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Wir
Uber uns

Unser 13. Firmenreport [ abergléu-

bisch sind wir natiirlich nicht] erscheint
zu einer Zeit, die wir intensiv genutzt
haben und nutzen werden, um unser
Unternehmen auf die gestiegenen
Anforderungen der Zukunft einzustim-
men. Nicht nur Sicherung und Ausbau
des Erreichten ist von besonderer
Bedeutung, sondern auch die gezielte
Ausrichtung aller Bereiche unserer

Firma auf die Belange der Zukunft.

Seit einigen Jahren bearbeiten wir
unter dem Titel " Florin 2010" ein
Projekt,

welches die zukiinftige

Gestaltung unseres  Unternehmens
und die

sowohl hinsichtlich der personellen

fixiert Weichenstellung
Situation als auch der Arbeitsbereiche
fir die Zukunft vorbereitet. Der Titel
dieses fir unser Haus so wichfigen
Projektes hat natirlich nichts mit einem
solchen aus der Politik zu tun, das mit
"Agenda” iberschrieben ist, aber
auch zukunftssichernde MaBnahmen
zum Inhalt hat. Unser Projekt soll
sowohl unseren Kunden als auch
lieferanten demonstrieren, dass wir
zukunftsorientiert und mit einer gesi-
cherten und soliden Nachfolgerege-
lung die Herausforderungen der néch-
sten Jahrzehnte meistern wollen.

Dabei sollen die wesentlichen Merk-
male unserer Tatigkeit, insbesondere
der Service-Gedanke oberstes Gebot

bleiben. Das heif3t, unser Unterneh-

Florin Report 13

Zukunft

Dienstleister mit allen damit verbunde-

men wird auch in der

nen Konsequenzen sein und bleiben.
Hierfir nutzen wir das Prinzip der kon-

finuierlichen Verbesserung.

Das Institut fir Llebensmittelqualitét
wurde konsequent sowohl fir die che-
mische als auch fir die mikrobiologi-
sche Untersuchung von Lebensmitteln
weiter ausgebaut, um der stdndig
wachsenden Nachfrage nach Quali-
tGtssicherung und den Anforderungen
an umfassenden Untersuchungen ge-
recht zu werden. Das Institut ist zuséitz-
lich  zu der bereits erfolgten
Zertifizierung nach DIN EN ISO
9001,/2000
men, selbst nach DIN ISO 17025

akkreditiert worden. [SAL-NRW-G 20-
12-03)

iber unser Unterneh-

Das Geschaft mit Metallsuchgerditen
bzw. Abblas- und Trocknungsvorrich-
fungen konnten wir in den vergange-
nen Jahren richtungsweisend ausbau-
en. Wir sehen auch hier fir die Zu-
kunft gute Chancen fir unser Unter-
nehmen. Dies gilt auch fir den gesam-
ten Planungsbereich, um den wir uns
in den vergangenen Jahren infensiv

haben.

Engagement werden wir auch in der

gekimmert Dieses
Zukunft konsequent forfsetzen. Unsere
regelmdafig durchgefihrten Seminare

vermitteln interessierten Fachleuten

aus der Lebensmittelindustrie einen
weit reichenden Uberblick tber neue

Entwicklungen in der Technologie.

Unsere Veranstaltungen beriicksichti-
gen im besonderen die modifizierten
bzw. neuen Anforderungen des Ge-
setzgebers in Bezug auf den grofen
Bereich des Llebensmittelrechts, aber
auch an Personal sowie Produk-
fionsrdume und -anlagen. Spezielle
Hygieneschulungen, sensorische Se-
minare, Kurse zur Erlangung der
Zertifizierung nach IFS und anderen
Standards runden das Bild unserer Se-
minarprogramme ab. Besonders den
Bereich des Krisenmanagements wer-
den wir zukunftsorientiert ausbauen. In
jingster Zeit haben wir den Ausbau
unseres Labors vorangetrieben und
speziell fir den Bereich Mikrobiologie
neve Rdume geschaffen, die nach
modernstem Standard eingerichtet
wurden. Auch die Einrichtungen unse-
res Technikums wurden komplettiert,
so dass wir mehr als bisher in der
lage sind, Rezepturen fir die unter-
schiedlichsten Lebensmittel zu entwik-
keln und so zu gestalten, dass eine
Produktion im InstustriemaPstab  pro-
Unser Ge-
brauchtmaschinen-Service st inzwi-

Bestandteil

blemlos  méglich ist.

schen fester unserer
Geschaftstatigkeit  geworden.  Wir
bieten mit diesem Service allen Fir-

men, die nicht mehr bendtigte Ma-
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schinen zur Verfigung haben, die
Méglichkeit, diese zu markigerechten
Preisen zu verduBern. In unserer
Lagerhalle in Willich steht eine Reihe
von interessanten Gebrauchtmaschi-
nen fir Firmen zur Auswahl, die eine
ginstige und gut erhaltene bzw. gene-
raluberholte  Maschine bendtigen.
Den  Gebrauchtmaschinen-Service
haben wir inzwischen auch auf das
iberwiegend europdische Ausland

ausgedehnt.

Das Thema "Schulung” hat in den lefz-
ten Jahren erheblich an Bedeutung
gewonnen. Neben Schulungen, die
wir fur unsere eigenen Mitarbeiter
regelmaBig in den unterschiedlichsten
Bereichen selbst durchfihren, widmen
wir auch den externen Schulungen
deutlich mehr Aufmerksamkeit. Diese
Fortbildungsveranstaltungen beziehen
sich auf neue technologische Prozes-
se, Lieferprogramme der mit uns ver-
bundenen Maschinenfabriken, Bear-
beitung von etwaigen Reklamationen
im Verpackungsbereich. Aber wir
schulen auch extern mit der Durch-

fohrung von Hygienekursen und Semi-
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naren sowie Workshops zu Fragen
der lebensmitteltechnologie und Le-
bensmittelsicherheit. Unser Gesamt-
konzept sowie die Weiterentwick-
lungen bzw. Neuentwicklungen der
mit uns verbundenen Lieferfirmen stel-
len wir interessierten Fachbesuchern
auf verschiedenen Messen vor. Mit
dem Ziel, neue Kontakte zu Fach-
leuten aus der Industrie und Forschung
zu knipfen bzw. bestehende zu ver
tiefen, stellen wir auf der ANUGA
FOODTEC, der INTERPACK, der
BRAU und der IFFA aus.

Unser Leistungsspekirum umfasst heute
folgende Bereiche bzw. Maglich-

keiten:

eTechnologische Beratung

eErstellung von Befriebsanalysen

e Durchfihrung von Spezialseminaren

eProjekiierung kompletter Betriebe

eOptimierung bestehender Produk
fionslinien

ePlanung von Produkfions- und
Verpackungslinien

®Gebrauchtmaschinen-Service

e Anpassung an akiuelle

Hygienevorschriften
*Marktbeobachtung und Auswertung
*Betriebsseminare
*Materialflussstudien
eBeratung in lebensmittelrechilichen

Fragen
eDurchfihrung einer externen

Qualitétssicherung
eUntersuchung und Bewerfung von

Lebensmitteln
*Beratung bei Deklarationsfragen
e Produktentwicklung
e Produkfionskontrolle
eErhdhung der Lebensmittelsicherheit
e Schwachstellenanalysen
*Prijfung und Beurfeilung von

Befriebskonzepten
eTechnischer Kundendienst
e\erpackungsberatung
*Machbarkeitsstudien
eBewertung von Produktionsanlagen

und Betrieben
e Standortanalysen
eEntwicklung neuer Technologien
e\erpackungsoptimierung

o Ersatzteilservice

Unsere Anstrengungen werden wir
auch in der Zukunft darauf richten,
unseren Kunden und Lieferanten nijtz-
licher und stets leistungsbereiter Part-
ner zu sein. In den vor uns liegenden
Jahren wird sich unser Team nach und
nach verandern. Wir werden groPen
Wert darauf legen, uns nur mit ausge-
wiesenen Fachleuten zu verstarken.
So wird unser Unternehmen in der Zu-
kunft an Leistungsbereitschaft und
Kompetenz noch gewinnen. Dabei
werden auch zukinftig stets die An-
spriche unserer Kunden Mafstab fir
die Weiterentwicklung der Florin
GmbH sein.
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Wir Uber uns
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Wir Uber uns
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- Florin-Service

Institut

ur Le

Das Institut fur Lebensmittelqualitat hat
sich auf die chemische und mikrobio-
logische Untersuchung von lebensmit-
teln spezialisiert. Wir bieten private
und unabhdngige Dienstleistungen
auf dem Gebiet der Analytik, Bera-
tung und gutachterlichen Téatigkeit an.
Durch das abgestimmte Angebot an
beratendem Service, Probennahme
sowie Analyse bis hin zur warenkund-
lichen und technologischen Beratung
agieren wir als vielseitiger Komplett-

anbieter.

Die technischen Ausstattungen fir die

Lebensmittelanalytik in unseren Labo-
ratorien wurden auf den modernsten
Stand gebracht, um in Zukunft den
verschiedensten Anforderungen unse-
rer Kunden aus den unterschiedlichen
Branchen gerecht werden zu kénnen
und unser leistungsangebot noch wei-

ter auszubauen.
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pensmittelqualifdt

So stehen uns die neuesten Techno-
logien zur Analytik von Lebensmitteln
wie z. B. Hochleistungsflissigchroma-

tographie, Atomabsorptionsspekiro-

metrie, Gaschromatographie und
UV /VIS-Spekiralphotometrie zur Verfi-

gung.

In unserer mikrobiologischen Abtei-
lung priffen wir die Qualitat und die
Stabilitét von Lebensmitteln. Wir fih-

ren dort Untersuchungen auf Gesamt-
keimzahl, Hefen und Schimmelpilze,
Enterobacteriaceen,  Salmonellen,
Listerien, Clostridien, Staphylococcus
aureus, Bacillus cereus u.a. durch.

Die meisten Untersuchungen werden
entsprechend den Bestimmungen der
8 35-Methoden des Lebensmittel- und
Bedarfsgegensténdegesetzes,  der
Methodensammlung der deutschen
Forschungsgemeinschaft (DFG| oder
der Richtlinien der Europdischen
Gemeinschaft und anderweitig vali-
dierter Methoden durchgefihrt, um
Fleisch und Fleischerzeugnisse ein-
schlieBlich  Geflugelfleisch, alkohol-
freie Getranke, Milch und Milch-
erzeugnisse, Feinkostprodukte, Ge-
freideprodukte und Feine Backwaren
hinsichtlich ihrer rechtlichen Anfor-

derungen Uberprifen zu kénnen.



Die lebensmittelrechtliche Beratung
z&hlt auch weiterhin zu unserem
Leistungsangebot, wobei sowohl eine

Uberprifung der Konformitat der

Lebensmittel mit den relevanten recht-
lichen Bestimmungen (Geseize, Pro-
dukiverordnungen, Richtlinien, Leit-
satze und &riliche Verkehrsauffassun-
gen) als auch eine umfangreiche
Beratung bei lebensmittelrechtlichen
Problemstellungen angeboten wird.

In diesem Bereich bieten wir auch fir
unsere Kunden fachliche Unterstit-
zung bei Erarbeitungen von Hygiene-
kontrollplénen,  Erstellung ~ von
HACCP-Konzepten und Erfassung des
betriebs- und maschinenhygienischen
Status an. An das lebensmittelchemi-
sche und mikrobiologische Labor
angegliedert ist ein technisches Labor,
in dem Funkfionalitéts- und Stabilitdts-
prifun-gen von Verpackungen wie

WeiB-blechdosen,

schlissen und Glasern durchgefihrt

Nockendrehver-

werden.

Soist es z. B. maglich, mit Hilfe eines
innovativen opfischen Vermessungs-
systems die Dichtigkeit und Geo-
mefrien von Falzverschlissen zu ver
messen. Im Hinblick auf mégliche

Korrosionsschéden durch aggressive

|

{N

{]

|
2
ir Il

Fillgiter kénnen bei der Quadlifizie-
rung von lackierungen von Weif-
blechdosen und Verschlissen die

Porigkeiten gemessen werden.

Unser Institut fir Lebensmittelqualitét ist
nach ISO/IEC 17025 akkreditiert und
Kunden und

Inferessenten, qualitativhochwerfige

ermoéglicht  unseren

Unfersuchungen durchfthren zu lassen,
die den

gerecht werden.

neuesten Anforderungen
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Florin-Service

Seminare
und Workshops

Das groPe Interesse unserer Kunden
hat dazu gefihrt, die in unserem
Hause durchgefihrien Seminare zu
einer regelmaBigen Einrichtung wer-
den zu lassen. Hierzu engagieren wir
Referenten mit ausgewiesenen Erfah-
rungen aus Wissenschaft und Praxis,
die ihre praxisbezogenen Kenntnisse
in aktuellen Fragestellungen der le-
bensmitteltechnolgie und des Lebens-
mittelrechts vermitteln.

Die Seminarteilnehmer haben wah-
rend der Veranstaltungen dariiber hin-
aus die Maglichkeit, sich Gber alle
anderen Service-leistungen und Tétig-
keitsbereiche unseres Hauses zu infor-
mieren und mit Berufskolleginnen und
-kollegen Erfahrungen auszutauschen
sowie neue Bekanntschaften zu knip-

fen bzw. zu pflegen.

Die aktuellen Schwerpunkithemen der

letzten Seminare waren z. B :

e Aktuelle EU-Vorschriften und deren
Umsetzung in das Deutsche Lebens-
mittelrecht, insbesondere die QUID-
Regelung
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eKennzeichnung als Sorgfalspflicht
des Herstellers
eHygienemanagement und Hygiene-
schulungen

eUntersuchung und Bewerfung von
Lebensmitteln

*Qualitatssicherung  mit chemischen
Methoden

o Schédlingsbekémpfung
eKommunikation und Mitarbeiter-
schulung

eKennzeichnung allergener Stoffe
eFunctional food und health claims
*Novel food Verordnung

e lebensmittelsensorik

eThermische Haltbarmachung von
Lebensmitteln

o Sterilisationstechnik
eKreislaufkihlsysteme
*\Wasserbehandlung von  Steriliso-
fions- und Pasteurisationsanlagen
*Qudlifizierung/Validierung von Pas-
feurisations- und  Sterilisationsver-

fahren

Mehrere Workshops zielten auf die

Thematik der mengenméBigen Kenn-
zeichnung von Zutaten [QUID-
Regelung] ab, wobei der neuve § 8
der lebensmittelkennzeichnungs-Ver-
ordnung ausfihrlich diskutiert wurde.
Anhand zahlreicher Beispiele wurden
Auslése- und  Ausnahmetatbesténde
aus den Bereichen Fleischverarbei-
tung, Sauerkonserven, Fertiggerichte,
Backwaren, Gewirze und Feinkoster-
zeugnisse besprochen. Dabei wurde
grofer Wert auf eine hohe Proxis-
ndhe gelegt. In den anschlieBenden
regen Diskussionen hatten die Teil-
nehmer Gelegenheit, Probleme aus
ihren jeweiligen Bereichen darzule-
gen und von den anwesenden Fach-
leuten analysieren zu lassen. Zusam-
menfassend l&sst sich feststellen, dass
die Umsetzung der neuen lebens-
mittelrechtlichen Regelung zur Men-
genangabe in die Praxis der lebens-

mittelwirtschaft immer einer sogenann-




ten Einzelfallprifung unter Einbezie-

hung aller anderen notwendigen
Kennzeichnungs-Vorschriften  bedarf.
Eine Irrefihrung oder Téuschung des
Verbrauchers muss  selbstverstandlich
in jedem Falle vermieden werden.

In der Reihe der Vortrdge iber analy-
fische Methoden in der Qualitdfs-
sicherung im kontinuierlichen Verarbei-
fungsprozess konnten viele interessante
Informationen gewonnen werden. Die
Lebensmittelhygieneverordnung  lasst
bekanntlich sehr viel Freiraum in der
Umsetzung der allgemeinen Hygiene-
anforderungen. Aber die Sorgfalts-
pflicht des Herstellers ist bekanntlich
nur dann zu erfillen, wenn grundsdtz-
lich Reinigungs- und Desinfektionsmaf-
nahmen erfolgreich durchgefihrt wer-
den. Dieser Erfolg kann bestens mit
semiquantitativen  Abklatschverfahren
berprift werden, wie es bereits in
weiten Bereichen der Industrie als klas-
sisches mikrobiologisches Verfahren
eingesetzt wird.

Neben den etablierten analytischen
Labormethoden werden insbesondere
fir die schnelle Entscheidungsfindung
im Prozess immer haufiger Schnelltests
verwendet. Die Anforderungen an die
ausreichende Genavigkeit, einfache
Handhabung und  Mobilitat  liefern
Taschen-Reflektometer, mit denen sich
eine groBe Reihe von Analyten
bestimmen lassen.

Fir einzelne Lebensmittelunternehmen
wurden zur Fortbildung der Mitarbeiter
spezielle Schulungen aus den Berei-
chen der Lebensmittelhygiene und des
HACCP-Konzeptes
Nachdem die Mitarbeiterschulung

durchgefihrt.

rechtlich in der Lebensmittelhygiene-

verordnung gefordert wird, fanden

Vortrége Uber dieses Thema in unse-
rem Hause besonders groPe Beach-
tung. Es stellte sich heraus, dass eine
SchulungsmaBnahme umso erfolgrei-
cher ist, je mehr das Schulungsper-
sonal akzeptiert werde. Eine Kontrolle
des Schulungserfolgs sollle im An-
schluss an eine Mitarbeiterschulung
immer durchgefihrt werden.

Die zunehmende Zahl an "funkfionel-
len" Llebensmitteln auf dem Markt wirft
die Frage nach der richtigen Vermark-
tungsstategie auf. Uber die recht-
lichen Hinfergrinde sowie erlaubte und
verbotene Werbeaussagen [health
claims) wurde umfangreich informiert.
Mit dem Themenschwerpunkt novel
food wurde dargelegt, dass die
Nutzung gentechnologischer Verfahren
zunehmend bei der Herstellung von
Lebensmitteln an Bedeutung gewinnt.
Zukinftig wird die Gentechnik auch
einen grofen Beitrag zur Qualitéts-
verbesserung von Lebensmitteln allge-
mein leisten kénnen.

Auch die Sensorik spielt eine immer
wichtigere Rolle in vielen Bereichen
der lebensmittelindustrie. Uber nichts
l&sst sich so erfolglos streiten wie Uber
den Geschmack eines Lebensmittels,
aber gerade der ist fir den Verbrau-

cher eine ganz wesentliche Eigen-
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schaft. Die Einbettung der Lebensmit-
telsensorik in die Normensetzung auf
nationalem und internationalem Ge-
biet hat die Méglichkeit geschaffen,
nunmehr im Bereich der Qualitdtskon-
trolle, der Produktentwicklung und der
produktionsbegleitenden Kontrollmaf-
nahmen sensorische Untfersuchungs-
methoden einzusetzen. Uber diese
MaPnahmen wurden unsere Seminar-
teilnehmer kompetent informiert.
Mehrere Vortrége iber die thermische
Haltbarmachung von Lebensmitteln run-
deten die technologischen Themen-
schwerpunkie unserer Seminare ab.
Im Rahmen der Validierung von Pas-
teurisations- und Sterilisationsverfahren
innerhalb von HACCP-Konzepten und
im Sinne der lebensmittelsicherheit ist
es unerldsslich, Daten, wie z. B. F-Wer-
te, die direkt fir die Lebensmittelsicher-
heit relevant sind, zu iberwachen, zu
dokumentieren und auszuwerten. Hier-
zu wurden anhand praktischer Bei-
spiele die aktuellsten Mess- und Doku-
mentationsmethoden aufgezeigt.

Das Seminarwesen in 2003 stand
ganz im Zeichen der lebensmittel-
sicherheit.

Im Rahmen der Sorgfaltspflicht kam
der Allergenthematik eine besondere

Bedeutung zu. Mit der neuen Richt-
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linie 2003/89/EWG hinsichilich
der Angabe der in lebensmitteln ent-
haltenen Zutaten kommt die Pflicht zur
Kennzeichnung potentieller Allergene.
Die Mitgliedstaaten missen die Vor-
gaben bis zum 25.11.2004 in natio-
nales Recht umsetzen, und am
25.11.2005 werden die Vorschriften
dann verpflichtend. In Anhang llla
der Richtlinie ist das Verzeichnis der
Allergene aufgefihrt, welches regel-
mabig Uberprift und aktualisiert wird.
Diese Anlage umfasst glutenhaltiges
Getreide, Krebstiere und Erzeugnisse
daraus, Eier und Eiererzeugnisse,
Fisch und Fischerzeugnisse, Erdnisse
und Erzeugnisse daraus, Soja und
Sojaerzeugnisse, Milch und Milch-
erzeugnisse einschlieBlich laktose,
Schalenfrichte, Sellerie und Erzeug-
nisse daraus, Senf und Erzeugnisse,
Sesamsamen und Erzeugnisse sowie
Schwefeldioxid und Sulfite mit einer
Konzentration von mehr als 10 mg/kg,
berechnet als SO.

Die Rickverfolgbarkeit von lebensmit-
teln ist gemaP der Verordnung EG NIr.
178/2002 ab dem 01.01.2005 von
jedem Hersteller zu gewdhrleisten.
Demnach muss ein Lebensmittelunter-
nehmen jederzeit in der lage sein,
sowohl produkfionsstromabwdrts in
den vorgelagerten Bereich (Ursprung)

als auch produktionsstromaufwadrts in
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Florin-Service

den nachgelagerten Bereich (Kunde)
Rohstoffe und Produkte verfolgen zu
konnen. Neben den bereits bestehen-
den gemeinschaftlichen und nationa-
len Rechtvorschriften wie z. B. der Los-
kennzeichnungs-Verordnung und der
Verordnung iber die Rickverfolgbar-
keit und Kennzeichnung von GVO
sind weiterfihrende Systeme zur Rick-
verfolgbarkeit einzurichten und nach-
zuweisen. Frau Dr. Sylvia Wegner-
Hambloch von der SLQ Systeme fir
Lebensmittelsicherheit und Qualitét in
Krefeld erlduterte anschaulich, wie ein
Rickverfolgbarkeitssystem in der Praxis
aussehen kann und welche Dokumen-

tationen dabei vorzunehmen sind:

1. Wareneingang, Rohsfoffe und Ver-

packungsmaterialien:

ealle Llieferantenchargen mit Ana-
lysenzertifikat (analog Spezifikation)
*\Nareneingangsprifung, ggf. weite-
re Kontrolle und Freigabe
oRickstellmuster

2. Kontinuierliche Produktion:
eDokumentation aller Zwischenpro-
dukte mit Rohstoffchargen und beim
Wechsel der Rohsfoffchargen oder
der Verpackungsmaterialchargen

3. Endproduktkontrolle

*Qualitatsprifung und Freigabe

oRickstellmuster

4. Warenausgang:

elieferpapiere mit Analysenbefund

und Spezifikation.

Das Management von Krisensituatio-

nen wird auch von lebensmittelunter-
nehmen regelmdaBig erwartet und auch
erfolgreich prakfiziert, jedoch gibt es
immer mehr Bereiche, in denen die
Komplexitét, die Schnelligkeit und die
Spontanitat von Krisen die Grenzen
iberschreitet und existenzbedrohend
werden kannen. Ein ausgezeichnetes
Krisenmanagement konnte im Fall
Coppenrath und Wiese beobachtet
werden.

Jorg und Frank Trauboth von der
Trauboth-Risk-Management GmbH in
St. Augustin konnten aufgrund ihres um-
fangreichen Erfahrungsschatzes die
Zuhérer informieren, wie ein ausge-

kligeltes praktisches Krisenmanage-




mentsystem die Organisation und Durchfthrung von Rick-

rufaktionen wesentlich vereinfachen kann. Das Fazit lautet:
Jede Krise ist anders. Deswegen kann Krisenprévention nicht
mehr sein als eine unterstitzende organisatorische, logisti-
sche und technische Anlaufhilfe. Diese Anlaufhilfe kann
jedoch sehr wohl iber den Verlauf der Krise entscheiden.
Ohne eine Verfahrensanweisung "Rickruf" sei eine profes-
sionelle Krisenbewdltigung nicht maglich.

Das ausfihrlichste Thema der Vortragsreihe befasste sich mit
dem International Food Standard (IFS). Der IFS, erarbeitet
vom deutschen Einzelhandel mit Unterstitzung weiterer inter-
nationaler Einzelhandelsverbénde, ist seit Beginn des Jahres
als Internationaler Standard fiir die Auditierung von Lebens-
mittelherstellern anerkannt. Der IFS wurde in zweijdhriger
Arbeit erstellt und erméglicht im Gegensatz zum britischen
BRC-Standard eine abgestufte Bewertung und deshalb auch
detaillierte Aussagen zur Qualitétssicherung in Herstellerbe-
trieben. Das auditierte Unternehmen kann an seinem Audit
ergebnis erkennen, an welchen Stellen im Qualitatssiche-
rungssystem des Betriebes Verbesserungspotenziale bestehen.
In den Seminaren fihrte Frau Dr. Carolin Kollowa, Ge-
schaftsfihrerin der Ars Probata GmbH, Berlin aus, wie sich
der IFS entwickelt hat, welches die Inhalte des IFS sind und
wie die Kriterien zur Auditierung laufen.

Sehr positiv wurde von den Seminarteilnehmern vermerkt,
dass besonders im Bereich IFS nahezu alle lebensmittel-
gruppen mit praxisnohen Beispielen behandelt werden
konnfen. Die anregende Diskussion in diesen Arbeifssemina-
ren bestdtigte den umfangreichen Klgrungsbedarf bei der
Umsetzung der einzelnen Schwerpunkie der Lebensmittel-
sicherheit in die Praxis.

Unsere Seminare wurden sowohl vor Ortf als auch in den
Veransfaltungsrdumen der Florin GmbH organisiert.
Innerhalb der Fortbildungsreihe lebensmitteltechnologie und
Lebensmittelrecht ist es unser Ziel, maglichst viele Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter unserer Kunden aus den Tatigkeits-
bereichen Produkfion, Technik und Qualitdtsmanagement
regelmé&Big Uber akiuelle Fragestellungen fachlich kompe-
tent zu informieren.

Wir sind durch das rege Interesse unserer Kunden motiviert,
auch in den nachsten Jahren die beliebte Veranstaltungsreihe
regelmabig fortzusetzen.

Uberdies hinaus trégt der kreative Gedankenaustausch mit
Berufskollegen anderer Unternehmen wesentlich dazu bei,

Neues kennen zu lernen und Gelerntes zu vertiefen.

attraktive Vielseitigkeit
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Florin-Service

Gebrauchtmaschinen-

Der Gebrauchtmaschinen-Service hat
sich in den letzten Jahren zu einer
wichtigen Saule des Dienstleistungsan-
gebotes der Florin GmbH entwickelt.
Von der Vermitllung und dem Verkauf
einzelner Maschinen bis hin zur Ver-
marktung umfangreicher Maschinen-
parks und Fabrikationsanlagen liegen
umfangreiche und langjghrige Erfah-
rungen vor.

Die Partner der Florin GmbH profitie-

ren von der fachlichen Kompetenz,

Einlagerung einer Gebrauchtmaschine
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der Marktkenninis und den Verbindun-
gen im In- und Ausland, sei es, dass
gebrauchte Maschinen und Anlagen
zum kurzfristigen Einsatz gesucht oder
iberzahlige Maschinen verkauft bzw.
stillgelegte Produktionsanlagen zu ver-
ninftigen Konditionen vermarktet wer-
den sollen.

Die Gebrauchtmaschinenabteilung
der Florin GmbH fihrt eine umfang-
reiche Maschinendatei, die sténdig

erganzt und akiualisiert wird. Das

Service

jeweils aktuelle Gebrauchtmaschinen-
angebot wird mehrmals jéhrlich an
mogliche Interessenten im In- und
Ausland  zum Versand gebracht.
Zusditzlich kann das Angebot jeder-
zeit auf der Homepage der Florin
GmbH unter www.florin.de unter dem
Link "Gebrauchtmaschinen" eingese-
hen werden.

Fur die Vermarktung von Gebroucht-
maschinen und  Maschinenparks
haben sich je nach Erfordernis und
Umfang mehrere Alternativen  be-

wahrt:

eVermittlung im Auftrag des Ab-
gebers.

eDurchfihrung von Verkaufsaktionen
auf Gebotsbasis:

Diese Vertriebsform hat sich beson-
ders bewdhrt fur die Vermarktung
umfangreicher Maschinenparks und
Fabrikationsanlagen mit zeitlicher
Begrenzung.

eHandel von Gebrauchimaschinen
auf Rechnung der Florin GmbH.

oVerkauf auf Kommissionsbasis.

Fir die Einlagerung und Aufarbeitung
steht in Willich eine groBere Halle zur
Verfigung.

Bitte sprechen Sie uns an, wenn Sie
Maschinen abzugeben bzw. Produk-
tionsanlagen zu verkaufen haben. Die

Spezialisten der Florin GmbH werden



lhnen einen individuellen Vorschlag fir eine markigerechte

Verwertung unterbreifen.

Beispiele aus unserem Angebot: Eine Sterilisationsanlage ...

Wenn Sie Interesse an gebrauchten Maschinen, Anlagen
und Produktionseinrichtungen haben, wenden Sie sich an die
Florin GmbH, auch wenn die von lhnen gesuchte Anlage
nicht auf unserer aktuellen Liste im Internet aufgefihrt ist.

In vielen Fallen konnen wir helfen, das Gesuchte zu

finden.

... und eine Blanchieranlage.

Facetten guten Geschmacks
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Unsere
Projekiabteilung

Die Unternehmen der Lebensmittelin-

dustrie stehen nach Einfihrung des
Euro und erst recht nach der EU-Er-
weiterung vor der Aufgabe, den sich
sténdig verdndernden gesellschaft-
lichen Rahmenbedingungen anzupas-
sen. Auch technische, technologi-
sche, &kologische und nicht zuletzt
Skonomische Bedingungen erfordem
rechzeitige und wirksame Reaktionen
zur Wahrung der Wettbewerbsféhig-
keit. Die Anstrengungen sind deshalb
auf die Optimierung der Produktion,
auf die Anpassung an die Anforderun-
gen des Marktes und auf die Redu-
zierung der Kosten gerichtet. Die
Folge der oft widersprichlichen Ziel
sefzungen ist die Tafsache, dass sich
die Unternehmen mit zunehmend
schwierigeren und komplexeren Pro-
blemen auseinandersetzen missen.
Zur Vervollstandigung unseres Dienst-
leistungsangebotes und zur Entlastung
der Unternehmen bei dieser Arbeit
wurde in den letzten Jahren der Be-
reich Planung und Projekfierung in
unserem Haus konsequent ausgebaut
und durch Einbindung von drei CAD-
Arbeitsplétzen optimiert. Unser Dienst-
leistungsangebot umfasst die Bearbei-
tung kompletter Projekte fir unsere
Kunden in der Llebensmittelindustrie.
Dabei kénnen wir unsere Erfahrungen
in den Bereichen

eTechnologische Befreuung

eProduktentwicklung

Florin Report 13

eQualitatssicherung und
Lebensmittelrecht
*Maschinentechnik

o Schwachstellen- und
Betriebsanalyse

ePlanung und Projekfierung von
Verpackungslinien

erfolgreich in die Projektarbeit einbe-

ziehen.

In Abstimmung mit dem Kunden wird

die defaillierte Aufgabenstellung defi-

niert und festgelegt. Sie enthdlt die

Beschreibung des Planungsziels, eine

genaue Spezifikation der zu erbrin-

genden leistungen sowie einen ver-

bindlichen Terminplan. Diese Anfor-

derungen sind das Resultat einer ein-

gehenden Analyse vorhandener Pro-

duktionsbereiche bzw. des gesamten

Betriebes einschlieBlich der eingesetz-

ten Maschinen, Anlagen und der an-
gewendeten Verfahren und Technolo-
gien. Diese werden in der Regel im
Rahmen eines Vorprojektes erarbeitet.
Die Maschinen und Anlagen werden
vor Ort nach Typ, leistung, Zustand,
Aufstellung, Zuordnung, Abmessun-
und
An-

schlussdaten usw. aufgenommen.

gen, Schwachstellen, Platz-

Raumbedarf, Personalbedarf,
Zum Einsatz kommende Technologien
und Verfahren werden in enger Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden be-
schrieben. Schwachstellen hinsichtlich
Verfahren, Qualitat, Lebensmittelrecht
und Produktionsablauf werden aufge-
zeigt. In enger Zusammenarbeit mit
dem Kunden wird die Befriebsanalyse
durch die Festlegung des Sorfen- und

Mengengerustes sowie durch Ango-

"
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ben zur Produktionskapazitat, zu Pro-
duktionsstandards und zum Personal-
bedarf ergénzt.

Im Anschluss an die Auswertung der
Befriebsanalyse wird, ausgehend von
der Firmenstrategie des Kunden, das
Planungsziel definiert und anschlie-
Bend die eigentliche Projektarbeit
gem&B der Aufgabenstellung durch-
gefihrt.

Die leistungsfahigkeit des Projekima-
nagements wird im Wesentlichen von
der Organisationsstrukiur und der per-
sonellen Zusammensetzung des Pro-
jekiteams bestimmt. Jedes Projekt wird
verantwortlich von einem Projekileiter
bearbeitet. Dariber hinaus werden
Fachleute zu Arbeitsgruppen zusam-
mengefasst, wobei wir nicht nur auf
unser eigenes Team zuriickgreifen,
sondern auch externe Fachleute in
unsere Projekfarbeit einbeziehen.
Eine schnelle und stets auf das
Wesentliche konzentrierte und damit
kostengiinstige Bearbeitung umfassen-
der Projekte ist die Folge dieser
Arbeitsweise.

Im laufe der Zeit haben wir uns ein
leistungsféhiges  Softwareprogramm
zur Projekiplanung und  Projekiiber-
wachung erstellen lassen. Es hilft, die
Projekiarbeit effizient zu gestalten.
Mit geringem Aufwand lassen sich so
Alternativplanungen realisieren. Die
Darstellung in Form eines Netzplanes
erleichtert das Erkennen der Projekt-
struktur. Neben der eigentlichen Ter-
minplanung kénnen auch die erfor-
derlichen Betriebsmittel und Kosten
geplant werden. Ein sténdiger Soll-/
Istvergleich  zeigt  Abweichungen
sofort auf. Schlussfolgerungen kénnen

sofort und unmittelbar abgeleitet wer-

den. Die Projekileitung greift regulie-
rend in die Bearbeitung ein.

Durch Einbeziehung unserer CAD-Sto-
tionen wird die Effizienz der Planung
weiter erhoht. In Folge von Speiche-
rung der Abmessungen der aufge-
nommenen Maschinen, Anlagen und
Gebdude, verfigen wir iber einen
zunehmend umfangreicher werden-
den Fundus an Maschinen und
Anlagen, die jederzeit abrufbereit
sind. Dariber hinaus wird zunehmend
von der Méglichkeit Gebrauch ge-
macht, komplette MaPzeichnungen
von Maschinenherstellern und Gebau-
degrundrisse von Architekfen als Da-
teien zu Ubernehmen. In der direkten
Kommunikation der CAD-Stationen
unserer Projekiabteilung mit denen
der beteiligten Architekien und Ma-
schinenhersteller steckt ein erhebli-
ches Rationalisierungspotential, das
wir zum Nutzen unserer Kunden
zunehmend ausschopfen.

Das Dienstleistungsspekirum des Be-

reiches Planung und Projekfierung

wird durch die Erfahrungen, die wir
im Bereich der Verpackungsoptimie-
rung gesammelt haben, sinnvoll
erganzt. So sind wir in der lage, mit
Hilfe von Software zur Verpackungs-
und Paleftenoptimierung die meisten
Verpackungsaufgaben problemlos zu
lésen. Dabei sind folgende Aufga-

benstellungen vorstellbar:

*Wie bringe ich mein Produkt am
besten auf einer Palette unter?

*\Wie entwickle ich schnell und zuver-
l&ssig die bestmagliche Primarver-
packung, Kartonabmessung und
Palettenladung?

*\Wie kann ich die Paletten optimal in
einem LKW unterbringen?

