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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Konfektionierung von Pektin-Filtar- bzw. -prasskuchan vor der Trocknung

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Konfektionierung von
Pektinfilter- bzw. -presskuchen vor der Trocknung, dadurch
gekennzeichnet, dass man

a) den genannten Kuchen mittels einer Doppelpaddel-
schnecke dosiert und gleichzeitig grobzerkleinert und

b) den grobzerkleinerten Kuchen in einer zweiten Doppel-
paddelschnecke, die direkt unterhalb der ersten Doppel-
paddelschnecke angeordnet ist, feinzerfasert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kon-
fektionierung von Pektinfilter- bzw. — presskuchen vor
der Trocknung gemaf den Patentanspriichen zur
Vorbehandlung vor einem indirekt beheizten Vaku-
umkontakttrockner.

[0002] Die DE 41 33 920 C1 beschreibt ein Verfah-
ren zur Herstellung eiweifarmer, pektinreicher, zell-
strukturierter Materialien, die ein grofies Wasserbin-
devermégen sowie eine definiert einstellbare Katio-
nenaustauscherkapazitat aufweisen und ausgehend
von pflanzlichen Gewebeteilen oder Lemnacen durch
die Verfahrensschritte entsaften, alkalische Extrakti-
on zur EiweiRentfemung, Blanchieren, ggf. unter Zu-
satz von Antioxidantien, Pektinentesterung unter al-
kalischen Bedingungen, saure Waschung zur Asche-
entfernung, 3aurefreiwaschung, alkoholische Trock-
nung oder Trocknung mit anderen geeigneten L&-
sungsmitteln und thermische Endtrocknung und/oder
Trocknung im Vakuum enthalten werden.

[0003] Die DE 30 49 773 C2 beschreibt ein Verfah-
ren zur Herstellung von Pektin, bei dem ein Pflanzen-
gewebe, welches Pektinstoffe enthalt, der Einwirkung
von Mikroorganismen unterworfen wird, um das Pek-
tin aus dem Pflanzengewebe freizusetzen. Um die-
ses Pektin zu isolieren, wird beispielsweise vorge-
schlagen, die betreffende Lésung und das Filtrat mit
einem organischen Lésungsmittel zu mischen, wo-
nach das Pektin ausfillt. AnschlieBend soll das ge-
sammelte Pektin gewaschen und getrocknet werden.

[0004] Pektin ist ein Naturstoff, der in vielen pflanz-
lichen Nahrungsmitteln — wie z.B. in Apfeln oder Zi-
trusfrichten — vorkommt.

[0005] Als Strukturelement der wachstumsfahigen
Gewebe und als Hauptbestandteil ihrer Mittellamel-
len sorgt es bei den Pflanzen fir den Zusammenhalt
und die Stabilisierung der Gewebe und Zellen.

[0006] Durch das ausgezeichnete Geliervermagen
der Pektine werden diese als trockenes Pulver meist
vermischt mit Zucker als Eindickungsmittel einge-
setzt.

[0007] Wahrend der Reifung von Frichten oder
dem Garkochen entsteht aus dem Propektin ein I6s-
liches Pektin. IN der grofitechnischen Herstellung
wird dieser Prozess durch eine saure Hydrolyse er-
zielt. Durch die Reduzierung des Molekulargewichtes
wahrend der Hydrolyse kann die Gelierfahigkeit des
Pektins beeintrachtigt werden.

[0008] Das Pektin wird nach der Konditionierung zur
Erzeugung der spezifischen Eigenschaften mit einem
Alkohol gefallt.
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[0009] Das Pektin wird nach der Fallung mit Alkchal
uber Filtersysteme abgefiltert. Der Filter- bzw. Press-
kuchen wird nach dem 3tand der Technik pelletiert
und einer Trocknung zugefihrt.

