Ruickstandsfreies Handling von schwierigem Schittgut

Dosier- und Wiegesystem fiir Kleinkomponenten

Von Ing. Johann Daxner, Wels/Oberdsterreich

Die H. Wilhelm Schaumann GmbH zahlt zu den bedeutenden
europaischen Herstellern von Mineral- und Wirkstoffmischun-
gen fur nahezu alle Tierarten. Aus einer Vielzahl unterschied-
lichster Kleinkomponenten entstehen Spezialfuttermittel mit
groBer Wirkung. Die Voraussetzung hierfur ist hochste Genauig-
keit in ihrer Dosierung und Verwiegung, da bereits kleinste
Abweichungen die Qualitat erheblich beeintrachtigen. Eine Her-
ausforderung, die die Gsterreichische Firma Daxner am Schau-
mann-Standort Taufkirchen erfolgreich angenommen hat: Eine
ausgekligelte Anlagenldsung sorgt hier bei hoher Produktivitét
far die Prazision und gilt auch fur das Kleinkomponenten-Hand-
ling in anderen Branchen als wegweisend.

Die Genauigkeit des von Daxner entwickelten automatischen
Dosier- und Wiegesystems liegt bei nur 10 g je Komponente.
«Bereits kleinste Abweichungen in der Dosierung und Ver-
wiegung der fur die Mineralstoffmischungen benétigten Kom-
ponenten wie beispielsweise Vitamine und Spurenelemente
fuhren zu unerwiinschten Ergebnissen. Wir kénnen uns daher
keine Ungenauigkeiten in der Produktion leisten, denn Qualitat
hat bei uns oberste Prioritat”, begriindet Stefan List, langjahri-
ger Werksleiter am Standort Taufkirchen, die hohen Anspriche.

Prazision und Produktivitat kein Widerspruch

Mit der fur Schaumann entwickelten Anlage ist Daxner zudem
der Spagat zwischen Prézision und Produktivitdt gelungen. So
stimmt hier nicht nur die Dosier- und Wiegegenauigkeit, son-
dern auch die Leistung: Bis zu 12 Chargen pro Stunde sind nun
maoglich, was eine erhebliche Steigerung darstellt.

Das Taufkirchner Mineralstoffwerk selbst verfugt Gber eine der
modernsten und leistungsfahigsten Produktionen der gesamten
Branche. ,Wir sehen in zukunftsweisender Technologie einen
wesentlichen Wettbewerbsvorsprung, in den wir konsequent in-
vestieren”, bringt der Werksleiter den Stellenwert von High-
Tech-Anlagen auf den Punkt. Die Vorteile liegen auf der Hand:
Technologie ermdglichte in diesem Fall nicht nur eine héhere
Leistung und Genauigkeit, sondern eine Optimierung des ge-
samten Produktionsbereiches: ,Wir konnten endlich auch raum-
liche Engpasse beseitigen. Indem die Dosierung in das Erdge-
schoss, die Verwiegung in den Kellerbereich verlagert wurden,
konnte fur den Mischbereich die langst benétigte zusatzliche
Flache freigemacht werden.”

Abb. 1: Kombinierte Sack- und
Big-Bag-Aufgabestationen mit
Kontrollsiebmaschine  KS700
und einem Aspirationssystem
mit Radialventilator und Du-
senfilter

Alle Abb.: Ing. Johann Daxner
GmbH, Wels/Oberésterreich
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Was dabei vorher nicht machbar erschien, ist durch gute tech-
nische Detaillésungen gelungen. Trotz Aufteilung der einzelnen
Produktionsschritte auf unterschiedliche Ebenen gestaltet sich
der Produktionsablauf weiterhin véllig Ubersichtlich und un-
problematisch: Mittels eines pneumatischen Dichtstromforde-
rers werden die fertig dosierten und verwogenen Komponenten
dem Mischprozess vom Keller in das vierte Obergeschoss zuge-
fuhrt, und dies - den Gesetzen der Schwerkraft zum Trotz -
ganzlich rickstands- und damit kontaminationsfrei, um den
strengen Hygieneanforderungen hundertprozentig zu entspre-
chen.

