
engineering for a better world GEA Refrigeration Technologies

In touch – Lösungen für 
die Lebensmittelindustrie

Kältetechnik für Obst und Gemüse



Obst und Gemüse sind schmackhaft und gesund, aber die reinsten Mimosen. Das kontrollierte 

Temperieren und schonende Frosten der sensiblen Nahrungsmittel sollten Sie deshalb nicht dem 

Zufall überlassen. GEA Refrigeration Technologies sorgt dafür, dass Ihre Lebensmittel auf der Ein-

kaufsliste der Verbraucher ganz oben stehen und dass sie keinen bitteren Beigeschmack hinter-

lassen, denn Energieeffizienz und umweltfreundliche Kältemittel haben bei uns Priorität.

Obst und Gemüse: Vitamine frisch 
auf den Tisch Ihrer Kunden

In touch mit Ihren Geschäftsabläufen und Anforderungen

GEA Refrigeration Technologies ist ein Synonym für industrielle Kältetechnik. Schon 

seit dem Ende des 19. Jahrhunderts ist es unser Geschäft, Prozesse und Produkte zu 

kühlen oder Transportgut zu temperieren. Heute bedienen wir mit einem großen Teil 

unserer Technologien die Lebensmittelbranche, insbesondere den Bereich „Obst und 

Gemüse“. Gerade diese Sparte hat sich seit jener Zeit bedeutend verändert. Anfang des 

20. Jahrhunderts mussten die Menschen mit den Früchten der Saison vorlieb nehmen, 

die in der unmittelbaren Region angebaut werden konnten. Dank moderner und schnel-

lerer Transportmöglichkeiten – und natürlich ausgefeilter Kühl-, Gefrier- und Lager-

technik – können wir heute aus einem abwechslungsreichen Sortiment nach Herzens-

lust auswählen und unsere Gerichte planen: Rosenkohl im Sommer und Erdbeeren im 

Winter. Und das auch noch mühelos und ohne tief in die Tasche greifen zu müssen.

Insbesondere Tiefkühlkost macht es uns kinderleicht, gesund und abwechslungsreich 

zu essen. Und zwar ohne Fachkenntnisse, ausgeklügelte Ernährungspläne und Saison-

kalender. Ob knackig grüne Erbsen im Sommer oder leuchtend rote Himbeeren im 

Winter, den Konsumenten erwartet zu jeder Jahreszeit eine verlockende Vielfalt an 

Unser Anspruch ist es, durch 

Kundennähe in jeder Hinsicht 

immer „in touch“ mit unseren 

Kunden zu sein. Bei GEA 

Refrigeration Technologies  

setzen wir diesen Anspruch  

um in Lösungen für Kälte- 

technik, die so dicht wie mög-

lich an den Anforderungen 

unserer Kunden ausgerichtet 

sind durch Kosten- und Energie- 

effizienz, Langlebigkeit und 

Nachhaltigkeit – sowie ganz  

nach den Kundenspezifi- 

kationen ausgeführt werden. 
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Obst und Gemüse, die ihre ursprüngliche Farbe, Form, Frische und Vitamine haben. 

Zudem fällt es dank Tiefkühlkost der wachsenden Anzahl der Menschen mit Allergien 

und Unverträglichkeiten leichter, den Speiseplan auf ihre persönlichen Bedürfnisse ab-

zustimmen. Ernährungswissenschaftler können Tiefgekühltes wärmstens empfehlen. 

Längst haben sie in unzähligen Studien bewiesen, dass fachgerecht gefrorenes Gemü-

se mit dem frischen Pendant in punkto Vitamingehalt nicht nur mithalten kann. Es ist 

sogar belegt, dass gefrorenes Gemüse auf jeden Fall solchem überlegen ist, das tagelang 

im Kühlschrank lag oder lange Transportwege hinter sich hat. Mit Tiefkühlkost erhält 

der Verbraucher zudem ein hygienisch einwandfreies Produkt. Denn Mikroorganismen 

wie Bakterien brauchen zum Wachsen und Vermehren Temperaturen im Plusbereich.

Nicht nur die Wissenschaft gibt grünes Licht. Selbst eingefleischte Gourmets und „Ster-

neköche“ greifen im Supermarkt zunehmend in die Gefriertruhe, auch sie schätzen 

die Frische, Verfügbarkeit und den guten Geschmack von Gefriergut. In dem Großteil 

der Haushalte ist Kochen und Essen allerdings zur Nebensache geworden, nach einem 

langen anstrengenden Tag soll das Zubereiten eines Gerichts vor allen Dingen schnell 

gehen. Nicht zur Nebensache zählt allerdings die Gesundheit. Mit den Kühl- und 

Gefrieranlagen der GEA Refrigeration Technologies können Sie sicher sein, dass alle 

hygienischen Standards erfüllt werden und das Einhalten der Kühlkette organisatorisch 

leicht von der Hand geht. 

