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1. Zählt beim Rindfleisch Quantität oder Qualität? 

 

Dass in der Automobilindustrie die Qualität eine entscheidende Rolle spielt, zweifelt  

kaum einer an. Auch, dass viele Hersteller von Elektrowaren auf Qualität setzen um 

sich von der Masse der am Markt bestehenden Anbieter abzuheben ist keine 

Neuigkeit. Allerdings ist dieser Gedanke in der Landwirtschaft eher selten vertreten. 

In fast allen Produktionsbereichen zählen meist nur die Einhaltung von 

vergütungsrelevanten Kriterien und die Produktion von Gütern in größtmöglicher 

Menge.  

Aufgrund der tendenziell immer stärker schwankenden Markterlöse und der meist 

geringen Gewinnspannen lauten die meisten Firmenphilosophien: 

„Höchstmögliche Erträge, höchstmöglicher Zuwachs und geringster Aufwand, um in 

kürzester Zeit so viel wie möglich zu erzeugen!“ Und doch lässt sich eine 

Marktbewegung in Richtung Qualität nicht weg diskutieren. 

Ein immer größer werdendes Angebot an Nieschenprodukten, welche mit höchster 

Sorgfalt und Qualität produziert werden, ist nur ein Indiz dafür, dass Quantität nicht 

alles ist, was am Markt zählt! Sehr auffällig ist dies in der Direktvermarktung, 

besonders im Bereich der Rindfleischproduktion. Selbst amerikanische 

Schnellrestaurantketten, die in der Vergangenheit nur mit der schnellen Zubereitung 

von Speisen und dem weltweit gleichem Geschmack  geworben haben, setzen seit 

einiger Zeit ein ganzes Stück mehr auf Qualität, insbesondere auf die des 

Rindfleisches!  

 

Problemstellung 

 

Es gibt viele Wege ein Stück Rindfleisch zu produzieren und dieses am Markt 

anzubieten, aber genau soviele Fragen und Probleme gibt es auf dem Weg bis dort 

hin! Hauptsächlich sind das Dinge, die dicht im Zusammenhang mit der Zucht und 

der Aufzucht zu tun haben. Um dem immer kleiner werdenden Klientel, was gerne 

auch mal ein Hüftsteak, Roastbeef oder Rindsgulasch einkauft bzw. bestellt, ein im 

Gegensatz zu meiner Meinung nach faden Putenfleisch, hochwertiges 

Geschmackserlebnis zu garantieren, sollte man die vielen qualitätsbestimmenden 

Merkmale so stabil wie möglich nah am oberen Limit halten. Was genau Qualität 

beim Rindfleisch heißt, wodurch sie sich auszeichnet, inwieweit man sie mit welcher 
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Methode messen kann, wie man auf sie Einfluss nehmen kann und vor allem, ob man 

mit einem gesteigerten Qualitätsniveau wirtschaftlich arbeiten kann, ist Inhalt dieser 

Facharbeit. 

 

2.Betriebsdarstellung 

   2.1.Lage des Betriebs 

                                                                                                                  Bild 1 Luftbild der Hauptproduktionsgebäude 

 

Der landwirtschaftliche Betrieb von Michael Klemm liegt in dem kleinen Ort 

Hartmannsdorf in Sachsen. Genauer gesagt im Erzgebirge zwischen Freiberg und 

Dresden. Auf dem Bild 1  sind die Hauptproduktionsgebäude und hofnahe Flächen zu 

erkennen. Die meisten Wiesen und Felder befinden sich dank Flächenaustausch in 

unmittelbarer Umgebung. Dennoch müssen für Strohbergung, Ernteguttransport und 

Silageproduktion Flächen angefahren werden, die teilweise mehr als 20 Kilometer 

entfernt sind. 

 

 

2.2. Natürliche Bedingungen 

 

Der seit diesem Jahr zum ersten Mal komplett pfluglos bewirtschaftete Betrieb 

produziert auf seinen Verwitterungsböden nach konventioneller Art. Die zum Teil sehr 
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hängigen Flächen haben eine Ackerwertzahl von 34 und eine Grünlandzahl von 39 

Punkten. Die Höhenlage ist im Zusammenhang mit der relativ niedrigen 

Jahresmitteltemperatur von 6°C zwar ein Grund für d en teilweise untypischen 

Anbauplan, ist aber auch einer der Hauptgründe für den Niederschlag von 890mm im 

Jahr (siehe Tabelle1 ).  

 

  Tabelle1  Natürliche Bedingungen 

Art der Bedingungen Mittelwert 

Entstehung des Bodens Verwitterungsboden 

Bodenart SL 

Ackerzahl 34 

Grünlandzahl 39 

Jahresmitteltemperatur 6 

Jahresniederschlag 890 

Höhenlage 550 

 

2.3. Betriebsstruktur 

 

Der Betrieb ist in 3 Bereiche unterteilt. Dass ist zum ersten die Tierproduktion, auf die 

das Hauptaugenmerk gelegt ist, die Pflanzenproduktion und der Tierhandel auf den in 

dieser Facharbeit nicht näher eingegangen wird. Im Anschluss wird noch auf den 

Produktionsfaktor Arbeit und deren Organisation eingegangen. 

 

2.3.1. Tierproduktion 

 

Den Tierbestand vom Limousinhof Klemm kann man der folgenden Tabelle  

entnehmen. Die Werte der Tabelle verändern sich aber im Laufe dieses Jahres noch 

soweit, dass im Jahresdurchschnitt ein Tierbestand von 750 Rindern zu erwarten ist. 

Grund dafür ist die zu erwartende „Kälberflut“ am Frühlingsende bzw. Sommerbeginn 

und Anfang Herbst. 
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Tabelle 2   Der Tierbestand zum 11.05.2009 

Tierbestand �  �  GV-Schlüssel  GV 

Mutterkühe  - 261 1 261 

Jungtiere 0-3 Monate 47 36 0,3 24,9 

Jungtiere 3-6 Monate 15 14 0,3 8,7 

Jungtiere 6- 9 Monate 9 19 0,6 16,8 

Jungtiere 9- 12 Monate 15 44 0,6 35,4 

Jungtiere 12- 24 Monate 22 110 0,6 79,2 

Tiere 24-30 Monate - 32 1 32 

Zuchtbullen 7 - 1 7 

Tierbestand gesamt 115 516 - 465 

 

In Tabelle 3  ist Eine Auswahl relevanter, linear vergleichbaren Leistungsdaten 

zusammengefasst.  Hierzu ist zu sagen, dass alle enthaltenen Daten  

Durchschnittswerte sind, die sowohl Spitzentiere als auch Selektionstiere enthalten.  

