ITM-4: Vierstrahl-Wechsel-
licht-Technik (90° Streulicht
+180° Durchlicht) mit

2 Sendern und 2 Empfan-
gern, Messbereich: 0...5
000 NTU (0...1 250 EBC),
hier installiert nach einem

oss-Flow-Filter

Trubungsmessung

Wie moderne Trubungsmessung Prozesse optimiert
und Qualitat sichert.

In vielen Applikationen der Getranke-Industrie ist die Messung des Triibungsgrads eine kaum bekannte,
jedoch die am besten geeignete Analysetechnik, um Fliissigkeiten im Prozess inline zu unterscheiden
oder auf lhre Qualitdt hin zu analysieren. Mit den Triibungsmessern der ITM Serie des Hygiene-Spezia-
listen Anderson-Negele lassen sich viele verschiedene Prozesse hochprazise iiberwachen und sekun-
dengenau steuern. Ein neues Whitepaper zeigt die Vorteile und Moglichkeiten der Triilbungsmessung
fiir die Applikationen Produktdifferenzierung, CIP-Phasentrennung, Prozesskontrolle und Qualitdts-
liberwachung auf, und prasentiert eine Vielzahl an Praxis-Beispielen, wie diese von Produktionsbetrie-

ben erfolgreich umgesetzt wurden.

Bei vielen Applikationen ist der zeitge-
steuerte Phasenwechsel die klassische
Technik der Produktdetektion. Damit
kein falsches Produkt oder Reinigungs-
mittel in die Produkttanks gelangen
kann, muss jedoch ein Sicherheitspuf-
fer von mehreren Sekunden beriick-
sichtigt werden. Dadurch werden bei
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jedem Phasenwechsel viele Liter wert-
volles Produkt oder Reinigungsmittel
ins Abwasser geleitet.

Auch immer noch héufig eingesetzt
werden die visuelle Kontrolle oder
Laborproben, also die manuelle Pro-
benentnahme oder die Uberwachung

durch ein Schauglas. Beides bedeutet
jedoch erfahrungsgeméaf hohe Perso-
nalkosten und Unsicherheiten bei der
Qualitdt zwischen den Proben.

Vorteile der Triibungsmessung

Triitbungsmesser dagegen konnen, qua-
si als ,,Auge im Rohr*, die Fliissigkeiten
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nach qualitativen Kriterien in Echtzeit
und in einer sehr hohen Messgenauig-
keit tiberwachen. Diese Inline-Analyse
ermoglicht in vielen Produktionspro-
zessen und Applikationsbereichen eine
sekundenschnelle und automatisierte
Anpassung der Produktionsprozesse. Da-
mit vermeiden sie einerseits Ressourcen-
verlust durch falsch oder zu spét abgelei-
tete Medien und reduzieren andererseits
Personalkosten fiir visuelle oder manuel-
le Kontrolle, und sparen dadurch bares
Geld. In vielen Praxisfallen hat sich der
Einsatz eines Triibungssensors innerhalb
kiirzester Zeit amortisiert.

Triibstoffe wie Feststoffe oder Fettparti-
kel in der vorbeistromenden Fliissigkeit
reflektieren Lichtstrahlen. Mittels einer
Lichtquelle und einem Licht-Empféan-
ger im Sensor konnen die Grof3e, die
Menge und die Konzentration der
Tribstoffe genau detektiert werden.
Produkte lassen sich damit anhand
ihrer Tritbungswerte auch in Abhédn-
gigkeit ihrer Konzentration oder ihres
Fettanteils messen. Das Schaubild zeigt
typische Triibungswerte fiir verschiede-
ne Milch- und Saftprodukte an.

Produktdifferenzierung

Durch die Unterscheidung von Fliissig-
keiten kann die korrekte Verarbeitung,
Lagerung oder Abfiillung von Produkten
uberwacht und sichergestellt werden.
Ein falsch gestelltes Ventil, ein falsch an-
geschlossener Lagertank oder ein Fehler
im Prozess wird in Echtzeit detektiert,
und entsprechende Mafinahmen zur
Korrektur konnen eingeleitet werden,
bevor grofierer Schaden entsteht. So
konnen z.B. die fehlerhafte Abfiillung
in Verkaufsverpackungen oder die irr-
ttimliche Einleitung von Vorlaufwasser
in den Produkttank sekundenschnell,
sicher und effizient vermieden wer-
den. Das Ergebnis ist eine maximale
Ressourcen-Ausnutzung und damit die
Minimierung der Kosten fiir Produktver-
luste oder fiir nachtrégliche Korrekturen.

Prozesskontrolle und
Qualitatsiiberwachung

Steigt in einer Prozessanlage der Trii-
bungsgrad tiber oder unter einen be-
stimmten vorgegebenen Wert, kann
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ITM-51: Frontbiindiger, kompakter Sensor, Messbereich 200...300.000 NTU
(50...75.000 EBC), einfachste hygienische Installation (Clamp- oder Schraubanschluss),
hier installiert in einem Separator

durch ein Signal an die Prozesssteue-
rung SPS in Echtzeit eine Prozesskor-
rektur oder ein Prozessstopp ausgelost
werden. Damit konnen Schdden an den
Produktionsanlagen selbst, eine Kon-
tamination von Produkten, aber auch
Zusatzkosten fiir Abwasserbehandlung
vermieden werden.

Beispiele sind die Filteriiberwachung,
bei der nach einem z. B. Cross-Flow Fil-
ter kontinuierlich die Triibung kontrol-
liert wird, oder die Separatorsteuerung,
bei der ab einem vorgegebenen Tri-
bungswert automatisch der Separator
»geschossen, also entleert wird. Weite-
re Einsatzmoglichkeiten sind die Uber-
wachung des Kiithlkreislaufs, indem das
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Kihlmittel (z.B. Glykol) kontinuierlich
auf Fremdstoffe kontrolliert wird, die
durch ein Leck hervorgerufen werden,
oder auch die Abwasserkontrolle, um
die Einhaltung von Vorgaben beim
Verschmutzungsgrad zu tiberwachen.

CIP-Phasentrennung

Hier bietet sich das Zusammenspiel
mit der Leitfadhigkeitsmessung (z. B.
mit dem ILM-4) fiir eine optimale, se-
kundengenaue CIP-Steuerung und eine
reproduzierbare Reinigung an. Damit
lasst sich einerseits durch Messung im
CIP-Riicklauf die Wiederverwendbar-
keit von Reinigungsmedien und des
Spiilwassers nach ihrem Verschmut-
zungsgrad kontrollieren.
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* Mittlere Tribung handelsiiblicher Lebensmittel- und Getrénkeprodukte bei unterschiedlichen Verdinnungenn

So prazise konnen Fliissigkeiten nach ihrem Triibungsgrad unterschieden werden:
Typische Triibungswerte fiir eine Auswahl an Sdften und Lebensmitteln
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