PRODUKTION

Produktion optimiert

Es ist ein Spagat zwischen Tradition und Moderne. Die Bickerei Pappert aus der Rhén setzt auf eine
Mischung aus Handwerk und Automatisierung in der Produktion. Das hat das Unternehmen auf den

Erfolgsweg gefiihrt.

++ Der Bottom-Seeder sorgt fiir ein gleichmaRiges Streubild

Die Geschiftsfithrer des Familienunternehmens Pap-
+ pert, Bernd Pappert und Manfred Kliiber, konnten
sich Ende 2017 iiber die Eréffnung des 107. Fachgeschifts
freuen. Auch 2018 méchte die Bickerei weiter wachsen. Das
Vertriebsgebiet erstreckt sich dabei rund 100 km rund um
Fulda in Hessen und Bayern, nérdlich bis Philippsthal und
Obersuhl, westlich bis zum Rhein-Main-Gebiet und siidlich
bis Schweinfurt und Wiirzburg. Insgesamt 1.300 Mitarbeiter
arbeiten am Unternehmenserfolg mit. Der Hauptsitz der
Bickerei, Poppenhausen, ist nur wenige Kilometer von Fulda
entfernt. In der Produktion arbeiten rund 130 Mitarbeiter
und stellen tiglich bis zu 12.000 Brote, 200.000 Brotchen und
45.000 Stiick Kleingeback her. Gearbeitet wird an sieben
Tagen die Woche in zwei Schichten. ,,Die Bereiche Snacks und
Brétchen wachsen im Moment besonders®, erklart Bicker-
meister Martin Schiller, der die Produktion mit verantwortet.
Fiir Schiller gehdren die Bereiche Brot und Brotchen eindeutig
zu den Kernkompetenzen der Backerei.

Um die Leistung in der Produktion zu steigern und gleichzeitig
die Qualitit der Kleingebicke zu steigern, investierte die
Bickerei jiingst in eine neue Crusto-Brot-Brotchenanlage
des niederlindischen Anlagenbauers Rademaker. Dabei waren
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die Anforderungen der mittelstindischen Bickerei hoch. So
soll auf der einen Seite der Einsatz von Backmitte] konse-
quent reduziert werden, auf der anderen Seite sollte die neue
Linie auch Teige mit einer hoheren Teigausbeute und einer

++ Produktionsleiter Martin Schiller (r.) und Ewald Kiimmel,
Vertrieb Rademaker Deutschland GmbH
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langeren Teigruhe verarbeiten. Gleichzeitig muss die Anlage
auch flexibel sein, damit z. B. auch neue Gebickformen
wie Rauten produziert werden kénnen.

Besonderheiten

»Wir hatten noch weitere Anforderungen an den Anlagen-
bauer®, erginzt Martin Schiller. Aufgrund des organischen
Wachstums der Backerei wuchs auch die Backstube durch
verschiedene Anbauten und Erweiterungen kontinuierlich.
Daher musste die Crusto-Brot-Brotchenanlage bei laufender
Produktion in den neuen Anbau der Bickerei integriert wer-
den. ,Bei einer Anlagenldnge von insgesamt nur 20 Metern
sollten zudem Handarbeitsplitze mit eingeplant werden, um
den Gebicken einen manuellen und individuellen Touch zu
geben®, so Bickermeister Schiller. Eine Herausforderung,
der sich der Anlagenbauer Rademaker stellte. Die Losung
ist eine Crusto-Brot-Brotchenanlage, welche iiber ein Double
Chunker-Stressfree-System (DSS) schonend ein Teigband
herstellt. ,Das System steht fiir die schonendste Teigbe-
handlung. Dies ist besonders wichtig bei der Verarbeitung
von Teigen mit sehr langen Teigruhen und hoher TA", erklirt
Ewald Kimmel, zustindig fiir den Vertrieb Rademaker
Deutschland GmbH.

