I_Neues aus Unternehmen

CIP-Anlagen up to date

Aktuelle Thematiken fiir den Betrieb von CIP-Anlagen

Jeder Anlagenbetreiber kennt das Dilem-

ma: Solange gereinigt wird, kann nicht

produziert werden, aber ohne Reinigung

kann gar nicht produziert werden. Eine

Verklirzung der Reinigungszeit generiert

immer eine Verlangerung der Produk-

tionszeit und ist damit stets ein Thema.

Es gibt allerdings auch andere Themen

beim Betrieb von CIP-Anlagen, die zuneh-

mend in den Fokus der Betreiber riicken

oder ggf. auch gertickt werden, wie bei-

spielsweise

e Verbesserung der Arbeitssicherheit

e Verbesserung der Produktsicherheit

e Reproduzierbarkeit und Validierbar-
keit der CIP-Prozesse

e Reduzierung des Frischwasserver-
brauches

e  Reduzierung der Abwassermenge

e Reduzierung des Dampfverbrauchs

Arbeitssicherheit

Die Sicherheit und Gesundheit der Mitar-
beiter muss durch Arbeitsschutzmafnah-
men gewdhrleistet sein. Dafir ist der Be-
treiber verantwortlich, der u.a. eine jéhr-
liche Gefahrdungsbeurteilung zu erstellen
hat. Ein klassisches Risiko ist das Offnen
der Eckrohrsiebe bei laufender CIP, weil
hierbei heille unter Druck stehende Rei-
nigungsmedien austreten kénnen. Durch
den Einsatz einer Abdeckung der Eckrohr-
sieb-Offnung  mit  Sicherheitsschaltern
und entsprechender Ventilkombination
kann der CIP-Kreis sicher abgeschaltet
und drucklos gemacht werden, bevor der

Mitarbeiter das Eckrohrsieb 6ffnen kann.
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Eckige Ausfiithrung zur Abdeckung von ein oder zwei Eckrohrsieben (Bild oben) sowie runde Ausfiihrung zur

Abdeckung von einem Eckrohrsieben.

Eine Abdeckung von Mannloch-Offnun-
gen an zu reinigenden Tanks, die mit
einem Sicherheitsschalter abgefragt wird,
ermoglicht ebenfalls eine sichere Abschal-
tung des CIP-Kreises bevor der Mitarbeiter
das Mannloch &ffnen und durch austre-
tende CIP-Medien verletzt werden kann.

Abdeckung Mannlochéffnung mit Sicherheitsschal-
ter.

Produktsicherheit

Durch den Einsatz von Kantenspaltfiltern
kénnen Feststoffe und Allergene zuriick-
gehalten werden. Hierdurch wird sowohl
eine Verunreinigung der CIP-Stapeltanks
verhindert, als auch die Abwasserlast der
CIP-Anlage reduziert.

Fotos: bawaco

Kantenspaltfilter im Lauge Riicklauf.

Auch die Méglichkeit einer reproduzier-
baren und validierbaren Reinigung erhéht
die Produktsicherheit signifikant. Durch
eine Aufzeichnung und Archivierung von
Messwerten kénnen elektronische Repor-
te in Form von pdf-Dokumenten generiert
werden. Jede durchgefiihrte Reinigung
kann bei Bedarf mit den Prozesswerten
einer validierten Reinigung — quasi der
Soll-Reinigung -verglichen werden.

Eine vorhandene Dokumentation der Rei-



nigungen wird im taglichen Betrieb eher
selten gebraucht, ist aber bei der Analyse
von Ruickrufaktionen oder bei externen
Audits ein deutlicher Vorteil fir den Be-
treiber.

Frischwasser- und
Abwasserverbrauch

Die CIP-Anlage ist zugleich der groR-
te Frischwasserverbraucher als auch der
groBte Abwasserproduzent in der Molke-
rei. In der Milchindustrie ist mit Abwasser-
mengen im Bereich 1 bis 2 | pro verarbeite-
tem Liter Milch zu rechnen. In den Phasen
Vorspilen, Zwischenspilen, Ein- und Aus-
fahren von Lauge/Saure und Klarspiilen
wird stets Frischwasser benotigt.

