
TECHNOLOGISCHE UND TECHNISCHE PROBLEME p 

DER KONTINUIERLICHEN WURSTWARENHERSTELLUNG 

Z. Toman

Die Technologen und die Mechaniker befassen  sich  s e it  «>ebI'e'

ren Jahren in der ganzen Welt mit der Ausgestaltung und E i n ^ ^

der kontinuierlichen Fahrikationstechnologie der wurstwaren. 10

den le tz te n  10 Jahren hatten die Fachleute hei ihren versuche»

nicht den erwarteten E rfo lg . Der Hauptgrund der Erfolglosig*0**
war, dass s ie  vor Losung des Problems nicht die Vorbedingung00
Bestimmten, mit deren H ilfe  die d erze itige  k la s s isc h e , in Ab®cl,°

te  g e te i l te  W urstfabrikation kontinuierlich  gemacht werden

Wir k o n statierten , dass unserer die Einfahrung der kontinui0®1* '

chen Fabrikationstechnologie bezweckte Arbeit n icht eine di® *

Technologie umfassende Forschungs- und V ersuchsarbeit vorangi®^'
\¥

Bestimmte te i le r fo lg e  sind zwar nicht zu leugnen, aber dies« 

erfo lge  lo sten  nicht das Grundproblem, die vo llstän d ige  kont1® 

lieh e Fabrikationstechnologie . F ertige  Losungen bekanntmach0» ^  

und lobpreisende Daten fanden wir in allgemeinen in der 

te ra tu r  und in dem Gebiet der geschaftsm assigen Forschung und P 

tr ieb so rg an isa tio n . Auf die Untersuchung der Vorbedingung011 ^  

Einführung in die ungarische F le isch in d u str ie  dachten wir »cb°fi 

bei der Verfertigung der perspektivischen plane und analysiertel1 
wir die M öglichkeiten, m itte ls  deren im Laufe der EntwicKlu®® 

fe s tg e le g te  Z iel zu erreichen wäre, im Laufe der Entwicklung®** 

b e it  gaben wir mit dem Thema in Zusammenhang stehenden 

sehen in der Fachpresse, bei den Konferenzen und in den tecb®1'  

sehen Ratssitzungen p la tz .
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®ie tt"’̂ ^.Entersuchung der Vorbedingungen.

V°a  den Vorbedingungen haben wir nach ihrem Charakter grün­
en t -ifolgende Themenkreise hervorgehoben:

Den Themenkreis technologischen Charakters, der Uhtersu-

N

chung der Fragen der chemischen Bearbeitung des F le isch es, 

des Salzen s, des POkelns und der Reifung;

2) Den Themenkreis maschinellen Charakters, der Notwendig­

k e it der Zerkleinerung, des Schneidens, der Portionierung, 

des Mischens und des Fullens kon tin uierlich  verw irklichen­
den neuen Maschinen;

Den Themenkreis ökonomischen Charakters, der Vergleichung 

der optimalen Lin iengrosse und des optimalen Erzeugnispro- 

f i l s » sowie der Parameter der Maschinenreihe mit der a lten  
Technologie.

Im Laufe der Untersuchung der d re i Hauptthemen zogen wir kon- 

chnische und w irtsch aftlich e  Konsequenzen' ab und verwirk- 
folgendes:

Wir k o n sta tierten , dass eine kontinuierliche W urstfabri­

kationstechnologie nur dann ausgeb ildet werden kann, wenn 

die Reakzionszeit des chemischen und biologischen  prozes— 

s es auf die Zeitdauer der maschinellen Bearbeitung ver­
kürzt werden kann.

