
Prozessautomation  
und -integration
Qualitätssicherung und Steige­

rung der Produktivität sind 

Gründe für eine zunehmende  

Automatisierung. Denn dadurch  

werden Personaleinsatz und 

Produktionsstillstandszeiten 

der Anlage reduziert und 

Fehlbedienungen ausgeschlos­

sen. Die Anlagen sind so aus­

gestattet, dass alle für den 

Herstellungsprozess relevanten 

Parameter automatisch gesteu­

ert, überwacht und dokumen­

tiert werden. 

GEA TDS bietet eine breite Palette  

von innovativen Lösungen für die Pro-

zessautomation. Sie reichen von lokal 

bedienbaren Prozessanlagen bis zur 

vernetzten Anlagenautomation mit  

entsprechenden Management-Informa-

tionssystemen. Maschinensteuerun-

gen, zum Beispiel für Separator, Homo-

genisator oder Füllmaschine, können 

homogen über die Busvernetzung in 

die Gesamtautomatisierung eingebun-

den werden.

Bei der Automation kommen aus-

schließlich aktuelle Industriestandards 

zum Einsatz. So erfolgt die Automati-

sierung von Chargenprozessen in 

Anlehnung an die ISA-S88a als 

wesentlichem Faktor für eine transpa-

rente, nachvollziehbare Produktion.

Für die Anpassung vorhandener Pro-

duktionsanlagen an neue Automati-

sierungsgenerationen – zum Beispiel 

Ersatz der Visualisierung oder Ersatz  

S5 durch S7 – halten wir für Sie Mi

grationsstrategien bereit, die eine siche-

re Umrüstung bei laufender Produk-

tion erlauben.

Prozessvisualisierung
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Bedienung und Prozessvisualisierung

Bei der Gestaltung der Bedienerober-

flächen legen wir Wert auf einen logi-

schen Aufbau, der eine intuitive Menü-

Nutzung unterstützt. Der Anwender 

wird schnell und umfassend infor-

miert und sicher im System geführt.

Dokumentation und  

Prozessoptimierung

Das Leitsystem ermöglicht die zeit-

gleiche Aufzeichnung von Messwer-

ten und Schaltzuständen und schafft 

damit die nötige Transparenz zur Pro-

zessoptimierung. Ergänzt wird die 

Messdatenaufzeichnung durch ein 

datenbankgestützes Ereignisprotokoll 

mit praxisgerechten Auswertungsmög-

lichkeiten. Die aufgezeichnete Historie 

kann optimal zur Nachweisführung 

einzelner Chargen oder ganzer Pro-

duktionen genutzt werden.

Prozessoptimierung

Chargenverfolgung und Betriebsdatenerfassung

Berichtswesen und Chargenrück

verfolgung

Die Prozessdaten werden online in 

eine SQL-Datenbank übertragen, die 

durch leistungsstarke Auswertungs-

tools erweitert wird:

■■ Der parametrierbare Reportgenera-

tor macht es möglich, anwendungs-

bezogene Berichte selbst zu konfi-

gurieren.

■■ Mit grafischer oder tabellarischer 

Chargenverfolgung können die  

Produkte entsprechend der EU Ver

ordnung 178/2002 zurückverfolgt  

werden. Der standardisierte Ansatz  

ermöglicht die Einführung einer  

Chargenrückverfolgung in beherrsch

baren Schritten bei überschaubaren 

Investitionen.

Lokal bedienbare Prozessanlage

Zentrale Schaltwarte



Verfahrensschritte:

1. �Einzug von Wasser, pastösen Grund-

stoffen (Tomatenmark, Senf, Flüssig

würzen) und pulverförmigen Grund-

stoffen (Stärke, Gewürze, Bindemittel)

2. Mischung und Homogenisierung

3. �Erhitzung der Soßen und Zugabe 

von stückigen Gemüsen (Paprika, 

Mais, Champignons)

4. Pufferung der Fertigsoßen

5. CIP-Reinigung 

Die Anlage verarbeitet Chargen von 

300 – 1.500 l innerhalb von 20 – 30 min.  

pro Charge, bei Temperaturen von  

15°–90° C.

