coperion

IK-TRON

Hintergrund

Die meisten Lebensmittel, ganz
gleich ob im kontinuierlichen
oder Chargenverfahren her-
gestellt, setzen sich aus einer
genau definierten Mischung von
Haupt- und Nebenkomponen-
ten zusammen. Zur Erstellung
der Mischung werden die einzel-
nen Schuttglter aus Vorlagesi-
los zum Mischer geférdert und
vor dem Eintrag in den selben
gemass Rezeptur verwogen. Oft
werdenindiesem Arbeitsschritt
die Nebenkomponenten wie
Gewdlrz- und Farbstoffe in den
Mischprozess dazu dosiert. Um
den Normen zu entsprechen,
muss dieser Prozess staubfrei
bzw. -arm erfolgen.

Die Coperion K-Tron Saugwaage
fordert und verwiegt jede Kom-
ponente einzelninden Abschei-
debehalter und bietet sich somit
ideal zur Chargenverwiegungin
der Lebensmittelherstellung an.

Ein staubfreier Betrieb ist durch
das Vakuum-System gesichert.
Kritische Kleinchargen von Zu-
taten mussen auch hier durch
Differential-Dosierwaagen vor
dem Mischprozess zudosiert
werden.

Prinzip

Der Materialabscheidebehalter
ist auf Wagemodulen montiert.
Die Speicher-Programmierbare
Steuerung (SPS) misst dabei
die stetige Gewichtszunahme.
Uber die SPS erfolgt auch die
Eingabe und Speicherung der
Rezepturen. Jede Komponente
wird einzeln von einem La-
gerbehdlter in die Saugwaage
mittels Vakuum geférdert bis
das Zielgewicht erreicht wird.
Die Zufuhr der einzelnen Kom-
ponenten wird durch das &ff-
nen und schliessen der Ventile
gesteuert.

Die fertige Charge wird bereit-
gehalten bis der untenstehende
Mischer die Entleerung verlangt.
Das Austragsventil 6ffnet und
die Charge wird in den Mischer
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entladen. Ein Signal bestéatigt
die vollstandige Entleerung.
Wahrend des Materialaustrages
erfolgt die Abreinigung der o
Filter mittels Druckluft und die = o
Saugwaage ist wieder bereit fur
die nachste Charge.

Jeder individuelle Wagepro-
zess wird protokolliert. Ver-
schiedene Alarmsysteme, z.B. |
Zeitabweichungen, Uber- oder 1
Untergewichte, nicht Erreichen
der Charge etc, erlauben die
Uberwachung der komplexen
Ablaufe und die Einhaltung der
Qualitatssicherungs-Vorgaben.

Saugwaage in Kombination mit
h einer Differentialdosierung

Anwendungsprofil

Typische Hauptkomponenten
(20 bis 1500 kg): Maisgriess,
Maismehl, Mehl, Kartoffel-
Granulate, Kartoffel-Pulver,
Reis, usw.

Typische Kleinkomponenten
(250 g bis 10 kg): Salz, Zucker,
Aromen, Farbstoffe, Konser-
vierungsstoffe, Dikalziumphos-
phat, Natron, usw.

Typische Chargen-Grdssen: von N

100kg @ 3/h bis 1,500kg @ 3/h  NUtzen Spezifikationen

Typische Genauigkeits-Anfor- ¢ Kompakte Losung durch die  * Bis zu 8 Schittgutkomponen-
derungen: Hauptkomponenten Kombination von Chargenwé- ten

+0.5% der vollen Waagekapa-  9nd .‘;”d Forderung ineiner - Ao Teile in Kontakt: AISI 316
gt o o inhei .

mtat_(XaL_(uun? \_Nige und For > pulverford durch Vak # Oberflachen-Finish: Glasper-
dereinheit), Kleinkomponenten # Pulverférderung durch Vaku- len gestrahlt/ satinpoliert /

spiegelpoliert

* PLC von Allen Bradley, Sie-
mens, Mitsubishi, Omron
- oder Integrierung in die
vorhandene Regel-Software

