreft werden. Bei
der Endlagestellung des Full- und VerschluBstiickes 5
sind die Messer 17 vollsténdig in den Mithahmenuten
28 der letzten Schneckengéange der Zubringerschnek-
ken 1 aufgenommen und Gbertragen somit die drehen-
den Bewegungen dieser beiden Zubringerschnecken 1
und bewirken zum stehenden Doppelvorschneider 3 die
Messerrotation.

Durch das Drehen der beiden Zubringerschnecken 1
zueinander wird der Rohstoff mittig mit den parallel ver-
laufenden Drehschiebern 24 in die Durchtrittséffnungen
16 des Doppelvorschneiders 3 geprefit und von den
zugeordneten Messern 17 abgeschnitten. Dadurch ent-
stehen relativ gleichméaBige Rohstoffteile, die problem-
los von den jeweiligen Schneckenkammern der
Arbeitsschnecke 1 aufgenommen werden kénnen, in
denen der Rohstoff zum nachfolgenden Schneidsatz
transportiert wird, um dort einer Endzerkleinerung
unterzogen zu werden.

Mit den Darstellungen gemas der Figuren 9 und 10
wird verdeutlicht, daB mit dem erfindungsgemafBen
Schneid- und/oder Lagersystem flr Zubringerschnek-
ken 1 eine Lésung geschaffen wurde, Lebensmittelzer-
kleinerungsmaschinen, Fleischwélfe und Maschinen,
die nach dem Wolfprinzip arbeiten, mit einfachen und
mehrteiligen Schneidsatzen auszurtisten und verschie-
dene Arbeitsebenen in Ubereinstimmung zu bringen.
Dies zeigt insbesondere die Figur 9, in der im Uber-
gabe-bereich die Anordnung eines Doppelvorschnei-
ders 3, eines Messers 17 und einer Lochscheibe 30
dargestellt sind. Die Ausbildung einer Doppelloch-
scheibe 30 ist in der Figur 11 dargestellt. Ein weiterer
wesentlicher Vorteil der neuen Lésung liegt darin, daB
sie untereinander kombiniert werden kann. Dies bedeu-
tet, die Losung gestattet die Ausbildung eines Schneid-
und Lagersystems, aber auch nur die Ausbildung als
Lagersystem.

Patentanspriiche

1. Schneid- und/oder Lagersysteme fur Lebensmittel-
zerkleinerungsmaschinen, die nach dem Wolfprin-
zip arbeiten, insbesondere flr Automatenwélfe, mit
Zubringer- und Arbeitsschnecken, die hintereinan-
der und in mehreren Achsen gelagert und angetrie-
ben sind, wobei die Zubringerschnecken parallel
zueinander liegen und gegenlaufig umlaufen,
gekennzeichnet dadurch, daB

zwischen den Zubringerschnecken (1) und
einer angeordneten Arbeitsschnecke (2), alle
in einer Ebene liegend, ein Ubergabebereich
(11) vorgesehen ist, in dem ein Schneidsy-
stem, bestehend aus einem Doppelvorschnei-
der (3) mit zugeordneten Messern (17) und
Lochscheiben (30), angeordnet ist, welches
Uber ein die Arbeitsschnecke (2) Ubergreifen-
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des Fiull- und VerschluBstiick (5) verspannt
wird und dem Fll- und VerschluBsttick (5) ein
SchnellverschluB (8) zugeordnet ist.

2. Schneid- und/oder Lagersysteme nach Anspruch
1, gekennzeichnet dadurch, daB

der Doppelvorschneider (3) und die Doppel-
lochscheibe (30) je aus einer Schneidplatte
(13) bestehen und in dieser Schneidplatte (13)
des Doppelvorschneiders (3) die in einer
Ebene gelagerten Vorschneider, den Doppel-
vorschneider (3) und gleich ausgebildete Mes-
ser- und Stitzbalken (15; 27) besitzt, daB die
Messerbalken (15) Schneidkanten aufweisen,
die Messer- und Stutzbalken (15; 27) unter
einem Winkel von 120° in der Schneidplatte
(13) vorgesehen sind und die beiden sich
unmittelbar gegenlberliegenden Stutzbalken
(27) zum AuBenbund in auslaufender Form
ausgestaltet sind.

3. Schneid- und/oder Lagersysteme nach den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB

die Messer (17) zwei oder mehrere Messerbal-
ken (18) aufweisen, an die zu ihrem Umfang
hin segmentartig ausgebildete Stutzringe (19)
angeformt sind, deren schneidseitige Flachen
mit in Sackbohrungen angeordneten stiftarti-
gen Kunststoffbolzen (20) versehen sind, wel-
che gleichzeitig als Gleithilfen fungieren.

4. Schneid- und/oder Lagersysteme nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da

die Messer (17) auf den Lagerzapfen der
Zubringerschnecken (1) und zum Doppelvor-
schneider (3) unter je einem Winkel zur Senk-
rechten von g = 70° und B = 40° angeordnet
sind und deren Messerbalkenachsen (18) im
eingebauten Zustand einen Winkel (25) bilden,
dessen Winkelmaf bei o = 30 bis 50° oder bei
30° liegt.

5. Schneid- und/oder Lagersysteme nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB

in den Schneckenkernen (22) der Zubringer-
schnecken (1) Uber Spannfedern (21) gela-
gerte Druckstticke (23), den
Doppelvorschneider (3) und die vorgeordneten
Messer (17), diese zu den Zubringerschnecken
(1) verspannend, federnd angeordnet sind.

6. Schneid- und/oder Lagersysteme nach einem der
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da

der Schnellverschluf3 (8) Uber einen Blgel (9)
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das die Arbeitsschnecke Ubergreifende Full-
und VerschluBstick (5) verspannt und zwi-
schen dem Full- und VerschluBstiick (5) der
Arbeitsschnecke (2) ein Arbeitsraum (10) vor-
gesehen ist. 5

7. Schneid- und/oder Lagersysteme nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB

dem Vorschneider (3) in seinen Mittelbohrun- 10
gen (14) je eine Lagerbuchse (26) zugeordnet
ist.

8. Schneid- und/oder Lagersysteme nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 15

die Messer (17) zu Drehschiebern (24) der
Zubringerschnecken (1) unter einem Nachlauf-
winkel von 70° oder 40° angeordnet sind und

die federnd gelagerten Messer (17) mit dem 20
Doppelvorschneider (3), dem Full- und Ver-
schluBstiick (5) und den Zubringerschnecken

(1) in Wirkzusammenhang stehen.

9. Schneid- und/oder Lagersysteme nach einem der 25
Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB

die Messer (17) zueinander versetzt angeord-
net sind und &hnlich zweier Zahnrader ineinan-
dergreifend umlaufen. 30

10. Schneid- und Lagersysteme nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB

das Schneidsystem als ein mehrteiliger 35
Schneidsatz ausgebildet ist und dabei dem
Doppelvorschneider (3) sowie den Messern
(17) ein oder mehrere Lochscheiben (30) und
Messer (17) zugeordnet sind.
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