•®ei  den Betrieben der F le isch in d u str ie  wurde die Bentl- 

tzung des Soluprates (Polyphosphates) und des N itritp o k e l-  

s a lze s e ln ge fah rt. Dadurch s t e l l t e  es sich  heraus, dass 

8°g a r  aus frischem  Warmbrat in einen Takt Wurst fa b r i-  

2ie r t  werden kann und dass deren Q ualität nicht schlech- 

i®r i s t ,  a l s  der mit der tra d it io n e lle n  Technologie her- 

b e ste llte n  Ware.
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c .  Wir v e rän d e rten  d ie  T ech nologie  d er  Z erk le in eru n g  und 

d er  M ischung. Die Entw icklung d er  le t z t e n  iO Jah re  auf 

dem G ebiet d er  F le is c h z e r k le in e r u n g , d e r  F e tte m u lg ierUl1*’ 

und des W asserbindungsverm ögens des F le is c h e s  b rach te  

d ie  a l t e  T ech nologie  d e r  Z erk le in eru n g  und des M ische»3 

unbed ingt zu r  Änderung, (w ir  a r b e it e te n  F le isch m assen  

m it o p tim a le r  K o n sisten z  a u s . )

d . E in  fr o h e r e s  H in d ern is d er  Benutzung des S o lu p ra te s  y,at’ 

d a s s  d ie  f l e i s c h i n d u s t r i e l l e n  FU llungsm assen  dünner * aJ' 

den und so  d ie se  M assen m it d er  Hand schw er zu behänd0* 

zu t r a n s p o r t ie r e n  w aren. B e i d e r  k o n tin u ier lich en - F »D 

k a t io n  i s t  d ie s  k e in  H in d e rn is , sondern  e in  v o r t e i l *  v 

b e i der k o n tin u ie r lic h e n  F a b r ik a t io n  notw endige mascn 

I l e  W eiterbeförderun g b e n ö t ig t  Massen m it e in e r  Ko»3* 8 

te n z , d ie  wahrend d er  A rb e itsp h a sen  d e r  M ischung, deS 

T ran sp o rte s  m i t t e l s  Pumpe, sow ie d er  FU llung keinen 

den e r le id e n .

Ei»*'a .  Wir k o n s t a t ie r t e n ,  d a s s  in  d e r  F le i s c h in d u s t r ie  zu r »
KoO'

le i tu n g  d e r  k o n tin u ie r lic h e n  F ab rik a tio n stech n o lo g i®  

t i n u l e r l i c h  a rb e ite n d e  M aschinen notw endig s in d .

b .  Wir f a b r iz ie r t e n  Z e rk le in e ru n g s- , M ischungs- und

gsmaschinen, d ie  neben einen kontinuierlichen Betri0*
fä h ig  s in d  zu r  k o n t in u ie r l ic h e n , g le ic h m a ss ig e n  D»rcl1

l a s s e n ,  zu r B earb e itu n g  und M essen d er  R o h sto ffe , 0
tu» Ve 'zu deren  re ze p tm assig e n  Zugabe und p ro b ie r te n  si® 1 

t r i e b  a u s .  obzwar e in e  T ech nologie auch dann a l s  fc°n 

n u ie r l ic h  zu b e tra c h te n  i s t ,  wenn s i e  durch intern»
c»rend a rb e ite n d e  M aschinen b e d ie n t w ird , so  i s t  } 0&°

d er  F le i s c h in d u s t r ie ,  wo m it lebenden  und schnell * e
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s>
° Q Rohstoffen g earb e ite t wird, ein  Pufferverfahren m itte ls  

ammelbehalters n icht wnnschenwert und verursacht v ie le  Kom-

’ 5)

Ü

■ °hen.

Wir k o n statierten , dass den ungarischen V erhältnissen am 

besten die Erzeugung ein er kontinuierlich  arbeitenden 

Wurstmaschinenreihe mit e in er K apazität von 1,5 -  2,5 t/h  
eötsprechen wurde.

Dem Warenauswahl entsprechend wäre es zweckmassig fü r  die 

^eischw urstw aren, wie auch fü r  die vorblanschierten  Koch- 

^ rstw aren  sep arate , aber aus denselben Maschinen zusam- 

men g e ste llte  Maschinenreihen au fzu ste llen .

Innerhalb der einzelnen Warengruppen wäre es Zweckmassig 

^as Sortiment vernunftm assig zu verringern . Dies wurde 

*öe w eitere Steigerung der Erzeugung und der Produktivi- 

^  nnd einen wirksameren Schutz der In teressen  der Ver­
braucher ermöglichen.

