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2. Produktbeschreibung 
 

2.1 Konformität, Richtlinien, Gesetze und Normen 
 
Die Konformität zu Normen und Bestimmungen kann den entsprechenden Zertifikaten und der 
Herstellererklärung (z. B. EG-Konformitäts- und Einbauerklärung) entnommen werden. 
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Die Nichtbeachtung von Gefahrenhinweisen kann folgende Gefährdungen nach sich ziehen: 
 

 Gefährdung durch elektrische, mechanische, chemische oder sonstige Einwirkungen. 
 

 Gefährdung der Umwelt durch Leckage von gefährlichen Stoffen. 
 

 Versagen wichtiger Funktionen der Anlage. 
 

 Versagen vorgeschriebener Methoden zur Wartung und Instandhaltung. 
 

3.3 Bestimmungsgemäße Verwendung 
 
Die PROFEMA wurde entwickelt, um vegane Produkte aus Mandelpulver herzustellen. In 
Anlage 10 Mischbereich wird hierzu das Pulver über einen Pulvereinzug mit Wasser 
vermischt. Es besteht die Möglichkeit der Zugabe von Öl auf Pflanzenbasis.  
 
In Bereich 20 Pasteur wird das suspendierte Mandelpulver aus ernährungsphysiologischen 
und technologischen Gründen wärmebehandelt. Der erste Grund ist das Abtöten/Inaktivieren 
von Mikroorganismen. Der zweite Grund ist das Aufquellen der Suspension zum Erreichen 
einer höheren Produktfestigkeit und Viskosität. Über den Pasteur kann entschieden werden, 
ob Anlage 30 Fermentation oder Anlage 40 Lagerung bestückt wird. Der Heizkreis muss mit 
einem statischen Vordruck von 1,5 bis 2 barÜ befüllt sein, bevor er gestartet wird. Dieser Druck 
ist täglich vor Start der Anlage zu prüfen.  
 
In Anlage 30 Fermentation kann eine Bakterienkultur manuell über das Mannloch in den Tank 
zugeführt werden. Nach Abschluss der Fermentation wird das Produkt über einen Kühler und 
eine Filterstation in einen Lagertank aus Anlage 40 transferiert. 
 
In Anlage 40 Lagerung wird das fertige Produkt, entweder nur wärmebehandelt oder 
fermentiert, in Kühltanks gelagert. Zur Verlängerung der Haltbarkeit werden diese Tanks stets 
gekühlt und gerührt. 
 
In Anlage 50 Abfüllung besteht die Möglichkeit einen Container oder Kippwagen zu befüllen. 
Alternativ kann ein Rundfüller (Dosomat 2.1, Waldner) bestückt werden. 
 
Details zu den Funktionen und Programmen der einzelnen Bereiche befinden sich in Kapitel 5. 
 
Nach der Produktion ist die Anlage von innen zu reinigen. Das entsprechende Vorgehen ist in 
Kapitel 5 beschrieben. 
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3.4 Vorhersehbare Fehlanwendung 
 
Als nicht bestimmungsgemäße Verwendung und/oder vernünftigerweise vorhersehbare 
Fehlanwendung gilt eine Verwendung, die nicht in Abschnitt 3.3 „Bestimmungsgemäße 
Verwendung“ beschrieben ist oder die darüber hinausgeht. 
 
Denkbar ist es, dass andere Flüssigkeiten außer Öl in den Tank gefahren werden. Für andere 
Flüssigkeiten ist die Anlage nicht ausgelegt. 
 
Für hieraus resultierende Schäden übernimmt Ruland Engineering & Consulting keine 
Haftung. Nachfolgend sind einige Beispiele aufgeführt: 
 

 Die im Kapitel 2.2 „Technische Daten“ gestellten Anforderungen an die 
Energieversorgung sind einzuhalten. 

 

 Es ist verboten die Anlage mit Mängeln zu betreiben (Beispiele): 

 lose oder beschädigte Schrauben, Undichtigkeiten, unzulässige Füllstände, 
verschlissene, beschädigte oder defekte Bauteile,  

 falsche Betriebsmedien,  

 verschlissene, beschädigte oder unleserliche Beschilderung, 

 deaktivierte oder veränderte, verschlissene, beschädigte oder defekte 
Sicherheitseinrichtungen, 

 unzulässige oder veränderte Anschlüsse oder Absicherungen. 
 

 Die Anlage ist ausschließlich für die Förderung von solchen Medien bestimmt, wie sie 
in den „Technischen Daten“ der Anlage angegeben sind. Die Arbeitsleistung hat sich 
auf den festgelegten Betrieb zu beschränken. Der maximale Förderdruck darf nicht 
höher sein, als auf dem Typenschild bzw. in den „Technischen Daten“ angegeben. 

 

 Veränderungen an den Leitungen sind untersagt. Die Leitungen sind im Neuzustand 
nur für die Drücke geeignet, die auf dem Typenschild bzw. in den „Technischen Daten“ 
angegeben sind. 
 

 Das Öffnen von unter Druck stehenden Systemen (Pneumatik, Förderleitung, Behälter, 
etc.) ist verboten. Vor dem Öffnen ist der Druck abzulassen bzw. das gesamte System 
zu entlasten! 
 

 Es ist verboten die festgelegten Werkseinstellungen zu verändern: 

 Leistungseinstellungen 

 Softwareversionen und Softwareparametern, außer den festgelegten Bereichen 
 

 Es ist verboten Zubehör- und Anbauteile zu montieren, welche nicht vom Hersteller zur 
Verwendung ausdrücklich freigegeben sind.  

 

 Es ist verboten ohne Genehmigung von Ruland Engineering & Consulting Änderungen 
an der Anlage, die ihre Sicherheit beeinträchtigen könnten, vorzunehmen. 
 

 Schweißarbeiten sind nur nach Absprache mit Ruland Engineering & Consulting und 
nach ausdrücklicher Genehmigung zulässig. Sie dürfen nur von hierzu befähigtem und 
autorisiertem Fachpersonal ausgeführt werden. 
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3.7 Technischer Zustand der Anlage 
 
Die Anlage wurde nach dem Stand der Technik geplant und gebaut und ist betriebssicher. 
Obwohl konstruktive Maßnahmen zur Vermeidung von Gefahren ergriffen und 
Schutzeinrichtungen zur Sicherung von Gefahrenstellen eingebaut wurden, ist es nicht 
ausgeschlossen, dass Personen dennoch Gefahren ausgesetzt sein können. 
 

3.8 Einzusetzendes Personal und Qualifikation  
 
Verantwortungsbereich, Zuständigkeit und Überwachung des Personals müssen durch den 
Betreiber, E.V.A. GmbH, genau geregelt sein. 
 

3.8.1 Bedienungs- und Wartungspersonal 
 
Personen, die mit der Bedienung, der Wartung oder der Instandhaltung der Anlage befasst 
sind, müssen vor Beginn der Arbeiten diese Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel 
„Sicherheit und die Warnhinweise“ zu den entsprechenden Tätigkeiten gelesen und 
verstanden haben. 
 

 Die Anlage darf nur von eingewiesenem und vom Betreiber autorisiertem Personal 
betrieben werden. 

 

 Personal in der Ausbildung/Schulung/Unterweisung darf nur unter Aufsicht einer 
erfahrenen Person an der Maschine arbeiten. 
 

 Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten dürfen nur von dafür qualifiziertem Personal 
durchgeführt werden. 

 

3.8.2 Elektrofachkraft 
 
Arbeiten an elektrischen Ausrüstungen der Maschine dürfen nur von einer Elektrofachkraft 
oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemäß 
den elektrotechnischen Regeln vorgenommen werden. 

 

3.8.3 Inbetriebnahme Personal 
 
Die Inbetriebnahme der Anlage darf nur durch Personal von Ruland Engineering & Consulting 
oder Personal, welches von Ruland Engineering & Consulting dafür geschult wurde, erfolgen.  
 

3.9 Sicherheitseinrichtungen 
 
Die Anlage ist mit unterschiedlichen Sicherheitseinrichtungen zum Schutz vor 
Personenschäden ausgerüstet. Es ist verboten Sicherheitseinrichtung zu demontieren, zu 
verändern oder außer Betrieb zu setzen. 
 
Bei veränderten, beschädigten, demontierten oder nicht funktionsfähigen Sicherheits-
einrichtung ist die Anlage sofort stillzusetzen und zu sichern. Mängel müssen sofort beseitigt 
werden. 
 
Alle Schutzeinrichtungen müssen unbeschädigt, vollständig montiert und funktionsfähig sein. 
Dies ist durch tägliche Sichtkontrollen zu überprüfen.  
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4. Beschreibung der Anlage 
 

4.1 Aufstellung 
 

 
 Aufstellung der PROFEMA (2. Fermenter ist eine Platzreserve) 
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4.2 Anlage 10 Mischbereich 
 

 
 Anlage 10 Mischbereich (Ausschnitt aus Fließbild, Stand: 30.10.2018) 

 
In diesem Bereich wird Mandelpulver mit Frischwasser vermischt. Es besteht die Möglichkeit 
der Zugabe von Pflanzenöl, mit einem geringen Anteil an aliphatischen und aromatischen 
Kohlenwasserstoffen. Das Vorprodukt wird solange verrührt, bis der Pasteur aufgeheizt und 
bereit zum Transfer in entweder den Fermentationstank oder einen Lagertank ist. 
 
