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Aseptische Abfillung von

Molkereiprodukten in Grogebinde

Der Absatz an GroSgebinden, wie Kanister und Eimer, ist in
den letzten Jahren sehr stark angewachsen. Abnehmer fiir diese
Gebinde sind nicht nur GroB8kiichen, Kantinen, Mensen, Hotels
und Raststétten, sondern auch in Privathaushalten hat vor
allem der Ein-kg-Eimer seine Abnehmer gefunden.

bgefiillt bzw. abgepackt
;aAwird eine breite Palette von
¥ WMolkereiprodukten. Diese
reicht von Milch tiber Joghurt bis
hin zu K&seprodukten.
Um sich erfolgreich auf diesem
Markt der GroRgebinde etablie-
ren zu kénnen, ist eine hohe Qua-
itdt der abgefiillten Produkte
Grundvorraussetzung. Um diese
geforderte Produktqualitat Gber
einen langen Zeitraum halten zu
kdnnen, wird ein Abfiill- und Ver-
schlielprozess bendtigt, bei dem
maoglichst keine Reinfektionsge-
fahr fiir das abzufiillende Produkt
besteht.
Die Groligebindeabfiillmaschine
GGF-10-E (E fiir Eimer von einem
bis zehn kg) der VMS-Maschinen-
bau wurde speziell fiir die asepti-
sche Abfiillung von GroRgebinden
wivickelt und erfiillt so, mit ei-
ner Produktausfallrate von 0,02
bis 0,05 Prozent, die hohen Anfor-
derungen, welche heute an eine
aseptisch arbeitende Abfill- und
VerschlielSmaschine gestellt wer-
den. Die Maschine besitzt nicht
nur eine kompromisslose Pack-
mittelentkeimung mittels 35pro-
zentigem  Wasserstoffperoxid
(H,0,), sondern besitzt auch ein
integriertes  Sterilluftmodul mit
Dampffiltersterilisation  sowie
eine effektive Sterilluftzu- und
-abfuhr. Dabei wird der MAK-
Wert fir Wasserstoffperoxid in
der naheren Maschinenumge-
bung unter der gesetzlichen
Richtlinie von einem ppm gehal-
ten.

*  Der Autor ist Leiter Konstruktion und
Verkauf ber der VMS-Maschinenbau
GmbH, Obersontheim-Engelhofen

Abbildung 1: Temperaturverteilung

dampft. Nachdem das Wasser-
stoffperoxid verdampft wurde,
wird dieses in das Gebindeinnere
eingeblasen. Das dampfformige
Wasserstoffperoxid schlégt sich
an der Gebindeinnenwand ab.
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Packmittelentkeimung
der GroBgebinde mittels
Wasserstoffperoxid
Grundsatzlich sind zwei unter-
schiedliche Packmittelsterilisati-
onsverfahren notig, um eine zu-
friedenstellende  Packmittelent-
keimung auf einer Abfill- und
VerschlieBmaschine fiir GroRge-

binde zu erreichen.

Zum einen miissen die vorgefer-
tigten Gebinde mittels des Spriih-
verfahrens entkeimt werden. Zum
anderen muss die Deckfolie, wel-
che die Offnung der Gebinde nach
dem Befiillvorgang verschlieRt,
durch das Tauchbadverfahren
entkeimt werden.

Das Spriihverfahren

------------------------------------------------------------

Das Sprihverfahren, siehe Abbil-
dung 2, besteht aus zwei Arbeits-
schritten. Im ersten Arbeitsschritt
wird eine genau dosierte Men-
ge an Wasserstoffperoxid ver-

Dieses Kondensat wird im nachs-
ten Arbeitsschritt mittels Heil2-
luft ausgetrocknet und abge-
saugt.

Die Giite der Packstoffentkei-
mung beim Sprithverfahren wird
dabel von zwel entscheidenden
Faktoren beeinflusst.

Einer dieser beiden Faktoren ist
die Verteilung des Wasserstoff-
peroxidkondensats an der Ge-
bindeinnenwand. Es muss eine
Benetzung der gesamten Innen-
flache des Gebindes mit Wasser-
stoffperoxidkondensat  gewahr-
leistet werden. Weiterhin muss
eine gleichmaRige Verteilung des

Kondensates an der Gebinde-
Innenflache garantiert werden,
um gute Entkeimungsergebnisse
erzielen zu kénnen.

