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Milchannahme

G
EA Diessel ist seit mehr
als 50 Jahren der Experte
beim professionellen
Milchhandling auf Tank-

wagen und bei der stationären
Annahme.
Die zentrale, industrielle Verar-
beitung der Milch spielt in eini-
gen Ländern noch eine unterge-
ordnete Rolle. Zum Beispiel in
China werden von den knapp 
25 Mio. t erzeugter Milch ge-
rade einmal drei Prozent in-
dustriell verarbeitet, d. h. prak-
tisch das gesamte Milchaufkom-
men kommt gar nicht in den 
Handel und wird auf privater Ba-
sis verwertet und verkauft. 

H. HARTMANN, Hildesheim* 

Zwischen Bauer und Butter
Milchannahme – eine Qualitätsfrage

Milch, seit eh’ und je ein wertvolles Nahrungsmittel, trägt 
praktisch in allen Ländern der Erde zur Grundversorgung der 
Bevölkerung bei. Betrachtet man die gesamte Kette von der 
Erzeugung über die Weiterverarbeitung bis zur Verteilung 
der fertigen Milchprodukte, so ergeben sich in den einzelnen 
Ländern sehr unterschiedliche logistische Strukturen.

* Der Autor ist bei GEA Diessel verantwort-
lich für Mess- und Datentechnik

Dagegen wird in Neuseeland
praktisch jeder Tropfen von den
rund 15 Mio. t Milch in den Groß-
betrieben zu den unterschied-
lichsten Produkten veredelt.
Da versteht sich von selbst, dass
bei einer so hoch technisierten
Milchverarbeitung die Produkt-
qualität komplett abgesichert
sein muss. Rückrufaktionen sind
teuer und führen zu Reputations-
verlust am Markt. Der entstehen-
de Schaden ist unüberschaubar.
Die Rückverfolgbarkeit vom End-
produkt bis zurück zur Rohmilch,
also quasi bis zur Erzeugung, ist
kein bürokratisches „Alibi”-Ver-
fahren, sondern ein wichtiges
praktisches Werkzeug in dieser
sensiblen Branche. Mit ihrem
Netzwerk weltweit agierender
Spezialfirmen ist die GEA-Gruppe
als Experte der Nahrungsmittel-
industrie in der Lage, ihren Kun-
den ein Gesamtkonzept zu bie-
ten.

Qualität 
beginnt bereits bei der 
Hygiene an der Kuh  

Die GEA-Firma Westfalia Surge
steht dabei als Partner dem 
Milch erzeugenden Landwirt-
schaftsbetrieb zur Seite. Mit der
weitreichenden Palette von
Melk-, Kühl, Fütterungs- und Her-
denmanagement-Technik wird
bereits auf dem Hof der Grund-
stein für das Qualitätsprodukt
„Milch” gelegt. Für rationelle und
reproduzierbare Prozesse, stehen
die Automationskonzepte von Tu-
chenhagen Dairy Systems, eben-
falls ein Betrieb aus dem GEA-
Konzern. Neben der Steuerung
des eigentlichen Herstellungs-
prozesses ist die aktualisierte
Darstellung der Vorgänge und 
die nachweisbare Protokollie-
rung aller Produktionsparameter
ein immer wichtiger werdender
Schwerpunkt im Nahrungsmittel
verarbeitenden Betrieb. Das bei
GEA entwickelte „OTAS Track &
Trace”-Konzept zeichnet nach
dem Prinzip „Quelle – Weg –
Ziel” alle Prozessschritte mit
ihren Prozessparametern lücken-
los auf. Laborergebnissen wer-
den z. B. abhängig vom Verfah-
rensschritt in dieses Konzept ein-
gebunden. Hierdurch bietet sich

