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Mischsy

Die Firma Gewiirzmiller in Korntal- Miinchingen hat fiir die Sicherung der Zukunft des
Unternehmens in neueste Techniken im Bereich der Dosierung und Mischung von
trockenen Gewiirzprodukten investiert. Dabei wurden ein hochprazises Dosier- und
Wiegesystem und ein sehr effizientes, innovatives Mischsystem ausgewahlt und in

einem neuen Gebaude installiert.

Die Firma Gewlrzmiller stellt seit Gber 110
Jahren Gewdilrzmischungen fur die Nahrungs-
mittelindustrie her. Als historisch gewachsenes
Unternehmen war die Produktion, die Entwick-
lung und der Vertrieb auf mehrere Standorte
verteilt. Im Rahmen von Umstrukturierungs- und
ModernisierungsmafRnahmen sollten die ver-
schiedenen Standorte zusammengelegt werden
und die Produktion den neuesten Standards in
Hygiene angepasst und mdglichst effizient am
Standort Deutschland gestaltet werden. Mit die-
ser Aufgabe hat der Eigentimer Thomas
Rendlen seinen technischen Geschaftsfihrer
Johann Rimbdck beauftragt.

Fir Herrn Rimbdck stand am Anfang die Unter-
suchung der vorhandenen Mischerei mit einer
Vielzahl von Mischern fur die unterschiedlichs-
ten Produkte. Nach einer Analyse mittels einer
Multimomentaufnahme war recht schnell klar,
dass das herkdmmliche Mischereikonzept mit

Chargenmischern, die von Hand und automati-
siert beschickt werden und direkt Uber einer
Abfullanlage platziert sind durchaus verbesse-
rungsfahig ist.

So wurde ein Grossteil der Einsatzzeit nicht mit
der eigentlichen Hauptzeit Mischen verbracht,
sondern mit Nebenzeiten wie Beschicken, Ab-
fullen und Reinigen. Zudem war eine Nass-
reinigung, die heute fiir eine Kreuz-Kontaminati-
onsfreie Produktion erforderlich ist, bei den be-
stehenden Mischern gar nicht realisierbar.
Nachdem klar war, dass die herkdmmlichen
Konzepte alle ahnlich geartete Schwachstellen
haben, suchte Herr Rimbdck nun also einen
Mischer und eine automatische Dosieranlage,
die in der Lage sind, mit deutlich reduzierten
Nebenzeiten zu arbeiten und dazu noch die
Anforderungen an Reinigbarkeit und Mischgute
erfallt.

Lieferant Rezeptur-Dosiersystem:
Lieferant Mischsystem:
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Dies konnte vom Konzept her nur ein Intensiv-
Containermischer mit Wechselbehaltern und
eine entsprechende Rezeptier- Dosieranlage
sein, da das Produkt dabei in Wechselbehaltern
bereitgestellt, gemischt und vom Mischer abge-
fuhrt wird. Dadurch verringern sich die Neben-
zeiten drastisch.

Nach Machbarkeitsstudien und Mischversuchen
mit vielen Herstellern von Mischern kristallisierte
sich heraus, dass die Firma Glass aus Pader-
born mit ihrem Mischer Typ VAS in der Lage
sein wurde, samtliche gestellte Anforderungen
zu erfullen.

Fir die Rezeptier- Dosieranlage kamen her-
kdmmliche Verwiegeanlagen mit pneumatischen
Transportstrecken oder Foérderschnecken auf-
grund der Vielzahl der Produkte und der Reinig-
barkeit nicht in Betracht.

Anforderung war, dass die Mischcontainer auf
einer fahrbaren Wageplattform komplett be-
schickt werden und der Prozess staubfrei nach
Pharma- Standards ablauft. Es soll kein Rezept-
Splitting auf verschiedene Dosiersysteme statt-
finden muissen. Abzuwiegen sind ca. 350 ver-
schiedene Komponenten, die in 23 Silos, 80
Dosierstationen flr Lagercontainern und 250
Lagerbehaltern fir Kleinstkomponenten bereit-
stehen.

Alle diese Anforderungen erfullt die Schweizer
Firma Lobotech mit ihrem patentierten Dosier-
system MAC-MICRODOS.

