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Passend doslert

Von der Rohstoffannahme bis hin zur Verwiegung in den Kneter hat
Daxner die individuelle und komplette Anlagenlosung fur die rumani-
sche Backerei Titan A.S. geliefert

Die Backerei Titan A.S. zahlt zur Good Mills Group, die in Europa unter anderem 32 Miihlenbetriebe
besitzt. Allein in diesen Miihlen werden im Jahr ca. drei Millionen Tonnen Getreide vermahlen.
Die Gruppe hat einen Gesamtumsatz von 1,1 Milliarden Euro und beschaftigt 2.700 Mitarbeiter.
Zur Gruppe gehdren auch die zwei Produktionen der Backerei Titan A.S. in der Nahe der ruma-
nischen Hauptstadt Bukarest.
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Die Anlage von daxner lberzeugt nicht nur optisch, mindestens genauso viel Fachwissen steckt in der Technologie und der intelligenten Steuerung.
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Buns und Sandwichbrot sind ohne
Zweifel Produkte, die in der ganzen
Welt nachgefragt werden. Dabei sind
insbesondere die Qualitatsanspriiche
an die Softbrotchen durch die System-
gastronomie als Endkunden sehr hoch.
Standardisierte Prozesse entlang der Li-
nienproduktion erhohen Qualitat sowie
Produktsicherheit und helfen, die hohen
Anforderungen an die Produkte zu er-
fullen. Die Abldufe und Anlagen fir die
einzelnen Prozesse bis hin zur Verwie-
gung in den Kneter hat Daxner bei Titan
S.A.in Rumanien geplant und installiert.

Die Produktion ist ausgelegt fiir 36.000
Buns in der Stunde und einen Output
von 5.000 Tonnen Backwaren im Jahr.
Im Dreischichtbetrieb sorgen zehn Mit-
arbeiter pro Schicht fir einen reibungs-
losen Ablauf.

Rohstoffe

Unabdingbare Voraussetzung fir die
gleichmafBige Produktion von Buns
(Softbrétchen) fiir die Systemgastrono-
mie sind fest definierte Rohstoffeigen-
schaften. Alle Zutaten mit ihren Eigen-
schaften wie Temperatur, Chargengrofle,
Lieferant, Lieferdatum und Mindest-
haltbarkeit sind zwingend im System
zu erfassen. In Folge dessen erhalt je-
der Artikel in der Warenannahme eine
eigene Kennung Uber einen Barcode,
mit der er zunachst in das Warenlager
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Zwei Tanks sorgen fiir die ausreichende Menge 0L, das {iber eine Pumpe zum Anteiger und Knter geférdert
wird.

eingepflegt wird. Bei der Rohstoffan-
forderung aus der Produktion liest ein
Mitarbeiter den Rohstoff wieder aus und
tberfuhrtihnin das Produktionssystem.
Gangige Abfragen, wie first in first out”
oder Mindestbestellmengen, fihrt das
System selbstandig durch und stellt so-
mit einen reibungslosen Ablauf sicher.

Die GroBkomponenten Mehl und Zucker
befinden sich in Silos im AuB3enbereich
der Backerei. Fir das Weizenmehl, das
aus der zum Konzern zugehérigen Mih-
le stammt, sind 3 Silos aus Aluminium
mit einem Inhalt von je 50 t installiert.
Das Fassungsvermogen des Zuckersi-
los, der aus Edelstahl gefertigt ist, liegt
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bei 30 t. Alle Behalter sind auf Wiege- Wareneingangskontrolle dienen. 2 Tanks sind an das Férdersystem an-
zellen gelagert, die dem System sténdig  Das fur die Produktion bendtigte Ol la-  geschlossen. Wenn ein Behilter leer
den Fillstand melden, aber auch der gert in dafiir vorgesehenen Tanks. Je jst, wihlt das System automatisch den
zweiten Tank und es bleibt ausreichend
Zeit, um den Rohstoff aus dem Lager zur
Verfiigung zu stellen. Die wichtigsten
Griinde fur die Wahl einer so umfang-
reichen Warenwirtschaft ist neben der
standigen Verflgbarkeit auch die Rick-
verfolgbarkeit der Rohstoffe im gesam-
ten System. Bei jedem Batch muss be-
kannt sein, welche Rohstoffe verarbeitet
worden sind. Nur so sind die strengen
Anforderungen, welche die Kunden an
das Unternehmen stellen, zu erfiillen.
Die Backerei wird unter anderem vom
American Institute of Baking (AIB) ge-
prift.

