Leitwert- und Trubungsmessung
fur CIP-Anlagen

Von Wolfgang Gerster

Bei der CIP-Reinigung spielt neben der Leitfdhigkeit auch der
Parameter Triibung eine wichtige Rolle. Feststoffgehalt und
nicht geloste Verschmutzungen sind wichtige Indikatoren ftir
die fachgerechte Durchfiihrung der Reinigung. Eine Kombina-
tion aus Triibungsmessung und Leitwert ermdglicht die sichere
Trennung zwischen Produktions- und Reinigungsphasen sowie
die Erkennung der Produktrtickstdnde.

Bei der CIP-Reinigung spielt
die Frage der Ausriistung der
Anlage eine wichtige Rolle.
Denn sie entscheidet liber die
Funktionalitat und den Ge-
brauchsnutzen. Bei Investitio-
nen besteht immer die Gefahr,
dass gespart wird, bevor die
Betriebskosten alternativ ge-
rechnet werden. Dies ist auch
bei CIP-Anlagen der Fall. Jede
Investition, die dazu beitragt,
dass die Phasentrennung opti-
miert werden kann, rechnet
sich.Denn dann ist die Be-
triebsicherheit gewahrleistet
und sichergestellt, dass nur
ein Minimum des Produkts in
das Wasser gerat. Und nur so
viel Reinigungsmittel und
Wasser verwendet werden,
wie unbedingt notig sind.

Leitwertmesser

Der wichtigste technische
Aspekt bei einer Phasentren-
nungin Reinigungsanlagen ist
sicherlich eine sehr gute Re-
produzierbarkeit sowie eine
moglichst kurze Ansprechzeit
der Gerate.

Mit dem Negele-Gerat ilm-2
wird der gesamte, in der
Reinigung relevante Bereich
zwischen o...2 mS/cm bis
0..1000 mS/cm abgedeckt.
Durch externe Ansteuerung
kann eine Umschaltung zwi-
schen drei frei wahlbaren
Messbereichen vorgenommen

werden. Die aktuellen Mess-
werte fiir Leitfahigkeit und
Temperatur werden mit einer
Reproduzierbarkeit von <1%,
bezogen auf den Messbe-
reichsendwert, auf einem
Display dargestellt und als
4-20-mA-Signale ausgegeben.

Das verwendete induktive
Messverfahren hat gegentiber
den konduktiven Messsyste-
men den Vorteil, dass kein Ver-
schleiss des Messelements
stattfindet. Uber eine einzige
«hygienische» Einschweiss-
muffe wird der Sensor direkt
in die CIP-Leitung eingebaut.
Das Messgerat ist ausschliess-
lich mit FDA-zugelassenen
Werkstoffen wie VA und PEEK
gefertigt, der Prozessan-
schluss ist EHEDG-konform.

Da alle flissigen Medien ihren
absoluten Leitwert unter Tem-
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Gemessene Triibung in Abhdngigkeit der Konzentration verschiede-

ner Produkte.

peratureinfluss andern, wird
beim Leitwertmesser ilm-2n
die am Sensor gemessene,
tatsachliche Leitfahigkeit zu-
nachst Giber einen —vom Me-
dium abhangigen — Faktor auf
den relativen Leitwert von

25 °Cumgerechnet. Der Tem-
peraturfiihler ist integriert.

Beim Umschalten zwischen
zwei Reinigungsphasen spielt
die Geschwindigkeit der Tem-
peraturkompensation eine
Rolle.Reagiert der Leitwert-
messer hier zu langsam,dann
dauert der Umschaltvorgang
zwischen zwei unterschiedlich
temperierten Medien unnétig
lange und verursacht Kosten.
Hier gilt das ilm-2 mit einer
T-50%-Zeit von durchschnitt-
lich 1,2 Sekunden als schnell
und verhindert unnétige
Kosten.

Relatives Triibungsmessgerdt
itm-2 (links). Induktives Leitfd-
higkeitsmessgerdt ilm-2 (rechts).
Jeweils mit passender Messstelle
EHG.

Nicht nur die Unterscheidung
der verschiedenen Reini-
gungsmedien gehort zum
Einsatzbereich eines Leitwert-
messers. Genauso einzuset-
zen ist ein solches Gerat beim
Aufkonzentrieren von Reini-
gungsmedien wie Laugen
oder Sauren.