Wasser wird hierbei in einem Tank vorgelegt und über die Mischleitung im Kreis gefahren. Das 
Pulver bzw. das Öl wird dem Wasserkreislauf manuell über einen Pulvereinzug zugeführt. 
Abschließend wird der Behälter bis zum gewünschten Füllstand mit Frischwasser befüllt und 
gerührt.  
 
Durch die Anforderung des Pasteurs wird das Vorprodukt über die Transferleitung in den 
Vorlaufbehälter der Anlage 20 Pasteurbereich transferiert. 
 
Die Reinigung (CIP) kann entweder nur mit Wasser, mit Wasser und Lauge oder mit Wasser, 
Lauge und einer Säure erfolgen. Im ersten Fall kann anschließend ein neuer Satz Produkt mit 
gleichem Rezept wie das vorherige Produkt gefahren werden. Bei einem Produktwechsel 
muss mindesten mit Wasser und Lauge gereinigt werden. Die Reinigung mit Wasser, Lauge 
und Säure erfolgt in der Regel nur, wenn im Anschluss nicht direkt weiterproduziert werden 
soll. 
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4.3 Anlage 20 Pasteurbereich 
 

 
 Anlage 20 Pasteurbereich (Ausschnitt aus dem Fließbild, Stand 30.10.2018) 

 
Vor jeder Produktion müssen der Pasteur und alle damit verbundenen Komponenten 
(Vorlaufbehälter, Pasteur, Heißhaltestrecke, Homogenisator und Kühler) mit Wasser 
heißgefahren werden. Dies dient zur Reduzierung der Belastung von Mikroorganismen. Nach 
der Sterilisation des Pasteurs und der zugehörigen Komponenten beginnt der Wasserumlauf. 
Während dessen wird der Pasteur auf die vorgegebenen Produktionsparameter gebracht, um 
einen reibungslosen Schritt zwischen Sterilisation und Produktion zu gewährleisten. 
 
Das ausgemischte Vorprodukt muss zur Weiterverarbeitung aus mikrobiologischen und 
technologischen Gründen auf mindestens 90 °C erhitzt und im Anschluss auf ca. 43 °C 
abgekühlt werden.  
 
Das Vorprodukt wird aus dem Mischbereich über den Vorlaufbehälter gefördert. Von dort aus 
wird es über die Vorlaufpumpe (21PM1.01) durch den ersten Abschnitt des multitubulären 
Wärmetauschers bis zur Vordruckpumpe (21PM1.02) gefördert. Diese befördert das Produkt 
durch den zweiten Abschnitt des Wärmetauschers bis zum Homogenisator (21M1.01). Das 
Produkt wird hier mit Drücken bis zu 600 bar behandelt. Diese hohen Drücke entstehen nur im 
Homogenisierblock. Dieser ist über ein Sicherheitsventil, einem Bestandteil des 
Homogenisators, abgesichert.  
 
Wahlweise kann das Produkt vor dem Homogenisator durch eine Heißhaltestrecke gefahren 
werden. Hierbei wird das Produkt 5 Minuten lang auf ca. 90 °C gehalten.  
 
Nach der Homogenisierung des wärmebehandelten Produktes, wird dieses im ersten Kühler 
(81M1.01) heruntergekühlt und in den Fermenter gefördert. Wahlweise kann das 
wärmebehandelte Produkt auch direkt in den Lagertank gefördert werden. Hierbei wird das 
Produkt nach dem ersten Kühler noch im zweiten Kühler (82M1.01) auf ca. 6 °C gekühlt. 
 
Das Erhitzen des Produkts erfolgt im Gegenstrom mit Heißwasser. Dieses wird durch Dampf 
in einem separaten Wasserkreislauf erhitz. Die maximalen Temperaturen im Pasteurbereich 
betragen im Dampfsystem ca. 150 °C und an der Erhitzungsanlage, im Produkt führenden Teil 
der Anlage, bis zu 120 °C. 
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Beim Beenden der Produktion kann der Pasteur heruntergefahren werden. Hierbei wird der 
Pasteur auf die vorgegebenen Temperaturen abgekühlt und manuell entleert. Abschließend 
erfolgt die Reinigung des Pasteurs. 
 
Die Reinigung (CIP) kann entweder nur mit Wasser, mit Wasser und Lauge oder mit Wasser, 
Lauge und einer Säure erfolgen. Im ersten Fall kann anschließend ein neuer Satz Produkt mit 
gleichem Rezept wie das vorherige Produkt gefahren werden. Bei einem Produktwechsel 
muss mindesten mit Wasser und Lauge gereinigt werden. Die Reinigung mit Wasser, Lauge 
und Säure erfolgt in der Regel nur, wenn im Anschluss nicht direkt weiterproduziert werden 
soll. 
 

4.4 Anlage 30 Fermentation 
 

 
 Anlage 30 Fermentation (Ausschnitt aus dem Fließbild, Stand 30.10.2018) 

 
Bevor Produkt in den Fermenter transferiert werden kann, muss dieser gedämpft werden. 
Hierzu ist eine Dampfzufuhr über die CIP-Lanzen geplant. Die Behälter können bei einem 
Druck von maximal 0,5 barÜ und einer Temperatur von ca. 105 °C bis 110 °C gedämpft 
werden. Die Abkühlung erfolgt mit steriler Luft über die Sterillufteinheit. Das Dämpfen erfordert 
das vorhergehende Reinigen mit Wasser, Lauge und Säure. 
 
Das wärmebehandelte Produkt liegt im Fermentationstank vor. Liegt die Temperatur über der 
vorgegebenen maximalen Fermentationstemperatur, kann der Inhalt des Behälters über die 
Mantelkühlung temperiert werden. Ist die gewünschte Temperatur erreicht, wird die 
Bakterienkultur zugegeben. Die Zugabe der Starterkultur erfolgt manuell über das Mannloch. 
Das Produkt wird nun solange fermentiert bis entweder der gewünschte pH-Wert 4,5 - 5,5 
erreicht wurde oder die maximale Fermentationszeit 4 – 5 h abgelaufen ist.  
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Nach erfolgreicher Fermentation wird das Produkt über den zweiten Kühler 82M1.01 auf 6 °C 
gekühlt und anschließend über eine Glattziehstation in einen Lagertank transferiert. Nach dem 
Beenden des Transfers muss der Behälter und die Transferleitung gereinigt werden. 
 
Die Reinigung (CIP) kann entweder nur mit Wasser, mit Wasser und Lauge oder mit Wasser, 
Lauge und einer Säure erfolgen. Im ersten Fall sind die Komponenten gespült, es kann jedoch 
keine weitere Produktion gestartet werden. Bei dem Start einer weiteren Produktion müssen 
alle Komponenten mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt werden, da vor der Produktion 
immer gedämpft wird. 
 

4.4.1 Glattziehstation 
 
Die Glattziehstation besteht aus zwei Eckrohrsieben und einer automatischen 
Differenzdruckberechnung. Zunächst wird nur ein Sieb verwendet, um Fasern aus dem 
Produkt zu entfernen und die Konsistenz zu verfeinern. Wird der Differenzdruck zwischen Zu- 
und Ablaufseite des Siebes zu hoch, erfolgt eine automatische Wechselschaltung auf das 
zweite Sieb. 
 

 
 Anlage 30 Fermentation - Glattziehstation (Ausschnitt aus dem Fließbild, Stand 30.10.2018) 
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4.4.2 Sterillufteinheit 
 
In der Sterillufteinheit wird Druckluft über zwei Sterilfilter gefahren. Hierbei werden 
Mikroorganismen und Partikel aus der Druckluft entfernt. Die Sterilluft wird zum Beaufschlagen 
von Behältern und Leitungen mit Druck benötigt, um eine längere Haltbarkeit der Sterilität zu 
erreichen und die Behälter drucküberlagert zu befüllen und zu entleeren. 
 

 
 Anlage 30 Fermentation - Sterillufteinheit (Ausschnitt aus dem Fließbild, Stand 30.10.2018) 

 
Die Sterilluftfilter müssen von Zeit zu Zeit getauscht werden! Wie oft, hängt von der Anzahl der 
Sterilisationen ab. Wenn Sie die Filter in der Visualisierung berühren, öffnet sich ein Fenster 
mit einem Zähler. Sobald der Zählwert erreicht ist, wird ein Wechsel der Filter empfohlen.  
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4.5 Anlage 40 Lagertanks 
 

 
 Anlage 40 Lagertanks (Ausschnitt aus Fließbild, Stand 30.10.2018) 

 
Bevor Produkt in den Lagertank transferiert werden kann, muss dieser gedämpft werden. 
Hierzu ist eine Dampfzufuhr über die CIP-Lanzen geplant. Die Behälter können bei einem 
Druck von maximal 0,5 barÜ und einer Temperatur von ca. 105 °C bis 110 °C gedämpft 
werden. Die Abkühlung erfolgt mit steriler Luft über die Sterillufteinheit. Das Dämpfen erfordert 
die vorhergehende Reinigung mit Wasser, Lauge und Säure. 
 
In den Lagertanks kann entweder das fermentierte Produkt oder direkt das wärmebehandelte 
Produkt über einen längeren Zeitraum gelagert werden. Der Behälterinhalt wird über die 
Mantelkühlung auf 6 °C gekühlt und mit Hilfe des Rührwerks umgewälzt. Nach dem Beenden 
des Transfers muss der Behälter und die Transferleitung gereinigt werden. 
 
