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Wir über uns

V or Ihnen liegt unser 14. Fir -
men report und wirbt um Ihre

Auf merk samkeit. Wir berichten
über unsere Ziele und Aufgaben
sowie über unsere Tätigkeitsfelder
und spiegeln damit den derzeiti-
gen Entwicklungsstand wider.

Nach einer längeren Kon so li -
die rungsphase ist unser Un ter -
neh  men  mit dem angeschlosse-
nen Institut für Lebens mit tel -
qualität wieder gewachsen. Wir
haben bauliche Veränderungen
durchgeführt mit dem Ziel, die
Labors für die Mikrobiologie und
die chemische Analytik optimal
un terzubringen und auszustat-
ten. Zu diesem Zweck musste
unser Gebrauchtmaschinenlager
an derweitig untergebracht wer-
den, was uns mit einer Halle, die
direkt an unser Firmengelände
grenzt, gelungen ist.

Unter »Florin 2012« läuft ein
Projekt, welches die zukünftige
Ausrichtung unseres Unter neh -
mens zum Ziel hat und wesentli-
che Weichenstellungen für die
per sonelle Situation sowie die
ein zelnen Arbeitsbereiche vorbe-
reitet. Mit diesem Projekt, das
schon eine ganze Reihe von Maß -
nahmen umgesetzt hat, wollen
wir sowohl unseren Kunden als
auch Lieferanten demonstrieren,
dass unser Unternehmen zu -
kunfts orientiert und mit einer
ge sicherten und soliden Nach fol -
ge regelung die Herausforderung
der nächsten Jahrzehnte mei-
stern will und wird. Die wesentli-
chen Merkmale unserer Tä tig -
keit, insbesondere der Service-
Ge danke, sollen dabei oberstes
Ge bot bleiben. Wir werden auch
in der Zukunft Dienstleister mit
allen damit verbundenen Kon se -
quen zen sein und bleiben.

Das Institut für Lebens mit tel -
qualität wird nach den größeren
baulichen Veränderungen auch
zu künftig auf dem neuesten
Stand bleiben. Neben einer Reihe
von Geräten zur Untersuchung
von Lebensmitteln wurde ein
kom plett neues EDV-System in -
stal liert, das es uns ermöglicht,
noch sicherer und noch schneller

die Ergebnisse zusammenzufas-
sen und die entsprechenden At -
teste unseren Kunden vorzule-
gen. Unser Institut ist seit Jahren
nach ISO / IEC 17025 akkreditiert
und hat das Wiederholungsaudit
erfolgreich durchlaufen.

Das gilt auch für die Florin
GmbH, die nach DIN EN ISO
9001:2008 zertifiziert ist und in
regelmäßigen Abständen neue
Zertifizierungs audits absolviert.

Unser Geschäft mit Abblas- und
Trocknungseinrichtungen für die
unterschiedlichsten Ein satz ge bie -
te konnten wir in den vergange-
nen Jahren erheblich ausbauen.
Wir haben die Effizienz der Ge -
räte mit neuen Konstruktionen –
insbesondere was die Trock nungs -
tunnel an be trifft – erheblich ver-
bessern und damit auch die Ein -
satz mög lich keiten erweitern kön-
nen. Auch der Bereich Metall such -
geräte bleibt dank einer kontinu-
ierlichen Op ti mie rung der Geräte
und der Such technik interessant.

Des Weiteren gewinnt im Zuge
der gestiegenen Anforderungen
an die Lebensmittelsicherheit das
Geschäft mit Röntgen-In spek -
tions  geräten sowie Kamera- und
Laser geräten zur Frem dkör per er -
ken nung immer mehr an Be deu -
tung.

Unser Vertriebsprogramm glie-
dert sich in zwei Sparten. Zum
einen vertreiben wir mit Gläsern,
Dosen und Weiß blech ver schlüs -
sen optimale Verpackungen für
die Lebensmittelindustrie. Dieser
Bereich stellt eine tragende Säule
unseres Geschäftes dar, wobei
unsere Service-Be rei che positive
Unter stüt zungs ar beit leisten. Zum
anderen vertreiben wir Ma schi -
nen und Anlagen von Her stel -
lern, mit denen wir schon seit lan-
gen Jahren verbunden sind. Un -
ser Report gibt über die An ge -
bots palette detailliert Aus kunft.

Unsere Planungsabteilung wird
sehr unterschiedlichen Aufgaben
gerecht. Es werden einzelne Li -
nien, Umbauten oder auch ganze
Fabrikationsanlagen projektiert,
aber auch Konstruktionsarbeiten
durchgeführt.

Regelmäßig für unsere Kunden
durchgeführte Seminare vermit-
teln interessierten Fachleuten aus
der Lebensmittelindustrie und
ver  wandten Industriezweigen ei -
nen Überblick über neue Ent -
wick lungen in der Technologie
so wie modifizierte und neue An -
forderungen des Gesetzgebers an
Personal, Produktionsräume und
den großen Bereich des Lebens -
mit telrechts. Spezielle Hygiene -
schu lungen, sensorische Semi na -
re sowie Schulungen zur Er lan -
gung der Zertifizierung nach IFS
oder anderen Standards runden
das Bild unserer Seminar pro -
gram me ab.

Der Gebrauchtmaschinen-Ser -
vice ist inzwischen ein fester Be -
standteil unserer Geschäfts tä tig -
keit geworden. Bei diesem Ser -
vice bieten wir Firmen, die nicht
mehr benötigte Maschinen zur
Ver fügung haben, die Mög lich -
keit, diese zu marktgerechten
Preisen zu veräußern. In unserer
Lagerhalle stehen eine Reihe von
interessanten Ge braucht ma schi -
nen für Betriebe zur Auswahl, die
eine gut erhaltene und günstige
oder eine generalüberholte Ma -
schine benötigen. Unser Spezial -
ge biet ist die Veräußerung von
kompletten Maschinenparks oder
Teilen da von im Zuge einer Ge -
bots aktion.



3

Nach wie vor von großer Be deu tung ist das
Thema »Schu lung«. Neben Schulungen für un se re
eigenen Mit arbeiter, die wir in den unterschied-
lichsten Be rei chen selbst oder durch die mit uns
verbundenen Partner durch führen, gewinnen die
externen Schu lungen zunehmend an Be deu tung.
Diese Fort bil dungs ver an stal tungen beziehen sich
auf le bens mit teltechnologische The men, die Le -
bens  mittel si cher heit ein schließlich der Hygie ne -
schu lun gen bzw. auf Spezialwissen zur Bear bei -
tung von etwaigen Re klamationen im Ver pa -
ckungs  be reich.

Unser Gesamtkonzept sowie die Neu- bzw. Wei -
terentwicklungen der mit uns verbundenen Lie fer -
firmen stellen wir interessierten Fachbesuchern auf
verschiedenen Messen vor: Anuga Food Tec, In ter -
pack, Fachpack, Brau Beviale, Inter brau sowie IFFA.

Unser Dienstleistungs-Spek trum umfasst heute
folgende Be reiche bzw. Möglichkeiten:

– Technologische Beratung
– Erstellung von Betriebs ana ly sen
– Projektierung kompletter Betriebe
– Optimierung bestehender Produktionslinien
– Planung von Produktions- und Verpackungs -

linien
– Materialflussstudien
– Machbarkeitsstudien
– Prüfung und Beurteilung von

Betriebskonzepten
– Standortanalysen
– Entwicklung neuer Techno lo gien
– Marktbeobachtung und Auswertung
– Gebrauchtmaschinen-Service
– Bewertung von Produktions anlagen und

Betrieben
– Anpassung an aktuelle Hygiene vorschriften
– Durchführung von Spezial seminaren
– Betriebsseminare
– Beratung in lebensmittelrechtlichen Fragen
– Durchführung einer externen Qualitäts -

sicherung
– Untersuchung und Bewertung von Lebens -

mitteln
– Beratung bei Deklara tions fra gen
– Produktionskontrolle
– Erhöhung der Lebens mittel sicherheit
– Schwachstellenanalysen
– Produktentwicklung
– Verpackungsberatung
– Verpackungsoptimierung
– Ersatzteilservice
– Technischer Kundendienst

Auch in der Zukunft wird es unser Bemühen sein,
unseren Kunden und Lieferanten ein nützlicher
und stets leistungsbereiter Part ner zu sein. Dabei
werden wir weiterhin großen Wert darauf legen,
dass die Ansprüche unserer Kun den Maßstab für
die Wei ter ent wicklung unseres Unter nehmens
sind. So freuen wir uns mit unseren Kunden und
unseren Part nern auf eine gemeinsame Zu kunft.
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Institut für Lebensmittelqualität

U m der ständig wachsenden
Nach frage nach qualifizier-

ten Untersuchungen in unseren
chemischen und mikrobiologi-
schen La boren gerecht zu werden,
ha ben wir in den letzten Jahren
neue, großzügig angelegte und
auf die speziellen Er for der nisse
ausgerichtete Ar beits räume ge -
schaffen. Die technische Aus stat -
tung für die chemische Le bens -
mittelanalytik in unserem In stitut
wurde auf den modernsten Stand
gebracht. Damit sind wir auch in
Zukunft in der Lage, die differen-
zierten An for de run gen unserer
Kunden aus den un ter schied li chen
Branchen mit ho her Fach kom pe -
tenz erfüllen zu können.

Die meisten Untersuchungen wer -
den entsprechend den Be stim -
mungen der § 64-Methoden des
Lebensmittel- u. Fut ter mit tel ge setz -
 buches, der Me tho den samm lung
der deutschen For schungs ge mein -
schaft (DFG) und der Richt li nien der
Europäischen Ge mein schaft und
anderer validierter Me tho den durch -
geführt, um die verschiedenen Le -
bens mit telka te go rien hinsichtlich
ih rer rechtlichen An forderungen
überprüfen zu können.

Die lebensmittelrechtliche Be -
ra tung zählt ebenfalls zu unserem
Dienstleistungs angebot. Hier zu
ge hört neben der Überprüfung
der Konformität der Le bens mit tel
hinsichtlich der relevanten recht-
lichen Be stim mun gen auch die Be -
 ratung bei le bens mit tel rechtlichen
Pro blem stel lungen. Neben der
fachlichen Unter stüt zung bei der

Er ar bei tung von Hygiene kon -
troll plänen und der Erstellung
von HACCP-Konzepten bieten
wir unseren Kunden u. a. auch
Un terstützung bei der Er fas sung
des betriebs- und maschinenhygie-
nischen Sta tus an. 

In unserem technischen Labor
werden Funktionalitäts- und Sta -
bi litätsprüfungen von Ver pa ckun -
gen (Weißblechdosen, Nocken -

drehverschlüsse und Gläser) durch -
geführt.

Die Nähe zu unseren Kunden,
die persönlichen Kontakte und un -
sere Integrität bilden die Grund -
lage für das Vertrauen, dass bei
unserer sensiblen Arbeit unerläss-
lich ist.

Die SAL, Staatliche Anerken -
nungs stelle der Lebens mit tel über -
wachung des Hes si schen Mini ste -
riums für Umwelt, Energie, Land -
wirtschaft und Ver brau cher schutz,
hat uns die Akkre di tie rung nach
ISO 17025 bescheinigt. Zusätzlich
hat das Labor nachgewiesen, dass
auch die An forderungen der DIN
EN ISO 9002 erfüllt werden. Dar -
über hinaus verfügen wir über die
staatliche Erlaubnis nach dem Bun -
des in fek tions schutz ge setz für mi -
kro biologische Un ter suchungen
zur Un ter suchung und Beurteilung
von amtlichen Gegenproben nach
§ 43 (3) des Lebensmittel- und Fut -
ter mit tel ge setzbuches (LFGB).

Das Institut für Lebensmittelqualität hat sich
auf die chemische und mikrobiologische Unter -
suchung von Lebensmitteln spezialisiert.
Wir bieten private und unabhängige Dienst -
leistungen auf dem Gebiet der Analytik, Bera tung
und gutachterlichen Tätigkeit an. Durch das
abgestimmte Angebot an beratendem Service,
Probennahme sowie Analyse bis hin zur waren-
kundlichen und technologischen Beratung können
wir als vielseitiger Komplettanbieter agieren.
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Seminare

– Die Neuordnung des
Lebensmittelrechts

– Gentechnik in Lebensmitteln
– Kennzeichnung und Rück ver -

folgbarkeit von Allergenen
– aktuelle EU-Hygiene vor schrif ten

und deren Umsetzung in das
Deutsche Recht (Hygiene paket)

– Health Claims
– Lebensmittelinformation und

Nährwertkennzeichnung
– Das neue Zusatz stoff recht

Viele Workshops befassten sich z. T.
auch ganztägig mit dem Thema
Krisenmanagement. So ist z. B.
die Adato GmbH aus St. Augustin
auf Un ternehmenssicherheit und
professionelles Krisen ma na ge -
ment bei Produktkontamination
spezialisiert. Sie vermittelte in
klassischen Rollenspielen mit den
Teil nehmern die professionelle
Ar beit eines Krisenstabes. Auch
der International Food Standard
(IFS) war ein wiederkehrendes
Thema  in zahlreichen Ver an stal -
tun gen. Neue rungen, inzwischen
bis Ver sion 5 angelangt, wurden
an hand von Beispielen aus der
Un ter nehmenspraxis  anspruchs-
voll dar gelegt. Schulungen zum
In ter nen IFS-Auditor konnten
ebenfalls angeboten werden. 

Eine Vielzahl von technologi-
schen Themen rundete das Se mi -
nar-Programm ab. So wurde z. B.
regelmäßig über Fremd kör per de -
tek tion durch Rönt gen tech no lo -

gien bei verpackten und unverpack-
ten Lebensmitteln berichtet. Zu den
weiteren Themen zählten u. a.:

– Hygienic Design Kriterien von
lebensmittelverarbeitenden
Maschinen

– Kostenreduzierungspotentiale
bei vorbeugender Instand hal -
tung

– Elektronische Sortierung von
Lebensmitteln

– Einsatz von Energie manage -
mentsystemen

– Cook & Chill
– RFID (radio-frequency-iden ti fi -

cation)
– Validierung von Sterilisations-

und Pasteurisationsprozessen
– Gebindekontrolle mit optischen

Systemen bei Gläsern und
Flaschen

– Schonende Entkeimungs ver -
fahren trockener Lebensmittel
mit Dampf

– EU-Maschinen richt linie
– Produktionssteuerung und

Materialverfolgung

– Reinraumproduktion
– Produktionsoptimierung von

der Abfüllung bis zum Ver sand

Viele anregende Diskussionen in
den genannten Arbeitsseminaren
bestätigten den umfangreichen
Klärungsbedarf bei der Um set -
zung von Gesetzgebung und
tech nologischen Neuerungen in
die Praxis. Unserer Seminare wer-
den sowohl vor Ort als auch in
den Veranstaltungsräumen der
Florin GmbH durchgeführt. In ner -
 halb unserer Fortbildungsreihe
ist es unser Ziel, möglichst viele
Mitarbeiter und Mit ar bei te rin -
nen unserer Kun den aus den
Tätig keits be rei chen Produktion,
Technik, Qua li täts management,
aber auch Ge schäftsführungen
re gelmäßig fach lich kompetent
zu informieren. Wir sind durch
das rege Interesse unserer Kun -
den motiviert, auch in den näch-
sten Jahren die beliebte Ver an -
staltungsreihe kontinuierlich fort -
zusetzen.

Seit  vielen Jahren bieten wir unseren Kunden einen Fortbildungsservice,
der sich zu einer feststehenden Einrichtung von Seminaren und Workshops
im Hause der Florin GmbH etabliert hat. Mit großem Interesse verfolgen
unsere Seminarteilnehmer die Diskussionen rund um aktuelle Themen des
Lebensmittelrechts und der Lebensmitteltechnologie, vorgetragen von
Referenten mit ausgewiesenen Erfahrungen aus Wissenschaft und Praxis.
Darüber hinaus haben die Teilnehmer die Möglichkeit, sich über alle anderen
Serviceleistungen und Tätigkeitsfelder unseres Hauses zu informieren und
mit Berufskolleginnen und -kollegen Erfahrungen auszutauschen sowie
neue Bekanntschaften zu knüpfen und bestehende zu pflegen. Die aktuellen
Schwerpunktthemen der letzten Seminare aus dem Lebensmittel recht
waren u. a. 
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Gebrauchtmaschinen-Service

– Ankauf, Verkauf und Ver mitt -
lung von Gebrauchtmaschinen

– Auflösung von kompletten
Maschinenparks

– Bewertung von Gebraucht -
maschinen

– Zusammenstellung kompletter
Produktionslinien aus
gebrauch ten Maschinen

– Fachliche Beratung bei Kauf
und Verkauf von Gebraucht -
maschinen

– Über 20-jähriges Know-how
– Maschinenliste im Internet

unter www.florin.de/
gebrauchtmaschinen

– Regelmäßiger Versand der
Maschinenliste per Post an

über 3.500 Adressen im In-
und Ausland

– Umfangreiches Gebraucht -
maschinen-Lager

– Showroom für Vorführ- und
Messemaschinen (neu!)

Unser Leistungsspektrum in Stichworten:

Sie suchen eine gebrauchte Maschine? Wir helfen Ihnen, etwas Geeignetes
zu finden. Sie wollen eine gebrauchte Maschine verkaufen? Auch hierbei
helfen wir gerne. Auf unserer Homepage www.florin.de/gebrauchtmaschinen
können Sie in zehn unterschiedlichen Kategorien nach ge brauch ten Maschinen
suchen. Werden Sie dort nicht fündig, rufen Sie uns an. Wir recherchieren
dann für Sie. Maschinen, die Sie verkaufen möchten, setzen wir kostenlos
für Sie auf unsere Home page. Erst wenn die Maschine durch unsere Hilfe
verkauft wird, wird eine Vermittlungsprovision fällig.

In den vergangenen Jahren haben wir zudem eine Reihe von kompletten
Maschinenparks aus verschiedenen Bereichen der Lebensmittel in du strie
veräußert. Bei Interesse schicken wir Ihnen gerne unsere Referenzliste.
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Unsere Projektabteilung
Die Unternehmen der Lebensmittelindustrie stehen
auch im neuen Jahrtausend vor der Aufgabe, sich
ständig verändernden Rahmenbedingungen an zu -
 passen. Auch techni sche, technologische, ökolo-
gische und nicht zuletzt ökonomische Bedin gun gen
er fordern rechtzeitige und wirksame Reaktionen
zur Wahrung der Wettbewerbs fähig keit. Die An -
strengungen sind deshalb auf die Optimierung
der Produktion, auf die Anpassung an die Anfor -
derungen des Marktes und auf die Reduzierung
der Kosten gerichtet.

Z ur Vervollständigung unseres
Dienstleistungsangebotes und

zur Entlastung der Unter neh men
bei dieser Arbeit wurde in den
letzten Jahren der Bereich Pla -
nung und Projektierung in unse-
rem Haus konsequent ausgebaut
und durch Einbindung von drei
CAD-Arbeitsplätzen optimiert. Un -
ser Dienst lei stungs an ge bot um -
fasst die Bearbeitung kompletter
Projekte für unsere Kunden in der
Lebens mit tel in du strie. Dabei kön-
nen wir unsere Erfahrungen in den
folgenden Bereichen in die Pro -
jekt arbeit einbeziehen:

– Technologische Betreuung 
– Produktentwicklung
– Qualitätssicherung und

Lebens mittelrecht
– Maschinentechnik
– Schwachstellen- und Betriebs -

analyse
– Planung und Projektierung

von Verpackungslinien

In Abstimmung mit dem Kunden
wird die detaillierte Aufgaben -
stel lung definiert und festgelegt.
Sie enthält die Beschreibung des
Planungsziels, eine genaue Spe zi -
fikation der zu erbringenden Lei -
stungen sowie einen verbindli-
chen Terminplan. Diese An for de -
rungen sind das Resultat einer ein -
gehenden Analyse vorhandener
Produktionsbereiche bzw. des ge -
samten Betriebes einschließlich
der eingesetzten Maschinen, An -

la gen und der angewendeten Ver -
fahren und Technologien. Diese
werden in der Regel im Rahmen
eines Vorprojektes erarbeitet.

Die Maschinen und Anlagen
werden vor Ort nach Typ, Lei -
stung, Zustand, Aufstellung, Zu -
ord nung, Abmessungen, Schwach -
stellen, Platz- und Raumbedarf,
Personalbedarf, Anschlussdaten
usw. aufgenommen. Zum Einsatz
kommende Technologien und Ver -
fahren werden in enger Zu sam -
menarbeit mit dem Kunden be -
schrieben. Schwachstellen hin-
sichtlich Verfahren, Qualität, Le -
bensmittelrecht und Pro duk tions -
ablauf werden aufgezeigt. In en -
ger Zusammenarbeit mit dem
Kunden wird die Betriebsanalyse
durch die Festlegung des Sorten-
und Mengengerüstes sowie durch
Angaben zur Produktions ka pa zi -
tät, zu Produktionsstandards und
zum Personalbedarf ergänzt.

Im Anschluss an die Aus wer tung
der Betriebsanalyse wird, aus -
gehend von der Fir men stra te gie
des Kunden, das Planungsziel defi-
niert und anschließend die eigent-
liche Projektarbeit gemäß der
Aufgabenstellung durchgeführt.

Die Leistungsfähigkeit des Pro -
jektmanagements wird im We sent -
lichen von der Or ga ni sa tions struk -
tur und der personellen Zu sam -
men setzung des Projekt teams be -
stimmt. Jedes Projekt wird verant-
wortlich von einem Projekt lei ter

bearbeitet. Darüber hinaus wer den
Fachleute zu Ar beits grup pen zu -
sam mengefasst, wo bei wir nicht
nur auf unser eigenes Team zurück-
greifen, sondern externe Fachleute
in unsere Pro jektarbeit einbezie-
hen. Eine schnel le und stets auf das
We sent liche konzentrierte und da -
mit kostengünstige Bear bei tung
auch umfassender Projekte ist die
Folge dieser Arbeitsweise.

