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M etzgern drückt zip" ist dabei, zum geflü
der Magen: So gelten Wort des Jahres 
lautete die Über- 1992 zu werden. Es bedeu

schrift in einer Tageszei- tet unter anderem, daß 
tung vom Mittwoch, in die regionale Vielfalt der 
der über die Pressekonfe- regionalen Spezialitäten 
renz des DFV im Vorfeld auch im EG-Binnen
des 102. Deutschen Flei- markt ihre ganz beson
scher-Verbandstags in dere Bedeutung bekom
Bonn berichtet wurde. men wird. 
Damit w-aren nicht nur Vor diesem Hintergrund 
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Der Kutter im Wandel der Zeit 
Der intensive Zerkleinerungs- und Mischprozeß zur Herstellung der verschiedensten Wurstsorten ist ohne Einsatz des Kutters nicht denkbar 

E
in großer Teil der 
Wurstsorten vor allem 
feinzerkleinerte Roh-, 

Brüh-, und Kochwürste, er
fordern einen intensiven 
Zerkleinerungs- und Misch
prozeß, der heutzutage ohne 
Kutter undenkbar ist. 

Angefangen hat alles zu 
Beginn des 20. Jahrhunderts, 
als das. Wurstmaterial in ei
ner sich drehenden Schüssel 
mit rotierenden Messern in 
einem Arbeitsgang zerklei
nert und gemischt wurde. 
Damit war das Wiegemesser 
ebenso abgelöst wie die 
Holzmulde, in der das fein
zerkleinerte Fleisch mit Was
ser, Salz und Gewürzen 
durch kreisende und stoßen
de Bewegungen zu einem 
Brät "ausgerieben" wurde. 

rum Gußeisen 
zum Edelstahl 

Der Werkstoff von Ge
häuse und Schüssel wandelte 
siGh Ende der fünfziger Jahre 
bei Hochleistungskuttern 
vom Gußeisen zum Edel
stahl. Statt der früher einge
bauten Drehstrommotoren 
werden jetzt Gleichstrom
bzw. Hydraulikmotoren ein
gesetzt, was den Vorteil von 
stufenlos regulierbaren 

Drehzahlen mit sich bringt. 
Außerdem haben diese Mo
toren wesentlich höhere Wir
kungsgrade bei gleichzeiti
gem Wegfall der Einschalt
und Umschaltspitzen. Lag 
vor 35 Jahren die Messerge
schwindigkeit bei höchstens 
3000 Umdrehungen pro Mi
nute, können heute je nach 
Maschinengröße problem
los Messergeschwindigkei
ten bis 6300 Umdrehungen 
in der Minute erreicht wer
den. 

Auch bei den Kuttermes
sern ist die Entwicklung 
nicht stehengeblieben. Zu 
den wichtigsten Messerarten 
gehören Stufen- , Kopf- oder 
Sichelschnittmesser. Für 
jede Produktgruppe werden 
hinsichtlich Form, Zahl und 
Anordnung der Messer opti
mal abgestimmte Lösungen 
angeboten. Der Messer
wechsel erfolgt im Gegensatz 
zu früher jetzt mit kleineren, 
handlicheren Schüsseln und 
dauert nur noch wenige Au
genblicke. Zusätzlich besteht 
bei größeren Geräten die 
Möglichkeit zum Einbau ei
nes halbautomatischen Aus
wuch tsystems. 

