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QUALITAT AM LAUFENDEN BAND

Automatisierte Mischprozesse in der Lebensmittelindustrie Mit den Anspriichen der Verbraucher steigen
in der Lebensmittelindustrie auch die Anforderungen an die eingesetzte Technik. Der Miisli-Hersteller K6lIn
hat deshalb in seinem neuen Werk eine hoch automatisierte Anlage auf der Basis kontinuierlicher Mischtech-

nik installiert.

ie Hersteller von Miisli-Mischun-
D gen sehen sich stetig steigenden
Anspriichen ihrer Kunden gegen-
iiber. Die Kunden erwarten neben einem
natiirlichen Geschmacksbild mit knusp-
rigem Biss u.a.
M ein staubarmes Produkt ohne iiber-
mafRigen Bruch,
M hohe Mischgiiten / Inhalte gemaf3 Spe-
zifikation in jeder Packung.

Autor

L Dr.-Ing. Matthias Kruse, Geschaftsfih-
rer Gericke, Rielasingen

Insbesondere der homogene Anteil
der verschiedenen Bestandteile einer
Miislimischung in jeder Packung ist ein

Punkt, mit dem derzeit viele Hersteller in
dieser Branche zu kdmpfen haben. Wo-
ran liegt das? Die Hauptursache besteht
darin, dass Miislimischungen nicht ,sta-
bil“ sind. Sie neigen sehr stark zur Ent-
mischung, wenn sie bewegt und geschiit-
telt werden, aus Behiltern ausflieBen
oder in Behalter gefiillt werden. Die Pha-
nomene Aufschwimmen, Durchsickern
(Percolation) und Entmischung in der
Stromung sowie unerwiinschte Agglo-
meration treten verstairkt dann auf,
wenn die PartikelgroBen, -form und
Schiittdichten der Bestandteile unter-
schiedlich sind.

Moderne Miislimischungen sind von
den geschilderten Problemen besonders
betroffen, denn neben den klassischen
Bestandteilen wie Haferflocken, Niissen,
Rosinen, getrocknete Friichte etc. wer-

den auch pulverfoérmige Stoffe dazu ge-
geben wie z. B. Himbeerpulver, Aromen,
Kakao etc. Diese vielfdltigen Rezepte sind
fiir einige Hersteller eine besondere He-
rausforderung.

Chargenmischer erfiillen kaum noch

die heutigen Anforderungen

Die bestehenden, oftmals in die Jahre ge-

kommenen Chargenmischanlagen und

deren Verwiege- und Logistikkonzepte

sind oftmals nur noch mit Abstrichen im

Hinblick auf die Qualitat in der Lage, die-

se Mischungen herzustellen. Die Ent-

mischungsprobleme konnen an folgen-

den Stellen auftreten:

M Beim Entleeren von (grofSvolumigen)
Batchmischern

M Beim Befiillen von Behéltern durch
unterschiedliches Abrollverhalten




M Beim Transport z. B. in Containern von
der Misch- zur Abfiillanlage

B Beim Entleeren der Behilter und Uber-
gabe an die Abfiillmaschine

Die Folge in der Praxis: Zwar hat die

Mischgiite im oftmals gro3en Chargen-
mischer gestimmt, doch wird die Mi-
schung und damit der Wert des Produk-
tes auf dem Weg bis in den Beutel immer
mehr beschadigt, wenn nicht etwas dage-
gen getan wird (z.B. nochmalige Homo-
genisierung vor der Abfiillung, was je-
doch zusatzliche Kosten sowie Staub und
Bruch produziert). Durch die ungleiche
Verteilung der Bestandteile der Gesamt-
mischung kommt es unweigerlich zu ei-
ner noch starkeren Schwankung der Be-
standteile in jeder einzelnen Packung, da
die Mischgiite mit kleinerer Probengrof3e
abnimmt. Wie kann also Abhilfe geschaf-
fen werden?

B Reduzieren des Mischvolumens: Je
kleiner eine Mischung ist, desto weni-
ger Volumen bleibt fiir Entmischungs-
effekte.

M Schonender, entmischungsfreier

Transport vom Mischer zur Abfiillanla-
ge, z.B. durch Becherwerke.

M Vermeiden von Zwischenbehaltern
bzw. aufwéndiges Containerhandling
zum Lagern und zum Transport von
Fertigmischungen.

Foérdersender Typ PTA-PL 1300 | mit Dicht-
stromférderer Pulse Line

Ao

Diese Punkte fiihren unmittelbar zu
der Entscheidung, in eine kontinuierli-
che Dosier- und Mischanlage zu investie-
ren. Die Firma Peter Kolln KGaA, Elms-
horn, ist diesen Weg konsequent gegan-
gen und hat eine neue Halle fiir die kon-
tinuierlichen Produktionsanlagen ge-
baut, um optimale Randbedingungen zu
schaffen, was zusatzlich Transportvor-
gange und ungiinstige Prozessfiithrungen
vermeidet.

