Gerade
bei der
Planung von
Betrieben der Fleisch-

und Lebensmittelindustrie

ist es ein erfolgsbestimmender Faktor den Markt von morgen zu kennen

und die wesentlichen Erkenntnisse bei der Projektierung einflieBen

zu lassen. Eine Industrieanlage von heute muss wirtschaftlich und
strategisch auf die Zukunft ausgerichtet sein. Wie sich einzelne
Produktionsabschnitte veréandert haben, wird in diesem Artikel aufgezeigt.

Die Produktion von

FRUHER v~d HEUTE

In allen Sparten der
Flelsch und Lebensmittelver-
arbeitung hat Falkenstein, Ar-
chitekten und Ingenieure in
den letzten 50 Jahren tiber
250 Referenzbetriebe geplant
und realisiert. Die Verande-
und Weiterentwi-

rungen

cklungen in der Fleisch- und
Lebensmittelindustrie wurden
innerhalb des Aulendorfer
Spezialistenteams mitverfolgt
und oft auch mitgepragt. Von
der klassischen Aufgabenstel-
lung Architekturplanungen fir
einen Schlachtbetrieb zu er-
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Kommissionier-/ Packregallager.

stellen hat sich die Nachfrage

nach folgenden Planungs-

dienstleistungen verstarkt:

* Genehmigungsverfahren
nach BimSchG,

¢ Koordinierte, gesamtheitli-
che Fachplanung von Bau-
konstruktion, Statik, Hei-
zung, Luftung, Sanitar, Kal-
te, Elektro und der maschi-
nellen Einrichtung,

e Umsetzung der neuen Hy-
giene- und Lebensmittel-
konzeptionen,

e Erstellen von Wirtschaftlich-
keitsberechnungen und
Fordermittelantragen,

* Qualifizierte Ausschreibun-
gen fur Bau, technische
Gebdaudeausristung und
Maschinen,

e Abwasser- und Abfallman-
agement sowie

¢ Organische Reststoffentsor-
gung/ Biogasanlagen.

Im folgenden wird die we-
sentliche Entwicklung der

Technologie in den letzten 30

Jahren in den unterschied-
lichen Produktionsbereichen
vorgestellt:

Schlachtung:

Im Bereich der Schweine-
schlachtung sind groBe Fort-
schritte hinsichtlich der Auto-
matisierung erfolgt. So hat
sich die CO,-Betdubung welt-
weit durchgesetzt. Im Bereich
der Ausschlachtlinien kom-
men Automaten wie Schloss-
beinspalter, Bauch- und
Brustbeinoffner, Mastdarm-
bohrer, Flomenentferner,
Nackenknei-fer,  Universal-
marker, automatische Schwei-
nespaltmaschine und Bauch-
organe Entnahmesysteme
zum Einsatz. Der Einsatz von
Schlachtrobotern bietet hygie-
nische Vorteile. Eine weitere
Entwicklung der letzten Jahre
im Bereich der Schweine-
schlachtung ist die Ein-
fuhrung des sog. Auto-Fom.
Dabei wird auf der Grundlage
von LdngsmalBen und unter
Einbeziehung von Sonden der
Fleischanteil automatisch in
einem  Klassifizierungszen-
trum gemessen und festgehal-
ten. Mit Hilfe der optischen
Sonden wird die Fleischfett-
dicke mittels Lichtreflektoren
ermittelt, so dass eine eindeu-
tige Klassifizierung erfolgen
kann.

Auch in der Putenschlach-
tung wurde erfolgreich die
CO,-Betdaubung eingefiihrt,
sowie die Transportlogistik
verbessert. Die Puten kom-
men in GroBcontainern, wer-
den automatisch tiber Portal-
krdane entladen, automatisch
zur Betdubungsanlage gefah-
ren, entleert und kénnen so-
mit leicht in das Schlachtband
eingehdangt werden. Um
zukunftig bei der Rinder-
schlachtung hygienische Ver-
besserungen zu erzielen, sind
insbesondere im Bereich des
Hautabzugs Innovationen von
Seiten der Hersteller gefragt.

Briihsysteme:

Die Entwicklung ging von
der Brihung tber Bottichsys-
teme zur Kondensations-
brithung. Uber wassergesit-
tigte Luft wird ahnlich einer
Sauna die Brithung vollzogen
(Brihwasser kondensiert an
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der oberen Oberflache der
Schwarte) okologische und
O0konomische Vorteile hin-
sichtlich dem Wasserverbrauch.
Optimierung der Kontamina-
tion (Eintritt von Schmutzwas-
ser an Korperoffnungen und
Stichstelle ausgeschlossen)

Zerlegung:

In der Rinderzerlegung
wurde in den letzten Jahren
die hdngende Zerlegung wei-
terentwickelt. In der Hochlei-
stungsschweinezerlegung ist
nach wie vor die liegende
Kreismesserzerlequng domi-
nierend. Neuentwicklungen
bringen die hdngende Grob-
zerlegung mit Industrierobo-
tern. In der Gefligelzerlegung
haben sich bei einheitlichen
Tierkérpern Filetierungsanla-
gen in groBer Bandbreite er-
folgreich durchgesetzt. Die
Automatisierung der Puten-
zerlegung ist nur mit grofem
Aufwand moglich.

