Steuerungen
fur Backereianlagen -
individuell wie lhre Rezepturen
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»Durch den engen Kon-
takt und die gute Zusam-

menarbeit haben wir es
geschafft, die Ablaufe und

Rezepturen zu vereinfa-
chen und gleichzeitig die
Durchsatzleistung in der
Produktion zu steigern.
Die Betreuung durch AZO
war vom ersten Kontakt
bis zur Ubergabe der
Anlage hervorragend.
Wir sind sehr zufrieden

mit dem Ergebnis.«

Klaus Torsten Miiller
Prokurist und Leiter der Produktion
,Gillen — DER BACKER"

Von der Rohstoffvorbereitung bis an die Backlinie
Optimal gesteuert durch das Kastor Produktionsleitsystem

Die hohe Kunst des Backens

Traditionelles Backerhandwerk und zeitgemafe Automatisierungstechnik
sollte — im buchstablichen wie Ubertragenen Sinn — eine gute Mischung
ergeben. Da mlssen im standigen Wechsel Zutaten schnell und exakt
nach Rezept gefordert, gewogen und dosiert werden.

Ob flr handwerkliche Backereien oder fur industrielle GroRRbackereien,
ob fur Brot und Brotchen, Kuchen, Torten oder Kekse: AZO liefert —

je nach spezifischen Anforderungen — optimale Losungen zur Steuerung
Ihrer Backlinie.

Das Erfolgsrezept: Sie wissen was in die Knetschale kommt —
die AZO Kastor Anlagensteuerung fuhrt lhre Mitarbeiter mihelos durch
die Produktion. Das Ergebnis ist eine reproduzierbare Produktqualitat.

Mit den Rohstoffen beginnt es

Bevor leckere und frische Backwaren entstehen, bedarf es fachlicher
Obhut. Diese beginnt schon beim Handling von den Rohstoffen. Hierbei
unterstltzt AZO Sie — egal ob diese als Sackware oder im Big-Bag, mit
dem Silofahrzeug oder in flissiger Form angeliefert werden.

Ihre Rohstoffe werden durch das Kastor Nachfullmodul erfasst und

in die entsprechenden Lagerorte eingelagert. Dabei wird die Menge

und die Rohstoffcharge gespeichert und so die Grundlage sowohl fir

die Produktion, als auch fiir die Chargenriickverfolgung gelegt. Uber
wachte Annahmeroutinen, Bedienerflihrung aber auch Bedienkomfort
sind eine Selbstverstandlichkeit. Die Charakteristika Ihrer Rohstoffe
werden im System hinterlegt und um die erforderlichen Produktionspara-
meter erganzt. Denn die Rohstoffe sollen ja automatisiert werden.




Teigherstellung auf hochstem Niveau

Die Vorbereitung

Rezepturen, Auftrage und Schnittstellen

Die Rezepturen sind das wichtigste Gut. Sie konnen direkt Uber die AZO
Kastor-Stammdatenverwaltung gepflegt werden oder aber von lhrem
ERP-System Ubernommen werden — egal ob SAP oder ein branchen-
spezifisches System. Das gilt auch fur die Auftragsdaten. Der tagliche
Backplan wird entweder eingegeben oder Ubermittelt. Es versteht

sich von selbst, dass die erfassten Verbrauche auch wieder zurtick-
gemeldet werden.

Somit ist die Produktion perfekt vorbereitet, alle Daten sind eingegeben.
Die Auftrage werden an die einzelnen Produktionsbereiche verteilt. Jeder
lhrer Mitarbeiter kann an seinem Arbeitsplatz sehen, was zu produzieren
ist. Die AZO Steuerung unterstutzt Sie bei Routinearbeiten. Alles, was Sie
produzieren, wird automatisch dokumentiert: Der Backermeister kann sich
auf das Backen konzentrieren — die Papierarbeit erledigt das System.

Sauerteig nach bester Tradition

Egal ob ,,Roggensauer” oder ,Weizensauer” mit dem Kastor Produktions-
leitsystem sind Sie flexibel aufgestellt. Sie bevorzugen die klassische
Dreistufenfiihrung oder doch eine Detmolder Einstufenfihrung? Mit un-
serem Leitsystem kann der Prozessablauf Ihren Wiinschen entsprechend
gestaltet werden. Es ist jederzeit mdglich einzelne Dosierungen von Was-
ser und/oder Mehl anzupassen und aufzuteilen, auch Reifestufen kénnen
in beliebiger Anzahl und Dauer eingeflgt werden. Wasser kann paral-

lel zu der Dosierung von Mehl erfolgen, so dass eine Klumpenbildung
vermieden wird. Uber eine Temperaturregelung des Tankmantels ist eine
optimale Temperatur-Vorwahl in den einzelnen Reifeprozessen maoglich,
die TemperaturAnwahl erfolgt auch am zentralen Punkt — dem Leitsys-
tem. Anstellgut kann als ,,Rest-Menge"” im Tank verbleiben oder vor dem
Start hdndisch vorgewogen werden.