die Möglichkeit, zu beliebigen
Zeitpunkten die einzelnen Char-
gen vom Ziel zurück zur Quelle
nachzuverfolgen. 
Mit so einem ineinander verzahn-
ten Qualitätssystem werden
Störfälle frühzeitig z. B. bereits
vor der Auslieferung erkannt und
die Suche nach der Ursache ver-
einfacht, sodass der Gesamt-
schaden in Grenzen gehalten
werden kann. 
GEA Diessel ist  Spezialist für die
Annahme der Milch beim Erzeu-
ger aus der Kühlwanne in den
Tankwagen. Mit dem anschlie-
ßenden Transport zur Molkerei
bis hin zur überwachten Entla-
dung bzw. Annahme der
Rohmilch in der Molkerei wird
auch hier die lückenlose Daten-
erfassung für das Track&Trace
Konzept ermöglicht.  Mit der Ein-
bindung der bis zur Weiterverar-
beitung angefallenen Daten in
das innerbetriebliche Protokoll-
system wird eine effektive Ge-
samtlösung erreicht.

Stationäre 
Annahmeanlage

Wichtige Qualtitätsmerkmale,
wie Menge, Temperatur, Zusam-
mensetzung der Milch und mög-
licherweise vorhandene Fremd-

      



stoffe werden in den GEA Diessel
Systemen zunächst dezentral er-
fasst und dokumentiert. In mo-
dernen Betrieben wird die Ablie-
ferung der Milch daher mit sta-
tionären Annahmeanlagen über-
wacht. 
Offene Annahmebehälter ge-
hören dabei natürlich der Vergan-
genheit an, denn z. B. von der
Decke herabfallende Schmutz-
partikel gehören nicht in die
Milch. Komplett geschlossene
Rohrleitungssysteme mit Luftab-
scheidern, um die  Trennung von
Luft und Milch „geführt” zu unter-
stützen, werden gleichzeitig für
die genaue Bestimmung der an-
genommenen Milch verwendet.
Die Größe des Luftabscheiders
ist abhängig von der gewünsch-
ten Annahmeleistung. Je nach
Tankwageninhalt und Annahmelo-
gistik werden Pumpleistungen von
20 000  bis 120 000 l/h realisiert.
Selbstverständlich muss bei der-
art hohen Durchflüssen die Rohr-
leitung entsprechend angepasst
werden, um nicht die Milchqua-
lität durch die Flüssigkeitsdyna-
mik unnötig zu schädigen. Wis-
senschaftliche Untersuchungen
bezüglich der Rohmilchqualität
haben gezeigt, dass Strömungs-
geschwindigkeiten von über zwei
m/s vermieden werden müssen.

Wie funktioniert eine 
automatische stationäre 

Annahmeanlage?

Um Wartezeiten der Tankwagen
zu verringern, muss der Ablauf
der Annahme fehlerfrei und mög-
lichst voll automatisch erfolgen.
Der Fahrer identifiziert sich
zunächst mit seiner Tour am An-
nahme-Terminal, schließt dann
den Schlauch zwischen Fahrzeug
und dem Annahmepaneel der Ab-
tankstation. 
Danach kann beispielsweise
über eine Start-Taste die Abtank-
bereitschaft signalisiert werden.
In modernen Fahrzeugflotten
wird bereits während des Milch-
sammelprozesses auf dem Tank-
wagen eine Querschnittsprobe
der Tour für die Freigabeuntersu-
chung  im Labor genommen. So-
mit entfällt das waghalsige, ma-
nuelle Schöpfen aus dem Tank-
wagen.

Nach Freigabe des Tankinhalts
wählt der Bediener in der Warte
den Zielstapeltank aus und star-
tet den Annahmeprozess. Nun
läuft alles automatisch. 
Die günstigsten Annahmever-
hältnisse ergeben sich, wenn die
Milch zunächst mittels Schwer-
kraft automatisch aus den Tank-

