coperion

confidence through partnership

Qc’operion

K-TRON

Hintergrund

Im Zusammenhang mit dem
weltweit steigenden Einkom-
men pro Haushalt erwartet die
Snack-Industrie ein konstantes
Produktionswachstum. Dieser
Wachstumstrend, kombiniert
mit einem starkeren Interesse
der Konsumenten an sicheren
Lebensmitteln und gesunden
Snacks, veranlasst Hersteller
zu einer genaueren Uberwa-
chung von Rohmaterialien bei
der Produktion und foérdert die
Entwicklung von effizienteren
und sichereren Methoden fur
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Anwendungsbeispiel

BEST COMPONENTS
BETTER SYSTEMS

THE RECIPE FOR PERFECT FOOD

Herstellung von extrudierten Snacks

Materialhandling und praziser
Dosierung der Zutaten.

Bei der Herstellung von ext-
rudierten Snacks werden im
gesamten Prozess pneuma-
tische Foérdersysteme von
Coperion K-Tron eingesetzt,
um die genauen Mengen von
Haupt-, Klein- und Mikrozutaten
prazise und sicher zuzufthren.
Die technischen Lésungen von
Coperion flUr die Lebensmit-
telindustrie erfillen hoéchste
Anforderungen an Hygiene,
leichte Reinigbarkeit und scho-
nende Produktverarbeitung. Die
hocheffizienten Extruder von
Coperion werden flUr die Her-
stellung von extrudierten und
auch co-extrudierten Snack-
Produkten eingesetzt.

Transfer von Haupt- und
Kleinzutaten

Wie in der Grafik unten dar-
gestellt, kdbnnen Hauptzutaten

wie Getreide und Mehle in un-
terschiedlichen Gebindeformen
angeliefert werden, z.B.in Bahn-
waggons, Lastwagen oder in
Big-Bag-Systemen. Sie werden
bis zu ihrer Weiterverarbeitung
inspeziellen Silos zwischengela-
gert und anschliessend gemaéss
den Mischungsvorgaben zur
jeweiligen Chargenwagestation
geférdert. Maximale Systemfle-
xibilitat bieten dabei einfach zu
integrierende PLC-Systeme mit
Rezeptursteuerung fur mehrere
Zutaten.

Auswahl der geeigneten
Fordertechnologie

Far die Anlieferung und Férde-
rung grosser Rohstoffmengen
kdédnnen unterschiedliche For-
dertechnologien zum Einsatz
kommen. Die Foérderungsart
der Zutaten hangt von unter-
schiedlichen Prozessparame-
tern, wie Materialeigenschaf-

ten, Forderdistanz, bendtigten
Foérderleistung sowie Art des
Lieferbehalters, ab.

Dinnstromférderung:
Vakuum vs. Uberdruck

Abhéngig von den bendétigten
Mengen, kdnnen die Rohstoffe
in Kisten, Sacken, Big-Bags oder
Super-Packsangeliefert werden.
Far die meisten Férderschritte
kédnnen pneumatische Forder-
systeme eingesetzt werden, z.B.
Vakuum- oder Druckluftsyste-
me mit DUnnstromférderung.
Druckluftférdersysteme kom-
men generell beim Transport
grosser Schiuttgutmengen tber
grossere Entfernungen zum
Zuge. Zu den Anwendungen
der Druckluftférderung gehéren
vor allem das Be- und Entladen
grossvolumiger Behaltnisse wie
etwa Silos, Zyklone, GUterwag-
gons, Lastwagen und Big-Bags.

Vakuumfoérdersysteme hinge-

Anlage flr die Extrusion von Snacks
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Herstellung von extrudierten Snacks

Rohmaterialien

.

Bulk Bags | ‘

Behalter ‘

.

¥

Pneum. Foérderung
mit Inline-Siebung

Pneum. Férderung
mit Inline-Siebung

Pneum. Férderung
mit Inline-Siebung

GIW
Chargen-
dosierung

Weitere feste
Inhaltsstoffe via
Differential-
dosierer

A

-

Chargen-Dosierstationen
fur Trockenzutaten

LIW
Chargen-
dosierung

“««

Dosieren von
Pulver-Vormischung
mittels Differentialdosierer

«

Dosierbandwaagen
und
Schneckendosierer
far Rohmaterialien

ZSK Mv PLUS EXTRUDER
Homogenes Mischen
Kneten/Plastizieren

Kochen

Wasser via
Differential-
Flussigdosierer

Formen/Pelletieren/Schneiden

Durchflussmessung mittels
Dosierbandwaagen

FlGssigaromen
oder Pulver
(z.B. Krauter,
Gewirze, Nisse,
Aromaten via
Differential-
dosierer)

Prozessfluss: Die Ausridstung fur alle blauen Prozessschritte wird von
Coperion & Coperion K-Tron hergestellt. Die griin und gelb markierten Aus-
ristungsteile kdnnen im Rahmen eines Komplettsystems geliefert werden.

