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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Trenn-
schneidsatz fir Maschinen der Fleischzerkleinerung
zur Aussonderung von Grissel, Knorpel, Sehnen und
Knochenteilen aus zu wolfendem Verarbeitungsgut.
[0002] Die aus dem Stand der Technik bekannten
Trennvorrichtungen der genannten Gattung sind gene-
rell darauf ausgerichtet, die zu trennenden und auszu-
sondernden Knochenteilchen, Knorpel, Sehnen und
weiteres kollagenes Gewebe aus dem unmittelbaren
ProduktionsfluB des Fleisches auszusondern, welches
sowohl in axialer als auch in radialer und tangentialer
Richtung erfolgt.

[0003] So bezieht sich die DE OS 35 22 202 A1 auf
einen Fleischwolf mit einer Trennvorrichtung in dieser
Gattung, bei dem der Fleischwolf mit einem Schneid-
satz aus mindestens einem drehangetriebenen Fliigel-
messer und mindestens einer feststehenden
Lochscheibe, ferner mit einer Férderschnecke fir das
Fleisch sowie mit einer Trennvorrichtung zum Ausson-
dern von den nicht gewollten Bestandteilen durch eine
zentrale Bohrung in der Lochscheibe besteht. Die
Trennvorrichtung weist eine mittig in die Lochscheibe
eingesetzte Lagerbuchse mit einem Radialflansch zum
Abstitzen der Trennvorrichtung und mit AuslaBschlitzen
im Radialflansch sowie eine in der Lagerbuchse sit-
zende Stellbuchse auf, die mit der Nabe des Schneid-
satzes einen einstellbaren AuslaBspalt bildet. Die
Stellbuchse besteht aus einem axialverschiebbar gela-
gerten Innenteil und einem schraubverstellbaren
AuBenteil, und zwischen den beiden Teilen der Stell-
buchse ist eine Druckfeder vorgesehen. Diese soll es
ermdglichen, daB die Trennvorrichtung sich automa-
tisch auf die jeweils anfallende auszusondernde Masse
einstellt, wobei davon ausgegangen wird, daB das zu
verarbeitende Fleisch innerhalb einer Charge unter-
schiedliche Aussonderungsmengen enthalt.

[0004] Eine Weiterentwicklung von derart ausgebilde-
ten Trennvorrichtungen wird in der DE OS 38 20 316 A1
vorgestellt.

Bei diesem Fleischwolf mit einer Forderschnecke fiir
das Fleisch und mit einem Schneidsatz aus mindestens
einem drehangetriebenen Fliigelmesser und minde-
stens einer feststehenden Lochscheibe ist ferner eine
Trennvorrichtung vorgesehen zum Aussondern der
unerwlinschten Bestandteile Uber eine zentrale Boh-
rung in der Lochscheibe. Die Trennvorrichtung weist
zum Einstellen eines AuslaBspaltes innerhalb der zen-
tralen Bohrung der Lochscheibe eine axial verschiebbar
gelagerte Innenhiilse und ein schraubverstellbares Teil
auf.

[0005] Ferner sei auf die DE OS 43 01 785 A 1 verwie-
sen, welche eine Trennvorrichtung fir Fleischwélfe zur
Aussonderung der unerwiinschten Bestandteile aus
dem Wolfgut beschreibt, bei der gleichfalls durch eine
zentrale Bohrung in der Lochscheibe diese ungewollten
Bestandteile abtransportiert werden.
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Bei dieser Lésung geht es vorrangig darum, den Aus-
laBspalt, die ringférmige Austrittséffnung fir die auszu-
sondernden Bestandteile, méglichst von auBen und
wéhrend des Betriebes zu verstellen.

[0006] Dies wird gemaB der vorgestellten Trennvor-
richtung dadurch erreicht, daB ein in Ladngsrichtung des
gesamten Trennsystems ein Trennrohr vorgesehen ist,
welches mit einer Einstelleinrichtung ausgebildet und
Uber eine Kontermutter und Einstellbuchse zur End-
lochscheibe befestigt wird.

[0007] Die bekannten Fleischwélfe, die mit derartigen
Trenneinrichtungen ausgeristet sind, besitzen soge-
nannte Monoschnecken, so daB der Arbeitsdruck beim
Wolfen von Frischfleisch im Mittelwert bei ca. 5 bis 8 bar
liegt, was noch beeinfluBt wird durch die Fleischart,
dessen Qualitdt und StluckgréBe. Bedingt durch die
Ausgestaltung und Ausbildung sowohl der Trennvorrich-
tung als auch der Fleischwolfe ist es nicht méglich, in
héheren Arbeitsdruckbereichen zu fahren, was sich
nachteilig auf das zu wolfende Gut als auch auf den
Aussonderungsgrad auswirkt.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen
Trennschneidsatz flir Maschinen zur Fleischzerkleine-
rung zu entwickeln, der sichert, daB gegenlber den
bekannten L&sungen in héheren Druckbereichen
gefahren werden kann und somit ein qualitatsgerechte-
res Aussondern von Hartbestandteilen aus dem Verar-
beitungsgut méglich wird.