Im Laufe der Zeit haben wir
uns ein leistungsfähiges Soft -
ware programm zur Projekt pla -
nung und Projektüberwachung
erstellen lassen. Es hilft, die Pro -
jektarbeit effizient zu gestalten.
Mit geringem Aufwand lassen
sich so Alternativplanungen reali-
sieren. Die Darstellung in Form
eines Netzplans erleichtert das
Erkennen der Projektstruktur. Ne -
ben der eigentlichen Termin pla -
nung können auch die erforderli-
chen Betriebsmittel und Kosten
geplant werden. Ein ständiger
Ist-Soll-Vergleich zeigt Ab wei -
chun gen sofort auf, und Schluss -
forderungen können direkt und
unmittelbar abgeleitet werden.
Die Projektleitung greift regulie-
rend in die Bearbeitung ein.

Durch Einbeziehung unserer
CAD-Stationen wird die Effizienz
der Planung weiter erhöht. Durch
die Speicherung der Ab mes sun gen
der aufgenommenen Ma schi nen,
Anlagen und Gebäude verfügen
wir über einen zunehmend um -
fang reicher werdenden Fun dus an
Maschinen und An la gen, der je -
derzeit abrufbereit ist. Darüber
hinaus wird zunehmend von der
Möglichkeit Ge brauch gemacht,
komplette Maß zeich nungen von
Ma schi nen her stellern und Ge bäu -
de grundrisse von Ar chi tekten als
Dateien zu übernehmen. In der di -
rekten Kom mu ni ka tion der CAD-
Sta tio nen unserer Pro jekt ab tei -
lung mit denen der be teiligten Ar -
chi tek ten und Ma schi nen her steller
steckt ein erhebliches Ra tio na li sie -
rungspotential, das wir zum Nut -
zen unserer Kunden zunehmend
ausschöpfen. Mit der Ein füh rung
von AutoCAD Me cha nical und
Auto desk In ven tor sind wir auch
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zukünftig in der Lage, den ge -
wach senen An for de run gen in je -
der Hinsicht gerecht zu werden. 

Das Dienstleistungsspektrum
des Bereiches Planung und Pro -
jek tierung wird durch die Er fah -
run gen, die wir im Bereich der
Ver packungsoptimierung gesam-
melt haben, sinnvoll ergänzt. So
sind wir in der Lage, mit Hilfe von
Software zur Verpackungs- und

Palettenoptimierung die meisten
Verpackungsaufgaben problem-
los zu lösen. Dabei sind folgende
Aufgabenstellungen vorstellbar:

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

– Wie entwickle ich schnell und
zuverlässig die bestmögliche
Primärverpackung, Karton ab -
messung und Palettenladung?

– Wie kann ich die Paletten opti -
mal in einem LKW unterbringen?

– Wie entwickle ich eine opti-
male Verpackung für meine
Spezifikation?

Besonders im Hinblick auf die Re -
duzierung der Verpackungs- und
Transportkosten werden hier ent-
sprechende Möglichkeiten für
un  sere Kunden aufgezeigt.
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Gemüsesnacks in Weißblechdosen

Im Technikum von Florin wurde die Entwicklung
eines Verfahrens zur Herstellung von Gemüsesnacks
in Weißblechdosen unter Vakuum erarbeitet. 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 für in
Deutsch land verarbeitete Gemüsesorten wie Erbsen,
Karotten und Bohnen wurde die Vacu-Pack-Tech -
nologie entwickelt und von verschiedenen Her -
stellern eingesetzt. Durch die Reduzierung der
Aufgussmenge zeigte sich eine deutliche Verbes -
serung der sensorischen Eigen schaften. Außerdem
konnte nachgewiesen werden, dass durch den
erheblich reduzierten Flüssigkeits anteil die Aus -
laugung von wasserlöslichen Vitaminen und
Mineralstoffen stark vermindert wurde.

B ei herkömmlichen Gemüse-
Nasskonserven besteht das

Pro dukt in Abhängigkeit von der
Ge mü seart zu 55 – 70 % aus Ge -
müse und aus einer entspre chen -
den Menge Aufgusslösung. Der
Aufguss kann neben Trink wasser
auch ge schmacks gebende Stoffe
wie Kochsalz oder Zucker enthal-
ten. Er dient zum einen als Wär -
me über tra gungs me dium bei der
Sterilisation bzw. der Pasteu ri sa -
tion. Zum anderen wird durch die
Flüssigkeit der Luft sauerstoff aus
dem Behältnis weitgehend ver-
drängt. Der Sauerstoff wür de
wäh rend der Lagerung zu erheb-
lichen oxidativen Veränderungen
des Produktes führen. Durch den
im Aufguss gelösten Rest sauer -
stoff kann es ebenfalls zu uner-
wünschten Wechselwirkungen mit
dem Produkt kommen. Darüber
hinaus findet durch die Auf guss -
flüssigkeit eine gewisse Aus lau -
gung des Produktes statt. Wert -
volle Inhaltsstoffe werden ausge-
schwemmt. Um dieser physika-
lisch bedingten Auslaugung ent-

gegenzuwirken, wurde von der
Florin GmbH bereits vor einiger
Zeit ein Verfahren entwickelt, bei
dem die Aufgussmenge auf ein
technologisch notwendiges Min -
destmaß reduziert werden konnte.

Durch die Verringerung der
Flüs sig keitsmenge wird der Wär -
me  über gang bei der Steri li sa tion
allerdings verschlechtert. Da her
muss beim Vacu-Pack-Ver fahren
die Dose wäh rend des Ste ri li sa -
tionsvorganges ei ner Über- Kopf-
Rotation unterzogen werden.
Dadurch wird sichergestellt, dass
die erforderlichen Ste ri li sa tions -
werte zur Haltbarmachung ein-
gehalten werden. Eine mechani-
sche Beschädigung der Gur ken -
schei ben durch die Rotation konn -
te durch die relativ dichte Pa -
ckung der Scheiben in der Dose
vermieden werden.

Die bisherigen Entwicklungen
wurden mit herkömmlichen drei-
teiligen Weißblechdosen (beste-
hend aus Rumpf, Deckel und Bo -
den) durch geführt. Zur Er leich te -
rung des Öffnens durch den Ver -
braucher wurde bisher ein Auf -
reißdeckel (»Ring-Pull«) einge-
setzt. Bei der Ent wicklung von Sa -
lat snacks in Bowls aus Weißblech
bestand die Aufgabenstellung
da rin, ein wohlschmeckendes, für
den Verbraucher leicht zu hand-
habendes Produkt zu entwickeln,
das als kleine Zwi schen mahlzeit
am Arbeitsplatz oder in der Frei -
zeit verzehrt werden kann. Da bei
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wurde erstmalig das Vacu-Pack-
Verfahren bei pasteurisierten (al -
so zur Haltbarmachung auf unter
100 °C erhitzten) Produkten an -
ge wandt. Dazu wurde eine spezi-
ell ge formte, tiefgezogene zwei-
teilige Weiß  blechdose, eine soge-
nannte Bowl, mit einem Füll vo lu -
men von ca. 250 ml eingesetzt.
Die Bowl ist innen und außen mit
einer lebensmittelechten Be -
schich tung versehen. Dieses Do -
sen format wurde im vorliegen-
den Fall erstmalig zur Ver pa ckung
eines Sauer ge müse pro duk tes ver-
wendet. Der Verschluss er folg te
durch einen sogenannten Easy-
Peel-Seam. Dieser be steht aus
einem Bördelrand aus Weißblech
und einer eingesiegelten Alu mi -
nium-Folie mit Auf reiß lasche.

Als Produkt wurde ein Gur ken -
salat mit Essig- und Öldressing
und weiteren Zutaten hergestellt.

Ein ge setzt wurden handels übliche
Ein le ge gurken. Die Gur ken wur-
den sorgfältig gewaschen und
anschließend in Schei ben von ca. 1
bis 2 mm Stärke ge schnitten. Die
Scheiben wurden gewichtgenau
in die Bowls eingefüllt und mit
Dres sing aufgegossen. Die Bowl
hat einen Mün dungs durch mes ser
von 83 mm und wurde mittels
einer herkömmlichen Dosen ver -
schließ ma schi ne verschlossen. Nach
dem Verschließen unter Va ku um
wurden die Bowls im Au to klaven
mit Rotation pasteurisiert und an -
schließend abgekühlt. Ein ge setzt
wur de ein Laborautoklav des Fa -
bri kats Stock. Dieses weitaus pro-
duktschonendere Ver fah ren konn -
te in diesem Fall angewendet
werden, weil der pH-Wert des
Pro duk tes um 4,0 eingestellt war.
Der Gurkensalat ist dadurch wie
eine handelsübliche Sauer kon ser -

ve für mehrere Jahre haltbar. Ne -
ga tive Effekte durch Licht ein wir -
kung auf das Produkt sind durch
den Pack stoff Weißblech ausge-
schlossen. Durch Vakuum ein satz
wird außerdem der negative Ein -
fluss von Sauerstoff auf das Füll -
gut weitgehend vermieden. Ge -
gen  über konventionellen Ge mü -
se  sa la ten in Essig wurde die Auf -
gußmenge so weit reduziert, dass
das Produkt mit dem nahezu kom-
pletten Dres sing direkt aus der
Bowl verzehrt werden kann. Das
Produkt entspricht im Ver hältnis
von Ge mü se anteil zu Dres sing
einem in Gastro no mie oder Haus -
halt hergestellten Gur ken sa lat.
Durch das schonende Halt bar -
machungsverfahren hat das Pro -
dukt sehr gute sensorische Ei gen -
schaften. Geschmack und Tex tur
bleiben erhalten – die Gur ken -
 schei  ben sind »knackig«.
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FERRUM AG

Die FERRUM AG hat sich weltweit einen Namen
gemacht mit Maschinen für das Verschließen von
Dosen aus Stahl, Aluminium oder Karton. Mit Sitz 
in der Schweiz verfügt die FERRUM AG über ein
gut ausgebautes Vertreternetz auf allen Konti -
nenten. Mit einer großen Produktpalette bietet
Ferrum effiziente Lösungen, die perfekt auf die
Bedürfnisse der Kunden ausgelegt sind.

Ferrum-Produkte

Die Produktpalette umfasst eine
große Vielfalt von Maschinen
zum Verschließen von runden 2-
Teil- oder 3-Teildosen aus Stahl,
Alu mi nium, Plastik und Karton.
Die Pro duktions ge schwin dig kei -
ten dieser Maschinen reichen
von 20 bis 2.500 Dosen pro
Minute.

Die F400er Serie zeichnet sich
durch ein modulares Design aus
und kann für Leistungen von 60
bis 1.200 Dosen/Minute ausge-
legt wer den, mit 3 bis 12 Ver -
schließ-Stationen und für Do sen -
durch mes ser von 50 bis 154 mm.
Eines der entscheidenden Merk -
ma le ist der Einsatz von Ser vo -
tech nik für die Syn chro ni sation
von Verschließer und Füller. Die
Falzteller und Falz köpfe werden

von einem separaten Motor an -
ge trieben. Das Kon zept sowie die
Konstruktion der 400er Serie er -
fül len die höchsten Ansprüche
und stellen den neuesten Stand
der Dosen ver schließtechnik dar.

Für das Verschließen von Do sen
mit Nass- oder Trocken pro duk ten
unter Vakuum bietet Fer rum eine
Reihe von Va kuum ver schlie ßern an.
Die Modelle FSN und FSH evakuie -
ren, begasen und verschließen run -
de Dosen, wel che sauerstoffemp-
findliche Produkte wie Milch pul -
ver, Kaf fee, Nüsse usw. enthalten.

Die Va ku um do sen verschließer
FVA und FVB wurden speziell
zum Ver schließen von Pro dukten
wie Mais, Fleisch oder Kaf fee ent-
wickelt. Die Lei stun gen reichen
bis 60 Do sen pro Mi nute.

Kundendienst

Ein hochqualifiziertes Team aus
Servicetechnikern und ein schnel-
ler Zugang zum Ersatzteillager
sind die Grundlagen für FERRUM,
allen Kunden weltweit einen
prompten und effizienten Kun -
den service bieten zu können.

FERRUM AG legt großen Wert
auf die Partnerschaft zwischen
Kun de und Lieferant. Aus diesem
Grund wird betreffend Ma schi -
nen design, Entwicklungen und
Spe zifikationen in enger Zu sam -
menarbeit mit dem Kunden gear-
beitet, um jedem einzelnen Kun -
den die auf seine Bedürfnisse
exakt abgestimmte Maschine lie-
fern zu können.
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Mikrowellen-Pasteurisierung

Kontinuierliche Mikrowellen-Pasteurisierungs -
linien für Frischemenüs in Mehrkomponenten-
Trays garantieren ein Optimum an Qualität und
Produktivität. Zufriedenheit und Akzeptanz des
Verbrauchers, verbunden mit einer optimalen
Produktivität, sind die Kriterien in der heutigen
Zeit und das Maß des wirtschaftlichen Erfolges
für Convenience-Produkte. FMS ist ein Verfahren
zum Erreichen dieses Zieles.

Kurzbeschreibung

Die Mikrowellenenergie wird in
einen Applikationsraum, in dem
sich die Produkte befinden, ein-
gekoppelt. Die Mikrowelle be -
wirkt einen höheren Partialdruck
im In ne ren des zu erwärmenden
Pro duk tes, wodurch ein gerichte-
ter Transport der Feuchtigkeit von
in nen nach außen bewirkt wird.
Wäh rend der Erwärmung bzw.
Trock nung entstehende Dämpfe
können einfach abgesaugt wer-
den. Bei bestimmten Produkten
bzw. Prozessen kann es notwen-

dig sein, mit konditionierter Luft
zu ar bei ten, um den Er wär -
mungs- bzw. Trocknungsprozess
zu un ter stüt zen. In einigen Fällen
reicht es aus, die warme Abluft
vom Mag ne tron in den App li ka -
tionsraum einzuleiten, wodurch
sich zusätzlich der gesamte Wir -
kungsgrad der Anlage er höht.

Die Anlage ist in Mikro wel len -
module aufgeteilt. Die eingekop-
pelte Energie wird in den jeweili-
gen Modulen nach den Pro zess -
pa rametern in den vorgegebe-
nen Grenzwerten automatisch
eingestellt. Während der Pro duk -

tion werden mittels eines Meß -
systems die Produktionsdaten er -
mittelt und die Anlage so para-
metriert, dass die voreingestell-
ten Parameter in nerhalb der ge -
setzten Pa ra me ter grenzen er -
reicht werden.

Die Module sind so eingestellt,
dass sie jeweils nur soviel Energie
einkoppeln, wie zur Lösung der
noch vorhandenen Oxidantien
be nötigt wird. Dies verhindert
eine verstärkte Erwärmung wäh -
rend des Prozesses.

Durch die hohe Er wär mungs -
ge schwindigkeit und gleichmäßi-
ge Tem peraturverteilung im Pro -
dukt wird der Prozess der Pa steu -
ri sation deutlich verkürzt. Die so -
fortige Betriebsbereitschaft und
verzögerungsfreie Steuerung der
Wärme leistung garantiert hohe
Flexibilität und Verfügbarkeit. In
kürzester Zeit kann das Produkt
pasteurisiert werden, ohne die
lan gen Zeiten für ver gleichbare
Technologien zu durchlaufen.

Da Mikrowellen eine direkte
Wär meerzeugung aus dem Le -
bens mittel heraus herbeiführen,
wird keine Flüssigkeit als Wär me -
überträger benötigt. So kann zum
Beispiel Gemüse schonend pasteu -
risiert werden.
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Vorteile

– Erwärmungsgeschwindigkeit
– Produk t oberflächenüber hit zung
– Mikrowellenenergieverteilung
– Temperaturverteilung im Pro dukt
– sofortige Betriebsbereitschaft
– verzögerungsfreie Steuerung

der Wärmeleistung
– gute Eignung für Prozess au to -

matisierung
– hohe Flexibilität und Ver füg -

bar keit
– geringer Platzbedarf
– gute Arbeitsplatzbedingungen

Maßgeschneiderte Anlagen -
konzepte

Die Außenmaße der Anlagen
können kundenseitig beeinflusst
werden. Die Module sind so kon-
zipiert, dass sie baulich eigen-
ständig und selbsttragend plat-
zierbar sind.

Die technische Auslegung der
Mikrowellenanlage ist so gestal-
tet, dass eine anlagenbedingte

Verfügbarkeit von mind. 98 % in -
ner halb der Produktionszeit er -
reicht wird. 

Die Anlagenkomponenten (Ba -
sis module) werden zentral über
einen Industrierechner gesteuert
und überwacht. Der Signal- und
Datenaustausch mit vor- und nach -
geschalteten Systemen er folgt
über potentialfreie mecha ni sche
und elektronische Kom po nen ten.

Mittels des Bildschirmes oder
Touchpanels der SPS werden die
einzelnen Betriebsabläufe gra-
phisch dargestellt. Bei Störungen
führt die Anlage einen sogenann-
ten »Selbstdiagnosetest« durch, in
dem die Position des Fehlers und in
der Kommunikation »Mensch-Ma -
schine« das defekte Bauteil an ge -
zeigt wird und der Maß nah men ka -
ta log zur Fehler be sei ti gung abge-
arbeitet wird. Die Do ku mentation
ist in Übereinstimmung mit der EU-
Maschinen-Richtlinie aufgebaut.

Die modular aufeinander ab -
ge stimmten Verarbeitungs pro -
zes se bieten ein Höchstmaß an
Qualität und Sicherheit zum größt -

möglichen Erhalt der für eine ge -
sunde Ernährung notwendigen
Inhaltsstoffe und der sensori-
schen Qualität.

Im Vergleich zu bestehenden
industriellen Pa steu ri sa tions ver -
fah ren führt der Einsatz von
Mikro wellen im Allgemeinen im -
mer zu einer wesentlichen Ver -
kür zung der Prozesszeit und da -
mit zu einem sehr hohen Ein spar -
potential an Energie.

Die Vorteile auf einen Blick

– Kontinuierlicher Prozess in
den Abmaßen einer
Verpackungs an lage

– Verwaltung von bis zu 999
Menü-Rezepturen

– Durchsatz je nach Anlage bis
zu 5.000 Menüs pro Std.

– Einlauftemperatur variabel
von max. 0° Celsius

– Auslauftemperatur vor wähl bar
bis max. 90° Celsius

– Tray-Komponenten mit variab -
ler Temperatursteuerung
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D ie geschnittene Roh wa re
wird über eine Schnec ke in

den Einwurfschacht des Blan -
cheurs abgeworfen. Das Produkt
ist vorgedämpft und wird dann
über eine Ein zugsschnecke der
Blan chier  trommel zugeführt. Die
Blan  chier trommel ist in eine was-
sergefüllte Wanne eingebaut.
Dieses Was ser wird im Umlauf aus
der Wan ne herausgesaugt und
durch insgesamt drei Wär me  tau -
scher erhitzt.

Es handelt sich dabei um Rohr -
bündel-Apparate, die als liegen-
de Rohre mit vorne und hinten
ange schweiß ten Domdeckeln aus -
 geführt sind. Das durchströmen-
de Blanchierwasser pas siert ser-
pentinenartig das ge samte Rohr -

bün del und tritt oben aus dem
Wär metauscher aus. Zur besseren
Verteilung sind verschiedene Ein -
läufe in der Wan ne und in der
Blan  chier trommel selbst vorgese-
hen. Am Ende der Blanchier trom -
mel wird das Produkt durch Aus -
werferbleche aus dem Wasser -
raum herausgehoben und in den
Ein wurf schacht einer Austrag -
schnec ke gefördert.

Über eine Meßsonde wird der
Füllstand der Blan chier wan ne kon -
tinuierlich kontrolliert. Es erfolgt
eine automatische Nachspeisung
von Blanchierwasser. Das nachge-
speiste Blanchier was ser wird au to -
matisch zugeführt, und zwar vor
dem jeweiligen Wärme tau scher,
so dass das frische Was ser gene-

rell heiß in die Blanchieranlage
ge langt. Die Einstellung der Blan -
chier  tem peratur ist am Display der
Steue rung möglich. 

Die Anlage wird gereinigt, in -
dem die obere Ab deck haube über
vier seitliche Hydraulikzylinder an -
gehoben wird. 

Die Blanchierwanne so wie die
obere Abdeck hau be sind mit
einem wasserdicht verschweißten
Edelstahl-Iso liermantel ausgerü-
stet. Die Isolierung besteht aus
ca. 100 mm starker Glas filz wolle.
Unnötige Ab strah lungs verluste
werden damit vermieden. 

Mit der Steuerung werden die
Förderschnecken für Zu- und Ab -
fuhr geregelt. Darüber hinaus
wird die Geschwindigkeit der
Blan chier trommel und da mit die
Blan chierzeit eingestellt. Um auf
un ter schiedliche Produktions be -
din gun gen eingehen zu können,
ist eine Regelung der Durch -
laufzeit zwischen 7 und 35 Min.
möglich. Die geplante Durch satz -
leistung liegt bei 18 t Fertig pro -
dukt/h be zogen auf 15 Min.
Durch lauf zeit.

Blanchieranlage für Rotkohl

Eine Blanchieranlage zur kontinuierlichen
Verarbeitung von Rotkohl wurde von Steiner
Apparatebau für einen bedeutenden Hersteller
von Gemüsekonserven gebaut und geliefert.
Die Leistung dieser Anlage liegt bei ca. 18 t
Fertigprodukt/h.
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D er Grundansatz erfolgt in
einem Dispergier-Prozess be -

häl ter, der für einen Chargen an -
satz von 500 l – 1.500 l ausgelegt
werden kann. Es handelt sich um
einen stehenden, zylindrischen
Be hälter mit Kegelboden. Die Be -
heizung erfolgt über einen Dop -
pel mantel mit Hochdruckdampf.
Auf Wunsch können die Heiz zo -
nen unterteilt werden, um bei
klei neren Chargen Anbrenn zo -
nen zu vermeiden.

Der Prozessbehälter verfügt über
ein langsam laufendes An ker-
Rührwerk mit beweglichen Wan -
dungsabschabern. Der eigent li -
che Dispergier-Rührer befindet
sich am Behälterboden. Es kön-
nen Produkte wie Bindemittel,
Öle, Stärke und andere Zutaten
klumpenfrei eingearbeitet und
ho mogenisiert werden.

Die Beschickung erfolgt zum
einen über eine Hebe-Kipp-Vor -
rich tung für 200 l Norm be schi -
ckungswagen.