Der zweite wichtige Faktor beim
Sprithverfahren ist die Tempera-
turverteilung beim Austrocknen
des Wasserstoffperoxidkonden-
sats. Die entkeimende Wirkung
des Wasserstoffperoxids ist auf
die Radikale, welche beim Zer-
fall des Wasserstoffperoxids in
Wasser und Sauerstoff entste-
hen, zurlickzufithren. Zusétzlich
sprengt der entstandene moleku-
lare  Sauerstoff  festsitzende
Keimkolonien auf und verbessert
so fir die Radikale die Zugang-
lichkeit zu den einzelnen Keimen.
Durch eine Temperaturerhthung
wird der Zerfall des Wasserstoff-
peroxids und somit die Radikal-
bildung beschleunigt, was not-
wendig ist, um die Packmittel-
entkeimung innerhalb der Ma-
schinentaktzeiten zufriedenstel-
lend durchfithren zu kdnnen. Je
héher die Temperatur, desto
schneller findet der Zerfall statt,
jedoch werden die Temperaturen
durch die Temperaturbestandig-
keiten der zu sterilisierenden
Packmittel begrenzt.

Aus diesem Grund muss eine
gleichmélBige Temperaturvertei-
lung im Gebinde gewahrleistet
sein, um Im gesamten Gebinde
eine maglichst hohe Temperatur
zu erreichen, ohne dabei das Ge-
binde gebietsweise durch zu hohe
Temperaturen zu beschédigen.
Durch die heute zur Verfligung
stehenden Simulationsprogram-
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me konnen fiir jede Gebinde-
groRe und Gebindeform eine opti-
male Geometrie der Trocknungs-
diise und die optimalen Randbe-
dingungen, wie Temperatur und
Stromungsgeschwindigkeit  fur
die Austrocknung gefunden wer-
den.

Abbildung 1 zeigt ein Simulati-
onsergebnis der Temperaturver-
teilung wahrend des Austrock-
nungsvorganges in einem zehn |
Eimer (Schnitt durch die Eimer-
mitte). Es ist deutlich zu erken-

Abbildung 2: Spriihverfahren

Sterilluftimodul
mit Maschinentunnel

............................................................

Um die nun entkeimten Packmit-
tel (iber den restlichen Abfiill- und
VerschlieRprozess keimfrei hal-
ten zu konnen, wird ein Maschi-
nentunnel bendtigt. Der Maschi-
nentunnel schirmt die keimfreien
Gebinde und die keimfreie Deck-
folie von der mit Keimen und Spo-
ren verunreinigten Umgebungs-
luft ab. Um dies sicher ge-
wabhrleisten zu kdnnen, wird der

Einspriihen Austrocknen Fiillen
Wasserstoffperoxid
verdampft HeiBluft Produkt

im Sterilraum (Uberdruck)

nen, dass die Innenflache des
Fimers eine gleichmaltige hohe
Temperatur besitzt. Wogegen an
der EimeraulRenwand noch immer
Raumtemperatur herrscht.

Das Tauchbadverfahren

............................................................

Beim Tauchbadverfahren, wie in
Abbildung 3 gezeigt, wird die
Deckfolie, mit welcher die Off-
nung der Gebinde verschiossen
wird, entkeimt. Die Deckfolie
wird von einer Rolle abgewickelt
und durch ein 3bprozentiges
Wasserstoffperoxidbad gezogen.
Nachdem die Deckfolie das
Bad passiert hat, wird iberschiis-
siges Wasserstoffperoxid von der
Deckfolie abgerackelt, sodass nur
noch ein diinner Film an Wasser-
stoffperoxid auf der Deckfolie
zuriickbleibt. Nachdem die Deck-
folie abgerackelt wurde, erfolgt,
ahnlich wie beim Spriihverfahren,
eine Trocknung der Deckfolie mit-
hilfe von steriler HeiRluft. Auch
hier ist darauf zu achten, dass die
Folie wéhrend des Trocknungs-
prozesses nicht iiberhitzt wird.