[0009] ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die
Merkmale des Anspruches 1 gelést.

[0010] Hiernach wurde ein Trennschneidsatz f(ir
Maschinen zur Fleischzerkleinerung, speziell far
Fleischwoélfe geschaffen, der es erméglicht, im Hoch-
druckbereich zu arbeiten und gleichzeitig eine qualitats-
gerechte Aussonderung der ungewollten Bestandieile
aus dem Wolfgut sichert. Dies erfolgt durch die Ausbil-
dung des als Drucksystem ausgebildeten Trenn-
schneidsatzes, welcher derart gestaltet ist, daB dieses
geschlossene Drucksystem sich im Zentrumsbereich
der Trennlochscheiben ausbildet, die Trennprodukte
durch Zwangsférderung selektiert und vom Zentrum der
Trennlochscheiben Gber besonders ausgebildete und
angeordnete AbfluBkanale aus diesem Zentrumsbe-
reich seitlich nach auB3en abfihrt.

[0011] Der Trennschneidsatz ist sowohl ein- als auch
mehrteilig ausfhrbar. Bei der Ausbildung als mehrteili-
ger Trennschneidsatz besteht dieser aus einem Vor-
schneider, einem Normalmesser, einer Lochscheibe,
einem Trennmesser und einer Endlochscheibe, welche
als Trennlochscheibe ausgebildet ist. Diese Trennloch-
scheibe stellt das Kernstiick des erfindungsgemaBen
Trennschneidsatzes dar, sie ist gegeniber den her-
kémmlichen Lochscheiben in ihrer Breite wesentlich
starker ausgefuhrt, so daB sie einmal den vorherr-
schenden Drlicken, im Bereich bis zu 50 bar, Stand halt
und zum anderen gesichert ist, daB3 Gber diese Trenn-
lochscheibe die Absonderung und Ableitung der auszu-
sortierenden Bestandteile méglich wird.
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Dies wird dadurch erreicht, daB die Trennlochscheibe
mit einer Sackbohrung ausgefthrt ist, in die eine Quer-
bohrung, als Austragskanal ausgebildet, einmindet und
an der Innenwandung der Sackbohrung als Zlge aus-
gebildete Férderhilfen vorgesehen sind.

Der Austragskanal ist einseitig in dieser Trennloch-
scheibe vorgesehen und miindet mit einem halftigen
Flachenquerschnitt in diese Sackbohrung Die Einbin-
dung und Anordnung der Trennlochscheibe zu den Gbri-
gen Schneidsatzteilen innerhalb des Schneidsatz-
gehauses erfolgt in der Form, daB einmal das Vor der
Trennlochscheibe vorgesehene Trennmesser mit sei-
nen Schragnutschneiden unmittelbar auf der Flache der
Trennlochscheibe anliegt und seine Austragsschnecke
in die Sackbohrung der Trennlochscheibe hineinragt,
wahrend die Trennlochscheibe selbst zum Schneidteil-
gehduse in bekannter Weise mittels einer Uberwurfmut-
ter verspannt wird.

[0012] Zur Erfindung gehért auch, daB im Bereich des
Schneidteilgehauses, deckungsgleich zum Austragska-
nal, eine mit einem Regulierventil versehene Gehause-
offnung vorhanden ist, wobei das Schneidteilgehduse
auch mit mehreren Gehauseoffnungen ausgefiihrt sein
kann, in denen dann jeweils ein Regulierventil vorgese-
hen ist.

Der Antrieb der eingesetzten Messer erfolgt Gber den
Messerzapfen der Druck- und Férderschnecke bzw.
Uber eine besonders ausgebildete Messerwelle, die mit
der Druck- und Férderschnecke verbunden ist, wodurch
die Drehbewegungen der Druck- und Férderschnecke
auf die Schneidelemente Ubertragen werden.

[0013] Erinderisch ist weiterhin, daB der vorgestellte
Trennschneidsatz als ein Trennschneidsatz mit einer
oder zwei Trennebenen ausgebildet wird. Dies wird
Uber die Anordnung einer zweiten Trennlochscheibe
realisiert, die die bisherige allgemein Gbliche Loch-
scheibe ersetzt und somit zwischen einem Normalmes-
ser und einem Trennmesser angeordnet ist. Bei dieser
Anordnung der zweiten Trennlochscheibe besitzt diese
Trennlochscheibe versténdlicherweise keine Sackboh-
rung, sondern eine Durchgangsbohrung zur Aufnahme
der Messernabe, die aber so bemessen ist, daB sie
lediglich den Durchtritt des Messerzapfens und der
Messernabe erméglicht, um das dahinter liegende
Trennmesser antreiben zu kdnnen, ansonsten ist diese
Trennlochscheibe in gleicher Weise ausgebildet wie die
Endtrennlochscheibe. Die Messernabe verschlieBt die
Mittelbohrung der 2. Trennlochscheibe, so daB keine
Hartbestandteile in die nachste Schneidebene eindrin-
gen koénnen. Bei der Ausbildung des Trennschneidsat-
zes als Enterprice-Trennsatz, besteht dieser nur aus
der Anordnung eines Messers und einer Trennloch-
scheibe.