Weitere Zutaten wie Stärke,
Emulgatoren, Bindemittel, Öl usw.
werden über einen Strahl-In jektor-
Mischer eingebracht. Ei ne Hoch lei -
stungs-Kreiselpumpe saugt Wasser
aus dem Prozessbehälter und
pumpt dieses über eine In jek tor -
düse um. Oberhalb der Düse ist ein
Trichter mit Schlauch ver bin dung
an gebracht. Die ge nann ten Zu ta -
ten werden durch die hohe Ge -
schwindigkeit im In jektor mittels
Vakuum eingesaugt. Durch den
Ein satz mehrerer fahrbarer Ein -
saug trichter kön nen die einzelnen
Kom po nen ten im Gewürzraum vor -
dosiert werden. Die Trichter wer-
den angekoppelt und das Produkt
kann eingesaugt werden. Zu sätz -

liche Komponenten oder Klein -
men gen können manuell über den
aufklappbaren Deckel zugefügt
werden. Wasser wird durch eine
Wasseruhr dosiert.

Bei Bedarf kann der Disper gier-
Kessel mit Injektionsdüsen durch
Direktdampf beheizt werden. Dies
bewirkt eine höhere Auf heiz ge -
schwindigkeit. 

Der Dispergier-Behälter ist auf
eine Arbeitsbühne aufgebaut. Nach
Fertigstellung kann das Produkt
im freien Gefälle in zwei nachge-
schaltete Speicher- und Tem pe -
rier behälter fließen. Hier wird die
Temperatur mit einem Elektro-Heiz -
körper gehalten. Die ser Vorgang
wird durch ein horizontales Pad -
del rührwerk unterstützt.

Aus den Speicherbehältern wird
das Produkt durch eine sehr scho-
nend arbeitende Kolben füll pum pe
der Füllmaschine zugeführt. 

Die gesamte Anlage kann auf
Wunsch automatisch gereinigt wer -
den. Ein Heißwassertank als Vor rats -
behälter für Spül- und Rei ni gungs -
wasser kann vorgesehen werden.

In den Behältern befinden sich
Sprühbälle, durch die sowohl der Pro -
zessbehälter als auch die Spei cher -
behälter gereinigt werden können. 

Die gesamte Steuerung der An -
lage erfolgt durch eine SPS von
Siemens. Parameter wie Dreh zah -
len, Temperaturen, Wasser men -
gen usw. können permanent ab -
ge lesen und kontrolliert werden.

Ein vollautomatischer Betrieb ist
als Option zusammen mit einer
Rezeptursteuerung lieferbar. Hier
werden dann die Betriebsabläufe
wie Aufheizen, Aufheizzeiten, Zu -
gabe von Wassermengen, Hand -
zugaben sowie Verweilzeiten ein -
gewählt und gesteuert.

Produktionsanlage für Fertigsuppen und Soßen

Eine Anlage zur Produktion von Fertigsuppen
und Soßen im Chargenbetrieb wurde in enger
Zusammenarbeit mit dem Anwender von Steiner
Apparatebau konzipiert und gebaut.
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– Optimale Lösung für Linien -
leistungen bis zu 300 Gläser
pro Minute.

– Nahezu unbegrenzte Verar bei -
tungsmöglichkeiten unter -
schied licher Verschluss- und
Glasformate.

– Flexibel einstellbar und damit
auch für Formgläser geeignet.

– Elektrische Höhenverstellung
der Dampfkammer mit Fre quenz -
umformer für Feineinstellung.

– Die Transportkette sowie die
Seiten- und Verschließriemen
werden separat angetrieben
und mit separatem Frequenz -
umformer angesteuert.

– Die Seitenriemen sind auf jede
gewünschte Höhe an die
Dampfkammer einzustellen.
Optional sind sie zentral zu ver-
stellen.

– Übersichtliche  Bedienung mit
Elementen, die innerhalb des
Handbereiches angeordnet sind.

– Die Verschließmaschine ist in
Edelstahl und anderen nicht
rostenden Materialien ausge-
führt. Wo notwendig, werden
hochwertige lebensmittelechte
Kunststoffe eingesetzt. Damit
wird nicht nur eine lange Lebens -
dauer sondern auch eine ein -
fache und effektive Reinigung
gewährleistet, selbst wenn mit
aggressiven Medien gearbeitet
wird.

– Die Maschine ist sehr benutzer-
freundlich und gut zugänglich
für Reparatur-, War tungs- und
Reinigungsarbeiten.

– Sehr stabile und robuste
Maschinenausführung.

– Die Standardmaschine ist aus-
geführt als Verschließsystem
mit einem Verschließriemen
und einem Bremsschuh. Dies
bedeutet wenig Verschleiß und
einfache Wartung.

– Die Maschine kann alternativ
mit einem Magnethopper für
eine Linienleistung von max.
100 Gläser pro Minute (abhän-
gig vom Durchmesser) oder,
sollte die Verschlussaufgabe
nicht direkt an der Maschine
erfolgen, mit einem Magnet -
elevator geliefert werden.

– Für die Kontrolle der verschlos-
senen Gläser empfehlen wir die
Installation eines Vakuum de tek -
tors (optional), der im Auslauf
der Verschließmaschine oder
an einem separaten Band
installiert werden kann. Die
Standard-Bandlänge der Ver -
schließmaschine beträgt 3.000
mm. Andere Längen sind auf
Anfrage möglich.

– Die Maschine erfüllt die CE-
Norm.

Verschließmaschine für Gläser
mit Nockendrehverschlüssen

Die TO-05 Twist-off Verschließmaschine von Lenssen
Vul- en Sluittechniek ist die optimale Lösung für den
Einsatz bei kleinen bis mittleren Linienleistungen.
Sie bietet verschiedene Eigenschaften für den ratio-
nellen Einsatz in der Verarbeitungslinie.
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A ls einer der führenden An bie -
 ter von Auto ma tions tech nik

steht der Name emt seit mehr als
zwei Jahrzehnten für Qualität,
Zuverlässigkeit und Kompetenz.

Besonders im Bereich Förder-,
Kommissionier- und Palettier -
tech nik bietet das Unternehmen
aus Wallenhorst bei Osnabrück
maßgeschneiderte Konzepte für
die Optimierung des Workflow
von der Beratung und Analyse bis
hin zur Realisierung.

Der Kunde

Die Firma DREISTERN wurde im
Jahr 1934 gegründet und hat ihren
Hauptsitz in der brandenburgi-
schen Fontane-Stadt Neu rup pin. 

Das Familienunternehmen pro-
duziert heute auf 15.000m² und
mit 200 Mitarbeitern täglich et -
wa 250.000 Konserven und Fri -
sche-Packs.

Die Marke DREISTERN steht für
hohe Qualitätsansprüche, die an
eine breite Produktpalette ge -
stellt werden. Diese reicht von
Aspikspezialitäten über schmack-
hafte Fertiggerichte bis hin zu
leckeren Wurstsorten. Tra di tio -
nel  le Rezepturen dienten damals
wie heute als Grundlage für
hoch wertige Lebensmittel.

Die Aufgabe

Supermärkte und Discounter for-
dern immer mehr Sorten, für die
aber immer weniger Platz zur
Verfügung steht. Eine sortenrei-
ne Präsentation von Gläsern und
Dosen im Tray ist kaum mehr
möglich. 

Die Lösung: sortimentierte
Trays, die je nach Kundenwunsch
individuell konfektioniert ange-
liefert werden.

Die Praxis zeigt allerdings, dass
Hersteller oftmals gar nicht in der
Lage sind, viele verschiedene Sor -
ten gleichzeitig zu produzieren.
Sie fertigen nach wie vor sorten-
rein und lagern ihre Produkte
zwi  schen. Im Anschluss werden
die se – zumeist händisch – zu ein-
zelnen Sortimenten gemischt. 

Die vorweg geschilderte Si tua -
tion traf auch auf DREISTERN zu,
die eine automatisierte Ver pa -
ckungs straße für sortimentierte
Trays benötigte und mit dieser
Aufgabenstellung an die emt au -
to mation GmbH trat.

Robotergesteuerte Sortieranlage
sorgt für individuelle Mischun gen

»Der Anteil der vom Handel ge -
orderten Sorti ments packun gen
nimmt stetig zu«, erläutert Kurt
Ortmann, emt-Fachmann für Ro -
bo tik und Anlagenbau. »Viele
packen noch per Hand, und das ist
umso zeitaufwendiger, je mehr
verschiedene Produkte in einen
Karton sollen. Wegen der stei-
genden Nachfrage nach Sorti -
mentsverpackungen lohnt sich
in zwischen für viele Mit tel ständ -
ler der Einsatz von Robotern.«

Kompakt in den Ausmaßen,
äu ßerst flexibel und ohne große
Rüstaufwände – das waren die Pa -
 ra meter, die bei der Konstruktion
der Anlage berücksichtigt werden
sollten.

Das Ergebnis: eine roboterge-
steuerte Sortieranlage, die über-
schaubar in den Ausmaßen ge -

nau in das Anlagenkonzept des
Kunden passt, möglichst viele
unterschiedliche sortimentierte
Trays in kurzer Zeit zu konfektio-
nieren.

Differenziert sortieren

Bei weit über 200 Pack va ria tio -
nen ist eine ausgereifte Steu e -
rungs technik gefragt.

Sie ist das Herzstück der An la -
ge. Auf der Basis von Artikel num -
mern, die in dem Anlagenrechner
hinterlegt sind, können je nach
Bedarf die entsprechenden Pack -
sche mata »per Knopfdruck« ein-
fach und schnell programmiert
werden.

Der Ablauf der einzelnen Schrit -
 te ist aufeinander abgestimmt und
bewusst einfach gehalten. Nach -
dem die Ware produziert, ver-
packt und etikettiert ist, wird sie
als 6er, 8er oder 12er Tray vor der
Sortiermaschine platziert.

Die noch sortenreinen Trays
ge langen über Stau bah nen zur
Entnahmeposition, wo sie mit
Stoppern positioniert werden.

Nun tritt der Kawasaki Roboter
von Typ FD050N in Aktion. Er ent-
nimmt die Dosen mittels einer
Saugplatte aus den Trays und
setzt sie auf die entsprechende
Bahn der fünf Sortierstrecken ab.

Die leeren Trays laufen zur Be -
füll sta tion, werden mittels Licht -
schran ken genau positioniert und
für die sortimentierte Neu be fül -
lung bereitgestellt. Die sortenrei-
nen Produkte werden nun auf
dem Produkttransport Mono ar ti -
kel vereinzelt und vor dem Sor ti -
mentierdeck gestoppt.

Je nach Programmanwahl öffnen
sich die jeweiligen Stopper, da mit
eine bestimmte Anzahl ver schie -
dener Produkte dem Sor ti men  tier -
deck zugeführt werden kann. 

Die durch den Ro bo ter entla -
de nen leeren Trays werden auf
einem Band zum Be füll platz be -
fördert.

Dort angekommen, gelangen
die Gebinde zu einer Weiche, wo

Mischung possible

Um mehr Platz für andere Angebote zu schaffen,
verlangt der LEH zunehmend die Bereitstellung von
sortimentierten Gebinden. Um diesem Wunsch zu
entsprechen, hat die emt automation GmbH eine
automatisierte Packanlage für das Neuruppiner
Konservenwerk DREISTERN entwickelt und gebaut.
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sie nach rechts bzw. nach links in
die Befüllstation für den Misch -
tray verteilt werden. 

Ein Überschieber formiert die
Produkte, die dann mittels einer
Saugplatte in die bereitgestellten
leeren Trays gesetzt werden.

Zum Schluss werden die sorti-
mentierten Gebindetrays auf der
Rollenbahn aus der Anlage trans-
portiert und für die Entnahme
bereitgestellt.

Fazit

Unabhängig von der Produktion
können individuelle Sortimente
je nach Kundenwunsch zusam-
mengestellt werden. Dabei sind
der Vielfalt der Varianten keine
Grenzen gesetzt, denn die Ein ga -
be eines neuen Packschemas er -
folgt mit wenigen Handgriffen
am Anlagenrechner.

»Bisherige Konzepte haben
mich nicht überzeugt«, sagt Uwe
Krusius, Leiter Technik bei DREI-
STERN, »sie waren wesentlich teu-
rer und nicht so flexibel. Schnelle
Produktwechsel ohne große Rüst -
aufwände, die kompakte Bau -
weise und die Tatsache, dass wir
mit demselben Personal doppelt
soviel Trays gemischt bekommen,
waren Fakten, die mich über-
zeugt haben.«

Intelligente Steuerungstechnik
und ein schnell und präzise arbei-
tender Kawasaki Roboter ermögli-
chen pro Schicht die Kon fek tio nie -
rung von ca. 80.000 Dosen mit ei -
nem Gewicht von etwa 40 Ton nen.
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Pasteurisations- und Kühlanlage

V iele Convenienceprodukte,
die für den Lebens mit tel ein -

zel  han del oder den Groß ver brau -
cher be reich hergestellt werden,
können durch Pasteurisation im
Temperaturbereich unter 100 °C
und anschließende Rückkühlung
in ihrer Haltbarkeit wesentlich
ver längert werden, ohne den Fri -
schecharakter der Lebens mittel
zu beeinträchtigen (z. B. »Sous
Vide«-Produkte). Neben der Ver -
längerung der Haltbarkeit und der
Optimierung der Pro dukt qua  lität
lassen sich durch den Ein satz von
kontinuierlichen Pa steu ri sations-
und Kühl syste men in Ver bindung
mit einer Kühl was ser  rück gewin -
nungs anlage die Ko sten für Frisch-
und Abwasser sowie Energie er -
heb lich reduzieren.

Für die Pasteurisation und Küh -
lung im kontinuierlichen Prozess
stehen unterschiedliche Systeme
zur Verfügung. Welche Methode
letztendlich zu empfehlen ist,
hängt sowohl vom Produkt als
auch von den zum Einsatz kom-
menden Ver packun gen ab.

Füllgüter in Verpackungen mit
geringer Standfestigkeit sind vor-
zugsweise in Systemen zu verar-
beiten, die über ein geradliniges,
horizontales Transportsystem ver-
fügen.

Die Firma Niko als führender
Hersteller dieser Anlagen verfügt
seit Jahren über große Er fah run -
gen auf diesem Spezialgebiet.

Die kontinuierlich arbeitenden
Pa steurisations- und Kühlanlagen
zeichnen sich durch einen hohen
Qualitätsstandard, einen geringen
Wasserverbrauch und opti ma len
Energiehaushalt aus. Was ser bad -
pa steurisatoren Speziell im Be -
reich der Obst- und Sauer kon ser -
ven industrie werden sehr häufig
eingesetzt.

Wasserbadpasteurisatoren

Speziell im Bereich der Obst- und
Sauerkonservenindustrie werden
sehr häufig Wasserbad pasteu ri sa -
toren eingesetzt. Diese Anlagen
wurden ständig weiterentwickelt
und befinden sich heute auf ei -
nem sehr hohen technischen Ni -
veau.

Insbesondere in Betrieben, in
de nen die Energieversorgung
schwankenden Bedingungen aus-
gesetzt ist, haben die Was ser bad -
pasteurisatoren den Vorteil, dass
trotz nicht immer gleichmäßig
zugeführter Wärmemenge eine
konstante Wasserbadtemperatur in
der eigentlichen Pasteu ri sa tions -
zone erreicht wird. Bedingt durch
den Einsatz von leistungsstarken
Um wälzpumpen, die von der Fir -
ma Niko speziell für den Einsatz in
Pasteurisationsanlagen entwickelt
wurden und die eine sehr große
Was sermenge fördern, ist ge -
währ leistet, dass die Temperatur

in der Pasteurisationszone gleich-
mäßig verteilt ist. Im Hinblick auf
das eigentliche Transportsystem,
das die Fertigpackungen beim Ein-
und Auslaufen absenkt bzw. an -
hebt, eignen sich diese Pa steu ri -
sa tionsanlagen sehr gut für Be -
hälter wie Dosen und Gläser mit
einer relativ großen Standfläche.

An die Pasteurisationszone
schlie ßen sich mehrere Kühl zo -
nen an, in der die Behältnisse
durch Übersprühen mit Kalt was -
ser abgekühlt werden. Zur besse-
ren Ausnutzung der Energie und
zur Schonung der Packungen ist
die Kühlstrecke in mehrere Tem -
pe raturzonen aufgeteilt.

Zur Beheizung werden direkt
oder indirekt dampfbeheizte Sy -
ste me angeboten. Bei der indi -
rek ten Heizung kann gewählt
werden zwischen innenliegenden
Heizregistern und einem externen
Wärmetauscher.

Wasserbadpasteurisatoren wer -
 den wegen ihres hohen Maßes an
Funktionssicherheit und pro blem -
loser Handhabung von vielen Be -
trieben bevorzugt.

Dampfdurchlaufpasteurisatoren

Der Einsatz dieser Anlagen war
lange Zeit umstritten und hat in
der Vergangenheit etwas an Be -
deutung verloren. Die Diskussion
um Vor- und Nachteile dieser An -
la gen war nicht unbegründet, da
es anfangs erhebliche Schwie rig -
kei ten gegeben hat, die Tem pe -
ra turen exakt zu steuern. Ins be -
son dere wurden erhebliche Tem -
pe ratur diffe ren zen über die Brei -
te der Anlagen festgestellt, die
bei einigen Produkten auf keinen
Fall vertretbar waren. Moderne
Dampf pasteuri sa tions anlagen sind
heute mit einer exakten Tem pe -
ra turregelung ausgerüstet, bei
der die vorgenannten Probleme
nicht mehr auftreten.

Die Dampfpasteurisation hat ge -
genüber der Wasserbad pa steu ri -
sa tion einen wesentlichen Vor -

Durchlaufpasteurisations- und Kühl anlagen werden
in der Obst-, Fisch- und Sauer kon ser ven in du strie
eingesetzt sowie in der Getränkeindustrie zum
Pasteurisieren und Kühlen von Bier, Fruchtsäften
und Fruchtsaftgetränken in Flaschen oder Dosen.
Auch in der Feinkostindustrie sind eine Reihe von
Anlagen im Einsatz, um hochwertige Lebens mit tel
mit einer längeren Haltbarkeit ohne die Zugabe
von Konservierungsstoffen herzustellen sowie die
Qualität einiger heiß abgefüllter Produkte durch
schnelles und intensives Rückkühlen zu optimieren.
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teil. Bedingt durch den ebenen
Transport können auch Packun -
gen verarbeitet werden, die über
eine kleine Standfläche verfügen
und zum Umkippen neigen. Au -
ßer dem können die Anlagen zum
Pasteurisieren von Folienbeuteln
oder ähnlichen Verpackungen ver -
wendet werden, da sie während
der eigentlichen Pasteurisation
nicht aufschwimmen können.

Berieselungspasteurisatoren/-kühler

Diese Anlagen wurden in den
letzten Jahren sehr häufig einge-
setzt. Auch hier werden wie bei
den Dampfpasteurisatoren die zu
verarbeitenden Packungen hori-
zontal durch die Anlage geführt,
so dass auch Packungen mit
schlechter Standfestigkeit zu ver-
arbeitensind.

Die Apparate werden je nach
Verwendungszweck in verschie de -
ne Temperaturzonen aufgeteilt.
Der Anwender bestimmt, ob die
Anlage als Kombination Pa steu -

risator/-kühler oder aus schließ lich
als Kühler genutzt wird.

Das Wasser wird in den einzel-
nen Zonen im Kreislauf ge pumpt,
wobei die Niko-Pumpen auf eine
hohe Durch satzleistung bei ge -
ringer Druckdifferenz ausgelegt
sind. Über spezielle Dü sen stöcke
oder Bereg nungs wan nen wird
er reicht, dass sämtliche Be hält -
nisse sicher mit dem Erhitzungs-
bzw. Kühlmedium in Kontakt
kommen. Der eigentliche Ener -
gie fluss erfolgt im Gegenstrom,
so dass beispielsweise das letzte
Kühlwasser entweder in die Vor -
wärm zone oder in die erste Kühl -
zone zurückgeführt wird.

Dies führt zu einer optimalen
Energieausnutzung und einem
ge ringen Frischwasserbedarf. Die
Anlagen können mit einem Kühl -
turm verbunden werden, so dass
auch über diesen Weg das Wasser
optimal nutzbar ist. Für die Be -
heizung der Pa steu ri sier zone bie-
ten sich entsprechende Wär me -
tau scheranlagen, wie z. B. Plat -
ten apparate an. Diese können

außerhalb der Anlage aufgestellt
werden. Es besteht auch die
Mög lichkeit, das Wasser in der
Pasteurisationswanne durch indi-
rekte bzw. direkte Beheizung
mittels Dampf zu erwärmen. Bei
der Konstruktion dieser moder-
nen Apparate wird größter Wert
auf die Betriebshygiene gelegt.
Die Wannenböden sind mit einer
leichten Schrägneigung instal-
liert, so dass eventuell anfallende
Produkte bzw. Scherben sehr gut
ausgespült werden können. Seit -
lich angebrachte Reinigungs klap -
pen gewährleisten eine optimale
Zugänglichkeit der Wannen. Für
eine hohe Betriebssicherheit, ins-
besondere der Umwälzpumpen,
sorgen Doppelsiebeinsätze oder
selbstreinigende mechanische Fil -
ter, die vor der Ansaugseite in den
Pumpenkästen installiert sind.
Hier können sich eventuell anfal-
lende Verunreinigungen und Glas -
scherben sammeln und einfach
entsorgt werden.

Sämtliche Pasteurisations sy ste -
me der Firma Niko stehen auf ei -
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nem sehr hohen technischen Ni -
veau, wobei die Ausführung, die
Verwendung von hochwertigen
Ma terialien und die Be rück sich ti -
gung von geringstmöglichem Ener -
gieaufwand hervorzuheben sind.
Die Durch lauf pa steu ri sations- und
Kühlanlagen werden je nach Kun -
denwunsch und Auf ga ben stel -
lung mit unterschiedlichen Trans -
port systemen ausgestattet. Es
kön nen sowohl Kunst stoff glie -
der bänder, Draht ösen glie der bän -
der als auch Trag schalen in ge -
kan teter und ge schlitzter Form ge -
liefert werden. Insbesondere die
Verwendung von Kunst stoff trans -
portbändern und Draht ösen glie -
der bändern hat sich in vielen Be -
reichen der Lebensmittelindustrie
bewährt.

Die Temperaturregelung inner-
halb der Pasteurisatoren erfolgt
automatisch mittels eingebauter

Temperaturfühler, Tem pe ra tur re -
gel einrichtungen und Motor stell -
ventile. Die Durchlaufzeiten sind
über stufenlos regelbare Ge trie -
be auf die gewünschten Werte
einstellbar.

