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Ricola AG, ein traditionsreiches Schweizer 

Familienunternehmen, macht auf ihren Produk-

ten die Aussage «Von Natur aus gut». Die

neuen Funktionen in der umgebauten Neutrali-

sation werden diesem Anspruch gerecht.

Für die neue Neutralisation galt die Zielsetzung,

mit deutlich weniger neuer Säure und Lauge

das anfallende Abwasser zu entsorgen. Gleich-

zeitig sollte eine höhere Durchlaufkapazität

erreicht werden. Die Steuerung musste dabei die

optimale Neutralisation selbständig erkennen

und über den Ausgang in den Kanal entscheiden.

Alle Werte und Vorgänge waren aufzuzeichnen;

die Bedienung hatte auf dem Leitstand oder vor

Ort zu erfolgen. Die Anlage soll vollautomatisch

betrieben werden und Alarmzustände über das

Fabrik-Überwachungssystem melden.

Lösung

Abhängig vom Füllstand wird das Sammelbecken

zusätzlich zum freien Überlauf in das Vorneut-

ralisationsbecken entleert, damit genügend freie

Kapazität entsteht. Das Vorneutralisationsbecken

wiederum wird je nach pH-Wert – unabhängig

vom Füllstand – in den Kanal entleert, um eben-

falls die Kapazität zu erhöhen. Gleichzeitig 

kann im Neutralisationsbecken nach Bedarf mit

dem basischen oder sauren Abwasser neutrali-

siert werden. Die pH-Sonden werden zyklisch

automatisch gespült und dabei auf ihre Funktion

kontrolliert.

Vorteile

– schnelles Entsorgen des anfallenden Abwas-

sers und Kapazitätssteigerung 

– das Verwenden des Abwassers zur Neutralisa-

tion senkt den Bedarf an Frischlauge und 

Frischsäure und damit die Kosten deutlich

– ein zweites Vorneutralisationsbecken kann 

die Kapazität nochmals steigern und den 

Verbrauch an Frischneutralisation weiter ver-

ringern.

Dass die Anlage auch in ökologischer Hinsicht

befriedigt, zeigt ein Auszug aus dem Abnahme-

bericht des Amts für Umweltschutz: «Ein grosser

Vorteil der neuen Steuerung/Überwachung ist

die Möglichkeit, einen Zusammenhang zwischen

pH-Stössen im Abwasser und einer entsprechen-

den Operation im Betrieb herzustellen. Damit

lässt sich die Kumulierung von kritischen Opera-

tionen, die zur Überlastung der Neutralisation

führen könnte, verhindern.»

Albert Klemm

Abwasser neutralisieren
Abwasser mit 

P R O Z E S S -  U N D  V E R P A C K U N G S S Y S T E M E

Die Reitzel SA entschied sich für die Erneuerung

ihrer Abfüllanlage für hochviskose Produkte.

Sie beauftragte Kundert Ingenieure AG damit,

eine keimarme Abfüllung bei gleichzeitig 

optimiertem Personaleinsatz zu realisieren.

Die Reitzel SA stellt neben Sauerkonserven 

die hochviskosen Produkte Senf, Mayonnaise, 

Ketchup sowie Streichpasten für Sandwiches

her. Diese Produkte werden für die Gastronomie

in Gebinde von 3,5, 5 und 10 kg abgefüllt. 

Die bestehende Anlage genügte den heutigen

Anforderungen an Hygiene und Wirtschaftlich-

keit nicht mehr. Die Kundert Ingenieure AG

realisierte die Anlage mit der Firma Miromatic.

Problemlose Integration und einfache Bedienung

Den Kunden überzeugte beim Konzept von 

Kundert Ingenieure AG neben der Erfüllung der

Hauptanforderungen die problemlose Integra-

tion der Anlage in den bestehenden Produktions-

prozess. Die einfache Bedienung der Anlage

durch eine Person ermöglicht einen effizienten

und wirtschaftlichen Betrieb der Anlage. Kurze

Umstellzeiten bei Produkt- und Formatwechseln

tragen zu einer hohen Produktivität bei. 

Kurze Inbetriebnahme dank guter 

Zusammenarbeit

Die Anlage wurde unter Leitung des Service-

technikers der Kundert Ingenieure AG terminge-

recht montiert und in Betrieb genommen. Die

Schulung der Betriebsleute und die in kurzer

Zeit erfolgte Produktionsaufnahme wurden durch

die gute Zusammenarbeit von Reitzel, Kundert

und Miromatic ermöglicht. Die ersten Erfahrungen

haben gezeigt, dass die Anlage für das Abfüllen

der verschiedenen Produkte in mehrere Gebinde-

grössen mit unterschiedlichen Verschliess-

Systemen zuverlässig arbeitet.

René Bosshard

ef fizient abgefüllt
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