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¢

{67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Zwieback und ahnlicher Rostgebécke aus Einback, Brot,
Biskuit im industriellen MaBstab. Ziel der Erfindung ist es, Zwieback oder &hnliche Réstgebécke kontinuierlich aus
ofenfrischem Einback oder Brot ohne Unterschreiten der Verkleisterungstemperatur der Stérke zeit-, raum- und
energiesparend in hoher Qualitat herzustellen. Aufgabe der Erfindung ist es, ein kontinuierliches Verfahren der
Zwiebackherstellung aus ofenfrischem Einback bzw. Brot unter Verwendung des Heillschneideverfahrens nach
DD-WP 106 295 zu schaffen, bei dem spétestens vor dem Rosten eine partielle Entfeuchtung ohne
Temperatursenkung des Produktes unter 60 °C erfolgt. Erfindungsgemé&R wird die Aufgabe dadurch gelést, daf’
ofenfrischer Einback bzw. Brot sowohl vor als auch nach dem HeiRschneiden durch natiirliches Ausdunsten und/oder
technisches Trocknen mittels Warmluft mit Temperaturen von vorzugsweise 80 bis 120°C ohne Unterschreitung der
Verkleisterungstemperatur der Stdrke von etwa 60°C partiell um 3 bis etwa 20 % entfeuchtet wird und die
vorentfeuchteten Scheiben bei Temperaturen von 120 bis 250 °C gerdstet werden. '
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Zwieback aus Einback, Brot oder Biskuit (im folgenden Einback) unter Verwendung von
Schritten zum Entkapseln des ofenfrischen Einbacks, dem Abdampfen bei Raumtemperatur, dem Hei3schneiden nach dem
Ablegen der Scheiben auf ein Band sowie Rdsten und Abkiihlen der Scheiben, gekennzeichnet dadurch, daf8 der Einback
ohne wesentliche Unterschreitung der Verkleisterungstemperatur der Stérke, z.B. innerhalb von etwa 20min nach dem
Entkapseln, abdampft und die Scheiben auf dem Band vor dem Rdsten mittels Warmluft mit einer Temperatur (ber 75°C
entfeuchtet werden.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Warmluft mit einer Geschwindigkeit bis zu 10m/s strémt.

3. Verfahren nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Warmluft eine Temperatur von 80 bis 120°C aufweist
und 0,5 bis 3min einwirkt.

4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das Entfeuchten mittels Warmluft und das Rdsten nacheinander im
Réstofen erfolgen.

5. Verfahren nach den Punkten 1 und 4, gekennzeichnet dadurch, daR die Warmluft eine Temperatur von 80 bis 120°C und eine
Geschwindigkeit von 0 bis 10m/s aufweist und etwa 5min einwirkt sowie das anschlieende Résten bei Temperaturen von
120 bis 250°C Giber der Gutseite auf 4 bis 8% Endfeuchte und die geforderte Restbraune erfolgt.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Zwieback und &hnlicher Rostgebécke aus Einback, Brot oder Biskuitim
industriellen Maf3stab.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es sind Verfahren zur Herstellung von Schnittzwieback aus Einbackstangen bekannt, die aus folgenden Verfahrensstufen
bestehen: Entkapseln der ofenfrischen Einbackstangen bzw. des Kastenbrotes, Abkihlen und Ablagern der Einbackstangen bzw.
des Brotes bei Raumtemperaturen, Schneiden der Einbackstangen mit Gatterschneidemaschinen, stapelweise Ubergabe der
Scheiben zur mechanischen Auflegung der Scheiben auf das Netzband durch Abschieben der untersten Scheibe bzw. Einlegen
der Brotscheiben in Kassetten, Résten nach einem einstufigen Rostregime auf 4 bis 15% Restfeuchte und gegebenenfalls
gleichmaRige Braunung der Scheiben, Abkiihlen der Zwiebacke unter Raumiuft am Ofenauslauf {Auermann, L.J.: Technologie
der Brotherstellung. VEB Fachbuchverlag Leipzig, 1977, S.383-385 oder llinskij, N. A. und T. N.: Proiswodstwo sucharnich isdelij.
Legkaja i pischtschewaja promyschlennost’, Moskau, 1982, S. 114 bis 123, 26-32 oder 73-82)

Die Verfahren gehen bisher davon aus, daB es erforderiich ist, den Einback in einem mehrstiindigen Prozef’ abzukiihlen und zu
entfeuchten, damit er geschnitten und qualitdtsgerecht gerdstet werden kann.

