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... hat sich als Spezialist fur
technisch und wirtschaftlich
optimierte Prozesstechnologie
zur Verarbeitung von Milch,
Lebensmitteln und Saft inter-
national etabliert.

Wir verfiigen tiber das notwendige
Know-how fiir die Ausfithrung hygie-
nischer, aseptischer und steriler An-
lagen zur Herstellung von Fliissig-
produkten. Auflerdem bietet GEA TDS
tur Projektausfithrung und Kunden-
dienst eine internationale Betreuung
und kurze Reaktionszeiten durch
Prasenz vor Ort, natiirlich auch im After-
Sales-Service. Erfahrene und kompe-
tente Expertenteams liefern fiir den

Bedarf des Kunden zugeschnittene

technische Losungen.

Thre Produkte fiir die Fruchtsaft-
und Grundstoffindustrie:
Fruchtsédfte mit und ohne Frucht-
fleisch
Nektare/Fruchtsaftgetranke
Frithstiicks-/Wellnessdrinks
Softdrinks, still und karbonisiert
Isotonische Getranke/Sportdrinks
Energydrinks
Eistee
Grundstoffe/Konzentrate

Aromen/Emulsionen/Ingredients

Unsere Prozesstechnik fiir die
Fruchtsaft- und Grundstoffindustrie:
komplette Prozesslinien
Kurzzeiterhitzer
Ventile, Pumpen, Komponenten
Entgasungstechnik
Ausmischanlagen
Rohrenwirmetauscher
Plattenwédrmetauscher
CIP-Anlagen
Homogenisatoren
Prozessautomation und Integration

Engineering, Montage und Service



Prozesstechnik fiir die Grundstoff-
und Fruchtsaftindustrie:
= Konzentratkithlung

= Maischeerhitzung

Tanklagerausstattung

Eindampfanlage

Aromagewinnung

Plattenwarmetauscher VARITHERM®
N40, Leistung 24 m3/h
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CIP-Anlage

KZE-Anlage (RWT) fur Fruchtsaft,
Leistung 20 m3/h

In-Line-Dosierung



Prozessengineering

Sie planen eine komplette
Fruchtsaftanlage, einen neuen
Maschinenraum oder eine
Erweiterung? Ob es um die
Planung einer neuen Anlage
auf der ,griinen Wiese”,
Umbauten oder eine Moder-
nisierung bestehender Prozess-
anlagen geht — die Ingenieure
von GEA TDS sind mit ihrem
komplexen Know-how fiir

Sie da.

Konzentrate

Von der Isometrieerstellung bis zur
Rohrklassenspezifizierung, vom Detail-
Engineering bis zur Projektabwicklung
iibernehmen wir die Projekte vor Ort,
im Hause des Auftraggebers oder in
unserem Technologiezentrum. Durch
die Einbindung in den internationalen
Anlagenbau der GEA Group stehen uns
aus eigener Fertigung verschiedenste
Baugruppen und Units zur Verfiigung,
die wir fiir Sie zu einer High-Quality-

Prozesstechnik zusammenfiigen.
Der Einsatz moderner CAE-Tools im

Spektrum des Detail-Engineerings ist

fur uns seit Langem selbstverstandlich.

Lagerung
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Flussigzucker

Lagerung

i Pasteurisation
Kristallzucker

Filter
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Kleinkomponnenten

Lagerung
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Prinzipschema einer kontinuierlichen Ausmischanlage




Das GEA TDS Detail-Engineering

umfasst:

= Aufstellungsplanung und Detail-
abstimmung

= Bestandsaufnahmen vor Ort

= Rohrleitungsschemata und Instru-
mentierung

= Positionierung

= Materialerfassung und technische
Spezifikation

= Definition der Schnittstellen

= Auslegung der MSR-Technik

= verfahrenstechnische Beschreibung
der Prozesse

= Qualitatssicherung und Qualitits-
kontrolle

= Termintiberwachung

= Kostenkontrolle

= Bau- und Montageiiberwachung

v

= Inbetriebnahme von Anlagenkom-

ponenten

= Uberwachung der Inbetriebnahme

= verfahrenstechnische Begleitung
der Produktion
= Prozessoptimierung

= Dokumentation

Im Bereich Projektierung und

Engineering liegen unsere Schwer-

punkte in folgenden Bereichen:

= Entwurfsplanung

= Unterstiitzung bei der Genehmi-
gungsplanung

= Vorplanung und Layouts

= verfahrenstechnische Auslegung

= Erstellung von Ausschreibungs-

unterlagen fiir Prozessanlagen

Karbonisierung Steriltank
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> Ausmischung 4
Pasteurisation
Premix Fertigprodukt
| Wasserentgasung
Pasteurisation Lagerung

Mischer

Homogenisator

Erhitzungsanlage/Entgasung/Homo-
genisierung

Fuller

Entgasung




Ausmischung

Eine der zentralen Produktions-
schritte in der Fruchtsaft- und
Grundstoffindustrie ist die
Produktausmischung. In der
Ausmischung werden die ein-
zelnen Rohwaren in einem
exakten Verhaltnis zueinander
vermengt und zu einem verkaufs-
fahigen Produkt ausgemischt.

Die Grundausmischung erfolgt im
Batchbetrieb, d. h. eine bestimmte
Menge eines bestimmten Produktes
wird hergestellt. Zur exakten Gewichts-
ermittlung der einzelnen Komponen-
ten kénnen wahlweise Waagen oder
Massedurchflussmesser eingesetzt
werden, wobei heutzutage in der Frucht-
saftindustrie tiblicherweise Masse-
durchflussmesser zum Einsatz kom-
men. Die Produktausmischung mittels
Waagen findet Anwendung bei Aus-
mischungen mit vielen und mengen-
méfig geringen Komponenten.

Mit dem GEA Varimass System bietet
GEA TDS das ideale Instrument fiir
die Produktausmischung mittels Mas-
sedurchflussmesser. Bei dem Varimass
System werden die einzelnen Kompo-
nenten an einen Ventilknoten mit ent-
sprechend vielen Ausmischstrangen
angebunden und mengenmiflig mit-

tels Massedurchflussmesser erfasst.
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Die Rohwaren werden je nach Kunden-
anforderung einzeln oder tanklager-
weise an den Ventilknoten herange-
fuhrt. Die im Vorfeld vorbereiteten
Kleinmengen (Feststoffe, Aromen etc.)
werden, wie auch die Containerware
aus der Containerstation, ebenfalls
rezeptgenau an den Ausmischknoten

transportiert.

Eine sehr hohe Flexibilitit wird durch
die Ausfithrung des Ventilknotens

mit druckschlagsicheren VARIVENT®
Doppelsitzventilen erreicht. Durch die-
se Ausfithrung, sowie den integrierten
Liftantrieb der Ventile, ist ein Reinigen
der Komponenten- und Ausmisch-
leitungen parallel zu der laufenden Aus-

mischung moglich.

Bei der Produktausmischung mit Wiege-
technik werden die einzelnen Kompo-
nentenleitungen direkt an einen bzw.
mehrere Wiegetanks angebunden. In
den Wiegetanks werden die einzelnen
Komponenten nacheinander verwogen
und in die entsprechenden Ausmisch-
tanks gefordert. Eine Variante der Aus-
mischung mit Wiegetechnik ist es, die
Ausmischtanks direkt mit Wiegezellen

zu versehen.




Eine weitere Variante der
Produktausmischung besteht
in der kontinuierlichen Inline-
Mischtechnologie.

Bei dieser Verfahrensweise werden die
einzelnen Rezepturzutaten oder vorbe-
reitete Halbkonzentrate direkt vor der
Weiterverarbeitung zum Fertigprodukt
ausgemischt. Durch diese Technologie
kann die Kapazitét der einzelnen Zuta-
ten bzw. im ausgemischten Fertigpro-
dukt erhoht werden.

Eine optimierte und auf Kundenbe-
diirfnisse angepasste Ausmischanlage
steigert die Effektivitdt und Produktions-
sicherheit der Produktausmischung.
Besonders flexible Eigenschaften — die
sich den rasant andernden Anforderun-
gen des Marktes anpassen — tragen
dazu bei, kostenethzient zu produzie-
ren. Unser Ziel ist es, optimierte Anla-
genkonzepte fiir individuelle Kunden-
bediirfnisse zu erarbeiten und

anzubieten.

