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Diese groBe Hackfleischlinie von Seydelmann besteht aus einem Universalwolf AW 300 U mit Beladevorrichtung fiir GroBbehélter, Schneckenférderer, zwei Mischern

MR 2500 mit Querforderbandern und Wiegeeinrichtung sowie einem Schneckenfdrderer mit schwenkbarem Auslass und zwei Endwélfen MU 200.

Das Patty macht den Burger aus

Zur Produktion der richtigen Mischung bieten sich unterschiedliche Methoden an

Burger liegen weiterhin im Trend und haben
durch jhre Vielfalt den Sprung aus der Fast-
Food-Ecke geschafft. Auch, weil sie die aktuellen
Bediirfnisse nach héherer Qualitit, Bio,
Regionalitit und Slow Food aufgreifen und
mitgehen kénnen. Hier ist eine dhnliche Ten-
denz wie auf dem Biermarkt zu erkennen bei
dem das Craft Beer viele verschiedene und
individuelle Biersorten hervorgebracht hat. Fiir
Fleischverarbeiter bietet die Patty-Produktion
einen dhnlichen Absatzmarkt — vom kleinen
Handwerksbetrieb bis zur Industrie.

Von Andreas Seydelmann und Stefan Geisen J

E in Burger besteht zwar aus vielen ver-
schiedenen Zutaten, aber das, was ihn
ausmacht, ist und bleibt das Patty. Das klassi-
sche Patty besteht nach wie vor aus Rinder-
hackfleisch und erst das perfekte Zusammen-
spiel von Fleischqualitit, Textur, Fettgehalt
und Zubereitung fithren dazu, dass die Ge-
schmacksknospen Tango tanzen.

Vier aufeinander folgende
Prozessschritte

Die Hackfleischproduktion wird heute in vier
aufeinander folgende Prozessschritte ge-
gliedert. Zunichst findet eine Vorzerkleine-
rung der Rohstoffe statt. Im nachfolgenden
Schritt werden Fett und Magerfleisch ge-
mischt, um eine gleichmiflige Verteilung im
Endprodukt zu gewihrleisten. Dabei wird
auch die Zieltemperatur eingestellt. Erst da-
nach findet die Endzerkleinerung auf die
gewiinschte Korngrofle statt, bevor das jeweili-
ge Produkt schlieflich ausgeformt wird.

Je nach Endprodukt wird das Verhiltnis von
Gefrierfleisch zu Frischfleisch sowie Mager-
fleisch zu Fett festgelegt. Der Zielkorridor in
der Patty-Produktion aus Rindfleisch liegt
dabei iiblicherweise bei einem Fettanteil von
20 bis 25% und einer Endtemperatur von etwa
—1,5 °C. Um eine gleichmiflige Vermischung
aller Fleisch- und Fettteile zu gewihrleisten,
werden diese zunichst auf 13 bis 25 mm vor-
zerkleinert.

Das vorzerkleinerte Material wird nun
gleichmifig miteinander vermischt, damit
jedes Burger-Patty spdter das gleiche Ver-
hiltnis der jeweiligen Fleischstiicke enthilt.

In der gewiinschten Ausformung gibt es
Unterschiede. Zum einen die uniformen, mit Hilfe
einer Formmaschine gepressten Patties. Zum
anderen solche, die handgemacht aussehen.

Der Mischprozess muss einerseits schonend
verlaufen, um ein Verreiben der enthaltenen
Fette zu vermeiden und ein klares Schnittbild
sicherstellen zu kénnen. Andererseits ist ein
Massieren und Mischen der Rohstoffe wichtig,
um die Festigkeit des Endproduktes positiv zu
beeinflussen und die Homogenitit der Masse
sicherzustellen. Mischachsen mit Misch-
paddeln sind hier die erste Wahl. Durch die
Auswahl der Mischdauer wird die Vernetzung
der Bestandteile, die fiir die Formstabilitit des
Patties benotigt wird, gesteuert. Beim an-
schlieRenden Endwolfen auf die gewiinschte
Korngrofle von 2 bis 4 mm, steht ein kon-
stanter Druck im Schneidsatz im Vorder-
grund. Dafiir existieren unterschiedliche
Schneidsatzkonzepte, die alle auf einen scho-
nenden, konstanten Materialfluss und saube-
ren Schnitt abzielen. Abschliefend wird auf
das gewiinschte Endprodukt ausgeformt.