Die Reinigung (CIP) kann entweder nur mit Wasser, mit Wasser und Lauge oder mit Wasser, 
Lauge und einer Säure erfolgen. Im ersten Fall sind die Komponenten gespült, es kann jedoch 
keine weitere Produktion gestartet werden. Bei dem Start einer weiteren Produktion müssen 
alle Komponenten mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt werden, da vor der Produktion 
immer gedämpft wird. 
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4.10.1 Bedienerpanel 
 

 
 VISU und Schaltschrank 

 
Das Panel befindet sich am Schaltschrank auf der Außenseite des Aufstellraums der 
PROFEMA. Von hier aus lassen sich alle Programme bequem starten, in Halt 
nehmen/pausieren und beenden. Die Bedienung des Panels wird ausführlich in Kapitel 5 
erläutert. 
 

4.10.2 Pulver- und Öleinzug 
 

 
 Pulvermischtisch und -einzug 

 
Die Pulver- und Ölaufgabe erfolgt manuell über den Pulvermischer außerhalb des 
Aufstellraumes der PROFEMA links vom Bedienerpanel. Das zuzugebende Rohprodukt kann 
mit einem elektrischen Hubwagen auf die Höhe des Tisches gehoben werden. Von dort aus 
wird es auf den Tisch gezogen und kann in die Öffnung des Trichters geschüttet werden. Soll 
Pulver oder Öl in den Wasserkreis zugeführt werden, muss das manuelle Scheibenventil am 
Trichterboden geöffnet werden. Achtung! Bei Dosage von Pektin und Johannisbrotkernmehl 
ist das Scheibenventil ganz vorsichtig zu öffnen! Andernfalls besteht die Gefahr das die 
Leitung verstopft! Vorsichtig öffnen und den Durchfluss an der Visualisierung beobachten! 
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4.10.3 Koppelpaneel 
 

 
 Koppelpanel - dargestellte Position für statische Entleerung 

 
Am Koppelpanel können drei potentielle Produktwege gefahren werden: 
 

 Kalte Homogenisierung des ausgemischten Produkts 
 

 Pasteurisieren und Homogenisieren des ausgemischten Produkts ohne 
Heißhaltestrecke 

 

 Pasteurisieren und Homogenisieren des ausgemischten Produkts mit Heißhaltestrecke 
 

Bereits bei der Auswahl des Rezeptes muss definiert sein, welcher der drei möglichen 
Produktionswege genutzt werden soll. Die Koppelbögen sind dementsprechend auf dem Panel 
anzuordnen. Die manuellen Scheibenventile sind vor dem Entfernen der Bögen zu schließen 
und nach dem Wiederanbringen zu öffnen. 
 
Es besteht weiterhin die Möglichkeit die Heißhaltestrecke und Teile des Pasteurs statisch zu 
entleeren. Hierzu müssen die Scheibenventile zunächst geschlossen, die Koppelbögen 
entfernt und die Scheibenventile anschließend wieder geöffnet werden. 
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4.10.4 Eckrohrsiebe 
 

 
 Eckrohrsiebstation 

 
Vor jeder Reinigung sind die Siebeinsätze der Eckrohrsiebe aus den Gehäusen zu entfernen. 
Die Siebgehäuse müssen mit den beigestellten Blinddeckeln verschlossen werden, um zu 
verhindern das CIP-Medium aus der Leitung austritt. Es ist vom Bediener sicherzustellen, dass 
die Gehäuse immer fest verschlossen und dicht sind. 
 
Die Siebeinsätze müssen manuell gereinigt werden. Geeignetes Reinigungsmittel wird von 
Simply V bereitgestellt. 
 
Nach der CIP der Leitungen/der Gehäuse und der manuellen Reinigung der Siebeinsätze, 
müssen diese wieder in das Gehäuse eingesetzt werden. Es ist vom Bediener sicherzustellen, 
dass die Siebeinsätze im Gehäuse verbaut sind, bevor das Dämpfen oder eine Produktion 
beginnen soll.  
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4.10.5 Container-/Kippwagenbefüllung 
 

 
 Schlauch-Container-/Kippwagenbefüllung 

 
Zum manuellen Befüllen von Containern oder Kippwägen, steht ein Schlauch zur Verfügung. 
Dieser kann entweder an einen Container angeschlossen oder über einen Kippwagen 
gehalten werden. 
 
Bei diesen Arbeiten sind die Hygienerichtlinien von Simply V zu beachten und den 
Aufforderungen im Programm strikt Folge zu leisten.  
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4.10.6 pH-Sonden/Wechselarmaturen 
 

  
 Wechselarmaturen der pH-Sonde; links       Ausgebaute pH-Sonde, Serviceposition –  
Rechts:   eingebaute pH-Sonde, Messposition 

 
Zur automatischen Positionsanpassung der pH-Sonden im laufenden Betrieb wurden 
pneumatische Wechselarmaturen am Fermenter und an beiden Lagertanks angebracht. Bei 
einem Stillstand der PROFEMA sind die pH-Sonden aus der Wechselarmatur zu entfernen 
und in ein Gefäß mit 3 molarer Kaliumchloridlösung zu stellen.  
 
Stehen die pH-Sonden mehr als 5 Stunden an freier Luft, reduziert sich deren Messgenauigkeit 
und die Regenerationszeit verlängert sich erheblich. Werden die Sonden häufig mehr als 5 
Stunden an freier Luft aufbewahrt, reduziert sich ebenfalls deren Lebensdauer. Mehr Details 
dazu sind in den Bedienungsanleitungen der Sonden zu finden. 
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Es besteht die Möglichkeit Zugänge für einzelne Personen mit den Rechten einer passenden 
Benutzergruppe anzulegen. Hierzu wird in Hauptmenu der Startseite“ auf „Service“ geklickt.  
 

 
 Serviceübersicht 

 
Anschließend öffnet sich durch einen Klick auf „Benutzerverwaltung“ die Benutzerverwaltung. 
Hierin können neue Benutzer angelegt und mit den entsprechenden Rechten versehen 
werden. Ein neuer Benutzer wird angelegt, indem unter dem letzten Benutzer auf ein leeres 
Feld gedrückt wird. 
 

 
 Benutzerverwaltung 
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Ein Klick auf das darunterliegende Fenster „Parameterverwaltung“ öffnet 
Parameterverwaltung. Hierin können verschiedene Datensätze angelegt werden, die die 
Anlage mit speziellen Parametern versorgt. Auf diese Weise lassen sich individuelle 
Verarbeitungsmöglichkeiten für ein Produkt einstellen. 
 

 
 Parameterverwaltung 

 
Der prinzipielle Aufbau der Parameter in einem jeweiligen Datensatz lautet beispielhaft: 
 

P11.P001: Durchflussmenge Vorlage [l] 
 
Hierin ist „P11“ die Schrittkette, in welcher dieser Parameter verwendet wird. P001 ist der 
Parameterkurzname. „Durchflussmenge“ ist der Name des Parameters und [l] gibt die Einheit 
der Größe an. In der Spalte „Wert“ kann der Zahlenwert des Parameters eingegeben werden. 
 

 
 
Das Symbol links legt einen neuen, leeren Datensatz an. Das zweite Symbol von links 
speichert die neu angelegten Werte im geöffneten Datensatz. Das zweite Symbol von rechts 
löscht den aktuell geöffneten Datensatz. Das rechte Symbol überschreibt den Namen des 
aktuell geöffneten Datensatzes. 
 
Die Felder „PLC-Systemdiagnose“, „Runtime minimieren“ und „Runtime Ende“ in 
Serviceübersicht“ sind eigene Funktionen des Siemens Panels TP-700. Genauere 
Informationen zur Bedienung des Panels sind in der dazugehörigen Bedienungsanleitung 
nachzulesen. 
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Wird in Überblick der Gesamtanlage“ der Butten „Anlage“ gedrückt, öffnet sich nachfolgendes 
Bild: 
 

 
 Übersicht der Anlagenteile im Kopfbereich, nach Drücken des Buttons „Anlage"  

 
Hierüber lassen sich die einzelnen Anlagenbereiche (Ausmischung, Pasteur, Fermentation, 
Lagerbereich und Abfüllung) direkt aufrufen. Durch Drücken des Buttons „Bildschirmreinigen“ 
pausiert der Touch-Input, sodass das Panel abgewischt werden kann ohne die Anlage 
versehentlich zu betätigen. Der Button „Pop-Ups Ausblenden“ dient zum kurzzeitigen 
verstecken erschienener Informationsfenster oder Bedienungsaufforderungen. Nach zehn 
Sekunden erscheinen die Pop-Ups erneut. 
 
Die einzelnen Anlagenbereiche können auch durch Anklicken der Menüleiste (links) angezeigt 
und ausgewählt werden. 
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 Menüleiste aktiviert, Menüleiste mit Übersicht der Anlagenteile wird seitlich geöffnet 

 
Die Menüleiste in der „Anlagenübersicht“ enthält folgende Informationen: 
 

 

 

 
Öffnet Startseite der VISU. 

 
Öffnet Abbild des Ausmischbereiches. 

 
Öffnet Abbild des Pasteurbereiches. 

 
Öffnet Abbild des Fermentationsbereiches. 

 
Öffnet Abbild des Lagerbereiches. 

Öffnet Abbild des Abfüllbereiches. 

Öffnet Abbild des Signalaustausches mir der CIP-Anlage und dem 
Dosomaten 2.1.  
 

Anzeigen oder Ausblenden der BMK (Betriebsmittelkennzeichen der 
elektronischen Komponenten). 

Zeigt an, ob sich Teile der Anlage im Simulationsmodus befinden 
(Magenta hinterlegt). 