Die Investition in ein gutes Kühlmanagement macht sich bezahlt, sowohl für die 

Unternehmen als auch für die Umwelt. Experten schätzen, dass weltweit mehr als ein 

Drittel aller verderblichen Waren den Konsumenten nie erreichen. Matschiges Obst 

und welker Salat, die keinen Käufer gefunden haben, verrotten auf den Mülldeponien 

und belasten die Umwelt mit Methan. Wird durch vernünftiges, energieeffizientes Küh-

len weniger weggeworfen, muss auch weniger angebaut und produziert werden. Damit 

sinken wiederum Wasser- und Energieverbrauch. Unser Ziel ist, nicht nur langlebige 

und wirtschaftliche Lösungen für Sie zu schaffen, sondern zugleich energiesparende 

und umweltschonende. Denn was zählt, ist höchstmöglicher Nutzen zu wirtschaft

lichen Konditionen bei einem Maximum an Umwelt- und Klimaschutz. Mit GEA 

Refrigeration Technologies bleiben Ihre Produkte in aller Munde.

Ob es um Kühlung von frischer Ware, 

Lagerung, Kühlprozesse zur Weiter-

verarbeitung oder Tiefkühlverfahren 

geht – unser Metier verlangt viel 

Know-how, Fingerspitzengefühl und 

Präzision. Sorgsam und umsichtig 

und mit Liebe zum Detail erarbeiten 

unsere Ingenieure für jedes Lebens- 

mittel die passende Kältetechnik. 
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Immer mehr Menschen fühlen sich im Berufs- und Privatleben so eingespannt, dass ihnen für 

ausgedehnte Kochaktivitäten Lust und Zeit fehlen. Convenience-Produkte haben deswegen Hoch-

konjunktur. Andererseits achten Verbraucher wieder vermehrt auf Frische und Qualität. Beide 

Trends bergen für die Lebensmittelbranche immense Wachstumschancen, sofern sie mit zeitge-

mäßer Kältetechnik ausgestattet ist.

Schonende Kälte für Tiefkühlgemüse

Individuelle Schnellfrostung  
für Form, Frische und Geschmack

Für beschauliches Schlendern über den heimischen Wochenmarkt inklusive intensivem 

Beschnuppern und Begutachten der feilgebotenen Waren fehlt dem modernen Men-

schen meist die Muße. In der Regel hetzt er kurz vor Ladenschluss durch den Super-

markt. Kein Wunder, dass sich Convenience-Food wie Tiefkühlprodukte immer grö-

ßerer Beliebtheit erfreuen. Besonders gerne greifen die Verbraucher bei gefrorenem 

Gemüse zu. Erbsen, Bohnen, Blumenkohl und Co. füllen die Gefrierschränke. Tiefge-

kühltes Gemüse muss nicht mehr mühsam geputzt und geschnitten werden. Über 

bloßen Komfort hinaus bieten die gefrorenen Produkte gute Qualität und einen hohen 

Vitamingehalt. Ferner ist es denkbar einfach, sich einen Vorrat anzulegen. Gefrierkost 

lässt sich auch besonders bequem portionieren, für den kleinen oder großen Hunger. 

Das wiederum macht es leicht, mit den wertvollen Lebensmitteln umsichtig zu haus-

halten und Verschwendung zu vermeiden.

Damit der Kunde genau diese Vorteile genießen kann, das Gemüse also locker als 

„Schüttgut“ in der Verpackung liegt und keine Klumpen bildet, bieten sich GEA Tunnel

froster mit IQF-Technologie an – IQF steht für „Individually Quick Frozen“. Sie sind 

die perfekte Lösung für alle Gemüse- und Kräuterarten. Sanfte Bewegung und effiziente 

Kälteeinbringung während des gesamten Kühl- und Frostvorgangs bilden die Basis für 

ein qualitativ hochwertiges Produkt. 

Auf „Vereinzelungstechnik“ mit IQF setzt zum Beispiel unser Kunde Bonduelle in 

Estrées, Frankreich. In dem Werk werden 35 Tonnen Gemüse eingefroren und verar-

beitet – und zwar jede Stunde. GEA Refrigeration Technologies hat drei voneinander 

unabhängige Maschinenräume mit je vier Hochleistungs-Schraubenverdichtern inklu-

sive Economizern ausgestattet. Des Weiteren sind in dem Werk ein Wirbelschichtfro-

ster (10 t / h) sowie drei Spiralfroster mit einer Leistung von je 2,5 t / h im Einsatz – von 

GEA Refrigeration Technologies. In Spiralfrostern werden die Produkte auf einem End-

losband über mehrere Etagen von unten nach oben durch das Gehäuse geführt. Diese 

Froster kommen buchstäblich zum Tragen, wenn die Produkte schwerer oder gar ver-

packt sind. Ein entscheidender Vorteil dieser Technik: sie bietet viel Leistung auf 

kleinem Raum.

Wenn Gemüse einzufrieren ist, zählen 

wir gerne auch mal Erbsen. Wir frosten 

so, dass Form, Frische und Geschmack 

optimal erhalten bleiben, Mikroorga- 

nismen und Keime dagegen abgetötet 

werden. Oder wir bereiten die Produkte 

durch Gefrieren zur Weiterverarbei-

tung vor, zum Beispiel Kartoffeln für 

Pommes frites. Bei manchem Gemüse 

oder Fertiggerichten bietet es sich 

unter Umständen an, die Produkte 

direkt im Karton einzufrieren – mit 

unseren Kartonfrostern.
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Das niederländische Familienunternehmen Vezet fertigt ein gewaltiges Sortiment an 

verzehrfertigen Salaten, Rohkostmischungen, küchenfertigen Gemüsemischungen 

zum Kochen und Braten, Obstsalaten für die Mittagspause im Büro und vieles mehr. 