Durch diesen Alterungsproze® wird das Verfahren zeit-, energie- und raumaufwendig. AuBerdem wird regelmaBig die
Verkleisterungstemperatur bei ca. 60°C unterschritten, d. h., vor dem Rdsten der Einbackscheiben tritt ein
Hydrophilitatsriickgang infolge Retrogradition der Stérke ein, der sich auf die Textur und die Léslichkeit des Zwiebacks nachteilig
auswirkt und die Qualitat senkt.

Nach Auermann, L.J. (a.a.0.) werden zur beschleunigten Abkiihlung und Lagerzeitverkiirzung Kiihitunnel mit einem optimalen
Regime des Luftaustausches angewendet und dadurch der Kiihi- und LagerprozeR auf 3,5 bis 7 h verkiirzt. Der intensivierte
KiihlprozeR erfordert zusétzliche und teure Anlagen und Energie, der Hydrophilitdtsriickgang ist auch hierbei nicht zu
vermeiden.

Nach llinskj, N.A., und T.N. (a.a. 0.) werden frische Einbackstangen unter Anwendung von Hochfrequenz auf Temperaturen
etwas oberhalb 100°C fiir 0,5 bis 3min erwdrmt und dadurch ein Teil der Feuchtigkeit entfernt. AnschlieBend werden die
Einbackstangen im Kilhitunnel intensiv auf Raumtemperatur gekiihit. Durch die partielle Entfeuchtung kann die Lagerzeit auf
etwa 1h verkiirzt werden, bis die Einbackstangen auf iblichen Schneidanlagen geschnitten werden kénnen. Durch die
Hochfrequenzbehandlung wird aus dem inneren Volumen Feuchtigkeit ausgetrieben, in die Randzonen transportiert und zum
Teil an die Umgebung abgegeben. Die reduzierté Feuchtigkeit bedingt dabei die verbesserte Schnittfestigkeit der
Einbackstangen. Auch dieses Verfahren erfordert hohe Anlagen- und Energiekosten fiir die Hochfrequenzbehandlung und
Intensivkihlung.

Nach Krenn (Krenn, K.: Beschleunigung der Auskiihlpase bei Brot. Brot und Backwaren 3/83, S.59-61) fihrt die Vakuumkiihlung
zu einer partiellen Verdunstung freier Feuchtigkeit ohne Warmezufuhr zur Vorbereitung des Brotes auf die Verpackung.

Mit diesen Mitteln ist es mdglich, die Abkiihlung und partielle Entfeuchtung zur Erreichung einer ausreichenden Schnittfestigkeit
zu beschleunigen. Andererseits erfordern sie zum Teil recht kosten- und energieaufwendige zusétzliche Anlagen.

In der DD-WP 106295 wurde bereits darauf hingewiesen, dall es mit der Einfiihrung des HeiBschneidens prinzipiell méglich ist,
Zwieback kontinuierlich herzustellen. Durch das neue Verfahren ist es méglich, Einbackstangen und Brot im heien Zustand
ohne Kiihlung auf eine Temperatur unter 60°C zu schneiden. Es hat sich jedoch gezeigt, daB insbesondere durch die stark
ungleichméRige Feuchtigkeitsverteilung zwischen Krume und Kruste die ofenfrischen Einback- bzw. Brotscheiben mit Gblichen
oder Schnellrdstverfahren nicht qualitatsgerecht gerdstet werden kénnen.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, Zwieback oder.8hnliche Réstgebécke kontinuierlich aus ofenfrischem Einback oder Brot ohne
wesentliche Unterschreitung der Verkleisterungstemperatur der Stérke zeit-, raum- und engergiesparend in hoher Qualitat
herzustellen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, bei einem Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Zwieback unterVerwendung des
Heilschneidens nach DD-WP 106295 den Einback bzw. das Brot in kurzer Zeit so zu entfeuchten, daf ein qualitatsgerechtes
Résten mit den Ublichen oder Schnellréstverfahren moglich wird.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, dafd das Abdampfen des ofenfrischen Einbacks bzw. Brotes bei
Raumtemperatur ohne wesentliche Unterschreitung der Verkleisterungstemperatur der Stérke, z.B. innerhalb von 20 min nach
dem Entkapseln, beendet und die Scheiben auf dem Band vor dem Résten mittels Warmluft mit einer Temperatur (iber 75°C
entfeuchtet werden.