Das Dosiersystem basiert auf Silikonmanschet-
ten mit Einlagen und FDA- konformem Lippen-
system, die sowohl unter Lagersilos als auch an
Dosierstationen flr Lagercontainer angebracht
sind. Die Ansteuerung erfolgt mittels hochprazi-
ser Linear- Antriebstechnik so, dass der Pro-
duktfluss fir jede Produkteigenschaft und jede
Genauigkeit separat einstellbar ist. Wichtig ist
dabei, dass mit einem Dosierelement ohne Um-
bauten sowohl 500 kg, als auch im nachsten

Rezept 25 Gramm Produkt schonend dosierbar
sind. Da die Silikonmanschetten komplett frei
von Einbauten sind, ist die rickstandsfreie
Nassreinigung problemlos méglich.

Die Wage- und Antriebstechnik zu dem Dosier-
system wurde auf ein Flurférderfahrzeug mon-
tiert, damit die Produkte fiir die einzelnen Re-
zepturen nach dem ,Selbstbedienungskonzept®
mit dem mobilen Wiegesystem an den einzelnen
Silo- oder Lagercontainern abgeholt werden
kdénnen.

Moglich wurde diese Arbeitsweise erst dadurch,
dass die Waage mit einer Auflésung von 5 g bei
einer maximalen Last von 1500 kg betrieben
arbeitet und somit sowohl die Silokomponenten,
als auch die Kleinstkomponenten komplett mit
nur einer Waage gemessen werden kdnnen.

Der Bediener des Flurforderfahrzeuges fahrt
dabei die einzelnen Stationen an und scannt
den EAN Code der abzuwiegenden Kompo-
nente. Nach der Identifizierung der Komponente
wird der Mischcontainer millimetergenau an das
Dosierventil und die Staubabsaugung angedockt
und der Dosiervorgang startet. Dabei kommuni-
ziert das Dosierelement standig mit der Waage
und stellt den entsprechend erforderlichen Mas-
senstrom ein. Entsprechend des Massenstro-
mes an Produkt, das in den Mischcontainer ge-
langt, wird die Luftgeschwindigkeit der Absau-
gung gestuft geregelt. Auf diese Weise lassen
sich Kreuzkontaminationen im Bereich des
kompletten Lagers absolut sicher vermeiden.
Far manche Kleinst- und Flissigkomponenten
ware die Lagerung im Vorrats-Container nicht
sinnvoll und daher besteht flr diese Kompo-
nenten die Moglichkeit der manuellen Zugabe.
Selbstverstandlich ist diese Zugabe ebenfalls
grammgenau protokolliert.

Das Dosiersystem wurde elektronisch an das
Leitsystem der Firma Gewilrzmiller angebun-
den. Samtliche Dosierauftrage werden zentral
erstellt, auf die einzelnen Verwiegefahrzeuge
verteilt und nach dem Abarbeiten flr eine
lickenlose Rickverfolgbarkeit zentral dokumen-
tiert.

Nach dem Verwiegen werden die fertig befullten
Mischcontainer mit dem Dosierfahrzeug zur Mi-
scherei gefahren und direkt auf den Zufihr-
Rollenbahnen der Mischer abgestellt.
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In der Mischerei befinden sich zwei Gross-
chargen- Mischer VAS 1200 mit einem Netto-
Inhalt von 1200 Litern und ein Kleinchargen-
Mischer mit einem Netto- Inhalt von 300 Litern.
Vor und hinter den Mischern sind jeweils Stau-
rollenbahnen zum automatischen Zu- und Ab-
transport der Mischcontainer installiert.

Die Mischcontainer, die auf der Einlauf-Rollen-
bahn des Mischers abgestellt sind, werden
automatisch zum Mischer geférdert. Dabei wird
das Produkt per EAN- Code und Scanner identi-
fiziert und das entsprechende Mischprogramm
aus 100 moglichen Programmen geladen.

Der Mischer als Kernstiick der Anlage ist ein
Intensivmischer mit einem dreifliigeligen Misch-
arm am Boden und zwei Zerhackern an den
Seiten des Mischbehalters.

