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In der Lebensmittel-Branche für Halbfertig- und Fertiggerichte ist es immer spannend: Einerseits 

müssen Sie als Hersteller den Verbrauchern mit neuen Produkten Abwechslung bieten. Andererseits 

müssen Sie dafür Sorge tragen, dass das Vertrauen der Konsumenten in die Qualität der klassischen 

Bestseller niemals enttäuscht wird. Mit dem richtigen Partner für die kältetechnischen Anlagen 

an Ihrer Seite können Sie dennoch entspannt bleiben.

GEA Refrigeration Technologies ist ein Synonym für industrielle Kältetechnik. Schon 

seit 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, auch den Bereich „Convenience Food“. Mit 

Convenience Food werden Halbfertig- und Fertiggerichte bezeichnet, dies ist mehr als 

ein brancheninternes Schlagwort, es ist der Spiegel unserer veränderten Gesellschaft: 

Familien sind kleiner, es gibt mehr Ein- und Zweipersonenhaushalte. Traditionelle 

Rollenzuweisungen verschwinden in den Industrieländern zunehmend. Die Bereitschaft 

Berufstätiger, stundenlang am Herd zu stehen, schwindet zumindest in der Woche. Ob 

Mann oder Frau, nach Möglichkeit arbeitet heute jeder, und hat für das Kochen dem-

entsprechend weniger Zeit und Lust. Nichtsdestotrotz wird auf gesunde Ernährung 

Wert gelegt und so findet man neben dem reichhaltigen Sortiment von Pizza und Pom-

mes zunehmend Fertiggerichte, die an Frische und Vitaminreichtum einem frischen, 

selbstgekochten Gericht in nichts nachstehen.

Die demografische Entwicklung in vielen Ländern fordert ihren Tribut, die Bevölkerung 

überaltert. Zutaten für Gerichte zu besorgen, fällt älteren Mitbürgern schwer, von der 

Zubereitung ganz zu schweigen. So kommen heute tiefgefrorene Früchte, Gemüse und 

In touch – mit Ihren Prozessen und Anforderungen

In touch heißt für uns Kunden- 

nähe in jeder Beziehung. GEA 

Refrigeration Technologies steht 

für Kältetechnik, die sich eng 

an den Bedürfnissen der Kunden 

orientiert: wirtschaftlich, lang- 

lebig, energieeffizient, nach- 

haltig – und maßgeschneidert.

Halbfertig- und Fertiggerichte: 
Kühlen und Frosten für höchste 
Qualität
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Fertiggerichte direkt vor die Haustür gefahren und sind für diese Menschen Gold wert. 

Die Nachbarin spontan zu Kaffee und Kuchen einzuladen, ist dank der üppigen Aus-

wahl an fertigen Backwaren und Torten kinderleicht. Sie tauen wegen des geringen 

Wassergehalts meist schnell auf, und der Besuch an der Kaffeetafel auch, denn der Ge-

schmack begeistert die kritischsten Kunden. Bei Backwaren ist Tradition wichtiger als 

Innovation. Klassische Kuchen wie Omas Käse- oder Apfelkuchen werden wahrschein-

lich noch in Jahrzehnten ein Supermarktrenner sein. Um auch den vielen kleinen Haus-

halten gerecht zu werden, setzen die Hersteller eher auf kleinere Portionen, zum Bei-

spiel Mini-Berliner.

So sehr der Verbraucher auch neue Produkte erwartet, auf Vertrautes greift er letzt-

endlich immer wieder gerne zurück. Das gilt natürlich auch für den Tiefkühlklassiker 

schlechthin: Fischstäbchen. Mit den grätenfreien goldgelben Knusperteilen erobert 

man heute noch Kinderherzen. Auch viele Erwachsene essen Fischstäbchen gerne, und 

sei es nur, um unbeschwerte Kindertage wieder aufleben lassen. Und das Beste: Sie 

passen vortrefflich zu einem weiteren tiefgekühlten Klassiker. Pommes frites. Mit der 

Convenience-Branche wächst natürlich auch der Kältebedarf. Nicht nur für die Ferti-

gung der Produkte, sondern auch für deren Lagerung und Verteilung. Die Investition 

in ein gutes Kältemanagement macht sich von Anfang an bezahlt, sowohl für die Un-

ternehmen als auch für die Umwelt. In unserer Broschüre finden Sie zahlreiche tech-

nische Raffinessen, mit denen sich bei der Kälteerzeugung Energie sparen lässt. So 

sparen Sie, die Hersteller, Geld und der Verbraucher hat beim Genuss Ihrer Ware ein 

reines Gewissen. Für ein reines Gewissen in jeder Hinsicht sorgen auch unsere Clean-

in-Place-Systeme (CIP), die sich in die Froster integrieren lassen. Sie reinigen nicht nur 

zuverlässig, sondern senken auch den Wasser- und Reinigungsmittelverbrauch.

