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(57) Abstract

Decomposable, thin-walled mouldings, such as goblets, plates, trays and the like, which possess high mechanical stability
can be manufactured by a baking process similar to that used to make edible waffles. The baking material used is an essentially
fatfree baking material containing water and, as the main ingredient, a product with a high starch content, preferably a starch, as
well as a separating agent in the form of medium or long-chain fatty acids and/or their salts and/or acid derivatives. These com-
pounds may also be used with, or in certain cases partly or completely replaced by, polyhydrogen siloxanes. In addition, the bak-
ing materials may contain thickeners, fillers, moisturizing agents, colorants, texture consolidators, preservatives and antioxidants.
The baked products are finally conditioned to a moisture content of 6 to 22 wt.%.

(57) Zusammenfassung

Zur Herstellung verrottbarer, diinnwandiger Formkdrper, wie z.B. Becher, Teller, Trays u. dgl., die hohe mechanische Sta-
bilitét aufweisen, in einem Backverfahren, dhnlich dem bei der Herstellung von e8baren Waffeln, wird erfindungsgemaR vorge-
schlagen, eine im wesentlichem fettfreie Backmasse einzusetzen, die neben Wasser als Hauptbestandteil ein hochstérkehaltiges
Produkt, vorzugweise eine Stérke, und als Trennmittel mittel- oder langkettige Fettsiuren und/oder deren Salze und/oder deren
Saurederivate enthalten; gegebenenfalls kénnen neben diesen Verbindungen oder als teilweiser, in Einzelfillen auch als vollstén-
diger Ersatz derselben, Polyhydrogensiloxane eingesetzt werden. Dariiber hinaus konnen die Backmassen Verdickungmittel, Fiill-
stoffe, Feuchthaltemittel, Farbemittel, Strukturverfestiger, Konservierungsmittel und Antioxidantien enthalten. Die fertiggebacke-
nen Produkte werden schlieBlich durch Konditionieren auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 6 bis 22 Gew.-% eingestellt.
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Verfahren zur Herstellung von verrottbaren, diinnwandigen

Formkorpern auf Stdrkebasis

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von verrottbaren, dilinnwandigen Formk&rpern durch
Aufbringen einer Backmasse auf Stdrkebasis auf die untere
Formh&dlfte einer mehrteiligen, vorzugsweise zweiteiligen
Form, Ausbacken des Formkérpers durch Erhitzen der geschlos-
senen Form und anschlieBendes Konditionieren des ausgebacke-
nen Produktes.

Mit Hilfe des erfindungsgem&dfen Verfahrens k&énnen beispiels-
weise folgende Formkérper hergestellt werden: Becher, Teller,
Fast-Food-Verpackungen, Verpackungseinsdtze, sogenannte
Trays, papier- bzw. kartondhnliche Bl&dtter und Bahnen - bei-
spielsweise als Einlagebl&tter in Bonbonnieren - oder zur
Sicherung stilickiger Filillgtiter oder als Grundmaterial fir Ver-
bundwerkstoffe fiir Verpackungszwecke, z.B. in Kombination mit
Kunststoffen dienende, mehr dder weniger regelmd@pig geformte
kleinteilige Korper, beispielsweise als Fiillstoff zur Siche-
rung verpackter Giiter gegen Stof - &hnlich den bekannten
Styroporchips.

Unter "dinnwandig" wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung
eine Wandstdrke verstanden, die einerseits bei bestimmungsge-
mdBer Verwendung noch bruch- und riBfest ist und andererseits
zwischen zwei Formhdlften auf iiblichen Waffelbackautomaten
(s. z.B. US-PS 4,438,685, US-PS 4,648,314 und DE-0S 3 346
970) noch ausbackbar ist.

Die heute am Markt befindlichen Produkte der oben genannten
Art bestehen liberwiegend aus Kunststoff bzw. Papier und haben
als Grundstoff zu ihrer Herstellung Erdél bzw. Holz. Schnell
nachwachsende, pflanzliche Rohstoffe wie etwa stdrke- oder §l-
liefernde Pflanzen werden noch nicht als Hauptrohstoff fiir
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die Herstellung von solchen Produkten, die man im weiteren
Sinne auch als Verpackungsmaterialen bezeichnen kénnte, ver-
wendet. Weltweit stehen heute etwa pflanzliche St&drken sowie
Pflanzendle und -fette iliber den Erndhrungsbedarf hinaus als

Industrierohstoffe zur Verfiigung.

Im Besonderen stellt Stérke ein interessantes Ausgangsma-
terial dar, das durch Quellungs-, Erhitzungs- oder Ver-
netzungsreaktionen auf physikalischem und chemischem Wege ver-
festigte Strukturen bildet, wie sie etwa von Backwaren - z.B.

der Brotkruste - her bekannt sind.

Im Bereich der Dauerbackwaren etwa sind mit den eBbaren Waf-
feln, die in Form von Bl&attern (Flachwaffeln, Oblaten), Tii-
ten, Bechern usw. hergestellt werden, Produkte vorhanden, die
ansatzweise Verpackungsfunktion haben, etwa fiir Eis, jedoch
aufgrund ihrer typischen Eigenschaften: knusprig, briichig,
sprode, feuchtigkeitsempfindlich, oxidationsanf&llig, mehrere
wesentliche Anforderungen beziiglich der Stabilit&t und Schutz-

funktion einer Verpackung nicht erfiillen k&nnen.

Die Herstellung eBbarer Waffeln erfolgt nach verschiedenen,
in der Patent- und Fachliteratur bekannten Rezepturen (s.
z.B.: DE 17 82 502, DE 29 29 496, DE 32 39 871, P.E.-Prit-
chard, A.H. Emery, D.J. Stevens (1975), The Influence of In-
gredients on the Properties of Wafer Sheets, FMBRA Report No.
66,- D.J.R. Manley, Technology of biscuits, crackers and coo-
kies, Ellis Horwood Limited, 1983, Seite 222 ff.,- E. Winter,
CCB Rev. Chocolate, Confectionary & Baking, 5 (3), 19; 1980).

Die Rezepturen filir die Waffelbackmasse enthalten neben den in
quantitativer Hinsicht wichtigsten Komponenten Weizenmehl und
Wasser regelm&Big eine Reihe von, fiir die Herstellung dieses
Produktes essentiellen Minorbestandteilen:

Backtriebmittel: Es wird Natriumhydrogencarbonat (Natron) in
Anteilen von 0,2 - 0,8%, bezogen auf den Mehleinsatz, verwen-

iy
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det. Fallweise wird ein Teil davon durch Ammoniumhydrogencar-

bonat substituiert oder Hefe mitverwendet.

Fette: Die Mitverwendung von Fetten/Olen in Anteilen von 1% -
3%, bezogen auf den Mehleinsatz, ist erforderlich, um das Ab-
16sen der Waffeln von der Backform zu erleichtern (Trennmit-
tel). Auch Magnesiumoxid wird vereinzelt fir diesen Zweck em-
pfohlen. Dies kann jedoch aufgrund der basischen Eigenschaf-
ten dieses Stoffes zu Problemen mit der Stabilitdt der Back-

waren fiihren.

Lecithin: Lecithin wird als Emulgator in der Waffelherstel-
lung verwendet und kann bei hdherem Einsatz ebenfalls als

Trennmittel angesehen werden.

Die Verwendung von Olen und Fetten in solchen Rezepturen er-
folgt nicht prim&r aus geschmacklichen Grinden, vielmehr sind
diese erforderlich, um ein Festbacken an der Backform zu ver-
meiden. Lecithin wirkt nun ebenfalls positiv auf die Entfor-
mung und emulgiert den Ol/Fettanteil in der w&Brigen Waffel-
backmasse. |

Die =zuletzt genannten Rezepturbestandteile Fett und Lecithin
werden oft ganz bzw. teilweise iliber die Zugabe von Eipulver,
Milchpulver oder Sojamehlen eingebracht. Derartige Zus&tze ha-
ben daneben Auswirkungen auf die Struktur, Farbe und Ge-
schmack der Waffeln. Dies gilt ebenso filir fallweise verwende-
te Anteile an Saccharose bzw. Glucose (0 - 3%, bezogen auf
Mehleinsatz). Salz wird als Wirzmittel in Anteilen zwischen 0
und 0, 6%, bezogen auf Mehl, verwendet.

Weitere fakultative Zutaten sind etwa Molkepulver, Aromen
oder Férbemittel. |

Die fertig gemischte Backmasse wird in der Regel bei einer
Backplatten-Temperatur von 160°C bis 180°C etwa 1,2 - 3 Minu-

ten gebacken.
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Die pordse Struktur solcher Waffeln, bewirkt durch das Back-
triebmittel und die sich daraus ergebende Verteilung der,
wenn auch geringen, Fettanteile auf eine sehr grofe Oberfla-
che, fihrt bei unverpackten Waffeln zu einem sehr schnellen
Ranzigwerden. Dieses ist durch licht- und luftsauerstoffindu-
zierte oxidative Fettspaltung bedingt und tritt innerhalb wvon

Tagen bis Wochen ein.

Zur Herstellung heller bzw. weiBer Backoblaten finden Back-
massen Verwendung, die zu einem Teil oder zur Gé&nze anstelle
von Weizenmehl Stédrkematerialien, wie Cerealien- und Kartof-
felstdrke verwenden. In diesem Fall ist, um ein Festbacken an
den Backformen 2zu vermeiden, entweder ebenfalls die Verwen-
dung von Ol/Fett als Trennmittel erforderlich, dessen Konzen-
tration gegeniliber normalen Waffelbackmassen meist erh&ht wer-
den muB, oder es miissen die Oberfldchen der Backformen spezi-
ell verglitet, z.B. poliert und/oder verchromt werden. Alter-
nativ dazu werden Trenntle, Paraffine oder Wachse zur Behand-
lung der Backform eingesefzt. Dieé fiihrt aber zu Schwierigkei-
ten bei der Wasserdampffreisetzung und bewirkt oft mangelhaft

ausgeformte Produkte.

Wahrend des Backvorganges wird durch Verkleisterung von St&r-
ke eine Verfestigung der Struktur herbeigefiihrt.

Der Kleberanteil des verwendeten Mehles tragt iiber das Ein-
bringen gebundenen Wassers in die Backmasse und seiner Denatu-
rierung beim Backvorgang durch seine Vernetzung in der Waffel-
struktur zur Festigkeit und Textur des Produktes bei.

In der Waffelherstellung spielt neben der Verfestigung durch
das Eiweif die partielle Verkleisterung der Stdrke eine we-
sentliche Rolle bei der Strukturgebung des Produktes.

Diese Verkleisterung beginnt bei etwa 60°C und kann nur bei
Vorhandensein von freiem Wasser ablaufen. Steht zu wenig Was-
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ser zur Verfligung, steigt vorerst die Verkleistérungstempera-
tur stetig an und die Verkleisterung kommt 'schlieflich zum

Stillstand.

Parallel zum Wasserbedarf fir die Verkleisterung kommt es
durch die Erhitzung w&hrend des Backvorganges zu einer zuneh-
menden Dampfentwicklung, die eine rasche Abnahme des verfiig-
baren Wassers mit sich bringt, aber fiir die Lockerung und Aus-
bildung der Porenstruktur des Waffelproduktes von grofer Be-
deutung ist. Mit zunehmender Fettkonzentration in der Rezeptu-
r werden zunehmend grdpere Anteile der Stdrkekdrner mit Fett
liberzogen und diese hydrophoben Anteile erschweren das Aus-
dampfen, fiihren zu stoneiser, oft ungleichm&piger Lockerung
und schlechter Ausbildung der Oberfldche der 2zu backenden
Waffelprodukte. Die Verwendung von Lecithin wirkt diesen Vor-

gdngen entgegen.

Mit den bekannten Herstellungsverfahren gelingt es nicht, ers-
tens den negativen Effekt des Backfettes auf die Strukturei-
genschaften auszuschalten und zweitens, die durch hydroly-
tische und oxidative Vorgénge>wéhrend der Gebrauchszeiten auf-
tretenden geruchlichen und geschmacklichen Ver&dnderungen hint-
anzuhalten.

Diese schnell einsetzenden geruchlichen und geschmacklichen
Verdnderungen werden bei Waffelprodukten durch dichte, licht-
und luftundurchléssige Verpackung verzégert bzw. - zumindest
fir den Konsumenten - durch das vorhandene positive Backaroma
fir einige Zeit tiberdeckt. Fir diese Ver#dnderungen sind drei

Komponenten der Rezeptur in erster Linie verantwortlich:

l. Das zugesetzte Fett: Hier kann durch Verwendung aus-
schlieflich ges#ttigter 'Fette eine Verbesserung erreicht
werden und die Haltbarkeit der Waffelprodukte um 50 bis
200% erhtht werden. Allerdings sind auch im Mehl unges&t-
tigte Fette enthalten.

2. Die als Emulgator verwendeten Lecithine enthalten eben-

P



WO 91/12186 -6- PCT/AT91/00019

falls ungesdttigte Fettsd@uren. Eine Herabsetzung der ein-
gesetzten Lecithinmenge (Zugabe direkt oder {iiber andere
Zutaten, wie oben beschrieben) ist zwar mo6glich, er-
schwert aber die technologischen Abl&ufe des Backens und
verschlechtert die Qualitdt der erhaltenen Produkte.

3. Durch die Verwendung von alkalischen Backtriebmitteln
wird der pH-Wert erh6ht und damit werden die erwdhnten

Verdnderungen begilinstigt.

Es wurde nun {iberraschenderweise gefunden, daf bei Verwendung
von mittel- oder langkettigen Fettsduren und/oder deren Salze
und/oder deren S&urederivate waffeldhnliche Produkte gebacken
werden kénnen, und zwar unter vo6lligem Verzicht auf Fettzu-
satz und Lecithin-Zusatz und in den meisten F&llen auch unter

Verzicht auf Triebmittelzusatz.

Dies ist umso {iberraschender, da Versuche mit, in der Trenn-
wirkung &hnlichen Stoffen, wie z.B. Wachsen und Paraffinen,
die vielfach als Trennmittel eingesetzt werden, negativ ver-

laufen sind.

Es wurde weiters gefunden, dap neben dem voranstehend genann-
ten Trennmittel oder als teilweisen, in einzelnen F&llen auch
als vollsténdiger Ersatz Polymethylhydrogensiloxane einge-

setzt werden kénnen.

Bevorzugte Polymethylhydrogensiloxane besitzen die allgemei-

ne Formel
R3SiO(SiH(CH3)0)p SiRg3,

wobei R fiir H, Methyl, oder Alkyl steht und fiir den Fall als
R Methyl ist, n eine Zahl zwischen etwa 40 und etwa 100 bedeu-
tet.

Das Verfahren der eingangs definierten Art ist demnach da-
durch gekennzeichnet, daB man, um ein z#hes, festes, hohe me-
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chanische Stabilitdt aufweisendes Produkt zu erhalten

1) eine aus folgenden Ingredienzien bereitete, im wesentli-

chen fettfreie Backmasse einsetzt:

a)

b)

c)

a)

e)

30 bis 63 Gew.-% vorzugéweise 42,0 bis 58,0 Gew.-% Was-

ser;

als Stérkebasis 27,0 bis 69 Gew.-%, vorzugsweise 36
bis 56,5 Gew.-%, insbesondere 44 bis 49 Gew.-% einer
Starke oder eines Gemisches verschiedener St&rken und/-

oder eines Mehles oder Mehlgemisches;

als Trennmittel 0,04 bis 11 Gew.-%, vorzugsweise 0,2
bis 4,5 Gew.-% einer oder mehrerer mittel- oder lang-
kettiger, gegebenenfalls substituierter Fettsduren
und/oder deren Salze und/oder deren Saurederivate,
z.B. Sdureamide - gegebenenfalls konnen neben diesen
Verbindungen oder als teilweiser, in Einzelf&llen auch
als vollstandiger Ersatz derselbgn 0,5 bis 6,5 Gew.-~-%,
vorzugsweise 0,1 bis 4,2 Gew.-% Polymethylhydrogen-
siloxane eingesetzt werden, wobei im Falle des Ein-
satzes beider Verbindungsgruppen bei hohen Konzentra-
tionen an Fettsduren bzw. deren Verbindungen die Kon-
zentration an Polymethylhydrogensiloxanen in der Regel
3 Gew.-% nicht iliberschreiten soll -;

0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 7,5 Gew.-% eines
Verdickungsmittels, insbesondere, 1,0 bis 5,5 Gew.-%
Quellstdrke, vorverkleisterte Stérke od. Backabfall
und/oder 0 bis 2 Gew.-%, vorzugéﬁeise 0 bis 1,0 Gew.-%
Guar-Mehl, Pektin, Johannisbrotkernmehl, Carboxymethyl-
cellulose und/oder 0 bis 5,5 Gew.-%, vorzugsweise 0

bis 3 Gew.-% Gummi arabicum;

0O bis 16,0 Gew.~-%, vorzugsweise O bis 11 Gew.-% cellu-
losereiche Rohstoffe, - im Falle von Piilpe bis 26,9
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f)

g)

h)

Gew.-% und/oder andere pflanzliche Faserstoffe und/-
oder Fasern aus Kunststoff, Glas, Metéll, Kohlenstoff

u.a.;

0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 7,5 Gew.-% nicht
faserformige Flillstoffe, wie

Calciumcarbonat,

Kohle,

Talkum,

Titandioxid,

Kieselgel,

Aluminiumoxid;

0 bis 3 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 2,5 Gew.-% Schel-
lack

0 bis 2,0 Gew.-%, vorzugsweise O bis 1,0 Gew.-% Sojaei-
weifl, pulv., Weizenkleber, pulv.,

Hilhnereiweif, pulv., Casein, pulv. und

Caseinat, pulv.; Caseinat, pulv.;

als Feuchthaltemittel

0-3,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-2,5 Gew.-% Kochsalz und/-
oder

0-2,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-1,5 Gew.-% Glycerin, Gly-
kole und/oder

0-4,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-3,5 Gew.-% Sorbit

als Farbemittel

0-10 Gew.-%, vorzugsweise O0-7,5 Gew.-% anorganische
Pigmente, und/oder

0-0,1 Gew.-% natlirl. u. synthetische Farbstoffe, und/-
oder

0-2,5 Gew.-%, vorzugsweise O0-1 Gew.-% Zuckercouleur,
und/oder

0-1 Gew.-% Rupe und/oder

0-3,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-2,5 Gew.-% Kakaopulver;

i) als Strukturverfestiger eine Zirkoniumsalzl&sung, be-
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vorzugt als alkalische Lésung von Ammoniumzirkoniumcar-
bonat, wobei der Gehalt an Zirkoniumverbindungen, aus-
gedriickt als ZrOp 0 bis 0,1 Gew.-%, bevorzugt 0,01 bis
0,05 Gew.-% betréagt:;

k) 0-0,25 Gew.-%, vorzugsweise 0-0,1 Gew.-% Konservie-

rungsmittel und
1) 0-0,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-0,1 Gew.-% Antioxidanten:

2) die die Form ausfiillende Backmasse 25 bis 230 sec. lang
bei 145 - 230°C ausbackt, und

3) das erhaltene Produkt durch Konditionieren auf einen
Feuchtigkeitsgehalt von 6 Gew.-% bis 22 Gew.-% einstellt.

