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Das bedeutende AuBmaB von Speisefetten-Produktion und die

S
Mteiger‘mg des Produktionstempos einerseits sowie die Anforde-
Tngen Zur Betriebsorganisation (minimaler Arbeitsaufwand)
andel‘eI‘Sei‘cs bediirfen sowohl einer neuen Betriebstechnologie als
Sach ®iner neuen Apparatur.

Es wird dadurch bedingt, daB trotz der bedeutenden Besse-
?ung der Betriebsproduktion von Fetten tierischer Herkunft, die
}H den letzten Jahren beobachtet warde, die techniko-ckonomischen
%erte Roch viel niedriger gegeniiber den theoretisch moglichen

bleg
e xky e :
iben, Vle Vergleichswerte sind aus der Tabelle 1 ersichtlich.
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) eine optimale Produktionstechnologie mit

rung (aus EiweiB- und Enochengewebe) unter minima-

Energieaufwand., Dabei soll die Ausgangs-Qualitédt nicht

min,

derwertiger werden;

2) die Anwendung von zweckmidBigen Apparaten und Gerdten
(Woi@rcL die technologischen Anforderungen in kontinuierlicher
Flieﬁarbeit erfiillt werden) mit optimalen dynamischen Kennzah-
len und einer hohen Betriebssicherheit; dies wird der Organisa-
tion von einem automatisierten Anlagensystem beitragen und Vor-
QussetZung der Vollautomatisierung sein.

Technologische Anforderungen und die Auswahl der

zweckméiBigen Apparatur

Die Untersuchungen ergaben, daB die optimalen Verh#dltnisse
8€schaffen werden bei 1) sofortiger Fettstoffverarbeitung,
2)

ey

Winimaler Warmeeinwirkung auf das Fettgewebe, 3) feinster

kleinerung, die zur Zerstérung von Fettzellen fiihrt, 4) so-

furtigcr Abfiihrung von entfetteten EiweiB- und Knochenphasen,
3) Dinimaler aktiver Beriihrung des Fettes mit Luftsauerstoff
(1,2,3),

Den aufgezdhlten technologischen Anforderungen werden die
destruktive Fettextrahierung aus weichem Rohstoff und die hydro-
lanische Fettextrahierung aus Knochen-Rohstoff gerecht (4,5).

Die destruktive Fettextrahierung beruht auf Fettzellen-Zer-
Slbruné bei plastischem FettausfluB unter dem Druck bis 200 kg/cm2

“Urch eine Bindegewebeschicht, die sich im dynamischen Gleichge-
e Bindeg

et (Abb.1,a).Das apparatur-technologische Schema der

ieBlinie (Anlage Leningrad) schlieBt ein

Atinuieriichen
destruxtives Zerstorungsgerdt, ein Schmelzgerdt, eine Vorrich-
Tung zZur EiweiBgewebe-Abscheidung , eine Vorrichtung zur Tren-
nuﬂg

von oberflidchlichem Fett des EiweiB-pgewebes, einen Separa-
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theoretische und experimentelle Analysen ergeben, daB8
ehenden Verfahren der Fettzellen-Zerstsrung sowohl fiir
Rohfett als auch filir Knochenrohfett - hierher gehdren
mophysische Verfahren ("Titananlage"), das der Kolloi-
einerung (Anlagen "AWSh", "De Laval", "Sharpless" u.a.)
hydrothermische Verfahren (Autoklaven fiir Knochenroh~-

die optimalen techniko-okonomischen Werte nicht sichern

Es kommt davon, daB bei dem genannten Verfghren entwe-
e volle Fettzellen-Zerstorung erreicht wird (thermo-

e und hydrothermische Verfahren), oder infolge der

Kolloidalzerstorung von EiweiBgewebe (wodurch dessen Oberfléd-

che viel

verluste

groBer wird und mehr Fett aufnimmt) wesentliche Fett-

zu Tage kommen,



tor und eine Kilhlvorrichtung ein, .

Die technologischen Hauptkennzahlen:
Effektivitét der Fettextrahierung - 98,57%,
Rest-Fettgehalt im trockenen EiweiB-

~Riickstand

8,3%

Verarbeitungsdauer - 0,04 St.

Die hydromechanische Fettextrahierung beruht auf dem Zell”
raumbffnen des fetthaltigen Knochen-Rohstoffs im kavitierenden
Strom des Wasserextraktes (Abb.1,b).

Das Apparatur-technologische Schema der kontinuierlichen
FlieBlinie (Anlage "GMU - 2000") schlieBt einen hydromechani-
schen Extraktor, einen Abscheider, eine Schmelzvorrichtung,
einen Abscheider zur Trennung des auf der Oberfliche befindli-
chen Fettes, einen Deemulsor zur Freisetzung des Fettes aus der
Arbeitsfliissigkeit, einen Separator und eine Kiihlvorrichtung eiP’

Die technologischen Hauptkennzahlen:

Effektivitdt der Fettextrahierung - 82,0%
Rest-Fettgehalt in trockenen Knochen - 5,36%
Verarbeitungsdauer - 0,1 St.

Es sind fiir die genannten Vorginge grundsidtzliche Beziehun”
gen zwischen der Kinetik der Fettextrahierung und dem Energieauf’
wand festgelegt.

Also die in der UdSSR entwickelten und konstruierten An-
lagen "Leningrad" und die hydromechanische "GMU - 2000" bieten

die Losung der Frage der Apparaturauswahl dar (6).

