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PRODUKTION

Eine neue Generation

Eine Backerei aus der D-A-CH-Region hat in eine neue Laminator-Generation investiert.

Der Laminator wurde gemaR Rademakers Sigma®-Richtlinien fiir hygienisches Design entworfen.

++ Die Apfelfiillung wird aufgetragen. Ein Faltmechanismus faltet die Fiillung dann in die Teigbahnen ein. Dabei entsteht eine gefiillte

Teigtasche. Der letzte Schritt ist das Zuschneiden des Produkts

+ Der neue Sigma®-Laminator wurde gemifl Rademakers
Sigma®-Designrichtlinien entworfen. Diese Richtlinien
wurden direkt aus verschiedenen Anforderungen an die
Hygiene und Reinigungsfahigkeit abgeleitet, darunter dem
GMA-Standard und den EHEDG-Empfehlungen (European
Hygienic Engineering and Design Group). Dank der endbe-
arbeiteten Oberfldchen, der Oberflichenneigung, den abge-
rundeten Rahmen, FDA-zugelassenen Materialien, minimier-
ten Scharnieren und Schrauben sowie zahlreichen anderen
Elementen wird die Linie hohen Erwartungen gerecht. So
wurde beispielsweise nach Firmenangaben eine véllige Vermei-
dung von Mulden, Hohlrdumen und toten Winkeln erreicht.
Ein offenes Design erméglicht die einfache Reinigung ohne
Abstriche bei der Bedienersicherheit.

Der Zugang zu Reinigungs- und Priifzwecken wird durch
sich 6ffnende Abdeckungen auf beiden Seiten der Maschine,
Forderbandheber und einziehbare Bandspanner erreicht. Die
Bandheber ermdglichen einen einfachen Zugang, was dazu
fithrt, dass das Gerit nach der Nassreinigung schnell und
griindlich trocknet. Die Ansammlung von z. B. Mehlstaub
wird durch die Anwendung von Abstandhaltern reduziert,
und die Verunreinigung durch Teigbestandteile wird durch
den Einsatz breiterer Férderbander vermieden. Ein neues
Standardmerkmal ist auflerdem die Anwendung lebensdauer-
geschmierter Kugellager in der Produktzone. Es versteht
sich, dass diese neue Rademaker-Linie vollstindig auf die
Nassreinigung ausgelegt und dafiir zugelassen ist.
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Funktionalitat

Ein offenes Design mit einem Hochstmafl an Prozess-Uber-
sichtlichkeit war der Fokus des Systemdesigns. Abgerundete
Kanten und vollstindig 6ffnende Abdeckungen auf beiden
Seiten kommen im gesamten System zur Anwendung. Der
bestmogliche Zugang wird durch Optimierung des Abstandes
zwischen den Arbeitsstationen und die Anbringung horizonta-
len Forderbiander gewidhrleistet. Auch die kleineren Gerite/
Module verfiigen tiber ein offenes Gehéduse. Leichte Sicher-
heitsabdeckungen mit zusétzlichen Handgriffen erméglichen
einen ergonomischen Betrieb. Die Gesamtsicherheit wird
durch Einsatz von Sicherheitsschléssern garantiert.

Der neue Sigma®-Laminator verfiigt iber breitere Walzen
(+50 mm) und Bander (+100 mm). Neben einer hoéheren
Produktionsleistung fithrt dies zu einer verbesserten Teig-
unterstiitzung und verringert das Risiko von Mikrobesché-
digungen und Stress an den dufleren Teigrandern, heifit es.
Das Endresultat sind noch geringere Abweichungen in der
Teigbandstirke und eine bessere Konsistenz der Schichten
als zuvor.

Effizienz

Die Gesamtkonfiguration des Sigma®-Laminators ist auf eine
hohe Produktionseffizienz ausgelegt. Der Betrieb gestaltet
sich so einfach wie moglich. Dies wird ermdglicht durch
leicht entfernbare Werkzeuge, eine Verringerung auszutau-
schender Teile, auswechselbare Schaber und Behilter sowie
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++ Die Teigchargen werden im Chunker deponiert, bevor sie vom
Rademaker Low Stress Sheeting System (LSS) verarbeitet werden

verschiedene Optionen zur Minimierung der erforderlichen
Reinigungsanstrengungen und zur Erhéhung der Verfiigbar-
keit. Dartiber hinaus verfiigt das System iiber automatische
Einstellungen, die die gesamte Maschine mit einem einzigen
Knopfdruck in den Reinigungs- oder Trockenmodus bringen.
Sind nach der Reinigung die Forderbdnder nicht richtig
gespannt, erhélt der Bediener einen entsprechenden Hinweis.