Anlagenbeschreibung:

Isolierte Edelstahlbehälter werden über 

eine Rezepturverwaltung mit einer 

vorgewählten Wassermenge beschickt. 

Nach Erreichen der Wassermenge wer-

den über einen Mischtisch mit einer 

selbstansaugenden Kreiselpumpe und 

einer Homogenisierpumpe die pastö-

sen und pulverförmigen Grundstoffe in 

den Umlaufwasserstrom eingezogen. 

In der Homogenisierpumpe werden in 

dem Scherspalt zwischen Rotor und 

Stator die aufeinandertreffenden Kom-

ponentenströme feinst vermischt und 

Agglomerate, Verklumpungen und 

Vernetzungen verhindert.

Die ideale Lösung zur Herstel­

lung von glatten und stückigen 

Soßen in der Feinkostindustrie. 

Rührwerk

Pulvereintrag

Rohrbündelwärmetauscher

Soßenkochanlage
Die homogene Mischung wird durch 

Umlaufförderung so lange gefahren, 

bis die gesamte Grundstoffvorlage des 

Mischtisches in den Soßenbehälter ein

gezogen ist. Die noch kalte Soße wird 

nun mittels Rührwerken homogen 

gehalten. Durch eine Verdrängerpum-

pe wird der Behälterinhalt einem Rohr-

bündelwärmetauscher VARITUBE® M  

von GEA TDS zugeführt. Der Rohr-

bündelwärmetauscher Typ M besteht 

aus mehreren Innenrohren, die  

von Heißwasser im Mantelrohr um

strömt werden. Durch „schwimmen-

de“ Befestigung können komplette  

Bündel zur Inspektion demontiert  

werden. Zusätzlich enthalten die 

Module des Rohrbündelwärmetauschers 

speziell entwickelte Strömungskörper 

für die ablagerungsfreie Behandlung 

von Produkten mit Fasern oder Stü-

cken. Bei Erreichung der vorgegebenen 

Erhitzungstemperatur und optionaler 

Zugabe von kaltem Gemüse erfolgt  

die automatische Nachwärmung der 

Fertigsoße. Über ein Ausschubpro-

gramm erfolgt der Transport der Fertig-

soße zu den Pufferbehältern bzw. der 

Abfüllanlage. 
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Füll- und Dosierventile

Antrieb mit variabler Drehzahl

Doppelmantel

Erhitzer/Kühler

Kondensat

Eiswasser

Schaberrührwerk

dezentrale 
Verwiegesteuerung

Wiegezellen

CIP-Hilfspumpe

Tankbodenventil

Produktpumpe

Dampf

Eiswasser

Mischanlagen
Mischprozesse werden notwendig, 

wenn:

■■ Trockenstoffe oder pastöse Medien  

in eine Flüssigphase eingebracht 

werden. 

■■ mehrere Flüssigphasen oder pastöse  

Medien zu einem Endprodukt 

gemischt werden.

■■ Produkte aus verschiedenen Kompo-

nenten im Batch hergestellt werden.

■■ Grundprodukte vor der Abfüllung 

durch Zugaben variiert werden.

Je nach Produktspezifikation müssen 

diese Prozesse unter septischen und 

aseptischen Bedingungen ablaufen. 

Manchmal sind während der Misch-

phase auch zusätzliche thermische  

Verfahrensschritte notwendig. Durch  

den Einsatz von Volumen- und Masse-

durchflussmessern oder Wägeeinrich-

tungen werden Mischprozesse halb- 

oder vollautomatisch rezepturgesteuert 

abgewickelt. Übrigens: Wir liefern 

Mischanlagen auch als anschlussberei-

te, vormontierte Einheiten.

