Automatische Mischerbeschickung

fur Fertigmischungen und
Hightech-Ingredients:

Offen fur die Zukunft

®
KAMPIfMEYER © AZO.

Wir bringen's auf den Punkt.

THE HIGH-TECH MILLER



Ingredientsysteme
fur die Backindustrie

Konzept mit maximaler Flexibilitat und Zukunftssicherheit:
Ein Fall fir Mischerbeschickungssysteme vom Marktfiihrer

2

»Technologische Innovationen ermdglichen heute maf3-
geschneiderte Hightech-Ingredients auf Basis unserer
Naturrohstoffe fur die Lebensmittelindustrie. Wir suchten
einen Partner fir modernste Anlagentechnik und Prozess-
IT, der uns die Flexibilitat und Zukunftssicherheit bietet,
die wir fUr unsere Produktionsprozesse bendtigen.

Ein Partner, der uns auch vor Ort mit einem erfahrenen
Ansprechpartner zur Seite steht und der zu unserer
ganzheitlichen Qualitatsphilosophie passt.«

Gunter Ellmann (General Manager - Production & Engineering) und Karl Heinz Driller (Managing-
Director), die Ansprechpartner bei der Firma KAMPFFMEYER Food Innovation in Hamburg

Der Kunde

Die KAMPFFMEYER Food Inno-
vation GmbH ist ein Joint Venture
zwischen Europas groéf3ter Mih-
lengruppe — der VK Muhlen AG,
Hamburg, und einem weltweit
fihrenden Hersteller von Emulga-
toren und Spezialrohstoffen, der
PALSGAARD A/S aus Danemark.
Die KAMPFFMEYER Food Innova-
tion GmbH ist innerhalb der
KAMPFFMEYER-Gruppe auf die
Veredelung pflanzlicher Rohstoffe
spezialisiert und europaweit fih-
rend in der Entwicklung, Herstel-
lung und im Vertrieb innovativer
Ingredienzen, Compounds und
Fertigmischungen.

Neben funktionellen Mehlen werden
kundenindividuelle Compounds,
texturierte Proteine sowie Functio-
nal Food-Produkte flr Industrie
und Backhandwerk im neu errich-
teten Werk in Hamburg herge-
stellt, wie OMEGA-3-Brot®, GLYX-
Brot®, CULT-Brotchen® uvm.

Hierflr werden Getreideerzeugnis-
se physikalisch modifiziert sowie
per Kéltesprihkristallisation oder
mittels verschiedener Mischtech-
nologien veredelt. Zudem entwik-
kelt die KAMPFFMEYER Food
Innovation GmbH innovative Zu-
taten und Konzepte fir die Top-
Verbrauchermarken der KAMPFF-
MEYER-Gruppe wie z. B. Aurora®
und Mdller's Mihle®.

Zukunftsweisende Produkte sind
z. B.: Backzutaten und Ingredients,
expandierte Cerealien, Fettpulver,
Functional Food (Nahrstoffkonzen-
trate fur Backwaren und Lebens-
mittelindustrie), funktionalisierte
Getreidemahlerzeugnisse, Getrei-
despezialitaten, Health Ingredi-
ents, Okologische Produkte, Spe-
zialcompounds wie z. B. Lezithin-
compounds, Spezialmehle/-kon-
zentrate, Standard-Getreidemahler-
zeugnisse, Textur- und Bindesyste-
me auf Mehlbasis ,PURAFARIN®"
sowie sonstige Zutaten.



Weizenprotein-Texturat
fur das Backgewerbe

Die Aufgabenstellung

e Planung der gesamten Produk-
tionsanlage als Baustufenkonzept
inklusive der Bereiche Verpacken,
Abflllen, Extrudieren, Mischen,
Trocknen, Mahlen, Sichten sowie
vollautomatisches Handling von
Schittgut und Flissigkomponenten
¢ Einbindung sdmtlicher Steuerung-
en fur diese Anlagenbereiche in
die zentrale Visualisierung und
Integration der bereits vorhande-
nen beigestellten Anlagenbereiche:
- Verwaltung und Pflege der
Stamm- und Produktionsdaten