passt sich abhängig vom
Gasblasenaufkommen
automatisch den geän-
derten Verhältnissen an. 
Undichtigkeiten bei den
Schlauch- und Rohrver-
bindungen werden er-
kannt und gemeldet. 
„Bubble-Detektoren”
und automatische Anla-
genregelung vermeiden
Kavitationseffekte und
schützen damit die Anla-
genteile und die Milch. 
Während des normalen
Entladevorgangs ist in
der Regel die Milch gas-
frei. Doch zum Ende der
Förderung kommt es in
den Kompartments na-
turgemäß zur Strudelbil-
dung, bei der unwillkür-
lich Luft in die Milch ge-
zogen wird. Auch ein op-
timierter Tankauslass
mit Strudelbrecher kann
diesen Effekt nicht gänz-
lich vermeiden. Bei
gleichzeitigem, paralle-
len Entladen aus mehre-
ren Kompartments sind
die Verhältnisse noch
komplexer. Hier ist eine optimale
Regelung des Annahmevorgangs
besonders wichtig, um eine ein-
wandfreie Mengenerfassung zu
erzielen. 
Am Ende des Annahmevorgangs
unterstützt die kontinuierliche
Niveauerfassung im Luftabschei-
der die Erkennung des Abschlus-
ses der Annahme und überwacht
die genaue Mengenabgrenzung
zwischen den einzelnen Annah-
men.
Nach dem endgültigen Abschluss
der Annahme kann ein automati-
scher Protokollabdruck für den
Fahrer ausgelöst werden. Unab-
hängig von dieser Möglichkeit
werden in jedem Fall die Annah-
medaten vom Terminal zur weite-
ren Verarbeitung zum Datenser-
ver hin übertragen.
Die Annahmestation ist somit un-
mittelbar wieder für die Entla-
dung des nächsten Tankwagens
bereit. Selbstverständlich wer-
den für die unterschiedlichsten
örtlichen Verhältnisse alternative
Annahmekonzepte angeboten.
Die Milch kann natürlich auch au-
tomatisch angenommen werden,

wenn kein Keller oder Sumpf vor-
handen ist. Es stehen verschiede-
ne Standard-Annahmeanlagen
zur Verfügung, aber es werden
auch gemeinsam mit den Kunden
individuelle Lösungen erarbeitet. 
Mit dem Aufbau aller Einzelteile
auf ein Grundgestell werden be-
vorzugt „unit”-Systeme angebo-
ten, die nach dem „Plug&Play”-
Prinzip im Annahmebereich nur
aufgestellt werden müssen und
nach einfacher elektrischer und
mechanischer Montage schnell
betriebsbereit sind. Viele Länder
erfordern aufgrund der spezifi-
schen Gegebenheiten unter-
schiedliche Lösungen. Flexibilität
ist im globalen Geschäft wichti-
ger denn je. So kann es z. B. in
tropischen Ländern erforderlich
sein, das komplette Rohrlei-
tungssystem, das sich im unge-
schützten Außenbereich befin-
det, nach jeder erfolgten Annah-
me automatisch spülen zu las-
sen. Der hierdurch zweifelsfrei
entstehende erhöhte Steue-
rungsaufwand unterstützt dann
aber die Qualität des Rohpro-
dukts. 

MILCHANNAHME

Geeichte Annahmeanlage mit
Durchflusszähler, Bedienterminal
und Bonabdruck

Probenehmertyp PT mit integrierter
Spüleinrichtung

Luftabscheider mit kontinuierlicher  Niveaumessung

wagen in den Luftabscheider
fließen kann. Das bedeutet je-
doch, dass die Annahmestation
über einen Keller oder über einen
Sumpf verfügen muss. Über die
Niveausteuerung des Luftab-
scheiders wird dann die weitere
Förderung der Milch in Richtung
Stapeltank sichergestellt. Da die
Menge der Rohmilch zur Bezah-
lung herangezogen wird, ist eine
hoch genaue Messung erforder-
lich. 
Zu einer eichamtlich zugelasse-
nen Messanlage gehören der
Luftabscheider und das eich-
amtlich zugelassene Durchfluss-
messgerät IZM von GEA Diessel.
Detektoren vor dem Messgerät
sichern zudem die Luftabschei-
der-Funktion ab. Störungen wer-
den gemeldet oder die Anlage



weise wird in einigen
Fahrzeugflotten die
Milchannahme verwei-
gert, wenn der Tankwa-
gen nicht korrekt ge-
reinigt wurde oder die
letzte Reinigung bereits
zu lange zurückliegt.