Kleinkomponenten
Rohstoffhandling in Perfektion

Nachfiillen, was die Produktion benétigt

AZO bietet diverse Moglichkeiten flir die Lagerung der Kleinkomponen-
ten an: Silos, AZO Container, AZO DosiBox® oder AZO DOSITAINER® —
dabei wird immer der direkte Bezug zur Lotnummer sichergestellt. Dies
geschieht Uber die Kastor Datenbank, die Lagerort- und die Containerver
waltung. Alle Rohstoffe mussen jederzeit zur Verfligung stehen. Kastor
ermittelt den Rohstoffbedarf und visualisiert diesen in der Leitwarte

oder direkt im Lagerbereich auf Touch-Bedienpanels. Die Beflllung der
Lagerplatze aller Rohwaren erfolgt bedienergeflihrt und kann per Barcode
Uberwacht werden. Hierbei wird die jeweilige Lotnummer erfasst. Die
Nachverfolgbarkeit wird somit sichergestellt. Rohstoffverwechslungen
und somit Fehldosierungen gehdren der Vergangenheit an. Die Uberwa-
chung von Reinigungszyklen oder die Vermeidung von Cross-Kontaminati-
on durch Allergene wird durch Kastor gemanagt.

Genau, schnell und flexibel einwiegen

Individuell wie |hre Rezepturen sind auch unsere Einwaagesysteme.
Einzel- oder Mehrkomponentendosierung, volumetrisch oder gravimet-
risch, ob vollautomatisch oder manuell. Hochauflésende Messverstarker
garantieren hochste Wiegegenauigkeit. Egal ob der AZO COMPONENTER®
fur die Einwaage einer groRen Rezeptvielfalt, der AZO DOSINENTER®
bei haufig wechselnden Komponenten oder der bewahrte COMPONEN-
TER® Step bei hohen Taktzahlen — gesteuert werden die Systeme ganz ex-
akt und getreu der Rezeptur durch spezielle Wiegeablaufe. Die fahrbaren
Waagen werden punktgenau unter den Dosierstellen positioniert und die
Zielbehalter werden angedockt. Eine Absaugung vermeidet Staub. So wird
die Rezeptur Schritt fur Schritt abgearbeitet. Die Wiegeergebnisse werden
gespeichert und die zusammengestellten Chargen kénnen im nachsten
Produktionsschritt verwendet werden.



Kleinkomponenten
Grammgenau und sicher

Das gewisse Quantchen

Das bedienergefiihrte, manuelle Wiegezentrum ManDos wird einge-
setzt, wenn Zutaten wie Friichte, Butterblocke oder Aromen —
bedingt durch ihre Konsistenz oder aber auch durch ihren geringen
Produktionsbedarf — nicht rentabel vollautomatisiert werden kénnen.
Aber gerade diese Kleinstmengen sind es, die die Rezeptur entschei-
dend beeinflussen und deshalb durfen sie nicht unkontrolliert und
undokumentiert dem Verarbeitungsprozess zugefliihrt werden.
Bedienerflhrung, hochste Wiegegenauigkeit und automatische Doku-
mentation, Zuverlassigkeit und Hygiene stehen daher bei ManDos

im Vordergrund. Es kénnen mehrere Tisch- oder Bodenwaagen an-
geschlossen werden, so steht flir jeden Sollwert die optimale Waage
zur Verfigung. Und naturlich konnen auch bei der Handeinwaage mit
ManDos alle Rohstoffe identifiziert werden.

Wissen, was reinkommt

Auch alle manuellen Wiegevorgange werden dokumentiert, dies ist ein
wichtiger Bestandteil fur eine Ilckenlose Chargenrlickverfolgung.
Wenn die erzeugten Chargen in Containern, Eimern oder anderen Ge-
binden zwischengelagert werden, kimmert sich Kastor darum,

dass alle Daten diesem Gebinde zugeordnet werden. Fir die Zugabe
des Inhalts an der Knetschale wird das Gebinde gekennzeichnet, um die
weitere Produktion abzusichern. Egal, ob ein RFID-Transponder oder ein
Barcodeetikett genutzt werden, beide Systeme konnen durch Kastor
problemlos verarbeitet werden.

Im Falle eines Qualitatsproblems bei einem Rohstoff, sind die Produkti-
onsschritte und die eingesetzten Rohstoffe somit nachvollziehbar.

So funktioniert Produktidentifizierung par excellence und Produktsicher-
heit ist gewahrleistet, auch Gber mehrere Produktionsschritte.



Flissigkomponenten & Co.
Automatisiert und temperiert

Flussigdosierungen

Naturlich spielen im Automatisierungskonzept auch Flissigkomponenten
eine grofde Rolle. Fur eine automatische Dosierung der fltissigen Roh-
stoffe — unabhangig von deren Viskositat — werden Durchflussmesser
oder Flussigwaagen integriert. Bei einer ggf. notwendigen Temperierung
konnen die Temperaturen dauerhaft aufgezeichnet werden. Istwerte und
Lotnummern werden dokumentiert. Eine automatische Umschaltung zwi-
schen verschiedenen Tanks z. B. bei Leerlauf ist moglich. Die Reinigung
Ihrer Flissiganlage kann vollautomatisch erfolgen. Hochautomatisierte
CIP-Systeme mit parametrisierbaren Reinigungsrezepturen sorgen fir die
perfekte Reinigung. Reinigungszyklen kdnnen Uberwacht werden. Die
sichere und zuverlassige Dosierung von aggressiven Reinigungsmitteln

— wie Sauren und Laugen — kdnnen dem Bediener erleichtert bzw. ganz
abgenommen werden. Der Gewinn an Sicherheit steht an oberster Stelle.