*\Wie entwickle ich eine optimale

Verpackung fir meine Spezifikation?

Besonders im Hinblick auf die Redu-
zierung der Verpackungs- und Trans-
portkosten werden hier entsprechen-
de Méglichkeiten fir unsere Kunden

aufgezeigt.
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Produki-
entwicklung

Vor mehr als zwanzig Johren haben
wir in Willich ein Technikum einge-
richtet, das mit den wesentlichen
Verarbeitungsmaschinen und Anlagen
eingerichtet ist. Wir haben die Mag-
lichkeit, die wichtigsten Be- und Ver-
arbeitungstechnologien der lebens-
mittelindustrie, auf den Technikums-
maBstab projiziert, darzustellen.

Das Technikum ist in den letzten
Jahren sténdig weiter ausgebaut und
mit neven Gerdten ausgestattet wor-
den. Wir verfigen Uber eine kiichen-
technische Grundausstaftung  sowie

Verarbeitungs- und Prozessanlagen,

die es ermaglichen, Verarbeitungs-

technologien, wie sie in der lebens-

mittelindustrie  angewendet werden,

zu erproben.

Unsere lebensmitteltechnologen  ste-
hen zur Verfigung, um unsere Kunden

aus der Lebensmittelindustrie bei Ent-
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wicklungsarbeiten zu unterstitzen.
Dabei geht es haufig um die Umsel-
zung von Produkfideen in industriege-
rechte Rezepturen sowie die Ausar-
beitung von Produkfionsverfahren ein-
schlieBlich der Zusammenstellung der
erforderlichen maschinellen  Ausris-
tung. Ein weiteres leistungsangebot
ist die Optimierung vorhandener
Rezepturen, insbesondere unter dem
Aspekt der Qualitatsoptimierung und
Kostenreduzierung.

Wir stellen unser Technikum auch
Kunden zur Verfigung, die unsere
Einrichtungen nutzen, um mit eigenem
Personal und mit der Unferstitzung
unserer Fachleute Entwicklungsprojekte
zu bearbeiten.

Gemeinsam mit unseren Partnern aus

dem Verpackungsbereich konnten wir



schon zahlreiche Anregungen fir
Produkfinnovationen in der Glasver-
packung oder in der WeiPblechdose
erarbeiten, die interessierten Kunden
als Vorschlag fir die Erweiterung lhrer
Angebotspalette vorgestellt wurden.
Einige dieser Ideen sind inzwischen
mit Erfolg am Markt umgesetzt.

Im Zusammenhang mit der Projektie-
rung von Produkfionsanlagen und
dem Verkauf von Maschinen und An-

lagen bietet unser Technikum eine

wertvolle Méglichkeit, zusammen mit
unseren lieferanten Produktionsver-
fahren zu erproben, bevor unseren
Kunden die entsprechenden Fabrika-
tionsanlagen und Maschinen angebo-
ten werden. Selbstverstandlich wer-
den die Kunden in die Tests einbezo-
gen. Die Ergebnisse sind eine wichti-
ge Grundlage fir die Entscheidung
fir ein neuves Verfahren und die
Investition in eine Anlage und tragen

wesenflich dazu bei, das Risiko, das

mit der Einfihrung in eine neue
Technologie verbunden ist, zu mini-
mieren.

Das Technikum ist ein wesentlicher
Bausfein unseres umfassenden Dienst-
leistungsangebotes fur die lebens-
mittelindustrie.  Unsere Kunden und
Partner profitieren von den Synergie-
effekten aus dem Zusammenwirken
unserer Bereiche Planung und Projek-
tierung, dem Institut fir Lebensmittel-

qualitat und der Produktentwicklung.
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Florin-Service

Gemusesnacks

in Weibblechdosen

Im Technikum von Florin wurde die
Entwicklung eines Verfahrens zur
Herstellung von Gemisesnacks in
WeiBblechdosen unter Vakuum erar-
beitet. (Beispiel: Gurkensalat mit
einem Essig- und Oldressing] Bei her-
kémmlichen Gemise- Nasskonserven
besteht das Produkt in Abhdngigkeit
von der Gemiseart zu 55 = 70 % aus
Gemise und aus einer entsprechen-
den Menge Aufgusslésung. Der
Aufguss kann neben Trinkwasser auch
geschmacksgebende  Stoffe  wie

Kochsalz oder Zucker enthalten.

Der Aufguss dient zum einen als
Warmeibertragungsmedium bei der
Sterilisation, bzw. der Pasteurisation.
Zum anderen wird durch die
Flissigkeit der Luftsauerstoff aus dem
Behdlis weitgehend verdréngt. Der
Sauerstoff  wirde im Zuge der
lagerung zu erheblichen oxidativen

Verénderungen des Produktes fishren.

Durch den im Aufguss geldsten
Restsauerstoff kann es ebenfalls zu
unerwinschten  Wechselwirkungen
mit dem Produkt kommen. Dariiber
hinaus findet durch die Aufguss-
flissigkeit eine gewisse Auslaugung
des Produktes staft.  Wertvolle

Inhaltsstoffe werden ausgeschwemmt.

Um dieser physikalisch bedingten

Auslaugung enfgegenzuwirken,
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wurde von der Florin GmbH bereits
vor einiger Zeit ein Verfahren ent
wickelt, bei dem die Aufgussmenge
auf ein technologisch notwendiges
Mindestmaf reduziert werden konnte
[Packreport:  Special  WeiBblech,
1988; FlorinReport Nr. 9, 1991;
Lebensmitteltechnik: 7-8,1996).

Die Idee bestand darin, zum einen
den Aufgussanteil der Konserve
erheblich zu senken und zum anderen
die Dose unter Vakuum zu setzen.
Dieses Verfahren wird als "Vacu-Pack”
bezeichnet.  Speziell  fir in
Deutschland verarbeitete Gemise-
sorten wie Erbsen, Karotten und
Bohnen wurde die Vacu-Pack-
Technologie entwickelt und von ver-

schiedenen Herstellern eingesetzt.

Durch die Reduzierung der Aufguss-
menge zeigte sich eine deutliche
Verbesserung der sensorischen Eigen-
schaften. AuBerdem konnte nachge-
wiesen werden, dass durch den
erheblich reduzierten Flussigkeits-
anfeil die Auslaugung von wasserlés-
lichen Vitaminen und Mineralstoffen
stark vermindert wurde. Durch die
Verringerung der  Flussigkeitsmenge
wird der Warmeibergang bei der
Sterilisation allerdings verschlechtert.
Daher muss beim Vacu- Pack-
Verfahren die Dose wdhrend des
Sterilisationsvorganges  einer Uber

Kopf-Rotation unterzogen werden.

Dadurch wird sichergestellt, dass die
erforderlichen  Sterilisationswerte  zur
Haltbarmachung eingehalten wer-
den. Eine mechanische Beschs-
digung der Gurkenscheiben durch die
Rotation konnte durch die relativ
dichte Packung der Scheiben in der

Dose vermieden werden.

Die bisherigen Entwicklungen wurden
mit herkémmlichen dreiteiligen Weif-
blechdosen (bestehend aus Rumpf,
Deckel und Boden| durchgefihrt. Zur
Erleichterung des Offnens durch den
Verbraucher  wurde  bisher ein

Aufreifdeckel ('Ring-Pull') eingesetzt.

Bei der Entwicklung von Salatsnacks
in Bowls aus WeiBblech austauschen
bestand die Aufgabenstellung darin,
ein  wohlschmeckendes, fir den
Verbraucher leicht zu handhabendes
Produkt zu entwickeln, das als kleine
Zwischenmahlzeit am Arbeitsplatz
oder in der Freizeit verzehrt werden

kann.

Dabei wurde erstmalig das Vacu-
Pack-Verfahren bei pasteurisierten
[also zur Haltbarmachung auf unter
100°C  erhitzten) Produkten, ange-
wandt.

Dazu wurde eine speziell geformte,
tiefgezogene zweiteilige WeiPblech-
dose, eine sogenannte Bowl, mit

einem Fillvolumen von ca. 250 ml




eingesetzt. Die Bowl ist innen und
auBen mit einer lebensmittelechten

Beschichtung versehen.

Dieses Dosenformat wurde im vorlie-
genden Fall erstmalig zur Verpackung
eines Sauergemiseprodukies verwen-
det.

Der Verschluss erfolgte durch einen
sogenannten Easy-Peel-Seam. Dieser
besteht aus einem Bérdelrand aus
WeiPblech und einer eingesiegelten
Aluminium-Folie mit AufreiBlasche.

Als Produkt wurde ein Gurkensalat mit
Essig- und Oldressing und weiteren

Zutaten hergestellt. Eingesetzt wurden

handelsibliche Einlegegurken. Die
Gurken wurden sorgfdltig gewaschen
und anschlieBend in Scheiben von
ca. 1 bis 2 mm Starke geschnitten.
Die Scheiben wurden gewichtgenau
in die Bowls eingefilll und mit
Dressing aufgegossen.

Die Bowl hat einen Mindungs-
durchmesser von 83 mm und wurde
mittels einer herkémmlichen Dosen-

verschliePmaschine verschlossen.

Nach dem VerschlieBen unter Vakuum
wurden die Bowls im Autoklaven mit
Rotation pasteurisiert und  anschlie-
Bend abgekihlt. Eingesetzt wurde ein
Laborautoklay des Fabrikats Stock.

Dieses weitaus produkischonendere
Verfahren konnte in diesem Fall ange-
wendet werden, weil der pH-Wert
des Produktes um 4,0 eingestellt war.
Der Gurkensalat ist dadurch wie eine
handelsibliche  Sauerkonserve  fir

mehrere Jahre haltbar. Negative

13

Effekte durch Llichteinwirkung auf das
Produkt sind durch den Packstoff

Weifblech ausgeschlossen.

Durch Vakuumeinsatz wird auPerdem
der negative Einfluss von Sauerstoff
auf das Fillgut weitgehend vermie-
den.

Gegeniber konventionellen Gemise-
salafen in Essig wurde die Aufgub-
menge so weit reduziert, dass das
Produkt mit dem nahezu kompletten
Dressing direkt aus der Bowl verzehrt

werden kann.

Das Produkt entspricht im Verhdlinis
von Gemiseanteil zu Dressing einem
in Gastronomie oder Haushalt herge-

stellten Gurkensalat.

Durch das schonende Haltbarmach-
ungsverfahren hat das Produkt sehr
gute sensorische Eigenschaffen. Ge-
schmack und Texiur bleiben erhalten -

die Gurkenscheiben sind "knackig".
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Uber Ferrum

FERRUM AG hat sich weltweit einen
Namen gemacht mit Maschinen zum
Abfillen von Lebensmitteln in Dosen
oder Glasbehdlter, das Verschlieen
von runden Dosen aus Stahl, Alumi-
nium oder Karton. Ausserdem bietet
FERRUM AG eine Modellreihe zum

DosenverschlieBer F400

Versiegeln von Plostik- oder Karton-
behdlter an. Mit Sitz in der Schweiz
bedient FERRUM AG iber ein gut aus-
gebautes Vertreternetz Kunden in der
Lebensmittel- und  Gefrankeindustrie
auf allen Kontinenten. Mit einer gros-

sen Produkipalette bietet Ferrum effi-

ziente L&sungen, die perfekt auf die

Bedirfnisse der Kunden ausgelegt

sind.

Ferrum-Produkte

Fir die internationale Kundschaft pro-
duziert FERRUM AG Maschinen von
hochstem Standard, was Prézision
der Arbeitsprozesse, Bedienbarkeit
und Hygiene anbelangt. Die Produki-
palette umfasst eine groPe Vielfalt von
Maschinen zum VerschlieBen von run-
den 2-Teil- oder 3-Teildosen aus Stahl,
Aluminium, Plastik und Karton. Die
Produktionsgeschwindigkeiten dieser
Maschinen reichen von 20 bis 2'500

Dosen pro Minute.

Die F201 wird im Lleistungsbereich
von 20 bis 60 Dosen pro Minute
befrieben. Diese Maschine ist exklusiv
fir das VerschlieBen von Grofdosen
mit einem Durchmesser ab 99 mm

entwickelt worden.

|

Dosenverschliefler F201

Die neue F400er Serie zeichnet sich
durch ein modulares Design aus und
kann fir Leistungen von 60 bis 600
Dosen/Minute ausgelegt werden, mit
3 bis 6 VerschlieB-Stationen und fir
Dosendurchmesser von 50 bis 154
mm. Eines der entscheidenden Merk-
male ist der Einsatz von Servotechnik
fur die Synchronisation von Verschlie-
Per und Filler. Die Falzteller und
Falzképfe werden von einem separa-
fen Motor angefrieben.

Fir das VerschliePen von Dosen mit
Nass- oder Trockenprodukten unter
Vakuum bietet Ferrum eine Reihe von

VakuumverschlieBern an. Die Modelle

Germann+Freistauchnecker DNV60O, Rollenbérdel-/ Sickenmaschine SBV60O und FERRUM DosenverschlieBer F506E
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FSN und FSH evakuieren, begasen
und verschliePen runde Dosen, wel
che saverstoffempfindliche Produkte
wie Milchpulver, Kaffee, Nisse efc.
enthalten.

Die VakuumdosenverschlieBer FVA
und FVB wurden speziell zum
VerschlieBen von Dosen mit Mais,
Fleisch oder Kaffee entwickelt. Die
Leistungen reichen bis 600 Dosen pro
Minute.

Um die Produkipalette VerschlieB-
maschinen abzurunden, stellt FERRUM

AG eine Reihe von Kolbenfillmaschi-

nen fir das Abfiillen von flissigen und
halbpastésen Produkten in Dosen
sowie Plastik-, Karton und Glasbe-
halter her. Die Maschinen erreichen
eine Produkfionsleistung von bis zu
850 Einheiten pro Minute.

Der FERRUM Monoblock wurde zur

FP28-F706

VGS Sealing machine

gréberen Automatisierung im  Ver-
packungs-prozess als "In-line”-System
entwickelt.

FERRUM AG etabliert einen neuen,
sehr hohen Standard mit der VGS-
Siegelmaschinen-Modellreihe. Diese
ist entwickelt worden, um Behdlter
aus Plastik, Karton u. &. mit einer
Aluminium- oder Plastikmembrane un-
ter Vakuum zu verschlieBen, bei Ge-
schwindigkeiten von 150 - 400

Vakuumverschliemaschine FVB

Behdlter pro Minute, mit optimalen

Restsauerstoffwerten.
Frichte-Entsteinmaschinen
FERRUM-Entsteinmaschinen werden in

Konservenfabriken und Tiefkihlhau-

sern eingesefzt. Die solide prazise

Kolbenfiillmaschine FP

Friichte-Entsteinmaschine

Dosenverschlieer F918

Messerfihrung sowie der genaue
Transport der Entsteinplatten gewdhr-
leisten eine schonende Enfsteinung. Je
nach Ausristung der Maschine kén-
nen Kirschen, Pflaumen, Zwetschgen,
Aprikosen, Mirabellen oder Datteln
entsteint werden.

Die Kapazitat der Entsteinmaschine
ist je nach Frucht verschieden und
reicht bei Datteln bis max. 400
kg/Stunde und bei Pflaumen bis ca.
2000 kg/Stunde.

Kundendienst

FERRUM AG reclisiert die Wichtigkeit
eines kompetenten und verfigbaren
Kundendienstes im heutigen Verpack-
ungsmaschinenmarkt. ~ Ein  hoch-
qualifiziertes Team aus Servicefechni-
kern und ein schneller Zugang zum
Ersatzteillager sind die Grundlagen
fir FERRUM, allen Kunden weltweit
einen prompten und effizienten

Kundenservice bieten zu kénnen.

FERRUM AG legt groben Wert auf
die Partnerschaft zwischen Kunde und
Lieferant. Aus diesem Grund wird
betreffend Maschinendesign, Entwick-
lungen und Spezifikationen in enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden
gearbeitef, um jedem einzelnen
Kunden die auf seine Bedirfnisse
exakt abgestimmte Maschine liefern

zu kdnnen.
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Schneid

Brillante Schnittbilder, exakte Wieder-
holgenauigkeit, hohe Lleistung, opti-
male Ausbeute und ein hoher Hygie-
nestandard sind die wesentlichen
Anforderungen, die an Schneide-
maschinen fir Lebensmittel gestellt
werden.

Selbstverstandlich  sind auch die
Anschaffungskosten der Maschinen,
sowie der Aufwand fir Verschleif-
teile, speziell der Messer, sowie
Wartung und Instandhaltung von ent-
scheidender Bedeutung.

Die Firma Niko stellt hochwertige
Schneidemaschinen her, die fir unter-
schiedliche Aufgabenstellungen in der
Lebensmittelindustrie im Einsatz sind.
Zu den Standardschneidemaschinen
in der gemiseverarbeitenden Indus-
trie z&hlt die Wirfel- und Streifen-
schneidemaschine VWWUSM.

Mit dieser Maschine werden Karot-
ten, Kartoffeln, Sellerie, Kohlrabi,
Zwiebeln, Apfel, Paprika und eine
groBe Anzahl weiterer Produkte in
Scheiben, Wirfel oder Streifen ge-
schnitten. Das Scheiben-Schneide-
messer ist auch als Wellenschnittmes-
ser lieferbar und kann stufenlos auf
eine Scheibendicke von 2-14 mm
eingestellt werden.

Die Scheiben werden mit einer nach-
geschaltefen Rundmesserwelle in Strei-
fen geschnitten. Mit der Rundmesser-
welle kénnen Streifen von 4-60 mm

Dicke geschnitten werden.
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Die dritte Schneidestation ist eine
Hackmesserwelle mit einer  Schnitt-
starke von 4-45 mm, ein Wellen-
schnitt ist maglich.

Die WUSM wird, wie alle Niko-
Schneidemaschinen, komplett aus
Edelstahl bzw. rostfreien Materialien
gebaut. Es kénnen Produkte mit einem
Durchmesser bis 160 mm ohne vor-
hergehende Teilung verarbeitet wer-
den. Besonderer Wert wurde bei der
Konstruktion der Maschine auf leichte

Zuganglichkeit fir Reinigungs- und

Wartungsarbeiten gelegt.

Die leistung der Maschine ist abhan-
gig vom gewinschten Schnitt. So
kann z.B. bei einem 14 mm-Schnitt
eine leistung von 5 t/h erzielt wer-
den. Bei einem Streifenschnitt von

2,4x2,4 mm betragt die Leistung ca.
1,4 1/h.

(Gemise

Mit der Scheibenschneidemaschine
SCSM werden Gemiseprodukie wie
Karotten, Gurken, Rhabarber, Rote
Bete, Paprika, Kiwi sowie auch
Wirstchen in Scheiben geschnitten.
Mit der Maschine werden gleichma-
Bige Scheiben von vorgegebener
Dicke erzielt. Durch zwei V{&rmig
zueinander angeordnete, mit hoher
Geschwindigkeit laufende Zubringer-
bénder werden die Produkte verein-
zelt und zur Schneidestation transpor-
fiert. Ein mit hoher Geschwindigkeit

rotierendes Messerrad schneidet die

Produkte senkrecht zu ihrer Léngs-

achse je nach Messerbestickung in
Scheiben von 2-25 mm. Auch diese

Niko-Schneidemaschine ist reini-



gungs- und wartungsfreundlich aufge-

baut. Durch Abklappen der Schutz-

verkleidung ist die Anlage von allen
Seiten gut zugdnglich.
standlich ist die Maschine mit allen
erforderlichen  Sicherheitsvorrichtun-
gen wie sicherheitsschaltergeschiitz-
ten Verkleidungen und Bremsmotor
ausgeristet, um das Verletzungsrisiko
Zu minimieren.

Die Scheibenschneidemaschine der
Firma Niko ist erst kirzlich konstruktiv
berarbeitet worden. Es steht jetzt
eine Maschine zur Verfigung, mit der
Produkte mit einem Durchmesser bis

110 mm verarbeitet werden kon-

First

1830

Selbstver-

German Canmaker

nen. Je nach lebensmittel und ge-
wiinschter Schnitistérke  betragt die
Leistung bis zu 4,5 t/h.

Die Firma Niko bietet fir nahezu jede

Aufgabenstellung  eine geeignete

Schneidemaschine an:
eStreifenschneidemaschine  SCSM
zum Schneiden von Blatigemisen,
Tomatenpaprika und &hnlichen Pro-
dukten in Streifen oder quaderférmi-
ge Stiicke

eGurkenteilmaschine  GSSM zum
Schneiden von Gurken in Langsrich-
fung in vier oder mehr Segmente zur

Herstellung von Sticks

13

KOSM  zum
Schneiden von Weif3kohl, Rotkohl
oder Wirsing in Streifen. Die

eSchneidemaschine

Maschine wird wahlweise mit
Sichelmesserscheiben oder mit einer

Messerscheibe mit geraden Mes-

sern ausgestattet.

Cans and more

Anlagenplanung
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- Technologie

Vakuum-Kochtechnik:
optimale Produkischonung

Vakuum-Kochtechnik findet insbeson-
dere dort Anwendung, wo ein scho-
nendes Kochen, Ausdampfen oder
Entgasen gefordert ist. Durch das
Vakuum wird der Siedepunkt des
Wassers abgesenkt, so dass ein
Auskochen schon bei Temperaturen
zwischen 50°C und 60°C méglich
ist. Diese niedrigen Temperaturen bei
der Prozessfihrung und der weitge-
hende Ausschluss von Sauersfoff sind
ausschlaggebend fir die Erhaltung
von Farbe, Geruch, Geschmack
sowie der Stiickigkeit des Produktes.
Speziell bei der Verarbeitung von
Frichten  verbreitet sich  diese
Methode zur Qualitétsverbesserung in

fortschreitendem Mafe.

Vakuum-Kochanlage fiir Konfitiire
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Einsafzbeispiele sind die Herstellung
von Konfitiren, Frucht-Brotaufstrichen,
Fruchtzubereitungen und Dessert-Pro-
dukten. Auch Gemuse-Brotaufstriche
und andere Produkie werden bereits
unter Einsatz von Vakuum hergestellt.
Die Vakuum-Kochanlagen von Steiner
weisen eine Reihe von Merkmalen
auf, die ein produktschonendes und
effizientes Arbeiten erméglichen:
Behdlter und Rihrwerk sind liegend
angeordnet. Eine leichte Neigung von
ca. 8° zum Auslauf hin sorgt in Verbin-
dung mit einem Kugelventil fr eine sehr
gute Restentleerung des Produktes.
Das horizontale Ruhrwerk ist mit
schrag angestelllen Ruhrfligeln und

beweglichen Abschabern bestickt.

Durch diese Kombination, zusammen
mit der Neigung des Behdlters, wird
eine sehr gute, dabei aber schonen-
de  Durchmischung sowie ein
beschleunigter Ausirag erreicht.

Die Abschaber verhindern ein An-
brennen des Produkfes an der beheiz-
tfen Wandungsfléche, insbesondere
bei hohen Zuckergehalten.

Der Bridendom ist mit seinem grofen
Durchmesser und seiner Hohe so aus-
gelegt, dass sich beim Vakuumziehen
keine hohen Strémungsgeschwindig-
keiten entwickeln kénnen. Dadurch
wird ein Verschleppen von Produkt-
anteilen in den nachfolgenden
Bridenkondensator verhindert.

Einer Schaumbildung und damit ver
bundenem Produkiverlust wird durch
spezielle Sonden im oberen Bereich
des Bridendomes begegnet. Bei
Meldung der Sonde wird das Vakuum
kurzfristig gebrochen, so dass der
Schaum zusammensinkt.

Die Kondensation der Brilden erfolgt
in einem nachgeschalteten Konden-
sator, der als Rohrbindelwdrmetau-
scher in stehender oder liegender
Bauform ausgefihrt ist. Das Kuhl-
medium, meistens Wasser aus einem
Kihlkreislauf, wird so zwangsgefihrt,
dass ein optimaler Wdrmeaustausch
entsteht. Die grofde Dimensionierung,
auch dieses Anlagenteils, erméglicht
einen Parallelbetrieb mehrerer Koch-

kessel.



Fir die genaue Einhaltung der gefor-
derten Druckwerte sorgt eine Vaku-
umregelung. Diese besfeht aus einer
Druckmesssonde sowie einem ange-
bauten, durch eine Regelelekironik
angesteverten, Falschluftventil. Dieses
Ventil ist so ausgelegt, dass ein fast
proportionales Offnen des Ventils
iber einen angebauten Stellmotor
maglich ist.

Die Beschickung der Kochanlage
kann durch verschiedene Methoden
erfolgen. Ein Ansaugen des Produkis
unfer Vakuum, das Einbringen von
Rohstoffen durch Pumpen und iber
Durchflussmessgerdte sowie auch ein-
faches, manuelles Beschicken iber
ein groPdimensioniertes Mannloch
sind méglich.

Kleinkomponenten wie z.B. Aroma-

stoffe kénnen bei laufendem Rishrwerk

von unfen in den Kessel eingesaugt

werden. Hierdurch wird eine sehr
schnelle und gleichméBige Verteilung

gewdhrleistet.

Der Austrag des Produktes kann iber
produkischonende Pumpen, z. B. Kol-
benpumpen, oder durch Beaufschlo-
gen des Rihrbehdlters mit steriler
Druckluft oder Schutzgas erfolgen.
Durch die Druckiberlagerung wird
eine sehr schnelle und trotzdem pro-
dukischonende Entleerung erreicht.
Vakuum-Kochanlagen kénnen sowohl
als Einzelapparate oder in Verbin-
dung mit weiteren Aggregafen als
komplette Konlfitirenanlage angebo-
fen werden.

Lieferbar sind Blockbrecher fir das
Zerkleinern von Tiefkihlblocken, Auf-
tauschnecken, Vorkochanlagen, Tem-
perier- und Pufferwannen, Pektin-
mischer, Zitronensdureldser und dazu
passende Pumpen und Dosiergerdte.
Fir proktisch alle Anforderungen des
Anwenders kénnen individuelle Anla-
genkonzepte entwickelt werden.
MaBgeschneiderte  Lésungen  sind

damit auch fir spezielle Produktions-

programme lieferbar.

VAK 1000

e &

Ooerfldchen—
Kondensator
OFK 400

Terperier-

— Beschickung Uber
Heloe~/Kippvorrichtung
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Kochanlage fur Konfitire Be5zror Lae
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Flexibilita
una \/\/|r schaftlichkeit

Sie sind an der Herstellung von

Suppen, Saucen fir Teigwaren, Reis,
sémilichen Gemisesorten sowie alle
Arten von Ferfiggerichten inferessiert2
— Dann bietet Stephan Machinery die
perfekie L6sung fir diese Anwen-
dungsbereiche. Fir kleinere Leistungen
STEPHAN
Universalmaschinen und fir gréssere
Kapazitgten unser STEPHAN  Vacu-
therm®  System sowie
STEPHAN  Kochmischer. Die Char-
genkombination
STEPHAN  Vacutherm®  bzw.
STEPHAN  Kochmischer und die

Puffertanks einschl. der dazugehéren-

empfehlen  wir die

unseren

verbindet  den

den Ausstattung, wie das Dosier-
system, und  erméglicht somit die

gewinschte Flexibilitat.

Stephan st ebenfalls fir excellente
Susswarentechnologie bekannt. Wir
sind |hr Pariner fir Maschinen fir

Marzipan, Pralinenmassen usw.

lhr Interesse gilt der Herstellung von
Schmelzkése, Dressings, Babynah-
rung? Dann heissen wir Sie herzlich
Willkommen bei unserem weiteren
Marksegment  "Molkereiprodukte".
Trotz des sehr bekannten Chargen-
kochers hat Stephan Machinery eine
neue Generation von kontinuierlichen
Verfahrensanlagen fir Schmelzkdse-

produkte entwickelt - die STEPHAN
Compact Llinie UHT. Diese Ent
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wicklung greift zurick auf unsere
grosse Erfahrung in der Schmelzkdse-
herstellung. Es bringt die Nachfrage
nach hochwertigen Endprodukten
unter Beriicksichtigung von wirtschaft-

lichen Aspekten zum Ausdruck.

Nicht zuletzt sind wir ebenfalls Ihr
Partner fir Produkte, wie Fleisch-
/Hautemulsionen, leberpastete, Tier-
futter, Keksbruchzerkleinerung usw.
Durch den STEPHAN Microcut® ist
homogene Zerkleinerung und Emul-
gierung von Fleischbrat ebenso mog-
lich, wie der Aufbau von Emulsionen
oder das Dispergieren von Trocken-
stoffen in Flussigkeiten. Ein grosses
Spekirum an Maschinenausfihrungen
erfullt die Anforderungen von zahlrei-

chen Segmenten.

Flexibilitdt und Wirtschaft-
lichkeit

Herstellung von Suppen und Sofen
mit der STEPHAN  Vocutherm®

Technologie

Marktanteile  werden durch die
schnelle und flexible Reaktion auf
Verbraucherwiinsche  gewonnen.
Convenience Food Produkte stellen
hier keine Ausnahme dar. Das Ziel ist,
ein abwechslungsreiches und qualita-
fiv hochwertiges Produkiprogramm zu
einem atfraktiven Preis anzubieten.

Hausmannskost ist ebenso gefragt

wie exofische Rezepturen und Gour-
metprodukte. Das wachsende Spek-
erfordert mo-
dernste Prozeftechnik. Neben der
Flexibilitat ist die Wirtschaftlichkeit

ein wesentliches Auswahlkriterium fir

frum an Rezepturen

das geeignete Herstellungsverfahren.
Diese Anforderungen werden von
dem STEPHAN Vacutherm® System
erfillt. Auf der Basis dieses Systems
werden semi-kontinuierliche Kochan-
lagen entwickelt. Funkfionalitat und
Produktionssicherheit werden unter
Berucksichtigung  von  Hygienic
Design und Reinigbarkeit erreicht.

Aufgrund des modularen Aufbaus
kénnen die Kochanlagen sehr gut an
die kundenspezifischen Anforde-

rungen angepasst  werden.  Der

schrég gestellle Koch-Mischbehdlter



zur schonenden Mischung und opti-
malen Erhitzung und der extern ange-
ordnete dynamische Rotor-Stator-
Mischer zur feinen Dispergierung bil-

den die

Produktionsmenge werden ein oder

Herzsticke. Je nach

mehrere dieser kompakten Module
kombiniert. Automatische und halbau-
tomatische Dosiereinrichtungen wer-
den  ergénzt.  Waéarmetauscher,
Pufferbehdalter und Molchsysteme kén-
nen die Prozessanlage ebenso kom-
plettieren wie ein CIP-
Reinigungssystem. Ein  spezielles
Automatisierungskonzept ermaglicht
die Auswahl unterschiedlicher Auto-
matisierungslevel und die Einbindung
in Ubergeordnete Datenverarbeitungs-
systeme. In Kombination mit Fill- und
Verpackungsmaschinen werden
schlisselfertige  Produktions-  und

Verpackungsanlagen hergestellt.

Die Anlagen sind hochflexibel, well
die Prozess-Schritte frei kombiniert
und spezifiziert werden kénnen. In
dem Koch-Mischbehdlter wird die
Vakuumhdhe ebenso wie die Pro-
dukttemperatur fir jeden Arbeitsschritt
festgelegt. Die Drehzahl des Misch-
arms wird an die jeweilige Misch-
aufgabe anpasst. Die einstrémende
Dampfmenge zur Direkidampfer-
hitzung ist Uber den Druck des
Sattdampfes einstellbar. Das Produkt
kann aus dem Behdlter mit einer
Pumpe zu dem externen Inline-
Mischer gepumpt und in den Behélter
zuriickgefihrt werden. Die einge-
brachte Energie ldsst sich iber die
Drehzahlregelung dieser Aggregate
einstellen. Rohwaren kénnen sowohl

in dem Mischbehdlter zugegeben, als

Vacutherm

auch vor dem Inline-Mischer injiziert
werden. Verdickungsmittel und  Sto-
bilisatoren, aber auch Ole zum
Emulsionsaufbau, werden vor dem
Rotor-Stafor-System  eingebracht, um
sofort fein dispergiert zu werden,
wdhrend stickige Einlagen direkt in
den Mischbehdlter gegeben werden.
Die in groPen Mengen eingesetzien
Rohwaren, wie Pflanzendl und Tomao-
tenmark werden Uber entsprechende
Dosiersysteme ~ direkt aus  dem
Vorratsbehalter in das STEPHAN
Vacutherm® System dosiert. Kleinere
oder héaufig wechselnde Rohwaren
werden Uber Trichtersysteme mittels
Vakuum eingesogen. Die Arbeits-
schritte werden fir jedes Rezept spe-
zifisch definiert und gespeichert. Die
Zeitabfolge ist variabel. Aufgrund die-
ser Flexibilitat kann eine Vielzahl an
Rezepturen und Produkten (Suppen,
Saucen aber auch Kefchup, Mayon-
naise oder Dressings) mit einer

Anloge hergestellt werden.

Die Wirtschaftlichkeit der Produktions-
anlagen wird neben der Flexibilitat
auch durch die Effektivitat beeinflusst.
So kann die gewdhlte Erhitzungsform

die Effektivitat signifikant beeinflus-

sen. Durch den Einsatz der Direkt
dampfinjektion iber Spezialdisen
wird der Dampf direkt in den
Mischbehélter injiziert. Die Rohwaren
werden in wenigen Minuten scho-
nend auf die gewinschte Koch-
temperatur erhitzt. Ein  Anbrennen
wird sicher vermieden. Aus dieser
schonenden und extrem schnellen
Erhitzung  resultiert  eine  hohe
Produkiqualitat. Farbe und Aroma der
Rohwaren bleiben erhalten, Koch-
verluste werden vermieden. Pro-
duktionszeiten  kdénnen gegeniber
der indirekien Erhitzung am Beispiel
von Sauce Bolognese von 60
Minuten auf 15 Minuten reduziert
werden. Béchamelsauce kann in 10
Minuten statt in 60 Minuten herge-
stellt werden. Die Zeiterspamis bei
gleichzeitiger Erhéhung der Produkt-
qualitat beeinfluBt die Wirtschaft-
lichkeit des Produktionsverfahrens
wesentlich. Vier herkdmmliche Kocher
konnen durch eine moderne Koch-
anlage ersetzt werden. Der Pro-
duktionsfléchenbedarf sinkt.

STEPHAN Microcut®

MCH-D150 / 180
Der STEPHAN Microcut® MCH-
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D150 ist entwickelt worden fir das
Feinstzerkleinern und Emulgieren von
vorgewolften und grob gemischtem
Fleischbrét sowie fur lebensmittel mit
ahnlicher Konsistenz. Alle produkibe-
rihrenden  Teile, der gesamte
Maschinenrahmen und das Gehduse

sind aus rostfreiem Edelstahl.

Das seit Jahrzehnten bewdhrte und
immer wieder verbesserte Microcut-
Schneidsystem besteht aus einer
schnell drehenden Forderschnecke, 2
Rotor-Stator-Schneidsdtzen und einer
Forderscheibe fir die Enfleerung. Der
kontinuierliche Produkifluss und die
hohe Drehzahl von 3000 U/min
bewirken eine hohe Schneidleistung
und eine optimale Emulgierung des
Produktes. Die Partikelgrofe kann in
einem sehr weiten Bereich durch
Auswahl geeigneter Statoren mit
Schneidspalten von 0,05 mm bis 10
mm  vorgewdhlt  werden.  Die
Schneidrotoren sind mit unterschied-
lichen Z&hnezahlen von 6 bis 22
Zdhnen lieferbar, um die
Produktqualitét weiter zu optimieren.
Die Werkzeuge haben eine Standzeit
von 600 bis 1000 t Fleischbrat.

Der Microcut® MCH-D150 ist nicht
nur eine Schneidmaschine. Wéhrend
des Schneidprozesses wird gleichzei-
tig eine stabile Emulsion aufgebaut,

und vorgemixtes Produkt wird kom-

MCHDI150
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pleft im gleichen Prozess optimal
gemischt. Durch spezielle Werkzeuge
l&sst sich eine gewisse Stickigkeit bei
gleichzeitiger Emulgierung des grof-
ten Teils des Produkte erzielen.
Andere Schneidwerkzeuge erlauben
das Zerkleinern eines gewissen
Anteils an  Schwarten, Sehnen,
Knorpel, ohne dass die Werkzeuge

verstopfen.

