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Schnelles Mischen mit kleinem
Energieeintrag

Aufbereiten von Backmitteln in Prazisionsmischern

Backmittel sind hochkomplexe Pulvermischungskonzentrate, sie beinhalten mehr

als zehn, manchmal mehr als 50 verschiedene Komponenten, zu denen auch Fliissig-
stoffbeigaben wie Fette, Ole, Wasser, Melasse, Lecithine, Sirupe, Honig, Backextrak-
te, etc. zahlen. Ein willkommener Begleiteffekt ist, dass Backmittel umso staubar-
mer sind, je mehr Fliissigstoffbeigaben eingemischt sind. Ist der Fliissigstoffanteil

aber zu hoch bemessen, oder erwarmt sich das Backmittel wahrend des Mischens,

verschlechtert sich dessen Rieselfahigkeit und Dosierbarkeit.

Das Backmittel kdnnte nach der Verpackung sogar
verklumpen. Ein Prazisionsmischer fir Backmit-
tel muss besonders effizient arbeiten. Die ideale
Mischgiite des Backmittelpulvers muss schnell
und mit minimaler Energieeintragung herbeige-
fiihrt werden. Die Art, wie der Fliissigstoff einge-
mischt wird, hat auch Einfluss auf das Endprodukt.

Wie rieselfahig ist das Backmittelgemisch?

Ist die Backmittelmischung nach dem Misch-

vorgang kiihl genug um in der Verpackung

nicht zu verklumpen?

Ist es lange lagerfahig?

Neigt es zum Anhaften oder zur Zeitverfesti-

gung?

Das schonende Mischen und Benetzen ist die
Domdne von Amixon. Die verwendeten Roh-
stoffe sind pulvrig, manche staubig und andere
sind grobkérnig. Andere Komponenten reagie-
ren empfindlich auf Scherung und Druck wie
Lecithinpulver oder Fettpulver. Hinzu kommen

Flissigfette, Shortenings, Backextrakte, Fliissig-
lecithine, Ole und Fliissigaromen, die in der Pul-
vermischung schnell und homogen verteilt wer-
den. Das Endprodukt verbleibt dank minimaler
Energieeintragung kiihl. Je nach Fahrweise des
Mischers ist das Endprodukt ein Schiittgut, eine
teigige Masse oder , feucht flockig”.

Querverstromung fiir nahezu
alle Produktkonsistenzen

Der Amixon Doppelwellenmischer Typ HM eignet
sich besonders gut fiir diese Aufgabenstellung.
Die Arbeitsweise erschlieBt sich aus den helixar-
tigen Mischwerkzeugen. Sie fordern die Guter
in der Peripherie aufwérts und im Zentrum des
Mischraumes abwarts. Totraumfreie Querver-
stromungen des auf- und abwarts flieBenden
Mischgutes sind ein Garant fiir ideale Mischgii-
ten. Diese Art der Strémungserzeugung ist uni-

Abb.: Stromungsverlauf im Amixon Doppelwellenmischer.
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versell anwendbar fiir nahezu alle Produktkon-
sistenzen: Trockene, feuchte oder nasse Pulver
und sogar Pasten und Teigmassen. Dabei findet
eine dreidimensionale Zufallsverteilung statt.
Diese ist unabhangig vom Fiillgrad, der Dreh-
frequenz und differierenden Komponentenei-
genschaften wie PartikelgroBe, Dichte, Kohasion,
Adhasion oder Viskositat. Bei besonders fragilen
Gutern oder staubexplosiven Zustanden kann
die Mischwerksdrehfrequenz verringert werden:
Der Mischvorgang findet ohne Qualitatsein-
buBen auch bei langsamer Drehbewegung der
Mischwerkzeuge statt.

Flissigkeiten gezielt injizieren
und homogen verteilen

Flssigstoffbeigaben kdnnen zuweilen Agglome-
rate im Backmittel erzeugen, was normalerweise
zu vermeiden ist. Agglomerate beeintrachtigen
das Erscheinungsbild des Backerzeugnisses. Die
Art der Fliissigstoffzugabe wahrend des Mischens
bestimmt die Konsistenz des Mischgutes.

