Aufgrunc
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investierte Gescha
Peter Gyolgyfalvay im Folge
jahr 2012 in eine baugleiche

Linie von WP Kemper.
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Zur automatischen Aufarbeitung seiner Krapfen investierte

Kuchen-Peter aus Osterreich in eine Anlagenkombination aus

Softstar Plus und Evolution von WP Kemper.

n Osterreich ist Kuchen-Peter
aus Hagenbrunn mit mehr als
33 Millionen produzierten Krap-
fen im Jahr einer der fithrenden
Produzenten des beliebten Hefe-
gebacks. Auf drei Linien wurden
die Gebacke in der Vergangenheit
hergestellt, um den Bedarf, insbe-
sondere in der Saison von Septem-
ber bis Aschermittwoch, zu decken.
Mit mehr als zwanzig Jahren im
Betrieb waren die Anlagen aber
in die Jahre gekommen und um

Qualitidt und Quantitét an die aktu-
ellen Standards anzupassen, war
eine Ersatzinvestition erforderlich.
Nach intensiven Gespriachen und
reiflicher Uberlegung entschloss
sich Geschaftsfiihrer Peter Gyorgy-
falvay den bisherigen Lieferanten
zu wechseln und sich fiir eine Auf-
arbeitung von WP Kemper zu ent-
scheiden. Die erste Anlagenkombi-
nation bestehend aus der Teigteil-
und Wirkmaschine Softstar Plus
und der Krapfenanlage Evolution

wurde im Jahr 2011 ausgeliefert.
Die zweite Investition in eine fast
identische Linie erfolgte dann ein
Jahr spater im August 2012. Mit den
beiden neuen Anlagen kann nun
fast die Menge der drei alten Linien
hergestellt werden. Daneben pro-
duziert Kuchen-Peter mit seinen
320 Mitarbeitern im 24 Stunden-
Betrieb noch Kleingeback, Misch-
und Spezialbrote, Feinback- und
Konditorwaren. Neben der starken
Position auf dem Krapfenmarkt hat
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Bild links: Die Teigteil- und Wirkmaschine Softstar Plus eignet sich fur Teige mit einer Teigausbeute von 145 bis 165. Bild
Mitte: Die robusten Gliederb&nder transportieren die 50 Gramm schweren Teiglinge zum Takt- und Schwenkband, das
die Anzahl der Teiglinge pro Reihe verdoppelt. Bild rechts: Schon sehr frih werden die Berliner Teiglinge erstmalig ange-
drickt, um die typische Form des Gebé&cks zu erhalten.

sich Kuchen-Peter in Osterreich
auch einen guten Namen als Bio-
Bicker erworben.

Teigteil- und
Wirkmaschine

Uber einen Hebekipper werden
die Hefeteige fiir die Krapfen in
den Trichter der Softstar Plus, der
in der Standardausfithrung 160
Kilogramm Teig aufnimmt, ein-
gebracht. In diesem Modell ist der
Vorportionierer TT mit eigenem
Antrieb integriert, der sich bei
hohen Stundenleistungen bewihrt
hat. Die Teigabgabe wird tiber einen
bertihrungsfreien Impulsgeber aus-
gelost. Mit den im Einsatz befind-
lichen Mess- und Wirktrommeln
konnen auf den beiden Anlagen die
gangigen Gewichte von 35 tiber 50
bis hin zu 70 und 90 Gramm her-
gestellt werden. Der kontinuierliche

Teigeinzug wird durch drei paarig
angeordnete Walzen unterstiitzt.
Uber das regelbare, sensorgesteu-
erte Teigteilsystem und eine stu-
fenlos einstellbare Wirkeinrichtung
konnen unterschiedliche Teigqua-
lititen schonend verarbeitet wer-
den. Die Bedlung der Messtrommel
verbessert zusatzlich das Auslosen
der Teiglinge aus dem Messkolben
und ermoglicht dadurch eine hohe
Teigausbeute. Auf dem Weg von
der Mess- zur Wirktrommel durch-
laufen die Teiglinge auf dem Ent-
spannungsband eine Mehl-Bestreu-
ungseinrichtung oder optional ein
Warmluftgebldse bevor sie intensiv
rundgewirkt werden. Die Wirktrom-
mel ist eines der zentralen Elemente
der Teigteil- und Wirkmaschinen.
Im Vergleich zur Softstar ist die
Wirktrommellagerung der Softstar
plus mit einem zusétzlich stabili-
sierenden Gegenlager ausgestattet.
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Nun erfolgt die Ubergabe an die
robusten Gliederbdnder, welche die
Teiglinge an das Takt- und Schwenk-
band tibergeben. Die Bedienung der
Teigteil- und Wirkmaschine erfolgt
uiber eine integrierte SPS-Steue-
rung mit Touch-Screen-Display.
Verschiedene Maschinenparame-
ter wie Stundenleistung, Wirkaus-
schldge, Mehlstreuer, Teiggewicht
und Wirk- oder Teigdruck konnen
programmiert und in der Rezeptur-
steuerung mit 30 Speicherpldtzen
hinterlegt werden. Zur Standar-
dausstattung gehoren weiterhin ein
elektronischer Stiickzidhler, eine
Stundenleistungsanzeige und ein
stufenlos regelbarer Antrieb.

