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Team von Spezialisten

Mit Fachwissen und Weitsicht haben Wojciech Smiechowski und
Peter Mitsch mit ihren Mitarbeitern Inter Europol als erfolgreichen
Anbieter von Backwaren etabliert.

er Neubau von Inter Euro-

,pol in Malopole erfiillt alle

Erwartungen, die man an
eine industrielle Backwarenpro-
duktion stellt. Auf einer Ladnge
von 420 Metern stellt das Unter-
nehmen Tiefkiihlbackwaren fiir
den polnischen und europdischen
Markt her. Linienproduktion in
Vollendung konnte im Werk umge-
setzt werden. Fiir die Planung war
vor allem der Vorstand Produktion
Peter Mitsch zustandig, der tatkraf-
tig vom Projektmanager Riidiger
Stollmeier unterstiitzt wurde. In
kiirzester Zeit konnte das ehrgei-
zige Projekt umgesetzt werden.
Zurzeit sind drei Linien in Betrieb
und zwei weitere werden aktuell
installiert. Im Ubrigen viel frither
als es geplant war. ,Die Auslastung

unseres neuen Werkes hat unse-
re Planungen tibertroffen und so
haben wir uns dazu entschlossen
die geplante Erweiterung vorzu-
verlegen. Eigentlich wollten wir die
Verhandlungen fiir die zwei weite-
ren Linien auf der iba in Miinchen
durchfiihren®, erklart Stollmeier
bei einem Rundgang. Einen grof3en
Teil der Anlagenbauer, die bereits
im ersten Werk vertreten waren,
sind auch in Malopole zum Zuge
gekommen. ,Unsere Produktions-
verfahren auf den Anlagen der in
Marki vertretenen Maschinenbauer
haben sich bewahrt und wir haben
keinen Grund gesehen, hier grofde
Veranderungen vorzunehmen. Wir
haben hier auf die bewahrte Tech-
nik vertraut. Dennoch ist Malopole
sicher keine Kopie unserer ersten

Betriebsstitte. Allein raumlich hat-
ten wir hier natiirlich ganz andere
Méoglichkeiten, die wir auch aus-
giebig genutzt haben®, erldutert
Mitsch in einer ersten Stellung-
nahme. So entstand neben dem
Hauptgebdude, in der unter ande-
rem die fiinf Linien fiir die Pro-
duktion von Kleingeback und Brot
untergebracht sind, ein weiterer,
deutlich kleinerer Komplex, in
dem auf vier Fritsch Linien neben
Klein- auch Feingeback produziert
wird. ,,In diesem Gebdude kommen
die Vorteile unserer Arbeitsweise
voll zur Geltung. Schon im alten
Werk waren wir in der Lage tiber
unsere Anlagenkonfigurationen
sowohl kleine Chargen als auch
grofle Mengen herzustellen — zu
einem akzeptablen Preis. So sind
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[1] Die Hefe wird aufgelost, gekihlt und exakt dosiert dem Anteiger fur den Weizenvorteig zugefihrt. [2] Die Komponenten
des Weizenvorteigs werden dem Anteiger kontinuierlich zur Verfiigung gestellt und Uber Anschlisse an die Mischschnecke
gefordert, die eine homogene Masse erzeugt. [3] Die Saaten und Kérner fur das Quellstiick werden nach Produktions-

vorgaben zusammengestellt und Uber zwei Sackeinschitten den Tanks zugefuhrt.

600 Kilogramm Teig in der Stun-
de fiir uns moglich, wir konnen an
unseren leistungsstarksten Linien
aber auch bis zu 3,5 Tonnen Teig in
der Stunde verarbeiten®, erlautert
der Vorstand Produktion aus seiner
Sicht die Vorziige der Arbeitsweise
in der Produktion. So lassen sich
die individuellen Wiinsche der
Kunden erfiillen und die Einfiih-
rung neuer Produkte in den Markt
kann zunachst auf den kleineren
Anlagen getestet werden, ehe dann
— bei einem Erfolg der Backwa-
re — auf leistungsstarkere Linien
gewechselt wird. Nachfolgend wol-
len wir einzelne Linienkomponen-
ten der neuen Produktion in Malo-
pole vorstellen.