Prézisionsmischer weisen besondere Anwen-
dervorteile auf: Manche Backmittel werden nur
mit Flissigstoffbeigaben so benetzt, dass sie ihre
FlieB- und Rieseleigenschaften nicht verandern.
Die vielen Rohstoffkomponenten, die vermischt
werden sollen, haben unterschiedlich groBe
Affinitat zu den jeweiligen Fliissigstoffen. Einige
sind hydrophil oder sogar stark absorbierend,
andere sind moglicherweise hydrophob. Dann
kommt dem Vorgang der Fliissigstoff-Verteilung
im Pulver eine besondere Bedeutung zu, denn
der Anspruch lautet, dass jede Partikel mit dem
rezepturgemaBen  Fliissigstoffanteil ~ benetzt
werden soll, ohne dass Agglomerate entstehen.
Auch die Zugabe von hochviskosen Stoffen wie
Blockfett findet in der Praxis statt.

Interessant ist in dem Zusammenhang, dass
sich die Porositat des Haufwerkes im Fall gerin-
ger Fliissigstoffbeimischung zunachst sogar



leicht vergroBert, die Schiittung wird lockerer,
die Schiittdichte verringert sich, der Staubanteil
nimmt ab und die Rieselféhigkeit verbessert sich,
wenn auch geringfiigig.

Ummantelungsgrad bis zu 100 %

Der Mischer kann auch kristalline Giiter wie
gemahlenen Zucker, Salze oder Spurenelemen-
te mit Fett ummanteln. Der Ummantelungsgrad
kann bis zu 100 % betragen. Die Fette werden in
den Mischraum hineingediist und von High Shear
Blades verteilt. Der Misch- und Benetzungsvor-
gang kann batchweise oder kontinuierlich erfol-
gen. Auf Wunsch kann das Produkt kryogen mit
Fliissigstickstoff oder CO, gekiihlt werden. Das
Endprodukt ist homogen, gleichmaBig granuliert,
staubfrei, gut dosierbar und bequem abzufiillen.

Differierende ChargengroBen

Wie in allen Bereichen der wertschdpfenden
Industrie muss eine Produktionsanlage ideal an
atmende Geschaftsmodelle angepasst sein. Das
bedingt, sich zukiinftigen Markterfordernissen
anzupassen. Bereits heute sind einige Trends klar
erkennbar, namlich

die Kundenwiinsche werden individueller und

tendenziell komplizierter,

Kunden wiinschen sich vom Lieferanten kurze

Reaktionszeiten,

zunehmend missen auch kleinere Bestellvolu-

mina eingelastet werden,

Flexibler Allrounder

Neu im Produktportfolio bietet das Unter-
nehmen Vemag einen Béckerei-Allrounder fiir
mittelsténdische und gréBere Backereibetrie-
be an: Eine flexible und einfache Losung zum
gewichtsgenauen Portionieren von Brotteigen
bis hin zu Biskuitmassen ohne Einschrankungen
der Medium- und Produktqualitat. Der Teig- und
Massenportionierer HP1 besteht aus dem Porti-
onierer HP1 und individuellen, auswechselbaren
Vorsatzgeraten. Der Portionierer arbeitet mit
Forderkurven und versorgt die modularen Vor-
satzgerate kontinuierlich mit der Masse bzw.
dem Teig. Die Forderkurven des Portionierers sind
dabei in der Lage, unterschiedliche Massen und
Teige mit verschiedenen Konsistenzen — egal ob
viskos oder fllissig, fest oder weich — schonend
zu transportieren. Auch groBstiickige Einlagen
wie Niisse, Trockenfriichte und Schokolade las-
sen sich problemlos férdern und abteilen. Dabei
ist die Maschine besonders handlich und mobil.
Die HP1 kann zwischen den einzelnen Produkti-
onshereichen etwa Brot, Konditorei und Snack,
leicht hin und her bewegt werden. Es ist kein
Einsatz von Trennmehl/-6 zum Portionieren not-
wendig. Der Portionierer ermdglicht eine scho-

Backmittel sollen frei sein von Kontamina-
tionen. Es soll sichergestellt sein, dass das
bestellte Backmittel keinerlei Produktver-
schleppung aufweist und die Inhaltstoffe klar
deklarierbar sind,

allergenfreie Produkte sollen ohne Einschran-
kung als Nonallergene deklariert sein,

die Backmittel sollen genau verwogen und in
den gewohnten beschrifteten Verpackungen
angeliefert werden,

die Backmittel sollen ideal homogen, rieselfa-
hig, klumpenfrei, staubarm oder sogar staub-
frei vorliegen.

