Kontrollsichtung und Metallausscheidung

Produkt-Endkontrolle bei der Mehlverladung bzw. Abflllung

Einsatz von Magneten im Pneumatikstrang und Kontrollsichtung in der Druckpneumatik

Von Stefan Eberle, Martinsried

Einleitung

Die Produkt-Endkontrolle hat in den letzten Jahren immer mehr an
Bedeutung gewonnen, auch bedingt durch die Produkthaftung, Zerti-
fizierung und das Risiko, wichtige Kunden durch mangelhafte Ware zu
verlieren.

Hier soll nicht auf die normale Qualitatskontrolle im Labor eingegan-
gen werden, sondern auf die Problematik von Verunreinigungen im
Endprodukt.

Heute werden meist die Endprodukte aus den Lagerzellen pneuma-
tisch zu den Verladezellen und zu den Abfllimaschinen transportiert.
Dies ist auch wichtig, da im mechanischen Forderer des 6fteren Pro-
duktreste bleiben und wegen der toten Ecken usw. Motten oder
Schimmelbildung nicht ausgeschlossen werden kdénnen.

Auch Fremdkorper (wie Becherschrauben, Kettensplinte o. &.) kénnen
sich 16sen und in das Endprodukt bzw. in die Fertigware gelangen.
Zwar ist der Backer verpflichtet, seine Rohware zu sieben, aber die
hierbei entdeckten Verunreinigungen fiihren zu Reklamationen und bis
zum Kundenverlust.

Da diese Siebung der Rohware aber nicht alle Backer durchfiihren
oder durchfiihren kénnen bzw. auch Mehl direkt an Endabnehmer ver-
kauft wird, kénnen Verunreinigungen im Mehl oder Geback bis zum
Endverbraucher gelangen und im schlimmsten Fall einen Personen-
schaden hervorrufen. Bei Markenartikeln kann die Feststellung von
Verunreinigungen im Endprodukt durch Veréffentlichung in den Me-
dien zu Umsatzeinbriichen und Millionenschéden flhren.

Jeder GroBabnehmer hat heute eine sehr genaue Eingangskontrolle,
und er wird jede kleinste Verunreinigung reklamieren.

Soweit zu den Folgen, die entstehen kdnnen.

Kontrollsiebung

Nunmehr zu der Technik, die zur Vermeidung der Probleme eingesetzt
werden kann. Im allgemeinen ist die Kontrollsiebung nichts Neues
und auch nahezu in fast jeder Anlage vorhanden. Wichtig ist hierbei,

daB sie so spat wie moglich durchgefiihrt wird, am besten direkt vor
der Abfiillung oder vor den Verladezellen. Nach der Kontrollsiebung
sollten nach Méglichkeit — wie oben bereits erwéhnt — keine mechani-
schen Forderer eingesetzt werden. Meist werden Rundsiebmaschinen
mit Siebkorb und Schlégerrotor verwendet, da diese relativ wenig Ein-
bauhdhe bendtigen und einen geringeren Anschaffungspreis als Plan-
sichter haben. Auch heute werden noch solche Maschinen eingebaut,
wobei aber die Tendenz zum Kontroll-Plansichter geht, da hier eine
wesentlich feinere Siebbestiickung bzw. eine genauere Nachsiebung
mdoglich ist. Auch der SiebabstoB ist beim Plansichter wesentlich ge-
ringer, somit entféllt auch das Problem der Entsorgung (viel Produkt
mit den nur geringen Verunreinigungen).

Entscheidende Vorteile des Plansichters sind auch die geringere Ge-
fahr eines Siebbruches und die wesentlich langeren Siebstandzeiten.

Beim Kontroll-Plansichter wird oftmals das Produkt Gber 400 pm ab-
gesiebt, und es werden trotzdem noch akzeptable Leistungen er-
reicht. Bei den Rundsiebmaschinen ist eine Bespannung unter 1000
pm aus genannten Griinden und leistungsbedingt nicht zu empfehlen.

Wenn zwischen der Zufiihrung von den Silos zur Druckpneumatik
(Schleuse) nicht genug Platz zur Verfligung steht und bei der Abfl-
lung bzw. Verladung ebenso keine geeignete Einbauhéhe vorhanden
ist (was meist der Fall ist), muB der Kontrollsichter in den Pneuma-
tikstrang eingebaut werden. Es gibt zwar Zylinder-Siebmaschinen, die
inline eingesetzt werden kénnen (in druckfester Ausfiihrung), jedoch
sind auch hier nur sehr grobe Bespannungen moglich. Bedingt durch
die bereits erwdhnten Probleme haben sich diese Maschinen nicht
durchgesetzt.

Fir die normale Nachsichtung kann eine pneumatische Kontrollsich-
tung mit Doppelliberhebung eingesetzt werden. Das heif}t, ber dem
Kontrollsichter wird ein Abscheider mit Schleuse eingebaut, die Rein-
luft wird nach unten zu einer Durchblasschleuse gefiihrt, die die ge-
siebte Ware wieder weiterfordert bzw. in die Druckpneumatik ein-
speist (siehe Abb. 2). Es ist also kein zusétzliches Geblase notwendig,
sondern lediglich ein zusatzlicher Abscheider mit Austragsschleuse
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Abb. 1: Ideale Endkontrolle mit Kontrollplansichter, Schadlingsbekdmpfung und Magnet
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Abb. 2: Kontrollplansichter in Druckpneumatik mit Doppeltiberhebung

und eine weitere Durchblasschleuse. Die Widerstande durch den Ab-
scheider bzw. die zweite Beschleunigung in der Durchblasschleuse
missen bei der Auslegung der Pneumatik berlicksichtigt werden.

