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Mit Prazision dosieren

Optimierung von Produktionsabldufen und Kosten
bei der Herstellung von Frihstickscerealien

Sharon Nowak

Moderne Lebensmittelhersteller sind sténdig bemiht, den hohen Produktions-
standard zu halten und gleichzeitig die Produktionskosten zu minimieren. Bei
der Herstellung von Frishstiickscerealien leisten hochgenaue, gravimetrische
Differenzial- und Banddosiergerdte dazu einen wesentlichen Beitrag. Mit die-
sen Geraten lassen sich bei Vormischungen wie auch bei Individualkomponen-
ten signifikante Einsparungen erzielen, speziell bei teuren Zutaten.

Die Produktion von Friihstiickscerealien
erfolgt in zwei Prozessstufen. In einem ers-
ten Schritt werden die Zutaten fiir das Ba-
sisprodukt gemischt und extrudiert. Bei Be-
darf konnen diese Extrudate anschliefsend
in einer Spriihtrommel mit einem Uberzug
versehen werden. Danach werden diese
Flocken, Flakes etc. mit zusatzlichen Beiga-
ben wie Rosinen, Niissen und getrockneten
Friichten vermengt. Bei beiden Prozesstu-
fen ist die Verwendung von hochprézisen,

Scheckendosierer fijr prizise
gravimetrische Verfahren

Gravimetrisches Band-
dosiergerdt SWB

gravimetrischen Dosier-
gerdten Voraussetzung
fiir Kosteneffizienz und kon-

stante Qualitat des Endprodukts.
Typischerweise werden im Herstellungs-
prozess Ein- oder Zweiwellenextruder ein-
gesetzt. Mit diesen Extrudern werden Flo-
cken, Flakes oder Ricecrisps hergestellt und
geformt. Der Dosierprozess vor der Extru-
sion kann kontinuierlich oder diskontinu-
ierlich erfolgen. Beim diskontinuierlichen
Chargenverfahren (Batchverfahren) bein-
haltet die Charge alle vorgemischten Tro-
ckenkomponenten. Diese werden dem Ex-
truder kontinuierlich zugefiihrt. Beim kon-
tinuierlichen Dosierprozess werden alle
Komponenten einzeln verwogen und
gleichzeitig dem Extruder zugefiihrt. Die-
ses Verfahren eliminiert den Zwischen-
schritt der Chargenherstellung.

Diskontinuierliche
Chargenprozesse

Weisen die verwendeten Zutaten fiir das zu
extrudierende Basisprodukt nur sehr kleine
Unterschiede in Bezug auf Grofie, Form und
Schiittgewicht auf, so ist das Risiko einer
Entmischung dieser Komponenten sehr
klein und der Batchprozess eine iiber-
legenswerte Option. Die Zutaten werden
individuell dem Rohmateriallager entnom-
men und pneumatisch oder mechanisch der
Verarbeitung zugefiihrt. Die nichste Stufe
des Verarbeitungsprozesses besteht in der
exakten Dosierung der verwendeten Zuta-
ten in einen Chargenmischer. Diese kann

nach dem Prinzip des zunehmenden Ge-
wichtes, Gain-in-Weight, oder des abneh-
menden Gewichtes, Loss-in-Weight, auch
Differentialdosierung genannt, erfolgen.

Beim klassischen Gain-in-Weight-Verfah-
ren ist jeder zu dosierenden Komponente
ein volumetrisches Dosiergerdt zugeord-
net. Der gemeinsame Auffangbehilter ist
mit einem Gewichtserfassungssystem ver-
sehen und wird vor jeder Charge tariert. Je-
de Komponente wird sequenziell in den
Auffangbehalter eindosiert und verwogen.
Sind alle Komponenten gemafi Rezeptur
verwogen, wird der Behélter in einen Char-
genmischer entleert und zu einer homoge-
nen Mischung verarbeitet. Der Vorteil die-
ses Verfahrens sind niedrigere Investitions-
kosten, speziell wenn mehrere Komponen-
ten fiir die Herstellung der Basismischung