Die Wirkung der genannten Fettsduren und/oder deren Salze
und/oder der S&durederivate bzw. der genannten Polysiloxane
als Zusatzstoffe, anstelle der oben beschriebenen Fette/Ole
bzw. Emulgatoren, welche Zusatzstoffe die Herstellung eines
gebackenen Produktes mit deﬁ weiter unten beschriebenen,
mechanischen Eigenschaften erlaubt, ist, was die Fettsiduren
betrifft vorerst noch unabhiéngig vom S&ttigungsgrad der ver-
wendeten Fettsduren, ist vorzugsweise aber mit ges#ttigten
bzw. einfach unges&ttigten Fettsiduren und Hydroxyfettsiuren

festzustellen.

Es ist jedoch darauf hinzuweisen, dap die sp&ter beschriebe-
ne, hohe oxidative Stabilitdt des Produktes insbesondere mit
gesattigten Fettsduren erreicht wird.

Verwendet werden mittel- und langkettige Fettsduren, Ketten-
lange vorzugsweise gréfer als Cl12, insbeondere C16 und C 18.

Die Bezeichnung "mittel- und langkettige Fetts&ure" schlieft
die typischerweise bei deren Herstellung aus Pflanzenfetten
oder tierischen Fetten auftretenden Kettenléngenverteilungen
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ein. Das heipt, dap z.B. die Bezeichnung "Stearinsdure" bedeu-
tet, dap wohl die Uuberwiegende Komponente Stearinsdure ist,
dap dariiber hinaus aber das iUbliche Fetts&urespektrum von bei-
spielsweise gehdrteten Pflanzendlen und -fetten vorliegt,
d.h. Anteile von kilirzer- oder l&dngerkettigen Fetts&uren eben-
so vorhanden sind, wie ebenfalls noch vorhandene Minoranteile

der entsprechenden ungesé@ttigten Fettsduren.

Die genannte Wirkung wird mit Salzen der Fettsduren, vorzugs-
weise der Stearinsdure, ebenso erzielt, wobei insbhesondere
Ca-, Mg-, Al- und Zinkstearat zu erwdhnen sind.

Die Anwesenheit der beschriebenen Fettsduren bzw. deren Salze
bzw. deren S#urederivate erlaubt die Herstellung von geform-
ten Produkten unter Verwendung verschiedener, hochst&rkehalti-

ger Rohstoffe.

Es wurde schon erwdhnt, dap die Fetts8uren bzw. deren Salze
bzw. deren Sdurederivate gegebenenfalls durch Polymethylhydro-

gensiloxane ersetzt werden kénnen.

Der Fachmann muBte auf Grund seines Wissens erwarten, dap die
Verwendung dieser Polysiloxane bei Temperaturen iiber 120°C
mit der Ausbildung kovalenter Bindungen mit OH-Gruppen z.B.
der Stédrke verbunden ist. Es kommt dabei zur Ausbildung einer
hydrophoben Oberfldche, etwa der Stédrkekérner. Dadurch wird
das Ausdampfen und die Ausbildung einer verkleisterten Sté&rke-

matrix behindert.

Uberraschenderweise ist aber die beim Backvorgang auftretende
und elektronenmikroskopisch feststellbare Aufl®dsung der Struk-
tur der Starkekdrner unter Ausbildung einer kontinuierlichen
Stédrkematrix durch das genannte Polysiloxan nicht behindert.
Es kommt sogar zu einer, wenn auch geringfigigen, Verfesti-
gung der Matrix und bei Konzentrationen des Siloxans im unte-
ren angegebenen Bereich zwischen 0,05 und maximal 2 Gew.-% zu
einer gewissen Trennwirkung, die das Entformen begiinstigt.
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Diese geht méglicherweise auf das Binden léslicher, fir das
Kleben verantwortlicher Bestandteile der Backmasse zurilick.

Die gleichzeitig ablaufende Vernetzung der Polysiloxane und
ihre partielle Rehydrolyse durch den herrschenden Dampf bei
erhéhter Temperatur wirkt allerdings, insbesondere bei Konzen-
trationen iber 2 Gew.-%, einer guten Entformbarkeit wieder
entgegen, insbesondere bei hoheren Polysiloxankonzentratio-
nen. Es kommt zur Ausbildung von Grenzschichten an der Back-
form, die bei wiederholten Backzyklen zu einem Steckenbleiben
der Formkérper an der Backform fiihreh. Diesem Effekt kann
durch die Mitverwendung der oben definierten Fettsduren bzw.
deren Salze bzw. deren S&iurederivate wieder entgegengewirkt

werden.

Aus den voranstehenden Ausfiihrungen ergibt sich, daB die Fett-
sduren, bzw. deren Salze, bzw. deren S&urederivate im Rahmen
der vorliegenden Erfindung bevorzugt als Trennmittel einge-

setzt werden.

Triebmittel, wie Natriumhydfogencarbonat, erhdhen in der
Waffelherstellung und in verwandten Backvorgéngen die Wasser-
dampflockerung der Backwaren.

Die Produkte werden pordser, leichter, briichiger. Beim erfin-
dungsgeméBen Verfahren ist eine Triebmittelmitanwendung nicht
zwingend erforderlich und bringt nur einen geringen Locke-
rungseffekt. Allein mit der Wasserdosierung kann hier die Po-
rositédt der Produkte gesteuert werden, die zu einer Dichte
des Materials im Bereich von 0,08 bis 0,38, vorzugsweise 0,12
- 0,30 g/cm3 fiihrt.

Wird aus bestimmten Griinden eine h&here Porositdt gewiinscht,
ist dies bei Stdrkerezepturen (keine .Cerealienmehle) durch

Triebmittelzusatz nur bedingt zu erreichen.

Der im Rahmen der Erfindungsdefinition gew&hlte Ausdruck "im
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wesentlichen fettfreie Backmasse" bedeutet, daB der Backmasse
kein Fett oder Ol zugesetzt wird; diese enthdlt nur jenes
Fett, daB durch den Stérkegrundstoff eingebracht wird.

So weist Kartoffel-, Mais-, Tapioca-, Reis- und Weizensté&rke
unter 0,6 Gew.-% und Weizenmehl Type 550 bzw. Roggenmehl Type
997 unter 1,4 Gew.-% Fettanteil auf.

Neben den ausfiihrlich beschriebenen Fetts&uren und ihren Sal-
zen und Derivaten bzw. den Polysiloxanen als Mittel zur Her-
stellung oxidationsstabilerer Produkte und als Mittel, die an-
stelle herktémmlicher Fette und Emulgatoren die Strukturbil-
dung des Produktes und die Entformung aus den Maschinen posi-
tiv beeinflussen, sind folgende Rohstoffe zur Herstellung der
erfindungsgemdf herzustellenden Produkte erforderlich bzw.
verwendbar.

- Wasser

- Stiarke bzw. stédrkereiche Rohstoffe,

- Verdickungsmittel,

- Faserstoffe, bevorzugt cellulosereiche Feststoffe,

- Feuchthaltemittel,

- Farbemittel,

- Konservierungsmittel und.

- Antioxydantien.

Wie weiter oben erwdhnt, wird beim erfindungsgem&fen Verfah-
ren der Backmasse 30 bis 63 Gew.-% Wasser zugesetzt. Diese An-
gabe bezieht sich mit Ausnahme von Zusatzstoffen, die einen
sehr hohen "freien" Wasseranteil enthalten, z.B. Plilpe, nicht
auf das durch Zusatzstoffe eingebrachte "gebundene" Wasser.

Die beim erfindungsgemdpen Verfahren verwendeten Rohstoffe
weisen bei den iiblichen Herstellungs- und Lagerbedingungen ei-
ne natilirliche Gleichgewichtsfeuchte auf, mit der sie im allge-

meinen auch besonders gut lagerstabil sind.

Uberwiegend handelt es sich dabei um Wasser, das keine oder
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stark reduzierte LO&sungskapazit&t hat und sich beispielsweise
auch in seiner Beweglichkeit, im Verdampfungs- und Gefrierver-
halten von freiem Wasser signifikant unterscheidet. (Konstitu-
tionelles Wasser, vicinales Wasser, Mehrschicht-Wasser nach
O. FENNEMA "FOOD CHEMISTRY" 2nd Ed. Marcel Dekker, New York,

1985, Seite 23 ff).

Eine Entfernung dieses Wasseranteiles durch entsprechend ri-
gorose Trocknungsbedingungen zu erreichen, bringt irreversi-
ble Anderungen der Materialeigenschaften mit sich. Dies gilt
speziell fir die Hauptrohstoffe, die Polysaccharide, wo ausge-
pragte Hystereseerscheinungen beim Vergleich der Adsorptions-
und Desorptionsisothermen zu beobachten sind.

Es ist daher weder erforderlich noch sinnvoll im erfindungsge-
m&Ben Verfahren speziell getrocknete oder auf einem bestimm-

ten Wassergehalt eingestellté Rohstoffe zu verwenden.

Die folgende Tabelle gibt den Wassergehalt der in den Rezep-
turen verwendeten, im allgemeinen in Pulverform eingesetzten
Rohstoffe an.

Wassergehalte (Gew.-%)

Kartoffelstarke 15,5 - 18,6 %
Maisstdrke 12,6 %
Weizenstérke 13,5 %
Tapiocastédrke 12,4 %
Reisstéarke 13,8 %
Amylomaisstdrke ' 14,4 %
Erbsenstédrke 11,4 %
Weizenmehl 12,2 - 14,6 %
Roggenmehl 14,2 %
K-Quellstédrke 10,0 %
M-Quellstarke 5,0-7,0 %
Guar-Mehl 4,0 %
Carboxymethylcellulose 7,0 %
Pektin 7,0 - 10,0 %
Cellulose 6,0 - 10,0 %
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Stroh 7,2 %
Kleie 13,1 %
Flachs 9,4 %
Riibenschnitzel 8,7 %
PHB 0,3 %
Mg-Stearat 3,5 %
Calciumstearat 2,0 3
Talkum 0,1 %
TiOp 0,2 %
Al;03 4,6 %
Kieselgel 1,0 2
Kohle (Norit) 10,0 %
Acetylcellulose 4,3 %
Caseinat 7,4

Casein 9,0 %
Sojaeiweip 6,0 %
HiihnereiweiBpulver 8,5 %
Holzmehl 17,0 - 36,0 %
Stdrkemilch 61,7 %; 57 %
PreBpiilpe 84,0 %

Backmassen mit Wassergehalten unter 40 Gew.-% sind i{berwie-
gend nicht kohdsiv, unter 44 Gew.-% meist plastisch, lber 45%

meist viskos, fliepBfdhig bis diinnfliissig.

Diese Grenzen sind aber von der Wasserbindung des wverwendeten
stédrkereichen Rohstoffes, der Konzentration des Verdickungs-
mittels sowie des cellulosereichen Rohstoffes abh&ngig.

Stdrke bzw. st8rkereiche Rohstoffe stellen, wie aus den wei-
ter unten angefiihrten Rezepturen hervorgeht, den quantitativ
iberwiegenden Anteil an den Feststoffen der Rezeptur. Um eine
ausreichende mechaniche Festigkeit zu erreichen, werden Star-
kearten mit hohem Viskositdtsanstieg und damit hoher Verfesti-
gung beim Beginn_der Verkleisterung bevorzugt, wie etwa Kar-
toffelstdrke. Kartoffelstdrke wird vorzugsweise verwendet,



.....

WO 91/12186 -15- PCT/AT91/00019

insbesondere in Anteilen zwischen 10% und 100%. Dieser Sté&rke-
anteil kann aber auch durch andere Stédrkarten, insbesondere
Weizenstdrke, Reisstédrke, oder aber durch Mehle, insbesondere

Weizenmehl eingestellt werden.

Die wichtigste Funktion stédrkereicher Rohstoffe im Herstel-
lungsvorgang ist die Strukturbildung durch Quellung, Verklei-
sterung und Vernetzung. Diese Vorgdnge werden wesentlich be-
einfluft durch

-~ die Struktur der Stédrkekdrner, speziell die Art der Einla-
gerung der Amylose in der Amylopektinmatrix
- das Ausmaf und die Art und Weise des Amyloseaustrittes

- ionische und nicht ionische Begleitstoffe

Speziell die Komplexierung der Amylose durch Lipide und ande-
re auf die Amylosefraktionen zuriickgehende Eigenschaften sind
bei Verwendung von Cerealienstédrken vermehrt zu beobachten
und kdnnen vereinzelt sogar zu einer partiellen Schwéchung
der Struktur der Formkdrper, sowie zu einer Bildung wvon Ris-
sen fiihren. |

Aus diesen Griinden werden Kartoffel- und Tapiocastdrken, so-
wie Maisstd@rke bevorzugt gegeniliber: z.B. Weizenstdrke, Weizen-

mehl, Reisstédrke.

In der Praxis wird der Einsatz von 100% Kartoffelstdrke, Ta-
pioca oder Maisstd@rke bevorzugt, die Verwendung reiner Cere-
alienmehle, sowie reiner Reis-, Weizen-, Amylomais- oder

Wachsmaisstdrke ist weniger giinstig.

Wie in einzelnen Rezepturbeispielen gezeigt wird, kann mit
Mehlen allein, ohne Verwendung von St8rke, ebenfalls eine

positive Wirkung des Trennmittels erzielt werden, wenn

1. die verringerte oxidative Stabilit&t in Kauf genommen

wird oder durch Zusatz von Antioxidantien wieder erhéht
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wird

2. der Trennmittelanteil erhéht wird oder der Mehlanteil
durch Verdiinnungseffekt (Cellulose, Sté&rke) reduziert

wird

3. wie in Rezeptur Nr. 64 gezeigt, mit pastdsen, teigartigen

Backmassen gebacken wird.

Die Verwendung nicht fliepffdhiger Massen aus Cerealienmehlen
fiihrt zu einer verringerten Extraktion l1l&slicher Mehlkomponen-
ten, die filir das Klebenbleiben verantwortlich sind. Dadurch

wird der Trennmittelbedarf herabgesetzt.

Die Herstellung der erfindungsgemé&Ben Produkte setzt die Ver-
wendung homogener Massen filir den primdren Formvorgang voraus.
Um eine Sedimentation der verwendeten Rohstoffpartikel, ins-
besondere der Stdrke zu vermeiden, ist die Mitverwendung ei-
nes Verdickungsmittels zweckm&Big. Dafiir sind verschiedene,

an sich bekannte Zusdtze geeignet:

1. Verkleisterte Starken/stdrkehaltige Produkte, die als Fer-
tigprodukte wie Qellstdrken, Quellmehle oder durch Ver-
kleisterung unmittelbar vor Bereitung der Backmassen be-
reitgestellt werden koénnen. In der Regel sollen zwischen
1 und 10 Gew.-% des Gesamtstédrkeeinsatzes verkleistert
sein, das Optimum liegt zwischen 2 und 5 Gew.-%, je nach
Stdrkeart/Mehlart.

2. Alternativ koénnen {iibliche Gelier- und Verdickungsmittel
eingesetzt werden, vorzugsweise Guarkernmehl, Johannis-
brotkernmehl, Carrageen, Pektin, modifizierte St&drken und
Carboxymethylcellulose.

Die Konzentration sollte zwischen 0,1 und 1,0 Gew.-% be-
tragen, vorzugsweise 0,3 bis 0,8 Gew.-%, bezogen auf die
Starkebasis.



WO 91/12186 -17- PCT/AT91/60019

Eine kombinierte Verwendung von Mitteln nach 1. und 2. ist

ebenso mdglich.

Die Sedimentation der Stdrkekdorner bei fliefBfdhigen Backmas-
sen kann ebenso durch intensives Riihren vor der Dosierung ver-
hindert werden, doch ist filir eine stOrungsfreie Verarbeitung
bei Backmassen, die als stdrkereiche Rohstoffe reine Stédrken
oder neben Cerealienmehlen zus&tzliche Stdrkeanteile von mehr
als 4 Gewichtsprozent enthalten, die Verwendung verdickender
Stoffe technologisch vorteilhaft.

Die Verwendung von Verdickungsmitteln bei plastischen oder
nicht kohdsiven Backmassen ist ebenso nicht ausgeschlossen.

Die Gebrauchseigenschaften der herzustellenden Produkte wer-
den, was die Festigkeit betrifft, durch die Mitverwendung von
faserartigen Rohstoffen (Naturfasern, Kunstfasern, Glasfa-
sern) verbessert, insbesondere durch die Mitverwendung von
cellulosereichen Rohstoffen. Vorzugsweise werden Cellulose,
Kleie, Stroh, Ribenfaserstoffe und Holzsp&ne eingesetzt.

Die Cellulose wird vorteilhafterweise als weitgehend trocke-
nes Pulver mit Faserldngen zwischen 30 und 1500 Mikrometern
oder als Rohzellstoff in gebleichter und ungebleichter Quali-
tdt eingesetzt. Rohzellstoff erfordert eine entsprechende Zer-
faserung zwecks weitgehend homogener Verteilung in der Back-

masse.

In vielen F&llen ist es zweckmé&Big, anstelle oder zus&dtzlich
zu den vorgenannten Fiillstoffen nicht faserférmige Fiillstoffe

den Backmassen zuzusetzen.

Solche Fiillstoffe haben Kkeine primdre strukturgebende Funk-
tion. Sie kénnen aber beispielsweise aufgrund ihrer Hirte, ih-
rer Einbindung in die St&rkematrix oder wegen einer spezifi-
schen Wechselwirkung mit Stdrke h&rtend oder versteifend wir-
ken. Ebenso kommt eine Streckung der Backmasse oder eine sta-
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bilisierende Wirkung auf die Struktur der Backmasse und der

Formkérper als Anwendungszweck in Betracht.

Die weiter oben in der Erfindungsdefinition und in den nach-
folgenden Rezepturen angefiihrten Beispiele solcher Fiillstoffe
stehen stellvertretend fir die Vielzahl bekannter Fiill- und
Verstdarkungsstoffe. Kohle etwa findet in Form von Graphit,
Ruf, Aktivkohle, Kohlenstoffasern Verwendung.

Kieselgel als gefdlltes SiOj, Quarzmehl und chemisch verwand-
ten Stoffen wie Glasmehl, Glasfasern, Silicate, Kaolin, Tal-

kum, Glimmer.

Die angefiihrten EiweiBstoffe beeinflussen vor allem auf Grund
ihrer oberfl&chenaktiven Wirkung das Aufschlagverhalten und
die Textur der Backmassen und zeigen {iberdies positive Ein-
flisse auf die gleichm&Bige Porenstruktur der Formkdrper.

Die im Schritt 3) der Herstellung der eingangs erwdhnten Pro-
dukte beschriebene Einstellung der Produktfeuchte kann, was
die Regulierung und Konstanthaltung dieser Feuchte betrifft,
durch die Verwendung von, in anderen Bereichen bekannten

Feuchthaltemitteln unterstiitzt werden.

Die Farbe der Verpackungsprodukte, urspriinglich durch die
Rohstoff-Farbe und allfdllige Einfliisse des Backvorganges be-
stimmt, wird durch Mitverwendung von, in wdpBrigen Medien 1l&s-
baren bzw. homogen verteilbaren Farbstoffen, Pigmenten oder
Flillstoffen modifiziert. In letzterem Falle ist ein Einfluf
auf die Oberfldchenbeschaffenheit und das spezifische Gewicht
des Produktes in bekannter Weise gegeben (vgl. die Rezeptur-
beispiele 53-59).

1. Anorganische Farbpigmente:

Die Anwendungskonzentration der Pigmente kann bis zu 10

Gew.-% betragen, vorzugsweise bis 7,5 Gew.-%.
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2. Farbstoffe:

a)

b)

c)

d)

Naturfarbstoffe hoher Farbkraft;
bevorzugt sind wasserl&sliche Naturfarbstoffe wie
Annatto (Bixin), Chlorophyll, Chlorophyllin, Karmin,

Paprikaoleoresin.