Das perfekte Wasser

Das Wasser-Misch- und Dosiergerat AZO®WMD liefert perfekt tempe-
riertes Prozesswasser fur Ihre Teigproduktion in der bendtigten Menge
und Zeit. Die eingestellten Sollwerte werden mit hoher Prazision erreicht,
indem die Prozessparameter Druck, Temperatur und die Durchfluss-
mengen flr Heil- und Kaltwasser am Eintritt des Gerates kontinuierlich
Uberwacht werden. Denn nur mit dem richtigen Wasser gelingt der per-
fekte Teig. Prozesswasser ist wertvoll. Durch die sofortige automatische
Berlcksichtigung und Kompensation der Vorlauftemperatur beim WMD-
Start entstehen keine Verluste. Die WMD-Einheit ist zusammen mit der
Steuerung kompakt in einem Edelstahlgehause implementiert. Das Gerat
ist somit eine eigenstandige modulare Einheit. Geeignete Schnittstellen
fur die Anbindung an Ubergeordnete Systeme z. B. zur Sollwertvorgabe
oder Protokollierung sind verflgbar.




Backkunst 4.0

Die Zukunft bekommen Sie sicher ,gebacken”

Chargenriickverfolgung in Perfektion

Die in Kastor integrierte Chargenriickverfolgung ermaglicht, dass alle
Produkte Uber die gesamte AZO-Anlage verfolgt werden konnen. Dies
erfolgt fur Rohstoffe, kann aber auch auf Hilfsstoffe oder Verpackungs-
mittel ausgeweitet werden. Grundlage sind die Verordnungen EU 178
und EU 1935. Die Voraussetzung daflr ist die Erfassung aller

dem Produktionsprozess zugefliihrten Rohstoffe und ihrer Lotnummern.
Die Verfolgung dieser Stoffe Uber den gesamten Prozess und die
Zuordnung zum Endprodukt bzw. zum Teigbatch wird durch Kastor Gber-
nommen. Es sind keine aufwendigen Handeingaben oder Listen mehr
erforderlich. Wenn eine Schnittstelle zu einem ERP-System besteht,
kdonnen diese Daten natlrlich an das ERP Ubergeben werden. Aber die
Auswertung kann auch mittels Kastor erfolgen. Verschiedene Suchfunk-
tionen und Reports sind vorbereitet.

Potentiale nutzen

Das Zeitalter von Industrie 4.0 macht auch vor der Backstube nicht halt.
Es geht bei Steuerung der Backanlage nicht mehr nur um die reine Auto-
matisierung von Herstellungsprozessen. Mit Kastor hat AZO fir Sie ein
Produktionsmanagementsystem entwickelt, das neben der eigentlichen
Anlagensteuerung zur Versorgung der Backanlage Mehrwerte bietet.
MES-Funktionen wie Produktionsplanung, die Einbindung von Schnittstel-
len zu nachgeschalteten Anlagen wie Ofen, Verpackung oder Kihllager
und die Integration in das Gesamt-IT-Umfeld helfen, personalintensive
Arbeiten zu vermeiden. Die Effizienz erhoht sich. Dabei entstehen ganz
automatisch jede Menge Daten. Diese Produktionsdaten konnen mit
dem Kastor DataCockpit analysiert werden. Der Vorteil findet sich im
Mehrwert bisher ungenutzter Daten. Durch sie lassen sich Schwach-
stellen finden und Optimierungspotentiale erkennen.




Unser Dienstleistungs-Spektrum:

Vom ersten Konzeptentwurf Uber innovative Einzelkompo-
nenten fur das Lagern, Austragen, Sieben, Fordern, Dosie-
ren und Wiegen von Rohstoffen bis zur Turn-Key-Losung,
der schlUsselfertigen Gesamtanlage, bieten wir alles aus
einer Hand: Anlagenbau, Verfahrenstechnik und Prozess-IT,
perfekt aufeinander abgestimmt, ohne Schnittstellen.

Fiir Sie als Kunde heil3t das:
Gesamtlésungen aus einer Hand

Unser Erfolg basiert vor allem auf der Qualitat und Zuverlas-
sigkeit unserer Losungen sowie auf bald 70 Jahren Erfah-
rung in der automatischen Materialzufuhrung.

Rund um den Globus unterstutzt die AZO Gruppe mit einem
Netz von Produktions- und Vertriebsgesellschaften erfolg-
reiche Unternehmen dabei, ihre innovativen Projekte mit
Zukunftstechnologien zu realisieren.

Sichern auch Sie lhren Vorsprung mit innovativen und
wirtschaftlichen Automatisierungskonzepten von AZO!