Tanklager

sAw 70
Ausmischknoten

In-Line-Dosierung




Pasteurisationsanlage

Sowohl bei Fruchtsaften als
auch bei Getrankegrundstof-
fen ist eine Haltbarkeit Gber
einen langeren Zeitraum unbe-
dingt notwendig. Diese soll mit
den geringst moglichen Qua-
litatseinbuBen wirtschaftlich
erreicht werden.

Um dieses Ziel zu erreichen, wird das
Produkt thermisch behandelt, es wird
pasteurisiert. Die Pasteurisierung erfolgt
mittels einer Kurzzeiterhitzungsanlage
(KZE-Anlage). In der KZE-Anlage wird
das Produkt kurzzeitig auf die erforder-
liche Temperatur erhitzt und schnell

wieder abgekiihlt.

Um das Produkt auf die gewtinschte
Pasteurisationstemperatur zu bringen,

werden wahlweise Platten- oder Rohren-

Vakuum-Entgasung

Zur Vermeidung von Qualitats-
einbuBen durch Oxidation wird
teilweise wahrend der Pasteuri-
sation eine Vakuum-Entgasung
des Produktes durchgefiihrt.

Das Produkt gelangt bei einer Tempera-
tur zwischen 55 und 60 °C iiber ein spe-
ziell entwickeltes Prallventil in den Ent-
gasungsbehilter. Dort wird ein Grofiteil
des Gesamtgases dem Produkt entzogen.
Die mitgerissenen Aromen werden mit-
tels Réhrenkiihler zuriickgewonnen und

dem Produkt wieder zugefiihrt.

Erhitzungsanlage 30m3/h Leistung

warmetauscher eingesetzt. Die Ausle-
gung der Anlage richtet sich nach dem
zu erhitzenden Produkt. Durch die kor-
rekte Auslegung der Anlagen sowie der
Auswahl der Komponenten ist es mog-
lich, folgende Produkte zu behandeln:

= Smoothies

Fruchtsafte und -getranke mit und
ohne Zellen, Pulpe und CO,

Gemiisesifte

Getrankegrundstoffe
Maische




Karbonisierung

Bei der Herstellung von CO,-
haltigen Getranken wird die
Karbonisierung in das Konzept
der Gesamtlinie integriert.

Steriltank

In der aseptischen Prozess-
technik steht die Produktsicher-
heit an erster Stelle. Steriltanks
werden in Lebensmittelbetrie-
ben zur Lagerung oder als
Puffertank eingesetzt.

GEA TDS bietet die Karbonisierung
von Getrdnken an. Hierbei wird dem
Produkt gasférmiges CO, zugesetzt.
Dieser kontinuierliche Vorgang kann
vor oder nach dem Wairmetausch in
den Gesamtprozess eingebunden

werden.

Die aseptische Lagerung verhindert die
Rekontamination des Produktes und
begiinstigt eine lange Haltbarkeit und
Stabilitat.

Nach der Erhitzung ist eine hygienische
Behandlung des Produktes notwendig.
Vor der Abfiillung kénnen Steriltanks
eine Pufferfunktion im Prozess tiber-

nehmen.

Homogenisierung

Die GEA Niro Soavi Hochdruck-
Homogenisatoren und Micro-
sizer spiegeln die neuesten
konstruktiven Entwicklungen
wider, die ausgezeichnete
Ergebnisse hinsichtlich Leistung
und Zuverlassigkeit aufweisen.

Das Leistungsspektrum reicht von

10 1/h bis 50.000 1/h bei Dauerbetriebs-
driicken bis zu 1.500 bar. Fiir spezielle
Einsatzfalle konnen Homogenisierdrii-
cke bis zu 2.000 bar realisiert werden.
Die Ariete-Modelle kénnen Produkte
mit einer Temperatur von bis zu 180 °C
verarbeiten. Spezielle Betriebserforder-
nisse, z. B. die Einhaltung von hygie-
nischen und aseptischen Bedingungen
oder Verarbeitung von abrasiven, vis-
kosen oder korrosiven Fliissigkeiten,
werden bereits mit dem Standardpro-

gramm erfiillt.

