ispiel:

HUDSON BREAD New York (ft=ufu=S

Mitten im Herzen von New York Metropolitan
befindet sich die Backerei Hudson Bread. ,, Perfekter
Teig bedeutet perfektes Brot!” Nach diesem Leit-
spruch wurde 2006 die neue Backerei mit dem Ziel
einer modernen Rohstoffaufbereitungsanlage
errichtet. Zur Verwirklichung dieses Ziels war die
Wahl der Ausristungsgegenstande ausschlag-
gebend (Zutatenautomat, Flissigeiertank, Weizen-
vorteigmaschine und Aromasaueraufloser, ...)
Herr Kolodziej (Geschaftsfihrer von Hudson Bread)
stellte fest: ,,Durch die Zusammenarbeit mit HB-
Technik haben wir alle Vorstellungen fur eine per-
fekte Teigproduktion realisieren kénnen.”

Die Nutzflache des Neubaus betragt ca. 2.500 m2.
Derzeit sind ca. 80 Mitarbeiter bei der Backerei
beschaftigt.

Anlagenbeschreibung:

Das Automatisierungsziel:

1) Auf 1 Zielstelle sollen moglichst viele Rohstoffe automatisch
und Uber den Rezeptcomputer abgerufen werden. Die
genaue Verwiegung und Dosierung sowie die Rohstoff-
verwaltung war eines der Hauptziele. Weitere Rohstoffe
wie Oliven, Rosinen, Gewdirze, Nisse etc. sollen Uber on-
line verbundene Handzutatenwaagen mitgesteuert und
registriert werden. Diese Sonderkleinkomponenten sollen
in Verwiegetischen mit Zutatenwagerln und hygienischen
Zutatenbehaltern gelagert werden.

2) Mehlsilos sind vorhanden. Diese sollten in das neue Auto-
matisierungskonzept miteingebunden werden.

3) Als Tagessilos mit Sackeinschittung sollen 4 Mittelkom-
ponentenbehalter mit Staubabsaugung automatisch zur
Zielstelle fordern.

4) Fur Kleinkomponenten soll ein Zutatenautomat mit Sack-
saugbefullung und automatischer Dosierung zur Zielstelle
eingesetzt werden.

5) Die angelieferten Rohstoffe sollten Uber Rohstoffzugangs
bilanzierung kontrollierbar sein.

6) Die Rohstoffanlieferung, Lagerung, Transport und Verar-
beitung soll hygienisch und weitgehend staubfrei sein.

7) Der 3-Stufen-Roggensauerteig sowie der Weizenvorteig
soll vollautomatisch nach eigenem Rezept erzeugt werden.

8) Die Aromasauerteigerzeugung sowie Hefeaufldsung soll
computergefthrt und qualitatskontrolliert sein.

9) Die Flussigeierlagerung- und Dosierung sowie Milch-
lagerung und -dosierung soll computergefihrt und au-
tomatisch dosiert werden.

10) Ol soll in einem Lagerbehélter gelagert und automatisch
zur Zielstelle dosiert werden.

11) Eine Scherbeneismaschine soll einen Eissilo beftllen.
Scherbeneis soll automatisch zur Absaughaube dosiert
und gefordert werden.

12) Die Teigtemperatursteuerung soll die Teigqualitat si-
chern.

13) Eine Rohstoff- und Rezeptverfolgbarkeit auch von den
Biros aus soll gegeben sein, mit Auswertungen und
Statistiken.

14) Eine eigene Staubabsaugung soll Gber schwenkbare
Absaugtrichter zwei Arbeitstische staubfrei halten.

www.hb-technik.at ¢ office@hb-technik.at



Die Automatisierungsbausteine:

Lagerung 1:

Die GroBkomponenten bestehend aus 2 vorhandenen Innen-
silos. Neu installiert wurde eine automatische Befllung der
Roggensauerteig- und Weizenvorteigmaschine.

Lagerung 2:

Die Mittelkomponenten bestehen aus 4 Tagessilos als Sack-
beflllstationen. Ein Podest dient zur Palettenablage und zur
ergonomischen Befillung. Der Materialtransport zu den
Abnahmezielstellen erfolgt pneumatisch tber Geblase vom
Maschinenraum aus.

Lagerung 3:

Die Kleinkomponenten bestehen aus 1 Zutatenautomaten
Compo 800 mit 10 Zutatenbehaltern. Fassung: 6 x 300 Liter,
3 x 200 Liter fur Salz, Backhilfsmittel, Kérner, Gewdirze, Zucker
etc. Der Compo ist aus Edelstahl. Die Verwiege- und
Austragungsleistung betragt 12 Chargen pro Stunde. Der
Compo befindet sich im Rohstofflagerraum nach ATEX. Die
Kleinkomponentenférderung erfolgt Uber Gebldse vom
Maschinenraum aus. Die Compobefillung erfolgt mittels
Saugsackeinschattung in den Compo.

Mehl-Zutatenforderung:

Die Mehlférderung besteht aus einer Forderlinie zur Backerei
mit Abzweigung zu den Sauerteig- und Vorteigmaschinen
und zu deren automatischen Mehlbefillung. Zwei Mehl- und
Zutatenforderlinien sind pneumatisch wegen der Hygiene.
Die Rohrleitungen sind aus Edelstahl. Nach den Silos ist eine
Rohrsiebmaschine eingesetzt.