Rohstoffe/Verwiegung

Fiir den oben genannten Bereich
ist im neuen Werk Daxner Inter-
national zustiandig. Ein Partner,
der wie oben angesprochen, auch
schon in Marki beriicksichtigt
wurde. Wichtiger Baustein bei den
Angeboten des polnischen Herstel-
lers ist der Hinweis auf den konse-
quenten Einsatz von Roggensauer
und Weizenvorteig in der Brot-
und Kleingebackproduktion. Ein
Qualitatsmerkmal mit dem schon
im alten Betrieb gepunktet wur-

dacktiechnit

de. Dort verarbeitet Inter Europol
im Drei-Schicht-Betrieb circa 30
Tonnen Roggensauer und 45 Ton-
nen Weizenvorteig am Tag. Anfan-
gen wollen wir den Rundgang in
Malopole mit der Annahme des
Hauptrohstoffes Mehl. Funf Silos
mit einem Fassungsvermogen von
jeweils 50 Tonnen stehen bereit, das
ankommende Mehl aufzunehmen
und zu lagern. Schon hier setzt
das Unternehmen alle technischen
Moglichkeiten ein, um einen rei-
bungslosen Produktionsprozess zu
gewahrleisten. Aus diesem Grund
hat man sich fiir eine eigene Gebla-
sestation entschieden, welche die
Tankwagen entleert. Hier wird die
Forderluft nicht nur getrocknet,
sondern gleichzeitig gekiihlt. Das
hat den Effekt, dass dadurch die
Bildung von Kondensat in den Silos
verhindert wird. Die fiinf Silos sind
im Ubrigen eingehaust. Dies ist der
Tatsache geschuldet, dass in Polen

Technik Daxner

¢ funf Silos 50 Tonnen

¢ Saug Forderanlage

* Sauerteiganlage

* Vorteiganlage

¢ Quellstickanlage

¢ Kleinkomponententisch
* Salz Sole

jahres- und tageszeitlich extreme
Temperaturunterschiede auftreten
konnen. Die anderen Rohstoffe
werden in einem grofden Paletten-
lager fiir die weitere Verarbeitung
aufbewahrt. Die Rohstofflieferanten
sind namhafte, international arbei-
tende Firmen, wo die Rohstoffe in
Labors hinsichtlich ihrer Qualitat
untersucht und beurteilt werden.
,Wir legen sehr grof3en Wert auf die
Qualitat unserer Rohstoffe. Das ist
fiir uns die Basis, um gute Produkte
herzustellen. Hier sind uns verlass-
liche Partner sehr wichtig®, erklart
Stollmeier. Von den grof3en Silos
gibt es eine direkte Verbindung
zum Mehlzwischensilo, das die bei-
den Dosierstationen versorgt. Eine
weitere Verbindung besteht zu der
Abteilung Quell- und Fermentati-
onstechnik. Die benétigen Mengen
an Roggensauer und Weizenvortei-
gen werden hier hergestellt.

Sauerteig

Die Herstellung des Einstufensauer
erfolgt auf klassische Art und Weise.
Die bendtige Menge an Mehl oder
Schrot wird zunachst gewogen und
danach tber eine direkte Verbin-
dung in den Mischer eingebracht.
Eine separate Leitung ist auch fir
das benotigte Wasser installiert. Mit
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[4] Der Laminator 300 von Fritsch ist geeignet fur Backereien, die in der Stunde zwischen 200 und 1.000 Kilogramm Teig
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verarbeiten wollen - bei der Blockherstellung auch bis zu 1.500 Kilogramm. [5] Eine Guillotine schneidet die einzelnen
Blécke, die dann automatisch auf Bleche abgelegt werden.

dem Mischer verbunden sind auch
die Behilter, in dem das Anstell-
gut separat hergestellt und gela-
gert wird. Wenn alle Komponenten
bereitgestellt sind, setzt sich das
Riithrwerk in Bewegung und vermi-
scht die einzelnen Zutaten griind-
lich zu einer homogenen Masse.
AnschlieRend wird der Sauerteig
zur Reifung in einen der vier freien
Tank gepumpt, die jeweils ein Fas-
sungsvermdgen von 3.000 Litern
aufweisen. Selbstverstandlich sind
auch die Fermentationsbehilter
mit einem Rithrwerk ausgestat-
tet, um den (giarenden) Sauerteig
in Intervallen bewegen zu konnen
und damit die sogenannte Nest-
bildung wahrend des Siuerns zu
verhindern. Uber weitere getrennte
Leitungen wird der Sauerteig dann
sortenrein zu der Dosierbereitstel-
lung transportiert. Dort sind noch
einmal kleinere Tanks mit einem
Fassungsvermdgen von bis zu 1.000
Litern installiert aus denen der
Sauerteig und auch andere fliissige
Komponenten von den Dosierstati-
onen angefordert werden konnen.
Diese Mafinahme beschleunigt
die Verwiegung, denn die einzel-
nen Zutaten missen nicht erst
iiber lange Rohrleitungsstrecken
gefordert werden. Hilfreich fiir die
Geschwindigkeit und Genauigkeit
der Verwiegung ist zudem, dass alle

Komponenten einzeln und parallel
tiber Durchfluf3messer dosiert wer-
den konnen. Wenn die Tanks eine
vorgegebene Fiillmenge, die tiber
die Wiegezellen ermittelt wird,
unterschreiten, wird automatisch
aus den grofleren Lagerbehiltern
nachgeftillt.

