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CalvaCrate mit Etikettenentfernung Gﬂlglllllt

Als Grol3betrieb sind Sie selbstverstandlich Besitzer einer Kistenwaschanlage.
Planen Sie gerade einen Neubau, oder wollen Sie die bestehende
Waschanlage erneuern, sind Sie sicherlich wieder in der Situation, sich bald fur
eine solche Anlage entscheiden zu mussen.

Sie wissen, dass Sie in erster Linie die anfallende Menge an Kisten,
entsprechend der gesetzlichen Vorgaben reinigen mussen.

Die Kosten einer Kistenwaschanlage variieren je nach Lange und Ausstattung,
jedoch stehen diese in keiner Relation zu den anfallenden Folgekosten des
laufenden Betriebs.

In vielen Fallen wahrt die Freude Uber eine unproblematische Reinigung des
Waschguts nur kurz.

Schon bald kdnnen folgende Probleme entstehen:

e Schaumentwicklung in der Vorspulzone, bzw. in der gesamten
Maschine

Verstopfte Spulkranzdisen

Schlechte Reinigungsleistung

Ungenigende bis gar keine Etikettenabldsung

Hohe pH-Werte an der gereinigten Kiste

Schwankende Temperaturen in den Reinigungszonen

Rascher Kalkaufbau innerhalb der Anlage

Schlechtes Trocknungsverhalten an der gereinigten Kiste

Stark gestiegene Wasserkosten durch erhbhte Wasserverbrauche
Schlechte mikrobiologische Werte an der Kistenoberflache
Kreuzkontamination wahrend des anschlieBenden Kistentransports
Geruchsentwicklung wahrend des Waschprozesses

Bei Backerkisten - Oberflacheneingrauung

Verstopfte Uberlaufe

Hoher technischer Wartungsaufwand

GrolRer Verbrauch an Reinigungsmitteln



Die Risiken, die durch solche Gegebenheiten entstehen sind:

Technische Stérungen der Fullstande durch Schaumentwicklung
Ungenidgende Spulleistung durch Verstopfungen

Schaden an den Pumpen durch Fremdkorpereintrag
Kundenreklamationen

Gefahrdung von Lebensmitteln durch chemische Substanzen
Schlechte Fett- und Eiweilablosung

Lange Reinkistenlagerzeiten durch Restfeuchtigkeit

Hohe Kosten durch zu groRen Verbrauch an Reinigungs- und
Desinfektionsmitteln

Gefahrdung der Mitarbeiter

Produktriickrufaktionen durch kontaminierte Lebensmittel
Produktionsausfalle durch mangelnde Kistenausbeute
Produktionsausfalle durch pH Wert Veranderung bei Produkten
Lange Anlagenstillstandszeiten

Rechtliche Unsicherheit

Falsche Reaktionen im Falle von chemischen Unfallen

Hohe Abwasserkosten

Imageschaden bei Verwendung von Eigenkisten mit Logo
Keine betriebswirtschaftliche Kontrolle

Keine Dokumentation bei behdrdlichen Kontrollen

Keine Nachvollziehbarkeit in Verbindung mit der Verwendung der
Reinigungs- und Desinfektionsmittel

Diese Situationen verlangen nach raschem Handeln, doch wo sollte man mit der

Schadensbehebung beginnen?

Derartige Ereignisse minden in vielen Fallen in gegenseitigen
Schuldzuweisungen zwischen dem Anlagenhersteller, dem
Reinigungsmittellieferanten und dem Anlagenfiuhrer. Dieser
Problemldsungsprozess ist meist langwierig und klare, nachvollziehbare
Resultate kbnnen nur in den seltensten Fallen erzielt werden.

Es ist fast unmoglich, einen geschlossenen Reinigungsprozess so zu
beobachten, dass klare Feststellungen gemacht werden kénnen. Eine Kiste
wird durch eine geschlossene Anlage gefordert und kommt am Ende in
einem ungewissen Zustand wieder zu Vorschein. Was sich in der Anlage
abgespielt hat kbnnen nur Parameter wie Temperatur,
Reinigungsmittelkonzentration, Verweildauer und pH-Wert aussagen.

Dass diese Parameter ungeniugende Aussagekraft besitzen, ist hinlanglich
bekannt. Jedoch halten viele Unternehmen an diesen 4 Werten solange fest,
bis nachhaltig keine vernunftigen Ergebnisse mehr erzielt werden kénnen. Die



oben erwahnten Risiken kbnnen durch solche Minimalauswertungen nicht in
den Griff gebracht werden.

Gerade in dieses komplexe Thema hat die Entwicklungsabteilung von
Calvatis seit jeher viel Energie gesteckt, um ganzheitliche Lésungen fur diesen
Reinigungsprozess anbieten zu kbnnen.

Diese Erkenntnisse mussen fur alle Anlagentypen und Fabrikate anwendbar
sein, um auch bei kleinen Waschanlagen ein schnelles, positives und
wirtschaftliches Ergebnis fur den Betrieb zu sichern. Eine stabile Qualitat und
Nachvollziehbarkeit des Reinigungsablaufs war ein weiteres wichtiges
Kriterium.