Steriltank

Homogenisator




VARITHERM"®

Plattenwarmetauscher

Ein Kernsttick der Prozessan-
lagen sind Plattenwarmetau-
scher zum Kdihlen, Erhitzen
und Pasteurisieren. Die Platten-
warmetauscher von GEA TDS
werden je nach Anlagenkonfi-
guration eingesetzt.

Als Kernbaustein der thermischen Pro-
zesstechnik ist der Plattenwédrmetauscher
eine der tragenden Hauptkomponenten.
Kontinuierlich werden Konstruktion und
Entwicklung auf die Bediirfnisse des sich
andernden Marktes und seiner Trends

abgestimmt.

Vorteile auf einen Blick:

= Produktbehandlung mit Zellen- und
Fruchtfleischanteilen

= guter Warmeiibergang, d. h. geringe
Wirmeaustauschfliche und damit
geringe Investitionskosten

= hoher Warmertickgewinn (bis zu
96 %), d. h. geringere Energiekosten

= geringer Platzbedarf durch grofe
Wirmeaustauschflache auf engstem
Raum

= Anpassung an gednderte Leistungs-
parameter durch Erweiterung bzw.
Verkleinerung, d. h. hohe Flexibilitat

= kurze Verweilzeit im Warmebehand-

lungssystem, d. h. produktschonend

Typ VARITHERM®

VARITHERM®-Platten werden einge-

setzt zur thermischen Behandlung von:

= klaren, tritben Produkten mit und
ohne CO,

= faserhaltigen Produkten max. Kanten-

lange 0,5 mm bis 1 mm.

Zur Auswahl stehen unterschiedlich

gepragte Warmetauscherplatten:

= H-Platten mir horizontaler Fischgrat-
pragung, fiir hohe thermische
Effizienz.

= V-Platten mit vertikaler Fischgratpra-
gung, fur geringeren Druckverlust.

= M- und P-Platten mit V-formiger Fisch-
gratpragung, fiir hochste Differenz-
druckfestigkeit.

Typ Freistrom N

Die Freistrom N-Platte ist die richtige
Wahl fir:

= klare, triibe und faserhaltige Produkte
= bis ca. 5 mm Linge und 1 mm Durch-

messer




VARITUBE®

ROhrenwarmetauscher

Der Réhrenwdrmetauscher
VARITUBE® ist besonders geeig-
net flr die thermische Behand-
lung von Produkten bis in den
hohen Viskositatsbereich sowie
von feststoffhaltigen Produkten
mit ganzen Stuicken, Pulpe oder
Fasern. Das VARITUBE® System
wird flr den Einbau in Aufheiz-,
KUhl- und aseptischen Systemen
verwendet.

)

N

Querschnitt VARITUBE® SK

VARITUBE® S - Singletube fiir einen
indirekten Warmetausch zur Behand-
lung von Produkten mit gréfieren

Stiicken, molchféhig.

VARITUBE® M - der Multitube mit
indirektem Wirmetausch ist auch fiir
stiickige Produkte bis zu einer Kanten-

ldnge von ca. 18 mm geeignet.

VARITUBE® P - fiir den direkten
Produkt/Produkt-Wiarmetausch samt-

licher Anwendungen.

VARITUBE® SK - fiir den direkten
Produkt/Produkt-Wiarmetausch faser-
haltiger Produkte bis zu einer Faser-

lange von 30 mm.

Funktionsprinzip: An den Rohrboden
eingebaute patentierte Stromungs-
korper sorgen fiir zusétzliche Beschleu-
nigung und Querstrémung, die faserige
Ablagerung verhindern. Dies erzielt

langere Produktionszeiten.

VARITUBE® HS — Multitube mit indi-
rektem Wirmetausch, einsetzbar vor
allem als Heiflwasserbereiter und CIP-
Erhitzer.