Weizenvorteig

Zwei hintereinander geschaltete
Waagen sorgen zunachst fir die
batchweise Versorgung des Antei-
gers mit Mehl. Wiahrend in der obe-
ren Waage die angeforderte Menge
abgewogen wird kann gleichzeitig
die untere Waage den Anteiger ver-
sorgen. Die fliissigen Komponenten
des Weizenvorteigs werden kon-
tinuierlich zur Verfligung gestellt
und {iber entsprechende Anschliis-
se an die Mischschnecke gefordert,
die eine homogene Masse erzeugt.
Uber ein System von Pumpen und
Rohrleitungen gelangt der Weizen-
vorteig dann in einen der vier 5.000
Liter fassenden Reifetanks. Nach
der Reifezeit in den Tanks pumpt
das System den Weizenvorteig in
den 6.000 Liter fassenden Lagerbe-
hilter. Auf der Strecke ist noch ein
Plattenwirmetauscher zwischenge-
schaltet, der den Weizenvorteig in
sehr kurzer Zeit um tiber 20 Grad
Celsius auf die gewtinschte Lager-

. ..

temperatur herunterkiihlt. Das gan-
ze System ist Zeit- und Temperatur-
gesteuert und kann zum einen tiber
die Steuerung direkt an der Anlage
und zum anderen tber den Com-
puter im Produktionsbiiro bedient
und kontrolliert werden. Sowohl
beim Sauerteig als auch beim Wei-
zenvorteig ist die Reinigung sehr
wichtig, um Fremdgarungen zu
vermeiden. Die Behilter werden
jeweils mit einem automatischen
Reinigungsprogramm gesaubert
und die Rohrleitungen mit einem
Molch. Riickstande fiihrt das System
tiber entsprechende Rohre in die
zur Verfigung stehenden Abfliisse.
Sehr intensiv arbeitet Inter Euro-
pol mit Quellstiicken. Komplette
Einheiten an Saaten und Kornern
werden im Rohstofflager zusam-
mengestellt und anschlief3end tiber
Sackeinschiitten in einen der drei
Quellbehilter verbracht. Die Saaten
werden mit Wasser aufgeschlammt,
so dass die Masse pumpfahig bleibt.
Alle Zutaten gelangen letztlich zu
den zwei Dosierstationen, welche
die Linien mit Teig versorgen. In
diesem Bereich ist noch ein Klein-
komponententisch installiert, um
die Handzutaten, wie unter ande-
rem auch Blockhefe, zu verwiegen,
die dem Teig noch zugegeben wer-
den miissen. ,,Wir haben uns in der
Produktion bewusst fiir die Batch-

Backtechnik 02/2015
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[6] Auf weiteren Fritsch-Linien werden die Blocke weiter verarbeitet - hier die Herstellung von Kirsch-Vanille-Plunder.
[7] Fur GleichmaBigkeit sorgt zunédchst der Teigbandvorformer, der den Teig mit einer Sternwalze 6lfrei, sanft und gleich-
maBig portioniert. [8] Das Teigband wird zunéchst in Streifen eingeteilt und anschlieBend mit einer Guillotine in passende

Vierecke geschnitten.

Knetung entschieden. Wir konnen
hier die Entwicklung der einzelnen
Teige, die wir in fahrbaren Plastik-
wannen lagern. sehr gut kontrollie-
ren. Dies ist gerade vor dem Hin-
tergrund unserer langen Teigruhe-
zeiten sehr wichtig*, so Mitsch.

Aufarbeitung

Bei der Aufarbeitung setzt Inter
Europol sehr stark auf den Maschi-
nenbauer Fritsch aus Markt Einers-
heim. ,Wir generieren einen

Grof3teil unseres Wachstums mit
Artisan-Produkten, die im hoher-
preisigen Segment angesiedelt
sind“, dulert sich Mitsch zu der
Erfolgsgeschichte des Unterneh-
mens. Er erginzt: ,Gerade mit den
langen Teigruhezeiten benotigen
wir die passenden Linien, um die
sehr weichen und angegarten Teige
verarbeiten zu konnen.“ So haben
sich Mitsch und Stollmeier auch
im neuen Werk fiir Fritsch ent-
schieden und stellen mit der Fer-
tigungslinie Impressa Bread wirt-

schaftlich und rationell rustikale
Gebicke her. Ein sehr erfolgreiches
Produkt sind hier unter anderem
Ciabatta, die tiber Polen hinaus in
ganz Europa enormes Wachstum-
spotential besitzen. Um die wei-
chen und nattirlichen Teige ver-
arbeiten zu konnen, bietet Fritsch
als Losung das Soft Processing an.
Nach Herstellerangaben umfasst
diese Losung nicht nur die scho-
nende Erstellung des Teigbandes,
sondern die sanfte Teighehandlung
iiber die gesamte Prozesskette. Fiir
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Der Belader mit offenem Band wird durch Ketten und
Kettenrader angetrieben. Er nimmt die Produkte von den
Peel-Boards auf und beschickt anschlieBend den Stein-
back-Tunnelofen.