Kombinierte Aufgabestation

Die Lagerung der fur die Mineralstoffmischungen benétigten
Kleinkomponenten, wie Spurenelemente und Vitamine, erfolgt
im Schaumann-Futtermittelwerk in Taufkirchen im Erdgeschoss.
Um sie aus Big-Bags oder Sacken in Container zu fillen, stehen
zwei kombinierte Aufgabestationen zur Verfigung, die mit
Kontrollsiebmaschinen ausgeristet sind. Fir eine staubfreie Be-
schickung sorgen ein Blahschlauch-Andocksystem sowie ein
leistungsstarkes Aspirationssystem mit Radialventilator und
Dusenfilter.

Kleinkomponenten-Container-Dosieranlage (zwei
Dosierstationen mit je acht Containerplétzen, also 2 x 8 Komponenten), Produkt-
aufgabe mit Containersystem, Zwischenbehalter mit Rihrwerk-Austragapparat,
Dosierschnecke mit Flow-Stop

Abb., 2 (oben und unten):

Container-Dosieranlage

Die Container selbst stellen ein zentrales Element im Klein-
komponenten-Handling dar und sind als stabiles Stahlgestell mit
eingespannten, flexiblen Behaltern mit Befulldeckel und Aus-
laufklappe ausgefihrt. Nach ihrer Befilllung werden sie der
Dosieranlage zugefihrt, die zwei Dosierstationen mit je acht
Containerplatzen umfasst.
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Per Gabelstapler werden die Container mittels Andockman-
schetten auf Rittelrahmen aufgesetzt, die durch Vibration fur
eine rickstandslose Entleerung in Zwischenbehélter sorgen.
Durch Rihrwerk-Austragapparate erfolgt die gleichméBige Be-
schickung der Dosierschnecken. Zu erwahnen sind noch eine
Drehzahlregelung sowie die Flow-Stop-Verschlussklappe, beides
dient einer hohen Dosiergenauigkeit.

Flexi-Waage

Daraufhin erfolgt die Verwiegung in einer Flexi-Waage, die als
Behélterwaage mit flexiblen Gummi-Inlinern ausgefuhrt ist.
Gemeinsam mit pneumatisch betatigten Walkelementen ermég-
licht sie auch bei schwer flieBenden Pulvern eine riickstandslose
Entleerung. Zur Sicherstellung der strengen Hygieneanforde-
rungen ist sie fur leichte Reinigung auf Schienen ausfahrbar. Ein
weiteres Plus stellt die hohe Wiegegenauigkeit von 10 g (Wiege-
bereich bis zu 50 kg) dar, wodurch Einzelkomponenten mit 1 kg
auf 1% Genauigkeit verwogen werden kénnen.

Abb. 3: Flexi-Waage und pneumatischer Dichtstromférderer. Die Behélterwaage
mit 300 | Fassungsvermégen ist als Flexi-Waage mit flexiblem Gummi-Inliner aus-
gefiihrt und verfugt Uber pneumatisch betatigte Walk-Elemente als Austraghilfe.
Durch den Einbau eines fiexiblen Gummi-Inliners kdnnen schwerflieBende Produk-
te riickstandsfrei ohne Materialanbackungen entleert werden. Der pneumatische
Dichtstromforderer dient der schonenden und zuverlassigen Produktférderung zu
dem Aufgabebehalter.

Pneumatischer Dichtstromforderer

Im Anschluss entleert die Flexi-Waage die verwogenen Kom-
ponenten in den direkt unterhalb angebrachten pneumatischen
Dichtstromférderer, der das Schittgut vom Keller zum Emp-
fangsbehélter in das vierte Obergeschoss beférdert. Selbst kleb-
rige oder stark flieBende Produkte kdnnen damit trotz der kom-
plexen und langen Strecke schonend sowie vollkommen rick-
standsfrei transportiert werden. Die Forderleitung erstreckt sich
Gber eine 30 m lange horizontale und 30 m messende vertikale
Strecke, wobei insgesamt sechs 90-Grad-Rohrbogen als flexible
Schlauchrohre fur schwierige und anhaftende Produkte einge-
baut sind.

