Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Brezel, Zopf und mebhr...

Ein Multitalent fir Produkte auf Teigstrangbasis

Das Formen von geschlungenen oder geknoteten Gebacken zahlt zu den anspruchs-

vollsten und gleichzeitig aber auch zu den arbeits- und zeitintensivsten Herstel-

lungsprozessen in der Backwarenproduktion. Fiir den Anspruch von Fritsch, seinen

Anlagen das Backerhandwerk beizubringen, und seine erstaunliche Innovations-

kraft steht kaum eine Maschine so exemplarisch wie der Multitwist, eine Anlage,

die nun seit 25 Jahren Produkte auf Teigstrangbasis voll automatisiert herstellt. Wie
funktioniert der Multitwist?

Schlinger erreicht dabei bei der Brezel- und Ring-
herstellung eine Leistung von bis zu 2.000 Stiick
pro Stunde. Beim Schlingen von Knoten und
Einstrangzopfen werden bis zu 1.500 Stiick pro
Stunde erreicht.

Die Schlingwerkzeuge werden iber RFID-
Module iberwacht. Damit kann sichergestellt
werden, ob das eingesetzte Werkzeug und
dazugehorige Programm aktiv sind. Ein Werk-
zeugwechsel, also ein Wechsel von Schlingtisch,
Schlingkopf, Richtrad und Wirkkeil — sofern not-
wendig — ist innerhalb von wenigen Minuten
ohne Spezialwerkzeuge mdglich.

Fertige Produkte werden, um nur eine mog-
liche Variante zu nennen, mittels der Absetzein-
richtung des Schlingers auf Backbleche abgezo-
gen, die z.B. durch den Backblechumsetzer unter
der Absetzeinrichtung des Schlingers positioniert
werden. Bei kleinen Anlagen mit nur einem
Schlinger ist diese Variante sehr beliebt, da sie
das Beschicken mit leeren und das Entnehmen
von beladenen Blechen auf der gleichen Seite
ohne Standortwechsel ermdglicht.
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Abb. 1: Geschlungenes, geflochtenes oder geknotetes Geback zahlt zu den arbeits- und zeitintensivsten
Herstellungsprozessen in der Backwarenproduktion.

Nachdem die Anlage von Fritsch Teigtechno-
logen auf die gewiinschten Produkte eingefah-
ren ist, kann die Anlage von nur einer Person

Die Grundlage fiir alle Multitwist Produkte bil-
det ein Teigstrang. Dabei wird ein gewirkter
Teigling aus der Kopfmaschine bzw. dem Zwi-
schengarschrank zundchst mittig zentriert, mit
der Flachdriickeinrichtung flach gedriickt und
anschlieBend zur Brezelstrangmaschine weiter
transportiert. Dort wird der Teigling gewickelt,
anschlieBend zweistufig, gegenlaufig mit einem
Wirkbrett gewirkt und zu einem Strang aus-
geformt. Hierbei sind unterschiedliche Formen
méglich — von zylindrisch (iber konisch bis hin zu
bauchig.

Damit in der Lange nicht passende sowie
nicht mittig auf dem Forderband liegende
Teigstrange aussortiert oder ausgerichtet wer-
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Abb. 2: Das Herzstiick der Multitwist schlingt mit zwei Greifarmen neben Brezeln verschiedener

den konnen, ist die Anlage mit einem Zentrier-
und Ausschleus-System (Center Device) ausge-
ristet. Hier werden die Teigstrdnge von einer
Kamera visuell erfasst sowie Form und Lange des
Strangs Uberprift. Stimmen die Parameter nicht
mit den eingestellten Werten (iberein, wird der
Teigstrang bei nicht passender Lange aussortiert
oder bei nicht symmetrischer Lage auf dem For-
derband mittig ausgerichtet.