Durch die Konstruktion einer
von  einander getrennten Auf -
heiz- und Haltezone ist es mög-
lich, die gewünschte Kern tem pe -
ra tur sehr schnell zu erreichen
und danach den Packungen nur
noch die Energie zuzuführen, die
sie für das Halten ihrer Pa steu ri -
sa tionstemperatur benötigen.

Die Auslegung der Anlagen ist
produktabhängig und kann be -
lie big bestimmt werden. Es be -
steht die Möglichkeit, Wahl zo nen
vorzusehen, die sowohl als Kühl -
zone oder als Pa steu ri sa tions -
zone arbeiten.

Selbstverständlich werden die
Anlagen entsprechend dem aktu-

ellen Stand der Technik mit spei-
cherprogrammierbarer Steue rung
und Prozessdaten-Do ku men ta tion
ausgerüstet. Standardmäßig wer-
den die Durch lauf pa steu ri sa to ren
in Arbeitsbreiten von 2 m, 2,5 m
und 4 m geliefert. Überbreiten
und Sondermaße sind auf Wunsch
ebenfalls möglich. Die Längen
richten sich nach den ge forderten
Leistungen bzw. nach den Pro -
duktdaten. Für den Fall, dass die
räumlichen Verhältnisse keine
ent sprechende An la gen län ge zu -
las sen, können auch Dop pel stock -
pa steurisatoren ge lie fert werden.

Die Abdeckung der Pasteu ri sa to -
ren ist in Segmente eingeteilt. Hit -
zebeständige Dichtungen schlie ßen
die Bauteile dicht gegen Schwa den -
dampfbildung ab. Die Ab de ckun -
gen sind so installiert, dass über
ein Wasserschloss keine Schwa -
den nach außen dringen können.
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Pasteurisation oder Sterilisation
von Fertiggerichten

Das Verfahren

Fertiggerichte können je nach der
gewünschten Produktqualität und

Produktfrische sowohl pasteuri-
siert als auch sterilisiert werden.
Im Falle der Pasteurisation kann
der Autoklav zwischen 90 bis 95 °C

arbeiten, sogar bis zu 105 °C in
einigen Fällen. Der Gegendruck im
Autoklaven ist dann unentbehr-
lich. Darüber hinaus ermöglicht der
Durchgang im Autoklaven ebenso
eine schnelle Abkühlung der Pro -
duk te, bei der eine Temperatur im
Kern von + 4 °C erreicht werden
kann. Dadurch kann der Tem pe ra -
tur bereich zwischen 30 °C und 10 °C,
bei dem sich Mikroorganismen ent -
wickeln, schnell überwunden wer-
den, und das Produkt kann vom
Ausgang des Autoklaven direkt
zum Lagerkühlraum transportiert
werden.

Technische Lösungen

Um den technischen Belastungen
dieser neuen Generation von
Kon ser ven nachzukommen, hat
sich das Angebot an Maschinen
entwi ckelt. Bedeutende Arbeiten
wur den für die Steuerung des
Ge gen drucks durchgeführt. Im
Auto kla ven ist die Temperatur
vom Druck unabhängig, was eine
sehr präzise Druck re gu lierung
ermöglicht. STERIFLOW, Gruppe
BARRIQUAND, Spezialist der Be -
rieselungs au to kla ven, bietet  an -
ge paßte Körbe an, die eine per -
fekte Tem pe ra tur verteilung er -
mög lichen. Diese Kör be werden
unter anderem für die Ste ri li sa to -
ren oder Pasteu ri sa tion von Fer -
tig gerichten benutzt.

Im Anfangsstadium dieses Sek -
tors war die Steuerung des Ge -
gendrucks eine wichtige zu lösen-
de Aufgabe. STERIFLOW hat auf
diesem Gebiet eine langjährige Er -
fahrung. Andererseits ermöglicht
eine perfekte Tem pe ra tur ver tei -
lung einen besseren Geschmack
des Produktes und verhindert eine
Überhitzung.

STERIFLOW, Gruppe BARRI-
QUAND, baut für seine Kunden
eine Palette von Autoklaven für
die Sterilisierung und Pa steu ri sie -
rung von Nahrungsmitteln. Diese
Anlagen arbeiten vollkommen
automatisch. STERIFLOW bietet
auch für die Energie rück ge win -
nung schlüsselfertige Lösungen
an. Das Know-How von STERIF-
LOW auf diesem Gebiet braucht
nicht mehr bewiesen zu werden.

Die neue Konserve findet man jetzt in den Regalen.
Beutel und Schalen findet man heute neben tradi -
tionellen Metalldosen. Die Materialien passen sich
an, Autoklavenlieferanten auch. Formenvielfalt,
Transparenz, die Lösungen für Sterilisierung aller
Plastiktypen entwickeln sich. Aber die Anwen dung
ist nicht einfach in Bezug auf thermische Behand -
lung, Sterilisierung sowie Pasteurisierung und ver -
langt ein besonderes Know-How. Die Beherr schung
des Gegendrucks, die Entwicklung der Materialien,
insbesondere während des Durchgangs im Auto -
klaven, gehören zu den Belastungen, die von den
Industriellen berücksichtigt werden müssen.
Verpackungen mit starkem Kopfraum haben den
doppelten Nachteil, thermisches Isoliermittel zu
sein und Aufblähungsrisiken der Verpackung her-
beizuführen. 
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Shaka Tech no lo gie

Nach einer mehrjährigen Ent -
wick lung ist die Shaka Tech no lo -
gie jetzt auf dem Markt erhält-
lich. Steriflow SAS hat 2005 mit
dem Erfinder Zinetec Ltd. eine
Fertigungslizenz abgeschlossen. 

Während der Behandlung wer-
den die Behälter bei einer Fre -
quenz von 100 bis 200 Zyklen pro
Minute geschüttelt. Das Schüt -
teln der Produkte erfolgt durch
ein Stangen-/Kurbelsystem, das
eine alternative Verschiebung des
Korbes erzeugt. Dieses Schütteln
ermöglicht eine schnellere Wär -
me übertragung. Die Ste ri li sa -
tions dauer ist im Vergleich zu
üblichen Sterilisationstechniken
mit herkömmlichen Autoklaven
fünf bis zehn mal kürzer. 

Das Shaka System ist mit der
HTST (High Temperature Short
Time) Behandlung vergleichbar.
Durch die schnelle Behandlung
erhält man im Vergleich zu stati-
schen und Rotations-Autoklaven
eine weit bessere organolepti-
sche und Nahrungs-Qualität. Das

Verfahren kann an alle Ver pa -
ckungstypen angepasst werden:
Dosen, Gläser, Schalen, Beutel.
Die se revolutionäre Technologie
ist für folgende Produkte ganz be -
sonders geeignet: Saucen, Sup -
pen, Babynahrung, Fer tig ge rich -
te, Gemüse, Pet Food usw. 

Aufgrund der kurzen Be hand -
lung wird das Kochen begrenzt
und ein identischer bzw. höherer
F-Wert erreicht. Die Produkte be -
halten somit ihre Farbe, ihre Fri -
sche, und die Vitamine werden er -
halten. Grüne Erbsen bleiben zum
Beispiel grün und knackig. 

Darüber hinaus wird aufgrund
des kurzen Verfahrens die Pro -
duktivität der Maschinen erheb-
lich gesteigert. Pro Stunde kön-
nen drei oder vier Steri li sa tions -
zyklen gefahren werden. 

Der Mikro Shaka, Durchmesser
900 mm, der die Entwicklung von
Rezepten ermöglicht, ist schon
seit einem Jahr auf dem Markt
erhältlich. Heute ist nun auch
der manuell beschickte Shaka
mit Durchmesser 1.300 mm er -
hältlich. Bis zu 1.200 kg pro
Stunde können damit sterilisiert
werden.

Microshaka 900 (R&D)Shaka 1300 industrial
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Energieeffiziente Dampferzeugung
– darauf sind wir seit über 30 Jahren spezialisiert

Mit unseren öl- und gasbefeuerten Schnelldampf -
erzeugern produzieren Sie mit einer Einzelanlage
kostengünstig von 80 bis zu 560 kg Dampf je
Stunde. Die Jumag-Dampfkessel sind TÜV-über -
wachungsfrei, genehmigungsfrei und entsprechen
der europäischen Druckgeräterichtlinie 97/23/EG.

D ank der sehr robusten Was -
ser raumtechnologie mit strö-

mungsoptimiertem Verdampfer,
einer völlig wartungsfreien Speise -
 was serpumpe, einem Abgas-Eco -
no  miser zur Energie rück ge win -
nung und einer modernen Touch-
Screen-Steuerung wird Ihre Dampf -
ver sorgung ein echtes Spar schwein
für Energie- und Betriebskosten.
Eine ausgezeichnete Energie ef fi -
zienz mit einem hohen thermi-
schen Wirkungsgrad von 96% ist
unser Beitrag dazu, dass Sie mit
niedrigsten Kosten in Ihrem Un -
ternehmen Dampf machen können.

Unsere leicht zu bedienende
Steuerung nimmt Ihnen beim Ar -
beiten mit Dampf fast alles ab.
Bei Mehrfachanlagen, die bis zu
2.200 kg Dampf pro Stunde lie-
fern, sorgt die Master-Slave-
Steue rung dafür, dass nur dann
alle Einzelanlagen arbeiten, wenn
Sie volle Dampfleistung benöti-
gen. Reduziert sich Ihr Dampf -
bedarf, schaltet die Steuerung
automatisch einzelne Anlagen
ab. Dabei sorgt die Master-Slave-
Steuerung automatisch für eine
gleichmäßige Auslastung aller Ein -
zel an la gen.

Neben Einzel-Schnell dampf er -
zeu gern, Mehrfach-Dampf an la gen
und schlüsselfertigen Container -
an lagen bieten wir Ihnen auch alle
Komponenten für eine komplette
Kesselhauslösung. Jumag liefert
Ihnen beispielsweise Spei se was ser-
und Ent span nungs ge fä ße, die Was -
seraufbereitung, Wärmetauscher,
Dampf lei tungs kom ponenten und
Edel stahl ka min technik.

Ganz gleich ob Neuanlage oder
energieeffiziente Erneuerung ei -
ner bestehenden Anlage, wir be -
raten Sie umfassend. Der über-
sichtliche, modulare Aufbau der
Jumag Dampferzeuger mit Mar -
ken komponenten der führenden
Brenner-, Pumpen- und Mess tech -
nikhersteller ermöglicht Ihrem
Heizungsspezialisten vor Ort den
Service. Gerne unterstützt Sie auch
unser Serviceteam beim Betrieb
Ihrer Dampfanlage und hilft Ih -
nen bei Optimierungen und Mo -
di fikationen.
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Vielfältige Materialoptionen

Durch die Verwendung von spezi-
ell geformten Luftdüsen an der
Trocknungszone ergibt sich eine
gleichmäßige Verteilung der Luft.
Die Ausführungen und Längen
der Düsen werden den jeweiligen
Ge gebenheiten angepasst und
lassen sich leicht mittels neu ent-
wickelten Haltern einfach verstel-
len. Ab hän gig von der Leistung
sind die Mes ser düsen zwischen
51 und 2.500 mm lang. Wie viele
und welche Düsen notwendig
sind, hängt davon ab, welche
Bereiche des Produktes getrock-
net werden sollen.  Diese Mes ser -
luftdüsen werden von Zen tri fu gal -
gebläsen betrieben. Mittels die-
ser Hochleistungsgebläse werden
sehr große Luftmengen zu den
Düsen transportiert. Das zu trock-
nende Produkt wird mit sehr ho -
hen Luftgeschwindigkeiten be -
auf schlagt und bläst die Feuch -
tig keit von der Oberfläche ab.
Auf diese Weise können auf recht
kurzen Trocknungsstrecken sehr

gute Trocknungsergebnisse er -
zielt werden. So genügen z. B.
zwei Meter Trocknungsstrecke
zur Abblasung von 40.000 Fla -
schen pro Stunde mit einer Pro -
dukt temperatur von 15 °C. Bei
Kaltabfüllung werden ebenfalls
gute Trocknungsergebnisse bei
recht geringem Platzbedarf reali-
siert. Durch die Verwendung ei -
nes Spezialgebläses, welches hö -
he re Temperaturen (DT 25 °C) er -
zeugen kann, können auch kon -
 densatbehaftete Flaschen effek -
tiv abgeblasen werden. Zur Ver -
meidung von Rekontamination
werden Filter eingesetzt, die ei -
nen Wirkungsgrad bis zu 99,9 %
und einen Luftdurchsatz von bis
zu 5.900 Kubikmetern pro Stunde
haben.

Komplette Tunnel-Systeme

Zur Geräuschreduzierung und zum
Spritzschutz werden Tunnel sy ste -
me angeboten. Diese stabilen
Schweißkonstruktionen sind mit

Schwingtüren ausgeführt und mit
Dämmmatten isoliert. Die Auf -
fangwanne hat eine Neigung
zum zentralem Ablauf.

Die Standardlängen betragen
2.000 mm, 1.500 mm und 1.000
mm. Sonderformate sind für
besondere Anforderungen auf
Anfrage möglich.

Das Gehäuse für die Gebläse-
Motor-Einheit kann entweder auf
dem Gehäuse für die Mes ser düsen
oder als untere Mo dul einheit un -
ter dem Gehäuse für die Mes ser -
düsen, aufgebaut werden.

Im Lieferumfang eines solchen
Komplett- Systems sind die Düsen
im Tunnel mit den Haltern mon-
tiert und mit der Verrohrung ver-
bunden. Der Schaltkasten ist am
Tunnelgehäuse befestigt. Zum
Einbau wird das untere Modul
unter den Transporteur gescho-
ben. Das obere Tunnelelement
für die Düsen wird auf das untere
Modul aufgesetzt und fixiert.
Optional kann ein beigestellter
Bandkörper in den Tunnel vor-
montiert werden.

Verbessertes effektives Trocknungssystem
für eine schnelle und einfache Installation

Bei diesem Luftdüsensystem handelt es sich um eine
berührungslose Methode zur Entfernung von
Feuchtigkeit und Partikeln während des Ferti gungs -
prozesses. Dabei wird Luft mit hoher Geschwin dig -
keit, aber geringem Druck eingesetzt. Das Gebläse
wird, je nach Anwendung, mit einem 5,5 kW bis
18,4 kW starken Motor angetrieben. Durch die
exakt geführte Übersetzung vom Motor auf den
Gebläsekopf werden bis zu 20.000 Umdrehungen
pro Minute erreicht. Die dabei erzeugte Luft men ge,
abhängig von der Motorleistung und Gebläse kopf -
größe, liegt zwischen 80 und 3.400 Kubikmetern
pro Stunde. Diese erzeugte Luft wird mit einer
Geschwindigkeit von bis zu 9.300 Metern pro
Minute der Trocknungszone zugeführt. Die vom
Gebläse angesaugte Umgebungsluft wird dabei
um 16-18 °C erwärmt.
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Präzision auf allen Ebenen
Prozesstechnik von VOS Schott

Die thermische Behandlung von Nahrungsmitteln
ist keine Erfindung der neueren Zeit, sie hat vielmehr
Tradition, wenn man zum Beispiel an die Haltbar -
machung durch Räuchern, Sterilisieren oder Pasteu ri -
sieren denkt. Um dem Kunden aber Nahrungs mittel
nach seinen geschmacklichen Wünschen, in der
Produktion oder Veredelung auf neuestem technischen
Stand und mit internationalen Standards liefern zu
können, bedarf es zukunftsorientierter Technol o gien
und hochmoderner Produktionsanlagen für Fleisch,
Fisch, Käse und mehr. Kurzum: Präzision auf allen
Ebenen des Produktionsprozesses.

E rgänzend zur eigenen Tech nik
kooperiert das hessische Tra -

di tionsunternehmen im Seg ment
der Autoklaven seit etlichen Jah -
ren mit dem französischen Her -
steller Stériflow. Die zukunftsori-
entierte Technik der Be rie se lungs -
autoklaven und Ste ri lisations-
Anlagen von VOS Schott baut da -
bei auf grenzüberschreitendes
Know-how, so dass der An la gen -
bauer zusammen mit seinem Ko -
o perationspartner aus Paris zu
den führenden europäischen An -
bietern zählt. Diese Zu sam men -
arbeit unterstreichen auch die
Ge meinschaftsstände auf inter-
nationalen Messen, so zum Bei -
spiel auf der IFFA in Frank furt.

Präzision auf höchstem Niveau
darf sich aber nicht nur auf die
Anlagentechnik, die VOS Schott
und Stériflow bieten, beziehen.
Sie ist vielmehr während des ge -
samten Herstellungsprozesses in
der Nahrungsmittelindustrie das A
und O. Genauigkeit, Zu ver läs sig -
keit und Korrektheit bestimmen
nämlich nicht nur die Qua li tät des
Produktes, auch die Si cher heit im
Betrieb ist davon ab hängig. 

Erfolgreiche Prozesstechnik setzt
präzise arbeitende Tem pe ra tur -
mess geräte voraus, Geräte, auf
die man sich verlassen kann – im
Dauerbetrieb, bei normalem und

rückführbare Prüf mit tel der Le -
bens mittelindustrie über prüft und
gegebenenfalls kalibriert.

Eine ausführliche Doku men ta -
tion solcher Vorgänge ist dabei
selbstverständlich. Die individuell
erstellte Dokumentation gibt
dann Aufschluss über 

· Kalibriergegenstand
· angewendetes Verfahren
· zugrunde liegende Richtlinie
· eingesetzte Messeinrichtung

so wie das Ergebnis der Mes sung.

Der Kalibriergegenstand erhält –
wenn er genau arbeitet – eine
Ka libriermarke, bekommt sozusa-
gen den Stempel der korrekten
Ar beits weise aufgedrückt, wobei
der Temperaturmessung die ak -
tuell gültige internationale Tem -
pe ra tur skala, die IST 90, zugrun-
de liegt.

Ausgerüstet mit dem neuesten
technischen Know-how, einer
modernen Kalibrieranlage und
jahrelanger Erfahrung in Mess -
technik und selbstverständlich im
Anlagenbau ist mit dieser recht
neuen Dienstleistung von VOS
Schott genauestes Kalibrieren ga -
rantiert, unabhängig von Her stel -
ler und Fabrikat, also nicht be -
grenzt auf VOSS- oder Stériflow-
Anlagen.

außergewöhnlichem Einsatz, bei
höchster Beanspruchung. Gibt es
trotzdem Mess ab wei chun gen,
dür fen diese nur in einem defi-
nierten zulässigen Bereich lie gen
– sonst wäre präzises Ar bei ten
nicht gewährleistet.

Als »Präzisionsberater« bietet
die Fa. VOS Schott seit geraumer
Zeit Unterstützung beim herstel-
lerunabhängigen Kalibrieren und
Justieren von Anlagen und Ge rä -
ten – selbstverständlich auf die
jeweilige Branche zugeschnitten.
Da aber nicht jeder im An la gen -
bau Tätige die Befugnis zum Ka li -
brieren be sitzt, unterscheidet
sich das Butz bacher Unter neh -
men von anderen. Die VOS Schott
GmbH verfügt über ein soge-
nanntes Nor mal höherer Ord -
nung, also einen anerkannten
Standard und die Befähigung
zum Protokollieren von Kali brier -
vorgängen. Die Hie rar chie der
Akkreditierung zum Kalibrieren
gestaltet sich in Deutsch land auf
ineinander greifenden Zulas -
sungs ebenen. Die Physikalisch-
Technische Bun des an stalt (PTB)
definiert das Na tio nale Normal,
der Deutsche Ka li brierdienst
(DKD) das Bezugs-Normal, auf
dessen Basis die be rech tigte Fir -
ma mit dem Werks-Normal arbei-
tet, indem sie beispielsweise
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Der Wunsch des Kunden
steht im Mittelpunkt

Jahrelange Erfahrung hat be -
wirkt, dass eine solide und erfin-
derische Organisation besteht,
die schon vielen Unternehmen
maßgeschneiderte Lösungen ge -
lie fert hat. Diese Lösungen ent-
stehen durch die Ent wicklung, Her -
 stel lung und Ein füh rung hoch -
qualifizierter Handling-Ma schi -
nen und stellen die Wün sche des
Kunden stets in den Mittelpunkt.
So werden Maschinen für die ver-
schiedenen Formen von Dosen,
Fla schen, Töpfen, Beuteln und
Kunst stoffverpackungen herge-
stellt. Unsere Designer kreieren
kontinuierlich neue Systeme, wis-

sen aber auch den Wert des Ein -
satzes von bewährter Technik
und Mo dulen zu schätzen, wo im -
mer dies möglich ist. Weil jeder
Kunde an ders ist, wird ausge-
hend von der individuellen Si tua -
tion überlegt, welcher Weg am ef -
fektivsten und effizientesten ist.

Maßarbeit von der Planung
bis zur Inbetriebnahme

LAN liefert Maßarbeit. Diese Maß -
arbeit wird durch 60 Mitarbeiter
ermöglicht, die im Team arbeiten
und durch Enthusiasmus, Enga ge -
ment sowie gegenseitige und auf
den Kunden bezogene Loyalität
alles möglich machen. Bei einigen

Entwicklungen wird mit Handels -
partnern zusammengearbeitet,
so beispielsweise bei der Ent wick -
lung eines neuen Systems zum
Be- und Entladen von Shaka-Ste -
ri lisierautoklaven.

Jährlich verlassen acht bis zehn
Linien die Fabrik – jedoch erst,
nachdem sie im Haus ausführlich
getestet und genehmigt wurden.
Neunzig Prozent davon gehen ins
Ausland. Die Monteure bauen
die Linien beim Kunden komplett
auf und gehen erst wieder, wenn
alles zur Zufriedenheit funktio-
niert. Nachdem sie für einen in -
ten siven Zeitraum bei LAN an ei -
ner Maschine gearbeitet haben,
er leben die Monteure beim Kun -
den vor Ort, wie das Projekt Ge -
stalt annimmt. 

Neue Märkte

Mittlerweile wächst LAN auch im
Bereich Roboterintegration. Mit
Unterstützung durch LAN Ro bo -
tics B.V. werden Industrieroboter
in die Linien implementiert und
somit neben dem Markt für steri-
lisierte Nahrungsmittel auch an -
de re Märkte wie beispielsweise für
frisch verpackte Lebensmittel,
Fer tiggerichte und Tief kühl pro -
duk te bedient.

