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Die Firma Travaglini wurde im Jahre 1950 von Arnaldo Travaglini gegriindet. Seit

dieser Zeit produziert unser Unternehmen richtungsweisende Anlagen zur Klimabe-
handlung in den ProzeBstufen Rauchern, Fermentieren und Trocknen von Rohwurst-
und Rohschinkenprodukten. Dabei betreuen wir unsere Kunden beginnend mit der
Planungsphase, produzieren die Anlagen, Gbernehmen die Installation der Anlagen

oder stehen als Supervisor vor Ort zur Verfligung.

Dank der Umgestaltung der italienischen Lebensmittelindustrie wuchs unser Unterneh-
men und gewann mehr und mehr Marktanteile in Italien als auch im Ausland. Zwischen
1957 und 1965 begann Travaglini zuerst in den Nachbarstaaten Frankreich, Schweiz
und Osterreich FuB zu fassen, etwas spater dann auch in Spanien und Griechenland.

Nach dem Tod des Firmengriinders im Jahre 1965 wurde die Travaglini Arnaldo
Company von Lidia Travaglini, Roberto Travaglini und Paolo Travaglini neu gegriin-
det. In den 70er Jahren expandierte unser Unternehmen in neue auslandische Mark-
te und es erfolgte die Einflihrung in Landern wie Kanada, die USA, Sud Amerika,

Australien, die ex UdSSR und anderen osteuropaischen Staaten.

Unsere Erfahrung, die Forschung und die technologische Entwicklungen in der Flei-
schindustrie erlauben es unserem Unternehmen auf dem globalen Markt ein brei-
tes Spektrum spezifischer Anlagen anzubieten die samtliche Anforderungen unserer

Kunden abdecken.

Heute, in der dritten Generation, ist Travaglini S.p.A. ein filhrendes Unternehmen in
der Auslegung und Herstellung von Raucher-, Fermentierungs- und Reifeanlagen fr

die Fleisch-, Kase- und Fischindustrie.



TRAVAGLINI IN DER WELT




Travaglini



Travaglini S.p.A.: Seit mehr als 60 Jahren im Dienst der Fleischindustrie

Seit 1950 sind wir der Marktfiihrer im Bau von Anlagen fir die Fermentierung, das Rauchern und fiir die Nachrei-
fung von Fleischprodukten.

Dank unserer langjahrigen Erfahrung sind wir in der Lage jegliche Anforderungen aus der Produktion zu erfiillen. Un-
abhangig ob es dabei um die Auslegung und Anpassung einzelner Maschinen geht oder die Planung ganzer Betriebe
ansteht, es werden immer die modernsten Erkenntnisse aus Technologie und Informatik zum Einsatz gebracht.

Uber die Jahre hinweg haben wir einen effizienten Kundenservice entwickelt der sich auf alle Projektschritte er-
streckt, inklusive der Betreuung nach dem Verkauf. Wir sind direkt verantwortlich fiir die Montage, Inbetriebnahme
und Wartung der weltweit gelieferten Travaglini Systeme.

Aufbauend auf unserem hochqualifizierten Service sind wir in der Lage unseren Kunden neue Produktionstechnolo-
gien anzubieten und sie bei der Losung jeglicher Art von Produktionsproblemen zu begleiten.

Unser Kerngeschéft ist die Auslegung und Produktion von Anlagen mit folgenden Aufgabenschwerpunkten:

- Fermentierungs- (Trocknungs-), Rauch- und Reifeanlagen fiir die Herstellung von Rohwurst- und Rohschinkenprodukten;
- Reinraumsystem sowie Luftbehandlungsanlagen fiir Arbeitsbereiche;

- Anlagen fiir die Mortadellaproduktion;

- Auftauanlagen fir Fleisch und andere Lebensmittel;

- Pasteurisierungsanlagen, Spiralfroster und Gefriertunnel;

- kilhlanlagen mit umweltfreundlichem Frigen, Ammoniak oder Glykol;

- Luftbehandlungsanlagen fir die Fisch- und Kaseproduktion.

Die standige Anwesenheit unserer Spezialisten in den Fabrikanlagen unserer Kunden garantiert die Erforschung
und Entwicklung immer noch héher entwickelter Technologien. Dafir ist Travaglini weltweit bekannt und unsere
Kunden sind unsere beste Referenz.

Travaglini S.p.A. ist zertifiziert UNI EN 1SO 9001:2008.
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Seit dem Jahre 1950 ist Travaglini S.p.A. fiihrend in der Herstellung innovativer Anlagen fiir das
Fermentieren (Trocknen), Rauchern und Reifen von Fleischprodukten, nicht zuletzt dank der
Erfahrungen, die wir in enger Zusammenarbeit mit den bekanntesten Rohwurstproduzenten auf

der ganzen Welt sammeln konnten.

Die von uns entwickelten Technologien, verbunden mit der hohen Fachkenntnis unserer Spezialisten,
konnen unseren Kunden dabei helfen, all jene Probleme zu losen, die mit der Herstellung gerducherter
bzw. luftgetrockneter Produkte verbunden sind, unabhéngig von der jeweiligen spezifischen Anwendung.

Dies sind im Besonderen:

Bessere Steuerung der Fermentierung (Trocknung)

Dank der Kombination von installierter Kélte- und Warmeleistung
ist es moglich, eine groBe Menge an gebundenem Wasser bei
sehr niedrigen Raumtemperaturen aus den Produkten zu entfer-
nen, besonders wahrend der ersten Stunden des Fermentierungs-
prozesses. Auf diese Weise wird der a -Wert (Wasseraktivitét)
gesenkt, die Fermentierung lauft kontrolliert ab und das Risiko
eine Sauerung ist ausgeschlossen.

Minimierung der Gefahr des Trockenrandes

Die Gefahr der Aushildung eines Trockenrandes wird mit unse-
ren Anlagen praktisch vermieden, da die Steuerung der Anlage
iber jene Feuchtigkeit erfolgt, die aus den Produkten nach au-
Ben tritt. Wahrend der einzelnen Reifephasen ist die Prozesszeit
in immer wiederkehrende Pausenzeiten aufgeteilt, die den Aus-
tritt der Wassermolekiile aus dem Kern bis zur Oberflache des
Produkt gestatten.

Your ideas. Our solutions.




GleichmaBigkeit im Gewichtsverlust

Die Luftverteilung innerhalb der Rdume muss an allen Stellen so
gleichmaBig wir mdglich sein, um ein homogenes Produkt erhal-
ten zu kénnen.

Aus diesem Grund haben wir, auch dank der weitreichenden Er-

fahrungen, die wir im Laufe der Jahre sammeln konnten, je nach

zur Anwendung kommender Art der Raumbeladung unterschied-
liche Verteilersystem entwickel:

- der Anlagentyp ,Turbo”, in dem die Luft Uber zwei seitlich
an der Wand angebrachte Kanale, die mit besonderen kegel-
stumpfformigen Einspritzdlisen ausgestattet sind, zugefiihrt
wird. Die Luftansaugung erfolgt Uber Deckenkanéle mit ein-
stellbaren Ansaugdisen. Auch im Fall von Anlagen mit mehr
als 4 Meter hohen Beladungen kann sowohl die Luftqualitat
(Temperatur und relative Feuchtigkeit) innerhalb der Raume
dank eines in den Zufuhrkanal eingebauten Fihlers (Option)
kontrolliert als auch ein System der Luftflussinversion benutzt
werden, wobei die Ansaugkandle auch zu Druckkandlen wer-
den konnen und umgekehrt;

- Anlagen mit runden Kanalen, in denen die Luftverteilung Gber

Zufuhrkanale mit rundem Querschnitt ausgefihrt wird und die
an der Raumdecke angebracht und mit jeweils entsprechend
dimensionierten Léchern versehen sind. Die Luftansaugung
kann entweder Uber Gitter erfolgen, die direkt an der Luft-
behandlungseinheit (Klimaschrank) angebracht wurden oder
auch iber Kandle, die tiber geeignete Ansauggitter verflgen;

- Anlagen mit blasenden Wénden, in denen sowohl die Luftzu-

fuhr als auch die Luftansaugung Gber zwei Diffusionswénde
ausgefiihrt werden, die ihrerseits von einer Luftbehandlungs-
einheit versorgt werden und wechselweise zur Luftzufuhr oder
—ansaugung benutzt werden kénnen. Auf diese Art und Weise
wird das Produkt horizontal von einen zweckgemaBen Luft-
fluss erfasst.




