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ANLAGEN FUR DIE BACKWARENINDUSTRIE

ko

Backmittelmischanlage mit dreidimensionalem Containertransportsystem

Komplett hygienisch ausgefiihrt

Grof3e Durchsatzleistung, hohe Dosiergenauigkeit, minimierte Staubentwicklung,

keine Quervermischungen, einfachste Reinigbarkeit und eine ergonomische Bedienung

—diese Merkmale kennzeichnen die Hochleistungsmischanlage, die Daxner fiir einen

grofRen internationalen Hersteller von Backmischungen realisiert hat. Einzelheiten

tiber Aufbau und Funktionsweise der Anlage finden Sie hier.
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D ie Anlage besteht aus einer flexiblen,
automatisierten Misch- und Dosieran-
lage, auf der verschiedenste Backmittelfertig-
mischungen hergestellt werden. Letztere set-
zen sich aus einer Vielzahl von Einzelkompo-
nenten zusammen, dazu zahlen beispielswei-
se Zucker, Mehle, Starke, Backfett etc. Die
GroRBkomponenten werden pneumatisch zu-
gefiihrt, die Mittel- und Kleinkomponenten
sammelt ein vollautomatisches Container-
transportsystems ein. Beim Bau der Anlage
wurde gemafs BRC-Standard auf eine strikte
Trennung von Produkten mit allergenen und
nicht allergenen Anteilen geachtet.

Keine Quervermischungen

In der Hochleistungsanlage werden Backmit-
telmischungen flir Brote, Torten, Kekse, Konfi-
tlre etc. nach modernsten Richtlinien und un-
ter zuverlassiger Vermeidung von Quervermi-
schungen hergestellt. Die Anlage erfiillt die
aktuellen Vorgaben des IFS und der EHEDG. Sie
hat eine Leistung von 12t/h.

Die in der Anlage verarbeiteten Schuttgiter
werden in GroR-, Mittel- und Kleinkomponen-
ten unterteilt. Zu den GroRkomponenten ge-
horen Getreidemehl, Kristallzucker, Dextrose
u.a. Typische Mittelkomponenten sind Salz,
Zucker oder Starke. Als Kleinkomponenten gel-
ten Backmittel, Emulgatoren, Gewdrze etc. Die
Mischanlage und ihre Einzelkomponenten
sind reinigungsfreundlich gestaltet. Moglich
sind Cleaning Out Of Place (COP), Trockenreini-
gung und Nass-CIP-Reinigung. Die ergono-
misch gestaltete Anlage ermoglicht sehr hohe
Mischgenauigkeiten (1:100000) fiir Pulvermi-

Das in die Mischanlage integrierte dreidimensio-
nale Containertransportsystem transportiert die
Behalter vollautomatisch zu allen Absammelstellen
fuir die Mittel- und Kleinkomponenten
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schungen einschlieRlich der Zugabe von Block-
bzw. Flissigfetten.

Die GroRRkomponenten werden in AuRensilos
gelagert und pneumatisch den zwei Mischlini-
en zugefiihrt. Die Mittelkomponenten befin-
den sich in Tagessilos. Sie werden mithilfe von
mobilen Aufgabestationen mit integrierten

Kontrollsiebmaschinen  befillt. Die  Mi-
schungskomponenten aus den Tagessilos wer-
den via Austragvorrichtung und angeschlosse-
ner Dosierschnecke in die darunter liegenden
Container bzw. IBCs dosiert (Grob- und Feindo-
sierung). Der Anschluss an die Befulloffnung
des IBCs erfolgt vollautomatisch durch ein
Doppelklappensystem (DKS).
Vorkommissionierte Kleinkomponenten ge-
langen manuell uber Vib-&-Press-Aufgabesta-
tionen, die mit einer Kontrollsiebmaschine
und einem Ruhrwerk ausgestattet sind, direkt
in den IBC.

Das in die Mischanlage integrierte dreidimen-
sionale Containertransportsystem ist eine
Kombination aus einem Regalbediengerat,

Die Mittelkomponenten
befinden sich in Tages-
silos. Sie werden mit-
hilfe von mobilen Auf-
gabestationen mit inte-
grierten Kontrollsieb-
maschinen befiillt.

Kettenbahnen und Shuttlesystemen. Es trans-
portiert die Container vollautomatisch zu al-
len Absammelstellen fiir die Mittel- und Klein-
komponenten und anschliefend an die Misch-
linien zur Entleerung der kompletten Produkt-
charge.

Mischer im Hygienic Design

Zur Mischanlage: Sie besteht aus einem Prazi-
sionsvertikalmischer. Seine Arbeitsweise ba-
siert auf einem rotierenden Schraubenband,
das einen Gegenstrom erzeugt und so alle Mi-
schungskomponenten homogen miteinander
vermischt. Das Blockfett wird im Mischer
durch Schneidrotoren zerkleinert. Die Geome-
trie des Schraubenbandes sorgt dafir, dass
das Fett immer wieder uber die Schneidroto-
ren fliet. Die Ausfiihrung des Mischers ent-
spricht den hochsten Hygieneanforderungen.
Er ist frei von Ecken oder Kanten. Alle produkt-
beriihrten Teile weisen eine hohe Oberfla-
chengtlite auf. Die Mischkammer selbst ist ge-
rundet ausgefiihrt. Spriihképfe und Spriihdi-
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sen ermoglichen eine komplett automatisier-
te Nassreinigung und anschlieRende Trock-
nung sowohl der Mischkammer als auch der
Mischernachbehalter, einschlieRlich der Ver-
bindungsrohre.

Der Chargenmischer entleert in die ebenfalls
hygienisch ausgeflihrten Mischernachbehal-
ter mit integriertem Austragsrihrwerk, die
gleichzeitig als Vorlagebehalter flir die Hoch-
leistungsabsackanlage dienen.

Sowohl die IBCs als auch die gesamte Misch-
anlage verfligen uber ein vollautomatisches
Nassreinigungssystem (CIP). Sie durchlaufen
folgende Reinigungszyklen: Spilen, Waschen,
Desinfizieren, Nachspllen mit Reinwasser und
Trocknung.

Interessante technische Details
Herzstiick des Containeranschlusssystems ist
das hochprazise schlieRende Doppelklappen-
system (DKS). Auch Letzteres entspricht
héchsten Hygieneanforderungen. Es ist in
Pharmaqualitat ausgefiihrt. Das DKS setzt
sich aus einer stationaren Aktivhalfte und ei-
ner am mobilen IBC montierten Passivhalfte
zusammen. Da lediglich die stationare Aktiv-
klappenhalfte mit Strom und Druckluft bzw.
Steuersignalen versorgt werden muss, ist eine
vollautomatische Andockung der Transport-
container bzw. der IBCs moglich.
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