Linia do rozlewu aseptycznego Serac SAS4

Pakowa¢ aseptycznie

Linia aseptyczna musi zapewni¢ pakowanie wrazliwych, ptynnych produktéw spozywczych do butelek, w sposob eliminujacy
wszelkie ryzyko skazen w trakcie catego procesu. SAS 4 jest najnowszej generacji aseptyczna linig napetniajaca firmy Serac.
Zaprojektowana zostata do konfekeji ptynnych produktéw spozywczych o niskim i wysokim pH do opakowan wykonanych

z roznych materiatow, najczesciej wielowarstwowego polietylenu PEHD i PET.

inia SAS4 pracuje w ruchu ciggtym
i jest rozwigzaniem karuzelowym
typu monoblok z zespotem karuze-
li i gwiazd transferu, z ktérych kaz-
da realizuje okreslona funkcje (odkazanie
butelek, napetnianie, zamykanie, etc.).
Umozliwia ona transfer butelek trzymanych

przez zestawy szczek za szyjki w czasie ca-
fego procesu pakowania. W trakcie trans-
portu system sterowania maszyny kontro-
luje pozycje kazdej z nich. Natomiast mo-
duf wyrzucania butelek wadliwie napetnio-
nych lub wadliwie zamknigtych eliminuje
wszelkie braki. Linia ma mozliwo$¢ odta-

czenia czes$ci nalewakéw i kontynuowanie
produkcji bez strat zaréwno butelek, jak
i produktu.Zespét nadruku typu ink-jet,
oznaczajacy butelke numerem gtowicy na-
petniajacej i zamykajacej, pozwala na pdz-
niejsze -w wypadku reklamacji - odtworze-
nie historii jej produkcji.
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Na catym Swiecie, kazdego dnia, 29 miliondw butelek
jest napetnianych na /7 pracujacych aseptycznych
liniach Serac. 80 proc. procent linii napetnia produkty

wrazliwe, 0 niskiej kwasowosci.
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Odkazanie butelek
| zamknigC

Jednym z zasadniczych elementow li-
nii aseptycznej jest zespét odkazania bute-
lek i zamknig¢. Na wszystkich liniach SAS4
zakretki sg odkazane za pomoca ptynnego
roztworu kwasu nadoctowego PAA, nato-
miast platynki aluminiowe za pomoca ga-
zowego H202. W aspekcie odkazania bute-
lek Serac proponuje trzy gtéwne sposoby:

- SAS 4 SB (dla zamknigtych sterylnych
butelek z polietylenu PEHD produkowa-
nych w warunkach sterylnych). Zewnetrz-
ne powierzchnie butelki sg odkazane ptyn-
nym roztworem kwasu nadoctowego
(PAA); nastepnie, przed rozlewem, gérna
czes¢ butelki jest odcinana poprzez asep-
tyczny zespdt odcinania tzw. neck-trimmer.
Technologia ta ma zastosowanie gtéwnie
dla mleka UHT w wielowarstwowych butel-
kach z PEHD.

- SAS4 TF (dla butelek PET i PEHD do-
starczanych z otwarta szyjka). Butelki sa od-
kazane za pomoca roztworu kwasu nadoc-
towego PAA, z wykorzystaniem opatento-
wanej przez Serac technologii ,top fill”, a na-
stepnie ptukane woda sterylna. System od-
kazania ,top fill” jest rozwigzaniem szcze-
golnie polecanym do odkazania butelek przy
pakowaniu produktéw o niskiej oraz wyso-
kiej kwasowosci, zaréwno dla opakowan
produkowanych w miejscu rozlewu, jak i do-
starczanych z zewnatrz. Okazuje sie szcze-
gélnie przydatny do odkazania butelek
z PET, poniewaz roztwér PAA jest stosowa-
ny w temperaturze okoto 50° C.
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-SAS4 HP (dla butelek z PEHD o otwar-
tej lub zamknietej szyjce, nie produkowa-
nych w warunkach sterylnych). Butelki sg
odkazane za pomoca gazowego H202 , na-
stepnie suszone goracym powietrzem.
Nie ma koniecznosci stosowania wody ste-
rylnej do ptukania. Dodatkowo Serac pra-
cuje nad zastosowaniem tego systemu do
odkazania butelek z PET, ktére w chwili
obecnej nie sg odporne na dziatanie wyso-
kich temperatur.