- Abarbeitung der Produktions-
auftrage

- Steuerung von automatischen
und manuellen Wiegeeinrich-
tungen

- Computerunterstitzte Identi-
fikation der Rohstoffe

- Durchgangige Kennzeichnung
aller Zwischenprodukte und
Wiegungen

- Uberwachung des Wiegepro-
zesses und Dokumentation
von Ausnahmezustanden

- Protokollierung und Berichts-
wesen

- Datenaustausch mit kunden-
seitigem HOST (AS400)

Die Vorgaben

¢ \/ollautomatische Prozesskette:
Integration aller Wertschopfungs-
ketten von der Rohstoffanliefe-
rung bis zur Gebindeabfllung,
wie Mischen, Trocknen, Extru-
dieren, Sichten und Mahlen, Re-
duzierung manueller Eingriffe auf
ein Minimum

e lickenlose Chargenrickverfol-
gung nach EU 178

e Grofstmaogliche Flexibilitat:
Produktion von Rezepturen aus

PURAFARIN®, das Mehlbindesystem

bis zu 20 eingesetzten Rohstof-
fen pro Rezept, schnell und
ohne grofden Reinigungsaufwand
bei Produktwechsel, freie Wahl
der Abflllgebindeform: Abfillung
in Sacke, Big-Bags oder Silofahr-
zeuge, automatische Zugabe
innerbetrieblich erzeugter Getrei-
deveredlungsprodukte Uber Silos
auf Mischlinie

e Klare Linienzuordnung fir die
Misch- und Extrusionslinien

»Unsere Zielsetzung:
Die Planung eines kom-
plexen Gesamtprozes-
ses ohne Aufstockung
unserer eigenen Enginee-
ringkapazitaten und die
schrittweise Realisation
als Baustufenkonzept,
um so fir die Zukunft
optimal gerustet zu sein«

Karl Heinz Driller, Managing-Director
KAMPFFMEYER Food Innovation GmbH

Die Investitionsziele
¢ Steigerung des Ertrages

* Optimierung der
Produktqualitat

¢ Reduzierung der
Produktionskosten
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Die AZO Losung:
Intelligente Verfahrenstechnik

Beschickung von drei Linien

Die vollautomatische Anlage

der Firma KAMPFFMEYER Food
Innovation GmbH beschickt einen
Hochleistungsmischer sowie zwei
Einwellenmischer mit nachfolgenden
Extrusionslinien. Die Mischungen
werden Uber Allmetallausschei-
dung und Kontrollsiebung auf
Big-Bag- bzw. Sackbefillanlagen
gefordert. An den Extrusionsanla-
gen geht es Uber einen

AuRensilos fiir Rohstoffe

Trocknungsprozess, einen Mahl-
prozess und anschlieRenden Sich-
tungsprozess in Fertigprodukte-
silos, denen Allmetallabscheider
nachgeschaltet sind. Die fertigen
Mischungen werden in Sacke oder
Big-Bags abgefullt. Zusatzlich kon-
nen sowohl durch die Hochleis-
tungsmischlinie als auch durch die
Extrusionsmischlinien Silofahrzeu-
ge beschickt werden.

Seitliche Druckentlastung

Rohstoffanlieferung per
Silofahrzeug

Fir die GroBmengen stehen
Aufensilos aus Aluminium mit je
3.500 Millimeter Durchmesser und
108 Kubikmeter Fassung zur Ver-
flgung. Die Silos fur Getreidestar-
ken und Zucker unterschiedlicher
Granulation sind mit Druckentlas-
tung ausgestattet. Fur die Fertig-
produkte und Mehle ist dies nicht
erforderlich. Alle AuRensilos wer-
den Uber eine zentrale Kupplungs-
station beschickt. Von allen ange-
lieferten Mengen wird automa-

Silo-Kopfraumtrocknung angekuppelt

tisch eine Probe entnommen und
im werkseigenen Labor analysiert.
Erst wenn sichergestellt ist, dass
die angelieferten Rohstoffe den
Spezifikationen entsprechen, wer-
den sie fUr die nachfolgende Pro-
duktion freigegeben. Alle Silos
sind mit einer Silo-Kopfraumtrock-
nung gegen Kondensatbildung
ausgestattet. Zur Austragung der
Produkte wird der bewéhrte Vibra-
tionsboden zusammen mit Zellen-
radschleusen eingesetzt.
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Pneumatische Saugwiegesysteme
- ideal fiir GroBkomponenten