Die Temperaturerhdhung  befrégt je
nach Produkt und Schneidsatz zwi-
schen 2 und 4°C je Schneidsatz.
Durch Auswahl geeigneter Schneid-
werkzeuge lasst sich die Temperatur-
erhdhung in dem vom Betreiber
gewinschten Mafe einstellen und per

Display Uberwachen.

Im laufenden Betrieb muss an der
Maschine nichts eingestellt werden.
Das ist ein groBes Plus fir die
Produkiqualitat, da eine Fehlbedie-

nung praktisch ausgeschlossen ist.

Der MCH-D 150 st fiir eine Leistung
von 4500 kg/h Fleischbrét ausge-
legt, der gréPere Bruder MCH-D 180
schafft 6000 kg/h. Fir Anlagen-
baver st interessant, dass Stephan
Ausfihrungen ohne Trichter und ohne
Auslaufrohr  liefert, die Gber Rohr-
verbindungen nach DIN 11851 in
Anlogen integriert werden kannen.
Hauptanwendungen: Fleisch- und
Fischindustrie, Babyfood, Gemise.
Weiterhin liefert STEPHAN Feinst-
zerkleinerer mit einer Leistung von
400 bis 8000 kg/h.
Kochmischer schonend und
effektiv

Bei der Verarbeitung von pflanzlichen

und tierischen Rohstoffen zu Ferfig-

gerichten, Suppen, SoBen und auch
Fleischwaren ist eine genaue Prozess-
fihrung qualitatsbestimmend.  Die
Erhitzungs- und Mischvorgénge sollen
maglichst produktschonend und effek-
tiv sein. Der STEPHAN Kochmischer
wurde unter diesen Gesichtspunkten
in enger Zusammenarbeit mit der
Lebensmittelindustrie konzipiert. Durch
prazise steverbare Prozesse wird eine
reproduzierbare  Produkiqualitat er-
reicht. Mit dem hochflexiblen System
kann ein weites Spekirum an lebens-

mittelprodukien hergestellt werden.

Aufbau des Kochmischers

Das kompakte System besteht aus
einem positionierbaren, doppelwan-
digen Behdlter. Mit dem pneumatisch
befatiglen Deckel wird der Behdlter
hermetisch verschlossen. Im Inneren
dieses Behdlters befinden sich neben
dem Mischwerkzeug mehrere Dampf-
disen. Das vielseitig einsetzbare
Mischwerkzeug wird Uber eine Welle

am Behdlterboden angetrieben.

Der konturfolgende Abstreifer verhin-
dert Ablagerungen an der Behdl-
ferwandung und sorgt fir eine opti-
male Vermischung. Die spezielle
Geometrie der Dampfdisen ermdg-
licht eine Feinstverteilung des
HeiBdampfes in dem Produkt. Der
Doppelmantel  kann sowohl zum
Erhitzen als auch zum Kohlen des
Produktes eingesetzt werden. Das
Wasser wird Uber ein Dosiersystem
direkt dem Behdlter zugefihrt. Zur
optimalen Beschickung mit Rohware
ist das System mit einer Hebe- /Kipp-

Vorrichtung ausgestattet.
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Der Behdlter des Kochmischers kann
in drei Positionen gebracht werden.
Die Beschickungsposition (Neigung in
Hebe-/Kipp-Vorrichtung)

ermdglicht eine einfache Zugabe der

Richtung

Rohware aus Normwagen. In der
Arbeitsposition  (genau  definierte
Schragstellung) werden die Produkte
optimal und schonend vermischt und
umgewdlzt. In der Enfleerungsposition
(starke Neigung entgegengesetzt zur
Beschickungsposition)  kann  der
Kochmischerinhalt einfach und sicher
in Normwagen entleert werden. Die
Entleerung erfolgt Uber den gedffne-
ten Deckel oder uber ein Ent
leerungsventil. Ein im Deckel integrier-
tes Sieb erméglicht das Abgiefien
von Kochwasser iber das Ent

leerungsventil.

STEPHAN Microcut®

MCH 20 KVS

Der STEPHAN Microcut® MK20-VS
mit 40 Lliter Trichter ist fir das
Zerkleinern von trockenen oder feuch-
ten Backwaren, gerésteten oder fri-
schen Nissen oder Mandeln, frischen
oder gefrorenen Friichten bzw.
Gemisse und das Herstellen von feinst-

zerkleinerter Krankenhausnahrung ent-

MCH 20KVS

wickelt worden. Das seit Jahrzehnten
bewdhrte und immer wieder verbes-
serte, berihrungslose STEPHAN-Rotor-
Stator-Schneidsystem wurde fir diese
Maschine um ein Vorschneidesystem
ergdnzt. Dadurch ist es méglich, auch
groBe Produktstiicke sehr fein zu zer-
kleinern. Der Redukfionsbereich be-
frégt insgesamt ca. 1:100, d. h. 50
mm groPe Stiicke werden auf bis zu
0,5 mm zerkleinert. Dadurch hat die
Maschine einen sehr groPen Ein-
satzbereich und I&sst sich fir ver
schiedene Produkfe benutzen.

Der Microcul® MCH20KVS arbeitet

kontinuierlich  mit einer Maschi-
nenleistung zwischen 400 und 1200
kg/h, abhangig vom Produkt und der

gewinschten Feinheit.

Trotz der hohen Schnittgeschwindig-
keit von 3000 U/min ist das
Zerkleinern von  honiggefilllen oder
zuckerhaltigen Produkten, wie Misli-
Riegel-Rework machbar, ohne dass
hohe Temperaturen entstehen und das
Produkt verbrennt.

Optional ist eine kontinvierliche Fest-
oder Flussigstoffzufihrung lieferbar,

die z. B. pulverférmige Stoffe direkt

Beschickungsposition Kochmischer
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Arbeitsposition Kochmischer

Entleerungsposition Kochmischer
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vor den Schneidsatz dosiert, so dass
im  Schneidsatz  eine  optimale
Durchmischung erfolgen kann.

Empfindliche  Endprodukte,  wie
Nussmehl, feinzerkleinertes, frisches
bzw. gefrorenes Obst oder Gemiise
darf nach dem Schneiden nicht stark
gepresst werden, deswegen hat
dieser STEPHAN Microcut®  einen
nach unten gerichteten Auslauf-
schacht, in dem das Endprodukt
druckfrei in einen Behdlter oder auf

ein Forderband fallt.

Hauptanwendungen:  Obst-  und
Gemiseindustrie, Back- und Sif-

waren, Grofkiichen

Die universelle Lésung fir
maximale Flexibilitat

Die bewdhrten STEPHAN Universal-
maschinen erméglichen  bei  der
Herstellung von Feinkost, Kase und
SiBwarenprodukien eine Vielzahl von
Bearbeitungsprozesse, wie Mischen,
Zerkleinem, Emulgieren, Vakuumieren,
Heizen und Kuhlen.

Fir den kundenspezifischen Bedarf
werden die Universalmaschinen fir
den Einsatz im R & D Bereich fir
Chargen zwischen 2 = 40 Liter und in
Produktionsgréfen von 40 — 150 Liter
Nutzvolumen hergestellt.

Die Produktbeschickung erfolgt iber
den Deckel oder Uber Dosierventile.
Unter Vakuum werden die Produkte
durch das im Behdlter mit 300 —
3000 upm rotierende Arbeitswerk-
zeug gleichzeitig homogen vermischt,
zerkleinert und emulgiert.

Ein Transportfligel unterstiitzt hierbei
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Universalmaschine

die Umwdlzung und schabt gleichzei-
tig die Behdlterwandung ab.

Das Garen der Produkte erfolgt ent-
weder indirekt Uber einen Doppel
mantel mit Dampf (2 bar) oder sehr
schnell und produkischonend  durch
direkfes injekizieren von Dampf Gber
Dampfdisen im Behdlterboden. Es ist
eine  Bearbeitungstemperatur bis
127° C méglich.

Uber den Doppelmantel kann das
fertige Produkt mit Wasser gekihlt
werden. Zur Entleerung kann der
Behdlter um 90° nach vorne gekippt
werden. Die Enfleerung von flieBféhi-
gen Produkten erfolgt tber ein im
Behdlterboden montiertes  konturfol-
gendes Entleerungsventil DN 65.

Die Universalmaschinen eignen sich
besonders bei vielfaltigem Produkt-
wechsel durch die schnelle und einfa-

che Zwischenreinigung.

Stephan Machinery GmbH  présen-
fiert erstmals seit Firmenbestehen eine
komplette  STEPHAN  kontinuierliche

Prozesslinie fur Convenience Food -
zusammen mit einer integrierten

Automationslésung.

Die kontinuierliche Produktion ermég-
licht grofe Stundenleistungen bei
hoher Genauigkeit. Diese konfinuier-
lichen Produktionsanlagen sind modu-
lar aufgebaut. Durch die projekispezi-
fische Kombination der Module wer-
den kundenspezifische Lésungen ent-
wickelt. Der hohe Automatisierungs-
grad minimiert den Bedienaufwand
der Anlagen. Eine prazise Prozess-
steuerung erméglicht die Einhaltung

einer konstanten Produkiqualiféit.

Diese L8sung bietet folgende Vorteile:
eHoher Automatisierungsgrad
eKonstante Produkiqualitat

*CGenaue Prozessiberwachung
*Minimaler Bedienaufwand

e Sichere Produktion

e Sehr gute CIP-Reinigbarkeit
eKundenspezifische L3sungen

e Schlisselfertige Losungen
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Filling Systems

Pitting Systems Seaming Systems Vacuum Systems

Erste Wahl zum Verschliessen, Abfiillen, Entsteinen

Ferrum AG Conserventechnik hat sich mit leistungsstarken Maschinen
zum Abfullen von Lebensmitteln, zum VerschlieBen von Dosen und zum
Entsteinen von Friichten weltweit einen Namen gemacht. Uber ein gut
ausgebautes Vertreternetz werden Kunden aus der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie auf allen Kontinenten bedient. Die groBe Palette an
hoch entwickelten Maschinen erlaubt es, jeweils optimal auf die individu-
ellen Bedurfnisse abgestimmte, wirtschaftliche Ldsungen anzubieten.

Ferrum AG Conserventechnik legt groBen Wert auf einen kompetenten
und effizienten Kundendienst. Ein hoch qualifiziertes Team aus Service-
technikern und eine schnelle Verfligbarkeit von Ersatzteilen aller Art sind
deshalb eine Selbstverstandlichkeit und sichern lhre Investition.

ferrum

Ferrum AG ¢ Conserventechnik

Werk Schafisheim ¢ CH-5102 Rupperswil

Telefon ++416288913 11 ¢ Fax ++4162889 13 10
E-Mail: conserven@ferrum.ch ¢ www.ferrum.ch



Technologie

Kochtechnik

ur den universellen Einsatz

Die Firma Steiner bietet Kippkochkes-
sel fir die unterschiedlichsten Berei-
che der lebensmittelindustrie an.

Die Anwendungsmaglichkeiten rei-
chen vom einfachen Mischen, Erhit-
zen und Kihlen verschiedener Pro-
dukte Gber Koch- und Blanchiervor-
gdnge bis hin zum Anbraten und
Schmoren. All diese Prozesse laufen
unter der schonenden Einwirkung
eines wandabstreifenden horizonta-
len Rihrwerks ab.

Die Kessel sind geeignet zur Herstel-
lung von Saucen, Fertiggerichtekom-
ponenten und Eintépfen, zur Produk-
tion von Fillungen und Massen, zum
Schmoren von Fleisch und Zwiebeln
und zum Anbraten von Speck oder
Hackfleisch.

Der SteinerKippkochkessel ist wie
folgt aufgebaut:

Die Maschine ist komplett in Edelstahl
ausgefthrt und verfigt tber einen
kippbaren zylindrischen Kessel in lie-
gender Bauweise. Die horizontale
Arbeitsweise bewirkt ein verbessertes
Verhdlinis von Volumen zu Heizfléche
im Vergleich zu stehenden Behdltern
mit Anker-Rihrwerken und garantiert
dariber hinaus ein effektiveres und
schonenderes Mischen des Produkes.
Das horizontal eingebaute Rihrwerk
ist mit wandabstreifenden, federbelas-
teten PTFE-Abschabern ausgeristet,
die eine vollflachige Wandabstrei-

fung im Radienbereich garantieren.
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Die lagerung der Rihrwerkswelle be-
findet sich auPerhalb des Produkt-
roums.

Die Beheizung erfolgt Uber einen
Doppelmantel, der den unteren Be-
reich des zylindrischen Behdlters um-
fasst. Beheizt wird mit Sattdampf in ver-
schiedenen Druckstufen bis zu 13 bar
[Sonderanfertigung]. Jeder Kessel ver-
fugt Uber eine Kondensatrestentleerung,
um beim Anfahren der Anlage bei
Produkfionsbeginn oder nach Pausen
Dampfschlége zu vermeiden und ei-
nen optimalen VWéarmeibergang zu
gewdhrleisten.

Auch geteilte Heizmantel werden
angeboten, so dass die Verarbeitung
von kleineren Chargen in einem
Kochkessel mit gréBerem  Volumen
maglich ist, ohne dass Anbrennungen
im Wandbereich auftreten.

Das Kippen des Behdlters und das
Offnen des stabil ausgefihrten Klapp-
deckels, der fir einen sicheren Ver-
schluss sorgt, erfolgen hydraulisch.
Die Hydraulik ist kompleft mit den bei-
den Hydraulikzylindern fir die Kip-
pung des Kessels in den beiden seit-
lichen Standkonsolen untergebracht.
Die Hydraulikzylinder sind standard-
mafig mit Mengenstromteilern ausge-
ristet, so dass ein Gleichlauf bei der
Kippung gewahrleistet ist.

Die Bedienung und Steuerung kann je
nach Kundenwunsch durch eine ein-

fache Schaltanlage mit Druckfaster-

befatigung, eine Standard-SPS oder
eine menigefthrte Computersteuerung
mit Rezepturverwaltung erfolgen.

Die Geschwindigkeitsregelung  fir
das Rihrwerk ist wahlweise als pol-
umschaltbarer Motor mit zwei Ge-
schwindigkeiten oder stufenlos regel-

bar mit Frequenzumrichter erhaltlich.

Kippkochkessel

Fir Sonderwiinsche stehen verschie-

dene Optionen zur Verfigung:
eunterschiedliche Siebdeckel zum
Abgiefen von Kochwasser unter
Zuriickhaltung der im Kessel befind-
lichen stickigen Produkte (Nudeln,
Reis 0.4.)

eDirekibeheizung durch Dampfinjek-
fion in das Produkt

eDirektkihlung mit Stickstoff oder
CO;

eKihlung des Produktes mit Kaltwas-
ser im Doppelmantel

®Beschickung mit Euronormwagen im

Volumen von 200 | oder 300 |




Produktionsanlage fiir Solen mit Dispergierer und Anker-Rihrwerk

e\erknipfung der Kesselsteuerung
[Computersteuerung] mit bestehen-
den Anlagen zur Prozessdatenerfas-

sung und Produktionsiberwachung.

Dariber hinaus verfigt die Firma
Steiner auch Gber die Méglichkeit, auf
weitere Winsche der Anwender ein-
zugehen und Maschinen in bestehen-
de oder neue Anlagen einzupassen.

Mit seinem hohen MaB an Flexibilitat
und Leistungsfahigkeit wird der Kipp-
kochkessel damit zur Universalma-
schine. Er ist deshalb besonders auch
fir Anwendungen im Bereich der
modermen Convenience- oder Snack-

Produkte geeignet.

Dispergier-Prozessbehalter
Zur Herstellung von Saucen, Suppen
und dhnlichen Produkten, bei denen
pulvrige  Grundkomponenten  mit
Wasser benetzt werden missen, bie-
tet Steiner einen Kessel in Spezialaus-
fihrung an.

Der Prozessbehdlter ist ausgefthrt als

stehender zylindrischer Behdlter mit

langgezogenem Kegelboden. Zur
indirekten Beheizung ist der Kegel-
boden mit einem Doppelmantel aus-
geristet.

Der Kessel verfigt iber ein senkrech-
tes Rihrwerk, das an einer aufgesefz-
ten Traverse befestigt ist. Es handelt
sich um ein  Anker-Ruhrwerk mit
schrég angesefzten Rihrscheiten. Das
Produkt wird von der Wandung zur

Behdltermitte hin transportiert und

Das Dispergier- und Mischwerkzeug

13

dabei schonend durchmischt.

Im unteren Bereich des Behdlters ist
ein zusaizliches Dispergierrihrwerk
mit Scherkopf angebracht. Damit wer-
den pulvrige Produkte angesaugt und
dispergiert. Es erfolgt eine klumpen-
freie Verteilung bzw. Lésung.

Die Entleerung erfolgt Gber ein ange-
bautes pneumatisch betdtigtes Schei-
benventil z.B. in Euronormwagen
oder mittels Pumpe und Rohrleitung in
nachgeschaltete Maschinen.

Fir spezielle Anwendungsfdlle kann
das Ruhrwerk des Dispergierkessels
auch mit Wandabstreifern ausgeriistet
werden.

Auf Wunsch ist ein Podest zur leich-
teren Beschickung und Reinigung lie-
ferbar.

Optional kann der Doppelmantel fiir
6 bar Uberdruck ausgelegt werden.
Eine Direktdampfinjekfion ist ebenfalls
lieferbar.

Der Dispergier-Prozessbehdlter rundet
das Steiner-Programm an Koch- und
Prozessanlagen fir die lebensmittel-

industrie ab.
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Technologie

Pasteurisations-
und Kihlanlagen

Pasteurisations- und Kihl-
anlagen fir die Konserven-,
Feinkost- und Getrénke-
industrie

Durchlaufpasteurisations- und Kihlan-
lagen werden in der Obst-, Fisch- und
Saverkonservenindustrie eingesetzt
sowie in der Gefrdnkeindustrie zum
Pasteurisieren und Kihlen von Bier,
Fruchtsaften und  Fruchtsaftgetranken
in Flaschen oder Dosen.

Auch in der Feinkosfindustrie sind
eine Reihe von Anlagen im Einsatz,
um hochwertige Lebensmittel mit einer
léngeren Haltbarkeit ohne die Zugo-
be von Konservierungsstoffen herzu-
stellen sowie die Qualitét einiger heif
abgefillter Produkte durch schnelles
und infensives Rickkihlen zu opfimie-
ren.

Viele Convenienceprodukte, die fiir
den lebensmitteleinzelhandel oder
den Grofiverbraucherbereich herge-
stellt werden, kénnen durch Pasteuri-
sation im Temperaturbereich unter
100°C und anschlieBende Rickkih-
lung in ihrer Haltbarkeit wesentlich
verléngert werden, ohne den Frische-
charakter der Lebensmittel zu beein-
fréchtigen (z.B. "Sous Vide"-Produk-
te).

Neben der Verlangerung der Haltbar-
keit und der Optimierung der Produkt-
qualitat lassen sich durch den Einsatz

von kontinuierlichen Pasteurisations-

44  Florin Report 13

und Kohlsystemen in Verbindung mit
einer Kihlwasserrickgewinnungsan-
lage die Kosten fir Frisch- und Ab-
wasser sowie Energie erheblich redu-
zieren.

Fir die Pasteurisation und Kihlung im
kontinuierlichen Prozess stehen unter-
schiedliche Systeme zur Verfigung.
Welche Methode letztendlich zu emp-
fehlen ist, hangt sowohl vom Produkt
als auch von den zum Einsatz kom-
menden Verpackungen ab.

Fullgiter in Verpackungen mit gerin-
ger Standfestigkeit sind vorzugsweise
in Systemen zu verarbeiten, die iber
ein geradliniges, horizontales Trans-
portsystem verfigen.

Die Firma Niko als fihrender Herstel-
ler dieser Anlagen verfigt seit Jahren
iber groPe Erfahrungen auf diesem
Spezialgebiet. Die kontinuierlich ar-
beitenden Pasteurisations- und Kihl-
anlogen zeichnen sich durch einen
hohen Qualitétsstandard, einen gerin-
gen Wasserverbrauch und optimalen

Energiehaushalt aus.

Wasserbadpasteurisatoren

Speziell im Bereich der Obst und
Sauverkonservenindustrie werden sehr
héutig Wasserbadpasteurisatoren ein-
gesetzt. Diese Anlagen sind stdndig
weiterentwickelt worden und stehen
heute auf einem sehr hohen techni-

schen Niveau.

Insbesondere in Betrieben, in denen
die Energieversorgung schwanken-
den Bedingungen ausgesefzt ist,
haben die Wasserbadpasteurisatoren
den Vorteil, dass trotz nicht immer
gleichmabig  zugefthrter Wérme-
menge eine konstante VWasserbad-
tfemperatur in der eigentlichen Pasteu-
risationszone erreicht wird. Bedingt
durch den Einsatz von leistungsstar-
ken Umwalzpumpen, die von der
Firma Niko speziell fur den Einsatz in
Pasteurisationsanlagen entwickelt wor-
den sind und die eine sehr grobe
Wassermenge férdern, ist gewdhrleis-
tef, dass die Temperatur in der Pasteu-
risationszone gleichméfig verteilt ist.
Im Hinblick auf das eigentliche Trans-
portsystem, das die Fertigpackungen
beim Ein- und Auslaufen absenkt bzw.
anhebt, eignen sich diese Pasteurisa-
tionsanlagen sehr gut fir Behdalter wie
Dosen und Glaser mit einer relativ
groBen Standfléche.

An die Pasteurisationszone schliefen
sich mehrere Kihlzonen an, in der die
Behdltnisse durch Ubersprihen  mit
Kaltwasser abgekihlt werden. Zur
besseren Ausnutzung der Energie und
zur Schonung der Packungen ist die
Kuhlstrecke in mehrere Temperatur-
Zonen aufgeteilt.

Zur Beheizung werden direkt oder
indirekt dampfbeheizte Systeme an-

geboten. Bei der indirekten Heizung




kann gewdhlt werden zwischen innen

liegenden Heizregistern und einem
externen Warmetauscher.

Wasserbadpasteurisatoren werden
wegen ihres hohen Mafes an Funk-
tionssicherheit und  problemloser
Handhabung von vielen Befrieben

bevorzugt.

Dampfdurchlauf-
pasteurisatoren

Der Einsatz dieser Anlagen war lange
Zeit umstritten und hat in der Vergan-
genheit etwas an Bedeutung verloren.
Die Diskussion um Vor- und Nachteile
dieser Anlagen war nicht unbegrin-
det, da es anfangs erhebliche
Schwierigkeiten gegeben hat, die
Temperaturen exakt zu  stevern.
Insbesondere wurden erhebliche Tem-
peraturdifferenzen iber die Breite der
Anlagen festgestellt, die bei einigen
Produkten auf keinen Fall vertretbar
waren. Moderne Dampfpasteurisa-
fionsanlagen sind heute mit einer
exakfen Temperaturregelung ausgeri-
stet, bei der die vorgenannten Pro-
bleme nicht mehr auftreten.

Die Dompfpasteurisation hat gegen-
Uber der Wasserbadpasteurisation
einen wesenflichen Vorteil. Bedingt
durch den ebenen Transport kénnen
auch Packungen verarbeitet werden,
die Uber eine kleine Standflache ver-
figen und zum Umkippen neigen.
Auberdem kénnen die Anlagen zum
Pasteurisieren von Folienbeuteln oder
&hnlichen Verpackungen verwendet
werden, da sie wdhrend der eigent
lichen Pasteurisation nicht aufschwim-

men konnen.

Berieselungspasteurisatoren/
-kihler

Diese Anlagen wurden in den letzen
Jahren sehr héufig eingesetzt. Auch
hier werden wie bei den Dampf-
pasteurisatoren die zu verarbeitenden
Packungen horizontal durch die An-
lage gefihrt, so dass auch Packungen
mit schlechter Standfestigkeit zu verar-
beiten sind.

Die Apparate werden je nach Verwen-
dungszweck in verschiedene Tempera-
turzonen aufgeteilt. Der Anwender
bestimmt, ob die Anlage als Kombi-
nation Pasteurisator/-kihler oder aus-
schlieBlich als Kihler genutzt wird.
Das Wasser wird in den einzelnen
Zonen im Kreislauf gepumpt, wobei
die Niko-Pumpen auf eine hohe
Durchsatzleistung bei geringer Druck-
differenz ausgelegt sind. Uber spe-
zielle Disenstécke oder Beregnungs-
wannen wird erreicht, dass samtliche
Behdlmisse sicher mit dem Erhitzungs-
bzw. Kihlmedium in Kontakt kommen.
Der eigentliche Energiefluss erfolgt im
Gegenstrom, so dass beispielsweise

das letzte Kihlwasser entweder in die

Berieselungspasteurisator

Vorwdrmzone oder in die erste
Kihlzone zuriickgefihrt wird.

Dies fihrt zu einer optimalen Energie-
ausnutzung und einem geringen
Frischwasserbedarf. Die Anlagen kén-
nen mit einem Kohlturm verbunden
werden, so dass auch Uber diesen
Weg das Wasser optimal nutzbar ist.
Fir die Beheizung der Pasteurisier
zone bieten sich entsprechende
Wdrmetauscheranlagen, wie z.B.
Plattenapparate an. Diese kénnen
aubPerhalb der Anlage aufgestellt wer-
den. Es besteht auch die Méglichkeit,
das Wasser in der Pasteurisafions-
wanne durch indirekte bzw. direkte
Beheizung mittels Dampf zu erwdr
men. Bei der Konstruktion dieser mo-
dernen Apparate wird groBter Wert
auf die Betriebshygiene gelegt. Die
Wannenbdden sind mit einer leichten
Schrégneigung installiert, so dass
eventuell anfallende Produkfe bzw.
Scherben sehr gut ausgespilt werden
kénnen. Seitlich angebrachte Reini-
gungsklappen gewdhrleisten eine op-
timale Zugdnglichkeit der VWannen.

Fir eine hohe Betriebssicherheit, ins-
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besondere der Umwdlzpumpen, sor-
gen Doppelsiebeinsdize oder selbst-
reinigende mechanische Filter, die vor
der Ansaugseite in den Pumpenkésten
installiert sind. Hier kénnen sich even-
tuell anfallende Verunreinigungen und
Classcherben sammeln und einfach
entsorgt werden.

Sémiliche Pasteurisationssysteme der
Firma Niko stehen auf einem sehr
hohen technischen Niveau, wobei die
Ausfishrung, die Verwendung von hoch-
wertigen Materialien und die Beriick-
sichtigung von geringstmaglichem
Energieaufwand hervorzuheben sind.
Die Durchlaufpasteurisations-  und
Kihlanlagen werden je nach Kunden-
wunsch und Aufgabenstellung  mit
unterschiedlichen Transportsystemen
ausgestattet. Es kénnen sowohl Kunst-
stoffgliederbénder, Drahtésenglieder-
bander als auch Tragschalen in
gekanteter und geschlitzter Form
geliefert werden. Insbesondere die
Verwendung von Kunststofftransport-
béndern und Drahtésengliederban-
dern hat sich in vielen Bereichen der
Lebensmittelindustrie bewdhrt.

Die Temperaturregelung innerhalb der
Pasteurisatoren erfolgt automatisch
mittels eingebauter Temperaturfihler,
Temperaturregeleinrichtungen  und
Motorstellventile. Die Durchlaufzeiten
sind Uber stufenlos regelbare Getrie-
be auf die gewiinschten Werte ein-
stellbar.

Durch die Konstruktion einer vonein-
ander getrennten Aufheiz- und Halte-
zone ist es moglich, die gewinschte
Kerntemperatur sehr schnell zu errei-

chen und danach den Packungen nur
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noch die Energie zuzufihren, die sie
for das Halten ihrer Pasteurisations-
femperatur bendtigen.

Die Auslegung der Anlagen ist pro-
dukiabhdngig und kann beliebig
bestimmt werden. Es besteht die
Méglichkeit, VWahlzonen vorzusehen,
die sowohl als Kihlzone oder als
Pasteurisationszone arbeiten.
Selbstverstandlich werden die Anla-
gen enfsprechend dem akiuellen
Stand der Technik mit speicherpro-
grammierbarer Steverung und Pro-
zessdaten-Dokumentation ausgeristet.
StandardmébBig werden die Durch-
laufpasteurisatoren in Arbeitsbreiten

von 2 m, 2,5 m und 4 m geliefert.

Uberbreiten und SondermaBe sind
auf Wunsch ebenfalls méglich. Die
léngen richten sich nach den gefor
derten leistungen bzw. nach den
Produktdaten. Fir den Fall, dass die
rdumlichen Verhélinisse keine entspre-
chende Anlagenlénge zulassen, kén-
nen auch Doppelstockpasteurisatoren
geliefert werden.

Die Abdeckung der Pasteurisatoren ist
in Segmente eingeteilt. Hitzebestdn-
dige Dichtungen schlieBen die Bau-
teile dicht gegen Schwadendampfbil-
dung ab. Die Abdeckungen sind so
installiert, dass Uber ein Wasser-
schloss keine Schwaden nach aufen

dringen kénnen.
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Planung/Projektierung
fur die Lebensmittelindustrie

BESTANDSAUFNAHME:

e Aufnahme von Maschinen-
und Gebaudeabmessungen

® Frfassen von Maschinendaten
und Anschlusswerten

o fErstellen von CAD-Planen

e Schwachstellenanalyse

o Akiualisieren von Maschinenaufstellplénen

PLANUNG/PROJEKTIERUNG:

® Planen und Projektieren von

Produktions- und Verpackungslinien

e Optimieren bestehender Anlagen
e Erstellen von Ausschreibungsunterlagen

BEWERTUNG VON MASCHINEN UND ANLAGEN:
e \Wertermitilung fur Verkaufe,
Kreditanstalten und Versicherungen

VERPACKUNGSOPTIMIERUNG:
e Abmessungen der Primarpackung
e Anordnung von Packungen auf einer Palette

® Packanordnung und Kartondesign

Florin

Gesellschaft fiir Lebensmitteltechnologie mbH

D - 47877 Willich - Daimlerstraflie 4
Tel.: 02154 / 9138-0 - Fax: 02154 / 3166 - e-mail: projekt@florin.de



- Technologie

Dampf-Sprihautoklav

oder Vollwasserautoklave

In der Gruppe der diskontinuierlichen
Waérmesterilisationssysteme nehmen
der Dampf-Sprih- und  Vollwasser-
autoklav, aufgrund ihrer universellen
Einsatzmaglichkeit fir alle Produkt-
und Verpackungsarten, eine herausro-
gende Position ein. Sie sind sowohl
for Standsterilisationen als auch fir
Rotationssterilisationen geeignet. Bei-
de Systeme haben ihre Vorzige, aber
auch ihre Nachteile. Wenn bei den
Vollwasserautoklaven, bedingt durch
den physikalischen Aufirieb, es in den
meisten Fdllen nicht notwendig ist,
die Behdlinisse speziell zu sichem
bzw. durch aufwendige Stitzvorrich-
tungen zu schitzen, erlauben die
aktuellen Konstruktionen auch einen
Rotationsbetrieb in Dampf-Sprihauto-

klaven.
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Dampf-Sprihautoklaven arbeiten den
Vollwasserautoklaven  gegeniber
etwas Skonomischer, da sie eine
wesentlich geringere Prozesswasser
menge fir den Wérmetransport
benutzen. Sie haben den Vorzug,

dass sie auch im Teillastbetrieb gefah-

ren werden kénnen, ohne dass auf-
wendige Ballastbehdlter verwendet
werden mussen. Die als Stitzdruck-
Medium verwendete Druckluft hat
eventuell einen nachteiligen Einfluss
auf die Behdlinisse und in speziellen

Fallen auch auf deren Fillgut.

Dampf-Sprihautoklaven
Der Dampf-Luf-Autoklav, bei dem die
Erhitzung des Sterilisierguts mit Dampf

Dampf-Sprithautoklav Autovap,/Rotovap




erfolgt und der Stiitzdruck fir die
Packungen mit Druckluft erzeugt wird,
ist die Basis-Konstruktion fir den
Dampf-Sprihautoklaven. Die bekann-
te Schwierigkeit, Dampf und Luft
homogen zu mischen, sollte bei die-
sem System durch Einsatz eines
Ventilators Uberwunden werden. Das
fihrte bei der Wéarmeibertragung zu
keiner gleichmé&Bigen Verteilung, weil
in Abhdngigkeit vom jeweiligen Stitz-
druck, sich das Wasserdampf-/Luf
verhdlis veranderte. Durch zusaizli-
che Umwaélzung und Versprihung ei-
ner geringen \Wasser-/Kondensat-
menge Uber das Sterilisiergut wurde

eine Verbesserung erreicht.

Sprishbild Autovap

Entsprechende Disen sind im oberen
und seiflichen Bereich des Prozess-
behdlters angeordnet. Die Wdarme-
ibertragung erfolgt iberwiegend

durch Kondensation auf der Behdlter-
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Dampf-Sprihautoklaven sind die kon-
sequente  Weiterentwicklung  der
Dampf-/Luftautoklaven. — Statt  mit
einem Ventilator wird die Luft-
Dampfmischung bei diesem System
durch  Feinstversprihung  des im
Arbeitskessel zirkulierenden Prozess-

wassers erreicht.

oberfléche, aber auch durch einen
extrem dinnen Wasserfilm.

Fir die Kihlung der Behdlter wird

eine im Vergleich mit anderen Sys-
temen geringe Wassermenge bend-
tigt. Bei entsprechender Gegendruck-

steverung kann zusdizlich die Verduns-

tungskihlung genutzt werden.

Der Einsatz eines Warmeaustau-
schers erméglicht die Verwendung
von Kihlwasser aus einem Rickkihl-
system und gewdhrleistet, dass die
auch bei diesem Verfahren notwendi-
ge Chemikaliendosierung nicht so
hoch ausfallen muss. Das mit den Be-
haltern in Kontakt kommende Prozess-
wasser ist durch den vorangegange-

nen Sterilisationsprozess keimfrei.

Rotations-/Dampf-/ Sprih-Autoklaven
sind nur fur eine Produktbehandlung
mit relativ langsamer Rotationsge-
schwindigkei geeignet. Dies ergibt
sich aus der grofen mechanischen
Belastung (fehlender Aufirieb) und der
verstarkten Abweisung der geringen
Prozesswassermenge (Schleuderef-
fekt), die méglicherweise nicht in den
Kern des Packungsstapels im Kafig
vordringen kann.

Fir Anwendungen mit Rotationsge-
schwindigkeiten > 12 UpM bietet
sich der Vollwasserautoklav an.

Der Einsatz von Wérmeaustauschern
verbessert die Wirtschaftlichkeit der
Dampf-Sprihautoklaven erheblich, da
durch sie die Kihlung aus dem Kihl-

kreislauf heraus erfolgen.
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Technologie

Vollwasserautoklaven
Moderne Vollwasserautoklaven sind
mit einem Speicherkessel ausgerustet.
In diesem wird das Prozesswasser
erhitzt bereitgehalten bzw. vor/mit
der Kihlphase in ihn zuriickgefthrt.
Die thermische Behandlung der
Produktpackungen erfolgt z. B. beim
L,ROTOMAT" / AUTOMAT im Wasser-
bad unter Gegendruck, entweder im
Stand oder mit vertikaler Rotation der

Behdlmisse.

Vollwasserautoklav Automat/Rotomat®
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Der Sterilisationsprozess lauft nach

folgendem Grundprogramm ab:

1. "START-STOP-Position"

Der Speicherkessel ist mit Wasser
gefillt, das durch Dampfinjektion
erhitzt wird. Ein Temperaturregler
regelt die vorgewdhlte Temperatur.

Der gewinschte Gegendruck wird

durch Einblasen von Dampf oder
Pressluft in den Freiraum oberhalb des
Wasserspiegels erzeugt.

2. "Fillen des Arbeitskessels"
Durch Offnen des Verbindungsventils
flieBt das vorgeheizte Wasser in den
AK. Die Umwdélzpumpe saugt es lau-
fend vom Boden des Kessels ab und

drickt es oben - Uber ein Verteilsystem
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Das Entluftungsventil schlieBt, wenn
der Kessel etwa halb gefillt ist. Das
restliche Volumen wird durch nachflie-
Bendes Wasser aus dem Speicher-

kessel aufgefillt.