LAN Handling Systems International

Seit nahezu 40 Jahren ist LAN Handling Systems
der Spezialist für kundenspezifische Systeme für
die Behandlung von Produkten in Sterilisations -
prozessen innerhalb der Nahrungsmittel- und
pharmazeutischen Industrie. LAN Handling-Systeme
werden dazu eingesetzt, die Produkte aus dem
vorgeschalteten Prozess schnell und problemlos
zu den Sterilisationsanlagen zu transportieren
und nach Ablauf des Sterilisationsprozesses wieder
hinaus.
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Abfüll- und Dosiertechnik
für die Lebensmittelindustrie

Die Vielfalt der abzufüllenden Produkte in der
Lebensmittelindustrie ist sehr groß. Von der Flüssig -
keit über dickflüssige Pasten und stückige Pro -
duk te bis hin zum faserigen Kraut reicht die Palette.
Die Ware ist zum Teil empfindlich gegen mechani-
sche Ein wir kungen wie Druck oder Scherkräfte. Der
Her steller verlangt darüber hinaus eine hohe Füll -
genauig keit, um wirtschaftlich arbeiten zu können.
Letztendlich müssen die Maschinen den gesetzlichen
Vor schrif ten im Hinblick auf Hygiene und Produkt -
verträglich keit entsprechen.

Vakuumfüllmaschine

Unabhängig vom Vorfüllvolumen
wird mit Hilfe der Vakuum-Auf -
gusstechnik immer ein gleich blei -
bendes Höhenniveau er reicht,
ohne dass Aufgussflüssigkeit ver-
loren geht. Während des Durch -

laufs durch die Maschine werden
die Packungen zunächst evaku-
iert und danach durch automati-
sches Umschalten der Ventile mit
Hilfe des Vakuums luftblasenfrei
befüllt.

Kolbenfüllmaschine

Kolbenfüllmaschinen werden in
einem sehr breiten Leistungs-
und Aufgabenspektrum einge-
setzt. Die Maschinen sind so ge -

Vakuum-Aufgussfüller
Hochleistungslängsfüller

baut, dass das Produkt auf mög-
lichst kurzem Wege in die zu be -
füllende Packung gelangt. Die
Füll organe sind ohne Werkzeug
leicht zu demontieren und zu rei-
nigen. Als Option wird eine auto-
matische Reinigung angeboten,
die über die zur Serien aus stat -
tung gehörende SPS gesteuert
wird. Die Maschinen werden mit
Eigenantrieb ausgestattet oder
zur Synchronisation mit einer
Ver schließmaschine vorbereitet.
Neben den bewährten Rund läu -
fer-Kolbenfüllern werden auch
Rei henfüllmaschinen angeboten.
Diese Maschinen sind speziell
zum Abfüllen von dünn- und
dickflüssigen sowie auch pastö-
sen Produkten geeignet. Es kann
eine Teilmengendosierung oder
eine Vollfüllung von Dosen, Glä -
sern, Flaschen, Eimern, Kanistern
oder anderen Gebinden erfol-
gen. Der Einsatz als Beistellfüller
für Menü- oder Tiefziehschalen
ist ebenfalls möglich. Die Füller
ar beiten im Taktbetrieb und sind
je nach gewünschter Leistung mit
einer oder mehreren Füll sta tio nen
ausgerüstet. Die Maschine kann
an ein vorhandenes Trans port -
system beigestellt und mit die -
sem synchronisiert werden. Heiß-
oder Kaltabfüllung sind möglich.

Eingebaute Tauchsonden re -
geln durch Schalten eines Ventils

Volumendosierfüllmaschine

Volumendosierfüller sind speziell
für stückige und schüttfähige
Füll güter in der Konserven- und
Tiefkühlindustrie entwickelt wor-
den. Mit diesen Maschinen kön-
nen unterschiedliche Produkte
wie Obst, Gemüse, Reis, Teig wa -
ren, Mischprodukte oder Fleisch -
stücke dosiert werden. Das Füll vo -
lumen wird durch stufenlos ver -
stellbare Dosierkammern (Te le -

oder einer Pumpe den Füllstand
im Vorratsbehälter. Der Vor rats -
be hälter kann auf Wunsch mit
Dop pelmantel zur Beheizung
oder mit einem Rührwerk ausge -
rüstet werden. Das Produkt wird
von dem Kolben aus dem Vor rats -
behälter in die Zylinder gesaugt.
Nach Umschalten des Füllventils
wird es in die darunter stehenden
Behälter ausgestoßen. Die Hub -
be wegung des Kolbens kann so -
wohl pneumatisch, hydraulisch
oder durch einen Servo-Antrieb
er folgen. Die Ventilsteuerung
wird durch Pneumatikzylinder
be tätigt. Das Füllvolumen ist stu-
fenlos einstellbar. Über ein Trans -
port system werden die zu befül-
lenden Behälter der Füllmaschine
zugeführt und mittels einer Po si -
tioniereinrichtung unter der Füll -
station fixiert. Eine Füllung findet
nur statt, wenn ein Gebinde un -
ter der Füllstation steht (»kein
Behälter – keine Füllung«).
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skope) bestimmt. Die Ma schi nen
können zur Teil men gen do sie rung
als auch zur Vollfüllung der ver-
schiedenen Füllgüter in Dosen,
Gläser oder auch Falt schach teln
bzw. Schalen eingesetzt werden.
Die Maschinen kön nen je nach
Produkt, Pa ckungs größe und ge -
wünschter Leistung mit einer un -
ter schiedlichen Anzahl von Sta tio -
nen geliefert werden.

Jede Dosierkammer besteht
aus einem Teleskopzylinder und
einem Drehschieber an der Un -
ter seite. Dieser Schieber öffnet
sich nur dann, wenn eine Ver pa -
ckung unter der Dosierkammer

steht. Der gesamte Fülltisch ist
über eine Mittelsäule elektrisch
stu fenlos verstellbar. Alle Dosier -
kammern werden gleichzeitig
ein- und ausgefahren. Ein Ver -
stel len des Füllvolumens wäh -
rend des Betriebes ist möglich. 

Volumendosierfüller werden
häufig in Kombination mit elek-
tronischen Kontrollwaagen ein -
ge setzt. Die Kontrollwaagen wer   -
den mit einer Ten denz steue rung
ausgerüstet und überprüfen das
Füllgewicht jeder einzelnen Pa -
ckung im kontinuierlichen Durch -
lauf. Bei Abweichungen wird au -
to matisch das Füll vo lu men der

Dosierkammern reguliert. Das
ab zufüllende Produkt wird auf
den Produkttisch aufgegeben
und durch spezielle Ab strei fer -
systeme in die Kammern ge -
streift. Danach öffnet der Dreh -
schieber die Do sier kammer, das
Produkt fällt di rekt in das darun-
ter stehende Behältnis. Eine Luft -
düse über der Dreh schie ber öff -
nung sorgt durch Aus blasen für
die vollständige Ent lee rung der
Dosierkammer.

Optional kann die Maschine zu -
 sätzlich mit mechanischen Ver -
dichtungs- und Aus stoß vor rich tun -
gen ausgerüstet werden. Da durch
wird die Füllgenauigkeit und die
Entleerung der Dosier kam mern bei
schwer abfüllbaren, insbesondere
klebrigen Produkten ge währleistet.
Mit derartigen Ma  schinen wird z. B.
Schwei ne fleisch für Schweins kopf -
sülze in Gläser dosiert.

Magnetventil-Dosierer

Für dünnflüssige Produkte wie
Aufgusslaken oder As pik lö sun -
gen bietet sich der einfach aufge-
baute Magnetventildosierer an. Die
zu dosierende Flüssigkeit wird in
einen Vorratsbehälter gepumpt,
der über Magnetventile mit meh-
reren Füllorganen verbunden ist.
Die Magnetventile werden über
eine Zeitschaltung gesteuert. Je
nach Öffnungsdauer werden durch
Schwerkraft verschieden große
Mengen in die zu befüllenden Be -
hälter (Dosen, Gläser oder Scha -
len) dosiert. Bei konstantem Füll -
stand des Pro duk tes im Vor rats -
be hälter sind hier sehr hohe Füll -
ge nauigkeiten erzielbar.

Volumenfüller für stückige Ware
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N ach ausführlichen Markt re -
cher chen und Maschinen be -

sichtigungen entscheidet sich der
Kunde für eine Linear-Kolben füll -
maschine von der Firma EME Eng -
ler. Die Maschine arbeitet im Takt -
betrieb mit vier Füll sta tio nen. Die
Dosierzylinder sind un ter halb an
einem stationären Füll behälter
montiert. Ein ge bau te Tauch son den
regeln das Niveau im Behälter.
Das Produkt wird von den Kolben
aus dem Vorratsbehälter in die
Zylinder gesaugt und nach dem
Umschalten des Füllventils in die
darunter stehenden Gläser oder
Fla schen gefüllt. Der Vor rats be -
häl ter besitzt einen Dop pel man -
tel und kann mit Heißwasser be -
heizt werden. Ein innenliegendes
Rührwerk gewährleistet die ho -

mo gene Verteilung der stückigen
Produktbestandteile.

Die Kolbenhubbewegung er -
folgt elektromechanisch über
Ser vomotor. Dadurch lassen sich
Ansaug- und Aus stoß ge schwin -
dig keit völlig unabhängig von-
einander optimal an das Fließ ver -
halten der jeweiligen Produkte
an passen. Die Füllmenge wird an
einem digitalen Vorwählgerät
ein gestellt. Im Hinblick auf die
Füll genauigkeit ist für die Kolben
ein maximales Volumen von 400 ml
gewählt. Wird ein grö ßeres Füll -
volumen eingestellt, aktiviert die
vollautomatische Programm steu -
erung eine Mehr fach hub be we -
gung.

Die Gläser und Flaschen wer-
den über ein Förderband einer

Positioniervorrichtung zugeführt.
Die Füllung findet nur dann statt,
wenn ein Gebinde unter der je -
wei ligen Fülldüse steht. Wegen
der Verpackungsvielfalt und auch
wegen der Fülleigenschaften der
Produkte wird für die Tauch be -
we gung der Fülldüsen ebenfalls
ein Servomotor gewählt. Dies er -
laubt die optimale Füllung ohne
Lufteinschluß oder Überschäu-
men. Die jeweiligen Parameter
sind in der Programmsteuerung
für bis zu 90 verschiedene Pro -
dukte abspeicherbar. Auch wenn
die Fülldüsen dem Produkt ange-
paßt sind und über Ab schluß ke -
gel verfügen, ist für eventuelles
Nachtropfen eine Auf fang wanne
vorhanden, die pneumatisch ge -
steuert wird.

Der Maschinenaufbau besteht
aus einer Edelstahlkonstruktion
(Werk stoff Nr. 1.4301). Pro dukt -
be rührende Teile sind aus Edel -
stahl (Werkstoff Nr. 1.4401) herge -
stellt. Zur Reinigung des Vor rats -
be hälters, der Kolben und Füll dü sen
ist in der Steuerung ein Pro -
gramm abgespeichert. Die Grund -
reinigung erfolgt über einen
Spül kreislauf. Dabei wird an den
Fülldüsen ein spezieller Adapter
angebracht. Für die komplette Rei -
 nigung lassen sich die Füllkolben
leicht demontieren.

Die Firma EME-Engler bietet
Füll maschinen für die unter schied -
lichsten Produkte an. Es können
komplette Linien für die Ver ar bei -
tung von Gläsern, Fla schen und Do -
sen, aber auch für Becher, Schalen
und ähnliche Packungsarten kon-
zipiert und ge liefert werden.

Lineare Kolben-Füllmaschine
für vielseitigen Einsatz
Ein Feinkosthersteller plante zur Steigerung der
Kapazität und zur Verbesserung der Füll ge nauig -
keit und der Produktqualität die Anschaffung
einer neuen Füllmaschine. Die Produktpalette
umfaßte dünnflüssige, dickflüssige und pastöse
Produkte, die teilweise stückige Komponenten
enthält. Abgefüllt werden sollte in Gläsern und
Flaschen mit TO-Drehverschluß. Die Füllmengen
lagen zwischen 50 und 800 ml bei einer Abfüll -
temperatur zwischen 20 °C und 80 °C. Die Leistung
war auf bis zu 80 Gläser pro Minute auszulegen.
Ein weiteres Kriterium war eine schnelle Umrüst -
zeit auf verschiedene Formate und Produkte.
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S chwerpunkt liegt dabei auf
einem nachprüfbaren Ein spar -

effekt an Produkten bzw. Roh stof -
fen. Dazu hat LIEBEL eine ganze
Reihe spezieller Anlagen-Varianten
entwickelt, die mit großem Erfolg

bei namhaften Be trieben aller ge -
nannten Kate go rien im Dauer ein -
satz sind. Kom promisslose VA-Bau -
weise, robust konzipiert, sorgt für
hohe Schutzart und optimale Hy -
giene-Eigenschaften.

USS Fisch: Wäge-Sortieranlage für Frischfisch

LDS: Dosierwaage in VA-
Ausführung für trockene,
frei fließende Produkte

LIEBEL Wäge- und Sortiertechnik
LIEBEL Wäge- und Sortiertechnik (www.liebel-
waegetechnik.de) ist ein versierter Hersteller von
Kontrollwaagen, Sortieranlagen, Egalisier syste men
und Handlingtechnik. Die Anlagen bewähren
sich in den Bereichen Fleischereiprodukte, Käse-
Abpackung, Fischverarbeitung, Bananenab packung,
Großbäckereien und allen übrigen Betrieben der
Nahrungs- und Genussmittelherstellung.
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LWS-1400-S: Spezial-Kontroll waage für Bäckerei -
produkte vor dem Backprozess

LWS Standard: LWS-1400 Kontrollwaage

UES-Fleisch: Egalisiersystem (Fixgewicht-Kartons)
für Fleischprodukte

USS Geflügel: Wäge-Sortieranlage für Hähnchen

UES Bananen: Spezial-Egalisiersystem für Bananen

LWS ML-8: Mehrspur-Kontrollwaage für Bäckerei -
produkte (8-spurig)
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Füllstandskontrolle

Die Kontrolle des Füllstandes ist
eine der wichtigsten Kontrollen in
einer Abfülllinie. Mittels Kamera,
Hochfrequenz oder Röntgen wird
der Füllpegel präzise bestimmt.
Unter- oder überfüllte Behälter wer -
den aus dem Produk tions strom aus -
geleitet.

Etikettenkontrolle

Neben der klassischen Anwesen -
heits kontrolle für Etiketten steigt
mit dem Anspruch an das Design
der Ausstattung auch der An -
spruch an die Etikettenkontrolle.
Mit Kameras wird, innerhalb oder
außerhalb der Etikettier ma schi ne,
der korrekte Etikettensitz überprüft.

Verschlusskontrolle

Die Überprüfung des Verschlusses
ermöglicht dem Abfüller Fehler wie
fehlende und undichte Ver schlüs se
automatisch zu erkennen und aus -
zuleiten. 

Vakuumkontrolle

Ein besonderer Aspekt der Ver -
schluss kontrolle ist die Vakuum -
kon trolle für Produkte, die heiß
abgefüllt werden. Hierbei wird die
Durchbiegung der Verschlüsse ge -
 messen.

Kontrolle der Loskennzeich nung

Die verschiedenen Kennzeich -
nun gen, die der Abfüller auf dem
Produkt anbringt, um gesetzli-
chen oder unternehmensinternen
Regelungen zu folgen, müssen
ebenfalls überprüft werden. Das
Spek trum der Kontroll mög lich -
kei ten reicht von Anwesenheit bis
zur Lesung. Auch Barcodes oder
Datamatrix Codes können mit Ka -
merasystemen gelesen werden.

Vollzähligkeitskontrolle

Ist das fehlerfreie Produkt nun im
Karton oder Tray, muss noch über-
prüft werden, ob die Anzahl der
Produkte der vorgegebenen Men -
ge entspricht.

Datenerfassung

Die Ergebnisse der verschiedenen
Kontrollen werden statistisch auf -
bereitet und können in einer Da -
tenbank oder in einem PDF-Do -
ku ment gespeichert werden.

Qualitätskontrolle
von Lebensmittelverpackungen

Zu einem hochwertigen Produkt gehört immer auch
eine hochwertige Verpackung. Neben den Anfor -
derungen des Gesetzgebers kommen hier insbe-
sondere Ansprüche des Marketings zum Tragen.
Die Kontrolle des fertigen Produkts auf die ver-
schiedenen Qualitätsmerkmale ist deshalb ein
wesentlicher Aspekt der unternehmensinternen
Qualitätssicherung.

Die Firma INDSPECT – Industrielle Prüftechnik
GmbH bietet ein weites Programm an Kontroll ge -
räten für Lebensmittelverpackungen. Dieses reicht
von Füllstandskontrollen über Etiketten kon trol len
und der Kontrolle der Loskennzeich nung bis zu
Vollzähligkeitskontrollen im Karton oder Tray.
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S 2000
VOLLAUTOMATISCHE SCHALEN-
VERSIEGELUNGSMASCHINE:
KONSTRUKTION FÜR EINE
PERFEKTE HYGIENE

Die S 2000 ist mit einem neuen
Werk zeugsystem ausgestattet, das
einen sehr einfachen und schnel-
len Wechsel der verschiedenen
Formate erlaubt. Da durch kommt
es zu weniger Zeit verlust beim
Werkzeug- oder Formatwechsel.
Es gibt keine schweren und
umfangreichen Umrüstungen
mehr, alle Teile sind handlich und
leicht.

SICHERHEIT und HYGIENE
Die S 2000 entspricht den euro -
päi schen Normen. Sie erlaubt ei ne
einfache Reinigung mit optima-
lem Schmutzwasserabfluss. Die rück -
standsfreie Reinigung ist möglich
dank der glatten Bodengruppe

SPEZIFISCHE LÖSUNGEN
MECA bieten Ihnen maßgeschnei -
derte Lösungen für Ihre individu-
ellen Anforderungen wie z. B. So -
ßenfalle, Vakuumtank mit relati-
vem Vakuum für empfindliche Pro -
dukte, Kühlaggregate in der Boden -
gruppe integriert. Das Meca Trans

Fördersystem erlaubt die Ver -
packung aller flüssigen Produkte.
Alle Werkzeuge sind mit den Ma -
schinen der S-Serie kompatibel.

KNOW-HOW
Die S 2000 ist geeignet für die Ver -
arbeitung von Standard-Folien,
Schrumpffolien, luminium-Folien,
Vor-Zuschnitt, Inside Cut, Meca -
Skin etc.

FS 950
TIEFZIEHMASCHINE
MIT MAXIMALER LEISTUNG,
EINFACHE BEDIENUNG,
SEHR ROBUST

Die Thermoformung bei
der FS 950 erfolgt durch
Einblasen, Va ku um oder
durch beides; aber auch
im Negativ-, Positiv-Tief -
 zieh ver fah ren oder
Warm  tief zieh ver fah ren.
Ein schneller For mat -
wech sel ist möglich durch
das spezielle Trenn wand  system.

SCHNELLER FOLIENWECHSEL
Die Dauer des Rollenwechsels be -
trägt weniger als drei Minuten. In
der Option Großformat können
Rollen mit einem Durchmesser
von  800 oder 1200 mm verarbei-
tet werden. Die Greifvorrichtung
ist geeignet für Flexibel- und
Hart folien von 50 bis 1000
Mikrons.

VORHEIZSTATION
und SIEGELSTATION
Das Vorheizen erfolgt über eine
Heiz platte und ist an mehreren
Stationen möglich. Arbeiten ist

mit Vakuum oder Gas möglich.
Die Gasinjektion geschieht durch
Vor pressen, Düse oder Einschnitt.
Ein Schneller Formatwechsel ist
durch eine Vorrichtung zum Weg -
 setzen von Schweißplatten und
Schweißzubehör möglich und
dau  ert weniger als fünf Minuten.

SCHNITT VON FLEXIBEL
ODER HARTFOLIEN
Verschiedene Schnittsysteme für
flexible und harte Folien sind für
alle Fexibel- oder Hartfolien ge -
eig net. Eine Vorstanzvorrichtung
für teilbare Verpackungsarten kann
hinzugefügt werden. Die Zahl von
Ver sie ge lungs ein hei ten pro Lage
kann geändert werden, ohne die
Messerwelle aus der Ma schi ne
nehmen zu müssen. Die Ma schine
ist ausgestattet mit einem zwei-
motorig angetriebenen Rand -
streifen- Aufroller mit eingebauter
Unterbrechungsanzeige, Sie ver -
fügt über eine Rand strei fen an -
saugung und einen Zer klei ne rer.

AUSLAUF
Der Auslauf erfolgt über Schwer -
kraf trollenbahn oder einen ange-
triebenen Bandförderer. Die Syn -
chronisierung mit Etikettierer
oder Gewichtsanalyse ist möglich.

SICHERHEIT und HYGIENE
Die Konstruktion der Maschine
hält die EU-Normen ein. Sie ist
leicht zu reinigen dank dem opti-
mierten Waschwasserablauf.

KNOW-HOW
Verarbeitet werden Flexibel-Folie
wie APE, pasteurisierbare/sterili-
sierbare Folie, beschichtetes Papier,
und Hartfolie APET.

Vollautomatische Schalenversiegelungsmaschinen
und Tiefziehmaschinen
Seit über 50 Jahren ist MECAPACK ein Unter -
nehmen für Entwicklung, Erstellung und  Ver trieb
von Verpackungsmaschinen und Lösungen.
MECAPACK bietet für die Bereiche Lebensmittel,
Arzneimittel und  industrielle Fertigung zwei ein-
ander ergänzende Maschinenbaureihen an: Tray-
Sealer zum Versiegeln vorgeformter Schalen und
Thermoformmaschinen für weiche und harte Folien.
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Elektronische Sortierung
Die Anforderungen an Produktqualität und -sicher -
heit sind in den letzten Jahren kontinuierlich
gestiegen. Dies gilt speziell für das Vorkommen
von Fremdkörpern und Produktdefekten. Durch
den Einsatz von automatischen opto-elektronischen
Verleseanlagen können Obst und Gemüse,
Kar tof feln, Nüsse, Rosinen, Mandeln und Meeres -
früchte aber auch Kunststoffgranulate oder Tabak
kontrolliert werden. Die Fa. BEST aus Belgien bietet
ein umfangreiches System an Verlesesystemen für
verschiedene Produkte. Die Anlagen arbeiten im
Bereich der elektronischen Sortierung mit Infra rot-
Licht, Laser- und Kameratechnologie.