Von den Mehlsilos aus besteht die
Maoglichkeit, neben der Zentral-
waage auch auf die Waagen Uber
den Extrusionslinien zu férdern.
Die Verteilung wird Uber einen
Klappkasten vorgenommen. Die
Sauberkeit der Standzargen ist ein
Beleg daflr, dass die Saugpneu-
matik flr die Einspeisung von Roh-
stoffen in pneumatische Saugwie-

systeme die ideale Fordertechnik

Probeentnahme bei Anlieferung

|
. EAN 126
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ist. Die GroBRmengen werden auf
eine Zentralwiegestation transpor-
tiert. Hierzu wird eine Forderwaa-
ge eingesetzt, die die Chargen der
Rezeptur entsprechend Uber ein
pneumatisches Saugwiegesystem
automatisch bereitstellt. Sobald
die Charge komplett ist, wird sie
in ein nachfolgendes GefaR ent-
leert und von dort aus auf die
grofRe Forderwaage lUber dem

EAN128
|

ﬁ' g

o |

o Y T -,l

-ﬁl g

Bt

e 1 |
o oo — o

EAN128

Hochleistungspréazisionsmischer
transportiert. Fir groRtmaogliche
Flexibilitat der Produktionsprozes-
se kénnen die Rohstoffsilos auch

»Die Kombination
einer Vibrations-
boden-Austragung
mit der AZO
Saugforderung
sorgt fir saubere
Silo-Standzargen«

Gunter Ellmann, General Manager
Production & Engineering
KAMPFFMEYER Food Innovation GmbH

mit Halbfabrikaten beflllt werden,
um diese einer weiteren Vered-
lung zuzufthren.

Austragung und Einschleusung in das pneumatische Saugwiegesystem




Materialbereitstellung
mit viel Flexibilitat

. Staubdichtes Andocken und Entleeren von Big-Bags

Rohstoffanlieferung in Sacken
Zur Aufgabe von Rohstoffen aus
Sécken, die sich schlecht fordern
lassen bzw. sehr fetthaltig sind,
steht ein Einfulltrichter zur Verf-
gung. Sobald der Bediener den
Deckel 6ffnet, startet eine Aspira-
tion, durch die diese pulverformi-
gen Produkte mit minimaler Staub-
belastung ins geschlossene System
Ubergeben werden. Per Barcode-
Leser am Einfllltrichter ist sicher-
gestellt, dass nur die im Rezept
vorgegebenen Rohstoffe eingefillt
werden. In der Materialbereit-

stellungsebene konnen Uber Ein-
fulltrichter zusatzlich Forderwaa-
gen im freien Fall mit nicht oder
schlecht forderbaren Produkten be-
schickt werden, die dann die nach-
folgenden Extrusionslinien bedienen.

Vollautomatische Sackentleerung
Der Sackentleerautomat dient da-
zu, exakt codierte Rohwaren-Char-
gen vollautomatisch zu 6ffnen, die
Sécke zu entleeren und das Flll-
gut mit einer Druckforderanlage
barcode-lberwacht in Innensilos
fUr Rohstoffe einzulagern. Zu die-

Einfdlltrichter zur Aufgabe von Sécken in das geschlossene System

sem Zweck werden die Sacke
kommissioniert aus dem Hochre-
gallager entnommen, auf ein Stau-
band vor dem Sackentleerautoma-
ten aufgelegt und per Barcode
erfasst. Mit Hilfe der automati-
schen Sackentleeranlage kénnen
sowohl die Innensilos als auch die
drei Mischlinien pneumatisch
beschickt werden.

Rohstoffanlieferung in Big-Bags
Die Big-Bags werden aus dem
Hochregallager bereitgestellt, ber
eine Big-Bag Entleerstation mit

Hebezeug staubdicht angedockt
und dann pneumatisch in die In-
nensilos fir Rohstoffe gefordert.
AufRerdem besteht von den Big-
Bags und Silos aus die Maglich-
keit, die drei Waagen der Misch-
linien zu beschicken: Auch im Be-
reich des Big-Bag Handlings ist
duRerste Flexibilitat angesagt!

Einlagerung in Innensilos

FUr den automatischen Zugriff
werden Rohstoffe per Saugforde-
rung in Innensilos eingelagert.