Coperion Zellenradschleuse ZRD mit Auszugsvorrichtunhg FXS
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gen finden vor allem bei klei-
neren Volumina und kUrzeren
Entfernungen Verwendung.
Einer der Vorteile von Vakuum-
systemen besteht in der nach
innen gerichteten Saugwirkung,
diedas Entweichen von Stauben
in die Umgebung erheblich
reduziert. Dies ist einer der
Griunde fUr den haufigen Einsatz
von Vakuumfordersystemen
in Anwendungen, bei denen
hohe Hygieneanforderungen zu
erflllen oder Staubemissionen
zu vermeiden sind. Ein weiterer
Vorteil ist die einfache Imple-
mentierung bei Anlagen mit
mehreren Materialaufnahme-
guellen. Andererseits gibt es bei
der Vakuumférderung aufgrund
des maximal erzeugbaren Va-
kuums Limitationen bezlglich
Entfernung und Durchsatzrate.

(Hinweis: Far mehr Informatio-
nen bezliglich pneumatischer
Férdersysteme fir den Transfer
von flr Snackzutaten siehe An-
wendungsbeispiel A-800310)

Screening- und
Siebungsvorgange

In der Rohstoffférderung wer-
den haufig Inline- oder Offline-
Sichter eingesetzt, um Fremd-
material vor dem Eintrag des
Schittguts in die Férderlinie zu
entfernen. Sichter kbnnen auch
direkt in die Forderlinie integ-
riert sein, um pulverférmiges
Schuttgut weiter aufzubereiten,
oderam Ende des Herstellungs-
prozesses flr Snacks eingesetzt

Schnittzeichnung Zellenradschleuse

werden, um Ausschussprodukte
zu entfernen. Siebe und Sichter
sind ein wichtiger Bestandteil
des gesamten Materialhand-
lingsystems, gewdhrleisten eine
konstante Produktqualitat und
-sicherheit.

Zellenradschleusen mit
Easy-Clean Design

Far die meisten Arten der Roh-
materialférderung werden die
hocheffizienten und leicht zu
reinigenden Zellenradschleusen
von Coperion eingesetzt. Diese
kénnen bei Durchblas-Systemen
oder als Austragsorgan am
unteren Ende von Silos oder
fluidisierten Absaugbehal-
tern verwendet werden. Die-
se Spezialkomponenten sind
mit Optionen erhaltlich wie
EHEDG-Zertifizierung oder
ATEX-Versionen sowie Ausfuh-
rungen flr die Schnellreinigung
trocken oder nass, was schnelle
Produktwechsel erlaubt. Zudem
ermbglicht der vergrdsserte
Einlauf hohe Durchsatzraten
bei minimierter Brickenbildung.
FUr den Einsatz in pneumati-
schen Fordersystemen kann
bei niedrigen Leckluftraten
ein Betriebsdruck von 1.5 bar
erreicht werden.

Coperion Zellenradschleusen
kédnnen mit der innovativen
Rotorcheck-BertUhrungstber-
wachung ausgestattet werden,
die metallischen Kontakt zwi-
schen Zellenrad und Gehé&ause
detektiert.

Chargendosierung GIW
vs. LIW

Eine Moglichkeit um Chargen
zu dosieren ist die Verwendung
volumetrisch arbeitender Do-
siersysteme, z.B. Schneckendo-
sierer oder Schleusen, welche
das Produktin einen Trichter auf
Wégezellen Uberflhren. Diese
Methode nennt sich Gain-in-
Weight (GIW)-Chargendosie-
rung. BeiLoss-in-Weight (LIW)-
Chargendosierung besteht die
Station aus gravimetrischen
Dosiergeraten, z.B. Schnecken-
oder Vibrationsdosierern, wel-
cheaufLastzellen oder Waagen
montiert sind und das Produkt



dem Prozess mittels Differenti-
aldosierung zufuhren.

Wenn nur kleine Mengen von Mi-
kroingredienzen fir die Gesamt-
charge benétigt werden, kénnen
beide Methoden kombiniert
werden: Differentialdosierer fur
Mikro- und Kleinkomponenten
sowie GIW-Chargendosierer flr
Hauptzutaten.