Chargenverfolgung 
über repräsentative 

Probeentnahme 

Mit stationären Probenahme-
systemen ist die qualitative
Überwachung der Annahmemilch
möglich. Auch hier ist die Einbin-

Annahmestation für
Rohmilch aus Tankwagen

gung usw. laufend über-
wacht bzw. geleitet. Be-
sonders der Nachweis
des Reinigungszeitpunk-
tes sowie des realen
Reinigungsverfahrens
muss zunehmend häufi-
ger für jeden einzelnen
Tankwagen dokumen-
tiert werden. Beispiels-

dung dieser Daten in das bereits
erwähnte „OTAS Track&Trace”-
Konzept von Bedeutung. Im
Störungsfall ist so eine weitere
Eingrenzung der Verursacher-
stelle auf den Tankwagen, die
Tour oder vielleicht sogar auf 
den Erzeugerbetrieb möglich. Die
fehler- und manipulationsmini-
mierte Durchführung einer ver-
nünftigen Probenahme ist hierfür
wieder einmal die Grundvoraus-
setzung.
Das GEA Diessel Probenahme-
system vom Typ KS-P ist ein ein-
facher, aber meist ausreichender
Probenehmer, der während des
Entladevorgangs des Tankwa-
gens eine Querschnittsprobe
sammelt. Zur Reduzierung von
Verschleppungseffekten und zur
Vermeidung von Kontaminatio-
nen wird der Probenehmer-Typ
PT angeboten. Eine automatische
Spülung aller Probenräume und
die Installation in ein temperier-
tes Kühlgehäuse gewährleisten
einen hohen Qualitätsstandard
für die Milchprobe selbst.  Dieses
vermeidet eventuelle Fehlschlüs-
se bei der Beurteilung qualitäts-
relevanter Prozessparameter. 
Für die korrekte Datenzuordnung
der genommenen Probe zur Tour,
zum Fahrzeug usw. erfolgt für die
Einbindung in das Track&Trace-
Konzept die Identifizierung bei-
spielsweise über Barcode oder
RFID-Tag.

Zusammenfassung

Mit den technologischen und glo-
balen Verflechtungen ist der
GEA-Konzern in der Lage, die For-
derungen des Marktes für eine
lückenlose Rückverfolgbarkeit in
der Milch verarbeitenden Indu-
strie zu gewährleisten. GEA Dies-
sel stellt zwischen der Milcher-
zeugung und -verarbeitung mit
seinen mobilen und stationären
Annahmeanlagen das logistische
Bindeglied in dieser Kette dar.
Die Erfahrungen für diese Tech-
nik sind durch die langjährige und
weltweite Tätigkeit vielfältig und
ermöglichen ein flexibles und in-
novatives Reagieren auf speziel-
le Kundenvorgaben. Ziel ist es,
die qualitätsrelevanten Daten
der peripheren Abläufe auf  dem
Tankwagen und bei der sta-
tionären Annahme mit in das
„Track&Trace”-Gesamtkonzept
einfließen zu lassen, um eine 
effektive Rückverfolgung zu ge-
währleisten. ❑

MILCHANNAHME

Selbst füllende Annahmeanlagen 
im Keller

Aufbewahrung der Proben im 
Kühlschrank

Für Milchannahmestationen mit
sehr hohem Fahrzeugaufkommen
bietet GEA „on site truck mana-
gement” Systeme. Hier wird je-
der einzelne Tankwagen wäh-
rend des gesamten Aufenthalts
auf dem Hof  mit Ankunft, Spurzu-
ordnung, Laborfreigabe, Reini-


