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Die exakte Dosis macht die Mischung!

Innovatives Container Handling System sorgt bei Hiigli fiir 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 wel-

che zusétzlichen Benefits bringt sie ein? Hier beginnt die reizvolle Herausforderung

fur das Unternehmen Daxner aus Wels, wenn es um innovative Anlagen fiir die Nah-

rungsmittelindustrie geht, die maBgeschneidert auf die Zielsetzung des Kunden hin

entwickelt werden.

Mehr als 30 Millionen € investierte der namhaf-
te Nahrungsmittelhersteller Hiigli in die neue
Betriebsstatte in Radolfzell/Deutschland, wo alle
Arten von Trockenmischprodukten wie Suppen,
Saucen, Bouillons, Wiirzen, Desserts und Fertig-
gerichte hergestellt werden. Eine flexible, auto-
matisierte Misch- und Dosieranlage dient der
Produktion der hochqualitativen Mischrezeptu-
ren. Sie hat eine Kapazitat von 40.000 t pro Jahr
und leistet zwolf Chargen pro Stunde a 2.000 |
Fertigmischungen.

Angesichts der groBen Anzahl von Auftragen
mit geringer ChargengréBe und der oftmals hohen
Komponentenzahl pro Auftrag stellt dies eine her-
ausragende Leistung dar. Sie schlieBt den nahezu
kontaminationsfreien Wechsel einer Vielzahl an

Abb. 1: Vollautomatisches Absammels
der Serie DCHD in Hygienic Design, Nutzinhalt
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Rezepturen ein. Die Grundlage fiir diese Leis-
tungsfahigkeit bildet das automatisierte Handling
von verschiedensten Schiittgiitern mittels Daxner
Container Handling Systems DCS kombiniert mit
einem fahrerlosen Transportsystem (FTS).

Innovative Verfahrenstechnik

Ein dreistdckiges Betriebsgebaude mit einer Pro-
duktionsflache von ca. 4.000 m? bietet Raum
fir das effiziente Anlagenkonzept mit prozess-
iibergreifender Steuerung. Die vollautomatische
Losung umfasst den gesamten Produktionspro-
zess, von der Lagerung der Rohstoffe in AuBen-
silos, dem Transport zu den Tagessilos und der

Befiillung in die Tagessilos, der Dosierung und
Verwiegung iiber die 6 Mischlinien bis hin zur
Abfiillung in Transportgebinde.

GroBes Augenmerk wurde auf optimierte
Transportwege innerhalb der Anlage sowie auf
kurze Dosierzeiten bei zugleich hoher Dosier-
genauigkeit gelegt. Minimierte Staubentwicklung,
keine Quervermischungen, einfachste Reinigbar-
keit und eine ergonomische Bedienung zéhlen zu
den weiteren Merkmalen des Anlagenkonzepts.
Die Anlage ging 2017 mit einem State-of-the-Art
Qualitéts- und Hygienekonzept in Betrieb. Sie ent-
spricht dem International Food Standard (IFS) und
bietet hichste Verfahrenssicherheit.

Effizientes Rohstoff-Handling

Die zehn Hauptkomponenten werden in GroBsilos
gelagert und pneumatisch den vier vollautoma-
tischen Mischlinien zugefiihrt. Die Mittelkompo-
nenten befinden sich in 30 Tagessilos und werden
tiber Sack- bzw. Big-Bag Aufgabestationen befiillt.
Unterhalb der in Edelstahl rostfrei ausgefiihrten
Tagessilos sind 40 Waagen installiert, die je nach
Produkteigenschaften den Tagessilos zugeordnet
sind. Die Dosierung und Verwiegung aller Mittel-

in Verbindung mit dem fahrerlosen Transportsystem FTS. Container
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Abb. 2: Nach dem Einsammeln der automatisch dosierten Komponenten wird
der Container unter Handaufgabestationen positioniert. Hier werden alle Klein-
komponenten als Ganzgebinde und/oder Teilmengen aus dem KKL aufgegeben

komponenten erfolgt vollautomatisch in die zuge-
ordnete Behdlterwaage. Dabei gewahrleistet das
System eine Genauigkeit von + 50 g.

Uber 1.100 Kleinkomponenten (z.B. Gewiir-
ze) werden im automatischen Kleinkomponen-
tenlager (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 Komponenten automatisch aus dem KKL
abgerufen und den vier Handdosierstationen
zugefiihrt werden. Die einzelnen Komponenten
werden bedienergefiihrt in ein Sammelgebinde
(Wanne mit Barcode-Identifikation) eingewogen.
AnschlieBend kehren die auftragsspezifischen
Wannen zur Zwischenlagerung ins KKL zuriick.

