Optimierungspotentiale
erkennen...

...durch ein CIP-Anlagen Audit

Nur ein auf die Betriebsanforderungen perfekt zugeschnittenes
Produkt- und ProzeBprofil einer CIP-Anlage gewéhrleistet die
Herstellung von Endprodukten mit kontinuierlich hoher Qualitét

bei gleichzeitiger Beriicksichtigung wirtschaftlicher Energie- und
Rohstoffausnutzung. Lag in vielen Betrieben der Schwerpunkt bislang
eher in der Auswahl der richtigen Reinigungs- und Desinfektionsmittel,
hat aufgrund immer weiter steigender Energie- und Rohstoffpreise
der Part der ProzeBanalyse einen mittlerweile gleichberechtigten
Stellenwert. Die Calgonit CCU-ProzeBanalyse (CIP Check Unit)
ermdglicht eine optimale Abstimmung beider Bereiche.

er Erfolg einer Reinigung ist

bekanntlich von den Faktoren
Reinigungsmittel, Zeit, Temperatur
und Mechanik abhéngig. Die ent-
scheidende Frage hierbei ist jedoch,
zu welchen betriebswirtschaftlichen
Bedingungen dieser Erfolg erzielt
werden kann. Eine Abweichung vom
Betriebsoptimum eines Faktors
beeinflu3t alle anderen Faktoren
auch aus betriebswirtschaftlicher
Betrachtung negativ. Somit kann
die Funktion einer CIP-Anlage
nur unter Beriicksichtigung aller
vier Faktoren bewertet werden.

Gestaltet sich die Auswahl der
richtigen Reinigungsprodukte
noch relativ einfach, kann eine

Verkirzung von Reinigungs- und
Nachsplulzeiten, eine Verbesserung
der Reinigungsmechanik und
Energieeinsparungen nur durch
den Einsatz geeigneter Mef3technik
perfekt aufeinander abgestimmt
werden.

Das CCU-System

Calgonit CCU ist ein Mef3system zur
Analyse von Reinigungsabléufen
in CIP-Anlagen der Getranke-

und Milchindustrie. Alle wichtigen
Parameter des CIP-Kreislaufes
wie z. B. Durchflul3, Leitfahigkeit,
Druck und Temperatur sowie die
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Abb. 1: Beispiel Prozediagramm.

22 . BRAUINDUSTRIE 3/2006

Schaltzustande der CIP-Ventile und
Pumpen werden hierbei gleichzeitig
aufgezeichnet. Mittels Datenver-
bindung kénnen diese Parameter
auch aus der vorhandenen CIP-
Steuerung aufgezeichnet werden.
Eine Ubersichtliche Darstellung
der ermittelten Daten ermdglicht
ein Abbild des Reinigungsablaufs
zur Fehlerdiagnose respektive

zur Optimierung.

Um Messungen an Anlagen
durchfiihren zu kénnen, bedarf es
keiner bauseitigen Eingriffe in das
vorhandene Rohrleitungssystem.
Alle zur CCU gehotrenden Sensoren
werden, im Gegensatz zu vielen
anderen Diagnosesystemen,

von aul3en an den Rohrleitungen
befestigt. Das System besteht
aus einer zweikanalig ausgelegten
UltraschalldurchfluBmessung und
einem Datalogger. Damit ist es
moglich, den Vor- und Rucklauf
eines CIP-Reinigungskreislaufs
oder die Vor- oder Ricklaufe
zweier voneinander unabhangiger
Kreislaufe gleichzeitig zu messen.
Die Aufzeichnung erfolgt im Arbeits-
speicher des Dataloggers bzw.
erganzend uber externe Speicher-
medien. Datum, Uhrzeit, Ein- und
Ausschaltzeiten werden laufend
erfal3t.

Das CIP-Audit

Die CCU-ProzefRanalyse wird

im Rahmen eines CIP-Audits
durchgefuhrt. Die Erfassung des
Ist-Zustandes der CIP-Anlage,

mit der Aufnahme aller bisher
vorhandenen, relevanten ProzeR3-
daten und der dazu gehérenden
Umfeldparameter, ergibt ein Ge-
samtbild Uber die aktuellen System-
ablaufe und ist ausschlaggebend
fur den Umfang der nachfolgenden
CCU-Analyse. Einsatzprodukte,
Reinigungszeiten, Einsatzkonzen-
trationen, Rohrleitungsquerschnitte,




Pumpentypen, Pumpenleistungen,
Ventile usw. werden dokumentiert.
Basierend auf diesen Ergebnissen
werden alle relevanten und sinnvoll
erscheinenden Mel3punkte und
die erganzend dafir benétigten
Schnittstellen zur vorhandenen
CIP-Anlagensteuerung festgelegt
und gekennzeichnet.

Nach Aufschaltung und Kalibrierung
des CCU Systems werden alle
Daten Uber einen, in der Regel

72 Stunden dauernden Zeitraum,
luckenlos aufgezeichnet. Der Auf-
zeichnungszeitraum richtet sich

in erster Linie nach der Anzahl

der verschiedenen CIP-Programme
in der vorhandenen Steuerung und
kann daher auch umfangreicher
ausfallen. Zur Dokumentation zu-
satzlicher Informationen im Umfeld
der CIP-Anlage wird der gesamte
Aufzeichnungsprozel3 von einem
Techniker begleitet.