Lufteinstellung

Das von der Firma Travaglini S.p.A. ausgearbeitete System be-
steht aus einem ,T"-formigen Kanal, in den ein Elektroantrieb
eingebaut wurde, der die Bewegung der beiden Regelklappen
mit entgegengesetzten Fligeln betreibt.

Im Vergleich zu den einfachen und ungenaueren Systemen mit

Fligelregelklappen und rundem Antrieb bietet die vorgenannte

Losung den Vorteil einer schrittweisen Modulation der Luftflisse.

AuBerdem ermdglicht ein Linearantrieb der neuen Generation

(auch mit Encoder), der (iber eine programmierbare elektronische

Leiterplatte gesteuert wird, wie folgt:

- Einstellung jener Geschwindigkeit, mit der der Luftfluss den
Raum in Querrichtung durchquert, dadurch kann das Produkt
gleichmaBiger von der Luft erfasst werden;

- Einstellung der Bewegungsgeschwindigkeit des Antriebs, da-
durch kann die Luft korrekt und auf gleichmaBige Art und
Weise den Einlasskanal fiillen und somit die gleiche Luftmenge
durch alle, d.h. von der ersten bis zur letzten kegelformigen
Duse flieBen;

- es ist die Moglichkeit gegeben, die Auslenkung des Antriebes
einzustellen, um die Luftverteilung je nach Raumbreite opti-
mieren zu kdnnen;

- es ist die Mdglichkeit gegeben, eine oder mehrere Zwischen-
stopp des Luftflusses innerhalb des Raumes vornehmen zu las-
sen. Dies kann direkt von unserer elektronischen Steuerzentra-
le aus, die die gesamte Anlage betreibt, programmiert werden.

Computersystem

Unser computergestiitztes System zur Steuerung und Verwaltung
der Prozesse gestattet neben der Kontrolle der relativen Feuchtig-
keit und Temperatur auch:

- die Eingabe vorgegebener Programme;

- Kontrolle der Temperaturen aller Medien, um somit den Ge-
wichtsverlust optimieren zu kdnnen;

- gleichzeitige Aufzeichnung und Wiedergabe der Kurvenverlau-
fe verschiedener Variablen (Temperatur, relative Feuchtigkeit,
usw.) auf nur einer Seite des Displays;

- Uberpriifen der programmgemaBen Abl3ufe aller Reifezyklen.

Your ideas. Our solutions.




Um die Uberwachung mehrerer Anlagen von zentraler Stelle aus zu
ermdglichen, haben wir eine spezielle Software entwickelt, welche
die Uberpriifung und Kontrolle aller Alarmmeldungen, Datenauf-
zeichnungen, grafischen Anzeigen, Ferniiberwachung, Fernsteue-
rung und Fernwartung, sowie die automatische und zentralisierte
Kontrolle der Rdume fiir eine Verbauchsoptimierung zuldsst.

Energieeinsparung

Warmeriickgewinnung:

unsere Systeme gestatten die komplette Warmekondensation bei
laufendem Kiihlbetrieb eines Kaltekompressors zu nutzen. Dies
bedeutet, dass fiir die Nachheizung bei Kalteanforderung kei-
ne externe Warmeversorgung erforderlich ist, wenn parallel der
Kompressorbetrieb lauft.

AuBerdem kann mit Hilfe eines Enthitzers (in Option zur Anlage)
Warmwasser mit ca. 40-50 °C produziert werden, das daraufhin
entweder flir andere Prozessanlagen oder auch fiir andere Ab-
nehmer im Werk genutzt werden kann.

Enthalpie:

dieses System nutzt so lang wie mdglich die Trocknungskapazitat
der AuBenluft, wenn es die duBeren Bedingungen gestatten. Un-
ser System basiert auf einem Algorithmus, der die AuBenluftnut-
zung auch dann gestattet, wenn einer der Parameter (Tempera-
tur, rel. Luftfeuchtigkeit) sich anscheinend von den erforderlichen
Sollwerten unterscheidet.

Economizer:

in den Anlagen mit unabhangigen Kalteaggregaten wird eine zu-
satzliche Unterkiihlung des Kaltemittels gefahren, was die Effizi-
enz der Kompressorleistung um mehr als 15-18% erh6ht und dies
bei gleichbleibender elektrischer Leistungsaufnahme.

Effizienzoptimierte Motoren (IE2-IE3):
sie erhdhen die Leistung der Anlage bei gleichzeitiger Senkung
des Energieverbrauchs.

Inverter:

hierbei handelt es sich um Frequenzregler, die auf die Elektromo-
toren der Zentrifugalventilatoren und/oder auf die Kompressoren
installiert werden und deren Drehzahlen erhdhen oder verrin-
gern, wodurch im Fall von Veranderungen der Prozessbedingun-
gen und der Beladung die Effizienz der Motoren bzw. Kompres-
soren optimiert werden kann.

Direktantrieb Motor/Ventilator:

diese besondere technische Lésung, verbunden mit dem Einsatz
eines Inverters, ermdglicht eine Senkung des Energieverbrauches
der Anlage und optimiert dessen Einstellung.

Modulation (Ansteuerung) der Kélte- und Warmeventile:
um die Leistung der Anlage in Abhéngigkeit der realen Bediirfnis-
se des jeweiligen Produktes wahrend der unterschiedlichen Rei-
fephasen verbessern zu kdnnen.

Enteisungssystem mit HeiBgas:
damit kann das Kihlregister besser und in kirzerer Zeit enteist
werden, was eine bedeutende Energieeinsparung mit sich bringt.



Your ideas. Our solutions.
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Seit dem Jahr 1950 ist Travaglini S.p.A. fiihrend in der Entwicklung von Salzraumen und Brenn-
raumen, sowie von Vor- und Nachreiferaumen fiir die Rohschinkenproduktion und dies vor allem
dank den Erfahrungen, die wir wahrend unserer langjahrigen Zusammenarbeit mit den weltweit
bekanntesten Schinkenproduzenten sammeln konnten.

Die von uns entwickelten Technologien, verbunden mit der hohen Fachkenntnis unserer Spezialisten,
konnen unseren Kunden dabei helfen, all jene Probleme zu l6sen, die mit der Herstellung gerducherter
bzw. luftgetrockneter Rohschinkenprodukte verbunden sind, unabhédngig von der jeweiligen spezifi-
schen Anwendung. Dies sind im Besonderen:

Salzraum

Die Anlagen bestehen aus statischen Kalteverdampfern (decken-
montiert) und Heizungskonvektoren, die von einem mit Warm-
wasser betriebenen Register versorgt werden, das in der Mitte
oder an den Seitenwénden des Raumes eingebaut wird.

Als Alternative zur oben genannten Lésung mit statischen Kél-
teverdampfern kann in einigen Fallen ein System der ventilierten
Salzung angewandt werden, das den Einsatz besonderer runder
Kanale sowie einer Luftbehandlungseinheit vorsieht.

Die Kontrolle von Temperatur und Luftfeuchtigkeit ist unumgang-
lich flir eine gute Absorption der Salzmolekiile. Die Salzphase va-
riiert in der Zeitdauer von 10 bis 21 Tagen, in Abhangigkeit vom
Rohgewichte der Schinken.