 

Tabelle 3   Angaben zum Leistungstand der Limousinrinder  

Leistungsart Maßeinheit 2003/2004 2004/2005 2005/2006 2006/2007 2007/2008 

Tageszunahmen �  g/tag 1333 1209 1287 1321 1405 

Tageszunahmen �  g/tag 1104 992 1028 1097 1150 

lebendgeborene 
Kälber 

Kuh/a 1,01 0,98 0,99 0,99 1,0 

Abkalberate % 1,07 1,06 1,06 1,04 1,06 

ZKZ Tage 342 345 345 350 345 

Repro.-rate % 20 20 25 25 25 

EKA Monate 34 34 36 35 29 

 

Die in Tabelle 3  enthaltenen Werte bezüglich der Reproduktionsrate sind für einen 

Mutterkuh haltenden Betrieb zwar relativ hoch, begründen sich aber darin, dass die 

Selektionskriterien seit einigen Jahren auf dem Limousinhof Klemm verschärft 

wurden. „Nur top Qualität lässt sich gut vermarkten! Ein hoher Aufwand ist in der 

Zucht nötig, um möglichst immer eine Nasenlänge voraus zu sein und so für 

potenzielle Kundschaft interessant zu werden!“, so Michael Klemm. 
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2.3.2 Pflanzenproduktion 

Die Pflanzenproduktion erstreckt sich im Jahr 2009 über gut 600ha. Davon sind 

knapp 190ha Ackerfläche und ca. 415ha Grünland. Einen detaillierten Überblick 

bietet die Tabelle 4 . 

 
        Tabelle 4   bewirtschaftete Fläche 

Flächenart ha 

Landwirtschaftliche Nutzfläche  (LN) 604,67 

Ackerfläche  (AF) 189,09 

Grünlandfläche  (GL) 415,58 

 

Aufschluss über den kompletten Anbauplan und die Flächennutzungsarten, sowie die 

prozentualen Anteile an der Gesamtackerfläche nebst Erträgen,  

visualisiert Tabelle 5 . 

 

Tabelle 5  Nutzungsrichtungen, Anteil an die gesamte AF und Erträge 

Flächennutzung ha % Ertrag (dt/ha) 

Weizen 4,87 2,58 58 

Ganzpflanze 23,74 12,56 550 

Kleegras 57,99 30,67 500 

Raps 22,34 11,81 25 

Sommergerste 7,8 4,12 45 

Wintergerste 17,44 9,22 50 

Triticale 28,65 15,15 55 

Hafer 26,26 13,89 50 

Gesamt 189,09 100 - 

 

Kostengünstig hochwertiges Futter zu produzieren, ist im Betrieb genauso wichtig wie 

der schonende und nachhaltige Umgang mit den natürlichen Ressourcen. So 

entsteht zum Beispiel dieser, für die Region eher untypische, Anbauplan. 

Eine für den Betrieb standardmäßige Fruchtfolge beginnt mit dem Anbau von 

Gerstengras, welches zu Ganzpflanzensilage verarbeitet wird. Durch die Untersaat 

von Kleegras ist eine permanente Bodenbedeckung gewährleistet und ein weiterer 
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Grundstein für eiweißreiches Grundfutter gelegt. Dieses Kleegras bleibt 2 Jahre 

erhalten und wird immer kurz vor Blühbeginn geerntet. Nach diesen 2 Jahren wird es 

umgebrochen und es folgen 3 Jahre, in denen die monetären Vorfruchteffekte durch 

Getreide bzw. Raps ausgenutzt werden. Das erzeugte Getreide wird zu einem 

großen Teil im eigenen Betrieb verfüttert. Durch die Strohknappheit und dem hohen 

Anbaurisiko von Mais in den bewirtschafteten Höhenlagen, entschied man sich für 

eine Fruchtfolgegestaltung ohne Mais. Obwohl dies ein eher untypisches Verhalten 

von einem mastbetreibenden Betrieb ist, so bietet diese Philosophie jedoch den 

einen oder anderen Vorteil. So ist es dem Unternehmen zum Beispiel möglich, eine 

relativ große Fläche mit Hafer anzubauen und das dadurch gewonnene hochwertige 

Stroh und Korn intern zu nutzen. Die sehr guten Inhaltsstoffe des Haferkorns 

stabilisieren Fruchtbarkeit und Gesundheit im Rinderbestand auf natürlichen Weg auf 

einem hohen Niveau. 

 

2.3.3 Arbeit 

 

In diesem Kapitel wird (unter Verweis auf Tabelle 6  und Abbildung 1 ) ein grober 

Überblick über die Strukturierung der einzelnen Firmenbereiche, bezüglich der 

Arbeitskräfte und deren Organisation, gegeben. Erfasst sind nur die Bereiche der 

Landwirtschaft. Auf den Viehhandel wird nicht eingegangen. 

 

Tabelle 6   Arbeitskräfte 
Abteilung bzw. Bereich Personen AK 

Pflanzenproduktion 2 2 

Werkstatt 2 2 

Tierproduktion 2 2 

Buchhaltung 2 1,5 

Betriebsführung 1 1 

Gesamt 9 8,5 

 

Anhand des Organigramms (Abbildung 1 ) ist die innerbetriebliche Organisation 

verdeutlicht. „Kopf“ des Unternehmens und somit Verantwortlicher für Planung, 

Strukturierung und Leitung, ist Michael Klemm. Er gibt die Richtung vor und die ihm 
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untergeordneten Produktionsleiter kümmern sich um die Umsetzung der zu 

erledigenden Aufgaben unter Zuhilfenahme und Anweisung des Personals. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
          

        Abbildung1 Organigramm 

 

 

3.Wie definiert man heutzutage Qualität bei Rindfle isch? 

 

Normalerweise würde man sagen, dass die Gesamtheit aller relevanten Parameter in 

ihrer Summe Aufschluss über die „Qualität“ geben. Heutzutage jedoch, kann man 

Qualität nicht mehr nur mit einem kleinen Satz beschreiben. Das liegt daran, dass 

nicht der Erzeuger entscheidet, wann ein Produkt qualitativ hochwertig ist, sondern 

der Verbraucher. Er ist es auch, der unter Umständen in kürzesten Interwallen neue 

Qualitätskriterien kreiert. 

So reicht es heute bei weitem nicht mehr aus, nur die objektiven, messbaren 

Eigenschaften wie z.B. Hygiene, Kocheigenschaften, Fleischfärbung, Reifegrad, 

Fleischfaserbeschaffenheit, Zartheit und Geschmack zu bewerten. Ebenfalls die 

subjektiven, nicht messbaren Eigenschaften, wie etwa Haltungsbedingungen, 

Herkunft der Tiere und der Umgang mit ihnen während der Aufzucht und der Mast, 

spielen eine immer größer werdende Rolle. 

Des Weiteren verlangt der Verbraucher, dass ein hochwertiges Rindfleisch in 

gleichbleibender, sicherer und geprüfter Qualität jederzeit am Markt erhältlich ist. Das 

stellt die Produzenten von Qualitätsrindfleisch nicht nur vor eine 

Michael 
Klemm 

Tier-
produktion 

Pflanzen-
produktion 

 

Tierhandel 
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ernährungsphysiologische  Herausforderung,  sondern verlangt ihnen auch 

logistische Höchstleistungen ab. 