LED-Verleseanlage MAT 3000

Die MAT 3000 basiert auf der seit
langem bewährten Maschine MAT
2000. Die Einsatzbereiche liegen in
der Sortierung von grünen bzw.
gel ben Bohnen. Erkannt werden
mit diesen Maschinen hauptsäch-
lich grobe Ver un rei ni gungen wie
Holz stücke, Steine oder Kleintiere
wie Mäuse, Frö sche und ähnliches.
Po la risiertes und moduliertes LED-
Licht wird durch Leuchtdioden er -
zeugt und auf das Transportband
ge strahlt. Das reflektierte Licht
wird von Sensoren aufgefangen
und das Signal ausgewertet. Das
Infrarot-Licht bewirkt dabei einen
hohen Kon trast zwischen dem
Gut-Pro dukt und den Fremd kör -
pern und somit eine sichere Aus -
schleu sung. Die MAT 3000 ist mit
Ar beits breiten von 1.200 und
1.600 mm lieferbar. Damit sind Lei -
stun gen von 8 t/h bis max. 16 t/h
er reichbar. Bis zu 40 Aus schleus -
klappen sorgen für eine exakte Aus -
schleusung der erkannten Fremd -
körper und Defekte.

Kamera-Verlesetechnologie
bei der Genius

Die Sortiermaschinen der Bau rei -
he Genius können verschiedene
In spek tionstechnologien in un -

ter schiedlichen Bereichen der Ma -
 schine vereinigen. Der Schwer -
 punkt bei diesem Maschinentyp
liegt bei hochauflösenden Ka me -
ras. Farb- oder Monochrom-Ka -
me ras können mit unterschiedli-
cher Beleuchtung kombiniert
wer den. Daneben können bei der
Genius auch Laserquellen zur De -
tektion ein gesetzt werden. Er -
kannt werden sowohl fehlfarbe-
ne Produkte (Hell/Dunkel-Kon -
trast, rot/grün oder ähnlich) als
auch Fremd kör per von abwei-

chender Form. Je nach Produkt
können zusätzlich In fra rot- oder
Ultraviolett-Tech no lo gie einge-
setzt werden. Auch Kom bi na tio -
nen verschiedener Kame ra typen
sind möglich. Immer wird das
Pro dukt mit Hilfe einer Vi bra -
tionsrinne gleichmäßig auf ei -
nem schnell laufenden Trans port -
band verteilt. Die Untersuchung
in möglichst dünner Schicht bei
gleichmäßiger Produktverteilung
bringt die besten Ergebnisse. Als
Zu satz option können Kameras
seitlich angebracht werden, die
dann über ein Spiegelsystem eine
Kontrolle des Produktes von der
Unterseite er möglichen. Die Aus -
scheidung der Defekte oder
Fremd körper er folgt durch eine
Düsenleiste mit speziell ent-
wickelten Druck luft dü sen, die
dicht nebeneinander an ge ordnet
sind. Dadurch kann jeder Defekt
gezielt und individuell er fasst
und ausgeschleust werden. Der
Ver lust von Gutprodukt wird da -
bei auf ein Minimum reduziert.
Die Düsen werden durch einen
Hoch leistungsrechner angesteu-
ert, das Gut-Produkt setzt seinen
Weg in der Linie fort. Mit dem
neu entwickelten Grafical User
Interface (GUI) können An wen -
der auf sehr einfache Weise das
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Produkt und die Defekte »einler-
nen«. Durch Fern bedienung und
Online ver bin dung können jeder-
zeit Diagnose- und War tungs ar -
beiten durchgeführt werden. Bei
der Genius sind Arbeitsbreiten
von 640, 1.200, 1.600 und 2.000
mm verfügbar. Die Auslegung
der Maschine ist von Produkt und
gewünschter Leistung abhängig.

Laser-Technologie

Ergänzend zu den kamerabasier-
ten Systemen kann mit Hilfe der
Lasertechnologie die Ober flä chen -
struktur des zu untersuchenden
Pro  duktes analysiert werden. Durch
unterschiedliche Re flek tion und
Streu ung des gebündelten La ser -
lichtes an der Ober flä che des
Fremdkörpers bzw. des Gut-Pro -
duktes, wird über einen Rechner
eine Aus schleus vor rich tung akti-
viert. Es können also problemlos
z. B. weiße Steine in einem Pro -
dukt strom von weißen Bohnen er -
kannt werden. Zu sätz lich ist mit La -
ser technologie auch die Er ken -
nung von Farb ab wei chun gen mög -
lich. Bestimmte Pro dukte wie z. B.
Chlorophyll fluoreszieren bei Ab -
sorp tion von Licht einer bestimm-
ten Wellen län ge. Dies wirkt sich
insbesondere dann positiv aus,
wenn Gut pro dukt und Fremd kör -
per keine strukturellen Unter schie -
de an der Oberfläche aufweisen.
Chlo ro phyll fluoresziert nur in
intakten Zellen. Es können somit
zer störte (z. B. verfaulte) Bereiche
bei grünem Gemüse erkannt und
ausgeschleust werden. Die Aus -
schleu sung erfolgt hier ebenfalls
über eine Reihe von speziellen,
schnell reagierenden Druck luft dü -
sen, die eine gezielte Aus schleu -
sung von fehlerhaften Produkten
oder Fremdkörpern ermöglichen.

Gerätetypen

Die Anlage des Typs Helius kon-
trolliert Produkte ausschließlich
mit Lasertechnologie. Die Unter su -
chung erfolgt bei diesem Typ im

freien Fall. Durch einen schnell ro -
tierenden Polygonspiegel wird ein
Laser-Vorhang über dem Pro dukt -
strom erzeugt. Der reflektierte
Strahl wird erfasst und über Sen so -
ren ausgewertet. Die Helius ist mit
Arbeitsbreiten von 640, 1200 und
1600 mm lieferbar und deckt da -
mit ebenfalls ein breites Lei stungs -
spek trum bei unterschiedlichen
Pro duk ten ab. Bei der Ma schi nen -
reihe »Ge nius« sind Kom bi na tio -

nen aus verschiedenen Kameras
mit unterschiedlichen Laser sy ste -
men möglich. Da durch wird eine
erstklassige Sor tier effizienz erzielt.
Für ihre Kun den bietet die Firma
BEST in ih rem Technikum in He ver -
lee (Bel gien) mit einer Reihe von
Test ma schi nen die Möglichkeit,
die ver schie denen beschriebenen
Ver  le se ar ten für eine Vielzahl von
Pro duk ten zu demonstrieren und
zu testen. 
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Röntgentechnik zur Fremdkörpererkennung

Die Anforderungen von Handel und Verbraucher
an die Produktsicherheit sind in den letzten Jahren
kontinuierlich gestiegen. Auch der Gesetzgeber
drängt mittlerweile auf den Einsatz von Fremd kör -
 per detektoren für Lebensmittel. Zur Erken nung
von Fremdkörpern in geschlossenen Verpackungen
wie Dosen, Gläsern, Schlauchbeuteln oder Schachteln
bietet sich die Röntgentechnologie an. Aber auch
unverpackte Produkte können mittels Röntgen -
technologie auf Fremdkörper kontrolliert werden.
Grundsätzlich können bei der Durchleuchtung
mit Röntgenstrahlen Glassplitter, Steine und
Metallteile erkannt werden, ebenso Knochen und
Kunststoffe mit hoher Dichte wie z. B. PVC.
Dabei spielt es keine Rolle, ob das Produkt in
metall haltigen Verpackungen wie z. B. in Alu -
minium beuteln oder -schalen oder aber in Weiß -
blech dosen verpackt ist.

Sicherheit

Das Produkt selbst und auch die
Umwelt werden durch die Rönt -
genquelle nicht be einträchtigt.
Dies ist durch neutrale Unter -
suchungen z. B. von technischen
Überwachungsvereinen bestätigt
worden. Das Pro dukt selbst un -
terliegt einer Strah len dosis, die

Ixus Pack Ixus Jar

etwa 1/1000 der durch die Strah -
lungsverordnung festgelegten
Dosis für Mess zwecke entspricht.

Aufbau der Geräte

Eine Röntgenröhre wird über ei -
nen Hochspannungsgenerator mit
Spannung versorgt, die einstellbar

ist. Die Strahlung wird zu ei nem
»Vorhang« gebündelt und über
ein Leitsystem durch das Pro dukt in
Richtung Rönt gen de tek tor gelei-
tet. Das zu kontrollierende Produkt
wird zwischen Röntgenquelle und
Detektor hindurchgeführt. Die In -
ten sität der Röntgenstrahlung kann
dabei dem Produkt angepasst wer-
den. Jeder Gegenstand, der Rönt -
gen strahlung absorbiert, führt zu
einer Schwächung der Intensität,
die dann von den Sensoren erfasst
wird. Dabei ist nicht die Größe son -
dern die Dichte des Fremd kör pers
entscheidend. Die Ver ar bei tung des
Röntgensignals kann über Grau -
wertschwellen oder über Bild  ver ar -
beitung erfolgen. Bei der Er fas sung
der Grau wert schwellen ist haupt -
sächlich die Dichte des Fremd kör -
pers aus schlag gebend. Bei der Bild -
 ver ar bei tung wird das Kom plett -
bild des Produktes erfasst und da -
bei Schwankungen der Dicke oder
Dichte berücksichtigt. Speziell für
Dosen oder glasverpackte Pro duk  te
bietet sich diese Methode an.

Gerätetypen

Die Firma Best bietet zwei ver-
schiedene Geräte ty pen an:

Vertikale Durchleuchtung
(IXUS Pack oder IXUS Bulk)

Diese Geräte werden für die Un -
ter suchung von Flach- oder Weich -
 packungen, aber auch von lose
ge schüt teten Produkten wie z. B.
Nüssen, Rosinen o. ä. eingesetzt.
Das Produkt liegt flach auf dem
Transportband und wird von
oben nach unten durchleuchtet.
Weitere Produktbeispiele: Trocken   -
früchte, Snacks, Süßwaren, Fer -
tig gerichte in Schalen, Schlauch -
beuteln usw.

Horizontale Durchleuchtung
(IXUS Jar)

Diese Geräte werden zur Kon -
trolle von Gläsern, Flaschen oder
Dosen eingesetzt. Die Packungen
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werden vereinzelt der Maschine
zugeführt. Die Durchleuchtung
er folgt im horizontalen Strah len -
gang. Dieses Verfahren ist spezi-
ell zur Erfassung von Scherben
oder Splittern im Produkt geeig-
net. Die Ausschleusung erfolgt
durch Blasdüsen, Weichen oder
Pusher. Die Geräte des Typs IXUS
Jar werden mit einer, zwei oder
auch drei Röntgenquellen ange-
boten. Zwei Röntgenquellen
durch leuchten in einem bestimm-
ten Win kel das Produkt und er -
höhen so wesentlich die Chance,
Fremd körper zu erkennen, die
mit nur einer Quelle vielleicht
nicht er fasst werden könnten.
Die dritte Strahlenquelle durch-
leuchtet die Verpackung schräg
von oben und dient der verbes-
serten Kontrolle des Boden be -
reichs einer Flasche oder eines
Glases. Durch den Ein satz der
dritten Röntgenquelle kann die
Wahrscheinlichkeit der Fremd -
kör pererkennung noch ein mal
gesteigert werden. Durch den
Ein satz von Fremd kör per de tek -
toren nach dem Rönt gen prin zip
können die Risiken der Le bens -
mittelproduktion deutlich re -
duziert werden ohne die Ar beits-
und Produktsicherheit zu be -
einträchtigen.

dreistrahlige Ixus Jar
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Metalldetektoren
für die Lebensmittelindustrie
Durch die Automatisierung der Prozesse in allen
Bereichen der Lebensmittelherstellung ist die
sichere Erkennung von metallischen Fremdkör pern
ein Muss. Lebensmittelhandel und Verbraucher
verlangen zu Recht eine absolute Produkt sicher -
heit. Die Kontrolle der verpackten Produkte am
Ende der Produktions linie schließt eine erneute
Verunreinigung mit metallischen Fremdkörpern aus.

Aufbau und Funkion

Metallsuchgeräte bestehen aus
einem Metallgehäuse mit einer
rechteckigen oder runden Prüf öff -
nung, die dem zu kontrollieren-
den Produkt angepasst ist. Um die
Prüföffnung ist ein Spu len system
mit drei Spulen angeordnet. Eine
Spule dient dabei als Sender, die
beiden anderen als Empfänger.
Die Sendespule wird durch einen
Oszillator mit einer Spannung
sowie einer bestimmten Frequenz
versorgt. Die beiden Emp fän ger -
spulen sind mit der Aus wer te lek -
tro nik verbunden. Im Gleich ge -
wicht (Balance-Zu stand) ist die

Metalldetektor auf einem Band aufgebaut

Aus gangs span nung gleich Null.
Je der Me tall ge genstand bzw. je -
der elektrisch lei tende Ge gen -
stand, der die Prüf öffnung pas-
siert, bewirkt eine Pha sen ver schie -
bung zwischen den Spulen, die
mittels eines Mikroprozessors ver-
arbeitet wird. Ein Signal löst dann
den Ausschleusmechanismus aus.
Die ses Prinzip beruht auf der elek-
trischen Leitfähigkeit der Metalle.
Es können sowohl magnetische
Me talle als auch Buntmetalle und
Edelstahl erkannt werden. Ei sen -
metalle erzeugen dabei stärkere
Signale als die übrigen Metalle
und werden somit am besten de -
tektiert. 

Detektionsempfindlichkeit

Die Ansprechempfindlichkeit ei -
nes Metalldetektors ist von ver-
schiedenen Faktoren abhängig:

1. Größe der Durchgangsöffnung
Eine Faustregel beziffert die Er -
kennungsgröße eines Me tall such -
ge rätes mit einem Ku gel durch -
messer von 0,8 % bis 1 % der je -
wei ligen Durchlasshöhe des Such -
kopfes bezogen auf Eisen. 

2. Produkteffekt
Produkte mit hohem Pro dukt ef -
fekt sind beispielsweise Salz- und
Essiglaken, Senf, Ketchup usw.
Eine wichtige Rolle spielt auch die
Produkttemperatur. Einen ge rin -
gen Produkteffekt haben tro -
ckene Produkte wie Pulver, tro -
ckene Granulate, Mehle oder
auch tiefgefrorene Produkte, bei
denen das Wasser durch die nied-
rigen Temperaturen gebunden
ist. Der Produkteffekt wird durch
die Elektronik kompensiert. Je
stärker die erforderliche Kom pen -
sation ist, desto schlechter wird
die An sprech emp find lich keit.

3. Einbauart bzw. Umwelteinflüsse
Elektromagnetische Felder, die
von anderen Maschinen oder An -
lagen erzeugt werden, können
die Empfindlichkeit eines Metall -
de tek tors beeinflussen. Hier wer-
den dann Ab schir mungs maß nah -
men erforderlich. Das Gerät stellt
sich im Lernmodus automatisch
auf den jeweiligen Produkteffekt
ein. Durch einen Speicher für bis
zu 100 Produkte können die Ein -
stellparameter durch Knopfdruck
mittels Klartextanzeige oder Ar ti -
kel nummer abgerufen werden.
Das Gerät verfügt über drei Zu -
gangs ebenen, die jeweils durch
ei gene Codes abgesichert sind. 

Optionen

Um die Flexibilität und die An -
pas sung an unterschiedliche Pa -
ckungen und Produkte zu verbes-
sern, bietet LOCK das 3 f–System
mit drei wählbaren Ar beits fre -
quen zen an. Dadurch kann der
Me tallsuchkopf besser auf Pro -
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Rohrleitungsgerät optionale Oberfläche im »high hygienic standard«
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duk te mit unterschiedlichem Pro -
dukteffekt oder abweichende Pa -
ckungsgrößen angepasst werden.
Im Lernmodus wählt der Such -
kopf die optimale Frequenz auto-
matisch aus. Beim hf-System ar -
beitet der Suchkopf mit einer be -
sonders hohen Frequenz. Dieses
Sy stem wird besonders bei Pro -
dukten mit geringem Pro dukt ef -
fekt eingesetzt und bewirkt eine
hohe Empfindlichkeit speziell bei
Fremdkörpern aus Edelstahl.

Anwendungsbeispiele

Freifallgeräte
z. B. in Kom bi na tion
mit Schlauch beu tel ma schi nen
Spezielle Freifallgeräte mit gerin-
ger Bauhöhe stehen zum Einsatz
zwischen Abfüllwaagen und
Schlauch  beutel-Ver pa ckungs ma -
schi nen zur Verfügung. Diese Ge -
räte empfehlen sich insbesondere
bei Anwendungsfällen, bei de -
nen Produkte in metallisierte Fo -
lien verpackt werden. Diese Fo -
lien können nicht mit herkömmli-
chen Metallsuchgeräten über-
prüft werden. Es stehen sowohl
komplette Einheiten bestehend
aus Suchkopf, Fallrohr, Aus schleus -
vorrichtung und Montagegestell
zur Verfügung. Dabei wird das
verunreinigte Produkt automa-

tisch seitlich ausgelenkt. Einen
sehr geringen Platzbedarf weist
das Gerät des Typs »Waferthin«
auf. In Kombination mit speziel-
len Abstandsringen kann die er -
forderliche metallfreie Zone und
damit der Platzbedarf auf ein Mi -
ni mum reduziert werden.

Rohrleitungsgeräte
Bei bestimmten pumpfähigen Pro -
dukten, die später z. B. in Weiß -
blechdosen oder Därme mit Me -
tallclips gefüllt werden, wird eben -
falls das unverpackte Pro dukt auf
metallische Verunreinigungen
über prüft. Dabei werden soge-
nannte Rohrleitungsgeräte (Pipe -
line) mit runder Prüföffnung ein-
gesetzt. Das Produkt wird durch
eine Kunststoff-Rohrleitung oder
einen stahlgewebefreien Schlauch
durch den Suchkopf gepumpt, der
bei Metallerkennung das Aus -
schleusventil aktiviert.

Metallsuchgeräte
für die Pharmazeutische Industrie
Unmittelbar hinter Tabletten pres -
sen werden speziell entwi ckelte
Me tallsuchgeräte für hohe Lei -
stun gen und hohe Ge nauig kei -
ten eingesetzt. Dabei handelt es
sich um Komplettgeräte beste-
hend aus Metallsuchkopf mit Pro -
duktrutsche und einer automati-
schen, ausfallsicheren Aus schleus -

vorrichtung. Das gesamte Gerät
ist auf ein fahrbares Stativ mon-
tiert, das einen flexiblen Einsatz
ermöglicht. Die Geräte der neuen
Produktionsreihe »Metalcheck 30+
Pharma« haben die strengen Va -
li dierungsverfahren namhafter
Pharmazie-Unternehmen bestan-
den. Eine Anpassung an die aus
den USA stammenden und bald
in ternational gültigen Regeln
(CFR 21, Part 11) ist durch eine
spezielle Software sowie einen
ebenfalls speziell entwickelten
Industrie-PC möglich. Bei Strom -
aus fall bzw. Störung am Gerät
geht die Ausschleusklappe auto-
matisch auf die Stellung »Aus -
schleu sung«. So ist gewährleistet,
dass in keinem Fall metallverun-
reinigte Tabletten oder Kapseln
in den Gutstrom gelangen kön-
nen. Durch die extrem kleine
Durchgangsöffnung sind De tek -
tions empfindlichkeiten im Be -
reich von 0,2 bis 0,3 mm bezogen
auf Eisenmetalle möglich.

Dennoch stellt der heutige Markt
weitaus höhere Anforderungen,
weshalb die Vorgabe für den Auf -
gabenbereich der nächsten Ge ne -
ra tion an Metalldetektoren stark
von derzeitigen und zu künf tigen
Kun den an for de run gen bestimmt
wird. Die Ent wicklung von INSIGHT
nahm zwei Jahre in Anspruch. Das
Ergebnis ist ein völlig neues Mo -
dell, das erfolgreich auf die Be -
zugs werte im Hinblick auf Lei -
stung, Kom mu nikation, System in -
te gration, leichte Bedienbarkeit
und Be triebs kosten aufbaut. 

INSIGHT ist nach einem der ein-
zigartigen Merkmale der neuen
Serie benannt, nämlich der Vi sua -
lisierung des Verfahrens zur Me -
talldetektion. Neben den gängi-
gen Parametern, wie Empfind -
lich  keit und Phasenwinkel, um -
fasst die MMS von INSIGHT ein
Vektordiagramm, das einen Ein -
blick in die internen Prozesse des
Metalldetektors gewährt. Dieses
Grafikdisplay ist unter dem Na -
men Direct Digital Signal be -
kannt und zeigt Produktsignale,
elektrisches Rauschen, mechani-
sches Rauschen und eine einzig-
artige Signatur für FE-, Nicht-FE-
und Edelstahl (304/316)-Metalle
deutlich.

Pharma-Gerät Freifall-Gerät





74

Glas – die optimale Verpackung

Qualitätsprüfung am Produkt

1. Einleitung

Prüfungen finden während der
gesamten Behälterglasherstel -
lung von der Prüfung der angelie -
ferten Rohstoffe über die Prüfung
des fertig geschmolzenen Glases
und der frisch geformten Artikel
bis zur Endprüfung der fertigen
Artikel, die den Kühlofen durch-
laufen haben, entspannt und KE-
vergütet sind, statt.

Im Anschluss an die Kalt end -
ver gütung der Behälter, nach
Ver lassen des Kühlofens wird
jede einzelne Flasche einer Quali -
tätsprüfung unterzogen. Diese ist
in ein ganzheitliches Konzept
ein gebunden.

Um eine durchgängige Quali -
täts sicherung zu gewährleisten,
hat die Saint-Gobain Oberland AG
ein Integriertes Management Sy -
stem (IMS) eingeführt, das Ziele,
Strategien und Prozesse dokumen -
tiert, die die Qualität der Produkte
und Leistungen, den betrieblichen
Umweltschutz sowie Arbeits- und
Anlagensicherheit umfassen. Das
IMS ist prozessorientiert aufge-
baut und berücksichtigt Anforde -
rungen zum Qualitäts- und Um -
weltmanagement, hygienische Vor -
schriften und solche zur Arbeitssi -
cherheit. Nach dem Abkühlen der
Artikel und dem Kaltendver gü -
tungsauftrag müssen alle Artikel
vor dem Verpacken geprüft wer-
den. Es wird zwischen On-Line
und Off-Line-Prüfungen unter-
schieden.

