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(54) Kuttermesser

(57)  Die Erfindung betrifft ein Kuttermesser fur den
Messerkopf einer Kuttermaschine zur Fleischzerkleine-
rung, welche zur Herstellung von Wurst oder derglei-
chen verwendet wird.

Das erfindungsgeméafe Kuttermesser 1 besteht im
wesentlichen aus einer sichelférmigen Klinge 2, an
deren vorderer Seite eine Schneide 8 ausgebildet ist
und die in ihrem verbreiterten Ende eine Aussparung 4
aufweist, Uber die das Kuttermesser 1 zur Messerwelle
eines Kutters gelagert und positioniert werden kann.
Auf den Seitenflachen 9 des Kuttermessers besitzt die-
ses Kuttermesser Durchtrittséffnungen 3, welche auf
einer Krammungslinie angeordnet sind, die dem Verlauf
der Krimmungslinie der Schneide 8 folgen. Die Durch-
tritts6ffnungen 3 kdénnen unterschiedliche Flachenfor-
men aufweisen, wobei vorteilhaft ist, diese
Durchtrittséffnungen 3 in kreisrunder Form auszubil-
den.
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Beschreibung

Die Effindung betrifft ein Kuttermesser fiir den Mes-

serkopf einer Kuttermaschine zur Fleischzerkleinerung,
welche zur Herstellung von Wurst oder dergleichen ver-
wendet wird.
Das Kuttermesser besteht dabei aus einem sichelférmi-
gen Blatt, welches an einem Ende (ber eine geeignete
Messeraufnahme auf der Messerwelle befestigt ist und
im vorderen Rand eine Schneide aufweist, die kreisbo-
genférmig verlauft.

Zur Herstellung von Wurst oder dergleichen werden
sogenannte Kuttermaschinen verwendet, welche aus
einer sich drehenden groBen Schussel zur Aufnahme
des Fleisches und aus einem rotierenden Messerkopf,
dessen Messer das Fleisch in der Schussel durcharbei-
ten, bestehen. Die Kuttermesser sind dabei auf einer
Messerwelle gelagert und werden von dieser angetrie-
ben und rotieren bei Drehzahlen von bis zu 5000
Umdrehungen/min. Die Messerdrehung erfolgt statio-
ndr, wahrend sich die ringférmige Schiissel mit ihrem
Inhalt in dem Bereich der Kuttermesser dreht und den
Rohstoff in gewtinschter Haufigkeit den Kuttermessern
Zufthrt.

Wesentlich beim Kuttern sind der eigentliche
Schneidvorgang und ein Emulgiervorgang, wobei das
Emulgieren in der Regel zwischen Rohstoff und Wasser
erfolgt. Aus diesem Grunde wird dein Brat in dem Kutter
Eis oder eine bestimmte Wassermenge zugefihrt, wel-
che dann durch die Kuttermesser in das Bréat eingear-
beitet werden. Ziel ist die Herstellung eines Brates mit
einer moglichst gleichférmigen Kérnung und einem
gleichbleibenden Wurstbild. Neben einer méglichst gro-
Ben Schneidleistung soll auch gleichzeitig eine stabile
Emulsion hergestellt wer-den, wobei allerdings auch
durch die Kuttermesser eine Reibung auf die Fleisch-
partikel ausge-ibt wird. Dabei ensteht beim Kuttervor-
gang eine hohe Warmeentwicklung und die Tempera-
turen auf den Messeroberflachen steigen erheblich an
und erreichen Temperaturwerte bis zu 100 °C.

Die EiweiB3denaturierungstemperatur liegt demgegen-
Uber bei ca. 40 °C. Dies hat zur Folge, daB die Dlinn-
schichten des Brates auf dem Kuttermesser
denaturieren und in die Gesamtbratmasse Uibergehen.

Uni die Warmeentwicklung beim Kuttern, méglichst
gering zu halten, werden verschiedenartig gestaltete
Messer eingesetzt.

So beschreibt die DE 42 14 730 C 2 ein Kuttermesser,
welches an seinen seitlichen Flachen Rillen und Wellen
aufweist, die in einem Kreisbogen mit einem Radius,
dem Radius der Schneidklinge angepaft, verlaufen.
Die auf den seitlichen Flachen des Kuttermessers vor-
gesehenen Rillen und Wellen sollen die Emulgierwir-
kung in dieser Emulgierzone nicht beeintrachtigen. Die
Reibungswarme soll durch die Anordnung und den Ver-
lauf der Rillen und Wellen vermindert werden und durch
den konzentrischen Verlauf der Welle und Rillen zur
Schneidkante soll beim Nachschleifen der Schneid-
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kante ausgeschlossen werden, daB die Schneidkante
zackenférmige Aussparungen erhalt.