Einlagerung in Innensilos
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BigBag-Station Befiillung
& AuBen-Silo
Einfilltrichter Innen-Silo

Mischerlinien
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Big-Bag-Station Dosibox
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Einfulltrichter
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Kombinierte Produktaufgabe — hohe Flexibilitat

Chargenriickverfolgung,
die Giberzeugt

Das integrierte Prozessleit- und
Visualisierungssystem Kastor mit
Anschluss an eine AS 400 sorgt
z. B. Uber Barcode-Identifikation
mittels Barcode-Typ EAN128 fir
eine zuverlassige Produktverfol-
gung von der Rohstoffaufgabe
bis zum fertigen Produkt:

Prozessleit- und Visualisierungssystem

Befiillung

® Gebindeetiketten mit Klartext
und Barcodekennzeichnung wer-
den kundenseitig beim Waren-

Dosibox
Zwischenlagerung

eingang erzeugt

e Barcode-Informationen sind
gemal EAN128 Standard auf
mehrere Teilbarcodes verteilt

Dosibox
Aufstellung
zur Produktion

Ein weiterer Sicherheitsfaktor ist
der direkte Datenaustausch mit
dem HOST-System Uber eine
Datenbankschnittstelle. Dadurch
wird die zuverldssige Komponen-
tenidentifizierung mit zeitnaher
Prifung und Zulassung zur Produk-

»Iinnerhalb von zehn
Minuten erhalten
wir alle Infor-
mationen vom
Endprodukt bis
zu den Ausgangs-
rohstoffen. Das
ist Chargenriick-
verfolgung, die

uberzeugt.«

tion gewahrleistet. Zudem kénnen
die Randbedingungen fortlaufend
abgerufen werden, wie z. B.
Mindesthaltbarkeitsdatum, Artikel-
Zuordnung und Chargenstatus.




»Mit den bediener-
gefiihrten Wiege-
platzen stellen
wir sicher,

dass auch die
Kleinstmengen
verwechslungs-
frei, hochgenau
und dokumen-
tiert zugefuhrt
werden.«

Spezielle Anforderungen -
spezielle Losungen

Vollautomatisches Wiegen mit dem DOSINENTER® fir Kleinkomponenten,

auf die haufig zugegriffen wird

8

Haufiger Zugriff, kleine Mengen
- wirtschaftliche Automation
mit der DosiBox®

Fur spezielle Kleinkomponenten,
wie z. B. Salze, auf die haufig zu-
gegriffen wird, steht eine DOSI-
NENTER®-Anlage zur Verflgung.
Die dort gelagerten DosiBox®en
werden in der Arbeitsvorbereitung
mit Sackware oder Big-Bags be-
flllt und mit entsprechenden Bar-
codes versehen, so dass auch die-
se Rohstoffe automatisch und
grammgenau gewogen der Misch-
linie zugeflhrt werden kénnen.

1

Umwandlung von Sécken und Big-Bags in
DosiBox®en

ManDos-Dosierstation:
Kleinstmengen verwechslungs-
frei und hochgenau dosieren
Kleinstkomponenten werden
bedienergefihrt Uber die compu-
tergestltzte ManDos-
Dosierstation bereitgestellt. Dabei
koénnen zwei unterschiedliche
Verfahren angewendet werden:

%

Bedienergefiihrtes Wiegen von Kleinstmengen mit ManDos

Vorproduktion -
Premixerstellung

e \orproduktion flr die Mischlinie

® Ansatz einer Mischung, bestehend
aus Handzugaben (Barcodeidentifi-
kation Uber externes System)

e Datenaustausch mit externem
System, Rickmeldung der

Ergebnisdaten an die AS400

e Zwischenlagerung in einem

Premixsilo

Vorproduktion -
Handverwiegung

e \orproduktion flr die Mischlinie

¢ \erwiegung von Kleinmengen
Uber Tischwaage

¢ Rohstoffidentifikation per
Barcode (EAN128)

e Speicherung der Wiegeergeb-
nisse inkl. Lothnummern,
Zuordnung zum Mischauftrag




