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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden von stlickigen verzehrbaren Produkten,
insbesondere von auf etwa -9 °C gefrorenen
Fleischstlicken.

Zu den bekannten Zerkleinerungsmaschinen
zdhlen Schiissel- bzw. Bowl-Kutter, Fleischwdlfe,
Prallmiihlen, Feinzerkleinerungsmaschinen sowie
Wirfelschneider.

Bei dem vorstehend genannten Kutter arbeitet
in einer sich drehenden, kreisrunden, muldenarti-
gen Schiissel ein Messersatz mit unterschiedli-
chen, jedoch hohen Drehzahlen. Das in der Mulde
befindliche Material wird durch die Schisseldre-
hung immer wieder dem Messersatz zugefihri.
Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist in erster Linie,
daB sie nur diskontinuierlich befrieben werden
kann.

Demgegeniber arbeiten Fleischwdlfe kontiuier-
lich und werden auf dem Markt flr groBe Tonnagen
und auch zur Zerkleinerung von gefrorenem
Fleisch angeboten. Das aus Fd&rderschnecke,
Schneidmesser und Lochscheibe bestehende
Schneidsystem weist eine relativ hohe Reibung auf,
so daB der Zerkleinerungsvorgang zu einer h&he-
ren Energieeinbringung und somit zu einer Erwér-
mung des Produktes flihrt, die eine beginnende
Emulgierung, also eine Produkibindung zur Folge
hat.

Prallmlihlen werden insbesondere in der Che-
mie und Pharmazie aber auch zur Verarbeitung von
Kerngut wie z. B. Kakaobohnen eingesetzt. Das zu
zerkleinernde Produkt wird mit hoher Geschwindig-
keit auf feststehende oder rotierende harte Mahl-
werkzeuge geschleudert. Fleischstlicke wiirden in
derartigen Prallmihlen eher zerrissen und zer-
quetscht, nicht aber geschnitten werden.

Es sind kontinuierlich arbeitende Feinzerkleine-
rungsmaschinen bekannt geworden (siehe z. B.
DE-PS 28 23 245), die mit einem berlhrungsirei
arbeitenden, hochtourig umlaufenden Rotor-Stator-
System versehen sind. Diese hochtourig umlaufen-
den Schneidsysteme sind sowohl flir das Schnei-
den als auch fiir das Emulgieren konzipiert. Der bei
dem Einsatz dieser Maschinen Ublicherweise ge-
wiinschte Emulgieranteil an dem erstellten Produkt
148t sich nicht vermeiden. Diese Feinzerkleine-
rungsmaschinen werden insbesondere fir Produkte
mit einer PartikelgréBe unterhalb 2 mm eingesetzt.

Mit Wiirfelschneidern lassen sich nur Produki-
stlicke mit einer Kantenldnge 2 10 mm herstellen;
sie sind auch konzeptionell nicht flir Fleischzerklei-
nerungsprozesse geeignet.

Allen vorbekannten Maschinen gemeinsam ist
hinsichtlich der kontinuierlichen Fleischschneide-
prozesse ein unglinstiges Preis-/Leistungsverhili-
nis.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zu entwickeln, mit der sich in einem
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kontinuierlichen Durchlauf insbesondere gefrorene
Fleischstlicke weiter zerkleinern lassen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
folgende Merkmale gel&st:

a) in einem Schneidgehiuse rotieren Messersit-
ze, die mit lichtem axialen Abstand voneinander
drehfest aber leicht austauschbar auf dem hori-
zontalen oder gegeniiber der Horizontalen ge-
neigten Wellenstumpf eines Drehstrom-Motors
befestigt sind,

b) jeder Messersatz weist eine axiale F&rder-
komponente auf;

c) die Messersitze rotieren mit Drehzahlen zwi-
schen 500 und 3000 U/min;

d) die Messersitze sind in ihrer Konfiguration
sowie in ihrem axialen Abstand voneinander so
ausgebildet, daB gefrorene Fleischstiicke mit ei-
ner Kantenldnge von 250 x 250 x 250 mm unter
geringstmdglicher Wirmeaufnahme mit einem
geringstmdglichen Emulgieranteil auf eine Kor-
nung von 2 bis 8 mm geschnitten werden
(Fleischk&rnung);

e) das Schneidgehiuse weist in seinem tiefsten
Bereich eine nach unten offene Austragdffnung
flr einen kontinuierlichen Fleischkdrnung-Aus-
trag unter Schwerkrafteinwirkung auf;

f) dem Schneidgehduse ist in axialer Richtung
gesehen eine kontinuierlich arbeitende Zufuhr-
einrichtung flr die Fleischstiicke vorgeschaltet,
die den Fleischstlicken eine gegen die Umlauf-
ebene des ersten Messersatzes gerichtete For-
derkomponente verleiht.