Gleichmif3igkeit sorgt zunichst,
nachdem der Teig aus der Plastikbe-
hélter tiber den Hebekipper in den
Trichter gekippt wird, der Teighand-
vorformer, der den Teig mit einer
Sternwalze olfrei, sanft und gleich-
mafdig portioniert. AnschlieRend
kommt der Teigbandformer mit
seinem patentierten Fiinf-Walzen-
Ausformsystem zum Einsatz. Seine
beschichteten Walzen mit speziell
geformten Abstreifern formen aus
dem weichen Teig auf schonende
Weise ein gleichmiRiges Teigband.
Herzsttick der Soft Processing Tech-
nologie ist der Satellitenkopf von
Fritsch mit seinen patentierten, tei-
gabweisend beschichteten Walzen.

Technik Fritsch

Laminator 300

* Teigbandformer

* Satelliten

* Querwalzwerk

* Kalibrierer

* Fettpumpe

* Umlenkstationen

* Guillotine

* Automatische Absetzung

Impressa Bread

¢ Teigbandformer

* Satelliten

¢ Langsschneider

* Guillotine

* Wickelstation

¢ Automatische Absetzung

Er bringt das Teigband besonders
schonend und gleichzeitig rasch
auf die gewilinschte Starke. Andere
Komponenten unterstiitzten die
Teigschonung. Als Beispiel ist hier
die ebenengleiche Teigiibergabe mit
Rollmesserkanten zu nennen, die
ohne storenden Zug- und Druck-
spannung auskommt. Wichtig
fir den schonenden Prozess sind
zudem die mitfahrenden Guilloti-
nen, die jede unnoétige Streckung
und Stauchung des Teiges vermei-
den und auch Teige mit groben
Zutaten kraftvoll und sicher teilen.
So werden unnétige Spannungen
und Verdichtungen im Teig in
jeder Phase der Verarbeitung wei-
testgehend vermieden. ,Durch die
schonende Bearbeitung bewahrt
der Teig die Struktur, die wir ihm
durch unsere bewusste Teigfiih-
rung als Ausgangspunkt fiir die von
uns gewiinschte Produktqualitit
mitgegeben haben“, dufdert sich
Mitsch zu dem Produktionsver-
fahren. So entstehen — selbst bei
grofRen Stiickzahlen und hohem
Automatisierungsgrad — indivi-
duell hergestellte und qualitativ
hochwertige Backwaren, die bei
den Kunden erfolgreich vermark-
tet werden konnen. ,Wir haben ja
schon in unserem Werk in Marki
Fritsch-Linien im Einsatz. Hierbei
hat uns vor allem die gleichmiRige
Produktqualitat tiberzeugt, die wir
mit den Anlagen auch nach vielen
Jahren im Dauereinsatz erzielen®,
erlautert Stollmeier die Erfah-
rungen mit dem Anlagenbauer.
Diesem ist die Verfiigbarkeit der
Anlagen im 24/7 Dauereinsatz ein
besonderes Anliegen. Aus diesem
Grund wurde schon bei der Kon-
struktion der Impressa Bread sehr
viel Wert auf hilfreiche Detaill6-
sungen und mechanische Prizision
der Linie gelegt. So werden Teigii-
berhdnge automatisch ausgesteu-
ert oder der Wiederanlauf eines
unterbrochenen Prozesses verliuft