Fettgehalt und Fettanalyse

Der Fettgehalt spielt bei der Patty-Produktion
eine grofle Rolle. Zu wenig Fett fithrt beim
Ausbraten dazu, dass das Patty trocken und
zih wird. Zu viel Fett hingegen kann schnell
ein unangenehm o6liges Mundgefiihl erzeugen
und den Genuss schmilern. Die Messung des
Fettgehaltes kann dabei entweder bereits am
Ausgangsrohstoff oder innerhalb des Pro-
duktionsprozesses erfolgen. Durch die kon-
tinuierliche Messung im Produktionsfluss
entfallen zeitintensive Probeentnahmen.
Korrekturen kénnen ohne Zeitversatz selbst-
regelnd erfolgen, sodass eine Belastung des
Produkts durch Nachmischen ausgeschlossen
ist.
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Eine Moglichkeit zur Messung des Fett-
gehalts im Fleisch ist die Fettanalyse durch
NIR (Nah-Infrarot). Dabei wird die Oberfliche
des vorzerkleinerten Materials wihrend des
Transports zum nichsten Produktionsschritt
auf einem Forderband gescannt. Wegen der
hohen Dichte der Messpunkte erreichen die
Echtzeitergebnisse der NIR-Methode in ihrer
Prizision herkémmliche Laboranalysen.

Die Analyse durch Rontgentechnologie ist
eine weitere, noch akkuratere Methode zur
Ermittlung des Fettgehalts, sowohl im Rohma-
terial als auch im verarbeiteten Fleisch. Da
Rontgenstrahlen das Produkt vollstindig
durchdringen, erfolgt eine, im Gegensatz zur
NIR-Fettmessung, ganzheitliche Messung.
Das Material wird tiber ein integriertes For-
derband in den geschlossenen Analysebereich
transportiert und tiber Réntgenquellen kon-
tinuierlich gemessen. Der Fettgehalt kann bis
auf unter 1% Abweichung genau gepriift und
dabei dem Gewicht des erfassten Materials
zugeordnet werden. Gleichzeitig kann die
Produktsicherheit gesteigert werden, indem
Fremdkorper zuverlissig identifiziert werden.
Gegeniiber den Metalldetektoren kénnen
weitere Materialien — wie Knochen oder Glas —
erkannt werden.

In beiden Fillen, werden die Messergeb-
nisse iiber eine integrierte Schnittstelle an die
tibergeordnete Produktionsliniensteuerung
iibermittelt. Anhand dieser Information kann
uiber die Rezeptursteuerung die Material-
zufuhr zu den einzelnen Maschinen angepasst
werden, damit das Endprodukt immer densel-
ben Fettgehalt aufweist. Zwei in die Produkti-
onslinie integrierte Universalwolfe, beladen
mit Rohmaterial unterschiedlichen Fettge-
halts, dienen hier als Beispiel: Je nach ge-
messenem Bedarf wird die Austragsmenge
der jeweiligen Maschine entsprechend ange-
passt.

Wird nur mit einem Universalwolf vorzer-
kleinert, wird in der Regel der Mischer zu-
nichst mit 60% Magerfleisch beschickt und
der Zielfettgehalt durch Auffiillen mit der
benétigten Restmenge an fetterem Material
eingestellt. Auch dazu ermittelt die vorgeschal-
tete Fettanalyse die Daten.

Durch das exakte Einhalten des definierten
Ziel-Fettgehalts konnen die unterschiedlich
teuren Rohstoffe im richtigen Verhiltnis
eingesetzt und Produkte zuverlissig kalkuliert
werden, was mit einem enormen Einspar-
potenzial einhergeht. Die Anforderungen der
genauen Deklaration, verbunden mit einem
entsprechenden juristischen Risiko, unter-
streichen die Wichtigkeit der Fettmessung.

