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Mischanlagen:

Wohlgeschmack nach
Rezeptur

Aktuelle Technologien fiir die Ausmischung von Getranken

ie Herstellung von ,,Near

Water Products” stellt

hohe Anforderungen an
die Dosiertechnik. Bei der Produk-
tion dieser Getranke werden dem
aufbebereiteten Wasser relativ ge-
ringe Mengen Konzentrat zuge-
geben, die in einem konstanten
Mengenverhaltnis und homogen
mit dem Wasser vermischt werden

mussen.

Konzepte fiir die Herstellung
von Fertiggetranken

Fur die Herstellung der aromatisierten
Wasser bieten sich unterschiedliche
Konzepte an. Neben der traditionellen
Herstellung von Getréankesirup (niedrig
konzentrierter Sirup) wird hoch kon-
zentrierter Premix produziert und an-
schlieBend in einer kontinuierlichen
Mischanlage ausgemischt. Alternativ
werden einzelne Konzentrate und Vor-
produkte direkt ausgemischt.

» Konzept 1: Getrankeherstellung

Uber niedrig konzentrierten Sirup

Bei dieser Konzeption wird Uber die
Chargenmischanlage ein Getrankesi-
rup mit einem hohen Wasseranteil her-
gestellt. Dieser Sirup wird dann in ei-
ner Gemischregelanlage fur zwei Kom-
ponenten in einem Verhaltnis von ca. 1
+ 4 mit Wasser zum Fertiggetrank aus-
gemischt. Dieses Konzept benétigt re-
lativ groBe Mischtanks hinter der Char-
genmischanlage. Bedingt durch den
hohen Wasseranteil ist es moglich, alle
Konzentrate dem Fertigsirup zuzufu-
gen.

» Konzept 2: Getrankeherstellung

Uber hoch konzentrierten Premix

Foto: IDM, Bonn

Durch den niedrigen Wasseranteil

mussen zwei getrennte Vorprodukte

(Premix) hergestellt werden, weil eini-

ge Konzentrate nur stark verdinnt mit-

einander in Verbindung gebracht wer-
den durfen. Eine Chargenmischanlage
dient zur Herstellung von Premix. Diese

Vorprodukte werden dann in einer Ge-

mischregelanlage fur drei Komponen-

ten in einem Verhaltnis von jeweils ca.

1 + 40 mit Wasser zum Fertiggetrank

ausgemischt.

» Konzept 3: Getrankeherstellung
Uber Direktausmischung von Kon-
zentraten

Uber eine Gemischregelanlage fiir vier

bis acht Komponenten wird das Fer-

tiggetrank direkt ausgemischt. Fest-
stoffe werden in Vorlagebehéltern ge-

|6st, die direkt an der Gemischregelan-
lage angeschlossen sind. Flissige Kon-
zentrate und Zuckerlésung werden in
Containern bereitgestellt und sind di-
rekt angeschlossen. Alternativ werden
fltssige Konzentrate aus Flaschen tber
VorlaufgefaBe der Gemischregelanlage
zugefuhrt.

Bei diesem Konzept ist das Fertig-
getrank schnell verfligbar, da die Vor-
bereitungszeit im Gegensatz zu den
beiden anderen Konzepten geringer
ist. Liegen alle Konzentrate in flUssi-
ger Form vor und werden sie in Con-
tainern bereitgestellt, entfallt die Vor-
bereitungszeit ganz.