Zeigt an, ob sich Teile der Anlage im Handmodus befinden. Ein Klick 
hierauf aktiviert den Automatikmodus für die gesamte Anlage. 
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 Signalaustausch zur CIP-Anlage (Passig) 

 

  
 Signalaustausch zum Dosomat 2.1 (Waldner) 
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Ein Klick auf die rechte Leiste „Funktionen“ in Überblick der Gesamtanlage öffnet das 
Funktionenmenü. Hierin sind die Funktionen und Parameter des jeweils angezeigten Bereichs 
dargestellt. In der Anlagenübersicht befinden sich allgemeine Parameter, welche für die 
gesamte Anlage gültig sind und nicht verändert werden dürfen. 
 

 
 Funktionsleiste der Gesamtübersicht 

 
Das Öffnen der „Allgemeinen Parameter“ zeigt eine Übersicht der Allgemeine Parameter, 
geöffnet aus der Anlagenübersicht an. 
 
Simulation von Messtechnik: 
 

   
 
Simulation von Initiatoren: 
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Analoge Stellwerte für Motoren: 
 

   
 
Motoren Automatikmodus/Handbetrieb An und Aus: 
 

     
 
Ventile Automatikmodus/Handbetrieb offen und geschlossen: 
 

     
 

5.2.2 Schrittkettenbedienung 
 
Die Schrittketten und deren Parameter lassen sich über das Funktionsmenü eines Anlagenteils 
aufrufen. Die Schrittketten sind ihrem jeweiligen Anlagenteil zugeordnet. Beispielhaft ist dies 
an Anlage 10 „Ausmischung“ dargestellt und erläutert. 
 
Eine aktive Schrittkette wird grün leuchtend dargestellt. Eine aktive Schrittkette, die sich in Halt 
befindet, wird zusätzlich gelb hinterlegt. Eine Schrittkette, die nicht gestartet werden kann, da 
die notwendigen Freigabebedingungen nicht erfüllt sind, ist ausgegraut. 
 
Wenn eine Schrittkette aktiv ist und eine Leitung verwendet, die sich wiederum über mehrere 
Abbildungen zieht, leuchtet der Pfeil schwarz auf. Hieran wird erkannt, welche Leitungen der 
Kette zusammengehören. 
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 Übersicht der Ausmischung 

 
Das Starten einer Schrittkette aus dem Funktionenmenü liefert nachstehendes Abbild. In dem 
Schrittkettenmenü kann die aktive Kette angehalten/pausiert oder abgebrochen werden. 
 

 
 Geöffnetes Schrittkettenmenü.  
Start, Pause und Abbruch der gewählten Schrittkette ist hierüber möglich. 

 

5.2.3 Visualisierungen der Teilbereiche 
 
Die PROFEMA ist insgesamt in 5 Teilbereiche untergliedert. Die Leitungen sind größtenteils 
Bereichsübergreifend. Zur einfacheren Navigation zwischen den Bereichen kann auf die Pfeile 
gedrückt werden. Dies führt zu einem Sprung auf den entsprechend benannten Bereich.  
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Anlage 10 – Mischbereich 
 

 
 Visualisierung des Ausmischbereiches 

 
Anlage 20 – Pasteur 
 

 
 Visualisierung des Pasteurisationsbereiches 
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Anlage 30 – Fermentation 
 

 
 Visualisierung des Fermentationsbereiches und der Sterillufteinheit sowie Plattenkühler 

 
Anlage 40 – Lagerbereich 
 

 
 Visualisierung des Lagerbereiches 
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5.5 Reinigen des Control Panels 
 
So gehen Sie vor: 
 

 Zum Reinigen der Frontseite des Control Panels das Hauptbild aufrufen oder das Panel 
abschalten, damit durch Wischvorgänge nichts geschaltet wird.  
 

 Mit feuchtem, weichem Putzlappen vorsichtig reinigen 
 

 Keine ätzenden Reinigungsmittel, keine Verdünnung, keine Scheuermittel und keine 
harten Gegenstände, die zu Kratzern führen könnten, verwenden. 

 

5.6 Entsorgen des Control Panels 
 
So gehen Sie vor: 
 

 Gerät auseinanderbauen und vollständig zerlegen. 
 

 Sie können die Gehäuseteile dem Metallrecycling zuführen. 
 

 Elektronik-Bestandteile wie Laufwerke und Leiterplatten entsprechend der nationalen 
Elektronikschrott-Verordnung entsorgen. 
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Der Mischtank wird nun mit Frischwasser befüllt bis das im Datensatz eingetragene 
Vorlagevolumen erreicht wurde. Anschließend beginnt der Wasserkreislauf zwischen Zieltank 
und Pulvereinzug. Es erscheint folgendes Pop-Up: 
 

 
 
Füllen Sie die angegebenen Mengen Pulver, optional auch Öl in den Trichter des 
Pulvereinzugs und quittieren Sie nach dem Beenden der Zugabe das Pop-Up über den grünen 
Haken. Soll kein Öl zugegeben werden, wird die Zeile ausgeblendet. 
 
Das vorgemischte Produkt wird nun für eine vorbestimmte Zeit zirkuliert. Anschließend wird 
der Zieltank auf sein im Datensatz hinterlegtes Volumen aufgefüllt. Ist das Programm 
erfolgreich zu Ende gelaufen, wird der Rührwerksbetrieb des Zieltanks gestartet. 
 
P12 – Rührwerksbetrieb 11B1.01 
 
Der Rührwerksbetrieb wird automatisch gestartet, wenn beispielsweise die Ausmischung 
erfolgreich abgeschlossen oder der Transfer in den Pasteur abgebrochen wurde. Ebenso wird 
er automatisch beendet, wenn der Transfer in den Pasteur erfolgreich abgeschlossen wurde. 
 
Wie in Kapitel 5.2.2 Schrittkettenbedienung beschrieben, lässt sich der Rührwerksbetrieb 
manuell pausieren („in Halt nehmen“) oder beenden. 
 
P13 – Transfer Mischtank 
 
Das Programm wird automatisch von der P22 „Einfahren Pasteur“ gestartet und transferiert 
das vorgemischte über eine Füllstandsregelung in den Vorlagebehälter 21B1.01. Entsteht im 
Pasteur während des Transfers ein Fehler, wartet die P13 auf die Behebung des Fehlers. Wird 
der Fehler nicht behoben, endet der Transfer, die Transferleitung wird gespült und der 
Rührwerksbetrieb des Quelltanks wird gestartet.  
 
Wie in Kapitel 5.2.2 Schrittkettenbedienung beschrieben, lässt sich der Rührwerksbetrieb 
manuell pausieren („in Halt nehmen“) oder beenden. 
 
P14 – Rührwerksbetrieb 12B1.01 
 
Der Rührwerksbetrieb wird automatisch gestartet, wenn beispielsweise die Ausmischung 
erfolgreich abgeschlossen, oder der Transfer in den Pasteur abgebrochen wurde. Ebenso wird 
er automatisch beendet, wenn der Transfer in den Pasteur erfolgreich abgeschlossen wurde. 
Wie in Kapitel 5.2.2 „Schrittkettenbedienung“ beschrieben, lässt sich der Rührwerksbetrieb 
manuell pausieren („in Halt nehmen“) oder beenden. 
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P15 – Transfer Homo Mischtank 
 
Mit diesem Programm kann vorgemischtes Produkt aus dem Tank 11B1.01 über den 
Homogenisator 21M1.01 und den Tiefkühler 82M1.01 schließlich in den Tank 12B1.01 
transferiert werden. Vor dem Start des Programms sind folgende Freigabebedingungen zu 
prüfen: 
 

 Zielbehälter (12B1.01) muss mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt worden sein 
 

 Transferleitung zum Pasteur muss mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt worden sein 
 

 Tiefkühler 82M1.01 muss mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt worden sein 
 

 Homogenisator muss mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt worden sein, wenn ein 
neues Rezept produziert werden soll 

 

 Eckrohrsieb 11F1.03 muss in Gehäuse eingesetzt und fest verschlossen sein 
 

 Koppelpaneel muss wie folgt gestellt sein 

 21V1.41 zu 21V.40 muss verbunden sein (21GS1.05 = 1) 

 Handventile müssen offen sein  
 

 
 
Sind die erforderlichen Bedingungen erfüllt, kann das Programm gestartet werden. Es läuft 
vollautomatisch durch, bis der Quelltank entleert ist. 
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C11 – Reinigung Mischtank 
 

 
 
Wurde die Reinigung beendet, kann ein neuer Datensatz verarbeitet werden. Nach dem 
Beenden der Reinigung muss der Trichter des Pulvereinzugs demontiert und händisch 
nachgereinigt werden. 
 
C12 – Reinigung Mischleitung 
 
Ist die Ausmischung beendet worden, kann die Mischleitung gereinigt werden. Es ist darauf zu 
achten, dass keine Schrittkette, welche die Mischleitung benötigt, aktiv ist. Anschließend muss 
das Reinigungskonzept festgelegt werden (vgl.: 9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In 
Place)). Die Reinigung erfolgt vollautomatisch. 
 

 
 
Nach dem Beenden der Reinigung muss der Trichter des Pulvereinzugs demontiert und 
manuell nachgereinigt werden. 
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C13 – Reinigung Transferleitung Homo 
 
Ist der Transfer von einem Mischtank in den anderen abgeschlossen. Muss die verwendete 
Transferleitung gereinigt werden. Es ist darauf zu achten, dass keine Schrittkette, welche die 
Transferleitung benötigt, aktiv ist. Anschließend muss das Reinigungskonzept festgelegt 
werden (vgl.: 9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In Place)). Die Reinigung erfolgt 
vollautomatisch. 
 