On-Line-Prüfungen erfolgen-
durch automatische Sortier ma -
schinen und eine manuelle
Leuchtschirmkontrolle am Trans -
portband. Alle Artikel durchlau-
fen die automatischen Sortier ein -
richtungen, die die Flaschen
durchleuchten und vielfache Prü -
fungen hinsichtlich verschiedener
Glasfehler, der Wandstärke usw.
vornehmen – es ist eine soge-
nannte 100 %-Prüfung.

Off-Line-Prüfungen sind Stich -
probenprüfungen und werden in
einem speziellen Prüfraum und
an einem Messplatz neben der
Sortierlinie durchgeführt. Im
Prüfraum werden gemäß einer
auf jeden Artikel zugeschnitte-
nen Artikelspezifikation Prüfun -
gen auf Maßhaltigkeit und Funk -
tionsfähigkeit durchgeführt. Es
sind Untersuchungen hinsichtlich 
Behältergewicht und -inhalt, Ver -
gütung, Maßeinhaltung und Fe -
stigkeit.

2. Sortiermaschinen

Die On-Line-Prüfung mit Sortier -
maschinen wird durchgeführt,
wenn die Artikel nach dem
Durchlaufen des Kühlofens aus-
reichend abgekühlt und ent-
spannt sind. Es wird mit mehre-
ren Sortiermaschinen entlang des
Transportbandes gearbeitet, die
bei jedem Produktwechsel, also
bei jedem Umbau auf einen
anderen Artikel, in einem aufwen -
digen Arbeitsprozess neu einge -
stellt werden müssen.

Kontrolle am Leuchtschirm

Am Leuchtschirm erfolgt durch
das Sortierpersonal eine visuelle
Kontrolle der Behälter.

Seitenwanddurchleuchtung
(MCAL-Inspektionsgerät/INEX
Superinspektor)

Die MCAL-Prüfmaschine wird für
den Körperbereich der Artikel
verwendet. Die glatten Flächen
werden durchleuchtet, und durch
Hell-Dunkel-Effekte kann er -
kannt werden, ob Einschlüsse,
Verschmutzungen oder Blasen im
Glas vorhanden sind. Wenn der
Fehler erkannt wird, wird der
betroffene Artikel mittels eines
gezielten Luftstoßes von der Li -
nie geworfen und über ein unter
dem normalen Transportband
verlaufendes Band wieder zurück
und dem Schmelzprozess zuge-
führt.

Bodendurchleuchtung
(MCF-Inspektionsgerät)

Die Bodendurchleuchtung funk-
tioniert nach dem gleichen
Prinzip wie die Seitenwanddurch -
leuchtung, allerdings werden die
Artikel von unten durchleuchtet.
Es können Einschlüsse, Ver -
schmutzungen, Affenschaukeln
(das sind Glasfäden in einer  Fla -
sche von einer Wand zur ande-
ren) oder Blasen erkannt werden.
Sowohl Seitenwand- als auch Bo -
dendurchleuchtungsgeräte müs-
sen nach jedem Umbau oder Arti -

kelwechsel sorg -
fältig neu einge-
stellt und kali-
briert werden,
damit gewähr-
leistet werden
kann, dass alle
schlechten Arti -
kel erkannt und
nicht zu viele
gute aussortiert
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Wandstärkenmessung
(OLT)

Die Glasbehälter werden auf eine
ausreichende und durchgängig
gleiche Wandstärke untersucht.
Der konduktive Effekt mit Glas
als Dielektrikum wird hierzu ge -
nutzt, d. h. es wird eine sich
ändernde Leitfähigkeit bei unter-
schiedlicher Wandstärke gemes-
sen. An der Linie sind Mess-Strei -
fen angebracht, die als Konden -
sator wirken, in dessen Dielektri -
kum sich ein elektrisches Feld
aufbaut und dessen Schwan kun -
gen dann gemessen werden. Um
zu gewährleisten, dass die Wand -
stärke des Behälters über die ge -
samte Fläche innerhalb der Tole -
ranz liegt, wird die Flasche ent-
lang der Mess-Streifen über mehr
als 360° abgerollt.

Mehrfachprüfung
(CO-Maschine)

Mehrere Produktprüfungen wer-
den mit einer Prüfmaschine
durchgeführt. Die Glasbehälter
werden mit einer optischen
Methode auf verschiedene Risse
untersucht. Weiter erfolgen eine
Reihe von Maßprüfungen, und
mit einem Codeleser kann die
Nummer der Form, mit der die
Flasche an der IS-Produktionsma -
schine hergestellt worden ist,
identifiziert werden. Der Fehler
kann auf diese Weise einer be -
stimmten Form zugeordnet wer-
den, das Bedienpersonal kann
Trends erkennen und entspre-
chende Maßnahmen ergreifen.
Jede Fertigform an der IS-Maschi -
ne hat eine Nummer. Aufgrund
der während der Prüfung gewon-
nenen Informationen lassen sich
Rückschlüsse auf die Qualität der
Formen ziehen. Fehler, die immer
wieder bei einer bestimmten
Form auftreten, erlauben dem
Personal, schadhafte Formen am
heißen Ende frühzeitig zu wech-
seln und somit den Ausschuss ge -
ring zu halten. Außerdem kann
systematisch ausgeworfen wer-
den. Wenn ein Fehler an den Sor -
tiermaschinen nicht erkannt wer -
den kann, kann vom Bedienper -
sonal die Fehlerursache und der
Code der entsprechenden For -
mennummer eingegeben wer-
den. Die betreffenden Artikel

werden dann automatisch aus-
sortiert. Folgende Eigenschaften
werden überprüft: Planität, Plan -
parallelität, Höhe (min/max), Mün -
dungsmaße, Risse im Boden und
Mündungsbereich.

3. Weitere Sortiermaschinen

Mit den bisher beschriebenen
Sortiermaschinen sind alle Sor -
tierlinien bei SG Oberland aus-
gerüstet. An einigen Linien wer-
den zusätzlich neue Sortierma -
schinen getestet. Weiter sind
Sortiermaschinen an Linien im
Einsatz, an denen Artikel mit
besonderen Anforderungen ge -
prüft werden.

Innendruckprüfung
an der Sortierlinie
(SPT = Sampling Pressure Tester)

Die SPT Prüfmaschine ist eine In -
nendruck-Prüfmaschine für Stich -
proben, die mit der CO-Maschine
kombiniert ist. Über den Code -
leser werden Artikel mit einer
bestimmten Formennummer aus-
geschleust und der SPT Maschine
zugeführt, wo sie an der Mün -
dung eingespannt und festgehal
ten werden. Anschließend wer-
den sie mit Wasser gefüllt und bis
zum Bruch oder dem maximalen
Arbeitsbereich des Gerätes einem
Druck, der permanent gesteigert



76

wird, ausgesetzt. Die Prüfwerte
beziehen sich auf eine Bela -
stungsdauer von einer Minute.

Neuglas-Inspektionsmaschine

Die Neuglas-Inspektionsmaschine
ist aus mehreren Modulen aufge-
baut und arbeitet überwiegend
mit CCD Kameratechnik. In eine
Basismaschine mit Mündungs-
und Bodeninspektion können
Module zur Seitenwandinspek -
tion, Seitenwand-Stress-Erken -
nung, Dimensionsmessung oder
Inspektion von Mündungsrissen
integriert werden. Weiter können
Formennummern gelesen wer-
den. Folgende Messungen sind
möglich:

– Inspektionen an der Mündung
Line over finish,
Blasen,
Überpresste,
Mündungsrisse usw.

– Inspektionen im Bodenbereich 
Einschlüsse,
Blasen,
Verschmutzungen,
Spannungen durch Einschlüsse
(spezielle Filter)

– Inspektionen im Seitenwand -
bereich
Einschlüsse,
Blasen,
Verschmutzungen,
Spannungen durch Einschlüsse
(spezielle Filter)

– Dimensionsmessungen
(mit einer separaten Dreh-
station)

On-Line Mündungsprüfung
(CSBC)

Die CSBC ist eine On-Line-Prüf -
maschine, mit der über ein Kame -
rasystem das von der Mündungs -
oberfläche reflektierte Licht un -
tersucht wird. Die Messung er -
folgt berührungslos; die Artikel
rotieren nicht. Es können Mün -
dungsfehler wie Line over finish,
Kerben, Überpresste usw. er -
kannt und ausgeschleust werden.

Wandstärkenmessung
an nicht runden Artikeln
(VMA)

Das Gerät ist in die CO-Maschine
integriert und arbeitet berüh -
rungslos. Eine Lichtlinie wird auf
die Oberfläche des Glases proji-
ziert. Die Reflexe an der Vorder-
und Rückseite des Glases werden
auf CCD-Zeilensensoren abgebil-
det und deren Abstände werden
ausgewertet.

4. Linieninformationssystem

Zurzeit wird bei Saint Gobain
Oberland ein Linieninformations -
system aufgebaut und weiterent-
wickelt. Die Ergebnisse aller Sor -
tier- und Prüfmaschinen werden
automatisch an das Linien infor -
mationssystem weitergegeben
und dort abgespeichert. Hier
werden die Gesamtzahl der ge -
schnittenen Glastropfen, die ge -
samte produzierte Menge an Ar -
tikeln, der an den einzelnen Sor -
tiermaschinen ausgesonderte Aus -
schuss, die Fehlerarten und deren
Häufigkeit aufgelistet. Bei Pro -
blemen mit einzelnen Formen
werden deren Nummer aufge-
führt und so eine Identifizierung
von kritischen Formen ermög-
licht.

Alle Informationen können
vom Personal am Kalten und
Heißen Ende, der Produktions lei -
tung sowie der Qualitätssiche -
rung abgefragt und analysiert
werden.

Weiter ist ein Nach richtenaus -
tausch zwischen dem Heißen und
dem Kalten Ende sowie anderen
technischen Abteilungen mög-
lich, um den verantwortlichen
Personenkreis schnell auf Fehler,
Probleme und besondere Ereig -
nisse aufmerksam zu machen, da -
mit unverzüglich reagiert und
Gegenmaßnahmen eingeleitet
werden können.

5. Off-Line Prüfung an der Linie

An einem Messplatz neben der
Sortierlinie wird 2-4 mal pro
Schicht eine Formensatz-Stich-
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niensimulator gestresst wurden,
werden anschließend der Innen -
druckprüfung unterzogen, um
die Gebrauchsinnendruckfestig -
keit zu ermitteln.

Axialdruckprüfung
(Axialdruckprüfmaschine)

In einer Axialdruckprüfmaschine
wird die Belastbarkeit von Glas -
behältern in axialer Richtung
bestimmt. Eine gute Axialdruck -
festigkeit ist wichtig, damit bei-
spielsweise eine ausreichende
Stapeldruckfestigkeit der befüll-
ten Gläser im Lager des Kunden
gewährleistet ist.

Kühlspannung

Die Spannung wird mit einem Po -
lariskop gemessen. Da ein unter
Spannung stehender Glaskörper
doppelbrechend wird, wird bei
Durchstrahlung mit polarisiertem
Licht der Polarisationszustand
des Lichtes durch die Spannungs -
doppelbrechung verändert. Diese
Veränderungen werden als Maß
für im Glaskörper vorhandene
Spannungen genutzt.

Oberflächenvergütung
Hot end coating meter

Mit dem »hot end coating me -
ter« wird die Schichtdicke der
Heißendvergütung im Körperbe -
reich eines Glasbehälters be -
stimmt. Es arbeitet nach dem
Lichtreflektionsprinzip. Eine in
einem Prüfkopf angebrachte
Lichtquelle wirft einen eng ge -
bündelten Lichtstrahl schräg auf
die Glasoberfläche. In Abhängig -
keit von der auf die Glas ober -
fläche aufgebrachten Heißend -
vergütungsstärke wird ein Teil des
Lichts reflektiert und von einem
im Prüfkopf installierten Empfän -
ger registriert.

Aus technischen Gründen er -
hält man nur relative Messwerte,
die in der Einheit »ctu = coating
thickness unit« als Ergebnis abge-
lesen werden.

Freiraums wichtig, der für die
Heißfüllung, Pasteurisation, Steri -
li sation oder für kohlensäurehal-
tige Füllungen erforderlich ist.

Innendruckfestigkeit
(RPT = Ramp Pressure Tester)

Die Innendruckfestigkeit wird zur
Bestimmung der Druckfestigkeit
von Engmund-Glasbehältern durch -
geführt. Sehr wichtig ist diese
Prüfung für Flaschen, die mit
kohlensäurehaltigen Getränken
gefüllt werden und so einen In -
nendruck erzeugen. Randvoll mit
Wasser gefüllte Flaschen werden
in den RPT eingespannt und bis
zum Bruch oder dem maximalen
Arbeitsbereich des Gerätes einem
Druck, der permanent gesteigert
wird, ausgesetzt. Die Prüfwerte
beziehen sich auf eine Bela -
stungsdauer von einer Minute.
Der Test wird darum auch als
Kurzzeit- Innendruckprüfung be -
zeichnet.

Liniensimulator

Mit Hilfe eines Liniensimulators
wird die Abnutzung, d. h. die
Oberflächenschädigung der Arti -
kel bei normaler Linienbeanspru -
chung, simuliert, die zu einem
Festigkeitsverlust führt. Flaschen,
die eine bestimmte Zeit im Li -

probe visuell und auf Maßhaltig -
keit geprüft:

Mündungsmaße
Höhe
Körperdurchmesser
Planparallelität
Achsabweichung
Mindestwandstärke
Kühlspannung
Artikelgewicht
visuelle Prüfung
artikelabhängige Spezialmessungen

6. Prüfraum

Bestimmte Off-Line Messungen
können nicht am Messplatz ne -
ben der Sortierlinie durchgeführt
werden. Da die Messungen zu
aufwendig sind oder nur jeweils
eine Prüfmaschine für alle Linien
in einem Werk existiert, werden
die Prüfungen in einem speziel-
len Prüfraum durchgeführt.

Gewicht / Inhalt
(mittels Waage)

Die leeren Artikel werden gewo-
gen, anschließend randvoll mit
Wasser gefüllt und erneut gewo-
gen. Auf diese Weise wird
geprüft, ob der vorgeschriebene
»Inhalt randvoll« eingehalten
wird. Diese Inhaltsmessung ist
aber auch für die Einhaltung des
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Finish coating meter

Mit dem »finish coating meter«
wird die Schichtdicke der Heiß -
endvergütung im Mündungsbe -
reich bestimmt. Es funktioniert
nach dem gleichen Prinzip wie
der »hot end coating meter«. 

Gleitwinkeltest

Der Gleitwinkeltest kann mit
dem Tilt Table durchgeführt wer-
den. Dabei wird die Gleitfähig -
keit der Behälter untereinander
geprüft. Jeweils drei Artikel wer-
den pyramidenförmig übereinan-
der angeordnet und der Nei -
gungs winkel der Ebene mit Hilfe
eines Elektromotors mit konstan-
ter Geschwindigkeit verändert.
Überschreitet der Winkel die
Haftreibungskräfte zwischen den
Artikeln, rutscht der obere Arti -
kel über die zwei anderen hin-
weg und bewirkt über einen
Schalter das Ausschalten des
Antriebsmotors. Der so ermittelte
Gleitwinkel ist ein Maß für die
Vergütung.

Schlagfestigkeitsprüfung
(AGR Pendulum Impact Tester) 

Mit einem Pendulum Impact Te -
ster wird die Schlag bean spruch -
barkeit der Glasbehälter geprüft.
Bei der Attributprüfung werden

die Artikel durch einen Stoß des
Pendels mit vorgegebenem Schlag -
 impuls beansprucht. Bei der Va -
riablenprüfung werden die Arti -
kel durch wiederholte Stöße des
Pendels mit jeweils gesteigertem
Schlagimpuls beansprucht. Be -
dingt durch Gewichtsreduzie run -
gen sowie gestiegene Linien ge -
schwindigkeiten hat die Prüfung
der Schlagbeanspruchung von
Glas behältern in den letzten
Jahren stark an Bedeutung zuge-
nommen.

Thermoschockprüfung

Die Thermoschockprüfung wird
in einem Prüfgerät mit zwei

Wasserbädern, die heißes bzw.
kaltes Wasser enthalten, durch-
geführt. Die Temperaturdifferenz
rT zwischen den beiden Wasser -
behältern ist vorgegeben. Die mit
heißem Wasser vollgelaufenen
Artikel werden mehrere Minuten
in einem Heißwasserbecken mit
Wasserumwälzung belassen und
dann in ein Kaltwasserbecken ge -
taucht. Nach etwa zehn Se kun -
den werden die Artikel dem Kalt -
wasserbecken entnommen und
sofort auf Risse und Sprünge
untersucht.

Automatische Prüfung der Maße
(AMD-Messmaschine/INEX Prolaser)

Bei Saint-Gobain Oberland wer-
den folgende Geräte eingesetzt:

AMD-Messmaschine
(Messungen mit Tastern)
INEX Prolaser
(berührungslose Messungen)

Die automatische Prüfung der
Maße kann entweder im Prüf -
raum oder an der Sortierlinie
durchgeführt werden. Eine For -
men satz-Stichprobe wird auto-
matisch geprüft auf:

Mündungsinnenmaße (Option)
Höhe
Körperaußendurchmesser
Mündungsaußendurchmesser
Achsabweichung
Planparallelität usw.
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Das Jahr der Nahrungsmitteldose
Gutes Entwicklungspotential für Weißblech

CROWN Nahrungsmitteldosen Deutschland GmbH
ist ein Unternehmen der CROWN Holding Inc., dem
weltgrößten Hersteller von Metall-Verpackungen.
Verpackungsmoden kommen und gehen, doch
die Dose bleibt! Anlässlich des 200. Geburtstags
der Nahrungsmitteldose bzw. des 180. Geburts -
tags der »Züchner-Dose« schauen wir auf die ein-
zigartigen Eigenschaften, die Weißblechdosen zu
einer leistungsfähigen, sicheren, zuverlässigen
und nachhaltigen Verpackungslösung für die
Zukunft machen.

D ie Idee, Lebensmittel in Weiß -
blechdosen abzufüllen, war

revolutionär. Im Jahre 1810 wur -
de damit erstmals die Halt bar ma -
chung von Lebensmitteln und der
Schutz wertvoller Inhaltsstoffe in
einer unzerbrechlichen Ver packung
möglich. Heute ist die Weiß blech -
verpackung aktueller denn je – als
sichere, zuverlässige, praktische
und umweltfreundliche Lösung,
die bei Lebensmittelherstellern,
Han del und Verbrauchern glei-
chermaßen beliebt ist. 

Nahrungsmittelhersteller ent-
scheiden sich für die Weiß blech -
dose aufgrund ihrer bewährten
Fähigkeit, Lebensmittel garan-
tiert 100 % licht-, wasser- und
luft dicht zu verpacken. Die drei-
teilige Dose ermöglicht eine
mehr jährige Haltbarkeit ihres In -
haltes, steht für unübertroffen
kon stante Produktqualität und
hat sich damit gegenüber alter-
nativen Verpackungsformen bis
heu te als unangefochtener Stan -
dard für wärmebehandelte Le -

bens mittel durchgesetzt. Die Weiß -
 blechdose bleibt in Bezug auf
Qualität, Wirtschaftlichkeit und
Zu verlässigkeit stets eine gute
Wahl. Dosen erlauben hohe An la -
gengeschwindigkeiten bei nied -
riger Ausschussrate und bieten
ge nerell ein starkes Kosten-/Lei -
stungs verhältnis. Ihre Un zer brech -
lichkeit und die lange Haltbarkeit
des Produkts machen die Nah -
rungsmitteldose auch für den
Ein zelhandel besonders wirt-
schaftlich, erst recht wenn es um
die Lagerung und Präsentation
von Produkten geht. Noch wichti-
ger dürfte sein, dass diese Ver -
packungsform ganz ohne teure
und energieverzehrende Küh lung
auskommt – die ökologischen und
betriebswirtschaftlichen Vorteile
liegen auf der Hand. Eine un längst
in Großbritannien durchgeführte
Studie hat gezeigt, dass gerade die
energieintensive Kühlung im Su -
per markt für die Umwelt ex trem
negative Folgen haben kann. 

Der zunehmend preis- und um -
weltbewusste Verbraucher von
heute verlangt eine Nah rungs -
mit telverpackung, die garantiert
sicher ist, Geschmack und Nähr -
stoffe zuverlässig schützt und
we nig Abfall erzeugt. Stabile und
praktische Portionsverpackungen
aus Weißblech sind bequem und
liefern die vom Verbraucher er -
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war tete Produktqualität mit ei -
nem Minimum an Ver packungs -
auf wand. Viele Verbraucher grei -
fen daher aufgrund der großen
Auswahl gerne zur Dose. 

Anders als bei anderen Ver -
packungswerkstoffen bedurfte es
in der Weißblechindustrie – wie
generell bei Stahlprodukten – im
21. Jahrhundert keiner »grünen
Revolution«, um die stoffliche
Ver wertung des Materials zu rea-
lisieren. Weißblech unterscheidet
sich ja bereits durch seine ur -
sprünglichen Merkmale von allen
anderen Ver packungs werk stof -
fen und ist daher beliebig oft und
ohne Qualitätsverlust zu 100%
recycelbar. Einzigartig ist Weiß -
blech auch dank seiner magneti-
schen Eigenschaften, die eine
leichte und wirtschaftliche Er fas -
sung und Sortierung ermöglichen
– ein Vorzug, den kein anderes
Ver packungsmaterial bietet. Hin -
zu kommt, dass der Einsatz wie-
derverwerteten Aus gangs ma te -
rials bei der Stahlherstellung un -
verzichtbar ist. Daher verwundert
es nicht, dass Weißblech unter
den Ver packungs werk stof fen die
höchste Recyclingrate erzielt und
den Maßstab für Ener gie ein spa -
rung und Emis sions minderung
setzt. Un ge ach tet dessen wird in
der Branche konsequent an sei-
ner Wei ter ent wick lung gearbei-
tet. Heute haben hocheffiziente
Her stel lungs prozesse die weitere

Re du zie rung von Abfall im Fokus.
Für die Umwelt bedeutet das
einen großen Gewinn.