Prallmaschine zur Schadlingsbekdmpfung

Eine weitere Maschine, die in der letzten Férderung bzw. vor der Aus-
lieferung eingebaut wird, ist die Prallmaschine zur Abtétung von Mot-
teneiern u. &. Diese Maschinen werden heute meist inline eingesetzt,
das heiB3t, direkt in den Pneumatikstrang eingebaut. Eine Prallung ist
deshalb erforderlich, da Insekteneier nur sehr klein sind und deshalb
nicht alle ausgesiebt werden kénnen. Durch die Prallung werden
diese Eier abgetotet, und ein spateres Ausschliipfen von Motten o. &.
wird verhindert.

Magnet im Pneumatikstrang

Wenn sich im Endprodukt Stahlteile befinden, wie z. B. Elevatorbe-
cherschrauben oder sonstige Schrauben und Stahlteile von vorge-
schalteten Behéltern und Maschinen, kénnen diese die Siebe des
Kontrollsichters beschadigen und somit in das Endprodukt gelangen.

Metallteile kénnen sich auch im Kontrollsichter 16sen wie z. B. Sieb-
bodenschrauben o. &. Das Kontrollsieb kann leistungsbedingt so grob
eingelegt sein, daB kleine Eisenteile nicht ausgesiebt werden. Auch
feine Stahlspéne und Stahlteile im pm-Bereich werden immer wieder
im Endprodukt festgestellt.

Um diese Teile auszulesen oder als zusétzliche Sicherheit kann in den
Pneumatikstrang ein Magnet eingebaut werden (siehe Abb. 3). Dieses
System besteht aus zwei Ubereinander montierten Permanentma-
gnet-Gittern aus Hochleistungs Neodym-Werkstoff. Diese Magnete
sind in der Lage, auch Partikel im pm-Bereich zu separieren und
natiirlich auch gréBere Stahlteile festzuhalten.

Das normale System wird mechanisch gereinigt. Die Magnetgitter
sind in einem druckfesten Edelstahlgehduse eingelegt, welches Uber
eine verschraubte Reinigungsoffnung zur Reinigung manuell entnom-
men werden kann.

Abb. 3: Magnet zum Einbau im Pneumatikstrang

Die extrem leistungsstarken Neodym-Magnete sind in gitterrostarti-
gen Edelstahlhiilsen eingesetzt und werden zur Reinigung aus diesen
herausgezogen, dabei fallen die Metallteile ab. Da sich normal nur
sehr geringe Mengen Metallteile im Endprodukt befinden, ist eine Rei-
nigung nur selten erforderlich, daher wére ein automatisches Reini-
gungssystem zu aufwendig bzw. zu teuer. Der Widerstand des Ma-
gneten im Pneumatikstrang ist nur gering.

Natirlich kann dieses System nur magnetische Teile auslesen.

Allmetall-Separatoren

Edelstahlteile, Buntmetalle bzw. nicht-magnetische Metalle kénnen
nur Uber Allmetall-Separatoren ausgelesen werden. Hier werden die
Metalle Uber Sensoren erkannt und anschlieBend Uber eine Rohrwei-
che mit dem Produktstrom abgeleitet. Der groBe Nachteil des Sy-
stems ist abgesehen von den Anschaffungskosten, daB bei jeder Me-
tallteil-Erkennung eine groBere Menge gutes Produkt mit ausgeschie-
den wird. Je nach Einstellung der Empfindlichkeit kdnnen hier nicht
unerhebliche Mengen anfallen, die nicht unproblematisch zu entsor-
gen sind. Um diese Mengen so gering wie moglich zu halten, sollte
vor dem Allmetall-Separator ein Permanent-Magnet eingesetzt wer-
den. Dieser vorgeschaltete Magnet sortiert alle magnetischen Stahl-
teile aus, damit diese nicht vom Allmetall-Detektor separiert werden
missen und hierbei zusétzlich gutes Produkt ausgeschieden wird. Ein
Allmetall-Detektor ist sicherlich nur notwendig, wenn eine doppelte
Sicherheit gefordert ist.

SchluBfolgerung

Die Druckpneumatik bleibt auch in der Zukunft das sinnvollste Forder-
mittel, da diese restefrei arbeitet, hygienisch und sehr flexibel ist.
Uber Rohrweichen kénnen die Produkte in diverse Produktionsberei-
che befordert und auch direkt in Loseverladezellen (Zellen wenn mog-
lich unterfahrbar) eingeblasen werden.

Alle zuvor beschriebenen Maschinen kdnnen in die Pneumatik einge-
baut werden. Da diese Einbauten auch nachtraglich mdéglich sind, ist
eine Erweiterung jederzeit durchfihrbar. Alle Investitionen lassen sich
nacheinander und unabhéngig tétigen, je nach Budget und erforderli-
cher Sicherheit.

Als erste Ausbaustufe ist die Siebmaschine sicherlich die beste Inve-
stition, dann die Prallmaschine, danach der Magnet und als letzte Si-
cherheit der Allmetalldetektor (wenn doppelte Sicherheit gefordert
wird).
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