Beharrlichkeit und Intelligenz fuhren zum Erfolg.

Die innovative Lésung fir die Wurstwaren, Brat- und Hamburgerherstellung

Stillstand ist Riickstand. Und wer sich den Herausforderungen nicht stellt, darf sich tiber schwindende Marktanteile nicht wundem. Das gilt fiir die
lebensmittelverarbeitende Industrie der Wurstwaren, Brét- und Hamburgerherstellung genauso wie fiir alle anderen Branchen auch. MADO hat die
fleischverarbeitende Industrie analysiert, Meinungen zum Verfahren der Wurstwaren- und Brétherstellungen eingeholt, Winsche und Anspriiche
notiert und in jahrelanger Entwicklungsarbeit ein System konzipiert, das den Markt revolutioniert. Sowohl in Leistung als auch Ergebnisqualitt.

von Daniel Dimitrov

Das traditionelle Produk-
tionsverfahren der Wurst-
waren, Brat- und Hamburger-
herstellung erfolgt im Prinzip
immer noch Uber den Einsatz
von bis zu drei Maschinen.

m ein Fleischwolf zur Vor-
zerkleinerung des Aus-
gangsmaterials

m ein Mischer zur Stan-
dardisierung

m ein Schisselkutter oder
ein Feinzerkleinerer zur
Herstellung der Emulsion

Die Basis der Maschinen ist
nicht nur kostenintensiv in der
Anschaffung sondern auch
im Platzbedarf, Reinigungs-
aufwand und Energieverbrauch.
Ein weiterer Kostenfaktor ist
der Personaleinsatz. Ferner
zeigten sich in Tests, dass
durch die Unterbrechung des
Produktionsprozesses be-
dingt von Lieferung der Ein-
zelldsungen von Maschine zu
Maschine die Produktqualitat
leidet und eine wesentlich
héhere Keimbelastung bei
der Herstellung gegeben ist.

Kompetenzteam stellt
sich den Herausforder-
ungen

Drei Aufgaben missen geldst
werden:

m Produktionsverfahren und
— Prozess optimieren

m Produktionskosten senken

m Produktionsqualitat ver-
bessern

Was liegt naher, als die Leis-
tung von 3 Maschinen in
einer zu vereinen? Eigent-
lich nichts. Nur die Technik
will untergebracht sein. Wie
bei allen fortschrittlichen Ent-
wicklungen ist Intelligenz
gefragt. Es gelingt den Kon-
strukteuren von MADO ein
System zu entwickeln, das

bei geringstem Platzbedarf die
Prozesse Mischen, Schnei-
den, Homogenisieren in einer
Maschine vereint. Der Trans-
port des Produktionsgutes
von Maschine zu Maschine
entfallt, was zweifelsfrei zur
Produktionsverbesserung
fuhrt und weiteren Arbeits-
einsatz einspart. Der Arbeits-
prozess wird nicht unterbro-
chen. Ein weiterer Vorteil: die
mogliche Keimbelastung des
Produktes wird um bis zu 80%
reduziert.
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Intelligenz liegt im Detail

Mit dem Einsatz der Pump-Schnecken (Schaubild 2) zur
Férderung des Verarbeitungsguts zum Schneidsatz wird
die bestmogliche Rohstoffschonung erreicht. Damit ist ein
exzellentes Schnittbild bei minimaler Temperaturerhéhung
gewahrleistet. Das A-t betragt zum Beispiel bei der Verar-
beitung von Schweinefleisch und Verwendung einer 2mm
Lochscheibe lediglich 0,5 °C. Mit zwei nach innen arbeiten-
den Zubringerschnecken ist eine kontinuierliche Material-
forderung zur Verarbeitungsschnecke gewahrleistet. Mit der
stufenlos regelbaren Mischeinrichtung lassen sich Zutaten
effizient und schonend mit dem Verarbeitungsgut vermen-
gen. Die Mischeinrichtung kann individuell auf das Produkt
eingestellt werden (Mischzeiten, Mischintervalle, Ruhepau-
sen). Mit dem patentierten Zwillingsschneidsystem (Schau-
bild 3) wird das Verarbeitungsgut auf schonendste Weise
vorzerkleinert. Anschlielend wird das Material mit individuell
kombinierbaren 3-teiligen bis 7-teiligen Schneidsatzen ho-
mogenisiert und auf die gewlinschte Endkérnung zerkleinert.
Je nachdem, welche Produkte hergstellt werden, empfiehlt
sich der Einsatz des MADO Emulgiervorsatzes. Die pa-
tentierte Mischschnecke (Schaubild 4) verfiigt Gber Rick-
stroméffnungen, damit wird eine optimale Vermischung des
Verarbeitungsgutes mit den Gewirzen und Zutaten ermég-
licht. Auf Wunsch kann das System mit dem patentierten
DuoSepart-Trennsystem ausgeristet werden. Mit dieser Ein-
richtung werden Knorpel und Sehnen mit héchster Effektivitat

