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Ausgangssituation:

Unabhangig von der Methodik der Bratherstel-
lung mit dem Kutter gilt eine Prozessendtempe-
ratur von 10-12 °C oder 14-16 °C als optimal
zur Erzielung erhitzungsstabiler Wiirste. Bei nied-
rigeren oder hdheren Endtemperaturen werden
erwinschte und vom Kuttervorgang beeinflusste
Brateigenschaften (insbesondere  Erhitzungs-
stabilitat, Schnittfestigkeit, Biss der Wurst) nicht
oder nicht optimal erzielt.

Ziel des Forschungsvorhabens war es, die
Grundvorgange des Herstellungsprozesses von
Brihwurstbrat zu kléren. Dazu sollte festgestellt
werden, welche Belastungen im Verlauf des Kut-
terns auf das Brat einwirken missen, um ein im
Sinne erwiinschter Fett- und Wasserbindung,
Schnittfestigkeit und ,Biss” gewilinschtes Aus-
mafld an Partikelzerteilung und Partikeldisper-
gierung sowie Quellung zu erreichen.

Forschungsergebnis:

Im Rahmen des Projektes wurde festgestellt,
dass die Drehzahl der Welle, der Energieeintrag

in das Brat und/oder die Temperaturregimes
beim Kuttern ohne Einfluss auf die Qualitat der
aus dem Brat gefertigten Wirste sind. Zum Dar-
stellen einer verkaufsfahigen Wurst, die nach
dem Aufschneiden keine oder nur minimale
Mengen an sichtbaren Bindegewebepartikeln
aufweist, erwies sich die Messergeometrie von
Einfluss.

Beim theoretischen Durchdringen des Prozesses
des Kutterns wurde deutlich, dass flr alle Kut-
terbaugréRen Ahnlichkeit gegeben ist. Weiterhin
wurde erkannt, dass bei allen KutterbaugréfRen
wegen der Unterschiede in den Drehzahlen von
Messer und Schissel nur 2 der 6 oder 8 auf die
Messerwelle aufgesetzten Messer Brat férdern
konnen. Zur physikalischen Charakterisierung
von Brateigenschaften, welche wahrend der Bra-
therstellung erfolgen kann, wurde des Weiteren
eine Eintauchsonde entwickelt.

Zum ersten Mal konnten die Belastungen der
Kuttermesser wahrend der Bratherstellung auf-
gezeigt und ausgewertet werden. Die Reaktiv-
krafte sind die auf das Brat wirkenden Krafte.
Diese werden — fast vollstandig — in Warme
transformiert und bedingen den Energiever-
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brauch des Prozesses. Es wurde die gegen-
seitige Abhangigkeit zwischen dem Temperatur-
anstieg des Brats und der vom Kutter aufge-
nommenen Energie erkannt und auch theoretisch
belegt. Die Messer werden im Wesentlichen
durch Schwingung beansprucht.

Bisherige Vorstellungen Uber eine wahrend des
Kutterns im Bereich der Messer herrschende
chaotische Umstrémung der Messer durch das
Brat sind falsch. Mit High-Speed-Videoauf-
nahmen, auch im IR-Bereich, konnte gezeigt
werden, dass eine Messerebene Brat vom Brat-
strang, der von der Schiissel angeférdert wird,
abschert und scheibenweise beschleunigt.

Wirtschaftliche Bedeutung:

Das Durchdringen des prinzipiellen Prozesses der
Kutterzerkleinerung von Brat zeigte auf, dass nur
eine Messerebene Brat vom Bratstrang abschert.
Auf der Basis dieses Ergebnisses konnen die Be-
schaffungskosten fiir Messer in der Fleischwa-
renindustrie reduziert werden (Kostenaufwand
pro Messer: € 30-200). Alternativ kénnen bei
Wechsel der Messerebenen (Messer aus Ebene 1
auf andere Ebenen versetzen) wesentliche, zu-
mindest wochentlich anfallende Schleifkosten
der Messer eingespart werden (Kostenaufwand
pro Messerschliff: ca. € 30).

Wichtige Erkenntnisse des Vorhabens kdnnen
von der Industrie unmittelbar genutzt werden.
So geschieht ein Messerbruch nach Uberschrei-
ten der Streckgrenze des verwendeten Stahles.
Messerbriche sind, von Materialfehlern wie
Lunker oder Kuttern tiefgefrorener Rohstoffe ab-
gesehen, auf Materialermidung zurlGckzufthren.

Eine Steuerung des Herstellungsprozesses von
Brihwurst kann nach objektiven Kriterien gelin-
gen, da sich aus dem Gang des Temperaturan-
stiegs die Kutterleistung bzw. -energie vorhersa-
gen lasst. Kutterleistung und Erfolg einer Fein-
zerkleinerung des Brats sind nicht notwendig
miteinander verknUpft. Als Standardisierungskri-
terium flr Brateigenschaften der Klebrigkeit und
Bindigkeit bietet sich die im Rahmen des Pro-
jekts entwickelte Eintauchsonde, die als Waage
funktioniert, an.

Ein wesentliches Ergebnis fir die Messerherstel-
ler ist, dass die Messer auf Schwingungen und
nicht auf Belastungen zu berechnen und weiter
zu optimieren sind. Hierbei ist an Messer mit
durchbrochener Seitenfliche zu denken. Die
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Durchbrechungen koénnen helfen, Eigenschwin-
gungen des Messers zu vermeiden.

Aus der Erkenntnis heraus, dass bei Ublichen
Drehzahlen von Messerwelle und Kutterschissel
nur eine Messerebene zum Abscheren von Brat
dient, kénnen die Messerentwickler eine vdllig
neue Art von Messern entwickeln. Bei Kenntnis
des Schisselvorschubes lasst sich flr jede Kut-
terbaugréfRe errechnen, wie weit Messerebenen
von einander entfernt sein muissen, damit die
zweite, die dritte und ggf. die vierte Messerebe-
ne Brat erfasst.
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