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Produktion des Jahres

Geschaftsfuhrer der
neuen Produktion
von Hoogvliet ist der
42-jahrige Béacker-

meister Louis van
Gelder.
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Der niederlandische Supermarkt-Konzern Hoogvliet stellt
taglich viele Gebacke mehrfach frisch her. Dafur zeichnet ihn
die Backtechnik Europe als Produktion des Jahres 2016 aus.

Is Leen Hoogvliet 1968
die Supermarktkette
Hoogvliet griindete, war

sein Vater bereits stolzer Besitzer
mehrerer Gemiiseladen. Doch der
Sohn brachte sein eigenes Unter-
nehmen mit dem Hauptsitz in
Zoeterwoude schnell auf Wachs-
tumskurs und machte sich mit
innovativen Ideen einen Namen.
So fiihrte er zum Beispiel als
Erster in seinen Supermirkten
elektronische Regaletiketten ein.

AufRRerdem profilierte sich das
Familienunternehmen mit einem
umfangreichen Brotsortiment.
Weil Leen Hoogvliet aber mit der
Qualitat der zugelieferten Backwa-
ren nicht zufrieden war, eroffnete
er schon 1998 eine eigene Bicke-
rei. Der USP bzw. das Alleinstel-
lungsmerkmal der Supermarkte
ist seitdem die Frische der haus-
eigenen Gebicke. Das spiegelt sich
auch in dem Slogan ,Uw Warme
bakker“, also ,,Jhr warmer Bicker

wider. ,Das ist in den Nieder-
landen ein allgemein bekannter
Begriff fiir kleine Backbetriebe,
die nur fiir den eigenen Laden
produzieren. Auch Hoogvliet backt
nur fiir die eigenen Mirkte, darum
fanden wir ihn passend®, erklart
Geschaftsfiihrer Louis van Gelder.
Der 42-jahrige Backermeister ist
seit 2009 bei der Supermarktket-
te beschiftigt und war vorher 12
Jahre bei Délifrance, unter ande-
rem in einem Baguettewerk.
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[1] Die Brotlinien sind bei Hoogvliet so flexibel konzipiert, dass sie ein Sortiment von 35 Brotsorten in verschiedenen For-

men und mit unterschiedlichen Dekoren herstellen kénnen. [2] Die Teigbereitung fur die Brotlinien erfolgt Uber zwei paral-
lele Lineartransportsysteme von Diosna mit je vier Spiralknetern und einem automatischen Bottich-Handling. [3] Auf dem
Display der Steuerung sind die vier Kneter, die acht Bottich-Stationen und die Ubergabestation an den verstarkten Hebe-

kipper eines Linearsystems zu sehen.
Regionale GroBe

Das Unternehmen Hoogvliet ist
lediglich im Westen der Nieder-
lande tatig, darum betrdgt sein
Marktanteil im gesamten Land nur
2%. In der Region ist es jedoch
mit seinen 65 Supermirkten sehr
priasent. Fiir die optimale Frische
sind alle Standorte maximal 100
km von der Zentrale entfernt,

aufRerdem besteht der Fuhrpark
aus logistischen Griinden bewusst
aus kleinen 3,5 t LKW, die bis
zu vier Mal pro Tag frisches Brot
sowie andere Frischeprodukte und
Lebensmittel in die Markte liefern.
Der Erfolg gibt dem aufwindigen
Konzept Recht, denn wihrend Brot
in niederldndischen Supermirkten
tiblicherweise einen Umsatzanteil
von 5% erreicht, erzielt Hoogvliet

mit seinen tagesfrischen Broten
immerhin stolze 6,5%. Folglich
wurde die eigene Backwarenpro-
duktion bald zu klein, so dass das
Unternehmen ein 13 ha grof3es
Geldnde im gut 20 km entfernten
Bleiswijk kaufte. ,Die Grundstiick-
spreise sind dort zwar hoch, aber
die strategische Lage im Herzen
unseres Einzugsgebiets ist einfach
ideal. Mit maximal einer Stunde
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[4] Die zentrale Dosierbricke versorgt die insgesamt acht Kneter der beiden Lineartransportsysteme mit je 240 kg Fas-
sungsvermdgen mit den benétigen Zutaten. [5] Hinter dem zweistufigen Langroller fur die Brotproduktion befindet sich der
Rucklauf der fertig gegarten Laibe zur Veredelung. [6] Da die Teiglinge schon vorgeformt werden, bevor sie in den Langroller
laufen, erhalten Toastbrote auch ohne Four-Pieces-Methode eine feine Porung.