Der Mischbehalter ist um die horizontale Achse
komplett schwenkbar. Wenn die Trommelo6ff-
nung des Mischbehalters nach unten zeigt, wer-
den die Mischcontainer mit dem Mischbehalter
verbunden und dann vollautomatisch angekop-
pelt.

Nach dem Ankoppeln wird der Mischbehalter mit
dem Mischcontainer um 180° in die Arbeitsposi-
tion geschwenkt. Dabei fallt das Produkt aus
dem Mischcontainer auf die Mischwerkzeuge
und der Mischprozess beginnt.

Der dreifligelige Mischarm sorgt flr eine inten-
sive Bewegung und Durchmischung des Pro-
duktes. Die seitlich angebrachten Zerhacker
bewirken eine Zerstérung von eventuellen
Agglomeraten und sorgen fur eine gleichmaRige
Benetzung der Trockenstoffe mit den Flissig-
komponenten.

Besonders zu erwdhnen ist hierbei, dass die
Flissigkomponenten nicht etwa wahrend der
Mischung durch Verdiisung aufgebracht werden
mussen, sondern bereits wahrend der Fertig-
stellung der Mischcontainer manuell oder auto-

matisch auf die Trockenkomponenten dosiert
wurden.

Diese Vorgehensweise macht zwar die Misch-
aufgabe anspruchsvoller, erspart jedoch zusatz-
liche Pumpen oder Druckbehalter flr die zahl-
reichen verschiedenen Flissigkomponenten.
Nachdem der Mischprozess beendet ist, wird
der Mischcontainer wieder um 180° in die Be-
schickungsposition zurtickgeschwenkt. Dabei
fallt das Produkt wieder in den Mischcontainer
zurtick. Anhaftungen an Behalter und Misch-
werkzeugen werden hier durch eine entspre-
chende Politur aller produktberiihrten Ober-
flachen vermieden.

Das Produkt befindet sich also nach der Mi-
schung wieder im gleichen Mischcontainer , der
nun abgekoppelt und weitertransportiert werden
kann. Der Weitertransport erfolgt vollautoma-
tisch bis zum Ende der Rollenbahn, wo der
Mischcontainer dann mittels Stapler abgenom-
men werden kann.

Der gesamte Prozess nach Ablieferung des
Mischcontainers auf der Einlaufstrecke bis zur
Bereitstellung am Ende der Auslaufstrecke er-
folgt vollautomatisch Uber die Steuerung des
Mischers; das Mischen kann komplett mannlos
erfolgen. Wahrend der Mischung wird von der
Steuerung ein Mischprotokoll erstellt, in dem
samtliche Parameter wie Drehzahlen, Tempe-
raturen und Stellung des Mischbehalters fest-
gehalten sind. Die Mischprotokolle werden zur
lickenlosen Dokumentation der Fertigung in das
Leitsystem von Gewdlrzmdaller Gbermittelt.

Die Reinigung der Mischer kann als komplett
validierte Nassreinigung erfolgen. Dazu wird
anstelle eines Mischcontainers mit Produkt ein
Mischcontainer mit Reinigungsfliissigkeit und ein
Mischcontainer mit klarem Wasser auf der Rol-
lenbahn abgestellt. Das System erkennt selbst-
standig, dass es sich um Reinigungscontainer
handelt und startet das Reinigungsprogramm.
Letzte Wasserreste werden mittels Luftsprih-
dusen von Mischelementen und Dichtungen
abgeblasen.

Mit der Nassreinigung kann eine kreuzkontami-
nations- freie Produktion gewahrleistet werden,
was bei der Vielzahl als allergen eingestuften
Produkte im Gewdirzbereich zwingend erforder-
lich ist.
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Im nachfolgenden Prozess werden die Produkte
noch einer Schutzabsiebung und der Laborana-
lyse unterzogen, bevor sie abgefullt und mit
ausgekllgelter Logistik in kirzester Zeit zum
Kunden gebracht werden.

Mit dieser Investition in neueste Techniken ist
die Firma Gewurzmduller gerustet fur die Zukunft
und kann auch in den nachsten Jahren die Kun-
den schnellstméglich mit Produkten von héchs-
ter Qualitat und Sicherheit vom Standort
Deutschland aus versorgen.
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