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++ Bild 2

Die Stundenleistung der Rondo-Feingebäck-Anlage liegt bei 12.000 Stück. 

++ Bild 3

Die Gouet-Öfen sorgen für die notwendige Flexibilität in der Produktion. 

Backen entstandenen Hohlraum 
auszufüllen. In einem Blind-Test 
hätten Verbraucher den vakuumge-
kühlten Croissants und Apfeltaschen 
im Vergleich zur direkt produzierten 
der vakuumgekühlten Ware in allen 
Punkten sogar deutlich bessere Ei-
genschaften bescheinigt.

Der Effekt der Volumenstabilisie-
rung bei halbgebackenen Produkten, 
die das Produkt erst Bake-off-fähig 
macht, beschränkt sich laut Cermak/
Cetravac nicht auf Plunder- oder 
Blätterteiggebäcke. Auch Fettgebäcke 
wie Donuts oder Berliner ließen sich 
danach in einem einfachen Bake-off-
Ofen fertigbacken und böten in Frische 
und Geschmack ein deutlich besseres 
Endergebnis als aufgetaute TK-Ware. 

Ein noch relativ neuer Vertriebs-
weg für Backwaren ist das gekühlte 
Convenience-Regal, in dem die Kun-

den Produkte zum schnellen Fertig-
backen daheim finden. Für Massen-
waren wie einfache Brot- und Bröt-
chensorten ist dies vermutlich keine 
rentable Variante, für Spezial- und 
höherwertige Produkte wie belegte 
Pizzen dagegen schon. In der Regel 
scheitert dieses Produkt daran, dass 
die Feuchtigkeit der Auflage während 
der Lagerung in der Kühltheke in 
den Teig wandert und diesen auf-
weicht, ein Prozess, der auch durch 
das Backen nicht gänzlich umkehr-
bar ist. In einer per Vakuum schnell 
abgekühlten Pizza dagegen wäre 
diese Wasserwanderung deutlich 
verzögert, so dass sich hier die Chan-
ce einer zentralen Fertigung ergibt.

Ein ähnlicher Effekt ergibt sich 
bei mit Zucker oder Salz bestreuter 
Ware. Diese lässt sich üblicherweise 
nicht über TK fahren, weil die Kris-

talle beim Auftauen schnell schmel-
zen. Das lässt sich mit dem Einsatz 
von Vakuumkühlung verhindern, 
wie die Beispiele in Potsdam zeigten.

Ein Vertreter der niederländischen 
Bakkersland-Gruppe, die das Ver-
fahren des Vakuumbackens gemein-
sam mit Cetravac zur Marktreife 
entwickelt hat, bestätigte in Potsdam 
die positiven Auswirkungen der 
neuen Kombination aus Vakuum-
kühlen und Vakuumbacken auf im 
Laden fertiggebackenes Brot. 

Cermak: „Das Brot zeigte nach dem 
Backprozess den gleichen Feuchtig-
keitsgehalt wie vorher, weil während 
des Prozesses Feuchtigkeit in die 
Poren zurückgebracht wird, die zur 
Wieder-Verkleisterung der Stärke 
beiträgt. Das Brot ist anschließend 
ebenso lange haltbar wie direkt ge-
führtes Brot.“ �
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Laugenstangen Zielgruppe 
Gastro TK R2E nur auftauen

Buttergipfel , Zielgruppe Gastro, TK R2E, 
nur auftauen

Buttergipfel TK-KF, Zielgruppe Haushalte 
fertig backen 2-3 min.

Croissant mit Pralinenfüllung 
Zielgruppe Haushalt TK-KF, Fer-
tigbacken 2-3 min.

T E C H N I K

Abkürzungen: 
TK Tiefkühlung
R2E ready to eat
KF kühlfrisch
RT Raumtem-
 peratur

Anzeige

Weltweit führender Anbieter von
Brotschneide-Klingen seit mehr als 75 Jahren.

Tel. ++1-800-553 4992 Fax ++1-563-386 7707

. Brot- und Brötchen-Klingen

. Gattermesser und Führungen

. Automatische Schleifgeräte

. Wellenschliff-Messer

. Transportbänder

. (Multiflex & Monoflex)

 A n z e i g e 

nierten Teigen herstellen lässt und das sowohl als grüne 
Teiglinge, vorgegarte oder fertig gebackene Ware, wobei der 
Trend, so Gert Rots, eindeutig hin zur fertig gebackenen 
Ware gehe. 80% der Neukunden entschieden sich bereits da-
für. Rots: „Wir haben frische und fertig gebackene TK-Crois-
sants zehn Stunden nach dem Auftauen blind gegeneinan-
der verkosten lassen. Selbst Fachleute haben das nicht mehr 
differenzieren können.“
Der Grund für diese Qualität, die sich auch darin ausdrü-
cke, dass die aufgetauten Produkte nicht splittern oder zu-
sammenfallen, so Rots, seien nicht nur die ausgesuchten 
Rohstoffe und der Einsatz von Vorteigen statt Backmitteln, 
sondern auch die lange Teigruhe. Jeder Teig ruht vor dem 
Eintourieren der Fette mindestens eine Nacht (ca. 12 Std.) 
in der Kühlung. Für die Knetung greift Rots zudem auf ei-
nen klassischen französischen Gabelkneter zurück. 
Das Weizenmehl steht in zwei 26 t Innensilos bereit. Kon-
ventionelle Mehle werden aus dem Inland bezogen, Bio-