[0010] Die Trocknung ist erforderlich, um das Fill-
bzw. Extraktionsmittel Alkohol zuriickzugewinnen,
den leicht entziindlichen Alkohol vor einer weiteren
trockenen Konfektionierung aus explosionsschutz-
technischen Grinden unterhalb der gesetzlichen
Konzentrationen auszutreiben und die fir die Ver-
marktung des Produktes unerlassliche trockene Kon-
fektionierung — unter anderem die Zerkleinerung mit
schnell laufenden Mihlen — zu erméglichen.

[0011] Da das Produkt nur schonend getrocknet
werden kann, ist eine Trocknung mit Umlufttrocknern
oder eine Vakuumtrocknung erforderlich. Um hohe
Investitionen fir die Trocknungssysteme zu vermei-
den, sollte die Trocknung im ersten Trocknungsschritt
durchzufihren sein.

[0012] Da das Pektin zu Beginn der Trocknung ei-
nen hohen Wassergehalt aufweist, kann durch die er-
warmte Luft im Umlufttrockner oder die Heizflachen
bei einem indirekt beheizten Vakuumtrockner viel
Feuchtigkeit entzogen werden. Die hierbei entste-
hende Verdunstungskalte sowie die Trocknungsge-
schwindigkeit sind maximal. Die Temperatur des Pek-
tins ist deshalb geringer als die der es umgebenden
Luft bzw. der Kontaktflachen bzw. des umgebenden
Gases.

[0013] Dieser sagenannte erste Trocknungsab-
schnitt dauert ca. 20 — 90 min.

[0014] In einem zweiten Trocknungsabschnitt sinkt
durch die Abnahme der Feuchtigkeit des Pektins
auch die Verdunstungskalte sowie die Trocknungs-
geschwindigkeit und das Pektin nimmt langsam die
Temperatur des umgebenden Gasraumes bzw. der
Trocknerheizflachen an.

[0015] Da bei hohen Temperaturen die nicht-enzy-
matische Braunung stark angeregt wird und braune,
verbrannt riechende Produkte gebildet werden, sollte
die Temperatur des Pektins jedoch nicht iiber 70°C
steigen.

[0016] Da die Heizflachen bei einer Kontakttrock-
nung von Pektin in Vakuumtrocknern zur Realisie-
rung eines wirtschaftlichen Warmeibergangkoeffizi-
enten an den Kontaktflachen immer héher als 70°C
gewahlt werden, muss durch das Oberflache-Volu-
men-Verhaltnis der Partikel der zweite Trocknungs-
schritt weitestgehend vermieden werden.

[0017] Man geht allgemein davon aus, dass inner-
halb des ersten Trocknungsabschnittes eine Trock-
nungstiefe von ca. 4 — 5 mm erreicht werden kann.
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Partikel, die einen Durchmesser von mehr als 8 — 10
mm aufweisen, kénne daher nicht hinreichend im ers-
ten Trocknungsschritt getrocknet werden.

[0018] Um eine entsprechende Komverteilung zu
emeichen, wird daher nach dem Stand der Technik
eine Pelletierung des Filter- bzw. Presskuchens bei
ca. 5 — 10 mm Partikelgréfie der Trocknung vorge-
schaltet.

[0019] Die Erfindung betrifft daher die gezielte Ein-
stellung eines Oberflachen-Volumen Verhaltnisses,
das die erforderiche Trocknung des Pektins im ers-
ten Trocknungsschritt in einem indirekt beheizten
(Kontakttrocknung) Vakuumtrockner erméglicht,
ohne eine wirtschaftlich ungiinstigere Pelletierung zu
verwenden.

[0020] Der Betrieb eines Vakuumtrockners ist char-
genweise oder kontinuierlich mdglich.

[0021] Bei einem kontinuierlichen Betrieb wird die
Materialzufuhr zum Vakuumtrockner und der Austrag
aus dem Vakuumtrockner durch Doppelschleusen-
systeme realisiert. Da die Doppelschleusensysteme
einen quasikontinuierlichen Betrieb darstellen, ist
eine zuséatzliche Dosierung nach dem Eintragssys-
tem mit der Doppelschleuse unerésslich.

