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Doz. Kand. techn. Wia. A.A. Lapschin 
Das Leningrader technologische Institut der

wird dadurch bedingt, daß trotz der bedeutenden Besse­

kälte induatrie UdSSR

Das bedeutende Außmaß von Speisefetten-Produktion und dieS ■£_ j
gerung des Produktionatempos eineraeita sowie die Anforde- 

rcihgen« zur Betrieb3organisation (minimaler Arbeitsaufwand)
®rseits bedürfen sowohl einer neuen Betriebateohnologie als aaoh »ineiner neuen Apparatur.

®rte noch viel niedriger gegenüber den theoretisch möglichen
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Dementsprechend sollen die Produktionssysteme folgendes 
Sichern:

1) eine optimale Produktionstechnologie mit maximaler 
ettextrahierung (aus Eiweiß- und Knochengewehe) unter minima- 
lem Energieaufwand. Dabei soll die Ausgangs-Qualität nicht 
®inderwertiger werden;

2) die Anwendung von zweckmäßigen Apparaten und Geräten 
(wodurch die technologischen Anforderungen in kontinuierlicher 
Fließarbeit erfüllt werden) mit optimalen dynamischen Kennzah­
l n  und einer hohen Betriebssicherheit; dies wird der Organisa­
tion von einem automatisierten Anlagenaystem beitragen und Vor- 
aUmsetzung der Vollautomatisierung sein.

Technologische Anforderungen und die Auswahl dez- 
zweckmäßigen Apparatur

Die Untersuchungen ergaben, daß die optimalen Verhältnisse 
®eSchaffen werden bei 1) sofortiger Pettstoffverarbeitung,
^  minimaler Wärmeeinwirkung auf das Fettgewebe, 3) feinster2
erkleinerong, die zur Zerstörung von Fettzellen führt, 4) so- 
•^°rtiger Abführung von entfetteten Eiweiß- und Knochenphasen, 

minimaler aktiver Berührung des Fettes mit Luftsauerstoff
(1.2,3).

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

Die destruktive Fettextrahierung beruht auf Fettzellen-Zer-2
8-tÖrung bei plastischem Fettausfluß unter dem Druck bis 200 kg/cm 
^^ch eine Bindegewebeschicht, die sich im dynamischen Gleichge­

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

kontinuierlichen Fließlinie (Anlage Leningrad) schließt ein 
^estruktives Zerstörungsgerät, ein Schmelzgerät, eine Vorrich- 
tuae zur Eiweißgewebe-Abscneidung , eine Vorrichtung zur Tren- 
^hg von oberflächlichem Fett des Eiweiß-Gewebes, einen Separa-
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Tabelle 1

Werte
.r.eiches Rohfett Knochenrohfett

Kolloidalzer­
kleiner ungs- 
Verfahren

Theore- * 
tisch * 
mügliche^ 
Wert J

Hydrothermi-* 
sehe Extra- i 
hierung :

Theoretisch
möglicher
Wert

Die Arbeitsleistung, in 
to des V/arenfetts pro 
Arbeiter und Schicht 3,0 5,0 0,05 1,5
Die Extrahierbarkeit, in
% 98,0 99,7 36,0 9 0 ,0

Die Vorgangsdauer, in
Stunden 0,05 0,03 bis 6,0 O

V

Die theoretische und experimentelle Analysen ergehen, daß 
die bestehenden Verfahren der Fettzellen-Zerstörung sowohl für 
weiches Rohfett als auch für Knochenrohfett - hierher gehören 
das thermophysische Verfahren ("Titananlage"), das der Kolloi­
dalzerkleinerung (Anlagen "AWSh", "De laval", 1,Sharpless" u.a.) 
und das hydrothermische Verfahren (Autoklaven für Knochenroh­
fett) - die optimalen techniko-ökonomischen Werte nicht sichern 
können. Es kommt davon, daß bei den genannten Verfahren entwe­
der keine volle Fettzellen-Zerstörung erreicht wird (thermo­
physische und hydrothermische Verfahren), oder infolge der 
Kolloidalzerstörung von Eiweißgewebe (wodurch dessen Oberflä­
che viel größer wird und mehr Fett aufnimmt) wesentliche Fett­
verluste zu Tage kommen.



tor und eine -Kühlvorrichtung ein.