mehle aus Deutschland. Rots: „Wir sind Bio-zertifiziert 
und der Anteil der Bio-Nachfrage wächst ständig.
Die Herstellung der Teigblöcke sowie das Tourieren und 
die Aufarbeitung finden auf zweigetrennten Rondo-Anla-
gen statt. Die Ausrüstung für die Gär-, Back-, Kühl- und 
Frosterprozesse stammt von Gouet. Die gesamte Linie ist 
so aufgebaut, dass sie größtmögliche Flexibilität und im-
mer wieder Strecken für den Einsatz von Handarbeit lässt. 
Handarbeit, die sowohl bei der Teigformung, beispielswei-
se der Formung von Miniaturteiglingen, wie bei der Vere-
delung vor und nach dem Garen oder Backen eingesetzt 
wird. 
Die Rondo-Anlage beinhaltet drei Stationen, in denen der 
Teig geschichtet wird. Rots: „Die Teig-Fett-Schichten wer-
den durch das Stapeln gleichmäßiger und weniger strapa-
ziert, was sich bei der Struktur des fertig gebackenen Pro-
dukts deutlich merken lässt.“ Zum Schneiden, Formen und 
Füllen steht ein breites Spektrum an Werkzeugen zur Verfü-
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gung. Vor allem, was die Füllung und Dekora-
tion mit Früchten betrifft, setzt Rots auf hän-
dischen Einsatz nach dem Backen. „Auf diese 
Weise”, so der Manager, „bekommen die Pro-
dukte nicht nur eine bessere Optik, sondern 
auch ein deutlich besseres Aromaprofil.”
Gären, Kühlen und Frosten findet in MVS-
Anlagen von Gouet statt. Den Anlagen ge-
meinsam ist das Speichersystem, das die an-
kommenden beschichteten Bleche vertikal 
aufnimmt, sie dann stepweise hochtranspor-
tiert, oben quer verschiebt und im Parallel-
system wieder nach unten transportiert. Die 
Zuführung erfolgt über die gleichen Kunst-
stoffketten, die auch in allen anderen Multi-
Vertikal-Systemen der Linie eingesetzt wer-
den. Die Produktträger werden von Kunst-
stoff-Trägerketten aufgenommen. Das hat 
den Vorteil, dass das gesamte Innenleben des 
Speichers mit dem Hochdruckreiniger sau-
bergemacht werden kann. Angetrieben wird 
jede Kette von einem einzigen Motor am obe-
ren Ende. Die Abstände, in denen die Pro-
duktträger eingeschoben werden, sind grund-
sätzlich variabel. Um sie zu verändern, sind 
einfache Steckverbindungen zu lösen und neu 
zu fixieren. Solche Umbauten sind zwar in 
der Praxis nicht die Regel, aber das einfache 
Stecksystem im 5-cm-Raster dient auch dazu, 
defekte Teile schnell und unproblematisch 
auswechseln zu können. Der Verzicht auf jed-
weden Kettenantrieb erspart die Verwendung 
von Ölen oder Fetten im Umfeld der Produkte 
und erhöht damit die hygienische Sicherheit. 
Der Pusher, der die Produktträger zum Trans-
port hinunter auf den sich nach unten bewe-
genden Stapel schiebt, kann dies übrigens 
nicht nur in der obersten Etage tun, sondern 
auf jeder. Das wiederum hat den Vorteil, dass 

man die Durchlaufzeit variieren und bei Be-
darf weitere Ebenen als Puffer in den Ablauf 
einbeziehen kann. Der Pusher selber wird von 
einem separaten Motor angetrieben.
Alle drei Systeme arbeiten mit möglichst nied-
riger Luftgeschwindigkeit. Im Garraum bei-
spielsweise liegt die Luftgeschwindigkeit unter 
einem m/s. Gleichzeitig sorgt die Dimensionie-
rung der Klimatisierung dafür, dass die Luft 
mindestens 20 Mal pro Stunde ausgetauscht 
wird, um ein optimal gesteuertes Verhältnis von 
Wärme und Feuchtigkeit an jedem Punkt der 
Anlage zu garantieren. Gekühlt wird mit gefil-
terter Raumluft, was jede Art von Kondensation 
vermeidet. Der Froster mit integrierter Wärme-
rückgewinnung für die Heißwasser-Versorgung 
wiederum verfügt über eine „Vorfrost-Zone“ 
mit niedriger Luftzirkulation, um den Aufbau 
von Frostbarrieren in den Außenschichten des 
Produkts durch zu schnelles Herabkühlen zu 
vermeiden und einen Transfer der Kälte in das 
Innere des Produkts zu sichern. Zum Backen 
dienen zwei separat voneinander arbeitende au-
tomatische Vertikalöfen, die ebenfalls von Gou-
et kommen. 
Derzeit werden auf der Linie, die mit einer 
Bandbreite von 600 mm arbeitet, pro Stunde 
12.000 Gebäcke produziert. Rund 60 Mitar-
beiter sind in der Produktion damit beschäf-
tigt, das gewünschte Maß an Handarbeit zu 
investieren. Auch die Verpackung der geba-
ckenen Ware auf Trays in Flow-Packs erfolgt 
von Hand. Grüne oder vorgegarte Teiglinge 
werden automatisch in Schlauchbeuteln ver-
schickt. Ein TK-Lager mit 880 Palettenplät-
zen bietet die bei der hohen Spezialisierung 
nötige Lager- und Pufferfläche. Im Moment 
läuft der Betrieb einschichtig. Ab Februar soll 
eine zweite, Ende des Jahres die dritte Schicht 
dazukommen. Über Probleme, ausreichend 
Fachpersonal zu bekommen, kann Rots nicht 
klagen. Zwar ist die Wertschöpfung pro Stun-
de noch nicht mit der in belgischen Werken 
vergleichbar, aber auch die Löhne liegen un-
ter dem westeuropäischen Niveau und sind 
nach einer rapiden Steigerungsphase vor der 
Krise derzeit auch stabil. 
Die Kunden von Rina, die vorwiegend über 
Händler die Ware beziehen, stammen meist 
aus der gehobenen Gastronomie und selbst, 
wenn man dort mancherorts kämpft, weil die 
Krise die Spesenritter vertrieben hat, tasten sie 
die Qualität der Backwaren, die sie anbieten, 
nicht an. Die Gastronomen wissen, wie schnell 
sie sich gerade damit den Ruf ruinieren. Die 
Produktentwicklung bei Rina findet übrigens 
in eigener Versuchsbäckerei statt. +++

