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SCHUTTGUT-TECHNOLOGIE

Jle exakte Dosis macht die
Mischung!

INNOVATIVES CONTAINER HANDLING SYSTEM VON DAXNER
SORGT BEI HUGLI FUR OPTIMALE QUALITAT

Wo liegt der Return on Investment? Mit dieser Frage beginnt jede unternehmerische Uberlegung.
Welche Leistung erzielt eine neue Anlage zu welchen Kosten und welche zusatzlichen Benefits
bringt sie ein? Hier beginnt die reizvolle Herausforderung fiir das Unternehmen Daxner aus Wels,
wenn es um innovative Anlagen fiir die Nahrungsmittelindustrie geht, die maBgeschneidert auf
die Zielsetzung des Kunden hin entwickelt werden.

Vollautomatisches Absammelsystem mittels Daxner Container Systems DCS in Verbindung mit Fahrerlosem Transportsystem FTS
Container der Serie DCHD in Hygienic Design, Nutzinhalt 1.200 Liter, CIP-fahig
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Mehr als 30 Millionen investierte der
namhafte Nahrungsmittelhersteller
Higli in die neue Betriebsstatte in Ra-
dolfzell/Deutschland, wo alle Arten von
Trockenmischprodukten wie Suppen,
Saucen, Bouillons, Wiirzen, Desserts
und Fertiggerichte hergestellt werden.
Eine flexible, automatisierte Misch- und
Dosieranlage dient der Produktion der
hochqualitativen Mischrezepturen. Sie
hat eine Kapazitat von 40.000 Tonnen
pro Jahr und leistet 12 Chargen/Stunde
a 2.000 Liter Fertigmischungen.

Angesichts der groBen Anzahl von Auf-
tragen mit geringer Chargengrofie und
der oftmals hohen Komponentenzahl
pro Auftrag stellt dies eine herausra-
gende Leistung dar. Sie schliefit den

nahezu kontaminationsfreien Wechsel
einer Vielzahl an Rezepturen ein. Die
Grundlage fir diese Leistungsfahigkeit
bildet das automatisierte Handling von
verschiedensten Schiittglitern mittels
Daxner Container Handling Systems
DCS kombiniert mit einem Fahrerlosen
Transportsystem (FTS).

Innovative Verfahrenstechnik

Ein dreistdckiges Betriebsgebaude mit
einer Produktionsflache von ca. 4.000
m?2 bietet Raum fiir das effiziente Anla-
genkonzept mit prozessiibergreifender
Steuerung. Die vollautomatische Losung
umfasst den gesamten Produktionspro-
zess, von der Lagerung der Rohstoffe
in AuBensilos, dem Transport zu den
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Tagessilos und der Befiillung in die Ta-
gessilos, der Dosierung und Verwiegung
Uber die 6 Mischlinien bis hin zur Abfil-
lung in Transportgebinde.

GroBes Augenmerk wurde auf optimier-
te Transportwege innerhalb der Anlage
sowie auf kurze Dosierzeiten bei zu-
gleich hoher Dosiergenauigkeit gelegt.
Minimierte Staubentwicklung, keine
Quervermischungen, einfachste Reinig-
barkeit und eine ergonomische Bedie-
nung zahlen zu den weiteren Merkmalen
des Anlagenkonzepts. Die Anlage ging
2017 mit einem State-of-the-Art Qua-
litats- und Hygienekonzept in Betrieb.
Sie entspricht dem International Food
Standard (IFS) und bietet héchste Ver-
fahrenssicherheit.

Die Hauptkomponenten werden in Auflensilos gelagert und pneumatisch den Mischlinien zugefiihrt.
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Effizientes Rohstoff-Handling

Die in der Anlage verarbeiteten Rohstoffe
werden in Grof3-, Mittel- und Kleinkom-
ponenten unterteilt. Die 10 Hauptkompo-
nenten werden in Grofisilos gelagert und
pneumatisch den vier vollautomatischen
Mischlinien zugefihrt.