Backtechnik-curope

quasi auf Knopfdruck programmge-
steuert. Dartiberhinaus verarbeitet
Fritsch in seinen Anlagen erstklas-
sige Werkstoffe und Komponen-
ten. Darunter zdhlen der Einsatz
von wartungsfreien Motoren und
praziser, flexibler Sensortechnik
sowie die Verwendung von robusten
Edelstahlkomponenten. Auch fiir
eine gute Hygiene hat man bei der
Impressa Bread einiges getan. Spe-
ziell geformte und beschichtete
Bénder sowie Abstreifer und Biir-
sten sorgen nicht nur bei weichen
Teigen fiir Sauberkeit in der Anlage.
Das reduziert nicht nur den Einsatz
von Trennmitteln, sondern senkt
zudem die gesamten Reinigungsko-
sten. Im Ubrigen ein Kostenblock,
den auch die Konstrukteure von
Fritsch im Blick haben. Sie haben
bei der Entwicklung der Impressa
Bread darauf geachtet, dass eine
einfache Reinigung moglich ist
und dass die Mitarbeiter moglichst
wenig reinigen muissen, indem man
Verschmutzungen vermeidet. Thren
Beitrag dazu leisten die teigband-
gesteuerten Mehler. Sie dosieren so
genau, dass Uberschiisse, die auf-
wendig entfernt werden miissen,
von Anfang an maglichst gar nicht
erst entstehen. Dass kommt der
Hygiene und den Kosten zugutee
und macht sich im laufenden Pro-
zess bei der Qualitdt der Produkte
bemerkbar. Bei den Bindern, Trich-
tern, Walzen und allen anderen
Fithrungseinrichtungen, die mit
dem Teig direkt in Verbindung kom-
men, verhindern spezielle Werk-
stoffe und abriebfeste Beschich-
tungen, dass sich Teig- oder Mehl-
reste festsetzen. Beim Reinigungs-
prozess sind alle Anlagenteile leicht
zugédnglich und einfach feucht zu
saubern. Glatte Oberflichen, grofe,
weit offnende Schutzhauben, gut
zugéngliche Gestelle und Stiitzen
aus Rundrohr — all dies vereinfacht
den Reinigungsvorgang und sorgt
fur schnelle Anlagenverfiigbarkeit.

Backtechnik 02/20
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Laminieren

Neben dem grofien, 420 Meter
langen Produktionsgebdude ist in
Malopole noch eine kleinere Pro-
duktion entstanden, in der neben
Kleingeback auch Feingebick
produziert wird. Grundlage vieler
Produkte sind die Plunder- und
Blatterteighblocks mit bis zu 144
Fettschichten bei 20 Millimetern
Endteigstirke, die auf dem Lami-
nator 300 von Fritsch hergestellt
werden. Die Teige werden zundchst
in einem Diosna Kneter mit Boden-
entleerung geknetet und {iber Ban-
der in den Trichter des Teigband-
formers transportiert. Hier wird ein
kontinuierliches Teigband erstellt,
das anschliefend sofort mit But-
ter aus der Fettpumpe belegt wird.
Angetriebene Faltbander legen das
Teighand tiber die Fettschicht und
in einem ersten Schritt wird das
entstandene Sandwich mit dem
Fritsch Satellitenkopf nach dem
Soft Processing Prinzip abgewalzt.
Entsprechend der vorgegebenen
U-Form der Anlage folgen zwei Falt-
stationen, welche die gewiinschten
Lagen herstellen. Auf jede Faltsta-
tion folgt ein weiterer Satelliten-
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[9] Inter Europol ist in Europa sehr erfolgreich mit seinem héherpreisigen Arti-
san Konzept. [10] Das auf einer Konig Anlage hergestellte Kleingebéack wird
anschlieBend auf Anlagen der Mecatherm Group weiter verarbeitet.

kopf, der den Teig effektiv und doch
schonend auf das gewiinschte Maf3
bringt. Eine Guillotine schneidet
anschliefRend die einzelnen Blocke,
die dann automatisch auf Bleche
abgelegt werden. Der Laminator
300 von Fritsch ist geeignet fiir
Bickereien, die in der Stunde zwi-
schen 200 und 1.000 Kilogramm
Teig verarbeiten wollen — bei der
Blockherstellung auch bis zu 1.500
Kilogramm. Mit einer Netto-Teig-
bandbreite von 600 Millimetern
und einer Bandgeschwindigkeit
von sechs Metern in der Minute
ist er der perfekte Einstieg in die

automatisierte Teigherstellung. Ein
rascher Produktwechsel auf eines
der kundenspezifischen Rezepte
wird durch kurze Umristzeiten
begiinstigt. Dariiberhinaus ldsst
sich die ganze Anlage oder einzelne
Sektionen sehr einfach {iber Touch-
Screen-Panel bedienen — auch im
Ein-Mann-Betrieb.

Ciabatta Linie

Nach der Aufarbeitung setzt Inter
Europol bei der Produktion von
halbgebackenen Ciabatta auf die
Kompetenz der Mecatherm Group,

[11] Der Laminator 300 von Fritsch ist in der klassischen U-Form aufgebaut und produziert Plunder- und Blétterteigblocks
mit bis zu 144 Fettschichten. [12] Inter Europol stellt mit der Fertigungslinie Impressa Bread wirtschaftlich und rationell
rustikale Gebécke her.