Aseptyczne napetnienie
| zamykanie

Linie SAS4 wykorzystuja aseptyczny
rozlew wagowy. Ta technologia ma szcze-
golne zastosowanie do pakowania produk-
tow o wtasciwosciach pienigcych (mleko
UHT, klarowne soki, herbaty smakowe
itp.), jak i produktéw niejednorodnych
(soki owocowe z czastkami). System - jako
jedyny dostepny na rynku — kontroluje
ilo$¢ produktu w butelce po zakonczeniu
nalewu. Napefniarka zostata wyposazona
w opatentowany nalewak ,Multiflow”, kto-
ry - sterowany elektromagnetycznie, bez
pneumatyki - pozwala na przeptyw produk-
tu przez zawér ze stafg kontrolg i korekta
ustawien, nadzorowanymi poprzez kom-
puter maszyny. Przeptyw przez nalewak
jest dostosowany do charakterystyki na-
petnianego produktu. Napetniarka posia-
da centralnie umiejscowiony zbiornik pro-
duktu z zamocowanymi poza jego obwo-
dem nalewakami, co zmniejsza zaktécenia
jednokierunkowego, pionowego nadmu
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Aby zagwarantowac rozlew w warun-
kach aseptycznych musza zostac spet-
nione nastepujace warunki:

Produkt musi zosta¢ poddany wstep-
nej obrébce i pozbawiony bakterii, prze-
trwalnikéw, grzyboéw i plesni oraz dostar-
czony do linii w sposéb zabezpieczajacy
przed jego ponownym skazeniem mikro-
biologicznym.

Linia aseptyczna oraz jej komponen-
ty musza by¢ zaprojektowane i wykonane
zgodnie z regutami higieny wymaganymi
dla aseptyki.

Wszystkie materiaty opakowaniowe
(butelki, zamknigcia) musza by¢ starannie
odkazone w trakcie procesu pakowania.

Butelki musza zosta¢ napetnione
w sposob bezpieczny, aby nie byto ryzyka
ponownego skazenia.

Butelki musza by¢ odpowiednio za-
mknigte, aby szczelno$¢ zamknigcia od-
powiadata oczekiwanemu okresowi przy-
datnosci do spozycia.

Wszystkie wewnetrzne obwody oraz
zewnetrzne powierzchnie linii aseptycznej,
aw szczegolnosci napetniarka, musza byé
odpowiednio myte i odkazane przed roz-
poczeciem produkcji.

Bezposrednie otoczenie aseptycz-
nej linii rozlewniczej musi by¢ stale chro-
nione sterylnym powietrzem i zabezpie-
czone przed jakimkolwiek skazeniem ze-
wnetrznym.

Linia napetniajaca Serac Aseptic System (SAS)
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Karuzela rozlewu aseptycznego
typu Upfill.

chu powietrza sterylnego. W konstruk-
cji ,Upfill” wiekszo$¢ elementdw steruja-
cych rozlewem wagowym znajduje sie poza
strefg aseptyczna. Dzieki temu przestrzen
pod butelkami jest catkowicie wolna, co ufa-
twia mycie i odkazanie powierzchni maszy-
ny. W przypadku obwodéw hydraulicznych
i powierzchni urzadzenia odbywa sig to au-
tomatycznie, przed rozpoczeciem produkcji,
za pomoca wody przegrzanej o temperatu-
rze 135°C (co odpowiada wymaganiom
wszystkich produktéw, bez wzgledu na ich

serac -
Sterowanie przeptywem powiet

kwasowo$¢) i nie wymaga operacji recz-
nych. Do eliminacji tlenu z butelek,w przy-
padku produktéw podatnych na utlenianie,
wykorzystywany jest takze azot.