In einer Ausfiihrung stromt die Warmluft mit einer Geschwindigkeit bis zu 10m/s. Bei einer Temperatur von 80 bis 120°C geniigt
eine Einwirkungszeit von #7> BIS = MIN? UM DIE Scheiben in Vorbereitung auf das Rdsten wirksam zu entfeuchten, d.h. es
verbleiben so geringe Feuchtigkeitsunterschiede zwischen Krume und Kruste, da im anschlieenden RéstprozeR mit dem
Ublichen bzw. Schnellréstverfahren eine gute Rostqualitét erzielt wird. Insgesamt wird ein kurzer Durchlauf vom ofenfrischen
Einback bzw. Brot bis zum gerdsteten Zwieback erzielt. Das vorherige kurzzeitige Abdampfen des Einbacks bei Raumtemperatur
leitet bereits das Entfeuchten und die VergleichmaRigung der Feuchtigkeit UBER DEM Scheibenquerschnitt ein und kann
vorteilhaft in den Ublichen Transportprozel zwischen dem Entkapseln und Schneiden mit einer kurzen Pufferzone gegen
Betriebsstérungen eingegliedert werden. Um eine gute Zwiebackqualitat zu erreichen wird dabei hier wie im (ibrigen ProzeR
darauf geachtet, daR die Verkleisterungstemperatur der Stérke nicht wesentlich unterschritten wird, d. h. vorzugsweise die
Guttemperatur oberhalb 60°C bleibt. Insgesamt wird es dadurch méglich, die Vorteile des HeiRschneidens nach DD-WP 106295
bei der Herstellung des Zwiebacks in besonderer Weise zur Geltung zu bringen. Der Zwieback wird mit wesentlich verringertem
Aufwand und besserer Qualitat hergestellt. '

Die Energiebilanz und der Gesamtablauf kdnnen dadurch weiter verbessert werden, da der Entfeuchtungsschritt mittels
Warmluftin einen mehrstufigen Rostofen verlegt wird, d. h. daB die Entfeuchtung und das Résten nacheinanderim Réstofen bei
laufendem Band erfolgen. Die Parameter fiir eine derartige Ausfiihrung sind im Erfindungsanspruch genannt.

Ausfiihrungsbeispiel

Der Einback wird nach der vorgesehenen Rezeptur in Giblicher Weise gebacken, ofenfrisch entkapselt und sofort auf ein
Transportsystem gebracht. Er verweilt dort ca. 20min, dampft bei Raumluftbedingungen ab, ohne daR3 die
Verkleisterungstemperatur der Stirke wesentlich unterschritten wird. Die um 1 bis 2% entfeuchteten Einbackstangen werden
nach DD-WP 106295 in Scheiben geschnitten und die Scheiben einzeln und positionsgerecht sofort auf dem Band abgelegt. Die
Schneidmaschine und das Band sind im Takt aufeinander abgestimmt. Zunéchst durchlauft das Netzband mit den Scheiben im
Rdstofen eine Entfeuchtungszone. Die Scheiben werden mit Warmluft von ca. 100°C etwa 5 min entfeuchtet und danach bei einer
Temperatur von ca. 200°C Giber der Gutseite auf eine Endfeuchte von 4 bis 6% und gleichméRige Bréunung gerdstet.
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