VARITUBE® E — Multitube mit indi-
rektem Wirmetausch, einsetzbar vor
allem als Heiflwasserbereiter und
CIP-Erhitzer fiir mittlere thermische
Leistungen und Volumenstréme bis

zu 165 m3/h.

VARITUBE® S und M, glatte

und gewellte Innenrohre

VARITUBE® E



Prozessautomation
und -integration

Qualitatssicherung und Stei-
gerung der Produktivitat sind
Grunde fur eine zunehmen-
de Automatisierung. Denn
dadurch werden Personal-
einsatz und Produktionsstill-
standszeiten der Anlage redu-
ziert und Fehlbedienungen
ausgeschlossen. Die Anlagen
sind so ausgestattet, dass alle
fur den Herstellungsprozess
relevanten Parameter automa-
tisch gesteuert, Gberwacht
und dokumentiert werden.

GEA TDS bietet eine breite Palette

von innovativen Losungen fiir die Pro-
zessautomation. Sie reichen von Einzel-
steuerungen bis zur vernetzten Anla-
genautomation mit entsprechenden
Management-Informationssystemen.
Maschinensteuerungen, zum Beispiel fiir
Filter, Homogenisator oder Fiillmaschine,
kénnen homogen tiber die Busvernet-
zung in die Gesamtautomatisierung

eingebunden werden.

Bei der Automation kommen ausschlief3-
lich aktuelle Industriestandards zum
Einsatz. So erfolgt die Automatisierung
von Chargen-Prozessen in Anlehnung
an die ISA-S88a als wesentlichen Faktor
fiir eine transparente, nachvollziehbare
Produktion.

Fiir die Anpassung vorhandener Pro-
duktionsanlagen an neue Automatisie-
rungsgenerationen — zum Beispiel Ersatz
der Visualisierung oder Ersatz S5 durch
S7 — halten wir fiir Sie Migrationsstrate-
gien bereit, die eine sichere Umriistung

bei laufender Produktion erlauben.

Bedienung und Prozessvisualisierung
Bei der Gestaltung der Bedieneroberfld-
chen legen wir Wert auf einen logischen
Aufbauy, der eine intuitive Menii-Nutzung
unterstiitzt. Der Anwender wird schnell
und umfassend informiert und sicher

im System gefiihrt.




Dokumentation und
Prozessoptimierung

Das Leitsystem ermoglicht die zeitglei-
che Aufzeichnung von Messwerten und
Schaltzustdnden und schafft damit die
notige Transparenz zur Prozessopti-

mierung.

Ergdnzt wird die Messdatenaufzeich-
nung durch ein datenbankgestiitzes
Ereignisprotokoll mit praxisgerechten
Auswertungsmoglichkeiten. Die auf-
gezeichnete Historie kann optimal zur
Nachweisfiihrung einzelner Chargen

oder ganzer Produktionen genutzt

werden.

Signale KZE

Berichtswesen und

Chargenriickverfolgung

Die Prozessdaten werden online in eine

SQL-Datenbank tibertragen, die durch

leistungsstarke Auswertungstools erwei-

tert wird:

= Der parametrierbare Reportgenerator
macht es moglich, anwendungsbezo-
gene Berichte selbst zu konfigurieren.

= Mit grafischer oder tabellarischer
Chargenverfolgung kénnen die Pro-
dukte entsprechend der EU-Verord-
nung 178/2002 zuriickverfolgt
werden. Der standardisierte Ansatz
ermoglicht die Einfithrung einer
Chargenriickverfolgung in beherrsch-
baren Schritten bei tiberschaubaren

Investitionen.

Eine Kopplung an ERP-Systeme
(Enterprise Resource Planning),
wie beispielsweise an SAP-Module,

ist moglich.




CIP-Station

CIP-Anlagen

Die Vielfalt verschiedenster
Produkte und Prozesse verlangt
nach differenzierten Lésungs-
ansdtzen bei der Reinigung der
Prozessanlagen.

CIP-Anlagen konnen variabel fiir unter-
schiedliche Reinigungsverfahren im
Produktionsprozess eingesetzt werden —
mit dem Fokus auf der Hygiene. Der Ein-
satz einer modernen CIP-Anlage macht
eine optimale Qualitétssicherung mog-

lich und steigert die Produktqualitat.

