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Verfahren zum Steuern des Kutterns.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern des o
Kutterns, bei der Herstellung des Brits, insbesondere
fiir Brithwurst und feinbritige Rohwurst.
Ziel der Erfindung ist eine mdglichst gleichbleibend _r\__:,,‘,:__a

gute Britqualitit. -~ /
Aufgabe der Erfindung ist es, die Dosierung des é }L i 3

Schiittwassers oder die Bestimmung des Abschaltzeitpunk- )
tes in Abhangigkeit von den spezifischen Eigenschaften 3
der jeweiligen Fleischsorte zu steuern. ‘ —— j

Erfindungsgemiss wird die Aufgabe dadurch geldst,
dass die elektrische Leistungsaufnahme des Antriebsmo-
tors (2) der Messerwelle eines Schneidmischers (1) mit

einem Leistungsmessgerit (5) gemessen wird. Nach Durch- /
fahren der Leistungsmaxima erfolgt die Wasserzugabe \
oder das Abschalten des Antriebsmotors (2) in Abhéngig-
keit vom herzustellenden Briit.
8 3 5




664 907

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Steuern des Kutterns, gekennzeichnet
dadurch, dass die elektrische Leistungsaufnahme des An-
triebsmotors der Messerwelle gemessen und nach Durchfah-
ren der Leistungsmaxima die Wasserzugabe oder das Ab-
schalten des Motors in Abhéngigkeit vom herzustellenden
Brit erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
dass zur Herstellung des Brits fiir Brithwurst nach dem
Durchfahren des ersten Maximums der Leistungsaufnahme
eine erste, vorzugsweise die Hauptwassermenge zudosiert
und nach dem Durchfahren des nichsten Maximums eine
weitere, nunmehr vorzugsweise kleine Wassermenge zugege-
ben und der letzte Schritt solange wiederholt wird, bis nach
der Wasserzugabe die Leistungsaufnahme nicht mehr bzw.
kaum noch ansteigt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
dass zur Herstellung des Brits fiir Brithwurst nach dem
Durchfahren des ersten Maximums der Leistungsaufnahme
eine erste, vorzugsweise die Hauptwassermenge zudosiert
und nach dem Durchfahren des ndchsten Maximums stindig
eine geringe Wassermenge zufliesst, bis die Leistungsaufnah-
me abnimmt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
dass zur Herstellung eines Bréts fiir feinbritige Rohwurst,
wie Mettwurst oder feine Teewurst, der Motor nach dem
Durchfahren des Maximums der Leistungsaufnahme noch.
eine kurze, vorher festgelegte Zeit arbeitet und danach abge-
schaltet wird.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern des
Kutterns, insbesondere zur Herstellung des Brits fiir Briih-
wurst und feinbratige Rohwurst.

Das Kuttern ist ein Hauptarbeitsgang bei der Herstel-
lung von Brithwurst. Dabei werden die fiir die jeweilige
Brithwurstsorte notigen Zutaten unter Zugabe von Wasser
zerkleinert, homogenisiert und emulgiert. Das auf diese Art
entstehende Gemisch heisst Brit und ist die Grundmasse fiir
das Endprodukt Brithwurst, das nach speziellen Erhitzungs-
prozessen aus dem Brit entsteht. Ahnlich wird das Brét fiir
feinbratige Rohwurst, allerdings ohne Wasserzugabe, herge-
stellt.

Zum Kuttern sind bisher besondere Erfahrungen erfor-
derlich, weil die spezifischen Eigenschaften des Fleisches be-
riicksichtigt werden miissen, besonders was das Wasserbin-
devermégen betrifft.

Das aufwendigste Verfahren ist das handgesteuerte Kut-
tern, das nur durch erfahrene Fachkrafte ausgefithrt werden
kann. Die Steuerung des Kutterprozesses geschieht nur
durch Abgreifen des Brits mit der Hand. Der Kuttermeister
bestimmt danach die Schiittwassermenge sowie den Ab-
bruchzeitpunkt. Die Qualitit des Brits hidngt damit in ho-
hem Masse von den Erfahrungswerten des Fachpersonals
ab.

Bei modernen programmgesteuerten Schneidmischern
verringert sich der manuelle Aufwand und erstreckt sich auf
die richtige Dosierung von Fleisch, Fett und Wasser. Vor-
aussetzung dafiir ist die Vorgabe fester Verarbeitungspara-
meter (Kutterdauer, Zeitpunkt der Wasserschiittung, Menge
an Schiittwasser). Da aber das Fleisch keine gleichbleiben-
den chemisch-biologischen Eigenschaften besitzt, ist man ge-
zwungen, die Verarbeitungsparameter von ungiinstigen
Fleischeigenschaften fiir das Programm vorzugeben, um ein
Gelingen jeder Charge zu garantieren. Die Folge davon ist,
dass die Bratqualitdt schwankt und das Wasserbindevermé-
gen nicht immer ausgenutzt wird.

Ziel der Erfindung ist eine méoglichst gleichbleibend gute
Britqualitit bei Ausnutzung der gesetzlich zuldssigen Was-
serzugabe. ,

Aufgabe der Erfindung ist es, die Dosierung des Schiitt-

5 wassers bzw. die Bestimmung des Abschaltzeitpunktes in
Abhéngigkeit von den spezifischen Eigenschaften der jeweili-
gen Fleischsorte zu steuern.