GIW-Chargendosierung

Beider GIW-Chargendosierung
dosieren volumetrische Dosierer
nacheinander die einzelnen Zu-
taten in einen auf Wagezellen
montierten Sammelbehéalter.
Dabei werden die ersten 90%
des festgelegten Gewichts-
anteils einer jeden Zutat mit
hoher Geschwindigkeit zu-
gegeben. Gegen Ende des

Zyklus wird die Dosierleistung
jedoch verlangsamt, um bei
den fehlenden 10% eine prazise
Dosierung zu gewéahrleisten.
Der GIW-Regler Uberwacht
kontinuierlich das Gewicht der
einzelnen Zutaten und gibt fur
jeden volumetrischen Dosierer
die Signale fur Start bzw. Stopp
sowie Beschleunigung bzw.
Verlangsamung aus. Sobald alle

Differential-
dosierer [

=1

volumetrische
Dosierer

Sammeltrichter

LIW-Chargendosierung ,Loss-in-weight”
(nach dem Prinzip der Gewichtsabnahme)

Sammeltrichter
auf Lastzellen

GIW-Chargendosierung ,Gain-in-weight”
(nach dem Prinzip der Gewichtszunahme)

Zutaten zugegeben wurden, ist
die Charge vollstédndig und die
Mischung wird an den nachsten
Prozess Ubergeben. Diese Art
der Dosierung dauert langer
als die LIW-Chargendosierung,
da die einzelnen Zutaten beim
GIW-Verfahren nacheinander
zugegeben werden.

LIW-Chargendosierung

Differentialdosierung nach dem
Chargenprinzip wird eingesetzt,
wenn die Genauigkeit des Ge-
wichtsanteils der individuellen
Inhaltsstoffe in der fertigen
Charge entscheidend ist oder
wenn Chargenzykluszeiten
sehr kurz sein mussen. Gra-
vimetrische Chargendosierer
dosieren gleichzeitig mehrere
Inhaltsstoffe in einen Sammel-
trichter. Die Regulierung der
Dosiergeschwindigkeiten (ein/
aus, schnell/langsam) erfolgt
Uber die Steuerungen der Dif-
ferentialdosierer. Die kleineren
Wagesysteme ermdglichen sehr
prazise Chargen von jeder Zutat.

Sobald sémtliche Zutaten ein-
gebracht wurden, ist die Charge
komplett und die Mischung wird
dem nachfolgenden Prozess
zugefuhrt. Da alle Inhaltsstoffe
gleichzeitig dosiert werden,

Chargendosierung bei mehreren Foérderzielen
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Herstellung von extrudierten Snacks

lassen sich die Gesamtchargen-
zeit sowie die Zeit fur nach-
folgende Prozesse signifikant
reduzieren. Diese Chargendo-
siermethode wird oft fUr Mik-
rozutaten (z.B.Spurenelemente
und Probiotika) eingesetzt, da
diese eine hohe Genauigkeit
voraussetzen und teuer sind.
In bestimmten Fallen kann die
Differentialdosierwaage flr das
probiotische Material sogar
in einem Gehause oder einer
Glovebox untergebracht sein,
um eine Kontamination aus der
Umgebung auszuschliessenund
eine komplett abgeschlossene
Zudosierung von Inhaltsstoffen
zum nachfolgenden Prozess zu
gewahrleisten.

Chargendosierung bei
mehreren Forderzielen

Muss bei einer Chargendosie-
rung eine einzelne Zutat an
mehrere Stationen gefdrdert
werden oder mUssen mehrere
Zutaten an dieselbe Stati-
on geleitet werden, kdénnen
Wé&gebehalter mit speziellen
Aeropass™-Ventilen eingesetzt
werden. Nach der Aufnahme
aus einer Quelle wie einem
Silo oder Big-Bag, wird das
Material typischerweise durch

eine Zellenradschleuse dosiert,
passiert bei Bedarfeinen Sichter
und wird anschliessend durch
eine weitere Zellenradschleu-
se der Forderlinie zugeflhrt.
Sodann wird das Material zum
Aeropass™-Ventil Gber dem Wa-
gebehalter transportiert. (Siehe
Diagramm auf Seite 3)