Die Konzentration, in Abhdngigkeit wvon der Farbe-
kraft des Pré&parates, liegt zweckmdfigerweise unter
0,1 Gew.-%.

RuBe, Kohle;

Aktivkohle wird als Férbemittel in Konzentrationen
von 0,0001 - 1 Gew.-% fir Grauttne eingesetzt. Hohe-
re Dosierungen als Fiillstoffe wurden bereits be-

schrieben.

Synthetische Farbstoffe hoher Farbkraft sind bevor-
zugte Lebensmittelfarbstoffe, insbesondere wasserlds-
liche. Die Einsatzkonzentration liegt wunter 0,1
Gew.-%.

Typische Farbstoffe dieser Gruppe sind beispielswei-
se Gelborange S, Erythrosin I, Indigotin I, Fast
Green FCF, Allura red 40, Patentblau AE.

Als andere fédrbende organische Stoffe, insbesondere
Lebensmittel und Lebensmittelzusdtze seien Zucker-

couleur und Kakaopulver genannt.

In der Praxis wird h#ufig Annatto, Chlorophyll und Aktivkohle
verwendet.

Zur Verbesserung der Stabilit&t der Produkte ist die Mitver-

wendung von Antioxidantien und Konservierungsmitteln vorgese-

hen (vgl.

die Rezepturbeispiéle 33, 34).



WO 91/12186 -20~ PCT/AT91/00019

Bevorzugt werden im neutralen und schwach sauren pH-Bereich
wirksame Konservierungsmittel, vorzugsweise filir die Anwendung
bei Lebensmitteln zugelassenen Stoffe, insbesondere PHB-
Ester, Konzentration 0-0,25 Gew.-% p-Hydroxybenzoesdure-
Methyl, -Ethyl, Propylester bzw. deren Alkalisalze ebenso wie
antioxidativ wirkende Stoffe, die fir die Anwendung bei Le-
bensmitteln zugelassene Stoffe darstellen, insbesondere Ester

der Gallussédure
Konzentration 0-0,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-0,1 Gew.-%.

Alle, in der Herstellung von Verpackungsmaterialien fir Le-
bensmittel iiblichen Stoffe koénnen wahlweise eingesetzt wer-

den.

Um die Struktur der herzustellenden Formkdrper zu verfesti-
gen, konnen gemdf dem erfindungsgemdBen Verfahren der Back-

masse auch Zirkoniumverbindungen zugesetzt werden.

Zirkonium zeigt aufgrund seines kleinen Ionenradius in seiner
bevorzugten Oxidationsstufe als Zr(IV) eine starke Tendenz
zur Koordination mit Liganden. In waprigem Medium sind dies
Hydrate mit polymerer Struktur. Ihre Grépe und Ladung hdngt
unter anderem von der Zirkoniumkonzentration, wvom pH-Wert und

von der Art und Konzentration vorhandener anderer Ionen ab.

Eine schematische Darstellung mdglicher Strukturen und La-

dungszustédnde gibt die nachfolgende Abbildung.

KATIONISCH -Zirkoniumoxychlorid
Zirkoniumnitrat

/ \l/ \l
/@\ /@\OH/@\

ANIONISCH -Ammoniumzirkoniumkarbonat
Zirkoniumorthosulphat

\\.|/// \\\] /// \\\l
I\OH/ [ \OH/ l
0002 OCOz ) OCOz

(©r0s0§)  (orosos) (or0Sot)
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NEUTRAL -Zirkoniumacetat
OH
OAC (0rOAc) OAc (orOAc) OAc

Zunehmende Verdiinnung oder die ErhShung des pH-Wertes wird ei-

ne Zunahme der Polymergrdfe durch vermehrte Hydroxybriicken be-
wirken bis hin zum Ausfallen von Zirkoniumhydroxid. Das Aus-

maf dieser Hydrolyse 1l&Bt sich daher beeinflussen. Zirkonium
hat eine groBe Affinit&t zu sauerstoffhaltigen Spezies und Io-
nen, welche die Beschaffenheit der Zirkoniumspezies in Losung
steuern. Im Besonderen treten aucb;sauerstoffhéltige Gruppen

an organischen Polymeren, wie etwa Stdrke, in Wechselwirkung.

Ammoniumzirkoniumcarbonat und seine mit Weins8ure stabili-
sierte Formulierung (Bécote 20, Magnesium Elektron) sind als
wédprige LOsungen mit pH-Werten um 9,5 besonders wirksam. Die
in Lésung vorhandenen anionischen Zirkoniumpolymeren mit Ammo-
nium-Kationen werden durch das Carbonat stabilisiert, zerfal-
len aber wdhrend der Trocknung und vernetzen sich mit Hydro-
xylgruppen der Stdrke. Die Reaktionsgeschwindigkeit ist unter
alkalischen Bedingungen erh&ht und setzt die fir eine wirksa-
me Vernetzung erforderliche Konzentration (berechnet als

Zr0j) wesentlich herab.

Dies konnte bei Versuchen mit verschiedenen Zirkoniumverbin-

dungen gezeigt werden.

Zirkoniumoxidchlorid (5g in 100g Ethanol)
. Zirkoniumpropionat (4g in 100g Ethanol)
Zirkoniumcarbonat (5g in 0,1% Essigsédure)
. ZirKkoniumcarbonat, fest[.pulverisiert

Zirkoniumpropionat, fest, pulverisiert

O W NN R

Ammoniumzirkohiumcarbonatlﬁsung (20% Zr032), pPH 9,5 (AZC,
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Magnesium Elektron)
7. Azc-LOsung wie 6., stabilisiert mit Weins&@ure (Bacote 20,

Magnesium Elektron)

Als Basis fiir diese verschiedenen Versuchsans&tze diente die
Rezeptur Nr. 76. Mit entsprechend variierten Zr-Salzzugaben.
Die folgenden Angaben zur Wirksamkeit beziehen sich der Ver-
gleichbarkeit wegen auf den Gehalt an Zr0j.

Ergebnisse:

ad 1. leichte Verfestigung ab 0,04 Gew.-% ZrOj

ad 2. leichte Verfestigung ab 0,06 Gew.-% ZrOp

ad 3. leichte Verfestigung ab 0,05 Gew.-% ZrOjp

ad 4. keine Verfestigung

ad 5. keine Verfestigung

ad 6. leichte Verfestigung ab 0,005 Gew.-% ZrOp
ad 7. leichte Verfestigung ab 0,005 Gew.-% ZrOj

Aus den Versuchen ergibt sich, dap unter alkalischen Bedingun-
gen mit den unter 6. und 7. genannten Reagentien bevorzugt
Formkdrper mit besonders fester Struktur hergestellt werden
kénnen (Vorliegen anionischer Polymerspezies im Reagens). Der
Konzentrationsbereich von 0,01 - 0,03 Gew.-% ZrOp ist fir die
beschriebenen Formkorperrezepturen als bevorzugt anzusehen.
Hohere Dosierungen sind nicht prinzipiell ausgeschlossen, fih-
ren aber iliberwiegend zu Verfestigungsgraden, die eine sto-
rungsfreie Formgebung nicht mehr zulassen. Die bevorzugte
Backtemperatur flir mit Zr-Verbindungen hergestellte Formkoér-
per liegt zwischen 180 und 210 Grad C.

Uberraschenderweise konnte festgestellt werden, dap die wei-
ter oben im Zusammenhang mit dem Trennmittel genannten Poly-
methylhydrogensiloxane auch die Festigkeit der erfindungsge-
mé&B hergestellten Formkérper erhdhen.

Die Ausbildung der Struktur von Formkdérpern beruht im wesent-
lichen auf der Verkleisterung der Stdrke. Steht nicht genug
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Wasser zur Verfiligung kommt die Verkleisterung zum Stillstand.
Es hat sich nun Uberraschenderweise gezeigt, daf nicht nur
mit flieBfdhigen und pastds-teigigen Massen sondern selbst
mit nicht mehr kohé8siven, pulvrig-klumpend anmutenden Roh-
stoffmischungen Formkérper mit allerdings hdherem Gewicht her-

gestellt werden kénnen.

Der Wasseranteil liegt dabei im unteren Teil des beanspruch-
ten Bereichs. Aquivalent ergibt sich ein héherer Einsatz star-
kereicher Rohstoffe, sowie von Nicht-Stadrke-Bestandteilen.
Dieser Anteil stadrkereicher Rohstoffe kann bis zu 69,0 Gew.-%
betragen. Er betrdgt vorzugsweise z.B. bei Weizenmehl bis
49,5 Gew.-%, bei Maisstdrke bis 49,1 Gew.-%.

Wie schon erwdhnt, ist die Verkleisterung der Stédrke ein we-
sentlicher Grund fir die stabile Struktur dieser Formk&rper.
Die aus dem stédrkereichen Rohstoff stammende St&rke verkleis-

tert wdhrend des Erhitzungs- und Trocknungsschrittes.

In diese sich ausbildende Struktur werden andere Nicht-St&r-
ke-Bestandteile (NSB) der Reiepturen eingelagert. Diese NSB
sind aufgrund der Durchmischung der Rohstoffe vor dem Einbrin-
gen in die Form und/oder wegen ihrer eigenen spezifischen Ge-
stalt und Beschaffenheit (z.B. Faserstruktur, Porositit,
strukturierte Oberfldche, chemische Affinitdt fiir nicht kova-
lente Wechselwirkungen) ein fester, im wesentlichen homogen
verteilter Bestandteil der Raumstruktur der Formkérper.

Bei der Verwendung solcher NSB treten sowohl die Festigkeit
schwdchende Effekte auf, die aus der Verdinnung der ver-
netzend wirkenden Stédrke kommen (Fillstoffwirkung), als auch
strukturverfestigende Wirkungen (Bindestoffwirkung) wie etwa

bei Faserstoffen oder vernetzend wirkenden Bestandteilen.
Der Einsatz von NSB ist also lediglich begrenzt durch:

- Eine allfdllige Toxizitd&t. Das heift NSB diirfen bei der
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bestimmungsgem&fen Verwendung der Formkdrper wie auch bei
deren sachgerechter Weiterverarbeitung bzw. Verwertung
nach Gebrauch keine Schadstoffe abgeben oder Schadwirkung
haben.

- In ihrer Konzentration nach oben wegen des besprochenen
verdiinnungseffektes fir die strukturbildende Starke.

- Eine Beeinflussung des erfindungsgemdfen Herstellungsvor-
ganges durch Hemmung oder unerwiinschte Modifizierung der

ablaufenden Reaktionen.

In den Rezepturen sind eine Reihe von NSB angefiihrt. In einer
Konzentration von mehr als 1% Nicht-Stérke-Trockensubstanz

sind dies in einzelnen Rezepturen:

- Trennmittel

- Verdickungsmittel

- Feuchthaltemittel

- cellulosereiche Rohstoffe
- Fillstoffe

Zu der Gruppe von Stoffen mit im Herstellungsvorgang genau
festlegbaren Zwecken - wie im Fall der drei zuerst genannten
Mittel - und den zwei letztgenannten, die eher eine oben be-
sprochene Fiill- bzw. Bindestoffwirkung haben, seien eine Rei-

he weiterer Beispiele genannt.

Calciumcarbonat 0,1-17,2 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-13,2 Gew.-%
Talkum 0,1-12,5 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-9,5 Gew.-3
acetylierte Cellulose 0,1-14,1 Gew.-%,

vorzugsweise 0,4-11,7 Gew.-%

Aluminiumoxid 0,1-12,5 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-9,5 Gew.-%
Aktivkohle - 0,1-12 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-8,4 Gew.-%
Schellack 0,1-5 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-3,5 Gew.-%

bezogen auf die Trockensubstanz in der Backmasse.

Die genannten Stoffe werden jeweils in Pulverform eingesetzt.
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Aktivkohle wird aufgrund ihrer pordsen Oberfléchenstruktur
gut in die Stdrkematrix eingebaut und beeinfluft deren Ein-
driickverhalten sowie die Formstabilit&t bei Befeuchtung posi-
tiv. Die Anforderungen an die Aktivkohle ergeben sich einer-
seits aus den erwdhnten toxikologischen Gesichtspunkten, so
etwa der Einschrdnkung des Gehaltes anorganischer Bestandtei-
le bzw. von Zink je nach Verwendungszweck. Fir eine optisch
homogene Verteilung haben sich KorngrdBen unter 150 Mikrome-
ter als am besten geeignet erwiesen. Granulierte Aktivkohle
(Siebfraktion 0,125 - 0,5 mm) fihrt zu deutlich optisch abge-
grenzten Partikeln in der Formkdrperstruktur, ist aber des-
halb keineswegs ausgeschlossen. Eine spezielle Aktivit&tsstu-
fe oder Porositdt der Kohle sowie Einschrdnkungen auf deren
Herstellung aus bestimmten Rohstoffen sind nicht erforder-
lich.

Schellack ist ein hartes, z&hes und amorphes Harz mit guter
Haft~- und Abriebfestigkeit. Das Einbringen von Schellack in
die Rohstoffmischung - fiihrt zu einer Verfestigung der
FormkOrper infolge der filmbildenden und haftvermittelnden Ei-

genschaften.

Die Porositidt bekannter, durch Backen hergestellter Produkte
kann durch verschiedene Verfahren erreicht werden, die als
Prinzip eine Lockerung der Backmasse oder aber Lockerungsvor-
gdnge wiahrend des Backens beinhalten. In den meisten Fé&llen
gelangen beide Prinzipien zur Anwendung. Die wichtigsten

Lockerungsverfahren sind:

- die mechanische Lockerung, etwa durch Einschlagen von
Luft

- die chemische Lockerung durch sogenannte Triebmittel

- eine physikalische Lockerung, wie z.B. die Wasserdampf-

lockerung

In der Herstellung von vergleichbar diinnwandigen Produkte wie
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etwa Waffeln, ist das Lockerungsprinzip die Wasserdampflocke-
rung (vgl. W. Seibel et al: Getreide, Mehl, Brot 32, 188,
1978). Ein Aufschlagen der Waffelbackmassen ist nicht {iblich.

Es hat sich aber nun iiberraschenderweise gezeigt, daB trotz
der grofen Wasserdampfvolumina, die w&hrend des Ausbackvorgan-
ges das in seiner Struktur entstehende Formkdrpermaterial
durchstrémen, eine mechanische Lockerung der Backmasse zu
gleichmdBig feinporigen Materialien fiihrt und mit zu einer
problemlosen Herstellung der Formkdrper selbst bei komplizier-

teren Details der Formgebung beitrégt.

Zur Herstellung von Formkérpern mit erhéhter Anzahl von Luft-
poren, d.h. mit verstdrkt schaumstoffartiger Struktur ist er-

forderlich:

1. Das Einbringen von Luft bzw. anderen Gasen durch Riihren,
Schlagen oder Druck (mechanisch) oder chemisch durch Frei-
setzung von Lockerungsgasen (COp, Ammoniak).

2. Das Vorhandensein von Stoffen, die im Wandbereich der Po-
ren wirksam sind, in die Struktur eingebaut werden und de-
ren Stabilitdt erhtShen bzw. gewdhrleisten. (Beispiel:
Zucker und Hithnerei-Eiweif).

Zur Ausbildung dieser Wandstruktur sind verschiedene Eiweif-
stoffe wie etwa Hihnerei-Eiweifl, Sojaeiweif sowie verschie-
dene Milcheiweifstoffe gut geeignet.

Dazu werden der Backmasse vorzugsweise folgende Eiweifstoffe,
einzeln oder in Kombination, 3zugesetzt (Angaben in Gew.-%

Trockensubstanz in der Backmasse).

Casein . 0,1-2,6 %, vorzugsweise 0,2-1,3 %
Natriumcaseinat 0,1-1,3 %, vorzugsweise 0,2-1,0 %
Sojaisolat 0,1-2,6 %, vorzugsweise 0,2-1,7 %
Hihnereieiweip 0,1-1,7 %, vorzugsweise 0,2-1,0 %

Um die Stabilitdt der Poren bis zum Einsatz der Backmasse zu
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erhthen oder iiber ldngere Stehzeiten zu gewdhrleisten oder ei-
ne noch feinere Porenstruktur zu erhalten, werden Aufschlag-
emulgatoren eingesetzt. Aufschlagmittel, die eine hohere Sta-
bilitdt und ein hdheres Volumen des erzeugten Schaumes gewdhr-
leisten sollen, enthalten daher neben den genannten Eiweif-
komponenten und Fiill- bzw. Trdgerstoffen (Sorbit, Maltodex-
trin, Stédrke) Emulgatoren aus den Stoffgruppen Monoglyceride
und deren Ester, Polyglycerinester, Propylenglycolester oder
Sorbitanester bzw. deren Mischungen (Beispiele: Spongolit,

Griinau; Delipan, Bender & Co.).

Die Backmasse flir das erfindungsgemépfe Verfahren wird wie
folgt hergestellt:

Wasserlésliche Komponenten und pulverférmige Minorbestandtei-
le werden in die erforderliche Wassermenge unter kriédftiger
Durchmischung eingeriihrt. Eine trockene Vormischung speziell
der Verdickungs- und Trennmittel, eventuell unter Einbezie-
hung von 5 Gew.-% der Stdrke- bzw. Mehlmenge, ist zu empfeh-
len, um eine Klumpenbildung oder aber Schwierigkeiten mit der
Benetzung des Trennmittels zu vermeiden. Danach wird der
Mehl- bzw. Stdrkeanteil eingeriihrt bis eine homogene Suspen-
sion entsteht. Zuletzt wird das Trennmittel bzw. - im Falle
der Vergleichsbeispiele - das Fett im fliissigen Zustand einge-

mischt.

Die Massen werden je nach Rezeptur durch Zugabe von Wasser
vorzugsweise auf eine Viskosit8t zwischen 500 und 3000 mPas
eingestellt. Je nach Ausgangstemperatur der Rohstoffe und Um-
gebungstemperatur werden Backmassentemperaturen zwischen 12°C

und 26°C erreicht.

Der Backvorgang kann unter den Bedingungen des Backens von
eBbaren Waffeln - das sind jene Produkte, die in der Beschrei-
bungseinleitung ausfiithrlich besprochen wurden - ausgefiihrt
werden, speziell dann, wenn Mehl(anteile) als Sté&rkekomponen-
ten eingesetzt werden. Vorteilhaft und vorzugsweise werden je-
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doch Abdnderungen in zwei Richtungen vorzunehmen sein:

1. beim Anbackvorgang nach der Massendosierung
2. beim Zeit-/Temperaturverlauf des Backvorganges

Ad 1. Anbackvorgang

Das ein- und mehrmalige Heben und Senken der oberen Backform-
halfte ("Wippen") nach der Massendosierung und vor dem Ver-
schlieBen der Backform zur (1) endgiiltigen Ausfiillung der
Form und (2) zum Ausbacken des Produktes wird mit Vorteil an-

gewendet.

Dabei laufen folgende Vorgdnge mit den anschliefend beschrie-

benen positiven Auswirkungen ab.

1.1 Die Backmasse, welche in einem r&umlich begrenzten Be-
reich in dicker Schicht in die Backform dosiert wird,
kann durch das Absenken der oberen Backformhdlfte auf ei-
ner breiteren Fl&che in dilinnerer, etwa der endgiiltigen
Produktdicke entsprechendén Schichtdicke verteilt werden
und erfdhrt dabei eine erste Erhitzung. ,

1.2 Verbunden mit dieser Erhitzung ist eine Freisetzung von
Wasserdampf, der bei der anschliefenden Hebebewegung ohne
Umweg iliber Ausdampféffnungen direkt entstrdmen kann. Dies
bewirkt ein schnelleres Abtrocknen mit den Folgeeffekten:
verkiirzte Backzeit und héhere Materialdichte bzw. -~festig-
keit des Produktes.