+0.1% (Differentialdosierer) umsystem ergibt eine staub-
i freie Umgebung

Die Integration von Differen-
tial-Dosierwaagen erlaubt
die prazise Dosierung von

Kleinmengen-Zutaten .
! 9 Y * Ausfallsicheres Ventil am

# Die eigene Softwareentwick- ‘ Austritt
lung ermdglicht die Anpas-
sung an den Anwender-PLC

* FUr eine vollstdndige Ent-
leerung weisen die Vakuum-

* Durch die vielen ausgelie- Abscheider grossflachige
ferten Installationen ist ein Jet-Filter mit steilen Konen
grosser Erfahrungsschatz auf
vorhanden * Optional sind Fluidisierungs-

» Die Anlage ist konzipiert fur hilfen wie Vibratoren und Flu-
24-7 Betrieb idisierungskissen erhaltlich

* Um spezielle Kundenanfor- # Die Verdrdngungspumpen
derungen zu erflllen, ist das sind akustisch isoliert und
System bewusst flexibel aus- weisen einen Larmpegel von
gelegt weniger als 78 dBA auf
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Hauptkomponenten werden angesaugt und gesiebt

Der Prozess

Erstellung einer Mehlvormi-
schung bestehend aus zwei
verschiedenen Mehlsorten als
Haupt- und zwei Zusatzstoffen
als Kleinkomponente. Gefordert
ist eine Chargen-Genauigkeit
besser 0.5% und die Garantie,
dass keine Fremdstoffe das
Mehl verunreinigen. Es ist wich-
tig, dass sich der Pre-Mix auf
dem Weg zum Extruder nicht
entmischt und muss deshalb
vorsichtig gefordert werden.

Zellenradschleusen férdern
nacheinander die Mehle aus
Pufferbehaltern unterhalb der
Big Bag Entleerstationen in
den Forderluftstrom. Auf dem
Weg zum Vakuumabscheider
passiert das Mehl eine in die

Foérderleitung integrierte Zen-
trifugal- Siebmaschine. Sie
dient zur Kontrollsiebung und
Aussonderung von Fremdteilen.

Da Zusatzstoffe in kleinen Men-
ge zugegeben werden, kbnnen
sie nicht durch die Abscheider-
Messzellen gemessen werden.
Deshalb mulssen sie mit hoher
Genauigkeit durch Differential-
Dosierwaagen beigemengt
werden. Deren automatische
Nachfullung erfolgt Gber Vaku-
umabscheider, die das Material
aus SackschUtten absaugen.

Die Komponenten werden an-
schliessend in den Mischer ent-
leert. Wahrend des eigentlichen
Mischprozesses erfolgt bereits
die ndchste Chargenverwiegung

Headquarters

Kleinkomponenten werden zugefthrt Charge wird gewogen und gemischt

durch die Saugwaage. Somit
folgt die nachste Mischung
nahtlos auf das Entleereninden
Absaug- und Pufferbehalter.
Dieser Behalter fasst das 1,5
fache Volumen des Mischersund
ist Bindeglied zwischen diskon-
tinuierlicher Chargenmischung
und kontinuierlicher Dosierung
in den Extruder.

Beim Absaugen aus dem Puf-
ferbehalter und Weitertrans-
port der Mehlmischung zum
Vakuumabscheider oberhalb
der Dosierwaage ist darauf zu
achten, dass keine Entmischung
stattfindet. Erreicht wird dies
durch einen hohen Material-
anteil der Férderluft, die in
ihrer Dichte das Ausfallen und

Extruder wird gespiesen

Separiereneinzelner Fraktionen
verhindert. Der Vakuumalbschei-
der oberhalb der Dosierwaage
mit einer Zellenradschleuse als
Produktaustrag ausgestattet.
Ein Metallabscheider, montiert
in der Fallleitung stellt sicher,
dass allféllige Uber die Sack-
schittender Kleinkomponenten
eingetragene Metallteile nicht
die Dosierwaage und in den
weiteren Verarbeitungsprozess
gelangen.
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