++ Bild 4

Gert Rots, belgischer Fabrikdirektor (Plant Director) von Rina 

Europe s.r.o. im tschechischen Myslinka

++ Bild 4
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Verona (Italien), 22./26. Mai 2010
Die internationale Fachmesse für Technologien,
Rohstoffe und Halbfertigprodukte
zur Herstellung von Brot-, Konditorei- und Teigwaren sowie Pizza.

www.siabweb.com

SIAB 2010
Ein neues Kapitel über die Backkunst

Die neunte Veranstaltung der  SIAB verspricht mehr Internationalisie-

rung, eine reichere Angebotspalette und mehr Aufmerksamkeit für das 

Business. SIAB 2010, seit über 20 Jahren Bezugspunkt für die Fachleu-

te der Branche, wird mit den vier neuen Fachsparten zur einzigartigen 

Gelegenheit zu einem unversäumbaren Treffpunkt mit dem  Fachmarkt. 

Organisation: In Partnership mit: Förderung:
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Endspurt in Bergkirchen
E n de   O k tober      2 0 0 8  s et  z te die       R e w e - T o c h ter Glo       c k e n brot i      n  B er  g k ir  c h e n  bei  

M ü n c h e n  de   n  er   s te  n  S  p ate   n s ti  c h  f ü r ei    n  n e u e s  Wer   k .  A b  1 .  M  ä r z  s tartet vo         n  dort   

a u s  die     B elie    f er  u n g  der Pe       n n y - M ä r k te  ,  Mitte       A p ril die der            R e w e - Filiale       n . 

+ Bergkirchen ist neben Frankfurt, Berg-
heim und Östringen (Bäckerei Rother-

mel) die vierte Backwarenproduktion des 
Handelskonzerns Rewe und komplett auf die 
wachsenden Bedürfnisse der Gruppe ausge-
richtet, die mit klassischen „Rewe“-Super-
märkten, kleinflächigen Nachbarschaftsläden 
unter dem Namen „Nahkauf “, der Discount-
schiene „Penny“ sowie „toom“-Verbraucher-
märkten in Süddeutschland präsent ist. 
Sechs Brot-Produktionslinien werden bereits 
eingefahren, je eine für Toast, Mischbrote, 
Kastenbrote, eine flexible Linie für Shop-Bro-
te, eine Ciabatta- und eine Baguettelinie. Die 
Auswahl der Maschinen und Anlagen spiegelt 
den neuesten Stand der Technik, ohne Expe-
rimente einzugehen. In Bergkirchen beginnt 
man mit einer komplett neuen Crew und 
schon deshalb möchte man unnötige Risiken 
vermeiden. Die Kernmannschaft – insgesamt 

werden zum Start rund 400 Mitarbeiter im 
Werk beschäftigt sein  – wurde im Frankfur-
ter Stammwerk auf ihre Arbeit vorbereitet. 
Die Zentrale bleibt in Frankfurt, insbesonde-
re werden die Bereiche Einkauf, IT, Buchhal-
tung und Personalwesen von dort bearbeitet.
Acht Außensilos à 100 m3 stellen die ver-
schiedenen Mehlsorten bereit, ein CO2-Tank 
versorgt die MAP-Verpackungsstation. Die 
gesamte Rohstofflogistik stammt von Reimelt 
und besteht aus sechs Tagessilos (innen) so-
wie 4 Mittel- und 6 Kleinkomponentensilos, 
die über eine gemeinsame Verwiegung die 
Rohstoffe pro Charge bereitstellen. Erweite-
rungsmöglichkeiten sind bereits vorgesehen. 
Gesteuert werden die Feststoffverwiegung so-
wie die Zuführung der flüssigen Komponen-
ten über ein Produktionsleitsystem von Pro-
Leit, das mit der zentralen Warenwirtschafts-
EDV vernetzt ist und somit auf die zwischen 

++ Bild 1

Der Knopfdruck für den 

Produktionsstart (von links): 