 
 
Bevor die Reinigung startet, muss sichergestellt werden, dass der Siebeinsatz aus dem 
Gehäuse entfernt und dieses mit einem Blinddeckel fest verschlossen ist. Der Siebeinsatz 
muss manuell gereinigt werden. 
 

 
 
Quittieren Sie nach dem Überprüfen das Pop-Up und die Reinigung erfolgt automatisch ohne 
weitere Bedieneraktionen. 
 

8.2.2 Anlage 20 Pasteur 
 
S22 – Heißfahren Pasteur 
 
Bevor die Wärmebehandlung des vorgemischten Produkts durchgeführt werden kann, müssen 
die beteiligten Anlagenteile heißgefahren werden. Hierdurch werden vorhandene 
Mikroorganismen abgetötet. Bevor der Pasteur heißgefahren werden kann, muss der Bediener 
die Zustände der benötigten Anlagenkomponenten prüfen. 
 
Benötigte Anlagenteile: 
 

 Transferleitung zum Pasteur 
 

 Ringleitung 
 

 Vorlaufbehälter 
 

 Homogenisator 
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 Heißhaltestrecke 
 

 Kühler 1 81M1.01 (Sacome) 
 

 Vorlaufbehälter 21B1.01 
 
Es ist notwendig, dass die benötigten Anlagenteile mindestens mit Wasser, Lauge und Säure 
gereinigt wurden. Des Weiteren muss der Weg des Produkts, welches produziert werden soll, 
bereitgestellt und verbunden sein. Im Datensatz des Produkts wird bereits festgelegt, ob die 
Heißhaltestrecke verwendet oder nicht verwendet werden soll. Entsprechend ist der 
Koppelbogen zu verbinden. 
 
Wird die Heißhaltestelle verwendet, muss folgendes geprüft werden: 
 

 21V1.37 zu 21V.38 muss verbunden sein (21GS1.03 = 1) 
 

 21V1.39 zu 21V.40 muss verbunden sein (21GS1.04 = 1) 
 

 Handventile müssen offen sein  
 
Wird die Heißhaltestrecke nicht verwendet, muss folgendes geprüft werden: 
 

 21V1.37 zu 21V.40 muss verbunden sein (21GS1.02 = 1) 
 

 Handventile müssen offen sein  
 
Weiterhin ist darauf zu achten, dass kein Programm läuft, welches einen oder mehrere der 
benötigten Anlagenteile verwendet. 
 
Wurde alles erfolgreich geprüft, kann das Programm gestartet werden. Der Pasteur wird 
vollständig (alle benötigten Anlagenteile) auf Sterilisationstemperatur (> 95 °C) gebracht. 
Wenn jeder Temperaturfühler im Kreis die Temperatur erreicht hat, läuft die Sterilisationszeit 
ab. Anschließend wird der Pasteur auf die regulären Betriebsparameter gekühlt. Hat der 
Pasteur die Betriebsbedingungen erreicht, startet das Programm P21 „Umlauf“ automatisch. 
 
H22 - Heizkreis 
 
Dieses Programm wird immer automatisch gestartet. Folgende Ketten kontrollieren das 
Programm: 
 

 S22 
 

 P21 
 

 P22 
 

 P23 
 

 C21 
 
Das Programm kann pausiert und abgebrochen werden. 
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P21 – Wasserumlauf 
 
Das Programm wird automatisch nach dem Heißfahren des Pasteurs gestartet. Es lässt sich 
pausieren und abbrechen. In diesem Programm wird Wasser im Pasteur im Kreislauf gefahren. 
Es wird erhitzt und anschließend wieder abgekühlt. Mit diesem Programm befindet sich der 
Pasteur im Standby-Modus.  
 
Nun kann der Bediener das Programm P22 „Einfahren Pasteur“ starten. 
 
Aus diesem Zustand heraus kann der Pasteur entweder über das Programm P24 
„Herunterfahren Pasteur“ gekühlt oder das Programm kann abgebrochen werden. Direkt im 
Anschluss kann nun das Reinigungsprogramm C21 „Reinigung Pasteur“ gestartet werden. 
 
P22 – Einfahren Pasteur 
 
Der Bediener möchte vorgemischtes Produkt aus dem Mischbereich pasteurisieren und 
anschließend in den Fermenter oder einen Lagertank transferieren. Der Zieltank wurde bereits 
im Datensatz des vorgemischten Produktes hinterlegt. Das Programm überprüft die Anlage 
auf den entsprechend erwarteten Zustand der Wege. 
 
Benötigte Anlagenteile: 
 

 Transferleitung zum Pasteur 
 

 Ringleitung 
 

 Transferleitung Fermenter zu Lagertank (wenn Zieltank ein Lagertank ist) 
 

 Vorlaufbehälter 
 

 Homogenisator 
 

 Heißhaltestrecke (wenn im Datensatz gefordert) 
 

 Kühler 1 81M1.01, stellt die Fermentationstemperatur (45 °C) ein 
 

 Vorlaufbehälter 21B1.01 
 

 Fermenter (wenn Zieltank ein Fermenter ist) 
 

 Lagertank (wenn Zieltank ein Lagertank ist) 
 
Der Pasteur muss heißgefahren sein. Dem zuvor geht die Reinigung mit Wasser, Lauge und 
Säure. Weiterhin muss in nachstehendem Pop-Up der Quelltank (11B1.01 oder 12B1.01) 
ausgewählt werden. In dem Quelltank sind die Informationen über den gewählten Zieltank 
enthalten – Lagertank oder Fermenter. Wurde ein Lagertank als Zieltank gewählt, muss dieser 
noch spezifiziert werden – 41B1.01 oder 42B1.01. 
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Wenn ein Fermenter als Zieltank ausgewählt wurde, muss dieser mit Wasser, Lauge und 
Säure gereinigt und zusätzlich gedämpft sein. Weiterhin muss die Drucküberlagerung im 
Fermenter aktiv sein.  
 
Wenn ein Lagertank als Zieltank ausgewählt wurde, muss dieser mit Wasser, Lauge und Säure 
gereinigt und zusätzlich gedämpft sein. Die Transferleitung zwischen Fermenter und 
Lagertank muss ebenfalls gereinigt und gedämpft sein. Weiterhin muss die Drucküberlagerung 
im Lagertank und in der Leitung aktiv sein. Die Drucküberlagerung der Leitung wird durch die 
P22 beendet, während die Drucküberlagerung des Lagertanks aktiv bleibt. 
 
Mit diesem Programm wird das wärmebehandelte Produkt bis zum Fermenter oder Lagertank 
(je nach ausgewähltem Zieltank) vorgezogen. Nachdem die Vorziehmengen erreicht wurden, 
startet die P23 „Produktion Pasteur“.  
 

 
 
P23 – Produktion Pasteur 
 
Dieses Programm wird automatisch von der P22 gestartet. Es kontrolliert den Transfer in den 
im Datensatz hinterlegten Zieltank. Es ist im Normalfall keine Bedieneraktion erforderlich.  
 
Entsteht eine Störung der benötigten Anlagenteile (Signalverlust Messtechnik, Ventile, 
Motorstörung, Wegfall der Druckstufen), wird ein Alarm angezeigt!  
 
Einen Produktumlauf gibt es nicht, da die Anlage dadurch blockiert! Der Operator muss 
entscheiden, ob weiterproduziert, ausgefahren oder abgeschaltet wird. 
 
Wurde als Zieltank der Lagertank ausgewählt, wurde ebenfalls im Datensatz festgelegt, ob 
das wärmebehandelte Produkt über die Filterstation gefahren wird oder nicht. Wurde die 
Filterstation angewählt, ist der Weg zunächst zum Filter 31F1.04 gestellt. Ist der Filter blockiert, 
wird der Druckverlust über diesem zu hoch und es erfolgt eine automatische Umschaltung auf 
den zweiten Filter (31F1.05). Es erscheint nachstehendes Pop-Up zur Information. Es ist keine 
Bedieneraktion erforderlich.  
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Der erfolgreiche Transfer in den Fermenter startet automatisch die P34 „Rührwerksbetrieb“. 
 
Der erfolgreiche Transfer in den Lagertank startet automatisch die K41/K42 „Mantelkühlung“. 
 
Wenn das Programm erfolgreich beendet wurde, wird der Pasteur mit Wasser direkt gespült. 
Anschließend startet das Programm P21 „Umlauf“. Aus diesem Zustand heraus, kann ein 
weiterer Batch des Produktes mit dem gleichen Datensatz pasteurisiert werden. Soll ein 
Produkt mit einem abweichenden Datensatz pasteurisiert werden, ist die Reinigung mit 
Wasser, Lauge und Säure durchzuführen. 
 
P24 – Herunterfahren des Pasteurs 
 
Wird der Pasteur nach einer Produktion nicht mehr benötigt, kann dieses Programm gestartet 
werden. Der Heizkreis wird deaktiviert und der Kühler 1 kühlt den Pasteur auf eine 
vorbestimmte Temperatur ab. Ist die Temperatur in allen zugehörigen Anlagenteilen erreicht, 
wird automatisch das Programm P27 „Entleeren Pasteur“ gestartet. 
 
P26 – Not-Ausfahren des Pasteurs 
 
Tritt eine kritische Störung innerhalb der benötigten Anlagenteile des Pasteurs auf und wird 
hierdurch die Produktion beeinträchtig, bzw. die Qualität des Produktes gefährdet, kann die 
Anlage über Not-Ausfahren mit Wasser gefüllt werden.  
 