Produktionsmethoden

Zur Produktion der perfekten Mischung
bieten sich unterschiedliche Methoden an.
Tatsichlich haben sich aber nur zwei davon
flichendeckend durchgesetzt. Entweder , Kut-
tern und anschlieRendes Wolfen“ oder ,Vor-
wolfen, Mischen und Endwolfen“. Beide
liefern ein sehr gutes Endergebnis bei hoher

Effektivitit, bringen aber unterschiedliche
Anforderungen an Produktionsabliufe und
Automatisierung mit sich.

Gleich welche Methode gewihlt wird: Der
Einsatz eines Trennschneidsatzes im Endwolf
ist erforderlich. Dadurch werden unerwiinsch-
te Hartteile wie Sehnen, Knorpel und Kno-
chenteile ausgesondert und eine gleichblei-
bend hohe Qualitit sichergestellt. Mit dem
Einsatz eines zweistufigen Trennschneid-
satzes, kann die Ausbeute einer jeden Charge
um 1,5% erhoht werden bzw. das verworfene
Separat um bis zu 75% reduziert werden.
Herkémmliche Trennsitze scheiden je nach
Rohstoff rund 2% der Charge in Form von
Separat aus. Je feiner die zu separierenden
Sehnen und Knorpelfragmente, desto héher
ist dabei auch der Anteil an hochwertigen
Rezepturbestandteilen, die mit ausgeschleust
werden. Das Separat wird entweder verworfen
oder in aufwendigen Arbeitsschritten noch
einmal von anhaftenden Magerfleisch -und
Fettpartikeln getrennt. Der zweistufige Trenn-
schneidsatz fiihrt das Trenngut durch einen
zweiten Wolfkopf, der zentrisch am Auslauf
des ersten Wolfkopfes angebracht ist. Uber die
gleiche Schnecke angetrieben, wird nun noch
ein zweites Mal separiert. Der Separatanteil
einer Charge wird so von 2% auf 0,3 bis 0,5%
verringert.

Kuttern - Wolfen

Die hauptsichlich in den USA eingesetzte,
aber sich in den letzten Jahren immer weiter
verbreitende Methode bietet einen grofRen
Vorteil. Durch den drucklosen, ziehenden

Ein zweistufiger Trennsatz fiihrt zur deutlichen
Reduktion des Separats.
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Schnitt der Kuttermesser wird im Gegensatz
zur Vorzerkleinerung im Wolf die Entstehung
von unerwiinschten Feinanteilen deutlich
verringert. Durch die schonende Zerkleine-
rung der Ausgangsmaterialien wird weniger
Eiweifd aufgeschlossen und die Wiarmentwick-
lung auf ein Minimum reduziert.

Dies wirkt sich sehr positiv auf Farbstabili-
tit, Haltbarkeit, Schnittbild, Geschmack und
Mundgefiihl des Patties aus. Dartiber hinaus
wird das Fleisch bereits ideal vermischt. Bei
dieser Methode kommt grofitenteils Frisch-
fleisch zum Einsatz. Es ist aber auch die Ver-
wendung von Angefrorenem oder vorzer-
kleinertem Tiefgefrorenem moglich.

Die Zieltemperatur von etwa —1,5 °C erfolgt
durch direkte Kithlung unter Einsatz von
fliissigem oder schneeformigem Kohlendioxid
(CO2) oder Fliissigstickstoff (LN2). Dies ge-
schieht vollautomatisch durch die Rezeptur-
steuerung des Kutters. Die Einstellung des
richtigen Fettgehalts erfolgt wihrend der
Materialzufiihrung in den Kutter.

Um hohe Durchsatzmengen zu erreichen,
kann die Beschickung des Kutters tiber einen
Zufiihrspeicher erfolgen. Dieser nimmt exakt
die Beladungsmenge des Kutters auf und gibt
diese gleichmiRig in die rotierende Kutter-
schiissel. Das Schneidgut erfihrt so die exakt
gleiche Schnitthdufigkeit und Chargenzeiten
werden verkiirzt. Dariiber hinaus kann ein
kontinuierlicher Materialfluss in der Linie
erreicht werden. Durch den Einsatz eines
Bi-Cut-Kutters mit einer zweiten um 90° ver-
setzten Messerwelle kann die Prozessdauer
der einzelnen Chargen im Kutter noch weiter
reduziert werden. Die Zielkorngrofle des
Endprodukts von 2 bis 4 mm wird durch
anschlielende Endzerkleinerung direkt in
einem Fiillwolf oder in einem Endwolf er-
reicht.