Ob Sie ein etabliertes Fertiggericht herstellen oder ein neues Produkt kreieren möchten, 

mit Liebe zum Detail erarbeiten unsere Ingenieure für jedes Lebensmittel die passende 

Kältetechnik. Unser Ziel ist, nicht nur langlebige und wirtschaftliche Lösungen für Sie 

zu schaffen, sondern zugleich energiesparende und umweltschonende. Denn was zählt, 

sind höchstmöglicher Nutzen zu wirtschaftlichen Konditionen bei einem Maximum 

an Umwelt- und Klimaschutz. Mit GEA Refrigeration Technologies bleiben Ihre Pro-

dukte in aller Munde.

Jeder Bereich des Industriezweigs 

Convenience Food stellt seine 

spezifischen Anforderungen an eine 

kontrollierte Temperierung bei  

der Verarbeitung, der Lagerung oder 

beim Verpacken. Je nach Anwendung 

sorgt Kältetechnik der GEA 

Refrigeration Technologies für die 

richtige Temperatur – cool oder  

eiskalt, bei Bedarf sogar gradgenau.
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Konsumenten auf der ganzen Welt verspeisen Pommes frites mit ungebremster Leidenschaft. Mit 

demselben Enthusiasmus perfektionieren unsere Entwickler die Kühl- und Gefriertechnik. Sie 

bürgt dafür, dass die knusprigen Kartoffelklassiker nicht nur Kinderaugen leuchten lassen …

Gefriertechnik für goldgelbe 
Gaumenfreuden

Die einst belgische Spezialität Pommes frites ist heute weltweit als Beilage oder Imbiss 

berühmt; eher berüchtigt für ihren vermeintlichen Fettgehalt. Dabei sind die krossen 

Leckerbissen viel besser als ihr Ruf. Die richtige Zubereitung vorausgesetzt, beträgt 

ihr Fettanteil etwa 13 Prozent. Gart der Konsument die vorfrittierten und tiefgefro

renen Pommes nach Packungsanweisung im heimischen Backofen, genießt er ein Pro-

dukt mit etwa fünf Prozent Fett. Ausschlaggebend für die Auswirkungen auf die Ge-

sundheit ist aber vielmehr das Fett an sich. Die meisten Hersteller verzichten inzwischen 

auf die umstrittenen gehärteten Fette und verwenden gesundes Pflanzenöl, zum Bei-

spiel Sonnenblumenöl.

Tunnelfroster für Pommes frites bewältigen üblicherweise 10 bis 30 Tonnen Fritten in 

der Stunde. Das entspricht einer durchschnittlichen Produktion von sechs Millionen 

Portionen pro Tag und Fertigungslinie. Bei solchen Größenordnungen sind Energiespar

maßnahmen natürlich besonders interessant, denn die Energiekosten für das Gefrieren 

machen einen großen Anteil der Gesamtkosten dieser populären Tiefkühlkost aus. Hier 

setzt GEA Refrigeration Technologies an: Perfekt auf die unterschiedlichen Produktions

prozesse abgestimmte Kühl- und Gefriersysteme inklusive prädiktiver Regelung halten 

den Energieverbrauch so gering wie möglich.

GEA Refrigeration Technologies 

begleitet die Kartoffel auf ihrem 

Weg zur lukullischen Leckerei.

Garant für goldene Pommes frites: moderne 

und präzise Kälte- und Gefriertechnologie der 

GEA Refrigeration Technologies.

