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UNSER TAGLICHES BROT IST EINES UNSERER
GRUNDNAHRUNGSMITTEL. UND DABEI BESTEHT ES AUS
WENIGEN GRUNDZUTATEN: MEHL, WASSER, SALZ UND

TRIEBMITTEL, ALSO HEFE BZW. IN UNSEREM FALL SAUERTEIG.
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uf Wasser und Salz miissen wir an die-
ser Stelle nicht eingehen, aber zum Mehl
und vor allem zum Sauerteig gibt es vie-
le Informationen, die ich Thnen in den
nachsten Kapiteln detailliert ndherbringen moch-
te. Zunachst geht es um die Hauptzutat: das Mehl.
Und dann soll hier auch kurz auf den Mahl-
vorgang eingegangen werden und warum es ver-
schiedene Mehltypen und Feinheitsgrade gibt.

VOM GETREIDEKORN
ZUM MEHL

Das Getreidekorn wird mit dem Einsetzen der Tot-
reife am Feld geerntet. Meist bringen die Land-
wirte ihre Getreideernte zu Hindlern, die das Ge-
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treide je nach Qualitét einstufen (z. B. bei Weizen
Premiumweizen, Qualititsweizen, Mahlweizen,
Futterweizen) und in geeigneter Form einlagern.

Das Getreide wird dann von Miillern bei den
Héandlern nach Bedarf bestellt; je nach Erntejahr
kann es einen Uberschuss oder einen Mangel an
den verschiedenen Getreidequalitiaten geben. Das
spiegelt sich dann auch im Preis wider.

VOR DEM MAHLEN

Miiller bestellen beim Handler oder fallweise auch
direkt beim Landwirt Getreide, das vor duBBeren
Witterungseinfliissen geschiitzt angeliefert wird.
Vor der Annahme werden verschiedene Parame-
ter wie z. B. Qualitat, Lagerfahigkeit, eventuelle
Fremdbestandteile sowie Insektenbefall gepruft.
Nach der Annahme wird das Getreide grob ge-
reinigt, es werden Staub, Stroh, Spelzen usw. ent-
fernt, das gereinigte Getreide wird eingelagert.



In genau festgelegten Intervallen werden spater
weitere Parameter kontrolliert, welche die Back-
fahigkeit beeinflussen (Fallzahl, Extensogramm,
Feuchtklebergehalt etc.), und das Mehl wird auf
Riickstdnde bzw. Kontaminaten (Pestizide, Myko-
toxine, Schwermetalle etc.) iberpriift.

Wenn die genannten Parameter den festge-
legten Anforderungen entsprechen, werden vom
lagernden Miihlengetreide passende Mischungen
erstellt, die nach peniblen Reinigungsvorgiangen
(Entfernen von Fremdsédmereien, Steinen, schlecht
entwickelten Getreidekornern, Staub etc.) und da-
rauffolgender Netzung zur Vermahlung gelangen.
Netzen nennt man das Anfeuchten von Getreide,
um die Schalen der Getreidekorner fiir die Ver-
mahlung in moglichst zdhen Zustand zu versetzen,
da in weiBem Mehl keine Kleieteilchen (Stippen)
enthalten sein sollen.

VERMAHLUNG & FEINHEITSGRAD

Nach der Netzung passiert das Getreide den ersten
sogenannten Walzenstuhl. Diese Maschine be-
steht grob beschrieben aus zwei gegeneinander
laufenden Stahlwalzen, die eine Perforierung auf-
weisen und in unterschiedlicher Geschwindigkeit
angetrieben werden. Dadurch wird das Getreide
zwischen die Walzen gezogen und aufgebrochen.
Nach diesem Schritt wird das erzeugte Mahlgut in
sogenannten Sichtern erstmals in Schrot-, Grie3-
und auch schon Mehlfraktionen aufgeteilt. Sichter
kann man sich wie schwingende Késten vorstellen,
in denen sich unterschiedlich grobe oder feine Sie-
be befinden.

Schrote werden fast ausnahmslos weiter zu
Grief3 und Mehl vermahlen. Mehle konnen mit un-
terschiedlichstem Feinheitsgrad ,gezogen®,
also aus dem Mahlprozess entnommen werden. Je
nach Feinheitsgrad unterscheidet man in Oster-
reich z. B. zwischen glattem und griffigem Mehl.
Das glatte ist sehr fein vermahlenen und hat eine
geringe KorngrofBe, das griffige ist etwas gro-
ber vermahlen. Als dritter Feinheitsgrad liegt das
Universal-Mehl von der Korngroe zwischen den
beiden.