Arbeitsweise
Der Teig gelangt am Kopf der Anlage iiber einen Hebekipper

zuerst in den Teigtrichter der Linie. Von hier aus erreicht
der Teig kontrolliert und schonend einen zweiten, unteren
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Trichter, welcher leicht bedlt ist. Anschlieflend sticht das
System per Doppel-Sternwalze in 20 bis 25 kg schweren
Teigstiicken ab. Die Teigstiicke gelangen dann auf ein be-
mehltes Férderband, welches mit seitlichen Kunststoffbe-
grenzern dafiir sorgt, dass ein kontinuierlicher Teigstrang
entsteht. Dabei werden die Teigstiicke aus dem DDS so ab-
gelegt, dass sich diese zu 50 % iiberlappen.

Es folgt eine erste Walze zum Reduzieren der Teigstdrke und
die Ubergabe des Teigstranges auf ein weiteres, bemehltes
Transportband findet statt. Dieses Band befindet sich dabei
unter der DDS-Einheit. Es entsteht ein kontinuierliches
Teigband. Dabei sind die Uberginge zwischen den einzelnen,
sich iiberlappenden Teigstiicken nach dem ersten Schlicht-
werk noch gut zu erkennen, da das Teigband sehr schonend
ausgerollt und reduziert wird. Weitere Schlichtwerke und
ein Querwalzwerk sorgen dafiir, dass das Teigband auf die
gewiinschte Stirke wie z. B. von 15 mm ausgerollt wird. Um
das Reduzieren zu erméglichen, sind zudem verschiedene
Mehlstreuer installiert, die von den Mitarbeitern manuell

wieder aufgefiillt werden.

Produktionsleiter Schiller erkldrt, dass die Teigausbeute
durch die neue Anlage gleich um drei Punkte erh6ht werden
konnte. Zudem ist es moglich, das gewiinschte offene Poren-
bild bei bestimmten Produkten wie Ciabatta zu erzielen.
Dabei hat die Anlage eine Arbeitsbreite von 600 bzw. 800 mm
(Teigband-Herstellung 600 mm / Teigband-Aufarbeitung
800 mm). Die Stundenleistung reicht von ca. 500 kg/h bis
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++ Selbe Anlage, anderer Teig. Auch hier gut zu erkennen, wie sich die Teigstiicke iiberlappen. Im ersten Schritt wird die Oberseite bestreut.
AnschlieBend folgen das Lingsschneiden und das Spreizen der Teigbdnder. Der Bottom-Seeder folgt. Die fertigen Kiirbiskern-

Brotchen-Teiglinge

zu ca. 1.500 kg/h. Dies entspricht ca. 6.000 bis 18.000 Brot-
chen/h, je nach Teig und Gewichtsbereich.

Hygiene

Um eine moglichst hohe Flexibilitdt zu gewahrleisten, ist die
Linie in verschiedene Module unterteilt. Jedes Modul ist
dabei fahrbar und lasst sich aus der Anlage herausnehmen,
um es z. B. zu waschen. Dabei ist die gesamte Maschine auf
das ,Design for Wash-down® (D4W) ausgelegt, sprich eine
Nassreinigung ohne Hochdruck ist moglich. Zudem lassen
sich alle Bander schnell und ohne Werkzeug entspannen, um

Vertrieb

Eigene Lieferfahrzeuge (sechs Lkw, 15 Kastenwagen)
versorgen die Filialen bis zu zweimal taglich mit Back-
waren. Teiglinge backen die Mitarbeiter frisch vor Ort in
Ladenbackédfen. Fokus der Backerei Pappert sind eigene
Verkaufsstellen und weniger das Liefergeschaft. Dabei
befinden sich die Verkaufsstellen im Umkreis ven bis zu
110 km rund um die Backstube herum.

Die Backerei betreibt verschiedene Vertriebskonzepte
als Ergdnzung zum Herzstiick Backerei:

+ Pappiamo: Pappiamo steht fiir italienische Gastlich-
keit und versorgt die Kunden mit Pizza und Pasta, die
frisch vor den Augen der Kunden zubereitet werden.