Soweit in den Patentanspriichen Bezug ge-
nommen wird auf Fleisch, so handelt es sich hier-
bei nur um eine beispielsweise Produktangabe, die
auch Innereien umfaBt. Andere Produktarten wie z.
B. Kerngut, Obst, Gemliise oder dergleichen sind
denkbar. Unter "verzehrbaren Produkten" soll auch
Tierfutter, wie z. B. petfood, verstanden werden.

Ein wesentliches Erfindungsmerkmal liegt in
der kontinuierlichen Arbeitsweise. Die erfindungs-
gemiBe Schneidmaschine 1Bt sich somit in vor-
handene, kontinuierlich arbeitende Linien einfach
integrieren. Erfindungswesentlich ist ferner die Kor-
nung der zugeflihrten gefrorenen Fleischstlicke auf
eine verhdltnismaBig kleine Korngr&Be, wobei die-
ser Schnittvorgang unter mdglichst geringer Ener-
gieeinbringung durchgeflihrt wird, damit das End-
produkt k&rnig bis rieselfahig ist und eine nahezu
definierte KorngréBe aufweist. Abweichend von den
bekannten Verfahren und Vorrichtungen wird also
ein Produkt mit einem geringstmdglichen Emulgier-
anteil hergestellt.

Die das Ausgangsprodukt bildenden Fleisch-
stlicke weisen meist eine kleinere Kantenldnge auf
als die vorstehend zitierte Maximalangabe; es kann
auch ein sogenannter Staubanteil vorliegen. Das
Ausgangsprodukt kann auch Temperaturen bis in
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die N3he des Gefrierpunktes aufweisen, so daB das
Material als angetaut bezeichnet werden kann.

Zur Verinderung des Produktdurchsatzes
und/oder der Feinheit der Produktk&rnung kdnnen
die Schneidwerkzeuge erfindungsgemiB hinsicht-
lich Drehzahl, Durchmesser, Geometrie, Anzahl
und/oder axialem Abstand voneinander modifiziert
werden. Hierdurch 148t sich auch die Exaktheit des
Schnittes bzw. des Schneidvorganges beeinflus-
sen. Deshalb ist es vorteilhaft, wenn sich die
Schneidwerkzeuge leicht auswechseln lassen.

Die Zufuhr der Produkistiicke in den Bereich
der rotierenden Messersitze erfolgt kontinuierlich
Uber eine Fdrderschnecke, ein Fdrderband oder
aber einen Schwerkraftférderer. Dabei 148t sich
durch Verstellung der F&rderleistung ebenfalls die
Feinheit des Endproduktes beeinflussen.

Als Antrieb fir die Forderschnecke bzw. das
F&rderband kann ebenfalls ein Drehstrom-Motor
vorgesehen werden, der ebenso wie der Dreh-
strom-Motor flir die Messersdtze mit einem vorge-
schalteten Umrichter zur Drehzahl-Regelung be-
stlickt sein kann. Unter Berlcksichtigung der Pohl-
zahlen lassen sich jedoch zwei oder drei verschie-
dene Drehzahlen auch ohne Umrichter realisieren.

Bei Verwendung einer F&rderschnecke lassen
sich Produktdurchsatz und -qualitdt, also Feinheit
und Ko&rnigkeit des erzeugten Endproduktes, durch
Verdnderung der Drehzahl, des Schneckendurch-
messers und/oder der Schneckensteigung beein-
flussen.

