Vom ersten bis
zum letzten Tropfen

Gesicherte Produktgualitat
durch Prozessanalysensysteme

Gesicherte Produktqualitét ist fiir jeden Hersteller oder Abfiiller von Getrdnken,
flissigen Lebensmitteln oder auch Kosmetik ein Thema. Dazu bedarf es keiner Herstellerhaftung,
allein der Imageschaden kann eine Marke ruinieren. Zu Recht ist ein Labor mit den entsprechenden
Mitarbeitern in diesem Bezug wichtiger als eine Versicherung. Bei der Uberpriifung sensibler
Medlen spielt jedoch auch der Zeit- und Reaktionsfaktor eine wesentliche Rolle.

dhrend lhre Abflillung lauft, neh-

men lhre Labormitarbeiter Proben,
die dann Uberprift werden. Sollte ein
Fehler oder ungewiinschte Abweichung
im Produkt aufgetreten sein, wird mit
entsprechender Verzégerung die weitere
Abflllung gestoppt. Die bereits abge-
fullten Einheiten und die Charge mus-
sen dann im schlimmsten Fall vernich-
tet werden. Damit vernichten Sie wert-
volles Kapital. Besser wére natlrlich eine
Untersuchung ,,on the fly* — ohne die
Laborzeit -, mit der Méglichkeit, sofort
Zu reagieren, wenn es so etwas gibe.

Das Herzstlick

Mit dem Liquiguard 100i soll der Dausch
Technologies GmbH die Entwicklung

Abb. 2:
Rezeptiber-
priufung Scores
(Produktwaolken)
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Abb. 1:
Detektierte
Information
aus dem Pro-
duktspektrum

eines Inline-Prozessanalysensystems
ohne Reaktionsverluste gelungen sein.
Das fllssige Produkt wird direkt vor der
Abflllmaschine durch die kompakte
Prifanlage gefiihrt. Das Herzstlick ist
eine Inline-Prifeinrichtung, die in einer
aseptischen Gembra-Boxer-Ventilan-
ordnung der Firma Kieselmann inte-
griert ist.

Als Messprinzip wird die Absorptions-
Spektroskopie verwendet, denn im
Absorptionsspektrum einer Flissigkeit
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stecken vielfaltige Produktinforma-
tionen. Das Getrénk durchflieBt in der
Ventilanordnung die  Absorptions-
strecke der Mess-Sonde. Wie bei einer
Klvettenmessung wird es hier nur
einmal durchstrahlt. Die gesamte Ana-
lyseeinheit besteht im Wesentlichen
aus einer Strahlungsquelle, die Uber
einen faseroptischen Lichtwellenleiter
die Strahlung durch das Getrank hin-
durch zur Mess-Sonde leitet.

Des Weiteren enthélt die Analyseeinheit
ein Spektrometer, dem wiederum Uber
einen faseroptischen Lichtwellenleiter
die vom Getrdnk geschwéchte Strah-
lung zugeflihrt wird. Das im Spektro-
meter erzeugte Spektrum - das man
auch als Fingerabdruck des Getrankes
bezeichnen kann - enthélt eine sehr
breite Information Gber die Inhaltsstoffe
des Getranks. Das heiBt, jedes Getrank
hat seinen eigenen Fingerabdruck und
kann so eindeutig identifiziert werden.
Uber ein spezielles Softwaretool und
eine spezielle Basis-Kalibrierprozedur
kann man nun dem Getrank auerdem
verschiedenste qualitatsrelevante Infor-
mationen entlocken.

Berechnung
der Qualitatsparameter

Doch wie wird aus dem nun erhaltenen
Spektrum ein brauchbarer Nachweis
der Produktqualitdat? Der in einem
Schaltschrank integrierte Rechner ver-
rechnet das aktuell gewonnene Spek-
trum mit den Referenzdaten, die aus
der Basis-Kalibrierprozedur gewonnen
wurden, und man erhélt dadurch den
entsprechenden  Qualitatsparameter.
Uber zehn Qualititsparameter kénnen
aus einem Spektrum berechnet werden.
Zeigt nun das abzufiillende Produkt
eine Abweichung eines oder mehrerer
Qualitatsparameter, wird ein Steuer-
signal ausgeldst, das z. B. zum Stoppen
der Abflillung verwendet werden kann.

Diese Qualitdtsparameter kdnnen mit
Liguiguard 100i gepriift werden:

— Gesamtséure

— Rezeptlberprifung

— Laugendetektion (Version 1)
— Produktprofil

— Temperatur.

Zur Vervollstandigung der Charakteri-
sierung des Getrdnks stehen zusétz-
liche Mess-Sonden zur Verfligung, die
im Gerét integriert sind:

— Brix (Standardsystem)

— Dichte (Standardsystem)

— Leitwert (Standardsystem)

— COq gelost (Standardsystem).

In Zukunft sollen weitere wichtige Quali-
tatsparameter wie Aromaverschleppung,
Cleaning in Place-Parameter etc. zur

Abb. 3: Das neue Inline-Prozessanalyse-
system Liquiguard 100i ermittelt und
sichert beim Abflillen oder Blending alle
qualitédtsrelevanten Produktparameter.

Verfligung stehen. Wie oben bereits
erwihnt, erhalt man die neuen Quali-
tatsparameter, indem man eine speziel-
le Basis-Kalibrierprozedur durchfiihrt.
Fir diese Basis-Kalibrierprozeduren
sind keine zusétzlichen Hardware- und
Software-Aufwendungen notwendig.

Selbstverstandlich muss die Anlage so
aufgebaut werden, dass immer optimale
Messwerte erzeugt werden kdnnen.
Neben einer vollautomatisierten CIP-
Fahigkeit sollte bei der Konstruktion
durch Totraum- und entleerungsopti-

mierte Verrohrung, eine optimierte Ven-
tilanordnung und durch die Auswahl
eines EHEDG-gepriften GEMBRA-
Spezialventiles flr hochste Aseptik
gesorgt werden.

Auch die Verarbeitung (OrbitalschweiB3-
ungen), die Materialien (Stahl 1.4404/
316L, Dichtungen FDA) und die Ober-
flachen DIN 11851 sollen eine eindeuti-
ge Sprache sprechen. Und dabei sei
die ganze Anlage &duBerst kompakt
und anwenderfreudlich aufgebaut. Alle
Bedienelemente seien von der Front-
seite erreichbar. Die Steuerungs- und
Rechnereinheit sei in benutzerfreund-
licher Héhe in einem IP 55-Gehduse
untergebracht. Schnittstelle zum An-
wender ist ein integriertes Touchscreen-
Paneel. Selbst die Mess-Sonde kann
zu Wartungszwecken von der Frontsei-
te aus demontiert werden.

Fazit:

Entscheidende Produkteigenschaften
sollen mit nur einer Priifeinheit ohne
zeitliche Verzégerung lberprift und aus-
gewertet werden kdnnen. Jetzt kdnne
endlich reagiert werden, bevor das
Kind in den Brunnen falle, das heit
wertvolle Ressourcen wie Material und
Zeit konnten gespart werden. O

Saft, Saftkonzentrat,

Mark, Markkonzentrat,
Pulpkonzentrat, Trester
sowie Produkte nach
Kundenrezeptur aus lber 35
verschiedenen Friichten.
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