


Komplettausrüstungen für die

Getränkeherstellung

4. Wasserentgasung DIOXTM oder VARIDOXTM 
Über die zentrale Entgasungsanlage werden alle 

Produktwasser-Verbrauchsstellen versorgt. Durch  

konsequenten Einsatz von entgastem Wasser, z. B. auch  

im Sirupansatzbereich, wird die Sauerstoffbelastung  

des Produktes auf ein Minimum beschränkt. Die  

Wasserentgasungsanlage arbeitet mit einer zweistufigen 

Vakuumentgasung und CO2-Wäsche. Vom Ausgang der 

Entgasungsanlage gelangt das entgaste Wasser zu den 

Verbrauchsstellen. 

5. Chargenmischanlage DIMATM 
Bei der Produktausmischung gibt es die Möglichkeit,  

über eine konventionelle Chargenmischanlage oder  

über eine kontinuierliche Gemischregelanlage zu fahren.  

Insbesondere für Betriebe mit sehr häufigem Produkt

wechsel und vielen Produkten, die mit Trockenstoffen  

und Kleingebinden angesetzt werden müssen, kann der 

Einsatz einer Chargenmischanlage für den Ansatz von  

allen Sirupsorten sinnvoll sein. Oft ist auch eine Kombi

nation aus Chargenmischung und kontinuierlicher 

Gemischregelanlage vorteilhaft. 

Bei der Chargenmischanlage können Trockenstoffe und 

Kleingebinde in Ansatzbehältern halbautomatisch gelöst 

bzw. gemischt werden. Die Zugabe der Produkte erfolgt 

zentral auf einer Bühne in günstiger Arbeitshöhe. Bei 

Bedarf kann das angesetzte Gemisch beim Fördern zum 

Sirupmischtank filtriert werden. An die Mischanlage  

sind alle häufig benötigten Konzentrate, die Ansatz- 

behälter, Zuckerlösung und Wasser angeschlossen.  

Die zugehörige Anlagensteuerung sorgt dafür, dass  

die Einzelmengen gemäß der gespeicherten Rezept

informationen je Linie nacheinander zum Mischtank  

befördert werden. 

Durch eine parallele Fahrweise von Wasser und Zucker 

erfolgt bereits eine Vorvermischung in der Rohrleitung  

und verringert so die Mischzeiten in den Mischtanks.  

Als letzte Komponente wird nochmals Wasser gefördert, 

d. h. die Leitung zum Mischtank wird wieder freigespült. 

Der Konzentratzähler wird mittels einer Prüfeinrichtung 

regelmäßig auf seine Messtoleranz geprüft und vermeidet 

Fehldosierungen und damit Konzentratverluste. 

1. Kristallzuckerlagerung 
Je nach Einsatzort wird der mit Silotransportfahrzeugen 

angelieferte Kristallzucker in ein Außen- oder Innensilo  

entladen. Eine Silotrocknung vermeidet bei wechseln-

den klimatischen Verhältnissen ein Antrocknen des 

Kristallzuckers. 

2. Zuckerlösung 
Der Kristallzucker wird über Zuckertransportschnecken 

oder eine pneumatische Fördereinrichtung in den Aus

gleichbehälter oberhalb der Zuckerlöseanlage gefördert.  

Eine Zellradschleuse sorgt für die Zuckerdosierung in  

den Lösetank. Hier erfolgt über eine genau arbeitende 

Dosieranordnung die kontinuierliche Vermischung  

von Kristallzucker und Wasser. 

Durch die folgende Kurzzeiterhitzung (40 Sek.) im 

Plattenwärmetauscher wird eine schnelle Auflösung  

und einwandfreie Pasteurisierung des Zuckers erreicht. 

Die heiße Zuckerlösung fließt danach durch einen Ent

lüftungsbehälter und einen Filter. Ein Konzentrations- 

regler steuert so die Wasserzufuhr, dass der gewünschte 

Konzentrationsgrad erreicht wird. Die Zuckerlösung  

wird dann zur Kühlung in den Plattenwärmetauscher 

zurückgeleitet. Am Ausgang der Löseanlage fließt der 

Flüssigzucker in die Steril-Lagertanks. Die kontinuier- 

liche Temperatur-, Brix- und Volumenmessung über- 

wacht die Mischung automatisch und hält sie konstant. 

3. Flüssigzuckerlagerung 
Der Flüssigzucker wird in den der Zuckerlöseanlage  

nachgeschalteten Steril-Lagertanks zwischengelagert. 