Vorbrennen

Wir haben ein revolutionares System der Bel(iftung fiir diesen An-
lagentyp entwickelt. Die Luft wird dber langsseitig angeordnete
Kanéle zugefiihrt, die an der Wand abgehéngt sind. Die Kanale
sind mit speziell geformten konischen Luftaustrittsdlisen versehen.
Ein Linearantrieb bewegt Luftklappen in den Lufteinblaskanalen,
die daflir sorgen, dass eine konstant bewegte Luftwalze auch die
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kritischen Bereiche innerhalb des Raumes erreicht und somit fiir
ein besseres Trocknungsergebnis gewahrleistet. Dies ist moglich,
da die Luftwalze gezielt auf die kritischen Bereiche programmiert
werden kann und die erforderliche Luft dorthin geleitet wird, wo
sie benGtigt wird. Es kénnen Positionen fiir Zwischenstopps so-
wie die Dauer dieser Stopps vorgesehen werden. Die Luftansau-
gung erfolgt Uber deckenmontierte Riickluftkanale, die mit ein-
stellbaren Ansaugéffnungen ausgeriistet sind.

Diese Art von Anlagen ist dafir ausgelegt, unter sehr geringer
Luftfeuchtigkeit zu arbeiten, um die Schinkenrohlinge bei duBerst
kihlen Temperaturen zu trocknen. Dadurch wird die Aktivitat der
Bakterien gehemmt und das Eindringen des Salzes in den Kern
der Schinken unterst(itzt.

Dies ist der empfindlichste und gleichzeitig wichtigste Schritt
im Rohschinkenprozess. Die Periode des Vorbrennens (Vorruhe)
dauert ca. 2 bis 3 Wochen, entsprechend der Art des jeweiligen
Schinkens.

Brennen

Dieser Anlagentyp ist insbesondere daflr ausgelegt, bei niedri-
ger relativer Luftfeuchtigkeit eine allmdhliche Abtrocknung des

‘“AA&»*

Produktes unter Vermeidung des Trockenrandes zu erreichen.
Die Brennphase liegt zwischen 5 und 12 Wochen, abhangig vom
Schinkentyp.

Fermentieren (Trocknen)

Diese Phase dauert ca. 1-2 Wochen und erméglicht durch Erhg-
hung der Kerntemperatur des Produktes den Beginn enzymati-
scher Prozesse.

Vorreifen

Dieser Prozessabschnitt bendtigt ca. 3 bis 12 Wochen und er-
laubt eine weitere Abtrocknung des Rohschinkens, um eine siche-
re Haltbarkeit des Produktes zu gewahrleisten.

Nachreifen

Die Reifeanlagen sind so ausgelegt, dass sie die Temperatur und
Luftfeuchtigkeit in einer Weise steuern, dass es dem Produkt
mdglich gemacht wird, sein typisches Aroma und seinen eigenen
Geschmack zu entwickeln.
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Computersystem

Unser computergestiitztes System zur Steuerung und Verwaltung
der Prozesse gestattet neben der Kontrolle der relativen Feuchtig-
keit und Temperatur auch:

- die Eingabe vorgegebener Programme;

- Kontrolle der Temperaturen aller Medien, um somit den Ge-
wichtsverlust optimieren zu kénnen;

- gleichzeitige Aufzeichnung und Wiedergabe der Kurvenverldu-
fe verschiedener Variablen (Temperatur, relative Feuchtigkeit,
usw.) auf nur einer Seite des Displays;

- Uberpriifen der programmgemaBen Abl3ufe aller Reifezyklen.

Um die Uberwachung mehrerer Anlagen von zentraler Stelle aus
zu ermdglichen, haben wir eine spezielle Software entwickelt,
welche die Uberprifung und Kontrolle aller Alarmmeldungen,
Datenaufzeichnungen, grafischen Anzeigen, Ferniiberwachung,
Fernsteuerung und Fernwartung, sowie die automatische und
zentralisierte Kontrolle der Raume fiir eine Verbauchsoptimie-
rung zuldsst.

Energieeinsparung

Warmeriickgewinnung:

unsere Systeme gestatten die komplette Warmekondensation
bei laufendem Kihlbetrieb eines Kaltekompressors zu nutzen.
Dies bedeutet, dass fir die Nachheizung bei gleichzeitiger Kal-
teanforderung fast nie (nie im Fall von Brenn-bzw. Ruheanlagen)
eine externe Warmeversorgung erforderlich ist, wenn parallel der
Kompressorbetrieb lauft.

AuBerdem kann mit Hilfe eines Enthitzers (in Option zur Anlage)
Warmwasser mit ca. 40-50 °C produziert werden, das daraufhin
entweder flir andere Prozessanlagen oder auch fiir andere Ab-
nehmer im Werk genutzt werden kann.

Your ideas. Our solutions.



Enthalpie:

dieses System nutzt so lang wie mdglich die Trocknungskapazitat
der AuBenluft, wenn es die duBeren Bedingungen gestatten. Un-
ser System basiert auf einem Algorithmus, der die AuBenluftnut-
zung auch dann gestattet, wenn einer der Parameter (Tempera-
tur, rel. Luftfeuchtigkeit) sich anscheinend von den erforderlichen
Sollwerten unterscheidet.

Economizer:

in den Anlagen mit unabhangigen Kalteaggregaten wird eine zu-
satzliche Unterkiihlung des Kaltemittels gefahren, was die Effizi-
enz der Kompressorleistung um mehr als 15-18% erhdht und dies
bei gleichbleibender elektrischer Leistungsaufnahme.

Effizienzoptimierte Motoren (IE2-IE3):
sie erhdhen die Leistung der Anlage bei gleichzeitiger Senkung
des Energieverbrauchs.

Inverter:

hierbei handelt es sich um Frequenzregler, die auf die Elektromo-
toren der Zentrifugalventilatoren und/oder auf die Kompressoren
installiert werden und deren Drehzahlen erhéhen oder verrin-
gern, wodurch im Fall von Veranderungen der Prozessbedingun-
gen und der Beladung die Effizienz der Motoren bzw. Kompres-
soren optimiert werden kann.

Direktantrieb Motor/Ventilator:

diese besondere technische Lésung, verbunden mit dem Einsatz
eines Inverters, ermdglicht eine Senkung des Energieverbrauches
der Anlage und optimiert dessen Einstellung.

Modulation (Ansteuerung) der Kélte- und Warmeventile:
um die Leistung der Anlage in Abhéngigkeit der realen Bedirfnis-
se des jeweiligen Produktes wahrend der unterschiedlichen Rei-
fephasen verbessern zu kdnnen.

Enteisungssystem mit HeiBgas:
damit kann das Kuhlregister besser und in kiirzerer Zeit enteist
werden, was eine bedeutende Energieeinsparung mit sich bringt.




Your ideas. Our solutions.







Seit dem Jahre 1950 ist Travaglini S.p.A. fiihrend in der Herstellung innovativer Anlagen fiir das
Fermentieren, Rduchern und Reifen von Fleischprodukten, nicht zuletzt dank der Erfahrungen
die wir in enger Zusammenarbeit mit den bekanntesten Salamiproduzenten auf der ganzen Welt
sammeln konnten.

Die von uns entwickelten Technologien, verbunden mit der hohen Fachkenntnis unserer Spezialisten, kon-
nen unseren Kunden dabei helfen, all jene Probleme zu losen, die mit der Herstellung geraucherter bzw.
luftgetrockneter Rohschinkenprodukte verbunden sind, unabhangig von der jeweiligen spezifischen Anwen-

dung. Dies sind im Besonderen:

Bessere Steuerung der Fermentierung

Dank der Kombination von installierter Kalte- und Wérmeleistung ist
es maglich, eine groBe Menge an gebundenem Wasser bei sehr niedri-
gen Kammertemperaturen aus den Produkten zu entfernen, besonders
wahrend der ersten Stunden des Fermentierungsprozesses. Auf diese
Wieise wird der aw -Wert (Wasseraktivitdt) gesenkt, die Fermentierung
lduft kontrolliert ab und das Risiko einer Sduerung ist ausgeschlossen.

Geringere Belastung der Atmosphare

Die Reduzierung der atmospharischen Belastung wird durch ein
programmierbares Rauch-Recycling-System im Inneren des Rau-

mes, sowie durch einen Teerabscheider garantiert, der Teerpartikel
aus dem Rauch filtert bevor sie in den Rauchraum gelangen.

