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VerschleiB gibt es praktisch nicht...

Energiesparende Fordertechnik in der Vorarlberger Mihle

Zuverlassigkeit und Wartungsarmut sind die wesentlichen Anforderungen an Sys-

teme fiir moderne Miihlen. Denn diese laufen heute liberwiegend vollautomatisch

und mit wenig Personal. Bei der Fordertechnik setzt die Vorarlberger Miihle deswe-

gen auf Seilférderer der Wessjohann fordertechnische Anlagen.

Die Vorarlberger Miihle am Standort Feldkirch
gehért zu den zehn gréBten Miihlen in Osterreich.
Der Familienbetrieb, zu dem neben der Mihle
auch noch ein Mischfutter- und Holzpellets-Werk
in Dornbirn gehort, steht kurz vor dem Wechsel
zur sechsten Generation innerhalb der Familie. Die
kombinierte Mihle produziert etwa halftig Hart-
weizengrieB fiir die Pasta-Herstellung und Mehl
fiir Backwaren aus Weichweizen. Je nach Produkt
betrdgt der Durchsatz 90 bis 110 t pro 24 Stunden.
Wahrend der GrieB praktisch ausschlieBlich an
Industriekunden geliefert wird, sind die Weichwei-
zen-Mehle und Backmischungen in Kleinpackun-
gen auch im Einzelhandel erhaltlich. Die Hauptab-
nehmer fiir das Mehl sind aber Backereien.

Betrieb rund um die Uhr

Die Miihle produziert 24 Stunden am Tag, an
sieben Tagen in der Woche hochwertiges Mehl
und GrieB. ,Um den Betrieb rund um die Uhr zu

ermdglichen, ist in unserer Miihle alles durch-
automatisiert”, erklart Heinz Kollmann, der als
Obermiiller und Leiter Produktion und Technik
fir die reibungslosen Abléufe in der Miihle sorgt.
Der Miillermeister, der auch eine Ausbildung zum
Backer abgeschlossen hat, verfiigt iiber sehr viel
Erfahrung und hat vor der Vorarlberger Miihle in
verschiedenen GroBmiihlen rund um den Globus
die Technik und Produktion geleitet. Insgesamt
arbeiten 16 Mitarbeiter in der Mihle. Da in der
Nachtschicht kein Personal vor Ort ist, ist ein hoher
Automatisierungsgrad unabdingbar und Stérun-
gen sollten nach Moglichkeit sehr selten sein.
+Miller sind heute eigentlich Prozesstechni-
ker, deren Aufgabe darin besteht, eine durchauto-
matisierte Anlage zu iiberwachen”, meint Heinz
Kollmann. Eine moderne Industriemiihle besteht
aus zahlreichen Walzenstlhlen, in denen der
Mehlkern des Korns von den Schalenbestandtei-
len getrennt wird. Zwischen den einzelnen Wal-
zenstuhlvermahlungen trennen die sogenannten
Plansichter die einzelnen Bestandteile voneinan-

I Abb. 1: Die Seilforderer von Wessjohann sind sehr flexibel und lassen sich auch an komplizierte

raumliche Gegebenheiten anpassen.
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der ab. GrieBe werden von den Plansichtern zu
den GrieBputzmaschinen transportiert, um dort
bestmdglich von Schalenteilen gesaubert zu wer-
den. AnschlieBend werden sie von dort zu den
nachfolgenden Verarbeitungsstufen geschickt. Je
nach Endprodukt durchlauft das Mahlgut bis zu
finf Schrot- und zwélf GrieBaufléspassagen.

Produktschonende Fordertechnik

Zwischen den einzelnen Passagen muss das
Mahlgut zum nachsten Walzenstuhl transportiert
werden. Dabei sind die Férderstrecken innerhalb
der Mihle teilweise horizontal oder das Fordergut
muss sogar nach oben transportiert werden. Ein
rein auf Schwerkraft beruhendes Férdersystem ist
deswegen oftmals nicht mdglich. Eine besonders
wichtige Anforderung an das Fordersystem nennt
Heinz Kollmann: ,Die Fordertechnik muss das
Mahlgut mdglichst schonend fordern.” Fiir die
Forderung nach oben kommen in der Mihle tber-
wiegend pneumatische Fordereinrichtungen zum
Einsatz. Fiir die waagerechten Forderstrecken
setzt Heinz Kollmann auf eine Seilforderanlage
von Wessjohann fordertechnische Anlagen.