Ponadto, w liniach SAS4 zastosowa-
no aseptyczng zamykarke ,,Upcap”, ktéra
wykorzystuje technologie serwonapedéw
i jest sterowana poprzez panel sterujacy
napetniarki. Dzigki temu uzyskano duza
pewnos$¢ i powtarzalno$¢ zamykania - je-
den z najwazniejszych parametréow bez-
pieczenstwa w pakowaniu aseptycznym.
Podobnie jak w konstrukcji napetniarki,
wszystkie elementy napedowe gtowic za-
mykajacych umiejscowione sg poza stre-
fa aseptyczna. Konstrukcja stata sie bar-
dziej higieniczna, ze wzgledu na tatwos$¢
mycia i odkazania powierzchni zamykar-
ki, jak i dostosowanie do jednokierunko-
wego przeptywu chronigcego powietrza
sterylnego. Dla butelek z PEHD i PET za-
mykanych za pomoca platynek z alumi-
nium, Serac oferuje prase wykrawania
kapsli z rolki oraz system zgrzewania za-
mkniecia na szyjkach butelek.

1 Zarzadzanie
ryzykiem skazen

Serac opracowat wtasng konstrukcje
izolatora RABS (Restricted Access Barrier
System) z rozwigzaniami objetymi ochro-
na patentowa. Zachowano w nim dobrze
znane zalety tradycyjnego izolatora, gdzie
operator, ktéry stanowi zrédto skazen, ste-
ruje maszyna spoza strefy chronionej.
W przeciwienstwie do wiekszosci izolato-
row, ktére sg chronione nadci$nieniem po-

wietrza sterylnego, RABS sktada sig ze
stref o réoznym cisnieniu, co zabezpiecza
sgsiadujace strefy przed przekazywaniem
skazen. Strefa aseptyczna (klasa ISO 5 lub
4) posiada system jednokierunkowego
przeptywu powietrza z filtracjg absolutna
za pomoca filtrow HEPA lub ULPA i cze-
stotliwos$cia recyrkulacji powietrza w stre-
fie 400 razy/godzine. Powrot do klasy czy-
stosci (Aseptic Enclosure Recovery Test)
nastepuje w czasie nie przekraczajacym
3 minut. Ponadto, RABS zawiera strefy
barierowe z jednokierunkowym przepty-
wem powietrza (ISO 6), stanowiace zabez-
pieczenie przed oddziatywaniem hali roz-
lewu, ktéra nie jest chroniona nawiewem
powietrza o tej klasie czystosci. Dzigki
temu strefa aseptyczna nigdy nie jest
w bezposrednim kontakcie z otoczeniem.
Strefa barierowa jest rownoczesnie stre-
fa dostepu do maszyny dla operatora, kté-
ry za pos$rednictwem komor typu ,,Gloves
box” moze dokonywac interwencji w stre-
fie aseptycznej bez ryzyka naruszenia ste-
rylnosci.Z kolei operator nie musi by¢
przebrany w odziez zabezpieczajaca, wy-
magang w pomieszczeniach czystych
(,clean room”,i ma dostep do wiekszos$ci
elementéw linii: bezpos$redni na wejsciu
i wyjéciu lub posredni za pomoca komor
»Gloves box”. Wykorzystuje on dwa od-
dzielne panele sterujace: jeden do obstu-
gi maszyny, drugi do urzadzen i funkcji pe-
ryferyjnych. Dokonano réwniez poprawy
zabezpieczen, co wyeliminowato koniecz-
no$¢ dokonywania okresowego odkaza-
nia linii i pozwolito na dfugotrwate, ciagte
serie produkcyjne - do 72 godzin dla pro-
duktow o niskiej kwasowosci i 120 godzin
dla produktow kwasnych. [ ]
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rza wykorzystywane w izolatorze RABS.
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