Chargenmischanlage zur Herstel-
lung von Sirup / Premix

Die Chargenmischanlage dient zur re-
zepturgesteuerten Herstellung von Vor-
produkten fur die beiden ersten Kon-
zepte. Mehrere Einzelkomponenten
werden nacheinander in Mischtanks
dosiert und dort gemischt. Ublicher-
weise sind zwei Mischtanks der Char-
genmischanlage zugeordnet, so dass
eine kontinuierliche Vorsorgung fur die
nachfolgende Ausmischanlage erreicht
wird. Ein Tank wird mit dem Produkt
gefullt und gerthrt. Der andere Tank
steht zur Versorgung der Gemisch-
regelanlage zur Verflgung. Eine ge-
naue Planung der TankgréBen und der
zeitlichen Abldufe der Dosiervorgén-
ge, Mischphasen und Analysen ist not-
wendig, um eine durchgehende Bereit-
stellung des Sirups zu gewabhrleisten.
Die Anlage besteht aus Dosierlini-
en fur die Teilentleerung von Konzent-
ratcontainern, einem Losetank fur Tro-
ckenstoffe, einer Entleerstation fur Fla-
schen, einer Fassentleerung und zwei
Dosierlinien fur Flussigzucker und Was-
ser. Flussigkonzentrate aus Flaschen
und Fassern und Trockenstoffe mus-
sen in abgewogenen Einheiten zur
Verfigung stehen. Diese Mengen wer-
den durch die Anlage nicht gemessen.
An den Dosierlinien fur Konzentrate



sind je zwei Container mit dem glei-
chen Produkt angeschlossen. Wird ein
Container leer, schaltet die Anlage au-
tomatisch auf den zweiten Container
um. Der Produktmangel wird Uiber eine
gemeinsame Entliftungslaterne fest-
gestellt. Diese Laterne dient auch zur
Prifung des Durchflussmessers in der
Konzentratlinie.

Die Chargenmischanlage arbeitet
im Vollschlauchprinzip. Vor dem Start
und nach der Beendigung des Misch-
vorganges ist das gesamte Leitungs-
system bis zum Mischtank mit Wasser
gefullt. Ein sofortiger Rezepturwechsel
ist dadurch ohne Zwischenreinigung
maoglich.

Rezepturgesteuert erfolgt die Be-
fallung des Losetanks mit Wasser, die
Vorgabe der erforderlichen Losezeit,
das Entleerung und Ausspilen von
Konzentratfassern, die Entleerung und
das Ausspulen der Flaschenentleersta-
tion, die hochgenaue Dosierung von
Konzentraten aus Containern, Zucker-
[6sung und Wasser. Die bendtigten
Wassermengen fir die Lésung von Tro-
ckenstoffen und zum Spulen der Kon-
zentratfasser werden von der Gesamt-
wassermenge automatisch  subtra-
hiert. Eine automatische Dichtekorrek-
tur sorgt bei schwankendem Brix- Wert
in der Zuckerlosung fur gleichbleiben-
de Fertigsirupqualitat.

Die Dosierung von Konzentrat,
Wasser und Zuckerlésung erfolgt mit
einer zweistufigen Abschaltung, bei
der die Restmenge mit verminderter
Durchflussleistung gefordert wird. Da-
durch wird der Nachlauf von Produkt
nach dem Abschalten der Ventile er-
heblich vermindert. Eine Nachlaufkor-
rektur sorgt zusatzlich fir eine hoch-
genaue Dosierung der Komponen-
ten. Der Dosiervorgang wird kurz vor
dem Erreichen der Rezepturmenge be-
endet, um Uberdosierungen bedingt
durch die Schaltzeiten der Ventile zu
kompensieren.

Die Reihenfolge der einzelnen Do-
siervorgange erfolgt rezepturgesteu-
ert. Dabei kbnnen einige Vorgange pa-
rallel ablaufen. Wasser ist immer die
letzte Komponente. Bei der Dosierung
der Restwassermenge werden alle Pro-
duktreste aus Tanks und Rohrleitungen
in den angewahlten Mischtank gefor-
dert. Die Mischtanks sind mit Rihrwer-
ken oder Jetmixern ausgertstet, um
die nacheinander dosierten Produkte
homogen zu vermischen und um vor-
geloste Trockenstoffe endgtltig in Lo-
sung zu bringen.Die hier beschriebe-
ne hohe Ausbaustufe kann reduziert
werden, wenn zum Beispiel Konzen-

tratcontainer nicht vorhanden sind. Es
ist aber auch moglich, zusatzliche Do-
sierlinien hinzuzuftgen. Die Chargen-
mischanlage ist sehr flexibel und kann
problemlos an neue Produkte ange-
passt werden.