Die technologischen Kauptkennzahlen:

Effektivität der Fettextrahierung — 96,57$,
Eest-Fettgehalt im trockenen Eiweiß-
-Hückstand - 8,3$

- 0,04 StVerarbeitungsdauer

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

Das Apparatur—technologische Schema der kontinuierlichen 
Fließlinie (Anlage "GMU - 2000") schließt einen hydromechani­
schen Extraktor, einen Abscheider, eine Schmelzvorrichtung, 
einen Abscheider zur Trennung des auf der Oberfläche befindli­
chen Fettes, einen Deemulsor zur Freisetzung des Fettes aus der 
Arbeitsflüssigkeit, einen Separator und eine Kühlvorrichtung ei®' 

Die technologischen Hauptkennzahlen:

Es sind für die genannten Vorgänge grundsätzliche Beziehun­
gen zwischen dar- Kinetik der Fettextrahierung und dem Energieauf' 
wand festgelegt.

Also die in der UdSSR entwickelten und konstruierten An­
lagen "Leningrad" und di« hydromechanische "GMU - 2000" bieten 
die Lösung der Frage der Apparaturauswahl dar (6).

Die Verbesserung der Technologie und Apparatur ermöglicht6

Stoff und Knochenrohstoff. Bei der Vollautomatisierung sind 
folgende Fragen gelöst.

Effektivität der Fettextrahierung - 81,0$
Rest-Fettgehalt in trockenen Knochen - 5,36$
Verarbeitungsdauer 0,1 St.

Die Vollautomatisierung des Vorgangs

die Entwicklung eines einfachen und zuverläßigen Schemas zur Aut° 
matisierung der Produktion von tierischen Fetten aus weichem Roh'
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H,
1. Die StecSrung beim normalen Arbeitsregime - automati- 

6 fiegelong von allen Parametern des technologischen Vorgangs:
Hperatur, Druck, Feuchtigkeit, Färbung und Gewicht beim Ver­
dien von Fertigwaren in Kisten. Zu diesem Zweck werden inländi- 

Betriebsregler sowie auch ein speziell entwickelter und inltj .
“ifter Menge hergestellter Feuchtigkeitsregler für Speisefette 
®SW-5gn einem automatischen Kompensationsthermometer angewen-
4»t.

2. Die Steuerung beim Kot^-arbeitsregime - automatische Rege­
ns falls im System Hotstörungen entstehen: Ausbleiben von 
atlPf-, Wasser-, Rohstoff-j Elektroenergiezufuhr usw. Dabei sind

gas Schema zur Gewährung der erwünschten Schicht—Leistung, so— 
üffl eine bestimmte Zeitreserve zur Beseitigung von Hotstörun- 
2u haben, zusätzliche Zwischenbehälter eingeschlossen. Solch 
Konstruktion ermöglicht der Außerbetriebsetzung der gesamten 

ie beim Entstehen von Hotstörungen in einem der Objekte vorzu- 
6llgen, una sichert den geplanten Leistungsdurchschnitt.

3. Die Steuerung der Reihenfolge von In- und Außerbetrieb- 
•higsoperationen. Die In- und Außerbetriebsetzung während des

tarnten Vorgangs erfolgen zentralisiert vom Distanzsteuerpultj 
S iat zu beachten, daß die Einrichtung im 4-stöckigen Betriebs- 
8sbäude aufgestellt ist. Einzelne Steuerungsoperationen, bei-
^elsweiag die Außlaßregelung für die Separatoren "ZNS-70" und
"Be
Ha

He
Sen
eine
Bift;

aetz

L a v a l " ,  erfolgen automatisch mit Hilfe eines Progranhmecha- 
Ous - »pxM"f (äer eztra für die automatisierte Fettabteilung

fdkelt und in kleiner Serie hergestellt worden w a r .