Weitere Entwicklungen 
folgten Schlag auf Schlag. 
Inzwischen werden auch 
kleine Kutter mit Lärm-

Im Mittelpunkt der metzgerhandwerklichen Kunst 
stehen sicher die Würste, wobei wir in Deutschland 
wohl zu Recht behaupten können, daß wir uns hier im 
Wurstparadies befinden: Mit etwa 1500 Wurstsor
ten liegt Deutschland mit großem Abstand an der 
Spitze aller wurstproduzierenden Länder in der 
ganzen Welt. 

vermögen haben Kutter 
neuerer Bauart in aller Regel 
Digitalanzeigen für Schüs
seldrehzahl, Kutterzeit und 
Kuttertemperatur. In diese 
Größenkategorie fallen auch 
die kleinsten Vacuumkutter, 
die bis zu einem Restdruck 

Kutterverfahren zur Brühwurstherstellung 

,...---------1 Kuttern unter: ---------, 

Atmosphärendruck besonderen Gasverhältnissen 

Magerbrätverfahren Gesamtbrä1verfahren 

Fettbrätverfahren 

Gesamtbrä1verfahren 

Die verschiedenen Kuttermethoden in der Übersicht. 

------------------------------------, schutzdeckeln ausgestattet, von 10 Prozent den Brät
raum evakuieren können. 

Praxisorientiertes Programm 
die neben der Halbierung des 
Geräuschpegels zusätzlich 
helfen, die Temperatur im 
Schüsselraum besser zu hal
ten. Außerdem verhindert 
der Lärmschutzdeckel, vor 
allem beim Kuttern von ge
frorenem Material, daß in 
der Anfangsphase Fleisch
und Fettpartikel herausge
schleudert werden. 

Es ist heutzutage nichts 

Eine weitere Variante sind 
die Kochkutter. Sie haben 
zwischen der Außenwand 
der Kutterschüssel und der 
Innenseite des Maschinen
ständers einen sogenannten 
Beheizungsraum, in dem 
über gleichmäßig verteilte 
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Kuttertechnologie nicht 
haltgemacht. Mit Hilfe von 
programmierbaren Steue
rungen ist es möglich, alle 
wichtigen Arbeitsabläufe 
wie Messerdrehzahl, Schüs
selgeschwindigkeit, Zeit, 
Temperatur usw. abzuspei
chern und bei Bedarf zu wie
derholen. Um rezeptorien
tiert arbeiten zu können, er
laubt der Microprozessor 
auch das Abspeichern von 
verschiedenen Brätrezeptu
ren. 

Entstehung 
des Bräts 

Brühwurstbrät besteht 
aus Magerfleisch, Speck, 
Wasser (Zugabe in Form von 
Eisschnee ), Salz, Gewürzen 
und Kutterhilfsmitteln. Die
se teilweise untereinander 
nicht mischbaren Stoffe sol
len am Ende des Kutterpro
zesses eine homogene stabile 
Masse bilden. Dazu müssen 
zuerst die technologisch 
wichtigen Eiweiße Actin und 
Myosin, die in den Muskel
zellen eingelagert sind, frei
gesetzt werden. Das erreicht 
man, indem das Mager
fleisch durch den Wolf gelas
sen und anschließend einige 
Runden trockengekuttert 
wird. Durch die Salz- und 
Wasserzugabe bildet sich ein 
Eiweiß-Wasser-Gel, das sich 
mit fortschreitendem Zer
kleinerungsgrad vergrößert. 
Dieses Gel hat die Aufgabe, 
das Speckmaterial zu umhül
len. Der Erhitzungsprozeß 
läßt das Muskeleiweiß zu
sammenhängend koagulie
ren, wobei sich ein schnittfe
stes, stabiles Netzwerk bil
det. 



dauert nur noch wenige Au
genblicke. Zusätzlich besteht 
bei größeren Geräten die 
Möglichkeit zum Einbau ei
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Inzwischen werden auch 
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Masse bilden. Dazu müssen 
zuerst die technologisch 
wichtigen Eiweiße Actin und 
Myosin, die in den Muskel
zellen eingelagert sind, frei
gesetzt werden. Das erreicht 
man, indem das Mager
fleisch durch den Wolf gelas
sen und anschließend einige 
Runden trockengekuttert 
wird. Durch die Salz- und 
Wasserzugabe bildet sich ein 
Eiweiß-Wasser-Gel, das sich 
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läßt das Muskeleiweiß zu
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Praxisorientiertes Programm 