All diese Anforderungen kann man als Produzent nur realisieren, wenn man auf 

folgende vier  Faktoren achtet. 

 

·  Die genetischen Einflüsse wie beispielsweise Rasse oder Geschlecht 

·  Die Mastbedingungen, welche unter anderem Mastendgewicht, 

Schlachtalter, Mastintensität und Gesundheit des Tieres sind 

·  Die Behandlung der Tiere unmittelbar vor der Schlachtung, unter die die 

Transportbedingungen ebenso zählen wie die Fütterung und die 

Wasserversorgung 

·  Behandlung der Schlachtkörper und des Fleisches nach der Schlachtung, 

was die Kühlung, Reifung und die Lagerung beinhaltet 

 

So wird auch auf dem Limousinhof-Klemm auf die Einhaltung dieser 

qualitätsbeeinflussenden Faktoren geachtet. Aus Überzeugung und Tradition züchtet 

man hier Limousins, die für ihre hervorragende Fleischqualität bekannt sind und 

schon zahlreiche Vergleiche mit anderen Fleischrindrassen als „die Beste“ 

abgeschnitten hat. Allerdings zeichnen sich diese Rinder auch durch ein exzellentes 

Aufzuchtverhalten und eine enorme Widerstandskraft aus. Selbstverständlich wird 

hier trotzdem penibelst auf die Gesundheit der Tiere geachtet, um gewährleisten zu 

können, dass diese in der dafür vorgesehenen Zeit auf ihr Mastendgewicht kommen 

und keine Qualitätsverluste entstehen. Wichtig hierbei ist natürlich auch die 

Mastintensivität. Diesbezüglich gibt es für Herrn Klemm fast nichts Schlimmeres, als 

wenn sein Rinderstamm nicht ausreichend qualitativ hochwertiges Futter vorliegen 

hat. Zum besseren Verständnis ist noch hinzuzufügen, dass von Geburt an alle 

Nachkommen potenzielles Zuchtvieh sind. Grund dafür ist das extrem gut 

ausgewogene Genpotenzial. Die Qualität des Erbmaterials befindet sich dadurch auf 

einem fortlaufend hohen Niveau. Erst wenn die Jungtiere nach mehrmaligen Wiegen 

und Beurteilung des Phänotyps die hohen Zuchtmaßstäbe des Limousinzüchters 

nicht erreichen, werden sie zum Schlachtvieh degradiert. 

Für den richtigen, stressfreien Transport zur nahegelegenen Schlachtstätte ist unter 

anderem mit einem, dafür ausgerüsteten, firmeneigenen, LKW und gesorgt. So ist ein 
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schonender Transport für Zuchtvieh aber auch für Schlachtvieh jederzeit gesichert 

und kann durch das geschulte Personal ausgeführt werden.  

Die auf am Schlachthof geschlachteten und für den Verkauf im eigenen Laden 

vorgesehenen Rinder werden von einem sachkundigen Fleischer im firmeneigenen 

Zerlegeraum für den Verkauf vorbereitet. Natürlich geht man bei der Lagerung auch 

kein Risiko ein. Also wird das Rindfleisch entweder frisch verkauft oder einer Reifung 

unterzogen. Um später dem Fleisch einen optimalen Reifungsprozess gewährleisten 

zu können, wird der nicht frisch verkaufte Teil des Fleisches einvakuumiert. Beim 

späteren Vertrieb der gereiften bzw. vorgereiften Fleischstücke kann ohne Probleme 

selektiv auf diese zurückgegriffen werden. So wird die Qualität nahezu perfekt 

gewahrt und jeder Kunde erhält problemlos genau das, was er wünscht.  

„Unser Rindfleisch ist ein edles Produkt und es sollte auch edel behandelt werden“, 

so Michael Klemm im Gespräch. 

 

 

4. Das Fett im Rindfleisch ist nicht nur Geschmacksträ ger 

 

Der Genusswert von Rindfleisch wird wesentlich von der Konsistenz, Zartheit, 

Saftigkeit, Aroma, Geschmack und der Farbe bestimmt. Umfangreiche 

Untersuchungen zeigen, dass für eine gute Beurteilung der Rindfleischqualität neben 

dem Alter bei der stressfreien Schlachtung, vor allem die Fetteinlagerung im 

Muskelfleisch eine wesentliche Rolle spielt. Diese Fetteinlagerungen nennt man 

Marmorierung. Hierbei wird unterschieden ob es sich um intermuskuläres Fett oder 

intramuskuläres Fett handelt. Von intermuskulären Fettpartien spricht man, wenn 

zwei Muskelpartien klar durch eine Fettpartie getrennt werden. Von intramuskulärem 

Fett spricht man wiederum erst, wenn sich innerhalb einer Muskelpartie punkt- oder 

netzartige, dünne Fetteinlagerungen befinden. 

Da die Geschmacksstoffe des Fleisches fettlöslich sind, ist dieses intramuskuläre Fett 

für den Geschmack sehr wichtig. 

Eine gute Beurteilung der Fleischqualität erfordert eine Mindestfetteinlagerung von 

2,5%, besser sind aber Werte bis zu ca. 3,5%. Eine Einlagerung von über 5% ist bei 

„normalen“ Fleischrindrassen zu vermeiden, da sonst eine zu starke Verfettung des 

Schlachtkörpers bzw. der Teilstücke auftritt.  
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Natürlich bestätigen auch hier die Ausnahmen die Regel. So hat Fleisch der 

sogenannten “Kobe“-Rinder einen deutlich höheren Anteil an intramuskulären Fett 

und bietet ein, nach Aussagen der Hersteller und 99% der Konsumenten, nahezu 

unbeschreibliches aromatisches Geschmackserlebnis. Preislich ist das Kobefleisch 

auch ungewöhnlich. Ein Kilogramm Filet kostet ca. 250,--€ und mehr! 

Wird ein Schlachtkörper mit der Fettklasse 1 oder 2 eingestuft, so kann man davon 

ausgehen, dass auch im Muskelfleisch nicht genügend Fett eingelagert ist. Fleisch 

ohne „Stand“, mit wenig Aroma, mit schlechtern Zubereitungseigenschaften und 

ungünstiger Färbung ist die Folge. Die Fettklasse 3 und unter Umständen 4 weisen 

hingegen eine gute bis sehr gute Marmorierung auf, was für die Fleischteile 

hinsichtlich Zartheit, Saftigkeit und Fleischfarbe eine bessere Bewertung bringt. Eine 

größere Rolle bei der Farbe des Fleisches spielt allerdings das Alter des 

Schlachttieres. So gilt als Faustregel: je älter das Schlachttier, desto dunkler das 

Fleisch. Schuld daran ist der bei älteren Tieren höhere Myoglobingehalte im Blut und 

somit auch im Fleisch. Besonders deutlich wird dies beim Vergleich der 

Schlachtkörpern von Kalb und Kuh. 