Wesentlich für die Produktionsprozesse ist es, die Lebensmittel zur Frischekonservie-

rung bei idealen Temperaturen zu lagern. Hier sind modernste Kühl- und Gefriertech-

niken gefragt.

Vezet hat mit Hilfe von GEA Refrigeration Technologies die gesamte Kühlung der 

Lagerräume auf energieeffiziente Anlagen umgestellt, die mit dem natürlichen Kälte-

mittel Ammoniak betrieben werden. Da die Produktion außer samstags abends und 

sonntags morgens rund um die Uhr stattfindet, mussten die Anlagen im laufenden 

Betrieb ersetzt werden. Eine Herausforderung, die sich nur dank einer guten Kommu-

nikation mit dem Kunden und allen anderen Beteiligten meistern ließ. Das komplexe 

System umfasst Luftbehandlung, Luftkühlung, Kompressoren und Wärmetauscher – 

alle speziell auf die Anforderungen von Vezet zugeschnitten – und neueste Regelungs-

technik, die einen geringen Energieverbrauch ermöglicht.

Kältetechnik für die Verarbeitung 
von Gemüse und Salat

In touch mit Vezet

Komponenten der neuen 

Ammoniak-Kälteanlage 

bei Vezet B.V.:

•	 Luftbehandlung

•	 Luftkühlung

•	Kompressoren

•	Wärmetauscher

•	Regelungstechnik

Bei Vezet liegt der Fokus auf Qualität: Das 

niederländische Familienunternehmen 

verarbeitet nur erstklassige Rohstoffe und 

achtet bei allen Stufen des Produktions 

prozesses strengstens auf Hygiene. Ein 

weiteres Qualitätsindiz: Kältetechnik von 

GEA Refrigeration Technologies.
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Wenn es um den Kauf von reifem und vollmundigem Obst geht, ist langwieriges Sichten und 

Selektieren der Auslagen auf Marktständen und Frischetheken nicht jedermanns Sache. Tiefge-

kühlte Früchte haben sich bei den Verbrauchern als gern gesehene Alternative etabliert, nicht 

zuletzt weil die moderne Kältetechnik für verlässliche Qualität sorgt.

Schockfrosten für empfindliche Früchte

Ökonomisches Schockfrosten von 
Beeren ohne kryogenes Frosten
Sogar routinierten Einkäufern verlangt das Einholen frischen Obstes einiges ab: Mal 

täuscht eine rotwangige Schale über fades und wässriges Aroma hinweg, ein anderes 

Mal fällt das überreife Obst den Fruchtfliegen anheim. Vermeintlich klüger, lassen wir 

bei der nächsten Einkaufsgelegenheit giftgrüne und steinharte Früchte zu Hause nach-

reifen, stellen aber nicht selten fest, dass die heimischen Lagerbedingungen zu einem 

nahtlosen Übergang von Unreife zu Fäulnis führen.

Individualität ist Trumpf. Die Konsumenten 

erwarten, dass sich die Produkte nach Belieben 

portionieren, kombinieren und aufbewahren lassen.  

Die Anlagen der GEA Refrigeration Technologies  

frosten deswegen in IQF-Qualität (IQF = Individually  

Quick Frozen). Die sanfte Bewegung des Förder- 

bands in Kombination mit einem optimierten Luft- 

strom erzielt höchste IQF-Qualität.

Schockfrosten eignet sich für  

die meisten Produkte aus der 

Beerenfamilie.
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Durch diese Erfahrungen motiviert, bedienen sich immer mehr Menschen aus der 

Gefriertruhe im Supermarkt – und werden nicht enttäuscht. Modernes Schnelleinfrie-

ren macht es möglich: Die Hersteller waschen, schneiden und entsteinen die süßen 

Früchte und frosten sie im perfekten Stadium der „Essreife“. Die Kälte bringt den Stoff-

wechsel zum Stillstand, das Obst reift nicht nach und der Kunde kann den so konser-

vierten köstlichen Geschmack ohne Umstände genießen. 

Bei der Konstruktion der Gefrieranlagen der GEA Refrigeration Technologies ist selbst-

verständlich nicht nur der bloße Gaumenkitzel von Bedeutung: Der Käufer kann sich 

auf den Erhalt der unsichtbaren „inneren Werte“ wie Vitamine und antioxidative Wir-

kung verlassen, sie verändern sich durch das industrielle Frosten nicht. Natürlich wird 

beim Einfrieren ferner darauf geachtet, dass die gültigen Standards der Lebensmittel-

hygiene eingehalten werden.

Wie bei Erbsen ist bei Früchten IQF-Qualität gefordert. Nur so ist gewährleistet, dass 

die Ware als erstklassiges Schüttgut in den Handel geht und der Konsument individu-

elle Mengen und sogar einzelne Beeren entnehmen kann. Empfindliche Produkte wie 

Himbeeren werden in zwei Schritten eingefroren. Sie werden in einem besonderen 

Impingement-Froster angefroren, in dem anschließenden Tunnelfroster schließlich 

durchgefroren.