Gemischregelanlage fiir
Fertiggetranke

Bei der Inline Mischung werden flssi-
ge Komponenten kontinuierlich in der
Rohrleitung in einem konstanten Ver-
haltnis gemischt. Sie ermdglicht eine
genaue Mischung von nahezu beliebig
vielen Komponenten.

In der Regel wird die Hauptkompo-
nente Wasser Uber eine externe Pumpe
der Anlage zugeférdert. Um Produkt-
verluste gerade bei teuren Konzentra-
ten und Grundstoffen zu minimieren,
werden Container und Behélter dicht
an der Anlage positioniert. Der Zufluss
zur Anlage erfolgt vorzugsweise mit
freiem Gefélle. Die Foérderung in die
Mischleitung wird nach der Entliftung
durch Kreiselpumpen bzw. Verdranger-
pumpen realisiert, die auf der Anlage
integriert sind.

Bei allen Komponenten mit der
Gefahr von Lufteinschldgen sind Ent-
laftungsgefaBe erforderlich. Sie dienen
zur Abscheidung von ggf. mitgefihrter
Luft, zur automatischen Umschaltung
in der Produktzuftihrung (wenn ein Be-
halter bzw. ein Container leer wird),
zur Meldung von Produktmangel und
zur regelmaBigen automatischen Pri-
fung der Durchflussmesser im Konzen-
tratbereich.

Alle Mengen der FlUssigkeitsstro-
me werden laufend durch die Durch-
flussmesser erfasst und an die Anla-
gensteuerung  weitergegeben. Der
Regler vergleicht die Messwerte mit
den vorgegebenen Mischungsverhalt-
nissen zwischen den einzelnen Kom-
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ponenten und steuert die Regelorgane
so, dass die Vorgabewerte genau ein-
gehalten werden.

Eine wichtige Voraussetzung fur
die hochgenaue Mischung ist die Ver-
wendung von exakten und zuverlassi-
gen Durchflussmessern. Die Toleranz
des Durchflussmessers geht direkt in
das Ergebnis ein. Abhangig vom Pro-
dukt und den Rezeptvorgaben werden
Volumen- oder Masse-Durchflussmes-
ser eingesetzt.

Als Regelorgan werden Regelventi-
le oder positive Pumpen mit Frequenz-
umformer eingesetzt. Die Regelventile
drosseln den Volumenstrom Uber einen
beweglichen Kegel. Sie sind mit pneu-
matischem Antrieb und einem Stel-
lungsregler ausgerlstet. Die Produkt-
forderung erfolgt hier mit Kreiselpum-
pen. Positive Pumpen mit Frequenzum-
former werden bei viskosen Produkten
und bei Komponenten mit geringen
Durchflissen eingesetzt. Mit Hilfe des
Reglers wird Uber einen Frequenzum-
former die Drehzahl der Pumpe so ver-
andert, dass der gewdinschte Durch-
fluss erreicht wird. (weiter auf Seite 62)

Die hohe Ausbaustufe
der Chargenmischanla-
ge kann reduziert wer-
den, wenn zum Beispiel
Konzentratcontainer
nicht vorhanden sind.
Es ist aber auch mdg-
lich, zusétzliche
Dosierlinien hinzuzufi-
gen. Die Chargenmisch-
anlage ist sehr flexibel
und kann problemlos
an neue Produkte ange-
passt werden.
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Die Eingabe von Einzel-
mengen je Komponen-
te bezogen auf eine be-
liebige Gesamtmenge
(Einheit) in den Rezept-
speicher vereinfacht die
Bedienung und nach-
tragliche Prifung der
Rezepte. Aus diesen Da-
ten errechnet die Steu-
erung automatisch die
Mischungsverhéltnisse.
Fotos & Grafiken:

GEA Diessel GmbH,
Hildesheim
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Das Einbringen von kleinen Durchfluss-
mengen in einen groBen Volumen-
strom erfordert spezielle Anforderun-
gen an den Dosierpunkt. Hier dirfen
im Nebenstrom nur kleine Nennwei-
ten verwendet werden, um ein unkon-
trolliertes Auswaschen der Konzentra-
te aus groBen Querschnitten zu ver-
hindern. Spezielle Absperrorgane wer-
den direkt an der Mischleitung positio-
niert. Fur die homogene Vermischung
wird ein statischer Mischer verwen-
det, in dem durch Umlenkbleche gro-
Be Turbulenzen in der Flussigkeit er-
zeugt werden. Je nach Aufgabenstel-
lung und Produkteigenschaften kon-
nen auch andere technische Lésungen
eingesetzt werden.