Ein weiteres Kuttermesser ist mit der DE 43 39 496
A 1 bekannt geworden. Dieses Messer ist so gestaltet,
dafB an dem hinteren Rand der Klinge ein léngs verlau-
fender Kanal vorgesehen ist, der mit einem in dem
Lagerauge angeordneten Einfluf3 far Fluid verbunden ist
und an der Kante des hinteren Randes der Klinge einen
FluidauslaB aufweist.

Das in diesem Kanal einstrémende Wasser soll die

Messeroberflache kiihlen, um die Temperaturen im
Bearbeitungsbereich abzusenken.
Auch dieses Kuttermesser ist sichelférmig gestaltet,
besitzt vorn und in Drehrichtung die Schneide, wahrend
der hintere Rand der Klinge konkav ausgebildet ist und
in dieser konkaven Kriimmung den bereits genannten
Kanal besitzt.

Den bisher bekannten Kuttermessern haften die
Nachteile daB nach wie vor das zu zerkleinernde
Fleisch vollflachig auf den seitlichen Flachen der Kutter-
messer aufliegt bzw. an diesen anhaftet und einen
gewissen Brétfilm auf diesen bildet, welcher sich nega-
tiv auf den KutterprozeB3 auswirkt und das Denaturie-
rungsverhalten des Fleisches unterstiitzt.

Aus friheren Veréffentlichungen, so aus der DE -
PS 421 512, DE - PS 629 843, DE - PS 676 550 sind
bereits Kuttermesser vorgestellt worden, welche auf
ihren seitlichen Flachen Ofinungen besitzen.

Diese Offnungen sind so ausgebildet, daf sie zuséatzli-
che Schneiden ergeben und die Knetwirkung des zu
kutternden Fleisches beeinflussen sollen.

SchlieBlich sei noch die Neuerung nach dem DE - GM 1
802 811 zu benennen, welche ein Schneidmesser fir
Fleischkutter beschreibt, welches im Bereich seines
Schneidteiles einen etwa parallel zur Schneide verlau-
fenden schlitzartigen Ausschnitt welcher gleichfalls als
zusétzliche Schneide wirken soll.

Mit diesen Lésungen sollen die Anzahl der Schneidkan-
ten am jeweils beschriebenen Kuttermesser erhéht und
teilweise eine verbesserte Knetung der zu kutternden
Massen bewirkt werden, was sieh sehr negativ auf den
gesamten Zerkleinerungsproze und die Qualitat des
zu kutternden Gutes auswirkt, was schlieBlich auch die
Warmebelastung des Brates wesentlich negativ beein-
fluBt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Kut-
termesser zu schaffen, welches zur Steigerung der
Qualitat des Fleischproduktes, dessen Kuihlung und sei-
ner Vernengung derart beitragt, daB die hohe partielle
Warmebelastung im Brat bedeutend gesenkt wird.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merk-
male des Patentanspruches 1 gelést.

Vorteilhafte Ausflihrungen und besondere Gestal-
tungen des Kuttermessers sind Gegenstand von Unter-
ansprichen.

GemaB der Erfindung weist das Kuttermesser in
seinen Seitenflachen Offnungen auf, die quer zur
Schneidklinge liegen.
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Dies bedeutet, die Offnungen, die verschiedenartige
Flachenformen aufweisen, erzeugen unmittelbar Quer-
strémungen, welche die auf der Messerflache auflie-
genden Brétschichten aufreiBen, die Messerflache als
Warmelbertragungsflache verringert sich, gleichfalls
tritt eine Masseverringerung des Kuttermessers ein und
die Turbulenzstrémungen zwischen den einzelnen Kut-
termessern werden erhéht.

In vorteilhafter Weise wird durch diese Queréffnungen
in den Kuttermessern gesichert, daB bei der Zuflihrung
des zu kutternden Fleisches, dieses in diese Offnungen
das Fleisch somit umgelenkt und aus den Offnungen
heraus geschleudert wird, wodurch ein mehrfaches
Umwaélzen des Fleisches erreicht wird und somit turbu-
lente Mischvorgange ablaufen. Dieses Durchstrémen
und Herausschleudern aus den Offnungen bzw. des
Umlenkens der Rohstoffstrémungen bewirken den Auf-
riB des Braffilmes bzw. verhindern die Bildung eines
Bratfilmes auf den Seitenflachen des Kuttermesser,
wodurch die Warmelbertragung durch das Kuttermes-
ser selbst unterbrochen wird. Sowohl die Verringerung
der Warmeubertragungsflache am Kuttermesser, als
auch des Temperaturaustausches im Brat verhindert
das Erreichen der Denaturierungstemperatur von 42
°C, was sich positiv auf die Bratqualitat auswirkt, die
EiweiBketten bleiben aktiv erhalten.

