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Planung
ist das
A unao©

Wie Sie mit simplen Kniffen die eigenen

Produkte optimieren.

FRITZ HUBER UND MICHAEL SPITZAUER

m Jahr 2022 besuchten iiber

540 Teilnehmerinnen und Teil-

nehmer in verschiedenen Kur-

sen, Seminaren und Work-

shops die 1. Bayerische Flei-
scherschule Landshut. Gerade fiir
die Produktionsoptimierung wer-
den die erfahrenen Fachlehrer Mi-
chael Spitzauer und Fritz Huber
aber auch direkt von Betrieben kon-
sultiert, um als ,neutrale Dritte”
Verbesserungen zu adaptieren. Die
Landshuter  Bildungseinrichtung
sieht sich auch im 95. Jahr der
Schulgeschichte als wichtiger Bot-
schafter fiir Fleischkultur und
Wurstvielfalt.

Erfolgsrezept gute Vorbereitung

Grundlegend fiir eine gelungene
Produktion ist mit Sicherheit die lii-
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ckenlose, gewissenhafte Vorberei-
tung der Produktion: einwandfrei-
es, qualitativ hochwertiges Aus-
gangsmaterial, geschliffene Kutter-
messer, funktionierende Rezeptu-
ren und deren genaue Einhaltung,
auch beim Wiegen. Hinzu kommt
die Bereitstellung der Gewiirze und
Zusatzstoffe wie Salz und Hilfsmit-
tel vor Beginn des Kutterns. Ist das
Ausgangsmaterial noch zu kalt und
dauert folglich der Kutterprozess zu
lange, wird das Brit gegebenenfalls
LHkurz®, also die Emulsion zerstort.

Die perfekte Emulsion

Apropos Emulsion: Wasser und
Speck miissen eine gelungene
Emulsion bilden, damit moglichst
wenig aussaftet oder gar ein Fett-
und Geleeabsatz entsteht. Da das
zugesetzte Phosphat ohnehin als
Emulgator wirkt, wird bereits eine

Grundlage fiir die Emulsion gelegt.
Fiir die perfekte Emulsion, die eine
passende Konsistenz aufweist und
zudem stabil ist, muss der Fokus auf
die Temperatur wihrend des Kut-
tervorgangs gelegt werden:

Ab etwa 8°C erst beginnt eine
Emulsion zu entstehen. So empfeh-
len wir, dass wahrend des Kutter-
prozesses bei einem Emulsionsbrit
einmal auf 12°C hochgekuttert
wird. Der Zeitpunkt ist hier nicht
von entscheidender Bedeutung. So
wird sichergestellt, dass das Wasser
und Fett, das im Eiweifdgeriist ent-
halten ist, emulgiert.
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Arbeiten am Kutter mit zu hoher
Messerdrehzahl, vor allen Dingen
nach der Zugabe von Speck kénnen
zur Folge haben, dass die Emulsion
zerstort wird oder das Eiweif
wuberkuttert” wird.

pH-Wert beim Verarbeitungsfleisch

Der pH-Wert ist mitentscheidend
bei Umrétung und Wasserbinde-
verméogen. Aus diesem Grund miis-
sen die unterschiedlichen Moglich-
keiten und Ergebnisse mit fortlau-
fendem Alter und Reifestadium des
Verarbeitungsfleischs  betrachtet
werden. So begiinstigt ein niedriger
pH-Wert eine gute und stabile Um-
rotung und verschlechtert das Was-
serbindevermogen. Genauso ver-
hilt es sich umgekehrt. Bei auftre-
tenden Problemen oder Schwan-
kungen in der Produktqualitit
kann das also ein Grund sein. Das
HAlter des Verarbeitungsfleischs,
also die Zeitspanne vom Schlachten
bis zum Verarbeiten, sollte daher
immer beriicksichtigt werden.
Immer wieder werden wir von
Betrieben angefragt, die unter-
schiedliche Bindungen der Wurst
bemédngeln, obwohl Rezepturen
und Kutterprozesse unveridndert
sind. Beispielsweise war dies bei
der Herstellung von Weifwurst der
Fall. Die Ursache war schnell gefun-
den: Schlachttag war montags, so
dass das Ausgangsmaterial fiir die
Produktion am darauffolgenden
Donnerstag und wiederum mon-

Die Autoren

Michael Spitzauer und Fritz Huber
(beide Jahrgang 1966) sind Fach-
lehrer an der 1. Bayerischen Flei-
scherschule in Landshut (BFS), an
der sie auch die Meisterprifung
ablegten und spater die Fort-
bildung zum Fleischsommelier
absolvierten.

Spitzauer fiihrte zunachst zwoIf
Jahre den elterlichen Betrieb im
oberbayerischen Laufen an der
Salzach und wechselte anschlie-
Bend in die Industrie. Seit 2015 ist
er an der BFS tatig.