In touch – mit Pommes frites
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Pommes frites werden bei 200 °C / 392 °F in einer Friteuse vorgegart und anschließend 

durch einen Kühl- und Gefriertunnel geleitet. In GEA IQF Tunnelfrostern der GEA 

Refrigeration Technologies beispielsweise durchlaufen die Pommes frites verschie- 

dene Temperaturzonen, vom Vor- und Nachkühlen bis zum eigentlichen Gefrieren auf 

-18 °C / - 0,4 °F. Vorgekühlt wird mittels Thermosiphonkühlung; als Kühlmedium wird 

Ammoniak verwendet. Hierbei wird der Ware – ohne Einsatz eines Kompressors – 

bereits genügend Wärme entzogen, um sie von 95 auf 50 °C / 203 auf 122 °F abzukühlen. 

Dieser Vorgang ist somit fast energieneutral. Im nächsten Schritt wird das Produkt 

mit Wasser von 50 auf 30 °C / 122 auf 86 °F abgekühlt. Dabei erwärmt sich das Wasser 

im Wärmetauscher von 15 auf 22 °C / 59 auf 71,6 °F und wird anschließend dem Warm-

wasserkreislauf zugeführt. Das spart Energie bei der Warmwasserbereitung. Zudem 

wird die beim Kühlen und Gefrieren entstehende Abwärme mit Wärmepumpentechnik 

von GEA Refrigeration Technologies genutzt, um Wasser auf 80 °C / 176 °F zu erhitzen. 

Mit diesen Maßnahmen lässt sich bis zu 30 Prozent Energie einsparen. Das entspricht 

bei einer Produktionslinie für Pommes frites mit einer Kapazität von 18 Tonnen je 

Stunde einer jährlichen Einsparung von ungefähr 500.000 Euro.

Nicht nur gewiefte und energiesparende Technik hilft Geld zu sparen. Sparpotenzial 

birgt allein schon der Entwurf auf dem Reißbrett, bei dem die Entwickler vor allen 

Dingen ihr Augenmerk auf eine einfache Wartung und Umsetzung der Hygienevor-

schriften legen. Die Froster der GEA Refrigeration Technologies sind so gestaltet, dass 

die Reinigung bis zu 40 Prozent schneller vonstatten geht als bei manch anderem 

Froster. Das ist unter anderem den glatten, leicht zu reinigenden Oberflächen und der 

durchgängig verschweißten, fugenfreien Konstruktion aus rostfreiem Edelstahl zu ver-

danken, an der kaum Schmutz Halt findet. Das betrifft das gesamte Gehäuse inklusive 

Boden sowie die innere Struktur. Ferner besitzt der Boden im Hinblick auf die leichte 

Reinigung ein Gefälle mit Erhöhung durch Stehbolzen, so dass Flüssigkeiten perfekt 

abfließen können.

Energie oder Zeit sparen – 

mit den Tunnelfrostern der GEA 

Refrigeration Technologies 

gelingt beides. Sie kombinieren ein 

Höchstmaß an Energieeffizienz 

mit einem durchdachten Design, 

das Wartung und Reinigung 

zur Nebensache werden lässt.
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Vorsicht: Heiß und fettig! Fischstäbchen an Bord eine Schiffes zu produzieren, ist kein Kinder-

spiel. Heiße Luft und Frittieröl auf engstem Raum verlangen den Frostern einiges ab. Mit unseren 

Lösungen landen die goldgelben Leckereien ganz leicht frisch und appetitlich verpackt in den 

Kühltruhen der Supermärkte und Verbraucher.

Der aus Brooklyn stammende Biologe Clarence Birdseye (1886 – 1956) sah den Einheimi

schen Labradors (Kanada) beim Fischfang zu. Die Eskimos legten den frischen Fisch 

direkt auf Eis, bei den arktischen Temperaturen um - 40 °C / - 40 °F gefror er unmittelbar. 

Hobbykoch Birdseye war hingerissen von dem frischen und guten Geschmack des 

später zubereiteten Fangs.

Diese Erfahrung mit dem simplen und schnellen „Schockfrosten“ inspirierte den Bio-

logen zu eigenen Tiefkühl-Experimenten. Für sieben Dollar erstand er einen Elektro

lüfter, Kübel mit Sole und Eisplatten. Eine Investition, die unser Leben grundlegend 

verändern sollte: Birdseye erfand nämlich die so genannte „Quick-Freeze-Double-Plate-

Machine“, den Vorläufer des heutigen Plattenfrosters. Mit diesem Schnellfroster frostete 

er Fisch unter hohem Druck und verpackte ihn in gewachste Kartons. Der Grundstein 

für die industrielle Herstellung der Tiefkühlkost war damit gelegt.