2

Foto: BT/Gregor VDL

elpohl



22

Produktion des Jahres Reportage

o
o
0
o)
O
>
-
o3

=
m
g
O
L

§
4]

[13] Nach jedem Schnitt werden die M
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bad getaucht und dort gereinigt. [14] Der Baguetteofen von

Mecatherm besteht aus insgesamt vier Modulen - jedes mit einer Kapazitat von 28 Blechen. [15] Die Baguettes werden
mit Hilfe von ,Fingern“ von den Blechen heruntergezogen und auf ein Transportband abgelegt.

die eine Stundenleistung von bis zu
40.000 Produkten versprechen. Der
franzosische Anlagenbauer lieferte
unter anderem das automatische
Fordersystem fiir die Garguttrédger.
Die von Mecatherm entwickelten
Dielen haben ein Maf3 von 1.200
mal 1.200 Millimeter, sind aus
strukturiertem Kunststoff und wei-
sen eine Starke von 21 Millimetern
auf. Alle vier Ecken der Dielen sind
abgeflacht. So kann ein Stopper die
Garguttrager tiber eine mitlaufen-
de, an der Seite anliegende Rolle,
die in die auftretende Liicke ein-
fahrt, anhalten und so die Taktung
gewahrleisten. Das Transportsy-
stem besteht aus Edelstahlprofilen
mit seitlichen Fiihrungsschienen
aus rostfreiem Stahl. Der Transport
der Girguttriager erfolgt auf fla-
chen Kunststoffketten. Die an- und
fortlaufenden Bander sind so mit-
einander synchronisiert, dass ein
gleichmiRiger Transfer ohne Stof3e
erfolgt. Die Dielen werden am Ende
der Fritsch-Linie je nach Produkt
mit unterschiedlicher Stiickzahl
belegt und laufen dann in den MVS-
Garschrank, der eine Kapazitdt von
insgesamt 364 Girguttragern auf-
weist. Das Modul der MVS-Transfer-
mechanisierung setzt sich zusam-
men aus einem aufsteigenden und

einem absteigenden Stapel. Die
beiden Stapel werden gleichzeitig
durch eine Einzelmotorisierung
betétigt. Das Modul kann in einem
vorbestimmten Taktmodus oder
einer vorbestimmten Fiillrate lau-
fen. Auch ein Durchfahren ist mog-
lich, wenn zum einen ein Stopper
gesetzt ist und zum anderen die
Eintritts- und Austrittshohen iden-
tisch sind. Die Module sind in ein
isoliertes Gehduse eingebaut. Hier
durchlaufen die Teiglinge zunéchst
die Girzone, ehe sie in der Kiihlzo-
ne gelangen, wo sie auf das Schnei-
den und die Beschwadung konditi-
oniert werden. Nach dem Garraum
wird der Garguttrager auf einem
Drehteller richtig positioniert
und die Produkte anschlie3end
durch Mitarbeiter mit den entspre-
chenden Dekorschnitten versehen.
Vor dem Ofeneinlauf nimmt ein
Abkrabbler die Produkte von den
drei nebeneinanderliegenden Die-
len auf und tibergibt sie anschlie-
Rend direkt auf die Steinplatten des
Ofens. Der Antrieb des Fahrgestells
mit Frequenzumrichter erlaubt die
horizontale Bewegung wahrend
des Abkrabbel- und Ofenbeladevor-
gangs. Zusatzlich gibt es eine ver-
tikale Hubbewegung des Abkrab-
belfliigels, um den Abtransport und

die Zufuhr der Dielen gleichzeitig
zum Ofenbeladevorgang zu erlau-
ben. Kernstiick der Linie ist der
gasbetriebene FTP Steinplattenofen
von Mecatherm mit einer Backfla-
che von mehr als 110 Quadratme-
tern. Der Tunnelofen ist konzipiert
fiir das kontinuierliche Backen auf
Stein und besteht aus zehn Modulen
die auf einem geschweif3ten Gestell
positioniert werden. Der Zyklother-
mofen fithrt den Produkten die
Hitze durch Kontaktwdrme tiber
die vorgeheizten Steine und mit-
tels Strahlungswarme durch die
Heizkorper fiir Oberhitze im Back-
raum zu. Dafiir sind insgesamt vier
Brennerkammern in dem 32 Meter
langen und mit einer Nutzbreite
von 3,60 Metern ausgelegten Ofen
installiert. Zwei zur Beheizung des
Backraums der Ofenmodule und
zwei fiir die Granitsteine, die auf
ihrem Riicklauf durch einen eigen-
stindigen Heizkreislauf erhitzt
werden. Die Produkte werden erst
im Schwadenraum auf die Steine
abgelegt, die sich sowohl im Ein-
lauf als auch im Auslauf nie auf3er-
halb des Ofens bewegen. So erreicht
Mecatherm ein optimales Zusam-
menspiel von Kontaktwarme und
kontinuierlichem Schwaden unter
kontrollierten Bedingungen und
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ermoglicht so ein verbessertes Backergebnis. Der Schwadenraum ist abgetrennt
durch einen Teflonvorhang, der hohenverstellbar ist und so an das Volumen der
unterschiedlichen Produkte angepasst werden kann. Die exakte Menge an Nie-
derdruckschwaden ermittelt ein Wasserdurchlaufmessgerit und gleicht diese mit
dem vorgegebenen Sollwert ab. Auftretende Abweichungen werden tiber ein nach-
geschaltetes Auf/Zu Elektroventil reguliert. Die Dampfzone ist mit einer eigenen
Schwadenentnahme und einem eigenen Vorhang versehen. Die Entnahme erfolgt
durch an der Seite angebrachte Liocher, die mit einem Kasten aus Edelstahl ver-
bunden sind. Dieser Kasten ist mit einem Kondensat-Verdampfungssystem ausge-
stattet. An mehreren Stellen lisst sich die Oberhitze {iber Schieber regulieren, die
gut zuginglich an der AuRenwand installiert sind. Am Ofenauslauf laufen die Pro-
dukte iiber eine Rutsche auf ein Transportband, welches die Backwaren in die sich
anschlieRende Kiihlspirale fordert. Abgerundet wird die Linie durch einen Puffer
fiir die Peelboards mit einer Kapazitit von 240 Einheiten. Eingesetzt wird er dann,
wenn bei einem Produktwechsel unterschiedliche Taktzeiten ausgeglichen werden
miissen. Ein ebenfalls von der Mecatherm Group gelieferter 40 Meter langer Stein-
tunnelofen steht hinter einer von der Firma Konig gelieferten hochleistungskom-
binierten Brotchenanlage mit 10-Reihiger Kopfmaschine Industrie Rex mit einer
Leistung von bis zu 30.000 Kaiser- oder Schnittbrétchen pro Stunde. Die Anlage
verfiigt iiber einen ofenbreiten Nachgirschrank mit integrierter Besaatungsanlage
und Ubergabe auf den Ofen, der eine Nutzbreite von 2,40 Metern hat.