Funktionsprinzip
Aeropass™-Ventil

Das Aeropass-Ventil arbeitet
nach dem Weichenprinzip und
eignet sich somit ideal zum
Umlenken einer Zutat direkt
von der Férderleitung in eine
Chargenwaage. Dank seiner
geringen Bauhdhe lasst es sich
auch bei geringem Platzan-
gebot problemlos installieren.
Wie unten gezeigt, verfugt
das Ventil Uber einen schei-
benférmigen Absperrkdrper,
der die Ubergabe der Zutat
an den Behalter unterhalb des
Ventils ermoglicht. Wenn die
Chargenwaage basierend auf
der Gewichtsmessung die Voll-
standigkeit der Charge meldet,
dreht die Scheibe innerhalb
des Aeropass-Ventils und leitet
das Uberschissige Schuttgut in
der Forderleitung zur nachsten
Chargenwaage oder zurlck zur

coperion
. P W-TRON

Waégetrichter werden oft in Kombination mit Aeropass-Ventilen verwendet
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Quelle. Dieser geschlossene
Kreislauf gestattet eine effizi-
entere Zutatenforderung mit
héherem Gesamtdurchsatz.

Chargenwagung mit
Wagebehaltern

Chargenwaagen sind auf Wage-
zellen montierte Aufnahmebe-
hélter zur Bestimmung des Ge-
wichts der Zutatencharge. Die
Charge verbleibt solangein der
Chargenwaage, bis exakt das
vorgegebene Gewicht bzw. das
gewlnschte Zutatenverhaltnis
erreicht ist. Die Genauigkeit
bei der Gewichtsbestimmung
betragt dabei + 0,5 % der ma-
ximalen Gesamtwagekapazitat.
Sobald das festgelegte Gewicht
erreicht ist und das Mischwerk
seine Bereitschaft zur Be-
schickung signalisiert, 6ffnet
sich das Austragsventil an der
Unterseite der Chargenwaage
und die Charge wird an den
Mischprozess Ubergeben.

Bei der Planung eines Chargen-
dosiersystems ist es wichtig,
samtliche Aspekte der Anfor-
derungen an die Auslegung zu
diskutieren. Dies schliesst zu
erwartende Austauschzeiten flr
Wechselteile und Reinigungs-
zeiten mitein, dadiese Optionen
den Gesamtpreis des Systems
massiv beeinflussen kénnen.

Vorbehandlung von
Zutaten

In Snack-Anwendungen, bei
denendie vorgangige Erhitzung
der Chargenzutaten (z.B. Mais-
mehl oder andere Mehle) vor
der Extrusion dazu beitragen
kann, die Gesamtextrusionszeit
zu verklrzen, ist der Einsatz
des Coperion Bulk-X-Change™
Schittgutwarmetauschers ide-
al. Der vertikal verlaufende und
mit Rohrblndeln ausgestattete
Warmetauscher kihlt oder er-
hitzt das Produkt wahrend dem
Prozess. Das Funktionsprinzip
basiert auf dem senkrechten
Massenfluss des Schuttgutes
durch die inneren Rohre und
dem KUhl- oder Heizmedium auf
der Mantelseite. Die patentierte
Produktverteilerplatte oberhalb
der Warmetauscherrohre sorgt

Bulk-X-Change
Warmetauscher

flr eine saubere, gleichmaéassige
und rickstandsfreie Entleerung.
Um einen gleichmassigen Ma-
terialfluss zu gewahrleisten,
sind die Warmetauscherrohre
mit trichterfébrmigen Einlaufen
ausgestattetundsoangeordnet,
dass keine horizontalen Berei-
che gebildet werden, welche
zu Produktablagerungen fihren
kénnten.

Einbringen von Vormi-
schungen und weiteren
Zutaten in den Extruder

Die Dosierung von Vormischun-
gen und Einzelzutaten in den
Extrusionsprozess ist entschei-
dend fUr Produktqualitat und
Prozesseffizienz. An jedem
Punkt des Herstellprozesses
kédnnen unkontrollierte Dosier-



raten und Abweichungen im
Zutatenverhaltnis zu Rohma-
terialverschwendung flhren
und die Gesamtrohstoffkosten
erhéhen. Nicht zuletzt ist die
genaue Dosierung und RUck-
verfolgbarkeit der Zugabe von
Zutaten wie Salz von dusserster
Wichtigkeit fur Inhaltsangaben
auf dem Produktetikett. Heute
setzen immer mehr Hersteller
von Snacks die hochprazisen
gravimetrischen Dosierer von
Coperion K-Tron ein, um Pro-
zesseffizienz und Produktqua-
litdt zu verbessern.