In Option konnen unsere Anlagen auBerdem mit einem By-Pass
ausgestattet, welcher mittels eines Klappensystems verhindert,
dass der Rauch durch den Klimaschrank strémt und dort die Re-
gister verschmutzt. Dadurch arbeiten die Anlagen effizienter und
die Reinigungskosten fiir die Tauschregister sind deutlich geringer.
Weiterhin stehen in Option spezielle Filter/Luftreiniger zur Verfi-
gung, die auf die AusstoBkamine installiert werden und dessen
Aufgabe darin besteht, die Umweltverschmutzung so gering wie
mdglich zu halten.
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Minimierung der Gefahr des Trockenrandes

Die Gefahr der Ausbildung eines Trockenrandes wird mit unseren
Anlagen praktisch verhindert, da die Steuerung der Anlage Uber die
Feuchtigkeit erfolgt, die aus den Produkten nach auBen tritt. Wah-
rend der einzelnen Reifephasen ist die Prozesszeit in immer wieder-
kehrende Pausenzeiten aufgeteilt, die den Austritt der Wassermole-
kille aus dem Kern bis zur Oberflache des Produkt gestatten.

GleichmaBigkeit im Gewichtsverlust

Die Luftverteilung innerhalb der Rdume muss an allen Stellen so
gleichmaBig wir mdglich sein, um ein homogenes Produkt erhal-
ten zu konnen.

Aus diesem Grand haben wir, auch dank der weitreichenden Er-

fahrungen, die wir im Laufe der Jahre sammeln konnten, je nach

zur Anwendung kommender Art der Raumbeladung unterschied-
liche Verteilersystem entwickel:

- der Anlagentyp ,Turbo”, in dem die Luft iber zwei seitlich an der
Wand angebrachte Kandle, die mit besonderen kegelstumpffor-
migen Einspritzdiisen ausgestattet sind, zugefiihrt wird. Die
Luftansaugung erfolgt {iber Deckenkanale mit einstellbaren An-
saugdtsen. Auch im Fall von Anlagen mit mehr als 4 Meter hohen
Beladungen kann sowohl die Luftqualitat (Temperatur und relative
Feuchtigkeit) innerhalb der Raume dank eines in den Zufuhrkanal
eingebauten Fiihlers (Option) kontrolliert als auch ein System der
Luftflussinversion benutzt werden, wobei die Ansaugkanale auch
zu Druckkanalen werden kdnnen und umgekehrt;

- Anlagen mit Ringkandlen, in denen die Luftverteilung Uber
kreisformig angeordnete Zufuhrkanale ausgeflhrt wird, die
an der Raumdecke angebracht und mit jeweils entsprechend
dimensionierten Léchern versehen sind. Die Luftansaugung
kann entweder Uber Gitter erfolgen, die direkt an der Luft-
behandlungseinheit (Klimaschrank) angebracht wurden oder
auch Uber Kanale, die Uber geeignete Ansauggitter verfligen;

- Anlagen mit blasenden Wanden, in denen sowohl die Luftzu-
fuhr als auch die Luftansaugung Uber zwei Diffusionswande aus-
geflihrt werdendie ihrerseits von einer Luftbehandlungseinheit

versorgt werden und wechselweise zur Luftzufuhr oder —ansau-
gung benutzt werden kénnen. Auf diese Art und Weise wird das
Produkt horizontal von einen zweckmaBigen Luftfluss erfasst.

Lufteinstellung

Das von der Firma Travaglini S.p.A. ausgearbeitete System be-
steht aus einem ,T"-férmigen Kanal, in den ein Elektroantrieb
eingebaut wurde, der die Bewegung der beiden Regelklappen
mit entgegengesetzten Flugeln betreibt.

Im vergleich zu den einfachen und ungenaueren Systemen mit Fli-

gelregelklappen und kreisférmigen Antrieb bietet die vorgenannte

L6sung den Vorteil einer schrittweisen Modulation der Luftfliisse.

AuBerdem ermdglicht ein Linearantrieb der neuen Generation

(auch mit Encoder), der iiber eine programmierbare elektronische

Leiterplatte gesteuert wird, wie folgt:

- Einstellung jener Geschwindigkeit, mit der der Luftfluss den
Raum in Querrichtung durchquert, dadurch kann das Produkt
gleichmaBiger von der Luft erfasst werden;

- Einstellung der Bewegungsgeschwindigkeit des Antriebs, da-
durch kann die Luft korrekt und auf gleichmdBige Art und
Weise den Einlasskanal fillen und somit die gleiche Luftmenge
durch alle, d.h von der ersten bis zur letzten kegelfdrmigen
Duse flieBen;

- es ist die Moglichkeit gegeben, die Auslenkung des Antriebes
einzustellen, um die Luftverteilung je nach Raumbreite opti-
mieren zu konnen;

- es ist die Mdglichkeit gegeben, eine oder mehrere Zwischen-
stopp des Luftflusses innerhalb des Raumes vornehmen zu las-
sen. Dies kann direkt von unserer elektronischen Steuerzentra-
le aus, die die gesamte Anlage betreibt, programmiert werden.

Reinigungssystem

Das automatische bzw. manuelle Reinigungssystem gestattet
eine perfekte Reinigung des Lifters, der Wechselklappe, des Ab-
scheidefilters, der Zuluftkandle (mit Reinigungséffnungen) und
der Ansaugkanale (aufklappbar).



Computersystem

Unser computergestiitztes System zur Steuerung und Verwaltung
der Prozesse gestattet neben der Kontrolle der relativen Feuchtig-
keit und Temperatur auch:

- die Eingabe vorgegebener Programme;

- Kontrolle der Temperaturen aller Medien, um somit den Ge-
wichtsverlust optimieren zu kénnen;

- gleichzeitige Aufzeichnung und Wiedergabe der Kurvenverldu-
fe verschiedener Variablen (Temperatur, relative Feuchtigkeit,
usw.) auf nur einer Seite des Displays;

- Uberpriifen der programmgemaBen Ablaufe aller Reifezyklen.

Um die Uberwachung mehrerer Anlagen von zentraler Stelle aus zu
ermdglichen, haben wir eine spezielle Software entwickelt, welche
die Uberpriifung und Kontrolle aller Alarmmeldungen, Datenauf-
zeichnungen, grafischen Anzeigen, Ferniiberwachung, Fernsteue-
rung und Fernwartung, sowie die automatische und zentralisierte
Kontrolle der Raume fiir eine Verbauchsoptimierung zuldsst.

Energieeinsparung

Wérmeriickgewinnung:

unsere Systeme gestatten die komplette Warmekondensation
bei laufendem Kiihlbetrieb eines Kaltekompressors zu nutzen.
Dies bedeutet, dass fiir die Nachheizung bei gleichzeitiger Kal-
teanforderung fast nie (nie im Fall von Brenn-bzw. Ruheanlagen)
eine externe Wérmeversorgung erforderlich ist, wenn parallel der
Kompressorbetrieb lauft.

AuBerdem kann mit Hilfe eines Enthitzers (in Option zur Anlage)
Warmwasser mit ca. 40-50 °C produziert werden, das daraufhin
entweder flir andere Prozessanlagen oder auch fir andere Ab-
nehmer im Werk genutzt werden kann.

Enthalpie:

dieses System nutzt so lang wie mdglich die Trocknungskapazitat
der AuBenluft, wenn es die duBeren Bedingungen gestatten. Un-
ser System basiert auf einem Algorithmus, der die AuBenluftnut-

zung auch dann gestattet, wenn einer der Parameter (Tempera-
tur, rel. Luftfeuchtigkeit) sich anscheinend von den erforderlichen
Sollwerten unterscheidet.

Economizer:

in den Anlagen mit unabhangigen Kélteaggregaten wird eine zu-
satzliche Unterkiihlung des Kaltemittels gefahren, was die Effizi-
enz der Kompressorleistung um mehr als 15-18% erhoht und dies
bei gleichbleibender elektrischer Leistungsaufnahme.

Effizienzoptimierte Motoren (IE2-IE3):
sie erhdhen die Leistung der Anlage bei gleichzeitiger Senkung
des Energieverbrauchs.