Herzstiick der Multitwist ist der Schlinger. Die
Maschine schlingt mithilfe von zwei Greifarmen
nicht nur Brezeln in verschiedenen Formen und
GroBen. Auch Stangen, Ringe und arbeitsinten-
sive Produkte wie Einstrangzopfe und Knoten
stellen kein Problem fiir den Multitwist dar. Ein

Formen und GroBen auch Stangen, Ringe, Einstrangzépfe und Knoten.
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bedient werden, was neben Kostenvorteilen auch
ein Plus an Prozesssicherheit mit sich bringt. Die
Komponenten des Multitwist sind offen zugang-
lich und sind somit einfach zu reinigen.

Entwicklungsgeschichte

Den Anfang machte 1988 das automatische
Schlingsystem Brezel (ASB). Neben dem Erfin-
der Udo Bernhardt war ein deutscher Brezel-
hersteller die treibende Kraft, einen marktreifen
Brezelschlinger zu entwickeln. Der ASB war so
aufgebaut, dass die Teigstrangenden der Brezel
von unten genommen und umgeschlagen wur-
den. Hochst innovativ war diese Erfindung auf-
grund ihrer Fahigkeit, den ankommenden Strang
so auszurichten und zu positionieren, dass Bre-
zeln automatisiert in ihrer gewiinschten Form
geschlungen werden konnten. Somit war dies
ein essenzieller Meilenstein, mit der die auto-
matisierte Brezelherstellung erstmals ermdglicht
wurde.

Die erste verkaufte ASB-Anlage produzierte
12.000 Brezeln pro Stunde und setzte sich aus
acht Brezelschlingern zusammen. Die komplexe
Bauweise des ASB erforderte jedoch viel Raum
fir die oft zu kleinen Backstuben der Handwerks-
backer, sodass der Ansporn wuchs, die Komplexi-
tat des Schlingers und der Anlage zu minimieren
und die néchste Generation zu entwickeln.



Abb. 3: Der Schlinger des Multitwists schlieBt den Teigknoten.

Schon die zweite Generation, das pneumati-
sche Schlingsystem Brezel (PSB), brachte erheb-
liche Vereinfachungen und Verbesserungen. Dem
PSB wurde eine Kopfmaschine zur Teigportionie-
rung vorgeschaltet. Die Teiglinge liefen iber ein
Forderband und eine Strangmaschine versorgte
abwechselnd zwei PSB mit Teigstrangen.

Der Unterschied zum ASB bestand darin, dass
der PSB zwei Greifer hatte, die das Produkt von
oben greifen und schlingen. Das erméglichte die
Herstellung auf durchgéngige aufeinanderfol-
genden Transportsystemen, wie wir sie bis heute
kennen. Mit dem PSB wurden neue technische
Entwicklungen vorangetrieben z.B. das Dehnen
der Strdnge mit dem Schlingen der Brezel unter
Spannung, um den Knoten der Brezel zu straffen.

Im nachsten Schritt wurde das Servomoto-
rische Schlingsystem Brezel (SSB) entwickelt,

Dynamische Durchflussmischer

Als international tatige Anlagenbaufirma
mit Spezialisierung im Aseptik-Bereich, steht
Asepto fir innovative und kundenorientierte
Loésungen, schlisselfertige Anlagen und pra-
xisnahe Prozesstechnologien fiir internationale
Konzerne und mittelstandische Kunden aus der
Lebensmittel- Chemie- und Kosmetikindustrie.

2022 hat Asepto die Firma GTA Metallverar- -

beitung Lothar ClauB mit ihrem gesamten Pro-
duktportfolio Gbernommen. Dazu gehdren vor
allem dynamische Inline-Mischer fiir die Nah-
rungsmittelindustrie, die chemische und kunst-
stoffverarbeitende Industrie und fiir zahlreiche
weitere verfahrenstechnische Mischprozesse.
Diese Mischer werden erhéhten Anforderungen
an gleichbleibender Qualitdt mit dem besten
Mischergebnis gerecht. Die Anwendungsge-
biete erstrecken sich vom Rihren, Mischen,
Reagieren und Homogenisieren iiber das Ver-
diinnen und Einfarben von nieder- und hochvis-
kosen Fliissigkeiten bis hin zum Einmischen von
kristallinen Komponenten oder dem schonen-

vorerst allerdings mit pneumatischem Hub. Dies
ermoglichte aufgrund seiner Werkzeugwechse-
leinrichtung diverse kundenspezifische Werk-
zeuge einzusetzen. Diese konnten vom Kunden
selbst getauscht werden. Kurz darauf erhielt der
SSB eine Werkzeugerkennung, die per Sensor
ermittelte, ob das eingesetzte Schlingwerkzeug
und der Schlingtisch zueinander passen. Mit die-
sem System konnten neben Brezeln verschiede-
ner GréBen auch Ringe und Stangen produziert
werden.