+ zuTisch: zuTisch ist das schnelle (richt nur mittags)
Konzept von Pappert. Dabei konnen sich die Kunden
ihr Mittagsgericht aus verschiedenen Modulen im
Baukasten-Prinzip selbst zusammenstellen.

+ Giovanni L.: Giovanni Lasagna steht fur Eiskreationen
der ganz besonderen Art. Ganz in der Tradition der
Familie Lasagna mit besten Rohstoffen und hochster
Quatitat fir Speiseeis.

+ Zweittag (day two): Der Vortagsladen fiir Retouren
und Uberhange von Backwaren ist eine kombinierte

[ Losung aus Backwarentheke und Vor-Ort-Verzehr.
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die Reinigung und das Trocknen der Anlage zu erleichtern.
Eine weitere Besonderheit bietet das Befeuchtungsgerit.
Dieses arbeitet luftlos, sehr gezielt und effizient, somit
kommt es auch zu keiner Vernebelung des Wassers.

Bottom-Seeder

Das Teigband wird mittels Lings-Schneidewalzen in die ge-
wiinschte Anzahl an Teigstreifen geschnitten und besdaumt.
Der entstehende Restteig wird gesammelt und der Beschnitt
der Produktion wieder zugefithrt. Die kontinuierlichen Teig-
streifen werden auf Dielen-Belegabstand gespreizt und dem
nachfolgenden Bottom-Seeder-Streumodul zugefiihrt. Dort
werden die Teigstreifen iiber eine Befeuchtungs-Walze von
unten mit Wasser benetzt und gleich in das Streugut gelegt,
welches kontinuierlich und flachig auf das darunter laufende
Transportband gestreut wird. Eine héheneinstellbare, ange-
triebene Walze driickt die Teigbdnder leicht in das Streugut,
damit die Anhaftung unterstiitzt wird. So lassen sich z. B.
Kérner, Saaten und Grief8 an der Unterseite der Teiglinge an-
bringen, ohne dass diese gewendet werden miissen. Auch bei
dreieckigen Brotchen, Rautenbrétchen oder gestochenen
Baguettes ist so ein gleichméfliges Streubild méglich. Das
iiberschiissige und ungebundene Streugut wird anschliefend
mit einer fahrbaren, kompakten Rezirkulation (luftlos) in
den Vorratstrichter zuriickgefiihrt. ,Eine sehr hygienische und
flexible Lésung®, bestatigt Produktionsleiter Martin Schiller.
Nach dem Bottom-Seeder-Streumodul sorgt eine elektro-
mechanische Guillotine fiir das Portionieren der Teiglinge,
mittels Guillotinemesser oder verschiedener Stanzen.

Universalstreugerate

Das Bestreuen der Oberseite erfolgt mittels Universalstreu-
gerdt vor dem Schlichtwerk, mit dem die Kérner in die Ober-
fliche eingewalzt werden. ,,Durch die Kombination des
Universalstreugerdtes und des Bottom-Seeder-Streumoduls
lassen sich kreative Bestreuungs-Kombinationen auf der Ober-
und Unterseite realisieren, zusatzlich konnte der Schwund
an Streugut iiber den ganzen Prozess reduziert werden®,

erlautert Martin Schiller. Uber eine hoheneinstellbare
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++ Insgesamt ist die neue Anlage rund 20 Meter lang. An integrier-
ten Handarbeitsplitzen kénnen die Mitarbeiter den Gebécken einen
individuellen Touch geben

++ Ein Mitarbeiter nimmt die Dielen ab und stapelt diese

e

Pappert goes green

.Pappert goes green* ist die dynamische Idee der Ba-

ckerei, um nachhaltiger zu arbeiten. ,Wir haben das

Leitbild bewusst als Prozess und nicht als fertiges

Konstrukt benannt. Die ersten Schritte haben wir ge-

macht*, erklart Thomas Bertz, Leitung Kommunikation

und Marketing. Dieser Prozess beinhaltet bereits:

