TRENNTECHNIK

Eine Dimension weiter

Minimengen an Trennmitteln handeln, das kann die jiingste maschinenseitige Entwicklung von

DUBOR, die PrazisionsSpriihUnit, kurz PSU.
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++ PrazisionsSpriihUnit (PSU): Spriihventile, Spriihleisten, Spriihverteiler sind mit wenigen, iibersichtlichen Verschlauchungen zu einer

Einheit zusammengefasst

+ Es geht um Sprithvolumen in einer Gréflenordnung
ab 1/1.000 ml pro Kavitdt und es geht um Prézision,
denn die ist entscheidend, will man erreichen, dass sich das
Produkt trotzdem sauber aus der Form lost. Ein wichtiger
Vorteil: Weniger Trennmittel bedeutet weniger Reinigungs-
aufwand.

Fihrt man sich vor Augen, dass fiir die Trennleistung bei
einer Brotform in der Regel rund 4 g Ol benétigt wird,
sind die Mengen, die eine PSU verspriiht, ziemlich gering.
Geeignet ist das Prézisionssprithen fiir nahezu alle Formen-
varianten. Projektmanager Bernhard Rieping: ,Oval, rund,
Flache, Korper, unregelmiflige Formen, wie Herzform, ein
Riegel mit Einbuchtungen, Formen, die eine gewissen Gleich-
mifigkeit haben, aber keine feste Geometrie, all das ist
heute fiir uns machbar.“ Individuelle Formen seien in den
letzten Jahren sehr viel hdufiger am Markt anzutreffen.

Projektbeispiele

+ Bespriihen mit Glanzmittel: Brotteiglinge in 6er Verbund-
form werden im Durchlauf mit Glanzmittel bespriiht.
Die Anforderung lag darin, nicht die Metallform, son-
dern exakt die Teiglinge zu besprithen. Die Anlage erfasst
den Beginn des Teiglings, startet den Sprithvorgang und
stoppt ihn mit dem Ende des Teiglings.

+ Waffel-/Poffertjesherstellung: Die Backplatten verlassen den
Ofen, werden aufgefahren und die Spritheinheit trigt
Trennmittel mit einem horizontalen und einem vertikalen
Arm auf. Jeder Arm enthilt 9 Sprithventile, entsprechend
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der Anzahl der Kavititen. Die Herausforderung bei dieser
Anwendung lag darin, schnell zu takten, weil die hori-
zontale Backplatte unmittelbar nach dem Auffahren mit
Teigmasse befiillt wird. Zudem sollte aus Effizienzgriin-
den nicht flachig gespritht werden. Rieping: ,Die hohe
Geschwindigkeit der Backplatten machte es notwendig, eine
Spriihleistung von drei Takten je Sekunde zu erreichen.
Wir haben die Anforderung tibertroffen. Die installierte
PSU schafft eine Leistung von vier Takten pro Sekunde.
Mit der Anlage sind wir in dem Leistungsbereich erstmals
in Serie gegangen.“ In dem Anwendungsfall ging es um die
Herstellung von Poffertjes.

Anwendung der PSU

GroRe, Flache, Korper

der spriihenden Form el

KavitatengroRe ab 6 mm Durchmesser

Kavitatenanordnung beliebig

Produktform beliebig

Produkt-Wechsel ab 1 Sekunde

Spriihvolumen/Kavitat ab 1/1.000 ml

Viskositat 0,5 bis 2.500 mPas
Trennmittel, Glanzmittel,

Geeignet fiir Wasser, Lebensmittelfarbe
u.v.a.m.

Taktzeit ab 0,25 Sekunden
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++ PSU fiir SiiBwaren, installiert im Technikum bei DUBOR

+ Feinbackwaren: Die Anforderung in diesem Fall lag darin,
verlaufende Kavitdten zu benetzen, ohne die Form insge-
samt zu besprithen. ,Wir haben die Anforderung geldst,
indem wir mehrere Sprithventile nacheinander ansteuern,
erklart Rieping. Die Anlage lduft kontinuierlich. Sie erfasst
den Beginn und das Ende der Kavititen.

+ Pralinenherstellung: Die Oberfliche der Pralinen ist, bevor
sie mit Schokolade iiberzogen wird, klebrig. Die Anlage
spritht Trennmittel in die Kavitdten, die Masse wird ein-
gefiillt, nach einem kurzen Erkaltungsprozess ausgeformt
und daraufhin mit Schokolade tiberzogen.

Die Spriihventile

Eine PSU kann mit verschiedenen Spriithventilen bestiickt
werden, die das Unternehmen zum Teil selbst entwickelte.
Ziel ist, alle Kundenanforderungen fiir das Spriihbild erfiillen
zu konnen. Ein Sprithkegel kann beispielsweise durch das
Zuschalten der Hornerluft zusammengedriickt werden, so-
dass aus einem runden Spriihbild ein langliches wird.
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++ Spriihlosung bei verlaufenden Formen

Bernhard Rieping: ,Was die PSU
ausmacht, ist die schnelle An-
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steuerung der Sprithventile, -
die Genauigkeit der Spriih- .
menge und die Gleichmi-
Bigkeit im Sprithbild. Wir
arbeiten bei der Steuerluft
und beim Trennmitteldruck
mit 1/10 bar Einstellgenau-
igkeit, wenn es um die Spriihluft
geht, bewegen wir uns im Be-
reich 1/100 bar. Wichtig ist,
die Steuerzeit in einer Grofien-
ordnung von 1/1.000 Sekunde
regeln zu konnen. Diese Ge-
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++ Overspray kann direkt iiber dem
Spriihkegel durch das Spriihventil
abgesaugt werden

nauigkeit brauchen wir, um ex-

akt die Menge Trennmittel in die Form zu sprithen, die
benotigt wird, um das Produkt sauber aus der Form zu
16sen, dabei aber nur einen minimalen Anteil Trennmittel in
der Form zu hinterlassen. #++

www.brotundbackwaren.de 01/2019



https://www.wiesheu.de