1.3 Es kommt zu einer "dosierten" Verteilung der Backmasse in
der Form mit folgenden positiven Begleitfaktoren. Nach
der ersten Vertéilung beim Absenkvorgang (1) und der ein-
setzenden Erhitzung kommt es bei den anschliefenden
Schliepvorgdngen zu einem schrittweisen Ausfilillen der
Form durch Dampfentwicklung. Diese ist aber durch das zwi-
schenzeitliche Anheben und Ausdampfen geringer als bei so-
fortigem Verschliefen. Dieses langsamere Ausfiillen der

Form kann iiber die Steuerung der Zeiten fiir das Absenken,
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Anheben sowie tUber die Zahl dieser Bewegungen "dosiert"
werden. Die bessere Ausformung der Details der Backform
und eine fehlerlose Oberfldche des Produktes sind damit

Zu erreichen.

Folgende Bereich erwiesen sich als zweckmépig:

Zeit
Abgesenkte Backform 0,3 - '3 sec, vorzugsweise 0,4 - 0,6 sec

angehobene Backform 0,3 - 10 sec, vorzugsweise 0,4 - 0,7 sec
Offnungsweite 1 - 10 mm, vorzugsweise 1 - 4 mm

Ad 2. Zeit-/Temperaturverlauf

Der Backvorgang erfordert einen Mindestenergieeintrag, der we-
sentlich vom Energiebedarf fiir die Erhitzung und Verdampfung
des in den Backmassen enthaltenen Wassers bestimmt ist. Die-
ser Energieeintrag kann iiber die Temperatur der Backform und
liber die Verweilzeit in der Form erfolgen. Die Temperaturein-
stellung - zwischen 145 bis 225°C - und die Backzeit - zwi-
schen 40 und 230 sec - sind daher nicht unabh&ngig w&hlbar:
tiefere Temperatur bedingt l&ngere Fertigungszeit und vice

versa.

Im Anschluf an den primd@ren Herstellungsschritt, dem Backen
des Produktes, wird iliber eine Konditionierung durch Einstel-
lung des Wassergehaltes des Produktes die gewiinschte Textur:
zdh, fest, und damit die gewlinschte Deformierbarkeit und me-

chanische Stabilitdt erreicht.

Die Untergrenze des Wassergehaltes ist mit etwa 6 Gew.-% gege-
ben, darunter wird das Produkt zunehmend spréde und die mecha-
nische Belastbarkeit sinkt ab.

Die Obergrenze des Wassergehaltes ist mit vorzugsweise 16
Gew.-% festzulegen, um die Gefahr eines allfdlligen mikrobiel-
len Wachstums mit Sicherheit auszuschliefen.
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Bei Mitverwendung der in der verpackungsindustrie iiblichen

Konservierungsstoffe ist eine Feuchtekonditionierung bis 22

Gew.-% mdglich.

Die Konditionierung erfolgt in bekannter Weise in diskontinu-
jerlich betriebenen Klimakammern oder in Durchlaufeinrichtun-
gen. Kaltdampf-, Heipdampfverfahren sowie Feinstvernebelung
etwa mit Ultraschall koénnen angewendet werden, wobei sicherzu-
stellen ist, dap es an den Oberflichen der Produkte zu Keiner
Bildung von Feuchtigkeitsfilmen kommt und die Wasseraufnahme
22 Gew.-% nicht ibersteigt. Eine zu starke Durchfeuchtung
fiilhrt zur Erweichung des Struktur und zu einer Deformation

des Produktes.

Das erfindungsgemdBe Verfahren zur Herstellung von Formkor-
pern beruht auf dem Einbringen einer im wesentlichen isotro-
pen Backmasse in beheizte Backformen. Sowohl die fiir die Aus-
bildung der Struktur mapgebenden Bestandteile wie auch allf&l-
lige Zusatz-, Fill- und Hilfsstoffe sind gleichmdBig in der

Masse verteilt.

Diese Formkdrper kénnen auch als Werkstoff-Verbunde herge-
stellt werden, bei denen in den Basiskdrper bereits vorgefer-
tigte und vorgeformte, im allgemeinen fl&achige, allenfalls fa-
denartige Materialien wéhrend des Backvorganges in die dabei
entstehende Struktur miteingebunden werden. Als fldchige Mate-
rialien k&nnen auch nach dem erfindungsgemdfen Verfahren her-

gestellte Produkte eingesetzt werden.

Erste Voraussetzung dafiir ist, dap die einzubindenden Materia-
lien spitestens zu einem Zeitpunkt vor dem endgiiltigen Ver-
schliefen der Form an einer vordefinierten Stelle der Form
und in definierter Abfolge zum Eintragen der Grundmasse des
Basiskdrpers eingebracht werden (vgl. Ausfithrungsbeispiele),
wobei diese Einbringung vor einem allenfalls durchzufihrenden

Wippvorgang erfolgt.
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Zweite Voraussetzung fiir die Verwendung solcher fl&achiger
oder fadenformiger Materialien ist, dap deren Stabilitat,
etwa gegen Schmelzen bei den angewendeten Backtemperaturen,

gewdhrleistet ist.

Dritte Voraussetzung: Die einzubringenden fl&chigen oder fa-
denférmigen Materialien diirfen an ihrer dicksten Stelle maxi-
mal der lichten Weite der Backform entsprechen oder miissen al-

lenfalls auf diese Dicke komprimierbar sein.

Nach unten liegt die Begrenzung in der mechanischen Handhab-
barkeit bzw. Herstellbarkeit entsprechender Materialien (Fo-
lien). Die in den Beispielen verwendete 12 Mikrometer starke

Folie stellt daher keinen Grenzwert nach unten dar.
Beispiele solcher Materialien:

1. Folien oder Blé&tter:
Papier, Karton jeder Art, d.h. im wesentlichen aus Faser-

stoffen, vorwiegend Cellulose hergestellte Materialien.
Diese Papiere koénnen gefdrbt, bedruckt oder speziell aus-

geriistet sein.

Kunststoff, Polyethylenterephthalat und andere temperatur-

stabile Materialien
Aluminium

Vliiese oder Matten, Fasern

Fadenférmige, gegebenenfalls zu Vliesen oder Matten in
mehr oder weniger regelm&piger Weise verkniipfte oder an-
derweitig vernetzte Materialien aus Glas, Kunststoff, Me-
tall, Naturfasern (z.B. div. Bastfasern, Baumwolle,

Stroh, usw.)

Die Einbindung der genannten Materialien in den BasiskoOrper
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erfolgt wihrend dessen Herstellung durch Backen bei Temperatu-
ren zwischen 145 und 225°C unter den dabei herrschenden Bedin-
gungen: Druckspitze bis ca. 2,5 bar, Freisetzung eines grofen
Volumens an Wasserdampf, Verkleisterung des Basismaterials

Stéarke.

Die Haft- und Bindewirkung der eingeformten fl&chigen bzw. fa-
denférmigen Materialien ist fiir die vorgesehenen Verwendungs-
zwecke der damit versehenen Formkérper (z.B. Teller, Tasse,
Becher, Tray, Einlageblatt, Tr&ger, Stab, Spatel und ver-
wandte Gebrauchsgegensténde) ausreichend und ist nicht an das
Vorhandensein von Klebstoffen oder sonstigen Haft- oder Binde-
mitteln gebunden, sondern beruht auf der, bei den beschriebe-
nen Herstellbedingungen auftretenden Haft- und Klebewirkung
in Abh&ngigkeit von der Oberfl&chenbeschaffenheit der einge-

bundenen Materialien (Rauhigkeit, Porositédt).

Mit den im folgenden dargelegten Ausfiihrungsarten soll das
Prinzip des Verfahrens in nicht einschrédnkender Weise erléu-

tert werden.

I. Ausformung einer Verbindung von Formkdrperteilen zur

Ausbildung eines Scharniers
In Fig. 1 ist schematisch die Ausbildung eines Schar-

niers zwischen zwei Formkorperteilen gezeigt.

Die Ausbildung eines solchen Scharniers ist nicht einge-

schrankt auf

1. die Verbindung gleichartiger Formkdrperteile (gleichartig
in Form, .Grépe, Farbe und sonstige Materialzusammen-
setzung)

2. die Verwendung eines einzelnen einzubringenden Teiles
bzw. Streifens.

Ebenso kann die Verbindung durch mehrere voneinander ge-

trennte streifen-, band- oder schnurartige Einlagen herge-
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stellt werden

3. das Einbringen eines bereits vor dem Backvorgang auf sei-
ne endgiiltige Dimension begrenzten Teliles. Das eingebunde-
ne Material kann herausragen und dieser Uberstand, der ge-
gebenenfalls noch eine Verbindung zu benachbarten Werk-
stoff-Verbundkérpern herstellen kann, wird erst nach dem

Herstellvorgang abgetrennt.

Das Scharniermaterial wird durch das Schliefen der Backform
in seiner Lage fixiert, in den vorgesehenen Bereichen von
Backmasse benetzt und/oder umflossen und durch den Backvor-

gang in den Basisformkdrper eingebunden.

In den angeschlossenen Zeichnungen ist ein Ausfihrungsbei-
spiel fiir ein nach dem erfindungsgeméfen Verfahren hergestell-
tes Produkt dargestellt. Die Zeichnungen zeigen einen gebacke-
nen Formkérper fiir einen, aus zwei gleichen, mit einem Schar-
nier untereinander verbundéne Behdlterhdlften bestehenden
Klappbehdlter. Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf den fer
tiggebackenen Formkdrper, so wie er aus der Behdlterbackform
entnommen wird; Fig. 2 einen Schnitt durch den Formkdrper der
Fig. 1; Fig. 3 den Bereich des Bandscharniers in vergréferter
Darstellung; Fig. 4 zeigt das Bandscharnier im gegeneinander-
geklappten Zustand der beiden Behdlterhdlften, d.h. bei ge-
schlossenem Klappbehdlter, und Fig. 5 zeigt einen Teil des ge-
schlossenen Klappbehéltefs von aufen.

Der gebackene Formkorper besteht aus zwei, untereinander glei-
chen, nach oben offenen, Behdlterschalen 1,2, die im gegenein-
andergeklappten Zustand einen, in sich geschlossenen Klappbe-
hdlter bilden. Die beiden Beh#lterschalen 1,2 sind an ihren,
einander benachbarten R&ndern 3,4 durch ein in Ausnehmungen
5,6 eingelassenés Bandscharnier 7 verbunden, welches aus ei-
nem, mit den beiden den BasiskOrper bildenden Beh&dlterschalen
mitgebackenen flichigen Material z.B. einem Band besteht. Um
ein gegenseitiges Verschieben aer beiden Beh&dlterschalen im
gegeneinandergeklappten Zustand zu verhindern, sind an den
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aufeinander zu liegen kommenden Stirnseiten der Seitenwédnde
der Beh&lterschalen 1,2 miteinander in Eingriff bringbare Er-

hebungen 8 und Vertiefungen 9 vorgesehen.

Ausfiihrungsvarianten sind in den Beispielen 7 bis 9 beschrie-

ben.

Unter den voranstehend bereits genannten Voraussetzungen an
die Beschaffenheit von mit dem Basisk&rper verbundenen flichi-
gen Materialien werden von diesem Teile der Innen- bzw. Aufen-
seite der schlieBlich entstehenden Formkérper abgedeckt.

Aufgrund der beim Backvorgang auftretenden Wasserdampfentwick-

lung ergibt sich, dap

1. fl&chige Materialien, die in Bezug auf die gesamte Aupen-
flache (Unterfldche) des BasiskOrpers zentrisch einge-
bracht wurden, an der vorgegebenen Position eingebunden
werden und konturenscharf an der Aufenseite liegen, ohne
von Backmasse unterflossen zu werden. Einzige Voraus-
setzung dafir ist die dafauffolgende, ebenfalls zentri-

sche Einbringung der Backmasse.

2. Fléchige Materialien, die nicht zentrisch in Bezug auf
die Backmassendosierung und damit die anschlieBende Was-
serdampfentwicklung eingebracht werden eine Verschiebung
erfahren und nicht an einer vordefinierten Stelle einge-

bunden werden.

3. Das unter 1 und 2 Ausgefiihrte gilt sinngemdf fir die In-
nenfléche (obere Flé&che) des Basiskdrpers mit der MaBga-
be, dap die Backmassendosierung vor dem Einbringen des

flachigen Materials erfolgt.

Uberraschend ist jedoch, dap das Einbinden von flachigem Mate-
rial im Zuge des Backschrittes des Herstellverfahrens die gan-
ze Ober- bzw. Unterflache des Basiskérpermaterials oder auch
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beide Fldchen umfassen kann.

In den in den Beispielen 10 bis 24 beschriebenen Versuchen
traten weder Probleme mit dem durchgehenden Austrocknen bzw.
Ausbacken noch mit der Ausbildung ‘der Oberfl&che auf. Diese
hdtten sich aufgrund des gednderten Warmemengeilibergangsverhal-
tens infolge Belegung der Oberfl&chen mit schlechter wirmelei-

tenden Materialien ergeben kdénnen.

Es wird jeweils vor bzw. nach der Backmassendosierung oder
auch sowohl vor als auch nach der Dosierung ein entsprechend
groBes Stlick des flachigen Materials in die Backform einge-
legt, daB die Ober- und/oder Unterfldche nach SchlieBen der
Backform teilweise oder vollsté&ndig bedeckt ist bzw. noch ein
Uberstand an flichigem Material auftritt.

Sehr glatte und zugfeste Materialien wie beispielsweise Poly-
ethylenterephthalatfolien kénnen nach dem Ausbacken zwar zer-
stdérungsfrei abgezogen werden, wobei auch hier elektronenop-
tisch und mikroskopisch, jedoch auch mit freiem Auge sicht-
bare Reste von anhaftendem BaSiskﬁrpermaterial festzustellen
sind. Dies wurde rasterelektronenmikroskopisch dokumentiert
und belegt eine intensive Wechselwirkung selbst bei der Ein-
bindung glatter, fl&chiger Materialien.

Das unerwartet problemlose Fertigen solcher ober- und unter-
seitig teil- oder vollflachig bedeckter Werkstoff-Verbunde
ist auch in diesem Fall nicht an die geoffenbarten Formkdrper-
rezepturen gebunden. Vergleiche Beispiel 13, etwa eine Rezep-
tur aus der Waffelherstellung.

FUir die F&dlle des vollfl&chigen ober- und unterseitigen Be-
deckens des Basiskérpers kénnen neuartige Produkte insofern
hergestellt werden, als verschiedene, aus der Herstellung von
eBbaren Waffeln und &hnlichen Backwaren her bekannte Ein-
schrénkungen wegfallen.
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Dies betrifft:

1.

Das Kleben an der Backform, ausgeltst durch niedermoleku-
lare Kohlenhydrate (z.B. Zucker, Sirupe, Polyole) die je
nach Stoff und Konzentration nach der Fertigstellung be-
sonders harte Strukturen (vgl. Beispiel 18 mit Zucker) er-
geben oder aber als Feucht- bzw. Weichhaltemittel dienen

kénnen wie etwa Glyzerin.

Die Verwendung von Fetten, Olen und Emulgatoren wie z.B.

Lecithin in ihrer Funktion als Formtrennmittel.

Besondere Probleme mit dem raschen oxidativen Verderb sol-
cher Backwaren vor allem wegen der Verteilung der unter
2. genannten Fettstoffe auf grofe, pordse Oberfldchen.

Die Verschmutzung der Backformen, bedingt durch nach dem
Entformen zuriickbleibende Riickstd&nde, die sich im Laufe

wiederholter Backzyklen aufbaut.

Beispielhaft sind in den Ausfithrungsbeispielen 19 und 20 aus
der Waffelherstellung her bekannte Rezepturen ohne Verwendung
von Fetten und Lecithin eingesetzt worden. Eine kontinuierli-

che Produktion ohne diese Zusd@tze, speziell bei erh&hten Kon-

zentrationen niedermolekularer Kohlenhydrate (Beispiel 20)
ist ohne das beschriebene Bedecken der Produktober- und -un-

terfldchen nicht ausfiihrbar.

TESTMETHODEN

1. UV-Test

Prinzip: Bestrahlung der Proben mit UV-Licht (Wellenl&nge 366

nm) mit anschlieBender sensorischer Beurteilung.

Gerdt: CAMAG UV-Kabinett, Probenabstand vom Filterglas 80 mm,

Bestrahlungsdauer 25 Stunden
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Oxidative Verdnderungen an Fetten laufen iber Radikalreaktio-
nen ab. Eine besonders rasche Induktion solcher Reaktionen
ist durch Photooxygenierung moglich. Aus diesem Grund kann
durch UV-Bestrahlung von Fetten bzw. fetthaltigen Proben sehr
schnell eine Fettoxidation ausgel&st werden. Nur bei Abwesen-
heit von Fetten oder bei Fettkonzentrationen, die bei den ran-
zig riechenden Abbauprodukteh nicht zum Uberschreiten der Ge-
ruchsschwelle fiihren, sind im UV-Test keine Geruchsabweichun-

gen merkbar.

Der UV-Test ist daher ein empfindlicher Schnellnachweis auf
Vorhandensein von Lipiden, die ihrer Art oder Konzentration
nach zu negativen sensorischen Verdnderungen der Formkorper
bei Langzeitlagerung unter Einfluf von Licht- und/oder Luft-

sauerstoff fiithren kénnen.

Auswertung: Sensorische Beurteilung auf Geruchsabweichungen

keine negativen Geruchseindriicke
sehr leicht ranzig/verbrannt/muffig
leicht ranzig/verbrannt/muffig

ranzig/verbrannt/muffig

O~ W N

deutlich ranzig/verbrannt/muffig

Die Geschmacksauswertung stellt in analoger Weise auf die Ge-

schmacksnoten ranzig/verbrannt/dumpf ab.
UV-Test bestanden: Bewertung nicht hdher als 3
2. Lagertest

Sensorische Bewertung in 2-Wochen-Abst@nden

Auswertung: Sensorische Beurteilung auf Geruchs- und Ge-
schmacksabweichungen
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1 keine negativen Geruchseindriicke
2 sehr leicht ranzig/muffig

3 leicht ranzig/muffig’

4 ranzig/muffig

5 deutlich ranzig/muffig

Lagertest bestanden:
Bewertung nach 2 Wochen nicht héher als 1
Bewertung nach 6 Wochen nicht héher als 2

3. Beurteilung der Ausformung

Unter Ausformung ist hier die exakte Ausbildung der durch die
Backform vorgegebenen Gestalt des FormkOrpers zu verstehen.

Die Entformung, d.h. das Ablésen des Formkorpers aus der Back-
form am Ende des Backvorganges, wird bei den einzelnen Rezep-

turen unter der Bezeichnung "Kleben" angesprochen.

Unter "Kleben" ist das Verbleiben von Teilen des Formkdrpers
in der Backform unter Zerbrechen des Formkérpers oder die
sichtbare Bildung wvon Backriickstd&nden bereits nach einzelnen

Backvorgédngen zu verstehen.

Eine allfdllige Bildung von Rissen im FormkOrper, z.B. tempe-
ratur- oder feuchtebedingte Spannungsrisse, ist nicht unter
"Kleben" bzw. "Ausformung" zu beanstanden.