Die Seilforderer verwenden ein Fibercoat-
Kunststoffseil, an dem in regelmaBigen Absténden
Mitnehmerscheiben angebracht sind. Forderseil
und Mitnehmerscheiben laufen in einem Edel-
stahlrohr mit einem Durchmesser von 60,3 mm
und fordern die Zwischenprodukte bzw. den Grie
sehr schonend. Der Reibradantrieb sorgt fiir eine
gleichmaBige und gerduscharme Kraftiibertra-
gung. Je nach GroBe konnen auch mehrere Reib-
radantriebe in einer Anlage kombiniert werden.

Flexibel konfigurierbar

«Einer der groBen Vorteile des Systems ist die
hohe Flexibilitat”, erwahnt Heinz Kollmann den
Hauptgrund, der ihn sofort berzeugt hat, den
Seilforderer zu verwenden. Eckrollen kdnnen
das Forderseil beliebig umlenken. Dadurch Iasst
sich die Forderstrecke flexibel an die raumlichen
Gegebenheiten anpassen, selbst ein Wechsel aus



1 Abb. 2: Fiir Anwendungen im Lebensmittelbe-
reich bestehen die Forderelemente aus blauem
Kunststoff.

der Waagrechten in eine schrage Forderstrecke
ist machbar. Gerade in der Vorarlberger Miihle
war dies besonders wichtig, da die Forderstrecke
mehrmals die Richtung &ndern muss. ,Mit Schne-
ckenforderern oder Trogketten ware dies prak-
tisch nicht mdglich gewesen”, ist Heinz Kollmann
iiberzeugt. Das Forderseil mit den Mitnehmer-
scheiben, der Reibradantrieb, und die Eckrollen
sind extrem widerstandsfahig und wartungsarm.

Bei einer Forderlédnge von rund zweimal 25 m
und einer Gesamtlange von fast 100 m kommt
der Seilférderer mit einem einzigen Antrieb aus,
die Leistungsaufnahme betragt dabei lediglich
0,7 kW. Damit ist die Fordertechnik deutlich
energieeffizienter als andere Losungen. , Mit die-
ser geringen Leistung fordern wir bis zu 1.500 kg
pro Stunde”, sagt Heinz Kollmann. Und auch
weitere Anforderungen, die in der Lebensmit-
telindustrie gefragt sind, erfiillt das System. So
sind samtliche Kunststoffteile fiir den Lebens-

I Abb. 3: Der Reibradantrieb und die Umlenkrollen
der Seilforderer sind sehr wartungsarm.

mittelbereich zertifiziert, und das Rohr besteht
aus Edelstahl. Die Mitnehmerscheiben sind fiir
Lebensmittelanwendungen auch aus blauem
Polypropylen lieferbar. Auch der Ex-Schutz ist
konstruktionsbedingt kein Problem. Funken-
schlag ist durch die Kunststoffkomponenten
ausgeschlossen und aufgrund der niedrigen
Geschwindigkeiten ist auch eine starke Erhitzung
nicht realistisch.

Planung, Installation und
Inbetriebnahme

Als Heinz Kollmann die Fordertechnik in der Miih-
le geplant hat, besuchte er die Powtech in Niirn-
berg, wo er erstmals mit Wessjohann in Kontakt
kam. In den Folgemonaten haben die beiden
Unternehmen im regen Austausch die Anlage
konzipiert. Die Planung des Anlagenlayouts in
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der Miihle hat Heinz Kollmann selbst gemacht.
Beim Aufbau der Forderanlage machte sich
dann laut dem Millermeister ein weiterer Vorteil
bemerkbar: ,Dank dem Baukastensystem ist die
Forderanlage sehr schon und einfach zu montie-
ren.” Die gute Zusammenarbeit zeigte sich auch
in der Inbetriebnahme-Phase, wo alle Probleme
schnell und gut gel6st werden konnten.