Hierbei wird der gesamte Inhalt des Pasteurs auf Gully gefahren. Im Anschluss daran wird der 
Pasteur vollständig gespült. Der Heizkreis wird hierbei deaktiviert. Nachdem das Programm 
beendet wurde, muss die aufgetretene Störung behoben werden. Im Anschluss daran muss 
der Pasteur gereinigt und vor einer erneuten Produktion heißgefahren werden. 
 
P27 – Entleeren Pasteur 
 
Das Entleeren des Pasteurs wird entweder automatisch vom Programm P24 „Herunterfahren 
des Pasteurs“ oder manuell vom Bediener gestartet. Es erfolgt hier das statische Leerlaufen 
des Pasteurs. Der Bediener hat die Pop-Ups mit Bedieneraktion aufmerksam zu lesen und 
wenn die Aufgaben erledigt sind zu quittieren. 
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C21 – Reinigung des Pasteurs 
 
Nach dem Beenden der Produktion muss der Pasteur gereinigt werden. Der Bediener muss 
sicherstellen, dass keine Schrittkette in den benötigten Komponenten des Pasteurs aktiv ist. 
Anschließend wird das benötigte Reinigungskonzept gewählt und quittiert. 
 

 
 
Der Bediener wird aufgefordert die Eckrohrsiebeinsätze zu entfernen und die Blinddeckel fest 
zu verschließen. Die Siebeinsätze müssen manuell gereinigt werden. 
 

 
 
Die Reinigung startet nach dem Quittieren des Pop-Ups und erfordert keine weitere 
Bedieneraktion. 
 

8.2.3 Anlage 30 Fermentation 
 
P31 – Produktion Fermenter 
 
Der Start dieses Programms bricht den Rührwerksbetrieb des Fermenters ab. Das Programm 
überprüft die Temperatur des Inhalts. Ist die Temperatur zu hoch, wird der Behälterinhalt über 
die Mantelkühlung auf die maximale Fermentationstemperatur heruntergekühlt. 
 
Während dieses Programms ist das Programm D31 „Drucküberlagerung Fermenter“ aktiv. Es 
sorgt dafür, dass sich stets ein Überdruck im Behälter befindet, sodass bei einer eventuellen 
Undichtigkeit nichts in den Behälter gelangen kann. 
 
Der Bediener wird aufgefordert die Fermentationskulturen über das Mannloch in den Behälter 
zu geben. Für diesen Zweck wird die Drucküberlagerung kurz unterbrochen. 
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Nach der Zugabe der Kulturen muss das Mannloch wieder fest verschlossen werden. 
Anschließend muss das Pop-Up quittiert werden. Die Drucküberlagerung wird nach der 
Quittierung wieder fortgesetzt. 
 
Das Produkt im Fermenter wird nun für eine bestimmte Zeit gerührt, um eine homogene 
Durchmischung zu gewährleisten. Nach Ablauf der Zeit wird das Produkt für einige Stunden 
fermentiert. Nach Ablauf der Fermentationszeit wird geprüft, ob der gewünschte pH-Wert des 
Produktes erreicht wurde. Es erscheint eines der nachfolgenden Pop-Ups. 
 

  
 
Wurde der gewünschte pH-Wert nicht erreicht, muss vom zuständigen Schichtleiter die 
Erlaubnis eingeholt werden dieses Pop-Up zu quittieren. Dieser entscheidet anschließend, ob 
das Produkt in den Lagertank transferiert werden darf. 
 
P33 – Transfer Fermenter 
 
Wurde die Fermentation erfolgreich abgeschlossen, wurde auch automatisch das Programm 
P34 „Rührwerksbetrieb Fermenter“ gestartet. Somit sind die Programme P34 und D31 aktiv. 
Nur wenn beide Programme auch wirklich aktiv sind, kann der Transfer aus dem Fermenter in 
den Lagertank gestartet werden. Nach Start des Programms P33 erscheint nachfolgendes 
Pop-Up: 
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Es gibt 3 Wege für den Transfer aus dem Fermenter in einen Lagertank: 
 

 Produkt aus dem Fermenter direkt über die Siebstation in einen Lagertank füllen 
 

 Produkt aus dem Fermenter durch den Plattenkühler über die Siebstation in einen 
Lagertank füllen 

 

 Produkt aus dem Fermenter durch den Röhrenkühler über die Siebstation in einen 
Lagertank füllen 

 
Die verschiedenen Wege müssen manuell gekoppelt werden. 
 
An der Visualisierung muss der gekoppelte Weg ausgewählt werden: 
 

 
 
Der zu befüllende Lagertank (41B1.01 oder 42B1.01) muss aus dem Drop-Down-Menü 
ausgewählt werden. Erfüllt der gewählte Lagertank und die Transferleitung Fermenter–
Lagertank nachfolgende Freigabebedingungen, startet der Transfer automatisch. 
 

 Zieltank muss gedämpft sein 
 

 Transferleitung muss gedämpft sein 
 

 Drucküberlagerung D41/D42 muss aktiv sein 
 

 Drucküberlagerung D32 muss aktiv sein 
 
Wird der Transfer abgebrochen oder vorzeitig beendet, startet automatisch das Programm 
P34 „Rührwerksbetrieb“. Aus diesem kann der Transfer wieder gestartet werden. 
 
Bei dem Transfer vom Fermenter in einen Lagertank, wird das Produkt über Eckrohrsiebe 
gefahren. Beide Siebe werden parallel angeströmt.   
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Der erfolgreiche Transfer in den Zieltank startet automatisch das Programm „Mantelkühlung“ 
K41 oder K42, abhängig vom gewählten Lagertank. Die Programme P34 „Rührwerksbetrieb 
Fermenter“ und D32 „Drucküberlagerung Transferleitung“ werden zu Beginn des Transfers 
beendet. Das Programm D31 „Drucküberlagerung Fermenter“ wird nach erfolgreichem 
Transfer beendet. 
 
P34 – Rührwerksbetrieb Fermenter 
 
Nach dem Transfer des wärmebehandelten Produkts in den Fermenter wurde das Programm 
P34 „Rührwerksbetrieb Fermenter“ gestartet. Dieses schichtet den Inhalt im Fermenter um 
und wird vom Bediener beendet, sobald dieser das Programm P31 „Produktion“ startet. Der 
Rührwerksbetrieb wird hierdurch beendet. Alternativ lässt sich dieses Programm pausieren 
und abbrechen. 
 
C31 – Reinigung Fermenter 
 
Ist die Produktion im Fermenter beendet, kann der Behälter gereinigt werden. Hierzu ist darauf 
zu achten, dass der Behälter entleert wurde. Weiterhin darf keine Schrittkette aktiv sein. 
Anschließend muss sowohl der zu reinigende Tank als auch das Reinigungskonzept festgelegt 
werden (vgl.: 9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In Place)).  
 
Bevor die Reinigung gestartet werden kann, muss die pH-Sonde in die Wechselarmatur 
eingebaut werden. Die Einbauaufforderung sowie die Auswahl des Tanks und die der Medien 
erscheint in nachfolgendem Pop-Up. 
 

 
 
Nach dem Quittieren dieses Pop-Ups erfolgt die Reinigung vollautomatisch ohne weitere 
Bedieneraktionen. 
 
C32 – Reinigung Transferleitung 
 
Ist die Ausmischung beendet, kann die Mischleitung gereinigt werden. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Schrittkette, welche die Mischleitung benötigt, aktiv ist. Anschließend muss das 
Reinigungskonzept festgelegt werden (vgl.: 9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In 
Place)).  
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Alternativ kann es gestartet werden, wenn die Sterilfiltereinsätze gewechselt wurden. Die 
Sterilfiltereinsätze können abhängig von der Sterilisationstemperatur eine unterschiedliche 
Anzahl an Sterilisationszyklen aufweisen. Hierfür wird auf die detaillierte Dokumentation der 
Filter verwiesen. Die Zykluszahl lässt sich als Parameter fix hinterlegen. Bei Erreichen der 
Zykluszahl, diese erhöht sich bei jedem Sterilisationszyklus um +1, erscheint nachfolgendes 
Pop-Up: 
 

 
 
Nach dem Quittieren des Pop-Ups werden die neuen Filter sterilisiert. Die erfolgreiche 
Sterilisation startet automatisch die „Sterilluftbereitstellung“ P36. 
 
P36 – Bereitstellung Sterilluft 
 
Dieses Programm steuert die Sterilluftversorgung der PROFEMA. Jede Drucküberlagerung 
wird von diesem Programm kontrolliert und überwacht. Dieses Programm wird automatisch 
durch das Programm S33 gestartet und kann manuell abgebrochen oder beendet werden, 
wenn keine Drucküberlagerung oder keine Dämpfenkette aktiv ist. 
 
Dieses Programm erfordert keine Bedieneraktion. 
 

8.2.4 Anlage 40 Lagertanks 
 
P41 – Transfer Container 
 
Mit diesem Programm lassen sich Container oder Kippwägen über den Schlauch aus einem 
Lagertank abfüllen. Nach dem Start des Programms erscheint nachfolgendes Pop-Up. Über 
das Drop-Down-Menü kann der gewünschte Quelltank (41B1.01 oder 42B1.01) ausgewählt 
werden. 
 

 
 
Nach dem Quittieren des Buttons erscheint nachstehendes Pop-Up. Der Bediener wird 
aufgefordert, das Handventil am Schlauch zu öffnen. Der Schlauch ist noch an der Anlage 
angekoppelt. 
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Nach dem Quittieren des Buttons wird das Produkt bis zum Schlauchende vorgezogen. 
Anschließend wird der Bediener über folgendes Pop-Up gefragt, welche Menge abgefüllt 
werden soll. 
 