Fahrtzeit konnen wir 8-9 Millio-
nen Kunden erreichen.“ Wihrend
die alte Béickerei nur zwei Etagen
hatte, verfiigt das neue 50 x 80 m
grofle Produktionsgebiude iiber
vier Stockwerke, um die Fliache
optimal zu nutzen. Mit insgesamt
12.600 m? Nutzfliche nimmt es
nur 10% des Grundstiicks ein. Auf
der Restflache soll in zwei Jah-
ren noch ein grofles Logistikzen-
trum entstehen. ,,So kénnen wir
das Geldnde optimal ausnutzen.
Die Planung fiir die Backerei war
jedoch sehr kompliziert und dau-
erte zweieinhalb Jahre, weil zum
Beispiel die Kamine durch die
Verwiegung im Stockwerk dartiber
zum Dach gefiihrt werden muss-
ten. Die Etage mit Aufarbeitung
und Ofen war erst fiir 6.000 m?
konzipiert, wir haben dann aber
die Effizienz erhoht und sind letzt-
endlich mit 4.000 m? ausgekom-
men.“ Dazu wurde das gesamte
Gebaude als 3D-Entwurf im Com-
puter erstellt, mit allen Maschi-
nen, sowie mit den Versorgungs-
leitungen, der Beleuchtung und
vielen weiteren Details. Bei einem
virtuellen Rundgang konnten dann
schon im Vorfeld Schwachpunkte
erkannt und zum Beispiel zu sch-
mal geplante Durchginge auf das
notige Maf3 erweitert werden. ,Wir

haben dazu von allen Lieferanten
3D-Modelle ihrer Technik angefor-
dert und ein Programmierer hat
sie dann in unsere CAD-Planungen
eingebaut.“

Ungewohnliches
Konzept

Die neue Produktion ermdoglicht
es, mit industrieller Technik flexi-
bel wie ein Kleinbetrieb zu produ-
zieren. , Fiir die Zukunft haben wir
unsere Kapazititen dabei bewusst
recht grof3ziigig ausgelegt, denn
die Investitionskosten unterschei-
den sich zum Beispiel bei Stunden-
leistungen von 2.000 oder 3.500
Stiick kaum. Ein Batch im Brot-
bereich umfasst bei uns aber den-
noch nur 230 Laibe, die wir in 4-5
Minuten aufarbeiten kénnen. Das
ermoglicht uns die Herstellung
eines Sortiments von 35 Brotsor-
ten, in verschiedenen Formen und
mit unterschiedlichen Dekoren.
Dabei sind alle Schritte maximal
automatisiert, so dass wir mit ver-
gleichsweise wenig Mitarbeitern
auskommen. Diese stellen jedoch
mehrere Chargen pro Tag frisch
her, bei einer derzeitigen Produkti-
onszeit von nur 8-9 Stunden.“ Drei
bis vier Mal im Jahr wird zusatz-
lich eine neue Gebicksorte einge-

fihrt, davon abgesehen sind die
Reihenfolge und die Mengen bei
der Tagesproduktion in der Béicke-
rei aber immer recht dhnlich. Seit
Anfang Mérz 2016 befindet sich das
neue Werk in der letzten Phase der
Inbetriebnahme. Die alte Bickerei
wurde Ende Januar an einen aus-
tralischen Kunden verkauft. Aktu-
ell sind schon drei Linien instal-
liert, zwei fiir Brot und eine wei-
tere fiir Kleingeback. In Zukunft
sollen noch zwei weitere Linien fiir
Brot und Kleingebick hinzukom-
men. AuRerdem ist fiir 2017 der
Einstieg in die Kuchenproduktion
geplant, um auch dieses Segment
aus dem eigenen Haus bedienen
zu konnen. ,Wir haben schon in
der alten Produktion mit einem
Thermool-Ofen mit Konti-Schritt-
System von Daub gearbeitet und
damit sehr gute Ergebnisse erzielt.
Auch bei den neuen Ofen haben
wir uns deshalb generell fiir eine
Thermoo6l-Beheizung sowie Model-
le mit Konti-Schritt-System ent-
schieden, weil beides fiir ein gutes
und genau definiertes Backergeb-
nis steht. Auferdem ist eine Ther-
mool-Beheizung besonders ener-
gieeffizient.“ In der Heizzentrale
des neuen Werks stellt ein Tan-
demsystem mit zwei Kesseln das
Thermoél bereit und die Ofen sind
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Am Auslauf des Langrollers wickelt eine
Wirkschleppe die Brot-Teiglinge auf und
bremst sie vor der Ubergabe auf das Trans-
portband ab.

