AZO SOLIDS Losung

Homogene,
klumpenfreie
Trockenmischungen

Hygienische
Produktion

Hohe Dosier-
genauigkeit und
Rezepturkonstanz

Ergonomisches
Arbeitsumfeld

DIE LOSUNG

.Das AZO Containersystem bie-
tet uns eine unbegrenzte Flexi-
bilitat bei gleichzeitiger, totaler
Chargenverfolgung. Die Tren-
nung des Trockenstoffhandlings
vom Flissigbereich ermoglicht
uns eine hygienisch einwanad-
freie Produktion™

Francky Bonte, Project Engineer, Alpro
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Bereitstellen von Trockenmischungen
fur Soja- und pflanzliche Getranke
Flexibel und nachhaltig produzieren,
sicher und luckenlos ruckverfolgen

Die Anforderung

* Herstellung hochwertiger Tro-
ckenmischungen ohne Verklum-
pungen, die einen reibungslo-
sen Produktionsablauf zulassen

* Hygienische Produktion, ohne
Sacke im Flussigbereich

* Rezepturkonstanz durch hohe
Dosiergenauigkeit innerhalb en-
ger Toleranzgrenzen

* Homogen gemischte Chargen

¢ Tracking und Tracing: licken-
lose Chargenverfolgung durch
die komplette Prozesskette

* Arbeitserleichterung durch er-
gonomische Arbeitsplatze

Die Aufgabe

Die Herstellung der Trockenstoff-
mischungen sollte vom Bereich
der FlUssigproduktion getrennt
werden. Dies erleichtert die Rei-
nigung und die Einhaltung der
Hygienevorschriften enorm. Die
Trockenstoffmischungen mussen
leicht zu lagern sein, da sie an
unterschiedlichen Stellen und zu
verschiedenen Zeiten weiterver-
arbeitet werden.

Der Kunde

Die Firma Alpro ist der europai-
sche Pionier in der Entwicklung
von rein pflanzlichen Getranken
und Nahrungsmitteln auf Soja-,
Mandel- und Haselnussbasis (Mar-
garine, Desserts, Variationen von
Joghurt, Sahne und Fleischersatz)

Das Unternehmen produziert mit
ca. 800 Mitarbeitern in vier euro-
paischen Landern (Belgien, Nie-
derlande, Frankreich, GroRbri-
tannien) und beschéftigt 5.600
weitere Mitarbeiter Uber Partner
schaften in ganz Europa.

Eine weiterer Voraussetzung fur
eine sichere und reibungslose Pro-
duktion sind homogene Mischun-
gen, die sich in der Flussigkeit
besser auflosen und weniger
Klumpen bilden.

Die Herstellung von Produkten, in
einer gleichbleibend hohen Qua-
litat, setzt eine hohe Rezeptur-
konstanz voraus. Diese kann nur

Naturlich, transparent und nach-
haltig — so setzt Alpro MaRstabe
flr neues Vertrauen in die Lebens-
mittelbranche.

1989 errichtete Alpro in Wevel-
gem (Belgien) Europas grof3te
und modernste Produktionsanla-
ge flr Sojalebensmittel auf Basis
des UHT-Verfahrens. Nahezu 50
Personen arbeiten taglich in der
Qualitatskontrolle und halten da-
bei die Standards ein, welche der
Firma durch eine ISO 9001- und
HACCP-Zertifizierung bestatigt
wurden.

Uber eine hohe Dosiergenauigkeit
beim Einwiegen der Trockenstoffe
erreicht werden. Darauf legt Alpro
groRten Wert.

Nicht zuletzt war die lickenlose
Verfolgung vom Rohstoff zum
Endprodukt und vom Endprodukt
zum Rohstoff in der kompletten
Prozesskette eine der Hauptauf-
gaben fur AZO.

AZO.
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Hygienisch und flexibel - die Zusammenstellung
der Trockenstoffe aulRerhalb des Fliissigbereichs

Rohstoffaufgabe aus
Big-Bags und Sacken

Verschiebetrichter

Einwaage in
BATCHTAINER®

Materialfluss

Die AZO Loésung

Aufgabe der Rohstoffe aus
Sacken und Big-Bags

Fur die gestellten Aufgaben ent-
wickelte AZO N.V. ein Container-
system, das ein HochstmalR an
Flexibilitat und ltckenlose Char-
genverfolgung bietet.