Baguette Linie

Nach der Aufarbeitung, die wie auch bei allen anderen Baguette Anlagen bei
Inter Europol in der Verantwortung von WP Haton liegt, wird fiir Gdren und
Backen auch auf der Baguette Linie auf die Mecatherm Group gesetzt. Die Linie
ist ausgelegt fiir eine Kapazitit von rund 3.000 halbgebackenen Baguettes in der
Stunde. Fiir den Transport der Produkte durch das System sind hier die typischen
Baguetttebleche mit den Abmessungen 600 mal 800 Millimeter und sieben Mul-
den im Einsatz. Nachdem die Teiglinge in die Mulden abgelegt sind, fahren die
Bleche in den iiber 13 Meter langen Girschrank zum abschliefenden Garprozess.
Mecatherm hat das Prinzip des Endgirtunnels entwickelt, das auf dem Aneinan-
derreihen von separat motorisierten Blechtransportmodulen basiert. Es erlaubt
die Auswahl der in Betrieb befindlichen Module und somit die einfache Anpassung
der Endgirzeit. Die Bleche fahren alle den gleichen Weg durch den Prozess, was
eine RegelmiRigkeit im Endprodukt gewihrleistet. Zundchst fahren die Bleche
durch die Girzone. Vor dem Verlassen des Endgirschrankes sind sie noch fiir
einen geringen Zeitraum in der zweiten Zone, wo die Teiglinge abgekiihlt und auf
den Schneidevorgang konditioniert werden. Das automatische Schneiden wird
durch einen computergesteuerten Roboter durchgefiihrt. Messer schneiden den
Teig mit groRer Geschwindigkeit, gemiR der im Programm gespeicherten, drei-
dimensionalen Schnittfolgen. Der Speicher hat eine Kapazitit von 20 verschie-
denen Mustern und realisiert damit die meisten tiblichen Abfolgen. Die Reinigung
der Klingen zwischen zwei Schneidevorgingen verlangert die Lebensdauer der
Messer und sorgt zudem fiir einen genaueren Schnitt — selbst bei schwierigen,
gegarten Teigen. Die gemeinsame Charakteristik aller Mecatherm Ofen ist ihre
Modularitit. Das gilt auch fiir den gasbefeuerten, tiber sieben Meter langen FTC
Ofen bei Inter Europol, in dem die Bleche mit ihren Teiglingen gebacken werden.
Sie bestehen aus mehreren, nebeneinander angeordneten Backzellen, wobei jede
Zelle fiir sich ein eigenes Ofenelement bildet mit unabhangig einstellbarer Tem-
peratur und Befeuchtung pro Backzone. Wenn die Ofenkapazitat gedndert werden
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Produktion des Jahres Reportage

S51 SCHAFER

Das neue vollautomatische Lager hat eine Kapazitat von
20.000 Paletten und ist mit einem reduzierten Sauerstoff-
anteil gut gegen Feuer geschutzt.