tiber eine Ringleitung daran angebun-
den. Im Normalfall arbeiten beide Kes-
sel im Wechselbetrieb mit einem Lei-
stungsverhiltnis von 80:20. Bei einem
Brennerausfall kann aber auch der ver-
bleibende Kessel allein den Betrieb der
Ofen aufrechterhalten. Die Installation
einer Warmeriickgewinnung ist erst
fiir einen spateren Zeitpunkt vorgese-
hen, wenn das Logistik-Zentrum steht,
denn bisher gibt es noch nicht genug
Abnehmer fiir die Warme.

Moderne
Rohstoffbereitstellung

Zur Qualitatssicherung findet bei
Hoogvliet einmal im Monat eine
Besprechung mit den Hauptlieferanten
fur Mehl und Backmittel statt, um die
geforderten Kennzahlen fiir die ein-
zelnen Rohstoffe genau zu definieren.
Das umfassende Gesamtkonzept zur
Lagerung und Verwiegung der Zutaten
fir Grof3brote und Buns hat Zeppelin
geliefert. Es besteht aus drei Auf3enla-
gersilos aus Aluminium mit jeweils
90 m3 Fassungsvermogen und dem
neuentwickeltem Schneckenpoolaus-
tragssystem SPAS. In den Silos
werden Weizenmehle der Typen 550
und 1050 sowie Weizenvollkorn-
mehl bevorratet. Die Lagerkapazitit
von 65 t je Silo entspricht dabei zwei
kompletten Tanklastzugladungen.
Fur schittfahige
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Makrokomponenten gibt es eine Big
Bag-Entleerstation mit acht Behiltern
mit je 2,5 Tonnen Fassungsvermogen,
sowie einer zentralen Befiillung und
einer zentralen Aspiration. Hinzu kom-
men eine Kleinkomponentenanlage
mit sechs Behiltern, zentraler Befiil-
lung und zentraler Aspiration, sowie
drei Tandem-Container-Entleerstati-
onen fiir Fliissigkeiten. Auf3erdem gibt
es noch drei Abnahmestationen {iber
den Knetern mit jeweils zwei Waagen
und drei Wassermischeinheiten. In der
laufenden Produktion wird aus den
drei Auf3enlagersilos und den Big Bag-
Behiltern direkt auf die Linienwaagen
pneumatisch dosiert. Die Verwiegung
der Kleinkomponenten erfolgt dagegen
in Zentralwaagen mit Nachbehaltern
und anschlieffender Abférderung auf
die Linien. Wahrend sich fiir jede Linie
Mehl und Kérnermischungen aus den
Big Bags gleichzeitig und direkt dosiert
lassen, werden die Kleinkomponenten
nach der Dosierung tiber eine For-
derpneumatik auf die jeweilige Linie
gebracht. Auch die Dosierung von Was-
ser und anderen Flissigkeiten erfolgt
parallel. ,Bei uns in den Niederlanden
ist es Ublich nicht mit Teigmengen in
kg zu kalkulieren, sondern mit den
benétigten Stiickzahlen der jeweiligen
Gebicke. Daraus errechnet der Compu-
ter dann wie gewohnt automatisch die
erforderlichen Zutatenmengen.“ Die
eingegebenen Stiickzahlen kontrol-
liert das System im weiteren Produk-
tionsverlauf fuir jedes Segment separat,
dadurch ist dieser Wert fiir jedes Modul
der Linien genau nachvollziehbar. Um
diese liickenlose Riickverfolgbarkeit
zu ermoglichen, sind die Steuerungen
aller Linien und Anlagen in ein tiberge-
ordnetes Computersystem von ProLeit
eingebunden, von der Dosiersteuerung
mit allen Rezepturen und Knetparame-
tern bis hin zu den Ofen mit den ein-
zelnen Backprogrammen. Alle Modu-
le der Linien stellen sich dann mit
Hilfe von Schnittstellen automatisch
fir die jeweilige Charge um. Zudem
haben alle Segmente der Linien eine