  

5. Bedeutung der Genetik 

 

Die Forderung nach hohen Tageszunahmen und guter Schlachtkörperqualität setzt 

neben einer gezielten Fütterung den Einsatz geeigneter Tiere voraus. Bezüglich der 

Masteignung bestehen deutliche Unterschiede sowohl zwischen den Geschlechtern 

als auch zwischen verschiedenen Rassen. Die höchsten Zunahmen mit 

entsprechend günstiger Futterverwertung lassen sich bei der Bullenmast erzielen. 

Hier kann gegenüber der Mast von Ochsen und Färsen ein um bis zu 

10-20 % gesteigertes oder bei sehr intensiver Mast noch besserem Ergebnis erzielt 

werden. Der Einsatz von Hormonpräparaten bei kastrierten männlichen sowie bei 

weiblichen Tieren ist, wegen möglicher Rückstände im Fleisch, in der Bundesrepublik 

Deutschland verboten. 

Von einer reinen Fleischrasse wie Limuousin geht man von einer besseren 

Masteignung aus, als von Zweinutzungsrassen oder extensiven Rassen, wie das 

schottische Hochlandrind. Gebrauchskreuzungen, bei denen das Auftreten von 

Schwergeburten nicht übersehen werden darf, spielen auch eine Rolle. Dies tritt zum 

Beispiel bei kleinrahmigen Muttertieren auf, welche mit Fleischrassen gepaart 
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werden, die genetisch hohe Geburtsgewichte bedingen. Weltweit ist es Fakt, dass 

die meisten Rinder Kreuzungstiere sind. Auch in Deutschland spielt die Reinzucht 

von Rinderrassen eine untergeordnete Rolle. Viele Unternehmensführer suchen 

permanent eine lukrative Alternative zu ihrer bisherigen Fleischrindzucht. Deswegen 

setzen viele Betriebe bereits auf die Leichtkalbigkeit, die die Rasse Limousin  durch 

ihre niedrigen Geburtsgewichte und dem großen Rahmen mit sich bringt. Die daraus 

folgenden guten bis sehr guten Tageszunahmen und die hohe Fleischqualität 

bestechen ebenfalls.  Aufgrund der langsameren Verfettung und der sehr hohen 

Ausschlachtung (60-67%) , die mit der Feingliedrigkeit Hand in Hand geht, lässt sich 

das Limousinrind  zu höheren Endgewichten, von bis zu 600-650 kg gegenüber 550 

kg, bei schneller verfettenden Rassen, kostendeckend aufmästen. Das liegt zum 

Einen an der guten bis sehr guten Frühentwicklung und zum anderen an der 

enormen Futterverwertung, die das Limousinrind auch im Hinblick auf die 

Futterökonomie auszeichnet. 

Auf Grund dieser Vorteile ist es durchaus Praxis in einem Betrieb, mit Fleckvieh 

(Fleisch), eine Anpaarung mit Limousin vorzunehmen, um die oben genannten 

Vorzüge der Rasse nutzen zu können. Die meist höhere Milchleistung des 

Fleckviehs wirkt sich zusätzlich positiv, besonders auf die frühe Jugendentwicklung, 

aus. 

Unter anderen ist auch aus diesem Grund einer der Schwerpunkte im Unternehmen 

auf der Vermarktung von hochwertigsten, reinrassigen Limousinrinder. Durch den 

Zukauf von zum Beispiel Zuchtbullen oder Zuchtfärsen verbessern Limousinzüchter 

ihren im eigenen Betrieb vorhandenen Genpool und Züchter, die sich auf die 

Kreuzung von Fleischrindrassen spezialisiert haben, können den Heterosiseffekt in 

vollen Zügen ausnutzen. 

 

 

6. Grundsätzliches zur Fütterung von Mastrindern 

 

Mastrationen müssen generell rohfaserärmer, dass heißt energiereicher, 

zusammengesetzt sein als Milchviehvariationen. Die Verfütterung einer 

Mindestmenge an Halmfutter bzw. strukturierter Rohfaser ist nur sofern erforderlich, 

wie die Wiederkautätigkeit sichergestellt ist. Hierzu reicht in der Regel eine tägliche 

Menge von 1 kg Heu, bzw. entsprechende Mengen an Silage.  
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Um die für hohe Tageszunahmen notwendige Aufnahme an Stärkeeinheiten zu 

ermöglichen, muss in allen Mastrationen, von der Weidemast abgesehen, Kraftfutter 

enthalten sein.  

Die Höhe der täglichen Konzentratgabe hängt stark von der Grundfutterart bzw. der 

Grundfutterqualität ab. Sie muss bei Grassilage höher sein als bei Maissilage. 

Rohfaserreiche, spät geschnittene, Grassilage bedingt einen höheren 

Kraftfuttereinsatz als Rohfaserarme. Allgemein sollte für Mastration eine 

Energiekonzentration von 580-650 StE/kg Trockenmasse angestrebt werden. Der 

Energieaufnahme sind allerdings auch bei konzentrierten Futterrationen Grenzen 

gesetzt, da der zunehmende Fettansatz den Verzehr einschränkt. 

 

Die diesbezügliche Meinung von Herrn Klemm ist jedoch eine andere. 

In seinem Betrieb wird allen Rindern fast permanent ad libitum Heu angeboten. Auch 

in die TMR wird ohnehin Heu in alle Rationen eingemischt welche ebenfalls 

permanent angeboten werden. Die dadurch relativ großen Restfuttermengen werden 

täglich beseitigt, um die Schmackhaftigkeit des Futters zu erhalten. 

Besonderer Wert wird bei der Rationsgestaltung auf das ausgewogene 

Stärke/Eiweißverhältnis gelegt. Um schwankende Nährstoffgehalte im 

selbsterzeugten Futter auszugleichen und die benötigten Energie- und 

Eiweißkonzentrationen sicher zu stellen, wird eine spezielle Kraftfuttermischung 

zusammengestellt. (siehe Kapitel 9.) 

 

7. Intensivmastverfahren bei Limousinrindern 

 

Bei dem Verfahren der Intensivmast handelt es sich um eine durchgehende Mast, 

angefangen von kurz nach der Geburt bis zur Schlachtreife. Das Prinzip des 

Verfahrens ist es, dass hohe Wachstumspotential der Tiere während ihres ersten 

Lebensjahres auszunutzen. Im Durchschnitt der gesamten Mastperiode lassen sich 

bei Limousinbullen, nach Aufzeichnungen von Herrn Klemm, eine Tageszunahme 

von ca.1400g realisieren. Dabei steigt der tägliche Lebendmassezuwachs, von 

anfänglich 950-1100g auf 1400-1600g und mehr, im mittleren Mastabschnitt (300-400 

kg) an. Gegen Ende der Mast fällt die tägliche Zunahme wieder auf ca. 900-1050g 

ab. 
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Angaben über die Trockenmasseaufnahme sowie dem Nährstoff- und 

Mineralstoffbedarf intensiv gemästeter Bullen sind in Tabelle 7  und 8 zu finden.  Alle 

Werte wurden der DLG Futterwerttabelle für Wiederkäuer entnommen.  