Die erreichten Ergebnisse

Gegenwärtig werden die gesamten Vorgänge in der automati- 
•Tten Fettabteilung von zwei Mann gesteuert, wobei die Ar- 
'‘Aleistung 5,0 to/h für weichen Rohstoff und 4,0 to/h fUr

He:
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Knochenrohstoff beträgt. Die Warenfett-Ana beute in Prozent 
Fettgehalt im Rohstoff beläuft entsprechend auf 9 8 , 5 7  und 8oß 
dabei ist die Fettqualität sehr hoch. Das gekühlte Warenfett 
wird automatisch dem Gewicht nach in Kisten aufgegossen, und**. 
Versandabteilung abtransportiert. Selbstkosten der Knochenfe{t' 
-Produktion wurden um 20fi herabgesetzt.

Zusammenfassung
1. Die zu automatisierenden Produktionsprozesse sollen 

auf einer zweckmäßigen Technologie beruhen, die seinerseits 
optimalen techniko-ökonomischen Werte sichert.

2. In der Produktion der tierischen Fette haben sich äi> 
Destruktions-Fettextrahierung bei niedrigen Temperaturen sov»ie 
die hydromechanische Fettextrahierung besonders gut bewährt. ’

3. Die sich im Betrieb befindlichen kontinuierlichen 
Fließlinien sichern bei den neuen technologischen Vorgängen ^  
Ausbeute und Qualität des Warenfettes.

4. Bine komplexe Lösung der gesamten Steuerungsfragen 
ist eine Voraussetzung der Zweckmäßigkeit der darauffolgenden 
Automatisierung. Dabei sollen sowohl die Probleme der automat*' 
sehen Steuerung bei "normalen" und "Hot"- Regimes gelöst veT^' 
als auch die automatische oder zentralisierte Steuerung der ^
- und Außerbetriebsetzungs-Operationen und deren Reihenfolge 
festgelegt werden.

5. Pie Anwendung von erwähnten Maßnahmen in der Praxis 
hatte nur bei der Knochenfett—Produktion die Steigerung von 
Warenausbeute um 1,6 Mal und von Arbeitsproduktivität um 8 ^  
zur Folge, wogegen die Selbstkosten um 20$ herabgesetzt wurd«’1'
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Knochenrohstoff beträgt. Die Warenfett-Ausbeute in Prozent zu® 
Fettgehalt im Rohstoff beläuft entsprechend auf 98,57 und öoM' 
dabei ist die Fettqualität sehr hoch. Das gekühlte Warenfeti 
wird automatisch dem Gewicht nach in Kisten aufgegossen, und 2l£t 
Versandabteilung abtransportiert. Selbstkosten der Knochenie^ 
-Produktion wurden um 20?S herabgesetzt.

Zusammenfassung
1 • Die zu automatisierenden Produktionsprozesse sollch 

auf einer zweckmäßigen Technologie beruhen, die seinerseits iie 
optimalen techniko-ökonomischen Werte sichert.

2. In der Produktion der tierischen Fette haben sich ^ e 
Destruktions-Fettextrahierung bei niedrigen Temperaturen so«ie 
die hydromechanische Fettextrahierung besonders gut bewährt.

3. Die sich im Betrieb befindlichen kontinuierlichen 
Fließlinien sichern bei den neuen technologischen Vorgängen 1 
Ausbeute und Qualität des Warenfettes.

4. Eine komplexe Lösung der gesamten Steuerungsfragen 
ist eine Voraussetzung der Zweckmäßigkeit der darauffolgenden 
Automatisierung. Dabei sollen sowohl die Probleme der automa1'2 
sehen Steuerung bei "normalen" und "Hot"- Regimes gelöst wer“

ln'als auch die automatische oder zentralisierte Steuerung der 
- und Außerbetriebsetzungs-Operationen und deren Reihenfolg® 
festgelegt werden.

5. Die Anwendung von erwähnten Maßnahmen in der Praxis 
hatte nur bei der Knochenfett-Produktion die Steigerung von

a QWarenausbeute um 1,6 Mal und von Arbeitsproduktivität um o
j afi1

zur Folge, wogegen die Selbstkosten um 20% herabgesetzt wur
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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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