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EinfUhrung

Softdrinks bestehenaus Wasser
und einem Geschmackskonzen-
trat in Pulver- oder Sirupform
und werden typischerweise mit
Kohlensaure versetzt. Aufgrund
der eingeschrankten Haltbarkeit
des Endprodukts fuhren die
meisten Hersteller die Getranke-
produktion und -abfullung lokal
durch. Da die Konzentrate gene-
rell eine langere Haltbarkeit als
die Getranke aufweisen, kbnnen
sie zentral hergestellt und an-
schliessend zur Verteilung an
verschiedene Abflllwerke ver-
sandt werden. Die Konzentratre-
zepte unterscheiden sich stark,
je nach Marktanforderungen
deslokalen Abfullwerkes. Daher
muss das gewlinschte System
auch vielseitig seinund die M6g-
lichkeit bieten, Uber das Steu-
ersystem eine grosse Anzahl
von Zutaten in verschiedenen
Mengen zu verarbeiten. Der hier
beschriebene Prozess umfasst
ein vollstandig automatisches
Materialverarbeitungs- und
Messsystem zur Herstellung
dieser unterschiedlichen Kon-
zentratrezepte.

Das Verfahren

Die meisten Softdrinkkonzen-
trate bestehen allgemein aus
einer Anzahlvon Rohmaterialien
in Pulverform, die nach unter-
schiedlichen Rezepten gemischt
und verpackt werden. Einige
Zutaten kdnnen in grdsseren
Mengen dosiert werden (25 bis
1000 kg), wahrend andere Zu-
tateninsehrkleinen Mengen wie
0,02 bis 32 kg zugeflUhrt werden.

Die Rohmaterialien werden
entweder in 25-kg-Sacken
oder flexiblen 1000-kg-Schutt-
gutbehaltern (FIBCs) an den
Produktionsbereich geliefert.
In dem von Coperion K-Tron
und seinem Partner, Dinnissen,
gebaute schllsselfertige System
wurden beide Arten der Rohma-
terialanlieferung vorgesehen. Es
wurden FIBC-Entladevorrich-
tungen zum Entleeren der ,Big
Bags” bereitgestellt, wahrend
die kleineren Sacke an indivi-
duellen Sackentleerstationen
geleert wurden. Jedes Rohma-

Anwendungsbeispiel

Chargenwagung von
Softdrink-Konzentraten

terial wird anschliessend einem
volumetrischen Schneckendo-
sierer von Coperion K-Tron zu-
geflhrt. Da diese Dosiergeréate
volumetrisch arbeiten, sind die
Sackentladestationen direkt auf
den Dosiertrichtern montiert.
Auf diese Weise werden die
Gesamtbauhdhe und die zu
reinigende Oberflache auf ein
Minimum gehalten.

Ein Foérderband bringt die zu
beflllenden Kartons unter den
Dosiergeraten in die richtige
Position. Sobald die Kartons
positioniert sind, wird das Band
abgesenkt, sodass die Kartons
auf Waagen ruhen. Die Zutaten
werden nach dem program-
mierten Rezept und dem unten
beschriebenen Gain-in-Weight-
Batching-Prinzip in die Kartons
geflllt. Wenndierichtige Menge
injedenKarton abgewogenwor-
den ist, beférdert das Band die
Kartons zur nachsten Position,
wo der Zyklus erneut beginnt.

Gain-In-Weight
Chargenwagung

Beim Gain-In-Weight Chargen-
wagung werden hochgenaue
volumetrische Dosiergerate ver-
wendet, die in das Wagesystem
integriert sind, auf welches der
leere Karton oder Behalter steht.
Ein Batch-Zyklus besteht allge-
meinaus zwei Phasen: Wahrend
der ersten Phase werden 90%
des Batch-Gewichts (gemass
dem vorprogrammierten Re-
zept) so schnell wie moglich
zugeflhrt. Wahrend der zweiten
Phase werden die letzten10% in
einem langsameren ,Tropfel”-
Modus dosiert, um ein genaues
Ergebnis flr den Gewichtssoll-
wert zu gewahrleisten. Wenn
der Sollwert erreicht worden
ist, wird die Dosierung unter-
brochen. In den meisten Fallen,
schaltet die Steuerung zur
Vollendung eines Batches ein
einzelnes Dosiergerat zwischen
den beiden Modi um.

Die L6sung

Wie oben erwahnt, werden mo-
dulare volumetrische Coperion

K-Tron-Dosierer eingesetzt, um
die rohen Zutaten in Kartons
abzufullen. Die kleineren Bat-
ches (20 bis 500 g) werden
mit einem K-MV-KT20 Doppel-
schneckendosierer zugeflhrt.
Die mittleren Batches (0,5 bis15
kg) werden mit einem K2-MV-
S60 Einfachschneckendosierer
abgemessen.

Bei den groésseren Batches (15
bis 32 kg) werden jedoch zwei
Dosiergerate in Kombination
eingesetzt, ein K2-MV-S60
Einfachschneckendosierer zu-
sammen mit einem K2-MV-S100
Einfachschneckendosierer, um
eine schnelle und genaue Do-
sierung zu gewahrleisten. Weil
die Batch-Zeit auf 20 Sekunden

festgelegt wurde, betragen die
resultierenden Dosierleistungen
bis zu 5760 kg/h. Obgleich
der grossere 100-mm-Schnek-
kendosierer diese Rate leicht
leisten kann, schrankt die gros-
se Schnecke die Genauigkeit
beim Einsatz im langsameren
LTropfel“-Modus ein. Daher
laufen beim Abwiegen der
grosseren Batches die 100-mm-
und 60-mm-Schneckendosierer
wahrend der ersten Phase
gleichzeitig, um den grdssten
Teil des Batches abzumessen.
Anschliessend wird der grossere
K2-MV-S100-Dosierer angehal-
ten und der K2-MV-S60-Dosie-
rer schliesst die Tropfelphase
des Zyklus ab. Durch die Kombi-
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nation der beiden Dosiergerate

kann der grosse Batch in der er- T
forderlichen kurzen Batch-Zeit ) %

ausserst genau dosiert werden. q_© o) \D

Vorteile mit Q

Coperlon K-Tron

# Coperion K-Tron Dosierer sind
far einfache Wartung und
Reinigung ausgelegt. 9 V

* Coperion K-Tron bietet eine
Vielzahlvon Dosierschnecken 5 I %
und Fliesshilfen, um optimale ‘ ’
Lésungen far allerlei Schitt-
glter zu konfigurieren.

» Sadmtliche produktberih-
rende Teile sind nach cGMP-
Standards konstruiert.

* Verfahrenstechnische Kom-
plettldsungen aus einer Hand.
Unsere Ingenieure betreuen
Sie vom Design der Anlage 1
bis zur Inbetriebnahme.

* Jede Férderanlage wird von
unseren erfahrenen Spezia-
listen projektspezifisch auf
die jeweilige Anwendung ‘ ‘
zugeschnitten.
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