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Avtomatisch sauber

Sensorik fiir CIP-Anlagen beim Milchwerk Hawangen

Moderne Reinigungsanlagen sind
heute ohne zuverlassige Sensoren
nicht mehr denkbar. Der immer héher
werdende Kostendruck bei der
Lebensmittelproduktion fhrt in ihrem
Bereich zu stetig wachsender Auto-
matisierung. Hier liegen in vielen
Betrieben erhebliche Einsparpoten-
tiale. Neben einer guten Auslegung
und Steuerung der Anlagen gewinnt
mit dem Sensor auch
das Auge im Prozess
immer weiter

an Bedeutung.

Wichtige Parameter bei der Auswahl der Senso-
rik im CIP-Bereich sind Genauigkeit, Robust-
heit, Langlebigkeit und verschleiRfreie Mess-
verfahren. Die Firma Negele Messtechnik bietet
fiir alle diese Anforderungen eine Losung und
liefert die fiir eine CIP-Anlage notwendigen
Sensoren aus einer Hand. Aufgrund dieser Tat-
sache sowie einer langjahrigen, guten Partner-
schaft zwischen Negele und dem Milchwerk Ha-
wangen entschied sich die Molkerei dazu, die
Sensorik fiir eine neue CIP-Anlage komplett
von Negele zu beziehen. Am Beispiel dieser An-
lage beschreibt der Artikel die eingesetzten Sen-
soren und deren Aufgaben.

Die behandelte CIP-Anlage besteht aus vier
Linien. Sie ist an die gesamte Molkerei ange-
schlossen und reinigt sé@mtliche Behélter und
Anlagen in allen Bereichen. Dabei dienen
Natronlauge, Salpetersiure und Wasser als
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Abb. 1: Gute Kdsequalitiit durch
Automatisierung im Milchwerk.

Reinigungsmedien. In manchen Bereichen
kommt auch ein Einphasenreiniger zum Ein-
satz. Die Reinigung lauft iiblicherweise wie folgt
ab: Nach dem Vorspiilen mit Stapelwasser wird
mit Natronlauge, Wasser, Salpetersidure und
zum Abschluss noch mal Wasser gereinigt.

CIP-Vorlavuf

Finige Parameter miissen richtig eingestellt bzw.
geregelt werden, bevor die CIP-Medien aus den
Behdltern in die Anlage gelangen. Dafiir erhitzt
ein Wirmetauscher das Reinigungsmedium zu-
néchst auf die richtige Temperatur, die in dieser
Anlage tiber den Negele Sensor TFP-41 mit inte-
griertem Messumformer gemessen wird. Die Tem-
peratur gelangt so direkt an die SPS, welche die
Vorlauftemperatur auf den korrekten Wert regelt.

Die Vorlaufleistung ist neben der Tempera-
tur ein wichtiger Parameter. Sie wird iiber die
Durchflussmenge und den Vorlaufdruck iiber-
wacht. Fiir eine genaue Mengenmessung kann
ein magnetisch-induktiver Durchflussmesser
wie z.B. Typ FMA von Negele eingesetzt wer-
den. So wird je nach Reinigungsabschnitt die
richtige Menge bei der passenden Geschwindig-
keit in die Anlage gepumpt. Auch der Vorlauf-
druck entscheidet iiber eine effektive Reinigung.
In diesem Fall misst der Prozessdrucksensor Typ
DAN-341 den Druck und tibertrégt ihn als Zwei-
leitersensor im Vorlauf an die Steuerung. Diese
stellt den Druck anschliefend je nach Erforder-
nis auf den Sollwert des zu reinigenden Ab-
schnittes ein.

CIP-Riicklauf

Die Temperatur des zuriickflieRenden Reini-
gungsmediums wird im Riicklauf erneut erfasst.
Liegt sie dabei iiber einem bestimmten Grenz-
wert, ist sichergestellt, dass die Reinigungstem-
peratur in der Anlage in Ordnung war und die
Reinigung unter guten Bedingungen durchge-
fiihrt wurde. Auch diese Messaufgabe erledigt
ein Temperatursensor des Typs TFP-41.
Induktive Leitfdhigkeitsmessgerite wie in
diesem Fall der Typ ILM-2 stellen sicher, dass
das zuriickflieRende Reinigungsmedium wieder
in den richtigen Vorratsbehélter gelangt. Dabei
erkennt die SPS anhand der vom Sensor gemes-
senen, unterschiedlichen Leitfahigkeiten der Rei-
nigungsmedien, welches Medium sich gerade in
der Riicklaufleitung befindet und ldsst es durch



entsprechende Ventilstellungen in den richtigen
Vorlaufbehélter zuriickflieBen. Ist ein Reini-
gungsschritt beendet und es findet z.B. ein Wech-
sel von Wasser nach Saure statt, erkennt dies die
SPS. Daraufhin stellt sie die Ventile so ein, dass
die Séure zuriick in den Séurevorratsbehalter
flieRt. Das Messgerit an dieser Stelle sollte lang-
zeitstabil sowie verschleilfrei sein und kurze
Ansprechzeiten haben, da Messfehler erhebliche
Verluste verursachen konnen. Das Milchwerk
Hawangen betreibt die Leitfihigkeitsmessung in
anderen Anwendungen bereits seit einigen Jah-
ren erfolgreich und storungsfrei iiber Sensoren
des Typs ILM von Negele. Da fiel die erneute
Entscheidung fiir diese Sensorik leicht.