Hier wird hoch konzentriertes
Reinigungsmedium in das vor-
handene Reinigungsmedium
zudosiert, bis die gewlinschte
Konzentration erreicht ist.
Zur Automatisierung dieses
Prozesses kann ein Leitwert-
messer wie das ilm-2 verwen-
det werden. Beim Aufkonzent-
rieren steigt mit der Konzent-
ration der Lauge oder Saure
auch deren Leitwert.

Daher kann die Steuerung
mit Hilfe des gemessenen
Leitwerts die Konzentration
verfolgen.

Triibungsmessung

Geloste Stoffe in Reinigungs-
[6sungen lassen sich mit der

Leitwertmessung problemlos
erfassen. Produktriickstande,
die nicht, oder noch nicht in
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Losung sind, kénnen jedoch
nur tiber die Tribungsmes-
sung detektiert werden.

Das itm-2 von Negele, das mit
einer hohen Reproduzierbar-
keit (<1%) mittels Infrarot-
Rickstreu-Verfahren misst,
|6st solche Fragestellungen
fir alle praktischen Zwecke
problemlos.

Aufgrund des angewandten
Messverfahrens kann das Ge-
rat in nureine G 1/2” hygieni-
sche Muffe eingebaut wer-
den. Eine im Sensor integrier-
te, beleuchtete Anzeige infor-
miert direkt vor Ort Uiber den
jeweiligen Messwert, der als
4-20-mA-Signal zur Verfi-
gung gestellt wird.

Die vier einstellbaren Messbe-
reiche des itm-2 sind auf die
Anforderungen der milchver-
arbeitenden Industrie sowie
der Getrankehersteller abge-
stimmt.

Der Einbau des Gerates mit
den Prozessanschliissen von
Negele garantiert eine hygie-
negerechte Messstelle, die
bestens fiir die CIP-/SIP-Reini-
gung geeignet ist. Dies wird
durch ein EHEDG-Gutachten
sowie ein 3-A-Zeugnis be-
statigt.

Dieses Triibungsmessgerat
kommt in der Reinigung zum
Einsatz, wenn Produktreste
oder sonstige Verschmutzun-
gen in den Reinigungsmedien
erkannt oder Filter liberwacht
werden sollen. Beim Ausstos-
sen von Produktleitungen vor
der Reinigung kann die Um-
schaltung zwischen Produkt
und Wasser mit dem Trii-
bungsmessgerat zuverlassig
gesteuert werden.

Leitwert- und Triibungs-
messung in Kombination

Durch eine Kombination aus
Tribung und Leitwert ist es
fir den Anwender moglich,
alle in der Reinigung wesent-
lichen Parameter zu erfassen
und damit den Reinigungs-
prozess zu optimieren und
Kosten zu senken.
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Eine besonders einfache und
kostenglinstige Losung bildet
hier zum Beispiel die Kombi-
nation aus den Geraten ilm-2
fir Leitwert und itm-2 fiir Tri-
bungvon Negele.Sie ermog-
licht eine Trennung einzelner
Reinigungsschritte, die sichere
Trennung zwischen Produk-
tion und Reinigung beim Aus-
stossen der Produktleitungen
sowie die Unterscheidung
einzelner Produkte.

Die beiden Gerate wurden
unter den Gesichtspunkten
von hochster Reproduzierbar-
keit sowie verschleissfreier
Messverfahren entwickelt und
eignen sich daher einzeln wie
auch in Kombination bestens
fiir jede Reinigungsanlage.
Der einfache Einbau dieser
beiden Gerate Uber jeweils
nur eine hygienische Ein-
schweissmuffe spart bereits
bei der Montage Aufwand
und Zeit.

So kann der Leitwertmesser
ilm-2 als vorkonfektionierte
Messstelle mit einem EHG-
Rohr bereits in eine DN4o-
Rohrleitung integriert wer-
den.Beim Triibungsmesser
itm-2 ist der Einbau mittels
eines solchen Einbausystems
sogar schon ab einem Rohr-
durchmesser von DN25 mog-
lich. In bereits vorhandene
Prozessanschliisse wie Milch-
rohr, Varivent, TriClamp und
andere konnen die Gerate
lber ein breites Spektrum an
lieferbaren Adaptern schnell
und kostenglinstig montiert
werden.

Die Tribungsmesser in den
Produktleitungen tiberneh-
men die Erkennung des Pro-
duktwechsels, z.B.von Milch
und Jogurt und der Reinigung
und sind damit ein wichtiges
Glied in der Prozessauto-
mation. Q
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