Hochleistungsmischanlage

Innovatives Containersystem fiir Backmittelmischanlage

Von Dipl.-Ing. Christian Daxner, Wels/Osterreich

Ein innovatives Konzept verbindet in der in diesem Beitrag vor-
gestellten Anlage die Anforderungen an moderne Backmittel-
mischanlagen: groBe Durchsatzleistungen, hohe Dosiergenau-
igkeiten, minimierte Staubentwicklung und Quervermischun-
gen, einfachste Reinigbarkeit inklusive CIP-Reinigung und ergo-
nomische Bedienung. Dies wird durch die Kombination von
pneumatisch zugefihrten GroB-Komponenten und einem voll-
automatischen Container-System zum Aufnehmen der Mittel-
und Kleinkomponenten erreicht.

Die Anlagenlésung fur einen international fihrenden Backmit-
telhersteller besteht aus einer flexiblen, automatisierten Misch-
und Dosieranlage fur die Herstellung verschiedenster fertiger
Backmittelmischungen aus einer Vielzahl von Einzelkomponen-
ten, wie z. B. Zucker, verschiedene Mehle, Starke, Backfett etc.

Die Daxner GmbH aus Wels/Osterreich entwickelte ein innova-
tives Verfahren flr optimale Reinigbarkeit, staubfreie Pulver-
verarbeitung sowie Kontaminationsfreiheit, um wechselseitige
Verunreinigungen bestmaglich auszuschlieBen.

Besonders wichtig ist in dieser Anlage die strikte Trennung zwi-
schen den Produkten mit allergenen Anteilen und den allergen-
freien Anteilen.
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Abb. 1: GroBkomponenten werden in AuBensilos gelagert und pneumatisch den
Mischlinien zugefiihrt.

Projektanforderungen
Die Anforderungen fir diese Anlagenlésung waren:

— Planung und Errichtung einer Hochleistungsmischanlage zur
Herstellung von Backmittelmischungen fur Backwaren (Brote,
Torten, Kekse, Konfitlire etc.) nach modernsten Richtlinien,
Vermeidung von Quervermischungen insbesondere der sich
im Einsatz befindlichen allergenen Zutaten

Abb. 2: Mittelkomponenten werden in Tagessilos gelagert und mittels mobilen
Aufgabestationen mit integrierten Kontrollsiebmaschinen befllt.

- Folgende Zutaten werden kontaminationsfrei verarbeitet und
homogen vermischt:

— GroBkomponenten, wie Getreidemehl, Kristallzucker, Dex-
trose etc.

- Mittelkomponenten, wie Salz, Zucker, Starke etc.
— Kleinkomponenten, wie Backmittel, Emulgatoren, Gewiirze
etc.

— Hohe Leistungsfahigkeit bis zu 12 t/h Fertigmischungen

— Vermeidung aller Kontaminationsmaglichkeiten der zum
Einsatz kommenden Allergene entsprechend BRC-Standard
(= Kontaminierung unter 10 ppm)

— Bestmégliche Reinigbarkeit der Komponenten nach den Prin-
zipien von COP (,Cleaning out of place”), Trockenreinigung
und CIP-Reinigung, d. h. der automatisierten Nassreinigung
nach dem Prinzip , Cleaning in Place”. Die Auswahl des Reini-
gungssystemes erfolgt auf Basis des erstellten Hygienekon-
zeptes.

- Méglichkeit der flexiblen Produkt- und Produktionsumstel-
lung durch das Daxner-Container-Handling-System (DCS)

- Héchste Mischgenauigkeit (1 : 100000) fiir Pulvermischungen
inklusive der Zugabe von Blockfett bzw. Flussigfetten

— Ergonomisches Design

— Vermeidung von Staubentwicklung

— Erfallung der IFS/EHEDG-Hygienevorschriften und aller ge-
setzlichen Vorgaben

Verfahrenstechnik

Alle Zutaten werden in GroB-, Mittel- und Kleinkomponenten
aufgeteilt. Die GroBkomponenten werden in AuBenlagersilos
gelagert und pneumatisch den zwei Mischlinien zugefthrt. Mit-
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telkomponenten werden in Tagessilos gelagert und mithilfe von
mobilen Aufgabestationen mit integrierten Kontrollsiebmaschi-
nen befallt.

Abb. 3: Container-Aufnahmesystem fir Mittel- und Kleinkomponenten

Aus den Tagessilos wird mittels an der Austragvorrichtung ange-
schlossener Dosierschnecke in Grob- und Feindosierverfahren in
den darunter liegenden Container bzw. IBC (Intermediate Bulk
Container) dosiert und verwogen.