Vorteig und Verwiegung

Bei der Planung der Produktion ist sehr
viel Wert auf eine automatierte Linie
gelegt worden, was sich unter anderem
bei der Verwiegung und der Herstellung
des Vorteiges zeigt. Alle Gro3kompo-
nenten werden dem System automa-
tisch zugefihrt. Die Kleinkomponen-
ten werden manuell vorkonfektioniert.
Ein Bestandteil der Dosierung ist der
Hefeaufloser mit einem Volumen von
500 L. Nach einer kurzen Rihrphase, die
unter 10 Minuten liegt, ist die Flissighe-
fe fertig und kann in den daneben ste-

Das 30 Tonnen Zuckersilo und die drei 50 Tonnen Mehlsilos befinden sich im AuB3enbereich der Backerei. henden Lagertank umgepumpt werden.
Das Mehl fiir die Produktion liefert die zum Konzern gehérige Mihle. Nun kann zeitgerecht das automatische
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Reinigungsprogramm gestartet werden,
das den Hefeaufldser reinigt und ihn fur
den nachsten Einsatz vorbereitet.

Die Hauptkomponente fiir den Vorteig,
das Weizenmehl, bezieht das System
aus den Auflensilos. Zunachst wird die
vorgegebene Menge Mehlin einer ersten
Waage eingewogen. Wenn das Gewicht
erreicht ist, erfolgt die Ubergabe an die
zweite Waage, die direkt unter der ersten
angebracht ist. Wahrend die kontinuier-
liche Mischung des Vorteiges mit den
anderen Zutaten Wasser, Hefe und Ol
im Anteiger erfolgt, ist die erste Waage
wieder bereit, das nachste Batch bereit
zu stellen. 2 Reifebehélter mit einem Vo-
lumentvon je 5t nehmen den Vorteig auf.

Die Vorteigbehalter werden von unten
befillt. Durch diese Ausfihrung werden
Teigablagerungen auf den Riihrwerken
und im oberen Bereich der Fermenter
vermieden. In keinem der 3 Fermenter
wird Mehl eingefiillt. Das sichert die
hohen Hygieneanforderungen, da kein
Mehlstaub anfallt. Bei Temperaturen
zwischen 25 und 30°C und einer Reife-
dauer, die je nach Betrieb zwischen 2
und 8 Stunden liegt, hat der Teig geni-
gend Zeit sich zu entwickeln. Der Vorteig
wird in festgelegten Abschnitten bewegt,
um den Reifeprozess zu intensivieren.
Nach dem Ende der Reifzeit wird er in
den Lagerbehalter gepumpt. Der Weg
des Produkts fiihrt dabei iber einen Plat-
tenwarmetauscher, der die Masse sehr

Die Hefe wird zun&chst aufgeldst und anschlieBend
in den nebenstehenden gekiihlten Lagertank
gepumpt.

schnell auf circa 5°C herunterkihlt. Ein
wichtiger Punkt bei der Teigherstellung
ist die Temperatur der Zutaten. Sie ist
mitentscheidend fir die Endtemperatur
des fertig gekneteten Teiges. Aus diesem
Grund ist ein umfangreiches Kihlsystem
in die ganze Anlage integriert worden,
das einzelne Komponenten auf die vor-
gegebene Temperatur herunterkihlt.
Einige Tanks sind dreiwandig ausgelegt,
damit das Kihlmittel dort angemessen
zirkulieren kann. Auch der Lagerbehal-
terist entsprechend konstruiert, um die
weitere Entwicklung des Vorteiges zu
verhindern und einen stabilen Puffer fir
die Produktion zu schaffen.

Daxner installierte das System zur Ver-
wiegung der Zutaten in den Kneter. Die
Einhaltung der Teigtemperatur wird tber
die gekihlten Zutaten und lber tempe-
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riertes Wasser gesteuert. Die Reinigung
der Lagertanks erfolgt mit Hilfe rotieren-
der Reinigungsdiisen. Uber separate
Abflisse kann das Schmutzwasser ab-
gelassen werden. Die Leitungen reinigt
ein Molchsystem. Der Molch wird in der
Sendestation in das System eingelassen
und mit Wasserdruck hin zur Empfangs-
station gedriickt. Um den Molch wieder
zuriick zu bewegen wird Luftdruck auf-
gebaut, der ihn zuriick in seine Aus-
gangsposition bewegt.

Mehl, Wasser, Hefe und Ol vermischen sich im
Anteiger zum Vorteig, der dann in die Reifebehélter
gepumpt wird.

Quelle: Backtechnik-europe,
Gregor Vogelpohl
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