Das Trockenmasseaufnachmevermögen unterliegt individuellen Einflüssen (z.B. 

Rahmen der Tiere) und wird in beträchtlichem Umfang durch die 

Rationszusammensetzung beeinflusst. Die niedrigen Werte in Tabelle 7 (z.B. 4kg TM 

bei 200kg LM) gelten jeweils für Rationen mit hoher Energiekonzentration, wie z.B. 

bei der Mast mit sehr guter Maissilage. Die höheren Werte (z.B. 6kg TM bei 200kg 

LM) gelten für den Einsatz weniger konzentrierter Futtermittel. Der Bedarf an 

Stärkeeinheiten ist gestaffelt, nach der Höhe der Tageszunahmen für die einzelnen 

Gewichtsklassen, aufgeführt.  

Die Differenzierung nach Rassen ist nicht berücksichtigt. Man kann jedoch davon 

ausgehen, dass bei einer frohwüchsigen Rinderrasse wie Limousin der Bedarf um ca. 

5% niedriger liegt als es die Werte der Tabelle ausweisen. Grund dafür ist die 

gesteigerte Futterverwertung. 

 

Tabelle 7   Tägliche Trockenmasseaufnahme sowie täglicher Bedarf an Rohprotein Stärkeeinheiten 

 

Stärkeeinheiten bei täglichen Zunahmen von 

Lebend- 

Masse 

(kg) 

Trocken- 

Masse-

aufnahme 

(kg) 

Roh-

Protein 

(g) 
800g 1000g 1200g 1400g 

125-175 3-4 580 2200 2400 - - 

175-225 4-6 680 2500 2800 3100 - 

225-275 5-6 770 - 3200 3550 3950 

275-325 6-7 830 - 3600 4000 4500 

325-375 7-9 880 - 4000 4400 4900 

375-425 8-9 950 - 4300 4750 5250 

425-475 8-10 950 4250 4600 5100 5700 

475-525 9-10 1000 4600 5000 5550 - 

525-575 9-10 1000 4950 5400 6000 - 

575-625 9-11 1000 5300 5800 - - 

 

Natürlich können die Daten individuell abweichen. So ist bei einem höheren 

Fleischansatz der Tiere mit einem gesteigerten Rohproteinbedarf zu rechnen.  



 
17 

 

Tabelle 8  Täglicher Bedarf an Mengenelementen bei intensiv gemästeten Bullen 

Lebendmasse 

(kg) 

Ca 

(g) 

P 

(g) 

Mg 

(g) 

Na 

(g) 

125-175 35 18 5 4 

175-225 40 22 6 5 

225-275 50 25 7 6 

275-325 56 30 8 6 

325-375 55 35 9 6 

375-425 55 35 10 7 

425-475 55 35 11 8 

475-525 55 35 11 8 

525-575 50 33 11 8 

575-625 50 33 12 8 

 

 

8. Laboranalyse zur Bestimmung des intramuskulären Fet tgehalts 

 

Grundüberlegung für diese Facharbeit war es von Anfang an, nicht nur ein Ergebnis 

an bestimmten betrieblichen Gegebenheiten oder Vorurteilen festzumachen. Ebenso 

wenig war es meine Absicht, letzten Endes ein Fazit zu erstellen, dass nur auf 

Bücher- oder Internetrecherchen beruht. Um also nicht nur eine Sammlung von 

Zitaten oder Fachtextausschnitten anzufertigen, habe ich mich entschieden diese 

Arbeit auf einer fachlichen korrekten Untersuchung in einem Labor zu stützen. Mit 

dieser Ambition suchte ich mir ein geeignetes, fachkundiges Labor, welches es mir 

ermöglichte die Fleischproben zu untersuchen. Dabei wurde ich mit allen dafür 

notwendigen Apparaturen und Substanzen ausgestattet um in Eigenregime, aber mit 

kompetenter Unterstützung, Unterweisung und Überwachung, die Analyse zur 

Bestimmung des intramuskulären Fettgehalts, durchzuführen.  

 

8.1 Das Labor 
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Nach mehrmaligen, langfristigen, intensivsten Bemühungen ist es mir gelungen ein 

Kurzzeitpraktikum in einem Labor der Food GmbH Jena, Analytik & Consulting in 

Jena zu bekommen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

                     Bild 2  Food GmbH Jena, Analytik & Consulting   

      

Die Food GmbH Jena (Bild 2 ) ist ein eigenständiges Labor, was sich in erster Linie 

mit der Analytik von Lebensmitteln und Futtermitteln beschäftigt. Es besteht aus vier 

großen Arbeitsbereichen, welche jedoch viele Schnittstellen aufweisen. Zum einen 

die Arbeitsgruppe Mikrobiologie, welche sich zum Beispiel mit Lagertests (werden 

Mindesthaltbarkeitsdaten eingehalten) und Krankheitserregernachweis (z.B. 

Salmonellen, Listerien) beschäftigt.  

Die Arbeitsgruppen Futtermittel und Lebensmittelchemie analysieren in erster Linie 

Hauptnährstoffe und wertbestimmende Parameter der verschiedensten 

Untersuchungmatrices (von Hackfleischproben bis hin zu Mineralfutter für Ferkel), 

zum Beispiel der BEFFE (Bindegewebseiweißfreies Fleischeiweiß) bzw. BEFFE im 

Fleischeiweiß Wert für Fleischerzeugnisse oder den RNB-Wert (Ruminale 

Stickstoffbilanz)  für Futtermittel. 

 

Ein Hauptaugenmerk der Food GmbH Jena liegt im instrumentellen Bereich 

(Arbeitsgruppe Instrumentelle Analytik), hier zum Beispiel die Bestimmung von 

Pestiziden und Schwermetalle. Aber auch ganz besondere analytische 

Fragestellungen können mit neusten Gerätschaften bewältigt werden. Weitere 

Informationen  sowie die Gesamtproduktpalette und Kontaktdaten sind der 

Internetseite www.food-jena.de zu entnehmen. 

Der analytische Teil der vorliegenden Arbeit wurde in der Food GmbH Jena praktisch 

umgesetzt, wobei der Parameter „intramuskuläres Fett“ (IMF) in Rindfleisch in den 

Untersuchungsbereich der Arbeitsgruppe Lebensmittelchemie fällt. Hier gehört die 
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Analytik von den Grundnährstoffen, sowie des Wassergehalts in Fleisch und 

Fleischerzeugnissen zur Routine. Auch der besondere Parameter „intramuskuläres 

Fett“ ist im Leistungsspektrum inbegriffen, wobei er aufgrund seiner Komplexität und 

seiner Aussagekraft nicht zu den alltäglichen Aufgabenstellungen gehört. 

 

8.2. Die Methode 

 

Bestimmung intramuskuläres Fett mittels der Soxhlet-Apparatur (Bild 3 ) 

                  Bild 3 Aufbau der Soxhlet-Apparatur 

 

Die Extraktion nach Soxhlet ist nach wie vor eines der am häufigsten genutzten 

Extraktionsverfahren im Labor, nicht zuletzt deshalb, weil sie in zahlreichen offiziellen 

Methodenvorschriften gefordert wird. 