Das System arbeitet Gber zwei
Ebenen. In der oberen Ebene
werden die Rohstoffe aufgege-
ben. Fur die Bereitstellung von
braunem Zucker stehen zwei Big-
Bag Entleerstationen zur Verfu-
gung. Sie sind mit einer Walkein-

Zwischenlager

Container-
mischer

richtung ausgestattet, um den
Produktaustrag zu unterstutzen.
Integrierte Klumpenbrecher zer-
kleinern mogliche Verklumpun-
gen, die sich im Big-Bag gebildet
haben. Aus Platzgriinden wird die
Dosierschnecke unter der Big-Bag
Station direkt in den daneben ste-
henden Einfllltrichter geflhrt.
Das Produkt wird hier mit einer
weiteren Dosierschnecke, tUber
einen Trichter in einen BATCH-
TAINER® eindosiert, der auf einer
Bodenwaage steht.

Aufgabe der Rohstoffe tber Einfulltrichter und Big-Bag Entleerstationen im oberen Stockwerk

Beschickung
Absack-
anlage

Beschickung
Ruhrbehalter

Beschickung
Inline-Mischer

Einfllltrichter zur Aufgabe von Sackware

Uber die beiden Einfiilltrichter
werden vorgewogene Ingredien-
zen wie z. B. Starke, Salze, Aro-
men und Vitamine in kompletten
Sacken zugegeben sowie Teil-
mengen, die an bedienergefihr-
ten Wiegeplatzen vorgewogen
wurden. Um den Reinigungsauf-
wand bei Produktwechsel ge-
ring zu halten, gibt es einen Ein-
falltrichter far helle und einen fur
dunkle Produkte.

,, Wir produzieren nach HACCP
und in regelmafigen, strengen
Audits prifen unsere Abnehmer
die Produktsicherheit und kriti-
sche Kontrollpunkte in der Pro-
duktion.

Entsprechend unserer Philo-
sophie setzen wir auch bei der
Herstellung der Trockenstoff-
mischungen auf Nachhaltig-
keit. Unser Ziel ist es, so wenig
wie méglich CO, zu produzie-
ren. Der Nachhaltigkeitsgedan-
ke setzt sich fort bis hin zu den
Verpackungsmaterialien, die alle
FSC zertifiziert sind.”

Francky Bonte, Project Engineer, Alpro

Big-Bag Entleerstation mit Walkeinrichtung

. Im Moment lasst die geliefer-
te Anlage weiteres Wachstum
zu. So haben wir fir die Grof3-
menge Zucker, ein Zuckersilo
bei AZO N.V. bestellt und wer-
den dann die beiden Big-Bag
Entleerstationen flir Zuschlags-
stoffe einsetzen, die in grol3e-
ren Mengen bendtigt werden.
Dadurch kénnen wir weiter Ver-
packungsmaterial einsparen und
den Abfall reduzieren.

Francky Bonte, Project Engineer, Alpro



Einwaage in BATCHTAINER® und
Herstellung von homogenen Trockenstoffmischungen

Einwaage in BATCHTAINER®
Die vorgewogenen Produkte wer-
den uber die Einfulltrichter im frei-
en Fall dem BATCHTAINER® zuge-
geben. Hier dient die Bodenwaage,
auf welcher der BATCHTAINER®
steht, als Kontrollwaage. Den Big-
Bag Entleerstationen mit den da-
neben stehenden Einfulltrichtern
sind Dosierschnecken nachge-
schaltet, Uber welche die Rohstof-
fe in den BATCHTAINER® eindo-
siert und exakt gewogen werden.

Uber dem BATCHTAINER® befin-
den sich zwei verschiebbare Trich-
ter, in einem Schlitten. Mit dieser
Konstruktion kann ein Trichter fir
helle Produkte verwendet werden
und der andere fur dunkle wie

z. B. Kakao. Dies spart Reinigung
und Umrustzeiten. Der BATCH-
TAINER® steht auf einer geeich-
ten Bodenwaage und wird Uber
eine flexible Verbindung staub-
dicht mit dem Trichter verbunden.

Lagerung von Fertigmischungen in BATCHTAINERN®

Herstellung homogener
Trockenstoffmischungen

Der, entsprechend der Rezeptur,
geflllte BATCHTAINER® wird nun
in einen Containermischer einge-
setzt und die Komponenten wer-
den homogen gemischt. Danach
gibt es verschiedenen Maglichkei-
ten wie die Mischung weiterverar-
beitet wird. Die BATCHTAINER®
konnen vortbergehend zwischen-
gelagert werden, um Engpasse in

der weiteren Produktion zu ver-
meiden.