Operationen der Fällung, der Portionierung, der Ab- 

r®hung in paare, oder der Abbindung und der Aufnahme 

® Fu ilu ngstisch  mussten separat untersucht werden und 

re Entwicklung wäre eine Aufgabe der nahen Zukunft.
\  ^ d e m _

. l r  die vorher sk izz ie rte n  Vorbedingungen grO ssten-
L ^ r t e n  i.
V  ’ begannen wir wahrend des Jahres 1963 mit der Auf-

V ® de j- _
\  . notwendigen Maschinen und Maschinenreihen. Von diesen 

^ U der kontinuierlichen W urstw arenfabrikationslinie

la ic h e n  FTV-1000 und die technologlschen-m aschinellen
V 8 H it

, nr auch in diesem Jahre vollzogen . Die h auptsach li-

h *̂>1 le Hen und praktischen Fragen der Zusammenstellung

dem Technischen Rat des Industriezw eiges der
Sb ^U atn

Viit 16 ZUr Auswertun«* z\u" D iskussion und zur Gutheis-
E rsu ch e vor.
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I I . Die Besprecbnng der kontinuierlichen Maschinenreihen 
i  " — t O G O . ~ möglicherweise deren Variationen

rtST

nenreihe Typ FTV-IOOO/V.
Die Aufgabe der Maschinenreihe i s t  -  im F a lle  v° 

r ik a tio n  von Brtlhwttrsten -  die kontinuierliche Dos*®1
dej-e»

(gleichzeitig Lessung) der verschiedenen Rohstoffe#
. ge'

Vorzerkleinerung, Feinzerkleinerung (mit Wasser uno 

zen), Mischung und Fttllung in Darme.

In der Abbildung 1 i s t  die Anordnung der eiuze 

Maschinen und der Weg des M a te r ia lflu sse s , in der A
di®2 i s t  aber die Anordnung der Maschinenreihe nach -
\oi^e

zweckmassigste Losung bedeutende -  v e r t ik a le r  Tech»0 
sich tb ar .

Die Maschinen der Maschinenreihe
82 ID«*»N° 1-4. Fleischwolfe mit Scheibendurchmesser von —  p 

mit elektrischen, stufenlosen Antrieb zwi®c
Grenzen i :3 ;

N® 5 .  Kontinuierliche Mischmaschine, mit e l e k t r i 8®

stufenlosen Antrieb zwischen den Grenzen 
Fleischwolf mit Scheibendurchmesser von 
Kontinuierlicher Kutter;
Kolloidnrahle oder Emulsitator; 
Kontinuierliche FUllmaschine und 
Tisch zum Fallen und Abbinden.

160

&e*Die einzelnen Fleischgrundstoffe kommen zu
sbbN°i-% auf einer Hochbahn N°li. weiterbewegten B °  ^

a f i *
einem Fassun(
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V t
V

°chungsraum. Die kon tin uierlich  funktionierende Maschinen- 

s ich ert die genaue E instellung und Einhaltung der nach Wa-

Qotwendigen Stoffm engenverhaltnisse. Auf d ie se r  weise ge- 

1 die Messungen zwischen den Operationen auch kontinuier-
*<d»

s ,
*d,

da j a  a l le  Maschinen kon tin uierlich  arbeiten  -  manueller

sP °rt aber nicht möglich i s t .  zur Weiterbewegung der Hochbahn- 

ond zu ih rer Entleerung in die Fleischw olfe i s t  nur eineerer

V
V hotwendig. Nach der Zerkleinerung g ib t es keine manuelle 

e iörderung, keine T ran sportgefasse , eine zweite Person i s t

'*  Has

V

der Fallmaschine notwendig. Die E instellung und Kontrolle 

ohinenreihe besorgt ein f le is c h in d u s tr ie l le r  Maschinentech- 

* Materialbewegung zwischen den Stockwerken geschieht mit

der G ravitation  auf Rutschen.

• Pie aus mehreren Bestandteilen  zusammengesetzte -  stru ktu ­

r e l le  -  wurstwaren fab riz ieren d e , kontinuierlich  arbeitende 

Maschinenreihe Typ FTV-IOOO.