[0014] Weiterhin gehdrt zur Erfindung, dafB die Trenn-
lochscheibe, die als Endtrennlochscheibe eingesetzt
ist, zentrisch mit einem Gewinde versehen ist, in dem
ein Fulllkegel Aufnahme findet. Diese vorteilhafte und
erfindungsgeméaBe Ausfihrung der Trennlochscheibe
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erméglicht es, daB unmittelbar dem Schneidteilgehause
eine Wursttille vorgesteckt werden kann, so daf3 unmit-
telbar das gewolfte Gut Uber diese Wurstttille in auf der
Wursttllle dann aufgerafften Darmen abgefllt werden
kann.

[0015] Der in der Trennlochscheibe vorgesehene Fill-
kegel gewabhrleistet, daf3 das austretende Wolfgut tber
diesen Fiillkegel in seiner Férderrichtung weitergeleitet
wird, somit der FérderfluB nicht unterbrochen wird, was
noch dadurch unterstitzt wird, daB der Fullkegel mit
einer Neigung ausgeflhrt ist, die im weitesten Sinne der
Neigung der Wursttiille entspricht. Weiterhin ist der Full-
kegel so gestaltet, daB sein duBerer Durchmesser der
ungebohrten Flache der Eckirennlochscheibe ent-
spricht.

[0016] Ein weiteres Merkmal der Erfindung ist in der
druckabhangigen Ansteuerung zur Offnung des im
Schneidteilgehduses vorgesehenen Austrittsventiles
gegeben. Diese druckabhangige Ansteuerung zur Off-
nung des Austrittsventiles erfolgt Gber eine Druckmes-
sung des vorherrschenden Druckes innerhalb des
Trennschneidsatzes.  Entsprechend  vorgesehene
Drucksensoren Gbermitteln diesen Wert auf eine Rech-
nereinheit, welche einen entsprechenden Abgleich vor-
nimmt und einen Motor ansteuert, Uber den die
Verstellung der Austrittséffnung des Austrittsventiles
erfolgt. Somit wird gleichfalls sichergestellt, daB bei
Druckschwankungen die Austrittséffnung dieses Aus-
trittsventiles immer so geregelt werden kann, daB ein-
mal eine exakte Aussonderung der Hartbestandteile
erfolgen kann und zum anderen gewabhrleistet ist, daB
der FoérderprozeB8 des Wolfgutes nicht negativ beein-
fluBt oder sogar unterbrochen wird. Neben der sicher
eleganteren Lésung einer automatischen druckabhan-
gigen Einstellung der Austritts6ffnung des Austrittsven-
tiles ist es verstandlicherweise natirlich auch méglich,
das Austrittsventil manuell zu betatigen, was dadurch
signalisiert wird und ableitbar ist, indem der vorherr-
schende Druck innerhalb des Trennschneidsatzes
optisch angezeigt wird, damit der Bedienende entspre-
chend reagieren kann.

In vorteilhafter Ausfilhrung der Erindung kann dem
Austrittsventil eine Ausleitrutsche zugeordnet werden,
Uber die die ausgesonderten Bestandteile in entspre-
chende Behalter abgefthrt werden kénnen. Dabei ist
die Ausleitrutsche zum Austrittsventil horizontal verstell-
bar angeordnet.

[0017] Weitere Ausfiihrungen und besondere Gestal-
tungen der Erfindung sind dem folgenden Ausfiihrungs-
beispiel und den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0018] Die dazugehérige Zeichnung zeigt in

Figur 1: eine Anordnung eines flnfteiligen Schneid-
satzes mit Schneidteilgehduse und Foérder-
gehéause, im Schnitt,

Figur 2: die Trennscheibe in einer Schnittdarstel-

lung,
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Figur 3: ein Trennmesser mit Austragsschnecke,

Figur 4: einen Trennschneidsatz mit zwei Trenn-
ebenen

Figur 5: eine Darstellung der Austragsschnecke.

Figur 6: eine Schnittdarstellung des Trennschneid-
satzes mit zugeordneter Wursttiille und
eingesetztem Fullkegel

Figur 7: eine schematische Darstellung zur auto-
matischen Einstellung des Regulierventi-
les

Figur 8: eine schematische Darstellung in Richtung

auf die Austrittséffnung des Trennschneid-
satzes mit zugeordneter Ausleit-rutsche

[0019] Einen Gesamtiiberblick Uber die Ausgestaltung
und Anordnung des neu geschaffenen Trennschneid-
satzes verschafft die Darstellung nach Figur 1.