Der Vorteil dieser Methode besteht in einer hohen Extraktionseffizienz, die dadurch 

erreicht wird, dass die Probe bei jedem Extraktionszyklus mit frisch destilliertem, 

quasi „unverbrauchtem“ Lösungsmittel in Kontakt kommt. Allerdings erfordert die 

klassische Extraktionsapparatur nach Soxhlet eine hohe Personalpräsenz, 

insbesondere gegen Ende des Prozesses, wenn das Lösungsmittel abdestilliert wird. 

Hier bieten die automatischen Extraktionsgeräte von Büchi enorme Vorteile. Die 
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einzelnen Schritte (Extraktion – Spülen – Trocknen) lassen sich individuell 

programmieren. Neben der Extraktionszeit kann auch die Zyklenanzahl eingegeben 

werden. 

 

So hat der Anwender die Gewissheit, dass auch tatsächlich die Anzahl an 

erforderlichen Extraktionszyklen auf jeder Position durchlaufen wird und dass 

reproduzierbare Extraktionsbedingungen gewährleistet sind. 

Zusätzlich zeichnen sich die Geräte durch zahlreiche Sicherheitsfunktionen, wie z.B. 

die Kühlwasserüberwachung, aus. Ein transparenter Glasaufbau ermöglicht die 

visuelle Kontrolle des Extraktionsverlaufs. 

 

9.Die Proben 

    9.1 Probenübersicht 

 

Zur Analyse lagen 4 Fleischproben vor, die in Tabelle 9  nach der Probennummer, 

dem Fleischteil und  der Herkunft aufgelistet sind. 

 

Tabelle 9  Probenübersicht 

Proben-

nummer  
entnommen aus  Bilder der Proben Herkunft 

1 

2527/09 

1a;1b 

 

Bürgermeister- 

stück 

  

Limousinhof 

Michael Klemm 

2 

2527/09 

2a;2b 

 

Bürgermeister- 

Stück 

  

Direktver-

marktung Michael 

Bretschneider 
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3 

2527/09 

3a;3b 

 

Oberschale 

  

Direktver-

marktung Michael 

Bretschneider 

4 

2527/09 

4a;4b 

 

Hüfte 

  

Direktver-

marktung Michael 

Bretschneider 

 

9.2 Detail Beschreibung der Proben 

 

Die Referenzprobe, die auf Bild 4 zu erkennen ist, 

eignet sich gut zur Erklärung. Für  die Analyse darf 

nur schier geschnittenes Fleisch verwendet werden, 

das heißt, dass Fettpartien wie sie innerhalb der 

 roten Umrandung zu erkennen sind, müssen  

komplett entfernt werden. Bei den extrem kleinen 

Fettpunkten, die innerhalb der blauen Markierung zu 

erkennen sind, handelt es sich hingegen um das               Bild 4  Detailaufnahme Probe 1 

erwünschte intramuskuläre Fett. Diese Partien sind zur Analyse mit zu verwenden. 

Werden die Proben nicht derartig unterschieden entstehen unsachgemäße Werte, 

die keinen reellen Aufschluss über das intramuskuläre Fett geben. 

 

Auch auf den Bildern 5,6  und 7 ist klar zu erkennen, dass es ähnliche Einlagerungen 

gibt. Weiterhin bleibt zu sagen, dass alle Proben zum Zeitpunkt der Analyse in einem 

sehr guten Zustand waren und schon von außen eindeutig erkennbar war, dass es 

sich um absolut hochwertiges Fleisch handelt. Sowohl Geruch, Farbe, Konsistenz 

und der geringe Fleischsaftverlust sind Indizien dafür. 
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Kuh

Kraftfutter1 1,5

Heu1 1,5

Silage1 11,0

Werte in kg

                        Bild 5  Detailaufnahme Probe 2   Bild 6 Detailaufnahme Probe 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Bild 7  Detailaufnahme Probe 4 

 

9.3. Herkünfte der Proben 

 

Die Probe 1 stammt von einer einkalbigen Jungkuh, die auf dem Limousinhof Klemm 

aufwuchs. Das Schlachtalter betrug ca. 32 Monate. 

In der Abbildung 2  ist die tägliche Futteraufnahme von dieser Kuh dargestellt.                              

Zu den aufgeführten Werten kommen 

noch ca. 0,2 Kilogramm Mineral- 

futter. Die restlichen selbsterzeugten 

Futtermittel lagen bis auf das Kraftfutter 

unbegrenzt vor. Die Daten aus der 

Abbildung sind also nur 

Näherungswerte die sich aus der 

Futtervorlage, der 

Anzahl der Tiere und dem Restfutter 

ermitteln lassen. 
       Abbildung 2   tägliche Futteraufnahme bei der Kuh 
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Bulle

Kraftfutter2 1,0

Heu2 1,0

Silage2 8,0

Werte in kg

Die Proben 2,3 und 4 stammen von ein 

und demselben Bullen, der unter den 

ökologischen Bedingungen der 

Direktvermarktung Bretschneider 16 

Monate alt wurde. Diesem Bullen wurde 

keine TMR gefüttert und er hatte auch 

keinen permanenten Zugang zu Heu. 

Dieses wurde je nach Bedarf vorgelegt. 
 

 

 

Abbildung 3   tägliche Futteraufnahme bei dem Bullen 
 

10.Versuchsdurchführung 

 

In der Versuchsdurchführung wurde der Großteil von mir selbst bewältigt, wobei mir 

das Laborpersonal permanent bei Fragen zur Verfügung stand. Gerade bei der 

Bedienung der komplexen Analysengeräte war das geschulte Laborpersonal stets zur 

Stelle.  

Die Bestimmung des intramuskulären Fetts wird in dieser Facharbeit in 3 Schritte 

gegliedert: 

 

10.1.Probenaufarbeitung 

Bei diesem ersten Vorgehen ist es besonders wichtig exakt zu arbeiten, da sich 

ein Fehler später nicht mehr korrigieren lässt. Dies ist insbesondere wichtig, wenn 

man nur geringe Probenmengen zur Analyse vorliegen hat.  

 

Die Probenaufarbeitung ist in einer 

Vorschrift beschrieben, die es strikt 

einzuhalten gilt. Zu Beginn wird das 

Fleisch vom intermuskulären Fett und 

Bindegewebe mit Hilfe eines Messers 

getrennt (Bild 8 ). Um weder versteckte 

Fettpartien oder Bindegewebsflächen zu           Bild 8  Grobfettentfernung  
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übersehen ist es in diesem 

Arbeitsgang wichtig die vermeidlich 

schier geschnittenen Proben in 

kleinere Würfel (Bild 9 ) zu schneiden. 

Mit diesem einfachen Trick lässt sich 

ein verfälschtes Ergebnis vermeiden. 