Eine Perfektionierung der neu geborenen Tiefkühlkost war die Erfindung der Fisch-

stäbchen. Sie bedürfen keinerlei Weiterverarbeitung, gelingen ohne Kochkenntnisse 

und zaubern ein Lächeln auf fast jedes Gesicht, zudem haben sie Generationen von 

Kindern Fisch schmackhaft gemacht. Hinter diesem Geniestreich steckt heute immer 

noch eine Menge Know-how. In der Regel werden Fischstäbchen meist aus Kabeljau 

oder Seelachs produziert, dies ist nicht selten der Kühl- und Gefriertechnik der GEA 

Refrigeration Technologies zu verdanken: Zum Beispiel Plattenfroster, die den Fisch 

in Blöcken frieren. Eine Säge zerteilt die Blöcke anschließend in Scheiben und dann 

wiederum in fingergroße Stücke. Aufgelockert und vereinzelt werden sie nun mit der 

leckeren Panade aus Stärke, Mehl, Gewürzen, Salz und Semmelbröseln versehen. Frit-

tiert werden sie nur wenige Sekunden, damit das Fischfilet nicht auftaut. Die Tempe-

ratur von 80 °C / 176 °F reduziert ein Spiralfroster sodann auf - 18 °C / - 0,4 °F. Diese Froster 

sind für den Einsatz für den Kunden mit begrenzten Raummöglichkeiten wie geschaf-

fen: Die senkrechte Bauweise spart Platz. Außerdem sorgen die engmaschigen Förder-

bänder für den schonenden Transport der zart ummantelten Fischstäbchen.

Präzise Kälte für Trendprodukte

Immer (noch) cool: 
Fischstäbchen & Co

Heiß begehrt und tiefgekühlt: 

Fischstäbchen sind seit Jahr- 

zehnten ein Klassiker der Tief- 

kühlkost. Unsere Spiralfroster 

sind auch für weitere Trend- 

produkte die richtige Wahl – 

zum Beispiel für Hühnchen- 

teile oder Hackfleischbällchen.
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Fischstäbchen am laufenden Band: 

 Unsere Kühl- und Gefriertechnik ist langlebig 

und zuverlässig. Selbst die Reinigung 

passiert en passant dank des integrierten 

Clean-in-Place-Systems (CIP).

Um gleichbleibende Qualität zu gewährleisten, ist solide Technik gefragt. GEA Refrige

ration Technologies bietet zuverlässige Maschinen, die den rauen Bedingungen und 

Dauerbetrieb gewachsen sind. In vielen Fabriken zählt jeder Zentimeter, dement

sprechend dicht gedrängt sind auch die einzelnen Produktionsabschnitte Frittieren 

und Gefrieren. Warme Luft gelangt unweigerlich in den Froster, kondensiert an den 

Wärmetauschern und beeinträchtigt die Funktion. Eine automatische Regelung mini-

miert die Auswirkungen, denn sie sorgt für ausgeglichene Luftzustände zwischen Pro-

dukteinlass und -auslass. Genauso bieten wir dem unvermeidlichen Eindrang von 

Feuchtigkeit und damit Reifbildung an den Wärmetauschern Paroli mit einem auto-

matischen Reifentfernungssystem (Snow Removal System = SRS) oder sequenziellem 

Abtaubetrieb (Sequential Defrost = SD). Der Spiralfroster kann so tagelang ohne Unter

brechung frosten. Selbst herabtropfendes Frittierfett kann die Maschinen nicht in der 

Verarbeitung beeinflussen. Das verspricht GEA Refrigeration Technologies mit den pas-

senden Edelstahl-Förderbändern und Antrieben.

Was die Hygiene betrifft, sind unsere Ingenieure mit allen Wassern gewaschen. Das 

Clean-in-Place-System (CIP) lässt dem schwierigsten Fettfilm im Inneren des Geräts 

keine Chance.