Schaubild 4.1

aussortiert. Dadurch lassen sich materialbelastenden Prozes-
se, wie z.B. die Bandentsehnung einsparen und Kosten redu-
zieren. Das DuoSepart System besteht aus zwei unabhangig
voneinander arbeitenden Trenneinrichtungen. In der ersten
Trennebene erfolgt die Ausleitung des Separates seitlich. In
der zweiten Ebene, an der Endlochscheibe, erfolgt die Auslei-
tung Uber eine separate Schnecke zentral. Das Steuerventil
fur den seitlichen Trennsatz wird pneumatisch betatigt und
ist stufenlos regelbar. Der zentrale Schneckentrennsatz wird
elektrisch angetrieben und ist ebenfalls stufenlos regelbar.
Der Sehnen und Knorpelanteil kann, abhangig vom Produkt,
bis zu 95% reduziert werden. Das System verfugt Uber eine
gegen Spritzwasser geschizte, sehr Gbersichtliche und groR3-
ziigige Touchscreen-Steuerung. Alle Eingaben werden zen-
tral getatigt und abgelesen. Bis zu 99 individuelle Programm-
ablaufe kénnen abgespeichert werden.

Intelligenz grenzt sich ab

Jede Technik ist immer nur so gut, wie der Nutzen fiir den An-
wender. Es wurde eine Versuchsreihe zur Hamburgerherstel-
lung von dem Hellriegel Institut wissenschaftlich begleitet. Die
dort gewonnenen Ergebnisse aus den Laboruntersuchungen
sowie die positiven sensorischen Bewertungen rechtfertigen
den heutigen Einsatz des Systems unter der Bezeichnung
EXTRUDERWOLF. (Schaubild 1)



Uberzeugende Test- und Produktions-
ergebnisse

Das vorgewolfte Material (Frischfleisch 16mm und Ge-
frierfleisch 18mm) wurde zusammen in den Trichter des
EXTRUDERWOLF gefordert. AnschlieBend erfolgte das
Standardisieren des Materials im Trichter der Ma-
schine. Uber Wagezellen konnte jederzeit das Ge-
wicht in der Maschine abgefragt werden. Bei Verwen-
dung der Mischeinrichtung wurde bereits nach 180
Sekunden Mischzeit eine vergleichbar homogene Masse
wie bei den Standard Mischern nach 600 Sekunden er-
reicht. Die Bindung der Masse konnte auch noch durch das
Mischen unter Vakuum verbessert werden. Das Ma-
terial wurde dann auf eine 2,5 mm Endlochscheibe end-
verwolft. Es konnte hierbei eine Stundenleistung von
12 Tonnen in der Stunde gemessen werden. Wo sonst ein
hoher Bindegewebsanteil die unkontrollierte Verformung
der Hamburger beim Braten verursachte, konnte jetzt
Uber das DuoSepart Trennsatzsystem der Bindegewebs-
anteil im Material reduziert werden. Die mit dem Extruder her-
gestellten Hamburgerpatties waren im Endergebnis weicher
als die mit dem traditionellen Verfahren hergestellten Patties.
Beim Garen der Hamburger wurde der Bratverlust (Wasser)
verringert. Der Biss dieser Hamburger zeichnete sich durch
eine angenehme Kornigkeit und hohe Saftigkeit aus.

Kosteniibersicht

Herkémmliche Systeme vs. MADO Extrudertechnik

Leistung: 4t/ Std.

Basis: Herkémmliche Systeme 100% mit Kutterproduktion

Verbesserte Produktqualitat

m Sauberes Schnittbild mit klarer Definition von Mager-
und Fettpartikeln fiir z.B. erstklassige Rohwurst.

m Keine mikroskopischen Lufteinschliisse bei der Pro-
duktion von Bruhwurstbrat, dabei kein Platzen oder
Verschrumpeln der Darme. Sauerstoffoxydation wird trotz
Nitritreduktion verhindert. Das Produkt erhalt eine festere
Konsistenz und wird langer haltbar.

m Optimale homogene Vermischung aller Zutaten durch
patentierte Zerkleinerungstechnik.

m Die Integration mehrerer Prozesse in eine Maschine ver-
mindert die Keimbelastung des Rohstoffes um bis zu 80%.

Intelligenz rechnet sich

Leistung erhéht. Produktqualitat gesteigert. Kosten gesenkt.
Bei den fiihrenden européischen Fleischverarbeitern ist die
Extrudertechnik unter realen Bedingungen im taglichen Pro-
duktionseinsatz. Die nachstehende Beispielkalkulation Uiber-
zeugte nicht nur, sie konnte unter Beweis gestellt werden.
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B Herkdmmliche Systeme
| MADO Extrudertechnik

Gesamtersparnis p.a. ca. 46%
bei verbesserter Produktqualitat

Klarer Kostenvorteil zu Gunsten MADO-Extruderwolf