Der dem Mischvorgang vorgeschaltete Empfangsbehélter ist als
Waage ausgefiihrt, um durch eine gravimetrische Kontrolle die
rickstandsfreien Forder- und Entleerungsvorgange sicherzu-
stellen. Mit der Ubergabe des Inhaltes an den Mischer ist ein
Chargenzyklus abgeschlossen, wobei pro Stunde insgesamt bis
zu 12 Chargen méglich sind.

Dosier- und Wiegesystem fir Kleinkomponenten

Abb. 4: Ruhrwerkaustragapparate RA, Dosierschnecken mit Flow-Stop-Verschluss-
klappe fur héchste Dosiergenauigkeit

Testaufbau und Probelaufe und Inbetriebnahme

Die Anlage wurde vor ihrer Montage und Integration in den
Produktionsablauf direkt vor Ort nochmals einem Feintuning
unterzogen. Mittels Testaufbau und Probedurchlaufen im Werk
wurden die erreichbaren Dosiergenauigkeiten unter realis-
tischen Bedingungen festgestellt und feinjustiert.

In dem Futtermittelwerk in Taufkirchen ist dieses Dosier- und
Wiegesystem nun seit (ber sechs Monaten zur vollsten Zufrie-
denheit des Auftraggebers in Betrieb.

Wegweisend ist das automatische Dosier- und Wiegesystem in
dieser Ausfiihrung jedoch nicht nur fur die Futtermittelindustrie,
sondern auch fir viele andere Branchen, in denen Kleinkom-
ponenten mit unterschiedlichsten Eigenschaften zum Einsatz
kommen.

Funf antibiotische Substanzen jetzt simultan
nachweisbar

Seit dem 1. Januar 2006 sind auch die letzten Futterungsantibio-
tika Bacitracin, Virginiamycin, Spiramycin, Tylosin und Olaquin-
dox nicht mehr zugelassen. Somit dirfen in der Europdischen
Gemeinschaft nun keine Antibiotika mehr zur Unterstitzung
des Wachstums verwendet werden. Aufbrauchfirsten sind nicht
vorgesehen. Der Grund dafur sind Beflrchtungen, dass Rick-
stande antibiotischer Leistungsférderer, die Lebensmittel liefern-
den Tieren verabreicht worden sind, sich in essbaren Geweben,
Milch und Eiern anreichern. Werden sie mit dem Lebensmittel
aufgenommen, kdnnen sie beim Menschen Allergien auslésen
und die Bildung von Antibiotikaresistenzen bei bestimmen Bak-
terienstdammen fordern.

Zur Kontrolle der Futtermittel auf die Abwesenheit der genann-
ten antibiotischen Leistungsférderer fehlte ein adaquates Nach-
weissystem. Daher wurde mit Unterstitzung der Européischen
Gemeinschaft das ,Feedstuffs-RADIUS” (Rapid Antibiotic Detec-
tion for lllegal and Unlicensed Substances in animal feedstuffs)
ins Leben gerufen. Im Rahmen dieses Projektes wurde in Zusam-
menarbeit mit namenhaften Wissenschaftlern ein immunolo-
gischer Multi-Test zum simultanen Nachweis von funf antibio-
tischen Leistungsférderern in Futtermitteln entwickelt. Mit die-
sem kompetitiven Enzymimmunassay ist die Bestimmung von
0,5 ppm Virginiamycin, Bacitracin, Spiramycin sowie von 1 ppm
Tylosin und 2 ppm Olaquindox sicher méglich. Der Test ist ent-
sprechend der Entscheidung 2002/657/EC validiert und wird von
der Transia GmbH in Ober-Morlen vertrieben. Einfache Anwen-
dung und schnelle Durchfihrung machen ihn in jedem mit der
Futtermittelanalytik betrauten Labor unverzichtbar. FW.
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