benotigt werden. Nachteilig wirkt sich die-
ses Verfahren auf die Batchzeit aus, da alle
Ingredienzen nacheinander verwogen wer-
den miissen. Speziell bei grofSivolumigen
Behéltern mit entsprechend grofien Ge-
wichtssensoren nimmt die Empfindlichkeit
des Messsystems infolge kleinerer Auf-
16sung des Wiegebereiches ab. Dies fiihrt
bei kleineren Teilmengen zu entsprechen-
den GenauigkeitseinbufSen.

Das Chargenverfahren im Differentialdo-
siermodus (Loss-in-Weight-Batch) bedingt
fiir jede zu dosierende Komponente ein ei-
genes gravimetrisches Dosiergerat. Alle ge-
mafl Rezeptur bendtigten Komponenten
dosieren gleichzeitig in den Chargen-
mischer. Vorteile dieses Verfahrens sind
kiirzere Chargenzyklen und Verweilzeiten
im Mischer sowie bessere Genauigkeiten
fiir jede einzelne Komponente. Daraus re-
sultieren Einsparungen beim Dosiergut
und die Verfiigbarkeit der Produktions-
anlage ist groBer. Nachteilig sind die hohe-
ren Initialinvestitionskosten.

Nach dem Mischvorgang wird die Charge
einem Differentialdosiergerat zugefiihrt,
das dann den Extruder kontinuierlich mit
der Basismischung speist. Ein Vorteil dieses
Verfahrens ist, dass es eine unbegrenzte An-
zahl von Komponenten und Additiven er-
laubt. Zudem bestehen auch keinerlei
raumliche Restriktionen beim Einlauf des
Extruders — im Gegensatz zur Anordnung
von mehreren Individualdosieren um den-
selben Einlauf.
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Kontinuierliche Prozesse

Wenn Partikelgro8e, Form und Schiitt-
gewicht der fiir die Basismischung verwen-
deten Zutaten stark variieren, besteht das
Risiko einer Entmischung. Um eine kons-
tante Qualitdt des extrudierten Basispro-
duktes zu gewéhrleisten, empfiehlt es sich,
die verwendeten Komponenten dem Ex-
trusionsprozess individuell zuzufiihren.
Die Rohstoffe werden einzeln, geméafi Re-
zeptur, mittels Differenzialwaagen in den
Extruder dosiert. Alle Komponenten wer-
den gleichzeitig und mit hochster Préazision
im richtigen Verhiltnis eingebracht.
Vorteile des individuellen Dosierens mit
kontinuierlich arbeitenden Differenzialdo-
sierwaagen sind:
e Keine Entmischung
e Konsistente Qualitat des Extrudates
e Kleinere Volumina bei kompakter, Platz
sparender Bauweise
¢ Niedrige Betriebskosten (Energie, Lohn-
kosten, Rohmaterial) durch kontinuierli-
che Prozessablaufe

Mischen von extrudiertem
Basisprodukt mit Beigaben

Den Flocken, Flakes oder Crisps werden
vor dem Verpacken oft zusdtzlich Niisse,
Rosinen, getrocknete Fruchtstiicke etc. bei-
gegeben. Traditionell kann dieser Misch-
vorgang mit einem Chargen- oder einem
kontinuierlichen Mischer erfolgen. Im
Chargenbetrieb werden die Zutaten se-
quenziell in den Chargenmischer dosiert.
Nach Ablauf der Mischzeit wird das Fertig-
produkt der Abpackung zugefiihrt. Dieser
Ablauf ist zeitintensiv und birgt die Gefahr,
dass scherungsempfindliche Produkte wie
Crisps oder Flakes beschadigt werden. Zu-
satzlich besteht bei stark unterschiedlichen
Schiittgewichten, Formgrofen etc. das Risi-
ko einer Entmischung.