Tunnelfroster und Spiralfroster der 

GEA Refrigeration Technologies sorgen 

dafür, dass aus tiefgefrorenen Fisch- 

blöcken goldfarbene Stäbchen werden.
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Als Imbiss auf die Hand, online ins Büro bestellt, extravagant belegt für den gemütlichen Abend 

oder als preiswertes und schnelles Tiefkühlgericht für die Familie: Diese Vielseitigkeit des pikanten 

Fladenbrots ist kaum zu übertreffen. Auch bei der nötigen Kühl- und Gefriertechnik ist Vielfalt 

und Individualität Trumpf.

Tunnel- und Spiralfroster für Pizza

Kältetechnik für eine runde Sache
Pizza ist das Synonym für Fertiggericht schlechthin – auf der ganzen Welt. In Amerika 

sollen zum Beispiel etwa pro Tag 40 Hektar Pizza verspeist werden, die Fläche entspricht 

ungefähr 90 Fußballfeldern. Der Erfolg beruht auf ihrer Wandlungsfähigkeit, ob mit 

Fleisch, Gemüse oder Meeresfrüchten garniert, für jeden Geschmack ist etwas dabei. 

Dasselbe ließe sich über die Geräte der GEA Refrigeration Technologies sagen: Welche 

Pizza-Variante auch immer zu Ihrem Produktportfolio zählt, wir finden für Sie die 

passende Kühl- und Gefriertechnik.

Damit alles rund läuft bei der Pizzaproduktion, 

verlässt der Supermarktrenner den Froster 

 mit einer Temperatur von - 25 °C / - 13 °F.  

Im Kühllager liegt sie bei etwa - 18 °C / - 0,4 °F  

bereit für den Abtransport zum Kunden.
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Mitunter kommt es sogar vor, dass unsere Lösungen schon gefragt sind, bevor die 

eigentliche Produktion der neapolitanischen Spezialität überhaupt beginnt. Zum Bei-

spiel bei der Ernte von Brokkoli, einem beliebten Pizzabelag. Er muss noch auf dem 

Feld mit Scherben- oder Flüssigeis gekühlt werden, weil seine hohe Stoffwechselakti-

vität ihn sonst schnell alt aussehen lässt. Dafür bietet GEA Refrigeration Technologies 

die passenden Eismaschinen. Auch die anschließenden Kühlprozesse von Brokkoli und 

anderen Gemüsesorten in der weiterverarbeitenden Industrie können Sie getrost 

unseren Geräten anvertrauen, zum Beispiel den GEA Tunnelfrostern mit IQF-Techno-

logie – IQF steht für „Individually Quick Frozen“. Diese Technologie garantiert das ein-

zelne Gefrieren von Früchten oder Gemüse, so dass es sich später maschinell leicht 

abwiegen und auf der Pizza verteilen lässt.

Bevor es soweit ist, muss natürlich erst der Hefeteig geknetet, geformt, vorgebacken 

und wieder gekühlt werden, damit das gefrorene Gemüse oder zum Beispiel Hackfleisch 

nicht gleich antaut. Im Anschluss durchläuft die Pizza den Froster, die Eingangstem

peratur liegt je nach Pizza zwischen 45 und 100 °C / 100 und 212 °F. Die Temperatur am 

Schluss des Produktionsprozesses beträgt allerdings immer - 18 °C / - 0,4 °F. Der Froster 

kühlt das Produkt auf - 25 °C / - 13 °F ab, quasi als „Puffer“. Das leichte und dünne Fertig-

gericht könnte sich sonst während des Verpackens über die geforderten - 18 °C / - 0,4 °F 

erwärmen.

In der „Pizza-Branche“ sind Dreischichtbetriebe mit großen Kapazitäten keine Selten-

heit. Diese lassen sich natürlich nur mit leistungsfähigen, langlebigen und wenig stör-

anfälligen Anlagen ökonomisch umsetzten, beispielsweise mit unseren GEA E-Tec oder 

GEA A-Tec Doppeltrommel-Spiralfrostern mit einer Leistung von 12 Tonnen pro Stunde.

Bei derartigen Mengen kosten Stillstandzeiten Geld. Dennoch bedürfen auch die zu-

verlässigsten Anlagen ab und zu der Wartung. Um dem Service-Team den Zugang zu 

erleichtern, ist der Antrieb außerhalb des Gehäuses angebracht. Ferner liefert GEA 

Refrigeration Technologies Froster auf Wunsch mit sequenziellem Abtaubetrieb 

(Sequential Defrost = SD), in diesem Fall können die Geräte ohne Unterbrechungen 

tagelang durchlaufen. Auch die Reinigung muss schnell und effektiv vonstatten gehen. 