Anzeige




18

Produktion des Jahres

Backtechnik-curope

Foto: BT / Stefan Schutter 2016

[7] Fur die Kdrbe zur Auslieferung der frischen Backwaren steht ein groBes Lager mit einer Durchlauf-Spulmaschine und
40.000 Stellplatzen zur Verfugung. [8] Damit die Wege fiur die Mitarbeiter kurz sind, laufen die gegarten Teiglinge zur Ver-
edelung in den vorderen Bereich der Etage zurtck, wo sich auch die Teigbereitung befindet. [9] Die Steuerung der Brotlinien
zeigt beim Durchlaufen des Gérschranks jede Brotsorte in einer anderen Farbe an, so ist jede Charge genau nachverfolgbar.

genaue Chargenverfolgung, so
dass verschiedene Gebacke direkt
hintereinander laufen kdnnen. Das
modulare Prozessleitsystem Plant
iT deckt dabei von Betriebsdaten-
erfassung, der Prozessleittechnik,
dem Flissigkeitshandling und dem
Batch-System bis hin zu einem
vollstandigen Produktionsmanage-
ment (MES) und der Integration
von ERP-, LIMS- und Instandhal-
tungssystemen alle Bereiche ab.
Weil das SPS-basierte Prozess-
leitsystem weitgehend mit einer
Parametrierung von Funktionen
und nicht mit einer individuellen
Programmierung arbeitet, ist es
besonders flexibel und ermdoglicht
selbst Anderungen im Leitsystem
wahrend der laufenden Produktion
ohne Produktionsstopps.

Kleingeback-
Herstellung

Das Kleingebacksortiment von
Hoogvliet umfasst insgesamt 15
Sorten aus 15 verschiedenen Wei-
zenteigen unter Zugabe von Kei-
men, Saaten oder Mais. Die von
einem Hochleistungsteigteiler
gewirkten Teiglinge konnen dabei
eine runde oder langliche Form
haben. ,Eine Teigband-Anlage
wiirde zwar noch mehr Varianten
ermoglichen, kam flir uns aber

nicht infrage, weil die Gewichts-
genauigkeit nicht ausgereicht
hitte und die Ristzeiten beim
Produktwechsel zu lang gewesen
wiaren.“ Neben der schon im Ein-
satz befindlichen Brotchenlinie
1 mit einer Kapazitdat von 24.000
Teiglingen pro Stunde ist daneben
bereits der Platz fiir eine zweite,
baugleiche Linie eingeplant, die
dann in denselben Ofen miinden
soll. Die Teigbereitung erfolgt
auf der Linie in einem Tandem-
Knetsystem von Diosna mit zwei
1601-Spiralknetern mit Mitten-
entleerung. Die Chargengrofe ist
dabei sehr flexibel, von mindestens
70 kg bis maximal 160 kg sind
alle Fillmengen moglich. Insge-
samt ist so die geforderte Stun-
denleistung von 1,5 Tonnen Teig
erreichbar. Der Weitertransport
der fertig gekneteten Teige erfolgt
dann unter Verzicht auf eine Teig-
ruhe direkt tiber einen weiteren
Edelstahl-Bottich, der automatisch
in einen Hebekipper verfahren und
entleert wird. Dieses Verfahren
kommt zum Einsatz, weil es hygi-
enischer ist als ein Teigtransport
tiber ein Band. Die Aufarbeitung
der Teige tibernimmt ein Indus-
trie Rex AW von Konig, ,,AW“ steht
dabei fiir ,accurate weight“. Die
hohe Gewichtsgenauigkeit erreicht
der Hochleistungsteigteiler durch