Die erfindungsgeméfBe Vorrichtung 188t sich
aufgrund ihrer einfachen Konzeption sehr schnell
durch Messertausch und Drehzahldnderung an die
Endprodukt-Wiinsche des Kunden anpassen. Die
Maschine ist einfach im Aufbau und daher nur
wenig anfillig. Sie entspricht den Hygieneanforde-
rungen in der Nahrungsmittelverarbeitung,laBt sich
in vorhandene Linien gut integrieren, ist kompakt in
ihren Abmessungen und kann auch parallel oder -
wenn sehr hohe Zerkleinerungsgrade gefordert
sind - in Tandem angeordnet werden. Die Konzep-
tion ist besonders fiir hohe Durchsatzleistungen
von z. B. 40.000 kg pro Stunde geeignet, 138t aber
auch sehr viel geringere Leistungen von z. B. nur
1000 kg/h zu. Das Preis-/Leistungsverhilinis zu
den auf dem Markt befindlichen Maschinen ist kon-
zeptionell bedingt sehr glinstig.

Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche und werden in Verbin-
dung mit weiteren Vorteilen der Erfindung anhand
von Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert.

In der Zeichnung sind einige als Beispiele die-
nende Ausflhrungsformen der Erfindung darge-
stellt. Es zeigen:

Figur 1 - eine Schneidemaschine in einem
lotrechten Langsschnitt;
Figur 2 - die Darstellung gema8 Figur 1 in
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Draufsicht;

Figur 3 - die Darstellung gem3B den Figu-
ren 1 und 2 in Stirnansicht;

Figur 4 - die Darstellung gem3B der Figur
1 in Seitenansicht;

Figur 5 - eine abgewandelte Ausflhrungs-
form in einer Darstellung gemaB Fi-
gur 1;

Figur 6 - eine weiterhin abgewandelte Aus-
fihrungsform in einer Darstellung
gemiB Figur 1;

Figur 7 - die Darstellung gemaB Figur 6 in
Draufsicht;

Figur 8 - die Darstellung gemaB Figur 6 in
Stirnansicht;

Figur 9 - die Schneidemaschine gemas Fi-
gur 6 in Seitenansicht;

Figur 10 - in vergréBertem MaBstab einen
Querschnitt durch ein Schneidge-
h3use mit einem in diesem umlau-
fenden Doppelmesser;

Figur 11 - in noch einmal vergréBertem
MaBstab einen Querschnitt durch
den Fliigel eines Doppelmessers;

Figur 12 - in Vorderansicht einen aus drei
mit axialem Abstand hintereinander
angeordneten Doppelmessern be-
stehenden Messersatz und

Figur 13 - eine abgewandelte Ausflhrungs-

form in einer Darstellung gemiB Fi-
gur 1.

Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellte Schnei-
demaschine umfaBit einen Drehstrom-Motor 1 mit
einem horizontal ausgerichteten Wellenstumpf 2,
auf dem Messer 3,3a drehfest aber leicht aus-
tauschbar befestigt sind, die in einem Schneidge-
h3use 4 umlaufen. Im Boden des Schneidgehduses
4 ist unmittelbar vor dem Motorschild 5 eine nach
unten offene Austrag&ffnung 6 vorgesehen.

Dem Schneidgehduse 4 ist ein Schneckenge-
h3use 7 vorgeschaltet, in dem eine Forderschnek-
ke 8 umlauft, die mit dem den Messersatz tragen-
den Wellenstumpf 2 fluchtet und als Antrieb eben-
falls einen Drehstrom-Motor 9 aufweist. Das
Schneckengehduse 7 fluchtet mit seiner Unterkante
mit der Unterkante des Schneidgehduses 4 und
weist in seiner vorderen Oberseite einen Einlauf-
trichter 10 flir das zu zerschneidende Produkt auf.
Dessen dem Schneidgehduse 4 zugewandte Wan-
dung bildet mit der oberen Wandung des F&rder-
schneckengehduses 7 eine Schneidkante 10a fir
eine grobe Vorzerkleinerung groBer Fleischstlicke.

Insbesondere Figur 1 148t erkennen, daB bei
diesem Ausflihrungsbeispiel der Durchmesser der
F&rderschnecke 8 etwa dem Durchmesser der
Messer 3,3a entspricht.

Jeder der beiden Drehstrom-Motoren 1, 9 kann
mit einem vorgeschalteten Umrichter zur Drehzahl-
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Regelung bestiickt sein.

