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Getrocknet und filtriert =
die Milch macht’s nicht allein

Effiziente, sichere und hygienische Herstellung von Trockenmilcherzeugnissen

Ein groBes Sortiment an Erzeugnis-
sen wird aus Kuhmilch produziert.
Dazu zéhlen auch Trockenmilcher-
zeugnisse, wie z.B. Milchpulver fir
die Herstellung von Babynahrung,
Molkepulver fir die Speiseeispro-
duktion, Laktose als Tragersubtanz
von Wirkstoff bei Medikamenten und
dhnliches. Mit ber 50 % hat der
Export von Vollmilchpulver den hoch-
sten Anteil, so dass sich rund um
das ,Trocknen” eine eigene Industrie
entwickelt hat. Der Trocknungspro-
zess zur Erzeugung pulverférmiger
Produkte findet in Sprihtrocknern
statt, wenn die Karamellisierung des
Milehzuckers erwiinscht ist, auch in
Walzentrocknern. Fir ein Kilogramm
Vollmilchpulver sind rund acht Liter
flissige Vollmilch nétig. Die groften
Trocknungsanlagen kénnen bis zu
15 Mio. Liter Milch pro Tag verar-
beiten. Im Folgenden werden der
Trocknungsprozess und die nachge-

schalteten Filteranlagen vorgestellt.

Unter Trocknung wird im Allgemeinen ,der
Entzug einer Fliissigkeit aus einem Gut mit
dem Ziel der Herstellung eines trockenen
Gutes“ verstanden [1]. Diese Definition schlieRt
die mechanische Entfeuchtung in Zentrifugen,
Filterpressen etc. ein sowie die thermische Ent-
feuchtung. Wird der Milch das Wasser durch
Verdampfen vollstindig oder weitgehend
entzogen, entsteht daraus Milchpulver oder
Trockenmilch. Sie kann aus Vollmilch, teilent-
rahmter Milch, aus Magermilch oder Milcher-
zeugnissen hergestellt werden.
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Nutzen von Trockenmilcherzeugnissen

Dem Nutzen gegeniiber stchf dic Frage nach
dem Energieverbrauch, der Sicherheits- und
Umweltbetrachtung. Ein Spriihturmtrockner
mit seinen nachgeschalteten Filteranlagen, die
fiir den Trocknungsprozess eingesetzt werden,
bendétigt elektrische Energie und Dampf. Die
eingedickte Milch wird mittels Druckdiisen
zerstdubt und mit HeiRluft getrocknet. Die mit
Produkt beladene Abluft des Spriihtrockners
kann durch Zyklone, aber auch durch filternde
Abscheider gereinigt werden. Durch Optimie-
rung der Trocknungsanlagen sowie der nach-
geschalteten Filteranlagen, lassen sich Energie-
kosten und die mit der Energieerzeugung zur

Produkiriickgewinnung zusammenhéngenden
CO,-Emissionen signifikant reduzieren.

Hygienisch einwandfreies Trocknen und
Filtern = ,Cleaning in Place-Prozess”
bheherrschen

Urspriinglich in den fiinfziger Jahren in Mol-
kereibetrieben eingefiihrt, gibt es CIP-Anlagen
(CIP steht fiir Cleaning in Place) heute in nahe-
zu jedem Getréinke oder Lebensmittel verarbei-
tenden Betrieb. Sie dienen der Reinigung und
Desinfektion der Produktions- und Abfiillanla-
gen und sind damit von besonderer Bedeutung
im Hinblick auf die Haltbarkeit und Sicherheit
des Lebensmittels. Entsprechend hoch sind die
Anforderungen an die verwendete Technik und
die Sicherheit der Verfahren. Bei einem Spriih-
turmtrockner wird die Fliissigkeit im Zentrum
des Turms mittels Druckdiisen (Druck bis zu
60 MPa (600 bar)), Zweistoffdisen (Luftdruck




bis zu 1 MPa (10 bar)) oder durch
Rotationszerstdubung in  den
Turm eingebracht. Die Prozess-
luft wird iiber ein Zuluftsystem
mit Temperaturen von 100°C bis
600°C, abhéngig vom Produkt, in
die Trocknungskammer gebracht.
Hier unterscheidet man Systeme
mit senkrechter oder rotierender
Luftbewegung. Durch den inten-
siven Stoffaustausch verdampfen
die fliissigen Bestandteile der
Milch und setzen Briiden frei. Die
entstehenden Milchpulverteilchen
fallen nach unten in den Staub-
sammelraum. Das Milchpulver
mit einem Feuchtegehalt von 6
bis 8% wird in einem FlieRbett
gesammelt, weiter getrocknet und
dann nach aufen in einen exter-
nen FlieRbetttrockner  gefiihrt.
Dort wird es nachgetrocknet,
gekiihlt und der Verpackung
zugefiihrt. Die feuchte Abluft des
Sprithturmtrockners wird in ein
Filter geleitet, der das restliche
Pulver ausfiltert. Das zuriickge-
wonnene Feinpulver kann in der
Regel in den Turm zuriickgefiihrt
werden [2].

