
ln Lusammenarbeit mit 

Daxner International 

realisierte die Bäckerei 

Görtz aus Neuhofen 

ein erweitertes System 

·zur Rohstoffdosierung, 

das dem schnellen 

Rechnung trägt. 

FOR 
D ie Bäckerei Görtz ist seit 

den 8oer Jahren kon sequent 
gewachsen und betreibt in 

der Metropolregion Rhein-Neckar 
inzwischen 73 Verkaufsstellen_ Um 
neue Käuferschichten anzusprechen, 
wurden dabei neben den klassischen 
Bäckereifil ialen und dem Lieferge-
schäft auch zwei neue Verkaufskon-
zepte entwickelt, die eigenständig 
unter der etablierten Dachmarke 
"Görtz Bäcker" angesiedelt sind, 
aber deren Bekanntheitsgrad für sich 
nutzen: Die " Brotzeit" verknüpft ein 
Cafe mit einer Verkaufstheke für fri-
sche Backwaren und Kaffee mit ei-
ner Gastronomie, die Snacks, Salate 
mit individuell vom Kunden zu sam-

Die Transportwege der Zutaten sind bewusst 
kurz gehalten, direkt hinter der Wand befin-
den sich die Sauerteiganlage und nur einige 
Meter dahinter die beiden Außensilos. 

jede der beiden Entnahmestellen ist mit 
einer übersichtlich aufgebauten, leicht 
bedienbaren Touchscreen-Steuerung 
ausgestattet, die an einem flexiblen 
Schwenkarm montiert ist. 

menstellbaren Zutaten sowie täglich 
wechselnde Mittagsgerichte und Ge-
tränke anbietet. Der " Kaffeeklatsch" 
ist dagegen die neue Kaffeeweit des 
Unternehmens , mit süßem Gebäck 
und Kuchen , einem Barista und 
einer hauseigenen Spezial-Kaffee-
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Die Mehlstaub-Absaugung der beiden 
llllnalunestellen ist mit diesem Filtersystem 
~ottlmnden, dessen Patronen sich bei Bedarf 

mit einem Dampfstrahler reinigen lassen. 

111hchung. Diese wird mit Hilfe einer 
r honenden Trommelröstung her-
~ r•\te llt und abgepackt auch in den 
t ,()r t z- Filialen angeboten. 

K.lpazitätserweiterung 
I hcnso wie der Verkauf ist auch die 

t•il 1996 in Neuhafen ansässige Pro-
duktion gewachsen, auf eine Fläche 
von inzwischen 4.000 m' , ausge-
~tattet mit moderner Bäckereitech-
ulk. Als die alte Siloanlage mit einer 
I 11tnahmestelle, vier kleinen lnnen-
•.llos und einem großen Außensilo 
11111 einer Sektion für 16 t Mehl und 
twei kleineren Sektionen für jeweils 
ll t Mehl für die steigenden Backwa-
tC'nmengen nicht mehr ausreichte, 
tl'a lisierte Daxner International ein 
leistungsfähigeres Konzept mit in-
tegrierter Kleinkomponenten-Ver-
wtegung, einer angeschlossenen 
Srr uerteiganlage und einem zweiten 
Außensilo für 30 t Weizenmehl, das 
mit einem Vibroboden und einer 
doppelten Austragung ausgestattet 
is t. Außerdem verfügt es über einen 
1 rockner, der warme Luft in das Silo 
bläst, um so eine Kondensatbildung 
an der Innenseite der Hülle zu ver-
hindern, und auch die Wände der drei 
Kammern des bereits vorhandenen 
Außensilos abwechselnd trocknet. 
Die vorha ndenen Innensilos werden 
dagegen nicht mehr genutzt. Da sie 
relativ weit von der Teigbereitung ent-
fernt im Keller standen und nur über 
kleine Zellradschleusen verfügten, 
hätten sie aufwändig umgerüstet 
werden müssen und selbst dann hät-
ten die langen Leitungswege weiter-
hin für längere Dosierzeiten gesorgt. 
Die beiden Außensilos stehen dage-
gen nur wenige Meter von der Rah-
stoffdosierung entfernt, direkt hinter 
der Gebäudewand. 
Die Hauptanforderung für die neue 
Anlage war eine deutlich beschleu-
nigte Dosiergeschwindigkeit, darum 
gibt es jetzt zwei parallele Entnah-
mestelien in der Teigmacherei, die 

Die Steuerung der Rahstoffdosierung druckt 
bei jedem Verwiegevorgang automatisch 

einen solchen Teig laufzettel aus, der dann 
an den j eweiligen Knetkessel geklemmt wird. 
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pro Stunde die Zutaten für jeweils 12-

15 Teige mi t etwa 100 kg Mehl bereit-
stellen. Damit die Kleinkomponen-
tenverwiegung nicht zum Nadelöhr 
wird und immer 4-5 Knetmaschinen 
gleichzeitig laufen können, kommt 
sie in erster Linie für die verschie-
denen Brötchenteige zum Einsatz, 
während ein Mitarbeiter Salz und 
Hefe für die Brotteige meist über ei-
ne Tischwaage manuell dosiert. 