3. "Sterilisation"

Im Speicherkessel verbleibt eine
Restwassermenge, die Uber die
Verbindungsleitung und das gedffnete
Verbindungsventil mit dem Prozess-
wasser im Arbeifskessel verbunden
ist. Der im Freiraum des Speicherkes-
sels geregelt erzeugte Gegendruck
wird hydraulisch auf das Prozesswas-
ser und damit auf das Sterilisiergut
ibertragen.

Die Temperaturregelung erfolgt durch
injizieren von Dampf in das zirkulie-

rende Prozesswasser.

4. "Kihlen1"
Mit dem "Kihlen1" beginnt die
Abkihlphase. Das Kuhlwasser wird in

die Umwadlzleitung gedrickt, ver-

Die zugefihrte Wassermenge wird
als Mischwasser in den Speicherkes-
sel zuriickgedriickt. Sobald dieser bis
zum Niveauschalter gefillt ist, schlieft

das Verbindungsventil.

5. "Kihlen2"

Der vorgegebene Gegendruck wird
in dieser Prozessphase tber den Off-
nungsgrad der Zu- und Abflussventile
fir das Kihlwasser geregelt. Die
Menge des zuflieBenden Kihlwassers
ist durch Voreinstellung des Kuhl-
wasserventils definiert bzw. wird vom
Temperaturregler gestevert. Dadurch
wird der Verbrauch so niedrig wie

maglich gehalten.

6. "Entleeren”

Zum Ausfahren der Kéfige muss das
Prozesswasser aus dem Arbeitskessel
abgelassen werden. Hierzu o&ffnen
das Ablass- und Entliftungsventil. Die
Umwélzpumpe drickt das Wasser

nach Schliefen der Drosselklappe in
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die Kanalisation bzw. in den

Kihlwasserkreislauf.

Betrieb mit
Wérmeaustauscher

Die Regierungen der Bundeslander
achten verstarkt auf den Verbrauch
von Trinkwasser. In einigen Landern ist
die Nutzung von Grundwasser mit
einer Sondersteuer belegt, in anderen
schlicht verboten. Die Installation von
Kihlkreisldufen ist zwingend vorge-
schrieben. Fir diese Betriebsweise
bringt der Einsatz von VWdérmeaustau-
schern bei Autoklaven wesentliche

Verbesserungen hinsichtlich

e Produktionssicherheit,
o Wirtschaftlichkeit und

e |ebensdauver der Maschinen.

Ein Wérmeaustauscher kann einge-
setzt werden fir die Erhitzung und
Kihlung des Prozesswassers oder nur
seine Kihlung. Bei letzterer Verfah-
rensweise besteht z. B. die Maglich-
keit vorhandene Autoklaven nachzuri-
sten und damit bei relafiv geringen
Umristkosten die Vorteile des Betriebs

mit VWWédrmeaustauschern zu nutzen.

Einsatz bei Vollwasserauto-
klaven, nur Kishlung.

In der Prozessphase "Rickverdréngen”
(wieder Auffillen des Speicherkes-
selsl)  wird  Frischwasser als 1.
Kihlwasser ber den Wdrmeaustau-
scher in den Speicherkessel gedriickt
und fiillt diesen automatisch wieder
auf. Beim Passieren des Wéarmeaus-
tauschers wird die im Prozesswasser
enthaltene Wérme aufgenommen und
steht fir den ndchsten Prozess zur

Verfigung. Dieses Wasser weist Trink-
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wasserqualitét auf und st frei von Ver-

unreinigungen.

Nach Befillung des Speicherkessels
kann mit IndustrieKuhlwasser weiter-
gekihlt werden. Das Prozesswasser
des PrimarKreislaufs, das mit dem
Sterilisiergut in Kontakt kommt, st
durch den vorangegangenen Erhit-
zungsprozess keimfrei. Es kann keine
Reinfektion herbeifihren. Nach dem
Prozess wird das Prozesswasser zum
Ausgleich von Verdunstungsverlusten

in den Kihlkreislauf abgelassen.

Einsatz bei Vollwasser-
autoklaven, Erhitzung

und Kihlung.

Die Verfahrensweise ist wie vorab
beschrieben. Zusatzlich erfolgt auch
die Beheizung Uber den Warmeaus-
Durch Rickfohrung des

anfallenden Dampfkondensats in den

tauscher.

Speicherwasserbehdlter des Dampf-
kessels sind zusatzlich erhebliche
Einsparungen an Energie und aufbe-

reitetem Kesselspeisewasser maglich.
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[so es eine flissige oder leicht viskose
Phase aufweist] und transportiert
die angebotene Warme von der
Packungswandung in das Zentrum
des Produktes. Durch Anpassung der
Rotationsgeschwindigkeit an die Pro-
dukiviskositat kann die Geschwindig-
keit der Wérmedurchdringung opti-
miert werden.

Bei der Optimierung der Rotations-
darf

die Auswirkung auf den verbesser-

geschwindigkeit nicht  nur
tfen Warmetransport innerhalb der
Packung gesehen werden, sondern es
missen auch die technisch bedingten

Notwendigkeiten beachtet werden.
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Rotationsvorrichtung

Alle Vollwasserautoklaven kénnen mit
einer Rofationsvorrichtung  fir "end-
overend"Bewegung der Packungen
ausgeristet werden. Durch geeignete
Festspannvorrichtungen werden  die
Kafige mit den Packungen im Rotor
fixiert und mit diesem in eine
Drehbewegung um die Querachse
versetzt. Der Kopfraum im jeweiligen

Behdliis wandert durch das Fillgut

3"
S,

Optimale
Luftblase durch das Behltniszentrum.




So hangt die GleichméaBigkeit der
Erwdarmung aller Packungen in einem
Autoklavenkéfig von dem jeweils
bestehenden Perforationsbild  ab.
Dieses wird gebildet durch die
Geometrie des Behdlinisses und der
Zwischenplatte. Weiterhin spielt die
Crébe der Kafigdiagonale eine ent-
scheidende Rolle.

Durch die Rotationsbewegung des

Kéafigs wird bei zu geringen Behdlter-

Vollwassersterilisation

zwischenrgumen das Wasser im Ar-
beiftskessel in Rotation versetzf. Es
ergibt sich eine kreisférmige Tempe-
raturschichtung von der Rotations-
achse zu den AuPenwandungen der
Kéfige. Die Temperaturdifferenzen
werden mit zunehmender Rotationsge-
schwindigkeit gréPer.

Die Kafigdiagonale spielt insofern
eine Rolle, als bei GroBraumautokla-
ven (beginnend etwa mit Kesseln im
Durchmesser >1300) die Fliehkrafte
resultierend aus der Behdlterplatzie-
rung im Kéfig beriicksichtigt werden
missen.

Hervorragende Ergebnisse beziglich
der Temperaturverteilung innerhalb

der Kéafige sind erreichbar mit einem

Halbwassersterilisation

nur teilweise gefillten Arbeitskessel.
Bei dieser Verfahrensweise ist der
Arbeitskessel nur etwa zur Halfte mit
Prozesswasser gefillt (Halbwasser).
Bei der Rofationsbewegung taucht
der Kéfig mit seinen Kanfen in das
Wasser ein und aus und erzeugt
groBe Turbulenzen im AK (Wasch-
maschinen-Effekt). Das Prozesswasser
durchfliebt dabei den gesamten
Behdlterstapel, auch wenn nur gerin-
ge Durchlasse bestehen.

Selbst bei so schwierigen Behdlmis-
sen wie den "neck-in-Dosen", die Uber-

wiegend fir Gefranke eingesetzt wer-

== ———————

Dosen mit eingezogenem Falz

Standarddosen
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den, kann bei Behandlungstempera-
turen von 125°C bei einem F-Wert
von ca. 15 eine Streuung von nur +/-

0,4 erreicht werden.

Steuerungen

Die eingesetzte Steuerung beeinflusst
natirlich die Qualitét der  Sterilisa-
fionsprozesse. Neben der exakfen
Temperatur- und Druckfihrung ist ihre
Einbindung in dos Qualitétsmanage-
ment des jeweiligen Befriebes von
groBer Bedeutung.

Wenn wir vor einigen Jahren noch
ber die Vorschriften zur Prozessauf-
zeichnung in den USA geldchelt
haben, sehen wir uns heute mit einer
Situation konfrontiert, die sich ganz
schnell zur amerikanischen Verfah-
rensweise weiterentwickeln kann. Die
FDA/USDA verlangt von allen ameri-
kanischen Produzenten, teilweise auch
von ausldndischen Lieferanten, dass
die hergestellten Konserven nach
durch Inspektoren gepriften und
genehmigten Prozessen hergestellt
werden. Diese Approvals beinhalten
nicht nur die anzuwendenden Pro-
zessdaten, sondern auch die Art der
Uberwachung. So muss z.B. der
Bedienungsmann eine "Sterilisations-
kladde" fihren und Charge fir
Charge bestimmte  Temperaturdaten
von einem eichféhigen Vergleichs-
thermometer (Mercury in glass) able-
sen und mit den jeweiligen Zeiten
unter der Chargennummer in die
Kladde eintragen.

Moderne Steuerungen, wie z. B. die
Z-Control, in Verbindung mit automati-
schen Prozess-Dokumentationssyste-
men, kénnen die in den GMP ('Good
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Manufacturing Practice Regulations’)

festgeschriebenen  Uberwachungs-
und Dokumentationsaufgaben teil-

weise automatisch erfillen. *

*siehe Seite 62 "Prozess-Monitoring

bei Sterilisations-Anlagen”

Zusammenfassung

Der klassische Rotations-Uberdruck-
Autoklav (Rotomat) ist nach wie vor
universell fir alle Sterilisationspro-
zesse hervorragend geeignet. Beson-
ders fur Produkte, deren Verpackung
bei Einstapelung in den Autoklaven-
Ké&fig nur wenig Durchlass fur das
Sterilisationsmedium bietet, die aber
zur Erzielung eines qualitativ hoch-
werfigen Inhalts mit hoheren Rota-
behandelt

werden missen. Die Teilbefiillung des

tionsgeschwindigkeiten

Arbeitskessels  mit  Prozesswasser
(Halbwasser-Kochung) fihrt durch
Ausbildung des s.g. "Waschmaschi-
nen-Effekis" zu einer optimal gleich-
maBigen  Temperaturverteilung  im
Behalterstapel. Nachteile in der Ener-
gie-Bilanz kénnen durch Installation
von Warme-Austauschern in Verbin-
dung mit "Energie-Spar-Systemen'
weitestgehend kompensiert werden.

Dennoch ibertrifft der Dampf-Sprih-
autoklav aufgrund  seiner geringen
Prozesswassermenge den Rotomat
hinsichtlich der einzusetzenden Ener-
gie. Fir Sterilisationsprozesse, bei
denen es nicht auf schnelle Aufheiz-
geschwindigkeiten ankommt und das
Sterilisiergut in  strémungsginstige
Behdlinisse abgefillt ist, erlaubt der
Dampf-Sprihautoklav wesentliche Ein-
sparungen bei Investition und Betrieb.
Die fir die "Halbwasser-Kochung" not-

wendige Neukonstruktion der Rota-

34  Florin Report 13

tionsvorrichtung, beziglich der siche-
ren Fixierung von Autoklavenkéfig
und Behdlterstapel, hat sich auch
positiv auf den Dampf-Sprihautoklav
ausgewirkt. So ist heute sichergestellt,
dass z.B. auch Flaschen und Glaser
mit bedruckten Verschlissen ohne Be-
schadigungen mit Rotation sterilisiert
werden.

Grundsétzlich sollte mit den Spezia-
listen defailliert Uber den geplanten
Einsatz der Sterilisationsanlage gespro-
chen werden, damit alle Anforderun-
gen aus dem Prozess von der ausge-

wadhlten Maschine erfillt werden.

Neue Technologie

Vor etwa einem Jahr wurde Satori
Stocktec, der deutsche Hersteller von
Chargenautoklaven, auf  Zinetecs
"Shaka - ProzeR" und dessen Poten-
tial, die thermische Behandlung von
niedrig bis mittelviskosen Produkten
wie Suppen, Saucen und bestimmten
Fertiggerichten zu revolutionieren,
aufmerksam.

Das sehr schnelle "Schitteln" eines
Behdlinisses in seiner Lldngsachse
bewirkt eine ungeheure Verwirbelung,
welche das gesamte Fillgut in sténdi-
gen Kontakt mit den Innenwénden
des Behdlters bringt. Dies beschleu-
nigt den Warmeaustausch wdhrend
der Erhitzung und Abkihlung erheb-
lich und verhindert Anbrennungen an
der Behdlterinnenseite — héhere
ProzeBtemperaturen kénnen erreicht
und damit die ProzeBzeiten reduziert
werden.

Umfangreiche Versuche von Zinetec
fihrten zu der Erkenntnis, daf ein
Hubweg von 150 mm und eine Hub-
frequenz von 120 bis 180 UpM die

ProzePzeit der thermischen Behand-

lung, verglichen mit einem statischen
ProzeP um zwischen 90 und 95% ,
und um ca. 70% im Vergleich zu
einem Rofationsprozef3 vermindern -
wobei ein identischer Sterilisations-
effekt oder F>-Wert erreicht wird. Ein
"in-containerUHT-ProzeB" also, der
ein ungekihlt haltbares Lebensmittel in
einer Qualitét hervorbringt, die bisher
nur pasteurisierten und unter Kihlung
lagerfahigen Produkten mit vergleichs-
weise kurzer Haltbarkeit vorbehalten
war.

Der "Shaka-ProzeB" erregte das
Interesse internationaler Lebensmittel-
hersteller, von denen viele Vorabver-
suche in einer kleinen "Shaka" Ver-
suchseinrichtung von Zinetec durch-
fihrten - und die Ergebnisse als auBer-
ordentlich vielversprechend einstuften.
Da aber Rezepturen an diesen neuen
Prozef angepaft werden missen und
andere Verpackungen als WeiPblech-
dosen spezifischer Halterungen be-
dirfen um der Belastung des sehr kraf-
tigen "Schittelns" zu widerstehen,
wurde die Forderung nach weiterer
Versuchskapazitét laut - besonders
wenn die Versuche in eigenen Labors
hinter "verschlossenen Turen" durchzu-
fihren sind. Satori Stocktec unter-
zeichnete einen lizenzvertrag mit
Zinetec und hat ihren ersten "Shaka"
Versuchsautoklaven gebaut, der eine
weitaus gréPere Kapazitdt (dquiva-
lent zu 448 Dosen Durchmesser 73
mm x 105 mm), sowie SPS Steuerung
mit Gegendruck bietet.

Um die komplette Bandbreite der der-
zeit kommerziell verfigbaren Steri-
lisationsverfahren abbilden zu kén-
nen, ist diese Pilotanlage fir Dampf,
Dampf/Sprih- und Vollwasserver-

fahren ausgelegt; auch Kombina-



tionen sind realisierbar. Direkte

Vergleiche mit Standsterilisation wer-
den so ermoglicht; da der Produkt-
frager die MaBe des Kéfigs eines
1100 Produktionsautoklaven auf-
weist, ist die Ubertragung der
Ergebnisse in die Produktionswirk-

lichkeit im Prinzip 1:1 maglich.

Natirlich ist diese Pilotanlage nur der
erste Schritt — wenn der "Shako-
ProzeB" die in ihn gesefzten Erwar-
tungen erfillt, werden schnell
Autoklaven im ProdukfionsmafBstab
folgen, die dann weitere Herausfor-

derungen erfillen missen:

emehrere Produkitrdger werden
extrem schnell hin und herbewegt -

Satori Stocktec erforscht unterschied-

liche Lésungsansdtze, diese mecha-
nischen Belastungen zu meistern
etraditionelle Autoklaven bendtigen
45 - 90 Minuten um ein Produkt
aufzuheizen und zu kithlen — dies
muP mit dem "Shaka-ProzeB" in nur
6 =9 Minuten erreicht werden —
eine Herausforderung an unsere
Ingenieure. Auf der anderen Seite
bedeutet dies, da3 ein gegebenes
Produkivolumen in Autoklaven mit
erheblich geringerer Gréfe und
Anzahl verarbeitet werden kann.
edie Halterung verschiedener Be-

haltnisse — hier wird nur der Ver

suchsautoklav in der Praxis anwend-

bare Lésungen aufzeigen kénnen.
edie aufomatische Be- und Entladung
wird erheblich schneller werden

missen, wenn sich die Gréfde und

13

Anzahl der Autoklaven verringert
und die Chargenzeiten nur in Bruch
teilen der friher Ublichen gemessen
werden — hier arbeiten wir eng mit
Partnern zusammen, die Lésungen

im Handling-Bereich bieten.

Aut der Basis der bisherigen For-
schungen und der Erkenntnisse, die
unsere Pilotanlage liefern wird st
Satori Stocktec iberzeugt, daf diese
Herausforderungen erfolgreich zu
meistern sind.

Das Ergebnis werden ungekihlt halt-
bare Llebensmittel mit einer hervorra-
genden, bisher unbekannten Qualitét,
Frische  sowie  Na&hrwert- und
Vitamineinbehalt sein: eine véllig
neve Kategorie in der Welt der

"Konserve".

Hafenstr. 65 - 47809 Krefeld
Tel. +49 (0)2151 578-0 - Fax +49 (0)2151 578-102
www.certuss.com - verkauf@certuss.com

Zuverlassig gleich CERTUSS

CERTUSS Dampfautomaten
seit mehr als 45 Jahren weltweit ein fester
Bestandteil der Lebensmitteltechnologie

Beim Kochen, Briihen, Garen, Braten,
Reifen, Rauchern, Erhitzen, Sterilisieren
und Pasteurisieren stets beste Ergebnisse

Nutzen auch Sie unser Know-how
und unsere Erfahrung,

profitieren Sie von der zuverlassigen
Technik der CERTUSS Dampfanlagen

Dampfautomaten




Technologie

Das Shaka™
Vertahren im DGZ 1100

Technische Daten:

- Fillvolumen verschiedener Gebinde
im 1100 er Kéfig (Beispiele)

- PE Becher Durchmesser 6 1mm Hohe
69mm > ca. 960 Becher

- Glas 190g > ca. 600 Cléaser

- Dose 425ml 73x110 > 380 Dosen

- Hubzahl 60-160 Hibe/min

- Hublénge 120mm, 150mm,
180mm

- Beschleunigungen von 0,3 - 3g

- Simulation: Dampf / Dampfsprih /

Vollwasserverfahren

Interessenten kdnnen sich von dieser

Innovation Uberzeugen, in dem sie
diese neue Technologie mit lhren

eigenen Produkten auf dem hauseige-

Das Shaka™ Verfahren im DGZ o Schnelle 'Schiittelbewegungen' nen Prifstand von Satoris testen.
1100 hat schon jetzt in diversen sorgen fir eine extrem schnelle

Versuchen bereits sehr berzeugende Warmeibertragung, verhindern Aut der Basis der bisherigen For-

Ergebnisse geliefert. Anbrennen und erméglichen schungen und der Erkenntnisse, die

eExireme Verkirzung der dadurch héhere unsere Pilotanlage liefern wird st
Prozesszeiten um 90-95% Sterilisationstemperaturen Satoris  Uberzeugt, dafd diese
(gegeniber Standsterilisation), 70% eHoher Geschmacks,- Nahr- und Herausforderungen erfolgreich zu
gegeniber Rotationssterilisation . Vitamingehalt meistern sind.

Vergleich von Prozesszeiten :

Heizen bis FO 12 (_) Kuhlen Gesamt — von Start "Heizen” bis Ende "Kithlen 40°C
Stand 50 53 32 00 TR | AT
Rotation 5.0 25 25 55 Ilﬂﬂllﬂl_ﬂI
Shaka™ 3.0 9.0 4.0 16 !
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Ausgufl in der oberen Siege

Seitlicher Ausgu®

Aufreiflkerbe

Ablafiventil

pper-VerschiulR

Trinkhalm

Euroloch Standbodenbeutel

Vielleicht brauchen Sie diese Verpackung niemals,aber wenn einer
lhrer Kunden piotzilich einen verrdckten Einfall het und schier
unmogliche Dinge von lhnen verlangt,dann sollten Sie nicht nervis
warden.

Die VOLPAK-Verpackungsmaschinen der Modelireihe SF° konnen

leicht auf die Herstellung von Verpackungen nach den Anspruchen
lhrer Kunden umgestelle warden.

Volpak - Hesdguarter Wermrieh und Serviee flie Deurschizng:
VOLPAK P 1L Can Vinyadets = Cf Can Vinyslers, 4 FLOWIN GmibH, Daimlerstrasse 4
08130 Sia. Perpetus - Barethona - Spain Indastriegebact M inch heide
FACKABING MACHINES Tel, +34 93 534 6700 Fax. =34 93 574 1136 D- 47877 Willich
EHTRGEITETE VERPACKU RESLERURSER, MTT E-madl: maindE wolpak.com Ted.: +48-02154/9138-0 Fam. 0ZE64[3165
BEAEN SIE RED INRES FRODUETION wnwn vl pak.com e-meilt Infod Mosinde
ww, flarim,de

BAKIMALEH PROVEY ERETELEM SbumES

(*) Sperifische Maschinenaustithrungen fiir Getrinke, Suppen, Saucen, Kise. Trockenfertiggerichte, Gebick, Siflwaren, Kekse,
Hefe, Tierfutter, Waschmittel, pharmazeutische und kosmetische Produkte.




CERTUSS

Dampttechni

Zuverlassige Dampfversor-
gung durch CERTUSS Dampf-
automaten

Dampf - Energie aus Feuer und Was-
ser - ist durch seine Eigenschaften
heute und zukinftig der wichtigste
Warmetrager bei vielen technologi-
schen Prozessen in der lebensmitel-

industrie.

Dampf transportiert, bei gleicher
Masse, mehr als sechsmal soviel
Energie als Wasser und dies tempe-

raturgenau.

Diese besonderen Eigenschaften stel-
len hohe Anspriche an die Dampf-
erzeugung und die Dampferzeuger,
ihre Zuverldassigkeit und  Sicherheit.
Tausende Kunden vertrauen daher
beim Erhitzen, Sterilisieren, Pasteuri-
sieren, Kochen, Backen, Braten,
Garen, Rauchern, Abfillen, Verschlie-
Ben, Beschichten von Folien, Sleeven,

Warmwasser bereiten, Reinigen und
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vielem mehr der CERTUSS Dampf-
technik.

Wir entwickeln und fertigen seit Uber
45 Jahren in Krefeld Dampferzeuger
mit Leistungen von 8 bis 2000 kg
Dampf pro Stunde. Mit Bafteriean-
lagen lassen sich Damplfleistungen bis
8 t/h realisieren.

Die CERTUSS Dampfautomaten sind
l-, gas- und elekirisch beheizt sowie
mit  Kombinationsfeuerung Ol/Gas
erhdlilich. Aktuelle und zukinftige

okologische  Standards  sind  bei
CERTUSS Dampfautomaten selbstver-
standlich: Mit einem fir Dampf-
erzeuger extrem hohen Wirkungsgrad
von Uber 92 %, bei geringsten
Abstrahlverlusten durch die patentier-
te 3-fach-Luftisolierung mit gleichzeiti-
ger Verbrennungsluftvorwérmung,
sind die Grenzwerte der Emis-
sionsschutzverordnung, wonach die
Abgasverluste kleiner 9 Prozent sein

missen, erfillt und dies ohne kosten-



intensiven und schnell verschleiffen-

den Abgaswérmetauscher.

CERTUSS Dampfautomaten bendtigen
keinen speziellen Kesselaufstellraum
und durch die senkrechte Kompakt-
bauweise ist die Grundfléche fir die
Aufstellung auf das Nétigste redu-
ziert.

Die erleichterten Aufstellbedingungen
und die gerduscharme Bauweise
erméglichen das Betreiben der An-
lage auch in Produkfionsréumen, in
unmittelbarer Nahe zur Technologie.
Die CERTUSS Damplversorgung kann
dabei ohne Beaufsichtigung arbeiten,
es ist kein speziell ausgebildetes
Personal fir die Befreuung der Anlage
notwendig. Durch eine Zusatzausris-
tung kann der CERTUSS Dampfauto-
mat personalfrei, Uber einen Timer,
die zenfrale Leittechnik oder von der
zu versorgenden Maschine gestartet
und abgeschaltet werden.

Durch den Einsatz von CERTUSS
Dampfautomaten wird der Energiebe-
darf erheblich reduziert. Die Spei-
cherung von Dampf entfélll. Ob als
zentrale Einheit oder dezentral, der
Dampf wird erzeugt, wenn er ge-
braucht wird. Aufheizzeiten sowie
Energieverluste durch Stillstandszeiten
entfallen. Das groPe Wasservolumen
eines Wasserraumkessels muss  bei
jeder taglichen Inbefriebnahme auf-
geheizt werden. Die Aufheizzeit
befrégt in der Regel mehr als 30
Minuten, und die in dieser Zeit ver-
brauchte Energie wird beim nécht-
lichen Stillstand abgestrahlt und geht
verloren. CERTUSS Dampfautomaten
sind innerhalb von 3 Minuten auf
Dampf, und zwar zu 100 Prozent.

Beim Vergleich der Systeme mit

jeweils einer Damplfleistung von 1 t/h
fritt aufgrund dieser Gegebenheiten
ein OFMehrverbrauch beim Wasser-
raumkessel von ca. 7000 |/Jahr auf.

Im Rahmen der Errichtung neuer
Betriebe der Lebensmittelindustrie,
gerade in den osteuropdischen
Landern, wéchst der Anteil der expor-
tierten CERTUSS-Ausristungen  stén-
dig. Wichtige Voraussetzung dafir ist
die Llieferung der Dampfautomaten
mit komplettem Zubehor als betriebs-
fertige Einheit (CVE), anschlussfertig
montiert. Dies spart eine aufwéndige

Vorortinstallation.

Gefertigt wird nach EG-Normen, wie
der Druckgeraterichtlinie 97/23/EG
Modul D/D1 und Qualitdtsmanage-
mentsystem nach DIN EN ISO
Q001,/2000 sowie den deutschen
Technischen Regeln fir Dampferzeu-
ger — TRD.

CERTUSS verfigt unter anderem auch
ber Zertifizierungen fur China, die
GUS- und die meisten anderen osteu-
ropdischen Staaten.

Das CERTOMAT System: Es beinhal-

tet eine Klartextanzeige fir die

13

Betriebszusténde der Dampfanlage.
Dabei werden neben den Betriebs-
stunden anlagenspezifische Werte
wie  Speisewassertemperatur  im
Speisewasserbehdlter, Pumpendruck
am Dampfautomaten, Wasserhdrte
und Abweichungen von den Norm-
zustdnden Uberwacht und erfasst.
Diese Informationen werden neben
der Anzeige auf dem Kesseldisplay
oder in der zentralen Leittechnik lang-
fristig gespeichert und kénnen jeder-
zeit am Kessel oder iber ein Nofe-
book ausgelesen werden. Der
Anschluss eines Modems ist ebenfalls
maglich. Damit kénnen tber eine Te-
lefonleitung oder das Internet die
Betriebszustande der Anlage weltweit
Uberwacht werden.

Der mit akiuellsten Kommunikations-
medien ausgeristete Kundendienst
kann  durch  Auswertung  dieser
Informationen den Betreiber rechtzei-
fig auf unsachgemd&Ben Betrieb der
CERTUSS Anlage oder auf fallige
Wartungen hinweisen. So  kénnen
Stérungen und Ausfélle und daraus
resultierende kosfenintensive Repara-

turen vermieden werden.

Die umgehende Versorgung mit

Ersatzteilen ist fir 20 Jahre garantiert.
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Produktsicherheit

Rontgentechnik
zur Fremakérpererkennung

Rontgentechnik zur Fremd-
kérpererkennung in
Lebensmitteln

In der letzten Zeit mussten von ver-
schiedenen lebensmittelherstellern
eine Reihe von aufwendigen Rickruf-
aktionen wegen Fremdkérpern im
Endprodukt durchgefihrt werden. Ein
grober Teil dieser sehr teuren
Aktionen hétte durch eine verbesserte
Fremdkorperdetektion in der Roh- und
Fertigware vermieden werden kon-
nen. Auch der Gesetzgeber drangt
auf Einsatz von Fremdkérperdetek-
foren nach dem neuesten Stand der
Technik.

Einsatz von Rontgentechnik fiir
verschlossene Verpackungen
Fremdkarper in geschlossenen Ver-
packungen wie Dosen, Glasern oder
in Verpackungen mit metallischen
Anteilen (Aluminium) waren bisher
kaum zu erkennen. Mit Hilfe der
Rontgentechnik kann ein groBer Teil
dieser Verunreinigungen aufgespirt
und kontaminiertes Produkt ausge-
schleust werden.

Classplitter, Steine, Knochen, Graten
und Metallteile werden erkannt. Auch
in Bereichen, in denen herkémmliche
Metalldetekioren nicht eingesetzt wer-
den koénnen, z.B. Wei3blech- oder

Aluminiumdosen sowie metallisierte

Folienbeutel, ist Réntgentechnik ein-
setzbar. Ebenso konnen Glassplitter
im Glasbehdlter oder Metallteilchen

in Blechdosen erkannt werden.

Sicherheit

Durch neutrale Institute wie z. B. dem
Uberwachungsverein
(TOV) wurde bestatigt, dass die

Umwelt durch die Rontgenquelle in

technischen

keiner Weise beeintréchtigt wird. Die
Maschinen entsprechen den europd-
ischen und US-amerikanischen Stan-
dards. Die Zugangsbereiche sowie
die Abdeckung des Transportbandes
sind doppelt verriegelt und  mit

Endschaltern gesichert. Die duPere

Abstrahlung der Anlage ist mit unter
1 pSv/h fast nicht mehr messbar.

Auch eine Beeinflussung des Lebensmit
fels selbst durch die Rontgentechnik ist
ausgeschlossen. Die Produkte, die mit
Réntgendetektoren untersucht werden,
unterliegen einer sehr geringen Strah-
lendosis, die ca. 1/1000 der durch
die Bestrahlungsverordnung fir Mess-

zwecke erlaubten Dosis enfspricht.

Arbeitsweise

Ein Hochspannungsgenerator versorgt
eine Rontgenrdhre, die Uber ein
Kihlsystem verfugt, mit einer einstell-
baren Spannung zwischen O und

100 kV bei einer max. Stromstérke

v
X-RAY SOURCE i}"j

INFEED
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von 75 mA. Die Réntgenstahlen wer-
den dann zu einem Vorhang gebin-
delt und Uber ein Lleitsystem in
Richtung Réntgendetekior geleitet.
Das zu untersuchende Produkt wird
zwischen Réntgenquelle und Detekior
hindurch gefihrt. Die Detekiorzellen
reagieren auf Réntgenstrahlen und bil-
den eine linie des erzeugten Bildes
ab. Dadurch ist eine Detektion von
sehr kleinen Fremdkarpern maglich. Je
nach Produkt kann die Intensitat der
Réntgenstrahlen in der Spannung (kV)
angepasst werden. Ein gréPerer Teil
des Strahlenbindels erreicht den
Detekior und das Bild wird deutlicher.
Durch eine Erhdhung der Stromstarke
(mA) an der Réntgenrdhre verdichten
sich die Strahlen und die Geschwin-
digkeit erhsht sich. Ein Hochleis-
tungsrechner sorgt fir eine automati-
sche Anpassung. Jeder Gegenstand,
der Réntgenstrahlen absorbiert, fihrt
zu einer Schwdchung der Strahlungs-
intensitat, die von den Sensoren er
fasst wird. Dabei ist nicht die Grofe
des Fremdkérpers, sondern dessen
Dichte und Starke fur die Erkennung
ausschlaggebend. Auf dem Kontroll-
bildschirm sind die Fremdkorper als
dunkle Flecken oder Punkte im Produkt

erkennbar.

Zwei Méglichkeiten der
Fremdké&rpererkennung
bestehen:

Detektion mittels
Grauwertschwellen

Bei dieser Methode werden voreinge-
stellte  Grenzwerte verglichen, bei
deren Uberschreitung der Ausscheide-
mechanismus akfiviert wird. Diese

Anwendung erfordert eine Differenz

in der Dichte zwischen Gutprodukt
und Fremdkérper. Insbesondere bei
Produkten mit konstanter Schichthdhe
oder Dicke bietet sich dieses Verfah-

ren an.

Detektion mittels
Bildverarbeitung

Das System erfasst das Komplettbild
des Produktes. Dabei werden Schwan-
kungen der Produkidicke oder Dichte
in Rechnung gestellt und der Effekt der
Verpackung ausgeblendet. Es biefet
dariber hinaus den Vorteil, Bildpunkfe
(Pixel) kombinieren zu kénnen. Dadurch
kénnen Fremdkérper besser erkannt
werden.

Dieses Verfahren bietet sich fir dosen-
oder glasverpackte Produkte an.
Dariber hinaus kénnen Produkte mit
unterschiedlichen Dicken oder inho-
mogener Dichteverteilung  hervorra-

gend kontrolliert werden.

Gerdtetypen

Die IXUS der Fa. Best ist speziell
geeignet fir die Kontrolle von Produk-
ten in Flach- und Weichpackungen
sowie auch fir unverpackte Produkte.
Das Produkt liegt flach auf dem Trans-
portband und wird von oben nach
unten durchleuchtet.

Produkibeispiele sind Trockenfriichte,
verpackte Snack’s, StPwaren, Fertig-
gerichte in Menuschalen, Pizza usw.
Das Model IXUS Jar wurde speziell
zur Kontrolle von Glésern, Dosen
oder Flaschen entwickelt. Das Produkt
wird der Maschine mit einem
Standard-Transportband  zugefihrt.
Die Durch-leuchtung erfolgt horizon-
tal. Speziell fir die Erkennung von

Classcherben in Glasverpackungen

oder Metallteilen in WeiBblech oder
Alu-miniumdosen ist die IXUS Jar

geeignef. Ausschleussysteme, die
dem zu kontrollierendem Produkt und
der gewinschten Linienleistung ange-
passt sind, gehéren zum liefer
umfang. Blasdisen, Pusher, Segment-
ausscheidesysteme und andere Op-
tionen sind verfigbar.
Rontgenprifgerdte werden iberall
dort eingesetzt, wo hohe Anforderun-
gen an Produkiqualitét und Leistung
gestellt werden. Auch fir Produkte mit
metallischer oder metallhaltiger Ver
packung, die mit herkémmlichen Me-
falldetektoren nach dem Induktions-
prinzip nicht mehr untersucht werden
kénnen, bietet sich Réntgentechnik
zur Fremdkérpererkennung an.

Durch Einsatz von Fremdkérperdetek-
foren nach dem Réntgenprinzip kén-
nen die Risiken in der lebensmittel-
produktion deutlich reduziert werden,
ohne die Arbeits- und lebensmittel-

sicherheit zu beeintrdchtigen.
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Produktsicherheit

Metalldetektoren
in der Lebensmittelindustrie

Metalldetektoren:
Produktsicherheit fir die
Lebensmittelindustrie

Die Automatisierung in allen Berei-
chen der Lebensmittelherstellung erfor-
dert den Einsatz von Inline-Metall-
detektoren. Im Rahmen der Sorgfalts-
pflicht des Herstellers muss der End-
verbraucher vor Verletzungen durch
mefallische Fremdkérper geschitzt
werden. AuBerdem werden durch
gezielten Einbau von Metallsuchge-
raten weiterverarbeitende Maschinen
und Anlagen vor Beschadigungen
durch Metallteile geschitzt.

Zum Schutz des Endverbrauchers im
Rahmen des Produkthaftungsgesetzes
sollen Metallsuchgeréte nach Mag-
lichkeit am Ende eines Produkfions-
und Verpackungsprozesses installiert
werden. Bei Kontfrolle des verpackten
Produkies ist eine ereute Verunrei-

nigung mit Metall ausgeschlossen.

Aufbau und Funktionsweise
Metallsuchgerate bestehen aus einem
Metallgehéuse mit einer rechteckigen
oder runden Durchgangséffnung, die
in ihren AbmaPen dem zu kontrollie-
renden Produkt angepasst ist.