Der Trennschneidsatz besteht aus einzelnen Schneid-
satzteilen, die als Vorschneider 2, als Messer 3, als
Lochscheibe 4, als Trennmesser 5 und als Trennloch-
scheibe 8 ausgebildet und in dieser Folge im Schneid-
satzgehduse 11 angeordnet sind. Diese einzelnen
Schneidsatzteile sind axial auf dem Messerzapfen 14
der Druck- und Férderschnecke 1 angeordnet, inner-
halb des Schneidsatzgehauses 11 gelagert und werden
Uber eine nicht n&her dargestellte Kontermutter zum
Schneidsatzgehduse 11 axial verspannt, wobei die
nicht angetriebenen Schneidsatzteile, wie Vorschneider
2, Lochscheibe 4 und Trennlochscheibe 8, drehsicher
zum Schneidsatzgehause 11 befestigt sind.

In dem Druck- und Férdergehause 18 is die Druck- und
Foérderschnecke 1 gelagert, welche flir den Zutransport
des Rohstoffes 15 verantwortlich ist und gleichzeitig
Uber seinen Messerzapfen 14 das Messer 3 und das
Trennmesser 5 antreibt.

[0020] Der Messerzapfen 14 kann dabei unmittelbar
fest mit der Druck- und Férderschnecke 1 verbunden
sein, denkbar ist natirlich auch, daB3 der Messerzapfen
14 durch eine gesondert gestaltete Messerwelle ersetzt
wird, welche beispielsweise form- und kraftschliissig mit
der Druck- und Férderschnecke 1 verbunden werden
kann. Voraussetzung ist, daB diese Messerwelle unmit-
telbar so ausgestaltet und profiliert ist, um die einzelnen
Schneidsatzteile aufzunehmen und die Schneidsatz-
teile, das Messer 3 sowie das Trennmesser 5, antreiben
kann.

[0021] Bei der nach Figur 1 dargestellten Ausfih-
rungsform des Trennschneidsatzes handelt es sich bei
dem Vorschneider 2, dem Messer 3 und der Loch-
scheibe 4 um ganz normal handelstibliche Schneidsatz-
teile, denen dann ein Trennmesser 5 folgt, welches
auch in bekannter Weise mit Schragnutschneiden aus-
gebildet ist, die unmittelbar auf der Stirnflache der
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Trennlochscheibe 8 aufliegen, somit einmal ein Schnei-
den des Wolfgutes und zum anderen die Ableitung der
Hartbestandteile von der Oberflaiche der Trennloch-
scheibe 8 zur Mitte des Trennschneidsatzes bewirken.
In vorteilhafter Weise ist dieses Trennmesser 5 im
Nabenbereich so ausgebildet, daB einmal das Trenn-
messer 5 zur davor angeordneten Lochscheibe 4 und
zur nachgeordneten Trennlochscheibe 8 in deren Axial-
bohrungen gelagert und gefihrt ist und zum anderen
die Nabe, in Richtung der Trennlochscheibe 8, als Aus-
tragsschnecke 6 ausgebildet, um die Gber das Trenn-
messer 5 zugeleiteten Hartbestandteile in den Bereich
des Austragskanales 10 zu fordern und Uber diesen,
quer zur Wolfrichtung, aus dem Trennschneidsatz und
aus dem Gesamtsystem abzuférdern, was derart
geschieht, daB im Bereich der Austrittséffnung des Aus-
tragskanales 10 zum Scheidsatzgehause 11 in diesem
eine Gehausetffnung 12 vorhanden ist, welche tiber ein
Regulierventil 13 verschlossen ist, wobei Giber das Reg-
ulierventil 13 die Austrittsmenge geregelt werden kann.
[0022] Die eingesetzte Trennlochscheibe 8 besitzt
gegenlber handelstblichen Endlochscheiben eine
wesentlich starkere Breite, bei der erfindungsgeméaen
Trennlochscheibe 8 betragt die Breite 25-50 mm. Wei-
terhin ist die Trennlochscheibe 8 im Zentrumsbereich
mit einer sogenannten Sackbohrung 9 ausgefiihrt, wel-
che einmal zur Aufnahme der Austragsschnecke 6 des
Trennmessers 5 dient, weiterhin an ihrem Umfang als
Zige ausgebildete Férderhilfen 17 besitzt, welche im
Grund der Sackbohrung 9 enden.

Die Trennlochscheibe 8 besitzt weiterhin den Austrags-
kanal 10, welcher in bevorzugter Weise als eine Boh-
rung ausgebildet ist und welche radial von der
Sackbohrung 9 zum Umfang der Trennlochscheibe 8
verlauft. Dabei ist dieser Austragskanal 10 so in der
Trennlochscheibe 8 angeordnet, daB eine Halfte seiner
Querschnittsflache in den Bereich der Sackbohrung 9
einmiindet.

