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Die Anlage von Daxner
International Uberzeugt nicht
nur optisch, mindestens
genauso viel Fachwissen
steckt in der Technologie und
der intelligenten Steuerung.

Passend dosiert

Von der Rohstoffannahme bis hin zur Verwiegung in den

Kneter hat Daxner International die individuelle und komplette

Anlagenldsung fUr die rumanische Backerei Titan A.S. geliefert.

uns und Sandwichbrot sind
Bohne Zweifel Produkte, die

in der ganzen Welt nachge-
fragt werden. Dabei sind insbeson-
dere die Qualititsanspriiche an die
Softbrétchen durch die Systemg-
astronomie als Endkunden sehr
hoch. Standardisierte Prozesse ent-
lang der Linienproduktion erhghen
Qualitat sowie Produktsicherheit
und helfen, die hohen Anforderun-
gen an die Produkte zu erfiillen. Die
Abldufe und Anlagen fiir die einzel-
nen Prozesse bis hin zur Verwiegung

in den Kneter hat Daxner Interna-
tional bei Titan S.A. in Ruménien
geplant und installiert. Die Bécke-
rei Titan A.S. gehort zur Good Mills
Group, die in Europa unter anderem
32 Miihlenbetriebe besitzt. Allein in
diesen Miihlen werden im Jahr cir-
ca drei Millionen Tonnen Getreide
vermahlen. Die Gruppe hat einen
Gesamtumsatz von 1,1 Milliarden
Euro und beschiftigt 2.700 Mitar-
beiter. Zu der Gruppe gehéren auch
die zwei Produktionen der Bicke-
rei Titan A.S. in der Nihe der ruma-

nischen Hauptstadt Bukarest. Die
urspriingliche Produktion ist etwas
in die Jahre gekommen aber immer
noch sehr leistungsstark. Das zeigt
auch eindrucksvoll die erzeugte
Menge an Backwaren, die tiglich
tiber 150 Tonnen liegt. In diesem
Produktionsteil wird sukzessive
investiert, um Qualitit und Quan-
titat der Ware zu halten oder gar zu
steigern. Auf dem neuesten Stand
ist die Produktion von Softbrot-
chen und Sandwichbrot, die in nur
sechsmonatiger Batizeit im Friih-
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Mitarbeiter pflegt alle Rohstoffe in das Warenwirtschaftssystem
ws Rohstofflagers ein und vergibt Barcodes, die bei der Uberfuh-
~g der Zutat in den Produktionsprozess abgefragt werden.

ar 2010 in Betrieb gegangen ist. Seitdem wird von hier aus

“or rumanische Markt versorgt. Jedoch spielt auch der Export
ne immer wichtigere Rolle. Im Dreischichtbetrieb sorgen
nn Mitarbeiter pro Schicht fiir einen reibungslosen Ablauf.
isgelegt ist die Produktion fiir 36.000 Buns in der Stunde und
nem Output von 15.000 Tonnen Backwaren im Jahr.