Über die vernetzte Tischwaage lassen sich 
neben der Hefe vor allem bei der Brotherstel-
lung auch die wenigen anderen Zutaten mit 
geringen Zugabemengen schnell von Hand 
verwiegen. 
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Nachlaufoptimierende 
Steuerung 
Das Silosystem arbeitet mit einer 
Saugförderung, die besonders gut da-
zu geeignet ist größere Mehlmengen 
mit wenig Druck und entsprechend 
geringer Erwärmung, dafür aber 
sehr schnell zu transportieren. Wird 
von einer Entnahmesteile Mehl an-
gefordert, erzeugt ein 11 kW starkes 

Die Kleinkampanenten-Verwiegung steht 
in einem zusätzlich geschaffenen Raum, 
der auf der gegenüberliegenden Seite Platz 
für ein Regal zur Lagerung der bentJtigten 
Rohstoffe bietet. 

Gebläse zunächst einen Unterdruck, 
dann dosiert die Förderschleuse des 
Silos das Mehl in den Luftstrom und 
die Rohrleitung transportiert das 
Gemisch aus zwei Dritteln Luft und 
einem Drittel Mehl in den Wiegetrich-
ter der Entnahmestelle. Zunächst 
erfolgt eine schnelle Grobdosierung 
mit großen Mehlmengen, später 
verringert sich aber die Rotationsge-
schwindigkeit der Förderschleuse, 
um den Abschaltzeitpunkt bei Errei-
chen der gewünschten Mehlmenge 
möglichst genau zu t reffen. Steht die 
Förderschleuse schließlich still, zieht 
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das Gebläse noch das im Rohr ver-
bliebene Restmehl in den Wiegetrich-
ter, damit die Leitung wieder leer ist. 
Nach dem Ansaugen jeder Kompo-
nente muss sich die Waage für eine 
präzise Gewichtsermittlung erst ein 
paar Sekunden beruhigen. Stellt sich 
danach heraus, dass das Gesamtge-
wicht nicht stimmt und z.B. soo g zu 
hoch ist, schaltet die nachoptimie-
rende Steuerung beim nächsten Do-
siervorgang das Gebläse selbsttätig 
etwas früher ab. Auch bei einerneuen 
Mehllieferung hat sich der Computer 

Dieses zweite Außensilo dient zur Lagerung 
von 30 t Weizenmehl und ergänzt ein bereits 
vorhandenes Außensilo mit drei separaten 
Kammern für einmai J6 t und zweimal8 t 
Mehl. 

nach 2.-3 Verwiegungen selbsttätig auf 
den eventuell veränderten Feuchte-
gehalt eingestellt. 
Die benötigte Schüttwasser-
temperatur ermittelt die Steue-
rung aus der Mehltemperatur, die 
ein Messfühler im Wiegetrichter 
liefert, der Sauerteigtemperatur 
und der gewünschten Endtempera-
tur des Teiges. Dabei berücksichtigt 
sie selbstverständlich auch die 
Kneterwärmung und dosiert das 
Schüttwasser als Gemisch aus dem 
Stadtwasser aus der Leitung, 2.-3 •c 
kaltem Eiswasser und Heißwasser 
dann direkt in den Knetkessel. Wenn 
sehr niedrige Temperaturen erforder-
lich sind, kommen zusätzlich einige 
Schaufeln Scherbeneis hinzu. 

Betriebsspezifische 
Sonderfunktionen 
Nach jedem Verwiegevorgang erstellt 
die von der Firma Bornträger stam-
mende Steuerung auf Wunsch von 
Görtz automatisch einen detaillierten 
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Die in die Rollstoffdosierung integrierte 
Sauerteiganlage besteht aus einem 4. 000 1-
Lagertank und zwei parallel arbeitenden 
Reifebehältern mit je 2.500 I Fassungsver-
mögen. 