Das stufenweise Schockfrosten geschieht unter hohem Druck mit Luftdüsen von oben 

und unten für einen hohen Wärmeaustausch. Das Förderband bewegt sich dabei nicht. 

Bei dieser Vorgehensweise entstehen nur sehr kleine Eiskristalle. Beim Auftauen bleibt 

deswegen die Zellstruktur weitgehend erhalten, so dass die Früchte mit zarter Struk-

tur und hohem Wassergehalt nach dem Auftauen ihre Form und Konsistenz behalten. 

Diese erst kürzlich von GEA Refrigeration Technologies entwickelte Lösung bietet 

enorme Energieeinsparungen im Vergleich zu konventionellen kryogenen Systemen. 

Sie konserviert effektiv Farbe, Form und Geschmack sowie die Nährwerte der zarten 

Früchte. Das Verfahren eignet sich für die meisten Produkte aus der Beerenfamilie.

Manchmal schockt GEA Refrigeration 

Technologies das Obst so sehr, dass es 

erstarrt. Allerdings mit guter Absicht: 

Durch Schockfrosten mit Vor- und 

Nachfrieren bleiben zartbesaitete 

Früchte nach dem Auftauen in Form. 

Die Verbraucher auch; wer bei Tief- 

kühlobst herzhaft zugreift, tut seinem 

Körper einen Gefallen. Auch für das 

Kühlen von „flüssigem Obst“ sind wir 

der richtige Ansprechpartner.
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Fruchtsäfte und Lifestyle-Drinks wie Smoothies erfreuen sich als morgendlicher Muntermacher 

oder vitalisierender Vitaminkick im Büro großer Beliebtheit. Mit derselben Leidenschaft konsu-

mieren Verbraucher aber auch klassische Kartoffelerzeugnisse. Moderne und präzise Kühltech-

nik ist Garant dafür, dass goldgelbe Pommes frites oder Kroketten im Knuspermantel nicht nur 

Kinderaugen leuchten lassen.

Kältetechnik für verschiedene Produkte

Das Passende für Lifestyle- und 
Trendnahrungsmittel

An die Herkunft von Orangensaft verschwenden wir meist keinen Gedanken – wir 

trinken ihn einfach. Dabei ist er oft wochenlang unterwegs gewesen, meist von Brasi-

lien aus. Das geht natürlich nicht ohne perfekte Kühlung. Ein Fall für GEA Refrigeration 

Technologies: Wir haben zahlreiche Spezialschiffe (Juice Carrier) mit Kältetechnik aus-

gerüstet. Diese Frachter transportieren ausschließlich Direktsaft oder Konzentrat. 

Direktsaft wird sofort nach dem Pressen pasteurisiert und abgefüllt. Er wird auch als 

NFC (Not From Concentrate)-Saft bezeichnet. Heutzutage wird Orangensaft zum gro-

ßen Teil als Konzentrat verschifft. Dazu werden ihm Wasser und Aroma entzogen. Das 

etwa auf ein Sechstel eingedickte platzsparende „Frozen Concentrated Orange Juice“ 

(FCOJ) wird bei frostigen -10 °C transportiert. Am Bestimmungsort werden Wasser und 

Aroma wieder zugeführt. Diese Variante ist entsprechend günstig im Handel. Im Zuge 

wachsenden Qualitätsbewusstseins und des hohen Lebensstandards vieler Verbrau-

cher wächst allerdings das Verlangen nach Direktsaft. Dieser ist auch neben Frucht-

fleisch häufig Bestandteil von Smoothies. 

Ein typischer Juice Carrier befördert zirka 32.000 m³ Saft pro Fahrt. Das entspricht 

umgerechnet 32 Millionen Kartons à 1 Liter. An Bord wird der Saft – in frischer und 

konzentrierter Form – in Edelstahltanks gelagert. Vorgekühlt geht er an Bord, dann 

tritt die Kälteanlage der GEA Refrigeration Technologies in Aktion: Sie muss für das 

Konzentrat eine Temperatur von -10 °C sicherstellen. Direktsaft lagert knapp oberhalb 

des Gefrierpunkts. Hier ist Präzision maßgebend, der Saft darf unter keinen Umständen 

einfrieren.

Üblicherweise wird die Kälte über ein doppelt indirektes System bereitgestellt: Kälte-

aggregate kühlen eine Lauge, die zu den isolierten Frachträumen gepumpt wird. Dort 

kühlen Luftkühler der GEA Refrigeration Technologies die Luft um die Tanks herum. 

In neuen Schiffen bevorzugen wir das energieeffiziente Kältemittel Ammoniak. Die 

Auflagen, die bei dem Umgang mit dem Gas einzuhalten sind, lassen sich leicht in 

einem Neubau realisieren. Dazu zählt beispielsweise ein separater, gasdichter Kom-

pressorraum. In umgebauten Schiffen lassen sich solche Bedingungen nur schwer oder 

gar nicht erfüllen, daher wird in diesen Fällen auf andere Kältemittel (R404A) zurück-

gegriffen.

Bei der Verarbeitung von Obst 

und Gemüse, ob zu Saft, Püree 

oder Fertiggerichten wie 

Pommes frites: Kühlung steht 

in allen Produktionsab- 

schnitten an erster Stelle. 