Bis vor wenigen Jahren wur-
den bevorzugt Zyklone fiir die
Produktgewinnung  aus  der
Spriihturmfrocknerabluft — einge-
setzt. Zyklone sind jedoch nicht in
der Lage, die heute giiltigen Emis-
sionsgrenzwerte von < 10 mg/
m’ einzuhalten. Hinsichtlich der
Umweltvertriglichkeit, aber auch
der Forderung nach einer hohen
Verfiigbarkeit der Trocknungs-
prozesse sowie der optimierten
Produktriickgewinnung,  haben
CIP-Schlauchfilter in den letzten
Jahren eine wesentliche Bedeutung
erlangt und Zyklone weitgehend
abgeldst. Die Produktgewinnung
mit Filteranlagen ist im Vergleich
zu Fliehkraftabscheidern (Zyklo-
ne) mit einem wesentlich gerin-
geren Druckverlust zu realisieren.
Diese Anlagen weisen Volumen-
strome von einigen Tausend bis
iiber 150.000 m3h (pro Filter) auf
und werden in der Regel konti-
nuierlich betrieben. Konstruktive,
steuerungstechnische und filtrati-
onstechnische Innnovationen tra-
gen dazu bei, mittels CIP-Filtern
den spezifischen Energiebedarf
bei der Entstaubung bzw. Pro-
duktriickgewinnung zu senken.

Bei der Abluftreinigung mit
CIP-Filtern stromt die Trockner-
luft in den Rohgasraum und bevor
die Abluft in den Reingasbereich
gelangt, scheiden sich die Partikel
an der Oberfldche der Filterschlidu-
che ab. Wihrend des Filtrierpro-
zesses werden die Filterschlduche
im CIP-Filter durch Druckluftim-
pulse zyklisch regeneriert. Dazu
sind die von Intensiv-Filter entwi-
ckelten und gefertigten CIP-Filter

mit einem  vollautomatischen
Abreinigungssystem ausgeriistet;
dem patentierten zweistufigen
Coanda-Injektorsystem und der
Steuerung, dem JetBus Controller.
Bei der Regenerierung der Filter-
medien wird der Abreinigungs-
luftstrom {iber die Einlaufdiisen
in die Filterschlduche geleitet.
Durch den Druckstol wird der
vorher sternformig am  Stiitz-
korb anliegende Filterschlauch
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kreisférmig ,aufgeblasen”. Das
an der FilterschlauchauRen-
seite anhaftende Produkt wird
durch den mechanischen Effekt
und durch die Umkehrung der
Filtrierstromung ~ abgeldst und
sedimentiert in Richtung des
darunterliegenden  Austragsbo-
dens. Uber den konischen, fluidi-
sierten, doppelwandigen Staubaus-
tragsboden wird das Produkt aus
dem Filtrationsabscheider geleitet.
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Schiitzt, was schmeckt: Protadur®,

Lecker sein und bleiben: Gase der Protadur®-Serie schiit-
zen feste und fliissige Lebensmittel vor Kontamination.
Protadur®-Gase kiihlen und frosten, carbonisieren und
hydrieren, spannen vor, schaumen auf und helfen beim
Verpacken. Nach allen Regeln der Kunst. Und nach allen
Regeln der EU. Ergebnis: Volle Rechtssicherheit flr Sie,
volle Geschmackssicherheit fiir lhre Produkte.

Appetit auf mehr? — Rufen Sie an, schreiben,
faxen oder mailen Sie.
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Abb.1: Schema des Milchtrocknungsprozesses.