 

 

  Bild 9  Fleischwürfel 

 

 

 

Auf dem Bild 10  lässt sich gut 

erkennen wie großzügig die Proben 

von Fett und Bindegewebe befreit 

werden müssen. So ist der, für diesen 

Versuch, nicht zu gebrauchende 

Fleischanteil (Bild 10 links ) fast genau 

so groß wie der schier geschnittene 

Anteil und somit für den Versuch 

geeignete Rest. (Bild 10 rechts )   Bild 10   Trennung „gut“ und „schlecht“ 

 

 

Im Anschluss wird die Probe im Grindomix   

(Bild 11 ) zerkleinert. Dieser Vorgang wurde bei 

3500 Umdrehungen pro Minute bei 15 sekündiger 

Arbeitszeit  dreimal wiederholt.  

 

 

 

 

 

 

      Bild 11  Grindomix 
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Die somit entstandene fein 

zerkleinerte Probe (Bild 12 ) wurde  

daraufhin in doppelter Ausführung 

in zwei verschraubbare Becher 

abgefüllt. Die Probe ist somit vor 

Austrocknung und potentieller 

Verschmutzung geschützt. Beide 

Becher werden mit eindeutiger 

Identifikationsnummer, die auf den 

Deckeln und am Becherrand mit                             Bild 12  Homogenisierte Fleischprobe 

wasserfestem Stift geschrieben wird,  

eindeutig gekennzeichnet. 

 

10.2. Bestimmung Trockenmasse 

 

Dieser Arbeitsschritt sollte möglichst am selben Tag wie das Homogeniesieren der 

Fleischprobe erfolgen. Ergebnisverfälschungen durch eventuellen Wasserverlust 

werden somit vermieden.  

Das Prinzip ist einfach. Jeweils ca. 10 

Gramm der Probe werden eingewogen. Dies 

geschieht unter Zuhilfenahme einer Waage 

die eine Messgenauigkeit von 0,0001 

Gramm aufweist (Bild 13 ). Bei der Einwaage 

ist darauf zu achten, dass alle Fenster im 

Raum geschlossen sind und man die 

Scheiben der Waage schließt weil jeder noch 

so geringe Luftzug das Ergebnis verfälschen 

kann. Es sollte auch schnell gearbeitet 

werden, weil sonst das wasser der Probe    Bild 13  die Einwaage  

verdunstet und dies das Ergebnis ebenso 

 verfälscht. 
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Eingewogen wird in eine trockene, mit Seesand gefüllte Schale (Bild 14 ), verrieben 

und für ca. 8h zur vollständigen Trocknung im Trockenschrank bei 103 ± 2°C erhitzt 

(Bild 15 ). Die exakte Masse, der mit Sand gefüllten Schale wird vorher notiert. 

Anschließend kühlt die Probe im Exsikkator ab (Bild 16 ) und die Trockenmasse kann 

bestimmt werden. 

Es wurden für jedes Fleischstück 2 Proben bestimmt. 

 

                            Bild 14  eingewogene Proben                                                        Bild 15  Trockenschrank  
              
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

      Bild 16  Abkühlung im Exsikkator und Befüllung  
      der Extraktionshülse 

 

Zur Berechnung der Trockenmasse wird zuerst die Probe erneut ausgewogen, wobei 

der Massenwert der Schale zzgl. Sand abgezogen wird. Danach werden folgende 

Parameter bestimmt: 

 

mTM = mAW - mSS  
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mTM (%) = mTM / mEW * 100 

mH2O = mEW - mTM 

 

WG (%) = mH2O / mEW * 100 

 

mTM – Masse an Probe nach der Trocknung 

mAW – Masse an Auswaage (inkl. Masse an Schale und Sand) 

mSS – Masse der Schale plus Seesand 

mTM (%) – Anteil der Trockenmasse an der Ausgangsprobe 

mEW – Masse an eingewogener Probe vor Trocknung 

mH2O – Masse an Wasser in der Probe 

WG (%) – Wassergehalt in % 

 

Ergebnisse:   

Die durch das Wiegen ermittelten Daten wurden in folgender Tabelle 

zusammengefasst: 

 

Tabelle 10  Ergebnisse zur Trockenmasse 

Praktisch ermittelte Werte      

(in g) 

Errechnete Werte 
Proben-

nr. 
mEW mAW mSS mTM (g) mTM (%) mH2O (g) WG (%) 

1a 10,1374 67,6382 65,1262 2,512 24,78 7,6254 75,22 

1b 10,2911 93,4593 90,9261 2,5331 24,61 7,758 75,39 

2a 10,3929 75,9930 73,5059 2,4871 23,93 7,9058 76,07 

2b 10,0008 86,5982 84,1929 2,4053 24,05 7,5955 75,95 

3a 10,6878 62,9904 60,3870 2,6034 24,36 8,0844 75,64 

3b 10,9856 79,9634 77,3054 2,658 24,2 8,3276 75,8 

4a 10,1005 80,0590 77,2703 2,7887 27,61 7,3118 72,39 

4b 10,8285 56,3424 53,8285 2,5139 23,22 8,3146 76,78 

 

An der gekennzeichneten Stelle sieht man auch, dass sich bei meiner Analyse ein 

Fehler eingeschlichen hat, dies lässt sich bei der Trockenmassebestimmung gut 

nachvollziehen. Tritt im laufenden Betrieb des Labors eine solch hohe Hbweichung 

auf ( in diesem Beispiel 4,39%) so wird aus dem zurückgelegten Probenbecher 
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erneut eine Probe entnommen und der Versuch wiederholt. Alle anderen Ergebnisse 

sind innerhalb der Tolleranzwerte und lassen sich problemlos miteinander 

vergleichen. 

     

10.3.Bestimmung von intramuskulärem Fett (Extraktio n) 

Die getrockneten Proben werden verrieben und in vorbereitete Extraktionshülsen 

eingefüllt (Bild 16 ). Damit es zu keinem Fettverlust, zum Beispiel an 

Gefäßwänden, kommt, werden die zur 

Trocknung verwendeten Schalen, sowie 

die Mörser, mit fettfreier Watte 

und fettlösendem organischem 

Lösungsmittel (Hexan) ausgerieben und 

ebenfalls in die Extraktionshülsen 

gegeben.  

Bild 17  befüllte Extraktionshülsen   

 

Anschließend erfolgt die Extraktion an der in Bild 3  beschriebenen Soxhletapparatur  

 

Zum besseren Verständnis werden im Folgenden die einzelnen Schritte der 

Extraktion erklärt: (Nummerierung gilt für Bild 3 )  

 

- Hexan wird im Lösungsmittelbecher erhitzt. (1) 

- Das erhitzte Hexan steigt auf und kühlt am wasserbetriebenen Kühler ab. (2) 

- Dabei tropft es in die Extraktionshülse in die Extraktionseinheit, wo sich die 

Probe befindet. (3)  

- Die Apparatur wird so gesteuert, dass der Probenraum sich mit dem 

Lösungsmittel füllt, bis die Probe bedeckt ist. Dies wird auch als aktueller 

Hexanstand bezeichnet. (4) 

- Mit Hilfe einer Lichtschranke wird die Steighöhe des Hexans im Probenraum 

überwacht. (5)                                              
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- Sobald der eingestellte Füllstand erreicht ist, wird überschüssiges 

Lösungsmittel über ein Ventil (6) abgelassen. 