Rohstoffe

nabdingbare Voraussetzung fiir die gleichméRige Produktion
n Buns fiir die Systemgastronomie sind heute fest definierte
“ohstoffeigenschaften. Dafiir ist nicht nur eine genaue Spezifi-
erung der Qualitéten fiir den Lieferanten erforderlich, sondern
ese muss selbstverstandlich auch bei der Warenannahme iiber-
uft werden. Alle Zutaten mit ihren Eigenschaften wie Tempe-
utur, Chargengrofie, Lieferant, Lieferdatum und Mindesthalt-
sarkeit sind zwingend im System zu erfassen. In Folge dessen
rhalt jeder Artikel in der Warenannahme eine eigene Kennung
ner einen Barcode, mit der er zunichst in das Warenlager ein-
cepflegt wird. Bei der Rohstoffanforderung aus der Produktion
est ein Mitarbeiter den Rohstoff wieder aus und iiberfiihrt ihn
das Produktionssystem. Géangige Abfragen, wie ,first in first
it oder Mindestbestellmengen, fiihrt das System selbstindig
‘urch und stellt somit einen reibungslosen Ablauf sicher. Die
ro8komponenten Mehl und Zucker befinden sich in Silos im
wulenbereich der Backerei. Fiir das Weizenmehl, das aus der
im Konzern zugehorigen Miihle stammt, sind drei Silos aus
“uminium mit einem Inhalt von je 50 Tonnen installiert. Das
“assungsvermogen des Zuckersilos, das aus Edelstahl gefer-
gt ist, liegt bei 30 Tonnen. Alle Behilter sind auf Wigezellen
celagert, die dem System stiandig den Fiillstand melden, aber
wuch der Wareneingangskontrolle dienen. Das fiir die Produk-
n benétigte Ol lagert in dafiir vorgesehenen Tanks. Je zwei
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Sprechen Sie mit Taconic fur
alle Ihnre Anwendungen fur
PTFE beschichteten
Glasgeweben und Dauerback
Folien oder besuchen Sie uns
auf der IBA Stand Nr. A2.581.
Wir haben eine breite Palette
von innovativen Produkten
far alle Ihre Bedurfnisse.
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Bild links: Das 30 Tonnen Zuckersilo und die drei 50 Tonnen Mehisilos befinden sich im AuBenbereich der Béckerei. Das Mehl fir
die Produktion liefert die zum Konzern gehorige Muhle. Bild Mitte: Sowohl die Kleinkomponenten als auch Mehl und Zucker mus-
sen vor der Verarbeitung gesiebt werden, um Verunreinigungen auszuschlieBen. Bild rechts: Wahrend in der unteren Waage das
Mehl der kontinuierlichen Vermischung zugefiihrt wird, kann in der oberen Waage das nachste Batch abgewogen werden.

Tanks sind an das Fordersystem
angeschlossen. Wenn ein Behilter
leer ist, wahlt das System automa-
tisch den zweiten Tank und es bleibt
nun ausreichend Zeit, den Rohstoff
aus dem Lager zur Verfiigung zu
stellen. Die wichtigsten Griinde fiir
die Wahl einer so umfangreichen
Warenwirtschaft ist neben der
standigen Verfiigharkeit auch die
Riickverfolgbarkeit der Rohstoffe
im gesamten System. Bei jedem
Batch muss bekannt sein, welche
Rohstoffe verarbeitet worden sind.
Nur so sind die strengen Anforde-
rungen, welche die Kunden an das
Unternehmen stellen, zu erfiillen.
Kontrolliert wird die Backerei unter
anderem vom American Institute
of Baking (AIB), das 1919 als Tech-

nologietransfer-Center fiir Lebens-
mittel verarbeitende Betriebe und
Bécker gegriindet wurde. Obwohl
AIB International historisch mit
dem nordamerikanischen GrofRhan-
del und Backwaren-Einzelhandel
verbunden ist, bedient das Institut
derzeit alle Segmente der Lebens-
mittelverarbeitung, des Vertriebs,
der Gastronomie und des Nahrungs-
mittel-Einzelhandels weltweit.

Vorteig
und Verwiegung

Bei der Planung der Produktion ist
sehr viel Wert auf eine automati-
sierte Linie gelegt worden, was sich
unter anderem bei der Verwiegung
und der Herstellung des Vorteiges

Foto: Backtechnik
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Bild links: Zwei Tanks sorgen fir die ausreichende Menge an Ol, das Uber eine Pumpe zum Anteiger und Kneter
geférdert wird. Bild rechts: Die Hefe wird zunachst aufgeldst und anschlieBend in den nebenstehenden, gekuihlten

Lagertank gepumpt.