Die Einbindung in die Steuerungstechnik der
Mihle ist unkompliziert. Ein digitaler Ausgang
der SPS schaltet den Schiitz fiir den Motor, der
das Reibrad antreibt. Uber einen digitalen Ein-
gang erhalt die SPS die Riickmeldung, dass der
Motor lauft. Und auch eine Uberwachung hat
Heinz Kollmann integriert. Eine Drehzahliiberwa-
chung an einer der Spannrollen wiirde feststel-
len, wenn etwa das Forderseil reiBt oder klemmt.
,Nach der Inbetriebnahme ist das aber nicht
mehr vorgekommen”, sagt Heinz Kollmann. Die
neue Forderanlage ist jetzt seit 2019 in Betrieb
und lauft seitdem problemlos. VerschleiB an den
Forderelementen gibt es praktisch nicht. ,In
den vergangenen Jahren haben wir lediglich die
Reibrader und Umlenkrollen ausgetauscht”, so
Heinz Kollmann: ,Anderen Wartungsaufwand
gab es an dem System nicht.”

Autor: Dr. Jorg Lantzsch, Fachjournalist,
Agentur Dr. Lantzsch

Kontakt:

Wessjohann fordertechnische Anlagen GmbH
Cappeln

Tel.: +49 4471/958196

info@wessjohann.com

www.wessjohann.com

Envirochemie plant, baut und betreibt Anlagen
zur industriellen Wasser- und Abwasserbe-
handlung. Fir den Anlagenbetrieb bietet das
Unternehmen umfangreiche Servicedienstleis-
tungen, Betriebsfiihrungen, Contracting und
Wasserchemikalien. Ein deutscher Hersteller
pflanzlicher Nahrungsmittel entwickelt und fer-
tigt Produkte in Bio-Qualitét, wie etwa Drinks
aus Soja, Hafer, Hanf oder Dinkel, Tofu und
Joghurts. Dank der guten Nachfrage wurde die
Produktion in den vergangenen Jahren in meh-
reren Stufen erweitert. Envirochemie hat mehr-
mals die Abwasserbehandlung an die erwei-
terten Produktionskapazitaten angepasst. Das
iiberwiegend mit organischen Feststoffen, Olen
und Fetten verunreinigte Produktionsabwasser
wird vor der Einleitung in die ortliche Kanalisa-
tion gereinigt. Um die schwankenden Abwas-
serstrome aufzufangen und auszugleichen,
wurden zunéchst fir 120 m3 Abwasser pro Tag
ein Fettabscheider und ein Stapelbecken mit
Neutralisation gebaut. Fiir die Produktionser-

I Die Abwasserbehandlung wéachst mit der Produktion

weiterung drei Jahre spéter hat Envirochemie
die Abwasserbehandlung um eine vollauto-
matisierte Lugan 15.000 Flotationsanlage im
Envimodul-Technikraum mit einer Leistung von
250 m3 Abwasser pro Tag erweitert. Fiir die ein
paar Jahre spater realisierten Produktionser-
weiterung hat Envirochemie die Wassertechnik
fir eine Gesamtkapazitat von bis zu 1.000 m3
Abwasser pro Tag geliefert. Dafir wurde die
Anlage um einen 700 m? fassenden beliifte-
ten Misch- und Ausgleichsbehalter erweitert,

der die unterschiedlichen Frachtkonzentratio-
nen der Produktionsabwasser ausgleicht. Die
Abwasser werden weiter mit der Lugan 15.000
Flotationsanlage gereinigt, die sicher die von
der Behorde vorgegebenen Grenzwerte fiir den
pH-Wert und die lipophilen Stoffe einhalt. Der
Hersteller betreibt eine leistungsfahige, an sei-
ne Produktion angepasste Wassertechnik, die
zuverlassig die Abwasser fiir die Ableitung auf-
bereitet. Envirochemie steht dem Kunden seit
mehr als zehn Jahren zur Seite und realisierte
die erforderlichen Erweiterungen der Wasser-
technik. Fiir den optimalen Behandlungserfolg
liefert Envirochemie die passenden Wasserche-
mikalien und unterstiitzt regelmaBig mit Ser-
viceeinsatzen.
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