Inverter:

hierbei handelt es sich um Frequenzregler, die auf die Elektromo-
toren der Zentrifugalventilatoren und/oder auf die Kompressoren
installiert werden und deren Drehzahlen erhéhen oder verrin-
gern, wodurch im Fall von Veranderungen der Prozessbedingun-
gen und der Beladung die Effizienz der Motoren bzw. Kompres-
soren optimiert werden kann.

Direktantrieb Motor/Ventilator:

diese besondere technische Lésung, verbunden mit dem Einsatz
eines Inverters, ermdglicht eine Senkung des Energieverbrauches
der Anlage und optimiert dessen Einstellung.

Modulation (Ansteuerung) der Kélte- und Warmeventile:
um die Leistung der Anlage in Abhangigkeit der realen Bed(irfnis-
se des jeweiligen Produktes wahrend der unterschiedlichen Rei-
fephasen verbessern zu kdnnen.

Enteisungssystem mit HeiBgas:
damit kann das Kihlregister besser und in kirzerer Zeit enteist
werden, was eine bedeutende Energieeinsparung mit sich bringt.

Your ideas. Our solutions.
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Seit 1950 ist Travaglini S.p.A. einer der weltweit filhrenden Hersteller von Anlagen im Lebensmit-
telsektor, bestimmt fiir die Herstellung von Fleischerzeugnissen und Molkereiprodukten. Unser
Unternehmen ist auBerdem ein anerkannter Lieferant von Klima- und Aircondition-Anlagen, sowie Kli-

matisierender Reinraumtechnik.

Dank der fundierten Kenntnisse und Erfahrungen mit den technologischen Prozessen und den damit
verbundenen hygienischen Problemen sind wir in der Lage, ausgereifte Anlagen sowie das erforder-
liche Know-How als auch den Kundendienst zu liefern und somit mit geeigneten Losungen auf die
produktspezifischen Anforderungen unsere Kunden eingehen zu konnen.

Begriffsdefinition “Reinraum”

Reinrdume nennt man jene Raume, in denen die Konzentration
von luftibertragenen Partikeln kontrolliert wird. Diese Raume
sind auf eine Art und Weise ausgeflihrt, dass die Einfihrung,
die Erzeugung und der Erhalt schadlicher Partikel minimiert
werden kann.

Die Kontamination von Produkten durch Staub, Schimmel und
luftiibertragene Partikel beeintrachtigt sowohl deren Qualitat als
auch die Haltbarkeit.

Ursachen von Verunreinigungen

Nachfolgend die wichtigsten Ursachen fir die Kontamination

der Luft:

- der Hauptverursacher von Infektionen ist der Mensch—eine
kleine Bewegung setzt Millionen Partikel unterschiedlicher
GroBe frei;

- die Produkte, besonders wenn sie verpackt oder dem Staub
ausgesetzt waren;

- die Maschinen fiir die Produktion und techn. Medien (Druck-
luftanlagen mit offenen Abldssen, Schmieréle, Kondenswas-
sertropfen, Ablasse ohne Schachte etc.);

- die Produktionsprozesse, Reinigungs- und Desinfektionsprozesse;

- biologische Kontamination durch Pilzsporen, Hefen und Bakte-
rien in der Luft.

Produktschutz

Die Produkte vor der Kontaminierung mit gefdhrlichen, luftiiber-
tragenen Partikel zu schiitzen, heiBt den Kontakt mit der Luft
selbst zu vermeiden.

Uber sémtliche Prozessschritte ist dies jedoch nicht moglich bzw.
extrem schwierig.

Allerdings kann der Schutz auf andere Art erfolgen: Anstatt
das Produkt von seiner Umgebung zu isolieren, kann ein qua-
litativ hochwertiges Ambiente geschaffen werden, welches
das Produkt umgibt. Dieses sind kontrollierte hygienische
Bedingungen und besonders reine Luft, um so den Produkt-
schutz deutlich zu erhdhen.

Your ideas. Our solutions.




Reinraumklassifizierung

In der untenstehenden Tabelle wird die Klassifizierung der Luftrein-
heit (Filtrationsgrad) entsprechend dem Federal Standard 209 E,
Federal Standard 290 D und der ISO 14644-1 aufgefiihrt, welche
die Grundlage fiir Ermittlung der Reinheitsklasse darstellen.
AuBerdem gelten seit der Einfiihrung des Fed.Std.209D zur Fest-
stellung der korrekten Ausflhrung eines Reinraumes die folgen-
den Testbedingungen fir die Partikelmessung —

- nicht ausgeristeter Reinraum (as built)

- Reinraum im Ruhezustand (as rest)

- Reinraum in Betrieb (operational)

Filter

Fur jede Klasse der Reinraumanlagen werden Filter mit unter-
schiedlichem Abscheidegrad verwendet.

Die Luftfiltration findet auf progressive Weise statt, das heiBt:
es wird stufenweise mit groberen Filtern begonnen, die Luft zu
reinigen, so dass am Ende der Kaskade die Filter mit der hdchsten
Reinheitsklasse stehen. Dies schiitzt die empfindlichen Ultrafilter
vor Beschadigung und schneller Verunreinigung.

Eigenschaften der Arbeitsumgebung

- begrenzte Abmessungen um eine gesunde Arbeitsumgebung
zZu garantieren;

- Arbeitsbereiche miissen soweit wie mdglich von Kontaminati-
onsquellen entfernt positioniert werden;

- der Produktionsfluss muss vom weniger sterilen Bereich zur
hochsten Reinheitsstufe ablaufen;

- Reduzierung/Eliminierung von Turbulenzen in den Reinrdumen;

- einfacher Zugang zu allen Bereichen der Reinrdume um einfach
reinigen zu kénnen;

- im Reinraum verwendetes Zubehdér muss den internationalen
Sicherheits- und Hygienevorschriften entsprechen.

Klassifizierung

1SO 14644-1 US. FED STD 209D US. FED STD 209E
1
2
3 1 M1.5
S | ] ws
5 100 M3.5
6 1.000 M4.5
7 10.000 M5.5
8 100.000 Mé6.5
9

Hochster Wert an Partikel mit einem max. Durchmesser von
0,5 pm (0,5 um=0,0005 mm) pro KubikfuB (28,3 Liter).

) Beispiel:
Es sind nicht mehr als 10 Partikel pro KubikfuB (28,3 Liter). Das entspricht unge-
fahr der Proportion eines Stecknadelkopfes im Vergleich zu einem FuBballfeld.
Im gegensatz dazu: ein Kubikmeter enthalt normalerweise 1-5 Millionen Partikel.



Aufbau und Wirkungsweise eines Reinraumes Abb. 1a Abb. 1b

in Bereiche mit begrenzten Platzverhdltnissen eingeschlossen ist, um

die Produktionsanspriiche optimieren zu kdnnen. Die Luftverteilung

innerhalb eines Reinraumes kann auf verschiedenen Wegen erfolgen,
wodurch, verbunden mit den unterschiedlichen Filtrationsgraden, der ®

Schutzgrad vor Kontamination der Produkte vorbestimmt wird.

Die folgenden unterschiedlichen Methoden der Luftverteilung

sind moglich:

1. einseitige vertikale Strémung, was bedeutet, dass die Filter
an der Decke befestigt sind und die Riickfliihrung der Luft aus
dem unteren Bereich des Raumes oder durch einen perforier-  ppb. 2a Abb. 2b
ten doppelten Boden erfolgt (Abb. 1a). In diesem Fall ist der

saubere Arbeitsbereich im oberen Teil des Raumes positioniert;
2. einseitige horizontale Strémung, bei der die Luft aus wand- J L J L 1 1 1 1 1 1
montierten Filtern einstrdmt und ihre Riickflhrung tber An-
o [ ] [ )

Ein grundlegendes Charakteristikum von Reinrdumen ist, dass er oft l 1 l 1 1 l

Huu
HHH

sauggitter erfolgt. Der saubere Arbeitsbereich liegt zwischen
den Filtern, welche die Strémung generieren, und der ersten
Quelle der Kontamination aus (Abb. 1b);

3.Strémung in mehrere Richtungen, (Abb. 2a), die saubere Ar-
beitsluft ist das Rauminnere;

4. Kombinationsstrémung, welche vorliegt, wenn einseitige- und
Strdmungen aus mehreren Richtungen gemeinsam auftreten
(Abb. 2b).