Schneidmischer Entschwarter 
von 40 I bis 200 I, 
ein komplettes Programm Gefrietileischschneider 
Mehrzweckschneider 
MS 84.1 und MS 120.4, Rohwurstvacuumfüller 
die wirklichen Aliesschneider 

Füller 
System Baader, von 20 I Kolbenfülier 
bis Vakuumfüller 
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schutzdeckeln ausgestattet, 
die neben der Halbierung des 
Geräuschpegels zusätzlich 
helfen, die Temperatur im 
Schüsselraum besser zu hal
ten. Außerdem verhindert 
der Lärmschutzdeckel, vor 
allem beim Kuttern von ge
frorenem Material, daß in 
der Anfangsphase Fleisch
und Fettpartikel herausge
schleudert werden. 

Es ist heutzutage nichts 
Außergewöhnliches mehr, 
Kutter mit 8 Gängen (z.B. 5 
Schneidgänge und 3 Misch
gänge) in Betrieben anzutref
fen. Die Bedienung der Ma
schinen erfolgt in der Regel 
mit ergonomisch abge
stimmten Kniehebelschal
tern. 

F assungsvet"mögen 
der Kutterschiissel 

Ab einer bestimmten Grö
ße werden Kutter mit hy
draulischen oder pneumati
schen Beschickungseinrich
tungen, Brätauswerfern und 
Wasserdosieranlage ausge
stattet und mit Halb- oder 
Vollautomatik gesteuert. 
Apropos Größe: Kuttergrö
ßen werden mit dem Fas
sungsvermögen der Kutter
schüssel angegeben und vari
ieren von 10 Liter bis 1800 
Liter. Ab 30 Liter Fassungs-

von 10 Prozent den Brät
raum evakuieren können. 

Eine weitere Variante sind 
die Kochkutter. Sie haben 
zwischen der Außenwand 
der Kutterschüssel und der 
Innenseite des Maschinen
ständers einen sogenannten 
Beheizungsraum, in dem 
über gleichmäßig verteilte 
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Düsen die Kutterschüssel 
mit Wasserdampf beheizt 
werden kann. Mit Hilfe die
ser Technologie kann auf das 
Vorgaren von Fleisch und 
Speck zur Herstellung von 
Leberwurst verzichtet wer
den. Auf diese Weise werden 
Koch- und Aromaverluste 
minimiert und der gesamte 
Herstellungsprozeß auf 10 
bis 15 Minuten reduziert. 

Das Zeitalter der Micro
prozessoren hat auch vor der 

Anmerkung: Koagulie
rung (Gerinnung) ist ein 
Vorgang, bei dem eine ge
ordnete Eiweißstruktur in 
einen ungeordneten Zu
stand übergeht und dabei 
schnittfest wird. 

Am vielfältigsten sind die 
Kutterverfahren bei der 
Brühwurstherstellung. In 
der Praxis werden drei Me
thoden unterschieden: Die 
wohl häufigste Methode, 
Brühwurst herzustellen, ist 
das Kuttern unter Atmo
sphärendruck. Dabei muß 
zwischen drei verschiedenen 
Kutterverfahren differen
ziert werden: Dem Mager
brät-, dem Fettbrät- und 
dem eJesamtbrätverfahren. 
Diese Verfahren unterschei
den sich im großen und 
ganzen lediglich in der Rei
henfolge der Materialzuga
be. Welches Verfahren letzt-

Chemische Wirkungen: Farbmängel: 
- zu blaß. Vergrauungen 
- schlechte Farbhaltung 
Geschmacksmängel: 
- Fettabbau (Ranzigkeit) 
- Eiweißabbau (Altgeschmack) 