Huber war 20 Jahre selbststindig
bevor er anschlieend in einem
GroRbetrieb als Abteilungsleiter

tags verwendet wurde. Durch den
pH-Wert-Anstieg zeigte das Fleisch
am Montag eine hhere Wasserbin-
dung, die Wurst war somit kompak-
ter und fester in der Konsistenz. Die
Losung war einfach: eine Verdnde-
rung der Rezeptur fiir die Montags-
charge.

Stabile Umrétung

Fiir eine gute und stabile Umrétung
gibt es viele Faktoren und Grund-
séitze, die von Bedeutung sind. Zum
einen den bereits erwdhnten pH-
Wert. Hier gilt als Faustregel: je
niedriger, desto besser. Dariiber hi-
naus spielt die chemische Kompo-
nente eine groffe Rolle: dass NOs zu
NO: und weiter zu NO reduziert
wird, also Nitrat zu Nitrit und wei-
ter zu Stickoxid. Und erst dieses
Stickoxid verbindet sich zum Nitro-
somyoglobin sprich Pokelrot. Da-

" mit dies zum rechten Zeitpunkt

und so gut wie moglich geschieht,
ist der Einsatz von Ascorbat und/
oder Ascorbinsdure ausschlagge-
bend. Da Ascorbat, das Salz der As-
corbinsdure, erst in diese umge-
wandelt werden muss, setzt dabei
erst eine verzogerte Umrétung ein.
Somit muss man unterscheiden,
welches der beiden wo und bei wel-
cher Sorte eingesetzt werden muss
oder kann. Dazu kommt, dass bei
den sogenannten Kombi-Phospha-
ten, die bereits - Ascorbinsidure
(E300) enthalten, diese oftmals um-
mantelt ist. Hier braucht man in

Fachlehrer an der Fleischerschule
Landshut (von links): Michael
Spitzauer und Fritz Huber.

Verantwortung trug. Danach
bildete er sich zum gepriiften
Betriebswirt (HWO) weiter. Seit
2021 unterrichtet er an der BFS.
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In den Kursen an der BFS erhalten die Teilnehmer zahlreiche Informatio-

nen, Tipps und Tricks fiir ihren Alltag.

Michael Spitzauer (links) erldutert den Schiilern, worauf es beim Fiillen

ankommt. Fotos: 1. BFS

der Kombikammer zuerst ausrei-
chend Zeit und Temperatur, damit
dieser Schutzmantel aus Fett
schmilzt und die Ascorbinsdure
dann ihre Arbeit verrichtet, nim-
lich das Nitrit zu Stickoxid umwan-
delt. Je nach Kaliber sind das 20 bis
60 Minuten und etwa 55 °C.

Fiir ein optimales Filllergebnis

Schlechte Schilbarkeit, Faltenbil-
dung oder Geleeabsatz beim End-
produki? Hiufig liegen die Fehler-
quellen in der Vorbereitung der Na-
tur- und Kunstddrme. Variierende
Vorbereitungsarten und -zeiten,
Einweichdauer, Wassertemperatur
und gegebenenfalls Kochsalzbeiga-
be sollten wie von den Herstellern
angegeben beriicksichtigt werden -
gerade bei den Kunstddrmen. Eine
weitere Fehlerquelle ist zu lockeres
Abbinden oder Abdrehen. Ebenso
sind nach Moglichkeit zu lange
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Standzeiten des Brites vor dem Fiil-
len zu vermeiden, dadurch kann es
Zu einer unnotigen Temperatur-
erhohung kommen, was zu Fehl-
fabrikaten fithren kann.

Bei Kolbenfiillern ist darauf zu
achten, dass das Brit luftfrei aufge-
fiillt wird, um Lufteinschliisse zu
vermeiden.

Réuchern als Herausforderung

Jede Waursthiille, jede Herstel-
lungsart, jede Kombikammer funk-
tioniert unterschiedlich. Dennoch
lohnt es sich, bei Riucherfehlern
genau zu analysieren: War die Um-
rotezeit ausreichend? Sind die Pro-
dukte nicht zu lange abgetrocknet?
Oder zu kurz? Haben wir die richti-
ge Temperatur eingestellt? Welche
Raucherzeugungsart wird ge-
wihlt? Oft liegen die Ursachen in
den Basics, die einfach 16sbar sind.
| afz 6/2023

Drei Kutterverfahren
mit einem Ziel

Die Herstellung
eines feinen oder
groben Brats fiir
Brithwurst
erfordert neben
Erfahrung auch
Gefiihl.

m eine Brithwurst herzustel-

len, gibt es drei verschiedene
Methoden, um Fett, Wasser (Schiit-
tung), Magerfleisch und Gewiirze
zusammenzubringen:

m Magerbrétverfahren
m Fettbréatverfahren
m All-in-Verfahren

Ein gut gebundenes Brit, das
sich ohne Fett- und Geleeabsatz er-
hitzen lésst, liefern alle drei Kutter-
methoden. Die Wurst wird saftig
und iiberzeugt durch einen zarten
Biss. Die Unterschiede der Verfah-
ren zeichnen sich in erster Linie
durch die Reihenfolge aus, in der
die einzelnen Britbestandteile zu-
sammengekuttert werden.