Des Weiteren ist im Riicklauf jeder Linie ein
Stromungswéchter eingebaut. Dieser tiberwacht,
ob im Riicklauf ein Durchfluss stattfindet. So

konnen Fehler in der Ventilstellung oder Lecks
in der Anlage erkannt werden. Im Milchwerk
Hawangen erledigen analoge Stromungswich-
ter vom Typ FWA-141 mit 420 mA Ausgang
diese Aufgabe. Die analoge Messung im Riick-
lauf ermdglicht den groben Vergleich zwischen
Vor- und Riicklaufmenge. Lufteinschliisse wer-
den bei der Reinigung erkannt, die zu stark
abweichenden  Durchflussgeschwindigkeiten
fiihren. Daraufhin erhoht die SPS die Vorlauf-
leistung.

Bei der Reinigung der Milchtanks wird wih-
rend des Vorspiilens im Riicklauf die Triibung
gemessen und die so genannte Spiilmilchtren-
nung realisiert. Das Triibungsmessgerat ITM-2
setzt bei einer durch den Betreiber definierten
Restkonzentration von Milch in Wasser einen
Umschaltpunkt. Abhéngig von diesem Wert
gelangt das Milch-Wasser-Gemisch entweder in
den Sammelbehilter fiir die Futtermittelin-
dustrie oder ins Abwasser.

Vorratshehilter

In Hawangen gibt es jeweils einen Vorratsbe-
halter fiir Wasser, Stapelwasser, Natronlauge,
Salpetersidure und Einphasenreiniger. Jeder Be-
halter besitzt eine kontinuierliche Fiillstands-
sonde vom Typ NSK. Diese hat aufgrund ihres
potentiometrischen Messverfahrens den Vorteil,
dass Schaume und Anhaftungen auch im nicht
benetzten Teil des Messstabes keinen Einfluss
auf die Messung haben. Das ermdglicht eine
zuverldssige Anzeige des Fiillstandes auf der
Visualisierung der SPS.

Dariiber hinaus sind in jedem Behélter ein
Temperatursensor sowie Grenzstandmelder in-
stalliert. Als Leer- und Vollmeldesensoren wur-
den kapazitive Grenzstandmelder NWM-141
von Negele in die Tankwand eingebaut. Dieses
Messverfahren bietet den Vorteil trotz Anhaf-
tung bzw. Film- oder Schaumbildung iiber der
Sensorspitze das Medium sicher zu detektieren.

Die Reinigungsmedien werden aus Platz-
griinden als Konzentrat angeliefert. Anschlie-
Rend wird die Sollkonzentration des jeweiligen
Mediums vor Ort eingestellt. Dabei entstehen
durch definiertes Verdiinnen mit Wasser gerin-
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gere Konzentrationen. Zur Automatisierung die-
ser Aufgabe eignen sich ebenfalls induktive
Leitfahigkeitmessgeriite, da die Leitfihigkeit der
Reinigungsmedien von ihrer Konzentration ab-
hingt. Soll die Natronlauge im Vorratsbehélter
2.B. auf eine Konzentration von 2% geregelt
werden, kann die Leitfdhigkeit als Hilfsparame-
ter hinzugezogen werden. Sie liegt bei zwei-
prozentiger Natronlauge bei etwa 85 mS/cm.
Ebenso kann die Konzentration der Salpeter-
sdure eingestellt werden. Dabei ist wichtig, dass
die Temperaturabhéngigkeit der Leitfahigkeit
durch einen korrekt eingestellten Temperatur-
koeffizienten kompensiert wird. Die Konzentra-
tion der Reinigungsmedien muss laufend iiber-
wacht und gegebenenfalls nachreguliert werden,
da sie in den Vorratsbehéltern wéihrend der Um-
schaltvorgéinge im Riicklauf immer gering
vermischt sind.

Fazit

Die neue CIP-Anlage ermdglicht mit Threr
durchdachten Steuerung und den eingesetzten
Sensoren eine erheblich effektivere Reinigung
als ihr Vorgéinger. Dies gilt fiir die Qualitiit, den
Verbrauch von Konzentrat und die Reinigungs-
zeit. So spart das Milchwerk Hawangen im Ver-
gleich zur Vergangenheit bei steigender Qualitdt
erhebliche Summen ein. Die Investition in die
neue CIP-Anlage hat sich daher schon nach kur-
zer Zeit amortisiert.
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Der Weg zu uns

lllertissen

Minchen

Memmingen Erkheim Mindelheim

Holzginz

Anderungen, Irrttimer und Druckfehler vorbehalten.
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