Hansjörg Thristmann, Landrat des 

Kreises Dachau; Dr. Udo Martens, 

Betriebsleiter; Martin Zeil, 

stellvertr. Ministerpräsident und 

Wirtschaftsminister von Bayern; 

Guido Siebenmorgen, Leiter 

Zentraleinkauf Rewe Group; Simon 

Landmann; 1. Bürgermeister der 

Gemeinde Bergkirchen und CSU 

Landtagsabgeordneter Bernhard 

Seidenath.
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16. Internationale Fachmesse
für Bäckerei & Konditorei

> Leitmesse für Russland & die GUS-Staaten
> Die Nummer 1 für neue Geschäftskontakte
>  Treffen Sie die Entscheider der russischen 

Branche

www.modernbakery-moscow.com

>> 12. – 15. OktOber 2010

Marktinformationen:

Unterstützer:
-	 Ministerium	für	Landwirtschaft	der	Russischen	Föderation
-	 ASSAGROS
-	 Russischer	Bäckereiverband
-	 Union	der	Mühlen-	und	Getreidebetriebe
-	 	Staatliches	Wissenschaftsinstitut	

„Staatliches	R&D	Institut	für	industrielle	Bäckerei“
-	 Internationale	Industrieakademie,	Moskau
-	 Institut	für	Ernährung	RAMS
-	 SRC	der	Konditoreiindustrie	des	RAA

OST-WEST-PARTNER	GmbH
Tel.:	+49	(0)961	38977-70
www.modernbakery-moscow.com

MODerN
bAkerY
MOSCOW

Internationaler	Premium	Mediapartner:

mb2010_59x265_3mm_en.indd   2 15.09.2009   09:44:11
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17 und 19 Uhr eingehenden Bestellun-
gen zugreifen und diese in einen Pro-
duktionsplan umsetzen kann.
Die Rohstoffe kontrolliert ein eigenes 
Labor mit Analytik und Versuchsbäcke-
rei. Ein Team von 18 Betriebstechnikern 
samt Werkstatt und umfangreichem Er-
satzteillager sorgt dafür, dass der „La-
den läuft“ und Ausfallzeiten möglichst 
vermieden werden.
Den 400 Mitarbeitern stellt das Unter-
nehmen die gesamte und mit Namens-
schildern gekennzeichnete Arbeits
kleidung. Die Anordnung der von der 
Produktion durch Hygieneschleusen ge-
trennten Mitarbeiterräume sorgt über 
zwei getrennte Treppenhäuser für eine 
klare hygienische Trennung von Innen 
und Außen. 
Sauerteige für die verschiedenen Brot-
linien führen die Bergkirchener dreistu-
fig in Knetkesseln. Dazu wurden eigene 
Reiferäume gebaut, in denen je nach Be-
darf konventionelle, Bio-, Vollkornsau-
er und auch Weizenvorteige heranrei-
fen. Die Entscheidung gegen eine voll-
automatische Vorteiganlage basierte vor 
allem auf dem Wunsch nach größtmög-
licher Flexibilität. 
Neben sechs Brotlinien produziert eine 
Feingebäcklinie von Fritsch Produkte 
wie Croissant und Plunder. Auf weite-
ren Anlagen werden Kuchen, aber auch 
Semmeln produziert. Eine großzügig 
ausgestattete Konditorei und Snack-
produktion liefert süße und salzige 
Beifracht für die allmorgendlichen Lie-
fertouren. 

Die sechs Brotlinien:

1. Toastlinie mit Turkington-Kneter, 
Benier-Aufarbeitung und gasbeheizter 
MCS-Ofen mit automatischem Formen-
wechsler für Sandwich und Toastbrote, 
die ab dem Ofen im Reinraum arbeiten. 
Zwei Kühlspiralen von Kaak sorgen da-
für, dass die Brote schnell geschnitten 
und verpackt werden können. Stunden-
leistung: ca. 6.000 Stück/h.

2.  Multiclick-Anlage von Kaak für run-
de, lange oder aus dem Strang geformte 
Mischbrote, die von zwei Diosna Dop-
pelwendelkneter, alternativ von einem 
Herlitzius Strangauspresser bedient wird. 
Nach der Ablage der Teige in die Formen 
ist deren weiterer Weg so eingekapselt, 
dass auch beim Kippen der Formen nach 
dem Garen zum Absetzen der Teigstücke 
auf das Transportband zum Ofen kaum 
Staub entweichen kann. Gebacken wird 
auf einem sechsetagigen Thermoöl-Ofen 
von Daub, in dem die ersten drei Schritte 
jeder Etage als Vorbackzone eingesetzt 
werden können, in denen in diesem Fall 
eine im Vergleich zu den übrigen  
9 Schritten des Backraums eine um ca. 
50 °C höhere Backtemperatur herrscht. 
Auf dieser Anlage produziert Glocken-
brot sowohl fertig gebackene Brote wie 
vorgebackene, die später in den eigenen 
Backstationen fertig gebacken werden, 
Stundenleistung: 2.500 St/h.

