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K-TRON Waschmittel-Produktion

EinfUhrung

Die Waschmittelindustrie entwi-
ckelt eine steigendes Verant-
wortungsbewusstsein fur den
Umweltschutz. Dies manifestiert
sichinder Entwicklungumwelt-
freundlicher Technologien und
in entsprechenden Empfehlun-
gen an die Verbraucher.

Mitteder 70er Jahrewurde TAED
(Tetraacetyl-Ethylendiamin)
eingefthrt. Dies erlaubte, die
Temperatur der Waschprozesse
auf 30 - 40° C zu reduzieren,
ohne dass die Waschleistung
darunter litt. Eine bedeuten-
de Energieeinsparung in den
Haushalten war das erfreuliche
Resultat. Gegenwaértig geht der
Trend in Richtung Waschmittel-
Tabletten anstelle von Pulver.

Mit dem Tabletten-Format kann
ein einfach zu handhabendes
Produkt mit genauer Dosierung
fr ein optimales Resultat an-
geboten werden. Der grdsste
Nutzen ist die wesentlich redu-
zierte Abgabe von chemischen
Ruckstanden in die Natur und
die Erreichung bester Wasch-
erfolge mit einer minimalen
Waschmittelmenge. Notwendig
dazu ist allerdings eine genaue
Einhaltung der vorgegebenen
Formel fUr jede Tablette, wobei
dannentsprechende Ansprliche
an das Dosiersystem in der
Produktionslinie erfullt werden
mussen.

Endprodukte

Seit Ende der 80er-Jahre ist
eine Vielfalt neuer Waschmittel
entwickelt worden: Kompakte
Pulver mit hoéherer Dichte,
aktivem Bleichmittel und Farb-
stoffen sowie Tabletten und
neuerdings auch Kapseln.

Ein weiterer Trend geht in
Richtung konzentrierte FlUs-
sigmittel.

Waschpulver, Tabletten und
Kapseln der verschiedenen
Hersteller werden generell in
Beutel oder Kartonbehalter
verschiedener Grésse verpackt.

Anwendungsbeispiel

Kompakte K2G-Differentialdosier-
waagen sind wie ein Karussell um
den Einlass gruppiert. Hier werden
Enzyme dosiert.

Siehe Fallstudie auf Seite 4!

Prozess

Die Waschmittelproduktion ist
typischerweise ein kontinu-
ierlicher Prozess. Eine grosse
Zahl von Ingredienzen muss
kontinuierlich, gleichzeitig und
prazise in einen kontinuierlich
arbeitenden Mischer, direkt
oder Uber ein Beschickungs-
band, dosiert werden.

Diese Dosierbandwaagen bestim-
men den Fluss der Komponenten in
den Prozess. Weitere Einheiten sind
als Messbandwaagen eingesetzt.

Siehe Fallgestudie auf Seite 4!



Dosierung der
Hauptkomponente
und der Additive

Das Basis-Pulver, welches von
einem Sprihturm oder von ei-
nem Fliessbett kommt, wird mit
einer Smart-Messbandwaage
gemessen und auf ein For-
derband gelegt. Die Additive
in Pulverform werden durch
Feststoff-Dosierer auf das
Band dosiert. Alle Komponen-
ten gelangen anschliessend in
den kontinuierlich arbeitenden
Mischer. Flussige Mittel, wie
Duftstoffe, werden durch FlUs-
sig-Differentialdosierwaagen
dosiert und dann direkt in den
Mischer gepumpt.

Nach dem Mischprozess pas-
siert das Waschpulver eine

Flussigkeiten1- 3

Feststoffe 1-3

Sieb- und Messstation. Auf
einem Foérderband wird das
Pulver anschliessend dem Ver-
packungsprozess zugefuhrt.
Je nach den Spezifikationen
kommt das Pulver direkt in
eine Verpackungsmaschine,
in eine Tablettenpresse, in ein
Zwischenlager oder es wird so
an einen Wiederverkaufer oder
Endverbraucher geliefert.
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Typische Pulver und
Additive

Die Pulverdosierer misseninder
Lage sein, unterschiedlichste
Schuittglter zu dosieren:

Natriumkarbonat
Natriumbikarbonat
Natriumperborat
Natriumsulfat
Tetrahydrate
Natriumtripolyphosphat
Natriumsilikat
Natriumperkarbonat
Anionische Netzmittel
Verkapselte Enzyme
Farbstoffe