Um die Durchgangséffnung sind drei
Spulen angeordnet. Um exakten Sitz
zu gewdhrleisten, sind diese Spulen
mit einer speziellen Kunstharzmasse

vergossen.
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Eine Spule dient als Sender, die bei-
den anderen als Empfanger. Die Sen-
despule wird durch einen Oszillator
mit einer Spannung sowie einer be-
stimmten Frequenz im FR-Bereich ver-
sorgt. Die beiden Empféngerspulen
sind mit Auswertelektronik verbunden.
Die Spulen sind in gegenldufiger
Serie geschaltet, so dass die Induk-
fionsspannungen sich gegenseitig auf-
heben. Im Gleichgewicht (Balance-
Zustand) ist die Ausgangsspannung
also gleich Null.

Jeder Metallgegenstand, der die Prif-
ffnung passiert, bewirkt eine Phasen-
verschiebung zwischen den Spulen,
die mittels Mikroprozessor verarbeitet
wird. Es wird ein Signal aktiviert, das
den Ausschleusmechanismus auslost.

Dieses Prinzip beruht ausschlieBlich auf
der elekirischen Leitféhigkeit der Metal-
le. Es werden sowohl Eisen- und Bunt-
metalle als auch Edelstahlteile erkannt.
Die Amplitude und die Phase des
erzeugten Signals bei der Metaller-
kennung sind abhdngig von der
Grofe, der magnetischen Stérke und

dem elekirischen Widerstand des

Metallteilchens.  Eisenmetalle erzeu-
gen starkere Signale als Nichteisen-
metalle und Edelstahle. Eisenmetalle
werden somit mit gréPerer Empfind-

lichkeit detekfiert.

Produkteffekt

Die meisten zu kontrollierenden Pro-
dukte haben eine Eigenschaft, die
dem Metallsuchgerdt eine nicht vor-
handene metallische Verunreinigung
"vorspiegelt". Man bezeichnet diese
Eigenschaft als "Produkteffekt".

Der Produkteffekt ist begriindet in der
elektrischen Leitfahigkeit mancher Pro-
dukte, die z.B. auf den Gehalt von
gelosten Salzen, dissoziierten Sauren
und &hnlichen ionenbildenden Stoffen
zuriickzufihren ist.
lock-Metallsuchgeréte verfigen uber
einen "lernmodus”, d. h. das Produkt
signal wird im entsprechenden Pha-
senwinkel und in der gemessenen Gro-
Be ausgeblendet. Das bedeutet, dass
Metallteilchen, deren Effekt kleiner ist
als der Produkteffekt, nicht mehr er

kannt werden kénnen.

Ansprechempfindlichkeit
Die Ansprechempfindlichkeit eines
Metalldetektors ist von verschiedenen

Faktoren abhangig:

1. Grofle der
Durchgangséffnung

Eine Faustregel beziffert die Erken-




nungsgréBe eines Metallsuchgerdts mit
einem Kugeldurchmesser von 0,8-1%
der jeweiligen Durchlasshéhe des
Suchkopfes. Diese Regel gilt, solange
die Durchlassbreite nicht die doppelte
Durchlasshéhe Uberschreitet. (Beispiel:
bei Breite 200 mm und Héhe 100 mm
liegt die Erkennungsgréfe bei 0,8 -

1,0 mm bezogen auf Eisenmetalle).

2. Produkteffekt

Produkte mit hohem Produkteffekt sind
beispielsweise Salz- und Essiglaken,
Senf, Ketchup usw. Eine wichtige Rol-
le spielt auch die Produkitemperatur.
Einen niedrigen Produkteffekt haben
trockene Produkte wie Pulver, trocke-
ne Granulate, Mehle oder auch tief-
gefrorene Erzeugnisse, bei denen das
Wasser durch die niedrigen Tempe-

raturen gebunden ist.

3. Einbauart bzw.
Umwelteinflisse
Elekiromagnetische Felder, die von
anderen Maschinen oder Anlagen er-
zeugt werden, kénnen die Empfind-
lichkeit eines Metalldetekiors beein-
flussen. Hier werden MaPnahmen zur

Abschirmung erforderlich.
Einbau in die Produktionslinie

Metalldetektoren kénnen in unter-

schiedlichste Produktionslinien einge-

Voo
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baut werden. Es stehen Freifallgerdte
for pulvrige Produkte und Granulate,
Band- und Rutschenanlagen fir ver
packfes und unverpacktes Produkt so-
wie Rohrleitungsgerdte fir pumpféhi-
ge Giter zur Verfigung.

Eine Vielzahl von Ausschleusvorrich-
fungen fir mefallverunreinigtes Pro-
dukt sind verfigbar. Die Palette reicht
von der einfachen Bandsfopfunktion
mit opfischem oder akustischem
Signal (Blinkleuchte oder Hupe) Gber
Blasdisen, Weichen, pneumatische
Abschieber und Linienverteiler.

Die Bedeutung des Férderbandes bei
einem Inline-Metalldetekior wird oft
unterschétzt. Aufbau und Konstruktion
des Férdersystems und der Aus-
schleusvorrichtungen sind  ebenso
wichtig wie der Suchkopf selbst,
wenn es um die opfimale
Leistung und Detekfions-

empfindlichkeit geht.

Bandgerét in Kompakibauweise

Die Florin GmbH bietet maBgeschnei-

derte Lésungen fiir die verschiedensten
Aufgabenstellungen an. Neben Trans-
portbéndern  mit lebensmittelechtem
Spezialgurt kénnen auch Gliedergurt-
bander aus Kunststoff (z. B. Fabrikat
Intralox) fir spezielle Anwendungen
eingesetzt werden. Jedes dieser Bander
kann mit den unterschiedlichsten Aus-
schleusvorrichtungen  fir metallverun-

reinigtes Produkt

kombiniert werden.

Bandgerdt fiir Glaslinien

Auch eine Kombination von Metall-
suchgerét und Kontrollwaage zur
gleichzeitigen Ermitflung von metall-
verunreinigten bzw. fehlgewichfigen
Packungen ist méglich. Kompakte
Cerdte, die problemlos in vorhande-
ne Linien integriert werden kénnen,
sind verfigbar.

Das weiterentwickelte Metallsuch-
gerét der neuesten Generation (Typ
Metalchek 30+) arbeitet mit digitaler
Signalverarbeitung.

Das Gerét stellt sich im Llernmodus
auvfomatisch auf den jeweiligen
Produkieffekt ein. Durch einen Spei-
cher fir bis zu 100 Produkte kénnen
die Einstellparameter durch Knopf-
druck mittels Klartextanzeige oder
Artikelnummer abgerufen werden.
Das Gerdt verfigt Gber drei Zugangs-
ebenen, die jeweils durch Codes

abgesichert sind.
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- Produktsicherheit

Die Daten sind im Fesfspeicher gesi-
chert und bleiben auch bei Span-
nungsabfall und Abschalten des
Cerdtes erhalten.
Durch den Einsatz neuer Techno-
logien (32-Bit-Signalverarbeitung und
Wartungsmaglichkeit per Ferndia-
gnose) wird eine hohe technische und
betriebliche Leistungsfdhigkeit sicher-
gestellt. Der Metalchek 30+ bietet
gute Defekfionsergebnisse auch bei
"schwierigen" Produkten. Automati-
sche Erkennung und Betriebsanpas-
sung von metallbedampften Folien im
Lernmodus sind méglich. Durch modu-
laren Aufbau der Gerdte konnte der
Service wesentlich vereinfacht wer-
den. Die Gerdte sind fur aggressive
Reinigungsmethoden geeignet, wie
sie in der gesamten lebensmittelverar-
beitenden Industrie iblich sind.
Eine serielle Schnitistelle RS 232/
422/485 ermoglicht die Kommuni-
kation mit einer zentralen Befriebs-
datenerfassung. Eine automatische
Balancesteuerung gewdhrleistet einen
nachregelfreien Dauerbetrieb.
Bis zu 300 Detektionssignale kénnen
auf Abruf wiedergegeben und ausge-
druckt werden.
Fir den Nassbetrieb mit téglicher Rei-
nigung und Desinfekfion steht die Aus-
fihrung in Edelstahl und der Schutzart
IP 66 zur Verfigung. Fir den Einsatz
im Trockenbereich sind Suchképfe in
der preiswerfen lackierten Ausfihrung
in Schutzart IP 54 lieferbar.
Durch frei wéhlbare Sicherheitscodes
sind drei voneinander gefrennte Zu-
gangsebenen im Programm enthalten:

Ebene 1:

Zugriff fur Bedienungspersonal (z. B.

bei Produkiwechsel).
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Ebene 2:

Zugriff for autorisiertes Personal, um
Produktparameter zu veréndern und
um neue Produkte einzulernen.
Ebene 3:

Zugriff fuor Kundendiensttechniker,
um die Grundeinstellungen  zu

sichern bzw. zu korrigieren.

Die Bedienung erfolgt standardmabig
ber eine Folientastatur mit drei Be-
dienungstasten, durch die eine meni-
gefihrte Einstellung des Gerdtes mdg-

lich ist.

Optionen

lock bietet zur Verbesserung der
Flexibilitat das innovative 3f-System
mit drei Arbeitsfrequenzen an. Do-
durch ist eine Anpassung des Metall-
suchkopfes bei Produkten mit unter-
schiedlichem Produkteffekt oder mit
stark abweichenden Packungsgrofen
maglich. Im lernmodus wahlt der
Suchkopf die optimale Frequenz auto-

matisch aus.

Suchkopf 30+ mit Touchscreen und ADC-Software

Auf Wunsch ist der Metalchek 30+
mit einem Touch-Screen lieferbar. Es
handelt sich um einen hellen, tages-
lichtlesbaren Elektrolumineszenzbild-
schirm, Uber den die Einstellparame-
fer eingegeben werden kénnen.

In Kombination mit dem Touch-Screen
ist die ADC-Software lieferbar. Es
handelt sich um eine Grafiktechno-
logie, durch die die verschiedenen
Produkteffekte fir die unterschied-
lichen Metallarten sichtbar gemacht
werden kénnen. Die ADC-Software ist
dariber hinaus wichtiges VWerkzeug
zur Einstellung des Gerdtes und zur
Fehlerdiagnose mittels Bildschirm.

Die ADC-Software kann auch mittels
externem laptop oder PC, der mit
dem Metalldetektor verbunden ist

1

eingesetzt werden.

Anwendungsbeispiele:
Freifallgerdte, z. B. bei
Schlauchbeutelmaschinen
Spezielle Freifallgerdte mit geringer

Bauhdhe stehen zum Einsatz zwi-




schen Abfillwaagen und Schlauch-
beutel-Verpackungsmaschinen zur Ver-
figung. Diese Gerdte empfehlen sich
insbesondere bei Anwendungsfallen,
bei denen Produkie in metallisierte
Folien, die nicht mit herkémmlichen
Metallsuchgerdten iberprift werden
kénnen, verpackt werden.

Es stehen sowoh| kompletfte Einheiten
bestehend aus Suchkopf, Fallrohr, Aus-
schleusvorrichtung  und  Montagege-
stell zur Verfigung. Hier erfolgt eine
automatische, seitliche Ausschleusung
des metallverunreinigten Produkfs.

Bei extrem geringem Platzangebot
kénnen Gerdte des Typs "Waferthin'
mit kleinstméglichen Einbaumafen
eingesefzt werden. In Kombination mit
speziellen Abstandsringen kann die
erforderliche metallfreie Zone auf ein

Minimum reduziert werden.

Freifallgerét ,\Waferthin”

Rohrleitungsgerdate

Bei pumpféhigen Produkten, die in
WeiBblechdosen, Wurstdérmen mit
Metallclips oder &hnlichen Produkten
verpackt werden, kann ebenfalls nur
das unverpackte, in diesem Fall
pumpfdhige Produkt auf metallische
Verunreinigungen Uberprift werden.
Hierfir sind sogenannte Rohrleitungs-
gerdte lieferbar. In der Fleischwaren-
industrie ist beispielsweise eine

Installation zwischen Wourstfiller und

Clipautomat méglich. Ebenso kénnen
alle anderen pumpféhigen Medien
wie Sdfte, Fruchtzubereitungen, Sau-
cen, Kindernahrungsprodukte usw.

untersucht werden.

Rohrleitungsgerdit

Metallsuchgeréte fir die
pharmazeutische Industrie

In der pharmazeutischen Industrie
werden unmittelbar hinter Tabletten-
pressen speziell entwickelte Mefall-
suchgerdfe fir hohe Lleistungen und
Genavigkeiten eingesetzt. Es handelt
sich dabei um Kompletigerdte beste-
hend aus Metallsuchkopf mit Produkt-
rutsche sowie einer automatischen,
ausfallsicheren  Ausschleusvorrichtung
for metallverunreinigtes Produkt.

Die Gerdte aus der neuen Produk-
tionsreihe Metalchek 30+ haben die
strengen Validierungsverfohren nam-
hafter Pharmaunternehmen bestanden
und ihre Effektivitat bereits vielfach
unter Beweis gestellt. Sie sind robust
gebaut und lassen sich leicht einsefz-
ten und reinigen.

Eine Anpassung an die aus den USA
stammenden und bald infernational
giltigen CFR 21-Regeln (Part 11) ist
durch eine spezielle Software sowie
einen optional in das Metallsuchgerat
eingebauten Indusfrie-PC maglich.
Bei Stromausfall bzw. Stérung am
Metallsuchgerét geht die Ausschleus-
klappe automatisch auf Stellung "Aus-

schleusung". So ist gewdhrleistet, dass
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in keinem Falle metallverunreinigte
Tabletten in den Gutstrom gelangen.
Durch die extrem kleine Durchgangs-
ffnung sind  Detektionsempfindlich-
keiten von O,1 bis 0,2 mm bezogen
auf Eisenmetalle méglich.

Kompletigerdte bestehend aus Such-
kopf, Ausschleusvorrichtung und ver-
stellbarem Stativ sind lieferbar. Aber
auch einzelne Suchképfe mit Steuer-
box, die nach Wunsch in vorhandene
Tablettieranlagen integriert werden

kénnen, werden angeboten.

Metallsuchgerdte in
Kombination mit Vibrations-
Férderrinnen

Zur Untersuchung von rieselfGhigen
oder kleinstickigen Produkien wie Gra-
nulaten, Hilsenfrichten, Nussen, Reis
usw. sind Kombinationen bestehend
aus Metallsuchkopf und Vibrationsrinne
moglich. Durch separate Montage
der Rinne und Pufferung des Suchkop-
fes wird die Stérung des Suchkopfes
durch Vibration auf ein Minimum redu-
ziert. Eine nachgeschaltete, pneuma-
fisch befdtigte Klappe sorgt fir die
Ausscheidung von metallverunreinig-

tem Produkt aus dem Férderstrom.

Kompaktgerét fiir
die pharmazeutische Industrie
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- Produktsicherheit

Qualita "tssmherung
Mensch oder Maschine®

Die deutlich gestiegenen Anforderun-
gen an Produkiqualitét und -sicher-
heit, speziell im Hinblick auf Fremd-
kérper sowie steigende Personalkos-
ten und globale Logistik erfordern den
verstarkten Einsatz von automatischen
opto-elekironischen Verleseanlagen
bei der Obst und Gemiseverarbei-
tung. Auch Karfoffeln und Karfoffel-
produkte, Nisse, Rosinen, Mandeln,
Meeresfriichte, Kunststoffgranulate
und Tabak werden mit grofdem Erfolg
auf Fremdkérper und  Produkifehler

untersucht.
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Die Firma Best vertritt ein umfangrei-

ches Programm an Verlesesystemen
for die unferschiedlichsten Produkte.
Im Bereich der opto-elekironischen
Sortierung arbeiten diese Anlagen mit
Einsatz von Infrarotlicht, Laser- und

Kameratechnik.

¥
l MAT 3000

CONVETOR

LED -

Verleseanlage MAT 3000
Diese Anlagen sind weltweit im
Einsatz und sorgen fir die Ausschleu-
sung von Fremdkérpern wie Mdusen,
Froschen, Holzsticken und  Steinen
aus grinen Bohnen oder Mais. Die
MAT 3000 ist eine Weiterentwicklung
des bewdhrten Typs MAT 2000.
Polarisiertes und moduliertes LED-licht
wird durch Leuchtdioden erzeugt und
auf das Produkt-Transportband  ge-

strahlt. Das reflektierte Infrarot-Licht

wird von Sensoren aufgefangen und




dos Signal der Reflektion ausgewer-
tet. Durch den Einsafz von Infraror
licht wird ein hoher Kontrast zwi-
schen dem Gut-Produkt und den
Fremdkérpern gewdhrleistet und  so
fir eine sichere Ausschleusung von
Fremdkorpern gesorgt.

Das Transportband muss dabei so ein-
gestellt sein, dass dieses genauso viel
LED-Licht reflektiert wie das Gut-
Produkt selbst. Der Typ MAT 3000
wurde mit neuentwickelter Optik und
Auswertelekironik ausgeristet. Es kon-
nen bis zu vier Schwellenwerte ein-
gestellt werden.

Die Fremdkérper werden durch ein
pneumatisch gestevertes Klappen-
system entfernt. Arbeitsbreiten von
800 mm, 1.200 mm und 1.600 mm
sorgen fur opfimale Anpassung auf

jeden Lleistungsbereich.

Bis zu 40 Ausschleusklappen auf die
Forderbreite verteilt sorgen fir eine
exakte Ausschleusung der detektierten
Fremdkorper. Lleistungen von 8 t bis
maximal 16 t/h, je nach Auslegung,
sind mit der MAT 3000 zu erzielen.

Kamera-Verlesetechnik

Die Anlagen der Baureihe MIRA unter-
suchen die Produkte mit monochroma-
tischen und / oder Farbkameras (Typ
MIRA - B). Erkannt werden fehlfarbene
Produkte oder Fremdkérper (hell /
dunkel, rot / grin oder &hnlich).

Je nach Produkt kénnen zusdtzlich
Infrarot- oder Ultraviolett-Kameras ein-
gesetzt werden (MIRA — U). Auch
Kombinationen verschiedener Kame-
ratypen sind maglich.

Das Produkt wird immer mit Hilfe

einer Vibrationsrinne gleichmabig auf

ein schnell laufendes Transportband
verteilt. Eine Untersuchung in mdg-
lichst dunner Schicht bei gleichmé&big
verfeillem Produkt bringt die besten
Ergebnisse.

Das Produkt wird in verschiedenen
Zonen von verschiedenen Seiten unter-
sucht. Als neueste Option sind zwei
zusdizliche Kameras seitlich an der Ma-
schine angebracht. Es wird dadurch
eine allseitige Produktkontrolle nicht
nur von oben und unten, sondern
auch in der Seitenansicht erméglicht

(Full Surround View). <

Die Ausscheidung von Fremdkérpern

bzw. fehlfarbenem Produkt erfolgt
durch eine Disenleiste mit dicht
nebeneinander angeordnefen, spe-
ziell entwickelten Druckluftdisen.
Dadurch ist es méglich, jeden Defekt
gezielt zu enfemen und die Aus-
schleusung von GutProdukt auf ein
Minimum zu reduzieren.

Auch hier werden die Impulse, die

Uber das optische System auf einen
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Sensor geleitet werden, durch einen
Hochleistungsrechner ausgewertet.
Der Rechner aktiviert die nachge-

schalteten Druckluftdiisen.

i
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Kombinationen aus Kamera- und
Lasertechnik sind maglich (Baureihe
MIRA - D = "Dual Sorter'). Die CCD-
Kameras erkennen Farb- und/oder
Formabweichungen. Die laser erken-
nen Abweichungen in der Oberfls-
chenstruktur aller Produkte [SRM-
Modul).

Dadurch ist es méglich, sowohl nach
Farbe als auch nach Oberflachen-
struktur zu verlesen.

Im "Surround View" wird das Produkt
von allen Seiten untersucht. Hierfir
kann die MIRA mit einfarbigen und
mehrfarbigen Kameras ausgestattet
werden. Dieses Verfahren erméglicht
die nahezu vollstdndige Ausschleu-
sung aller Defekte.

Arbeitsbreiten von 1.200 mm und
1.600 mm sind lieferbar.
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Im "Shape Recognition-Mode (SRM|)"
bietet XYCLOPS die Llésung in der

Formsortierung.

~“
Bei Anlagen der Baureihe XYCLOPS
verteilt der Speisungsritteltisch das
Produkt gleichméaBig auf die Gesamt-
breite der Produktzufihrung und das
Produkt passiert die Abtastzone im
freien Fall mit einer Geschwindigkeit
von mehr als 3 Meter pro Sekunde.
Das Produkt wird mit einem starken
Beleuchtungsystem beleuchtet. In der
Abtastzone wird jedes Produkt ein-
zeln durch ein optisches Sysfem
abgefastet, wobei Formabweichun-
gen der untferschiedlichen Produkt-
typen identifiziert werden. Die entste-
henden Signale werden mit den spe-
zifischen Kundeneinstellungen mittels
Bildanalysetechnologie  (basierend

auf dem Schattenprinzip) verglichen

XYCLOPS

und evaluiert. Eine Wiederkalibrie-
rung ist nicht erforderlich.

In der Form abweichende Objekte wer-
den mittels Pressluftventile aussortiert.
Durch den modularen Aufbau kénnen
mehrere  Maschinen nebeneinander
aufgestellt werden.

Dank der maPgearbeiteten Bildanaly-
se kann XYCLOPS eine Vielfalt an
Produkten sortieren. XYCLOPS zeich-
net sich durch die einfache Bedie-
nung und hohe Zuverl&ssigkeit aus.
Die Arbeitsbreite liegt bei 965 mm.

Lasertechnologie

Wahrend Kamerasysteme in der Lage
sind, Farb- und /oder Formabwei-
chungen im Produki zu erkennen,
kann mit Hilfe der losertechnologie
die Oberflachenstrukiur des zu unter-
suchenden Gutes analysiert werden.
Auch fir die Farberkennung sind laser
einsefzbar.

Wahrend eine Kamera-Anlage bei-
spielsweise einen weifen Stein in
einem Strom von weifen Bohnen nur
sehr schwer erkennen kann, wird
durch unterschiedliche Reflexion des
laserlichtes an der Oberfléche des

Fremdkorpers eine entsprechende



Ausschleusvorrichtung  aktiviert.  Zu-

saizlich ist auch die Erkennung von
Farbabweichungen méglich.

Beim laserlicht handelt es sich um
durch stimulierte Emission erzeugtes,
einfarbiges Llicht, das phasengleich
schwingt und dadurch eine sehr hohe
Intensitat besitzt.

Durch einen schnell rotierenden
Polygonspiegel wird ein Llaser-Vor-
hang Gber dem Produkistrom erzeugt.
Die reflekiierte und ggf. gestreute
Strahlung  wird erfasst und  iber
Sensoren ausgewertet.

Die Ausschleusung erfolgt ebenfalls
iber eine Reihe von speziellen,
schnell reagierenden Druckluftdisen,
die eine gezielte Ausschleusung von

Fehlprodukt ermaglichen.

Gerdatetypen

Laser-Verleseanlage Typ ARGUS

Die ARGUS erméglicht die Produkt-
kontrolle im freien Fall. Die Arbeits-
breite liegt bei 1200 mm. Das Pro-

dukt kann je nach Anwendungsfall

von einer oder zwei Seiten unfersucht
werden. Die Anlage kann mit bis zu
acht Llaserquellen ausgeristet werden.
Das Produkt wird der Anlage iber
eine Vibrafionsrinne zugefihrt. Die
Untersuchung erfolgt bei hoher Fall-
geschwindigkeit. Im Rechner erfolgt
ein Vergleich des reflekiierten laser-
lichts mit den vorgegebenen Grenz-
werfen.

Die Bedienung erfolgt iber einen
Touch-Screen-Monitor unter Windows.
Danmit ist auch eine Visualisierung des

Verleseergebnisses maglich.

Laser-Verleseanlage Typ LS 9000

Die Maschine des Typs LS 9000
arbeitet ebenfalls mit Llasertechnik.
Die Arbeitsbreite liegt hier bei ca.
600 mm. Die Ausschleusung erfolgt
ebenfalls mit Druckluftdisen.
Gegeniber der ARGUS wird hier
allerdings mit wesentlich geringeren
Durchsatzleistungen gearbeitet.

Unter Fluoreszenz versteht man die
Absorption von Licht einer bestimmten
Wellenlénge und seine Re-Emission
durch das bestrahlte Objekt mit einer
anderen Wellenlénge. Man  strahlt
also Llicht auf ein Objekt und erhalt
eine unterschiedliche Farbe als

Reflektion.

laser-Sortieranlage ARGUS
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Insbesondere bei Produkten und
Fremdkorpern, die keine strukiurellen
Unterschiede an der Oberfléche auf-
weisen, erweist sich die Fluoreszenz-
Technologie als hervorragend geeig-
net.

Das Chlorophyll in grinen Pflanzen
flioresziert in intakten Zellen. Es ist
also méglich, zerstorte (z. B. verfaul-
te) Bereiche bei grinem Gemise zu
erkennen und auszuschleusen.
Fluoreszenz-laser werden je nach Pro-
dukt zusétzlich zu den herkémmlichen
Farblasern auf die Verlesemaschinen
aufgebaut und  erbringen einen
zusatzlichen Effekt fir die Produkt

sicherheit und -qualitét.

Besonderheiten

Alle Systeme (Laser und Kamera) kén-
nen auf Wunsch mit einem Rickfihr
system fir ausgesondertes Produkt aus-
geristet werden. Durch dieses Defect
Refurn System (DRS) kénnen aus dem
Schlechtstrom noch zusétzliche Gut-
anteile zurickgewonnen werden.
Ebenso ist es maéglich, bei beiden
Systemen das  Gut-Produkt  zum
Systemanfang zuriickzufihren (Double
Check System = DCS). Damit erfolgt
eine zusdatzliche Kontrolle der als gut

erkannten Produkte.
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Produktsicherheit

Prozess-Monitoring
pei Sterilisations-Anlagen

Die Anzahl und das AusmaP von
Lebensmittelvergiftungen nimmt welt-
weit zu. Ursache dafir ist vor allem
die verstarkte Massenproduktion von
Lebensmitteln und deren weitrGumige

Verteilung.

Zur Abwendung bzw. Minimierung
dieses Problems fihrte die VWelige-
sundheitsorganisation (WHO) Grund-
regeln fir die Herstellung von Arznei-
und Llebensmitteln ein und versffent-
lichte sie unter der Kurzbezeichnung
GMP [Good Manufacturing Practice
Regulations). Die GMP-Regeln fordern
neben einer angemessenen Ausstal-
tung an Personal, RGumen und Ma-
schinen ein System von Sicherheits-
manohmen, das sich von der Ein-
gangskontrolle bis zur Ausgangskon-
trolle Uber den ganzen Herstellungs-
prozess erstreckt. Der deutsche Ge-
setzgeber hat 1998 weiterfihrend die
Lebensmittelhygieneverordnung erlas-
sen, die im § 3 aussagt:

Der Inhaber oder Geschdftsfihrer
eines Lebensmittelunternehmens  hat
die fur die Lebensmittelsicherheit kriti-
schen Punkte im Prozessablauf festzu-
stellen und dafir Sorge zu tragen,
dass angemessene Sicherheitsmaf-
nahmen festgelegt, durchgefihrt, ein-
gehalten und Uberprift werden, und
zwar nach folgenden, bei der
Ausgestaliung des HACCP-Systems
(Hazard Analysis and Critical Control
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Points) verwendeten Grundsdtzen:

a) Analyse der potentiellen Risiken fir
lebensmittel in den Prozessen
eines Llebensmittelunternehmens:;

b Identifizierung der Punkte in diesen
Prozessen, an denen Risiken fir
Lebensmittel auftreten kénnen;

c) Festlegung, welche dieser Kontroll-
punkte fir die lebensmittelsicher-
heit kritisch sind — "kritische Kon-
frollpunkte”;

d) Festlegung und Durchfihrung wirk-
samer Prif- und Uberwachungsver-
fahren fir diese kritischen Punkfe
und

e) Uberprifung der Geféhrdungsana-
lyse fur Lebensmittel, der kritischen
Kontrollpunkte und der Prif- und
Uberwachungsverfahren i regel-
maBigen Absténden und bei jeder
Anderung der Prozesse in dem

Lebensmittelunternehmen.

Zweifellos ist die thermische Sterili-
safion verpackter Lebensmittel am En-
de eines Herstellungsprozesses von
auBerordentlicher Bedeutung und
besonders  berwachungsbedirftig.
Der personelle Aufwand fir die im
Gesetz geforderte Uberwachung ist
verhdlinisméBig hoch. Die Auswer-
fung von Diagrammen der Sterilisa-
fionsanlagen gestaltet sich schwierig
und zeitaufwendig, ihre Archivierung
tever und platzraubend.

Die (teil-Jautomatisierte  Auswertung

und papierlose Archivierung ist daher
ein gewaltiger Fortschritt und fohrt zu

erheblicher Kosteneinsparung.

Avutoklavensteuerung
Z-Control

Grundvoraussetzung fir eine gleich-
mabige thermische Behandlung lang-
frisig — ohne Kihlung - haltbarer
Lebensmittel ist eine  Autoklavensteu-
erung, die hochste Genauigkeit in der
Prozessreproduktion gewdhrleistet.
Bewdhrte SPS-Technik in Verbindung
mit modernster Bedienoberfldche,
Visualisierung und Industrie PC-Tech-
nologie aus dem Hause SIEMENS
erfillt diese Forderung. Sie wird in
der Autoklavensteverung "Z-Control"
in beeindruckender Weise realisiert.
Die Kommunikation zwischen Bedie-
ner und Maschine erfolgt tber das
SIMATIC PANEL TP 270, einem
"Touch Screen", der die intuitive, ein-
fach erlernbare Bedienung des

Systems ermdglicht.

Die komfortable Visualisierung aller
Vorgdnge, die Ubrigens mit relafiv
geringem Aufwand auf alle Sterili-
safionssysteme umgerustet bzw. ange-
passt werden kann, ist eine wesenfli-

che Grundlage dofir.

Beispielhaft sind im folgenden einige
Funktionen zur Demonstration der

leistungsfahigkeit aufgefihrt:




Das komfortable Diagnosetool bietet
neben der ibersichilichen Prozess-
iberwachung individuelle Testfunkfio-
nen fir alle prozessrelevanten Bau-
teile. Mogliche Ausfallzeiten kénnen
durch  schnelle und defaillierte
Fehlerfeststellung, bei gleichzeitiger
Angabe des bendtigten Ersatzteiles
(mit seiner Teile-Nummer) auf ein
Minimum reduziert werden.

Die Prozessdatenvisualisierung er-
moglicht dem Bediener, alle wichfi-
gen Zustandsgréfen auf einen Blick
zu erfassen. Unterschiedliche Darstel
lungsformen verbessern die Ubersicht-
lichkeit und erleichtern die Prozess-

iberwachung.
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Alle Phasen des gerade ablaufenden
Prozesses werden akiuell dargestell.
Dem Bediener ist die Maglichkeit
gegeben, durch direkte Korrekiur der
angezeigten Daten den laufenden

Prozess zu optimieren.

Durch die Online-Uberwachung der

Steverung mit  Aufzeichnung des

jeweiligen Ereignisses wird eine
umfassende Service- und Bedienungs-

freundlichkeit erzielt.

Die SPS (SpeicherProgrammierbare
Steverung), aufgebaut aus System-
komponenten der SIEMENS S7, tber-
nimmt das Stevern und Regeln des

Autoklaven und die Programmverwal-

]
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tung. Die Anpassung der Regelung er-
folgt Gber Softwareregler, die eine de-
tailgenave ParameterEinstellung und
damit Prozessoptimierung  zulassen.
Die Sterilisationsprogramme (1-520,
speicherbar auf der MemoryCard der
CPU) werden mit Hilfe der anwender-
freundlichen Bedienerfihrung eingege-
ben. Jedes Programm kann in 20 Pho-
sen, die in beliebiger Folge angeord-

net sein kénnen, gegliedert werden.

Das jeweilige Sterilisationsprogramm

wird Uber die Programmnummer auf-

gerufen und gestartet.  Wichtige
Zustandsmeldungen und Alarme so-
wie das Prozessende werden im Klar-
text auf dem Display dargestellt und
Uber ein quittierbares optisches und/
oder akustisches Signal angezeigt.

Funkfionen zur Berechnung des
F-Wertes und dessen Nutzung zur Pro-
zesssteuerung sind optional verfigbar.
Die Z-Control erlaubt die Einbindung
in verschiedene Leitsysteme. Daraus
resultiert die einfache Fernbedienbar-
keit mehrerer Maschinen Uber einen
PC, der es ermdglicht, neben der
Bedienung der einzelnen Maschinen
der Sterilisationsanlage auch in deren
Prozessablauf einzugreifen. Die Para-
mefrierung und Prozessoptimierung
jeder einzelnen Maschine ist im
Online-Betrieb méglich. Die Benutzer-
oberfléche des PC ist, bis auf Zusatz-
funktionen, identisch mit der "Maschi-
nenoberfléche”. Bei deren Gestaltung
wurde darauf geachtet, dass keine
endlosen "Verzeichnisbdume" und "Pull-

Down Menues" geschaffen wurden.

Die Verbindung der Maschinen mit
dem Rechner des Lleitsystems erfolgt
mit nur einem Kabel. Die Maschinen
untereinander sind ebenfalls  mit
einem Kabel verbunden (Serienanbin-
dung). Zuséizliche Anlagenteile kon-
nen Uber dieses einfache Bus-System
eingebunden werden, sofern diese
ebenfalls mit einer SIEMENS S7

Steverung ausgeristet sind.

Einmal erstellte Programme kénnen im
Leitrechner verwaltet werden. Sie sind
universell nutzbar, d.h. sie kdnnen zu
jeder beliebigen Maschine im Ver

bund Ubertragen werden. Ein direk
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an der Maschine erstelltes Programm

kann andererseits iber den Leitstand
ausgelesen und im PC abgespeichert
werden. Somit steht ein an einer
Maschine opfimiertes Programm  fir
die gesamte Sterilisationsanloge zur

Verfigung.

Papierlose
Prozessdokumentation

Neben der traditionellen Prozessauf-
zeichnung  mit  Temperatur-/Druck-
schreibern, die die ermittelten VWerte
in einer Vielzahl unterschiedlicher
Darstellungsformen auf einer Zeit-
achse abbilden, kommen heute ver-
starkt elekironische  Systeme zum
Einsatz. |hr Vorteil besteht darin, dass
sie auf ihrer Grafikoberflache ein
klassisches Diagramm abbilden, die

Werte dazu jedoch im Bingrformat

speichern.

Die Yokogawa DAQstation DX100
zeigt Prozessdaten wahrend der Steri-
lisation in Echtzeit auf einem LCD-
Farbbildschirm an und legt sie zusétz-
lich auf Speichermedien ab. Mittels
Ethernet oder Modebus ist eine An-
bindung an das Netzwerk méglich

und damit eine zentrale Uberwo-
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chung mehrerer Schreiber. Die ge-
speicherten Prozessdaten kénnen mit
Hilfe einer Konverfierung-Software in
die Dateiformate Excel, ASCIl oder
lotus1-2-3 umgewandelt werden, um
eine automatisierte Weiterverarbei-
tung auf dem PC zu erleichtern. Die
Visualisierungssoftware erméglicht die
Darstellung der Kurvenformen auf dem
PC und deren Ausdruck.

In Verbindung mit der Z-Confrol wer-
den die jeweiligen Chargendaten
wie Artikelnummer, Chargennummer,
Programmnummer, Prozessstart und
—ende an den Schreiber gegeben
und dort als Bestandteil der Gbrigen
Prozessdaten aufgezeichnet. Gleich-
zeitig werden alle auftretenden
Alarme mit Uhrzeit des Kommens und

Gehens gespeichert.

FDA-Anforderungen an elekironische
Aufzeichnungssysteme:

Bei Installation des Schreibers DAQ-
station DX100 in P-Ausfihrung in
einem Netzwerk, wird den Sicher-
heitsforderungen der FDA hinsichtlich
der "Nichtmanipulationsfahigkeit" der
Prozessaufzeichnungsgerdte in vollem
Umfang entsprochen. Der System-
zugang ist nur dem System-Adminis-
trafor auf alle Tasten und Funktionen
des Systems maglich. Er vergibt den
Zugang fir das Bedienungspersonal
mit jeweiliger Identifikation, Passwort
und den entsprechenden Bedienprivi-
legien.