1 alle Details sehr gut ausgeformt
2 gute Ausformung, einzelne Details an exponierten Stel-

len nicht voll ausgeformt
3 in allen wesentlichen Bereichen gut ausgeformt, verein-

zelte Mangel
4 deutliche Ausformungsméngel
5 schlecht ausgeformt
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Ausformungstest: Beurteilung 1 - 3: bestanden (+ in Tabelle)

Beurteilung 4 + 5: nicht bestanden.
WIPPEN VOR DEM VERSCHLIESSEN DER FORM
A B C D E F G H J

AUF-Zeit, sec 0,4 0,3 0,6 0,6 0,7 0,6 0,5 1 0,5
ZU-Zeit, sec 0,6 0,6 0,3 0,3 0,6 0,4 0,5 0,4 0,5

Anzahl 5 10 5 10 5 20 4 20 1

Hubhdéhe, mm 3 3 3 3 4 1 10 5 6
KONDITIONIERUNG

Bedingung: K1l K2 K3 K4 K5

Temperatur, °C 59 59 26 26 45

relative Feuchte, % - 58 58 81 86 82

Zeit, min 30 60 70 210 30

Wassergehalt, % (+/- 20 Gew.-%) 7,5 11 16 21 9

Die angegebenen Wassergehalte (7,5 Gew.-%, 11 Gew.-% usw.)
sind Durchschnittswerte, die einer Streuung von Stiick zu
Stiick unterworfen sind und auch von der Rezeptur und Wandstar-

ke des jeweiligen Formkérpers beeinfluft werden.

Es wurde daher eine Bandbreite von mindestens * 20 Gew.-% des

Wassergehaltes d.h. zum Beispiel 7,5 # 1,5 Gew.-% angegeben.

Der Maximalwassergehalt von 22 Gew.-% darf aber keinesfalls
Uberschritten werden.

Texturpriifung

Die gebackenen und konditionierten Formkdérper werden mit Hil-

fe eines Priifgerites

STRUCTOGRAPH, Brabender OHG Duisburg, getestet
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2 kp Mepdose, 1000 Skalenteile entsprechen einer Kraft

von 2 kp (19,6 N)
Priifkdrper: Zylinder-Stab, Durchmesser 6,00 mm

Priifmuster: Wandstdrke 2,0 mm, Verrippung 8 x 8 mm

Priifmuster L (Wassergehalt 8,3 Gew.-%, Rezept Nr. 11):
erforderliche Kraft fiir Perforation: 750 Skalenteile

kein Bruch, Muster bleibt ganz

Priifmuster K (Wassergehalt 11,1 Gew.-%, Rezept Nr. 11):
erforderliche Kraft fiir Perforation: 680 Skalenteile

kein Bruch, Muster bleibt ganz

Die Texturpriifung ist ein MaB fir die Festigkeit des Produk-
tes in Bezug auf Pentration (Durchlécherung) der Formkorper
bei unter 90 Grad zur Formkérperoberfl&che ansetzender Kraft.

Einige typische MeBwerte
knusprige Waffel: erforderliche Kraft 200 - 280 Skalen-
teile
Das MeBgut ist sprdde, hat kaum elas-
tische bzw. plastische Anteile und zer-
bricht bereits bei einer Kraft unter
450 Skalenteile (entsprechend 8,8 N)
in viele kleine Teile.
Formkdrpermaterial: 8,3% Wasser, Rezept Nr. 11
Das MeBgut ist bereits plastisch/
elastisch hat aber noch geringfiigig
spréde Anteile, die den erforderli-
chen Kraftaufwand erh&hen.

Der Kraftaufwand ist wegen dieser noch spréden Strukturantei-
le noch um ca. 10 Gew.-% hoher als bei noch feuchter konditio-

nierten Produkte.

Letztere Produkte (11,1 Gew.-% Wassergehalt) kénnen im Winkel
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von 90° gebogen werden ohne zu zerbrechen. Diese Eigenschaft

nimmt mit steigendem Wassergehalt noch zu.
Die Herstellung von knickbaren bzw. faltbaren Formen ist da-

her gebunden an:

1. Die Herstellung diinner blattartiger Strukturen mit typi-
schen Wandsté&rken von 0,5 bis 1,5 mm, vorzugsweise unter

1 mm, gegebenenfalls unter Mitbacken von Faltnuten.

2. Das Aufrechterhalten von Wassergehalten im Bereich von 10

bis 22 Gew.-%, vorzugsweise 12 bis 20 Gew.-% oder

3. Das ein- bzw. zweiseitige Laminieren des Formkdrpermateri-
als mit flexiblen Uberziigen, die beispielsweise aus Kunst-
stoffen wie Polyethylen oder auch Kunststoffen oder Natur-
stoffen mit kautschukelastischen Eigenschaften bestehen

konnen.

Vergleichsmessung Waffeln: erforderliche Bruchkraft unter
450 Skalenteilen vorzugsweise
"~ unter 250 Skalenteilen

Produktbeispiele
Beispiel 1:

FAST FOOD-VERPACKUNG
pyramidenstumpfférmige Beh&lterschale mit abgerundeten Ecken

und Kanten

Format: 130 x 128 mm, HOhe 40 mm

Wandstédrke: 1,8 mm
bei angeformten Rippen und Laschen 2,4 mm

Backtemperatur: 160°C (AuBenform)
165°C (Innenfoim)
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Backzeit: Minimum 80 sec
Maximum 105 sec
Dosierzeit: 2,3 sec; Schliefzeit: 1,2 sec
Rezepturen Nr. 1 bis Nr. 10; Testbeurteilung wie oben be-

schrieben

Beispiel 2:

VERPACKUNGSEINSATZ

niedrige wannenférmige Behdlterschalte mit verstdrktem oberen
Rand und mehreren wannenfdrmigen Einzelabteilen

Format: 186 x 64 mm, Hohe 17 mm

Wandstédrke: 1,8 mm
2,0 mm am oberen verstdrkten Rand

Backtemperatur: 185°C
Backzeit: 45 sec
Dosierzeit: 1,8 sec; SchlieBzeit 1,2 sec

Rezepturen Nr. 11 bis 18 und 45-59; Testbeurteilung wie oben

beschrieben

Beispiel 3:

BECHER

Gesamthéhe 80 mm
Durchmesser: Boden 55 mm
Offnung oben 85 mm
Wandstédrke 1,8 mm

obere Wandverstdrkung 2,0 mm

Backtemperatur: 170°C (AuBenform)
190°C (Innenform)
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Backzeit: Minim
Maxim

Dosierzeit:
Rezepturen Nr.
Beispiel 4:
RUNDER TELLER

Hohe

Durchmesser

Wandstérke
Backtemperatur:
Backzeit:
Dosierzeit:
Rezepturen 27 b
Beispiel Nr. 5:
ebenes Blatt mi
Format

Gesamtstédrke

davon

automatische Do

-43-
PCT/AT91/00019

um 43 sec (Versuch 19)
um 70 sec (Versuch 23)

2,3 sec; Schliefzeit 1,2 sec

19 bis 27

12 mm
150 mm
2,0 mm - 2,2 mm

185°C
65 sec
1,9 sec; SchlieBzeit 1,2 sec

s 44; Testbeurteilung wie oben beschrieben

t beidseitigem Waffelmuster

290 x 460 mm
4,1 mm
0,3 mm Gravur, Unterseite, Gravurabstand
2 mm
1,8 mm Kernstérke
2,0 mm Gravur, Oberseite, Gravurabstand
8 mm

sierung, Dosierzeit 1 sec,
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Backtemperatur 175°C, Backzeit 100 sec, Rezept Nr. 11

Beispiel Nr. 6
flache Tasse

Format 135 x 185 mm
mif abgerundeten Ecken und allseitig erhShtem
Randbereich

Wandstérke 2,0/2,2 mm

manuelle Dosierung

Backtemperatur 190°C, Backzeit 90 sec, Rezept-Beispiele Nr.
60-70.

Beispiel 7

Gebackener Formkdrper fir Klappbeh#dlter, 2 Teilformen mit 130
x 125 x 40 mm AuBenmaf mit um die Mitte der Scharnierseite
zwischen den Teilformen spiegelbildlich kongruenten Aufenkon-

turen. (Fig. 1)
Zusammensetzung des Basiskdrpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fl&chigen Materials: Papier holzfrei,
weip matt, 80 g/m2
Streifen 80 x 20 mm, in L&ngsrichtung in der

Mitte geknickt.

Abfolge: Schritt 1 Einlegen des Papierstreifens in die ge-

schlossene untere Backform

Schritt 2 Einbringen der Backmasse in die Vertiefun-
gen der unteren Backform

Schritt 3 Schliepen der Backform

Schritt 4 Backvorgang mit Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entfernen des gebackenen Behdlters
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Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 min

Beispiele 8 und 9
Gebackener Formkdrper fiir Klappbehdlter, 2 Teilformen mit 130
x 125 x 40 mm AuBenmaf mit um die Mitte der Scharnierseite

zwischen den Teilformen spiegelbildlich kongruenten Aufenkon-

turen. (Fig. 1)
Zusammensetzung des Basiskdrpers: Rezeptur Nr. 109
Zusammensetzung des fldchigen Materials:

Beispiel 2 Textilvlies, Baumwolle/Cellulose 110 g/mz,
80 x 35 mm, in L&ngsrichtung vorgefaltet

Beispiel 3 Vlies, Glasfaser, 31,5 g/mz, 80 x 35 mm, in
Langsrichtung vorgefaltet

Abfolge analog Beispiel 7

Beispiel 10

Gebackener Formkorper fiir Klappbehdlter, 2 Teilformen mit 130
x 125 x 40 mm AuBenmaf mit um die Mitte der Scharnierseite
zwischen den Teilformen spiegelbildlich kongruenten AuBenkon-

turen. (Fig. 1)

Zusammensetzung des Basisk&érpers:

Weizenmehl 100
Milchpulver 1,5
Natron 0,3
Salz 0,5
Fett 2
Lecithin 0,5
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Wasser
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150

Zusammensetzung des flachigen Materials: Papier holzfrei,

weif, matt, 80 g/m2
Streifen 80 x 20 mm, in L&ngsrichtung in der

Mitte geknickt

Abfolge: Schritt 1 Einlegen des Papierstreifens in die ge-

schlossene untere Backform

Schritt 2 Einbringen der Backmasse in die Vertiefun-

gen der unteren Backform

Schritt 3 Schliefen der Backform
Schritt 4 Backvorgang mit Ausbildung des Werkstoff-

Verbundes

Schritt 5 Entfernen des gebackenen Behdlters

Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-

Beispiel 11

te 145 min

Gebackener Formkorper fir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthéhe; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskorpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fl&chigen Materials: vorgefertigtes Form-

korpermaterial (Rezeptur Nr. 109 mit Zusatz
von 0,05 Gew.-% Aktivkohle), Wandstidrke 1,1
mm, glattes Blatt, Zuschnitt auf eine ebene

Scheibe mit 62 mm Durchmesser

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die

dosierte Backmasse

Schritt 3 SchlieBen der Backform
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Ergebnis:

Schritt 4

Schritt 5
Schritt 6

Fl&chiges

=47~ PCI/AT91/00019

Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Entformen

Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 Minuten

Material in die Oberseite des entstande-

nen Formkorpers vollsténdig eingebunden. Die Unter-

seite des fl&chigen Materials ist vollstdndig mit

dem Formkdrper verbunden, die Oberseite des flichi-

gen Materials liegt frei.

Beispiel 12

Gebackener Formkoérper fiir runden Teller mit den Dimensionen

150 mm Durchmesser;

12 mm Gesamthohe; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;

Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskorpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fldchigen Materials: Papier, 80 g/m2 holz-

Abfolge:

Ergebnis:

frei, weip, matt, ebene Scheibe, 100 mm Durch-

messer

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3
Schritt 4

Schritt 5
Schritt 6

Fl&achiges

Einbringen der Backmasse in die Vertie-
fung der .unteren Backform
Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die

dosierte Backmasse

Schliefen der Backform

Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Entformen

Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-

te, 145 Minuten

Material in die Oberseite des entstande-

nen Formkdrpers vollstdndig eingebunden. Die Unter-

seite des fldchigen Materials ist vollsténdig mit
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dem Formkdrper verbunden, die Oberseite des fl&chi-
gen Materials liegt frei.

Beispiel 13

Gebackener Formkérper fiir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthdhe; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des BasiskOrpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fl&chigen Materials: Gewebe aus Baumwol-
le/Cellulose weiB, mit blauen Linien, Fl&chen-
gewicht 110 g/m2, ebene Scheibe, 100 mm Durch-

messer

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die
dosierte Backmasse

Schritt 3 Schliepen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen

Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 Minuten

Ergebnis: Fl&chiges Material in die Oberseite des entstande-
nen Formkérpers vollst&ndig eingebunden. Die Unter-
seite des fldchigen Materials ist vollstandig mit
dem Formkdérper verbunden, die Oberseite des flichi-
gen Materials liegt frei.

Beispiel 14

Gebackener Formk&rper fiir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthdhe; Wandstirke 2,0/2,2 mm;
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Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden
Zusammensetzung des Basiskorpers: Rezeptur Nr. 109

zZusammensetzung des fladchigen Materials: Glasfaservlies, Fl&-
chengewicht 31,5 g/mz, ebene Scheibe, 100 mm

Durchmesser

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die
dosierte Backmasse

Schritt 3 SchliefBen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes )

Schritt 5 Entformen

Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 Minuten

Ergebnis: Fldchiges Material in die Oberseite des entstande-
nen Formkdrpers vollstdndig eingebunden. Die Unter-
seite des flédchigen Materials ist vollstdndig mit
dem Formkorper verbunden, die Oberseite des fl&achi-

gen Materials liegt frei.
Beispiel 15
Gebackener Formkérper fir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthdhe; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden
Zusammensetzung des BasiskOrpers: Rezeptur Nr. 109
Zusammensetzung des fl&achigen Materials: Polyethylen-Tereph-

thalat (PET)-Folie, 12 Mikrometer Folien-
dicke, ebene Scheibe mit 100 mm Durchmesser
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Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die
dosierte Backmasse

Schritt 3 Schliepen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen

Ergebnis: Fl&chiges Material in die Oberseite des entstande-
nen FormkOrpers vollstdndig eingebunden. Die Unter-
seite des fldchigen Materials ist vollsténdig mit
dem Formkérper verbunden, die Oberseite des flachi-

gen Materials liegt frei.
Beispiel 16

Gebackener Formkérper f£fiir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthohe; Wandstirke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskdrpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fl&chigen Materials: Polyethylen-Tereph-
thalat (PET)-Folie, 36 Mikrometer Folien-
dicke, ebene Scheibe mit 100 mm Durchmesser

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die
dosierte Backmasse

Schritt 3 Schliefen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen

Ergebnis: Fl&chiges Material in die Oberseite des entstande-
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nen Formkdérpers vollst&ndig eingebunden. Die Unter-
seite des fldchigen Materials ist vollstédndig mit
dem Formkdrper verbunden, die Oberseite des flichi-
gen Materials liegt frei. '

Beispiel 17

Gebackener Formkérper fir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthdhe; Wandstidrke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des BasiskOrpers: Rezeptur wie Beispiel 4

Zusammensetzung des fldchigen Materials: Papier, 80 g/m2 holz-
frei, weiB, matt, ebene Scheibe, 100 mm Durch-

messer

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Zentrisches Einlegen der Scheibe auf die
dosierte Backmasse

Schritt 3 SchlieBen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen

Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 Minuten

Ergebnis: Fl&chiges Material in die Oberseite des entstande-
nen Formk&rpers vollst&ndig eingebunden. Die Unter-
seite des flachigen Materials ist vollst&ndig mit
dem Formkdrper verbunden, die Oberseite des fl&chi-

gen Materials liegt frei.
Beispiel 18

Gebackener Formkérper fiir runden Teller mit den Dimensionen
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150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamth6he; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des BasiskOrpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fldchigen Materials: Glasfaser-Vlies, Fl&-
chengewicht 31,5 g/mz, quadratisches Vlies-
stiick 200 x 200 mm

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Einlegen des quadratischen Stiicks aus flé&-
chigem Material zur vblligen und symmetri-
schen Abdeckung der unteren Backform

Schritt 3 SchlieBen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen

Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 Minuten

Ergebnis: Das fl&chige Material deckt die Oberseite (Innen-
seite) des entstandenen Formkdrpers des Werkstoff-

Verbundes vollstdndig ab.
Beispiel 19

Gebackener Formkorper fiir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthohe; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskérpers: Rezeptur Nr. 109
Zusammensetzung des fl&chigen Materials: Spezialpapier fiir Le-

bensmittel ("Backpapier"), Flachengewicht 70
g/mz, Format 190 x 200 mm
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Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Einlegen des quadratischen Stiicks aus fl&-
chigem Material zur vdlligen und symme-
trischen Abdeckung der unteren Backform

Schritt 3 Schliepen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes .

Schritt 5 Entformen

Schritt 6 Konditionierung 15°C, 76% relative Feuch-
te, 145 Minuten

Ergebnis: Das fldchige Material deckt die Oberseite (Innen-
seite) des entstandenen Formkdrpers des Werkstoff-

Verbundes vollsténdig ab.
Beispiel 20

Gebackener Formkorper fiir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamthdhe; Wandstarke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basisk6rpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fl&dchigen Materials: PET-Folie, Folien-
stdrke 15 Mikrometer, Format 175 x 210 mm

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Einlegen des quadratischen Stilicks aus fla-
chigem Material zur v&lligen und symme-

_ trischen Abdeckung der unteren Backform

Schritt 3 Schliefen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen
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Ergebnis: Das flichige Material deckt die Oberseite (Innen-
seite) des entstandenen Formkdrpers des Werkstoff-
Verbundes vollstdndig ab.

Beispiel 21

Gebackener Formkorper flir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamththe; Wandstirke 2,0/2,2 mm;
Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskérpers: Rezeptur Nr. 109

Zusammensetzung des fl&chigen Materials: PET-Folie, Folien-
stédrke 36 Mikrometer, Format 175 x 210 mm

Abfolge: Schritt 1 Einbringen der Backmasse in die Vertie-

fung der unteren Backform

Schritt 2 Einlegen des quadratischen Stiicks aus fli-
chigem Material zur v8lligen und symmetri-
schen Abdeckung der unteren Backform

Schritt 3 Schliepen der Backform

Schritt 4 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 5 Entformen

Ergebnis: Das fl&chige Material deckt die Oberseite (Innen-
seite) des entstandenen Formkdrpers des Werkstoff-
Verbundes vollstdndig ab.

Beispiel 22

Gebackener Formkdrper fiir runden Teller mit den Dimensionen

150 mm Durchmesser; 12 mm GesamthtShe; Wandstédrke 2,0/2,2 mm;

Temperatur 185°C, Backzeit 80 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskdrpers: Rezeptur Nr. 109
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Zusammensetzung des fl&chigen Materials: PET-Folien, Folien-
stdrke 15 Mikrometer, Format 175 x 200 mm, 2
Stick

Abfolge: Schritt 1 Einlegen der ersten Folie zur Abdeckung

der Unterform

Schritt 2 Dosieren der Backmasse

Schritt 3 Einlegen der zweiten Folie zur vdlligen
und symmetrischen Abdeckung der unteren
Backform

Schritt 4 Schliefen der Backform

Schritt 5 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 6 Entformen

Ergebnis: Das flachige Material deckt die Oberseite (Innensei-
te) und die Unterseite (AuBenseite) des entstande-
nen Formkdrpers des Werkstoff-Verbundes vollst#ndig
ab.