Das fängt schon beim Design an: Auf glatten und fugenfreien Edelstahl-Konstruktionen 

bleibt Schmutz erst gar nicht haften. Ferner sorgt das integrierte automatische Clean-

in-Place-System (CIP) für kompromisslose Hygiene, in Verbindung mit einem speziellen 

Umwälzsystem spart es darüber hinaus Wasser.

Gemüse und Kräuter werden in 

gefrorenem Zustand auf der Pizza 

verteilt. Hier sind GEA Tunnel- 

froster mit IQF-Technologie die 

perfekte Lösung. Sanfte Bewegung 

und effiziente Kälteeinbringung 

während des gesamten Kühl- und 

Frostvorgangs bilden die Basis 

für ein qualitativ hochwertiges 

Produkt, das sich dann ganz leicht 

auf der Pizza verteilen lässt.
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Altbacken sind allenfalls die Zutaten für 

 French Toast. Zum effizienten und 

 schonenden Kühlen und Gefrieren der welt- 

weit populären Spezialität sind dagegen 

 moderne Technologien gefragt, zum Beispiel 

 von GEA Refrigeration Technologies.
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French Toast – bei uns auch gern „arme Ritter“ genannt – ist fast auf der ganzen Welt eine gefragte 

Komponente auf dem Frühstücksteller – je nach landestypischen oder persönlichen Präferenzen 

pikant oder als Süßspeise. Was auch immer den Verbrauchern am besten schmeckt: Den vollendeten 

Genuss garantieren perfekt abgestimmte Froster.

In touch – mit Teigwaren

Das Gericht kannten schon die Römer. Die Technik, mit der es heute produziert wird, 

ist nagelneu. Die Rede ist von French Toast, einer Mehlspeise aus altbackenem Weiß-

brot, Eiern, Milch und Sahne. Obwohl weltweit bekannt, variieren die Bezeichnungen 

jedoch: Wer in Frankreich French Toast bestellt, steht buchstäblich auf verlorenem Pos-

ten. Denn der vermeintlich französische Toast heißt dort pain perdu, was sich als „ver-

lorenes Brot“ übersetzen lässt. Der Name French Toast ist vor allem in den USA ge-

bräuchlich. Deutsche und Briten kennen die Spezialität unter dem gleichbedeutenden 

Begriffen „arme Ritter“ beziehungsweise „poor knights“, die Ungarn sagen „Brot im 

Pelz“. Die Zubereitung des French Toasts unterscheidet sich dagegen nur geringfügig. 

Viele Verbraucher kaufen gerne die vorgefertigten Varianten, die sie nur noch erhitzen 

und je nach Gusto verfeinern müssen. So handfest French Toast wegen seiner Zutaten 

auch scheint, das Gefrierverfahren erfordert wie bei vielen anderen Backwaren Finger-

spitzengefühl und technisches Know-how. Deswegen stimmen wir unsere Gefrieran-

lagen nicht nur auf Ihr Produkt ab, wir testen sie auch.

Für einen großen Backwarenhersteller haben wir zum Beispiel eine Doppeltrommel-

Spiralfroster-Anlage maßgeschneidert, die insgesamt etwa 3 Tonnen French Toasts in 

einer Stunde einfriert. Jeder Froster besitzt zwei Zuführungs- und zwei Austragsstrecken, 

um die 4 Produktionslinien mit 2 Frostern bedienen zu können. Die zwei Zentimeter 

dicken, quadratischen Toastscheiben haben nach dem Backen eine Temperatur von 

77 °C / 170,6 °F und müssen auf - 18 °C / - 0,4 °F abgekühlt werden. Dabei dürfen weder Form 

noch Qualität leiden und die Ware darf nicht austrocknen. 

In unserer Abteilung „Forschung und Entwicklung“ haben wir die Standorteigenschaften 

und Umgebungsbedingungen der Produktionslinien des Kunden simuliert und mithilfe 

von Testläufen die Luftströmung und Wärmeübertragung perfekt dem Produkt ange-

passt. In dieser Testphase haben unsere Entwickler akribisch die Produkteigenschaften 

wie Temperatur und Gewicht während des Einfrierens dokumentiert. Um die Froster 

für diese spezielle Fertigung zu perfektionieren, mussten ferner die Luftgeschwindig-

keit und die Verweildauer im Froster protokolliert werden. Ein großer Aufwand also 

für die Experten der GEA Refrigeration Technologies, ein kleiner für die zufriedenen 

Konsumenten bei der Zubereitung.