Die Wartungs- und Instandhaltungsanforderungen werden
durch eine optimale Materialauswahl verringert. Diese fithrt
zu einer minimalen Abnutzung und einer verldngerten Lebens-
dauer aller sensiblen Elemente. Lebensdauergeschmierte
Kugellager in der Produktzone und klar erkennbare, umfas-
sende Schmierstellen auflerhalb der Produktzone verringern
die Ausfallzeiten auf ein Minimum, heif3t es weiter. Teile, die
regelmiflig gewartet werden miissen, befinden sich an leicht
zugdnglichen Stellen auflerhalb der Produktionszone. Alle
Forderbiander sind mit einem Mechanismus zur raschen
Bandentlastung ausgestattet, um Ausfallzeiten wahrend der
Reinigung zu verringern und die Wartungsanforderungen
auf ein Minimum zu beschrdnken. Von der SPS-Steuerung
gesammelte Daten (z. B. Motorbelastung, Betriebsunter-
brechungen, Unterbrechungsursachen) kénnen verwendet
werden, um die Wartung zu verbessern.

Steuerung

Die Prozesssteuerung mittels intensiver Datenerfassung und
Kommunikation gewinnt innerhalb industrieller Produkti-
onsprozesse zunehmend an Bedeutung. Die Steuerungs-
plattform ermdoglicht einen OMAC-gestiitzten Datenaus-
tausch mit benachbarten Anlagen (anderer Anbieter) sowie
mit LMS-, MES- oder ERP-Systemen.

Dariiber hinaus ermoglicht die Datenverarbeitung die Online-
Uberwachung und Optimierung der Anlageneffizienz. Der
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++ Rademakers Fettpumpe verarbeitet Butterblocke zu einer
einheitlichen Butterschicht

intelligente Einsatz kombinierter Prozess- und Rezeptinfor-
mationen ermoglicht ein einfaches und schnelles Hochfahren
der Anlage. Das gesamte System sowie die automatische An-
passung der Bandgeschwindigkeit (DDIC/Teigschleife) sind
auf das gesteigerte Hygieneniveau ausgelegt. Das fortschritt-
liche Steuerungssystem verfiigt tiber eine vollautomatische
Geschwindigkeitsanpassung und ermdoglicht es, die unter-
schiedlichen Abschnitte unabhingig voneinander zu betreiben.
Wenn das letzte Teigteil des Produktionslaufs am Ende der
Linie verarbeitet wird, ist der Anfang der Linie bereits fiir die
Reinigung oder die Produktion eines anderen Produkts
bereit. Der Bediener erhilt einen Hinweis, wenn das nachste
Rezept auf der Maschine gestartet werden kann. Und schlief3-
lich wurde die Anzahl der Sensoren verringert, um eine
optimale Steuerung mit minimalen fehlfunktionsbedingten
Ausfallzeiten zu garantieren.

Produktionsprozess

Bei der Mischung der Zutaten wird eine geknetete Teigcharge
erzeugt. Die Teigchargen werden im Chunker positioniert,
bevor sie vom Rademaker Low Stress Sheeting System (LSS)
verarbeitet werden. Der Chunker teilt die Teigcharge in
verarbeitungsfihige Stiicke. Nachdem das Teigband durch
das LSS-System erzeugt wurde, wird seine Teigbandstarke/
Dicke durch den Quick-Reductor verringert. Rademakers
Fettpumpe verarbeitet dann Butterblécke zu einer einheit-
lichen Butterschicht. Die Fettschicht wird oben auf das Teig-
band aufgetragen und danach wird das Fett in das Teigband
eingefaltet.

Nach einer weiteren Reduzierung der Teigbanddicke wird
das Teigband in zwei Abschnitte zur Laminierung gefiihrt.
Das System erreicht eine Leistung von 2.000 kg Teig pro
Stunde. Nach der Reduzierung dieses fertigen laminierten
Teigbandes durchlduft das Band eine Kiihl- und Ruhephase
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++ Dieses fertige laminierte Teigband durchlauft nach der Reduzierung eine Kiihl- und Ruhephase in Rademakers Cooling & Resting System

im Rademaker Cooling & Resting System. Die Kithlung des
Teigbandes erfolgt, weil durch sie sichergestellt wird, dass
die Integritdt der Schichten intakt bleibt, und sie erzeugt eine
noch bessere Fett- und Teigkonsistenz. Dies fiihrt letztlich
zu einer deutlichen Verbesserung fiir die weiteren Verarbei-
tungsschritte. Aufgrund der Ruhephase werden der best-
mogliche Geschmack sowie eine optimale Form und ein
optimales Volumen erzielt, die aus einer Kombination aus
Teigentspannung und kontrollierter Hefeaktivitat resultiert.
Weil das Cooling & Resting System nach Angaben der Bickerei
diesen Prozess beherrscht, hat sich die Backerei entschieden,
das Rademaker-System in ihren Produktionsprozess zu inte-
grieren. Da das System einen optimalen Luftdurchsatz reali-
siert, wird der Energieverbrauch auf ein Minimum beschrinkt.
Rademaker nutzt dabei ein Konzept, das auf einer indirekten,
aktiven Luftkithlung beruht.