Prinzipschema: Verwiegung im Prozesstank

In-Line-Dosierung Pulvermischstation



CIP-Anlagen
Die Vielfalt verschiedenster 

Produkte und Prozesse verlangt 

nach differenzierten Lösungs-

ansätzen bei der Reinigung der 

Prozessanlagen. 

CIP-Anlagen können variabel für 

unterschiedliche Reinigungsverfahren 

im Produktionsprozess eingesetzt wer-

den – mit dem Fokus auf der Hygiene. 

Der Einsatz einer modernen CIP-Anla-

ge macht eine optimale Qualitätssi-

cherung möglich und steigert die Pro-

duktqualität. 

GEA TDS findet immer die optimale 

Lösung zwischen Chemie, Mechanik, 

Temperatur und Einwirkzeit – und wir 

behalten Stillstandszeiten genauso wie 

die Umwelt konsequent im Blick.

CIP-Stapelreinigungsanlagen

Diese CIP-Anlagen bestehen aus ver-

schiedenen Reinigungsmittelbehältern 

für Trinkwasser, Reinigungslösung 

und Rückspülwasser. Die Anlagen- 

bzw. Tankgröße wird den erforderli-

chen Reinigungszyklen angepasst. Die 

Systeme werden verfahrenstechnisch 

auf die Ziele eingestellt.

VARIPURE® 
Orbitalreiniger

VARIPURE® 
Zielstrahlreiniger

Kompakt-CIP-Anlage
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VARICIP

Beim Automatisierungssystem  

VARICIP werden die Reinigungsziele 

in Rezepturmasken hinterlegt. 

Die Rezepte bestehen aus zielabhängi-

gen Parametern:

■■ Startfreigaben und Reinigungsüber-

wachungen

■■ Leitwertgrenzwerte 

■■ Temperaturgrenzwerte

■■ Trübungsüberwachungen

■■ Durchfluss-Sollwerte

■■ Spül-Intervallketten sowie  

schrittabhängigen Parametern:

■■ Schrittfunktion als Auswahl hinter-

legter Schritte

■■ Lauf- und Überwachungszeiten

Mit Hilfe dieser Bausteine ist der Rei-

nigungsablauf frei programmierbar. 

Durch Pfropfenspülung minimieren 

sich die Wasserverbräuche bei der CIP 

deutlich. Zur Dokumentation der Rei-

nigung werden Kurvenaufzeichnun-

gen angefertigt. Ein Ereignisprotokoll 

in Tabellenform fungiert als Datei für 

das Qualitätsmanagement.

Reinigungsmittelkonzentratlager

Eine CIP-Station braucht Reinigungs-

mittel – wir planen und erstellen auch 

diese Spezial-Units. GEA TDS ist als 

zertifizierter Fachbetrieb nach § 19i 

WHG berechtigt, Konzentratlager 

zu errichten und berücksichtigt alle 

gesetzlichen und umwelttechnischen 

Bedingungen. Unsere langjährigen 

Erfahrungen auf diesem Gebiet kön-

nen wir bei der Konzentratabtankung 

und Abluftreinigung ebenso einbrin-

gen wie bei der Dosierung von Lauge, 

Säure und Additiven – inklusive der 

zugehörigen Bilanzierungen.

VARIPURE® 
Orbitalreiniger

VARIPURE®  
Rotierender 
Reiniger

CIP-Reinigungsanlagen CIP-Frischansatzreinigung mit ECOCIP

CIP-Frischansatzreinigung mit  

ECOCIP

Das System besteht aus einem Reini-

gungsmittelbehälter für Gebrauchs-

lösung, der auf einem Grundrahmen 

vormontiert ist. Die Reinigungslösung 

wird im Durchlauf auf Betriebstempe-

ratur angewärmt. Leitfähigkeitsmes-

sung und In-Line-Konzentratdosierung 

sorgen für die Zudosierung der erfor-

derlichen Reinigungslösung. 