, Pie Aufgabe der Maschinenreihe i s t  die kontinuierliche F ab ri-
V °h der

de»
aus 2-5 Komponenten bestehenden stru k tu re llen  wurstwaren

r Vorzerkleinerung und kontinuierlichen Mischung der einzel-
’"Ponenten angefangen bis einschliesslich der mdarmfallung.

^  der Abbildung 3 i s t  die Anordnung der einzelnen Maschinen

^ Heg des M a te r ia lflu sse s , sowie die Anordnung der Maschinen­
öl»«

dach -  ¿ i e  zw eckm assig ste  Losung bedeutende -  v e r t i k a l e r  Tech-

i i
K«

sich tb ar .

■ Ŝ Haschinen der Maschinenreihe 

d• Die das Grundbrat kontinuierlich  h erste llen de -  ln  d ie -

sem F a lle  a ls  Zielmaschine benutzte -  un iversale  F le isch  

Verarbeitungsmaschine, deren fe r t ig e s  Brat dosierende 

Schaufelradpumpe zwischen den Grenzen 1-3 mit einem



kontinuierlich  regelbaren elektrisch en  stu fen l<>sel1 
Antrieb versehen i s t .

N°2 . K ontinuierliche Mischmaschine mit einem elektri®0*1® 

stufen losen  Antrieb zwischen den Grenzen 1 :3 .

N°3- 6. Fleischw ölfe mit Scheibendurchmessergrösse von 82 tl 

mit e lektrisch en  stufen losen  Antrieb zwischen de» 
Grenzen 1- 3 .

N°7. K ontinuierliche FUllmaschine und

N°8 . Tisch zum WürstfOllen und Abbinden.

Die Enzelnen F le isch arten  -  Grundstoffe -  kommen auf 

Hochbahn N°9. weiterbewegten Hochbahnförderer N°10 . mit eineBl 

Fassungsvermögen von 125 kg aus dem Entknochungsraum.
di6Zur Bewegung der Hochbahnförderer und zur Entleerung 

einzelnen Wölfe i s t  eine Person notwendig. Die Einstellung ^  

Kontrolle der Maschinenreihe besorgt ein  Maschinentechniker.
d*'

Materialbewegung zwischen den Stockwerken geschieht mit HÜ*® 
G rav itation  auf Rutschen

Die Analyse der beschriebenen kontinuierlich  funktiouie
■ur

Maschinenreihe auf die Fabrikation  ein er 4 komponentigen 8 * * ^  

re lle n  wurstwaren mit e in er Leistung von 5000 kg/8 Std e r le<î
gab folgende Daten: Tabelle 1 .

S to ff/k g Maschine Hochbahn
Transp.

(m)
Zusam­
men 

( t  .m)

- Hochbahn 
Wagen Bew. 
(<zt. ) it.m )

zu sT ^ ’

1. B ra tfab rik a-  
tion

____ 1205_______

ü n iv .F le isch - 
verarbe itungs- 

. maschine
- 3 .0 5.7

— 1 f

15 2.0
2 . M assefabrika- 

tion
„zusammen 3.0 5.7 15 2.0 V

1200
850
900

Wolf 1. 
Wolf I I .  
woif n r .

4.5
5.2
6.0

5.4
4.4
5.4

10
7g

2.0
1.62.1 .

7>*

3 . Fällung
5615

zusammen
FUllmaschine

15.7 15.2 25 5-7

10470 • 18.7 20.9 40 t t
2



s\ Die M aterialbew egungstatigkeit der Operationen des Aufhan-, 

*** Raucherspiesse, oder Raucherrahmen, der Raucherung und 

°hens i s t  vom Standpunkt der vergleichenden Untersuchungen 
^^ikationssystem e

>»<ihlezu iden tisch  i s t .
zu vernachlässigen , da s ie  hei jedem Sys-

\

'“Pb

Die

l6be
vergleichende Bewertung mit den ähnlichen Daten eines 

3 ®it den tra d it io n e lle n  Maschinen wird der Abschnitt 

ehfassung" enthalten, aber die zur vollstän d igen  Bewertung 

°twendigen Daten aber Personalbedarf, P latzbedarf und Ener-ri _
enthalt die w eiter unten angefOhrte Zusammenstellung:

'^ S lb e d a r f :

'«da;

ewegung (Maschinenbedienung)%
4k cllinenbedienung

^Un
W ® der WUrste 

1111 der wurste

1 Person

1 Person

2 Personen 

1 Person

HH i
Zusammen: 5 Personen

nd u s tr ie l le r  Maschinentechniker 1 Person
6 Personen

%
4,5 x 6,5 = 29,5 m2

Sdarf ;

St* 6 ^^ischverarbeitungsm aschine H k .

H i«
Völf

. erliche Mischmaschine
H le *

■̂ «■ iche FUl lmasch ine

Jlp r  E inrichtung:

10 + 5 = 15 kw 

4 x 5 = 20 kW 

5 kW

5,5 kW
Zusammen: 

4100 kg.
45,5 kW
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T a b e l l e  2 .

Vergleichende
Angabe

Leistung

Mass-
ein h eit

k g /std

_______ Einrichtung—
tr a d it io n e lle  ^

5000

Transportweg

Tr. manuel

Tr. Heben/Entleeren

Tr.m aschinell

Bewegtes M aterial

Materialbew. Arbeit

K iste /F ördergefass

Kistenbew. Arbeit

Samt. Mat.-Bew.,Arbeit

Personalbedarf

Gewicht der Einrichtung

Energiebedarf

P latzbedarf

Auf d ie Gewichtseinheit 
fa llen de Leistung

Auf die Leistungseinheit 
fa llen d er  Energiebedarf

Leistung pro Kopf

Auf l  a 2 fa llen de 
Leistung

m 47
m 30
ra 17
m -

kg 25590
tm 127,7
S t . 854
tm 33,8
tm 161,5

Kopfzahl 14
kg 5870

kV_____________ 58
m2 log

k g .t . /k g .s td  0,855

kw /kg/std. 0,012
Kg/Std./Kopf 356

kg/std ./m 2 46,3
'* tejjd

Die Daten der, -  zusammenfassender -  Tabelle 2. bewert

k o n sta t ie rt  werden, dass a l le  technischen und w irtsch a f^ ^ C
„ gtn1dexe der vurstwaren kontinuierlich erzeugenden Einrichtung 

ger sind a l s  diejenigen der traditionellen Einrichtung.

w

f

Ai'
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3° ^ ^sonders i s t  hervorzuheben, d ass d ie  b e i den tr a d it io n n e lle n

i d notwendige Materialbewegung mit einem manuellen Arbeite­
s t  v^  0,1 161,5 t./m  bei der maschinellen Materialbewegung ein

\  Sbe<*arf von 28,2 t./m  gegenubersteht und so eine Verringe- 

011 ¿ 2 , bedeutet .

H# beachtungswert i s t  auch das 57^-ige Sinken des personal-

v° n iA Personen auf 6 Personen.

^entsprechend s t e ig t  die auf einem Kopf fa llen de s p e z i f i -  

£gÜ _abrikationsleistung von 356 k g /std . auf 836 k g /std . d.

gttnstig gestalten sich sämtliche technischewirtschaft- 
oxe der kontinuierlich Wurstwaren herstellenden Maschi-

6 dadurch, dass bei dieser Einrichtung die Transporte zwi- 
Pperationen bis zum möglichen Maximum beseitigt bzw. 

^igxt wurden,
der im vorhergehendem entwickelten Analyse ist es offen-

■ *'UchV. dass die erfolgreichste Art der Intensität der Vurst-
V 0V ul£tion - neben der Benutzung in erhöhtem Grade der konti-

L
X ,

arbeitenden Maschinen - die Mechanisierung der Material-
^  ® 2wischen den Operationen und deren grosstmogliche Elimi-

% re Analyse konnte sich nicht auf viele andere - zahlmas-
r bewertbare - wichtige Gesichtspunkte ausbreiten. Zwi- 
®8en ist die vergleichende Bewertung der mit dem Fleischdi