Mit der Implementierung des CalvaCrate Pakets an lhrer
Kistenreinigungsanlage werden alle Bereiche dieses Prozesses erfolgreich
abgedeckt.

Das CalvaCrate Paket umfasst:

¢ Technische Aufnahme und Schwachstellenanalyse

e Einbindung des Analysengerats AquiDos 2

e Programmierung des Systems auf betriebsinterne Gegebenheiten (z.B.:
permanente Etikettenentfernung)

e Sorgfaltige Auswahl der geeigneten Reinigungs- und Desinfektionsmittel

sowie Spezialadditive zur Etikettenentfernung

Gesamte Verfahrenstuberprifung auf alle Prozessparameter

Feintrimmung auf wirtschaftliche und hygienische Idealparameter

Akkreditierte mikrobiologische Uberpriifung und Begleitung

Regelmanige elektronische Auswertung und Analyse

Der Entwicklung der AquiDos 2 Anlage stand ein komplexes System zugrunde,
welches zu punktuellen Schwerpunktanalysen eingesetzt wurde. Die erreichte
Weiterentwicklung ermoglicht nun einen permanenten Einsatz an
geschlossenen Reinigungsanlagen.

Die ,,glaserne Kistenwaschanlage* wird dadurch Realitat.



AquiDos2 Funktionen und Md&glichkeiten

Eingangssignale:

Leitfahigkeit in der Hauptreinigungszone
Temperatur in der Hauptreinigungszone
Druck in der Hauptreinigungszone
Wasserverbrauch Maschine (Uber Kontaktwassermesser)
Kistenzahler

Leermeldung alkalischer Reiniger
Leermeldung Klarspuler

Leermeldung saurer Reiniger
Leermeldung Schaumbremse
Umschalter alkalisch/sauer

Maschine im Waschbetrieb

Maschine ein

Ausgangssignale

Dosierungssteuerung OK (Ruckmeldung an Maschine)
Waschparameter (z. B. Leitfahigkeit, Temperatur, Druck bzw.
Wasserverbrauch) aulierhalb des gewinschten Bereichs (Ruckmeldung
an Maschine)

Dosierpumpe alkalischer Reiniger

Dosierpumpe saurer Reiniger

Dosierpumpe Klarspuler

Dosierpumpe Schaumbremse

Stérmeldeblinkleuchte

Regelung/Steuerung/Uberwachung

Konzentration des Hauptreinigungsbeckens (durch Leitfahigkeit,
temperaturkompensiert)

Steuerung der kompletten Dosierung

Uberwachung der waschmaschineninternen Parameter wie
Temperatur, Pumpendruck, Wasserverbrauch



Stérmeldungsanzeige Anzeige

Ziffernanzeige fur Leitfahigkeit,
Temperatur und Druck sowie Status
der Dosierung

Diagramme fur Leitfahigkeit,
Temperatur und Druck der letzten
Stunde

Wertetabelle( aktuelle Stunden-,
Tages-, Monats-summenwerte) von
Chemikalien-, Wasserverbrauch,
Laufzeit Maschine, Kistenzahlung

Aufzeichnung

Chemikalien-, Wasserverbrauch sowie Laufzeit Maschine in Waschung,
Kistenzahlung (stindlich, mit Datum und Uhrzeit)

Stérungen (wann gekommen und gegangen) (ereignisgesteuert, mit
Datum und Uhrzeit)

Werte und Ereignisse werden in getrennten Dateien gespeichert

Detalilliert werden folgende Signale (je ein Wert/Stunde) aufgezeichnet:

Leitfahigkeit Hauptreinigungszone [mS/cm]
Temperatur Hauptreinigungszone [°C]
Druck Hauptreinigungszone [bar]

Kistenzahl [Stuck]

Wasserverbrauch [Liter]

Verbrauch alkalischer Reiniger [Liter]

Verbrauch saurer Reiniger [Liter]

Verbrauch Klarspuler [Liter], optional Schaumbremse [Liter]
Maschine in Waschung [Sekunden]

Aullerdem werden folgende Ereignisse aufgezeichnet:

Stérungen, wie z. B. Wertunter- oder Uberschreitung von Leitfahigkeit,
Temperatur oder Druck, Leermeldung des Gebindes (wann gekommen und
gegangen), sowie Maschine in Waschung (wann ein, wann aus)

Das Auslesen erfolgt per PC Uber Kabel, oder im Rahmen eines Netzwerksystemes.



Der erfolgreiche Einsatz der permanenten Etikettenentfernung bei einer Kistenwaschanlage in

Modulbauweise setzt einige technische Eigenschaften voraus:

Doppeltes Kaskadensystem

Eine mechanische Uberlauf- und Fiillstandskontrolle (statt durch
Fullstandssensoren), welche durch eine Wassermengenregelung, nur die
Menge an Wasser in das Hauptreinigungsbecken aus dem
Desinfektionsbecken flllt, welches durch Verschleppungswasser verlorengeht.
Die einzige Wasserversorgung wahrend des Betriebs wird fur die gesamte
Anlage aus der Frischwassernachspulung gespeist.