In jeder Hinsicht eine delikate 

Angelegenheit: French Toast. 

Für den Geschmack ist es 

entscheidend, dass das Produkt 

beim Einfrieren nicht aus- 

trocknet. Unsere Ingenieure 

passen die Gefriertechnik daher 

exakt Ihrem Produkt an.

Maßgeschneiderte Gefriertechnik 
für French Toast
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Kuchen und Torten mit frischen Früchten; Schokoriegel mit seidig glänzender Oberfläche – allein 

beim Anblick der süßen Verlockungen schmelzen viele Menschen dahin. Die Produkte dagegen 

müssen ihre Form bewahren, mit Hilfe moderner Kälte- und Lüftungstechnik.

Duftende Frühstücksbrötchen, Kuchen oder Sahnetorten – bei tiefgekühlten Backwaren 

greifen Konsumenten herzhaft zu. Der Grund: einfache Handhabung und schnelle Ver-

fügbarkeit. Da die Produkte wenig gefrorenes Wasser beinhalten, tauen sie schnell auf 

und lassen den Verbraucher auch bei unerwartetem Besuch als perfekten Gastgeber 

glänzen. Ferner sind rohe Teige für die individuelle Weiterverarbeitung selbst bei 

Gourmets wohlgelitten, zum Beispiel Blätterteig. Für die gute Qualität sind leistungs-

fähige Froster nötig. Sie frieren sowohl die Oberfläche des Produkts als auch seinen 

Kern schnell ein und sorgen so für eine feine Kristallstruktur, die das Backwerk form-

vollendet auftauen lässt.

Bei der Herstellung von Kuchen und Torten ist häufig Obst mit von der Partie, zum 

Beispiel Beeren. Damit sie den Geschmack der Backwaren auch wirklich aufwerten, 

müssen sie reif und aromatisch sein, andererseits auch bissfest und ansehnlich. Moder

ne Gefriertechnik konserviert die süßen Früchte im perfekten Stadium der „Essreife“.

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

verständlich nicht nur der bloße Gaumenkitzel von Bedeutung: Alle gültigen Standards 

der Lebensmittelhygiene halten wir streng ein. Ferner gewährleisten unsere Froster 

IQF-Qualität (IQF = Individual Quick Frozen), so dass die Mitarbeiter der Backbetriebe 

sich auf erstklassiges Schüttgut verlassen können.

Diese von GEA Refrigeration Technologies entwickelte Lösung bietet enorme Energie-

einsparungen im Vergleich zu konventionellen kryogenen Systemen. Empfindliche 

Produkte wie Himbeeren werden in einem besonderen Impingement-Froster ange

froren, in dem anschließenden Tunnelfroster schließlich durchgefroren. Das stufen-

weise 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 trotz zarter Struktur und 

hohem Wassergehalt nicht aus der Fasson geraten und zum Beispiel als einzelne Beere 

den krönenden optischen Abschluss einer Sahnetorte bilden dürfen.

Schockfrost für empfindliche Früchte

Ökonomisches Schockfrosten von 
Beeren ohne kryogenes Frosten

Manchmal schockt GEA Refrigeration 

Technologies das Obst so sehr, 

dass es erstarrt. Allerdings mit guter 

Absicht: Durch Schockfrosten mit 

Vor- und Nachfrieren bleiben zart- 

besaitete Früchte nach dem Auftauen 

in Form und werden zum exklusiven 

Bestandteil leckerer Kuchen oder 

anderen Leckereien.
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Wo Schokolade verführerisch knackige Kekse umhüllt, sind präzise Temperaturen er-

forderlich. Denn ist die Raumtemperatur zu kalt, würde die Schokoladenmasse zäh 

werden, bei einer zu warmen Umgebungsluft wäre nur ein hauchdünner Auftrag mög-

lich. Damit der Schokoüberzug gelingt, halten Lüftungsgeräte die Temperatur zum Bei-

spiel in der Fabrikation von Mars in den Niederlanden konstant. Dazu verfügen die 

Geräte über Heiz- und Kühlregister. Diese Wärmetauscher sind – wie die anderen Teile 

der Geräte auch – leicht zugänglich und können beidseitig gereinigt werden. Die Ver-

wendung von rostfreiem Edelstahl bei wesentlichen Komponenten erleichtert außer-

dem die regelmäßige Reinigung.