Beispiel 23
Gebackener Formkdrper fiir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm Gesamth®he; Wandstidrke 2,0/2,2 mm;

Temperatur 180°C, Backzeit 110 Sekunden

Zusammensetzung des Basiskdrpers (in Gew.-Teilen):

Weizenmehl 100
Stédrke 8
Zucker 1
Eipulver 2
Natron 0,3
Salz ‘ 0,5
Wasser 150
Fett -

Lecithin -
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Zusammensetzung des flachigen Materials: PET-Folien, Folien-
stdrke 15 Mikrometer, Format 175 x 200 mm, 2

Stiick

Abfolge: Schritt 1 Einlegen der ersten Folie zur Abdeckung

der Unterform

Schritt 2 Dosieren der Backmasse

Schritt 3 Einlegen der zweiten Folie zur vélligen
und symmetrischen Abdeckung der unteren
Backform

Schritt 4 SchlieBen der Backform

Schritt 5 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 6 Entformen

Ergebnis: Das flachige Material deckt die Oberseite (Innensei-
te) und die Unterseite (Aupenseite) des entstande-
nen Formkérpers des Werkstoff-Verbundes vollstéandig
ab.

Beispiel 24
Gebackener Formkorper fir runden Teller mit den Dimensionen
150 mm Durchmesser; 12 mm GesamthShe; Wandstdrke 2,0/2,2 mm;

Temperatur 180°C, Backzeit 115 Sekunden

Zusammensetzung des BasiskOrpers (in Gew.-Teilen):

Weizenmehl - 100
Zucker - 42
Milchpulver 2
Natron 0,3
Salz 0,6
Wasser 125
Fett -

Lecithin -
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Zusammensetzung des fldchigen Materials: PET-Folien, Folien-
stdrke 15 Mikrometer, Format 175 x 200 mm, 2

Stiick

Abfolge: Schritt 1 Einlegen der ersten Folie zur Abdeckung

der Unterform

Schritt 2 Dosieren der Backmasse

Schritt 3 Einlegen der zweiten Folie zur v&lligen
und symmetrischen Abdeckung der unteren
Backform

Schritt 4 Schliefen der Backform

Schritt 5 Backvorgang und Ausbildung des Werkstoff-
Verbundes

Schritt 6 Entformen

Ergebnis: Das fl&chige Material deckt die Oberseite (Innen-
seite) und die Unterseite (Aupenseite) des entstan-
denen Formkoérpers des Werkstoff-Verbundes vollstin-
dig ab.

Beispiel 25: Ebenes Blatt;

Format 290 x 230 mm, Wandstdrke 1,4 mm, glatte Oberfliche
Backtemperatur 180°C, Backzeit 105 sec.
Rezeptur Nr. 116

Ergebnis: glatte, vollstdndig ausgeformte Bl&tter, geschlosse-
ne Oberfldchen, gute Beschrift- und Bedruckbarkeit

Beispiel 26: Flache Tasse

Format 135 x 185 mm mit abgerundeten Ecken und allseitig er-
héhtem Randbereich

Wandstdrke 2,0/2,2 mm

Backtemperatur 180°C; Backzeit 130 sec

Rezepturen Nr. 117, 119 - 127
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Beispiel 27: rechteckiger Behdlter, konische Form mit Stapel-

rand

Aufenmaf 142 x 91 mm (oben)
112 x 62 mm (unten)
Hbhe 42 mm
Wandstédrke 1,8/2,0 mm, Gravur 5 x 5 mm, 45 Grad an AuBen- und
Innenboden
Backtemperatur 165/180°; Backzeit 40 sec
Rezepturen Nr. 116, 128

Beispiel 28: Wannenfdrmige Behdlterschale mit verstédrktem obe-
ren Rand und 8 wannenftrmigen Einzelabteilen

Format 106 x 173 mm, HShe 30 mm

Wandstarke 1,8/2,0 mm; Gravur 5 x 5 mm, 45° am Innenboden
Backtemperatur 175/190°C

Backzeit 50 sec

Rezepturen Nr. 116, 128

Beispiel 29: Niederer runder Becher;

Durchmesser 75 mm (oberer Rand)

50 mm (Boden)

Hohe 30 mm
mit rundstabartigem AuBendekor, glatter Innenrand verstérkter
Rand (Maximaldicke 4 mm)
Wandstédrke 1,5/1,8 mm, im Dekorbereich zwischen 1,2 und 3,2 mm
Backtemperatur 180/185°C
Backzeit 60 sec
Rezepturen Nr. 116, 118

Beispiel 30: Wannenfdrmige Beh&dlterschale mit verstédrktem obe-
ren Rand und einsetzbarem Deckel und Bodengravur

AuBenabmessungen: oben 135 x 171 mm im Maximum
Boden 115 x 150 mm im Maximum
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Hohe 90 mm
Deckel: max. 127 x 164 mm, Hohe 18 mm
Wandstédrke 1,8 mm
Backtemperatur: 190°C
Backzeit: 60 sec
Rezeptur Nr. 116
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Kartoffelstarke
Weizenmehl

Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Fett .
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

- 60 -

100

125

0,5(1)
10(4)

ja
X3

(a) + bedeutet: Test bestanden
(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar .

(3) modifizierte Stérke
(4) Cellulosefasern

(5) . Aluminiumstearat
(6) Calciumstearat

(7) Magnesiumstearat
(8) Zinkstearat

(9) Kokosfett

Nr Nr.

2 3
100 100
125 125

0,5(%) 0,5(1)
10(4) 10(4)
5(9) -

- 1(5)

+, 4, - +
nein nein
K3 K3
- +

.
- a

PCT/AT91/00019
Nr. Nr.

4 5
100 100
167 167

- 0,5(1)
20(4) 25(4)
5,7(9) -~

- 2,5(6)
C,nein C
+,- +
ja nein
K3 X4
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Kartoffelstdrke

Maisstidrke

Wasser

Verdickungsmittel

Cellulosereiches Material

Fett

Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung

Ausformung (a)

Kleben

Konditionierung

Uv-Test (a)

Lagertest (a)

-

Guar

e N e P e M e N s Nt S S

[ i I R L R i X Lo R )
NHHOWoIOHN LN

modifizierte Starke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat
Kokosfett
Natriumalginat
Carrageen

Hartfett

- 61 -
Nr. Nr.

6 7
100 100
150 120

1(10) 1(1)

10(4) -
10(12) -

10(7) 10(8)

nein nein
K3 K3
- S+

- +

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose

Nrx. Nr.

8 9
100 50
= 50
100 110

0,5(11) 0,5(2)

1(5) 1(5)
G G
+ +
nein nein
K3 K4
+ +
+ +

PCT/AT91/00019

Nr.
10

100

110
0,3(11)
0,3(2)

nein

X4
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- 62 -
Nx.
11
Kartoffelstdrke 100
Wasser 130
Verdickungsmittel 5(3)
Cellulosereiches Material 10(4)
Fett -
Trennmittel 1(7)
Sonstige Bestandteile -
Wippen, Bedingung c
Ausformung (a) +
Kleben nein
Konditionierung X5
Uv-Test (a) +
Lagertest (a) +

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose
Guar

modifizierte Stérke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat

Kokosfett
Paraffinwachs
Magnesiumoxid

nicht ausgefiihrt

Nxr.
12

100
150
0,5(2)

10(4)

15(7)

nein

X5

Nr.

100

220

0,5(2)
10(4)
40(7)

D

nein

X5

PCT/AT91/00019
Nr. Nr.
14 15
100 100
130 130
0,6(2) 5(3)
10(4) 10(4)
10(10) 1,5(11
C C
ja ja
K5 n.a
+ n.a
-+ n.a
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Kartoffelstarke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

Guar

)

)

)

) l

}  Cellulosefasern
) " Aluminiumstearat
) Calciumstearat

) Magnesiumstearat
)} Zinkstearat

) Kokosfett

) Paraffinwachs

)} Stearinsidure

)  Xochsalz

)  Glycerin

) Sorbit

nicht ausgefiihrt

modifizierte Stiarke

- 63 -

Nxr.
16

100
130
0,5(1)
10(4)
2(6)

5(12)

nein

X1

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose

Nr.
17
100
130
0,5(1)
10(4)
2(6)

4(13)

nein

X1

PCT/AT91/00019

Nr. Nr. Nr.
18 19 20
100 100 100
130 i3o 130
0,5(1) 0,5(1) 0,5(1)
10(4)  10(4)  10(4)

2(6) 2(10) 2(11)
5(14) - -

B E E

+ + +
nein ja nein

X1 K2 X2

+ n.a +

+ n.a +
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Kartoffelstiarke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Fett

Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Xonditionierung
UvV-Test (a)

Lagertest (a)

Guar

modifizierte Stadrke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat
Kokosfett

Natriumstearat
Lecithin

o~ o~
P el el e R T R e R R R e R

D'V O WS oULS
o o s A s S " S e et St St et ot

Hydroxystearinsdure

seifig im Geschmack

- 64 -
Nr. Nr. Nr.
21 22 23
100 100 100
130 130 130
0,5(1) 0,5(1) 0,5(1)
10(4) 10(4) 10(4)
2(10) 2(11) 2(8)
E E E
+ + 4
nein nein nein
K2A K2 X2
+ +(b) +
+ +(b) +

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose

PCT/AT91/00019

Nr. Nr.

24 25
100 100
130 130
0,5(1) " 0,5(1)

10(4) 10(4)

- 2(9)
2(12) -

E =

+ +
nein nein

K2 X2
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- 65 -
Nr.
26
Kartoffelstéirke 95
Wasser 140
Verdickungsmittel 5(3)

Cellulosereiches Material  10(4)
Fett 10(9)

Trennmittel 1(14)

Sonstige Bestandteile -

Wippen, Bedingung G
Ausformung (a) (+)
Kleben nein
Xonditionierung X1
Uv-Test (a) -

Lagertest (a) -

-

Carboxymethylcellulose
Guar

modifizierte Stérke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat

Kokosfett

Strohmehl, kurzfaserig
Holzmehl

L X K e e )
bl s ol i e e D T

WD OWONG S WN

Lecithin
Beigeschmack

Nt A A N e N N e e At e e N s A A

+ bedeutet: Test bestanden

Weizenkleie, fein, entfettet

Cellulose, 1500 Mikrometer,

Nr.

27
100
150
0,5(2)
30(10)

3,5(5)

nein
K1l
+

+

faserig

Nr.
28
100
145
0,5(2)
29(11)

3(6)

nein
K1
+

+

PCT/AT91/00019

Nr.
29
100
165
0,5(2)
50(12)

2(7)

nein
K1
+(b)
+(b)

Nr.
30
100
150
0,5(1)
10(13)
1,5(8)

-

G
+
nein

X1
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- 66 -
Nr.
31
Kartoffelstdrke 65
Weizenmehl 35
Wasser 145
Verdickungsmittel 0,3(2)
Ccellulosereiches Material 10(4)
Trennmittel 1(5)
Sonstige Bestandteile -
Wippen, Bedingung A
Ausformung (a) +
Kleben nein
Konditionierung K1
Uv-Test (a) +
Lagertest (a) +

(a) + bedeutet: Test bestanden
(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3)° modifizierte Stidrke

(4) Cellulosefasern

(5) Aluminiumstearat
(6) Calciumstearat
(7) Magnesiumstearat
(8) 2Zinkstearat

(9) Kokosfett e
(10) Natriummethyl-4-hydroxybenzoat
(11)

Dodecylgallat

Nr.
32

85

i5

140

0,4(2)

10 (4)
1(5)
A

nein

K1

PCT/AT91/00019

Nr. Nr. Nr.

33 34 35

85 - 75

15 100 25
140 160 145
0,4(2) - 5(3)
10(4)  10(4)  10(4)

1(5) 5(7) 1.5(7)

0,05(10)0,05(11) -

A A A
+ + +
nein nein nein
K1 Kl K1
+ + +
+ 4 +
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Kartoffelstdrke
Weizenmehl

Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Fett

Trennmittel
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)
Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

)

)

}  Guar

) modifizierte Stidrke
) Cellulosefasern
)  Aluminiumstearat
) Calciumstearat

) Magnesiumstearat
) Zinkstearat

)} Xokosfett

) Carrageen

) Sojadl, gehdrtet
nicht ausgefihrt

0 o3 o e o o o o o o

N O WO U

- 67 -

NI.
36

S0

nein

X5

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose

PCT/AT91/00019

Nr. Nr. Nr.
37 38 39

50 - 50

50 100 50

130 160 130

0,4(1) - 0,4(1)
10(4) 10(4) 10(4)
2(9) - 10(11)
- 5(7) -

A A A

+ + +

ja nein nein

n.a X5 X5

N.a. - -

n.a. + -

Nr.
40
40
60
140
0,4(10)
10(4)
3(7)
A
+
nein
K5

+
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- 68 -

Nr.

41
Kartoffelstdrke 47
andere Stédrke 53(10)
Wasser 130
Verdickungsmittel 0,5(1)
Cellulosereiches Material 5(4)
Trennmittel 2(5)
Sonstige Bestandteile -
Wippen, Bedingung G
ausformung (a) +
Kleben nein
Konaitionierung X3
UV-Test (a) +
Lagertest (a) +

&) + bedeutet: Test bestanden
(1) Ccarboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Starke

(4) Cellulosefasern

(5) Aluminiumstearat

(6) Calciumstearat

(7) Magnesiumstearat

(8) Zinkstearat

{(9) ZXokosfett

(10) Erbsenstédrke

(11) Reisstarke
(12) Maisstarke
(13) Tapioka
(14) Kartoffelstdrke, verkleistert

Nr.
42
50
50(11)
130
0,5(1)
5(4)

2(5)

nein

K3

Nr.
43
40
60(12)
130
0,5(1)
5(4)
2(5)
G
nein

X3

PCI/AT91/00019

Nr. Nr.
44 45

50 90

50(13) -

"130 145

0,5(1). 10(14)

5(4) 10(4)

2(5) 2(6)

G G
nein nein

K3 X1
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Kartoffelstdrke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
Uv-Test (a)

Lagertest (a)

(a) + bedeutet:

- 69 -

Nr.
46
80
170
20(10)
2(5)

A

+
nein

K1

Test bestanden

(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Starke

(4) Cellulosefasern
(5) Aluminiumstearat
(6) calciumstearat
(7) Magnesiumstearat
(8) 2Zinkstearat

(9) KXokosfett

(10)
(11)
(12)

Gummi arabicum
Gelatine

Maisstédrke, verkleistert

PCT/AT91/00019
Nr. Nr. Nr. Nr,
47 48 49 50
90 90 95 100
110 110 165 20
11,5(10) 10(10)  5(10) 4,5(11)
3,0(11) 1(12) 5(12) 0,5(1)
- - 10 -
2(5) 2(5) 1(7) 2(5)
A A A A
+ + + +
nein nein nein nein
X1 K1 K1 K1
-+ + + +
+ + + +
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Kartoffelstarke
Maisstédrke

Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

- 70 -

Nr.
51

90

110

10(3)

2(8)

nein

X1

(a)
(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)
(11)
(12)

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose
Guar

modifizierte Stidrke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat PR
Kokosfett

Tartrazin

Chlorophyll, wasserléslich
Zuckercouleur

Nr.
52

100

135
2,5(3)
0,3(2)

5(4)

2(8)

nein

K1

PCT/AT91/00019

Nr. Nr. Nr.
53 54 55
65 65 65
35 35 35
135 135 135
0,5(1) o0,5(1) 0,5(1)
5(4) 5(4) 5(4)
2(7) 2(7) . 2(7)
0,2(10) 0,02(11) 2(12)
A A A
+ + +
nein nein nein
Xl X1 K1
+ + +
+ + +
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Kartoffelstédrke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

(a) + bedeutet:

- 71 -

Nr.
56

100
135
0,5(1)
10(4)
2(5)
2(11)
E
+
nein

Kl

Test bestanden

(1) Carboxymethylcel;ulose

(2) Guar

(3) modifizierte Stidrke

(4) cellulosefasern
(5) Aluminiumstearat
(6) cCalciumstearat
(7) Magnesiumstearat
(8) Zinkstearat

(9) Kokosfett

(10) Zuckercouleur
(11) Kakaopulver 10/12
(12) Farbpigment

(13) WeiBpigment

(14) Kieselgel

Nr.
57

100
140
5(3)
10(4)
2(6)

2,5(12)

nein

Kl

Nr.
58

100
140
5(3)

10(4)

5(13)

nein

Xl

PCT/AT91/00019

Nr. Nr.
59 60
100 100
160 90
5(3) -
10(4) 10(4)
2(7) 2(5)
25(14) -
E I
+ +
nein nein
K3 X3
+ +
+ +
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Kartoffelstirke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

- 72 -

Nr.
61

100

70

nein

K1l

(a) + bedeutet: Test bestanden

(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Starke
(4) Cellulosefasern
(5) Aluminiumstearat
(6) Calciumstearat
(7) Magnesiunmstearat
(8) Zinkstearat

(8) Xokosfett
(10) sStearinsdureamid
(11) Roggenmehl
(12) Backabfille=

Nr.
62
100
135
0,5(2)
10(4)

2(10)

nein

X1

Nr.
63
50

115

2(8)
50(11)

I

+
nein

Kl

PCT/AT91/00019

Nr.
64

100

2(7)
100(11)
I
+
nein

Kl

Nr.
65
100
130
4(12)
10(4)

2(5)

nein

K1

* getrocknete, vermahlene Backabfédlle aus Vorversuch (Nr. 62)
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WO 91/12186
-73 -
Nr. Nr. Nr. Nz, Nr.
66 67 68 69 70
Kartoffelstdrke 100 100 100 100 100
Wasser 130 130 130 130 130
Verdickungsmittel 0,5(2) 0,5(2) 0,5(2) o0,5(2) 0,5(2)
Cellulosereiches Material 10(4) 10(4) 10(4) 10(4)_ 10(4)
Trennmittel

Sonstige Bestandteile

Wippen, Bedingung

Ausformung (a)

Xleben n
Konditionierung

UV-Test (a)

Lagertest (a)

) + bedeutet: Test bestande
) Carboxymethylcellulose

) Guar

) modifizierte Stirke

) Cellulosefasern
Aluminiumstearat

) Calciumstearat

) Magnesiumstearat

)  Zinkstearat

) Kokosfett

) mittelkettige Fettsidurenx*
) mittelkettige Fettsduren,
) mittelkettige Fettsduren,
) mittelkettige Fettsduren,

* > 70 % Clo, ci12, ci4; Mi

2(10)  2(11)  2(22)  2(13) 4(13)

I I I I I
+ + + + +
ein nein nein nein nein
K1 | K1 X1 K1 K1
+ + + + +
+ + + + +

n

Al-Salz
Mg-Salz
Ca-Salz

noranteile kleiner Cl0, gréper Ci14



WO 91/12186
- 74 -
Nr.
71
Kartoffelstirke 100
Wasser 130
Verdickungsmittel 5(3)
Cellulosereiches Material 10(4)
Trennmittel 1(7)
Sonstige Bestandteile -
Wippen, Bedingung nein
Ausformung (a) +
Kleben nein
Konditionierung X1
UV-Test (a) +
Lagertest (a) +

(11)

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose
Guar

modifizierte Stirke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat

Kokosfett

Backabfiallex*
Reisstarke

Nr.
72
100
130
4(10)
10(4)
2(5)

nein

nein

K1

PCI/AT91/00019

Nr. Nr. Nr.
73 74 75
25 100 100
115 130 130
0,5(2) 0,5(2) 0,5(2)
5(4) 10(4) 10(4)
2(7) 2(6) 2(8)
75(11) - -
nein nein nein
+ + +
nein nein nein
K1 K1 K1
+ + +
+ + +

getrocknete, vermahlene Backabfdlle aus Vorversuch (Nr. 65)
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Kartoffelstirke

Wasser

Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung

e

PCT/AT91/00019

- 75 -
Nr. Nr. Nr. Nr. Nr.