Physikalische Wirkung: Konsistenzmängel 
- zu locker, zu weich 

Tabelle 1. Einfluß der Luft auf feinzerkleinerte 
Fleischwaren (Prof. wirth BAFF) 

uroDkuner 

K206Ultra 18001 16301 1800 200 67 

K206V 90 

K206DC 80-100 

K326 Ultra 20501 1850/2560 325 105 

K326V 125 

K326DC 100-140 

K 506 Ultra 2430/ 2260/ 2230 500 125 

K506V 143 

K 506 DC 140-170 

K 756 Ultra 2500/2370/2350 750 143 

K756V 160 

K756DC 170-220 

K 1200V 3260/ 2620/ 2900 1200 320 

K 1200 DC 320 

K 1800 50ndermaschlne - Technische Daten ouf 

BI Cut 

K552 283012270/2230 550 

K852 3100/ 2600/ 2440 850 

Koch- und Vakuum-KuHer 

K 124 Ultra 19501159012300 120 

K 124V 

K 124 DC 

K204Ultra 2020/2050/2750 200 

K204V 

K 204 DC 

K324Ultra 225012440/ 291 0 325 

K324V 

K324DC 

K 504 Ultra 2490/ 2840/ 3340 500 

K504V 

K504DC 

K 754 Ultra 2780/3070/3460 750 

K754V 

K754DC 

Zwillingsmaschinen 
Hersteller 

Bezeichnung 

Längel 

Bre~el 

Hähe 

Alexanderwerk (Remscheid) 

ZN 20/82 1065/ 

7801 

690 

ZN 20/32 10651 

7801 

690 

5ZN 45/1145 16001 

9301 

1120 

Inhalt Loch-

in I scheibe 

mm 

20 82 

20 100 

45 106 

45 114 

140-170 

170-220 

32 

45 

45-80 

67 

90 

80-100 

105 

125 

100-140 

125 

143 

140-l7C 

143 

160 

170-22C 

Kutter 

kw A 

2,213 16 

2,213 16 

6/7.8 25 

6/ 7.8 25 
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endlich zur Anwendung 
kommt, hängt in erster Linie 
von der technischen Ausstat
tung des Betriebes, aber auch 
von der zu produzierenden 
Wurstsorte ab. 

Bei der Vakuumkutterung 
wird die Kutterschüssel her
metisch abgeschlossen und 
die Luft teilweise entzogen. 
Der Hintergrund ist folgen
der: Wird bei Atmosphären
druck gekuttert, werden vor 
allem bei hohen Messerge
schwindigkeiten erhebliche 
Mengen Luft in das Brät ein
geschlagen, die um so stabi
ler gebunden sind, je feiner 
verteilt sie vorliegen und je 
bindiger das Brät ist. Die 
Folge können Farb-, Ge
schmacks- und Konsistenz
mängel sein, die in Tabelle 1 
näher ausgeführt werden. 

Durch den Sauerstoffent
zug während der Kutterung 
verringern sich Größe, An
zahl und Aussehen der sonst 
üblichen, häufig graugrün 
erscheinenden Poren. Durch 
die Strukturverdichtung ge
winnt man den Eindruck ei
ner kräftigeren Farbe, was 
vor allem bei Brühwürsten 
mit hohem Schüttungsanteil 
oder reduziertem Nitritge
halt das Erscheinungsbild 
der Produkte deutlich auf
wertet. 

Völlig ungeeignet ist die 
Vakuumkutterung bei der 
" Weißen Ware", da bei die-

Nitritpökelsalz 

KutterhIlfsmittel 

1/3 Eis 

2/3 Eis 

Kuttern 
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Eiweißfäden werden mit Wolf und 

-----11:> 

SeJzzugabe , 

-----11:> 

WassemJgabe , 

-----,1:> 

Eiweißfäden werden freigesetzt , Eiweißstoffe gehen in Lösung , 

Myogen löst sich in wasser, 
Actomyosin quillt auf , 

die Fettellchen und verleihen der Wurst SchnIttfestigkeit 

Abläufe bei der Entstehung des Brätes im Kutter 

sen Erzeugnissen weder eine 
straffe Textur noch ein rötli
ches Erscheinungsbild be
dingt durch die Strukturver
dichtung erwünscht sind. 
Der intensiv frischere Ge
schmack wird durch eine 
Verringerung oxidativer Re
aktionen im Wurstgut er
klärt. 