Der Vorgang von Vermahlung und Absiebung
wiederholt sich je nach Bauart der Miihle ungefahr
zwanzigmal. Was neben den erzeugten Grief3en
und Mehlen librig bleibt, ist die Schale, die soge-
nannte Kleie. Diese findet zumeist als Futtermittel
Verwendung.
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DAS GETREIDE WIRD
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AUSZUGS- UND TEILAUSZUGSMEHLE

Die unterschiedlichen Mehltypen entstehen im
Verlauf des vorher beschriebenen Vermahlungs-
prozesses. Fiir weille Mehle (Auszugsmehle) wer-
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der Getreidekorner entfernt, sie werden , aufge-
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ar per, daraus entstehen die hellsten Mehle, die kaum
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Deutschland Type 405).
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zusammen vermahlen. Mit fortlaufendem Ver-
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Mehle (Teilauszugsmehle), also Mehle mit héherem

/ Mineralstoff- und Ballaststoffgehalt und daher ho-
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BEDEUTUNG DER TYPENZAHLEN

Fir die Bestimmung der Typenzahl wird in einem
Muffelofen bei ca. 900 °C das Mehl 2 Stunden ver-
ascht. Der Aschertickstand, der beim Verbrennen
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GETREIDE WIRD
UNTERSCHIEDLICH FEIN
VERMAHLEN

von 100 g Mehl zurtickbleibt, ergibt die Typenzahl.
Da nur die organischen Mehlbestandteile verbren-
nen, die Mineralstoffe aber als nicht verbrenn-
barer Riickstand tlibrig bleiben, ist die Typenzahl
gleichzeitig das MaB fiir den Mineralstoffgehalt
des jeweiligen Mehles (z. B. W480 enthilt etwa
0,48 % Mineralstoffe). Je niedriger der Mineral-
stoffgehalt, desto heller ist das Mehl.

VOLLKORNMEHL

Es gibt neben Auszugs- und Teilauszugsmehlen,
bei denen Teile der Schale mitvermahlen werden,
auch reine Vollkornmehle, fiir die wirklich das
gesamte Getreidekorn vermahlen wird. Im Unter-
schied zu den Auszugs- und Teilauszugsmehlen
hat Vollkornmehl keine Typenzahlen, weil der
Mineralstoffgehalt von Getreide nie 100%ig gleich
ist, er ist abhdngig von Anbaugebiet, klimatischen
Bedingungen wahrend des Reifungsprozesses
usw.

Es gibt verschiedene Herangehensweisen zur
Vollkornmehlherstellung. Die einfachste Variante
ist die Erzeugung in einer sogenannten Hammer-
miihle. Dabei wird das Getreidekorn lediglich mit-

MEHLSORTE D o

Weizenmehl, bevorzugtes | Type 405 Type

Haushaltsmehl, gute W480

Backeigenschaften

Weizenmehl mit héchster | Type 550 Type

Klebereigenschaft, W700

backstark fur feinporige

Teige

Weizenmehl dunkel mit Type Type

héherem Schalenanteil, 1050 W1600

z. B. fir Mischbrote

Roggenmehl Type 997 Type
od. 1150 R960

.Normal”

Mehle mit vollem Vollkorn- | Vollkorn-

Kornanteil haben keine mehl mehl

Typenzahl

Dinkelmehl Type 630 | Type 700
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JEDES MEHL HAT ANDERE
~ BACKEIGENSCHAFTEN.
SO BENOTIGT VOLLKORN-
MEHL ETWA 5-10 % MEHR
FLUSSIGKEIT.

tels eines laufenden Schlagerwerks so lange gegen
einen Siebmantel geworfen, bis es diesen durch-
dringt und somit die gewilinschte Feinheit erreicht
hat.

Die zweite Variante ist die Erzeugung in einem
Miihlensystem mit Walzenstuhl und Sichtern. Da-
bei werden grobe und feine Fraktionen zuerst ge-
trennt und spéter nach Erreichen der gewilinsch-
ten Korngrof3e wieder miteinander vermengt.

Der Vorteil dieser Methode liegt darin, dass man
feines Mehl mit gréberen Schalenteilchen (Kleie)
erzeugen kann.

LAGERUNG UND FRISCHHALTUNG VON MEHL

Mehl sollte idealerweise bei einer Temperatur un-
ter 20 °C bis maximal 30 °C gelagert werden. Dazu
eignet sich im Hausgebrauch z. B. ein Schraubver-
schlussglas gut. Auch die Luftfeuchtigkeit sollte
nicht zu hoch sein.
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