Hochverfugbare Prozess-IT:
Vernetzung aller Wertschopfungsprozesse

Die Produktion im Uberblick

Transparenz vom Rohstoff bis
zur Verpackung

Die Prozess-IT der AZO Tochter
hsh-systeme flr prozess-IT steuert
und dokumentiert den gesamten
Wertschopfungsprozess und sorgt
fur Transparenz vom Rohstoff bis
zur Verpackung. Samtliche Produk-
tionsbereiche werden Uber Intouch
visualisiert, so dass der Kunde je-
derzeit den Uberblick tiber den
Gesamtprozess hat. Die Uber-
schaubarkeit von Material- und
Datenflissen sowie die permanen-
te Verfligbarkeit aussagekraftiger
Realtime-Werte ermdglichen ra-
sche Entscheidungen und ange-
messenes Reagieren in kritischen
Situationen. Voraussetzung ist die
nahtlose Anbindung von Aktorik
und Sensorik Uber die Steuerungs-
und Leittechnikebene bis hin zum
Ubergeordneten ERP-System.

Kastor - Chargen-orientiertes
Prozessleitsystem fiir automati-
sche Zufiihrsysteme

Durch die Kombination des innova-
tiven Prozessleitsystems Kastor
mit einer Visualisierung auf Basis
von Standard-Tools ergibt sich ein
zentrales Prozessleit- und Visuali-
sierungssystem, das eine Vielzahl
von Workflow-Steuerungen und
-Kontrollen ermdglicht. Weiterhin
bietet dieses zentrale System eine
lickenlose Dokumentation der Pro-
duktionsablaufe (Activ Factory), wie
z. B. Chargenprotokolle und Aus-
beute-Bilanzen sowie eine Lang-
zeitarchivierung der gesammelten
Daten. Es gewahrleistet einen in-
dividuell konfigurierbaren Zugangs-
schutz, Systemsicherheit und Vali-
dierungsfahigkeit nach GAMP 4
und FDA-Vorgaben. AuRRerdem ver-
flgt das Prozessleitsystem Uber
eine Stammdatenverwaltung, die
an die Vorgaben der S88-Richtlinien
angelehnt ist. Ebenso ist Kastor zur
Ubernahme von Rezept- und Auf-
tragsdaten an das Ubergeordnete
Kundensystem (AS400) angebunden.

Weitere Funktionen von Kastor:

e Erfassung von Rohstoffen, Anlie-
fern, Einlagern, Auslagern, Befll-
len, Umwandeln, Identifizieren
(lesend, schreibend, barcode-fa-
hig (39, 128, EAN), RFID), PDA-,
WLAN-fahig

¢ |Info-Punkte mit Anzeige von Pro-
duktionszustanden (Auftragsfort-
schritt), Stormeldungen, erforder-
lichen Aktivitdten wie Silonach-
flllung wegen Materialmangel,
LKW-Ent- und Beladevorgange
etc.

e Ubergabe an nachfolgende
Verpackungsmaschinen

e Beflllen und Entleeren von Big-
Bags, Containern, Paletten uvm.

Wareneingang

Befiillung Silos
Wareneingang
Kleingebinde

Wareneingang
Wechselgebinde

Datenfluss-Riickverfolgung

(Wechselgebinde, Identifikation/
Etikettierung mit Barcode (39,
128, EAN), Transponder, RFID)

e Mehrstufige Produktions-Prozes-
se moglich mit Verfolgung der
Einsatz-Rohstoffe, Auftrags- und
Chargen-Uberlappung

e Kombinierbar mit Handverwie-
gung, synchron und asynchron

e Wirkstoffberechnung, Wasser-
gehalt, Produktionsfaktoren

e Handling der Waagentoleranzen
nach Wahl entsprechend Auf-
tragsrezeptvorgabe, Komponen-
tenvorgabe oder \Waagenpara-
meter / Wiegebereiche

® Reinigungskontrolle

Wareneingang

Befiillung Silos

Chargen-
dokumentation

Verpackungs-
daten |




Beschicken Horizontal-Mischer tber Kochextruder

Saugwiegesysteme fur die
staubfreie Beschickung der Misch- und Extrusionslinien:

Zentralverwiegung:

Maximale Leistung bei
groBtmaoglicher Flexibilitat

Das Zentralwiegesystem macht es
maoglich, weite Forderwege flexi-
bel und mit hohem Durchsatz zu
Uberbricken. Alle Rohstoffe kon-
nen auf jede der drei Mischlinien
transportiert und jede Mischung
wiederum in jede gewlnschte Ver-
packungsform abgefllt werden.