Die Vollautomatisierung des Vorgangs

. . , - . e
Die Verbesserung der Technologie und Apparatur ermdglich®
: a t0”
die Entwicklung eines einfachen und zuverliBigen Schemas zur AU
P e : oh”
matisierung der Produktion von tierischen Fetten aus weichem B

stoff und Knochenrohstoff., Bei der Vollautomatisierung sind

folgende Fragen geldst.
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1. Die b‘teL.:lmg beim normalen Arbeitsregime - automati-
Yhe 1 ;
"¢ Regelung von allen Parametern des technologischen Vorgangs:

empEratur, Druck, Feuchtigkeit, Farbung und Gewicht beim Ver-
Qeken von Fertigwaren in Kisten. Zu diesem Zweck werden inléndi-
“Che Betriebsregler sowie auch ein speziell entwickelter und in
k%iner Menge hergestellter Feuchtigkeitsregler fiir Speisefette

L}

ERw‘59” mit einem automatischen Kompensationsthermometer angewen-

a4

‘ 2, Die Steuerung beim Not~arbeitsregime - automatische Rege
%ﬂg falls im System Notstorungen entstehen: Ausbleiben von
%mpf‘, Wasser-, Rohstoff— Elektroenergiezufuhr usw. Dabeil sind

"

N dag Schema zur Gewdhrung der erwiinschten Schicht-Leistung, so-
i U eine bestimmte Zeitreserve zur Beseitigung von Notstorun-
oo 20 haben, zus#dtzliche Zwischenbeh#dlter eingeschlossen. Solch
L Konstruktion ermoglicht der AuBerbetriebsetzung der gesamten
jhﬁ& beim Entstehen von Notstdrungen in einem der Objekte vorzu-
%ugeﬂy und sichert den geplanten Leistungsdurchschnitt,

3. Die Steuerung der Reihenfolge von In- und AuBerbetrieb-
wetzungsoperationen. Die In- und AuBerbetriebsetzung widhrend des
&samten Vorgangs erfolgen zentralisiert vom Distanzsteuerpult;
= ist Zu beachten, daB die Einrichtung im 4-stockigen Betriebs-
{ﬁbéude aufgestellt ist. Einzelne Steuerungsoperationen, bei-

“Pig)
“Slaweise die AuBlaBregelung fiir die Separatoren "ZNS-70" und

"
D : ;
y LaVal", erfolgen automatisch mit Hilfe eines Programmecha-

LAY
s - "PIM", der extra fiir die automatisierte Fettabteilung

Snt .
Wickelt und in kleiner Serie hergestellt worden war.

Die erreichten Ergebnisse

Gegenwartig werden die gesamten Vorgénge in der automati-
Slepta,
ten Fettabteilung von zwei Mann gesteuert, wobei die Ar-

fare
Sleistung 5,0 to/h fiir weichen Rohstoff und 4,0 to/h fur




Knochenrohstoff betrdgt. Die Warenfett-Ausbeute in Prozent 2%

Fettgehalt im Rohstoff belduft entsprechend auf 98,57 und 8&:

dabei ist die Fettqualitét sehr hoch. Das gekiihlte Warenfet?

wird sutomatisch dem Gewicht nach in Kisten aufgegossen, und’
-
Versandabteilung abtransportiert. Selbstkosten der Knochenfe?|

~Produktion wurden um 20% herabgesetzt,

Zusammenfassung
—_—— il

1. Die zu automatisierenden Produktionsprozesse sollen

auf einer zweckmédBigen Technologie beruhen, die seinerseits

optimalen techniko-ékonomischen ierte sichert,

5

2. In der Produktion der tierischen Fette haben sich ¢

S1

: ] S R 1i¢
Destruktlons—Fettextrahlerunp bei niedrigen Tem eraturen sow*
g

die hydromechanische Fettextrahierung besonders gut bewdhrt.
3e Die sich im Betriebd befindlichen kontinuierlichen
)

ho”

FlieB8linien sichern bei den neuen technologischen Vorgingen

Ausbeute und Qualitit des Warenfette

4. Eine komplexe Lésung der gesamten Steuerungsfrageh
ist eine Voraussetzung der ZweckméBigkeit der darauffolgende?
Automatisierung. Dabei sollen sowohl die Probleme der autoﬂﬁﬂ/
schen Steuerung bei "normalen" und "Not"- Regimes gelost Werﬂ%
als auch die automatische oder zentralisierte Steuerung der 14
- und AuBerbetriebsetzungs—Cperationen und deren Reihenfolge
festgelegt werden,

5. Die Anwendung von erwihnten MaBnahmen in der Praxis
hatte nur bei der Knochenfett-Produktion die Steigerung von
Warenausbeute um 1,6 Mal und von Arbeitsproduktivitit um 8 it

. . S 2 e dOEE
zur Folge, wogegen die Selbstkosten um 20% herabgesetzt wur
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Versandabteilung abtransportiert. Selbstkosten der Knochenf
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4. Eine komplexe Losung der gesamten Steuerungsfragel
ist eine Voraussetzung der ZweckméBigkeit der darauffolgende”
Automatisierung, Dabei sollen sowohl die Probleme der autgmatf
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- und AuBerbetriebsetzungs-Operationen und deren Reihenfolge
festgelegt werden.,

5. Die Anwendung von erwihnten MaBnahmen in der Praxis
hatte nur bei der Knochenfett-Produktion die Steigerung von
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Abb, I Das orinzipielle Schema der Extragierung bei
nidrigen Temperaturen:

a - die Destruktionsextragierung,

b - die hydromechanische Extragierung,
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