Beim Betrachten dieser Einteilung wird klar, dass die Wahl der

Filterposition maBgeblich fir die Gestaltung des Reinraumes ist.

Your ideas. Our solutions.



Umgebungsparameter in den Reinrdumen

Die grundlegenden Parameter der Umgebung sind diejenigen, die
unter Kontrolle zu halten sind, um eine hohe Produktqualitat zu
gewahrleisten. Zusétzliches Augenmerk ist auf die Bereiche Ver-
packung, Abfall, Energieverbrauch, Funktionalitat der Maschinen
sowie Ergonomie fiir das Arbeitspersonal zu richten. Diese Para-
meter sind:

- Temperatur und Feuchtigkeit: Die Kontrolle der relativen Luft-
feuchtigkeit, die von grundlegender Bedeutung flir die Produkt-
qualitatist, hat dariiber hinaus noch groBe Bedeutung hinsichtlich
der Gefahr von Korrosion, Kondensatbildung auf den Oberfla-
chen, sowie die Verringerung der elektrostatischen Aufladung;
Druckunterschied: Alle Rdume missen einen hoheren stati-
schen Druck aufweisen als der anliegende atmosphérische
Druck, um jegliche Art von Kontamination vermeiden zu kén-
nen. Jeder LuftausstoB aus den Rdumen muss durch die Im-
mission neuer Luft ausgeglichen werden, um den Umgebungs-
druck unverandert halten zu konnen:;

Beleuchtung: Die Intensitat, und GleichmaBigkeit der Beleuch-
tung sowie die Farbe des Lichtes missen Uberpriift werden;
Gerdusche und Vibrationen kénnen durch ihre Einwirkung sowohl
gefahrlich fiir das Personal als auch fiir die Anlagen selbst sein.

Verbindung zwischen
den verschiedenen Arbeitsbereichen

- Offnungen zwischen den Bereichen mit kontrollierter Atmo-
sphare miissen auf ein MindestmaB begrenzt sein;
Ein- und Ausgange miissen mit ,Luftschleieranlagen” verse-
hen sein, um Kontaminationen auf das AuBerste zu minimie-
ren, darlber hinaus ist eine standige Druckdifferenz zwischen
den verschiedenen Arbeitsbereichen aufrecht zu erhalten.




Luftbehandlungsanlagen

Traditionelle Anlage KLASSE 100 2 , 1. Flachfilter EU3/EU4
1,%TI [ 2. Taschenfilter EU9

= 3. Kiihlregister
\ 4. Heizregister
“ 5. Plenum mit Filter EU14
s/

Traditionelle Anlage KLASSE 10.000 i 1. Flachfilter EU3/EU9
o rt 2. Taschenfilter EU9
3. Kihlregister
4. Heizbatterie
) 5. absolut Filter EU13

-
VAVAYAYAVAY

Traditionelle Anlagen KLASSE 100.000 -3 1. Flachfilter EU3/EU4
2. Taschenfilter EU9
3. Kihlregister

4. Heizbatterie

N

FINININENINT.

Arbeitsphasen behandlungsanlage liefert anschlieBend warme trockene Luft um
das Abtrocknen des Bodens und der Maschinen zu erleichtern.

Die Anlagen, zusdtzlich zu dem normalen Betrieb als Klimaanlage, | - pje k imaanlage ist firr vier verschiedene Funktionsphasen ausgelegt:

besitzen die Mdglichkeit, die verbrauchte feuchte Luft aus dem
Arbeitsprozess und der Reinigungsphase auszublasen. Die Luft-

.
g
/ g - )
1. Produktionsphase: 2. Reinigungsphase:
Temperatur und Luftfeuchtigkeit werden kontrolliert Nach Abschluss der Arbeitsphase werden die erforderlichen Reinigungsarbeiten
im Raum ausgefiihrt
! I
~ - {7 P s
—_— Bl = o — Bl = =)
/ B~ | / B~ |/
3 Trocknungsphase: 4, Stillstandsphase:
Nach der Reinigung wird der Raum getrocknet Zeitraum von der Trocknung bis zum Beginn der nachfolgenden Arbeitsschicht

Your ideas. Our solutions.
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Seit dem Jahre 1950 ist Travaglini S.p.A. fithrend in der Herstellung und Entwicklung von Auftau-
anlagen fr alle Arten von Fleisch und Fleischprodukten, sowie verschiedenster Fischerzeugnisse.

Wahrend des gesamten Auftauzyklus, der in Abhangigkeit der Produktabmessungen zwischen 12 und
36 Stunden andauern kann, konnen wir eine perfekte GleichmaBigkeit der Temperatur an allen Stellen
des Raumes mit einem sehr geringen Gewichtsverlust gewahrleisten.

Die Vorteile unserer Anlagen

- Klimaschrank, Heiz- und Kuhlregister, Ventilator, Luftzufuhr-
und Luftansaugkanale aus Edelstahl;

- ein Mikroprozessor kontrolliert den Betrieb der Anlage mittels
Temperatur- und Luftfeuchtigkeitsfihler im Raum sowie Fiihler
im Produkt (Oberflache und Kern). Die Letztgenannten werden
in das Produkt eingefiihrt, um in Realzeit die Temperatur unter
sich andernden Raumbedingungen auf dem Monitor verfolgen
zu kénnen und demzufolge den Betrieb der Anlage neu einstel-
len zu kdnnen;

- Heizungs- und Befeuchtungssystem mit Sattdampf fiir eine
bessere Effizienz und einen groéBeren Warmeiibergangskoeffi-
zienten bei der Warmeiibertragung auf das Produkt mit hoher
GleichméaBigkeit;

- konstante mikrobielle Belastung Dank des Einsatzes von Dampf
im Raum;

- mikrobiologische Produktsicherheit und Hygiene wahrend des

Prozesses garantieren eine lange Haltbarkeit;

- einstellbare Raumtemperatur von -5 bis +20°C und rel. Luft-

feuchtigkeit bis 95%-100%;

- die Anlage arbeitet am Zyklusende auch als Kuhlzelle, um die

aufgetauten Produkte bis zur Verarbeitung kalt zu halten;

- geringerer Gewichtsverlust im Vergleich zu anderen Auftau-

ensystemen;

- geringer Verlust an wertvollen Proteinen;

- geringe Energiekosten;

- hohe Ladekapazitét (mehr als 1000 kg/mq);

- Vermeidung aller Nachteile der herkdmmlichen Auftaume-

thoden mit Kaltwasser, wie das Eindringen von Wasser in das
Rohmaterial, enorm hoher Wasserverbrauch und Abfluss von
Schmutzwasser in die Abwasserkanalisation.

Your ideas. Our solutions.



GleichmaBiger Gewichtsverlust

Im Anlagentyp “Turbo” wird die Luftverteilung Uber zwei an den
Seitenwanden angebrachte Kandle, die speziell dimensioniert
und mit konischen Luftdlisen ausgestattet sind, ausgefiihrt. Ein
Linearantrieb bewegt die Regelklappen im Inneren der Luftein-
lasskanale und garantiert somit eine sich standig hin- und her be-
wegende Luftwalze im Raum. Uber Deckenkanéle mit einstellba-
ren Ansaugdtisen wird die Prozessluft wieder dem Klimaschrank
zugefiihrt.

Computersystem

Unser computergestlitztes System zur Steuerung und Verwal-
tung der Prozesse gestattet die Kontrolle sémtlicher Prozesspa-
rameter wie:

- die Eingabe vorgegebener Programme;

- Kontrolle der Temperaturen aller Medien, um somit den Ge-
wichtsverlust optimieren zu kénnen;

- gleichzeitige Aufzeichnung und Wiedergabe der Kurvenverldu-
fe verschiedener Variablen (Temperatur, relative Feuchtigkeit,
usw.) auf nur einer Seite des Displays;

- Uberpriifen der programmgeméaBen Ablaufe aller Auftauzyklen.