Nitritpökelsalz 

Kutterhilfsmittel 

1/3 Eis 

2/3 Eis 

Kuttern 

Über die optimale Höhe 
des Vakuums besteht noch 
Uneinigkeit. Die Angaben 
schwanken zwischen 50 Pro
zent und 70 Prozent bei nicht 
eingedosten Wurstwaren 
und zwischen 70 Prozent und 
95 Prozent bei Konserven. 
Die Gründe für solch hohe 
Abweichungen liegen in den 

vielschichtigen Wechselwir
kungen zwischen Vakuum, 
Erhitzungstemperatur und 
Schüttmenge auf der einen 
Seite und Farbe, Ge
schmack, Geleeabsatz und 
Konsistenz auf der anderen 
Seite. 

Während für einen opti
malen Geschmack und eine 
kräftige Farbe das Vakuum 
möglichst hoch zu wählen 
ist, muß zur Vermeidung ei
ner gummiartigen Konsi
stenz der Luftentzug auf die 
Erhitzungstemperatur und 
die Schüttmenge angepaßt 
werden. Praxisberichten zu
folge bewirkt ein zu hohes 

Vakuum neben einer zu fe
sten Konsistenz zudem einen 
verstärkten Geleeabsatz. 

Um zu starke Brätverdich
tungen und Konsistenzmän
gel bei der Vakuum kutte
rung auszuschließen, wird 
entweder teilweise oder voll
ständig die entzogene Luft 
durch Einleiten von Stick
stoff (N2) ersetzt. Positive 
Begleiterscheinungen sind 
eine reduzierte Keimver
mehrung und eine Vermei
dung von Sekundärinfektio
nen. 

Normalerweise wird zu
erst ein Vakuum von 80 Pro
zent erzeugt und anschlie-

Erfahrung ist 
durch nichts 
zu ersetzenl -
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ßend das Brät durch Stick
stoff auf Werte zwischen 10 
und 40 Prozent entspannt. 
Da auf diese Weise die Zerc. 
kleinerungs- und Mischvor
gänge hauptsächlich unter 
Stickstoffatmosphäre erfol
gen, ist ein Optimum an Far
be und Geschmack bei glei
cher Konsistenz wie bei der 
N ormalkutterung erzielbar . 

Betriebe, die über keinen 
Vakuumkutter verfügen, 
können dieses Verfahren 
ebenso anwenden, indem sie 
bei geschlossenem Kutter
deckel kontinuierlich Stick
stoff einleiten und damit den 
Sauerstoff verdrängen. Na
türlich liegt bedingt durch 
die Undichtigkeiten zwi
schen Kutterschüssel und 
Deckel der Stickstoffbedarf 
wesentlich (ca. das Fünffa
che) höher. 

Der Einsatz von Kohlen
dioxid (C0

2
) anstelle von 

Stickstoff hat sich nicht be
währt, da während der Erhit
zungsphase vermehrt Darm
platzer auftraten und das Er
scheinungsbild von Konser
ven durch zusätzliche Hohl
räume und Risse negativ be
einflußt wurde. 

Das fertige Brät sollte al
lein schon aus hygienischen 
Gründen schnellstmöglich in 
Därme oder Dosen abgefüllt 
werden. Zudem besteht die 
Gefahr, daß es durch Säure
bildner zu einem ph-Abfall 
kommt, der die Bindung be
einträchtigt. Dieses Abfüllen 
unter optimalen hygieni
schen, wirtschaftlichen und 
ergonomischen Gesichts
punkten ermöglichen Wurst
füllmaschinen. 