einen stufenlos regelbaren, absolut
gleichmifdigen Schieberdruck und
ein Schrittgetriebe im ,Stop and
Go“-Betrieb. Die Stundenleistung
der Maschine liegt bei 30 Hiiben
pro Minute und bei bis zu 24.000
Teiglingen. Den Gewichtsbereich
von 22-150 g kann die Backerei
dabei durch manuell auswechsel-
bare Auswiegeleisten und Auswie-
gestempel genau an die verschie-
denen Gebicke anpassen. Vom Rol-
lenwalzentrichter des Industrie Rex
AW fordern rotierende Sternwalzen
den Teig in optimierten Portionen
zunachst in den Auswiegebereich.
Dort driickt ein horizontal verfah-
render Schieber mit elektronisch
geregeltem Druck den Teig dann
in die Offnung der stehenden Aus-
wiegetrommel. Diese dreht sich
anschlieflend um 180° gegen den
Uhrzeigersinn und gibt die Teig-
linge auf ein Transferband aus, so
dass sie sich vor dem Rundwirken
noch etwas entspannen konnen.
Zudem ermoglicht der nachfol-
gende vergroflerte Trommelrund-
wirker mit einer Innenschleiftrom-
mel mit automatisch einstellbarem
Wirkexzenter einen langeren und
somit schonenderen Rundwirk-
prozess. Die geformten Teiglinge
laufen dann weiter in einen Gar-
schrank von Kaak, gefolgt von
einem Stahlband-Durchlaufofen
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von Daub mit Konti-Schritt-
System. Bei diesem System fin-
det im Vergleich zu einem vorne
und hinten offenen Tunnelofen
kein Verzug des Backklimas statt,
denn jedes der drei Segmente des
Durchlaufofens ist abgeschottet.
So ist ein exakt definiertes Back-
ergebnis erreichbar, weil sich die
Backatmosphidre der einzelnen
Segmente nicht vermischt. ,Die
ChargengroRRe von 160 kg haben
wir bewusst gewahlt, um Verarbei-
tungszeiten durch den Teigteiler
zu erreichen, die so kurz sind, dass
die fortschreitende Hefeaktivitat
keinen Einfluss auf die Teigqualitit
und die Gewichtsgenauigkeit hat.
Ohnehin ist es in Holland tblich

Foto: BT / Dirk Waclawek 2016
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[10] Die ausgebackenen und entkapsel-
ten Brote laufen Uber zwei lange Trans-
portbander in eine Kuhlspirale, die im
Stockwerk darunter steht. [11] Der Kuhl-
wendel fur die Brote ist mit einer Klima-
tisierung mit einstellbarer Temperatur
und Luftfeuchtigkeit ausgestattet und
hat eine Durchlaufzeit von zwei Stunden.
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[12] Alle Kastenverbé&nde werden bei jedem Umlauf in einer Colussi-Spulmaschine nass gereinigt, um Mohn, Sesam und
andere Dekorreste ruckstandslos zu entfernen. [13] Das vollautomatische Formenlager von Kaak bietet Platz fur bis zu
6.000 Kastenverbande in vier verschiedenen Varianten fur die beiden Brotlinien. [14] Fur schittfahige Makrokomponenten,
wie etwa Mehrkorn-Mixe, stehen 8 Silos mit je 2,5 Tonnen Fassungsvermégen und einer BigBag-Entleerung zur Verfigung.

Teige so griin wie moglich zu ver-
arbeiten. Daftir betragt die Durch-
laufzeit im Garschrank dann ganze
90 Minuten.“ Um mehrmals tag-
lich frisch produzieren zu konnen,
darf die Prozesszeit nattirlich auch
insgesamt nicht zu lang sein. Im
Rahmen der Méglichkeiten wurden
die Teigruhe und die Gare im Her-
stellprozess aber maximiert. Nach
dem Backen werden die Brotchen
dann von den Blechen abgekrabbelt
und an eine Kihlspirale im Stock-
werk darunter tbergeben. Vor
einer Neubelegung durchlaufen
die Bleche erst eine Spiilmaschi-
ne. Das hat einen doppelten Effekt,
denn danach sind die Bleche sauber
und auch abgekiihlt. ,Das geht viel
schneller als mit einem tblicher-
weise eingesetzten Kiithltunnel mit
Kaltluftdiisen und ist auch deutlich
energieeffizienter.”