AZO Dosier- und Wiegesysteme:
Immer eine prazise Losung

Alle Waagen der KAMPFFMEYER-
Anlage kdnnen sowohl per Saug-
forderung als auch per Druckfor-
derung beschickt werden. In die
Forderwaage Uber dem Hochleis-
tungsmischer der Mischlinie 3
koénnen Uber 20 Komponenten
transportiert werden. Ein elektro-
mechanisches Wiegesystem und
die Grob-/Feinumschaltung bei
der Produkteinschleusung sorgen
daflr, dass selbst bei sehr hohen

Forderleistungen héchste Wiege-
und Dosiergenauigkeiten erzielt
werden. Zuséatzlich kénnen dem
Mischprozess Fette und Flissig-
keiten Uber eine spezielle Flussig-
aufbereitungsanlage zugefihrt
werden. Die Férderwaagen in den
Mischlinien 1 und 2 dienen dazu,
Differentialdosierungen Uber den
Kochextrudern zu beschicken. Es
besteht auch die Mdoglichkeit, dem
Extrusionsprozess Flissigkompo-

nenten exakt gewogen zuzufih-
ren. Uber die AZO-Dosier-Wiege-
systeme ist sichergestellt, dass
alle Komponenten, die in den
Misch- bzw. Extrusionsprozess
gelangen, exakt gewogen und
erfasst werden. Alle Prozesse
und Funktionen der Misch- und
Extrusionslinien sind in die zen-
trale Steuerung integriert.

Zentralwiegesystem

Beschickung Einwellen-Mischer

Kontinuierliche Extruderbeschickung



Integration aller Wertschopfungsstufen
in den geschlossenen automatischen Prozess

Automatische Beschickung von Mahlprozessen

Spezialforderung auf Trockner

Mit einer speziellen Forderung
ganz neuer Art werden die am
Extruderkopf anfallenden, teilwei-
se hochempfindlichen Extrudate
mittels einer pneumatischen For-
derung dem Trocknungsprozess
zugefihrt. Durch ein cleveres
Prinzip im Abscheider entsteht ein
druckloser Zustand, wodurch die
Extrudate duf3erst schonend abge-
schieden und dem Trocknungspro-
zess zugeflhrt werden.

Beschicken von Mahlprozessen

Im Bereich der Vermahlung wird
ein Multisystem zur Trockenver-
mahlung mit Feinstvermahlung
unter 50 pm und Granulatherstel-
lung bis 2,5 mm in engen Korn-
bandbreiten eingesetzt. Zur Be-
schickung dieser Muhlen dienen
die schonenden AZO Saugforder-
systeme, die sicherstellen, dass
der Muhle ein immer gleichmafi-
ger Produktstrom zugeflhrt wird.

Rechts neben Innensilos: Sichter zum Trennen in verschiedene Fraktionen

Wertschopfung - Sichtung

Nach dem Mahlprozess werden
Sichter beschickt. Diese trennen
exakt in Fraktionen Grob und Fein,
die anschlieRend pneumatisch in
die Fertigprodukte- bzw. Halbfabri-
katesilos gefoérdert werden.

Beschickung von Innensilos
per Saugforderung

Zur Férderung der gesichteten
Produkte in Fertig- bzw. Halbfabri-
katesilos werden Saugférdersys-
teme eingesetzt. Bevor diese Pro-
dukte dem Abflllprozess zuge-
flhrt werden, werden zur Sicher-
heit noch eine Allmetallabschei-
dung und eine Kontrollsiebung
durchgefihrt.

Beschickung von Innensilos zur Zwischenlagerung vor dem Abflllprozess
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Vollautomatische Metallausscheidung

Kontrollsieben und Metallabscheiden
vor dem Abfiillen in Sacke, Big-Bags und Silofahrzeuge

»Offenes Schiittgut-
handling ist passé.
Stattdessen pro-
fitieren wir von
staubfreier Mischer-
beschickung und
klarer Zonentren-
nung uber die
verschiedenen
Stockwerke.«

Kontrollsieben und
Metallabscheiden

Alle Fabrikate und Halbfabrikate der
Produktionslinien werden unmittel-
bar vor der Abflllung in Sacke, Big-
Bags oder Silofahrzeuge oder der Si-
lierung als Halbfabrikat den effektiven
und hochempfindlichen Sicherheits-
organen wie Allmetallabscheider
und Kontrollsiebmaschinen zuge-
fUhrt. Die vernetzte Leittechnik
informiert und protokolliert laufend
Vorkommnisse an den sensiblen
Kontrollpunkten des HACCP-
Konzepts von KAMPFFMEYER.