Die Mittelkomponenten befinden sich
in 30 Tagessilos und werden iiber Sack-
bzw. Big-Bag Aufgabestationen befiillt.
Unterhalb der in Edelstahl rostfrei aus-
gefiihrten Tagessilos sind 40 Waagen in-
stalliert, die je nach Produkteigenschaf-
ten den Tagessilos zugeordnet sind. Die
Dosierung und Verwiegung aller Mittel-
komponenten erfolgt vollautomatisch in
die zugeordnete Behalterwaage. Dabei
gewahrleistet das System eine Genau-
igkeit von £ 50 Gramm.

Uber 1.100 Kleinkomponenten (z.B. Ge-
wiirze) werden im automatischen Klein-
komponentenlager (KKL] in rund 9.000
Kisten gelagert und manuell dosiert. Alle
Rezepte mit einer Dosiermenge unter 1
kg werden hier verwaltet. Entsprechend
der Auftragssteuerung konnen die Kom-
ponenten automatisch aus dem KKL ab-
gerufen und den 4 Handdosierstationen
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zugefihrt werden. Die einzelnen Kom-
ponenten werden bedienergefiihrtin ein
Sammelgebinde (Wanne mit Barcode-
Identifikation) eingewogen. Anschlie-
Bend kehren die auftragsspezifischen
Wannen zur Zwischenlagerung ins KKL
zurick.

Maximale Flexibilitdit und Reinheit
durch Containertransportsystem DCS

Insgesamt sind 50 Sammelcontainer
mit einem Volumen von jeweils 1.200
Liter im Einsatz. Diese werden mittels 4
fahrerlosen Transportfahrzeugen (FTF)
im Absammelsystem durch die Anlage
transportiert und konnen flexibel zu den
gewinschten Abgabepunkten gesteuert
werden. Die FTF entnehmen die leeren
Container aus dem Fordersystem und
positionieren diese automatisch unter
die entsprechende Waage. Sie werden
lber Laser gesteuert und kdnnen die
Abgabepunkte punktgenau anfahren.
Fiir die Befiillung werden die Container
angehoben und mittels Daxner Contai-
ner Docking Station DCDS angedockt
und befullt.
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Nach dem Einsammeln der automatisch dosierten Komponenten wird
der Container unter Handaufgabestationen positioniert. Hier werden
alle Kleinkomponenten als Ganzgebinde und/oder Teilmengen aus

Durch die bereits in der Behalterwaa-
ge verwogenen Komponenten erfolgt
die Befiillung der Container mit hoher
Leistung (bis zu 12 Container/Stunde).
Nach dem Einsammeln der automatisch
dosierten Komponenten wird der Con-
tainer unter einem der 4 Handaufgabe-
stationen positioniert. Hier werden alle
Kleinkomponenten als Ganzgebinde und/
oder Teilmengen aus dem KKL aufgege-
ben. Nach Beigabe der Handkomponen-
ten werden die Container durch das FTS
abgeholt, mittels Containerheber auf die
Ebene oberhalb der Mischanlagen ge-
fordert und mit einem Elektrostapler auf
der Daxner Container-Entleerstation po-
sitioniert. Diese ist mit einem Zentrier-
rahmen und einer Andockmanschette
ausgestattet. Die riickstandsfreie Con-
tainer-Entleerung erfolgt liber eine Ent-
leerhilfe mit andockbarem Rittelmotor.

Vier leistungsfahige Pflugscharmischer
sorgen fur eine grindliche und schnelle
Durchmischung der Komponenten mit
hohen Mischgenauigkeiten. Die fertige
Mischung wird in Big-Bags abgefiillt und
den entsprechenden Verpackungsma-
schinen zugefiihrt.