Waurstproduktion:
Im Bereich der Wurstpro-
duktion, Brihwurst, Roh-

wurst, Schinken, Pokelwaren
bis hin zu Convenience-
Produkten war in den letzten
Jahrzehnten im wesentlichen
eine Veranderung in Richtung
Spezialisierung und Automa-
tisierung zu verzeichnen. Die
Spezialisierung von Wurstpro-
duktionsbetrieben gilt es bei
der Planung zu erfassen und
zu bertcksichtigen. So ist es
z. B. notwendig produktab-
hangige Hygienezonen zu
schaffen, in welche das Perso-
nal gezielt Uber Hygiene-
schleusen gefiihrt wird.

Verpackung/ Slicer:

Neue Technologien sehen
bei der Produktion von
Brihwurstwaren einen Pro-
zess vor, der die Ware begin-
nend vom Rohmaterial Brat
bis hin zum verpackten, pas-
teurisierten, preisausgezeich-
neten und gekithlten Produkt
yonline” dem Versand bereit-
stellt. Die gefiillten, portio-
nierten Wirstchen werden
hierbei ungegart verpackt und
anschlieBend in der Ver-
packung gegart und pasteuri-
siert. Eine weitere signifikante
Entwicklung zur Qualitatsop-

timierung bei Brihwurstwa-

ren ist die Reinraumtechnik

im Slicerbereich. Hierbei wird

eine Partikelkonzentration in

der Luft gemessen und klassi-
fiziert. Auf dieses MaB wird
bei der Auslegung der Rdume

Bezug genommen. Die Klassi-

fizierung wird unter den fol-

genden drei Bedingungen
vorgenommen:

1.clean room as built (wie
gebaut)

2.clean room at rest
(ohne Personal)

3.clean room operational
(betriebsbereit)

Bei der Planung der Berei-
che Slicer und Verpackung
Reinraumtechnik sind folgen-
de Faktoren zu beachten:

e Ausstattung der Produkti-
onsraume (Wande, Decken,
FuBboden)

e Maschinentechnik, Techno-
logie Slicer, Verpackungs-
anlagen

e Zuftihrung der Medien
(Wasser, Druckluft, Elektro)

e Kithlung, Klimaanlagen

ePersonalumkleidebereiche,

Reinigungsschleusen, Per-

sonalwege

e Personalhygiene, Schulung

¢ Transportwege, Schleusen

eReinigungs-, und Desinfekti-
onsmafnahmen

¢ Ergebniskontrollen, Wirt-
schaftlichkeit

e HACCP

Logistiksysteme:

Die Verpackung und die Sli-
ceranlagen stehen in unmit-
telbarem Verbund mit der da-
rauffolgenden Bereitstellung
der abgepackten Ware im
Versand und den entspre-
chenden  Logistiksystemen.
Ziel sollte es immer sein, die
Ware auf kurzem Wege von
der Produktion ins Lager zu
fordern, sie dort chaotisch ein-
zulagern und entsprechend
der Verbraucheranforderun-
gen wieder neu zusammen-
zustellen. In kompakten auto-
matischen Hochregallagersys-
temen werden die Gebinde
unterschiedlicher Formen von
der Umlaufbahn aus der Pro-
duktion in das Lagersystem
eingelagert. Die Kommissio-
nierlager hdangen eng mit der
gesamten Fordertechnik des
Betriebes zusammen. Der Pro-

zess beginnt mit der Leerkis-
tenannahme, der automati-
schen End-Palettisierung, tiber
die Kistenzuftihrung  zur
Waschmaschine mit Trocken-
zone sowie der Kommissionie-
rung der Leerkisten bis zur
Bereitstellung der Ware fur
die einzelnen Verpackungs-,
Zerlege- und Produktionsbe-
reiche. Nach der gewtinschten
Kommissionierung der ver-
packten Produkte konnen die
fertig palettierten Warenpoole
im Kommissionierlager bereit-
gestellt werden. Die Paletten
werden mit Folie umhiillt und
uber eine automatische LKW-
Schnellbeladung in  vor-
gekiihlte Fahrzeuge ohne Un-
terbrechung der Kiihlkette
verladen.

Das Geb&ude:

Bei der Wahl der optimalen
Baukonstruktion sind neben
den technologischen Anforde-
rungen auch die Standortbe-
dingungen, wie Land und Kli-
ma unter Betracht zu ziehen.

Schlachten & Zerlegen |G

Folgende Kriterien sind hier-
bei ausschlaggebend:
e wirtschaftliches Gebaude-

raster,

e Stahlbeton- oder Skelett-
bauweise unter Verwen-
dung von Isolierpaneelen,

e Ausfihrung der FuBboden
im Gefalle mit Kunstharz-
oder Spezialestrich,

e Rammschutzsockel und Ent-
wdsserungssysteme in Edel-

stahl,

¢ Bezlglich des Energiesek-
tors sind hochstehende
technische Betriebsausriis-
tungen fir die Kalte-, Lif-

tungs-,

Reinraum- und

Ozontechnik, Dampfversor-
gung, Elektroanlagen, Sa-
nitar- und Hygienetechnik,
Druckluft, Vakuum und
Niederdruckreinigungssy-
stem zu verwenden und

e in der Stromversorgung sind
Elektro-, Starkstrom- und
Schwachstromanlagen mit
eigener Trafostation oder
ggf. mit Notstromersatzag-
gregaten einzubeziehen.
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