Kontrollsieben zur Erfillung des HACCP-Konzepts

Abfiillen in Sacke und Big-Bags

Die Fertigprodukte, die von den
einzelnen Produktionslinien kom-
men, kénnen Uber den Weg einer
vollautomatischen Sackbefllung
abgeflllt werden. Hierbei erfolgt
auch die Etikettierung und
Beschriftung der Sacke, die auf
dem Weg zur Palettierung in einer
weiteren Sicherheitsstufe dem
Ganzgebinde- Allmetallabscheider
zugefuhrt werden. Die nachge-
schaltete und ebenfalls voll
automatische Multiline-Palettier-

anlage erflllt auch hochste Kun-
den- und Transportanforderungen.
Im Anschluss an die Palettierung
wird automatisch jede Palette ein-
deutig mit dem EAN 128 verse-
hen. Die vollautomatisierte Char-
genrlckverfolgung ermdglicht
héchste Transparenz und einen
schnellen Zugriff. Diesem System
der EAN-Kennzeichnung ist auch
die an jeder Linie vorhandene Ab-
flllung in Big-Bags angeschlossen.

Beschicken von Silofahrzeugen

Zum Beschicken von Silofahrzeu-
gen oder Aul3ensilos mit Fertigpro-
dukten und Halbfabrikaten wird
eine spezielle Hochdruckférderung
eingesetzt, die groRtmaogliche
Flexibilitat ermdglicht. Auch diese
Prozesse werden in der automati-
sierten Ruckverfolgung exakt
dokumentiert.

Automatisches Beflllen von Big-Bags mit exakter Gewichtskontrolle
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Verpackungssteuerung

Flexibel und zukunftssicher:
Das Steuerungskonzept

Y

Tankwagen

Verpackungslinie 3

Die Verpackungssteuerung

Die Verpackungssteuerung tber-
gibt die Verpackungsauftragsdaten,
wie z. B. Auftragsnummer und
Auftragsbezeichnung an die Ver-
packungslinien. Es erfolgt eine
Rickmeldung an die AS400 Uber
die Chargendaten, die Anzahl der
Gebinde und den Status des Ver-
packungsauftrags.

Hostkopplung
Hostlink

Anbindung verschiedener
Steuerungssysteme

Die Anbindung verschiedener Steue-
rungssysteme erfolgt bei groRen
Datenmengen, wie z. B. bei Auf-
tragsdaten und Verpackungsauftra-
gen, Uber Ethernet. Profibus wird
bei geringen Datenmengen einge-
setzt sowie fUr Status- und Steuer-
informationen. Potentialfreie Kontak-
te kommen ausschlieRlich bei Sta-
tus- und Steuerinformationen zum

Einsatz. NatUrlich werden fir die
gesamte Steuerung die im Anlagen-
bau géngigen Systeme genutzt.

Rt .

SPS S 7-400

Anlagentbersicht Steuerungskomponenten

iegung || Full- und Umfill- Visualisierung
prozesse (Refill) (Intouch)

OPC ] [

Integriertes Gesamtsteuerungs-

konzept

Das Gesamtsteuerungskonzept ist

optimal auf die Kundenanforderun-

gen nach Flexibilitdt und Zukunfts-

sicherheit abgestimmt:

e Schnittstellen sind einfach an
neue Anforderungen anpassbar

® Anlage ist problemlos erweiter-
bar

e | ickenlose Rohstoffverfolgung
durch die Gesamtanlage moglich

® Integration aller Teilanlagen zu
einem Gesamtsystem

1

Prozessleit- und Visualisierungssystem

e Datentibernahme und Rickgabe
mit Anbindung an das
Produktionsplanungs- und
Warenwirtschaftssystem

e Kontinuierlicher Ausbau bis zur
jetzigen Losung
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