Gleichfalls besitzt die Trennlochscheibe 8, wie jede
andere Lochscheibe auch, Bohrungen 16, (ber die das
Fleischgut zerkleinert aus dem Schneidsatzgehause 11
austreten kann. Diese Durchgangsbohrungen 18 befin-
den sich flachenhaft auf der Trennlochscheibe 8, jedoch
nicht im Bereich des Austragskanales 10, womit sicher-
gestellt wird, daB die abzuleitenden Produkte tatsach-
lich aus dem Schneidsatzgeh&use 11 abgeflihrt werden
kénnen, ohne das gutes Qualitatsfleisch Uber diesen
Austritt mit abgefordert wird.

[0023] Inder Figur 2 ist eine erfindungsgeman ausge-
bildete Trennlochscheibe 8 dargestellt und es ist
gezeigt, daB der Austragskanal 10 von der Sackboh-
rung 9 radial zum Umfang der Trennlochscheibe 8 ver-
lauft. Gleichzeitig wird aus dieser Zeichnung die
Ausbildung und Anordnung der Férderhilfen 17 ersicht-
lich.

[0024] Eine Ausbildung des eingesetzten Trennmes-
sers 5 ergibt sich aus der Darstellung gemaB Figur 3 in
der auch gezeigt wie die Nabe des Trennmessers 5 als
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Austragsschnecke 6 ausgebildet ist. Bei dieser Ausfih-
rung des Trennmessers 5 besitzt die Austragsschnecke
6 eine umfangsseitig zur Nabe vorlaufende Nut 19, wel-
che mit einer bestimmten Steigung in der Nabe des
Trennmessers 5 eingearbeitet ist und eine definierte
Breite und Tiefe besitzt.

[0025] Die Nut 19 verlauft dabei in Férderrichtung, ist
auf den Grund der Sackbohrung 9 gerichtet und mindet
unmittelbar in den Bereich der Eintrittséffnung des Aus-
tragskanales 10.

Diese Austragsschnecke 6 kann sowohl unmittelbar mit
der Nabe bzw. in der Nabe des Trennmessers 5 ausge-
bildet sein, es ist aber auch durchaus denkbar und rea-
lisierbar, daB diese Austragsschnecke 6 als ein
selbstandiges Teil gefertigt und eingesetzt wird. Bei die-
ser Wahl ihrer Ausfihrung besitzt die Ausstrags-
schnecke 6 beidseitig Aussparungen 20, 21, Gber die
die Austragsschnecke 6 einerseits mit dem Messerzap-
fen 14 der Druck- und Férderschnecke 1 verbunden ist
und andererseits Uber ihre Aussparung 20 mit einem im
Grund der Sackbohrung 9 der Trennlochscheibe 8 vor-
gesehenen Zapfen 22 in Wirkverbindung steht und die-
sen Ubergreift. Die Aussparung 21 ist dabei der Form
des Messerzapfens 14 angepafit, wéhrend vorzugs-
weise die Aussparung 20 als eine kreisférmige Ausspa-
rung ausgebildet ist und so auf den zylindrischen
Ansatz 22 aufgesetzt werden kann, daf3 diesseits die
entsprechende Flhrung und Lagerung des Trennmes-
sers 5 gewahrleistet ist. Diese Ausfihrung ist in der
Figur 5 gezeigt.

[0026] Um den Aussonderungsgrad der auszutragen-
den Hartbestandteile, je in Abhangigkeit des zu wolfen-
den Gutes, zu erh6éhen, kann der vorgestellte
Trennschneidsatz mit zwei Trennebenen ausgebildet
sein, was Uber den Einsatz von zwei Trennlochscheiben
8 realisiert wie es in der Zeichnung nach Figur 4 gezeigt
ist.

Auch bei diesem Trennschneidsatz handelt es sich um
einen mehrteiligen, einen funfteiligen Schneidsatz, wel-
cher dann aus dem Vorschneider 2, dem Messer 3, der
dann folgenden ersten Trennlochscheibe 8, dem Trenn-
messer 5 und einer zweiten Trennlochscheibe 8
besteht. Die in der Mitte angeordnete 1. Trennloch-
scheibe 8 ist der 2. Trennlochscheibe die als Endloch-
scheibe eingesetzt in ihrer Ausflihrung analog, lediglich
besitzt diese 1.

Trennlochscheibe 8 keine Sackbohrung 9, sondern ist
mit einer Durchgangsbohrung versehen, welche genau
der Form des Messerzapfens 14 angepaft ist. Die
Ableitung der auszusondernden Hartteile erfolgt analog
der bereits beschriebenen Art Giber die eingesetzte Aus-
tragsschnecke 6, welche bei dieser Ausfihrung als ein
gesondertes Bauteil als Losteil, wie in Figur 5 gezeigt,
ausgebildet ist.