Hinter dem Laminator befinden sich zwei Abschnitte zur
Teigverarbeitung: eine Croissantlinie und eine Feingebécklinie.
Beide sind von Rademaker. Je nach Produkt wird der erfor-
derliche Verarbeitungsabschnitt ausgewahlt. Wahrend des
Besuchs wurden Apfeltaschen hergestellt. Die Croissantlinie
wurde durch ein oberes Férderband, das das gekiihlte und
entspannte Teigband in Richtung des Verarbeitungsabschnittes
fithrt, tibersprungen. Zunichst erstellt eine Dekorationswalze
den Dekorationsschnitt. AnschlieBend werden die erforder-
lichen Teigbahnen geschaffen, und zwar insgesamt sieben
Reihen. Ist eine andere Dekoration bzw. ein anderer Schnitt
erforderlich, kann die Béickerei die Dekorationswalze gegen
eine andere austauschen. AnschliefSend wird die Apfelfiillung
auf den Teig aufgetragen. Anschlieflend wird die Fiillung dann
in die Teigbahnen eingefaltet. Der letzte und abschlieffende
Schritt bei diesem Verarbeitungsprozess ist das Schneiden des
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Produkts. Anschlieffend werden die Teigprodukte in Richtung
Gérsystem transportiert. Bevor die Produkte in Richtung
Gefrierer transportiert werden, werden die gegérten Produkte
mit Eigelb bespriiht.

Umfassendes Sortiment

Die neue Feingebdcklinie kann ein breites Spektrum an unter-
schiedlichen gefiillten und gefalteten Produkten herstellen.
Die Bdckerei, deren Namen die Redaktion leider nicht erwah-
nen darf, hat sich speziell wegen der kurzen Ristzeiten fiir die
Systeme von Rademaker entschieden. Rademakers System
ermdglicht die Umstellung der Produktionslinie auf ein an-
deres Produkt wihrend des laufenden Betriebs. Dies verringert
die Umstellungszeiten deutlich und macht das System zu einer
effizienten Losung.

Wie schon erwéhnt, ist es mit diesem flexiblen Produktions-
system auflerdem moglich, gefiillte und ungefiillte Croissants
mit offenen oder geschlossenen Enden zu produzieren. Wenn
das Teigband aus dem Cooling & Resting System austritt, wird
es in die erforderlichen Teigbahnen geschnitten. Aus diesen
Teigbahnen werden dann die Teigdreiecke ausgeschnitten und
fiir den nachsten Prozessschritt angeordnet. Wenn gefiillte
Croissants hergestellt werden sollen, kommt die Rademaker-
Absetzmaschine zum Einsatz. Sie triagt die gewiinschte Art von
Fiilllung auf und deponiert sie auf den Teigdreiecken. Bei der
Herstellung ungefiillter Croissants wird die Ablegemaschine
ausgelassen. Anschlieflend werden die Teigdreiecke in Rich-
tung der Vakuumwalze transportiert, wo sie zu Croissants
gerollt werden. Nach dem Formungsvorgang werden die
Croissants an das Gérsystem weitergeleitet. Der letzte Produk-
tionsschritt vor der Verpackung umfasst die Weiterleitung
der Croissants an den Froster. +++
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v Rademaker Academy
Qualitdt in Theorie und Praxis

Fir den Ehrgeiz das Beste aus den Produktionsanlagen zu generieren, fiir einen effizienten und rationellen Anlagenbetrieb, fiir
kontrollierte Prozesse, fiir kurze Rust- und Reinigungszeiten, fiir eine hohe Verfiigbarkeit und lange Einsatzfahigkeit der Anlagen,
fir einen wirtschaftlichen Unterhalt — dafiir sind Rademaker Produktionsanlagen konzipiert. Bilden Sie Ihre Mitarbeiter aus, H
optimieren Sie Ablaufe und steigern Sie die Effizienz. In der Rademaker Academy wird das Wissen Uber Technik und Technologie
durch Ausbildung und Schulung erhalten und weitergegeben, so dass Sie die Rentabilitat Ihrer Backerei maximieren kénnen.
Nutzen Sie die Rademaker Academy fiir Ihr Unternehmen.
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Besuch uns A5.331

* Teighand-Brot-/Brotchenanlagen fiir Brotchen, Mediterrane Brote und Flachbrote. * Teig-Ausrolllinien flir Hefeteige, Mirbeteige, Blechkuchen, Berliner und Donuts.
* Teigband-Toastbrotanlagen fiir Premium-Qualitaten Toast- und Sandwichbrote. * Press- und Stanzanlagen fiir Kuchen, Pies, Quiches und Tortelettes.
* Laminier- und Aufarbeitungsanlagen fiir Blatterteig-Feingeback und Croissants. * Pizzaboden- und Toppinganlagen, Anwendungsspezifische Dosier- und Streugerate.

www.rademaker.com
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