Der Anschluss an die Befiilléffnung des IBC erfolgt vollautoma-
tisch durch ein hoch préazises Doppelklappensystem (DKS). Vor-
kommissionierte Kleinkomponenten werden mithilfe der manu-
ellen Aufgabestationen ,Vib & Press” (inklusive Kontrollsieb-
maschine und Rithrwerk) direkt in den IBC aufgegeben.

Mit einem dreidimensionalen Containertransportsystem, beste-
hend aus einem Regalbediengerat in Kombination mit Ketten-
bahnen und Shuttle-Systemen, werden die IBC zu allen Aufnah-
mestellen (Mittel- und Kleinkomponenten) und in weiterer Fol-
ge {ber die Mischlinien zur Entleerung der aufgenommenen
Produktcharge vollautomatisch transportiert und sowohl an- als
auch abgedockt.

Die Mischanlage besteht aus einem Prazisionsvertikalmischer.
Das Mischprinzip basiert auf einem Gegenstrom, der durch ein
im Mischer rotierendes Schraubenband erzeugt wird. Blockfett
wird im Mischer durch Schneidrotoren aufgeldst. Die Geometrie
des Schraubenbandes sorgt daftir, dass das Produkt immer wie-
der tiber die Schneidrotoren flieBt. Die Ausfihrung des Mischers
entspricht héchsten Hygieneanforderungen — keine Ecken oder

Kanten mit hochster Oberflichengiite. Der Chargenmischer
entleert in den gleichwertig ausgefiihrten Mischernachbehalter
mit integriertem Austragsrihrwerk, welcher gleichzeitig als
Vorlagebehélter fiur die Hochleistungsabsackanlage dient. So-
wohl der IBC als auch die gesamte Mischanlage verfligen tber
ein vollautomatisches Nassreinigungssystem (CIP), wobei Reini-
gungszyklen, wie Spulen, Waschen, Desinfizieren und Nachspt-
len mit Reinwasser, sowie ein anschlieBender Trocknungspro-
zess durchlaufen werden.

Technische Detaillésungen

a) Containeranschlusssystem mittels eines hochprézisen Doppel-
klappensystems (DKS). Dieses entspricht hochsten Hygienean-
forderungen (Pharmaausfithrung) und besteht aus einer statio-
naren Aktivhalfte und einer am mobilen IBC montierten Passiv-
halfte. Da lediglich die stationére Aktivklappenhalfte mit Strom
und Druckluft bzw. Steuersignalen versorgt werden muss, kann
die vollautomatische Andockung der Transportcontainer/IBC er-
reicht werden.

Zusatzlich verschlieBen die Passivklappenhalften den IBC-Ein-
und -Auslauf wahrend des Transportvorganges hermetisch, wo-
durch das Austreten des Transportgutes (Allergene!) komplett
vermieden werden kann. Durch die Verriegelung beim An-
docken kann dartiber hinaus jeglicher Staubaustritt und somit
jegliche Kontaminierungsméglichkeit beim Beflllen und Ent-
leeren der IBC vermieden werden. Das Komplett-Einbaumodul
der Aktivklappe mit zugehériger Ausfahrmechanik erméglicht
den schnellen Ausbau und Transport des kompletten IBC-An-
schlussmoduls zur COP-Station.

b) Automatisiertes 3D-Transportsystem. Die IBC in Hygienic De-
sign werden mithilfe eines Regalbediengerétes in Kombination
mit einem ausgekliigelten IBC-Shuttle-Transport-System zu den
jeweiligen Aufnahmestellen der Komponenten und anschlie-
Bend zur Entleerstation tiber den Mischlinien transportiert.

Abb. 4: Vollautomatische Mischerbeschickung durch Saugwaagen (AuBensilos)
und ein drei-dimensionales Container-Transportsystem

c) Voll CIP-fihige Mischanlagen in Hygienic Design nach EHEDG
und HACCP. Eine komplett gerundete Mischkammer, keine hori-
zontalen Oberflachen und optimierte Mischwerkzeuge sorgen
fur ein HochstmaB an Hygiene und optimierte Reinigbarkeit.
Zusatzliche, strategisch angeordnete Sprithkopfe und Sprih-
diisen erméglichen eine komplett automatisierte Nassreinigung
und anschlieBende Trocknung von sowohl Mischer als auch den
gleichwertig ausgefiihrten Mischernachbehaltern inklusive Ver-
bindungsrohrbau.

d) Vollautomatische CIP-Nass- und Trockenreinigungsstation flir
IBC.
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