Brote im Kasten
und frei geschoben

Die Brotproduktion beginnt mit
zwei parallelen, baugleichen Line-
artransportsystemen von Diosna
mit einem zentralen Mittelgang
fir die Anlagenfiihrer. Zur Teigbe-
reitung verfiigt jedes System {iber
vier Spiralkneter und ein auto-
matisches Bottich-Handling. Die
oben liegende Fiihrungsschiene
fiir die Knetbottiche sorgt dabei fiir

maximale Bodenfreiheit und opti-
male Reinigungsmoglichkeiten. So
schweben die Bottiche sozusagen
zu den einzelnen Stationen, stehen
dort aber auf normalem Bodenni-
veau, so dass auch ein manueller
Eingriff jederzeit moglich ist. Wie
die Tandem-Kneter der Kleinge-
béacklinie sind auch die Kneter fiir
die Brotherstellung mit einer spe-
ziellen Steuerung ausgestattet, die
zum Beispiel tiber einen Friichte-
gang verftigt, um Rosinen oder
andere Zutaten erst spater scho-
nend unterlaufen zu lassen. Jedes
der beiden Lineartransportsysteme
hat eine Leistung von maximal 3,2
Tonnen Teig pro Stunde, die sich
auf bis zu vierzehn Batches ver-
teilen kann. Die Chargengrof3e ist
dabei flexibel zwischen 100 kg und
240 kg wahlbar, bei einer Teigruhe-
zeit von maximal 30 Minuten. Die
Anzahl von vier Knetern pro Ein-
heit ist vergleichsweise hoch, und
das Fassungsvermogen von 240 kg
ist der kleinste mogliche Wert fir
ein Lineartransportsystem, denn
normalerweise kommen dabei
Kneter fiir 400 oder 600 kg Teig
zum Einsatz. Hoogvliet hat die
Konfiguration aber ganz bewusst
gewidhlt, um kleinere Chargen in
groflerer Zahl herstellen zu kon-
nen. Passend dazu ist auch der
nachfolgende Hebekipper auf eine
hohere Belastung ausgelegt und

verfligt deshalb iber einen schnel-
leren Antrieb und eine verstarkte
Konstruktion. Zur Aufarbeitung
folgen dann die beiden parallelen
Linien 4 und 5 von Benier mit
einer Stundenleistung von je 3.500
Broten. Zur Uberwachung sind die
Linien mit dem HMI ausgestattet,
dem Human-Machine-Interface.

s Wl me. bakker

|
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Bakkerij Hoogvliet
Facetlaan 6 ;!
2665 NR Bleiswijk

Niederlande

Tel.: +3110 22 940 80
E-Mail: louis.vangelder@

hoogvliet.com
Internet: www.hoogvliet.com
Gegrundet: 1968
Besitzer: Hoogvliet Super- B.V.
Geschaftsflhrer: S. de Haan
Commercial Director: J. Korevaar
Finanzdirektor: F. Schijf
Umsatz 2015: N.B. (2014:727 Mio.)
Mitarbeiter: 35
Mehlverbrauch/Woche: 175.000 kg
Export: keinen

Eigene Shops: Backshops
in 65 Supermarkten

Zertifikate: amp+, FSC 22000
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Die Ubergeordnete Steuerung des gesamten Werks erfolgt Uber
das Prozessleitsystem Plant iT von ProlLeit mit einer automatischen
100%-Ruckverfolgbarkeit.