VARITHERM® 
Plattenwärmetauscher
Ein Kernstück der Prozessan- 

lagen sind Wärmetauscher zum  

Kühlen, Erhitzen und Pasteuri­

sieren. Die Wärmetauscher 

von GEA TDS werden je nach 

Anlagenkonfiguration einge­

setzt. Als Kernbaustein der 

thermischen Prozesstechnik ist 

der Plattenwärmetauscher eine 

der tragenden Hauptkompo­

nenten.

VARITHERM® 

Eine ganze Reihe von Prägungsarten 

und Druckstufen sorgt hier für einen 

optimalen Wärmeübergang und eine 

schonende Behandlung vielfältiger  

Produkte mit unterschiedlichen Visko-

sitäten.

Die Pluspunkte: 

■■ optimierter Wärmeübergang, geringe 

Wärmeaustauschfläche und damit 

geringe Investitionskosten

■■ hoher Wärmerückgewinn, dadurch 

geringere Energiekosten

■■ geringer Platzbedarf durch große 

Wärmeaustauschfläche auf engs-

tem Raum

■■ Anpassung an geänderte Leistungs-

parameter durch Erweiterung oder 

Verkleinerung

■■ kurze Verweilzeit im Wärmebehand

lungssystem wirkt produktschonendFunktionsprinzip 
des Plattenwärmetauschers

Standardsystem VARITHERM®

für klare bis trübe Produkte 

System N und NT
für trübe und faserhaltige 
Produkte

Plattenwärmetauscher 
mit einer Leistung von 50.000 l/h
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VARITUBE® 
Röhrenwärmetauscher
Der Röhrenwärmetauscher 

VARITUBE® ist besonders 

geeignet für die thermische  

Behandlung von Produkten 

bis in den hohen Viskositäts­

bereich sowie von feststoff­

haltigen Produkten mit ganzen 

Stücken, Pulpe oder Fasern. 

Das VARITUBE®-System wird 

für den Einbau in Aufheiz-, 

Kühl- und aseptischen Systemen 

verwendet.

VARITUBE® M – der Multitube mit 

indirektem Wärmetausch ist auch für 

stückige Produkte bis zu einer Kanten-

länge von ca. 18 mm geeignet.

VARITUBE® S – Singletube für einen 

indirekten Wärmetausch zur Behand-

lung von Produkten mit größeren  

Stücken, molchfähig. 

VARITUBE® P – für den direkten  

Produkt-/Produkt-Wärmetausch glatter, 

faserhaltiger und viskoser Produkte.

VARITUBE® HS – Multitube mit indi-

rektem Wärmetausch, einsetzbar vor 

allem als Heißwasserbereiter und CIP-

Erhitzer.

VARITUBE® SK – für den direkten 

Produkt-/Produkt-Wärmetausch faser-

haltiger Produkte bis zu einer Faser- 

länge von 40 mm.

VARITUBE® E – Multitube mit in-

direktem Wärmetausch, einsetzbar  

vor allem als Heißwasserbereiter und 

CIP-Erhitzer (vollverschweißt, zieh-

bares Rohrbündel), Volumenströme  

bis zu 150 m3/h.

VARITUBE® M und S, glatte  
und gewellte Innenrohre 

VARITUBE® P

VARITUBE® HS

VARITUBE® SK

VARITUBE® E



UHT-Anlagen zur aseptischen 
Produktbehandlung
In Abhängigkeit von der Pro­

dukttechnologie und -qualität 

sowie der Wirtschaftlichkeit 

stehen drei verschiedene UHT-

Verfahren zur Verfügung.

UHT-Anlage Typ P

Die Verfahrenstechnik dieses Anlagen-

typs ist fast identisch mit der indirek-

ten UHT-Anlage vom Typ I. Allerdings 

wird hier der Röhrenwärmetauscher 

des Typs P eingesetzt. Dadurch entfällt 

der indirekte Wärmeträgerkreislauf 

zwischen dem aufzuheizenden und 

dem abzukühlenden Produkt. Ein  

Verfahren, das noch höhere Wirt-

schaftlichkeit und eine Verbesserung 

der Produktqualität ohne einen größe

ren Wärmetauscherflächeneinsatz 

ermöglicht. 