Um die Uberwachung mehrerer Anlagen von zentraler Stelle aus
zu ermdglichen, haben wir eine spezielle Software entwickelt,
welche die Uberpriifung und Kontrolle aller Alarmmeldungen,
Datenaufzeichnungen, grafischen Anzeigen, Ferniiberwachung,
Fernsteuerung und Fernwartung, sowie die automatische und
zentralisierte Kontrolle der Raume fiir eine Verbauchsoptimie-
rung zuldsst.



Your ideas. Our solutions.
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Travaglini S.p.A., Marktfiihrer in der Fleischindustrie, produziert dariiber hinaus auch Anlagen
zum Salzen, Trocknen und Rauchern von Fischprodukten.

Dank der jahrelangen professionellen Tatigkeit unsere Technologen, in enger Zusammenarbeit mit un-
serer Kunden, konnten wir weltweit erstklassige Erfahrungen sammeln, so dass wir heute in der Lage
sind, auf alle Anforderungen aus der Produktion der Fischindustrie reagieren zu konnen. Das bedeutet

im Einzelnen:

Salzriume

In dieser Prozessphase liegen die Produkte und werden vom Salz
komplett bedeckt. Die Anlage besteht aus statischen Deckenver-
dampfern und Wérmekonvektoren mit Forderung aus abs, die ein
mit Warmwasser arbeitendes Register enthalten. Sie sind in der Mit-
te oder an den Seitenwanden des Raumes angebracht.

Brennkammern und Raucherkammer

Das Ziel dieser Prozessphase ist die gleichmaBige Salzverteilung
bei gleichzeitiger Trocknung des Produkts. Osmotische Prozesse
bilden die Grundlage fiir das Eindringen des Salzes in den Kern
und die Wanderung der Wassermolekiile an die Oberflache, wo
sie schnell abgetrocknet werden miissen, um mikrobielle Prob-
leme zu verhindern. Der Anlagentyp mit runden, vertikalen Ka-
nalen wurde entworfen, um die Anspriiche jener Kunden zu er-
flllen, die die Produkte in horizontaler Position trocknen. Diese
Trocknung ist eine sehr wichtige Prozessphase, die man bei un-
terschiedlichen Temperaturen fahren kann.

Geringere Belastung der Atmosphare

Die Reduzierung der atmospharischen Belastung wird durch
ein programmierbares Rauch—Recycling—System im Inneren der
Kammer sowie durch einen Teerabscheider garantiert, der Teer-
partikel aus dem Rauch filtert, bevor dieser in die Raucherkam-
mer gelangt.

Dariiber hinaus kdnnen unsere Anlagen mit einem By-Pass aus-
gestattet, welcher mittels eines Klappensystems verhindert, dass
der Rauch durch den Klimaschrank strdmt und dort die Register
verschmutzt. Dadurch arbeiten die Anlagen effizienter und die
Reinigungskosten sind deutlich geringer.

Weiterhin stehen in Option spezielle Filter/Luftreiniger zur Verf(-
gung, die auf die AusstoBkamine installiert werden und dessen
Aufgabe darin besteht, die Umweltverschmutzung so gering wie
mdglich zu halten.

Your ideas. Our solutions.
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Minimierung der Gefahr des Trockenrandes

Die Gefahr der Ausbildung eines Trockenrandes wird mit unseren
Anlagen praktisch vermieden, da die Steuerung der Anlage iiber
die Feuchtigkeit erfolgt, die aus den Produkten nach auBen tritt.
Der Luftstrom Uberquert die Fischfilets und gestattet eine perfek-
te Trocknung der Oberflache bis zum gewlinschten Gewichtsver-
lust. Dieses wird erreicht durch den Wechsel von Arbeitsphasen,
in denen der Fisch auBen getrocknet wird, mit Pausenphasen, in
denen das Produkt sich wieder erholen kann.

Computersystem

Unser computergestiitztes System zur Steuerung und Verwaltung der

Prozesse gestattet die Kontrolle sémtlicher Prozessparameter wie:

- die Eingabe vorgegebener Programme;

- Kontrolle der Temperaturen aller Medien, um somit den Ge-
wichtsverlust optimieren zu kdnnen;

- gleichzeitige Aufzeichnung und Wiedergabe der Kurvenverldu-
fe verschiedener Variablen (Temperatur, relative Feuchtigkeit,
usw.) auf nur einer Seite des Displays;

- Uberwachung des richtigen Reifungsverlaufes.

Um die Uberwachung mehrerer Anlagen von zentraler Stelle aus
zu ermdglichen, haben wir eine spezielle Software entwickelt,
welche die Uberpriifung und Kontrolle aller Alarmmeldungen,
Datenaufzeichnungen, grafischen Anzeigen, Ferniiberwachung,
Fernsteuerung und Fernwartung, sowie die automatische und
zentralisierte Kontrolle der Raume fiir eine Verbauchsoptimie-
rung zuldsst.

GleichmaBigkeit im Gewichtsverlust

Dank der weitreichenden Erfahrungen, die wir im Laufe der Jahre
sammeln konnten, haben wir je nach zur Anwendung kommen-
der Art der Raumbeladung unterschiedliche Luftverteilungssys-
tem entwickelt.

In der Fischindustrie, mit liegender Behandlung, wird die Luft
iber runde, vertikal angeordnete Kandle verteilt, welche speziell
angepasste Auslassdiisen besitzen. Die Luftstrdmung im Raumin-
neren wird kontinuierlich geregelt, um eine standige Bewegung
von links nach rechts und wieder zurilick zu erzielen. Auf diese
Weise arbeitet jeder Kanal in beiden Funktionen, sowohl als Zu-
fuhr- als auch als Ansaugkanal.



Energieeinsparung

Unsere Anlagen sind daflr ausgelegt, die besten Ergebnisse am
Produkt zu erzielen, sowie den Bedarf an Heiz- und Kihlleistung
zu optimieren und den Energieverbrauch zu senken. Unter den
verschiedenen Maéglichkeiten empfehlen wir:

Wérmeriickgewinnung:

unsere Systeme gestatten die komplette Warmekondensation bei
laufendem Kiihlbetrieb eines Kaltekompressors zu nutzen. Dies
bedeutet, dass fiir die Nachheizung bei gleichzeitiger Kalteanfor-
derung fast nie (nie im Fall von Kalttrocknungsanlagen) eine ex-
terne Wérmeversorgung erforderlich ist, wenn parallel der Kom-
pressorbetrieb lauft.

AuBerdem kann mit Hilfe eines Enthitzers (in Option zur Anlage)
Warmwasser mit ca. 40—-50 °C produziert werden, das daraufhin
entweder flir andere Prozessanlagen oder auch fiir andere Ab-
nehmer im Werk genutzt werden kann.

Enthalpie:

dieses System nutzt so lang wie mdglich die Trocknungskapazitat
der AuBenluft, wenn es die duBeren Bedingungen gestatten. Das
System basiert auf einem Algorithmus, der die AuBenluftnutzung
auch dann gestattet, wenn einer der Parameter (Temperatur, rel.
Luftfeuchtigkeit) sich anscheinend von den erforderlichen Soll-
werten unterscheidet.

Economizer:

in den Anlagen mit unabhangigen Kalteaggregaten wird eine zu-
satzliche Unterkiihlung des Kaltemittels gefahren, was die Effizi-
enz der Kompressorleistung um mehr als 15-18% erhéht und dies
bei gleichbleibender elektrischer Leistungsaufnahme.

Effizienzoptimierte Motoren (IE2-IE3):
sie erhohen die Leistung der Anlage bei gleichzeitiger Senkung
des Energieverbrauchs.

Inverter:

hierbei handelt es sich um Frequenzregler, die auf die Elektromo-
toren der Zentrifugalventilatoren und/oder auf die Kompressoren
installiert werden und deren Drehzahlen erhhen oder verringern,
wodurch im Fall von Verdnderungen der Prozessbedingungen
und der Beladung die Effizienz der Motoren bzw. Kompressoren
optimiert werden kann.

Direktantrieb Motor/Ventilator:

diese besondere technische Ldsung, verbunden mit dem Einsatz
eines Inverters, ermdglicht eine Senkung des Energieverbrauches
der Anlage und optimiert dessen Einstellung.