In intensiven Gesprachen mit dem
Anlagenlieferanten Gericke wurden die
verschiedenen Rezepte und Leistungen
analysiert, um die Anzahl der Dosiersta-
tionen, Leistungsbereiche und Dosier-
werkzeuge bzw. Dosiersysteme festzule-
gen. Dabei kam es dem Projekt zugute,
dass die Dosiersysteme des Lieferanten
vielfaltige Moglichkeiten bieten, um auf
einer Station unterschiedliche Rohstoffe
mit verschiedenen Leistungsbereichen zu
tahren, wodurch die Gesamtzahl der Do-
sierstationen begrenzt werden konnte.

Materialzufuhr

als logistische Aufgabe

Neben dem Design der eigentlichen Do-
sier- und Mischanlage kommt der Logis-
tik vor und hinter diesem zentralen Anla-
genteil eine besondere Bedeutung zu.
Kolln setzt bei der internen Logistik auf

den schonenden Transport der Rohstoffe
mittels eines modifizierten Alucon-Sys-
tems mit Andockvorrichtungen aus eige-
ner Entwicklung. Diese Behdlter, wie
auch die Paletten mit den verpackten Ro-
sinen und Cranberries, werden via grof3-
ziigig ausgelegtem Fahrstuhl in die Be-
reitstellungszonen im 2. OG gebracht.

Das Bild auf Seite 8 zeigt die Situation
im 2. und 1. OG der Anlage. Auf der rech-
ten Seite sind die Silos fiir die verschiede-
nen Haferflocken zu sehen, die pneuma-
tisch befiillt werden. Links im 2. OG ist
ein fahrbarer Container zu sehen. Um si-
cher zu stellen dass Container bzw. die
Gebinde an der richtigen Stelle entleert
werden, wird die Position von einem Bar-
Code-System tiberwacht.

Der schonende Transport der Haferflo-
cken vom Werk 2 in das neue Werk 5
stellte eine besondere Herausforderung
dar. Manuelle Transportmethoden sind
auf Grund der bendtigten Forderleistung
unwirtschaftlich. In umfangreichen Ver-
suchen im Technikum des Anlagenliefe-
ranten konnte gezeigt werden, dass Ha-
ferflocken unterschiedlicher Blattgrof3e
mit der Dichtstromfordertechnik PTA
Pulse Line staubarm gefordert werden
konnen. Die niedrigen Abriebwerte wur-
den im Rahmen der Inbetriebnahme der
pneumatischen Forderanlage bestatigt.

Verfahrbare Dosierwaagen mit Spiral- oder Schneckendosierer fiir Pulver und Rosinen

Bilder: Ulrich Hahn
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ENTSCHEIDER-FACTS

Kontinuierlicher Mi-
scher Typ GCM 1200
mit Fliissigeinsprii-
hung sowie auto-
matisch verstell-
barem Auslaufwehr
zur Einstellung einer
optimalen Fiillhéhe

Der Fordersender wurde auf Wiege-
zellen montiert, wodurch einerseits der
Durchsatz tiberwacht und dariiber hi-
naus wichtige Daten fiir die Riickverfolg-
barkeit und Prozesskontrolle gewonnen
werden.

Dosierwaagen

auf Fahrschlitten montiert

Im 1. OG der Anlage befinden sich die
insgesamt 12 Dosierstationen. Die Diffe-
rentialdosierwaagen sind auf Fahrschlit-
ten montiert, um die Reinigung zu ver-
einfachen. Oberhalb der Dosierwaagen
sind Pufferbehdlter angeordnet, um die
Dosierwaagen schnell wieder befiillen zu
konnen. Auf Grund der unterschiedli-
chen Fliel3- und Dosiereigenschaften der
Rohstoffe werden Dosiersysteme mit Spi-
ral-, Schnecken- und Vibrationsdosierern
eingesetzt.

Fiir die Rosinen, Cranberries und spe-
zielle getrocknete Friichte wird der Spezi-
aldosierer GDU 451 an die jeweilige Auf-
gabenstellung angepasst. Dieser, wie
auch die anderen volumetrischen und
gravimetrischen Dosiersysteme des Her-
stellers, ist modular aufgebaut. Dadurch
ist es dem Anwender moglich, den Dosie-
rer mit verschiedenen Kombinationen
von Dosiergarnituren (Spirale, Schnecke
mit Dosierrohr) und Auflockern optimal
an das Schiittgut und den Leistungs-
bereich anzupassen. Fiir das Dosieren der
Haferflocken werden Bandwaagen ein-
gesetzt.