soll, hat der Anwender die Moglich-
keit, eine oder mehrere Zellen abzu-
schalten und somit an verschiedene
Stundenleistungen oder Backzeiten
anzupassen. Auch im Ofen wird das
Mecatherm Blechtransportprinzip
angewandt — alle Bleche folgen
wihrend dem Ofendurchlauf dem
selben Weg. Der Ofen aus Edelstahl
mit Doppelfenstertiiren versehen,
um die visuelle Uberwachung des
Backvorgangs zu gewihrleisten und
um den einfachen Zugang zu den
Backkammern zu ermdglichen. Der
FTC ist ein Reinluftkonvektionso-
fen mit indirekter Beheizung durch
Wirmetauscher. Dank ihrer kom-
pakten Struktur, der hohen Isolier-
qualitit und der préazisen Kontrolle
der Temperaturkurven und Dampf-
zonen, verbrauchen die Ofen wenig
Energie und benotigen wenig
Dampf. Nach dem Backprozess wer-

den die halbgebackenen Teiglinge
zundchst abgekiihlt. Dies geschieht
atmosphirisch in dem MVS Kiihl-
modul mit einer Kapazitat von tiber
300 Blechen. AbschlieRend zieht
ein Finger-Entkapsler die Baguettes
von den Blechen, die dann unter
der Anlage wieder zuriickgefiihrt
werden. Nach dem Ofen setzt Inter
Europol fiir Auskiihlen und Fro-
sten auf die Kompetenz von Heinen
Freezing, die mittlerweile ebenfalls
neun verschiedene Anlagen fiir die
unterschiedlichen Produkte instal-
liert haben. In der Verpackung wur-
de auf den bewahrten Partner De la
Ballina zuriickgegriffen, der mit viel
Geschick und flexiblen Losungen
die komplexen Verpackungsanlagen
fiir alle Produktionslinien instal-
liert hat.

Fazit

Mit sehr viel Erfahrung und
Branchekenntnis haben die Ver-
antwortlichen von Inter Euro-
pol in Malopole eine rundherum
gelungene Produktion aufgebaut.
Das Wissen von Peter Mitsch und
Riidiger Stollmeier um den Back-
prozess und deren Peripherie und
die Managementkompetenz von
Wojciech Smiechowski ergeben
eine sehr erfolgreiche Kombinati-
on. Ein Beispiel dafiir ist das Sys-
tem der Abwasserentsorgung im
neuen Werk. Das Produktionswas-
ser wird zundchst gereinigt und
erst dann in das offentliche Netz
geleitet — das spart Kosten. Oder
die Anordnung der Schaltschranke
auf einer hoheren Ebene tiber der
Produktion, um Hitze und Staub
von den empfindlichen Systemen
fernzuhalten. Beeindruckend ist
zudem das 20.000 Paletten fas-
sende Tiefkiihllager, welches von
SSI Schifer geliefert und montiert
wurde. Sowohl die Einlagerung
als auch die Bereitstellung der
Ware zur Abholung werden voll-

Backtechnik-europe

automatisch tiber das Logistiksy-
stem abgewickelt. Vollig zu Recht
ist das polnische Unternehmen
der sechste Gewinner des Preises
,Produktion des Jahres“. ,Ich habe
schon damals an die Chancen des
Marktes geglaubt, dufert sich
Mitsch zu den personlichen Beweg-
griinden fiir sein Engagement in
Polen, dem Land, in dem er langst
heimisch geworden ist und die
Anfinge des Unternehmens liegen,
mit der Belieferung der nach wie
vor existierenden, eigenen Back-
shops, Hotels und Caterer. Langst
ist Inter Europol nicht mehr nur
in Polen aktiv, sondern hat sich
nach Europa orientiert und sich
dort erfolgreich mit seinem hoher-
preisigen Artisan-Konzept in vie-
len Nischen etabliert — nattirlich
mit allen notigen Zertifikaten wie
BRC oder IFS. ,Bei den Preisen fiir
Anlagengiiter, Rohstoffe oder der
menschlichen Arbeitskraft sehen
wir im Standort Polen keine signi-
fikanten Vorteile mehr gegentiber
unseren Mitbewerbern im europa-
ischen Ausland. Wir definieren uns
tiber unseren Service gegeniiber
unseren Kunden und iber unser
technologisches Wissen tiber den
Backprozess entlang der Linie —
und da waren wir in den letzten
Jahrzehnten sehr erfolgreich®,
schliet Mitsch seine Ausfiih-
rungen.

Technik Mecatherm

Ciabatta Linie

* MVS Garschrank

* Ofenbelader

¢ FTP Stein-Tunnelofen
* Blechpuffer

* Fordertechnik

Gregor Vogelpohl

Baguette Linie

¢ Endgérschrank

* Automatische Schneidestation

¢ Modularer FTC Ofen

* MVS Kuhlturm

¢ Automatischer Finger-Entkapsler
* Foérdertechnik