[0027] Zum funktionellen Ablauf wird ausgefthrt, daB
der Messerzapfen 14 von der Druck- und Férder-
schnecke 1 im Gleichlauf mit dieser angetrieben wird
und somit die Messer 3 und 5 des Trennschneidsatzes
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antreibt, wahrend infolge des Massenschubes der Roh-
stoff 15 von der Druck- und Férderschnecke in den
Trennschneidsatz geférdert und dort stufenweise zer-
kleinert wird. Der Rohstoff 15 durchdringt sowohl die
Lochscheibe 4 als auch die Trennlochscheibe 8. Infolge
der Schragnutschneiden 7 des Trennmessers 5, wel-
ches auf der Flache der Trennscheibe 8 aufliegt bzw.
anliegt, wird das Fleisch Giber die Bohrungen 16 zerklei-
nert und durch diese nach auBen gefahrt, wahrend die
Hartbestandteile, die Knochenteilchen, Knorpel, Seh-
nen und kollagenes Gewebe infolge ihrer hdheren
Festigkeit gegenliber Fleisch nicht an den Schneidkan-
ten der Bohrungen 16 der Trennlochscheibe geschnit-
ten werden, sondern sie werden durch die
Drehbewegung und Ausbildung der Schragnutschnei-
den 7 des Trennmessers 5 zur Messernabenmitte
geférdert, gelangen dort auf die Austragsschnecke 6,
werden unter Nutzung der Forderhilfen 17 erfafit und
gelangen in die Sacklochbohrung 9. Die Férderhilfen 17
bewirken nicht nur einen besseren Einzug dieser Hart-
teile, sondern sie verleihen diesen Teilen noch eine
zusétzliche Stltzung innerhalb der Sackbohrung 9, so
daf diese Hartbestandteile Uber die Austragsschnecke
6 auf den Grund der Sackbohrung 9 und in den Aus-
trittsbereich des Austragskanales 10 geférdert und
geprefBt werden, so daB diese Hartteile dann Uber den
Austragskanal 10 abgeleitet werden kdnnen. Dieser
ProzeB wird durch die Nut 19 der Austragsschnecke 6
wesentlich unterstitzt, die bevorzugter Weise eine Stei-
gung im Bereich von 5 bis 30 mm besitzt und deren Nut-
tiefe 2 bis 15 mm betragen.

Die besondere Ausbildung der Nut 19 und das Zusam-
menspiel mit den in der Sackbohrung 19 vorgesehen
Férderhilfen 17 bewirken eine Hochdrucksortierung, die
Hartbestandteile werden Gber den Austrittskanal 10,
der Gehausetffnung 12 mit dem eingesetzten Regulier-
ventil 13 abgeleitet und das viskoelastische Eigenschaf-
ten besitzende Verarbeitungsgut, das Fleisch, wird
zentrisch aus dem Schneidsatzgehause 11 heraus
geférdert.

[0028] In einer vorteilhaften und erfindungsgeméaBen
Ausfihrungsvariante kann dem Schneidsatzgeh&use
11 eine Wursttiille 22 vorgesetzt werden, welche Uber
die Uberwurfmutter 23 mit dem Schneidsatzgehause 11
verbunden wird. Diese Ausfihrungsform wird gewahlt,
wenn das Wolfgut direkt in Darme abgefullt werden soll.
Auf dem zylindrischen Teil der Wursttllle 22 sind dann
die entsprechenden Darme aufgerafft, was nicht naher
dargestellt ist. Bei dieser Ausfiihrungsform wird der als
Endlochscheibe fungierenden Trennlochscheibe 8 ein
Fullkegel 21 zugeordnet. GemaB der Darstellung nach
Figur 6 ist dabei der Fullkegel 21 mit einem Gewinde-
zapfen 20 versehen, Uber den dann dieser Fillkegel 21
in ein entsprechendes Gewindeloch der Trennloch-
scheibe 8 eingeschraubt wird. Die geometrische Aus-
fuhrung des Fiillkegels 21 kann dabei verschiedenartig
sein, vorteilweise wird dieser Flllkegel 21 in seiner Nei-
gung der der Wursttille 22 angepaBt, was sich sehr
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positiv auf den weiteren Férder- und Transportvorgang
des anzufiillenden Wolfgutes auswirkt. Der &auBere
Durchmesser des Fullkegels 21 entspricht in seinen
AbmaBen der ungebohrten Flache der Trennloch-
scheibe 8.

[0029] Ein automatisches-druckgesteuertes Ableiten
der Hartbestandteile aus dem Schneidsatzgehause 11
erfolgt Gber entsprechende Einrichtungen, die mit dem
Regulierventil 13 in Verbindung stehen und in der Figur
7 dargestellt sind.

