FACHBEITRAGE

Blasfolien zur Umhullung

von Fleischwaren

Die Herstellung von kiinstlichen Wurstdarmen erfordert ein sehr
hohes MaB an Prézision hinsichtlich der Dosierung der einzelnen
Komponenten. Blasfolien fiir die naturdarmahnliche Umhiillung von
Wurst- und Fleischwaren kdnnen bis zu neun Schichten aufweisen.
Jede einzelne Schicht einer derart aufgebauten Folie erfiillt eine
klar definierte Aufgabe. Damit jede dieser Lagen ihre Funktion er-
fillen kann, ist eine ausgereifte Misch- und Dosiertechnik gefragt.

In der Kunststoffverarbeitung bildet
die reibungslose Materialzuflihrung
neben der Qualitat der eingesetz-
ten Werkstoffe eine der wichtigsten
Voraussetzungen fiir ein hoch-
wertiges Endprodukt und einen
stdérungsfreien Produktionsprozess.
Bei Materialhandlingsystemen, die
eine kontinuierliche Versorgung der
Verarbeitungsmaschinen mit jeder
Art von polymerem Granulat, Mahl-
gut und Zuschlagstoffen sicher-
stellen sollen, setzen viele Unter-
nehmen der Branche daher ganz
auf die Erfahrung und die Service-
leistungen eines Spezialisten: der
FDM GmbH aus dem nordrhein-
westfalischen Kénigswinter. Im
Jahr 2003 gegriindet, mit heute

bereits 22 Beschaftigten, bietet
der Anlagenentwickler weltweit
Kombinationen von Férderanla-
gen, Misch- und Dosiergeréaten fir
alle Arten von Kunststoff- sowie
deren Recyclingwerkstoffen aus
einer Hand.

Bei der Produktion biaxial-orien-
tierter Blasfolien, wie sie flr
Kunststoff-Darm fir die fleisch-
verarbeitende Industrie gebraucht
werden, ist eine auBerst prazise
Materialzusammensetzung erfor-
derlich. Denn nur so kann jede
einzelne Schicht ihrer Aufgabe
nachkommen und zum Beispiel
die Wursthille das Gut angemes-
sen schltzen und présentieren.
FDM erreicht mit ihren Aggre-
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gaten, die den Extrudern vorge-
schaltet sind, eine Prézision, die
ihresgleichen sucht. Die maximale
Abweichung vom Istwert liegt bei
einer Durchsatzleistung von 80 kg
pro Stunde unter 4 Gramm. In
Promille ausgedriickt, ist das nicht
einmal ein halbes %o (< 0,005 %)
Uber einen Zeitraum von einer
Stunde. Um diese auBergewdhn-
liche Genauigkeit zu erzielen,
kommt nach der gravimetrischen
Batchdosierung zur Uberwachung
eine Summen-Kontrollwaage

zum Einsatz. Sie dient einerseits
der Ermittlung und Uberpriifung
des gesamten Gewichtes der
geforderten Rohstoffe, anderer-
seits regelt sie sehr feinfiihlig die
AusstoBleistung des Extruders.
Alles in allem ergibt dies die flr
solch empfindliche Produkte wie
Mehrschichtfolien erforderliche
Genauigkeit sowie eine gleichblei-
bend hohe Qualitat im Verarbei-
tungsprozess.

Der Spezialist fiir das Foérdern,
Dosieren und Mischen (FDM) ist
seit Jahren ein bewahrter Partner
der Kuhne Anlagenbau GmbH,

St. Augustin (vgl. Bild 1).

Bild 1:
FDM-Dosiergerate vor dem Weitertransport
zur Kuhne Anlagenbau GmbH
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Bild 2:
Der gravimetrische Batchdosierer
,Oberpleis*

Der Maschinenbauer fir Blas-
folien-Extrusionsanlagen hat

sich vor allem mit der Coextru-
sion zur Herstellung von biaxial-
verstreckten Folien mit bis zu
9-Schichten einen Namen ge-
macht. Aggregate und Systeme
fur die Materialversorgung der Ex-
truder bezieht Kuhne exklusiv aus
Kdnigswinter, so dass der Kunde
eine flr seine Zwecke vollausgeri-
stete Anlage installiert bekommt.
Allein in 2006 steuerte FDM rund
60 Aggregate zu den Extrusions-
anlagen aus St. Augustin bei.

Fordern

Der groBte Teil der Werkstoffe
gelangt aus Aufgabebehaltern
Uber ein Mehrstellensaugférder-
system zu den Uber den Extrudern
montierten Dosiergerdten. Materi-
alien, die nur in geringen Mengen
erforderlich sind, lassen sich auch
direkt iber Handaufgaben an den
Dosieraggregaten dem Prozess
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beisteuern. Als Vakuumerzeuger
zum Transport der Polymere
werden besondere Geblase
kombiniert mit einem Zentralfilter
eingesetzt.