Die Tanks sind durch eine Ventilanordnung verbunden 

und ermöglichen damit eine flexible Nutzung. Über 

Kreiselpumpen wird der Flüssigzucker zu den Ge- 

tränkemischanlagen gefördert. Auf diesem Wege ist  

eine kontinuierliche Brixmessung eingebaut, die die  

jeweilige Zuckerkonzentration an die Regler der 

Mischanlage gibt. 

Gemischregelanlage DICONTM

6. Mischtanks 
Mehrere Mischtanks mit eingebauten Rührwerken oder 

Umwälzpumpen mit Mischdüse im Tank werden wech- 

selweise befüllt und nach der vorgegebenen Mischzeit 

für die Entleerung freigegeben. Die Inhaltsmessungen in 

den Tanks ermöglichen stets eine schnelle Übersicht 

über die noch verfügbaren Sirupmengen. Über einen 

Ventilknoten erfolgt die Verteilung auf die verschiede- 

nen Abfüllbereiche. 

7. Kontinuierliche Mischanlage DICONTM 
Hier unterscheiden wir zwei verschiedene Anlagen: 

a) �Es wird kontinuierlich vorbereiteter Getränkesirup  

und Wasser nach Rezeptvorschrift in der Rohrleitung  

als Fertiggetränk vermischt. Hochgenaue Durchfluss

messer messen die Volumenströme der beiden 

Komponenten fortwährend und vergleichen sie  

mit den Rezeptinformationen. Der digitale Regler  

steuert über Regelventile die einzelnen Volumen- 

ströme, so dass zu jedem beliebigen Zeitpunkt das 

Fertiggetränk entsprechend der Rezeptanforderung  

entsteht. Diese Kombination ersetzt die in der Ver

gangenheit eingesetzten Mixer. 

b) �Es werden kontinuierlich die verschiedenen Konzen- 

trate mit Wasser und Flüssigzucker ohne zwischen

geschaltete Sirupstufe nach Rezeptvorschrift direkt  

in der Rohrleitung als Fertiggetränk gemischt. Diese 

Anlage kann für beliebig viele Konzentrate konstruiert 

werden und dient überwiegend der Ausmischung  

des Fertiggetränks, kann aber auch für die kontinuier-

liche Fertigsirupausmischung genutzt werden.  

Wasser und Flüssigzucker werden über das zentrale  

Versorgungssystem zugeführt. Die Grundstoffe wer-

den über geregelte Pumpen aus Groß-Containern im 

Kühllager zur Mischanlage befördert. 

8. Karbonisierung und Getränkeanalyse DICARTM 
Die Karbonisierung schließt sich an die Mischanlage  

an und ist an den jeweiligen Füller angepasst. Durch  

eine spezielle Sättigungsarmatur wird CO2 im Produkt 

gelöst. Ein Regelkreis sorgt dafür, dass CO2 exakt im  

richtigen Verhältnis zum Flüssigkeitsstrom zugeführt  

wird. Der CO2-Sollwert kann ebenfalls im Rezept  

hinterlegt sein. Das Fertiggetränk einschl. CO2 wird  

in einen Puffertank geführt, der mit CO2 entsprechend  

dem Sättigungsdruck vorgespannt ist. Über das On- 

line-Analysesystem DI-LABTM werden wichtige Produkt

kriterien überwacht (siehe Pos. 11). Alle Einzelanlagen  

lassen sich auch perfekt als Ersatz für bestehende  

Anlagen einsetzen. 

9. Behälterabfüllung 
Hochgenaue, bei Bedarf eichfähige volumengesteuerte 

Einrichtung zur Befüllung von Containern mit Postmix  

oder Premix. 

10. Reinigungsanlage DICIPTM 
Zentrale oder dezentrale CIP-Reinigungsanlagen für  

den gesamten Prozessbereich. Die flexible Programm

steuerung erlaubt die exakte Anpassung der Reini

gungsprozeduren an die jeweilige Aufgabenstellung 

und spart Zeit. Weitgehende Rückgewinnung der 

Medien sichert wirtschaftlichen Betrieb. Umfassende 

Mess- und Kontrolleinrichtungen sorgen für sichere 

Reinigungsergebnisse. 

11. Getränkeanalyse DI-LABTM 
DI-LABTM ist das umfassende Online-Qualitätssicherungs

system zur Überwachung und Protokollierung von z. B.  

Brix, CO2, Farbe, Leitfähigkeit. DI-LABTM ist adaptierbar  

an jede existierende Anlage. 

Ansatzbereich