Abstimmung ist bei kontinuierlichen
Mischern Aund O

Die Dosierstrome der einzelnen Dosier-
waagen werden auf ein hygienisches,
leicht zu reinigendes Forderband gege-
ben, welches dann die Schiittgiiter an
den kontinuierlichen Mischer Typ GCM
1200 iibergibt. Das Zusammenspiel der
Dosierer und Mischer ist insbesondere

Ao

bei kontinuierlichen Mischanlagen ein
zentraler Punkt fiir den Erfolg. Aufeinan-
der abgestimmte Komponenten und eine
passende Steuerungstechnik mit aus-
gefeilter Prozesskontrolle sind wichtig,
wenn es darum geht, die An- und Ab-
fahrvorgange, Durchsatzleistungen und
Qualitdten der Mischungen im Griff zu
haben.

Eine immer wiederkehrende Frage im
Rahmen der Projektierung von kontinu-
ierlichen Dosier- und Mischanlagen ist
die Flexibilitat bei der Durchsatzmenge
und das Verhalten bei unplanmaRigen
Stopps und Starts bedingt durch Unregel-
maligkeiten z.B. in den nachgeschalte-
ten Abfillanlagen. Die Mischanlage bei
KolIn deckt eine Leistungsbandbreite von

Durch kontinuierliche Verfahren
und kleine Mischvolumina wird
eine hohe Qualitat erreicht

1000 bis 8000 kg/h ab. Der Durchsatz ei-
ner kontinuierlichen Mischanlage wird
durch die Dosierer bestimmt. Damit die
Verweilzeit im Mischer bei sich dndern-
den Durchsatzen in dhnlichen GroRen-
ordnungen bleibt, wird die Fiillhohe im
Mischer durch ein verstellbares Wehr am
Auslauf kontrolliert. Zudem ist es mog-
lich, durch zeitweises Stoppen der gan-
zen Anlage auf Storungen in nach-
geschalteten Anlagenteilen, z.B. bei der
Abfiillung, zu reagieren. Denn: Die An-
und Abfahrzeiten in den kontinuierli-
chen Dosier- und Mischanlagen des An-
lagenlieferanten sind signifikant kleiner
als die mittlere Verweilzeit im Mischer,
wodurch eventuelle Negativeffekte aus-
geglichen werden.

Integriert in MES- und SAP-System
Die gemeinsam mit dem Automatisie-
rungsdienstleister E.P. Elektro Projekt,

Fiir Hersteller

B Entmischungsvorgange konnen bei Le-
bensmitteln mit unterschiedlichen Gro-
Ben und Dichten zu gravierenden Quali-
tatsschwankungen fiihren.

W Die Ursachen sind unter anderem groR3e
Volumina beim Mischen und Zwischen-
lagern, wie sie in Chargenprozessen auf-
treten.

m Durch kontinuierliche Verfahren lassen
sich die einzelnen Volumina begrenzen
und dadurch das Entmischungsproblem
entscharfen.

W Moderne Steuerungskonzepte ermogli-
chen es, Produktionsdaten bis in das
ERP-System zu integrieren und auch
haufige Produkt- und Rezepturwechsel
durchzufiihren.

Weingarten, geplante Steuerung der An-
lage hat eine ganze Reihe von Funktio-
nen zu erfiillen: Rezepturen und Produk-
tionsvorgaben sind in exakte Dosierun-
gen, sichere Prozesse und effiziente Ab-
laufe zu ibersetzen. Zu diesem Zweck
kommen leistungsfahige Automatisie-
rungskomponenten zum Einsatz. Doch
die Anforderungen gehen iiber eine zu-
verldssige Ablaufsteuerung weit hinaus,
da Funktionalitdten der industriellen IT
nahtlos zu integrieren sind. Bei Kolln
sorgt die MES-Plattform TwinCon dafiir,
dass Produktionsvorgaben und Material-
verbrduche liickenlos erfasst werden, die
Anlagenbediener stets iiber den Zustand
der Anlage informiert sind und die Riick-
verfolgung aller eingesetzten Rohstoffe
lotgenau sichergestellt wird. Damit die
Bediener eine moglichst groe Bewe-
gungsfreiheit haben, sind alle wichtigen
Materialinformationen iiber Wireless-
LAN auf Barcodelesegerdten verfligbar.
Die Miislianlage ist so in das SAP-System
des Betreibers integriert.

Fazit: Steigende Qualitatsanspriiche der
Verbraucher zwingen die Lebensmittel-
industrie zu neuen anlagentechnischen
Losungen. Durch kontinuierliche Ver-
fahren und die dabei klein bleibenden
Mischvolumina werden eine hohe Do-
siergenauigkeit und Produktqualitat er-
reicht. In den hoch automatisierten An-
lagen ist es moglich, die unterschiedlichs-
ten Produkte und Rezepturen zu fahren.
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