Dosieren

Sind die Rohstoffe in den modu-
lar aufgebauten Dosiergeréten,
beispielsweise dem Modell ,,Ober-
pleis“ (siehe Bild 2) angelangt,
wollen sie abgemessen sein. Es
handelt sich bei diesen Typen um
diskontinuierlich arbeitende Char-
gendosierer, die hinsichtlich aller
Komponenten Uber eine maximale
Dosierleistung von 80 kg/h verfi-
gen. Die Modularitét erlaubt es,
entsprechend den Anforderungen
der Kunden, bei Bedarf zusatz-
liche Bausteine problemlos zu
erganzen. Allerdings ist der Auf-
bau nicht grenzenlos: Es lassen
sich beziiglich der Rohstoffmenge
pro Dosiereinheit je vier Haupt-
und vier Nebenkomponenten
zufiihren. Die Durchsétze der
Haupt-Stoffstréme, bei denen

das Material Uber Dosierschieber
bemessen wird, liegen im Bereich
von 10-100 Prozent der gesamten
ChargengroBe. Die Nebenstréme,
bei denen Dosierschnecken im
Einsatz sind, arbeiten in einer Gro-
Benordnung von 2 bis zu 10 Pro-
zent der eingestellten Gesamt-
menge. Zur Feinabstimmung bei
der prazisen Bemessung lassen
sich die Dosierschnecken und
Hulsen entsprechend anpassen.
Beim Dosieren selbst gelangen die
einzelnen Werkstoffe nacheinan-
der in einen gemeinsamen Wéage-
behélter. Ist alles beieinander wird
in der Steuerungseinheit der Sie-
mens S7 eine Rechnung auf Basis
der Soll-/Ist-Werte durchgefuhrt.
Automatisch werden anschlieBend
die Dosierzeiten (und damit die
Mengen!) bei Bedarf angepasst.
Durch die unmittelbare Kontrolle
der Dosierergebnisse wird eine
kontinuierlich rezeptkonforme
Mischung erzielt, die wiederum

Forder- Dosier- & Mischtechr

Wir stellen aus:

e Batchdosiergeréate
fur 8 Komponenten:
Typ BDG 100,
von 100g-100 kg/h

Typ BDG 2000,
von 250g-2000 kg/h

e Gravimetrisches
Dosiergeréat
far 11 Komponenten:
Typ GDS 11,
von 100g
—1000kg/h
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qualitatsstabile Ergebnisse bei
den Produkten ergibt.

Mischen

Zum Durchmischen der einzel-
nen Werkstoff-Komponenten wie
Polymeren, Additiven und Ma-
sterbatches gelangen sie in den
Mischbehélter. Die Mischzeit ist
Uber die Steuerung fixiert und den
jeweiligen Fertigungskonditionen
angepasst. Der Behélter ist so
ausgelegt, dass eine zwangsweise
restlose Entleerung stattfindet. Im
Falle der Produktion der eingangs
erwahnten Mehrschicht-Blasfolien
fur Wursthaut gewéhrleisten
eingebaute Schmelzepumpen,
die Uber die Regelkreise Druck
und Extruderdrehzahl steuerungs-
technisch eingebunden sind, die
kontinuierliche Versorgung des
Einzuges des jeweiligen Aggre-
gates. Aber ebenso, und sogar
unter Verzicht der nicht ganz
unkomplizierten Pumpenlésung,
I&sst sich diese Aufgabe Uber das
Dosiergerat mit dem Regelkreis
Durchsatz und Extruderdrehzahl
realisieren.
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Bild 3:

Die komplexe
Materialzufiihrung,
Dosierung und
Mischung auf einer
Kuhne-Mehrschicht-
Blasfolienanlage

Steuerung

Auch beim elektrotechnischen
Aufbau der Dosiergerate war der
Modulgedanke bei FDM feder-
fihrend. Dadurch I&sst sich zum
Beispiel die Nachrustung von Do-
sierkomponenten durch Einsetzen
von Elektronikkarten am Dosierge-
rat einfach und schnell realisieren.
Samtliche Signale und Impulse,
die an den Dosieraggregaten an-
fallen, werden hier auch unmittel-
bar digitalisiert und anschlieBend
Uber eine Feldbusverbindung an
die Zentralsteuerung Ubermittelt.
So entsteht kein Verdrahtungs-
aufwand, Installationszeiten sowie
die Fehleranfalligkeit sind gering
und die Wartung der Anlage ist
einfach.

Die Zentralsteuerung, in der das
Mehrstellenférdersystem und die
Dosiergerate zusammengefasst
sind, basiert im dargelegten Fall
auf der bewéhrten und wenig st6-
rungsanfélligen Siemens S7-300.
Mit Hilfe dieser Steuerung ist
auch die Verwaltung und Nutzung
von bis zu 99 Rezepturen bei

Komplexitat, die steuerungstechnisch
gehandhabt sein will

jeweils bis zu acht Komponenten
problemlos mdéglich. Mittels der
Modemausriistung kdénnen sich
darlber hinaus die Service-Tech-
niker von FDM via Internet oder
Telefonleitung in dieses Steue-
rungsmodul beim Kunden ein-
loggen. Auf solchem Weg ist eine
Wartung méglich und lassen sich
etwaige Stérungen gewdhnlich
schnell beheben. Das spart dem
Kunden nicht nur Zeit und Kosten,
es erhéht auch die Verflugbarkeit
der Anlage.

Biaxial-gereckte Blasfolien

Durch das Recken von
Kunststoff-Folien im ther-
moelastischen Bereich
sowohl in Langs- als auch in
Querrichtung (,,bi“) wird eine
gezielt verbesserte Eigen-
schaftsénderung herbei-
gefiihrt: Beispielsweise die
ReiB- und DurchstoBfestig-
keit erhéht, oder Schrumpf-
sowie Barriereeigenschaften
verbessert. Gleichzeitig lasst
sich vielfach der Materialein-
satz verringern.

Solche Folien mit bis zu neun
Schichten kommen unter
anderem als Lebensmittel-
verpackungen (Wursthiillen,
Schrumpfbeutel) zum Ein-
satz.
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