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Transparenter Materialfluss

Das modernste Mischfutterwerk Europas

Wolfgang Kaiblinger, Wels/Osterreich

Eingebettet in die Hugelketten des Hausruck im Alpenvorland
Osterreichs befindet sich das europaweit technologisch mo-
dernste und nachhaltigste Mineralfuttermischwerk von Biomin.
Das Unternehmen zé&hlt zu den fuhrenden Akteuren im Bereich
Tiererndhrung und -gesundheit. Fur sein Vorzeigewerk in Haag
beauftragte Biomin die Daxner GmbH aus Wels/Osterreich mit
Engineering, Fertigung und Montage einer vollautomatisierten
Anlagenldsung zur Herstellung von Mineral- und Wirkstoff-
mischungen.

Das technische Design und die Konzeption der Produktionsanla-
ge gewahren vollstandige Transparenz des Materialflusses, so-
dass das Risiko einer Kreuzkontamination des Endproduktes
absolut minimiert werden kann. Der Materialtransport durch
den gesamten Herstellungsprozess wird durch ein geschlossenes
Containersystem mit lasergesteuerten, fahrerlosen Transport-
fahrzeugen (FTS) sichergestellt. Damit betont Biomin sein klares
Bekenntnis zu héchsten Qualitsts- und Hygienestandards, die
im neuen Werk erfiillt werden.

Abb. 1: Dosierung der GroBkomponenten

Das hierfUr neu errichtete Gebiude verfiigt Gber eine Produk-
tionsflache von 3500 m? und einen 32 m hohen Mischturm. In
den 54 Lagersilos kénnen 1400 t Rohstoffe gelagert und auto-
matisch dosiert werden. In allen Bereichen werden modernste
Anlagen und Technologien verwendet. Sie sind hocheffizient,
ressourcenschonend und bieten maximale Flexibilitidt bei der
Herstellung der Produktpalette von Biomin — Mineralfutter, Vor-
mischungen und Spezialitaten.

Rohstoffe/Lagerung

Die Rohstoffe (z. B. Traubentrester, Mineralien, Futterkalk und
Vitamine) werden in Grof3-, Mittel-, Klein-, Kleinst- und Hand-
komponenten differenziert. GroBkomponenten werden mit
Tankwagen angeliefert und in Lagersilos gelagert. Die Befiil-
lung erfolgt pneumatisch, wobei sémtliche Rohstoffe eine Kon-
trollsiebmaschine mit integriertem Rohrmagnet durchlaufen, in
welcher Grobteile und metallische Verunreinigungen entfernt
werden.

Mittel-, Klein- und Kleinstkomponenten werden in unterschied-
lich dimensionierten Tagessilos gelagert. Der Transport der Pa-
letten und Big-Bags vom Hochregallager bis zu den einzelnen
Ebenen der Lagersilos erfolgt vollautomatisch Giber Stapler so-
wie Palettenférderer und -heber.

Die Befiillung der Tagessilos kann mittels Big-Bags, Sacken und
Containern erfolgen. Dazu werden mobile Sack-, Big-Bag- und

Abb. 2: silokopfraum mit Filter und Reinluft-Sammelieitung

Container-Entleerstationen eingesetzt, welche an den jewei-
ligen Tagessilo angedockt werden. Auch hier wird der Rohstoff
per Kontrollsiebung auf Verunreinigungen geprift. Die mo-
bilen Stationen sind als ,Schnellreinigungsstationen” ausge-
fihrt, sodass sich Quervermischungen bei geringstem Zeitauf-
wand verhindern lassen. Da an die verschiedenen Rohstoffe
auch unterschiedliche Qualitatsanforderungen gestellt werden,
ist es moglich, die Siebe in kiirzester Zeit zu wechseln.

Abb. 3: Lagersilo fur Klein- und Mittelkomponenten

Handkomponenten werden in einer speziellen Kommissionier-
station in Kisten sortiert und anschlieBend in einem Regalsys-
tem eingelagert.

Dosierung

Entsprechend der zu produzierenden Rezeptur werden samt-
liche Rohstoffe aus den Silos automatisiert in Waagen dosiert
und fir die Abholung bereitgestellt. Die Handkomponenten
werden auf einer mobilen Waage in Kisten vorkommissioniert
(Pick-by-Light-System) und/oder als Ganzgebinde zu einer der
beiden Handaufgabestationen gebracht.

Container-Handling-System DCS

Eine zentrale Rolle im Anlagenkonzept Obernimmt das Con-
tainer-Handling-System DCS von Daxner. Lasergesteuerte,
fahrerlose Transportfahrzeuge (FTS) sammelin die in Container
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dosierten Rohstoffe an den Waagen und Handaufgabestatio-
nen ab und transportieren sie zum Containerlift. Mit diesem
sowie einem Rollenférderer werden die Behalter Uber den
Mischer geférdert und dort vollautomatisch entleert.

Abb. 4: Die dosierten Rohstoffe werden von fahrerlosen Transportfahrzeugen
(FTS) Gber ein geschlossenes Containersystem an den Waagen und Handaufgabe-
stationen abgesammelt.

Die Paletten werden mittels Handhubwagen auf den Ebenen
bewegt. Der Transport der Container und Paletten zwischen
den Ebenen erfolgt mittels Container- bzw. Palettenlift. Dank
dieser schonenden Art der Beférderung bleibt die Struktur der
Rohstoffe besonders gut erhalten.

Abb. 5: Ein fahrerloses Transportsystem (FTS) bewegt die Container durch die An-
lage.

Mischanlage

Die beflllten Container werden iiber die Container-Entleersta-
tion in den Mischer entleert. Zusétzlich kénnen wahrend der
ersten Mischphase bis zu funf verschiedene Fliissigkomponen-
ten vollautomatisch zugegeben werden. Nachdem der Mischer

Abb. 6: Mischer mit Nachbehalter und Fitissigdosierung

die Rohstoffe zu einer homogenen Produktmischung vermengt
hat, wird diese direkt in einen Mischernachbehélter entleert.
Durch eine Zellenradschleuse gelangt sie in die Wirbelstrom-
Siebmaschine, welche fiir eine wirkungsvolle Kontrollsiebung,
Fraktionierung und Deagglomeration unerwiinschter Teile
sorgt.

Nach dem Mischprozess durchlduft das gesiebte Produkt einen
Rohrmagneten zur Separation von magnetischen Metallpar-
tikeln und wird in einen der drei Zwischenpufferbehalter vor
der Big-Bag- und Sackabflllstation abgefiillt.

Abb. 7: Pufferbehélter fiir Absackung

Das gesamte Werk wurde auf die Vermeidung von Quervermi-
schungen, die Einhaltung héchster Hygienestandards sowie
eine einfache Reinigung hin optimiert. Mehrere effiziente As-
pirationssysteme sorgen daflr, dass die Staubentwicklung auf
ein MindestmaB reduziert werden kann. Die Produktionsstitte
ist mit allen wesentlichen Qualitatszertifizierungen ausgestat-
tet, z. B. GMP+, SO 9001, HACCP und A-Futter.
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