Um die Temperatur des Schitt-
guts nach dem Austrittaus dem
Bulk-X-Change Warmetauscher
konstant zu halten und somit
den Gesamtprozess zu opti-
mieren, werden Differentialdo-
siergerate eingesetzt, die das
vorkonditionierte Schittgut
prazise einbringen.

Dosierernachftllung mittels
Vakuumabscheider

KCM-

Nachfull- Steuerung

Schieber

Lastzellen —— >
Gewichts-
signal

Messzone

Geschwindigkeit

o

Stellbefehl

]

Differentialdosierer mit Nachftllung

Differential-
Dosierprinzip

Die Schneckendosierer von
Coperionsind entwederin volu-
metrischer oder gravimetrischer
Konfiguration lieferbar. Auf-
grund der hohen Anforderun-
gen an die Dosiergenauigkeit in
kontinuierlichen Extrudier- oder
Mischprozessen, ist die gravi-
metrische Dosierung ein Muss.
Werden Materialien mit stark
schwankender Schuttdichte
dosiert, kdnnen bei volumetri-
schen Dosierern aufgrund der
resultierenden unterschied-
lichen Schneckenbefilllung
relativ hohe Schwankungen
der Dosierleistung auftreten.
Diese Schwankungen flhren
zu einer ungleichmassigen
Speisung des nachgeschalte-
ten Extruders, was sich in einer
ungleichmassigen Qualitat des
Endprodukts niederschlagt.
Bei kohasiven Materialien kann
es im volumetrischen Betrieb
durch Bruckenbildung oder
Materialverdichtung im Trichter
dazu kommen, dass nahezu
kein Material mehr ausgetragen
wird, obwonhlsich die Schnecken
drehen. Da die Dosierleistung
in einem volumetrischen Do-
sierer eine reine Funktion der
Schneckendrehzahl ist, besteht
fur den Dosierer und den nach-
folgenden Mischprozess keine
Méglichkeit, diesen Fehler zu
erkennen. Oftmals lasst sich
nicht einmal durch den Einsatz
von Fullstandssonden im Be-
schickungstrichter erreichen,
dass die Stérung rechtzeitig im
Prozess erkannt wird, so dass
gegebenenfalls eine Zeit lang
ein Produkt hergestellt wird,
welches nicht der Spezifikation
entspricht.

Die gravimetrischen Dosierer
von Coperion K-Tron arbeiten
mit Wagezellen mit patentier-
ter digitaler SFT-Technologie
und messen kontinuierlich das
Gewicht des Produktes, das an
den nachgeschalteten Prozess
geliefert wird. Differentialdosie-
rung bietet ein umfangreiches
Einsatzgebiet und ermdglicht
die Dosierung einer breiten
Palette von Materialien in sehr

niedrigen bis sehr hohen Durch-
satzbereichen. Im Betrieb wird
der gesamte Dosierer inklusive
Trichter und Material kontinuier-
lich gewogen und die Drehzahl
der Austragsschnecken wird
exakt reguliert, um den ge-
winschten Sollwert zu erhalten.
Mit dieser Technologie ist ein
stabiler Massenstrom in den
Extruder gewahrleistet.

Nachfullen der Differen-
tialdosierer

Das Nachfullen eines Differenti-
aldosierers, der einen kontinu-
ierlichen Prozess (z.B. Mischen
oder Extrudieren) beschickt,
kann fast so kritisch sein, wie
die Wahl der richtigen Dosier-
technologie. Da so schnell wie
moglich nachgeflullt werden
soll, werden beikontinuierlichen
Prozessen haufig pneumatische
Abscheider eingesetzt, die
nach dem Dunnstrom-Vaku-
umfdérderprinzip arbeiten. Das
pneumatische System erzeugt
ein Vakuumund saugt das Nach-
fGllmaterial in einen separat
montierten Vakuumabscheider.
Der Abscheider wird bis zu einer
definierten Héhe befullt und halt
seine Materialladung so lange,
bis der darunterliegende Dosie-
rer eine Nachflllung anfordert.
Der Fullstand im Abscheider
wird durch Fullstandssensoren
Uberwacht.

Sobald der Dosierer eine Nach-
fullung anfordert, 6ffnet sich das
Austragsventil und der Inhalt
des Abscheiders entladt sich
in den Dosiertrichter. Wahrend
der Abscheider das Material
abgibt, wird ein Luftstoss durch
die Filterim Vakuumabscheider
geblasen, um allfallig anhaften-
de Materialpartikel vom Filter
zu loésen.