08 |



Tunnelfroster für Pommes frites haben üblicherweise eine Kapazität von 10 bis 30 Tonnen in der Stunde. Das entspricht 

einer durchschnittlichen Produktion von sechs Millionen Portionen pro Tag und Fertigungslinie. Pommes frites machen 

Station bei 200 °C in einer Friteuse und werden anschließend durch einen Kühl- und Gefriertunnel geschleust. Die 

Energiekosten für das Gefrieren stellen einen großen Anteil der Gesamtkosten der Tiefkühlkost dar. Hier setzt GEA 

Refrigeration Technologies an: Perfekt auf die unterschiedlichen Produktionsprozesse abgestimmte Kühl- und Gefrier-

systeme inklusive angepasster Regelungstechnik halten den Energieverbrauch möglichst gering.

In einem Tunnelfroster der GEA Refrigeration Technologies beispielsweise durchlaufen die Pommes frites verschiedene 

Temperaturzonen, vom Vor- und Nachkühlen bis zum eigentlichen Gefrieren auf -18 °C. Vorgekühlt wird mittels 

Thermosiphonkühlung; als Kühlmedium wird Ammoniak verwendet. Hierbei wird der Ware – ohne Einsatz eines Kom-

pressors – bereits genügend Wärme entzogen, um sie von 95 °C auf 50 °C abzukühlen. Dieser Vorgang ist somit fast ener-

gieneutral.

Im nächsten Schritt wird das Produkt mit Wasser von 50 °C auf 30 °C abgekühlt. Dabei erwärmt sich das Wasser im 

Wärmetauscher von 15 °C auf 22 °C und wird anschließend dem Warmwasserkreislauf zugeführt. Das spart Energie bei 

der Warmwasserbereitung. Zudem wird die beim Kühlen und Gefrieren entstehende Abwärme mit Wärmepumpen

technik von GEA Refrigeration Technologies genutzt, um Wasser von 30°C auf 80 °C zu erwärmen. Mit diesen Maßnah-

men können bis zu 30 Prozent Energie eingespart werden. Das entspricht bei einer Produktionslinie für Pommes frites 

mit einer Kapazität von 18 Tonnen je Stunde einer jährlichen Einsparung von ungefähr 500.000 Euro.

In touch mit Pommes frites

Frost für Fritten und Co.

Moderne, präzise Kälte- und 

Gefriertechnologie ist der Garant  

für goldene Pommes frites.
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Die Lagerung der Äpfel in kontrollierter 

Atmosphäre reduziert den Reifungspro- 

zess. So können Verbraucher das ganze  

Jahr über Äpfel, Birnen und andere  

Früchte genießen. Von Februar bis Okto- 

ber werden südafrikanische Äpfel in  

die nördliche Hemisphäre transportiert.
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Auf dem Weg in unsere Einkaufstaschen sind Obst und Gemüse oft tagelang unterwegs. Wäh-

rend des Transports und der Zwischenlagerung besteht ein immenser Kühlbedarf. Denn direkt 

nach der Ernte fängt der Vitaminabbau an, er lässt sich durch fachgerechtes Kühlen verlangsamen.

Wir begleiten Sie – von der Ernte 
bis zur Frischetheke im Supermarkt

Damit Gutes gut ankommt

Äpfel sind gesund, kalorienarm und das ganze Jahr über sehr günstig zu haben. Sorg-

los lassen wir die vitaminreichen Snacks in Schul- und Aktentaschen umherkullern – 

so stabil und robust wirken sie. Doch der Schein trügt, im Hinblick auf ihre Lagerung 

sind Äpfel überaus anspruchsvoll.

So zum Beispiel die Golden Delicious, Braeburn, Pink Lady and Granny Smith der Betko 

Fresh Produce. Das südafrikanische Unternehmen säubert und sortiert frisch geerntete 

Äpfel und bringt sie in speziellen Lagerräumen unter, die mit Kühlanlagen der GEA 

Refrigeration Technologies ausgerüstet sind. Betko lagert sie kistenweise in kontrollierter 

Atmosphäre, um den Reifungs- bzw. Alterungsprozess zu verlangsamen. In diesen so 

genannten CA-Lagern (CA steht für Controlled Atmosphere) sorgt Mess- und Regel-

technik für eine Temperatur zwischen -0,5 und -1 °C, während der Sauerstoffgehalt auf 

maximal 2 % reduziert wird. Betko hat inzwischen 72 Kühlräume mit einer Lager

kapazität von 98.000 Kisten mit je 500 Kilo Äpfeln. Das Kühlsystem hat eine Leistung 

von 2,8 MW.

Im Februar, wenn sich Westeuropas Äpfeldepots langsam leeren, treten südafrikani-

sche Äpfel ihre Reise zu der nördlichen Halbkugel an. Dort werden sie auf Märkten 

oder in den Frischetheken der Supermärkte verkauft, zum Beispiel in Großbritanniens 

populärer Supermarktkette Sainsbury’s. Die Lebensmittelkette verfügt über ein neues 

Vertriebszentrum im englischen Pineham. Das Warendepot nimmt mit einer Fläche 

von 49.238 m2 frische Lebensmittel im Wert von etwa 50 Millionen Euro auf – natür-

lich auch Äpfel. 

