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Masse mit Klasse

SiiBwarenhersteller Manner investiert in Perg

Bid: Manner \G

Neben dem weltweit

groften Waffelbackofen sorgt

hier durchdachte Technik vom Schiittgut-Spezi-

alisten Daxner fiir Geschmack: Eine individuell

auf Manner zugeschnittene Anlagenldsung er-
zeugt Streichmasse mit Klasse.

Schmecken sollen sie wie handgemacht,
erzeugt werden sollen sie jedoch nach MaRgabe
tiberdurchschnittlich hoher Wirtschaftlichkeit:
Feinster Geschmack und kostengiinstige Mas-
sen-Erzeugung erfordern in der industriellen
Siilwarenfertigung einen Spagat. Losbar wird
dies durch hochwertige Produktionsanlagen.

Beispielhafte Anlagenldsung

Der Manner AG ist dies am Standort Perg
bestens gelungen, so setzte der Gsterreichische
Lebensmittelkonzern bei seiner Produktions-
Ausstattung auf bewidhrte Partner. Mit der Pla-
nung, Lieferung und Montage der Aufberei-
tungsanlage fiir Streichmasse beauftragte das
Unternehmen die Firma Daxner Schiittgut-Tech-
nologie aus Wels, mit der Manner seit 20 Jahren
zusammenarbeitet. 2005 entstand auf 400 m?
iiber zwei Stocke eines eigenen Gebdudetrakts
eine wegweisende Anlagenlosung. Sie bewahrt
sich seit einem Jahr im laufenden Betrieb zur
vollsten Zufriedenheit des Kunden.
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il Neben den legen-

ddren Manner Schnitten ist die
Manner AG mit Sitz in Wien im deutschspra-
chigen Raum fiir Produkte wie Casali Rum-Ko-
kos-Kugeln, Ildefonso Nougatwiirfel oder Napoli
Dragee Keksi bekannt. Vertrieben werden diese
heute weltweit, produziert werden sie an den
drei Osterreichischen Standorten Wien, Wolkers-
dorf und Perg. GroR wurde das Traditions-Un-
ternehmen dabei durch die ,Original Manner
Neapolitaner Schnitten in der charakteristi-
schen rosaroten Packung.

Die Waffelprodukte erzeugt man Standort
Perg in Oberdsterreich, in dessen Ausbau von
2004 bis 2006 rund 15 Mio. € investiert wur-
den. In einem ersten Schritt entstand der welt-
grofte Waffelbackofen mit einer Kapazitét von
8.000 Tonnen Waffeln pro Jahr.

Der damit gestiegene Kapazititsbedarf an
Streichmasse erfiillte Manner mit einer neuen
Streichmasseanlage. Sie belegt das hohe verfah-
renstechnische Wissen von Daxner Schiittgut-
Technologie. So iiberzeugt die Anlage, die von
der Lagerung iiber die Forderung, Dosierung
und Verwiegung bis zum Mischen der fertigen
Streichmasse samtliche Produktionsschritte ab-
deckt, als stimmige Gesamtlosung. Hohe Leis-
tungsfihigkeit, beste Bedienungsfreundlichkeit,
einfache Reinigungsmoglichkeit sowie ein aus-
gezeichnetes Kosten-Nutzen-Verhiltnis gehoren
zu den Vorziigen.

Technik bewertet man bei Daxner nicht als
Selbstzweck, sondern Mittel zum Zweck. An-

Vier Lagen leckere Streichmasse verfeinern
fonf Lagen knuspriger Waffel. Das ist das
Erfolgsgeheimnis der kultigen, in rosarote
Folie verpackten Manner Schnitte. 1898 erst-
mals urkundlich erwdhnt, war sie die Grund-
lage fir den unvergleichlichen Erfolg der
heutigen Manner AG. Die Waffelprodukte
sind nach wie vor deren wichtigster Ge-
schaftsbereich, die Produktion selbst hat
das Ssterreichische Vorzeigeunternehmen

auf den Standort Perg konzentriert.

stelle eines technischen Overkills, der eine An-
lage nur unnétig verteuert, setzen die Welser
Spezialisten auf intelligente Technik, die Pro-
bleme beseitigt ohne Anschaffungs- und Pro-
duktionskosten ins Unermessliche wachsen zu
lassen. Auch die Masseaufbereitungsanlage fiir




Manner fiihrt verfahrenstechnisches Wissen zu
Anlagenlosungen zusammen, die iiberdurch-
schnittlich leistungsfahig sind und gleichzeitig
erschwinglich bleiben.

Unterschiedlichste Schiittgut-Eigenschaften

Das Daxner Engineering Team hat dabei ganze
Arbeit geleistet, um aus den vielen verschie-
denen, fliissigen und festen Zutaten wie Milch-
pulver, Zucker, Pflanzenfetten und Aromastoffen
aulerst rationell eine leckere Streichmasse wer-
den zu lassen. Hier kommen Komponenten zu-
sammen, die sich in ihren Eigenschaften wie
FlieRprofil, Klebrigkeit oder Form stark unter-
scheiden. Ihr Handling stellt eine groRe Heraus-
forderung an die Schiittgut-Technologie dar.