Durch den somit erreichten intensiveren MischprozeB
des Brates kann die notwendige Zugabe von Wasser in
Eisform bedeutend reduziert werden, ohne daB das
Brat Gberkuttert wird. Es wird eine hohe Emulsionssta-
bilitat des Brates erreicht, was andererseits bedeutet,
daB langer gekuttert werden kénnte, wodurch der Fein-
heitsgrad des Brates zunimmt und die Produktionssie-
herheit erhéht wird.

Die Reduzierung der Eiszugabe erhéht gleichfalls die
Standzeit der Kuttermesser und die so ausgebildeten
Kuttermesser gestatten Kutterhdchstdrehzahlungen
von weit Gber 5000 Umdrehungen/min, ohne daB es
zum sogenannten Verbrennen des Brates kommt, was
sichtbar wird im Stumpfwerden, im nicht Glanzen des
Brates und zum Klumpen beim Kuttern fihrt.

Von Vorteil ist weiterhin, daB bei Paarung bzw. Aus-
bildung und Anordnung der einzelnen erfindungs-
gemaBen Kuttermesser zu verschiedenen
Messerkombinationen, dieses positiv auf den unmittel-
baren ProzefB des Zerkleinerns, des Emulgierens und
der Produktqualitat EinfluB nehmen.

In der Zeichnung ist ein Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung schematisch dargestelit.

Es zeigt in:

Figur 1: ein Kuttermesser mit Durchbriichen,

Figur 2: eine weitere Ausfiihrungsform eines Kut-
termessers mit Durchbrichen,

Figur 3: ein Kuttermesser mit langlichen Durchbri-

chen,
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Figur 4: die Zuordnung verschiedenartig gestalte-

ter Kuttermesser.

Ein erfindungsgemafes Kuttermesser 1 besteht im
wesentlichen aus einer siehelférmigen Kleinge 2, an
deren vorderen Seite eine Schneide 8 ausgebildet ist
und die in ihrem verbreiterten Ende eine Aussparung 4
aufweist, Uber die das Kuttermesser 1 zur Messerwelle
gelagert und positioniert werden kann.

Aufden Seitenflachen 9 des Kuttermessers 1 besitzt
das Kuttermesser 1 Durchtrittséffnungen 3, welche auf
einer Krimmungslinie angeordnet die dem Verlauf der
Krimmungslinie der Sehneide 8 folgen.

Die Durchtrittséffnungen 3 kénnen unterschiedliche Fla-
chenformen aufweisen, wobei vorteilhaft ist, diese
Durchtrittséffnungen 3 in kreisrunder Form auszubil-
den.

Neben der Variationsméglichkeit der flachenhatten Aus-
bildung dieser Durchtrittséffnungen 3 kann auch die
GroBe dieser Durchtrittséffnungen 3 verschiedenartig
gewahlt werden.

Je nach Ausgestaltung der sichelférmigen Klinge 2

und der GréBe der Seitenflachen 9 kénnen die Durch-
tritts6ffnungen 3 flachenhaft verteilt auf der Seitenfla-
che 9 angeordnet sein. Eine derartige Anordnung
verschiedener GréBen und flachenhaBen Verteilung der
Durchtritts6ffnungen gibt die Figur 2 wieder.
Bei dieser Darstellung gemas der Figur 2 ist die sichel-
formige Klinge 2 mit einer abgewinkelten Spitze 6 und
einer vom Radius der Schneide 8 abweichenden
Nebenschneide 10 ausgebildet.

Weiterhin zeigt diese Darstellung eine weitere

Befestigungs-Aufnahmeart von Kuttermessern 1 zur
Messerwelle, bei der das jeweilige Kuttermesser 1 an
seinem verbreiterten Ende eine kreisrunde Aufnahme 5
und Befestigungsdlinungen 11 besitzt, Uber die die ein-
zelnen Kuttermesser 1, somit in Kombination verschie-
dener Kuttermesser 1, zur Messerwelle positioniert und
befestigt werden.
Neben der Ausbildung der Durchtrittséffnungen 3 als
kreisrunde Offnungen verschiedenartiger Flachenquer-
schnitte, kénnen diese Durchtrittséffnungen 3 andere
Flachenformen besitzen. Die Figur 3 zeigt ein Kutter-
messer 1 mit langlich ausgebildeten Durchtrittséffnun-
gen 3, welche so auf den Seitenflachen 9 des
Kuttermesser 1 angeordnet sind, daB diese im weite-
sten Sinne gleichfalls dem Verlauf der Krimmungslinie
der Schneide 8 folgen.