Oben genannte Anforderungen kdnnen gut
erfillt werden, wenn mehrere MaBnahmen
zugleich stattfinden: Ideale Ausgangsbedingun-
gen liegen in einem Backmittelbetrieb dann vor,
wenn
ein groBer Auftragsvorrat vorhanden ist und
wenn die Durchlaufzeit vom Auftragseingang
bis zur Fertigmeldung der verpackten Backmi-
schung kurz ist.

Das kann nur dann gewéhrleistet sein, wenn alle
bendtigten Rohstoffe in ausreichender Menge
griffbereit vorhanden sind. Idealerweise sollte
das EDV gestiitzte Auftragsmanagementsystem
mehrere Male pro Tag den Produktionsablauf
anhand des aktuellen Auftragsbestandes neu
sortieren. Misch-Chargen mit ahnlichen Inhalt-
stoffen werden nacheinander abgearbeitet.
ReinigungsmaBnahmen werden erst dann
durchgefiihrt, wenn sich Inhaltstoffe nennens-
wert andern. Die wesentlichen Aspekte sind

nende Verarbeitung von diinnfliissi-
gen oder steifen Massen — auch mit i
Produktstiickchen und bietet eine /
sehr hohe Gewichtsgenauig- -
keit in einem Gewichts-
bereich zwischen
5g und 50kg. Das
gekapselte  Edelstahl-
Maschinengehause
verhindert ein Eindringen von Pro-
duktriicksténden oder Mehlstaub. Die
einfache und schnelle Nassreinigung sowie
eine einfache Wartung und Bedienung
zahlen zu weiteren Vorteilen des Positi-
onierers. Das Vemag-Baukastensystem
ermoglicht es, dass sich die Maschine
jederzeit flexibel an die gewiinschte Gebéck-
qualitdt und das Endprodukt anpasst. Erreicht
wird dies durch die austauschbaren Vorsatzge-
réte. Diese lassen sich einfach und schnell an
den Portionierer anbringen. So gibt es bspw. den
Schwanenhals. Mit diesem Vorsatzgerat lassen
sich verschiedenste Massen — ob nun fiir Késeku-
chen oder Wiener-Masse — sehr gewichtsgenau
in Tortenringe, Backformen oder direkt auf ein
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Geschmack, Aromen, Geruch, Farbe, mikrobiolo-
gische Herausforderungen, Allergene und Nonal-
lergene sowie rituelle Reinigungsvorgaben zur
Halal- oder Koscher-Produktion. Vorgenanntes
Produktionsregime ist umso besser umsetzbar,
je besser die Anlage in der Lage ist sich selbst-
tatig restlos zu entleeren. Amixon Mischer wei-
sen exzellente Restentleergrade auf, wenn ihre
Sonderausfiihrungen wie Sinconcave, Sinconvex
oder Comdisc zum Einsatz kommen.

Jeder Backmittelbetrieb hat eigene Charak-
termerkmale, besondere Schwerpunkte und Spe-
zialitaten. Deswegen ist jeder Amixon Mischer,
der in der Praxis arbeitet, ein individuell ange-
passtes Unikat.

Amixon legt insofern besonderen Wert auf
Tests mit Originalmischgiitern der Kunden im
Technikum. Hier werden verschiedenste Einstel-
lungen der Mischprozesse exerziert. Auf diese
Weise unterstiitzen wir unsere Kunden in ihrer
Produktentwicklungsphase. Amixon hat ein
Haupttestzentrum in Paderborn. Weitere Techni-
ka befinden sich in Japan, Korea, Thailand, China,
Indien und den USA.
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Blech dosieren. Dabei kommt es zu kei-
ner Unterbrechung des Produktstro-
mes und somit ist ein kontinuierliches
und ruhiges Arbeiten moglich. Bei der
Verarbeitung von Brotteigen hat der
Kunde eine individuelle Auswahl
von verschiedenen Vorsatz-
geraten. Als Beispiel kdnnen
Teige direkt in Backverbande
abgefiillt werden oder von Hand
individuell mit Saaten aufge-
5 arbeitet werden. Bei hoheren

- Stiickzahlen  kann  eine
1B pneumatische Abschneide-

vorrichtung genutzt wer

den. Neu ist das Vorsatzgerat

+Abschneidevorrichtung  ASV812". Es findet

zumeist bei hoheren Produktstiickzahlen Anwen-

dung - klassisch bei Mischbrot- oder Pizzateigen
aber auch bei der Portionierung von Cookies.

Vemag Maschinenbau GmbH
Tel.: +49 4231/777-0
e-mail@vemag.de
www.vemag.de
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