Forderluft getrocknet und gekishlt

Zur Verarbeitung der Feststoffe stehen zwei
kombinierte Aufgabestationen zur Verfiigung,
die wahlweise mittels BIG-BAG oder Sdcken
beschickt werden konnen. Eine jeweils einge-
baute Kontrollsiebmaschine sorgt dafiir, dass
keine ungewollten Fremdkorper in die Produk-
tion gelangen. Mittels pneumatischer Druckfor-
deranlage gelangen die einzelnen Komponenten
in die insgesamt zwolf Tages-Silos, die ein Volu-
men von je 4 m® aufweisen. Der Clou dabei: Die
Forderluft selbst ist konditioniert d.h. getrock-
net und gekiihlt. Luftfeuchtigkeit und Tempera-
tur sind damit genau auf die Schiittgut-Charak-
teristiken abgestimmt. Damit verhalten sich die
Komponenten stabil: Milchpulver schmilzt nicht,
Zucker beginnt nicht zu kleben - ein kleines
Engineering-Detail mit grofer Wirkung.

Wiegenachbehiilter verdoppelt Leistung

Von den Tages-Silos werden die Chargenkom-
ponenten mittels Dosierschnecke exakt in je
drei Behilterwaagen dosiert, wonach sie in ei-
gene Waagenachbehilter gelangen. Diese ver-
fahrenstechnische Finesse dient der Optimie-
rung der Anlagenleistung: Indem die komplette
Charge auf einmal entleert wird, stehen die Be-
hélterwaagen sofort wieder fiir den néchsten
Wiegeprozess zur Verfiigung. Das verdoppelt die
Anlagenleistung.

Fest- und Fliissigkomponenten werden zur
fertigen Masse

Die fertig dosierten und verwogenen Chargen
werden darauf pneumatisch zum Dissolver-
mischer gefordert. Vor dem Mischvorgang wer-
den sie durch die noch ausstehenden Fliissig-
komponenten wie Aromastoffe erginzt. Diese

werden aus Aufensilos, Transportcontainern
und Féssern iiber beheizbare Rohrleitungen und
Pumpengehéuse zu eigenen Fliissigdosiergera-
ten verbracht, von wo sie weiter direkt in den
Dissolvermischer kommen. Fiir Komponenten,
die der Charge nur in Kleinstmengen hinzuge-
fiigt werden, stehen Mikrodosiergerite zur Ver-
fiigung, die aufs Gramm genau dosieren. Ist die
Charge vervollstidndigt, so werden die Fest- und
Fliissigkomponenten zu einer pastosen, pumpfa-
higen Masse verarbeitet, die in Vorratstanks mit
je 15 m® Volumen gelagert und von dort der
Produktion zugefiihrt wird.

Hohe Flexibilitat fiir sortenreinen Geschmack

Pro Stunde erzeugt die Daxner Streichmassean-
lage bis zu 4.500 kg Waffelfiille. Dabei besticht
die erstklassige Flexibilitéit: Taglich werden
Streichmassen unterschiedlichster Rezepturen
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und Sorten hergestellt, wobei aufgrund der ho-
hen Qualitdtsanforderungen jegliche Ge-
schmacksverschleppung  vollkommen ausge-
schlossen sein muss.

Ob Haselnuss, Erdbeere, Zitrone oder Vanille:
Samtliche Streichmassen miissen durch einwand-
freien, absolut sortenreinen Geschmack iiberzeu-
gen, wodurch hochste Anforderungen an Hygiene
und Reinigungsfreundlichkeit zu erfiillen sind.
Die Tagessilos sind daher rund ausgefiihrt, die
Transportluft getrocknet und gekiihlt, so dass
keine Riickstéinde zuriickbleiben. Dariiber hinaus
ist die gesamte Anlage im Werkstoff Edelstahl
rostfrei 14301 gefertigt, wobei Daxner mit der
seit einem Jahr bewahrten Niropur-Fertigungs-
halle iiber einen eigenen, abgeschlossene Pro-
duktionsbereich fiir Edelstahl-Anlagen verfiigt.

Liickenlose Riickverfolgharkeit

Die Anlagensteuerung inklusive Dosier- und
Wiegesteuerung erfolgt mittels Speicherpro-
grammierbarer Steuerung (SPS) und Visualisie-
rung, was eine liickenlose Riickverfolgbarkeit
aller Komponenten sicherstellt. Die Streichmas-
seanlage selbst erfiillt sémtliche Anforderungen
hinsichtlich HACCP und IFS Standards und ist
entsprechend ATEX/VEXAT ausgefiihrt.

Fazit

Seit etwas mehr als einem Jahr voll in Betrieb,
hat sich die Masseaufbereitungsanlage in der
Praxis bestens bewéhrt. ,Wir haben uns bei dem
fiir uns strategisch wichtigen Projekt fiir Daxner
Schiittgut-Technologie entschieden, weil wir auf-
grund der jahrelangen, guten Zusammenarbeit
darauf vertrauen konnten, eine Top-Anlage zu
einem ausgezeichneten Preis-Leistungs-Verhilt-
nis zu bekommen, sagt der Betriebsleiter des
Manner Standortes Perg Reinhard Gassner und
fahrt fort: ,Bestitigt sahen wir uns auch durch
die Dimension und Professionalitit der Anla-
genlosungen, die Daxner in den letzen beiden
Jahren fiir Backaldrin und Almi umgesetzt hat.
Unsere Erwartungen haben sich tatséchlich voll
erfiillt, unsere Bilanz nach einem Jahr laufenden
Betriebs: Das Team von Daxner hat die gestellte
Aufgabe mit viel Souveranitét und erstklassiger,
technischen Kompetenz erfolgreich in Angriff
genommen. Wir sind mit unserer neuen Streich-
masseanlage rundum zufrieden:

Kontakt:

Ing. Johann Daxner

Ing. Johann Daxner GmbH, A-Wels
Tel. +43/7242 /44227-0

Fax: +43/7242/44227-0
johann.daxner@daxner.at
www.daxner.at

LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 © 2008 © 3



