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Ermittlung technisch—technologischer Kennwerte fiir den Mischer ZM 200

ALFRED BAIER, EBERHARD HAACK und PETER RICHTER

Institut fiir Fleischwirtschaft der DDR, Magdeburg und VEB Fleischkombinat Leipzig

Fiir die Entwicklung der materiell-technischen Basis in der Fleischindustrie der DDR besteht

die Aufgabe, hochproduktive und kostengiinstige Ausriistungen mit hohem Gebrauchswert herzustel-

"len, ‘die eine bestmdgliche Rohstoffverwertung und -veredlung sichern. Dazu sind die neuesten

Erkenntnisse aus Wissenschaft und Technik umfassend zu nutzen.
Um dieses Ziel zu erreichen, arbeiten der Nahrungsgiitermaschinenbau der DDR, der VEB Kombinat
NAGEMA, das Institut fiir Fleischwirtschaft der DDR und die Kombinate der Fleischwirtschaft als

Anwenderbetriebe eng zusammen. So zum Beispiel auch bei der Entwicklung eines neuen Mischers

‘mit der Typenbezeichnung ZM 200, einem Doppelmuldenmischer mit Z-f6rmigen nicht ineinander

greifenden Arbeitsorganen.

Zur Ermittlung der gilinstigsten Parameter fiir diese Mischer wurde ein Versuchsaggregat mit ge-
trenntem Antrieb fiir beide Mengarme getestet, um die glinstigsten Parameter fiir die Konstruk-

tion.des neuen Mischers ZM 200 zu ermitteln.

1. Beschreibung des Versuchsaggregates

Durch den getrennten Antrieb der Mengarme M 1 und M 2 sind Drehzahl, Drehzahlverh&ltnis und

Drehrichtung der Mischarme variierbar. Die Drehzahlen der Mengarme kdnnen unabhdngig vonein-

ander im Bereich von 10 min™' bis 100 min™ stufenlos verindert werden.

Die Drehzahlverhdltnisse der beiden Mengarme ergeben sich aus der Einstellung unterschiedli-

cher Drehzahlen und werden durch den Transport des Mischgutes im Kneter begrenzt.

Durch den getrennten Antrieb der Mengarme M 1 und M 2 sind die Drehrichtungen riickwdrts und

vorwdrts mdglich und damit vier Kombinationen.




M M 2
riickwdrts vorwarts gegeneinander
vorwidrts riickwidrts auseinander
vorwarts vorwarts gleichlaufend nach der einen Seite
rliickwarts rickwirts gleichlaufend- nach der anderen Seite

Fiir die Drehzahlen der Mengarme ist am Versuchsmuster eine optische Anzeige vorhanden.

Weiterhin kdnnen an dem Versuchsaggregat die Mischzeit eingestellt und der Fiillgrad variiert

werden.

2. Untersuchtes Material und Untersuchungsmethoden

Die Versuche wurden mit den Mischgiitern

— Rohwurstbrit
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- Kochwurstbrdt und

- Magerfleischbrit fiir Briihwurst

durchgefiihrt. _

Zur Untersuchung wurde eine Kombination von subjektiven und objektiven Methoden angewandt.

Die Probennahme erfolgte zeitabhdngig nach dem Schema in Abb. 1.
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Abbildung 1: Probennahmeschema
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In den Proben wurde der Salzgehalt (Kochsalzbestimmung nach MOHR ) und (oder) der Fettgehalt
(Fettbestimmung mit der refraktometrischen Methode nach RUDISCHER ) bestimmt und

das Bradt organoleptisch durch Fachkridfte des Betriebes bezliglich des Mischeffektes (optische
Verteilung und Schnittbild) beurteilt und die produzierten Wirste wurden durch die betrieb-

lichen Gutachter im Rahmen der vorgeschriebenen sensorischen Priifmethode bewertet.

3. Versuchsdurchfiihrung und Ergebnisse

Die Variablen wurden entsprechend der Theorie der Zetakneter gepriift, wonach die Knetleistung
P von der Dichte_fpdes Mischgutes, der Drehzahl n, den geometrischen Hauptabmessungen des
Riilhrers d und vom Knetbeiwert Ck nach der Gleichung
2 e . 4 5 " .
P = Ck :f.n o d abhidngig ist.

Der Wert fiir x ist dabei mit 2,0 bis 3,5 angegeben. Die Variation der Drehzahlen (bei kon-
stantem Drehzahlverh&ltnis 1 : 1 und bei der Drehrichtung der Mengarme M 1 und M 2 gegen-—
einander) ergab bei dem neuentwickelten Mischer ZM 200 eine optimale Drehzahl zwischen

40 bis 60 U/min. Drehzahlen von 20 U/min brachten einen ungeniigenden Mischeffekt und Drehzah-
len iiber 60 U/min keine entscheidende Verbesserung (Abb. 2).

Da andererseits die Energieaufnahme bei htheren Drehzahlen stark ansteigt, wurden die max.
Drehzahlen auf 60 min~ festgelegt.

Die Mischzeiten konnten auf 5 Minuten begrenzt werden, da bei einer Erhthung keine deutliche

Verbesserung des Mischeffektes auftrat und aus Griinden der Produktivitit léngere Mischzeiten
ausschieden (Abb. 2).
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Abbildung 2: Drehzahlabhdngigkeit des Mischeffektes
(Drehzahlverhdltnis 1:1 und Drehrichtung gegeneinander)
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Fiir die Festlegung der Drehrichtung der Mengarme M 1 und M 2 ergab sich erwartungsgemiB

aus den Versuchen, daB bei der Drehrichtung gegeneinander das Trogvolumen am besten aus-
genutzt werden kann und daB bei anderen Drehrichtungen eine Anhdufung des Gutes an be-
stimmten Stellen des Troges auftritt. Diese Anhdufungen konnen durch unterschiedliche

Drehverhdltnisse der Mengarme M 1 und M 2 teilweise aufgehoben werden. Da jedoch anderer-—

seits bei ungleicher Drehzahl unterschiedliche Belastung und damit insgesamt erhthte

‘Leistungsaufnahmen resultieren, sind die Vorzugsparameter der Drehrichtung gegeneinander und

das Drehzahlverhdltnis 1:1.
Variationen der Drehzahlverhfiltnisse im Bereich vertretbarer Energieaufnahmen z. B. von 1:1

zu 1:1,2 ergeben keine Verbesserung des Mischeffektes.

Die im Ergebnis der Versuche ermittelten konstruktiven und technisch-technologischen Er-
kenntnisse wurden bei der Komplettierung des Mischers fiir die Serienfertigung eingearbeitet.
AuBerdem ergaben sich folgende grundsdtzliche Schluflifolgerungen:

— der Vorzugsdrehzahlbereich schwankt zwischen 40 bis 60 min—1 und ist stark abhidngig von
der Konsistenz und Struktur des Mischgutes; eine Drehzahlerhshung fiihrt zu energie-—
okonomischer Belastung

— Das zu bevorzugende Drehzahlverhdltnis des Mischers ist 1:1

— die zweckmdBigste Drehrichtung der Mischarme ist gegeneinander (riickwarts/vorwidrts)

— die Mengzeit variiert in Abh&ngigkeit von der Konsistenz des Mischgutes zwischen 2 und

5 Minuten.

Bei Einhaltung der genannten Parameter werden ein guter Mischeffekt, eine glinstige Energie-
6konomie und eine gute Ausnutzung des Trogvolumens erreicht, so daB fiir Standardsortimente

entsprechende Vorzugsprogramme erarbeitet werden.
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