Wolfen - Mischen - Wolfen

Das am weitesten verbreitete Verfahren ist
Wolfen — Mischen — Wolfen“. Dabei bietet der
Einsatz eines Universalwolfes zur Vorzer-
kleinerung grofie Flexibilitit in Hinsicht auf
die Verwendung von Frischfleisch oder Ge-
frierfleisch, da hier, dank der speziellen Geo-
metrie der Zubringerschnecke, auch Gefrier-
fleischblécke von bis zu —25 °C verarbeitet
werden kénnen. Damit ldsst sich flexibler auf
Preisschwankungen im Fleischmarkt reagie-
ren. In voll automatisierten Produktionslinien,
die auf hohen Durchsatz ausgerichtet sind,
arbeiten zwei Universalwolfe parallel, wobei
einer mit Magerfleisch und der andere mit
fettem Material beschickt wird. Die Daten der
Inline-Fettgehaltmessung werden durch die
Rezeptursteuerung ausgewertet und die bei-
den Wolfe entsprechend in ihrer Leistung
geregelt, um im voreingestellten Ziel-Fett-
gehalt zu bleiben.

Mit dem vorzerkleinerten Magerfleisch und
Fett werden entweder Mischer oder Mischer-
Wolfe beschickt. Wihrend in einem Mischer-
Wolf die Prozessschritte Standardisieren, Kiith-
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Der Schneckenfdrderer zum Hochleistungskutter K 754 AC-8 mit Zufiihrspeicher

sorgt fiir eine kontinuierlichen Materialfluss.

len und Wolfen vereint werden, muss dem
Mischer ein separater Endwolf nachgeschaltet
werden. In beiden Fillen erfolgt die Vermi-
schung der Bestandteile durch Mischwellen mit
Mischpaddeln, um die nétige schonende und
gleichmiRige Durchmischung zu erreichen.

Durch den Einsatz von Automaten-Mischer-
Wolfen, die zusitzlich zur Arbeitsschnecke
iiber eine Zubringerschnecke verfligen, kann
ein gleichmifiiger Druck im Schneidsatz
sichergestellt werden. Dies ist Grundvor-
aussetzung fiir das gewiinschte klare Schnitt-
bild. Dazu wird die Geschwindigkeit der Zu-
bringerschnecke in Abhingigkeit von der
Stromaufnahme an der Arbeitsschnecke bzw.
dem im Schneidsatz gemessenem Druck
automatisch geregelt. Um die Einsatzflexibili-
tit der Produktionslinie zu erhéhen, kénnen
auch universelle Mischer-Wolfe verwendet
werden, die sowohl als reine Mischer als auch
als Mischer mit abschlielendem Verwolfen
eingesetzt werden konnen.

Beim Mischen erfolgt auch die Einstellung
der Zieltemperatur durch direkte Kithlung mit
fliissigem oder schneeférmigem Kohlendioxid
(COs) oder Fliissigstickstoff (LN2). Die Kiihl-
medien werden dabei meistens tiber spezielle
Diisen im Mischtrichterboden direkt in das
Mischgut eingespriiht. Alternativ besteht auch
die Moglichkeit, CO: iiber auf dem Deckel
montierte Schneehdrner einzubringen.

Home-Made-Style oder
uniformes Endprodukt

Dass Geschmicker verschieden sind, zeigt
sich beim Patty nicht nur in der finalen Zu-
bereitung — rare, medium-rare, medium,
medium well, well done. Auch in der ge-
wiinschten Ausformung gibt es Unterschiede.
Zum einen die uniformen, mit Hilfe einer
Formmaschine gepressten Patties. Zum ande-

ren solche, die handgemacht aussehen, mit
ungleichmifligen, leicht ausgefransten Rin-
dern. Hier erfolgt die Ausformung tiber Fiill-
maschinen/Fiillwolfe, bei denen gleich lange
zylindrische Stiicke portioniert, abgeschnitten
und anschlielend plattgedriickt werden.