76 77 78 79 80

100 100 100 100 100

100 100 130 100 100
0,5(2) - 0,5(2) 0,5(2) 0,5(2)
10(4) 10(4) 10(4) - 10(4)

2(7) 2(7) 2(7) 2(7) 2(7)
9,1(10) 0,5(10) 0,2(10) 0,1(10) 0,05(10)
I I I I I

Ausformung (a) + + + + +
Kleben nein nein nein nein nein
Konditionierung K5 K5 X5 X5 X5
UV-Test (a) + + + + +
Lagertest (a) + + + + +

(a) + bedeutet: Test bestanden

(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Starke

(4) Cellulosefasern

(5) Aluminiumstearat

(6) Calciumstearat

(7) Magnesiumstearat

(8) Zinkstearat

(9) Kokosfett

(10) Zirconiumcarbonatlésung (Bacote 20, Magnesium Elektron)

(11) Calciumcarbonat, pulverisiert
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Nr. Nr. Nr.
81 82 83

Kartoffelstédrke 100 100 100
Wasser 90 g0 100
Verdickungsmittel - - =
Cellulosereiches Material 5(4) - 5(4)
Trennmittel 2(6) 2(6) 2(6)
Sonstige Bestandteile 5(10) 10(10)
Wippen, Bedingung I I I
Ausformung (a) + + +
Kleben nein nein nein
Konditionierung X5 X5 K5
Uv-Test (a) + + +
Lagertest (a) + + +

(a) + bedeutet: Test bestanden

(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Stéarke

(4) Cellulosefasern

(5) Aluminiumstearat

(6) Calciumstearat

(7) Magnesiumstearat

(8) Zinkstearat

(9) Kokosfett

(10) Calciumcarbonat, pulverisiert

20(10)

PCT/AT91/00019

Nr.
84

100
50

2(7)
I
+
nein
K3
+
+

Nr.
85

100

80
5(4)
2(7)

I

+
nein

K3

+

+
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Weizenmehl
Kartoffelstarke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

—

Guar

Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat
Kokosfett

Talkum

POWVWONOULLWNRER D

|l e S L T o e ey
N e e e e e e e e s

~~ o~

modifizierte Starke

- 77 -

; Nro
86

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose

Calciumcarbonat, pulverisiert

PCT/AT91/00019

Nr. Nr.
88 89
100 100
130 100

0,3(2) -
10(4)  10(4)

2(7) 2(7)
25(10) 2,5(10)

I I

+ +
nein nein
K3 K3

+ +

+ +
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Nr.
90
Maisstérke 100
Wasser 130
Verdickungsmittel 0,7(2)
Cellulosereiches Material 10(4)
Trennmittel 2(5)
Sonstige Bestandteile -
Wippen, Bedingung A
Ausformung. (a) +
Kleben nein
Konditionierung K3
UV-Test (a) +
Lagertest (a) +
(a) + bedeutet: Test bestanden
(1) Carboxymethylcellulose
(2) Guar
(3) modifizierte Stérke
(4) Cellulosefasern
(5) Aluminiumstearat
(6) Calciumstearat
(7) Magnesiumstearat
(8) Zinkstearat
(9) Kokosfett
(10) Talkum

PCT/AT91/60019

Nr. Nr.
91 92
100 100
130 130
0,7(2) 0,7(2)
10(4)  10(4)
2(5) 2(5)
10(11) 20(10)
A A
+ +
nein nein
K3 K3
+ +
+ +

(11) Calciumcarbonat, pulverisiert
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Kartoffelstérke

Wasser

Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Flillstoff

Trennmittel

Sonstige Bestandteile

1"

Wippen, Bedingung
Ausformung (a)
Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)
Lagertest (a)

Guar
Cellulosefasern
Calciumstearat
Zinkstearat

Kokosfett
Bacote 20

modifizierte Starke
Aluminiumstearat

Magnesiumstearat

- 79 -

PCT/AT91/00019
Nr. Nr. Nr. Nr.
93 94 95 96
100 100 100 100
140 140 100 150
0,5(2) 0,5(2) 0,5(2) 0,5(2)
10(4) 10(4) - 10(4)
2,5(11) 2,5(11) = -
2(7) 2(7) 2(7) 2(7)
0,2(10) 0,4(10) 0,2(10) 0,3(10)
0,01(12)
A A A A
+ + + +
nein nein nein nein
K3 K3 K3 K3
+ + + +
+ + + +

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose

Calciumcarbonat, pulverisiert
Chlorophyll (Farbstoff)
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Nr. Nr.

97 98
Kartoffelstdrke 100 100
Wasser 120 120
Verdickungsmittel 0,5(2)
Cellulosereiches Material 10(4) 10(4)
Trennmittel 2(7) 2(7)
Sonstige Bestandteile 2(10) 2(11)
Wippen, Bedingung I I
Ausformung (a) + +
Kleben nein nein
Konditionierung K3 K3
UV-Test (a) + +
Lagertest (a) + +

) + bedeutet: Test bestanden
1) Carboxymethylcellulose
2) Guar

3) modifizierte Stédrke
4) Cellulosefasern
5) Aluminiumstearat
6) Calciumstearat
7) Magnesiumstearat
8) Zinkstearat

9) Kokosfett

0) Natriumcaseinat
1) Soyaisolat

2) Weizenkleber

3) Eiklarpulver

4) Casein

0,5(2)

PCT/AT91/00019

Nr. Nr. Nr.

99 100 101
100 100 100
120 120 120

0,5(2) 0,5(2) 0,5(2)

10(4)  10(4)  10(4)

2(7) 2(7) 2(7)

2(12) 2(13) 2(14)

I I I

+ + +
nein nein nein

K3 K3 K3

+ + +
+ + +
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WO 91/12186
Nr.
102
Weizenmehl -
Kartoffelstédrke 100
Wasser 130
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel
Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung A
Ausformung (a) +
Kleben nein
Konditionierung K3
UV-Test (a) +
Lagertest (a) +

(a)
(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)
(11)

+ bedeutet: Test bestanden
Carboxymethylcellulose
Guar

modifizierte Starke
Cellulosefasern
Aluminiumstearat
Calciumstearat
Magnesiumstearat
Zinkstearat

Schellack, nulvsvisiert
Aktivkohle, pulverisiert
Cellulose, acetyliert

0,5(2)
5(4)
1(7)
6(9)

Nr.

103

100
140

0,5(1)
10(4)

2(7)
25(10)

A
+

nein

X3
+
4

Nr.

104

100
150

0,5(1)

5(4)

2(7)
10(10)

A
+

nein

K3
+
+

PCT/AT91/00019
Nr. Nr.
105 106
100 -
- 100
130 150
1(2) 0,5(2)
10(4) -
2(7) 2(7)
10(10) 30(11)
A A
+ +
nein nein
K3 X3
+ +
+ +



PCI/AT91/00019

WO 91/12186
- 82 -
Nr. Nr.
107 108
Kartoffelstarke 100 100
Wasser 130 130
Verdickungsmittel 0,5(2) 0,3(2)
Cellulosereiches Material 10(4) 10(4)
Trennmittel 2(7) 2(5)
Sonstige Bestandteile 10(11) 25(10)
Wippen, Bedingung A I
Ausformung (a) + +
Kleben nein nein
Konditionierung K3 X3
UV-Test (a) + +
Lagertest (a) + +
(a) + bedeutet: Test bestanden
(1) Carboxymethylcellulose
(2) Guar
(3) modifizierte Stirke
(4) Cellulosefasern
(5) Aluminiumstearat
(6) Calciumstearat
(7) Magnesiumstearat
(8) Zinkstearat
o (9) Kokosfett
(10) Aluminiumoxid
(11) Cellulose, acetyliert
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Kartoffelstidrke
Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippen, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Konditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

(8) + bedeutet: Test bestanden
(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Starke
(4) Cellulosefasern

(5) Aluminiumstearat
(6) Calciumstearat

(7) Magnesiumstearat
(8) Zinkstearat

PCT/AT91/00019
- 83 -~
Nr. Nr. Nr. Nr. Nr.
109 110 111 112 113
100 100 100 100 100
120 120 120 120 120

0,5( 0,5(2) 05() 05 () 0,5(2)
0 (4 10 (4 10 (4 10 @) 10 (@)
2 (7 1 (7) - - -

- 0,5(9) 1 (9) 5 (9 10 (9

I I I I I
+ + + + +
nein nein nein nein nein
K3 K3 K3 K3 K3
+ + + + +
+ + + + +

(9) Polymethylhydrogensiloxan, Dow Corning 1107 fluid
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Nr. Nr.

114 115
Kartoffelstéarke 100 100
Wasser 120 120
Verdickungsmittel 0,5 (2) 0,5 (2)
Cellulosereiches Material 10 (4) 10 (4)
Trennmittel - 2 (7)
Sonstige Bestandteile 15 (9) 2 (10)
Wippen, Bedingung I I
Ausformung (a) + +
Kleben nein nein
Konditionierung K3 K3
UV-Test (a) + +
Lagertest (a) + +

(a) + bedeutet: Test bestanden
(1) Carboxymethylcellulose

(2) Guar

(3) modifizierte Stérke

(4) Cellulosefasern

(5) Aluminiumstereat
(6) Calciumstereat
(7) Magnesiumstereat
(8) Zinkstereat

(8) Polymethylhydrogensiloxan; Dow Corning 1107 fluid
(10) Polymethylhydrogensiloxan=Emulsion, -Wacker.BS -46



WO 91/12186

Stérke

Wasser
Verdickungsmittel
Cellulosereiches Material
Trennmittel

Sonstige Bestandteile
Wippeh, Bedingung
Ausformung (a)

Kleben
Kenditionierung
UV-Test (a)

Lagertest (a)

(a) + bedeutet: Test bestanden
(b) 15 °C, 78 % rF, 180 Minuten

(1) Kartoffelstirke
(2)  Tapioca

(3)  Amylomaisstidrke
(4) Guar

(5) Cellulosefasern

PCT/AT91/00019
- 85 -

Nr. Nr. Nr. Nr. Nr.

116 117 118 118 120

100 (1) 100 (1) 100 (1) 100 (2) 100 (2)

120 115 160 100 130
0,8 (4) 0,7 (4) 0,7 (4) 0,5 (4) 0,5 (4)
5 (5) - - 10 (8) 10 (5)

2 (11 2 (1) 2 @1 2 (10) 2 @10
- 10 (6) 25 (s) - -

- I I - I
+ + + + +
nein nein nein nein nein
(b) (b) (b) (b) (b)
+ + + + +
+ + + + +

(6) Polyhydroxybuttersdure, Testmuster in Flockenform

(7)  Kartoffelpulpe, frisch

(8)  Rubenschnitzel, getrocknet, gemahlen

(8)  Flachsfasern, Faserlage unter 5 mm

(10)  Calciumstearat

(11)  Magnesiumstearat
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Nr.
121

Starke ) 100 (1)

Wasser 67,5

Verdickungsmittel 0,5 (4)

Cellulosereiches Material -

Trennmittel 2 (11)
Sonstige Bestandteile 82,5 (7)

Wippen, Bedingung I
Ausformung (a) +
Kleben nein
Konditionierung (b}.
UV-Test (a) +
Lagertest (a) +

(a) + bedeutet: Test bestanden

(b) 15 °C, 78 ¥ rF, 180 Minuten

(1) Kartoffelstédrke

(2) Tapioca

(3) Amylomaisstérke

(4) Guar

(5) Cellulosefasern

(6) Polyhydroxybuttersiure

(7) Kartoffelpulpe, frisch

(8) Ribenschnitzel, gekocht, gemahlen
(9) Flachsfasern, Faserlage unter.5 mm
(10) Calciumétearat
(1) Magnesiumstearat

Nr.
122

100 (1)
75

0,5 (4)

2 (11)

33 (7)

I

+
nein
{b)

+

+

PCI/AT91/00019

Nr. Nr.
124 125

100 (1) 100 (1)

127 130
0,5(4) 0,54

2 (11) 2.(11)
33 (7) 10 (9)
I -

+ +

nein nein
(b) (b)
+ +
+ +
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Nr. Nz, Nr.

126 127 128
Starke 100 (1) 100 (1) 90 (2)
Wasser 130 130 100
Verdickungsmittel 0,5 (4) 0,5 (4) 0,3 (4)
Cellulosereiches Material - - -
Trennmittel 2 (10) 2 (10) 2 (11)
Sonstige Bestandteile ‘ 10 (8) 20 (8) 10 (3)
Wippen, Bedingung I I I
Ausformung (a) + + +
Kleben nein nein nein
Konditionierung (b) (b) (b)
UV-Test (a) + + +
Lagertest + L+ +

(8) + bedeutet: Test bestanden

(b) 15 °C, 78 % rF, 180 Minuten

(1)  Kartoffelstirke

(2)  Weizenstdrke

(3)  Amylomaisstérke

(4) Guar

(5) Cellulosefasern

(6)  Polyhydroxybuttersiure

(7) Kartoffelpulpe, frisch

(8) Ribenschnitzel, getrocknet, gemahlen
(9)  Flachsfasern, Faserlage.uhter 5 mm
(10) Calciumstearat
(11)  Magnesiumstearat
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Aus den voranstehenden Versuchen lassen sich folgende Schliis-

se ziehen:

Rezepturen mit Fett bzw. Lecithin als Trennmittel
(Nr. 2, 4, 6 , 24, 25, 26, 39)

In den einzelnen Versuchsreihen wurden zum Vergleich immer
wieder Rezepturen unter Mitverwendung von Fetten, speziell Ko-
kosfett und Sojafett, gehédrtet ausgefiihrt. Obwohl die genann-
ten Fette ohnedies liberwiegend geséttigte Fetts&uren enthal-
ten, sind im UV-Test wie im Lagertest sensorisch wahrnehmbare
Méngel - ranzig-dumpfe Fehlgeriiche -~ feststellbar. Dies gilt
ebenso fiir Lecithin als Trennmittel (Versuch 24). Bei h&heren
Konzentrationen cellulosereichen Materials kommt es trotz der
Fettzugabe zu Problemen infolge Klebenbleibens der gebackenen
Produkte (Versuch Nr. 4, 37).

Vergleichsrezeptur ohne Trennmittel
(Nr. 1)

Diese Rezeptur fihrt bei sauberer, backbereiter Form bereits
nach wenigen Backvorgdngen zu einem zunehmend starken Kleben-
bleiben des fertig gebackenen Produktes und 2zu sichtbarer

Riickstandsbildung an den Backformen.

Cellulosefasern als cellulosereiches Material

(Versuche 3-5 im Vergleich zu 7ff; 60 im Verleich zu 61)

Cellulosefasern erhdhen - wie andere faserartige Materialien
- die mechanische Stabilit&t des fertigen, konditionierten
Produktes. Diese wird zwar durch eine erhéhte Porositdt - we-
gen erhdhter Wasseraufnahme der Backmassen und stédrkere Was-
serdampflockerung beim Backen - wieder teilweise reduziert,
erlaubt aber die Herstellung von Produkten mit modifizierten
Eigenschaften: geringere Dichte, hoShere Flexibilitdt. Trotz
der hohen Wasseranteile in cellulosereichen Massen (Versuch
4, 5) treten keine, auf das Fehlen eine Emulgators zuriickge-
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hende Ausdampfprobleme auf.

Faserldnge, Dimensionen von Faserstoffen

Die verwendeten Faserldngen der Cellulosefasern lagen zwi-
schen 30 Mikrometer (sehr kurzfaserig) und 1500 Mikrometer
(langfaserige Qualit&t). Probleme infolge zu grofer Faserdi-
mensionen ergeben sich weniger bei der Dosierung der Backmas-
sen, hier kodnne fiir dickfliissige Massen (lber 2000 mPas), pas-
tose Massen (Versuche 60, 61, 63, 64) oder Massen mit Faser-
stoffen andere Dosiersysteme als flir Waffelbackmassen einge-
setzt werden, als vielmehr durch das Blockieren der Ausdampf-
6ffnungen der Backformen. Aus diesem Grund wurden andere Fa-
serstoffe, speziell Holzmehl und Strohfasern, vor ihrer Ver-
wendung zerkleinert und gesiebt (1 mm Maschenweite oder klei-

ner).

Verwendung von Fett plus Trennmittel
(Versuch 6)

Fett und Trennmittel k&énnen gemeinsam verwendet werden, aber

die oxidative Stabilitédt ist reduziert.

Trennmittelkonzentrationen
(Versuche 11 - 13)

Sogar stark erhéhte Trennmitteldosierungen fiihren zu keinen
Backproblemen und ergeben eine exakte Ausbildung des Formkor-
pers bei Verwendung herkémmlicher Fette als Trennmittel un-

denkbar.

Konventionelle Trennmittel
(Versuche 10, 11, 19)

Wachse, wie z.B. Bienenwachse oder Paraffinwachse, die etwa
bei Produktionsunterbrechungen von Waffelbackautomaten zur Im-

prdagnierung der Backform gegen anf&ngliches Klebenbleiben ver-
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wendet wurden bzw. werden, sind nicht geeignet. Dies gilt
auch fiir Magnesiumoxid, das in Waffelrezepturen vereinzelt,
zusdtzlich zu Lecithin und Fett, als Trennmittel eingesetzt

wird.

Feuchthaltemittel
(Versuche 16-18)

Die Verwendung von Feuchthaltemitteln beeinfluft die Feuchtig-
keitsaufnahme positiv und kann auch im Hinblick auf die Stabi-
litdt in mikrobiologischer Sicht Vorteile bringen, backtech-

nisch wird jedoch die Struktur der FormkOrper gelockert.

Verschiedene Trennmittel: Carbonsdure und deren Salze; S&dure-

amide
(Versuche 20 - 23, 41, 45, 53, 62)

Sowohl die freien S&duren als auch verschiedene Salze sind in
technischer Hinsicht geeignet.

Von den in den einzelnen Versuchen verwendeten Metallseifen
sind diejenigen mit mehrwerfigen Kationen vorzuziehen (Al,
Ca, Mg, Zn), da sie im Gegensatz etwa zum Na-Salz die senso-
risch neutralsten Produkte ergeben. Dies ist vor allem beim
Kontakt mit sensiblen Fillgitern (z.B. Lebensmitteln) von Be-

deutung.

Unterschiedliche cellulosereiche Materialien
(Versuche 27 - 30)

Beispiele verschiedener Faserstoffe, die zusdtzliche Festig-
keit verleihen. Bei Weizenkleie ist eine Vorentfettung erfor-
derlich, um die Stabilitdt gegen oxidativen Verderb zu gewdhr-
leisten. Die genannten Rohstoffe erhOhen den Wasserbedarf zur
Massenbereitung und werden fallweise auch in pastoser Konsis-
tenz mit Viskositdten deutlich iUber 2000 mPas in die Backfor-

men dosiert.
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Weizenmehl als st&rkereicher Rohstoff
(Versuche 31 - 40)

Weizenmehl ist ein fast {iberall erh&ltlicher und leicht her-
stellbarer stérkereicher Rohstoff. Seine {berwiegende bzw.
ausschiefliche Verwendung bereitet in zweierlei Hinsicht Prob-
leme, die aber geldést werden kénnen.