UHT-Anlage Typ D

Hier kommt das direkte Erhitzungs-

verfahren zum Einsatz – das Ergeb-

nis ist eine sehr hohe Produktqualität. 

Dampfinjektor und Entspannungsküh-

ler sorgen für sehr kurze Verweilzeiten 

in den temperatursensitiven Zonen.

UHT-Anlage Typ I

Diese Produktbehandlungsanlagen 

arbeiten nach dem indirekten Erhit-

zungsprinzip. Ihr großes Plus: Der Ein-

satz eines Röhrenwärmetauschers vom 

Typ I garantiert hohe Produktionssi-

cherheit – eine Technik, die sich in der 

Praxis seit vielen Jahren bewährt. Die 

UHT-Anlagen erzielen auf der Basis 

optimierter Strömungsbedingungen 

eine gute Produktqualität und sehr 

gute Wirtschaftlichkeit mit einer Wär-

merückgewinnung von bis zu 90 Pro-

zent. 

Umkehrosmose, Nanofiltration, 

Ultrafiltration und Mikrofiltration

Die Membranfiltration wird mit geziel-

ten Stofftrennungen bei niedrigen 

Temperaturen bzw. Umgebungstem-

peraturen besonderen Anforderun-

gen gerecht. Die Verfahren kommen 

zum Einsatz, wenn Flüssigkeitskompo-

nenten getrennt oder der Feststoffge-

halt erhöht werden sollen, ohne dass 

eine thermische Behandlung erfolgt. 

Die Anlagen sind mit Membranen aus 

organischem Polymer oder Keramik 

ausgerüstet.

Membranfiltration zur gezielten Stofftrennung

UHT Anlage, Typ P

Membranfiltrationsanlage
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Die Homogenisierung mit hohem 

Druck nimmt bei vielen Produktions-

prozessen eine Schlüsselrolle ein. Wir 

haben langjährige Erfahrung auf die-

sem Gebiet und rüsten die Homogeni-

satoren mit Ventilen aus, die sich exakt 

an den jeweiligen Produkteigenschaf-

ten orientieren. Homogenisatoren  

arbeiten mit Drücken bis zu 1.500 bar.

Homogenisierung

GEA TDS übernimmt selbst­

verständlich die Montage der  

kompletten Anlage. Für die 

gesamte Nutzungsdauer Ihrer  

Anlagen halten wir ein umfang­

reiches Serviceangebot bereit. 

Ziel ist dabei immer die Maxi­

mierung der Produktivität 

und die Wirtschaftlichkeit des 

Anlagenbetriebes.

Unser umfangreiches After-Sales-Pro-

gramm bietet eine ständige Betreu-

ung. Es umfasst u. a. Service und War-

tungsleistungen direkt ab Übergabe. 

Zu unserer Kundenbetreuung gehören  

außerdem definierte Wartungs- und 

individuelle Inspektionsverträge – 

damit ein störungsfreier Betrieb jeder 

Anlage gegeben ist und Funktion und 

Zuverlässigkeit über Jahre erhalten 

bleiben. 

Montage und After-Sales

Wartung und Inspektion

Montage 

Homogenisatoren mit einer Leistung von 50.000 l/h, 180 bar



Weitere Informationen über die GEA TDS Prozess­

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

GEA Process Engineering
GEA TDS GmbH
Voss-Straße 11/13 · 31157 Sarstedt
Tel. 05066 990-0 · Fax 05066 990-163

Am Industriepark 2–10 · 21514 Büchen
Tel. 04155 49-2200 · Fax 04155 49-2724 

Kruppstraße 3 · 48683 Ahaus
Tel. 02561 8602-0 · Fax 02561 8602-130

www.gea-tds.de
geatds@geagroup.com

Innovativer Anlagenbau –
Quality in Line.
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