Von dem modernen Logistikzentrum aus beliefert das Unternehmen 100 Supermärkte 

in der Region. Um seine CO2-Bilanz zu verbessern, hat sich Sainsbury’s einiges ausge-

dacht: Beispielsweise ist die Zufahrtsstraße zum Vertriebslager mit einer Art Waage 

ausgestattet. Beim langsamen Überfahren dieser Einrichtung erzeugen die LKW 

Bewegungen, die wiederum Strom für das Lagergebäude generieren. 

Die gesamte Kühltechnik hat GEA Refrigeration Technologies entwickelt. Sie sichert 

Temperaturen von 1,5 °C für das Schnellkühl-Lager und 8°C für das Produktlager. Um 

den hohen ökologischen Anforderungen der Supermarktkette gerecht zu werden, ist 

das natürliche und effiziente Kühlmittel Ammoniak im Einsatz. Mit der „Abfallwärme“ 

des Heizkraftwerks wird die Absorptionskühlungsanlage betrieben.

Jedes Jahr sortiert und ver- 

packt Betko Fresh Produce 

50.000 t Äpfel, von denen  

75 % exportiert werden.
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Unsere Produkte sind nicht einfach Produkte. Sie sind Lösungen für Ihre Problemstellung. Denn 

wir stellen Ihnen eine Vielzahl an vordefinierten sowie individuell konfigurierbaren Lösungen 

zur Verfügung. Damit lässt sich auch für Ihre Anwendung die Konfiguration finden, die Planungs- 

und Montageaufwand, Funktionalität, Investitions- und Betriebskosten in Einklang bringt.

GEA Refrigeration Technologies für Obst und Gemüse

Unsere Produkte für Ihre Produkte

Armaturen und Ventile
Auf den ersten Blick unscheinbar, auf den zweiten immens wichtig: Die geeigneten 

Armaturen. Sie sind auf die Anwendungen abgestimmt – und dies nicht nur bezüglich 

der maximal zulässigen Drücke. Das Ansprechverhalten der GEA Ventile, die Beständig

keit der Komponenten gegen die genutzten Medien oder äußere Einflüsse und vieles 

mehr machen aus den kleinen Komponenten einen großen Beitrag zur Langlebigkeit 

und Sicherheit Ihrer Anlagen. 

Kartonfroster
GEA I-Tec Kartonfroster zum Kühlen und Frosten von Produkten, die in Kartons oder 

Gebinden verpackt sind. GEA I-Tec Froster befördern Ihr Produkt von der Fertigungs-

straße bis zur Verladerampe. Dabei werden dank des vollautomatisierten Systems eine 

optimale Produktqualität erzielt sowie die Lohn- und Betriebskosten minimiert. Aus-

gehend von der automatischen Produkterkennung bei der Frosterbeschickung sind 

unsere I-Tec Systeme für unterschiedliche Produktvolumen ausgelegt und bieten ver-

schiedene Verweilzeiten und Temperaturzonen. Unsere Kartonfroster haben eine 

Kapazität von bis zu 40 t / h.

Packages und Skids
Perfekt aufeinander abgestimmte Verdichter inklusive der kompletten Peripherie auf 

einem stabilen, schwingungsarmen Rahmen – das sind GEAs Packages bzw. Skids. Bei 

unseren Komplettlösungen für die Kälteerzeugung können Sie sicher sein, dass ab 

Werk bereits alles durchdacht ist. Und zudem dürfen Sie sich über niedrige Montage-

kosten freuen, denn die Einheiten werden komplett auf dem Rahmen geliefert – an-

schluss- und steckerfertig.

Kolben- & Schraubenkompressoren
Mit seinem breiten Angebot an Hubkolben- und Schraubenkompressoren deckt GEA 

Refrigeration Technologies alle gängigen Anforderungen an die Kälteerzeugung im 

Bereich der Obst- und Gemüseproduktion ab – von der Kühlung direkt nach der Ernte, 

im eigentlichen Produktionsprozess bis hin zur Produktlagerung in Kühl- und Tief-

kühllagern. So unterschiedlich die Temperaturanforderungen der sensiblen Produkte 

auch sind, unsere Komponenten gewährleisten immer, dass auch leicht verderbliche 

Ware die Konsumenten in hervorragender Qualität erreicht.
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Spiralfroster
Die GEA A-Tec und GEA E-Tec Spiralfroster frosten Produkte wie einzeln entnehmbare 

Spinatportionen mit einer Kapazität von bis zu 7 t / h. Die Lebensmittel werden in einem 

homogenen und effizienten Kaltluftstrom über Hunderte von Metern mit einem spiral

förmigen Band befördert, um so die Stellfläche gering zu halten. Bandzulauf und -aus-

lauf werden Ihren Wünschen angepasst und perfekt in die Fertigungslinie inte-griert. 

Die Frost-Management-Systeme, das Sequential Defrost- (SD – Sequentielle Abtauung) 

oder Snow Removal System (SRS – Schneebeseitigungssystem), können die Laufzeit 

einer Schicht auf bis zu 14 Tage verlängern, ohne Unterbrechung zum Abtauen. Unsere 

Clean-in-Place (CIP)-Systeme gewährleisten eine gründliche Reinigung mit geringem 

Arbeitsaufwand und niedrigerem Wasserverbrauch. Unsere GEA Spiralfroster sind spe-

ziell so konstruiert, dass sie sehr strenge Hygieneanforderungen erfüllen und die Rei-

nigung erleichtern: die gesamte Konstruktion kann inklusive Boden und Gehäuse voll-

verschweißt in Edelstahl gefertigt werden.