Magerbrétverfahren

Am Vortag wird das Magerfleisch
gewolft, um es iiber Nacht gut zu
kiihlen. Am Tag der Produktion
wird das gewolfte' Magerfleisch im
Langsamgang zerkleinert, damit
moglichst viele Muskelzellen gedff-
net werden. Anschlieffend wird das
Salz (je nach Rezeptur Koch- oder
Nitritpdkelsalz) auf einmal auf das
Brit verteilt. Etwa 30 Prozent der
Schiittung wird in die Kutterschiis-
sel gegeben und im Schnellgang ge-

kuttert. In weiteren Portionen wird
der Rest der Schiittung in das Brit
gekuttert. Vor jeder Zugabe muss
die vorherige Schiittung vom Brit
vollstindig aufgenommen worden
sein. Unter das bindig-klebrige Brit
wird anschliefend das Fett unter-
gearbeitet. Erst zum Schluss wer-
den die Gewiirze und Umrdotehilfs-
mittel beigemischt. Das Brit wird
anschlieffend im Langsamgang ent-
liiftet. Die Brat-Endtemperatur ist
abhéingig von der Verwendung von
Zusatzstoffen wie beispielsweise Ci-
traten, Phosphaten oder Laktaten
(12 bis 14.°C) oder Emulgatoren (14
bis 16 °C).

Fettbritverfahren

Bei diesem Verfahren wird das Ma-
gerfleisch ebenfalls vorgekuttert.
Im Unterschied zum Magerbritver-
fahren wird das Fett nicht in das
Magerbriat eingearbeitet, sondern
umgekehrt. Das Magerfleisch wird
gewolft und gut durchgekiihlt. Es
wird ohne Salz, aber zusammen mit
Kutterhilfsmitteln im Langsam-
gang ,trocken” zerkleinert. Erst da-
nach wird die gesamte Menge Salz
zugegeben und mit einem Drittel
der Schiittung gekuttert, bis das Eis
vom Brit aufgenommen wurde. In
etwa drei Portionen wird die restli-
che Schiittung hinzugegeben. Auch
hier muss vor jeder weiteren Zuga-
be das Eis erst von der Kuttermasse
vollstindig aufgenommen worden
sein. Anschliefend wird das
Umrdétehilfsmittel beigemischt, bis
die gewiinschte Kornung erreicht
ist. Achtung: Das Brit darf eine
Temperatur von 0 °C nicht iiberstei-
gen. Bei 0°C das Magerbrit aus
dem Kutter nehmen und die Schiis-
sel grob sdubern. Den am Vortag ge-
wolften und iiber Nacht gekiihlten

Speck sdmig kuttern, die Endtem-
peratur des Fettbrits sollte bei 15
bis 18°C liegen. Anschliefiend die
Gewiirze zugeben und fein vertei-
len. In das Fettbrit wird dann nach
und nach das Magerbrit untergear-
beitet. Dabei ist darauf zu achten,
dass das Brit glatt ist, bevor eine
neue Portion Magerbrét zugegeben
wird. Abschlieflend wird fertig ge-
kuttert und das Brit zuletzt im
Langsamgang entliiftet. Die Brit-
Endtemperaturen sind auch bei
diesem Verfahren - wie bei der Ma-
gerbratmethode - einzuhalten.

All-in-Verfahren

Das Typische an dieser Kutter-
methode ist, dass das gesamte Ma-
terial — also Magerfleisch und Speck
- zusammen in die Kutterschiissel
kommt und zerkleinert wird. Da-
nach erfolgt die Zugabe von Salz so-
wie das Hinzufiigen der Schiittung
in Portionen. Das Brit wird dann
bis zur gewiinschten Feinheit ge-
kuttert und sollte die gleichen Brit-
Endtemperaturen haben wie bei
den anderen beiden beschriebenen
Methoden. Beim All-in-Verfahren
gibt es viele Varianten im Arbeits-
ablauf. Diese sind abhingig von der
Artund Arbeitsweise sowie der ein-
gesetzten Maschine: Normalkutter,
Durchlaufkutter, Feinstzerkleine-
rer oder Vakuumkutter.

Fehler bei der Brilhwurst

Fett- und Geleeabsatz sind Folgen
einer mangelhaften Bindung des
Brits, ebenso wie zu viel Schiittung,

Auch eine falsch gewihlte Gartem-
peratur veursacht ein ,Absetzen”.
red | afz 6/2023
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