zeigt. Alle GroRkomponenten wer-
den dem System automatisch zuge-
fuhrt. Die Kleinkomponenten wer-
den manuell vorkonfektioniert. Ein
Teigstart ohne diese Komponenten
ist nicht moglich, denn sie miis-
sen dem Teig vor dem Knetprozess
zugefiigt und quittiert werden. Ein
Bestandteil der Dosierung ist der
Hefeaufloser mit einem Volumen
von 500 Litern. Nach einer kurzen
Riihrphase, die unter zehn Minu-
ten liegt, ist die Flussighefe fertig
und kann in den daneben stehen-
den Lagertank umgepumpt wer-
den. Nun ist Zeit genug das auto-
matische Reinigungsprogramm
zu starten, das den Hefeaufloser
reinigt, und ihn fiir den nichsten
Einsatz vorbereit. Die Hauptkom-
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ente fiir den Vorteig, das Wei-
nehl, bezieht das System aus
\ufBensilos. Zunichst wird die
Zegebene Menge Mehl in einer
en Waage eingewogen. Wenn
-ewicht erreicht ist, erfolgt die
gabe an die zweite Waage, die
«t unter der Ersten angebracht
Wiahrend nun die kontinuier-
¢ Mischung des Vorteiges mit
anderen Zutaten Wasser, Hefe
Ol im Anteiger erfolgt, ist die
¢ Waage wieder bereit, das nich-
atch bereitzustellen. Zwei Rei-
dlter mit einem Volumen von
nf Tonnen nehmen den Vorteig
Bei Daxner werden die Vor-
hehilter im Ubrigen von unten
t. So vermeidet der Anlagen-
r Teigablagerungen auf den
werken und im oberen Bereich
Fermenter. In keinem der drei
renter wird Mehl eingefiillt.
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Mehl, Wasser, Hefe und Ol vermischen
sich im Anteiger zum Vorteig, der dann
in die Reifebehalter gepumpt wird.

Das sichert die hohen Hygiene-
Anforderungen, da kein Mehlstaub
anfillt. Bei Temperaturen zwischen
25 und 30 Grad Celsius und einer
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Reifedauer, die je nach Betrieb zwi-
schen zwei und acht Stunden liegt,
hat der Teig gentigend Zeit sich zu
entwickeln. Bei Daxner Anlagen
wird der Vorteig in festgelegten
Abschnitten bewegt, um den Reife-
prozess zu intensivieren. Nach dem
Ende der Reifezeit wird er in den
Lagerbehilter gepumpt. Der Weg
des Produkts fithrt dabei {iber einen
Plattenwarmetauscher, der die Mas-
se sehr schnell auf circa fiinf Grad
Celsius herunterkiihlt. Ein wich-
tiger Punkt bei der Teigherstellung
ist die Temperatur der Zutaten, die
mitentscheidend ist fiir die End-
temperatur des fertig gekneteten
Teiges. Aus diesem Grund ist in die
ganze Anlage ein umfangreiches
Kiihlsystem integriert worden, das
einzelne Komponenten auf die vor-
gegebene Temperatur herunterkiih-
It. Dazu sind einige Tanks dreiwan-
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Spraying Systems Co.
Experts in Spray Technology

HERAUSFORDERUNG SCHOKOLADE?

FRHOHEN SIF

 IHRE PRODUKTION UM

Anzeige

100°

' BESTE SPRUHEIGENSCHAFTEN. ZUVERLASSIGE ERGEBNISSE.

Zotter®, die fiir ihre Balleros® weithin bekannten Chocolatiers aus
Osterreich, suchten nach einer besseren Dragieranlage zum Uber-
ziehen mit Schokolade und zur Steigerung ihrer Produktion. Unser
voll-ummanteltes AutoJet® Spriihsystem fiir Dragiertrommeln gewéhr-
leistet iiber die integrierte Temperaturregelung einen gleichméRigen
Auftrag sogar von hochviskosen Dragiermedien. Die Anlage regelt
auRerdem die zum Ausharten der Schokolade bendtigte Kiihlluft.
Zahlreiche Rezepte fiir einen schnellen Produktwechsel kénnen

hinterlegt werden.