Erfindungsgeméss wird die Aufgabe dadurch gelost, dass
die elektrische Leistungsaufnahme des Antriebsmotors der

10 Messerwelle gemessen und nach Durchfahren der Leistungs-
maxima die Wasserzugabe bzw. das Abschalten des Motors
in Abhéngigkeit vom herzustellenden Brit erfolgt.

Vorzugsweise wird zur Herstellung des Bréts fiir Briih-
wurst nach dem Durchfahren des-ersten Maximums der Lei-

15 stungsaufnahme eine erste, vorzugsweise die Hauptwasser-
menge, zudosiert und nach dem Durchfahren des nichsten
Maximums entweder eine weitere, nunmehr vorzugsweise
kleine, Wassermenge zugegeben und dieser Schritt solange
wiederholt, bis nach der Wasserzugabe die Leistungsaufnah-

20 me nicht mehr bzw. kaum noch ansteigt oder stindig eine
geringe Wassermenge zugegeben, bis die Leistungsaufnahme
abnimmt.

Zur Herstellung eines Brits fiir feinbritige Rohwurst,
wie Mettwurst oder feine Teewurst, wird der Motor nach

25 dem Durchfahren des Maximums der Leistungsaufnahme
nach einer kurzen, vorher festgelegten Zeit abgeschaltet.

Die Schiittwasserdosierung wird in Abhéngigkeit von der
Leistungskurve nach einer Dosierung objektiv gesteuert. Das
Wasserbindungsvermégen der jeweiligen Fleischsorte kann

30 voll genutzt und hieriiber zugleich eine gute Qualitit gesi-
chert werden. Auch bei der Herstellung des Brits fiir fein-
britige Rohwurst ist der Zeitpunkt des Durchfahrens des
Maximums ein sicheres Kriterium, von dem aus das Ab-
schalten des Motors unter Beriicksichtigung der Fleischei-

35 genschaften exakt gesteuert werden kann. Damit ist auch zu-
gleich der Weg zur automatischen Steuerung eines Kutters
fiir die Brétherstellung gedffnet.

In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1 ein Schema eines nach dem Verfahren antomatisch

40 gesteuerten Kutters,

Fig. 2 den Verfahrensablauf zur Herstellung des Brits
fiir Brithwurst in einer ersten Variante,

Fig. 3 den Verfahrensablauf zur Herstellung des Bréts
fiir Briihwurst in einer zweiten Variante und

Fig. 4 den Verfahrensablauf zur Herstellung des Brits
fiir feinbrétige Rohwurst.

Im Schneidmischer 1 wird Brét fiir die Brithwurstherstel-
lung zubereitet. Die Messerwelle wird mit dem Motor 2, der
Auswurfpilz mit dem Motor 3 und die Kutterschiissel mit
so dem Motor 9 angetrieben. An dem Motor 2 ist iiber einen

Stromwandler 4 ein Leistungsmessgerit 5 angeschlossen.
Sein Ausgangssignal ist auf einen Mikroprozessor 6 geschal-
tet. Der Mikroprozessor steuert iiber einen Stellmotor oder
iiber ein Magnetventil 8 die Schiittwasserzugabe 7. Ausser-

55 dem steuert er alle drei Antriebe.

Zunéchst soll Brat fiir Brithwurst hergestellt werden. Der
Schneidmischer wird automatisch oder per Hand beschickt.
Bei Beginn des Kutterns bleibt der Leistungsmesser noch
ausgeschaltet. Es entsteht eine hohe Leistungsaufnahme.

0 Nach einer vorher festgelegten kurzen Zeit schaltet der Mi-
kroprozessor das Magnetventil 8 ein und dosiert die in etwa
zu erwartende Schiittwasserzugabe. Zugleich schaltet er
auch das Leistungsmessgerat ein. Nach einem zunéchst stei-
len Abfall das Leistungsbedarfs steigt die Leistungsaufnah-

65 me des Motors 2 mit der zunehmenden Durchmischung bis
zu einem, nunmehr niedriger liegenden Maximum wieder an.
Darauf 16st der Mikroprozessor eine erneute Zudosierung
einer nunmehr kleineren Wassermenge aus.
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Dieser Vorgang wird noch ein- oder mehrmals wieder-
holt bis der Anstieg der Leistungsaufnahme nach der letzten
Wasserzugabe nur noch geringfiigig ist. Der Auswurfpilz
wird eingesenkt und das Briit aus der Kutterschiissel gefor-
dert. .
Eine zweite Variante zur Steuerung des Kutters ist in
Fig. 3 gezeigt. Nach der Hauptwassermenge wird sténdig
eine kleine Wassermenge zudosiert, bis die Leistungsaufnah-
me sinkt.
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Bei der Herstellung von Brit fiir feinbrétige Rohwurst
kann dieselbe Vorrichtung eingesetzt werden. Allerdings er-
folgt, wie bekannt. keine Wasserzugabe. Hierbei ist also nur
der Zeitpunkt des Abbruchs des Kutterprozesses genau zu
bestimmen. Dieser Zeitpunkt wird kurze Zeit nach dem
Durchfahren des Maximums erreicht, wobei die Zeitspanne
in Abhingigkeit auf einen dem Leistungsmesser zugeordne-
ten Schwellwertmesser in wenigen Versuchen unkompliziert
festzulegen ist.
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