+ eigene wiederbefiillbare Mehrwegbecher

+ eigene Baumwolltaschen

+ einen Preisvorteil von 20 Cent fir denjenigen, der
sein HeiRgetrank mit einem Mehrwegbecher kauft

+ die To-go-Becher sind kompostierbar
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Flipp-Kante lassen sich die Teiglinge flexibel wenden, je nach-
dem, ob diese in Dielen (werden vor dem Backen auf Backbleche
gewendet) oder direkt auf Backbleche abgesetzt werden.

Die Teiglinge werden per Absetzband pro Riickzugsbewegung
auf entweder zwei Girdielen (600 x 400 mm) oder ein Back-
blech (580 x 780 mm) abgesetzt. Die Dielen werden hierzu auto-
matisch aus einem Dielen-Magazin entstapelt und unter die
Absetzung getaktet. Das Dielen-Magazin fiir die Anlage wurde
ebenfalls von Rademaker gebaut und wird manuell befiillt.

Bevor die Dielen nun abgenommen und gestapelt werden,
enthilt die Rademaker-Linie noch eine Handarbeitsbahn, an
der die Mitarbeiter den Teiglingen noch eben eine besondere,
individuelle Form geben konnen.

Werkzeugwechsel

Samtliche produktbezogenen Werkzeuge, Schneidemesser,
Formstanzen etc. werden auf einem grof3ziigigen Werkzeug-
wagen, fiir schnelle Produktwechsel, bereitgestellt. ,,Bei uns
dauert ein Produktwechsel rund 10 Minuten®, erkldrt Pro-
duktionsleiter Schiller. Insgesamt ist die Produktion mit der
neuen Anlage nun einheitlicher, sprich die Gebédcke haben
eine gleichmiRige Qualitit, es gibt weniger Abfille und das
Streubild ist gleichmiBiger. Die Leistungsgrenze der Anlage
ist noch nicht erreicht und damit hat die Backerei noch
Kapazititen, um z. B. Teiglinge vorzuproduzieren. Durch den
Einsatz der neuen Linie entfallen insgesamt drei Zwischen-
schritte im Vergleich zur vorherigen Produktion. Somit hat sich
die Leistung gesteigert und gleichzeitig der Personaleinsatz
reduziert. ,Der Druck auf die Mitarbeiter hat sich deutlich
reduziert und zudem konnten wir die Arbeitsbedingungen
verbessern, so Schiller.

Die in den Dielen abgesetzten Teiglinge backen die Mitar-
beiter in den Verkaufsstellen ab. Dabei verfiigt jede Filiale
iiber einen oder mehrere Ladenbackéfen von Miwe oder
Debag. Insgesamt sind rund 30.000 Dielen im Umlauf.

Investieren

Schnittbrdtchen lassen sich auf der neuen Anlage bei Pappert
nicht produzieren. ,Dies ist durch den Einbau eines entspre-
chenden Modules generell méglich, aber dafiir war in der ge-
wachsenen Produktion einfach kein Platz mehr®, so Kiimmel.
Martin Schiller mochte daher in der Zukunft in eine neue
kompakte Schnittbrétchen-Anlage mit Dielenanbindung
investieren. Zudem konnte sich der Backermeister den Einsatz
von Robotern in der Produktion vorstellen, um z. B. die be-
legten Dielen automatisch zu stapeln.

Mit den jiingsten Erweiterungen der Produktion und Logistik
sind die Wachstumsgrenzen auf dem Grundstiick in Poppen-
hausen nun erreicht worden. ,,Aus diesem Grund sind opti-
mierte Abliufe und automatisierte Prozesse auf bestehender
Fliche oberste Prioritit. Die neue Rademaker Crusto Spezial-
brotchenlinie hat uns dabei sehr geholfen®, so Martin Schiller.
+++