Maximale Flexibilitat und Reinheit

Insgesamt sind 50 Sammelcontainer mit einem
Volumen von jeweils 1.200 | im Einsatz. Diese
werden mittels vier fahrerlosen Transportfahr-
zeugen (FTF) im Absammelsystem durch die
Anlage transportiert und kénnen flexibel zu den
gewiinschten Abgabepunkten gesteuert wer-
den. Die FTF entnehmen die leeren Container
aus dem Fordersystem und positionieren diese
automatisch unter die entsprechende Waage.
Sie werden iber Laser gesteuert und kdnnen die
Abgabepunkte punktgenau anfahren. Fiir die
Befiillung werden die Container angehoben und
mittels Daxner Container Docking Station DCDS
angedockt und befillt.

Durch die bereits in der Behélterwaage ver-
wogenen Komponenten erfolgt die Befiillung
der Container mit hoher Leistung (bis zu zwolf
Container pro Stunde). Nach dem Einsammeln
der automatisch dosierten Komponenten wird
der Container unter einem der vier Handaufga-
bestationen positioniert. Hier werden alle Klein-
komponenten als Ganzgebinde und/oder Teil-
mengen aus dem KKL aufgegeben. Nach Beigabe
der Handkomponenten werden die Container
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durch das FTS abgeholt, mittels Containerheber
auf die Ebene oberhalb der Mischanlagen gefor-
dert und mit einem Elektrostapler auf der Daxner
Container-Entleerstation positioniert. Diese ist
mit einem Zentrierrahmen und einer Andock-
manschette ausgestattet. Die riickstandsfreie
Container-Entleerung erfolgt iber eine Entleer-
hilfe mit andockbarem Riittelmotor.

Vier leistungsfahige Pflugscharmischer sor-
gen fiir eine griindliche und schnelle Durchmi-
schung der Komponenten mit hohen Misch-
genauigkeiten. Die fertige Mischung wird in
Big-Bags abgefiillt und den entsprechenden Ver-
packungsmaschinen zugefiihrt.

Technische Detaillosungen

Jede Anlage von Daxner ist individuell auf die
Anforderungen des Kunden abgestimmt. Eine
besondere Starke des Engineerings, kombiniert
mit der eigenen Fertigung bei Daxner stellen
technische Detailldsungen dar, die im Zuge der
Konzeption eines Anlagendesigns entwickelt
werden kénnen.

Container-Entleersystem: Auf dem Con-
tainer-Entleersystem ist eine automatische Vor-
richtung zum Offnen und SchlieBen der Contai-
nerklappe aufgebaut. Die Container-Entleerung
erfolgt tiber eine manuelle Klappe mit Handhe-
bel. Diese wird mit zwei pneumatischen Zylin-
dern und einem Linearantrieb vollautomatisch
gedffnet oder geschlossen. In Notfallen sowie
zur Reinigung kann der Container iiber Handhe-
bel geschlossen werden.

Mobile Big-Bag Sackaufgabe: Die Tages-
behalter werden mittels einer neu konzipierten,
mobilen Big-Bag Sackaufgabestation befiillt. Die
Befiillebene befindet sich ein Stockwerk ober-
halb der installierten Tagesbehalter und ist (iber
einen in den Boden eingelassenen Befiillstutzen
mit den Tagesbehaltern verbunden. Die mobilen
Big-Bag Sackaufgabestationen werden tber den
Befiillstutzen angeordnet und mittels Hebelkon-
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Abb. 3: Container-Entleersystem mit automatischem Klappenéffner;
Mobile Sackaufgabestation.

struktion angedockt. Auf diese Weise ergibt sich
ein geschlossenes, staubfreies System.

Andockvorrichtung fiir unterschiedliche
Big-Bag GroBen: Nach dem Mischvorgang
erfolgt die Abpackung der Komponenten in Big-
Bags. Eine marktlbliche Andockvorrichtung ist
auf eine bestimmte Big-Bag GroBe angepasst
bzw. erfordert einen hohen manuellen Eingriff.
Daxner entwickelte eine Vorrichtung, die es dem
Anlagenbediener mit geringem manuellem Auf-
wand erlaubt, die Andockstation an die jeweili-
gen Big-Bag-Dimensionen anzupassen. Um die
Handhabung so einfach wie méglich zu gestal-
ten, wurde eine neue Aufhangung entwickelt, die
die stufenlose Einstellung ohne jegliche Umbau-
maBnahmen ermdglicht.

Prozessleitsystem

Mit der Anlagensteuerung wurde ein optimales
Zusammenspiel von mechanischer Verfahrens-
technik und Steuerungstechnik erzielt. Esaweight
ist in das (ibergeordnete ERP-System eingebun-
den und steuert, liberwacht und dokumentiert die
gesamten Chargenbereitstellungs- und Produkti-
onsvorgange. Es koordiniert den Containertrans-
port und gewihrleistet die reibungslose Ubernah-
me der automatisch dosierten Komponenten. Ein
besonderer Fokus liegt auf der maglichst kom-
fortablen Bedienung, die neben der liickenlosen
Riickverfolgbarkeit und der parallelen Auftragsbe-
arbeitung die Vorziige dieses Systems abrunden.
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