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Dgp
a1t:hR§ndesewebsgehalt'. einzelner Teilstiicke von Rindern und Schweinen unterscheidet
Sy dg"’°hl quantitativ als auch qualitativ erheblich voneipander. Der quantitativ
atueke fferenzierte Gehalt an Bindegewebe bedingt bei der Verarbeitung der Teil-
Shen A‘;nterschiedliche Qualitédtskriterien und Verarbeitungseigenschaften.

;Qhes a t und Anteil des Bindegewebes ist fiir die sensorische Bewertung des Flei-
ngklej_ie technologische Beeinflussung von wesentlicher Bedeutung. Verfahren, wie
D&uen)nern, die thermische Behandlung sowie chemische Beeinflussungen (z. B.

.zl ot bestimmen die sensorischen Eigenschaften entscheidend. Wenn nur eine ge-
x\‘l wahrecbnologische Beeinflussung stattfindet, um z, B, den Erzeugnischarakter
m"ach gﬂ..ergibt sich bei einem zu hohen Bindegewebsgehalt eine negative senso-
Qiﬁehen Seintéchtigung. Bisher wird in dér Praxis im Interesse einer guten senso-
'Ai‘ﬁeatregzwertung mit hohem manuellen Arbeitsaufwand eine weitgehende Entsehnung

8
'?x'%e':ein lassen sich 3 Varianten einer technischen Gestaltung des Entsehnungs-

ALY Seg er

%‘ g:-gnnwalfl;ennen. Es werden eingesetzt bzw. empfohlen:

B Schg"Pl‘eB-Pass ler~Maschinen

'Qgs tzy a:"kel’x-P;:'eB—Pasls ier-Maschinen

Vea nleiellen ist, daB alle Trennverfahren mit einer weitgehenden Zerkleinerung
Pl beischea verbunden sind, was einen limitierenden Faktor bei der weiteren

tung darstellt. Der Trennvorgang beruht bei allen Verfahren auf der unter- l ?zﬂ




schiedlichen Konsistenz zwischen Muskel- und Bindegewebe. Das zu bearbeitend®
Fleisch wird mittels eines definierten Druckes, der auf unterschiedliche Waiﬂans
erzeugt wird, durch Kandle oder Matrizen geprelt, welche durch ihre Perforierul_
mit determinierten Abmessungen ein Verformen und damit ein Passieren des Muske
gewebes zulassen. Schwer yverformbare Teile (Bindegewebe, Knochensplitter usWe
werden zurickgehalten und separat abgefiihrt, fur
Der Grad der Trennung von Muskel- uné Bindegewebe ist abhidngig von der Temgerge_
des Ausgangsmaterials, seinem Gehalt an Bindegewebe und Fett, der Art des 1936
gewebes, dem Grad der Vorzerkleinerung, dem anliegenden Prefdruck und der Gro

der Perforationsldcher im Verhdltnis zur GriSe der Offnungen zum separated APmedl

fiihren der Bindegewebsteile. {
Beziiglich der Qualitédt des Endproduktes kann eingeschitzt werden, daB Trennwoégz
die vergleichsweise giinstigsten Ergebnisse kinsichtlich des Zerkleinerunsﬂsra,de
und der Temperaturbeeinflussung des Bréates aufwelsen. Daraus resultierend wu¥
ein Schneidsatz entwickelt, der nur geringe Abweichungen von handelsiibliched
Schneidsdtzen hat , wodurch die Herstellungskosten und insbesondere die K°5t°n15t
fiir die Wartung und Pflege auf e¢in Minimum reduziert werden kénnen. Dennoch 29
sich im Vergleich zu anderen Entsehnungsverfahren ein hoher Entsehnungseffekt'

Funktionsprinzip 1ppe-
e bei bekannten Trennschneidsatzen werden die dem Fleisch und Bindegewebe %=
wohnenden verschiedenen stoffspezifischen Eigenschaften, wie Schneidwiderstad

und Bruchspannung, ausgenutzt. Zundchst passieren die zu wolfenden Fleischteit: i~
die zum Trennschneidsatz gehdrenden gebrauchlichen Schneidsatzteile wie Vorﬂcil; }
der, Kreuzmesser und Lochscheibe. Mit der zu diesem Zeitpunkt vorliegenden Te ¢
chengroBe von ca. 8 - 13 mm ist mittels der einfachen Scﬁerschnittwirkuns destw”
letzten Kreuzmessers bel einer Ausgangslochscheibe von 2 bzwe. 3 mm kein s°.°rh_
Passieren der groben Bindegewebsbestandteile durch die Locher der Ausgan$51°° da8
scheibe moglich. Erst infolge einés partiellen Druckanstiegs, initiiert durcg
vorriibergehende Zusetzen der Ausgangslochscheibs, steigt der Druck im Schne E“y
raum derart, dal das Eindringen der iiber eine hohe Bruchspannurg verfiigendel
degewebsteile in die Locher erfolgt. Danach kann erst mittels des Kreuzmesseri -
der Scherschnitt erreicht werden. Wahrend der Zeit der Druckerhhung im SCBR%.q
raum passiert lediglich Fleisch mit geringer Bruchspannung die Ausgangslbch°rtep.
die Schneidwirkung des Messers bleibt ausschlieflich diesen Teilchen vor‘bﬁh‘ilj_nl
Draus resultierend verbleiben, im Intervall der partiellen Drucks teigerungeh
o-+-  tAm=mum, die sroben Bindegewebsteile hig zur Erreichung der nichsten not-