Antischaum-Pulver

Polymere, welche eine
Wiederverschmutzung

verhindern
Schmutzléser

Zu dosierende Fllssigprodukte:
Natriumsilikat
Anionische Netzmittel
Nichtionisierende Mittel
Duftstoffe

Typischer Produktionsprozess fur

Wirbelschichtreaktor

Dosiergerate fur
Feststoffe

Waschmittel-Pulver

Dosiergerate fur
Flussigkeiten
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Smart Dosierbandwaage

fUr Basis-Pulver und pulvrige Additive

Die Coperion K-Tron Smart Do-
sierbandwaage ist die perfekte
Losung fur einen kompaktengra-
vimetrischen Dosierer, welcher
grosse Mengen Schuttguter
mit unterschiedlichen Fliess-
Charakteristiken verarbeiten
muss. Als Besonderheit ist die
Smart Dosierbandwaage mit
zwei Wageeinheiten ausgeris-
tet, was eine Online-Tarierung
ermoglicht.

Diese automatische und kon-
tinuierlich arbeitende Online-
Tarierung reduziert Unterhalts-
kosten, Betriebsunterbrliche
und arbeitsintensive Kalibrie-
rungen. Zusatzlich wird die
Langzeitgenauigkeit wesentlich
verbessert.

Das Bandmodul der Waage
kann durch eine teleskopische
Vorrichtung wie ein Schlitten
ausgezogen werden. Damit ist
eine Nassreinigung innen und
aussen moglich.

Dosierbandwaage mit ausgezoge-
nem Bandmodul fir eine bequeme
und schnelle Reinigung oder fir
einen Bandwechsel.

Das Bandmodul ohne Band zeigt
die zwei Wégeeinheiten, welche
die Online-Tarierung ermdglichen.

Einzel-Bedieneinheit
(steckbar)

Leitsystem

Prinzipschema Coperion K-Tron SmartConnex-System in der Waschmittelproduktion
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PID Flussigkeiten: SWB-300,SWB-600, K2-ML-S100 K4G-V K2-ML-D5-S60 K4G-L-4
-Duftstoffe K2-MV-S60 -Natriumsilikat -Additives -Additive -Enzyme
-Nicht-ionisierende  -STP -USW. -USW. -USW. -Additive
Mittel -Perborat -usw.
-USW. -Sulfat
-Silikat
-Pearls
-Schmutzléser
-Basispulver
-Endprodukt
-Zeolith
-usw.




Fallstudie

Ein fUhrender europaischer
Hersteller von Reinigungs- und
Waschmitteln begann 1998
mit der Planung einer weiteren
Waschmittel-Produktionsan-
lage. Gleichzeitig sollte auch
die Verpackungslinie so ausge-
baut werden, dass die héhere
Produktion bewaltigt werden
kann. Wunsch war auch eine
Optimierung des gesamten
Materialflusses.

Teamldsung

Das Erweiterungsprojekt be-
gann mit der Bildung eines
internen Teams flr die Planung,
die Entwicklung und das En-
gineering. Das Team umfasste
drei Ingenieure, einen CAD-
Spezialisten, einen Finanzmann,
einen BauflUhrerund eine Sekre-
tarin unter der FlUhrung eines
Projektleiters. Die Erfahrungen
vom Werk 1 wurden sorgfaltig
gesammelt und in die Planung
einbezogen.

Das Produktionsschema von
Werk 1 konnte grundsatzlich
Ubernommen werden. Am An-
fang des Prozesses stehen die
Silos mit den Rohmaterialien.
Diese Schuttglter gelangen
zunachst via Bandwaagen in
denFliessbett-Prozessor (dieser
Hersteller verwendete als Erster
einen Fliessbett-Prozessor fur
trockene Waschmittel-Kompo-
nenten). In diesem Prozessor
wird FlUssigkeit durch atomi-
sierende SpraydUsen auf die
Fliess-Lage gespritzt wobei
ein verdichtetes Mischpulver
entsteht. Das Pulver durchquert
dann eine Sieb- und Messstation.
Ubergrosse Partikel werden zu-
rackgeférdert und wiederholen
den Prozess.

Mit kleineren Dosierleistungen
werden die weiteren Additivein
Pulverform mit volumetrischen
oder gravimetrischen Dosierge-
ratendosiertundindenam Ende
der Linie befindlichen Mischer
eingebracht. FltUssige Duftstof-
fe werden nach der Dosierung
direkt in den Mischer gepumpt.
Das Endprodukt kommt nach
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dem Mischvorgang wieder in
eine Sieb-und Mess-Stationund
dann in die Verpackungslinie
oder in ein Zwischenlager.