Maschinentunnel mit einer Steril-
luftstromung beaufschlagt. Somit
herrscht im Maschinentunnel ein
standiger  steriler  Uberdruck,
welcher zum einen verhindert,
dass unreine Umgebungsluft in
den Maschinentunnel und somit
an die keimfreien Packmittel ge-
langen kann. Dabel erfolgt eine
gezielte Sterilluftfhrung. Die
Sterilluft wird an der Decke
des Maschinentunnels eingebla-
sen und am Boden des Maschi-
nentunnels wieder abgesaugt.
Hierdurch bildet sich eine lamina-
re Sterilluftstrémung zwischen
Tunneldecke und Tunnelboden
aus. ‘

Dieser sterile Uberdruck muss
auch bei MaschinenstGrungen
bzw. bei menschlichem Eingrei-
fen in den Maschinentunnel ge-
wahrleistet werden. Dies wird
durch zwei Schotts, eines am
Tunneleingang und eines am Tun-
nelausgang, gewahrleistet.

Muss der Maschinenbediener
qus storungstechnischen Griin-
den eine Tire zum Maschinentun-
nel 6ffnen, verschlielen die bel-
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den Schotts den Tunnelein-
bzw. -ausgang und das Sterilluft-
modul erzeugt gleichzeitig eine
groRere Menge an  Sterilluft.
Durch diese Malnahme wird der
Uberdruck im Maschinentunnel
gesteigert. Erst jetzt wird die
Tire des Maschinentunnels auto-
matisch entriegelt und der Ma-
schinenbediener bekommt Zu-
gang zum Inneren des Maschi-
nentunnels und kann die Storung
beseitigen. Aufgrund des grolse-
ren Uberdrucks im Maschinenin-

Abbildung 3: Tauchbadverfahren

ausgestattet werden, oder die
Maschine wird an eine zentrale
CIP-Reinigungsanlage ange-
schlossen.

Bei einer CIP-Reinigung werden
alle produktfiihrenden Leitungen,
sowie der Filler und der Maschi-
nentunnel in mehreren Stufen
gereinigt.

Die CIP-Reinigung erfolgt norma-
lerweise nach Produktionsende,
nach Wartungsarbeiten oder
nach mehrtagiger Stillstandszelt
der Maschine. Vor Produktionsbe-

Folienrolle
H,O, Bad
Rakel
Sterile Heil3luft

B O3B S

neren kann keine Umgebungsluft
durch die Offnung in den Maschi-
nentunnel einstrémen. Nachdem
die Storung beseitigt und der
Maschinentunnel wieder ver-
schlossen wurde, werden die
Schotts wieder gedffnet und die
zu produzierende Sterilluftmenge
wird auf den Normalwert zuriick-
gefahren.

Des Weiteren besteht bei grolle-
ren Eingriffen in den Maschinen-
tunnel, wie zum Beispiel ein For-
matwechsel von zehn kg Gebinde
auf flinf kg Gebinde, die Mdg-
lichkeit, eine Kurzsterilisation
des Maschinentunnels durchzu-
fihren. Hierdurch werden die
Stillstandszeiten bel StOrungen
bzw. bei Formatwechseln auf ein
Minimum reduziert.

CIP und Sterilisation

............................................................

Um eine schnelle und einfache
Reinigung der Abfiillmaschine
durchfiihren zu konnen, kann die
Maschine entweder mit einem
eigenen  CIP-Reinigungsmodul

.I

ginn erfolgt eine Sterilisation
samtlicher Produktleitungen, des
Fillers, der Sterilluftrohre sowie
des Maschinentunnels.

Hierbei werden die Rohrleitungen
und der Filler mittels Sattdamaf
bei 143 °C und drei bar Druck i)
ainen langeren Zeitraum sterili-
siert.

Gleichzeitig werden die Sterilluft-
filter des Sterilluftmoduls mittels
Sattdampf entkeimt.

Durch den Einsatz der dampfsteri-
lisierbaren Sterilluftfilter wird er-
reicht, dass im Gegensatz zu ge-
wihnlichen Laminar-Flow-Gera-
ten, die Sterillufterzeugung nach
Produktionsschluss,  zusammen
mit der Abfiill- und Verschlielima-
schine  abgeschaltet werden
kann.

Nachdem die Sterilisation des
Fiillers und der Rohrleitungen be-
endet ist, wird der Maschinentun-
nel mit Wasserstoffperoxiddampt
entkeimt.

st die Entkeimung des Maschi-
nentunnels abgeschlossen, kann
mit der Produktion begonnen wer-
den. Q
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