[0022] Das erfindungsgemafie Verfahren fihrt da-
her im ersten Verfahrensschritt eine Dosierung und
gleichzeitige Grobzerkleinerung mit einer Doppel-
paddelschnecke (Abb. 1) durch.

[0023] Der grof® zerkleinerte Filterkuchen wird in ei-
ner zweiten Doppelpaddelschnecke (Abb. 2), die di-
rekt unterhalb der ersten Doppelschnecke angeord-
net ist, soweit zerfasert, dass das fur die Trocknung
erforderliche Oberflachen-Volumen-Verhiltnis einge-
stellt werden kann.

[0024] Die Ausfiihrung der Dasierwellen ist in
Abb. 3, und die Ausfilhrung der Zerfaserungswellen
in Abb. 4 skizziert.

[0025] Der Gesamtaufbau der Dosier- und Feinzer-
kleinerungseinheit ist in Abb. 5 dargestellt.

[0026] Bei entsprechend zur Verfigung stehenden
Platzverhaltnissen kann auch eine einfache Feinzer-
faserungswelle statt einer Doppelwelle mit entspre-
chend ausgebildeten Reilzahnen {Fensterim Fligel)
zur Zerfaserung verwendet werden.

[0027] Die Drehzahl der Zerfaserungsschnecke
sollte zwischen 150 — 1000 Umdrehungen pro Minute
gewihlt werden.

[0028] Die Paddel/Zerfaserungswerkzeuge sind
auf die Welle geschraubt und erlauben somit eine
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durch die Verstellung des Vortriebs angepasste Ver-
weilzeit und damit weitere Méglichkeit der Einstellung
des Oberflichen-Volumen-Verhaltnisses der Partikel
in der Feinzerfaserung.

[0029] Die Schneckenfligel werden mit einem Hin-
terschliff versehen um eine optimale Schneidflache
zur Zerfaserung und Vermeidung von Umwicklungen
zu erhalten.

[0030] Fir die Feinzerfaserung kénnen ja nach
Platzverhaltnis Doppelwellen oder Einfachwellen ein-
gesetzt werden.

[0031] Das Produkt wird sowochl in der Dosierschne-
cke als auch in der Feinzerfaserung Gber einen Trog
zwangsgeflihrt. Es kénnen somit Produktkurzschliis-
se durch unzerfasert durch die Wellen fallendes Ma-
terial vermieden werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Konfektionierung von Pektinfil-
ter- bzw. -presskuchen vor der Trocknung, dadurch
gekennzeichnet, dass man
a) den genannten Kuchen mittels einer Doppelpad-
delschnecke dosiert und gleichzeitig grobzerkleinert
und
b) den grobzerkleinerten Kuchen in einer zweiten
Doppelpaddelschnecke, die direkt unterhalb der ers-
ten Doppelpaddelschnecke angeordnet ist, feinzerfa-
sert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch einen Frequenzumrichter die
Dasierung und Grobzerkleinerung eingestellt und da-
von getrennt die Drehzahl der Feinzerfaserung gere-
gelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Doppelpaddelschnecke mit
einer Drehzahl zwischen 30 — 300 Umdrehungen pro
Minute und die zweite Doppelpaddelschnecke mit ei-
ner Drehzahl von 150 bis 1000 Umdrehungen pro Mi-
nute betrieben wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhéngende Zeichnungen

Abbkildung 1
DosieraggregoT
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Abkildung 2
/erfaserungsoggregat
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Abbildung 3 |
Welle Dosieraggregat®
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Abbildung 4
Welle Zerfoaserungsoggregot

78



DE 101 59 554 B4 2004.12.30

Abbkildung 95
Dosier und Zerfaserungseinheit
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