GEA TDS findet immer die optimale
Losung zwischen Chemie, Mechanik,
Temperatur und Einwirkzeit — und wir
behalten Stillstandszeiten genauso wie

Umwelt konsequent im Blick.

CIP-Stapelreinigungsanlagen

Diese CIP-Anlagen bestehen aus ver-
schiedenen Reinigungsmittelbehiltern
fur Trinkwasser, Reinigungslosung
und Ruckspiilwasser. Die Anlagen- bzw.
Tankgrofe wird den erforderlichen Rei-
nigungszyklen angepasst. Die Anzahl
der Reinigungssysteme bestimmt Rei-
nigungshaufigkeit, Synchronisation
und Anzahl der Objekte. Die Systeme
werden verfahrenstechnisch auf die

Ziele eingestellt.

CIP-Frischansatzreinigung

mit ECOCIP

Das System besteht aus einem Reini-
gungsmittelbehdlter fiir Gebrauchs-
16sung, der auf einem Grundrahmen
vormontiert ist. Die Reinigungslésung
wird im Durchlauf auf Betriebstempe-
ratur angewdrmt. Leitfahigkeitsmes-
sung und In-line-Konzentratdosierung
sorgen fiir die Zudosierung der erfor-
derlichen Reinigungslosung. Die
Reinigungsdurchsatzmengen werden
programmtechnisch angepasst. Die
CIP-Module lassen sich schnell und
einfach in den Prozess integrieren und
bieten optimale Losungsmaglichkeiten

fiir schwierige Produkte.




Verpackungstechnologie

Mit GEA Procomac reagieren
wir auf die Anforderungen des
Getrankemarktes nach einer
gesamtheitlichen Lésung und
sind mit unserer Kompetenz
direkt am Ort des Geschehens
GEA Procomac bei Parma in
ltalien ist einer der weltweit
fihrenden Hersteller der kalt-
aseptischen Filltechnik.

Kerngeschift ist das Engineering,
Fertigen und Installieren von komplet-
ten Filllinien fir die Getrankeindus-
trie. Dies umfasst den traditionellen
wie auch den aseptischen Bereich. Der
Anteil der aseptischen Filllinien liegt

bei ca. 70 % aller gelieferten Anlagen.

Es werden komplette Abfiilllinien u. a.
fiir Safte, Tees, stille/karbonisierte
Getrdanke, Molkereiprodukte und Was-
ser von der Prozesstechnologie bis zur
Verpackungstechnologie in hochster

und durchgangiger Qualitat erstellt.

Montage und After-Sales

GEA TDS Ubernimmt selbst-
verstandlich die Montage der
kompletten Anlage. Fur die
gesamte Nutzungsdauer Ihrer
Anlagen halten wir ein umfang-
reiches Serviceangebot bereit.
Ziel ist dabei immer die Maxi-
mierung der Produktivitat

und die Wirtschaftlichkeit des
Anlagenbetriebes.

Unser umfangreiches After-Sales-Pro-
gramm bietet eine standige Betreuung.
Es umfasst u. a. Service und Wartungs-

leistungen direkt ab Ubergabe.

Zu unserer Kundenbetreuung gehéren
auflerdem definierte Wartungs- und
individuelle Inspektionsvertrage —
damit ein storungsfreier Betrieb jeder
Anlage gegeben ist und Funktion und
Zuverlassigkeit tiber Jahre erhalten
bleiben.

Aseptische Fullanlage




~Q, Innovativer Anlagenbau -
v Quality in Line.

Weitere Informationen Uber die GEA TDS Prozess-

technik finden Sie auf den Seiten www.gea-tds.de.

Die Fruchtsaft- und Grundstoffindustrie erzeugt vielfaltige Produkte.

Leider kénnen wir in dieser Broschiire nicht alle lieferbaren Prozess-

linien beschreiben. Wenn Sie Thre ganz spezielle Anlage hier vermis-

sen — kein Problem: Wir freuen uns tiber Thre Anfrage!
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