- Wenn das Lösungsmittel sich wieder im unteren Becher befindet, schließt das 

Ventil und der Zyklus beginnt von vorn. Diese Prozedur erfolgt in 20 

Wiederholungen bzw. für 1,5 h. 

 

Nach den Zyklen destilliert die Apparatur das Hexan in den Probenraum und somit 

befindet sich das extrahierte Fett im Lösungsmittelbecher. 

Fett definiert sich als die Gesamtheit aller Stoffe, 

welche in organischen Lösungsmitteln löslich sind. 

Da durch die vorrausgegangene Trocknung der 

Proben der intrazelluläre Wassergehalt gleich Null 

anzunehmen ist, wird vermieden, dass auch  

wasserlösliche Stoffe mit extrahiert werden. Das 

Gemisch aus Fett und Hexan wird wieder getrennt, 

indem das Lösungsmittel wieder abdestilliert wird. 

Da Fett nicht verdampfbar ist, sammelt es sich rein 

im Becher. (Bild 18 ) 

Um eine Verbesserung der Extraktion zu erzielen,   

Bild 18  Sichtkontrolle der Fettbecher        empfiehlt es sich den oberen  Probenraum 

ebenfalls mit einer Heizplatte zu erwärmen. 

Der nach der Extraktion erhaltene Fettbecher wird am Ende für einige Zeit in den 

Trockenschrank gestellt, damit auch letzte Reste des Hexans verdampfen. Im 

Exsikkator wird anschließend wieder abgekühlt und das erhaltene Fett ausgewogen. 

 

Zur Berechnung des prozentualen Anteils an intramuskulärem Fett (IMF) gilt es 2 

Angaben zu machen. Zum Einen der Anteil des IMF an der Gesamtfleischeinwaage 

vor der Trocknung (IMF1 in %) und zum Anderen der Anteil des Fetts an der 

ermittelten Trockenmasse (siehe Tabelle 9 ), hier IMF2 genannt. 

 

IMF1 (%) = m IMF / mEW * 100 

IMF2 (%) = mIMF / mTM * 100 
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mIMF – Masse an Fett nach der Extraktion und Trocknung 

mEW – Masse an eingewogener Probe vor Trocknung 

mTM – Masse an Probe nach der Trocknung 

 

Der IMF1-Wert hat für die Industrie jedoch die höhere Relevanz im Gegensatz zu 

IMF2-Wert der eher zur innerbetrieblichen Kontrolle dient. 

 

Ergebnisse:  

Die praktisch ermittelten, sowie die errechneten Daten sind in unten stehender 

Tabelle 10  zusammengefasst. 

 

Tabelle 10  Ergebnisse zur Trockenmasse 

Praktisch ermittelte Werte      (in g) Errechnete Werte (in %) Proben-

nr. mEW mTM (g) mIMF IMF1 IMF2 

1a 10,1374 2,512 0,1996 1,9689 7,9459 

1b 10,2911 2,5331 0,1793 1,8452 7,0783 

2a 10,3929 2,4871 0,0533 0,5128 2,1431 

2b 10,0008 2,4053 0,0572 0,5719 2,3781 

3a 10,6878 2,6034 0,0560 0,5239 2,1068 

3b 10,9856 2,658 0,0515 0,4688 1,9375 

4a 10,1005 2,7887 0,0629 0,5666 2,2555 

4b 10,8285 2,5139 0,0564 0,5208 2,2435 

 

Der markierte Bereich ist nun das Ergebnis des Kurzpraktikums in Jena und eine der 

qualitätsbestimmenden Parameter beim Fleisch. 
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11.Fehlerquellen 

 

- Verwechslung der Fleischproben 

- unsachgemäße Aufarbeitung der Proben, d.h. schlecht auslöste Proben 

(Schierschneiden), inhomogenes Zermixen, nicht vor Austrocknung geschützt, 

Fremdwasserzufuhr, Fleischsaft nicht mit eingemixt, Probenvermischung 

- Waage ungenau austariert 

- Geräteschwankungen 

- Seesandverluste beim Zerreiben 

- unvollständige Trocknung der Probe 

- Probenverlust an Gefäßwänden 

 

 

12.Auswertung 

 

Anhand der praktisch gewonnenen Ergebnisse kann man aussagen, dass die Werte 

im Vergleich zu Literaturangaben zu gering sind. Von den erwarteten Richtwerten ist 

nur ein Bruchteil erreicht worden. Dies kann zum einen bei Probe 1 daran liegen, 

dass die Jungkuh, von der die Probe stammt, schon über zwei Monate ein Kalb 

säugte und aufgrund dessen an Körperfett abgebaut hat. Desweiteren könnte es bei 

den Proben  zwei, drei und vier an der extensiven Aufzucht, besonders im alter von 

0-9 Monaten, liegen. Auch das junge Alter des beprobten Bullen ist 

ausschlaggebend, da er ein geringes Fettanlagerungsvermögen hat.  

Interessanter weise gibt es Innerhalb der drei analysierten Edelfleischteile kaum 

Schwankungen des intramuskulären Fettgehaltes. Man könnte also meiner Meinung 

nach bei Interesse nur ein repräsentatives Fleischteil untersuchen und so auf die 

anderen schließen und würde nur knapp neben dem eigentlichen Ergebnis liegen. 

 

Trotz des geringen Fettwertes gab es bei beiden Tieren keine negativen 

Auffälligkeiten der Koch- und Brateigenschaften, sowie der Zartheit und des 

Geschmacks. Lediglich der Stand des Fleischs vom Jungbullen war geringfügig 

schlechter als erwartet.  

In einem ähnlich aufgebautem Versuch würde ich die Fleischproben größer wählen 

um den Rest zu verkosten. Somit bekäme man mehr Aufschluss über Zartheit, Aroma 
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und Saftigkeit im direkten Vergleich der unterschiedlichen Proben. Desweiteren ist 

klar erkennbar, dass die Fleischqualität noch von vielen anderen Faktoren abhängig 

ist. Diese sollte man in ein und dem selben Versuch gleichzeitig mit testen  um 

vielleicht einen Hauptfaktor zu bestimmen. Es würde dadurch leichter werden auf ein 

Merkmal wie die Fleischqualität zu züchten. 

Leider muss ich sagen, dass im Nachhinein der Versuch nicht repräsentativ ist, da 

lediglich 2 Tiere getestet wurden. Ich rate also beiden Betrieben in regelmäßigen 

Abständen eine solche Analyse durchführen zu lassen um die möglichen 

Auswirkungen zum Beispiel einer Futterrationsänderung oder einer neuen Anpaarung 

zu erkennen. 
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14.Anhang 

 

 

Orginalauszug  aus dem „Fettbuch“ 
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Orginalauszug aus dem „ Trockenmassebuch“ 
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