Dieses zeigt Fehlermeldungen und defekte Bauteile in einem
detaillierten 3D-Anlagenschema sofort an der richtigen Stelle
an und ermoglicht so eine schnelle Behebung von Stérungen
jeglicher Art. Die Aufarbeitung beginnt bei beiden Brotlinien
mit einem Abwieger und einem Checkweigher, der das Gewicht
der einzelnen Teigstiicke kontrolliert und den Abwieger bei
Bedarf sofort nachjustiert. Die nichste Station ist ein Vorgir-
schrank mit einer Stunde Durchlaufzeit. Von dort gelangen die
Teiglinge zur Langrollstation, danach in die Formenverbinde
und anschlief3end in den Girschrank. Vom Garschrank laufen
die Teiglinge aber nicht direkt in den Ofen, sondern zuriick in
den Aufarbeitungsbereich. Dort werden sie je nach Brotsorte
bestreut, bespritht oder eingeschnitten. Weil auf diese Weise alle
manuellen Arbeitsschritte nur in der vorderen Halfte der Etage
stattfinden, sind die Wege fiir die Mitarbeiter vergleichsweise
kurz und es wird nur vergleichsweise wenig Personal benotigt.
Da das Layout der Linien auf maximale Effizienz getrimmt ist,
befinden sich alle Module, die einen Bediener erfordern bzw.
nachgefiillt werden miissen, in der Nihe der Teigbereitung. Das
Backen in der hinteren Halfte lauft dagegen vollautomatisch ab.

Backen auf der Steinplatte

Derzeit ist Brotlinie 4 noch an einen siebenherdigen Stonemo-
tion-Ofen von Daub angebunden, ebenfalls mit Konti-Schritt-
System. Der Ofen ist fiir frei geschobene, auf Stein gebackene
Brote im Einsatz, die nicht in Formenverbianden, sondern auf
Peelboards die Garschrianke und Dekormodule durchlaufen,
und dann mittels Weiche zum Stonemotion gelangen. Auf-
grund von kurzen Produktwechselzeiten und nach Chargen
getakteten Backvorgingen lasst sich die Backflache des Eta-
genofens optimal auslasten. Seine einzelnen Backzonen sind
durch Pneumatikschiirzen voneinander getrennt und mit einer
horizontalen Turbo-Technologie ausgestattet. Das zuschaltbare
Umluftgeblédse verstarkt die Warmeiibertragung und kann zum
Beispiel nach der Schwadengabe den Dampf vollstindig aus der
Backzone driicken oder am Ende der Backzeit die Kruste stabi-

Backtechnik 02/2016

Anzeige




22

Produktion des Jahres

Backtechnik-curope

[15] Drei AuBenlagersilos von Zeppelin mit jeweils 90 m3 bzw. 65 t Fassungsvermogen stellen Weizenmehle der Typen 550
und 1050 sowie Weizenvollkornmehl bereitet. [16] Die Flussighefe lagert in zwei 15.000 I-Tanks mit CIP-System. Ein voller
Tank reicht derzeit fur eine Produktionswoche aus. [17] Die Kleingeb&ckproduktion erfolgt mit einer Tandemknetanlage von
Diosna und einem Industrie Rex AW-Hochleistungsteigteiler von Konig.

lisieren und kraftiger machen. Der
Schiebeofen benétigt nur eine ver-
gleichsweise kleine Grundfliche,
denn seine niedrige Konstruktions-
hohe ermdglicht mehr Etagen pro
Héheneinheit. Zur Beschickung
kommen anstelle eines Beladers ein
Paternoster und ein Pusher-System
zum Einsatz. Herkommliche Lader-
systeme {ibernehmen die Produkte
von Dielen oder einem Zufiihrband
und legen sie auf dem Herd ab. Die
Entladung erfolgt dann auf diesel-
be Weise. Limitierender Faktor bei
solchen Systemen ist oft die ver-
gleichsweise lange Zykluszeit des
Laders, die inshesondere bei kurzen
Backzeiten zum Problem werden
kann. Der Stone Motion arbeitet
dagegen mit Backguttragern, wel-

che aus einem Stahlrahmen mit
eingelegten Steinplatten bestehen.
Ein Paternoster transportiert die
grofle Backplatte dann vor den
Herd. Die Bewegung der Backgut-
trager im Paternoster und in den
Herden erledigt dabei ein Puscher-
System, ganz ohne Antriebe und
Umlenkungen in den heifden
Backkammern. Die Kombination
aus Puscher und Paternoster, der
nicht wie ein Lader zuriickfahren
muss, ermoglicht durch die Ent-
koppelung von Beschickung und
Einfahren sehr geringe Taktzeiten,
die rund die Hilfte unter einem
herkommlichen Ladersystem lie-
gen. Die Backguttriger werden
nach dem Entladen gereinigt und
anschliefend in einem so genann-