Das zu zerkleinernde stlickige Produkt, z. B.
gefrorene Fleischstlicke mit einer Kantenldnge von
maximal 250 x 250 x 250 mm, wird in einem
kontinuierlichen Produktstrom in den Einlauftrichter
10 und dadurch in den F&rderbereich der Forder-
schnecke 8 geleitet. UbergroBe Produktstiicke wer-
den von der Forderschnecke 8 vorzerkleinert. Im
Ubrigen werden die Produkistiicke in Form eines
Produkistranges unmittelbar den rotierenden Mes-
sern 3,3a zugefiihrt, die mit jeweils axialem lichtem
Abstand voneinander auf dem Wellenstumpf 2 sit-
zen, den Ausfallquerschnitt der Austragtffnung 6
jedoch weitgehend freihalten. Im Bereich der Aus-
trag6ffnung 6 ist nur ein einziges Messer 3a vorge-
sehen. Die F&rderschnecke 8 14uft mit 20 bis 200
U/min um, wdhrend die Messer 3,3a in entgegen-
gesetzter Richtung mit Drehzahlen zwischen 500
und 3000 U/min rotieren. Die von der F&rder-
schnecke 8 den Messern 3,3a zugeflihrten Pro-
duktstiicke werden im Schneidgehduse 4 unter ge-
ringsmoglicher Emulgierung klumpenfrei auf eine
K&rnung von 2 bis 8 mm geschnitten.

Die in Figur 5 dargestellte Ausflihrungsform
unterscheidet sich von der der Figur 1 lediglich
dadurch, daB der Schnekkengehduse-Durchmesser
d nur etwa dem halben Schneidgehduse-Durch-
messer D entspricht. Der Durchmesser der Forder-
schnecke 8 entspricht somit etwa dem Radius der
Messersidtze 3,3a.

Die in den Figuren 6 bis 9 dargestellte abge-
wandelte Ausflihrungsform unterscheidet sich von
der der Figuren 1 bis 4 im wesentlichen in zwei
Merkmalen:

Der Drehstrom-Motor 1 ist mit seinem Wellen-
stumpf 2 gegentiber der Horizontalen um etwa 45°
geneigt angeordnet; und anstelle einer F&rder-
schnecke erfolgt die Zufuhr der zu zerkleinernden
Produktstiicke unter Ausnutzung ihrer Schwerkraft
Uber einen Einlauftrichter 11 unmittelbar in den
Arbeitsbereich der Messersitze 3.

Figur 10 14Bt erkennen, daB die Messer 3 als
Doppelmesser ausgebildet sind, deren beiden Flu-
gel an ihrer vorlaufenden Schneide 14 mit einem
Schréagschliff 15 mit einem Schliffwinkel « von etwa
25° - 30° versehen sind (siehe auch Figur 11).
Dieser Anschliffwinkel a wird entsprechend dem zu
schneidenden Produkt gewdhlt. Stumpfe Messer
werden unter diesem Winkel a nachgeschliffen.
Figur 11 148t erkennen, dafB der eigentliche Schrag-
schliff 15 nur verhiltnismaBig kurz ausgebildet ist
und dann in eine ballige F&rderfliche 16 libergeht,
die einen Radius R aufweist und sich Uber die
Breite x erstreckt. Diese F&rderfliche 16 verleiht
dem Produkt die vorstehend bereits erwdhnte For-
derkomponente 13. Die Linge des Schrdgschliffs
15 kann etwa 2 mm betragen; die Breite x liegt im
Bereich von 25 - 40 mm; die Dicke S eines Mes-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sers 3 kann zwischen 6 und 10 mm liegen.

Ein Messersatz besteht vorzugsweise aus 3 bis
5 Doppelmessern, die - wie es Figur 12 erkennen
188t - gegeneinander umfangsversetzt angeordnet
sind.

Bei der in Figur 13 dargestellien abgewandel-
ten Ausfihrungsform verjlingt sich der erste Ab-
schnitt 4a des Schneidgehduses 4 in Frderrich-
tung 12 gesehen im Durchmesser etwas, um so
eine Stauwirkung hervorzurufen. Bei diesem L&-
sungsvorschlag weist das erste Messer des Mes-
sersatzes somit einen gréBeren Durchmesser auf
als die folgenden Messer, um einen gleichbleibend
groBen radialen Abstand a zum Schneidgehiuse 4
aufrechtzuerhalten.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schneiden von stlickigen ver-
zehrbaren Produktien, insbesondere von auf
etwa -9 °C gefrorenen Fleischstiicken, ge-
kennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) in einem Schneidgehduse (4) rotieren
Messer (3,3a), die mit lichtem axialen Ab-
stand voneinander drehfest aber leicht aus-
tauschbar auf dem horizontalen oder gegen-
Uber der Horizontalen geneigten Wellen-
stumpf (2) eines Drehstrom-Motors (1) befe-
stigt sind,

b) jedes Messer (3,3a) weist eine axiale
Forderkomponente (13) auf;