Jürgen SteinmaßI 



halt das Erscheinungsbild 
der Produkte deutlich auf
wertet. 

Völlig ungeeignet ist die 
Vakuumkutterung bei der 
"Weißen Ware", da bei die-

dichtung erwünscht sind. 
Der intensiv frischere Ge
schmack wird durch eine 
Verringerung oxidativer Re
aktionen im Wurstgut er
klärt. 

zent und 70 Prozent bei nicht 
eingedosten Wurstwaren 
und zwischen 70 Prozent und 
95 Prozent bei Konserven. 
Die Gründe für solch hohe 
Abweichungen liegen in den 

G) 0) 

NibitpökelsaJz 

Kulterhilfsmlttel 

1/3 Eis 

2/3 Eis 

Emulgator 

Stabilisator 

Gewürze 

Pökelhllfsmlltel 

I Fleisch IIFettg~webe I 

Kuttern 

Nitritpökelsalz 

Kulterhllfsmittel 

1/3 Eis 

2/3 Eis 

I Fül;en I 

Kuttern 

Das Mager- (A) und Fettbrätverfahren (B) im Vergleich. 
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Beim Gesamtbrätverfahren wird das Fleisch und Fettgewebe mit zu Beginn in den Kutter 
gegeben. 

Seite und Farbe, Ge
schmack, Geleeabsatz und 
Konsistenz auf der anderen 
Seite. 

Während für einen opti
malen Geschmack und eine 
kräftige Farbe das Vakuum 
möglichst hoch zu wählen 
ist, muß zur Vermeidung ei
ner gummiartigen Konsi
stenz der Luftentzug auf die 
Erhitzungstemperatur und 
die Schüttmenge angepaßt 
werden. Praxisberichten zu
folge bewirkt ein zu hohes 

tungen und Konsistenzmän
gel bei der Vakuumkutte
rung auszuschließen, wird 
entweder teilweise oder voll
ständig die entzogene Luft 
durch Einleiten von Stick
stoff (N2) ersetzt. Positive 
Begleiterscheinungen sind 
eine reduzierte Keimver
mehrung und eine Vermei
dung von Sekundärinfektio
nen. 

Normalerweise wird zu
erst ein Vakuum von 80 Pro
zent erzeugt und anschlie-

Erfahrung ist 
durch nichts 
zu ersetzen! 

Gründen schnellstmöglich in 
Därme oder Dosen abgefüllt 
werden. Zudem besteht die 
Gefahr, daß es durch Säure
bildner zu einem ph-Abfall 
kommt, der die Bindung be
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In der Tat! Nutzen auch Sie die reiche DÜKER-Erfahrung im Bauen von Kuttern. 
Zum Beispiel beim Kutter RK 200 N oder Hydrokutter 200 N. 
- Denn neben der großen Zuverlässigkeit ist Vielseitigkeit das hervorstec~ende Merkmal: 

• als RK-Kutter mit 2 wählbaren Messergeschwindigkeiten einsetzbar 
(auf Wunsch zusätzlicher Mischgang mit 3 Geschwindigkeiten) . , . 

• als Hydro-Kutter ~ .~l"'.'. '''D mit stufen los - -... • . " 
regelbarer 
Messerwel/en-
geschwindigkeit : ~ 

• feinstzerkleinern mit 
höchster Drehzahl 

• emulgieren im breiten 
Bereich niedriger 
Drehzahlen 

• oder mischen und 
schneiden 

• oder nur mischen 

Der Fachmann kann 
also exakt "sein" Verfahren 

::re;,g~~~;;/~~ren?[IDO[]C C [k «~[P [E-'31 Ihrem Handler .... UKe 
- oder bei uns. 

REX-Fleischerei maschinen 
Wir stellen aus: Fleifa Dresden, 17.-19. 10. 1992, Halle D, Nr.140 