Es gibt unzihlige weitere Methoden zur
Formgebung und es lassen sich mit den be-
schriebenen Produktionsmethoden auch alle
anderen Fleischarten verarbeiten — sogar
vegetarische Varianten sind méglich. Im
klassischen Burger ist aber nur eines zu fin-
den — Rindfleisch.

Andreas Seydelmann
(DiplL.-Kfm. technisch) ist geschaftsfiihrender

o Gesellschafter der Maschinenfabrik Seydel-

>4

sowie der Planung gesamter Produktionslinien beteiligt.

mann. Er ist maBgeblich an der Entwicklung der

Kutter, Mischer, Wolfe und Feinstzerkleinerer

Stefan Geisen

(Fleischer und Lebensmitteltechnologe,

B. Eng.) ist seit 2012 Lebensmitteltechnologe
der Maschinenfabrik Seydelmann. Er ist
maBgeblich an der Entwicklung neuer
Produktionstechniken beteiligt und berdt Kunden weltweit bei
der Produktentwicklung und Optimierung ihrer Produktions-

verfahren.

Anschrift der Verfasser
Andreas Seydelmann und Stefan Geisen, Maschinenfabrik
Seydelmann KG, HélderlinstraBe 9, 70174 Stuttgart,

as@seydelmann.com
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Seit 1986 veroffentlicht das Wirtschafts-
magazin ,The Economist” jahrlich den
sogenannten Big-Mac-Index. Der Index
vergleicht die Preise des Big Mac in ver-
schiedenen Landern der Erde. Durch die
Umrechnung der inléndischen Wéhrungen
zum aktuellen US-Dollar-Kurs werden diese
untereinander mit einer stark verein-
fachenden Methode verglichen. Der Big Mac
kdnnte dahingehend ein guter und ein-
facher Indikator fiir die Kaufkraft einer
Volkswirtschaft sein, da es ihn fast {iberall
auf der Welt in standardisierter GroBe,
Zusammensetzung und Qualitat gibt.

1967 in Pennsylvania geboren und ein
Jahr darauf US-weit eingefiihrt, hat der Big
Mac seinen Siegeszug durch die Welt
angetreten. 50 Jahre spéter - in Look und
Geschmack unverandert - ist der Doppel-
decker noch immer das unangefochtene
Aushangeschild von McDonald's. Reich-
weite und Relevanz in Zahlen lesen sich wie
folgt: Rund 1,3 Milliarden Big Macs hat der
Konzern im vergangenen Jahr laut Konzern-
chef Steve Easterbrook verkauft, an 36000
Standorten in 119 Landern weltweit. Her-
untergerechnet sind das 3,6 Millionen
téglich, 148 000 Big Macs stiindlich.

Erfunden wurde der 221 Gramm starke
doppelstdckige Cheeseburger 1967 von Jim
Delligatti, einem Franchisenehmer in
Uniontown, nahe Pittsburgh. Ein Jahr spater
war der Big Mac in allen US-Restaurants von
McDonald's zu haben. Den Produktlaunch in
Deutschland feierte der Big Mac fiinf Jahre
nach der US-Premiere.

Big-Mac-Index 2018

1. Schweiz 6,54
2. Schweden 5,83
3. USA 5,51
4. Norwegen 5,22
5. Kanada 5,07
6. Eurozone 4,74
7. Danemark 4,72
8. lsrael 4,68
9. Australien 4,52
10. Uruguay 4,47
11. Deutschland |IERZE
51. Turkei 2,28
52. Taiwan 2,27
53. Indonesien 219
54. Malaysia 2,10
55. Russland 2,09
56. Ukraine 1,91
57. Agypten | 1,75

Quelle: HoLzwiuser, Charlotte (2018): Big
Mac. Eine Ikone wird 50. food service 37
(11), 99-102.
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