1. Weizenmehl enthdlt ca. 1 - 1,5 Gew.-% Lipide, welche iiber-

wiegend ungesd@ttigte Fetts&uren enthalten. Die Mitverwen-
dung steigender Anteile von Weizenmehl ergibt speziell im
UV-Test zumindest vom Fachmann erkennbare, leicht ranzige
Geruchsnoten. Im Lagertest ist dies, offenbar durch lau-
fende Verfliichtigung dieser in geringsten Spuren auftre-
tenden, aber sehr geruchsaktiven Stoffe, weniger wahrnehm-
bar.
Die Mitverwendung von nicht wasserdampffliichtigen Antioxi-
dantien, die sich wahrend des Backvorganges nach Auf-
schmelzen verteilen, schwdcht diese Verdnderungen ab. Ver-
gleichbare Effekte kénnen mit anderen, in der Kunststoff-
herstellung eingesetzten Antioxidantien erzielt werden.

2. Der Kleberanteil des Weizenmehles schwidcht, offenbar
durch Bindung von Trennmittelanteilen, die Trennwirkung.
Dies kann aktiv durch ErhShung des Trennmittelanteiles in
der Rezeptur und passiv durch die Mitverwendung cellulose-
reichen Materials (Verdiinnungseffekt) behoben werden.

Mitverwendung von Konservierungsmitteln
(Versuch 33)

Hier wird beispielhaft die Verwendung eines Konservierungs-
mittels gezeigt. Analog zur Papierherstellung sind solche Zu-
sédtze vorzusehen, wenn eine Feuchtebelastung des Formkdrperma-

terials im Laufe seines Gebrauchs nicht auszuschliefen ist.

Andere stdrkereiche Rohstoffe
(Versuche 41 - 44, 63ff)
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Die Verwendung anderer stédrkereicher Rohstoffe wie von St&r-
ken verschiedener Pflanzen sowie von Ceralienmehlen ist nicht
ausgeschlossen. Die einzelnen Rohstoffe beeinflussen die Far-
be und die Festigkeit der Struktur der FormkOrper in spezifi-
scher Weise. Naturfarbstoffe aus den Rohstoffen wie z.B. die
Farbstoffe des Maismehls und der Maisstdrke bleichen im Lager-
test und im UV-Test rasch aus.

Das iiber die eingeschr&nkte oxidative Stabilitat bei Weizen-
mehl Gesagte gilt fiir andere Cerealienmehle in analoger Weise

(Roggenmehl, Gerstenmelhl, Hirsemehl, Maismehl).

Verdickungsmittel

Neben den in den einzelnen Beispielen angefiihrten Verdickungs-
mitteln auf Nicht-Stdrke-Basis sind wie in den Beispielen 11,
15, 26, 35, 45 - 49, 51, 52, 57 - 59 gezeigt, auch modifizier-
te Starken, die durch Vorverkleisterung oder chemische Modifi-

zierung verdickende Wirkung haben, anwendbar.

Farbstoffe

Zur Herstellung reinttnig weifer FormkOrper ist Kartoffelstdr-
ke am besten geeignet. Die Mitverwendung wasserlOsicher Farb-
stoffe ist beispielhaft in den Versuchen 53 - 56 gezeigt.

Flillstoffe

Flillstoffe als an der Strukturbildung der Formkdrper nicht we-
sentlich beteiligte, sondern eher passiv eingelagerte Materia-
lien verdndern beispielsweise die Dichte (Beispiel 59), die
Druckfestigkeit oder das Aussehen des Produktes (Pigmente 57,
58).

Das in Beispiel 59 verwendete Kieselgel als Beispiel eines
harten, glasdhnlichen Materials ist anndhernd sph&risch ge-
formt. Faserartige Materialien dieser Art sind nicht mehr aus-
schlieflich als Fiillstoffe zu betrachten.
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Wassergehalt der Backmassen

Der Wassergehalt der Backmassen kann, wie aus den Ausfiihrungs-

beispielen hervorgeht, in weiten Grenzen schwanken. Er wird

durch 2 Faktoren bestimmt.

1.

Die Wasseraufnahme der Rohstoffe: speziell celluloserei-
che Rohstoffe oder Mehle erfordern héhere Wasserdosierun-
gen als die verwendeten Stédrken, um eine bestimmte Flief-
fahigkeit der Massen zu erreichen.

Die gewlinschte Konsistenz: im allgemeinen werden entweder
Backmassen mit einer Viskositdt zwischen 500 mPas und
3000 mPas, vorzugsweise 1000 - 2000 mPas eingesetzt oder
aber teigartige, nicht mehr flieBende, knetbare oder so-
gar nicht mehr kohdsive Zubereitungen (vergleiche Rezep-
tur 61, 62).

Zur Festlegung der Grenzen des erfindungsgemdfen Verfahrens

wurden Formkérper mit zunehmendem Gehalt an stdrkereichen Roh-

stoffen hergestellt.

Beispiel I

Starkereicher Rohstoff: Kartoffelstarke (*) 100 Gewichtsteile

Wasser X Gewichtsteile
Trenn-, Verdickungs-
mittel 1,5 Gewichtsteile

* Wassergehalt 17,5 Gew.-%

Gewichtsteile Beschaffenheit Gew.-% Wasser-
Wasserzusatz der Backmasse gehalt in Re-
X | zeptur
Ia 83,2 Fliepf&hig : 55,0
Ib 73,9 Pastos 42,1
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c 64,9
d 55,8
e 46,7
£ 37,4
g 28,2
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Plastisch

Nicht kohésiv
Nicht kohésiv
Nicht kohésiv
Nicht kohésiv

PCT/AT91/00019

39,0
35,5
31,5
26,9
21,7

Die durchgefiihrten mikroskopischen, sensorischen und physika-

lischen Tests zeigen,
verschlechterte Eigenschaften:

Partikel, Diskontinuit&t im E-Modul und in der Bruchkraft,

aufweisen.

Be

Stiarkereicher Rohstoff:
Weizenmehl Type 550 (*)

ispiel II

Wasser

Trennmittel

*

dap die Formkdrper I £ und I g bereits
Abrieb nicht verkleisterter

100 Gewichtsteile
X Gewichtsteile

1 Gewichtsteile

Wassergehalt 13,2 Gew.-%

Gewichtsteile Beschaffenheit der Gew.-% Wasser-
Wasserzusatz Backmasse gehalt in der
X = Rezeptur

Il a 92,9 Plastisch, weich 47,9

II b 83,1 Plastisch 45,1

il ¢ 73,6 Plastisch 42,2

IT1 d 64,1 _Plastisch 38,8

I e 54,4 'Plastisch, trocken 35,0

II £ 44,7 Fest, briichig 30,7

Il g 35,0 Wenig kohdsiv 25,7

Es zeigen sich bei den Probekérpern II g deutlich verschlech-

terte Eigenschaften im Bruchverhalten.

Die nach dem erfindungsgemdfen Verfahren erh&dltlichen diinnwan-

digen Formkorper weisen folgende Beschaffenheit auf:
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- Eine weitgehend geschlossene Oberfl&che
Elektronenmikroskopisch zeigt sich eine Aufenhaut mit dem
typischen Bild verkleisterter Stdrke mit vereinzelten Einla-
gerungen von Fiill- bzw. Bindestoffen.

- eine schaumstoffartige Kernstruktur
Unter der Aufenhaut schlieft eine pordse Mittelschicht an
mit zur Mitte hin zunehmender Porengrdfe. Diese ist fiir Ei-
genschaften wie StoBabsorption und W&rmeisolierung maBge-
bend. Im Vergleich zu den bekannten efBbaren Waffeln und
Backoblaten ist kein fallweises Aufspalten im Zentrum die-
ser Mittelschicht - oft als Delamination, Abbl&ttern, Split-
ting bezeichnet - festzustellen.

- elastisches und plastisches Verhalten

Aufgrund der an den Backvorgang anschliefBenden Konditionie-
rung wird das Material zunehmend unter Druck verformbar. Be-
dingt durch Wassereinlagerung kommt es zu einem Uberschrei-
ten des Glaspunktes. Dies tritt bei Raumtemperatur im allge-
meinen bei Wassergehalten iber 6 Gew.-% ein. Es schlieft
sich ein breiter Bereich bis zu Wassergehalten von 22
Gew.-% an. Erst dariiber kommt es zu einem, dem Schmelzvor-
gang von Feststoffen analogen Erweichen und Zusammenfliefen
des Materials.
Die Wassergehalte stellen sich als Gleichgewichtsfeuchte in
Abhangigkeit von der Temperatur und der relativen Luftfeuch-
tigkeit (rF) ein. Aufgrund der Zusammensetzung ergibt sich
zu hohen Luftfeuchtigkeiten hin (bis ca. 85% rF) wie auch
zu niederen Luftfeuchten hin (bis ca. 35% rF, Hysterese)
ein fir native verkleisterte Stérke als Hauptrohstoff brei-
ter Bereich erhdhter mechanischer Stabilité&t,

- Stabilitédt gegen Einwirkung von Licht- und Luftsauerstoff
Das Produkt zeigt bei Licht- und Sauerstoffeinwirkung keine
Verdnderung der mechanischen Eigenschaften (Versprodung)
und keine sensorisch wahrnehmbare Bildung von geruchlich
oder geschmacklich wirksamen Substanzen.

Im Gegensatz zu Waffeln und Backoblaten sind alle auf Poly-
saccharidbasis hergestel%;en erfindungsgem&Ben Produkte
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diesbeziiglich stabil.
Allf&llige farbliche Verdnderungen sind nur bei Verwendung
lichtempfindlicher Farbstoffe festzustellen.

£ 3
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung von verrottbaren, diinnwandigen
Formkérpern, wie z.B. Bechern, Tellern, Fast-Food-Verpackun-
gen, Trays, ebenen Bl&ttern u.dgl., durch Aufbringen einer
Backmasse auf Stérkebasis auf den unteren Formteil einer mehr-
teiligen, vorzugsweise zweiteiligen Form, Ausbacken des Form-
kérpers durch Erhitzen der geschlossenen Form und anschliefen-
des Konditionieren des ausgebackenen Produktes, dadurch ge-
kennzeichnet, daf man, um ein z&hes, festes, hohe mechanische

Stabilitdt aufweisendes Produkt zu erhalten

1) eine aus folgenden Ingredienzien bereitete, im wesentli-

chen fettfreie Backmasse einsetzt:

a) 30 bis 63 Gew.-% vorzugsweise 42,0 bis 58,0 Gew.-% Was-

ser;

b) als Starkebasis 27,0 bis 69 Gew.-%, vorzugsweise 36
bis 56,5 Gew.-%, insbesondere 44 bis 49 Gew.-% einer
Stadrke oder eines Gemisches verschiedener Sté&rken und/-

oder eines Mehles oder Mehlgemisches;

c) als Trennmittel 0,04 bis 11 Gew.-%, vorzugsweise 0,2
bis 4,5 Gew.-% einer oder mehrerer mittel- oder lang-
kettiger, gegebenenfalls substituierter Fettsduren
und/oder deren Salze und/oder deren S&urederivate,
z.B. Sdureamide - gegebenenfalls kénnen neben diesen
Verbindungen oder als teilweiser, in Einzelfdllen auch
als vollstdndiger Ersatz derselben 0,5 bis 6,5 Gew.-%,
vorzugsweise 0,1 bis 4,2 Gew.-% Polymethylhydrogensi-
loxane eingesetzt werden, wobei im Falle des Einsatzes
beider Verbindungsgruppen bei hohen Konzentrationen an
Fettsduren bzw. deren Verbindungen die Konzentration
an Polymethylhydrogensiloxanen in der Regel 3 Gew.-%
nicht lberschreiten soll -;
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d)

e)

)

g)

h)
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0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 7,5 Gew.-% eines
Verdickungsmittels, insbesondere 1,0 bis 5,5 Gew.-3%
Quellstédrke, vorverkleisterte Stdrke od. Backabfall,
und/oder O bis 2 Gew.-%, vorzugsweise O bis 1,0 Gew.-%
Guar-Mehl, Pektin, Johannisbrotkernmehl, Carboxymethyl-
cellulose und/oder 0 bis 5,5 Gew.-%, vorzugsweise 0

bis 3 Gew.-% Gummi arabicum;

0 bis 16,0 Gew.-%, vorzugsweise 0 - 11 Gew.-% cellulo-
sereiche Rohstoffe - im Falle von Pililpe bis 26,9
Gew.-% - und/oder andere pflanzliche Faserstoffe und/-

oder Fasern aus Kunststoff, Glas, Metall, Kohlenstoff

u.a.;

[+

0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise O bis 7,5 Gew.-3% nicht
faserfdrmige Fiillstoffe, wie

Calciumcarbonat,

Kohle,

Talkum,

Titandioxid,

Kieselgel,

Aluminiumoxid;

0 bis 3 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 2,5 Gew.-%
Schellack

0 bis 2,0 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 1,0 Gew.-% Sojaei-
weiB, pulv., Weizenkleber, pulv., Hihnereiweif,

pulv., Casein, pulv. und Caseinat, pulv.:;

als Feuchthaltemittel

0-3,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-2,5 Gew.-% Kochsalz, und/-
oder

0-2,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-1,5 Gew.-% Glycerin, Gly-
kole und/oder

0-4,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-3,5 Gew.-% Sorbit

als Farbemittel

0-10 Gew.-%, vorzugsweise 0-7,5 Gew.-% anorganische
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Pigmente, und/oder

0-0,1 Gew.-% natiirl. u. synthet. Farbstoffe, und/oder
0-2,5 Gew.-%, vorzugsweise O0-1 Gew.-% Zuckercouleur,
und/oder ‘

0-1 Gew.-% Rufe und/oder

0-3,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-2,5 Gew.-% Kakaopulver;

i) als Strukturverfestiger eine Zirkoniumsalzl®sung, be-
vorzugt als alkalische Ldsung von Ammoniumzirkoniumcar-
bonat, wobei der Gehalt an Zirkoniumverbindungen, aus-
gedriickt als ZrOp O bis 0,1 Gew.-%, bevorzugt 0,01 bis
0,05 Gew.-% betragt:

k) 0-0,25 Gew.-%, vorzugsweise 0-0,1 Gew.-% Konservie-

rungsmittel und
1) 0-0,5 Gew.-%, vorzugsweise 0-0,1 Gew.-% Antioxidanten;

2) die die Form ausfiillende Backmasse 25 bis 230 sec. lang
bei 145 - 230°C ausbackt, und

3) das erhaltene Produkt durch Konditionieren auf einen
Feuchtigkeitsgehalt von 6 Gew.-% bis 22 Gew.-% einstellt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da
die Backmasse als Stdrkebasis Kartoffelst@rke, und/oder Mais-
stdrke und/oder Weizenstdrke und/oder Reisst@rke und/oder

Tapiocastdrke enthdlt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Backmasse als Stédrkebasis 5 bis 100 Gew.-%, vorzugs-
weise 5 bis 95 Gew.-%, bezogen auf den Gesamtstdrkebasisan-
teil, Kartoffelstdrke enthdlt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dap die Backmasse als Trennmittel ei-

ne oder mehrere Fettsduren mit einer Kettenléngé gréBer als
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C12 vorzugsweise Cjg bis C1g und/oder deren Salze und/oder de-

ren Sidurederivate enthdlt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf
die Backmasse als Trennmittel Stearins&dure und/oder deren Na-
trium-, Kalzium-, Magnesium, Aluminium- und Zinksalze, insbe-

sondere deren Aluminium-, Magnesium-, Calzium- und Zinksalze

enthdlt.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf der Backmasse ein Polymethylhydro-

genpolysiloxan der allgemeinen Formel
R3SiO(SiH(CH3)O)n SiRg3,

wobei R fiir H, Methyl oder Alkyl steht und fiir den Fall als R
Methyl ist, n eine Zahl zwischen etwa 40 und etwa 100 bedeu-

tet, zugesetzt wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dap die Backmasse als Verdickungsmit-
tel verkleisterte St#rken entweder als Fertigprodukt, wie
Quellstdrke oder Quellmehl oder als unmittelbar vor der Bear-
beitung des Teiges hergestelltes Produkt enthalt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf

der Anteil der verkleisterten Sté@rke 1 bis 10 Gew.-3, vorzugs-
weise 2 bis 5 Gew.-% des Gesamtstd@rkeanteils betridgt.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dap der Backmasse als cellulosereiche
Rohstoffe 0 - 16 Gew.-% beschradnkt wasserabsorbierende Stoffe
(z.B. Holzspdne) und/oder 0 - 28 Gew.-% sehr stark wasserab-
sorbierende Stoffe (z.B. Pilpe) und/oder O - 11 Gew.-%, vor-
zugsweise 0 - 5 Gew.-% sonstige Faserstoffe zugesetzt werden.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
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9, dadurch gekennzeichnet, daB der Backmasse 0 - 10 Gew.-%,
vorzugsweise 0 - 7,5 Gew.-% nicht faserférmige, weitgehend
inerte Fiillstoffe (anorganische Stoffe, Kohle u.dgl.), und/-
oder 0 - 2 Gew.-%, vorzugsweise 0O - 1 Gew.-% Eiweifstoffe,

und/oder 0 - 3 Gew.-%, vorzugsweise 0 - 2,5 Gew.-% Schellack

zugesetzt werden.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf der Backmasse Fiill- und Binde-
stoffe in folgender Konzentration, bezogen auf Trockensubstan-

zen der Backmasse, zugesetzt ‘werden:

Calciumcarbonat 0,1-17,2 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-13,2 Gew.-%
und/oder

Talkum 0,1-12,5 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-9,5 Gew.-% und/oder
acetylierte Cellulose 0,1-14,1 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-11,7
Gew.-% und/oder

Aluminiumoxid 0,1-12,5 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-9,5 Gew.-%
und/oder

Aktivkohle 0,1-12 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-8,4 Gew.-%
und/oder '

Schellack 0,1-5 Gew.-%, vorzugsweise 0,4-3,5 Gew.-%.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dap
eine voraufgeschlagene Backmasse eingesetzt wird, der zur
Stabilisierung der Porenstruktur und/oder zum Erzielen eines
Aufschlageffektes folgende Eiweipstoffe zugesetzt wurden (An-

gaben in Gew.-% Trockensubstanz in der Backmasse):

Casein 0,1-2,6 Gew.-%, vorzugsweise 0,2-1,3 Gew.-% und/oder
Natriumcaseinat 0,1-1,3 Gew.-%, vorzugsweise 0,2 - 1,0 Gew.-%
und/oder

Sojaisolat 0,1-2,6 Gew.-%, vorzugsweise 0,2-1,7 Gew.-% und/-
oder

Hihnereiweip 0,1-1,7 Gew.-%, vorzugsweise 0,2-1,0 Gew.-%.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
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12, dadurch gekennzeichnet, daf durch Mit-Einbringen fl&chi-
ger und/oder fadenfOrmiger Materialien in die Backform ein
Werkstoff-Verbund bestehend aus Basisk&rper und eingebackenen

Materialien hergestellt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dap
das Mit-Einbringen dieser fldchigen oder fadenf&rmigen Materi-
alien vor und/oder nach dem Aufbringen der Backmasse jeweils

auf den unteren Formteil der Backform erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeich-
net, dap als fl&chiges Material ein Backprodukt, wie es aus
dem Verfahren gem&B einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis

12 resultiert, eingebracht wird.

16. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 13 auf ein Ver-
fahren, bei welchem in der Waffel- und Oblatenherstellung be-
kannte Backmassen ohne die als Trennmittel wirkenden Komponen-

ten Fett und Lecithin eingesetzt werden.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dap die Backform wdhrend des Back-
vorganges, vorzugsweise mehrmals, kurzfristig geringfiigig ge-

6ffnet wird.

TN
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