3.  Die Shop-Linie ist für die Produktion 
von so genannten Shop-Broten zuständig. 

 
Factbox Glockenbrot

++  Grundstücksfläche    				    40.000 m2

++  Bruttogeschoßfläche ohne Nebengebäude 		  28.200 m2 

++  Bruttorauminhalt 					     219.600 m3

++  Anzahl der Geschosse				    2 

++  max. Gebäudelänge				    234 m

++  max. Gebäudebreite				    83,9 m

++  lichte Raumhöhe in der Produktion			   5 bis 8 m

++  Spatenstich					     28.10.2008

++  Richtfest						      15.5. 2009

++  Einweihung 					     20.1. 2010

++  Investitionssumme				    80 Mio.€
++  Mitarbeiterzahl					     400

++  Mehlverbrauch jährlich				    36.000 t

	



brot+backwaren   1/2010

Portr     ä t5 0

Unter diesem Begriff fasst man bei Glocken-
brot alle handwerklich anmutenden Brotsor-
ten zusammen, die fertig gebacken und un-
geschnitten an die eigenen Vorkassen-Shops 
geliefert werden. Auch hier wird auf einem 
Thermoölofen gebacken, dieser stammt von 
Miwe, verfügt über fünf Etagen, in denen 
Ober- und Unterhitze separat gesteuert wer-
den können. Auch dieser Ofen ist so ausge-
rüstet, dass die ersten Schritte des Back-
raums als Vorbackofen dienen können. Die 
Aufarbeitung übernimmt eine Benier-
Doughmaster, die Teige produziert ein Dios-
na-Wendelkneter. Das Backprogramm setzt 
sich aus vielen verschiedenen und im Ver-
gleich zur Linie 2 auch kleinen Chargen zu-
sammen, so dass mit einer Stundenleistung 
von ca. 2.000 Broten gerechnet wird.

4.  Kastenbrotanlage von Kaak, die sowohl ge-
schnittene Ware für das Selbstbedienungsre-
gal im Handel wie auch vorgebackene Brote 
für die Backstationen produziert. Vier ver-
schiedene Kastenformen, die gekühlt aus dem 
automatischen Kastenlager kommen. Den 
Teig liefern Diosna Wendelkneter, aufgear-
beitet wird mit Doughmastern von Benier, 
gebacken auf einem MCS-Ofen, Stundenleis-
tung: ca. 2.500 Stk/h

5. Die Ciabattalinie besteht aus einer Rondo 
Teigbandanlage, die die geschnittenen Teig-
stücke auf Peelboards absetzt, die dann in ei-
nem Gouet Gärschrank gegart und anschlie-
ßend von den Brettern abgekrabbelt und auf 

das Steinband des Gouet-Ofens abgelegt wer-
den. Stundenleistung: ca. 4.800 St/h.

6. Baguetteanlage von Mecatherm mit zwei 
parallelen Aufarbeitungssektionen mit ca. 
2.000 kg/h. Abgelegt wird auf 2 m breite Ble-
che, Baguettes in Filets, Baguettebrötchen 
auf Flachbleche. Auf dieser Linie entsteht 
ausschließlich vorgebackene Ware, die wie 
die Ciabatta der Linie  5 entweder in Groß-
verpackungen an die Backstationen geliefert 
wird oder in MAP–Kleinverpackungen ins 
Regal wandert. Dazu stehen zwei Schlauch-
beutelverpacker sowie zwei Verpackungsma-
schinen für vorkonfektionierte Beutel bereit. 
Stundenleistung: ca.  4.000  Baguette oder 
20.000 Baguettebrötchen.

Wir kriegen’s gebacken!
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boyens backservice GmbH
Gildestraße 76-80 · 49479 Ibbenbüren

info@boyensbackservice.de
www.boyensbackservice.de

Telefon +49 (0) 54 51-96 37-0
Telefax  +49 (0) 54 51-96 37-16

Durchdachte Konzepte für Industrie   
und Handwerk.

EXAKTES PORTIONIEREN
Masse und Klasse!

Exaktes Dosieren   
und Befüllen.
Compact Powerlift 500 
mit pneumatischer   
Höhenverstellung.

Durchdachte Konzepte für Industrie   

Compact Powerlift 500Compact Powerlift 500Compact Powerlift 500Compact Powerlift 500Compact Powerlift 500
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++ Bild 2

++ Bild 2

Miwe lieferte neben 

einem Thermoölofen auch die 

Bändergärschränke.
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Ein „sparsames“ Energiekonzept

Das in Bergkirchen realisierte Energiekonzept weist 
zwei kostenschonende Besonderheiten auf. Zum ei-
nen liefert die Abwärme der in der Nähe stationier-
ten kommunalen Müllverbrennungsanlage 130  °C 
heißes Wasser, dessen Energie über Wärmetauscher 
zur Dampferzeugung für Gärräume und Öfen, zur 
Heizung der Logistikhalle sowie zur Wassererwär-
mung des Kistenwaschers genutzt wird.
Zum anderen nutzt Glockenbrot 6 bis 12 °C kaltes 
Brunnenwasser zur Klimatisierung der Gärschrän-
ke sowie zur Raumkühlung im Separee der Lami-
nierlinie und für die Klimaanlagen der Büros. Dar-
über hinaus kühlt das Brunnenwasser alle Schalt-
schränke in der Produktion. Eine NH3-Anlage auf 
dem Dach liefert, kombiniert mit einer CO2-Anla-
ge, die Kälte für die Lagerfroster und Kühlräume, 
denen die Kühlung durch das Brunnenwasser nicht 
ausreicht. Ebenso liefert sie das für die Teigberei-
tung benötigte Eiswasser.