Tunnelfroster
Die energieeffizienten GEA Tunnelfroster zum Kühlen und Frosten sind die richtige 

Wahl für die sanfte Handhabung von Schüttgut. Das IQF-Verfahren stellt sicher, das 

Erbsen, Himbeeren oder Pommes frites nach dem Einfrieren nicht zusammenkleben. 

Der Luftvolumenstrom wird über frequenzgeregelte Ventilatoren dem Gefriergut ange-

passt, so werden auch sehr leichte Produkte nicht weggeblasen. Durch die unterschied-

lichen Optionen für die Bänder und eine Vielzahl an möglichen Temperaturzonen kann 

jede beliebige Anwendung gewählt werden - Vorkühlen, Kühlen, Frosten, Schockfros-

ten oder Härten mittels Eisglasur. Großen Wert legten die Entwickler auf Hygiene: Die 

GEA IQF Tunnelfroster sind aus rostfreiem Edelstahl, inklusive modularem Boden und 

Gehäuse. GEA Refrigeration Technologies bietet eine große Auswahl an komplett vor-

gefertigten IQF-Tunnelfrostern mit einer Leistung von 0,5 bis 3 t / h. Ab einer Leistung 

von mehr als 3 t / h werden die Geräte in vorgefertigten Modulen geliefert.

Regelungstechnik
Ähnlich wie die Armaturen führt auch die Regelungstechnik oft ein Schattendasein, 

denn ihre Leistung ist nicht in imposanten Kilowattangaben oder Volumenströmen 

messbar. Aber in Intelligenz. Diese hilft, den optimalen Betriebspunkt zu finden, Ener-

gie zu sparen, Maschinenlaufzeiten und -auslastung zu ermitteln und so eine zustand-

sorientierte Instandhaltung zu ermöglichen. Ob für einzelne Geräte oder komplette 

Kälteanlagen – wir liefern die Regelungstechnik, die Ihnen maximalen Nutzen ver-

schafft.

Die hier genannten Produkte sind nur ein Auszug aus unserem umfassen-

den Portfolio. Doch sie machen bereits deutlich, dass Kältetechnik für GEA 

Refrigeration Technologies viele Facetten hat. Daher können wir auch Ihre 

Problemstellung unter dem richtigen Blickwinkel betrachten und aus der 

Vielzahl von Produkten diejenigen zusammenstellen, die Ihre Anforderungen 

am besten abdecken. Dabei profitieren Sie von erprobten Systemkomponen-

ten, die sich dank der übergreifenden Regelungstechnik zu einer harmoni-

schen Gesamtlösung zusammenstellen lassen und Ihnen das bieten, was 

Sie suchen: Moderate Investitionen, minimale Betriebskosten und maxima-

len Nutzen.
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Sie sind auf der Suche nach einem Unternehmen, das Ihre Branche versteht? Das weiß, welche 

unterschiedlichen Anforderungen Obst und Gemüse an die Kühl- und Gefriertechnik an Bord 

stellt, welche Zuverlässigkeit jeder einzelnen Komponente abverlangt wird und wie es bei der 

Ernte auf dem Feld oder bei der Weiterverarbeitung in einer Fabrik zugeht? Dann sind Sie bei 

uns richtig. Wir lösen Ihr kältetechnisches Problem. Denn wir bieten nicht nur Produkte, wir 

bieten Lösungen – so individuell wie Ihr Geschäft und so maßgeschneidert wie Ihre Produktions-

stätte. Und wir sind nicht nur in der Planungsphase für Sie da; wir kümmern uns auch um die 

Projektierung, die Installation sowie die Inbetriebnahme und die Wartung der Anlagen.

In touch – Kundennähe groß geschrieben

Mit dem Blick für Ihren Erfolg

Engineering
Zarte Himbeeren oder rustikale Kartoffeln – bei Lagerung und Weiterverarbeitung 

Ihrer Gemüse- und Obstprodukte lassen sich kältetechnische Anforderungen nicht mit 

Standardlösungen bedienen. Quasi jede größere Kälteanlage wird extra durchdacht, 

damit Ihre Investitionen niedrig und Ihr Nutzen hoch ausfallen. Doch selbst in Ihrer 

Fabrik, wo jeder Kubikmeter zählt und viele Gewerke auf engstem Raum untergebracht 

werden, besteht die Möglichkeit, Standardkomponenten zu kombinieren, zu individu-

alisieren und so eine maßgeschneiderte Lösung zu finden. Eine Lösung, die in Bezug 

auf Investition, Funktionalität, Raumbedarf, Wartungsarmut und Langlebigkeit opti-

mal auf Ihre Bedürfnisse zugeschnitten ist. Und energieeffizient sind unsere Lösun-

gen obendrein, damit wertvolle Ressourcen genügsam eingesetzt werden.