. Wir produzieren im Moment
ca. 20 Rezepte mit 45 BATCH-
TAINERN®. Dadurch sind wir fle-
xibel und kénnen ohne Stress
die Trockenmischungen fir den
Flissigbereich herstellen. Tro-
ckenstoffbereitstellung und Flis-
sigproduktion sind entkoppelt.

Francky Bonte, Project Engineer, Alpro

Containermischer zur Herstellung homogener Trockenstoffmischungen

Einwaage von hellen und dunklen Produkten in BATCHTAINER® Uber verschiebbare Trichter

Halbautomatische Absackanlage zum Abflllen der Trockenmischungen in Beutel und Sacke
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Weiterverarbeitung der Trockenstoffmischungen

und Aufgabe in den Flussigbereich

Halbautomatische Absackung
der Trockenmischungen

Der BATCHTAINER® mit der fer-
tig gemischten Charge wird auf
eine Absackanlage aufgesetzt.
Uber ein Dosierrohr wird in eine
halbautomatische Absackanlage
dosiert, wo Beutel und Sacke ab-
geflllt und abgepackt werden.
Ein Metallabscheider stellt sicher,
dass keine metallischen Verunrei-
nigungen in die weitere Produkti-
on gelangen. Nachdem die Beutel
verschlossen und etikettiert wur-
den, stehen sie als vorgewogene
Mischung direkt im Werk Wevel-
gem aber auch flir andere Alpro-
Werke zur Verfligung.

Beschickung von Riihrbehiltern
liber fahrbare Aufgabestation
Fur die Beschickung mehrerer
Ruhrbehalter stehen zwei fahr-
bare Containeraufgabestationen
zur Verflgung, die je nach Bedarf
Uber den entsprechenden Behal-
ter gefahren werden. Hier kann
der BATCHTAINER® aufgestellt
und die bendtigte Produktmenge
Uber ein Dosierrohr in den Ruhr-
behalter eindosiert werden.

Beschickung eines Inline-Mischers
Die BATCHTAINER® werden auf
eine Containeraufgabestation auf-
gestellt. Ein Dosierrohr dosiert in
einen darunter installierten Einfull-
trichter, wo noch Handzugaben ge-
macht werden kdnnen. Uber einen
speziellen Inline-Mischer werden
anschlieRend die Trockenstoffe in
die Flissigkeiten eingemischt.

Steuerung der Anlage

Das Prozessleit- und Visualisie-
rungssystem hat eine Anbindung
an das Ubergeordnete SAP Sys-
tem. Die Auftrage werden Uber-
geben und abgearbeitet. An den
einzelnen Arbeitsplatzen stehen
Bedienterminals zur Verfligung, an
den der Bediener die jeweils be-
notigten Eingaben tatigen kann.
Sowohl die Lagerbestandkontrolle
als auch eine luckenlose Material-
verfolgung Uber die gesamte Pro-
duktion sind sichergestellt.

. Wir haben eine totale Transpa-
renz vom Rohstoff bis zum End-
produkt und umgekehrt vom
Endprodukt bis zum Rohstoff.”

Francky Bonte, Project Engineer, Alpro

Francky Bonte, Project Engineer bei Alpro, hat die gesamte Produktion im Blick

AZO.

AZO GmbH + Co. KG
D-74706 Osterburken
Tel. +49 (0)6291 92-0
azo-solids@azo.com
WWW.az0.com
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Containeraufgabestation zur Beschickung eines Inline-Mischers,
links: fahrbare Station zur Beschickung der Rihrbehélter

Fazit:

. Wir waren mit der Beratung
von AZO N.V. zu 100% zufrie-
den. In enger Zusammenarbeit
wurden alle Ziele umgesetzt
und wéhrend der Inbetrieb-
nahme auftretende Probleme
gemeinsam gemeistert. Ein
besonderes Lob gilt dem Mon-
tagepersonal, das die Anlage
mechanisch und steuerungs-
technisch schliisselfertig ab-
lieferte und unsere hohen

Standards bei Verlegung der
elektrischen Leitungen beriick-
sichtigte.

Ein Highlight war der FAT bei
AZO in Osterburken. Hier wur-
de uns eine Top Qualitét ge-
zeigt und auf unsere zusétz-
lichen Wiinsche wurde sehr
flexibel und individuell re-
agiert. Dies sind wir nicht von
allen Lieferanten gewohnt.”

Francky Bonte, Project Engineer, Alpro



