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� Insgesamt betreibt die Bakkersland-
Gruppe in den Niederlanden 17 Pro-

duktionswerke plus Logistiktöchter. Während 
die Frischbackbetriebe für den einheimischen 
Markt arbeiten, beliefern die vier Betriebe, in 
denen MAP-Produkte (modified atmosphere 
packed) entstehen, Supermarktketten in aller 
Herren Länder. Die Niederländer profilierten 
sich vor allem mit mediterranen Spezialitä-
ten, die in der MAP-Verpackung drei Monate 
Mindesthaltbarkeit mitbringen. Rudy Wuyts, 
Marketing Director Bake-off: „Unsere Philo-
sophie ist es, Ware anzubieten, die ein ‚clean 
label’ mitbringt und in der Qualität mit dem 
vergleichbar ist, was an den Backstationen 
des Handels verkauft wird.“
Das soll künftig auch für die Ciabattas, Ba-
guettes und Petit Pains gelten, die in diversen 
Größen vom Mini bis zum 450-g-Baguette auf 
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der neuen Linie von GBT produziert werden, 
2,7 t pro Stunde vollautomatisch bis auf die 
Dosierung einiger Zutaten. Die Teigbereitung 
übernimmt ein Kneter-Karussell von Sancas-
siano, die Teigaufarbeitung ein Laminierer 
3000 von Fritsch, der den Teig in schmale 
Bänder spreizt und je nach Produkt mit einer 
Stanze auf die richtige Länge bzw. das richtige 
Gewicht bringt.
Alles andere kommt von GBT und das be-
ginnt mit der gesamten Förderstrecke von der 
Blechbereitstellung bis zum Depanner und 
zur Abfuhr in die Verpackung. Bei voller Aus-
lastung befinden sich insgesamt rund 550 tef-
lonisierte Bleche à 100 x 110 cm im System, 
davon 390 für eine Stunde in der Gäranlage. 
Je nach Produkt stehen Flach- oder Mulden-
bleche zur Wahl. Zusätzlich zum Blechlager 
steht direkt an der Linie kurz vor den zwei 
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Belegstationen ein Puffer für beide Sorten Ble-
che, um Lücken vor den Belegstationen zu 
vermeiden. Was aus dem System kommt, läuft 
hier vorbei und wird entweder weitergereicht, 
um neu belegt zu werden, oder in den Puffer 
geschoben. Sind zur Belegung zu wenige Ble-
che von einer Sorte vorhanden, steuert der 
Puffer zusätzliche bei. 
Zeitverzögerung bei diesem Wechselspiel wird 
dadurch vermieden, dass Zu- und Abgang des 
Puffers auf zwei Ebenen liegen. Kommt ein 

Blech aus dem Kreislauf, das gerade nicht ge-
braucht wird, verschwindet es in eine tiefere 
Ebene und geht von dort aus in den Puffer. 
Oben drüber laufen die benötigten Bleche 
weiter. Um möglichst viel Ruhe ins System zu 
bringen, arbeitet die Linie mit zwei Belegsta-
tionen. 
Transportbänder bringen die Bleche zur Gär-
anlage, wo sie jeweils zu dritt auf einer Schau-
kel positioniert werden, auf der sie etwa 60 Mi-
nuten durch das feuchtwarme Klima wandern.
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AktivePOS –
das vielseitige

Kassensystem!

FoxLogic – EDV für Backbetriebe·Tel. 0211/7103433 · Fax 0211/7182450
Internet http://www.FoxLogic.de· E-mail:FoxLogic@ arcor.de

Vorteil: Direktanbindung an
das Software-Programm.

EPSON
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Ab Gäranlage zweispurig

Weil der Platz in der Produktion in Tilburg stark begrenzt 
war, verlassen die Teiglinge die Gäranlage auf zwei Ebenen 
übereinander, durchlaufen zwei Schneidestationen und er-
reichen dann den zweistöckigen Durchlaufofen. Nur so ließ 
sich die gewünschte Kapazität von 2,7 t/Std. rund um die 
Uhr an sechs Tagen realisieren. Der Netzband-Ofen mit 
zwei Brennertürmen ist 19 m lang und 3 m breit. Der erste 
liefert die Hitze für die ersten drei Zonen beider Etagen, der 
zweite für die hinteren drei. Nach dem Backen laufen die 
Produkte in ein Doppelspiralturm-Kühlsystem und von dort 
weiter in die Verpackung.
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Die Steuerung hat GBT in vier Regelkreise zusammen-
gefasst, die miteinander, aber auch mit den vor- und 
nachgelagerten Prozessen kommunizieren. Regelkreis 1 
umfasst die Prozessschritte vom Belegen der Bleche bis 
zum Auslauf aus dem Gärschrank. Regelkreis 2 organi-
siert die Vielfalt der Oberflächenschnitte, Regelkreis 3 
beschäftigt sich mit der Steuerung des Ofens und der 
Blechzu- und -abfuhr, Regelkreis 4 mit dem Speichern 
und Lagern der Bleche. ���
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