Auswertung /
Dokumentation

Die Auswertung aller Prozel3
daten und deren Darstellung in
einer AbschluRdokumentation
ist in drei Bereiche unterteilt.

ProzeBdaten

Alle aufgezeichneten Daten
werden bereichsbezogen, in Form
von Prozel3diagrammen dargestellt
(siehe Abbildung 1). Die farblichen
Kennzeichnungen der einzelnen
MeRpunkte finden sich hier wieder.
Erganzende Detailerklarungen sind
diagrammbezogen aufgezeigt.

Defizitanalyse / Optimierungs-
potentiale / MalBnahmen

Alle identifizierten Fehlerquellen
werden, mit Verweis auf das
dazugehorende Datenprotokoll
und dem daraus resultierenden
Optimierungspotential, mengen-
mafig bewertet. Dem gegeniber
steht eine Darstellung durchzufiih-
render Mal3nahmen zur Umsetzung
und Ausnutzung dieser Potentiale.
Folgende Punkte werden hierbei
bewertet (siehe Abbildung 2).

Unter Beriicksichtigung der regio-
nalen Kosten fiir Energie, Wasser
und Abwasser wird anhand dieser
Werte die optimale Abstimmung
aller Parameter ermittelt. Die Opti-
mierung eines Faktors zieht hierbei
immer Verbesserungen eines

oder vieler weiterer Faktoren nach
sich. Eine verbesserte Stromungs-
mechanik wirde sich beispielsweise

Bereich

Beispiel

Energieeinsparung:

Temperaturreduktion

Wassereinsparung:

angepasste Ventilsitzspllungen

Reinigungsmechanik:

Verbesserung der Strdomungs-
geschwindigkeiten

Zeiteinsparung:

Prozessschrittverkiirzungen

Chemieeinsatz

Reduktion von Reinigungsmittelverlusten

Steuerung:

Optimierung der Umschaltpunkte

Messtechnik:

Funktionskontrollen

CIP-Anlagenumfeld:

mechanische Defekte

Abb. 2: Beispiel
Bewertungspunkte.

Reinigungsergebnis:

Produktauswanhl

positiv auf die Moglichkeit einer
Reduzierung von Reinigungszeiten,
Einsatzkonzentrationen, Tempera-
turen oder Schrittzeiten auswirken.
Somit besteht die Mdglichkeit

die jeweils fir den Standort
glnstigsten Faktoren individuell
auszuwahlen.

ErfahrungsgemaR liegt das grofite
Potential einer CIP-Anlage in der
Optimierung des Wasser- und
Energiehaushaltes. Neben meist
zu lang ausgelegten Zwischenspiil-
schritten sind auch geringfugige
Defekte vielfach Ausloser hoher
Folgekosten.

Bei einem CIP-Audit in einer
deutschen Grof3brauerei wurde
aufgrund der ermittelten Daten
z.B. eine undichte Ventilsitzdichtung
identifiziert, die einen jahrlichen
Wasserverlust von hochgerechnet
ca. 1000 m3 pro Jahr nach sich
zog und die Spilzeiten bei jedem
Reinigungsvorgang um einige
Minuten verlangerte. Eine Uber-
héhte Temperaturfihrung der
Reinigungsmedien und somit ein
unnotig erhodhter Energieeinsatz
verteuern den Reinigungsprozel3
oftmals deutlich.

In vielen Féllen entsprechen

die ermittelten Einstellungswerte,
in unveranderter Form, den Grund-
daten zum Zeitpunkt der ersten
Inbetriebnahme einer CIP-Anlage.
Da sich jedoch das Reinigungs-
schema aufgrund neuer Umfeld-
anforderung deutlich verandern
kann, sind alle damit vernetzten
Ablaufe als lebender, anzupassen-
der Prozel3 zu verstehen. Eine
regelmaRige Uberpriifung aller
ergebnisbeeinflussenden Para-
meter, von der Inbetriebnahme an,
erscheint somit als sinnvoll.

Einsparpotential

Der Aufwand und die Kosten
eines CIP-Audits stehen immer

im Verhaltnis zum Einsparpotential.
Daher wird der mengenmafiigen
Bewertung von Optimierungs-
potentialen abschliel3end eine
Kalkulation der anfallenden
Umsetzungskosten sowie eine
Berechnung des Einsparpotentials
gegenubergestellt. Die Differenz
hieraus ist als die eigentliche
Bewertungszahl eines CIP-

Audits zu sehen.

Umsetzung

Alle Ergebnisse und deren Bewer-
tungszahlen sind die Grundlage
fur eine gemeinsam festzulegende
Zeitschiene zur Umsetzung der
Vorschlage.

Fazit

Die erfolgreiche Funktion einer
CIP-Anlage kann nur unter der
Berucksichtigung dem gegen-
Uberstehenden Kostenaufwand
bewertet und verbessert werden.

Im Rahmen eines CIP-Audits und
dem Einsatz des Calgonit CCU-
Systems (CIP Check Unit) ist es
moglich, alle EinfluRfaktoren eines
Reinigungsprozesses prazise zu
erfassen und die ermittelten Daten
auszuwerten. Basierend auf diesen
Daten werden Optimierungs- und
Einsparpotentiale sowie anfallende
Umsetzungskosten detailliert
dargestellt. (]
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