Die unmittelbare Zueinanderordnung bzw. Paarung
verschiedenartig ausgebildeter Kuttermesser 1 zeigt die
Figur 4.

Hier sind sowohl sichelartig als auch s-férmig und
oval ausgebildete Kuttermesser 1 zueinander gepaart,
welche Ober den Aufnahmedorn 7 zur Messerwelle
befestigt und positioniert werden. Auch bei dieser
Anordnung besitzen die eingesetzten Kuttermesser 1
gleichfalls die Durchtritts6ffnungen 3 und es wird deut-
lich, daB bei Drehbewegung der Kuttermesser 1 das zu
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zerkleinernde Gut durch die Vielzahl durch Durchtritts-
6ffnungen 3 mehrfach umgelenkt wird, was den Misch-
prozeB vorteilhalt unterstiitzt.

Die Durchtrittéffnungen 3 stellen im weitesten
Sinne Uberstrémkanéle bzw. Uberstrémeéfinungen dar,
durch welche das zu zerkieinernde Gut hindurchtritt und
auch in seiner Férderrichtung umgelenkt wird. Insbe-
sondere bei der mehrfachen Anordnung von einzelnen
Kuttermessern 1, wie in der Figur 4 gezeigt und kom-
men die Wirkungen der Durchtrittséffnungen 3 zum Tra-
gen, da unmittelbar standig ein Massenstromaustausch
des zu zerkieinernden Gutes erfolgt. Die Durchtrittsoff-
nungen 3 sind dabei umfangsseitig in konkaver Form
ausgebildet, so daB keine scharfen Kanten auf den Sei-
tenflachen 9 der Kuttermesser 1 entstehen, wodurch
der Gutstrom nicht scharfkantig, sondern homogen
umgelenkt und das Gut standig zur jeweiligen Sehneide
8 des Kuttermessers 1 geflhrt wird.

Durch die flachenhafte Anordnung der Durchtritts-
6ffnungen 3 aur den Seitenflachen 9 von Kuttermessern
1 wird auch die Warmeubertragungsflache eines derar-
tig neu gestalteten Kuttermessers 1 um ca. 20 bis 50 %
verringert, was auch zur Folge hat, daB die Masse des
Messers sich um 15 bis 30 % zu herkémmlichen Kutter-
messern verringert. Dadurch wird gleichfalls der War-
mestau auf den Seitenflachen 9 der Kuttermesser 1
verringert, wodurch die Auskutterungstemperaturen um
ca. 8 bis 10 °C angehoben werden kénnen, ohne dafB
QualitatseinbuBen entstehen.

Wie bereits oben ausgefihrt, kénnen die Durch-
tritts6ffnungen 3 verschiedenartig gestaltet Flachenfor-
men aufweisen. Neben einer bevorzugten kreisrunden
Flachenform sind die Durchtrittséffnungen 3 auch in
einer dreieckigen, quadratischen, ovalen, langlichen,
rechteckigen oder trapezférmigen Querschnittsflachen-
formen auszufihren.

Patentanspriiche

1. Kuttermesser fiir den Messerkopf einer Kutterma-
schine zur Feinzerkleinerung von Fleisch und far
die Herstellung von Wurst oder dergleichen, die auf
ihren Seitenflachen (9) Durchtrittséffnungen (3)
besitzen, die quer zur Schneide (8) des Kuttermes-
sers (1) verlaufen, wobei die Durchtrittséffnungen
(3) als Uberstromkanale ausgebildet sind, deren
Ubergange von den Seitenflachen (9) zu den
Durchtrittséffnungen (3) selbst eine konkav ausge-
bildete Form aufweisen und wobei die Durchtritts-
6ffnungen (3) auf einem Kreisbogen, dem Radius
oder dem Kreisbogen der Schneide (8) entspre-
chend derart vorgesehen sind, daB die Masse der
Kuttermesser (1) um 15 bis 30 % reduziert ist und
die Warmelbertragungsflachen der Kuttermesser
(1) um ca. 20 bis 50 % reduziert werden.

2. Kuttermesser nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB
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6

die Durchtrittséffnungen (3) unterschiedliche
Flachenformen aufweisen, vorzugsweise kreis-
flachenfdrmig ausgebildet sind, aber auch qua-
dratisch, dreieckig, trapezférmig, reckteckig
oder oval ausgebildet sein kénnen.
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Fig.3
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