X :^hng kommende Innenfläche der Maschinen, sowie die eben-
 ̂«UtV  dem Fleisch in Berohrung kommende innenflache der Trans- 

s® sehr wichtig, wie aus Folgendem ersichtlich:

-  1553



Mass-
ein h eit

T rad itio n e lle
Einrichtung

Mascbibe
TypFTV-1000

Mit dem F le isch  in 
Berührung kommende 
Maschineninnenflache

m2 17,27 11,95

Innere Flache der
T ransportgefasse 
(K isten , Fördergefasse)

m2 420,00 52,00

Mit der Luft in Berohrung 
kommende Fleischoberflache 2m 400,00 64,00

Zusammen: „,2 m 897,27 127.-95

Bei der Maschinenreihe Typ. FTV-1000 i s  a lso  die mit dem̂ S^ 

t a l l  und der Luft in  Berohrung kommende Flache siebenmal Kleib^ ' 
a l s  be ider der t r a d itio n e llen  M asch in e<

Dadurch sin kt die In fektionsgefahr b e träch tlich , nicht i° 

Betracht gezogen die hei den tra d it io n e lle n  Maschinen durch 

a rb e it unvermeidlichen -  zahlm assig nicht aus druckbaren -  V * # * *  

onen durch Berührungen mit der Hand und durch TropfeninfektloneI1' 

Die vergleichenden Untersuchungen durchführten wir -  niitteJS 
tra d it io n e lle n  und kontinuierlichen W urstfabrikationseinricbt>íI,g<’,1 

-  im Fleischkombinat von Budapest in 1964-65 bei der F a b r i k 10*1 

von mehr a ls  100.000 kg WUrstwaren verschiedener Arten. Die Ei®' 

richtung Typ FTV-1000 wurde in 1966 im Fleischkombinat von 

cen endgültig a u fg e s te l l t  und i s t  auch je t z t  dort in Betrieb.

Als Schlussfolgerung i s t  aber noch die Tatsache zu fixiere°' 

dass die Entwicklung von fle isch verarbeiten den -w u rstfabriz ie^ 11 
Einrichtungen bei e in er Leistung von über 5000 kg/e stunden i® & 

Richtung der auf dem Prinzip der Einrichtungen Typ FT V -1000 , TJ?P 

FTV-V, bzw. Typ FT V -1000  basierenden -  aus kontinuierlich  arb®*'
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611 Maschinen zusammengestellte - Maschinenreihen richtig und 
^schaftiich ist!
Die Richtigkeit unserer Feststellung beweist die Tatsache,

«8S der Ausnutzungsgrad der derzeit in der ganzen Welt benutzten
^idueiien fleischverarbeitenden Maschinen mit grossen Leistun- 

einige grosse Fleischkombinate ausgenommen - Überaus niedrig
ist^»-gjjzwar die technologischen Bedingungen - die Wurstfabrikation
%  k ,Fiten bzw. gekühlten Fleisch als ein heute schon in allgemei- 
"«n v

°eQUtztes verfahren -  die Verwirklichung der kontinuierlichen

Stiabrikation eine fom Schlachtort und Schlachtzeitpunkt voll- 
^*8 unabhängige Wurstwarenherstellung ermöglicht.

''*-l£inan; Probleme der Mechanisierung der Wurstfabrikation. Die 
Fischwirtschaft 12, 1025-1027 (1 9 5 9 ) ' .

M l gman: Die kontinuierliche Herstellungstechnologie der Auf- 
8chhittswaren. (ungarisch, mit dtsch.engl. u.russ. Zusamraenfasa) 
fiUsipar x. A5 - ^ 9  ( i9 6 l) .

^ J lPmos: Die modernen Lösungen der inneren Materialbewegung 
ein®s Betriebes für Wurstherstellung, (ungarisch mit dtsch., 
aS l. un(j xmss. zusa'mnenfass.) Husipar XV. ( 1965) .

^~-Eirag; Die Richtung und Erfolge der Entwicklung der fleisch- 
ill<iUstriellen Maschinenfabrikationen in Ungarn. (Ungarisch) 
^ d s c h r i f t ,  1970.
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