Der Rollcontainer  
ist das Maß der Logistik

Die innerbetriebliche Logistik setzt konsequent 
auf die Verwendung von Rollcontainern, auf de-
nen die Ware in Transportkisten transportiert 
wird. Zwei Kistenarten werden verwendet, eine 
Brotkiste und eine flache für Konditoreiwaren 
(60 x 40 cm). 
Separat vor das eigentliche Produktionsgebäude 
wurde ein schmaler Bau gesetzt, den die von den 
ca. 60 Liefertouren zurückkommenden Lkw anfah-
ren. Sie setzen rückwärts an die Entladestation und 
separieren Brotretouren und Kisten/Rollcontainer. 
Die Retouren wandern nach links in ein geschlos-
senes Restbrot-Silo, aus dem die Entsorger regel-
mäßig die Ware abholen. Die mit den leeren Kisten 
beladenen Rollcontainer wandern auf drei einzeln 
angetriebenen Transportbahnen über eine Brücke 
in das Obergeschoss des eigentlichen Produktions-

Anlagentechnik im Überblick
Unter www.backwelt.de finden Sie dem-

nächst weitere Infos über die neuen Anla-

gen bei Glockenbrot. 

++ Miwe Öfen und Gärschränke

++ Multiclick-Anlage von Kaak

++ Strangauspresser von Herlitzius

++ Rondo Teigbandanlage

++ Colussi Waschanlage 

++ Prolight

++ Reimelt-Siloanlage 

gebäudes, wo eine Colussi-Kistenwaschanlage auf 
die Kisten wartet. Die Übergabe vom Transport-
band auf die Waschanlage erfolgt mittels Entstap-
lern automatisch, ebenso wie die Abnahme und Sta-
pelung auf die Rollcontainer. Ein Aufzug liefert die 
sauberen Körbe im Parterre in die Verpackungsab-
teilung. Volle Kisten auf vollen Rollcontainern wan-
dern von hier aus in die Expedition, wo die Produk-
te manuell zu kundengerechten Lieferungen zusam-
mengestellt werden.+++

++ Bild 3

++ Bild 3

Die neue Kisten-

waschanlage wird 

automatisch be- 

und entladen.



BIOPRODUKTE

Davert GmbH
Ascheberger Str. 2 · D-48308 Senden

Telefon 02598-69-0 · Fax 02598-69 61
www.davert.de

Naturkost aus kontrolliert 
biologischem Anbau

BIOPRODUKTE

Guarmehl (auch k.b.A.)

C.E. ROEPER
Hans-Duncker-Straße 13 · 21035 Hamburg
Tel. 0 40/734 10 30 · Fax 0 40/73 4103 35
e-Mail: office@roeper.de · http://www.roeper.de

HEBE- UND 
KIPPVORRICHTUNGEN
HEBE- UND
KIPPVORRICHTUNGEN

Industriepark Erasbach B1· D-92334 Berching
Tel. 08462/94 22-0 · Fax 94 22-22
www.singer-und-sohn.de
e-mail: info@singer-und-sohn.de

Förderanlagen- und Maschinenbau

Johannisbrotkernmehl

C.E. ROEPER
Hans-Duncker-Straße 13 · 21035 Hamburg
Tel. 0 40/734 10 30 · Fax 0 40/73 4103 35
e-Mail: office@roeper.de · http://www.roeper.de

Kontrollwaagen

MALZMEHLE

Weizenmalzmehle 
Gerstenmalzmehle
Aromamalzmehle

Diastasemalzmehle
Biomalzmehle

Vollkornschrote
Malzballaststoffe u. v. m. ...

C. Thywissen GmbH, Ursulastr. 49
50354 Hürth-Kalscheuren

Tel. +49 (0)22 33/9 74 73-0, Fax -72
e-mail: info@malzmehl.de

Besserer 

Geschmack,

längere Frische!!

C. THYWISSEN
GMBH

M A L Z
M Ü H L E

Malzprodukte

� AROMAMALZE   � MALZEXTRAKTE
� MALZFLOCKEN   � MALZMEHLE

WULF HANDELSGESELLSCHAFT MBH
www.wulf-rohstoffe.de

49134 Wallenhorst
Tel. (0 54 07) 20 74 · Fax 207 67

MALZPRODUKTE

Ideenschmiede

VERIPAN AG · Lauchefeld 31 · CH- 9548 Matzingen
Tel. +41 (0)52-369 66 55 · Fax +41 (0)52-369 66 50
info@veripan.com · www.veripan.com

Die Ideenschmiede

der Nahrungsmittelindustrie

krokant

KROKANTPRODUKTE
FETTGLASUREN UND CREMES

NUSSPRODUKTE

DRAGEEPRODUKTE

LEBENSMITTELVEREDELUNG

Gebr. Jancke GmbH, Essener Bogen 3
22419 Hamburg, Tel: 040/527 222-0

Fax: 040/527 222-29, Internet: www.jancke.de
e-mail: info@jancke.de    

KROKANT

JANCKE
Gebr. Jancke GmbH

KONTINUIERLICHE 
TEIGPRODUKTION

Reimelt FoodTechnologie
Geschäftsbereich der 
Reimelt Henschel GmbH 
Messenhäuser Straße 37-45
63322 Rödermark, Germany
Tel. +49 6074 691-202
Fax +49 6074 691-208
info@reimelt.dew
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BACKOFEN-
BESCHICKUNGS-GERÄTE

eNGINEERING UND HYGIENE

Rubrik: Enzyme

Nordmann, Rassmann GmbH
Kajen 2 · 20459 Hamburg

Tel.: (040) 35 87 392 · Fax: (040) 36 87 422
Internet: www.nrc.de · E-Mail: info@ncr.de

förderanlagen

- Ihr Fördertechnikspezialist -

Beratung · Planung · Konstruktion · 

Karl-Maybach-Str. 6 + 8
88239 Wangen im Allgäu
Tel. 07520-9666-0
Fax  07520-9666-15
e-mail: info@foeratec.de
http://www.foeratec.de
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Gebindewaschmaschinen