ten Null-Herd oder Riicklaufherd,
den ein separater Thermodlkreis-
lauf erhitzt, wieder zum Ofen-
einlauf gefithrt. Am Auslauf des
Stonemotion kann das Austragssy-
stem ,Fakir“ die freigeschobenen
Gebacke in allen Formen schonend
von den Steinplatten abnehmen
und auf ein Transportband tber-
geben. Brotlinie 5 fiir Kastenbrote
fithrt dagegen in einen vieretagigen
Durchlaufofen vom Typ ,Daub
Automatic-Hanseat“ mit Doppel-
lader und Konti-Schritt-System.
Jeder seiner Herde ist mit Anback-
zone, Mittelzone und Ausbackzone
in drei Sektoren unterteilt, mit
separat einstellbaren Backparame-
tern. So ist auch hier ein schnel-
ler Produktwechsel moglich. Nach

[18] Die Tandemanlage mit zwei 160I-Spiralknetern mit Mittenentleerung versorgt die Kleingebacklinie Uber einen Hebekip-
per. [19] Der Hochleistungsteigteiler Industrie Rex AW erreicht eine Stundenleistung von bis zu 24.000 Teiglingen bei 30
Huben pro Minute. [20] Die softigen Buns werden in Chargen von jeweils 72 Teiglingen auf einem Blech gebacken.

Backtechnik 02/2016

Backtechnik-curope

Foto: BT / Stefan Schutter2016

Produktion des Jahres

[21] Ein Scrabbler trennt die gebackenen Buns von den Blechen und Ubergibt das Kleingebéck an ein Transportband.
[22] Das Kleingeback durchlauft in nur 90 Minuten einen eigenen Kuhlwendel, der wie der Brotwendel Uber eine integrierte
CIP-Anlage zur Bandreinigung mit Schaum verfugt. [23] Im Verwaltungstrakt ist zu Schulungszwecken auch ein kompletter
Backshop aufgebaut, wie er in den hauseigenen Supermarkten steht.

dem Ausbacken entkapselt ein
Depanner die fertigen Brote aus
den Formenverbianden, die dann
tiber eine Kiihlspirale das darunter
liegende Stockwerk durchlaufen,
um zur Verpackung im Erdge-
schof} zu gelangen. Die Kastenver-
biande durchlaufen nach dem Ent-
kapseln zuerst eine Spiilmaschine,
dann werden sie gefettet und kom-
men bis zur nachsten Nutzung in
ein vollautomatisch verwaltetes
Formenlager. Dieses ist fiir einen
schnellen Produktwechsel mit zwei
Beschickungsbahnen ausgestattet,
die Einfahrbahn dient dabei auch
als Puffer fiir gerade nicht benéti-
gte Verbande. Das Lager hat eine

Gesamtkapazitit von 6.000 Kasten-
verbianden, die auf den beiden Lini-
en in insgesamt vier verschiedene
Formen zum Einsatz kommen.

Konkrete
Ausbauplane

Zukiinftig sollen die bestehenden
Linien 4 und 5 mit einer Leistung
von je 3.150 kg Brot pro Stunde
beide in den Tunnelofen fiihren
und jeweils zwei der vier Etagen
nutzen. Fiir den Stonemotion ist
dagegen die Installation der noch
nicht vorhandenen Linie 3 geplant.
Sie soll mit einem Teigbandformer
ausgestattet sein, der auch weiche

Teige verarbeiten kann, die dann
tber einen dritten Garschrank
direkt in den Stonemotion laufen
sollen. ,Wir hatten vorher noch
keine Erfahrung mit dem Backen
auf Steinplatten, aber wir sind
positiv iberrascht von der guten
Krustenqualitdt. Die Brote, so
wie wir sie anbieten, mit diinner
und knuspriger Kruste, sind aber
in den Niederlanden noch recht
ungewohnlich.“ Bisher stellt die
Bickerei zwar erst 5% der Gesamt-
brotmenge frei geschoben her, die-
ses Segment wachst aber besonders
schnell. Dabei bietet der Stonemo-
tion noch zahlreiche Optionen fiir
neue Brotsorten. Stefan Schiitter
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