Um eine hohe Produktqualitat zu
gewahrleisten, wird ein digitaler Reg-
ler eingesetzt. Dieser Regler ist speziell
auf Gemischregelanlagen abgestimmt.

Die Eingange fur Mengenimpulse er-
maoglichen eine impulsgenaue Rege-
lung ohne zusatzliche Fehler durch
eine Signalumwandlung. Kurzfristige
Fehler werden komplett ausgeregelt.
Eine Abweichung in positiver Richtung,
z. B. hervorgerufen durch eine plotz-
liche Druckerhohung in einer Kompo-
nente, wird in kurzer Zeit durch eine
Korrektur in negativer Richtung total
kompensiert.

Die Rezepturen fur die verschiede-
nen Produkte werden in der Steuerung
gespeichert. Neben den Mischungsver-
héltnissen werden auch Sollwerte fur
die Analyse, Grenzwerte fir Uberwa-
chungen und ggf. Produktparameter
gespeichert. Die Eingabe von Einzel-
mengen je Komponente bezogen auf
eine beliebige Gesamtmenge (Einheit)
in den Rezeptspeicher vereinfacht die
Bedienung und nachtragliche Priifung

der Rezepte. Aus diesen Daten errech-
net die Steuerung automatisch die Mi-
schungsverhaltnisse.

Aufgaben der
Anlagensteuerungen

Neben den eigentlichen Dosier-, Reg-

ler- und Steuerfunktionen hat die An-

lagensteuerung noch weitere Aufga-
ben:

» Berechnung der Mengen bzw. Ver-
héltnisse aus produktspezifischen
Werten

» Automatische Korrektur bei schwan-
kendem Brix in der Zuckerlésung

» Protokollierung des Betriebsablaufes
und der Prozessdaten

» Verriegelung von Sollwerten, Regel-
parametern vor unberechtigtem Zu-
griff

» Steuerung fur das Vorschieben und
Ausschieben des Produkts

» Reinigen der Gesamtanlage oder von
Teilbereichen

» Produktmangeltberwachung,
automatische Tankumschaltung

» Rohstoffiberwachung Uber Leitfa-
higkeits- oder Dichtemessung

» Durchflusstiberwachung

» Uberwachung der Regelabweichung

» Prifung einzelner Durchflussmesser
Uber PrufgefaBe

» Funktionskontrolle von Ventilen und
Pumpen.

» Uberwachung von Rihrzeiten, so-
fern Produkte zum Sedimentieren
neigen

Auftretende Fehler werden gemeldet

und protokolliert, die Produktion wird

unterbrochen und erst nach Freigabe
durch den Bediener fortgesetzt.

ggf.

Fazit

Die richtige Konzeption fir eine neue
Produktionsanlage muss in einem in-
tensiven Dialog zwischen Anlagenbe-
treiber und Anlagenbauer herausgear-
beitet werden. Es gibt keine Standard-
|6sung. Die Auswahl ist von vielen Fak-
toren abhangig:

» Gesamtleistung der Anlage

» Produktvielfalt

» ChargengréBen

» Verfligbarer Platz

» Verfligbarkeit und Art der Rohstoffe
» GewUnschter Automatisierungsgrad
» Vorgegebener Kostenrahmen
Weitere Kriterien sind fur die unter-
schiedlichen Anwendungen zu bertick-
sichtigen. Hier kann nur ein Hersteller
mit langjahriger Erfahrung im Misch-
anlagenbau die optimale Losung fir
den individuellen Einsatzfall finden.
Infos: www.diessel.com |