Förchenholzstr. 19 
D–83646 Bad Tölz 
Tel. 08041 / 79 92 4-0  Fax 79 92 4-25 
Email: info@pht–gmbh.de 
Internet: www.pht–gmbh.de

PHT - PARTNER für  
HYGIENE und TECHNOLOGIE GmbH

Hygieneschleusen

Förchenholzstr. 19 
D–83646 Bad Tölz 
Tel. 08041 / 79 92 4-0  Fax 79 92 4-25 
Email: info@pht–gmbh.de 
Internet: www.pht–gmbh.de

PHT - PARTNER für  
HYGIENE und TECHNOLOGIE GmbH
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Backformen / Backbleche

Ahorn-sirup

Dieter Schmidt Handelsgesellschaft mbH 
Postfach 50 12 45 · 50972 Köln

Tel. (0221) 93 55 45-0 · Fax (0221) 935545-21
www.dietrex.de · email: dietrex@dietrex.de 

Ahorn-Sirup, Ahorn-Zucker, Ahorn-Creme auch 
Bio-Zertifiziert

Informationen von Profis für Profis

 Preiswert werben im Bezugsquellenverzeichnis von 	 brot+backwaren. 		 Infos und Buchung: 040 / 38 61 67 92

Tägliche Nachrichten:
www.backwelt.de
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BEUTEL-UND SACKVER-
SCHLÜSSE, 
ALLZWECKBINDER

Johannes-Kepler-Str. 12 · Tel. 07032/9368-0
Fax 07032/9368-98 · E-Mail: info@allplastik.de
www.blitzbinder.de · www.kabelbinder.de

BROT- und
BACKMISCHUNGEN

enzyme

FEINE BACKWAREN

Spezialrohstoffe für
Gewerbe und Industrie

Germania®-S..........für alle Eiweißrezepturen
Makrofix®.......................für Kokosmakronen
Torta-fix®.........für Biskuit- und Sandmassen
Tortenguss....... Neutral, Aprikose
Sprühgels........ Kirsch, Apfel, Himbeer
Fruchtsaftbinder Erdbeer, Pflaume
GST 64..........Brot- und Gebäckglanzstreiche
KäBack * B.V.S. * Sahnefonds * Germasan

Tel. 0 93 71 / 24 88, Fax 6 96 08
e-mail: Germania-Backmittel@t-online.de



Bezugsquellenverzeichnis 
von brot + backwaren

Telefon: (040) 38 61 67-92/-94
Telefax: (040) 39 90 12 29
sales@foodmultimedia.de 
www.brotundbackwaren.de

SPIRALFÖRDERANLAGEN
HEBE- UND
KIPPVORRICHTUNGEN

Industriepark Erasbach B1· D-92334 Berching
Tel. 08462/94 22-0 · Fax 94 22-22
www.singer-und-sohn.de
e-mail: info@singer-und-sohn.de

Förderanlagen- und Maschinenbau

tiefkühlteiglinge
C M Y CM MY

TRansport-, Nachgär-, 
Kühl- und Gefrieranlagen

TRANSPORT-, NACHGÄR-,
KÜHL- UND GEFRIERANLAGEN

Komplette Fördersysteme für
Laib-, Kapsel- und Toastbrot,
Baguette, Buns und Brötchen
Nachgär-, Kühl- und Gefriersysteme.
Saugentkapsler, Ofenbe- und entlader.
Öfen, Spezialmaschinen und Logistik.
Capway Systems B.V.
Odijkerweg 1
NL 3972 NE Driebergen (Niederlande)
TEL.: +31 (0) 343 52 37 11
FAX: +31 (0) 343 51 28 00
WEB: www.capway.nl
EMAIL: sales@capway.nl

BAKERY AUTOMATION
AND PRODUCT HANDLING

wasserdosierung,
Wasserkühlung

palettierer

sondermaschinen

Tel. 0 43 81/41 99 33 · www.buhtz.de

Buhtz_Anzeige_43x20  04.12.2008  9:51 Usprüh-, temperier-,
dosiertechnik

verpackung

KONDI KARTON
www.kondikarton.de

24028 Kiel

Postfach 2905

Tel. 0431-589101

Fax 0431-548856

ROHSTOFFHANDLING

Reimelt FoodTechnologie
Geschäftsbereich der 
Reimelt Henschel GmbH 
Messenhäuser Straße 37-45
63322 Rödermark, Germany
Tel. +49 6074 691-202
Fax +49 6074 691-208
info@reimelt.dew
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rohstoffhandling

WWW.ERLENBACHER.DE

erlenbacher backwaren:
damit jeder Tag etwas

Besonderes ist!