Nach dem Uberfihren des Ma-
terialsinden darunterliegenden
Dosierer wird das Ventil wieder
geschlossen und der Nachfull-
zyklus beginnt sofort, um den
Abscheider fur die nachste
Nachfullanforderung vorzube-
reiten. Materialquellen kdnnen
Séacke, Trommeln, IBCs, Super-
sacke, Trichter oder Silos sein.
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Herstellung von extrudierten Snacks

Diese Serie von sequenzierten
Nachfull- und Entleerungs-
schritten wird auch als Vakuum-
sequenzierung bezeichnet.Inje-
dem Fallist die Koordination der
Sequenzierung des gesamten
Materialaufnahme-und Férder-
prozesses wichtig, so dass die
prazise Materialeinbringung des
Differentialdosierersinden End-
prozess nicht behindert wird.

Extrusion direktexpan-
dierter Snacks

Die Doppelschneckenextrusion
ist ein bewahrter HTST (High
Temperature Short Time) -Pro-
zess fur die Herstellung von
direktexpandierten Snack-Pro-
dukten. Die Doppelschnecken-
extruder der ZSK MEGAvolume
PLUS Serie von Coperion wer-
denanwendungsspezifisch aus-
gelegt. Das modulare System
aus Gehausen und Schnecken-
elementen erlaubt eine auf die
jeweiligen Prozessanforderun-
gen massgeschneiderte Kon-
figuration. Samtliche produkt-
berthrten Werkstoffe erflllen

Pulver-

Vormischung Wasser

Vo

Doppelschnecken-
Extruder

die Lebensmittelstandards (3.1
Zeugnisse) und sind resistent
gegen Abrieb und Korrosion. Die
unterschiedlichen BaugréBen
der Extruder ermodglichen
Durchsatzbereiche von wenigen
Kilogramm bis hin zu mehreren
Tonnen Endprodukt. Durch
die geometrische Ahnlichkeit
kann problemlos zwischen den
unterschiedlichen BaugréBen
skaliert werden (Scale-Up).
Dieser Vorteil kann vor allem
dann ausgenutzt werden, wenn
Produktentwicklung auf einem
kleineren Extruder betrieben
werden soll.

Die typischen Prozessschritte
fur die Herstellung von direkt-
expandierten Snacks sind unten
beschrieben. Es beginnt mit der
Dosierung der Feststoff-Vormi-
schung (basierend auf kohlen-
hydrathaltigen Rohstoffen, wie
Getreidemehlen, GrieB oder
Starke, teilweise in Kombination
mit Proteinen) Uber Differenti-
aldosierer in einen Trichter Uber
einem offenen Geh&ause des
ZSK-Extruders.

Zentrische
Granulierung
ZGF

Herstellungsprozess
fUr expandierte
Snack-Produkte
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Trockner

Die Schuttdichte dieser Roh-
materialien liegt Ublicherweise
zwischen 0,5 und 0,8 kg/dm?3.
Die Doppelschneckenextruder
der ZSK MEGAvolume PLUS
Serie von Coperion mit einem
Durchmesserverhéltnis Da/Di
(aussen zu innen) von 1,8 sind
die Extruder mit dem grdssten
freien Schneckenvolumen auf
dem Markt. Sie bieten viel freies
Volumen und somit einen guten
Produkteinzug in die Maschine.
Unsere Kunden kénnen deshalb
héhere Durchsatze fahren als
mit anderen Maschinen mit
vergleichbaren Schnecken-
durchmessern.

Nachdem die Vormischung in
das Verfahrensteil des ZSK Ex-
truders eingebracht wurde, wird

Beschichter

Wasser zudosiert. Dieses wird
fur die Kochextrusion benotigt
um Starke zu verkleistern und
Proteine zu denaturieren. Durch
den Druckabfall beim Austritt
der plastifizierten Produkt-
masse aus der DUse verdampft
ein Teil des Wassers und sorgt so
far die Expansion des Produktes.

Ohne einen kontinuierlichen
und zuverlassigen Materialfluss
sowohl von Feststoffenalsauch
von FuUssigkeiten anhand von
Dosierern kann der Extruder
kein hochwertiges Produkt
herstellen. Stand der Technik
sind gravimetrische Differential-
dosierer, welche in den meisten
Fallen die beste Wahl fur einen
kontinuierlichen Extrudierpro-
zess sind.