¢) die Messer (3,3a) rotieren mit Drehzahlen
zwischen 500 und 3000 U/min;

d) die Messer (3,3a) sind in ihrer Konfigura-
tion sowie in ihrem axialen Abstand vonein-
ander so ausgebildet, daB gefrorene
Fleischstlicke mit einer Kantenlinge von
250 x 250 x 250 mm unter geringstmdogli-
cher Wirmeaufnahme mit einem geringst-
md&glichen Emulgieranteil auf eine K&rnung
von 2 bis 8 mm geschnitten werden
(Fleischk&rnung);

e) das Schneidgehduse (4) weist in seinem
tiefsten Bereich eine nach unten offene Aus-
trag6ffnung (6) flr einen kontinuierlichen
Fleischk&rnung-Austrag unter Schwerkraft-
einwirkung auf;

f) dem Schneidgehiduse (4) ist in axialer
Richtung gesehen eine kontinuierlich arbei-
tende Zufuhreinrichtung fiir die Fleischstik-
ke vorgeschaltet, die den Fleischstlicken
eine gegen die Umlaufebene des ersten
Messers (3) gerichtete Fdrderkomponente
verleiht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf8 die Zufuhreinrichtung eine
Forderschnecke (8) ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Férderschnecke (8) mit
20 bis 200 U/min umliuft.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Drehrichtung der
Forderschnecke (8) der der Messer (3,3a) ent-
gegengerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Unter-
kante des Geh3uses (7) der Forderschnecke
(8) mit der Unterkante des Schneidgehduses
(4) fluchtet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Durch-
messer (d) des Fdrderschneckengehduses (7)
etwa dem halben Schneidgehduse-Durchmes-
ser (D) entspricht. (Figur 5)

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB das Gehiu-
se (7) der F&rderschnecke (8) in seiner Ober-
seite einen Einfallschacht, Einlauftrichter (10)
oder dergleichen aufweist, dessen dem
Schneidgehduse (4) zugewandte Wandung mit
der oberen Wandung des F&rderschneckenge-
hduses (7) eine Schneidkante (10a) flir eine
grobe Vorzerkleinerung groBer Fleischstlicke
bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtung ein
F&rderband ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb
der Zufuhreinrichtung ein Drehstrom-Motor (9)
mit einem vorgeschalteten Umrichter zur Dreh-
zahl-Regelung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtung ein
Schwerkraftforderer ist, der die Fleischstiicke
durch ihr Eigengewicht Uber eine Rutsche, ei-
nen Einlauftrichter (11) oder dergleichen dem
in einer geneigten Ebene umlaufenden Mes-
sersatz (3,3a) zuflhrt. (Figur 6)

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der den Antrieb flir den Messersatz (3,3a) bil-
dende Drehstrom-Motor einen vorgeschalteten
Umrichter zur Drehzahl-Regelung aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13.

14.

15.

16.

17.

sich dererste Abschnitt (4a) des Schneidge-
h3uses (4) in Fdrderrichtung (12) gesehen im
Durchmesser etwas verjlingt (Figur 13).

Vorrichtung nach einem dervorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der radiale Abstand (a) der Enden der umlau-
fenden Messer (3,3a) von der Innenwandung-
des Schneidgehduses (4) etwa 2 bis 4 mm
betragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in
F&rderrichtung (12) gesehen der Austragofi-
nung (6) des Schneidgehduses (4) ein Messer
(3a) nachgeordnet ist, das von dem vorge-
schalteten Messer (3) einen zumindest einer
TeilgréBe der Austragdffnung (6) entsprechen-
den axialen Abstand (b) sowie eine der Forder-
richtung (12) entgegengerichtete F&rderkom-
ponente (13) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
zumindest einige Messer (3,3a) als Doppel-
messer ausgebildet sind (Figur 10).

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Fliigel des
Doppelmessers (3,3a) an ihrer vorlaufenden
Schneide (14) mit einem Schrdgschliff (15) mit
einem Schliffwinkel («) von etwa 25°-30° ver-
sehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 sich an dem Schrigschliff
(15) eine ballige Forderfldche (16) anschlieBt.
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