Lagerung-Produktion:

Die Vorteigproduktion und Lagerung besteht aus 1 Europro-
Sauerteigmaschine fur automatischen 3-Stufen-Roggen-
sauerteig Fassung 1.500 Liter. Eine Weizenvorteigmaschine
Fassung 1500 Liter. Ein Aromasaueraufldser 500 Liter gekdhlt.
Weiters ein Hefeaufléser fur Sackhefe mit 500 Liter gekihlt.
Ein Flussigeiertank far 300 Liter gekthlt. Ein Milchlagertank
far 300 Liter gekihlt, ist ebenfalls installiert. Die Maschinen
sind mit automatischem Reinigungsprogramm ausgestattet.
Die Hefe-, Milch- und Eierrohrleitung ist als Ringleitung isoliert
ausgefiihrt und wird Uber ein automatisches Reinigungssystem
gereinigt. Die Ollager und Dosieranlage ist ebenfalls im glei-

chen Lagerraum fur Flussigkomponenten eingebaut. Eine
Scherbeneisanlage erzeugt und férdert Scherbeneis automa-
tisch zur Zielstelle und ist ebenso wie alle anderen Rohstoffe
in den Rezeptablauf eingebunden.

Fliissigkeitsdosierung:

1 Wassermisch- und Dosiergerat fur Warm-, Kalt- und
Eiswasser ist der Zielstelle Backerei zugeordnet. 2 weitere
Geréte dienen der automatischen Wasserzufiihrung der 2 Vor-
teigmaschinen sowie dem Hefe-, Milch- und Eiergeraten und
deren automatischen Reinigung mit HeiBwasser.

Die FlUssigdosierungen von Roggen-, Weizen-, Aromasauer-
teig, Milch und Eiern sowie Ol werden in die Kneterabsaug-
haube gefthrt. Diese Rohrleitungen sind bei FlUssigei, Hefe
und Milch in gekUhlter bzw. isolierter Ausfihrung als
Ringleitung mit Kanalanschluss ausgefuhrt.

Verwiegung:

Die Verwiegung von Mehl-, Mittel- und Kleinkomponenten
erfolgt in zwei Behéalterwaagen mit Jetfilter. Die Waagen
werden pneumatisch befullt. Fassung je 100 und 150 kg. Die
beiden Waagen befinden sich Gber der Backstube, mit Ablauf-
rohrleitungen zu 1 Staubabsaughaube Uber der Knetstation.
FUr spezielle Zutaten wie Rosinen, Gewdrze, NUsse, Fett Eis
etc. hat die Zielstelle eine durch den Rezeptcomputer gefiihrte
online Handzutatenwaage. In den Handzutatenverwiege-
tischen sind Kleinstzutatenbehalter integriert.

Entstaubung:

1 Zentralabsaugstation saugt aus der Absaughaube Uber den
Knetern der Zielstelle einstellbar den Staub. Ebenso sind die
Vorteigmaschinen sowie die Mittelkomponentenbehalter und
der Zutatenautomat an die Staubabsaugung angeschlossen.
Eine weitere Staubabsaugung ist fir die Arbeitstische mittels
flexiblen Absaugtrichtern installiert.

Steuerung:
Die Laststeuerung der Anlage ist dezentral in 12 Schalt-
schranken ausgefthrt. Als Software wurde ,Backcontrol”
eingesetzt. 3 Touchscreen-Kommandostellen sind in 15"
ausgefthrt mit Buroverbindung und Fernmeldung sowie
Fernwartung.




" Anlagenbeispiet .

HUDSON BREAD Zentralabsaugung,

4 Sackeinschittungen
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Sauerteiganlage, Hefe, Milch, Ol
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HUDSON BREAD New York
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ubersicht:

Pos.

Beschreibung

Stk.

Mehlsilos

Silobefiillung mit Sammelrohrleitung

Pneumatische Auflockerung fiir FlieBbettsilos

Pneumatische Mehlforderlinie 1 zu Mehlwaage

Pneumatische Mehlférderlinie 2 zu Vorteigmaschine

Sackeinschiittstationen als Tagessilos

Pneumatische Mittelkomponenten-Forderlinie 1

Compo 800, Befiillung liber Saugsackeinschiittung

Pneumatische Compo-Forderlinie 1

Zentralfilterstation fiir Compo, Mittelkomponenten, Kneterhaube

Verwiegung-Mehl

Verwiegung-Mittelkomponenten und Compo

Staubabsaugung Arbeitstische

Scherbeneiserzeugung und Lagerung

Scherbeneisforder- und Dosieranlage

Sauerteiganlage fir Roggensauer

Flissigforderlinie fiir Roggensauer

Sauerteiganlage fiir Weizenvorteig

Flissigforderlinie fiir Weizenvorteig

Aromasaueranlage

Flissigforderlinie fiir Aromasauer

Fliissigeiertank

Flissigforderlinie fiir Flissigeiertank

Milchtank

Flussigforderlinie fiir Milchtank

Hefeanlage

Flussigforderlinie fiir Hefel6sung
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ZC Flissigforderlinie fiir Oldosierung

ZD Wasserdosierung

ZE Zutatenwaage-Handzugabe

ZF Rezeptcomputer

G Schaltschrank 12
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