Coperion Extruder
ZSK 54 MEGAvolume PLUS
mit Zentrischer Granulierung ZGF

Kahler
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Sind alle Zutatenin den Extruder
eingebracht, mUssen sie homo-
gen vermischt werden. Norma-
lerweise wird dies mit einem
oder mehreren Mischabschnit-
ten erreicht, bestehend aus
Kombinationen verschieden-
artiger Knetbldcke. Abhangig
von den Rohmaterialienkénnen
auch Spezialmischelemente

Coperion K-Tron LIW-Dosierer fihren in einem Beschichtungsprozess die

GewUlrzmischung zu

zum gewUlnschten Resultat bei-
tragen. Wahrend des Mischens
erhéht sich der Schereintrag,
wodurch die Produkttempera-
tur ansteigt und Molekulketten
verkUrzt werden.

Als Nachstes wird der homoge-
ne Brei in einer scherintensiven
Kochzone plastifiziert. Die in
der Mischung enthaltene Starke

verkleistert an dieser Stelle und
Proteine werden denaturiert.
Dieser Schritt kann auch als
»Scherunterstltztes Schmelzen®
bezeichnet werden, welcher
durch Prozessparameter und
Produktrezeptur bestimmt wird.
Innerhalb dieser Zone werden
Elementkombinationen einge-
setzt, die einen hohen mechani-
schen Energieeintrag bewirken.
Druck, Scherkraft und Tempera-
turerhéhung liefern eine plasti-
fizierte Produktmatrix.

Nach einer Gesamtverweilzeit
von wenigen Sekunden bis zu
einer Minute wird das Material
durch die Lochplatte gedrickt.
Aufgrund des schlagartigen
Druckabfalls in der plastifizier-
ten Masse verdampft das Was-
ser und bildet Blasen. Die Pro-
duktstrange expandieren und
deraustretende Dampftrocknet
die Oberflachen.

Jetzt kbnnen die Stréange mit
dem zentrischen Granulie-
rungssystem ZGF von Coperion
geschnitten werden. Die Grésse
des Extrudats kann durch die
Anzahl der Messerfligel und
die Drehzahl variiert werden.

eine Snackmischung

Prozessflussdiagramm flr

Peanuts

/

Raisins
Sunflower seeds
Coated
chocolate pieces N\ O]
swB-300 T+
Omwdy, —— Aws()
SwB-300 4
UNwd;, — Awa()
swB-300
swe-300 LI 7 Y Y

Q

Conveyor Belt

g

Ublicherweise wird das Pro-
dukt danach pneumatisch zum
nachsten Prozessschritt (z.B.
Trocknung) geférdert.

Beschichtung der ge-
trockneten Snacks

Nach dem Trocknungs- oder
Backschritt kdnnen zusatzliche
Wiirzmischungen oder Uberzi-
ge auf das Snackprodukt auf-
getragen werden. Die Wirzmi-
schungen kdnnenin Pulverform
(z.B.trockengemischte Uberzi-
ge) oder in flussiger Form (z.B.
Uberzige mit Flissigaromen
oder Ol) vorliegen. Bei beiden
Uberzugsarten werden Fliissig-
keits- und Pulverdosierer von
Coperion K-Tron eingesetzt,um
eine exakt definierte Menge des
Uberzugs aufzubringen. Wird
mit Salz gewdrzt, ist der Einsatz
von hochprazisen Wagezellen
extrem wichtig, um den exakten
Salzgehalt des Produktes kor-
rekt angeben zu kénnen. Uber-
zUge werden normalerweise
in Beschichtungszylindern auf
das Produkt aufgespriht oder
dem Produkt einfach auf einer
darunterliegenden Férderlinie
zugefuhrt.

Herstellung von Snack-
mischungen

Far die Produktion von Multi-
komponenten-Snackmischun-
gen, wie gemischten Nussen
oder Party-Mischungen, werden
Dosierbandwaagen und Vib-
rationsdosierer von Coperion
K-Tron eingesetzt, welche die
exakten Mengenverhaltnisse
liefern. Der Einsatz dieser
hochprazisen Gerate sichert
die Produktqualitdt und hat
sich als zusatzlicher Faktor
fur Kosteneinsparungen bei
Rohstoffen bewahrt. Kontinu-
jierliche oder Chargensysteme
nutzen Dosiergerate, welche
den individuellen Ansprichen
des Schuttguthandlings ange-
passt sind. Eine koordinierte
Produktzusammenstellung wird
durch ein zentralisiertes Rezep-
turmanagement oder durch
ein programmiertes Master/
Slave-Verhaltnis zwischen den
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Herstellung von extrudierten Snacks

einzelnen Rohstoffdosierern
erreicht.