wendigen Druckspitze eine begrenzte Zeit auf der Ausgangslochscheibe. Durch aer
Schaffung einer zentralen mittigen AuslaB5ffnung (Erweiterung des InnenloC £ uz-
Scheibe) und den Einsatz eines in einem bestimmten Winkel angeschliffenen Hier
messers entsteht eine Geschwindigkeitskomponente des Wolfsgutes zum Zentrumos_
aus resultiert eine mittige und separate Abfiihrung des kurzzeitig auf der A“endeb
gangslochscheibe verweilenden groben Bindegewebsgutes. Durch die planaufliegebgb”
Messerschneiden erfolgt infolge des Winkels ein Abfijhren der groben Bindege¥ A B4
standteile bereits nach einer Messerdrehung um 360 ~ in Richtung des Zeptr4 = p-
Zusetzen der Licher der Ausgangslochscheibe durch Teilchen mit groBer Brucbsgob—
nung wird hierdurch weitgehend vermieden. Ebenfalls wirken keins erhohten
spannungsspitzen auf das Fleisch im Schneidraum. ine
__Als zusatzlicher Vorteil des Einsatzes eines Entsehnungsschneidsatzes ist °F191a
geringere Leistungsaufnahme des Wolfes und eine schonendere Behandlung des
sches zu erwarten. 5897
Ein zweiteiliges Bindegewebsabfiihrrohr ermgglicht, handelsiibliche, nittis agwand.
drehte Ausgangslochscheiben mit Offnungen von 2...3 mm mit geringfiigigen Au gab?®
zu Spezialscheiben zu veridndern. Das Schleifen der Scheiben und Kreuzmesser s
wie bei iublichen Schneidsédtzen ohne zusétzliche Spezialeinrichtungen erfolseabs‘
Ein Zuriickdringen der abgesonderten Bindegewebsbestandteile aus dem Bindeseg
abfiilhrrohr in Zwischenrdume der Zentraloffnung des letzten Kreuzmessers wir acbf“
durch eine aufgeschrumpfte Kappe auf dem Kreuzmesser verhindert. Ein aufgebie B
linksgingiges Gewinde unterstitzt die Forderwirkung der Bindegewebsteile. {463
stellung des Trennungsgrades kann iiber die Regulierung des Bindagewebsauﬂtr erd‘”
aus dem Bindegewebsabfiihrrohr stufenlos erfolgen. Der Trennungsgrad wird & awdﬁ'
beeinfluBt vom verarbeiteten Rohstoff, insbesondere von dessen Anfangsbind°§ aer
und Pettgehalt, der Perforierung der Elngangs- und Ausgangslochscheibe 89W1 K687
Drehzahl der Wolfsarbeitsschnecke., Die separat abgefiihrten Bindegewebsteil® “pgr~
nen in feinstzerkleinerter bzw., thermisch behandelter Form den verscbiedenenicbf
tigprodukten asnteilmiBig zugesetzt werden, ein Rohstoffverlust tritt damit P57
ein. .

Experimentelle Untersuchungen gk‘it

Die Untersuchungen wurden m, H. eines Wolfes Typ W 160 mit einer Geschwindielpo
der Arbeitsschnecke von 188 min=1 durchgefiihrt, Das Ausgangsmaterial hatt®
Ausgangs temperatur von 4...5 °C. Als Ausgangsrohstoffe wurden getestet:

- Rinderhessen wie gewachsen, entbeint

- Rinderdiinnung wie gewachsen

- Schweinekopffleisch wie gewachsen, entknocht, ohne Backe und Ohren

@




:gggbelnfleisch wie gewachsen, entbeint

We ¢ Luftrdhre und Kehlkopf
?u‘ aig;gg?}.:?gigésggsoggennungsgrades erfolgte die chemische Bestimmuag des
~°l 8gengehaltes (Hydroxiprolinbestimmung) des
% é:sﬁaﬂssmater ials
G magugﬁsch engxsl:hntﬁntléﬁizgi';als
&le R°hstg§§23wurg:n ::Lt zweL.Verscbiedenen GréRen der Ausgangslochscheibe? h
ty Und 3 mm) der Trennvorrichtung gewolft. Der Schneidsatz derlTrgnn\goxi'gec -
(1ggm:§8tand Weiterhin aus Vorschneider, Kreuzmesser und Eingangslochsche

€esamt; e Erprobungen des edtwickelten Schneidsatzes, daf bei ent-
sprechende:rgggggig;atzstammegstellung ein guter Trenneffekt nachweisbar ist,
3y, der Regel wurden bessere Werte als bei manueller Entsehnung erzielt.
alnd°89websreiche Fleischteile, die ohnehin wiahrend der Verarbeitung einem ent-
Pgrechenden Zerkleinerungsvorgang unterzogen werden, miissen nicht im Rahmen derh
150 tionsfle15chwertsortierung manuell vom Bindegewebe befreit_werden. Dadurc
a § die MGglichkeit gegeben, Rohstoffe zu htheren Produktionsfleischsortimenten
B&fzuwu‘ten (z. B, Eisbeinfleisch, S-Schlundfleisch und S-Kopffleisch zu S;f).
(K.}Ornwendung der Trennvorrichtung wird erreicht, daB grobe Bindegewebsteile
feoht he ch entsprechender

ativ beeinflussen., Das abgetrennte Bindegewebe kann na p

33}; Ologiséher Aufbereitung (Feinstzerkleinerung, thermische Behandlung).im PEOH
Stopp RSProzes in geeigneter Form eingesetzt werden., Damit kommt es zu lfelgend oh-
Engffvel‘lusten, die Vorteile einer hoherel Arbeitsproduktivitdt und Qualitét des
8

2 prci’duktes rechtfertigen den Einsats der Trennvorrichtung bei ausgewdhlten Er-
l3gen,

pel, Sehnen, Schwarten) bzw, Knochensplitter die Qualitdt des PFertigproduktes-
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