Wassermanagement und Druck

Durch Hochdruckpumpen (19bar) in allen 3 Becken, sowie dem Einsatz von
Schneid- und Punktstrahldisen, wird eine mechanische Zerfaserung der
anhaftenden Etiketten sichergestellt.

Permanente Schmutzausbringung

Es ist eine gegenlaufige permanente Schmutzausbringung (organische
Verunreinigungen, Etiketten) tber allen drei Becken eingebaut, welche die
Verstopfung der Dusen weitestgehend vermeidet.

Kistenschragforderung breitseitig

alle Kisten werden breitseitig durch die Reinigungsanlage gefihrt, welches bei
gleicher Geschwindigkeit eine langere Verweildauer in der Anlage,

gegenuber einer Langsférderung zur Folge hat. Die Schragdurchférderung
stellt eine minimale Wasserverschleppung sicher.

In Kombination mit den maschinentechnischen Voraussetzungen erganzt sich diese innovative

Probleml&sung mit chemischen Produkten:

calgonit NN 499

schnellnetzendes Tensid

schnellere Etikettenabldsung

weniger Zerfaserung

besser gereinigte Kisten

weniger Tensidrickstande in den Kisten durch sehr gut ausspilbare
Tenside



e Kkein Druckabfall im System durch geringe Schaumneigung

Als Sonderfall gelten in diesem Bereich auch Selbstklebeetiketten mit Klebstoff auf Latexbasis,

denn dieser Klebstoff ist in wassrigen Losungen unloslich:

Nicht abgel6ste Etiketten

Leimreste auf den Kisten

Ablagerungen in der Maschine

Verklebung der Austragesiebe

Verklebungen im Trockner

Hoher Reinigungsaufwand durch das Personal

Der Einsatz von calgonit AD 888 ist in diesem Zusammenhang notwendig.

In Kombination mit den in calgonit NN 499 enthaltenen Tensiden,
Emulgatoren und Losungsmitteln

- kann der Klebstoff abgelost werden
- wird das Wiederankleben an benetzte Oberflachen verhindert
- werden Leimablagerungen aus der Anlage gelost

Chemischer Produktuberblick:

calgonit AD 888 ist eine Kombination aus Spezialtensiden, Emulgatoren und

Losungsmitteln.
Es sollte grundsatzlich in Kombination mit calgonit NN 499 eingesetzt werden.

calgonit NN 499 ist ein alkalisches Produkt mit schnellnetzenden Tensiden.
Beide Produkte, in Kombination mit einem AquiDos 2 und den notwendigen
technischen Voraussetzungen der Reinigungsanlage, ergeben ein Verfahren,
welches am Markt ausschliefllich von Calvatis erhaltlich ist. Im Bedarfsfall, z. B.
bei hohen Wasserharten, kann calgonit AD 888 auch zusammen mit einem
sauren Produkt,

- wie calgonit A (wenn Phosphat eine untergeordnete Rolle spielt),
- oder calgonit SN 580 (bei phosphatfreier Reinigung)

angewandt werden.



Warum diese neuen Produkte?

In der bisherigen Praxis sind Leim- oder Etikettenreste, bei der Reinigung von
Behaltern, auf der Behalter-/Verpackungsoberflache geblieben.

Der daraus resultierende, schlechte Hygienestatus sowie der enorme
Aufwand bei der Reinigung der Behalterwascher verursachen hohe
Folgekosten fur die Betriebe.

Bisher gibt es kein Mitbewerbsprodukt mit auch nur einem annahernd hohem
Wirkungsgrad.

Welche Erfahrungen haben wir bisher?

Die Versuche erfolgten sowohl in der gro3ten Fleischereikette Norwegens mit
Kisten aus deren Inhouse-Pool, als auch in Grolbetrieben in Deutschland und
Osterreich.

Bei alternativen Produkten von verblieben 20% der Etiketten auf den Kisten,
und die anhaftenden Leimreste in den Waschern konnten nur unter Einsatz
|6semittelhaltiger Kaltreiniger entfernt werden.

Nach der Umstellung auf das CalvaCrate System verlassen 98% der Kisten die
Wascher ohne Etikett. Die Etiketten werden groftenteils vollstandig
ausgetragen, und Leimanhaftungen in den Wéaschern treten nicht mehr auf.

In einigen Fallen mussten die technischen Voraussetzungen der Anlagen
optimiert werden um derartige Ergebnisse erzielen zu kbnnen.

Weiterhin spielen Faktoren wie Temperatur (am besten > 60° C), freie
Dusenstocke (abgeloste Etiketten behindern die Funktion), sowie stabile
Einsatzkonzentrationen, eine entscheidende Rolle.

Was ist das Besondere an diesem Konzept?

= Schnellere Etikettenablosung und weniger Zerfaserung

= Besser gereinigte Gebinde

= Weniger Tensidriickstande durch sehr gut ausspulbare Tenside
= Kein Druckabfall im System durch geringe Schaumneigung

= Klebstoff wird abgelost



= Verhindert das Wiederankleben an benetzten Oberflachen
= Der AquiDos 2 gewabhrleistet ein zuverlassiges Monitoring des Prozesses

www.calvatis.com