Schritt 1: 
 

 
 
Nach dem Quittieren erscheint die Aufforderung den Schlauch an einen Container oder einen 
Kippwagen anzuschließen. Den Anweisungen ist strikt Folge zu leisten. 
 
Schritt 2: 
 

 
 
Wird das Pop-Up quittiert, wird das Produkt durch den Schlauch in einen Container oder 
Kippwagen befördert. Nach Erreichen der in „40P41 – F003“ eingegebenen Menge, wird der 
Bediener gefragt, ob ein weiterer Container oder Kippwagen befüllt werden soll. 
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Schritt 3: 
 

 
 
Wir der grüne Haken („Ja“) gedrückt, springt das Programm in Schritt 1 zurück. Es kann ein 
weiterer Behälter befüllt werden. Dies lässt sich so oft wiederholen bis der Quelltank entleert 
wurde. 
 
Wird das rote Kreuz („Nein“) gedrückt, springt das Programm in Schritt 4. 
 
Schritt 4: 
 
Der Bediener wird über nachfolgendes Pop-Up aufgefordert, den Schlauch wieder an der 
Anlage anzukoppeln. 
 

 
 
Nach dem Quittieren wird der Transfer in einen Container oder Kippwagen beendet. Das 
Programm startet, je nach Quelltank die Mantelkühlung K41 oder K42. 
 
K41 – Mantelkühlung 41B1.01 
 
Dieses Programm steuert das Kühlen und das Umwälzen des Produkts im Lagertank 41B1.01. 
Das Programm wird automatisch gestartet, sobald das Programm P33 Produkt in den 
Lagertank transferiert hat oder die Produktion in einen Container oder zum Dosomaten 
unterbrochen wurde und der Behälter noch nicht leer ist. 
 
Das Programm wird automatisch beendet, sobald der Transfer in den Container oder zum 
Dosomaten 2.1 erfolgreich beendet wurde und der Behälter leer ist. 
 
Es ist keine Bedieneraktion erforderlich. 
 
K42 – Mantelkühlung 42B1.01 
 
Dieses Programm steuert das Kühlen und das Umwälzen des Produkts im Lagertank 42B1.01. 
Das Programm wird automatisch gestartet, sobald das Programm P33 Produkt in den 
Lagertank transferiert hat oder die Produktion in einen Container oder zum Dosomaten 
unterbrochen wurde und der Behälter noch nicht leer ist. 
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Das Programm wird automatisch beendet, sobald der Transfer in den Container oder zum 
Dosomaten 2.1 erfolgreich beendet wurde und der Behälter leer ist. 
 
Es ist keine Bedieneraktion erforderlich. 
 
C41 – Reinigung Lagertank 
 
Ist die Produktion im Fermenter beendet, kann der Behälter gereinigt werden. Hierzu ist darauf 
zu achten, dass der Behälter entleert worden ist. Weiterhin darf keine Schrittkette aktiv sein. 
Anschließend muss sowohl der zu reinigende Tank und das Reinigungskonzept festgelegt 
werden (vgl.: 9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In Place)).  
 
Bevor die Reinigung gestartet werden kann, muss die pH-Sonde in die Wechselarmatur 
eingebaut werden. Die Einbauaufforderung sowie die Auswahl des Tanks und die der Medien 
erscheint in nachfolgendem Pop-Up. 
 

 
 

Nach dem Quittieren dieses Pop-Ups erfolgt die Reinigung vollautomatisch ohne weitere 
Bedieneraktionen. 
 
C42 – Reinigung Transferleitung Container 
 
Ist das Ausmischen beendet, kann die Mischleitung gereinigt werden. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Schrittkette, welche die Mischleitung benötigt, aktiv ist. Anschließend muss das 
Reinigungskonzept festgelegt werden (vgl.: 9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In 
Place)).  
 

 
 
Nach Auswahl der Medien muss der Bediener den Schlauch korrekt ankoppeln. Die 
Aufforderung hierzu erscheint in nachfolgendem Pop-Up. Dieses ist strikt zu befolgen und erst 
zu quittieren, wenn der Schlauch zurückgekoppelt ist. 
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Das Programm wird von dem Programm P36 „Sterilluftbereitstellung“ gesteuert und erfordert 
keine Bedieneraktion.  
 
Das Programm wird automatisch nach dem Dämpfen gestartet und bei erfolgreichem 
Transferende beendet. 
 
D43 – Drucküberlagerung Transferleitung Container 
 
Dieses Programm dient der Überwachung des Drucks innerhalb der Transferleitung zum 
Container. Nachdem die Leitung gedämpft wurde, muss ein Überdruck im System generiert 
werden, damit kein Material von außen in die Anlage eindringen kann. Auf diese Weise lässt 
sich eine längere keimfreie Zeit gewährleisten. 
 
Der Druck wird zwischen 0,2 und 0,55 barÜ gehalten. Wird der Druck größer, öffnet sich ein 
Ventil und die Luft wird abgelassen. Ist der Druck niedriger, wird das System aufgeblasen.  
 
Das Programm wird von dem Programm P36 „Sterilluftbereitstellung“ gesteuert und erfordert 
keine Bedieneraktion.  
 
Das Programm wird automatisch nach dem Dämpfen gestartet und beendet, sobald der 
Transfer in einen Container gestartet wird. 
 

8.2.5 Anlage 50 Abfüllung 
 
P51 – Transfer Transferleitung und Dosomat 2.1 
 
Dieses Programm steuert den Transfer von Produkt in den Dosomaten. Es muss an der 
PROFEMA gestartet werden. Um das Programm zu starten, muss die Drucküberlagerung des 
zu entleerenden Quelltanks aktiv sein. Weiterhin muss auch die Drucküberlagerung der 
Transferleitung zum Dosomaten 2.1 aktiv sein. 
 
Zunächst legt der Bediener in nachfolgendem Pop-Up fest, aus welchen Behälter Produkt zum 
Dosomaten befördert werden soll. 
 

 
 
Nach dem Quittieren wartet die PROFEMA auf die Produktanforderung des Dosomaten. 
Hierzu muss der Bediener am Dosomaten 2.1 bestätigen, dass Produkt transferiert werden 
soll. Die weitere Steuerung des Programms erfolgt über den Dosomat 2.1. Hierzu ist die 
Bedienungsanleitung des Dosomaten 2.1 von Waldner zu studieren. 
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 Allgemeine Parameter, geöffnet aus der Anlagenübersicht 

 

 
 Parameter des Ausmischbereichs; Parametersatz 1 
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 Parameter des Ausmischbereichs; Parametersatz 2 

 

 
 Parameter des Ausmischbereichs; Parametersatz 3 

 

 
 Parameter des Pasteurbereichs; Parametersatz 1 
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 Parameter des Pasteurbereichs; Parametersatz 2 

 

 
 Parameter des Pasteurbereichs; Parametersatz 3 
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 Parameter des Fermentationsbereichs; Parametersatz 1 

 
 

 
 Parameter des Fermentationsbereich; Parametersatz 2 
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 Parameter des Fermentationsbereich; Parametersatz 3 

 

 
 Parameter des Lagertankbereichs; Parametersatz 1 
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 Parameter des Lagertankbereichs; Parametersatz 2 

 

 
 Parameter der Abfüllung; Parametersatz 1 

 

8.4 Regler  
 
Die Regler werden nachfolgend dargestellt und erklärt. Die Werte der Parameter wurden 
während der Inbetriebnahme ermittelt und eingetragen. Notieren Sie sich die ursprünglichen 
Werte, wenn Sie daran etwas ändern. 
 
Die blau gefärbten Felder sind Eingabefelder. Gelbe Felder zeigen Istwerte an. 
Magentafarbene Felder befinden sich im Simulationsmodus. 
 
Regler reagieren auf einen Regelfehler, der sich aus der Differenz von gemessenem Istwert 
und vorgegebenem Sollwert ergibt und korrigieren den Stellwert so lange, bis die Anlage den 
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geforderten Sollwert erreicht hat. Mit den Regelparametern kann der Regler auf den zu 
regelnden Prozess eingestellt werden. Die Regler der Ruland-Anlage sind PID-Regler in 
Parallelstruktur. Mit den 3 Regelparametern KP, TN, und TV werden sie auf den Prozess 
eingestellt.  
 
Dabei gelten vereinfacht folgende Bedingungen: 
 

 Je größer KP, desto schneller, aber auch schwingungsanfälliger, wird der Regler 
 

 Je kleiner KP, desto langsamer wird der Regler, schwingt aber auch weniger 
 

 Je größer TN, desto langsamer wird der verbleibende Regelfehler ausgeglichen 
 

 Je kleiner TN, desto schneller erfolgt der Ausgleich, der Regler wird aber auch 
schwingungsanfälliger 

 

 Für TN = 0 wird der I-Anteil des Reglers deaktiviert. 
 

 Je größer TV, desto stärker reagiert der Regler auf Änderungen des Regelfehlers, 
schwingt aber auch mehr 

 
Für weitere Informationen zur Funktionsweise von PID-Reglern sei auf externe Literatur 
verwiesen. 
 
