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Im Vergleich ist Massieren effektiver

Die Massiertechnologie ermoglicht eine hohere EiweifRaktivierung und somit bessere Produktausbeuten

In der Kochpokelwarenherstellung
ist das Behandeln der Teilstiicke
mit Salzlake der erste Prozess-
schritt nach der Selektion des
Ausgangsmaterials. Das Einbrin-
gen der Salzlake erfolgt meistens
durch Pokelinjektoren.

Von Peter J. Danwerth J

B ei der Pékelinjektion wird die
erforderliche Lake sehr genau in
die Teilstiicke eingespritzt. Einige
andere Produkte wiederum werden
geschiittet, das bedeutet, die er-
forderliche Menge Lake wird dabei
auf die Fleischstiicke gegeben und
benétigt danach Zeit, um absorbiert
zu werden. Bei beiden Verfahren ist
die anschliefende Bearbeitung der
Muskelfaserstruktur (Abb. 1) aus-
schlaggebend fiir die Qualitat des
Endproduktes. Hier entscheidet sich,
wie effektiv Wasserbindung und
Eiweilaktivierung erfolgen und
damit auch die Qualitit der Schei-
benbindung. In der Industrie stehen
sich fiir diesen Produktionsschritt
zwei Verfahren gegeniiber.

Bei der herkémmlich bekannten
Tumblertechnologie dreht sich eine
grofle Trommel horizontal auf einer
Fihrung. Durch an der Behilter-
innenwand liegende, flache Schika-
nen wird eine sanfte Bewegung
durch Fallen der Fleischstiicke
erzielt. Eine Bewegung, die oft auch
,Poltern” genannt wird.

Vollig anders arbeitet das Massie-
ren. Der Behilter ist feststehend und
Dbesitzt eine innere drehende Welle.
Grofflichige, spiralférmig angeord-
nete Paddel sind auf dieser Welle
angesetzt und bewegen das Produkt
um diese Achse. Da sich diese Paddel
innerhalb der Fleischmasse bewegen
und nicht wie beim Tumbler nur am
dufleren Rand Kontakt zwischen
Maschine und Produkt entsteht, wird
jeder einzelne Muskel aktiv erreicht.
Dieses Prinzip der Vakuum-Massier-
anlage wurde bereits 1986 durch
Dr. Iyimen, Inhaber der Myac Ma-
schinenbau AG eingefiihrt und
patentiert. Durch die enge Zusam-
menarbeit mit Helmut Schroder
wurde das Patent spiter durch die
Schroder Maschinenbau KG in
Werther iibernommen. Die heutigen
Max-Massieranlagen des Unter-
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Abb. 1: Die Bearbeitung der nativen Muskelfaserstruktur des Rohmaterials ist ausschlaggebend fiir die sensorische Qualitat

und die wirtschaftlichen Aspekte des daraus hergestellten Fleischproduktes wie Kochpokelwaren oder Fleischeinlagen.
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Abb. 2: Eine Massieranlage hat ein deutlich hdheres Nutzvolumen als ein Tumbler und verbraucht daher weniger Fléche. J

nehmens sind in den Groflen von
600 bis 6000 kg Nennfiillvolumen
verfiigbar. Insbesondere fiir kno-
chenfreie Produkte, wie klassische
Kochschinken, etablierte sich das
Massieren als effektivste Technolo-
gie, so dass sie heute von rund 70%
der deutschen Fleischwarenindustrie
eingesetzt wird.

Im Vergleich zum Tumbler, des-
sen Fiillvolumen je nach Bauform
bei 45-55% liegt, erreicht die Mas-
sieranlage 85-90% (Abb. 2). Daraus
resultieren entscheidende Vorteile:

Auf gleicher Stellfliche einer Maschi-

ne wird fast die doppelte Produkt-
menge gefahren. Durch den hohen
Fiillgrad verringert sich auerdem

der Kopfraum tiber dem Produkt auf
nur noch 10-15%; dies ist nur ein
Drittel des freien, ungenutzten
Volumens eines Tumblers. Neben
der Tatsache, dass die Massieranlage
die doppelte Menge des Fleisches
verarbeitet, wird das Vakuum in
deutlich kiirzerer Zeit kostensparend
aufgebaut. Das Vakuum im Behilter
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Abb. 3: Unterdruck (,Vakuum”) verstérkt die Quellung der nativen Muskelfaser
durch das Salz aus der zugesetzten Lake und erhoht so die Wirkung.

liegt im Betrieb bei durchgehend
unter 50 mbar (unter 5% des Nor-
maldruckes oder atmosphirischen
Druckes). Das zur Kithlung ver-
wendete Thermoplate erméoglicht
wihrend des Betriebes Produkt-
temperaturen bis zu 1 °C. Durch den
90%igen Fiillgrad hat das Produkt
eine grofe, effektive Kontaktfliche
mit der gekiihlten Behilterwand.
Aufgrund der starken Durchmi-
schung des Paddels wird so die
Temperatur im Produktinnenraum
schnell und effektiv gesenkt.

Lake wird aktiv eingearbeitet

Im Gegensatz zur passiven Polter-
technik eines Tumblers wird die Lake
durch eine Schroder Max-Massier-
anlage aktiv in den Muskel einge-
arbeitet. Technologisch betrachtet
sorgt das Salz in der Lake fiir eine
Quellung der Muskelfaser (Abb. 3).
Diese wird durch den angelegten
Unterdruck im Max-Massierbehilter
verstirkt. Der durch die grofSen
Paddel und den hohen Fiillgrad
erreichte hohe Druck sorgt fiir einen
direkten, aktiven Eintrag mecha-
nischer Energie und bis in den Kern
des einzelnen Muskels. Bei mog-
lichst kalten Temperaturen unter
2 °C kommt es dadurch zu einer
verstirkten Losung fibrilldrer Pro-
teine, iiblicherweise auch Eiweif-
aktivierung genannt — der Schliissel
fiir eine gute Wasserbindung sowie
einer erhdhten Ausbeute am Slicer.
Die Praxis unterscheidet hierbei
zwischen dem extra- und intramus-
kuliren Scheibenzusammenhalt
beim fertigen Produkt.

Der extramuskuldre Zusammen-

halt ist durch eine leicht klebrige

Oberfliche des Teilstiicks am Ende

des Massierens erkennbar. Er ist
verantwortlich fiir das gute Zu-
sammenhalten mehrerer Teil-
stiicke untereinander.
Der intramuskulire Scheiben-
zusammenhalt ist mittig im An-
schnitt des Teilstiicks oder Kerns
des Produktes durch eine leichte
Klebrigkeit zu fiihlen. Er ist verant-
wortlich fiir eine in sich sehr
stabile Scheibe.
Die durch Anwendung der Massier-
technologie nachweislich besseren
Ergebnisse zeigen, dass Produkte in
verringerter Zeit eine hohere
Eiweifaktivierung aufweisen und
somit bessere Produktausbeuten
erzielt werden. Die erhéhte
Schneidestabilitit wird durch eine
héhere Sliceausbeute messbar.
Durch die Bindung geringer raumli-
che und zeitlicher Resourcen ist mit
der Massiertechnologie hochst-
mogliche Wirtschaftlichkeit zu
erzielen.
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