Die Kommunikation mit dem Schreiber
ist nur in einer Richtung maglich, d.h.
die auf dem Schreiber gesammelten

Daten kénnen von einem Server

abgerufen werden, der Schreiber
kann jedoch nicht von auPen ange-
stevert werden. Damit sind Fernpara-
metrierung oder -bedienung sowie
Anderung der Daten von aufen aus-
geschlossen. Hierdurch entfallt auch
die Méglichkeit Chargendaten iber
die Z-Control direkt in den Schreiber
zu senden. Fir Dokumentations-
zwecke muss ein zusaizlicher Server
zwischengeschaltet werden.

Beim Abspeichern werden die binar
codiertfen Daten mit einer Check-
summe versehen, die es erlaubt, die
Dateien hinsichtlich  Manipulation
oder Beschadigung zu berpriifen.
Ein Editieren der Daten ist damit nicht
moglich.

Grundsatzlich wird bei dieser speziel-
len Schreiber-Version die Parametrie-
rung des Gerdtes bei jeder Char-
genaufzeichnung  mitgespeichert.
Damit ist jegliche Manipulation aus-

geschlossen.

Zusammenfassung

Die Z-Confrol, als vielfdltig einsetz-
bare, moderne Autoklavensteuerung,
in Verbindung mit der papierlosen
Aufzeichnungsstation  YOKOGAWA
DAQstation 100, erleichtert in erheb-
lichem Mafe die Dokumentation von
Sterilisationsprozessen. Sie erlaubt
eine gezielte Chargeniberwachung,
enfsprechend den Forderungen aus
der Lebensmittelhygieneverordnung.
Die Aufwendungen fir diese, im
Interesse des jeweiligen Produzenten
stehende Uberwachung, kénnen durch
Einsatz der vorab beschriebenen

Systeme merklich reduziert werden.
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Abfill-

und Dosiertechnik

Abfull- und Dosiertechnik fur
die Lebensmittelindustrie

Die Vielfalt der abzufillenden Pro-
dukte in der lebensmittelindustrie ist
sehr groP. Von der Flussigkeit ber
dickflissige Pasten, stickige Produkte
bis hin zum faserigen Kraut reicht die
Palette. Die Ware ist zum Teil emp-
findlich gegen mechanische Einwir-
kungen wie Druck oder Scherkrdfte.
Der Hersteller verlangt dariiber hinaus
eine hohe Fillgenauigkeit, um wirt-
schafilich  arbeiten  zu  kénnen.
Letztendlich mussen die Maschinen
den gesetzlichen Vorschriften im
Hinblick auf Hygiene und Produkiver-

tréiglichkeit entsprechen.

Vakuumfillmaschine

Seit etwa 25 Jahren sind Vakuum-
Fullmaschinen zum Dosieren von
diinn- und dickflissigen Produkien wie
Zuckerlésung,  Essigaufguss  oder
Sauce im Einsatz. Die Entwicklung
dieser Maschinen wurde vor mehr als
zwei Jahrzehnten initiiert.  Die
Maschinen sind zwischenzeiflich ver-
bessert und weiterentwickelt worden.
Das Fillprinzip ist jedoch unverandert
beibehalten worden. Unabhangig
vom Vorfillvolumen wird mit Hilfe der
Vakuum- Aufgusstechnik immer ein
gleich  bleibendes Hdhenniveau
erreicht, ohne dass Aufgussflissigkeit

Wdéhrend  des

Durchlaufs durch die Maschine wer-

verloren  geht.

den die Packungen zundchst evaku-
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iert und danach durch automatisches
Umschalten der Ventile mit Hilfe des
Vakuums in den Packungen luftblasen-
frei befillt.

Kolbenfillmaschine
Kolbenfillmaschinen werden in einem
sehr breiten Lleistungs und Aufgaben-
spekirum eingesetzt.

Auch diese Maschinen wurden in den
letzten Jahren konsequent weiterent-
wickelt.

Es stehen somit Maschinen zur

Verfigung, die fir sehr viele Abfill-

Spezial-Fillmaschine Dipmaster

aufgaben in der lebensmittelindustrie
und angrenzenden Bereichen optimal
eingesefzt werden kénnen.

Die verwendefen Werkstoffe werden
jeweils den Anforderungen der
Produkie entsprechend ausgewdhl.
Die Ausfthrung der Maschine kom-
pleft in Edelstahl ist selbstverstandlich.
Die produkiberihrenden Teile wer-
den, falls erforderlich, in hoherwerti-
gem Edelstahl  gefertigt. Die Ma-
schinen sind so gebaut, dass das
Produkt auf maglichst kurzem Wege

in die zu befillende Packung gelangt.
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Detail ,Dipmaster”

Die Fillorgane sind ohne Werkzeug

leicht zu demontieren und zu reini-

Vakvumfiiller V20
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gen. Als Option wird eine automati-
sche Reinigung angeboten, die iber
diezur Serienausstattung  gehdrende
SPS gestevert wird. Die Maschinen
werden mit Eigenantrieb ausgestattet
oder zur Synchronisation mit einer
VerschliePmaschine vorbereitet.

Neben den bewdhrten Rundléufer-
Kolbenfillern werden auch Reihen-
fillmaschinen angeboten.  Diese
Maschinen sind speziell zum Abfillen
von dinn- und dickflissigen sowie
pastésen Produkten geeignet. Es kann
eine Teilmengendosierung oder eine
Vollfillung von Dosen, Gldsern,

Flaschen, Eimern, Kanistern oder

Abfillen, Dosieren, Verschlief3en - .

Vakuumfillmaschine mit Scheibenventilen

anderen Gebinden erfolgen. Der
Einsatz als Beistellfiller fir Meni-
oder Tiefziehschalen ist ebenfalls
moglich. Die Filler arbeiten im Takt-
betfrieb und sind je nach gewinschter

leistung mit einer oder mehreren
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Fillstationen ausgeristet.

Die Maschine kann an ein vorhande-
nes Transportsystem beigestellt und
mit diesem synchronisiert werden.
Heif- oder Kaltabfillung sind még-
lich. Die Dosierzylinder sind unterhalb
eines stationdren Fillbehdlters mon-
tiert. Eingebaute Tauchsonden regeln
durch Schalten eines Ventils oder
einer Pumpe den Fillstand im
Vorratsbehdlter.

Der Vorratsbehdlter kann auf Wunsch
mit Doppelmantel zur Beheizung oder
mit einem Rihrwerk ausgeristet wer-
den. Das Produkt wird von dem
Kolben aus dem Vorratsbehdlter in die
Zylinder gesaugt. Nach Umschalten
des Fillventils wird es in die darunter
stehenden Behdlter ausgestofden.

Die Hubbewegung des Kolbens kann

sowohl pneumatisch, hydraulisch

!

Fiill- und VerschlieBlinie fiir
Feinkostprodukte mit Kolbenfillmaschine K15

Fillung").

Die Baureihe weist dariber hinaus

folgende Besonderheiten auf:

egrofdimensionierte und strémungs-
ginstige Ansaug- und Fillquer-
schnitte im Ventilbereich,

eschonende Abfillung durch kurze

Produkiwege,

oFillbereichserweiterung durch
Mehrfachhub oder Wechselzylinder

J AT
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Fiill- und VerschlieBlinie fir Fruchtsirup
mit Reihenkolbenfillmaschine KT4S

Mit diesen Maschinen kénnen unter-
schiedliche Produkte wie Obst,
Gemise, Reis, Teigwaren, Mischpro-
dukte oder Fleischsticke dosiert wer-
den.

Das Fillvolumen wird durch stufenlos
verstellbare Dosierkammern (Teles-
kope) bestimmt. Die Maschinen kén-
nen zur Teilmengendosierung als

auch zur Vollfillung der verschiede-




nen Fillgiter in Dosen, Glaser oder
auch Faltschachteln bzw. Schalen ein-
gesefzt werden.

Die Maschinen arbeiten im kontinuier-
lichen Rundlauf und kénnen je nach
Produkt, PackungsgréPe und ge-
winschter leistung mit einer unter-
schiedlichen Anzahl von Stafionen
geliefert werden.

Jede Dosierkammer besteht aus einem
Teleskopzylinder und einem Dreh-
schieber an der Unferseite. Dieser
Schieber &ffnet sich nur dann, wenn
eine Verpackung unter der Do
sierkammer sfeht.

Der gesamtfe Filltisch ist iber einer

Mittelsdule elektrisch stufenlos verstell-

bar.

Volumendosierfiiller

Alle Dosierkammern werden gleich-
zeitig ein- und ausgefahren. Ein
Verstellen des Fillvolumens wdahrend

des Befriebes ist méglich.

Volumendosierfiller werden haufig in
Kombination mit elekironischen Kon-
trollwaagen eingesetzt. Die Kontroll-
waagen werden mit einer Tendenz-
steuerung ausgeristet und Uberprifen
das Fillgewicht jeder einzelnen
Packung im kontinuierlichen Durch-
lauf.

Bei Abweichungen wird automatisch

das Fillvolumen der Dosierkammern

Volumendosierer mit Kopfraumautomat DOS 60

reguliert. Das abzufillende Produkt
wird auf den Produkitisch aufgegeben
und durch spezielle Abstreifersysteme
in die Kammern gestreift. Danach &ff-
net der Drehschieber die Dosier
kammer, das Produkt fallt direkt in das
darunter stehende Behdlinis. Eine
Lufidise  iUber der  Drehschie-
beréffnung sorgt durch Ausblasen fur
die vollsténdige Entleerung  der

Dosierkammer.

Optional kann die Maschine zusdtz-
lich mit mechanischen Verdichtungs
und Ausstofvorrichtungen ausgeristet
werden. Dadurch wird die Fill-
genavigkeit und die Enfleerung der
Dosierkammern insbesondere  bei
schwer abfillbaren und klebrigen
Produkien gewdhrleistet. Mit derarti-
gen Maschinen wird z. B. Schweine-
fleisch fir Schweinskopfsilze in

Glaser dosiert.

Magnetventil-Dosierer
For  dinnflissige  Produkte  wie
Aufgusslaken oder Aspiklésungen bie-
tet sich der einfach aufgebaute

Magnetventildosierer an. Die zu

dosierende Flussigkeit wird in einen
Vorratsbehdlter gepumpt, der tber
Magnetventile mit mehreren
Fullorganen verbunden ist. Die
Magnetventile werden ber eine
Zeitschaltung gestevert. Je nach Off-
nungsdaver werden verschieden
groBe Mengen in die zu befiillenden
Behalter (Dosen, Glaser oder
Schalen) dosiert. Bei konstantem
Fillsland ~ des  Produktes  im
Vorratsbehdlter sind hier sehr hohe

Fillgenauigkeiten erzielbar.

Beistelldosierer fiir Flissigkeiten
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Ferrum

goes Plastic

Ferrum goes Plastic
Die Ferrum AG in CH-Rupperswil hat

die weltweit erste Vakuum-Begasungs-

Siegelmaschine gebaut, mit der sich

Lebensmittel in einem kontinuierlichen

Prozess unter Inertgas-Atmosphdre

verpacken lassen — und das mit
Hochleistung. Bis zu 400 Behdlter
evakuiert, begast und versiegelt die
VGS pro Minute. Weitere Vorteile:

Die Rundlgufer- Maschine ist modular

aufgebaut und deshalb nach Bedarf

erweiterbar.

Zudem arbeitet sie GuPerst sparsam —

und das in mehrerlei Hinsicht, so das

vor allem bei hohen Stiickzahlen eine

rasche Amortisierung méglich ist.

Die 3-D-Darstellung der VGS-Maschine
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Ferrum ist das lateinische Wort fir
Eisen — ein durchaus nachvollziehba-
rer Name fir eine Firma, die seit
1917 Maschinen baut, die Metall
verarbeiten. Der Geschdaftsbereich
Conserventechnik des Unternehmens
mit Sitz in Schafisheim erzielt namlich
seinen Hauptumsatz mit der Entwick-
lung und dem Bau von Dosenver
schliePern fir die Getrénke- und Le-
bensmittelindustrie.  Mit  Vakuumver-
schliePmaschinen fir Mais in Dosen
ist Ferrum sogar internationaler Markt-
fohrer. Und auch fir empfindliche
Trockenprodukte, die in Mefallbe-
halter verpackt werden, wie z.B. ge-
mahlener und l6slicher Kaffee oder

Milchpulver, hat das Unternehmen die

passenden VakuumverschliePer im

Programm.

Vom Bérdeln zum Siegeln

Mit ihrer neuesten Entwicklung, der so
genannten VGS  (Vakuum-Gassing-
Sealing-Machine), hat die Ferrum AG
Neuland betreten — und das in Bezug
auf die Behdalter und auf die Art und
Weise, wie diese verschlossen wer-
den: Die Kunden, fir welche die VGS
entwickelt wurde, mochten damit
namlich keine Metalldosen, sondern
in erster Linie Behdlter aus Kunststoff
verschlieBen. Samtliche Dosen- und
VakuumverschlieBer, die Ferrum vor
der VGS gebaut hat, setzen starre
Metallbdden oder Deckel in Dosen
ein und verschliePen diese durch
Bordeln. Bei den Kunststoffcontainern,
die Kunden mit der VGS verschlieBen
méchten, ist dieser VerschlieBprozess
prinzipiell nicht machbar und deshalb
musste man eine Maschine bauen,

die Siegelfolie aus Kunststoff und



Aluminium verarbeiten kann. Es han-
delt sich hier um die bisher erste
Siegelmaschine in der Firmenge-

schichte.

Den Gesamtprozess neu
durchdacht

Die Techniker und Ingenieure bei
Ferrum haben beim Betreten des
Neulandes ganze Arbeit geleistet:
Denn anstatt eine 'normale” Maschine
zu entwickeln, die befillte Behdlter
auf die géngige Art evakuiert, begast
und versiegelf, hat das Entwicklungs-
team den gesamten VerschliePprozess
— von der Zufihrung der Siegelfolie
tber das Evakuieren und Begasen bis
hin zum Siegeln — kritisch unter die
Llupe genommen. Man hat sich zum
Ziel gesetzt, mit der Neuentwicklung
den gesamten Ablauf effizienter zu
gestalten. Auch mit dem geringen
Verbrauch an Siegelfolie, Inertgas
und einem Minimum an verbleiben-
dem Restsauerstoffgehalt will man
neve MaBstabe setzen.

Und die neue Hochleistungsmaschine
sollte auPerdem problemlos modular

erweiterbar sein.

Das Ergebnis der Entwicklungsarbett,
die VGS, ist eine Vakuum-Begasungs-
Siegelmaschine, die in Bezug auf ihre
Konstruktion und ihre kontinuierliche
Arbeitsweise bisher einmalig ist.
Beides wird durch Kammersysteme
méglich, die auf einem Rundléufer

angeordnet sind. Die modular aufge-

Die Zeichnung (Draufsicht auf die Maschine) verdeutlicht die einzelnen Prozessschritte anschaulich

baute VGS gibt es derzeit in einer
Ausfihrung, eine gréBere Variante ist
aber ebenfalls geplant. Der Rund-
laufer der VGS 20 ist mit 20
Kommern ausgestattet und kann in
dieser Ausfihrung bis zu 200
Behdlter pro Minute kontinuierlich ver-
siegeln. Auf dem Rundléufer des
geplanten grésseren Modells haben

40 Kammern Platz.

Die Férderschnecke transportiert die Behélter zu

den Kammern

I

Die ausgestanzte Siegelfolie wird an den oberen

Teil der Kammer ibergeben. Dort wird die
Siegelfolie mittels Vakuum angesaugt und gehal-
fen

Gestanzte Folie automatisch
zufihren

Den zum Ziel gesetzfen geringen
Folienverbrauch hat Ferrum durch
eine Offline - Stanzeinheit realisiert,
die von einer Partnerfirma gebaut und
von Ferrum in die Maschine infegriert
wurde. Auf diese Weise sind die
Deckelfolien lageunabhéngig und
kénnen so ausgestanzt werden, dass

die Folienbahnen in Abhdngigkeit
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- Abfillen, Dosieren, Verschlief3en - .

von der Geometrie der Deckelfolien
optimal ausgenutzt werden kénnen.
Die einzelnen ausgestanzfen Folien
werden der VGS bzw. den einzelnen

Kammern automatisch zugefihrt.

Fir jeden Container eine
separate Kammer und ein
Siegelwerkzeug

Parallel zum Ausstanzen und Zufihren
der Deckelfolien werden die befillten
Kunststoffbehdlter mit einer Forder

schnecke, die fir stabilen Stand und

Die bestiickten Kammern schlieBen sich herme-

tisch und werden evakuiert. Inertgas wird einge-
leitet und die Behdilter werden mit dem ausge-
stanzten Siegellfolien, die sich jeweils im oberen
Teil der Kammer befinden, verschlossen.
Siegeldruck, Temperatur und Zeit werden konti-
nuierlich iberwacht.
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korrekten Abstand sorgt, zu den
Kammern transportiert, die auf dem
Rundlgufer angeordnet und  mit
Siegelwerkzeugen kombiniert sind.
Das  Evakuieren, Begasen und
Versiegeln lauft folgendermaben ab:
Je eine zugefihrte Deckelfolie wird
automatisch im Siegelwerkzeug pla-
ziert und je ein befilller Behdlter
gelangt in die zugehsrige Kammer.
Die Kammer schliePt sich hermetisch.
AnschlieBend erfolgen die automati-
sche Evakuierung, das Einleiten von
Inertgas und das VerschliePen des
Behdlters mit  der Siegelfolie.
Siegeldruck, Temperatur und Zeit wer-

den kontinuierlich tberwacht.

Kostensparender und kon-
trollierbarer Prozess

Die Maschine bietet ein interessantes
Sparpotenzial. Die einzelnen Kam-
mern bieten den Vorteil, dass der
Raum, der evakuiert und begast wer-

den muss, sehr klein ist.

Jede Kammer ist ein abgeschlossenes
System, das mit eigenem Siegel
werkzeug und eigenen leitungen fir
die Evakuierung und die Begasung
ausgestattet ist. Dadurch wird zum
einen nur ein Minimum an Interfgas
verbraucht und zum anderen ist der
Prozess kontrollierbar.  Mit Mess-
gerdten, die ebenfalls an den
Kammern angeschlossen sind, kénnen
wir den Restsauerstoff in jeder einzel-
nen Kammer und dadurch in jedem
einzelnen Produkt kontrollieren und
protokollieren. Dank dieser Messung-
en kann die Aussage getroffen wer-

den, dass Produkte, die mit dieser

Maschine versiegelt wurden, einen
Restsauerstoffgehalt von weniger als
0,5 Prozent

kénnen. Eine runde Sache, nicht nur

aufweisen

Jede Kammer wird mit einem Behdlter bestiickt

fir runde Behdlter. Ubrigens kann die
VGS noch mehr, als nur runde
Behdlter auf diese Kosten sparende
Weise unter Hochleistung — mit
Kunsstofffolie zu versehen. Sie eignet
sich zum VerschlieBen jedes beliebi-
gen Behalterquerschnitts und ist in der
lage, die Siegelfolie passgenau zu

positionieren.

Neben Kunststofffolie  kann die
Rundlgufermaschine auch Aluminium-
folie auf Behdlter siegeln, die eben-
falls foliensparend offline ausgestanzt

werden.



bfillanlagen
Ur stickige Fullgiter

Viele Produkte der obst- und gemise-

verarbeitenden Industrie sind den
schwer abzufillenden Fillgitern zuzu-
ordnen. Zu der umfangreichen Fill-
gutpalette  zéhlen  Gewiirzgurken,
Kompottobst, in Scheiben, Streifen
oder Wirfel geschnittenes Gemise,
ganze, gebrochene oder geschnitte-
ne Bohnen sowie Gemisesprossen.
Diese Produkte werden in Dosen oder
Glasern unterschiedlicher Grében
abgefillt. Der Abfillprozess wird
erschwert durch den Trend, Glaser mit
moglichst kleinen Mindungsdurch-
messern einzusetzen, um die Kosten
fir die Schraubverschlisse zu redu-
zieren.

Aus dem umfangreichen Lieferpro-
gramm der Firma Niko Nahrungs-
mittelmaschinen stehen fir viele
Fullgutaufgaben individuelle und

bewdhrte Abfillsysteme zur Verfi-

gung.

Hochleistungsfillmaschine fiir
stickige Produkte

Die Hochleistungsfillmaschine HLF
200 VS der Firma Niko ist eine
Spezialfillmaschine, die fir das
Abfillen nahezu aller stickigen
Fullgiter bei hohen Linienleistungen in
der Obst-, Gemise- und Sauerkonser-
venindustrie zum Einsatz kommt. Die
abzufillenden Produkte werden mit-

tels Elevator der Beschickungsrinne

der Fillmaschine zugefihrt. Diese
speziell ausgefihrte Vibrationsrinne
garantiert eine einwandfreie Vertei-
lung der Rohware Uber die gesamte
Breite des Fillfisches.

Der Filltisch selbst ist leicht abfallend
angeordnet und je nach Produkt und
Erfordernis mit Profilen ausgerustet.
Unterhalb des Filliisches sind starke
Vibratoren angeordnef, mit deren
Hilfe das Produkt in Richtung der vor-
beilaufenden Verpackungen transpor-
tiert wird. Ldangliche Fillgiter wie
Gurken werden dabei mit Unterstit-
zung der Profile auf dem Filltisch aus-

gerichtet.

Hochleistungsfillmaschine HLF 200 VS

An der Abgabeseite des Filltisches ist
ein hohenverstellbares Ubergabestiick
angeordnet, welches den jeweiligen
Packungshdhen angepasst werden
kann und somit gewdhrleistet, dass
die Fillgiter bis zur Verpackungsmiin-

dung gefihrt werden. Der Transport
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der Glaser bzw. Dosen durch die
Maschine erfolgt mit einem kraft-
schlissigen System. Die Behdlmisse

hierbei

Durchlaufes seitlich in Gummiprofilen

werden wdhrend  des
gehalten. Durch eine gezielte Rittel-
bewegung der Gebinde in Verbin-
dung mit dem kraftschlissigen
Transporfsystem werden sehr gute
Fillergebnisse, auch bei sperrigen
Produkten, erzielt. Da die Packungen
wdhrend der Vibration nicht aneinan-
der schlagen, wird Glasbruch wéh-
rend des Fillvorganges vermieden. Es
ist aber bei aller Sorgfalt nicht auszu-
schlieBen, dass Glasscherben in die
iberschiissige Ware gelangen und in
die nachfolgenden Packungen gefér-
dert werden. Es ist deshalb auBeror-
dentlich wichtig, dass das Bedie-
nungspersonal sehr gut geschult ist
und bei evil. auftretfendem Glasbruch
sofort gestoppt und durch Umschalten
des Gurtférderbandes die  Umlauf-
ware auf kirzestem Wege aus der
herausgefordert  wird.
Sicherheitshalber sollte die Maschine

Maschine

véllig entleert und neu angefahren

werden.

Hochleistungsfillmaschine
HRF 045

Mit dieser Maschine kénnen im
wesentlichen die gleichen Produkte

verarbeitet werden wie auf der HLF
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200 VS. Das Besondere an dieser

Maschine ist die garantierte Trennung

von Rohrware und Glastransport,
wodurch das Risiko der Kontamina-
tion des Fillgutes mit Glassplittern aus
dem Verpackungsglas nahezu ausge-
schlossen wird.

Die Maschine ist als Rundldufer kon-
zipiert. Die Glaszufihrung erfolgt ein-
bahnig Gber Schnecke und Stern. Die
Claser werden zenfriert und angeho-
ben und durch Federkraft unter die
Fillsffnung des Fillellers  gedriickt.
Das abzufillende Produkt wird mit
einer Vibrationszuteilrinne der Fill-
maschine zugefihrt. Durch die spe-
zielle Ausfihrung dieser Rinne wird
eine besonders produkischonende
Zufihrung und eine Verteilung des
Fillgutes auf dem Vibrationsfilltisch
erreicht. Der Fillteller ist an den
Fillstellen mit Kunststoffeinsétzen ver-
sehen, die dem jeweiligen Min-
dungsdurchmesser der Gléser ange-

passt werden. Der Bereich, in dem

Filllmaschine HRF 045
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sich das Fillgut befindet, ist also her-
mefisch von dem Bereich des Glas-
fransportes getrennt. Wenn innerhalb
der Maschine Glasbruch entsteht oder
defekte Glaser in die Maschine gelan-
gen, ist es ausgeschlossen, dass Glas-
scherben in das Fillgut gelangen.
Das Fillgut gelangt wéhrend des
Rundlaufes der Maschine Gber
Abstreifersysteme in die Glaser. Am
Ende der Fillstrecke wird das iber
schissige  Produkt  von  den
Fillsffnungen abgestreift und einlauf-
seifig als erstes wieder den leeren
Clasern zugefihrt. Dadurch wird eine
ibermaBige Belastung der Produkte
vermieden.

Nach dem Fillvorgang werden die
Claser um ca. 100 mm abgesenkt
und mit Hilfe eines speziellen
Auslaufsternes dem nachfolgenden
Transportband  zugefihrt. Durch die
Absenkung der Glaser wird sicherge-
stellt, dass auch Packungen mit Gber-

stehendem Produkt ohne Stérung aus

der Fillmaschine gelangen. Die
Maschine ist besonders ausgelegt
zum Abfillen von Gurken. Sie kann
aber auch fir nohezu alle anderen
stiickigen Fillgiter der Sauer und Obst-
konservenindustrie eingesetzt werden.
Zur Komplettierung von Filllinien in
der Sauerkonservenindustrie hat die
Firma Niko automatische Kopfraum-
stampfer entwickelt, die iberstehen-
des Fillgut schonend in die Glaser
driicken und dabei die Mindung frei
halten. Dies ist eine zwingende
Voraussetzung fiir einen sicheren

Gléaserverschluss.

Kammerfillmaschine 381

Die Kammerfillmaschine ist eine
Anlage, mit der stiickige und sperrige
Produkte, die bisher nur am
Handfilltisch abgefillt werden konn-
fen, gewichtsgenau in Glaser oder
Dosen dosiert werden.

Die Anlage besteht aus einer
Kombination einer elektronischen
Mehrkopfwaage und einem Rundlau-
fer Kammerfiller.

Die Produkte werden mit einer
Transportvorrichtung,  z.B. einem

Elevator der Abfillwaage zugefihrt.

Es ist wichtig, dass die Fillgiter vor

Rundléuferfillmaschine GRS
in Kombination mit einer Mehrkopfwaage



Kammerfillmaschine mit Selektionswaage

dem eigentlichen Abfillvorgang ver-

einzelt werden.

Je nach Maschinentype besteht die
elekironische Selektionswaage aus
mehreren Wiegezellen. Die Firma
Klinger Waagenbau liefert sehr robuste

und zuverldssige Mehrkopfwaagen,

die speziell fur den Einsatz im Nass-

bereich der Konservenindustrie geeig-
net sind. Je nach Maschinentype be-
steht die elekironische Selekfions-
waage aus mehreren Wiegezellen.
Mit Hilfe dieser Wiegezellen werden
Teilgewichte portioniert. Uber den
Rechner wird jeweils aus mehreren,

z.B. drei Teilgewichten das opfimale

Fillvolumen ermittelt. Die Selektions-
waage ist oberhalb des Kammerfijl-
lers angeordnet. Der Kammerfiller hat
ie nach Ausfihrung neun oder vier-
zehn Fillstationen. Bei den Fillkam-
mern handelt es sich um geteilte
Kammern, die tber Steuverkurve, Kur-
venrolle und Gelenkstange gedffnet
und geschlossen werden. Die Kammer
wird im gedffneten Zustand von der
Selektionswaage befilll. Wahrend des
Rundlaufs der Maschine wird die
Kammer geschlossen.

Der Durchmesser der Kammer ist dem
Innendurchmesser der zu befillenden

Verpackung angepasst.

Wenn die Kammer geschlossen ist,
wird ein Kunststoffkolben per Steuer-
kurve, Kurvenrolle und Schubgestdn-
ge nach unten gefahren und driickt
das im Fillzylinder vorhandene Pro-
dukt in das Gebinde.

Mit dieser Fillanlagenkombination
werden auch bei sehr empfindlichen
Fillgitern gleichbleibende Fillge-
wichte erzielt bei groBtmaglicher
Schonung des Fillgutes.

Elekironische Mehrkopfwaagen sind
eine bewdhrte Maglichkeit, die unter-
schiedlichsten Fullgiter gewichtsge-
nau zu dosieren. Auch von den
Kosten her werden diese Anlagen
zunehmend interessant und I&sen in
vielen Fallen volumetrische Fillma-
schinen ab. Viele dieser Produkfe
missen wdhrend des Fillvorganges
nicht verdichtet werden. Es kommt
darauf an, die von der Mehrkopf-
waage vorgegebene Dosiermenge
produkischonend, méglichst unter Ver-
meidung von unndfigen Fallhdhen
und vollsténdig in die Packungen zu
ibergeben. Die Firma Niko liefert ent-
sprechende Rundléufer-Fillmaschinen,
die jeweils auf die abzufillenden
Produkte und die zu befillenden
Gebinde abgestimmt sind. Die zu
bewdltigende leistung wird jeweils
von der Mehrkopfwaage vorgege-
ben.

Niko liefert die Fillanlogen kompleft
inkl. Bihne fir die Mehrkopfwaage
und die Produkizufihrung sowie die

Steverung der Gesamtanlage.
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- Abfillen, Dosieren, Verschliefen - .

Neve

DosenverschlieDergeneration

Die FERRUM AG, Schweiz, prasen-

tiert ein Maschinen- Antriebssystem

mit folgenden Eigenschaften:

eunabhdngig einstellbare
Falztourendrehzahl

emodular einsetzbare Technik garan-
fiert eine hohe Wirtschafilichkeit

ecinfache und rasche
Hohenverstellbarkeit

everlustfreie, automatische
Olumlaufschmierung mit integrierter
Falzrollenschmierung

eintegriertes Elekironikkonzept

ebenutzerfreundliche Reinigung

F400, die
Neuheit

Die von Ferrum weltweit im Einsatz

technologische

stehenden VerschliePautomaten ver-
schlieBen runde 2- oder 3-eilige
Dosen aus Stahl, Aluminium, Karton
oder Kunststoff im  leistungsbereich
von 10 bis 2500 Dosen pro Minute.
Am Beispiel der technischen Ent-
wicklungen von Ferrum wird gezeigt,
dass moderne DosenverschlieBma-
schinen hohen Sicherheits- und Hy-
gieneanforderungen in der Konser-
ven- und Getrénkeindustrie gerecht
werden missen. Hohe Betriebs-
sicherheit und Verfigbarkeit sind wei-
tere wichtige Merkmale, denen
Ferrum mit ihren Maschinen gerecht
wird. Bei der Realisation der neuesten
Maschinengeneration F400 integrier-

te Ferrum ihr Know- How aus dem
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Bereich der Hochleistungsautomaten.
Die Maschinen der Baureihe F400
zeichnen sich durch ein zukunftswei-
sendes Maschinenantriebssystem aus.
Das technisch innovative und einzig-
artige  DosenverschliePer-Antriebs-
konzept erlaubt, die Falztouren-
drehzahl

Produktionsgeschwindigkeit einzustel-

unabhdngig von  der

len. Mit dieser Losung wird der
Tendenz zu immer dinneren Ma-
terialien im Dosenbereich bei gleich
bleibender Verschlussqualitat Rech-
nung gefragen.

Die fur den Llebensmittel, Getranke
und Dosenfertigungsbereich entwik-
kelten VerschlieBautomaten werden
im unteren bis mittleren Leistungs-
bereich eingesetzt und verarbeiten
60 bis 600 Dosen mit einem
Durchmesser von 50 bis 154mm, pro
Minute. Langfristig ersetzt diese Serie
die im Einsafz stehenden F300- und
F500-Maschinen.

Zukunftsweisendes Maschi-
nen-Antriebssystem
Die Tendenz, immer dinnere
Materialien im Dosenbereich einzu-
sefzen ist zunehmend und verlangt
nach neuen VerschlieBtechniken die
for eine hohe Produkiqualitét garan-
tieren. Ferrum entwickelte fir die neve
DosenverschlieBer-Generation  ein
zukunftsweisendes Maschinen-

Antriebskonzept.  Die von der

Produktionsgeschwindigkeit unabhan-
gig einstellbare Falztourendrehzahl
wirkt sich vor allem positiv auf die
Falzqualitét  von  dinnwandigen
Blechen aus. Die technische Neuheit
gewdhrleistet den flexiblen Einsatz
von unterschiedlichen Materialien und
beginstigt einen marktorientierten und

wirtschaftlichen Materialienkauf.

Eine weitere Variante des neuen
Anfriebskonzeptes basiert auf der
Servomotor-Technologie. Diese ersetzt
das bis anhin bekannte, aufwandige
und teure Filler-/Verschlie-Synchro-

nisationsprinzip.

Modular einsetzbare Technik garan-
tiert eine hohe Wirtschaftlichkeit. Die
Modelle der F400er Serie sind mit
einem modular einsetzbaren, techni-

schen Bauteilekatalog ausgerustet.

Zum groBten Teil kénnen alle Typen
dieser Maschinenserie mit denselben
technischen Komponenten aus- und
umgerUstet werden. Diese Flexibilitat
garantiert eine hohe Wirtschaft-
lichkeit auf verschiedenen Ebenen.
Der Ausbildungsaufwand fir das
Kundenpersonal konzentriert sich auf
eine Maschinentype. Zudem ist eine
rasche Verfigbarkeit der Ersatzteile
gesichert, was eine opfimierte
Bewirtschaftung des Ersafzteillagers

gewdhrleistet.



Weitere wichtige Eigenschaften

Einfache und rasche Héhen-
verstellbarkeit

Die Umristzeiten fir unterschiedliche
Dosenhdhen kénnen dank der neuen
elektronischen Hohenverstellbarkeit
auf ein Minimum (< 1 Minute) redu-
ziert werden. Die neuen Automaten
werden sowohl mit der mechanischen
Losung, Gewindespindel mit
Handkurbel, als auch mit einem
Elekiroantrieb  ausgeristet.  Auf
Waunsch  kann die elektronische
Ldsung mit einer digitalen Hohen-
anzeige ergdnzt werden.
Verlustfreie automatische
Olumlaufschmierung mit inte-
grierter Falzrollenschmierung
Die Maschinen der F400-Serie sind

mit der verlustfreien automatischen

Olumlaufschmierung  mit integrierter
Falzrollenschmierung  ausgestattet.
Dank dieser von Ferrum entwickelter
Technik entfallt das zeitaufwéndige
Nachschmieren der Maschine.

Diese Losung garantiert eine umwelt-
vertrégliche  und  wirtschaftliche
Maschinenwartung, einen hohen
Sicherheitsstandard  fir das verant-
wortliche Personal sowie eine léngere
lebensdauer der Maschinenkompo-

nenten.

Integriertes Elektronikkonzept
Die Maschinen des Typs F400 sind
neu mit einem integrierten Elek-
tronikschrank  ausgeristet.  Diese
Neuheit ersetzt die bisher erforderli-
che Verdrahtung  zwischen dem

Automaten und dem  externen
Elekiroschrank. Das integrierte Kon-

zept wirkt sich auPerdem positiv auf

die unmittelbare Gestaltung des

Maschinenparks aus.

Benutzerfreundliche Reinigung
Die neue Maschinenserie von Ferrum
ist mit einer rostfreien Verkleidung und
einer benutzerfreundlichen Zugéng-
lichkeit fir die Reinigung und
Unterhaltsarbeiten ausgestattet.

Samiliche Teile im VerschlieBerbereich
wie  Einfohrtisch,  Werkzeuge,
Falzorgane, Grundplatte und Abdeck-
ungen bestehen aus rosffreiem Stahl.
Dies erlaubt die Verarbeitung von
aggressiven Produkten und garantiert
eine einwandfreie und den aktuellsten
Hygieneanforderungen entsprechen-
de Reinigung. Die von Ferrum emp-
fohlenen Reinigungsverfahren birgen
fir einen hohen Hygienestandard und
eine langfristige Werferhaltung der

Maschine.
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Hohe Dosiergenavigkeit
mit KlingerMehrkoprwaagen

Zum Abfillen stickiger Fillguter in der
Lebensmittelindustrie haben sich in den
letzten Jahren elekironische Mehrkopf-
waagen durchgesetzt. Besonders in
den trockenen Produktionsbereichen
(Stbwaren, Snacks, Cerealien ...) ge-
horen Selektionswaagen zur Standard-
ausristung  vieler Verpackungslinien.
Inzwischen stehen Wiegesysteme zur
Verfigung, die speziell fir den rauhen
Einsatz auch in der Tiefkihl, Kon-
serven- und Feinkostindustrie konzi-

piert sind.