UNSER KNOW-HOW. IHR VORSPRUNG

Seite 3



PRESS RELEASE | PROJEKT HUGLI
Technische Detaillosungen

Jede Anlage von Daxner ist individuell
auf die Anforderungen des Kunden abge-
stimmt. Eine besondere Starke des En-
gineerings, kombiniert mit der eigenen
Fertigung bei Daxner stellen technische
Detailldsungen dar, die im Zuge der Kon-
zeption eines Anlagendesigns entwickelt
werden konnen.

- Container-Entleersystem: Auf dem
Container-Entleersystem ist eine auto-
matische Vorrichtung zum Offnen und
Schlieflen der Containerklappe aufge-
baut. Die Container-Entleerung erfolgt
tber eine manuelle Klappe mit Handhe-
bel. Diese wird mit zwei pneumatischen
Zylindern und einem Linearantrieb voll-
automatisch gedffnet oder geschlossen.
In Notfdllen sowie zur Reinigung kann
der Container Uber Handhebel geschlos-
sen werden.

- Mobile Big-Bag Sackaufgabe: Die Ta-
gesbehalter werden mittels einer neu
konzipierten, mobilen Big-Bag Sack-
aufgabestation befillt. Die Befiillebene
befindet sich ein Stockwerk oberhalb

der installierten Tagesbehalter und ist
tber einen in den Boden eingelasse-
nen Befillstutzen mit den Tagesbehal-
tern verbunden. Die mobilen Big-Bag
Sackaufgabestationen werden lber den
Befiillstutzen angeordnet und mittels
Hebelkonstruktion angedockt. Auf die-
se Weise ergibt sich ein geschlossenes,
staubfreies System.

- Andockvorrichtung fiir unterschiedli-
che Big-Bag Grofien: Nach dem Misch-
vorgang erfolgt die Abpackung der Kom-
ponenten in Big-Bags. Eine marktibliche
Andockvorrichtung ist auf eine bestimm-
te Big-Bag GrofBe angepasst bzw. erfor-
dert einen hohen manuellen Eingriff.
Daxner entwickelte eine Vorrichtung,
die es dem Anlagenbediener mit gerin-
gem manuellem Aufwand erlaubt, die
Andockstation an die jeweiligen Big-
Bag Dimensionen anzupassen. Um die
Handhabung so einfach wie mdglich zu
gestalten, wurde eine neue Aufhangung
entwickelt, die die stufenlose Einstel-
lung ohne jegliche UmbaumafBnahmen
ermoglicht.

Container-Entleersystem mit automatischem Klappenoffner;

Mobile Sackaufgabestation.
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Prozessleitsystem

Mit der Anlagensteuerung wurde ein
optimales Zusammenspiel von mecha-
nischer Verfahrenstechnik und Steue-
rungstechnik erzielt. ESAweight ist in
das Ubergeordnete ERP-System ein-
gebunden und steuert, Uberwacht und
dokumentiert die gesamten Chargenbe-
reitstellungs- und Produktionsvorgan-
ge. Es koordiniert den Containertrans-
port und gewahrleistet die reibungslose
Ubernahme der automatisch dosierten
Komponenten. Ein besonderer Fokus
liegt auf der moglichst komfortablen
Bedienung, die neben der liickenlosen
Rickverfolgbarkeit und der parallelen
Auftragsbearbeitung die Vorziige dieses
Systems abrunden.

.Man begleitet ein Projekt von den ers-
ten Ideen bis zur Inbetriebnahme und ist
am Ende fasziniert davon, wie perfekt die
vielen einzelnen Gewerke und Kompo-
nenten in der gesamten Anlage zusam-
menarbeiten”, zieht Hartwig Scheidl-
berger, Verkaufsleiter bei Daxner, ein
Reslimee liber das erfolgreich in Betrieb
genommene Grofiprojekt.

Die Mittelkomponenten werden in Tagesbehaltern gelagert
und tber mobile Big-Bag Sackaufgabestationen befiillt.
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Daxner GmbH
Vogelweiderstrafle 41
4600 Wels/Austria

Tel.: +43/ 7242 [ 44 227-0
Fax: +43 / 7242 | 44 227-80
office@daxner.com
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