Neben der Mikro wel len taug -
lich keit und neuen Öffnungsme-
thoden wie EasyLift und Peel -
Seam ist die Reduzierung der
Blechdicken »Downgauging« ein
wichtiges Thema in der Branche.
Denn ein geringerer Ma te rial ein -
satz macht die Dose leichter und
damit angenehmer im Handling
für die Verbraucher. Von 1974 bis
2006 wurde die Blechdicke der
Le bensmitteldose um 45 Prozent
reduziert. Trotzdem haben die
wichtigen Materialeigenschaften
der Dose wie Stabilität und Pro -
dukt sicherheit nicht gelitten. Es
ist vielmehr so, dass die dünneren
Dosenwände eine bessere Form -
bar keit der Dose bedeuten. Für
Verpackungsdesigner ein wichti-
ger Aspekt, denn ihnen steht mit
Metall ein Material zur Ver fü -
gung, das bis ins Detail auf Mar -
ken botschaften abgestimmt wer-
den kann. 

Gerade in wirtschaftlich schwie -
rigen Zeiten ist es wichtig, ein
Produkt zu haben, das Handel
und Füllgutherstellern Raum für
ihre individuellen An for de run -
gen lässt. Gleichzeitig muss es
dem Konsumenten das Gefühl
geben, preisbewusst und gut ein-
gekauft zu haben. Die Dose lei-
stet beides und ist deswegen für
die Zukunft bestens gerüstet.
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Crown Verschlüsse für Gläser und Flaschen
Crown Verschlüsse Deutschland GmbH ist ein
Unternehmen der Crown Holding, dem welt-
größten und in der Entwicklung führenden
Hersteller von Metall- Verpackungen für Gläser
und Flaschen.

V akuumverschlüsse von Crown
werden in Eu ropa an fünf

Standorten produziert:

Poole, Großbritannien
Seesen, Deutschland
Aprilia, Italien
Sevilla, Spanien
Goleniow, Polen

Für die Konserven- und Ge trän ke -
industrie in Deutschland er folgt
der Vertrieb des kompletten Pro -
gramms von Gläser ver schlüssen
und Verschließmaschinen über
Crown Verschlüsse Deutschland
GmbH in Seesen in enger Zu sam -
menarbeit mit dem langjährigen
Partner, der Florin GmbH Willich.
Crown Verschlüsse stellt in den
eu ropäischen Werken mehrere
Milliarden Vakuumverschlüsse pro
Jahr für viele Haushalts-, Le bens -
mittel- und Getränkemarken in
ganz Eu ropa her. Das Un ter neh -
men bietet Kunden innovative
und vorausdenkende Ver packungs -
 lösun gen für die Nahrungsmittel-
und Getränkeindustrie, um ihnen
zu helfen, im stark konkurrieren-
den und wachsenden Markt wett -
bewerbsfähig zu bleiben.

Crown Verschlüsse ist nicht nur
ein Hersteller von Maschinen und
den dazugehörigen Vakuum ver -
schlüssen, sondern versteht sich als
Partner für den gesamten Pro duk -
tions- und Verpackungs pro zess.

Das Unternehmen bietet den
Kunden Unterstützung von der
For schung und Entwicklung bis
hin zum technischen Kun den -
dienst sowie vom Ver schluss de -
sign bis zum gefüllten Produkt.
Die Kunden in Deutschland profi-
tieren von der langjährigen Zu -
sam menarbeit der Crown Ver -
schlüs se Deutschland GmbH See sen

mit der Florin GmbH. Das ge -
mein same, in vielen Jahren er -
wor bene Know-how und das
kom plette Dienst lei stungs- und
Serviceangebot der Florin GmbH
stehen den gemeinsamen Kun -
den zur Verfügung.

Das Team des technischen Kun -
dendienstes in Seesen unterstützt
die Kunden vor Ort bei der Aus -
wahl von Verschließmaschinen
und Verschließsystemen und ist
für den kompletten technischen
Service verantwortlich, der die In -
stal lation neuer Anlagen, die
Wartung und Überholung von
Maschinen, den Ersatzteilservice
so wie die technische Kunden be -
treuung umfasst. Selbst ver ständ -
lich steht der Service von Seesen
auch jederzeit für die Hil fe stel -
lung bei der Lösung technischer
Probleme zur Verfügung.

Neben der ständigen Ver bes se -
rung und weiteren Entwicklung
der Verschließsysteme und dem

technischen Kundenservice bietet
Crown in Zusammenarbeit mit
der Florin GmbH einen umfassen-
den Service an. Das Pro dukt ent -
wicklungsteam erarbeitet neue
Ver schluss- und Ver packungs kon -
zepte und unterstützt die Kun -
den bei der Entwicklung neuer
Produkte und Ver ar bei tungs tech -
no logien. Hierfür steht bei der
Flo rin GmbH in Willich ein gut
ein gerichtetes Technikum sowie
ein lebensmittelchemisches und
mi krobiologisches Laboratorium
zur Verfügung.

Crown Verschlüsse Europa ar -
bei tet ständig an der Ent wick -
lung und Verbesserung der Ver -
schließsysteme mit dem Ziel, den
Kunden frühzeitig Lösungen zu
bieten, die der Markt verlangt.
Fol gende Schwerpunkte stehen
dabei im Mittelpunkt und sind nach
den Erfahrungen von Crown für
die Kunden von besonderem In -
te resse:
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Produktsicherheit

Der Markt verlangt zunehmend
Verschlüsse, die nicht manipulier-
bar sind. Crown entwickelte spe-
ziell für die Kinder nah rungs in du -
strie den PT Plus-Verschluss, der
inzwischen von führenden Her -
stel lern eingesetzt wird.

Marktentwicklung

Lebensmittelindustrie und Einzel -
handel arbeiten ständig an der
Optimierung der Ausstattung
ihrer Produkte und der Ent wick -
lung neuer Marken. Verschlüsse
werden zunehmend genutzt, um
das Markenimage zu fördern. Die
grafische Abteilung unterstützt
die Kunden bei der Gestaltung
neuer Dekore. Das umfangreiche
Programm an Gläser-Verschlüssen
und Verschließsystemen bietet
zahlreiche Möglichkeiten für die
Entwicklung individueller Ge stal -
tungs möglichkeiten.

Pro duk tions- und Linien-Effizienz

Crown Verschlüsse entwickelt
eine neue Generation von Glä -
ser  ver schließ maschinen, um Kun -
den zu unterstützen, die Lei -
stung und die Produktivität ihrer
Pro duk tions linie zu verbessern.
Beispiele für aktuelle Ent wick -

lun gen aus jüng ster Zeit sind un -
ter anderem:

– Ein neues Verschluss zu führ -
system mit hoher Leistung, 
das die Produktivität der
Gläserfülllinie verbessert.

– Eine Hochgeschwindig keits -
ver schließmaschine mit einer
Leistung von bis zu 2.000
Verschlüssen/min, speziell ent-
wickelt für die Babynahrungs-
und Getränkeindustrie.

– Der sogenannte »Global
Capper« ist eine Ver schließ -
maschine mit einer Reihe neuer,
wegweisender Details, die das
Umrüsten von einer Glashöhe
zur anderen oder den Wechsel
des Durchmessers auf Knopf -

druck in wenigen Minuten er -
möglicht, sowie die Verschluss-
Sicherheit verbessert und den
Wartungsauf wand reduziert.

Schonung der Umwelt ressourcen

Crown Verschlüsse hat zusammen
mit den Kunden viele Projekte
initiiert, die das Ziel haben,
Verpackungs-abfälle zu reduzie-
ren und die Recyclingrate zu
erhöhen. Auch in Zukunft wird es
das Bestreben von Crown Ver -
schlüsse Deutschland sein, in Zu -
sammenarbeit mit der Florin GmbH,
den Kunden einen umfassenden
Service »rund um den Ver schluss«
zu bieten.
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Mit einem Schlag die Dosen öffnen

E dlund mit Sitz in Vermont
(USA), ca. 100 km südlich von

Montreal, hat sich neben seinem
Angebot von mehrfach prämier-
ten, selbstentwickelten Prä zi -
sions-Waagen und Groß kü chen -
ge räten als einer der ersten Her -
steller vor allem im Bereich kom-
merzieller Dosen öff nungs syste -
me etabliert. Dabei greift das Un -
ternehmen auf mehr als 80 Jahre
Herstellpraxis zurück.

Je nach Anforderung oder Ka -
pa zität der Kunden bietet man
ein breites Produktspektrum an,
das von manuellen oder pneuma-
tischen Dosenöffnern (Crown
Punch) bis hin zur vollautomati-
schen Dosenöffnungslinie reicht.

Die Tagesleistung
bestimmt die Modell-Variante

Maßgeblich für die Auswahl eines
bestimmten Modells ist die ge -
wünschte Tagesleistung. So emp-
fiehlt sich beispielsweise bei bis
zu 2.000 täglich zu öffnenden
Dosen der pneumatische Dosen -
öffner, Typ 625 M. Hierbei be -
zeich net »M« die Version mit
Deckel abhebemagnet: Der Mit ar -
bei ter führt die Dose nach dem
Öffnungsvorgang über den Mag -
neten, wobei der Deckel entnom-
men und beim darauffolgenden
Öffnungsvorgang freigegeben
wird.

Der pneumatische Dosenöffner
des Typs 625 in der A-Version

wird bei einer Ta ges leistung von
bis zu 3.000 Dosen empfohlen.
Das »A« in der Typbezeichnung
steht hierbei für »Alligatorklaue«
und bedeutet, dass der Deckel
nach der Stanzung mittels eines
pneumatisch arbeitenden Grei -
fers abgenommen wird.

Allen pneumatischen Dosen -
öff nern gemeinsam ist ihre stabi-
le Edelstahlkonstruktion und die
Sicherheitssteuerung im Zwei-
Hand-Betrieb. Außerdem eignen
sich die Öffner, dank der Hö hen -
verstellbarkeit, für Dosen nahezu
jeder Größe.

Einsparpotential bei steigenden
Entsorgungskosten durch den
Einsatz von Dosenpressen

Auch in diesem Bereich bietet
Edlund eine attraktive Lösung an,
die auf längere Sicht zu deutli-
chen Einsparungen bei den Ent -
sorgungskosten führt. Die hy -
drau lischen bzw. pneumatisch
arbeitenden Dosenpressen redu-
zieren das Volumen der Dose um
bis zu 85 % (Verhältnis 6 : 1).
Somit können also sechsmal mehr
Dosen in den Containermulden
bzw. Wertmülltonnen unterge-
bracht werden. Eine leichtere Art
zum Verdichten der Dosen ist
kaum zu finden. Sammeldienste
verlangen gewöhnlich nichts für
das Abholen einer Ladung ge -
press ter Dosen, da diese nun-
mehr nach Gewicht und nicht

nach Volumen bewertet werden.
Somit ergibt sich aus dem Re -
cycling der gepressten Dosen
eine zusätzliche Rendite des
Systems. 
Die Dosenpresse CH-5000 in Hy -
draulikausführung verdichtet bis
zu zehn Dosen pro Minute, ist
einfach zu bedienen und zeich-
net sich durch einen geringen
Arbeitsaufwand (das Öffnen des
Dosenbodens entfällt) und er -
höh te Sicherheit (Betrieb nur bei
geschlossener Kam mer ab deckung
möglich) aus. Darüber hinaus las-
sen sich sowohl Edelstahl-Ein hau -
sung als auch Presskammer mü -
he los reinigen.

Neu im Lieferprogramm der Florin GmbH,
Willich sind manuelle und pneumatische
Dosenöffner sowie vollautomatische Öff-
nungssysteme der Firma Edlund. Diese sind
für den Einsatz in Gastro nomie- und
Cateringbetrieben bis hin zur industriellen
Weiterverarbeitung von Produkten in
Weißblechdosen konzipiert. Aufgrund 80-
jähriger Erfahrung genießen diese Geräte
weltweit einen makellosen Ruf!
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Automatische Linie zum Dosen -
öffnen und Entleeren: Waschen,
Öffnen, Kippen, Spülen und Ver -
dichten mit nur einem Bediener

Um diese Aufgabe zu bewältigen
bedarf es einer vollautomati-
schen Dosenöffnungslinie wie z. B.
des Dosenöffnungssystems des
Typs 895A, das durch seine pro-
grammierbare Steuerung für
einen leistungsstarken und rei-
bungslosen Betrieb sorgt. Dieses
System wurde u. a. für Fein kost -
her steller, Kantinen, Spei sen lie -
fer dienste und Schulgroßküchen
konzipiert und ist mit verstellba-
ren Schienen und einem Um rüst -
satz für schnelle Dosen for mat -
wech sel lieferbar. Die Anlage ist
aus Edelstahl ge fertigt und nach
IP65 gegen Spritz wasser ge -
schützt.

Die gesamte Dosenöffnungs li -
nie besteht aus vier Haupt kom -
po nenten: Einem Be schickungs -
band, dem pneumatischen Do -
sen öffner, dem Ent lee rungs be -
reich und der Dosenpresse.

Maximal 1.500 Dosen pro Stun -
de können der Anlage zugeführt
werden, wo sie optional mittels
Wasserübersprühung und Trock -
nung gereinigt und schließlich dem
Dosenöffner zugeführt werden. 

Hier bieten sich zwei Varianten
für den Prozess zur Entnahme der
ausgestanzten Deckel:

1. Wird nur eine Dosengröße ver-
arbeitet, wird der ausgestanz-
te Dosendeckel auf einem
pneumatisch betätigten Auf la -
ge tisch abgelegt und abge-
worfen. Sensoren erkennen,
wenn kein Deckel abgelegt
wird und die entsprechende
Dose wird in diesem Fall pneu-
matisch ausgeschleust.

2. Sollen hingegen verschiedene
Dosenformate entleert wer-
den, wird der Deckel mittels
eines pneumatisch arbeiten-
den Greifers (»Alligatorklaue«)
entnommen.

Anschließend werden die Dosen
mittels Wendekorb entleert und
haben genügend Zeit, um das
Pro dukt in eine Sammelwanne
aus laufen zu lassen. Dieser Vor -
gang kann optional über einen
Käfigrüttler unterstützt werden.

Anhaftende Produktreste kön-
nen mithilfe von Wasser ausge-
spült werden. Bei wasserhaltigen
Rezepturen kann eine definierte
Wassermenge zusammen mit den
Produktresten in die Sammel -

wan ne geleitet werden und so -
mit Bestandteil der Rezeptur
wer den. Oberhalb der Sam mel -
wan ne empfiehlt sich ein starker
Magnetabscheider, der auch klein -
ste Metallteilchen separiert.

Schließlich werden die leeren
Dosen der Dosenpresse zuge-
führt, wo sie bis auf ein Sechstel
ihres Volumens reduziert werden.

Zusammenfassend rechnet sich
dieses Dosenöffnungssystem durch
die Rendite, welche sich aus dem
Recycling der gepressten Dosen
ergibt und durch einen geringe-
ren Arbeitsaufwand für den glei-
chen Betriebsablauf. Die Ma schi -
ne wird von nur einer Person be -
dient und die Dosenöffnung er -
folgt dennoch schneller. Zudem
stützt sich die Firma Edlund auf
eine 80-jährige Erfahrung, die sich
in der Qualität, Zuverlässigkeit und
Funktionalität ihrer Maschinen
widerspiegelt. Nicht zuletzt des-
halb sind bereits jetzt weltweit
über 750 dieser Do sen öff nungs -
systeme in Groß- und Klein be -
trieben selbst mit weniger als 50
Mitarbeitern im Einsatz.

Weitere Infos unter
w w w . f l o r i n . d e
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Doppel-Z-Kneter Type DZK 1000

Der Doppel-Z-Kneter wird von Steiner Apparate -
bau GmbH in Lage hergestellt. Zum Einsatz kommt
diese Maschine beim chargenweisen Kneten und
Anwirken von Marzipan-Rohmassen mit Staub -
zucker sowie für andere hochviskose oder sehr
zähe Massen.

Die Beschickung der Marzi pan -
rohmassen erfolgt über den hy -
draulisch aufklappbaren Zuga be -
deckel. Staubzucker und andere
Zutaten können über einen sepa-
raten Stutzen, seitlich oben am
Kneter, mit einer pneumatischen
Förderung zugeführt werden.
Zusätzlich sind Stutzen für die Zu -
gabe von diversen Farb- und Lak -
to sestoffen angebaut. Die beiden
ineinanderragenden Knettröge
haben einen Höhenversatz, so
dass die angewirkte Masse von
dem höheren Trog in den darun-
ter befindlichen Trog hineinge-
knetet wird. In dem tiefergeleg-
ten Trog befindet sich ein hy -
drau lisch betätigter Auslaß schie -
ber, der metallisch dichtend, wan -
dungsnah und totraumarm ein-
gebaut ist. Zum Öffnen wird der
Schieber über groß dimensionier-
te Kurzhubzylinder abgesenkt und
über eine hydraulisch betätigte
Lineareinheit seitlich weggescho-
ben. Somit ergibt sich eine große
Auslauföffnung ohne sperrige
Einbauten. Unterhalb des Aus -
laufs ist eine gegenläufige För -
der schnecke angebaut mit ein-
laufseitig großzügig dimensio-
niertem Zulauftrichter. Der Flach -
schieber ist in seinem Öffnungs-
grad einstellbar, so dass dieser in
jeder beliebigen Position über
an gesetzte Initiatoren angefah-
ren werden kann. 

Der Doppeltrog des Kneters ist
in sauberer Kant-Schweiß kon -
struk tion hergestellt. Die Stirn -
wän de sind mit allseits abgerun-
deten Ecken mit einem großzügi-
gen Radius von ca. 50 mm verse-
hen, so dass der Innenraum sehr

gut zu reinigen ist. Die Lagerung
der beiden Knetwellen erfolgt an
den Stirnwänden des Knettroges
über angesetzte externe Lager la -
ternen mit aufgeflanschten Norm-
Pendellagern, ausgeführt als Rol -
len lager. Die vier Wellen durch -
brüche zum Trog hin sind allseitig
mit speziellen Gleit ring dich tun -
gen ausgerüstet.

Folgende gravierende techni-
sche Vorteile bieten die Dop pel -
patronen-Gleitringdichtungen:

– selbstschließend bei
Druck umkehr

– tandemwirksam
– drehrichtungsunabhängig
– Sperrflüssigkeitsumlenkung 
– Schwimmende Flächen-

 kon struk tion mit Entlüftungs-
 möglichkeiten

– erweiterter Bewegungs frei-
 raum von axial +/- 3 mm
und radial +/- 3 mm

Zusätzlich sind Thermo-Syphon -
behälter angebaut mit eingesetz-
ten Niveauschaltern sowie Ther -
mo meter und Manometer. Je weils
zwei Dichtungen sind zu einem
System zusammenge schlos sen.

Der Antrieb der beiden ineinan-
dergreifenden Knetwerkzeuge
erfolgt über zwei extern angesetz-
te Kegelradaufsteck-Ge trie be -
motoren, die in einer Stand kon sole
komplett eingehaust sind. Das
hohe Gewicht der beiden
Antriebselemente (jeweils 1.100
kg) wird von der Stand kon sole auf-
genommen, das hierzu als verwin-
dungssteifes Gehäuse mit dickwan-
digen Edelblechen und Profilen
versteift ist. Am Lüf terrad der
Brems ge trie be mo to ren sind spezi-
elle Integralgeber an ge baut, über
die der elektronische Gleichlauf
der beiden An triebe gewährleistet
ist. Der eine Getriebemotor dient
als Master, der andere als Slave. Die
Aus le gung der Steuerung wurde in
Zu sam menarbeit mit dem Ge trie -
be motorenhersteller SEW ausge-
führt. Eingesetzt sind zusätzlich
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zwei Frequenzumformer für un ter -
schiedliche Drehzahlbereiche. Ein -
ge setzt sind zwei Kegel rad ge trie -
bemotoren, Fabr. SEW mit einer
Motorleistung von 2 x 45 kW = 90
kW und einem jeweiligen Ab -
triebs drehmoment von 12.000 Nm
bei 50 Hz. Beide Mo to ren haben
angebaute Bremsen und sind mit
einer Bremsen über wachung aus-
gerüstet für Funk tions- und Ver -
schleiß über wa chung. 

Der gesamte Kneter ist kom-
plett aus Edelstahl 1.4541 herge-
stellt, ausgenommen die Lager-
und Antriebselemente. Die inein-
andergreifenden Tröge sind dop-
pelwandig ausgeführt zwecks in -
di rekter Kühlung oder Er wär -
mung mit Warmwas ser/Kühl was -
ser. Hierzu befindet sich im Dop -
pel mantel ein Zwangslauf, so
dass das Kühlmedium im Zwangs -

lauf den Doppelmantel durch-
fährt. Ausgelegt ist der Dop pel -
mantel für einen maximalen Be -
triebsüberdruck von 4,0 bar. Hier -
zu gehört eine TÜV-Abnahme. 

Beim Kunden vor Ort ist be -
reits ein Verwiegerahmen vorbe-
reitet, auf dem die Anlage aufge-
baut wird. Durch die untergebau-
ten Mess zel len wird die gesamte
An la ge verwogen. Somit können
die ein zelnen Kom ponenten gra-
vimetrisch dosiert werden. Die
Steue rung der Anlage erfolgt
durch ein Bussystem und eine
Siemens S7-Steue rung mit einge-
setztem Be dienpanel. An dem
Be dienpanel wer den auch die ge -
wünschten Zu taten gravimetrisch
vorgegeben und überprüft. Des
Wei teren werden hierüber die
ein zelnen Ar beits folgen und
Dreh zahl bereiche ein ge stellt. 

Die gegenläufige Doppeltrog-
Austragschnecke ist auf Lauf -
rollen aufgesetzt und kann zur
Reinigung aus der An lage her-
ausgeschoben wer den. Der obere
Teil der Schnecke ist mit auf-
klappbaren Deckeln ausgerüstet,
so dass der Trog in nen raum gut
zugänglich ist. An ge trieben wer-
den die beiden Schneckenbäume
ab wurf seitig über ein spezielles
Ge triebe mit einem aufgeflansch-
ten Hohlwellengetriebemotor,
eben falls Fabr. SEW. Selbst ver -
ständlich sind alle Scherstellen
und Klapp deckel mit Sicher heits -
end schal tern ausgerüstet, die
nicht manipulierbar sind. Die
Schnecke ist ebenfalls aus Edel -
stahl 1.4541 her gestellt. Sämt li -
che Schweißnähte sind komplett
verschliffen, so dass ein Höchst -
maß an Hygiene erreicht ist. 
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