Die Notwendigkeit, das Ausleiten der Hartbestandteile
automatisch und druckgesteuert ablaufen zu lassen,
liegt in der Tatsache begriindet, daB bei der Verarbei-
tung verschiedener Rohstoffarten auch unterschiedli-
che Schneidsatzteile eingesetzt werden mussen,
insbesondere werden Lochscheiben mit unterschiedli-
chen Durchgangsbohrungen verwendet, wodurch wie-
derum unterschiedliche Dricke im gesamten
Schneidsatzgehause 11 auftreten, auf den MassefluB
des Rohstoffes einwirken und damit auch die Absonde-
rungsqualitat der abzufiihrenden Hartbestandteile ver-
andern.

In Abhangigkeit der sich ergebenden unterschiedlichen
Druckverhéltnisse in dem Trennschneidsatz macht es
sich erforderlich, den Austritt der Hartbestandteile ent-
sprechend zu regeln, damit einmal ein ungestérter Zer-
kleinerungsprozeB und Transport des gewolften Gutes
gesichert ist und andererseits mit dem geregelien
Abfihren der Hartbestandteile dieser ProzeB nicht
negativ beeinfluBt wird.

Dies geschieht Uber eine druckabhéngige Ansteuerung
der Offnung des Regulierventiles 13, wie in der Figur 7
gezeigt. Indem Schneidsatzgehause 11 sind Drucksen-
soren 26 vorgesehen, die mit einem nicht ndher darge-
stellten Rechner in Verbindung stehen und gleichfalls zu
einem Motor 25 geschaltet sind, welcher wiederum tber
ein nicht naher dargestelltes Antriebselement auf das
Stellorgan des Regulierventiles 13 einwirkt. Der Motor
25 zur Verstellung des Regulierventiles ist dabei an
einem Gehauseteil 24 befestigt und bewirkt, je nach
erhaltener Information, unmittelbar auf die Verstellung
der Austrittséfinung des Regulierventiles 13 ein,
wodurch statische Offnungseinstellung des Regulier-
ventiles 13 erméglicht werden.

Da erfahrungsgemaf die Hartbestandteile eine stati-
sche Austragsregulierung infolge des Blockierens der
Austritts6ffnung des Regulierventiles 13 oft verhindern,
wird automatisch in dem Trennschneidsatz der Druck
ansteigen, was Uber den Drucksensor 26 erfaf3t wird.
Uber einen entsprechenden Abgleich innerhalb der
gesamten Steuerelekironik der Anlage erfolgt die
Ansteuerung des Motors 25 und von dort die Verstel-
lung der Austrittséffnung des Regulierventiles 13. Bei
Absinken des entsprechenden Druckes erfolgt in analo-
ger Weise ein VerschlieBen der Austrittséffnung des
Regulierventiles 13. Diese sogenannte schrittmotori-
sche Bewegung kann auch so gestaltet werden, daB
innerhalb sich ergebenden Vollkreises von 30° fur die
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Austritts6ffnung des Regulierventiles 13 ein standiges
SchlieBen und Offnen gegeben ist und somit den
Druckverhéltnissen innerhalb des Trennschneidsatzes
entsprochen wird.

Drucksensorisch wird der einzuhaltende Sollwert beim
Start der gesamten Maschine mit dem Befehlt der Druk-
kerfassung justiert und von diesem Justierdruck abge-
leitet, erfolgt die Regelung des automatischen
Austrages der Hartbestandteile durch das Zusammen-
spiel der eingesetzten Drucksensoren 26, des Motors
25, des Mikrorechners und des Regulierventiles 13,
wobei vorteilhafterweise Druckabweichungen von +/-
10% unmittelbar auf die Verstellung der Austrittséffnung
des Regulierventiles 13 einwirken.

Der Volistandigkeit halber sei erwahnt, daB3 Anstelle der
automatischen druckgesteuerten Regelung das Reguli-
erventil 13 auch Uber entsprechende Handhebel beté-
tigt werden kann.

[0030] Die Darstellung nach Figur 8 zeigt die Zuord-
nung einer Ausleitrutsche 27, Uber welche die ausge-
sonderten Hartbestandteile abgefihrt und in einem
entsprechenden Behélter aufgefangen werden. Die
Motorachse des nicht gezeigten Motors fir das Off-
nungsverhalten des Regulierventiles 13 ist hier mit 28
bezeichnet.

Patentanspriiche

1. Trennschneidsatz fir Maschinen zur Fleischzerklei-
nerung, insbesondere Fleischwélfe, zur Aussonde-
rung von Grissel, Knorpel, Sehnen und
Knochenteilen, der als ein ein- oder mehrteiliger
Schneidsatz mit einer Endlochscheibe mit Trenn-
messer und einer im Schneidsatzgehduse ange-

ordneten radialen Austrittséffnung fir das
auszusondernde Schneidgut ausgefihrt, dadurch
gekennzeichnet,

daB der Trennschneidsatz eine oder mehrere
Trennebenen aufweist,

daB die Ableitung der harten und sehnigen
Schneidgutbestandteile im Trennschneidsatz
quer zur Férderrichtung der Zerkleinerungsma-
schine erfolgt,