Die Klinger Waagentechnik hat sich
auf dieses schwierige Spezialgebiet
der lebensmittelindustrie konzentriert.
Die Elekironik der Waagen ist auber-
ordentlich robust und fiir den Betrieb
im normalen Produktionsbereich der
Konserven-, Feinkost und Tiefkihlindus-

frie geeignet.

Fir Reinigungs- und Wartungszwecke
sind die Waagen sehr gut zuganglich
und leicht zu demontieren. Sie ent-
sprechen hochsten hygienischen An-
forderungen. Die Waagen kénnen mit
den unterschiedlichsten Verpackungs-
maschinen wie Beutelmaschinen, Tief-
ziehmaschinen, Schalenlinien sowie
Cléser- und Dosenlinien  kombiniert
werden. Auch fir schwierige Auf-
gabenstellungen konzipiert die Florin
GmbH  zusammen mit der Firma

Klinger und Spezialmaschinenbauern,
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wie z.B. der Firma Niko, komplette
Abfillsysteme von der Produktauf-
gabe bis zur schonenden Ubergabe
in die Verpackung.

Grundaufbau der Waage

*10, 14, 16 oder mehr sternférmig
angeordnete Vorratsbehdlter, die von
einem mittig aufgebauten Vibrations-
Verteilerhut ber Vibrationsdosierrin-
nen befillt werden.

eEntsprechende Anzahl Wiegebe-
halter, unter den Vorratsbehdltern an-
geordnet.

*Gewichtsabhdngige Niveauabfrage
des Verteilerkegels Gber Wiegezelle
mit Gewichtsabschaltung.

*Motorisch angetriebener Verteilerhut
mit vorwdhlbarem Links-/Rechtslauf
und Intervallschaltung.

*Grundrahmen der Waage in schwe-
rer Rohrkonstruktion kompleft aus
Edelstahl 4301.

e Mittelturm mit Vibrationsantrieben, Ein-
schiben und Elekironikinseln IP 65.

*\Waage in spezieller Ausfihrung fir
TK-, Konserven- und Feinkostprodukte
fir Feuchtraumbetrieb ausgelegt
(Option).

o\erteilerteller, Férderrinnen  und
Waagschalen produkispezifisch auf-
gebaut und aus Edelstahl 4301
gefertigt, Oberfléchen auf Wunsch
poliert.

eEinlautkranz iber dem Verteilerkegel

montiert.

*\Waagschalenklappen mit mechani-
scher Selbstverriegelung.

eOffnen und SchlieBen der Behdlter-
klappen Gber Schrittmotore  mit
Positionsabfrage garantiert einen
langen, wartungsfreien und sicheren
Betriebsablauf sowie wiederholge-
naue Funkfionsschritte.

*DMS-Wiegezellen mit vertikaler und
horizontaler Uberlastsicherung.

*Wiegezellen, Offnungsantriebe und
Steverplatinen steckbar auf einem
Einschub montiert. (Bei einer Stérung
wird der komplette Einschub in kir
zester Zeit herausgezogen. |

eZusammenfihren und Ubergeben

der Produkte mit Sammelrutschen aus

Edelstahl 43071.

Spezifikation der Waagen-

elektronik IPC 300

o|PC gesteverte, 32 Bit Wiegeelek-
fronik mit dezentralen, intelligenten
Inseln.

eDurch die hochmoderne modulare
Bauweise wird die Verfigbarkeit der
Waage erheblich gesteigert.
efinfache Bedienung der Waage
durch die Kombination von einem
10.4"MonitorFarbdisplay mit "Touch-
screen'-Bedieneinheit und  Klartext-
Menifihrung  [intelligentes  Com-
putersystem).

eAlle wichtigen Anzeigen sind im

Hauptbild verfigbar.



*\Warnungen und Fehlermeldungen

werden in "Windows-Technik" im
Klartext eingeblendet.

eAlle Eingaben werden auf Plausibi-
litat geprif.

eleichte Programmerstellung  nur
durch Eingabe von Gewicht und
Leistung.

efinstellwerte fir 100 verschiedene
Produkie speicherbar. Optional: Er-
weiterung des Programmspeichers.

eUber ein eingebautes Floppy-lauf-
werk lassen sich Einstellwerte, Statis-
tiken, Produktionsdaten und Daten
fir eine BDE problemlos auf Diskette
speichern und Uber einen vorhande-
nen PC auswerten bzw. ausdrucken.
e Standardschnittstelle fir Druckeran-
schluss.

*Kopplung an zentrale EDV maglich
[Option].

eServiceMode zum Uberpriffen der
Waage.

eDie Forderintensitat von bis zu vier
Zufohrbéndern/Vibratoren kann im
Produkidatenspeicher der Waage
abgespeichert und hinterlegt wer
den (Option).

ePotentialfreie  Synchronisation mit
allen gdngigen Verpackungsauto-

maten und Filllinien.

*Optische Anzeige der Synchronisa-
fion Waage/VP.
eFrei programmierbare Unfer- und

Ubergewichtstoleranzen.

Eine haufige Anwendung von Klinger-
Mehrkopfwaagen in der Fleisch-
waren- und Fertiggerichtindustrie st
das Verwiegen von gegartem Gu-
lasch, geschnitenem oder gefrore-

nem Fleisch sowie Wourststiicken.

Beispiel
Verwiegen von 300 g gegartem
Gulasch iber eine 16-Kopf-Memory-

Waage in eine Dosenfilllinie.

Uber einen gewogenen Mittelhut,
welcher die Zufihrung (Produkizufihr
band, Elevator) steuvert, wird das
Fleisch Uber Vibrationsrinnen in die
Vordosierbehdlter geférdert, wobei
die Menge iber Dauver bzw.

Vibrationsstérke grob bestimmt wer-

den kann. Anschliefend wird die vor-

dosierte Menge in den Wiegebehdlter
ibergeben. Die Steverung ermittelr,
aus welcher Kombination das End-
gewicht am genauesten erreicht wird
unter Beachtung der vorgegebenen
Min.-/Max.-Grenzen. Wird eine
Teilmenge nicht zur Kombinationsfin-
dung benétigt, wird diese in den
Memory-Behdlter ibergeben. Dadurch
wird die Kombinationsfindung der
16-Kopt-Waage auf 32 Behdlter
erweitert. Dies ermdglicht eine hdhere
Dosiergenauigkeit und eine Steige-
rung der Linienleistung. Die ermittelte
Kombination wird in den Sammel-
behdalter tbergeben. Dieser wirft das
Produkt mittels der synchronisierten
Ubergabestation direkt in die zu

befillenden Dosen.

Mit Hilfe der Klinger-Mehrkopfwaage
wird im konfinuierlichen Durchlauf bei
diesem schwer abzufillenden Fillgut
eine leistung bis 120 Dosen/min.

erzielt.
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Verpackung und Technik

Glas

ie optimale Verpackung

Qualitatsprifung am Produkt
1. Einleitung

Prifungen finden wéhrend der gesam-
ten Behdlterglasherstellung von der
Prifung der angelieferten Rohstoffe
iber die Prifung des fertig geschmol-
zenen Glases und der frisch geform-
ten Artikel bis zur Endpriffung der fer-
figen Artikel, die den Kihlofen durch-
laufen haben, entspannt und KE-ver-
gutet sind, statt.

Im Anschluss an die Kaltendvergiitung
der Behalter, nach Verlassen des
Kuhlofens wird jede einzelne Flasche
einer Qualitatsprifung  unterzogen.
Diese ist in ein ganzheitliches Kon-
zept eingebunden.

Um eine durchgdngige Qualitdts-
sicherung zu gewdhrleisten, hat die
SaintGobain Oberland AG ein Infe-
grierfes Management System  (IMS)
eingefthrt, das Ziele, Strategien und
Prozesse dokumentiert, die die Quali-
tat der Produkie und Leistungen, den
betrieblichen Umweltschutz sowie
Arbeits- und Anlagensicherheit umfas-
sen. Das IMS ist prozessorientiert auf-
gebaut und bericksichtigt Anforde-
rungen zum Qualitats- und Umwelr-
management, hygienische Vorschrif-
fen und solche zur Arbeitssicherheit.
Nach dem Abkihlen der Artikel und
dem Kaltendvergitungsauftrag mis-
sen alle Arfikel vor dem Verpacken
geprift werden. Es wird zwischen
On-line- und Off-line-Prisfungen unter-

schieden.
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On-line-Prifungen erfolgen durch
aufomatische Sortiermaschinen und
eine manuelle Leuchtschirmkontrolle
am Transportband. Alle Artikel durch-
laufen die automatischen Sorfierein-
richtungen, die die Flaschen durch-
leuchten und vielfache Prifungen hin-
sichtlich verschiedener Glasfehler, der
Wandstarke usw. vornehmen — es ist
eine sogenannte 100 %-Prifung.
Off-line-Prifungen sind  Stichproben-
prifungen und werden in einem spe-
ziellen Prifraum und an einem
Messplatz neben der Sortierlinie
durchgefihrt. Im Prifraum werden
gemdh einer auf jeden Artikel zuge-
schnittenen  Artikelspezifikation  Pri-
fungen auf MaBhaltigkeit und Funk-
tionsfahigkeit durchgefihrt. Es sind
Untersuchungen hinsichilich Behdalter-
gewicht und -inhalt, Vergitung, Maf-
einhaltung und Festigkeit.

2. Sortiermaschinen

Die On-line-Prifung mit Sortier-
maschinen wird durchgefihrt, wenn
die Artikel nach dem Durchlaufen des
Kihlofens ausreichend abgekihlt und
entspannt sind. Es wird mit mehreren
Sortiermaschinen  enflang  des
Transportbandes gearbeitef, die bei
jedem Produktwechsel, also bei
jedem Umbau auf einen anderen
Artikel, in einem aufwendigen Ar
beitsprozess neu eingestellt werden

mussen.

Kontrolle am Leuchtschirm

Am  leuchtschirm erfolgt durch das

Sortierpersonal eine visuelle Kontrolle

der Behdlter.

Seitenwanddurchleuchtung
[MCALInspektionsgerat / INEX Super-
inspektor)

Die MCAL-Prifmaschine wird fir den
Kérperbereich der Artikel verwendet.
Die glatten Flachen werden durch-
leuchtet und durch Hell-Dunkel-Effekte
kann erkannt werden, ob Einschliisse,
Verschmutzungen oder Blasen im

Glas vorhanden sind.

Wenn der Fehler erkannt wird, wird

der betroffene Artikel mittels eines

gezielten LuftstoPes von der linie




geworfen und Uber ein unter dem nor-

malen Transportband  verlaufendes
Band wieder zurick und dem

Schmelzprozess zugefihrt.

Bodendurchleuchtung
[MCF-Inspektionsgerat)

Die Bodendurchleuchtung funktioniert
nach dem gleichen Prinzip wie die
Seitenwanddurchleuchtung, allerdings
werden die Artikel von unten durch-
leuchtet. Es kénnen Einschlisse, Ver-
schmutzungen, Affenschaukeln (das
sind Glasfaden in einer Flasche von
einer Wand zur anderen) oder Blasen

erkannt werden.

Sowoh! Seitenwand- als auch Boden-

durchleuchtungsgerdte missen nach
jedem Umbau oder Arfikelwechsel
sorgféltig neu eingestellt und kalibriert
werden, damit gewdhrleistet werden
kann, dass alle schlechten Artikel
erkannt und nicht zu viele gute aus-

sortiert werden.

Wandstarkenmessung

(o)

Die Glasbehdlter werden auf eine
ausreichende und durchgéngig glei-
che Wandstérke untersucht. Der kon-
dukfive Effekt mit Glas als Dielekiri-
kum wird hierzu genutzf, d. h. es wird
eine sich andernde Leitfdhigkeit bei

unterschiedlicher Wandstérke gemes-

sen. An der Linie
sind Mess-Strei-
fen angebracht,

die als Konden-

sator wirken, in |

dessen Dielektri-

kum sich ein

elekirisches Feld
aufbaut und des-
sen Schwankun-
gen dann gemessen werden. Um zu
gewdhrleisten, dass die Wandstérke
des Behdlters tUber die gesamte
Fléche innerhalb der Toleranz liegt,
wird die Flasche enflang der Mess-
Streifen Uber mehr als 360° abge-

rollt.

Mehrfachpriifung
(CO-Maschine)

Mehrere  Produktpriifungen werden
mit einer Prifmaschine durchgefuhrt.
Die Glasbehdlter werden mit einer
optischen Methode auf verschiedene
Risse untersucht. Weiter erfolgen eine
Reihe von Mabprifungen, und mit
einem Codeleser kann die Nummer
der Form, mit der die Flasche an der
IS-Produktionsmaschine  hergestellt
worden ist, identifiziert werden. Der
Fehler kann auf diese Weise einer
bestimmten Form zugeordnet werden,
das Bedienpersonal kann Trends
erkennen und enfsprechende Maf-
nohmen ergreifen.

Jede Fertigform an der 1S-Maschine
hat eine Nummer. Aufgrund der wah-
rend der Prifung gewonnenen
Informationen lassen sich Rickschlis-
se auf die Qualitat der Formen zie-
hen. Fehler, die immer wieder bei

einer bestimmten Form auftreten,

erlauben dem Personal, schadhafte
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Formen am heiPen Ende frihzeitig zu
wechseln und somit den Ausschuss
gering zu halten. AuBerdem kann
systematisch ausgeworfen werden.
Wenn ein Fehler an den Sortier-
maschinen nicht erkannt werden
kann, kann vom Bedienpersonal die
Fehlerursache und der Code der ent-
sprechenden Formennummer eingege-

ben werden. Die betreffenden Artikel

werden dann automatisch aussortiert.

Folgende Eigenschaften werden iber-
prift: Planitat,
Planparallelitat,
Hohe (min/max),
Mindungsmabe,
Risse im Boden-
und Mindungs-

bereich

3. Weitere Sortiermaschinen
Mit den bisher beschriebenen Sortier-
maschinen sind alle Sortierlinien bei

SG Oberland ausgeristet. An einigen
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Linien werden zusdtzlich neve Sortier-
maschinen getestet. Weiter sind Sor-
tiermaschinen an Linien im Einsatz, an
denen Artikel mit besonderen Anfor-

derungen gepriift werden.

Innendruckprifung

an der Sortierlinie

(SPT = Sampling Pressure Tester)

Die SPT Prifmaschine ist eine Innen-
druck-Prifmaschine fir Stichproben,
die mit der CO-Maschine kombiniert
ist. Uber den Codeleser werden Ar-
tikel mit einer bestimmten Formennum-
mer ausgeschleust und der SPT Mo-
schine zugefihrt, wo sie an der
Mindung eingespannt und festgehal-
ten werden. AnschlieBend werden sie
mit Wasser gefillt und bis zum Bruch
oder dem maximalen Arbeitsbereich
des Gerdtes einem Druck, der perma-
nent gesteigert wird, ausgesetzt. Die
Prifwerte beziehen sich auf eine
Belastungsdauer von 1T Minute.
Neuglas-Inspektionsmaschine
Die Neuglas-Inspektionsmaschine ist
aus mehreren Modulen aufgebaut
und arbeitet Uberwiegend mit CCD-

Kameratechnik. In eine Basismaschine

mit Mindungs- und Bodeninspektion

kénnen Module zur Seitenwandin-

spektion,

nung, Dimensionsmessung oder In-
spekfion von Mindungsrissen inte-

griert werden. Weiter kénnen Formen-

nummemn gelesen werden.

Folgende Messungen sind maglich:
eInspekfionen an der Mindung
Line over finish,
Blasen,
Uberpresste,
Mindungsrisse usw.
eInspekfionen im Bodenbereich
Einschlisse,
Blasen,
Verschmutzungen,
Spannungen durch Einschlisse
[spezielle Filter]
eInspekfionen im Seitenwandbereich
Einschlisse,
Blasen,
Verschmutzungen,
Spannungen durch Einschlisse
[spezielle Filter)
®Dimensionsmessungen

[mit einer separaten Drehstation)

Seitenwand-Stress-Erken-

On-Line Miindungsprifung
(CSBC)

Die CSBC ist eine On-line-Prifma-
schine, mit der Gber ein Kamerasys-
fem das von der Miindungsoberfléche
reflektierte Licht untersucht wird.

Die Messung erfolgt berihrungslos;

die Artikel rotieren nicht. Es konnen

Mindungsfehler wie Line over finish,

Kerben, Uberpresste usw. erkannt und

ausgeschleust werden.

Miindungsinspektion Bodeninspektion Boden-Dunkelfeld Seitenwand-Inspektion

CCD- CCD-
Sensor
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Wandstarkenmessung

an nicht runden Artikeln
(VMA)

Das Cerdt ist in die CO-Maschine
integriert und arbeitet berihrungslos.
Eine Llichtlinie wird auf die Oberfla-
che des Glases projiziert. Die Reflexe
an der Vorder und Rickseite des
Glases werden auf CCD-Zeilensen-
soren abgebildet und deren Abstande

werden ausgewertet.

4, Linieninformationssystem
Zurzeit wird bei Saint Gobain Ober-
land ein Linieninformationssystem auf-
gebaut und weiterentwickelt.

Die Ergebnisse aller Sortier und
Prifmaschinen werden automatisch
an das linieninformationssystem wei-
tergegeben und dort abgespeichert.
Hier werden die Gesamizahl der
geschnittenen Clastropfen, die ge-
samte produzierte Menge an Artikeln,
der an den einzelnen Sorfiermaschi-
nen ausgesonderte Ausschuss, die
Fehlerarten und deren Haufigkeit auf-
gelistet. Bei Problemen mit einzelnen
Formen werden deren Nummer aufge-
fihrt und so eine Identifizierung von
kritischen Formen erméglicht.

Alle Informationen kénnen vom Per-
sonal am Kalten und Heifen Ende,
der Produkfionsleitung sowie der
Qualitatssicherung  abgefragt und

analysiert werden.

Datenbank

Weiter ist ein Nachrichtenaustausch
zwischen dem Heifen und dem
Kalten Ende sowie anderen techni-
schen Abteilungen méglich, um den
verantwortlichen Personenkreis schnell
auf Fehler, Probleme und besondere
Ereignisse aufmerksom zu machen,
damit unverziglich reagiert und
GegenmaBnahmen eingeleitet wer-

den kénnen.

5. Off-Line Prifung

an der Linie

An einem Messplatz neben der Sor-
tierlinie wird 2-4 mal pro Schicht
eine Formensatz-Stichprobe visuell

und auf MabBhaltigkeit geprift:
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Mindungsmale
Hohe
Kérperdurchmesser
Planparallelitat
Achsabweichung
Mindestwandstarke
Kihlspannung
Arfikelgewicht
Visuelle Prifung

Arfikelabhdngige Spezialmessungen

6. Prifraum

Bestimmte Off-line Messungen kén-
nen nicht am Messplatz neben der
Sortierlinie durchgefihrt werden. Da
die Messungen zu aufwendig sind
oder nur jewelils eine Priifmaschine fir
alle Llinien in einem Werk existiert,
werden die Prifungen in einem spe-

ziellen Prifraum durchgefihrt.

Gewicht/ Inhalt

[mittels VWaage)

Die leeren Artikel werden gewogen,
anschlieBend randvoll mit Wasser ge-
follt und erneut gewogen. Auf diese
Weise wird geprift, ob der vorge-
schriebene ,Inhalt randvoll” eingehal-
fen wird. Diese Inhaltsmessung ist aber

auch fur die Einhaltung des Freiraums

wichtig, der fir die HeiBfillung, Pas-
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teurisation, Sterilisation oder fir kohlen-

sdurehaltige Fillungen erforderlich ist.

Innendruckfestigkeit

(RPT = Ramp Pressure Tester)

Die Innendruckfestigkeit wird zur
Bestimmung der Druckfestigkeit von
Engmund-Glasbehéltern durchgefihrt.
Sehr wichtig ist diese Prifung fir
Flaschen, die mit kohlenscurehaltigen
Getranken gefillt werden und so
einen Innendruck erzeugen. Randvoll
mit Wasser gefillte Flaschen werden
in den RPT eingespannt und bis zum
Bruch oder dem maximalen Arbeits-
bereich des Gerdtes einem Druck, der
permanent gesteigert wird, ausgesetzt.
Die Prifwerte beziehen sich auf eine
Belastungsdauer von 1 Minute. Der
Test wird darum auch als Kurzzeit

Innendruckpriffung bezeichnet.
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Liniensimulator

Mit Hilfe eines Liniensimulators wird
die Abnutzung, d.h. die Oberfléchen-
schadigung der Artikel bei normaler
Linienbeanspruchung, simuliert, die zu
einem Festigkeitsverlust fihrt. Flaschen,
die eine bestimmte Zeit im liniensimu-
lator gestresst wurden, werden an-
schlieBend der Innendruckprifung
unterzogen, um die Gebrauchsinnen-

druckfestigkeit zu ermitteln.

Axialdruckpriifung

[Axialdruckprifmaschine)

In einer Axialdruckprifmaschine wird
die Belastbarkeit von Glasbehdaltern
in axialer Richtung bestimmt. FEine
gute Axialdruckfestigkeit ist wichtig,
damit beispielsweise eine ausreichen-
de Stapeldruckfestigkeit der befillten
Claser im lager des Kunden gewahr-

leistet ist.

Kihlspannung

Die Spannung wird mit einem Polari-
skop gemessen. Da ein unter Span-
nung stehender Glaskérper doppel-
brechend wird, wird bei Durchstrah-
lung mit polarisiertem Licht der Pola-
risationszustand des Lichtes durch die
Spannungsdoppelbrechung  verdn-
dert. Diese Veranderungen werden
als MaB fir im Glaskérper vorhande-

ne Spannungen genutzt.

Oberflachenvergiitung

Hot end coating meter

Mit dem ,hot end coating meter” wird
die Schichtdicke der Heibendver-
gitung im Kérperbereich eines Glas-
behdlters bestimmt. Es arbeitet nach
dem Llichtreflektionsprinzip. Eine in
einem Prifkopf angebrachte Licht-

quelle wirft einen eng gebiindelten



Lichtstrahl schrég auf die Glasober-
flache. In Abhéngigkeit von der auf
die Glasoberflédche aufgebrachten
HeiBendvergitungsstcrke wird ein Teil
des Lichts reflektiert und von einem im
Prifkopf installierten Empfénger regis-
friert.

Aus technischen Griinden erhdlt man
nur relative Messwerte, die in der
Einheit ,ctu = coating thickness unit”

als Ergebnis abgelesen werden.

Finish coating meter

Mit dem finish coating meter” wird
die Schichtdicke der HeiPendvergi-
tung im Mindungsbereich bestimmt.
Es funktioniert nach dem gleichen
Prinzip wie der ,hot end coafing

meter”.

Gleitwinkeltest

Der Gleitwinkeltest kann mit dem Tilt
Table durchgefihrt werden. Dabei
wird die Cleitféhigkeit der Behdlter
untereinander gepriift. Jeweils drei
Artikel werden pyramidenférmig iber-
und  der
Neigungswinkel der Ebene mit Hilfe

einander  angeordnet
eines Elektromotors mit konstanter
Geschwindigkeit verandert. Uber-
schreitet der Winkel die Haft
reibungskréfte zwischen den Artikeln,
rutscht der obere Artikel iber die
zwei anderen hinweg und bewirkt
iber einen Schalter das Ausschalten
des Antriebsmotors. Der so ermittelte
Gleitwinkel ist ein MaB fir die
Vergitung.

Schlagfestigkeitsprifung
[AGR Pendulum Impact Tester]
Mit einem Pendulum Impact Tester
wird die Schlagbeanspruchbarkeit
der Glasbehélter gepriift. Bei der Aftri-

butprifung werden die Artikel durch
einen StoP des Pendels mit vorgege-
benem Schlagimpuls beansprucht.
Bei der Variablenpriffung werden die
Artikel durch wiederholte StéPe des
Pendels mit jeweils gesteigertem
Schlagimpuls beansprucht.

Bedingt durch Gewichtsreduzierun-
gen sowie gestiegene linienge-
schwindigkeiten hat die Prifung der
Schlagbeanspruchung von Glasbehdl-
tern in den letzten Jahren stark an

Bedeutung zugenommen.

Thermoschockprifung

Die Thermoschockprifung wird in
einem Prifgerdt mit zwei VWasserbd-
dern, die heiles bzw. kaltes Wasser
enthalten, durchgefihrt. Die Tempera-
turdifferenz AT zwischen den beiden
Wasserbehdltern ist vorgegeben. Die
mit heiBem Wasser vollgelaufenen
Artikel werden mehrere Minuten in
einem HeiBwasserbecken mit Was-
serumwdlzung belassen und dann in

ein  Kaltwasserbecken — getaucht.
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Nach etwa 10 Sekunden werden die
Artikel dem Kaltwasserbecken ent-
nommen und sofort auf Risse und

Spriinge untersucht.

Automatische Prifung
der Mafie
[AMD-Messmaschine / INEX Prolaser)
Bei Sain+-Gobain Oberland werden
folgende Gerdte eingesetzt:
AMD-Messmaschine
[Messungen mit Tastern)
INEX Prolaser
[berihrungslose Messungen).
Die automatische Prifung der Mafde
kann entweder im Prifraum oder an
der Sorfierlinie durchgefthrt werden.
Eine Formensatz-Stichprobe  wird
automatisch gepriift auf:
Mindungsinnenmafe (Option)
Hohe
KérperauBendurchmesser
MindungsauBendurchmesser
Achsabweichung

Planparallelitét usw.
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LIEBEL Weige-

und Sortiertechnik

LIEBEL Wage- und Sortiertechnik hat
sich in den letzten 15 Jahren vorwie-
gend in der Nahrungsmittelbranche
als kompetenter Hersteller von Wage-

und Sortieranlagen efabliert.

Das Produktionsprogramm

umfasst:

o Selbsttatige Konfrollwaagen

*\Wdge-Sortieranlogen

efgalisiersysteme nach
Preisauszeichnem

e Automatische Abfillwaagen

*\Wdgetechnische Sonderanlagen

Die hergestellien Anlagen sind aus-
nahmslos in robuster Edelstahlausfih-
rung konzipiert. Der Schwerpunkt liegt
auf optimalen Hygiene-Eigenschaften
sowie moglichst einfaches Handling
fir den Bediener. Dabei wird vorwie-
gend modernste Steuerungstechnik
auf Basis der PC-104 Technologie

eingesetzt. Bei Sortier- und Egalisier-

Egalisiersystem UES-8

——
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Sortieranlage USS-8

UNISORT-

Software zum Einsatz. Diese erlaubt

anlagen  kommt die

die Vorgabe aller méglichen Prozesse
wie Egalisiseren, Kalibrieren, Zahlen

sowie gemischte Anwendungen.

Im Uberblick:
eKarton-Egalisiersysteme nach Preis-
auszeichnern fir Kasesticke, Fleisch-

und  Wurstwaren, Fischprodukte,
Obst und Salatprodukte

*\Wage-Sortieranlagen  im  Frisch-
fleischbereich  (Zerlegung  nach
Schneidemaschinen)

o Selbsttatige Kontrollwaagen in vie-
len Sonderausfihrungen, speziell
auch fir GroBbdckereien (auch

Tara/Bruttosysteme fir Backformen)

Selbsttétige Kontrollwaage




Zwillings-Abfillwaage LDS/2

e Abfillwaagen fir Pharma-Produkte,
Kaffee/Tee, Gewiirze etc.
eKomplette Konditonieranlagen im
NonFood-Bereich

Auf Basis speziell entwickelter Bau-
gruppen und Komponenten ist LIEBEL
in der Llage, kurzfristig und kostengiins-
fig eine Vielzahl an Spezial-lésungen
zu erarbeiten. Darlber hinaus steht
selbstverstandlich ein groPes Angebot
an Standardsystemen zur Verfigung,
welche fir eine Vielzahl von Bedarfs-

fallen eingesetzt werden kénnen.

Bei LIEBEL dreht sich also alles ums

Gewicht. Je nach Anlage oder

Vorgabe ist das Ziel des eingesetzten

Systems eine

e gewichtsmaBige
Vollstandigkeitskontrolle

*Gewichtsprifung auf zulassiges
Untergewicht

*Optimierung der vorgeschalteten
Dosierung/Portionierung

e gewichtsmaBige
Multi-Channel-Kalibrierung

eHerstellung gewichtsgleicher

Gebinde oder Packungen

LIEBEL existiert seit 1985 und hat sich
anfangs hauptsdchlich in GroBbdéicke-

reien efabliert. Dort wurden efliche
spezielle Problemldsungen erarbeitet,
z.B. Tara/Brutto-Weégeanlagen  fir
Backformen (Kuchenproduktion bzw.
Vollkorn-Teigabfillung). Hier werden
die oft elementaren Gewichisunter-
schiede der leerformen vollstandig
durch ein 2-kanalies Wégesystem

kompensiert.

1990 war der Einstieg in das
Geschaft mit Sortieranlagen. Diese
wurden 1992 durch spezielle Egali-
siersysteme ergdnzf, wobei zur
Erfassung der Produkigewichte der
vorgeschaltete Preisauszeichner ver-
wendet wird. Auch in diesem Bereich
gab es im laufe der Zeit efliche
Sonderentwicklungen, z.B. fir Bana-
nen. Dabei geht die Konzeption des
Systems auf die besondere Druck-
empfindlichkeit dieses Produktes ein.
Inzwischen sind bereits robotgestiiizte
Egalisiersysteme fir die Abpackung
von Kasestiicken in Kunststoffkérbe im
Einsatz. Die neueste Entwicklung, das
IES (Integrales Egalisier-System) ist so
konzipiert, dass es Kartoniermaschi-
nen mit Einlege-Automatik in der
gewinschten Form beschicken kann.
Dabei muss das IES eine komplette
egalisierte Charge als zusammenge-

horige Sequenz lagerichtig ausgeben.

Dosierwaagen stellt LIEBEL seit 2001
her. Dieses relativ neue Produkt zeich-
net sich durch einen einfachen, klaren
Aufbau und die konsequente Verwen-
dung von Edelstahl aus. Die Steue-
rung bendtigt keine Eingabe von
Vorabschaltpunkten, sondern regelt

die Dosiergeschwindigkeit stufenlos

13

und adaptiv. Neben der klassischen
magnetischen Vibrationsrinne gibt es
auch noch spezielle Varianten mit
Silo-Austragshilfen, auch fir schwieri-

ge Produkte.

Einige Beispiele

aus der Praxis:

efgalisierung, d.h. Herstellung ge-
wichtsgleicher Gebinde wie Kar-
fons, mit gewichtsvariablen, preis-
ausgezeichneten  Einzelprodukten
(Kasesticke, Fleisch/Waurstartikel,
Fisch, Bananen), durch UES-Systeme
im direkten Anschluss an automati-
sche Preisauszeichner

NEU: IES, Integrales Egalisier-Sys-
tem, zur direkten VWeiterleitung von
egalisierten Chargen in eine aufo-
matische Karton-Abpackmaschine
*Cewichtsgenaues Abfillen von TK-
Schnitzeln, Cordon bleu etc. in Beu-
tel durch Einsatz einer USS-Anlage
mit  Egalisierfunkiion und eines
Sammel-Elevators zur direkfen Be-
schickung einer Beutelverpackungs-
maschine

®Gewichtskontrolle mit Aussonderung
fehlgewichtiger Chargen bzw.
Mehrklassen-Kalibrierung von  TK-
Produkten in Beuteln, Frischfleisch-
Produkien, Gefligel, Speck, Schnitt-
brot, Teiglinge, Backformen, Sif-
waren, Nonfood-Artikel
eGewichisgenave Dosierung von
Gewiirzen, Sifstofftabletten, Kaf-
feebohnen, Pharmaprodukte efc.
eKomplette Kommissionieranlage mit
Einwaagehilfe, Karton-Verifizierung,
Cewichtskontrolle ~artikelabhéngig
(barcode-scanning), sortenreine Ver-

teilung in mehrere Kandle
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wn Verschlisse
ur Glaser una Flaschen

Crown

Crown Verschlisse fuhrend

in der Entwicklung neuer
Verschlusssysteme fir

Gldser und Flaschen

Crown Verschlijsse Deutschland GmbH

ist ein Unternehmen der Crown Hol-

ding, dem weligréBien Hersteller von
Metall- Verpackungen fir Gléser und

Flaschen.

Vakuumverschlisse werden in Europa

an funf Standorten produziert:

Poole, Grofbritannien
Seesen, Deutschland
Aprilia, ltalien
Sevilla, Spanien

Goleniow, Polen

Fir die Konserven- und Getrénkein-
dustrie in Deutschland erfolgt der Ver-
frieb des kompletten Programms von
Claserverschlissen und  Verschlief-
maschinen Gber Crown Verschlisse
Deutschland GmbH in Seesen in en-
ger Zusammenarbeit mit der langjéh-
rigen Veriretung Florin GmbH Willich.

Crown Verschlisse stellt in den euro-
pdischen Werken mehrere Milliarden
Vakuumverschlisse fir viele Haus-
halts-, Lebensmittel- und Getréinkemar-
ken in ganz Europa her. Das Unter-
nehmen bietet Kunden innovative und
vorausdenkende Verpackungslésun-
gen fir die Nahrungsmittel- und

Getrénkeindustrie um ihnen zu helfen,

CHp UM S e
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im stark konkurrierenden und wach-
senden Markt weltbewerbsféhig zu
bleiben.

Crown Verschlisse ist nicht nur ein
Hersteller von Maschinen und den da-
zugehérigen  Vakuumverschlissen,
sondern versteht sich als Partner fir
den gesamten Produktions- und Ver-
packungsprozess.

Das Unternehmen bietet den Kunden
Unterstitzung von der Forschung und
Entwicklung bis hin zum technischen
Kundendienst sowie vom Verschluss-
design bis zum gefillten Produkt. Die
Kunden in Deutschland profitieren von
der langjdhrigen Zusammenarbeit der
Crown Verschliisse Deutschland GmbH
in Seesen mit der Florin GmbH in
Willich. Das gemeinsame, in vielen
Jahren erworbene "Know-how" und
das komplette Dienstleistungs- und
Serviceangebot der Florin GmbH ste-
hen den gemeinsamen Kunden zur
Verfigung.

Das Team des technischen Kunden-
dienstes in Seesen untferstitzt die
Kunden vor Ort bei der Auswahl von
VerschlieBmaschinen und Verschlief-
systemen und ist fur den kompleften
technischen Service verantwortlich,
der die Insfallation neuer Anlagen,
die Wartung und Uberholung von
Maschinen, den Ersatzteilservice
sowie die technische Kundenbetreu-

ung umfasst. Selbstversténdlich steht



der Service von Seesen auch jederzeit
fir die Hilfestellung bei der Lésung

technischer Probleme zur Verfigung.

Neben der sténdigen Verbesserung
und weiteren Entwicklung der Ver-
schlieBsysteme und dem technischen
Kundenservice bietet Crown in
Zusammenarbeit mit der Florin GmbH
einen umfassenden Service an. Das
Produktentwicklungsteam erarbeitet
neve Verschluss- und Verpackungs-
konzepte und unferstitzt die Kunden
bei der Entwicklung neuer Produkte
und Verarbeitungstechnologien. Hier-
for steht bei der Florin GmbH in
Willich ein gut eingerichtetes Tech-
nikum sowie ein lebensmittelchemi-
sches und mikrobiologisches Labora-
forium zur Verfigung.