State-of-the-art Reinigungsverfahren

Neben Riickstinden aus der Vorproduktion
bilden mikrobiologische ~ Verunreinigungen
an und in Apparalen respeklive Leitungen
einen Ndhrboden fiir Mikroorganismen, die die
gesamte Produkiion gefihrden kénnen. Zur
Erfiillung der heutigen strengen hygienischen
Anforderungen miissen Verarbeitungsanlagen
fiir die Lebensmitlclindustrie hochste Design-
Standards erfiillen. Aus wirtschaltlichen Griin-
den sind kurze Reinigungszeiten erforderlich.
Die Produkiion muss nach der Reinigung
moglichst schnell wieder anlaufen und der
Reinigungsmittel- und Wasserverbrauch soll
gering sein. Zusétzlich muss sichergestellt sein,
dass das Produkt wihrend der Herstellung
nicht mit unerwiinschten Fremdprodukten
und/oder Substanzen verunreinigt wird. Dazu
muss gewihrleistet werden, dass alle Fldchen
(Innenwinde, Schlduche, etc) vollstdndig gerei-
nigt werden und sich nicht in Ecken, Kanten
oder Hohlrdumen unerwiinschte Produktreste
ansammeln.

CIP-Filter, wie sie von Intensiv-Filter gebaut
werden, garantieren eine effiziente hygienege-
rechte Reinigung. Um das Filter zu waschen,
besprilhen Waschdiisengruppen gezielt die
Gehdusewdinde wund Filterschlduche mit
Waschfliissigkeit. Die anhaftenden Produktre-
ste werden auf diese Weise ausgespiilt. Je nach
Produktart und hygienischen Anforderungen
sind aufer dem Waschvorgang mit Wasser
noch weitere Optionen moglich. Hierzu zéh-
len Desinfektion, Neutralisation, Waschen mit
weiteren Zusatzmitteln, wie z.B. Eiweifldser.
Die Reinigungsabldufe erfolgen durch unter-
schiedliche Reinigungskonzepte manuell, halb-
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Abb.2: Schlauchboden.

automatisch oder vollautomatisch. Nach dem
Waschvorgang wird das CIP-Leitungssystem
mit Druckluft ausgeblasen. AnschlieRend wird
das Filter mit dem noch ungesittigten Heils-
luftstrom der Zuluft vom Spriihturmtrockner
getrocknet. Das CIP-Filter steht danach wieder
vollstiindig regeneriert zur Produktion weiterer
pulverférmiger Produkie bereit.

Bevor es knallt -
Explosionsgeschiitzte Anlagen

Der Trocknungsprozess von Milch verursacht
explosive Stiube und prozessbedingt liegt ein
explosionsfihiges ~ Staub-Luft-Gemisch  vor.
Die Anlagen und Komponenten sind deshalb
explosionstechnisch zu schiitzen. Der Stand der
Technik hinsichtlich des Explosionsschutzes
wird neben diversen europdischen Normen
durch die VDI-Richtlinienreihe 2263 beschrie-
ben. Hier sind insbesondere Blatt 7 zum Explo-
sionsschulz an Spriihtrocknungsanlagen, wel-
che z.Z. noch als Entwurf vorliegt, sowie Blatt
6 zu nennen, das den Explosionsschutz an Ent-
staubungsanlagen behandelt [3].

Da das Auftreten von Ziindquellen, insbe-
sondere die Entstehung von Glimmnestern
aufgrund mikrobaktericller Reaktionen und
der damit verbundenen Selbstentziindung von
Produktablagerungen in den Anlagenteilen
nicht vollstindig ausgeschlossen werden kann,
werden Sprithtrockner und Filter heute in
der Regel druckstoRfest fiir einen reduzierten
Explosionsdruck ausgefiihrt. Diese konstruk-
tive Explosionsschutzmafnahme erfolgt in
Verbindung mit Entlastungsorganen, wie Ber-
stscheiben, bei denen die Explosion kontrol-
liert aus dem Filter abgefiihrt wird. Alternativ
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konnen  Explosionsunterdriickungssysteme,
die unmittelbar nach der Ziindung der Explo-
sion grofie Mengen Loschmittel in die Anlage
spriihen, um die Explosion zu ersticken ein-
geselzt werden. Beide Systeme miissen nach
der europdischen Richtlinie 94/9/EG (Atex)
gepriift und zertifiziert sein [4].

Die Auslegung derartiger Schutzsysteme,
aber auch die Auslegung und Berechnung der
Behalter fordern Expertenwissen. So ist bei der
Konstruktion zu beriicksichtigen, dass Staub-
ablagerungen nicht nur aus hygienischer Sicht,
sondern auch aus explosionstechnischen Griin-
den vermieden werden. Ferner muss im Falle
einer Explosion diese sicher aus dem Filter
gefiihrt werden. Die Explosionsentlastungsfla-
chen diirfen nicht durch Einbauten reduziert
werden. Es ist ein Freiraum vorzusehen, um
die Explosion ungehindert ,ausstrémen” zu
lassen. Gegebenenfalls sind fiir die Schlduche
entsprechende Riickhaltesysteme vorzusehen.
Auch die Explosionsentkopplung zwischen
Sprithturm und Filter bedarf genauer Betrach-
tung und muss durch ein zertifiziertes System
umgesetzt werden.