Die Vorspllwasserverbrduche werden
bereits groRtenteils durch das Sammeln
von Klarsptilwasser in einem Vorspulwas-
sertank reduziert. Hier ist die GroBe des
Vorspilwassertanks entscheidend. Je gro-
Rer der Tank, desto mehr Nachspulwasser
kann auch gesammelt werden. Allerdings
wird in der Regel der Vorspiil-Schritt men-
gen- oder zeitgesteuert. Eine moderne re-
zeptgesteuerte Automation sorgt daftr,
dass fur jedes Objekt eine individuelle
Menge festgelegt werden kann. Zusétzlich
kénnen durch den Einsatz aktueller Mess-
technik wie einen Triibungssensor u.a. Fett
und Feststoffe im Wasser detektiert wer-
den. Ein Tribungssensor kann z.B. durch
einschweilen eines Varivent-Gehduses im
CIP-Rucklauf einfach nachgertstet wer-
den und so die Vorspiilzeiten und damit
den Wasserverbrauch reduzieren.

Varivent-Gehduse mit Trilbungs-Sensor im CIP-
Riicklauf.

Der klassische zeitgesteuerte Zwischen-
spul-Schritt ist in vielen CIP-Anlagen be-
reits auf ein schnelles Zwischenspilen mit
einem Wasserpfropfen reduziert worden,
was den Wasserbrauch und die Abwasser-
menge ebenfalls reduziert.

Die Ubliche Messtechnik zur Steuerung
der Phasentrennung Wasser / Lauge /
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Leitwert / Trilbbung beim Ausfahren der Lauge

50

10

- ‘“—
2 —— -
= 40 8 >
S 3
& 30 6 &
S 20 a i
QL | —
= 10 2 2
: E
S o0 0 =
NS O . S S N SR\ T N S I R
A AR S SN AL S S
RN SR, IR SR S SR S DR S AR SRR R 2
N N N oy "y N N S Y N "y "y N

Uhrzeit

g Leitwert

Tribung

Verlauf von Leitwert und Triilbung beim Ausfahren der Lauge.

Saure ist der Leitwert-Sensor im CIP-Rick-
lauf. Bei CIP-Anlagen in denen dauerhaft
Leitwert- und Triibungs-Sensoren parallel
im Einsatz sind, hat sich gezeigt, dass die
Triibungsmessung beim Phasenwechsel
Lauge / Wasser schneller anspricht als die
Leitwertmessung.

Wenn durch den Einsatz von Triibungs-
Sensoren pro Reinigung 30 Sekunden ge-
spart werden, sind das bei einer CIP-Kreis-
Leistung von 40.000 I/h und 15 Reinigun-
gen pro Tag bei 300 Produktionstagen pro
Jahrin Summe 1,5 Mio. | Wasser weniger.
Das entspricht dem Pro-Kopf-Trinkwas-
ser-Jahresverbrauch von ca. 32 Personen
(2021 betrug der Pro-Kopf-Trinkwasser-
Verbrauch in Deutschland 127 | pro Tag).
Da die meisten CIP-Anlagen mehrere
Reinigungskreise haben, multiplizieren
sich diese Zahlen noch entsprechend und
bei Wasserkosten von 1,50 EUR/m3 hat
sich die Investition in Triibungssensoren
schnell amortisiert.

Dampfverbrauch

Die meisten Molkereien in Deutschland
nutzen Gas zur Erzeugung von Dampf.
Durch Vorwarmung der CIP-Medien mit
Heifwasser kann die erforderliche Dampf-
menge reduziert werden. Diese Moglich-
keit gibt es sowohl bei der Erhitzung in den
CIP-Vorldufen als auch bei der Temperie-
rung der CIP-Stapeltanks. HeiBwasser fallt
nicht nur in den Produktionsprozessen,
sondern auch in der Erzeugung von Kalte
und Druckluft an. Uber Schichtenspeicher
kann die im Betrieb anfallende Wérme-
energie zwischengespeichert werden.

Fazit

Bereits mit geringen Investitionen lassen
sich CIP-Anlagen sicherer, wirtschaftlicher
und ressourcenschonenden updaten.

Uber das Unternehmen

Seit 2003 plant und realisiert die
bawaco vollsténdige hygienische Linien
und aseptische Anlagen in der Milch-
industrie. Neben der flussigen Lebens-
mittelverarbeitung realisiert bawaco
ebenfalls aseptische Fruchtkochanlagen
und zunehmend Produktionssysteme
fur pflanzliche Milchalternativen.
Neben den Standorten in Deutschland
ist bawaco auch in der Schweiz am
Markt.
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