Krapfen-Anlage
Auf dem Takt- und Schwenkband

wird die Kapazitit der Reihenzahl
der Kopfmaschine verdoppelt, in
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Bild links: Um einen prazisen Ubergang der Teiglinge auf die néchste Station zu gewéhrleisten, werden die Teiglinge auf
dem Band ausgerichtet. Bild Mitte: Eine Druckplatte bringt die Teiglinge noch einmal in Form, bevor sie nach circa 20
Minuten im Géarschrank gedreht werden. Bild rechts: Ein Klopfer auf dem Behélter fur Kartoffelpuder sorgt fur eine punk-
tuelle, feine und gleichmaBige Bestreuung der Teiglinge.
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Bild links: Die groBen Trogel bieten ausreichend Platz fir die Entwicklung der einzelnen Teiglinge. Bild Mitte: Starke
Ketten und mehrere Kettenspanner sorgen flr eine hohe Laufruhe und einen geringen VerschleiB. Bild rechts: Am Ende
der Absteifzone werden die Teiglinge aus den Gérguttragern heraus an das Austrageband Ubergeben.

diesem Fall von fiinf auf zehn Ein-
heiten. Zuerst nimmt das Takt- und
Schwenkband in seiner Grund-
position eine Reihe auf. Anschlie-
3end verschiebt sich der gesamte
Tisch um eine definierte Strecke
und die Teiglinge aus der niachsten
Reihe konnen in die Zwischenab-
stande abgelegt werden. Eine erste
Andruckwalze driickt die runden
Teiglinge an, so dass sie mehr
und mehr die Form eines Krapfen
annehmen. Damit die Ubergabe der
Teiglinge an die Trogel der Gar- und
Absteifstation reibungslos verlauft,
richtet WP Kemper die Rohlinge
mittels einer Korrektureinrichtung
aus. Mehlstreuer bemehlen die

Kuchen-Peter

Iinmnovative Backwaren.

Kuchen-Peter
Backwaren GmbH
IndustriestraBe 16-17
2201 IG Hagenbrunn .7
Osterreich 2.

Tel.: +43 2246 2245
E-Mail: office@kuchenpeter.at
Internet: www.kuchenpeter.at

Geschaftsfuhrer: Peter Gyorgyfalvay
Mitarbeiter: 320 Personen
Zertifikate: IFS 6, Bio-Zertifikat,

Smeta

Trogel vor der Eingabestation des
Nachgarschrankes mit Kartoffel-
puder. Zur besseren Uberwachung
des Fillstandes wird im Display
ein Warnhinweis angezeigt. Zwei
Klopfer sorgen fiir eine punktuelle,
gleichmiRige und feine Verteilung
des Trennmehls auf die Trogel und
vor der Druckstation auf die Teig-
linge. Insgesamt sind mehr als 1.000
Gargehinge in der Anlage verbaut.
Diese weisen eine innere Breite von
105 Millimetern auf und sind mit
einer austauschbaren Baumwol-
lauskleidung versehen. Die Gesamt-
durchlaufzeit der Teiglinge, die sich
in Gir- und Absteifzeit aufteilt, liegt
bei circa 90 Minuten. Dabei werden
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die Rohlinge in der Druckstation
der Gérzone noch einmal gewen-
det und angedriickt, um die Quali-
tiat der Krapfen zu verbessern. Der
Druckvorgang erfolgt vor dem Ein-
trag der Teiglinge in die zweite Gar-
zone des Garschrankes. Zunachst
werden die Krapfenteiglinge ausge-
tragen, gewendet und mit Kartoffel-
puder bestaubt. Danach durchlau-
fen sie die Druckstation, welche aus
einem oberhalb des Austragebandes
angeordnetem, als Gleichlaufband
ausgefiihrtem hohenverstellbaren
Drucktisch besteht. Der erforder-
liche Abstand zwischen den beiden
Béndern ist mittels Handrader ein-
stellbar. Die Position des Abstandes