Heute schon an morgen denken

Bestehende  CIP-Konzepte  werden  von
Intensiv-Filter konsequent weiterentwickelt,
was nicht nur zu einer héheren Produkt-
sicherheit, sondern auch zu erhohter Wirt-
schaftlichkeit im Produktionsprozess beitrédgt.
Die Modellierung von Entstaubungsprozessen
ist z.B. durch Computer gestiitzte Simulati-
onen (CFD) realisierbar und erméglicht dem
Filterhersteller ,in den Prozess zu schauen,
Dadurch kénnen auch bei komplexen Anla-
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Die Zukunft heginnt jetzi!

Endress+Hauser présentiert auf der Hannover Messe ein wahres Feuerwerk an
Innovationen. Im Fokus stehen durchgéngige und einheitliche Gerétekonzepte fiir
Analysenmesstechnik sowie Durchfluss und Fillstand. Ein Highlight ist das ers-
te einheitliche Zweileiter-Gerédtekonzept fiir Durchfluss und Fiillstand. Es bringt
Sicherheit und schont das Budget in Planung, Beschaffung und Betrieb. Das Kon-
zept vereint und vereinfacht nicht nur die Bedienung von insgesamt sieben physi-
kalischen Messprinzipien und mehr als 20 Messgeraten, sondern basiert auch auf
einer Vielzahl van Industriestandards, die dem Betreiber vielfaltigen Nutzen brin-
gen. In der Analysenmesstechnik sind der neue Vierdraht-Messumformer Liquiline
M CM442 und viele digitale Sensoren mit Memosens-Protokoll ein unschlagbares
Team. Die neuen Produkte, Konzepte und Lésungen erhdhen sowohl die Effizienz
als auch die Sicherheit von Anlagen und schonen zudem das Budget.

Endress+Hauser Messtechnik GmbH & Co. KG

Tel.: 07621/97501
info@de.endress.com
www.de.endress.com
Abb.3: CIP-Filter.
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unter anderem der Druckver- sucht und unter Einbeziehung
lust, das Stromungsverhalten der Erfahrungen von Milch-
und die Temperaturverliufe trocknungs-Anlagenbauern und
beurteilt werden. Im Bereich Betreibern optimiert, um effek-
der konstruktiven Optimierung tive und kundenfreundliche Fil-
von Schlauchfiltern und Anla-  teranlagen zu bauen.
genkomponenten, erfolgt bei
Intensiv-Filter die Vernetzung [Literaturverzeichnis:
des 3-D CAD Systems (SOhd (1] wwwdryingde [Onling], Verf. Dr-Ing. Ralf
Works) mit dem hauseigenen Michaed Schinherr
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reduzierten  Trocknungszeiten — www.intensiv-filter.com Lt DEKUR®
Prife, EUNOPA-STANDAND Ultraschall
IEC 335-2-50
i s . - s Vertreibt Ratten
Die neue Generation mit Klebefolientechnik ind Wiires Ohne

Fliegen, Wespen, Miicken, Motten geréuschlos toten, ohne Giftund | Gift und Chemie

Chemie. Die Insekten werden mit hochentwickelten Leuchtstoffrohren
angelockt und auf einer Klehefolie im Gerét festgehalten. Die Folie kann |~ Fi o 7
hygienisch sekundenschnell ausgewechselt werden. Privat und ge- | j& o0 WE T
werblich einsetzbar. Wirkt wie eine dekorative indirekte Beleuchtungund | sepadiingsbekamp-
wird einfach an die Steckdose angeschlossen. Technische Angaben: | fung bitte Katalog an-
Wirkungsbereich ca. 280 qm, 2 Stabrohren 20 W, Stromverbrauch 50W, | fordern! Kostenlose
GroBe 18,5 x 62,5 x 35,5 cm. Weitere Geréte fiir jede RaumgréBe lieferbar. | Fachberatung.

DEKUR®- Postfach 20 04 46  D-56004 Koblenz « Telefon 0261/401541+Fax 0261/403888

2 Jahre Werksgaran-

n«Eine gute Rede hat einen guten Anfang und ein gutes Ende
- und beide sollten mdglichst dicht beieinander liegen.”

Samuel Langhorne Clemens, besser bekannt als Marc Twain, US-amerikanischer
Schriftsteller (1835-1910)
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