In diesem kontinuierlichen Pro-
zess kdnnenkleinere Rezepturan-
derungengemacht werdenohne
den Prozess anzuhalten. Bei
grundsatzlichen Rezepturan-
derungen wird die Produktion
gestoppt und alle Gerate gerei-
nigt. Mit den neuen Vorgaben
wird dann wieder gestartet. ,In
den verschiedenen Rezepturen
kédnnen total bis zu 40 Kompo-
nenten vorkommen, da ist die
richtige Wahl der Dosiergerate
von grosster Wichtigkeit”, sagte
der Projektleiter.

Abstellen auf Erfah-
rungen

Die gesamte Ausrlstung mit
denSpezifikationen flr das neue
Werk wurde ausgeschrieben.
Praktische Tests folgten. Einige
Elemente wurden in Gruppen
zusammengefasst und Einzel-
lieferanten konnten sich dafur
bewerben. Dazu gehoérten auch
die Dosiergerate fur Pulver und
Flussigkeiten.Die zu dosieren-
den SchuttgUter und Flussigkei-
ten sind auf Seite 2 aufgelistet.

Im Werk 1 waren Dosierwaa-
gen eines einzigen Herstellers,
Coperion K-Tron International,
eingesetzt. Coperion K-Tron
betreibt weltweit Verkaufs- und
Engineering-Stutzpunkte. Dass
der Betriebsleiter vom Werk 1
dem Projektleiter bestatigen
konnte, dass alle 17 Coperion
K-Tron Dosierwaagen zu seiner
vollen Zufriedenheit funktionier-
ten, beeinflusste die anstehende
Wahl sicher.

Speziell wichtige Punkte in der
technischen Spezifikation waren
Dosiergenauigkeit fur alle Roh-
materialien, die einfache, rasch
zu lernende Bedienung und die
Betriebswirtschaftlichkeit.,,Der
eher abseits stehende Betrieb
erfordert auch, dass wir die nor-
male Wartung selbst durchflh-
renkdnnen”, sagte der Leiter. Die

Headquarters

Personalschulung war ebenfalls
ein wichtiger Punkt. Am wich-
tigsten war aber die Integration
der Dosierwaagen-Regelung
in das Prozessleitsystem des
Werkes. Auch die schnelle Rei-
nigung und die Stabilitat der
Einstellungen waren wichtig.

Einfache Integration
der Regelung

Nach der Evaluierung hat das
Planungsteam fur alle Dosier-
waagen und die entsprechen-
den Regelungen K- Tron als
Lieferanten ausgewahlt. ,Die
Asthetik der Gerate, speziell
auch der Dosierbandwaagen
mit den in das Inox-Gehause
integrierten Regelmodulen hat
uns stark beeindruckt.

Auch dass das KCM-Regelsys-
tem dem Wartungspersonal
erlaubt, sich direkt beim Do-
siergerat einzuloggen, ohne
dass der Ablauf gestoért wird,
und dass die Daten fur die Do-
sierwaagen direkt im Prozess-
leitsystem eingegeben werden
kédnnen, war ausschlaggebend”,
sagte der Projektleiter.

»Am Anfang der Evaluierung
war die Integration in das
werkseitige Prozessleitsystem
die grosste Sorge. Natdlrlich
hatten wirim ersten Werk schon
recht viele Erfahrungen bezlg-
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lich Nachfullsystemen machen
kénnen, z.B. Isolation gegen
Vibrationenund Anforderungen
an die Kalibrierung. Das Wage-
system, SFT Il genannt, dédmpft
jadie elektronischen Gerausche
undeinintelligenter Filterinden
Wagemodulen reduziert den
Einfluss von Umgebungsvibra-
tionen zum Glick gentgend”,
meinte der Projektleiter weiter.

Im neuen Werk kommen nun
drei Messbandwaagen, sechs
Differentialdosierwaagen, drei-
zehn Dosierbandwaagen, zwei
volumetrische Dosierer und
zwolf Flussigkeits-Differential-
Dosierwaagen zum Einsatz. Alle
sind mit KCM-Regelmodulen
ausgerlstet. Diese kommuni-
zieren durch drei Modbus Loops
mit dem Prozessleitsystem und
dem Coperion K-Tron Smart
Connex System. Das System
zeichnet sich auch durch einen
minimalen Verkabelungsauf-
wand aus.

Coperion in lhrer Néhe