(HINWEIS: Fir mehr Informati-
onen Herstellung von Snackmi-
schungen siehe Anwendungs-
beispiel A-800304)

Produktsicherheit durch
Hygienic Design

Um die gesamte Anlage gut
reinigen zu kdénnen, werden
alle Komponenten im Hygienic
Design ausgeflhrt. Grundsatz-
lich sind produktberthrende
Oberflachen in Edelstahl aus-
gefuhrt. Auf Wunsch wird fur
grossvolumige Wagetrichter
oder Silos Karbonstahl mit FDA-
konformer Epoxidbeschichtung
eingesetzt, um die Gesamt-
systemkosten zu reduzieren.
Foérderabscheider kdnnen mit
versenkbaren Sprihdusen fur
die CIP-Reinigung ausgestattet
werden, um schnelle Produkt-
wechsel zu ermoéglichen und
die Kontamination zwischen
Materialldufen zu minimieren.
Wird eine Trockenreinigung
eingesetzt, kdnnen in die Do-
sier- und Fo&rderlinie schie-
nenmontierte Dosierer oder
Mannlécher integriert werden,
damit die Prozesslinie fur eine
Inspektion leicht demontiert
und die vollstdndige Entlee-
rung und Reinigung Uberprift
werden kann.

Um die Gefahr von Kontamina-
tionen flr sensible Prozesse zu
minimieren, kann zum Einbrin-
genvon Mikrokomponentenwie
Vitaminen oder Probiotika eine
Sackschltte mit integrierter
Glovebox verwendet werden.

Die Coperion-Vorteile

* Komplette Integration des
Produktionsprozesses fur
Snacks in das System und
somit alles aus einer Hand.

Globale System-Engineering-
gruppe mit umfangreicher

Hauptbaros:

Coperion GmbH
Compounding & Extrusion
Theodorstrasse 10

70469 Stuttgart, Germany
Tel.: +49 (0) 711 897-0
Fax: +49 (0) 711 897-3999

Coperion GmbH

Materials Handling
Niederbieger Strasse 9
88250 Weingarten, Germany
Tel.: +49 (O) 751 408-0

Fax: +49 (0) 751 408-200
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Anwendungserfahrung mit
Snack-Verarbeitungslinien.

* Hygienic Design fur Produkt-
sicherheit, schnelle Produkt-
wechsel und hohe Prozessef-
fizienz.

* Einsparung von Rohstoffen
durch hohe Préazision aller
Coperion K-Tron Dosiersys-
teme.

» Der Einsatz von hocheffi-
zienter ZSK MEGAvolume
PLUS Extruder von Coperion
sichert maximalen Durchsatz.

# Integriertes Steuerungs-
system mit Coperion K-Tron
SmartConnex und maBge-
schneiderter PLC-Steuerung,
die eine Vielzahl von Pro-
grammieroptionen bietet,
inklusive Zutatenkontrolle
und Rezepturmanagement.

* Innovative, massgeschnei-
derte Zellenradschleusen
und Weichen von Coperion
garantieren langfristig einen
zuverlassigen und sicheren
Betrieb.

* Haufig kann durch Verwen-
dung eines ZSK-Extruders
auf den Einsatz eines Vor-
konditionierers verzichtet
werden, was Stillstandzeiten

info@coperion.com

Coperion K-Tron Pitman, Inc.
590 Woodbury-Glassboro Rd
Sewell, NJ 08080, USA

Tel +1 856 589 0500

Fax +1 856 589 8113

SWB Dosierbandwaagen in einem Mischprozess fur Snacks

aufgrund von Reinigungszy-
klen reduziert, den Gesamt-
Raumbedarf optimiert und
Kapitalkosten einspart.

* Die hochprazisen Extruder,
Dosierer und pneumatischen
Fordersysteme erflllen
héchste Hygieneanforde-
rungen.

606 North Front St.
Salina, KS 67401, USA
Tel +1 785 825 1611
Fax +1 785 825 8759
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Coperion K-Tron Salina, Inc.

¥ Umfassende Service-Dienst-

leistungen decken lhre ge-
samte Snack-Produktionslinie
ab. Ein globales Service-
Netzwerk sowie eine 24/7
Hotline stehen zu lhrer Ver-
figung.

Lenzhardweg 43/45
CH-5702 Niederlenz
Tel +41 62 885 71 71
Fax +41 62 885 71 80

Coperion K-Tron (Switzerland) LLC