Bild links: Uber einen kleinen Lamellenvorhang werden die Teiglinge aus der
Absteifzone herausgeflihrt und vom Austrageband an die Fettpfanne tUberge-
ben. Bild rechts: Die fertig gebackenen Krapfen kénnen noch etwas abtropfen,
bevor die entsprechende Flllung injiziert wird.
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kann tiber eine Skalenanzeige abgelesen werden. Auch hier
schlief3t sich eine Korrektureinrichtung an, um die Rohlinge
geordnet in die Trogel zu tberfithren. Nach Beendigung der
zweiten Garphase erfolgt der Ubergang in die Absteifzone, wo
die Stabilisierung der Teiglingsoberfliche im Vordergrund steht.
Am Schluss werden die Rohlinge dann auf das Austrageband
ablegt und durch einen schmalen Durchgang zur Fettpfan-
ne transportiert. Die Ubergabe an die nichste Station erfolgt
kontinuierlich mit einem klar definierten Reihenabstand. Die
fir die Qualitidt der Produkte mitentscheidende Klimatechnik
lieferte bei dieser Anlage auch WP Kemper. Die Temperaturbe-
reiche beim Garen (plus 25 bis plus 35 Grad Celsius) und beim
Abkiihlen (plus acht bis minus zehn Grad Celsius) wurden fiir
dieses Projekt festgelegt, bei einer maximalen Abweichung von
einem Grad Celsius nach oben und unten. Ebenso ist auch der
Feuchtigkeitsgrad im Garschrank (65 bis 95 Prozent) definiert
worden, wobei hier die Abweichung bei funf Prozent liegen darf.
Um das Klima in den Zonen stabil zu halten, ist der gesamte
Bereich der Krapfen-Anlage mit einer 80 Millimeter dicken
Polyurethan-Isolierung eingehaust. Zur einfacheren Reinigung
sind die Oberflichen der Innenwande mit glattem Edelstahl ver-
kleidet. Einfach zu saubern, sind auch die Trogel in der Anlage.
Dafiir sorgt eine Entkeimungsstation im Trogelriicklauf, die mit
Infrarotstrahlern ausgestattet ist. Die effektive Entkeimung wird
durch die Erwarmung der Trogelauflagen auf circa 120 Grad
Celsius fiir mehrere Sekunden erreicht. Unterstiitzt wird die-
ses Modul von einer mitfahrenden Trégelreinigungsstation, die
mit rotierenden Biirsten arbeitet und im Riicklauf des Vorgar-
schrankes integriert ist. Die Trogel werden zur Reinigung um
180 Grad gedreht und mithilfe blauer Biirsten von Produktions-
rickstanden befreit. Die Partikel werden dann in einer unter-
halb liegenden Schublade aufgefangen.

Fazit

Mit der neuen Krapfen-Anlage von WP Kemper ist Kuchen-Peter
fir die Zukunft gut geriistet. Die Anforderungen des Geschafts-
fiihrers an die Qualitat der Produkte und die Quantitat der Pro-
duktion werden erfiillt. Die Gewichtsgenauigkeit beim Teilen bei
verbesserter Rezeptur tiber alle hergestellten GrofRen und die
Vielfalt bei den Fiillungen machen den Krapfen bei Kuchen-Peter
so erfolgreich. Dabei spielt der Export des Hefegebicks, dass in
unterschiedlichen Verpackungsmengen ausgeliefert wird, eine
kleine Rolle. Der grofdte Teil der Produktion geht nach wie vor
in den osterreichischen Markt, wo Marille, Vanille und Nougat
die beliebtesten Fiillungen sind. Auf der mehr als 40-jihrigen
Erfahrung als Krapfenbacker ruht sich das von Seniorchef Paul
Gyorgyfalvay in den 60er Jahren in Wien gegriindete Unterneh-
men aber nicht aus. Der stetige Ausbau des 1977 erworbenen
Firmensitzes in Hagenbrunn auf nunmehr 24.000 Quadratme-
tern verbauter Flache mit 14 Produktionsanlagen ist dafiir ein

sicheres Indiz. Gregor Vogelpohl
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Automatisierungs-Konzepte zus der Praxis.
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Der Spezialist fur Rohstoffautomatisierung.