Im Dialog mit unseren Experten werden Sie erfahren, dass Sie nicht nur Kältetechniker 

vor sich haben. Denn unsere Ansprechpartner für Entwicklung und Engineering spre-

chen Ihre Sprache, verstehen Ihre Branche. Das fördert den Dialog mit Ihnen, erleich-

tert das Erfassen der Problemstellung und führt schlussendlich zu sicheren und har-

monisch auf die Transport- oder Produktionsaufgabe abgestimmten Anlagen. Und da 

wir neben der „Hardware“ auch die komplette Mess-, Steuer- und Regelungstechnik lie-

fern, lösen sich Schnittstellenprobleme in Luft auf.

Unser Team lässt Sie auch nach Vertragsabschluss nicht alleine und betreut den Auf-

bau der Anlagen ebenso wie die Montage oder die Inbetriebnahme. Denn wir tragen 

Verantwortung für den Erfolg Ihres Geschäfts.
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Beratung und Modernisierung
Wir sind uns dessen bewusst: In den größten Fabrikhallen kann es schon mal eng wer-

den. Daher helfen wir Ihnen, für Ihr Produkt immer die optimale Lösung zu finden 

und neue erforderliche Techniken bestmöglich in eine bestehende Infrastruktur einzu

fügen – auch im laufenden Betrieb. Oft ist damit auch eine Steigerung Ihres Nutzens 

verbunden. Zum Beispiel weil unsere Anlagen sich mit weniger Platz begnügen, die 

Kühl- oder Gefrierleistung steigt oder weil völlig unterschiedliche Produkte gleichzei-

tig gefrostet werden können oder weil sie einfach Energie sparen. Wir sind uns des-

sen bewusst, dass im Umgang mit Lebensmitteln besondere Maßstäbe gelten. Setzen 

Sie daher auf die Erfahrung unserer Ingenieure. Sie erarbeiten Lösungen mit Weit-

blick, damit Ihre Investitionen maximale Rendite bringen.

Service
Die Ernte auf dem Feld wird auf das Wetter abgestimmt, nicht auf den Kalender. Bei 

der Produktion Ihrer Produkte sind Sie nicht immer nur an den Wochentagen im Ein-

satz, sondern auch mal am Wochenende. Wartung und Service kann nicht immer nach 

Plan ablaufen. Kein Problem. Wir sind da, wenn Sie uns brauchen. Und damit die Aus-

fallzeiten kurz ausfallen, können wir unsere personellen Ressourcen flexibel planen. 

Auch an der Maschinentechnik soll diese Flexibilität nicht scheitern, daher legen wir 

auf wartungsarme, robuste Aggregate wert. Und sollten zwischendurch dennoch Maß-

nahmen notwendig sein, um die Zuverlässigkeit unserer Geräte zu erhalten, stehen wir 

Ihrem Personal mit Rat zur Seite und schulen Sie in den wichtigsten Wartungsarbei-

ten „für zwischendurch“.

Ersatzteile
Ob im Rahmen der Wartung oder wegen eines ungeplanten Stillstandes: Auch die lang-

lebigste Anlage braucht dann und wann ein Ersatzteil. Und das muss nicht nur verfüg-

bar sein, wenn Sie es brauchen, sondern auch wo immer Sie es benötigen. Daher haben 

wir Stützpunkte rund um die ganze Welt, die gängige Verschleiß-, Ersatz- und Aus-

tauschteile der GEA Refrigeration Technologies für Sie bereithalten. So werden zum 

Beispiel kleinere Reparaturen nicht zu einem großen Problem. Zur Vereinfachung der 

Logistik achten wir außerdem bereits bei der Maschinenkonstruktion darauf, dass Ver-

schleißteile nach Möglichkeit in mehreren Modellen zum Einsatz kommen und einer 

Teilevielfalt so entgegengewirkt wird. Für uns bedeutet das, eine einfachere Lagerhal-

tung an den Servicestützpunkten zu betreiben, für Sie resultiert daraus eine erhöhte 

spontane Verfügbarkeit und schnelle Einsatzbereitschaft unseres Service-Teams. Eine 

Win-win-Situation, die uns beiden Zeit und Geld spart.

GEA Refrigeration Technologies

steht für:

•	Umfassende Beratung und verant- 

	 wortungsvolle Projektbegleitung

•	Hohe Investitionssicherheit

•	Zukunftssichere Lösungen

•	Maximale Anlagenlaufzeit

•	Lange Anlagen-Lebenszyklen

•	Niedrigen Energieverbrauch

•	Minimierte Betriebskosten

•	Kompetenten Service

•	Schnelle Ersatzteillieferung

•	Umwelt- und klimafreundliche  

	 Technologien

Sie möchten mehr über uns und 

unsere Lösungen erfahren? Dann 

schauen Sie nach GEA Refrigeration 

Technologies auf www.gea.com
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www.gea.com

Wir leben Werte.
Spitzenleistung • Leidenschaft • Integrität • Verbindlichkeit • GEA-versity

Die GEA Group ist ein globaler Maschinenbaukonzern mit Umsatz in Milliardenhöhe und operativen 

Unternehmen in über 50 Ländern. Das Unternehmen wurde 1881 gegründet und ist einer der größten 

Anbieter innovativer Anlagen und Prozesstechnologien. Die GEA Group ist im STOXX® Europe 600 Index 

gelistet.