Mit der Entwicklung des SSB mit Servo Hub,
wie er bis heute zum Einsatz kommt, konnten
sowohl die Zuverldssigkeit, die Genauigkeit
sowie die Mdglichkeiten der einsetzbaren Werk-
zeuge erweitert werden. Mit den kleinen Ser-
vomotoren sind unterschiedliche Positionen der
Greifarme auf den Millimeter einstellbar. Das

den Einmischen von stiickigen oder faserigen
Anteilen in Grundmassen, Sauren und Laugen,
kalte und heiBe Medien, Pulver-/ Flissigkeits-
mischungen und Pasten. Der Betriebsbereich
deckt ein weites Spektrum ab. So kann er bei
einer Viskositat bis 500.000 mPas, Temperatu-
ren von -30 — +240 °C und Betriebsdriicke von

bis zu 300 bar eingesetzt werden. Dabei arbei-
tet er ohne nennenswerten Druckabfall, bei
Drehzahlsteigerung sogar druckaufbauend. Der
dynamische Durchflussmischer RM ist robust
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ist die Voraussetzung dafir, Einstrangzopfe und
andere geschlungene Gebacke herstellen zu kon-
nen. Der entscheidende Punkt bei der Herstel-
lung ist, dass der Greifer das Teigende loslasst
und an einer anderen Stelle wieder aufnimmt.
Damit macht er genau das, was beim Brezel-
schlingen normalerweise vermieden wird.

Der SSB erreichte eine Leistungsfahigkeit
von 2.000 Brezeln pro Stunde. Diese hohe Leis-
tung machte das Strang-Verteil-System unnétig.
Seitdem wird jeder Schlinger von einer eigenen
Strangmaschine versorgt. Fiir die industriel-
le Brezelherstellung konnen mehrere solcher
Schlingsektionen zu einer ,Batterie” parallel-
geschaltet werden. Aktuelle GroBanlagen haben
eine Leistung von bis zu 20.000 Stiick/h.

Das neueste Produkt auf dem Multitwist ist
die sogenannte ,10 Oz Brezel” mit ca. 330 g
Teiggewicht. Solch groBe Brezeln erfreuen sich
groBer Beliebtheit auf Volksfesten oder Sportver-
anstaltungen und konnten bislang nur manuell
hergestellt gestellt werden.
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gegen stilickige Anteile und nach Wunsch iber
einen Gehausemantel beheizbar und kiihlbar,
in der Umdrehungsgeschwindigkeit regulierbar
und in der Mischgiite ohne Demontage auch
wahrend des Betriebs Uber die Drehzahlver-
stellung steuerbar. Er ist CIP-reinigungsféhig.
Der dynamische Durchflussmischer besteht aus
einem Antrieb und einem Rohrgehéuse mit dar-
in laufender Mischwelle. Auf dieser Mischwelle
sind die Mischwerkzeuge und Mischelemente
verschweiBt. Der Mischer wird standardmaBig
aus V4A Edelstahl, Werkstoff-Nr. 1.4571 (316L)
gefertigt. Als Anschliisse stehen Whitworth-
Rohrgewinde, Flansch nach DIN, Milchrohrge-
winde nach DIN 11851, SMS und Aseptikflan-
sche nach DIN 11864 zur Verfiigung, andere
Anschliisse sind nach Kundenwunsch méglich.

Asepto Prozesstechnik GmbH
Tel.: +49 8284/77649-0
info@asepto.de

www.asepto.de
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