Modulation (Ansteuerung) der Kélte- und Warmeventile:
um die Leistung der Anlage in Abhdngigkeit der realen Bedirfnis-
se des jeweiligen Produktes wahrend der unterschiedlichen Rei-
fephasen verbessern zu kdnnen.

Enteisungssystem mit HeiBgas:
damit kann das Kihlregister besser und in kiirzerer Zeit enteist
werden, was eine bedeutende Energieeinsparung mit sich bringt.

Your ideas. Our solutions.
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Die Firma Travaglini, ein Marktfiihrer fiir Veredelungsanlagen fiir Fleischprodukte, entwickelt und
produziert auch Anlagen fiir die klimatische Reifung, Nachreifung und Lagerung zur Kaseherstellung.

Dank langjahriger Erfahrung und innovativer Weiterentwicklung in Zusammenarbeit mit unseren Kun-
den, ist Travaglini in der Lage, Produkt— und kundenspezifische Anlagen zu planen, fertigen und zu

installieren, im Einzelnen heiBt das:

Reifeanlagen

Fiir die Herstellung von Frisch- und Halbfrischkése ist die Phase
der Reifung von entscheidender Bedeutung, insbesondere zur ge-
wiinschten Aroma- und Geschmacksbildung.

Die Reifeanlagen bestehen aus einem Klimaaggregat fiir die sau-
bere, klimatische Luftaufbereitung. Materialen aus rostfreiem
Stahl sowie konstruktive Merkmale, wie abgerundete Ecken und
Ubergénge, erlauben eine einfache und fachgerechte Reinigung
der Anlagen.

Die Travaglini-Anlagen wurden so entwickelt, dass eine thermi-
sche und hygrometrische GleichmaBigkeit an allen Stellen des
Raumes, die Kontrolle der Gasentwicklung (Ammoniak und Koh-
lendioxyd) sowie eine homogene Luftverteilung mittels Texilfilter
gewadhrleistet werden kann und somit verhindert wird, dass eine
iibermaBige Austrocknung der Oberflache des Produktes statt-
finden kann.

Nachreifeanlagen

In der Regel werden in diesen Nachreifeanlagen die Produkte fiir
3-6 Monate (mittellange Reifung) oder mehr als 6 Monate (lange
Reifung) nachgreift.

Die Travaglini Nachreifeanlagen dienen zur prazisen Kontrolle
und Einhaltung der gewlinschten Temperaturen und relativen
Luftfeuchtigkeit. Dies sind wichtige Voraussetzungen zur Ent-
wicklung des charakteristischen Aromas und Geschmacks.

Die gesteuerte, kontrollierte und homogene Luftverteilung und
-umwalzung im Raum erfolgt iber Kanéle und dient der gezielten
Entfeuchtung der Produkte je nach gewiinschtem Gewichtsverlust.
Ausgehend von der Art des Kases und der jeweiligen Raumbela-
dung kénnen verschiedene Lésungen angeboten werden: Anla-
gen mit runden Textilkandlen, blasende Wande oder auch stati-
sche Klimaanlagen. Der Kase wird im der Regel auf Tablare gelegt
oder aufgehangt.

Your ideas. Our solutions.




Lagerungsanlagen

Seit eh und je achtet Travaglini S.p.A. darauf, die thermo-hygro-
metischen Parameter in den Produktions-, Verarbeitungs- und
Verpackungsrdumen sorgfaltig kontrollieren und regeln und
somit beste Voraussetzungen fiir eine hohe Produktqualitat
schaffen zu konnen. AuBerdem wird die Mdglichkeit einer an-
gemessenen Reinigung und Desinfizierung der Rdume gegeben.
Ein Beispiel dafir sind die Luftbehandlungseinheiten, die unter
Beachtung technisch-konstruktiver Umsicht hergestellt wurden,
d.h. horizontale Flachen mit Gefalle, abgerundete Ecken und
Kanten, waschbare Materialien. All dies ermdglicht eine einfache
Reinigung der einzelnen Komponenten, da die Entfernung von
Schmutz und anderen Riickstanden erheblich erleichtert wird.

Computersystem

Unser computergestitztes System zur Steuerung und Verwaltung
der Prozesse gestattet neben der Kontrolle der relativen Feuchtig-
keit und Temperatur auch:

- die Eingabe vorgegebener Programme;

- die Kontrolle der Temperatur der unterschiedlichen Medien
und der Umgebung;

- die gleichzeitige Aufzeichnung und grafische Anzeige verschie-
dener Variablen (Temperatur, relative Feuchtigkeit usw.) auf ei-
nem Bildschirm;

- die Uberwachung des richtigen Reifeverlaufes.

Um die Uberwachung mehrerer Anlagen von zentraler Stelle aus zu

erméglichen, haben wir eine spezielle Software entwickelt, welche

die Uberpriifung und Kontrolle aller Alarmmeldungen, Datenauf-
zeichnungen, grafischen Anzeigen, Fernliberwachung, Fernsteue-




rung und Fernwartung, sowie die automatische und zentralisierte
Kontrolle der Raume fiir eine Verbauchsoptimierung zuldsst.

Energieeinsparung

Unsere Anlagen sind dafir ausgelegt, die besten Ergebnisse am
Produkt zu erzielen sowie den Bedarf an Heiz- und Kihlleistung
zu optimieren und den Energieverbrauch zu senken. Unter den
verschiedenen Moglichkeiten empfehlen wir:

Warmeriickgewinnung:

unsere Systeme gestatten die komplette Warmekondensation bei
laufendem Kiihlbetrieb eines Kéltekompressors zu nutzen. Dies be-
deutet, dass fir die Nachheizung bei gleichzeitiger Kalteanforde-
rung fast nie eine externe Warmeversorgung erforderlich ist, wenn
parallel der Kompressorbetrieb lauft.

AuBerdem kann mit Hilfe eines Enthitzers (in Option zur Anlage)
Warmwasser mit ca. 40-50 °C produziert werden, das daraufhin
entweder flir andere Prozessanlagen oder auch fir andere Abneh-
mer im Werk genutzt werden kann.

Enthalpie:

dieses System nutzt so lang wie mdglich die Trocknungskapazitat der
AuBenluft, wenn es die duBeren Bedingungen gestatten. Unser System
basiert auf einem Algorithmus, der die AuBenluftnutzung auch dann
gestattet, wenn einer der Parameter (Temperatur, rel. Luftfeuchtigkeit)
sich anscheinend von den erforderlichen Sollwerten unterscheidet.

Economizer:

in den Anlagen mit unabhangigen Kalteaggregaten wird eine zu-
satzliche Unterkiihlung des Kaltemittels gefahren, was die Effizi-
enz der Kompressorleistung um mehr als 15-18% erhoht und dies
bei gleichbleibender elektrischer Leistungsaufnahme.

Effizienzoptimierte Motoren (IE2-IE3):
sie erhdhen die Leistung der Anlage bei gleichzeitiger Senkung
des Energieverbrauchs.

Inverter:

hierbei handelt es sich um Frequenzregler, die auf die Elektromotoren
der Zentrifugalventilatoren und/oder auf die Kompressoren installiert
werden und deren Drehzahlen erhdhen oder verringern, wodurch im
Fall von Veranderungen der Prozessbedingungen und der Beladung
die Effizienz der Motoren bzw. Kompressoren optimiert werden kann.

Direktantrieb Motor/Ventilator:

diese besondere technische Losung, verbunden mit dem Einsatz
eines Inverters, ermdglicht eine Senkung des Energieverbrauches
der Anlage und optimiert dessen Einstellung.

Modulation (Ansteuerung) der Kélte- und Warmeventile:
um die Leistung der Anlage in Abhangigkeit der realen Bed(irfnisse
des jeweiligen Produktes wéhrend der unterschiedlichen Reifepha-
sen verbessern zu kdnnen.

Enteisungssystem mit HeiBgas:
damit kann das KiihIregister besser und in kiirzerer Zeit enteist wer-
den, was eine bedeutende Energieeinsparung mit sich bringt.

Your ideas. Our solutions.
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