Über die Visualisierung können die Regler der Ruland-Anlage eingestellt werden. Bei aktiver 
Simulation regelt der Regler auf den in der Visualisierung angegebenen Sollwert int. Der von 
der Steuerung automatisch übergebene Sollwert ext. wird ignoriert. Mit der 
Stellwertbegrenzung kann die Stellgröße auf eine Ober- und Untergrenze begrenzt werden. 
Wenn der Regler in Hand genommen wird, gibt er den in der Visualisierung angegebenen 
manuellen Stellwert an die Anlage weiter, ohne auf den Sollwert zu regeln. Vorsicht: Bei 
manueller Angabe eines Stellwertes ist die Stellwertbegrenzung nicht aktiv. 
 
Mit der Optimierung kann ein automatisches Ermitteln der Regelparameter KP, TN und TV 
angestoßen werden. Der Regler wird dann einen Stellwertsprung der angegebenen Höhe 
ausführen und die Sprungantwort der Anlage auswerten. Setzen Sie den Regler in Automatik, 
wählen Sie, ob der geregelte Prozess eher einen langsamen oder einen schnellen Regler 
erfordert und ob die Berechnung der Parameter aus der Sprungantwort einmal oder zweimal 
ausgeführt werden soll. Der Regler sollte in einem eingeschwungenen Zustand sein und der 
aktuelle Stellwert muss einen Sprung um die angegebene Höhe nach oben und unten 
zulassen. Starten Sie nun die Optimierung. Wollen Sie die Regelgeschwindigkeit nachträglich 
ändern, ohne erneut einen Stellwertsprung durchzuführen, können Sie die Parameter auf 
Grundlage der früher aufgenommenen Sprungantwort neu berechnen. Der Regler muss dazu 
in Automatik sein. 
 
Beim Kaskadenregler sind 2 PID-Regler hintereinandergeschaltet. Der Stellwert des 
Führungsreglers ist der Sollwert für den Folgeregler. Üblicherweise ist der Führungsregler 
langsamer als der Folgeregler. Die Beschreibung der beiden Regler ist analog zu den 
einfachen Reglern. Bei der Optimierung sollte der Folgeregler vor dem Führungsregler 
optimiert werden. 
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Regler Automatik/Handbetrieb/Simulation: 
 

 
 Durchflussregler im Simulationsmodus 

 

 
 Durchflussregler mit manueller Stellwerteingabe 

 

 
 Durchflussregler im Automatikmodus 
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9. Reinigung 
 

9.1 Manuelle Reinigung 
 

9.1.1 Anlage 10 Mischbereich 
 
Nach der Reinigung des Mischkreises muss der Trichter und das Handventil am Pulvereinzug 
demontiert und manuell gereinigt werden. Die Nichtbeachtung dieser Vorgabe führt zu einem 
verschmutzten Behälter in welchem sich Mikroorganismen vermehren können. 
 

9.1.2 Anlage 20 Heizkreis 
 
Es ist einmal im Monat eine Entkalkung des Heizkreises durchzuführen. Hierzu muss manuell 
einprozentige Salpetersäure in den Kreislauf gebracht und für mindestens 30 Minuten zirkuliert 
werden. Der Heizkreis ist im Anschluss mit Frischwasser zu spülen und wieder für den Betrieb 
zu befüllen. Nichtbeachtung kann zu Schäden an der Pumpe und am Wärmetauscher führen. 
 

9.2 Automatische Reinigung (CIP - Clean In Place) 
 
Die PROFEMA wird über eine von E.V.A. GmbH bereitgestellten CIP-Anlage gereinigt. Hierzu 
ist die Betriebsanleitung der CIP-Anlage gesondert zu beachten. Wird ein 
Reinigungsprogramm der PROFEMA gestartet, reserviert das Programm die CIP-Anlage 
solange, bis das Programm alle ausgewählten Schritte erfolgreich durchlaufen hat. Die 
Kommunikation zwischen der CIP-Anlage und der PROFEMA erfolgt über einen 
Signalaustausch. 
 
Reinigungskonzepte: 
 

 Wasser 
 Wasser – Lauge – Wasser  
 Wasser – Lauge – Wasser – Säure - Wasser 

 
Im ersten Fall kann anschließend ein neuer Satz Produkt mit gleichem Rezept wie das 
vorangehende Produkt gefahren werden. Bei Produktwechsel muss mindesten mit Wasser 
und Lauge gereinigt werden. Die Reinigung mit Wasser, Lauge und Säure ist immer nach 
Produktionsende nötig. Wenn Leitungen oder Behälter gedämpft werden sollen, müssen diese 
ebenfalls mit Wasser, Lauge und Säure gereinigt worden sein. 
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11.5 Lock Out/Tag Out (LoTo) 
 
Beim "Lock Out/Tag Out" (LoTo) wird die Vorgehensweise behandelt, wie gefährliche Energien 
(mechanische, elektrische, hydraulische, pneumatische, chemische, thermische, explosive 
oder andere Arten von Energien) sicher bei notwendigen Eingriffen von Menschen in 
Gefahrenzonen kontrolliert werden können. Lock Out/Tag Out sind technische Einrichtungen, 
die Stellglieder wie z. B. Schalter und Ventile einer Anlage in einer bestimmten Position fixieren 
oder blockieren. Die geplante Sicherheitsmaßnahme dient zum 
 

 Abschalten von Energiequellen an industriellen Anlagen und Maschinen. 
 

 Vermeiden von unbefugten Zugriffen und unbeabsichtigtem Einschalten von 
Maschinen. 
 

 Gewährleisten der Sicherheit für Mitarbeiter. 
 
Durch das Freischalten und Sichern gegen das Wiedereinschalten sowie die Kennzeichnung 
(LoTo) wird gewährleistet, dass an einer Anlage ohne Gefährdung von Personen gearbeitet 
werden kann. Alle gefährlichen Energien wurden abgestellt und die Anlage kann nicht 
unerwartet oder versehentlich durch Dritte wieder eingeschaltet werden. 
 
Lock Out 
 
Absperren der Quelle gefährlicher Energie, 
Freigabe jeglicher möglicheren Restenergie,  
Sichern der Absperrpunkte durch Schloss. 
 
Tag Out 
 
Kennzeichnen mit Anhängern (Tags)  
und weiteren notwendigen Informationen.                                      
 
Vorgehensweise LoTo 
 
Hier sei exemplarisch eine Vorgehensweise für LoTo beschrieben. Geltend sind die von der 
E.V.A GmbH vorgeschriebenen Lock Out/Tag Out Arbeitsanweisungen. 
 
Vor Ausführung des Eingriffs: 
 

1. Überprüfen der Energiequellen in Bezug auf das LoTo Schema. 
 

2. Anweisung an alle Personen, die im betroffenen Bereich arbeiten, die Maschine zu 
sichern. 
 

3. Abschalten der Energiequellen der Maschine und Energie freisetzen. 
 

4. Platzieren der benötigten Schlösser, Absicherungen und Kennzeichnungen. 
 

5. Sicherstellen, dass alle Energie abgeschaltet und freigesetzt ist. 
 

Nach Ausführung des Eingriffs: 
 

6. Eingriff ausführen. 
 

7. Eingriff beenden. 
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13. Gewährleistung 
 

13.1 Gewährleistungszeit 
 
Für unseren Liefer- und Leistungsumfang gelten folgende Gewährleistungszeiträume ab 
Übergabe der Anlage an E.V.A. GmbH, in Kraft tretend ab Unterschrift des Abnahmeprotokolls 
durch E.V.A. GmbH: 
 

 12 Monate für alle mechanischen Teile ab Lieferung, 
 

 6 Monate für alle Elektrobauteile ab Lieferung, 
 
bei längerer Gewährleistung unseres Lieferanten gilt diese. 
 

13.2 Abwicklung des Gewährleistungsfalls 
 

 Verschleißteile unterliegen keinem Gewährleistungsanspruch. 
 

 Lochfraßkorrosionen, die auf Chloride oder Säureeinflüsse zurück zu führen sind, 
unterliegen keinem Gewährleistungsanspruch. 
 

 Ein Anspruch auf Ersatz von Schäden, die nicht an den von Ruland Engineering & 
Consulting GmbH gelieferte Anlagen, selbst Entstanden sind, ist ausgeschlossen.  
 

 Eigenmächtige Veränderungen an der Anlage können zu Folgeschäden führen und 
schließen eine Haftung des Lieferanten für diese Schäden aus. Bei Vorsatz oder grober 
Fahrlässigkeit des Inhabers oder eines leitenden Angestellten und in den Fällen, in 
denen nach Produkthaftungsgesetz bei Fehlern des Liefergegenstandes für Personen- 
oder Sachschäden an privat genutzten Gegenständen gehaftet wird, gilt der 
Haftungsausschluss des Lieferanten nicht. Er gilt auch nicht beim Fehlen von 
Eigenschaften, die ausdrücklich zugesichert sind, wenn die Zusicherung gerade 
bezweckt hat, den Besteller gegen Schäden, die nicht am Liefergegenstand selbst 
entstanden sind, abzusichern. 
 

13.3 Abwicklung von Gewährleistungsfällen 
 
Sollte die Anlage innerhalb der Gewährleistungszeit Mängel aufweisen, bitten wir Sie, uns 
Ihren Gewährleistungsanspruch mitzuteilen. Der Gewährleistungsanspruch wird intern 
überprüft und Sie erhalten eine Benachrichtigung über den weiteren Verlauf.  
 
Rechtmäßige Gewährleistungsansprüche werden schnell in Abstimmung mit den 
interessierten Parteien abgewickelt. 
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13.4 Service Kontaktdaten  
 

Ruland Engineering & Consulting GmbH 

Im Altenschemel 55 

67435 Neustadt an der Weinstraße 

Tel.: +49 6327 382 382 

E-Mail Adresse: info@rulandec.de 

Website: www.rulandec.com 