Teiglaufzettel, der neben der Rezep· 
tur mit Soll- und Ist-Gewichten auch 
alle wichtigen Führungsparameter 
oder leere Felder zum Eintragen der 
entsprechende Werte enthält, und 
von einem angeschlossenen Drucker 
automatisch zu Papier gebracht wird. 
Über eine Notizfunktion sind in der 
Steuerung außerdem für jeden ange· 
meldeten Teigmacher Nachrichten 
wie Extrabestellungen oder andere 
Besonderheiten, die bei der aktuellen 
Tagesproduktion zu berücksichtigen 
sind, hinterlegbar. 
Eine weitere Zusatzfunktion befindet 
sich gerade in der Erprobungsphase. 
Sie ermöglicht die Eingabe des ak-
tuel l gemessenen Säuregrads des 
Sauerteigs und passt die tagesaktu-
ellen Teigmengen dann jeweils auto· 
matisch entsprechend an. ,.Wenn die 
Standardrezeptur zum Beispiel für 
einen Sauerteig mit 15 Säuregraden 
gilt, muss jetzt nicht mehr der Teig· 
macher, der gerade einen Säuregrad 
von 17 gemessen hat, überlegen, in-
wieweit er die Sauerteigzugabe zum 
Ausgleich reduzieren muss", so Ge-
schä ftsführer Frank Görtz, der den 
aktuellen Zustand der Steuerung 
auch jederzeit und an jedem Ort 
über ein VNC-App auf seinem iphone 
abrufen kann. 

Vernetzte Sauerteiganlage 
Die in das System eingebundene 
Sauerteiganlage besteht aus einem 
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Für das Zusammenspiel aller Komponenten 
der komplexen Rollstoffdosierung sorgt ein 
großer Scllaltscllrank, der unter anderem 
die einzelnen Motoren, Ventile und Klappen 
steuert. 

4 .000 1-Lagertank und zwei parallel 
arbeitenden Reifebehältern mit je 
2.500 I Fassungsvermögen, die auch 
als Lagertanks einsetzbar sind. Die 
installierte Ausführung der Anlage 
ist die größte, die in den zur Ver fü· 
gung stehenden Raum passt. Auf-
grund der guten Lagerfähigkeit und 
der hohen Rei fetoleranz hat sich die 
Bäckerei Görtz für eine Salzsauerfüh· 
rung entschieden. Die Salzdosierung 
erfolgt dabei automatisch in Form 
einer Salzsohle, die fü r einen Neu-
ansatz benötigte Anstellgutmenge 
bleibt immer gleich in den 
Reifebehältern zurück. 
Alle Behälter der Anla· 
ge verfügen über eigene 
Wiegezellen und sind mit 
einem Zwischenstück 
sowie einem Absperr-
schieber von der Mehl· 
dosierung entkoppelt, 
damit das entstandene 
Kondensat nicht aus den 
Sauerteigtanks entweicht 
und keine Feuchtigkeit in 
den Wiegetrichter gelan· 
gen kann. Außerdem ist 
jeder Tank zur Tempera· 
turregul ierung mit einem 
Kühlmantel ausgestattet, 
der von einem eigenen 
Eiswassergerät gespeist 
wird. Um das im Kreislauf 
befindliche Prozesswasser 
zu kühlen, baut das Gerät 
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kontinuierlich einen Eispanzer auf, 
der beim Kühlvorgang immer wieder 
abschmilzt und dabei das durchlau-
fende Wasser kühlt. 

Standortverlagerung 
Zur Zeit laufen die letzten Vorbe· 
reitungen für den Bau einer neuen 
Produktion in Ludwigshafen, die 
zusammen mit den Verkaufs- und 
Büroräumen insgesamt 10.000 m' 
Nutzfläche bietet und strategisch gün· 
stig genau zwischen drei Ortschaften 
liegt. Außerdem grenzt das 28.ooo m' 
große Grundstück, das einen eigenen 
Bundesstraßen-Zubringer bekommt, 
auf der einen Seite an die Bg von Lud-
wigshafen nach Speyer, die täglich 
]O.ooo Fahrzeuge passieren, und auf 
der anderen Seite an eine Hauptver-
kehrsstraße, die jeden Tag von 18.ooo 
Autos genutzt wird. Somit sind eine 
optimale Verkehrsanbindung und eine 
hohe Kundenfrequenz auf jeden Fall 
garantiert. 
Da die Entnahmestelien der Reh-
stoffdosierung an einem Gestell 
montiert und nicht an der Wand 
verankert sind, lässt sich die An lage 
relativ leicht in die neue Produktion 
umsetzen. Außerdem sind die Wie· 
getrichter weniger Schwingungen 
ausgesetzt und deutlich besser ge· 
dämpft, so dass sie genauer wiegen 
und seltener neu justiert werden 
müssen. 

stsfschuetter®backmedia.o nfo/02)4·901997' 

61 