Im kontinuierlichen Prozess kénnen gravi-
metrische Dosierbandwaagen die Zutaten
individuell und rezepturgetreu auf ein kon-

tinuierliches Transportband austragen. Se-
quenzielle Start- und Ausschaltverzoge-
rungen sind im Regelalgorithmus inte-
griert. Die erste Dosierbandwaage dosiert
auf das Transportband. Die nachfolgenden
Dosiergeréte dosieren den proportionalen
Rezepturanteil ebenfalls auf das Band. Die
Anzahl der Dosierbandwaagen kann vari-
ieren und ist abhéngig von der Anzahl der
verwendeten Zutaten der Mischung. Das in
Lagen auf dem Transportband dosierte Pro-
dukt entspricht der Rezeptur des Fertigpro-
duktes und kann direkt verpackt werden.
Diese Variante ist sehr produktschonend,
da das Mischen der Charge entfallt.

Funktionsprinzip des SWB

Das K-Tron-Banddosiergerdt SWB (Smart-
Weight-Belt-Feeder) wird fiir die gravime-
trische Dosierung von Feststoffen einge-
setzt. Als Option kann der SWB mit einem
zusétzlichen Gewichtserfassungssystem
ausgestattet werden. Damit ist im Bedarfs-
fall eine Online-Kalibrierung moglich. Die
Option wird auch bei anhaftenden, koha-
siven Produkten eingesetzt. Sie reduziert
den Unterhalts- und Kalibrieraufwand
und verbessert gleichzeitig die Langzeit-
stabilitat.

Die SWB ist mit einem rostfreien Umge-
bungsgehduse erhiltlich. Der Bandein-
schub ist ausziehbar und leicht zuganglich
fiir Unterhalts- und Reinigungsarbeiten.

Genavu dosieren

Genaues Dosieren in Chargenmischer, Ex-
truder oder auf Transportbander ist von
entscheidender Bedeutung fiir die Steige-
rung der Produktqualitdt und die Senkung
der Herstellungskosten. Wenn Schliissel-
parameter nicht tiberwacht oder beein-
flusst werden kénnen oder ungenaue Wa-
gesysteme im Einsatz stehen, fiihrt dies zu
ineffizienten Abldufen oder sogar Fehlpro-
duktion. Die typischerweise zu erreichen-

den Genauigkeiten mit gravimetrischen
Band- oder Differenzialdosiergerédten lie-
gen bei +/-0,25 % bezogen auf den Sollwert
der jeweiligen Komponente. Konventionel-
le, volumetrische Dosiergerdte konnen je-
doch bis zu 6 % und mehr variieren, hervor-
gerufen durch Schiittgewichtsschwankun-
gen, Feuchtigkeitsinderungen, Fluidisie-
rungen, briickenbildendes Material
u.v.a.m. Voraussetzung fiir genaues Dosie-
ren von Schiittgiitern bei Mengenerfas-
sungs-, Chargen- oder kontinuierlichen
Prozessen ist ein Prazisionsgewichtserfas-
sungssystem. Die SFT-Technologie (Smart

Préizisionsgewichtserfassungssysteme der SFT-Familie

Force Transducer-Technologie) basiert auf

Digitaltechnik und dem fortschrittlichen

Ein-Saiten-Prinzip. Vorteile sind hohe Auf-

16sung, Reduktion der mechanischen Bau-

teile um 90%, interne Kraftableitung,

hochstmogliche Prédzision und Zuverlds-

sigkeit. Die wichtigsten technischen Merk-

male und Daten sind:

e Auflésung von 1:4 000 000 in 80 ms

® Hohe Messkadenz von 112/s

e Elektronische Temperaturkompensation

e Vibrationsfilter

e Hohe Reproduzierbarkeit und Stabilitat

® Mechanischer Uber- und Unterlast-
schutz
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