daB die Endlochscheibe als eine verstarkt aus-
gebildete Trennlochscheibe (8) ausgebildet ist,
die auf der dem Trennmesser (5) zugewandten
Seite eine zentrische Sackbohrung (9) besitzt,
von der radial zum AuBendurchmesser der
Trennlochscheibe (8) ein Austragskanal (10)
verlauft, der in eine Gehausebohrung (12) des
Schneidsatzgehauses miindet,

daB in der Sackbohrung (9) eine Austrags-
schnecke (6) angeordnet ist, die dem Trenn-
messer (5) zugeordnet ist und Gber die das
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Trennmesser 85) in der Sackbohrung (9) zen-
trisch gelagert ist,

daB in der Sackbohrung (9) umfangsseitig

Zige als Férderhilfen (17) ausgebildet sind.
Trennschneidsatz nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet,

dafB die Trennlochscheibe (8) mit einem Brei-
tenmaB von 25-50 mm ausgefihrt und bis auf
den Bereich des Austragskanales (10) mit Boh-
rungen (16) versehen ist.

Trennschneidsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet,

daB der Austragskanal (10) derart in der Trenn-

lochscheibe (8) angeordnet ist, daB dieser mit

seinem halftigen Kreisquerschnitt in der Sack-

bohrung (9) mindet.
Trennschneidsatz nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet,

dafB der Fleischwolf eine Druck- und Férder-
schnecke (1) mit einem Messerzapfen (14) auf-
weist, auf dem ein Vorsschneider (2), ein
Messer (3), eine Lochscheibe (4), ein Trenn-
messer (5) und eine Trennlochscheibe (8)
angeordnet sind.

Trennschneidsatz nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet,

daB der Trennschneidsatz mit zwei Trennloch-
scheiben (8) bestlickt ist, wobei die zweite
Trennlochscheibe (8) unmittelbar in der Mitte
der einzelnen Schneidsatzteile angeordnet und
mit einer Durchgangsbohrung ausgebildet ist,
die der Form des Messerzapfens (14) ent-
spricht.

6. Trennschneidsatz nach einem der Anspriche 1 bis

5, dadurch gekennzeichnet,

daB die Austragsschnecke (6) fest mit dem
Trennmesser (5) oder alternativ als Losteil aus-
gebildet ist und ihre umlaufende Nut (19) ein
Steigungsmaf von 5 bis 30 mm besitzt, wah-
rend ihre Nuttiefe im Bereich von 2 bis 15 mm
ausgebildet ist.

7. Trennschneidsatz nach Anspruch 6, dadurch

gekennzeichnet,

daB die als Losteil ausgebildete Austrags-
schnecke (6) an ihren Stirnseiten Aussparun-
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9. Trennschneidsatz nach Anspruch 1,

gen (20; 21) besitzt, wobei die Aussparung (21)
der Form des Messerzapfens (14) angepalt ist
und die Aussparung (20), einen Ansatz (22)
der Trennlochscheibe (8) Ubergreifend, als
zylindrische Sackbohrung (20) ausgebildet ist.

8. Trennschneidsatz nach einem der Anspriche 1 bis

7, dadurch gekennzeichnet,

daB in der Geh&ausebohrung (12) der Schneid-
satzgehduses (11) ein Regulierventil (13) vor-
gesehen ist, wobei der Austragskanal (10) soin
der Trennlochscheibe (8) angeordnet ist, daB
seine Eintrittséffnung hélftig in den Umfang der
Sackbohrung (9) hineinragt.

dadurch
gekennzeichnet,

daB auf der Auslaufseite der Trennlochscheibe
(8) mittig und austauschbar ein Fiillkegel (28)
angeordnet ist, dem mit der gleichen Neigung
eine am Schneidsatzgehause (11) aufsetzbare
Wursttllle (29) zugeordnet ist und dessen
auBerer Durchmesser der GroBe der Kreisfla-
che der ungebohrten Flache der Trennloch-
scheibe (8) entspricht.

10. Trennschneidsatz nach einem der Anspriiche 1 bis

9, dadurch gekennzeichnet,

daB dem Trennschneidsatz eine automatisch-
druckgesteuerte Ausleiteinrichtung fir die
Hartbestandteile zugeordnet ist, die aus einem
oder mehreren im Schneidsatzgehause (11)
vorgesehenen Drucksensoren (26) und einem
Motor (25) besteht, wobei der Motor (25) tber
ein Anstriebselement mit dem Regulierventil
(13) verbunden ist und die Drucksensoren (26)
und der Motor (25) mit einem Mikrorechner in
Wirkverbindung stehen.

11. Trennschneidsatz nach einem der Anspriiche 1 bis

10, dadurch gekennzeichnet,

daB der Austritts6ffnung des Regulierventiles
(13) eine horizontal verstellbare Ausleitrutsche
(30) zugeordnet ist.
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