Wasserweg 39 · 64521 Gross-Gerau
Tel. 06152 803-0 · Fax 06152 803-347

Bestell-Hotline 06152 803-351 und -371

erlenbacher backwaren:
damit jeder Tag etwas

Besonderes ist!

B+B Anzeige 2008  01.02.2008  17

tk-backwaren

produktentwicklung
Produktentwicklung

trinkbrunnen

Förchenholzstr. 19 
D–83646 Bad Tölz 
Tel. 08041 / 79 92 4-0  Fax 79 92 4-25 
Email: info@pht–gmbh.de 
Internet: www.pht–gmbh.de

PHT - PARTNER für  
HYGIENE und TECHNOLOGIE GmbH
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MINERALSTOFFE

MIXER/MISCHEN

HAAS-MONDOMIX B.V.
Damsluisweg 41, 

NL-1332 EA Almere
Postfach 30226, 

NL-1303 AE Almere
Tel.: (+31)36-5210999
Fax: (+31)36-5210900

www.mondomix.nl
info@mondomix.nl

ROHRLEITUNGEN





      
      



Neue Rubrik

Rohrleitungen

SPEISEÖLE, SPEISEFETTE, 
FETTPULVER

SÜSSWAREN-SPEZIAL-
MASCHINEN

HAAS-MONDOMIX B.V.
Damsluisweg 41, 

NL-1332 EA Almere
Postfach 30226, 

NL-1303 AE Almere
Tel.: (+31)36-5210999
Fax: (+31)36-5210900

www.mondomix.nl
info@mondomix.nl

www.brotundbackwaren.de
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+ Die Zahlen sind beeindruckend: So soll 
der Brotkonsum in der Türkei pro Kopf 

und Jahr bei 168 kg liegen. Bevorzugt werden 
Weizenbrote verzehrt. Und auch die Anzahl 
der Betriebe mit 17.500 Bäckereien, davon 
rund 90 Industriebetriebe, offenbart die Liebe 
der Türken zu Gebäcken. Und die Verbraucher 
entdecken nach und nach neue Brotsorten. 
Neben den klassischen, unversäuerten Wei-
zenbroten finden die Kunden heute auch Bio-
Brote, Sojabrot, Ciabatta, Baguettes, Toast und 
Buns in den Regalen. Aber nicht nur am Bos-
porus ist der Wandel spürbar. Auch andere 
Länder im Orient orientieren sich nach Euro-
pa. Viele junge Paare und Familien legen Wert 
auf ein eher westliches Konsumprofil. Sie kau-
fen in Supermärkten und schätzen Conveni-
ence- und Tiefkühlware. War es früher üblich, 

Markt Naher Osten
D ie arabi        s c h e n  Staate       n  V ordera      s ie  n s  g e h öre   n  trot     z  Fi   n a n z k ri  s e i   m m er   n o c h  z u 

de  n  Wa  c h s t u m sm ä r k te  n  die    s er Welt     .  B ei der Prod           u k tio   n  u n d de    n  V er  z e h r g e w o h n -

h eite    n  orie     n tiere     n  s i c h  viele       L ä n der a     n  E u ro  pa oder de         n  US   A .  Z  w ei   E x p erte    n 

er  k l ä re  n  i  m  I n tervie      w  m e h r  ü ber die M         ä r k te  .

dass die Hausfrau täglich im nächsten Laden 
das nötige frische Brot einkauft, so wächst 
heute der Stellenwert der Supermärkte. Das 
wachsende Interesse an neuen Brotsorten for-
dert von der Brotindustrie hohe Investitionen 
in die Ausbildung ihrer Mitarbeiter und neue 
Technologie. Weitere Themen im Nahen Osten 
sind Bake-Off und Tiefkühlteiglinge. Wenn Sie 
mehr über den Markt erfahren wollen, lesen 
Sie bitte unter www.backwelt.de das ausführ-
liche Interview mit Hans Simée (Unterneh-
mensberater in der Türkei) und Johannes Götz 
(Global Bakery Services) über die Besonder-
heiten des Backwarenmarkts im Nahen Osten. 
Zudem freut sich die Redaktion über einen Be-
such auf der Gulfood vom 21. bis zum 24. Fe-
bruar in Dubai. Dort treffen Sie Vertreter des 
Verlags im deutschen Pavillon. +++

In eigener Sache

Seit über zehn Jahren gibt es den wöchentlichen Newsletter Backspiegel. Die Fachredakti-

on von brot+backwaren hat die Homepage www.backwelt.de inzwischen zum Fachportal 

für die Backbranche ausgebaut. Leser finden dort aktuelle Nachrichten, Termine und nun 

auch mehr und mehr Sonderthemen. Außerdem wollen wir unsere Online- und unsere 

Printmedien weiter verzahnen, etwa indem wir zu den Artikeln in brot+backwaren  zusätz-

liche Fotos, Videos und andere Informationen auf www.brotundbackwaren.de für Sie be-

reitstellen. Ihr Vorteil: mehr Informationen zur Auswahl. +++

++ Bild 1

++ Bild 1

Auf der Gulfood vom 21. bis zum 

24. Februar zeigen die Aussteller 

Produktneuheiten. Dieses Jahr 

wird auch die Fachzeitschrift 

baking and biscuit international, 

eine Schwesterzeitschrift der 

brot+backwaren, in Dubai 

vertreten sein.
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