Crown Verschlisse Europa arbeitet
standig an der Entwicklung und Ver-
besserung der VerschliePsysteme mit
dem Ziel, den Kunden frihzeitig
Lésungen zu bieten, die der Markt
verlangt. Folgende Schwerpunkte ste-
hen dabei im Mittelpunkt und sind
nach den Erfahrungen von Crown
fir die Kunden von besonderem Infe-

resse:

Produktsicherheit

Der Markt verlangt  zunehmend
Verschlisse, die nicht manipulierbar
sind. Crown entwickelte speziell fir
die Kindernahrungsindustrie den PT
Plus-Verschluss, der inzwischen von

fihrenden Herstellern eingesetzt wird.

Marktentwicklung
Llebensmittelindustrie  und  Einzelhan-

del arbeiten sténdig an der Optimie-

rung der Ausstattung ihrer Produkte

und der Entwicklung neuer Marken.
Verschlisse werden zunehmend ge-
nutzt, um das Markenimage zu fér
dern. Die grafische Abteilung unter-
stitzt die Kunden bei der Gestaltung
never Dekore. Das umfangreiche
Programm an Glaser-Verschlissen und
VerschliePsystemen bietet zahlreiche
Méglichkeiten fur die Entwicklung in-

dividueller Gestaltungsméglichkeiten.

Produktions- und
Linien-Effizienz

Crown Verschlisse entwickelt eine
neve Generation von Cldserver-
schlieBmaschinen, um Kunden zu
unterstitzen, die leistung und die
Produktivitat ihrer Produktionslinie zu
verbessern. Beispiele fir aktuelle
Entwicklungen aus jingster Zeit sind

unter anderem:

eFin neues Verschlusszufihrsystem mit
hoher Leistung, das die Produkfivitat
der Glaserfulllinie verbessert.

eFine Hochgeschwindigkeitsverschlief-

maschine mit einer Leistung von bis

zu 2.000 Verschlissen/min, spe-
ziell entwickelt fir die Babynah-
rungs- und Gefréinkeindustrie.

eDer sogenannte "Global Capper”,
ist eine VerschliePmaschine mit einer
Reihe neuer, wegweisender Detfails,
die das Umriisten von einer Glas-
hohe zur anderen oder den Wech-
sel des Durchmessers auf Knopf
druck in wenigen Minuten ermég-
licht, sowie die Verschluss-Sicherheit
verbessert und den Wartungsauf-

wand reduziert.

Schonung der
Umweltressourcen

Crown Verschlisse hat zusammen mit
den Kunden viele Projekte initiiert, die
das Ziel haben Verpackungs-abfélle
zu reduzieren und die Recyclingrate

zu erhohen.

Auch in Zukunft wird es das Bestreben
von Crown Verschliisse Deutschland
sein, in Zusammenarbeit mit der Florin
GmbH, den Kunden einen umfassen-
den Service "rund um den Verschluss'

zu bieten.
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HACCP -

Fine Heraustorderung

HACCP - Eine Herausforde-
rung an den Maschinenbau
MONDINI baut seit nunmehr iber 30
Jahren "Traysealer” und ist MaPstab
for die lebensmittelindustrie in Bezug
auf Effizienz, leistung und Produk-
fionssicherheit.
Der erfahrene Maschinenbauver stellt
nicht nur "Traysealer" her, sondern
konzipiert und liefert dariber hinaus
Komplettlinien, u.a. mit folgenden
Komponenten:
eKolbendosierer fir stickige/pas-
teuse Produkte wie z.B. Fein-
kostsalate, Gratins, Fertiggerichte

(Gulasch/Ragout)

e\lolumendosierer fir rieselfdhige Pro-

dukte wie Reis, Pasta, Gemise efc.
eStreudosierer fir geriebenen Kase,

Gemiise, Zucker/Zimt etc.
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®Belegungsanlagen fir Pizza
eSaucendosierer fir z. B. Bechamel,
Ketchup, O, Essig
e Schalenverdeckler in Verbindung mit
dem "Traysealer" oder "Stand alone"
ealle Teilsegmente, die fir die Fil-
technik erforderlich sind
ekomplette Lasagneherstellungslinie
elasagneblatteinleger
Die Firma RIBBECK GmbH st seif
1985  Partner der Lebensmittelindus-
frie in puncto Lebensmitteltechnologie,
Verpackungsberatung und  Design,
Linienkonfiguration, Verkauf, Service,
Ersatzteillieferung sowie Engineering.
20 Mitarbeiter sind fir die Kunden
die Partner. Im Service gewdhrleistet
die "Hotline" und ein umfangreiches

Ersatzteillager schnelle Hilfe!

Traysealer EVOLUZIONE — Entstapler - Filllstrecke - Siegeleinheit

Sonderanwendungen wie z. B. —
¢'Domdeckel-Versiegelung'

mit Vakuum/Begasung
ePerforation der Schale

oder Siegelfolie
ePartielle Siegelung
e\/entileinsiegelung
e Aluminiumdeckelversiegelung

(Steralcon/Alucon)
eHackfleischportionseinlegung
eKartonschalenversiegelung

mit Deckel oder Folie
e Aluminiumschalen Verkrempelung
e|eistungsbereiche

bis 500 Trays/Min.
eHochleistungsschalenentstapler
werden durch Llinien des Herstellers
verwirklicht!
Zahlreiche bedeutende Betriebe der
Lebensmittelindustrie in  unterschied-
lichsten Branchen sind zufriedene
Kunden der Gemeinschaft Ribbeck/
Mondini. Alle diese Partner stellen

individuelle Anforderungen,

die es zu erfillen gilt.




Die Aufgabenstellungen sind vielfal-
fig, die Anspriche der Kunden stei-

gen z.B. aufgrund neuer Produkt

ideen, gesetzlicher Auflagen und

Das Idealgewicht
lhrer Produkte
ist unser Themal!

Rufen Sie uns an, wenn Sie nichts

zu verschenken haben!

'\-.'..Il;_ll.'frl SOTLIErEN

."[j.'ﬂl'll!"!fll

wirtschaftlicher Normen — HACCP,

Hygienic Design , IFS, BRC ... -

Ribbeck/Mondini reagieren auf die

Forderungen des Marktes durch konti-

nuierliche Weiterentwicklung und

Optimierung der Maschinen.
eHochleistung

eReinigungseffektivitat

eFlexibilitat

e Zeitminimierung bei
Werkzeugwechsel

e Produktionsdokumentation
eFilltechnik

So entstand u.a. die neve Modell
reihe "EVOLUZIONE"III Eine Maschi-
ne mit den besonderen Merkmalen:
esehr geringer Druckluftverbrauch

eTakileistung bis zu 15 Taklen mit

A LIE

WAQGE- UND
SOATIEATECHNIE m—
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Vakuum,/Gas
18 Takte ohne Vakuum/Gas
ekeine offenliegenden Motoren
ekeine Vakuum/Begasungs/
Druckluftschléuche aufen
e 'Reinigungswaschgang'
ekein Kihlwasserbedarf
*\Werkzeugléngen von 400 bis
@20 mm
eicilbar durch die TraygroBe
ecin- und zweibahnig
eEdelstahlausfihrung
eSiemens Steuerung Standard (S7)

Die Erfahrungen und die Anforderun-
gen der Kunden sefzen MaBstdbe,

deren Umsefzung fir die Gemein-
schaft Ribbeck/Mondini eine standi-

ge Herausforderung bedeuten.
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- Verpackung und Technik

Effektives Trocknen

Wenn fir Lebensmittel- und Getrdnke-
verpackungen der Schwerpunkt auf
ein hohes MaP an Sauberkeit mittels
NaBreinigung gelegt wird, muss auch
das  Trocknungsverfahren  iberdacht
werden. In einem effektiven Prozess
beinhaltet eine fehlerfreie Reinigung
die exakte Trocknung, ohne dabei auf
perfekte Sauberkeit verzichten zu mis-
sen. Als Ergebnis soll das Produkt sau-
berer sein als zuvor. Dabei muss eine
mégliche Fehlerquote und die damit
verbundene Nachbearbeitung ausge-
schlossen werden. Das System sollte
so flexibel sein, dass alle Bestandteile
gefrocknet werden, auch solche, die
in Einschlissen versteckt liegen oder
schwer zuganglich sind. Letztendlich
ist die Wahl eines Trocknungssytems
abhdngig von den Kosten, der An-
wendung und den damit verbundenen
Anforderungen. Wie frocken ein Pro-
dukt sein soll, hangt davon ab, was

nach der Trocknung damit geschieht.

Soll es verpackt oder

eingelagert werden?

Das Verpacken und Einlagern von
feuchten Produkten kann Produktscha-
den verursachen. Die Verpackung
weicht auf oder die Verschliisse rosten
und werden unansehnlich. Werden
feuchte Produkte, die evil. bereits der
Korrosion unterliegen, zum Kunden
transportiert, kdnnen diese bereits

beim Transport Schaden nehmen.
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Beides fihrt in der Regel zur
Ricksendung durch den Kunden oder

Ablehnung beim Endverbraucher.

Soll es mit einer
Codierung versehen
oder etikettiert werden?

Eine Codierung, die auf einen feuchten

Gegenstand aufgebracht wird, ist un-

leserlich und macht das Produkt fir den

weiteren Produkizyklus unbrauchbar.

Etiketten sind die Kleidung des Pro-

duktes. Besonders Haftetiketten und
Sleeves bendtigen einen trockenen
Untergrund. Ein perfekter Sitz fohrt zu

einer hohen Akzeptanz.

Missen bestimmte Qualitéts-
kriterien eingehalten werden?
Qualitétsmanagement hat heute einen

hohen Stellenwert. Gerade Produkte,

bedeutet Sicherheit

bei denen eine hohe Anforderung an
die Optik gestellt wird, missen sich

einer Vielzahl von Qualitétsprifungen

unterziehen. Eine besondere Reinlich-
keit ist erforderlich, wenn optische
Kontrollgerdte mit hoher Empfindlich-
keit zur Qualitétskontrolle eingesetzt
werden. Feuchtigkeit kann hier zu
Abweichungen und damit verbunde-
ne KorrekturmaBnahmen fihren, was

zusatzlichen Aufwand bedeutet.

Missen hygienische Anforde-
rungen erfillt werden?

GCerade bei lebensmitteln sind die
hygienischen Anforderungen sehr
hoch. Wenn Getrankebehdlter nicht
grindlich gereinigt sind, kénnen gro-
vierende Mdngel entstehen. Im Be-

reich der Verschlisse kann sich bei



Restfeuchtigkeit z. B. Schimmel bilden.

Unter diesem Aspekt kann die Trock-
nung Bestandteil des HACCP-
Konzeptes sein.

Es muss auch sichergestellt werden,
doss die Trocknung nicht zu einer
erneuten Verunreinigung der Teile

fohrt, die auch nicht sichtbar ist.

Welche Methode trocknet

am wirtschaftlichsten?

Eine grindliche Abschdtzung der
ieweiligen Anforderungen zur wirt-
schaftlichen Automatisierung sollte bei
der Trocknung von Flaschen, Dosen
oder Verbund- Verpackungen in der
Llebensmittel- und  Getrankeindustrie
geschehen. Es gibt verschiedene
Méglichkeiten, wie man ein Produkt
frocknen kann.

Generell kann man sagen, dass mit
zunehmender Masse an Feuchtig-
keit mehr Luft bendtigt wird, um zu

trocknen.

Geblése mit niedriger
Luftgeschwindigkeit

Diese Methode eignet sich vor allem

fir sehr leichte und wenig feuchte
Produkte. Es findet keine Luftverwir-
belung statt. Weil die Raumluft beim
Abblasen nicht erwdrmt wird, muss
Warme zugefihrt werden, um die
Produkte optimal zu trocknen.
Vorteile:

e geringer Gesamfenergieverbrauch
eideal fir leichte Stoffe

e geringer Gerduschpegel

egeringer Platzbedarf

Nachteile:
elange Berarbeitungszeiten
ehoher Energiebedarf je Einheit
emanuelle Arbeit erforderlich
(Be/Entladen von Transporthilfen)
enicht geeignet fur
hohe Produktionsraten
ekeine Hitzeabsenkung nach
dem Trocknen durch zuséizliche
Warmebehandlung
eVerdampfungsricksténde kénnen
eingebrannt werden

eschweres Hdandeln von heifden Teilen

Druckluft
Verdichtete Luft wird in der Regel dort
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eingesefzt, wo grobe Rickstdnde aus
unzugénglichen Stellen ausgeblasen
werden sollen, wobei das Produkt
nicht zu grof und nicht zu leicht sein
darf. Es ist die unwirtschaftlichste
Methode. Die Kosten fir einen
ununterbrochen laufenden Kompressor
kénnen betrachtlich sein. Zudem muss
oft manuell nachgearbeitet oder
Warme zugefihrt werden, damit das
Produkt frocken wird.

Vorteile:

egute Ergebnisse in unzugdnglichen

Produktstellen bei Grobschmutz

e Anschlussmoglichkeit an ein beste-

hendes Kompressor- System

Nachteile:

ehoher Energieverbrauch

egeringes Produktionsvolumen
euneffizient bei groBen Komponenten
ekann saubere Teile verschmutzen
esehr hoher Gerduschpegel

eggf. Stabilisierung der Teile

notwendig

Gebldse mit hoher
Luftgeschwindigkeit
Luft wird mit hoher Geschwindigkeit
auf die Oberflache geleitet und blast
die Feuchtigkeit ab. Dabei ist ent-
scheidend, Uber welche Disen die
Luft an das Produkt gefhrt wird. Die
Raumluft wird aufgrund der hohen
Luftgeschwindigkeit in  Produkinghe
erwdrmt und unferstitzt den  Trock-
nungseffekt.
Vorteile:
egeringer Energiebedarf je Einheit
ekurze Laufzeiten
ehohe Produkfivitdisleistung
obis zu 98 % Wasserverdréngung

an der Oberfléche
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ekeine manuelle Arbeit notwendig
eTemperaturerhdhung der ange-
saugten Raumluft um bis zu 50°C

eCGarantierte Sauberkeit der Produkte

Nachteile:
ePlatzbedarf
eHoher Gerduschpegel

eHohere Anschaffungskosten

Optimaler Lésungsansatz

Fir die Trocknung gibt es eine effi-
ziente und wirfschaftliche Lsung; das
Trocknen mit Luftdisen und Messer
disen [Air Knives) inkl. Filleranlagen.
Bei diesem Luftdisensystem handelt es
sich um eine berihrungslose Methode
zur Enfernung von Feuchtigkeit und
Partikeln wéhrend des Fertigungspro-
zesses. Dabei wird Luft mit hoher Ge-
schwindigkeit aber geringem Druck
eingesefzt. Durch die Verwendung
von Spezialgebldsen und der speziel-
len Formung der Abblasdisen (Air
Knives) ergibt sich gegeniber her-
kémmlichen Trocknungssystemen eine
Energieeinsparung von bis zu 75 %.
Die Disen werden den jeweiligen
Cegebenheiten angepasst und lassen
sich leicht verstellen. Zur Vermeidung
von Rekontamination werden Filter
eingesefzt, z.B. H.E.PA. [High Effi-
ciency Particle Air}- Filter, die einen
Wirkungsgrad bis ca. 99,9 % haben.
Das System beriicksichtigt die hohen
Produktionskapazitdten, verbunden
mit den hoheren Anforderungen an
die Qualitat. Durch verkirzte Prozess-
zeiten und die Opfimierung werden

die Produktionskosten reduziert.

Anhand des folgenden Beispiels

eines Versuches ldasst sich die Wirt-
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schafilichkeit dieses Systems verdeut-

lichen.

Die Trocknungsverfahren wurden im
Verhélinis  zur moglichen Verarbei-
fungsmenge bewertef, denn die
Menge der zu bearbeitenden Teile/
Produkte ist fir die Wahl eines
Trocknungssystems mitentscheidend.
Bei steigendem Produkiionsvolumen
missen die Kosten fir Energie und
Automatisierung akzeptabel und ver-

héltinismabig sein.

Wenn man einen Aluminiumblock in
Wirfel schneidet, entstehen blinde
Lécher und Rissfugen. Die Blécke sol-
len durch unterschiedliche Systeme so
gereinigt und getrocknet werden, das
ein vergleichbares Ergebnis erzielt

wird.

Bei einem niedrigen Produktionsvolu-
men werden 25 Werksticke pro
Stunde in 8 Verarbeitungstakten be-

handelt. Zuerst wird Uberschissiges
Wasser beseitigt, bevor der Korb mit
den Teilen in die Trocknungsphase
ibergeht. Bei dem System mit niedri-
ger luftgeschwindigkeit wird die
Feuchtigkeit verdréngt und eine zuge-
fohrte Warmequelle verdunstet die
Restfeuchte. Bei einer bendtigenden
leistung von 0,2 bzw. 0,4 kW fir
das Geblase, benstigt die Heizung
zuséitzlich 5 bis 8 KW an Energie. Es
werden somit ca. 9 kW benstigt,
dies entspricht je kW/h = 3 Teile.

Bei dieser niedrigen Produktions-
menge wird wenig Gesamtenergie
verbraucht. Die Nachteile sind die
Notwendigkeit von manueller Arbeit
zum Be- und Entladen der Kérbe, der
lange Zeitbedarf je Takt und die
schwierige Handhabung der Werk-

teile aufgrund der Erwdrmung.

Bei einer hoheren Ausbringungs-

menge veréndert sich alles. Bei einer



Produktionsrate von 25 Teilen je
Minute entspricht dies 12.000 Teilen
pro Tag. Hier funktioniert der vorher
beschriebene Reinigungsprozess nicht
mehr. Das System muss ununferbro-
chen trocknen. Die Trocknungszone
besteht aus einem Geblase mit hoher
Lufigeschwindigkeit und entsprechen-
den Luftdisen [Air Knives). Das Ge-
blase bendtigt 18,4 kW bei einer
Temperaturdifferenz von +27,5°C.
Diese Trocknungsphase wird in 30
Sekunden durchlaufen, wobei eine
Rickfuhrung der aufgewdrmten Luft die
Trocknung beschleunigt. Fir dieses Sys-
tem werden 18,4 kW Energie bend-
figt, was bei 1500 Stiick pro Stunde
gleich 82 Stick je kW bedeutet.

Im Vergleich beider Systeme bendtigt
das Hochleistungssystem weniger
Energie je Einheit und kaum manuell

zu leistende Arbeit.

Florin biefet das Luftdisensystem der
amerikanischen Firma SONIC AR mit
Leistungsgarantie und hoher Wirtschaft-
lichkeit durch Energieeinsparung und
Produkiflexibilitat an. Es ist die Lésung
zur Trocknung von unterschiedlichsten
Produkten und Verpackungen. Das
System ist mit vielfdltigen Materialop-
tionen lieferbar. Abhdngig vom An-
wendungsfall gehéren verschiedene
Filtertypen (bis hin zum Reinluftfilter)
ebenso zum Programm wie Schall-
schutzgehduse fur Gebldse und
Disen, Ventile und Verbindungsele-
mente. Die Firma Florin liefert kunden-
spezifische L&sungen und bietet eine
garantierte Trocknungslésung. Es wird
fir jedes gelieferte System die zuge-
sagte Leistungs- und Funktionsfahigkeit

garantiert.

Ein Beispiel aus der Praxis verdeutlicht
die Méglichkeiten, wie effizient der
Einsatz eines SONIC AIR Systems ist.

Ausgangssituation

In der Spirituosenabfillung werden
dickwandige Glasflaschen einge-
setzf. Diese Flaschen werden maschi-
nell abgefillt, verschlossen und
anschliePend mit  selbstklebenden
Etiketten efikettiert. Die leistung der
gesamten Abfillanlage liegt bei
30.000 Flaschen pro Stunde.

Problemstellung

Besonders problematisch  wird es,
wenn die Flaschen in der kalten
Jahreszeit "just in fime" angeliefert
werden und unmittelbar danach in
die Produktion einfliePen. Durch die
Dicke des Glases wird die Kalte
gespeichert. Die Spirituosen sind bei
Abfillung wérmer. Es bildet sich sofort
Kondenswasser auf den Flaschen und
ggf. sogar eine leichte Eisschicht.
Ohne Trocknung der Flaschen konnte
die Efikeftierung oftmals nicht durch-
gefihrt werden, weil die Etiketten auf
den Flaschen nicht hafteten. Dies
hatte zur Folge, dass die Produkiion
erst nach Erwérmung der Flaschen im
lager verspatet oder teilweise gar

nicht durchgefihrt werden konnte.

Lésung

Zur Trocknung wurde ein SONIC AIR
System mit Umluft und einer Leistung
von 18,4 kW zwischen VerschlieBer

und Etikettierer installiert.

Das Prinzip ist, dass die durch das

Trocknungssystem  bereits um 18°C
erwdrmte Raumluft in einem zuschalt-
baren Kreislauf erneut dem Geblése
zugefihrt wird. Durch diese Variante
wird die Luft dann  auf eine
Temperatur beim Abblasen von ca.
50°C gebracht. Dadurch ist die
Zufihrung von warmer Luft aus einem
externen Heizsystem nicht erforder-
lich. Die gefilllen und verschlossenen
Flaschen werden an zwei Air Knives
vorbeigefihrt, die in 10 mm Abstand
zu den Flaschen installiert sind und
mit einer Lufigeschwindigkeit von
©.300 m/min. die Feuchtigkeit nebst
dinner Eisschicht von den Flaschen
abstreifen. Dabei wird die entfernte

Feuchtigkeit fein  zerstGubt und
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erwdrmt. Das Resultat ist eine exakte
Trocknung der Flaschen, die dann
ohne Probleme mit den Haftetiketten

etikettiert werden kénnen.

Die Raumluft wird Uber zwei Filterele-

mente vom Gebldse angesaugt.
Dadurch wird verhindert, dass feuch-
te und verschmutzte Luft zur weiteren
Trocknung eingesetfzt wird.

Um den Gerduschpegel zu reduzie-
ren, sind das Gebldse und die Disen
mit Spezialeinhausungen ausgestattet.
Durch die universal verstellbaren
Messerdisen kénnen Flaschen ver-

schiedener GroPen gefahren werden.

Die Messerdiisen kénnen im laufen-
den Befrieb mit wenigen Handgriffen
verstellt werden. Somit fiigte sich das
Trocknungssystem nahtlos in die beste-
hende Produktionslinie ein, ohne
dabei grofen Umristungsaufwand
hervorzurufen. Es werden 18,4 kW
benétigt, was je kW = 1630 Einhei-

fen enfspricht.

Bedenkt man, dass bei

mangelhafter Trocknung

Kosten durch Nachar-

=T

beiten und Produktionsausfall entstehen
kénnen, so sollte klar sein, dass ein
perfekt abgestimmtes Trocknungssys-

tem effizient und wirtschaftlich ist.

o Y TONGa- N

106 Florin Report 13




Hochste Flexibilitat // KHS

und Etikettierqualitat g e P - Wi

ii'__

gl =R

KHS AG



Verpackung und Technik

Die Milch

KHS Alfill-Anlagentechnik: fir
unterschiedliche PET-Flaschen-
formen und -gréflen bestens

geristet

Moderne KHS  Alfill-Anlagentechnik
beinhaltet jede Menge Flexibilitat und
ist fir unterschiedliche Optionen
schon heute geristet. Es kénnen ver-
schiedene PET-Flaschen-Groben be-
follt werden.

Eine Blasmaschine produziert die PET-
Flaschen direkt vor Ort. Die frisch
geblasenen PET-Flaschen gelangen
mittels Lufttransport direkt in den KHS
Alfill-Block Innosept linefill.  Beim
Innosept linefill handelt es sich um ein
kompaktes lineares Fillkonzept fur
Kunststoff-Flaschen, das bis zu 6.000
Flaschen/h verarbeitet. Egal um wel-
che Flaschengrofen und formen es
sich handelt.

PET-Flaschenproduktion

Hygienisch und platzsparend
Durch die kompakte Bauweise ist der

Innosept linefill duBerst platzsparend

und gleichzeitig hachst hygienisch
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macht's

Rinsung mit Sterilwasser

gestaltet. Die PET-Flaschen gelangen
iber eine formatteilfreie Einlauf-
scheibe zundchst in den Rinser-
Bereich. Dort erfolgt eine Rinsung mit
Sterilwasser. Im Anschluss an den
Rinsprozess werden die PET-Flaschen

in Richtung Filler gefihrt.

Gezielte Produkteinsparung

durch Volumenfiillung

Den Fillprozess Ubernimmt ein einstu-
figes Freistrahl-Fillventil. Der Fill-
vorgang erfolgt vollkommen berijh-
rungslos, was den Aspekt héchster
hygienischer Sicherheit in sich tragt.
Gefillt wird volumetrisch mittels mag-
nefisch indukfiver Durchflussmessung.
Entscheidender Vorteil der Volumen-

fillung ist eine hohe Messgenauigkeit

und damit eine gezielte Einsparung
von Produkt. Wéhrend es beim klassi-
schen Hohenfiller notwendig ist,
geringfigig zu Uberfillen, um dem
Eichgesefz Rechnung zu fragen, ist
bei der Volumenfillung auf prézise
Fillung Verlass. Weiterer Vorteil: Ein
Umschalten auf  unterschiedliche
Flaschengréfen und formen ist per
Knopfdruck machbar. Bei Flaschen-
wechsel fallen keinerlei Umristzeiten
an. Fir den hygienischen Betrieb ent-
scheidend: Bei der Volumenfillung
sind im Gegensatz zur Hohenfillung
keine Sonden- oder komplexen Mess-
Systeme im Einsatz. Volumenfillung,
dos bedeutet unter anderem beriih-
rungslose Fillung und daher aus
mikrobiologischer Sicht eine ideale

Voraussefzung  fir einen grébimég-




KHS Alfill-Block Innosept Linefill

lichen Hygienestandard. Die Fill-
systeme aus dem Hause KHS Alfill
sind alle vollsténdig sterilisierbar, da
sie keine beweglichen Einbauteile

enthalten.

Der Innosept linefill verfigt tber 16
Fillstellen und 8 VerschlieBstellen.
Sowohl der Fill- als auch der
VerschlieBprozess erfolgt getaktet.
Die Verschlisse werden dem
Schraubverschliefer iber eine gekap-

selte Forderstrecke direkt zugefihrt.
Geregelte Sterilluft-Zufuhr

Der Rins-, Full- und VerschlieBer-
bereich ist in sich komplett geschlos-
sen. Innerhalb dieses Bereiches
herrscht stets ein leichter Uberdruck.
HEPA (High efficiency particulate air)-
Filler sorgen fir eine sténdige Zufuhr
von Sterilluft wahrend des Rins-, Fill-
und VerschliePprozesses. Eine Kon-
tamination mit der Luft der Abfiillhalle
wird auf diese Art und Weise zuver-

l&ssig vermieden.
Festgelegte Reinigungszyklen

Um stets hdchste mikrobiologische

Sicherheit in der Anlage zu gewdhr-

leisten, fallt alle 48 bis /2 Stunden
eine Hauptreinigung des Systems an,
zu der neben der Sterilisation auch
der komplefte CIP- und SIP-Zyklus

gehoren.

Auf den Fill- und VerschliePvorgang
erfolgt auberhalb des KHS Alfill-
Blockkonzepts die Trocknung der
Flaschen Uber Lufidisen. Eventuelle
Kondensatreste werden hier zuverlds-
sig abgeblasen, um anschliebend
einen perfekten Etikettiervorgang

sicherzustellen.

Aufmerksamkeitsstarke Papier
-Rundumetikettierung

Die Etikettierung der PET-Flaschen
ibernimmt die KHS Anker-Etikettier-

KHS Anker-Etikettiermaschine Innoket VARIANT 1

maschine Innoket VARIANT 1. Mit der
Kaltleim-Etikettiermaschine ist sowohl
die Verarbeitung von Schild- als auch
von Rundumetikeften problemlos még-

lich. Bei der Molkerei Konskie wer-
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den die PET-Flaschen mit Papier-
Rundumetiketten ausgestattet. Vorteil
der Innoket VARIANT 1: Es sind keine
Etikettenformatteile erforderlich, da
das Magazin verstellbar ist. Was fir
die Zukunft die einfache Umristung
bei eventuellen neven Gebinden mit
einschliebt. Wie alle KHS Anker-
Etikettiermaschinen zeichnet sich die
Innoket VARIANT 1 durch eine ver
schleiBarme Bauweise, hohe
Korrosionsbestandigkeit und den ruhi-
gen lauf aus. Die Ausstattung mit
einem frequenzgeregelten Antrieb
und automatischer Geschwindigkeits-
regulierung sorgt fur den schonenden

Transport der PET-Flaschen.

Bei der Abfill-linie wurde eine geziel-

te Trennung von Nass- und Trocken-

bereich realisiert. Die Palettierung der
PET-Flaschen geschieht in einem sepa-

raten Raum.
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- Verpackung und Technik
TOSS VF 200

Schlauchbeutelmaschine

Die Firma TOSS stellt mit der VF 200
eine neue Verpackungsmaschine vor.
Ein vollig iberarbeitetes, zukunftswei-
sendes Maschinenkonzept mit einer
grofen Vielseitigkeit, die sich wie
folgt kurz beschreiben l&sst:

Die TOSS VF 200 ist eine Weiterent-
wicklung der bewdhrten Typen 178,
179 und 180. Es handelt sich um
eine vertikale Schlauchbeutelmaschi-
ne, die aus Flachfolie Uber eine
Formschulter einen  Schlauch formt
und diesen zu Beuteln abschweif3.
Den Folientransport ibernehmen zwei
Abzugsriemen, die rechts und links
vom Formatrohr installiert sind. TOSS
entwickelte 1968 den Zahnriemenab-
zug, der weltweit ibernommen wurde.
Mit der VF 200-Standardversion oder
der Version mit infegrierter Reiterauf-
sefzeinrichtung Idsst sich eine nahezu
unendlich groBe Beutelvielfalt in Lange
und Abmessung herstellen. Da die
Produkizufiihrung Uber einen Trichter
in das Formatrohr erfolgt, ist die Mo-
schine optimal geeignet fur Massen-,
Stick- und Schittgiter. Sie wird bei
namhaften Herstellern, z.B. in der
Nahrungs- & Genussmittel, Pharmo-
und Non-Food-Industrie eingesetzt.
Die Anlage wird sehr kundenspezi-
fisch von langjahrig in der Verpak-
kungsmaschinenindustrie erfahrenen
Entwicklern und Konstrukteuren herge-
stellt und ist deshalb fir viele Kunden
die ideale Ldsung, um spezielle Ver-

packungswiinsche optimal umzusetzen.
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Wird die VF 200 beispielsweise mit
einer KlingerMehrkopfwaage kombi-
niert, ist schnelles, prazises Wiegen
und Verpacken lhres Produktes mit
hoher Takizahl maglich.

Bleibt nur noch hinzuzufigen, dass

TOSS VF 200

Sie sich auch iber die komplizierte-
sten Verpackungsprozesse keine Ge-
danken zu machen brauchen, da die
VF 200 iber eine sehr gute Com-
putersteverung und eine sehr ber-

sichtliche Bedieneinheit verfigt.
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- Verpackung und Technik

Innovative
Verpackungslésungen

Das Unternehmen Volpak S.A. verfigt
seit 30 Jahren iber umfangreiche
Erfahrung in der Entwicklung und
Herstellung von Beutelverpackungs-
Maschinen. Volpak baut eine grofie
Palefte an Verpackungsmaschinen fur
horizontale Beutel. Hinzu kommen
vertikale Verpackungs-, Fill- und
Versiegelmaschinen. Zur Vervollstén-
digung der Maschinenreihe werden
Kontroll- und  Kartonverpackungs-

maschinen angeboten.

Hochentwickelte Technologie
for den Markt von Heute

Zuverlgssige Produki- und Dienstleis-
tungsqualitét sind das oberste Ziel bei
Volpak. Die Starken sind ein solider
Maschinenbau und die Umsefzung
anspruchsvoller Technologien. Es wer-
den komplette L&sungen fir Produk-
tionslinien angeboten, vom Befillen
bis zur Kartonendverpackung. Durch
die spezialisierte Palette an Ver-
packungsmaschinen fir horizontale
Beutel konnen eine Vielzahl von

Produkten wie z. B. Granulate, Pulver,
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VOLPAK

CERR R EEE A T

Flissigkeiten und Pasten in Beutel un-

terschiedlicher Art abgefillt und ver-

packt werden.

Der Kundenservice garantiert dem
Kunden umfassende Unterstitzung
von der Projektierung  bis  zur
Ersatzteilversorgung. In Deutschland
wird die Fa. Volpak durch die Florin
GmbH vertreten.

Professionalitét, Qualitét, Erfahrung
und das kontinuierliche Bestreben,
innovative Lésungen anzubieten, ha-
ben zum Erfolg des Maschinenbauers
beigetragen. Beispiele fur innovative

Lésungen sind:

eDer Trinkhalm im Beutel

Bei dieser doypack®-Lésung ist der

Trinkhalm im Beutel infegriert. Dieses




Produki eignet sich Ideal fir die

Fruchtsaftindustrie.

eSchlauchbeutel

mit Drehverschluss

In einem Arbeitsgang wird der
Beutel mit einem Drehverschluss be-
stickt und versiegelt. Der Verschluss
kann sowohl in der Mitte als auch in
den oberen Ecken des Beutels plaf-
ziert werden. Ebenso besteht die
Méglichkeit, den Beutel Uber den

Verschluss zu befillen.

eSterilisierbare Beutel

Die Qualitat der Versiegelung er-
moglicht es, die Beutel in Autokla-
ven zu sterilisieren. Eine Kombina-
fion von gesteuertem Druck an jeder
Siegelbacke und eine homogene
sowie stabilisierte Temperatur beim
Versiegeln geben die Sicherheit bei
der Beutelproduktion.

*Membran-Beutel
Hierbei handelt es sich um zwei
Beutel in einem. Eine ideale L&sung
fir Zweikomponenten-Produkte, wenn
die verschiedenen Bestandteile eines
Produktes sich in der Verpackung

nicht miteinander vermischen sollen.

eVerpackungsmaschine

for Thunfisch

Es ist die erste automatische FFS
Maschine, die Thunfisch-Filets in
einen leicht zu &ffnenden und reif>-
festen Beutel verpackt, ohne den fle-
xiblen Beutel im Randbereich stark

ZU verformen,

*Maschine Typ Ultraclean

Die Konstrukfion und die verwende-
ten  Materialien erlauben ein
Arbeiten unter keimarmen Bedin-
gungen und verldngern somit die
Haltbarkeit des verpackten Produk-
tes. Die Maschine entspricht der
wachsenden Anforderung an eine
Kaltabfillung im  Llebensmittelbe-
reich. Das Produki behdlt seine
Qualitét und die organoleptischen

Eigenschaften.

Alle horizontalen Form-, Fill- und
Siegelmaschinen sowie Karton-Ver-
packungsmaschinen sind fir den deut-
schen Markt erhéllich und entspre-
chend den deutschen Standards
gebaut.
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Rivbeck

MIONDINII
EIN KOMPLETTPROGRAMM

e Schalenverschliefanlagen
* Fullaggregate
 Pizzabelegungslinien

e Snap-Deckel-Aufleger

* Verpackungstechnologie

* Lebensmitteltechnologie

Ribbeck GmbH
Verpackungs- und
Lebensmitteltechnologie
Achtern Dieck 9
D-24576 Bad Bramstedt

Tel.: 04192 -89420
Fax: 04192 - 894222

G- MONDINI E-Mail: info@ribbeck.de




[nstitut fir W
ebensmittelqualitat

Ein privates, unabhingiges ISy
Dienstleistungsunternehmen auf den Gebieten : :
* Analytik
e rechtliche & technologische Beratung
e gutachterliche Tatigkeiten
* Produktentwicklung und -optimierung

Unser Leistungsspektrum:

* chemische ...

* mikrobiologische ...

* rechtliche ...

* hygienische ...
... Untersuchungen und Bewertungen von Lebensmitteln aller Art

* Verpackungs- und Deklarationstberprifung und Beratung

* Hilfestellung bei Rezepturen, Zusatzstoffen, Hé6chstmengen

¢ Hilfestellung bei der Interpretation von Gutachten,
MeBergebnissen und Beanstandungen

* Hilfestellung bei technologischen Problemen
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Institut fiir Lebensmittelqualitat akkreditiert nach ISO/IEC 17025
D-47877 Willich - DaimlerstraBe 4 - E-Mail: labor@florin.de - Tel.: 02154/9138-42 - Fax: 02154/3166



