DK 637.513.45 DEUTSCHE NORMEN August 1977

Fleischereimaschinen
Gehausekopfbohrung fur DIN
Fleischwolfe GroBe 70 bis 300 9802

Butchers’ machinery, bore of cylinder head for meat mincers sizes 70 to 300

MaR3e in mm

Der Gehausekopf braucht der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen MaRe sind einzuhalten.
Gehdusekeil

DIN 9802: 06.39, 12.40, 12.65
ST

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiur Normung e. V., Berlin, gestattet.

Frithere Ausgaben
DIN VDF 2: 06.29
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Bezeichnung der Gehausekopfbohrung in den Festlegungen dieser Norm fiir Fleischwolf-GréRe 98:

Gehausekopfbohrung DIN 9802 — 98

Fleischwolf-
. Kenn- b, d Ly t3
GroBe zeichen h11 D10 H11
70 R 6 70 31 67
82 H 6 82 52 79
98 B 8 98 60 94
106 C 8 106 65 102
114 D 9 114 74 110
130 E 9 130 80 126
160 G 10 160 920 155
200 ] 16 200 110 193
250 Y 16 250 128 243
. & 300 W 20 | 300 145 292
53
% % Zulassige Abweichungen fiir MaRe ohne Toleranzangaben: DIN 7168 — grob
o 3
< § Werkstoff fiir Gehausekeil: St 50—1K nach DIN 17 100;
§ £ Andere Stahlsorten von mindestens gleicher Qualitat nach Vereinbarung
4
'§ '§ Fortsetzung Seite 2
< Erlauterungen Seite 2
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Seite 2 DIN 9802

Weitere Normen

DIN 9805 Fleischereimaschinen; Vorschneider und Lochscheiben fiir Fleischwélfe GroBe 70 bis 300 fiir Messer mit Bund
DIN 9808 Fleischereimaschinen; Vorschneider und Lochscheiben fiir Fleischwélfe GroRe 70 bis 82 fiir Messer ohne Bund
DIN 9809 Fleischereimaschinen; Einlegeringe fir Fleischwolife GroRe 70 bis 300

DIN 9810 Fleischereimaschinen; Zusammenstellung der Schneidsétze fiir Fleischwdlfe GroRe 70 bis 300

Erlduterungen

Die bisherigen Normen iber Einzelteile der Schneidsatze
fiir Fleischwolfe {DIN 9801 bis DIN9810) gingen auf
die VDF-Blatter Nr 1 bis 10 vom Juni 1929 zurick. Die
Wichtigkeit der Normung ergibt sich daraus, daR Fleisch-
wolfe und die dazugehorigen Einzelteile der Schneidsatze
in den meisten Fallen von verschiedenen Firmen herge-
stellt werden und deshalb in den AnschluRmaRen Gberein-
stimmen miissen. In der Praxis werden oft Einzelteile der
Schneidsatze, die verschiedener Herkunft sind, wahlweise
kombiniert. Aus diesem Grunde miissen deshalb die ent-
sprechenden MaRe aufeinander abgestimmt sein.

Im Gegensatz zu den Fleischwolfen fiir Haushalte und
friitheren auf dem Markt befindlichen Systemen liegt bei
den Fleischwolfen fir die gewerbliche Wirtschaft das
System ,,UNGER "’ mit metrischen MaRen zugrunde.

Die jetzigen Normen stellen einen KompromiR dar, weil
einerseits eingeblirgerte Festlegungen ibernommen wer-
den muBten; auBerdem wurden die Normen der techni-
schen Entwicklung angepaBt, die im Laufe der Zeit durch
die immer mehr gesteigerten Leistungen der Fleisch-
wolfe bedingt wurde. Weiterhin wurde durch die Neu-
fassung der Normen einer Verringerung der Typenvielfalt
erzielt. Im einzelnen ist folgendes zu sagen:

Kennzeichnung

In der Praxis hat sich wahlweise die Bezeichnung von
FleischwolfgroBen nach der Gehausekopfbohrung oder
nach einem Kennbuchstaben eingebiirgert, weshalb beide
Maéglichkeiten in der Norm verankert sind. Die Einzelteile
der Schneidsatze werden der Kiirze wegen mit dem ent-
sprechenden Kennbuchstaben gekennzeichnet.

Harte

Die Norm stellt durch entsprechende Angaben sicher, dal’
unabhangig vom Fabrikat in jedem Fall die Scheibe harter
ist als das Messer, wodurch vermieden wird, da das Mes-
ser Metallteile von der Scheibe ablost.

Die Tiefe I, der Gehausekopfbohrung ist so groB, da@
nach dem Einfiihren des Schneidsatzes noch ein geniigen-
des MaR u, ibrig bleibt fiir das Anschnabeln beim Ein-
setzen des Einlegeringes. Somit ist beim fiinfteiligen
Schneidsatz:
Uy =ly —my

Da die GroBe 70 nur beim dreiteiligen Schneidsatz zu
beriicksichtigen ist, ergibt sich das dem MaR u, entspre-
chende MaR zum Anschnébeln aus I, — m,. Beim finf-
teiligen, fabrikneuen Schneidsatz wird bei zu kieinem
MaR u, das Anschnabeln beim Einsetzen des Einlege-

ringes erschwert. Das MaB u, vergroRert sich jedoch
durch das Nachschleifen des Schneidsatzes.
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