Vorteile:

¢ GleichmaRiger Auftrag, sogar von duBerst zihfliissigen Schokoladen
* Verdopplung der Produktion durch Anlage mit zwei Kesseln
* Keine zusatzlichen Kessel erforderlich

Erfahren Sie mehr unter spray.com/accucoat

AutoJet® Spriihsystem
fiir Dragiertrommeln
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Bild links: In zwei Reifebehéltern hat der Vorteig Zeit sich zu entwickeln. Links im Bild der groBe, gekiihite Lagertank.
Bild Mitte: Bevor der Vorteig in den Lagertank flieBt, wird er im Plattenwérmetauscher auf fiinf Grad Celsius heruntergekihit.
Bild rechts: Ein umfangreiches Kihlsystem sorgt dafir, dass die einzelnen Komponenten die gewiinschte Temperatur aufweisen.

dig ausgelegt, damit das KiihImit-
tel dort angemessen zirkulieren
kann. Auch der Lagerbehilter ist
entsprechend konstruiert, um die
weitere Entwicklung des Vorteiges
zu verhindern und einen stabilen
Puffer fiir die Produktion zu schaf-
fen. Die Verwiegung der Zutaten in
den Turkington Kneter ist eben-

S.C. Titan S.A.
Cenica Road, No.11
Pantelimon 077145
Rumanien

)

Telefon: +40 21 2046790
Internet: www.titan.ro

Produktionsleiter: Laurentiu Mihalcea

Mitarbeiter: 40
Zertifikat: AlB
Gruppe: Good Mills Group

Umsatz: 1,1 Milliarden Euro/Jahr
Mitarbeiter: 2750
Vermahlenes Getreide:

3 Millionen Tonnen/Jahr

Mduhlen: 32 in Europa

falls von Daxner International
installiert worden. Die Einhaltung
der Teigtemperatur wird tiber die
gekiihlten Zutaten und tiber tem-
periertes Wasser gesteuert. Die
Reinigung der Lagertanks erfolgt
mit Hilfe rotierender Reinigungs-
diisen. Uber separate Abfliisse
kann das Schmutzwasser abgelas-
sen werden. Die Leitungen reinigt
ein Molchsystem. Der Molch wird
in der Sendestation in das System
eingelassen und mit Wasserdruck
hin zur Empfangsstation gedriickt.
Um den Molch wieder zuriickzube-
wegen wird Luftdruck aufgebaut,
der ihn zuriick in seine Ausgangs-
position bewegt.

Fazit

Man ist bei der Backerei Titan in
Ruménien durchaus vertraut mit
groflen Anlagen und Linienpro-
duktionen. Dies zeigt der Blick in
die erste, urspriingliche Bicke-
rei, die immer noch, Tag fiir Tag,
enorme Mengen Backwaren fiir den
rumdnischen Markt produziert.
Dennoch war die Inbetriebnahme
der neuen Produktion eine groRe
Herausforderung. Zum Beispiel
stellte der hohe Grad der Automa-

tisierung, der sich unter anderem
in der Rohstoffbereitstellung und
Verwiegung zeigt, eine noch nicht
bekannte Aufgabe fiir alle Beteili-
gten dar. Beispielhaft ist der per-
sonliche Einsatz des Produktions-
leiters Laurentiu Mihalcea zu nen-
nen, der sich zuerst bei diversen
Auslandspraktika weiterbildete,
um sein Wissen dann an seine Mit-
arbeiter weiterzugeben. Aber auch
der Einsatz der beteiligten Anla-
genbauer ist zu wiirdigen. Nach
ersten Berithrungsiangsten sind die
Mitarbeiter nun durch viele Schu-
lungen und Unterweisungen in
der Lage, die Prozessabliufe iiber
die Steuerung selbst zu gestalten.
Viele Detaill6sungen, nicht nur bei
Daxner International, haben unser
Interesse geweckt. Beispielsweise
das Entkapseln der Backwaren aus
den Blechen und Kastenverbinden
oder die Auslagerung eines grof3-
en Teils der Schaltschrinke und
Leitungen in ein separates Stock-
werk. Die Redaktion der Backtech-
nik Europe kommt gerne wieder
nach Ruménien, um Ihnen weitere
Besonderheiten dieser interes-
santen Produktion vorzustellen.

Gregor Vogelpohl
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