In der Bäckerei, in der die knusprigen Innereien süßer Snacks entstehen, brauchen die 

Geräte nicht heizen zu können. Hier kühlt die Luft im Vorbeistreichen das frische Back-

werk. Das Entsorgen verbrauchter Hallenluft erledigen hier spezielle Abluftventilatoren, 

deren Motoren außerhalb des Luftstroms angeordnet sind. Das vermeidet ein Verstauben 

des Motors mit den feinen Keks- oder Nusspartikelchen, die in der Luft schweben.

In touch – mit Mars

Nicht zu heiß und nicht zu kalt

Wenn mehrfach im Jahr die Reinigung 

der Lüftungsgeräte ansteht – wie zum 

Beispiel bei Mars in den Niederlanden – 

ist die leichte Zugänglichkeit der 

Geräte das A und O. Rostfreier Edelstahl 

erleichtert die Arbeiten dank seiner 

hygienischen und glatten Oberfläche.

Alles aus einem Haus – Kälte- und

Lüftungstechnik für Mars:

•	Abluftventilatoren für die Dach-

	 aufstellung mit zwei Ventilatoren

	 für unterbrechungsfreien Betrieb

	 bei Reinigung

•	Anordnung des Motors außerhalb

	 des Luftstroms für zuverlässigen

	 Betrieb

•	 Leicht zu öffnende Gehäuse für

	 einfache Wartung

•	Regelungstechnische Einbin-

	 dung der Ablüfter in die gesamte

	 Lüftungstechnik
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Der Trend zu einer immer größer werdenden Vielfalt an Halbfertig- und Fertiggerichten geht mit 

einem wachsenden Kältebedarf einher. Damit steigt auch der Bedarf an Energieeinsparung. Mit 

zeitgemäßen Technologien zur Kälteerzeugung kann auch bei der Lagerung und Verteilung das 

Energiesparpotenzial ausgeschöpft werden.

Damit Gutes gut ankommt

Energieeffizient lagern 
und verteilen

Ist die Fertigung eines Produkts schließlich abgeschlossen, ist für den Bedarf an durch-

dachter Kältetechnik noch lange kein Ende in Sicht. Im Gegenteil, der Bereich Lagerung 

und Verteilung gewinnt durch die immer größer werdende Produktpalette an Halb

fertig- und Fertiggerichten an Bedeutung. Für den großen niederländischen Hersteller 

von Feinkostsalaten und Sandwiches Johma Salades b.v. hat GEA Refrigeration Technolo

gies die Kühltechnik für drei Lagerräume modernisiert. Die bestehende auf dem Kälte

mittel R22 basierende Anlage konnte die benötigte Raumtemperatur von 2 °C / 35,6 °F 

nicht mehr sicherstellen. Unsere Ingenieure installierten eine zentrale Ammoniak-Pumpe, 

die gemäß Kundenwunsch zu einem späteren Zeitpunkt an das zentrale Kühlsystem 

angeschlossen werden kann. Die neue Anlage umfasst neben der Pumpe einen Kom-

pressor, einen frequenzgeregelten Elektromotor, Ölabscheider, luftgekühlten Kon

densator, Hochdruckschwimmerventil, Ammoniakabscheider sowie Verdampfer. Die 

Anlage ist inklusive Gassensor und Lüftung in einem isolierten Technikraum unter

gebracht, direkt hinter einem der Kühlräume. Das Rohrsystem besteht aus Stahl, mit 

Polyisocyanurat (PIR) Hartschaum und Aluminium isoliert; es hält hohen Drücken 

stand und ist auf Dichtigkeit geprüft. Der Luftkondensator hat auf einem Kühlraum 

seinen Platz gefunden. Die Produkte werden mittels natürlich abtauender Luftkühler 

gekühlt, die auf derselben Seite wie der Technikraum positioniert sind.

Eine weitere namhafte Referenz ist Großbritanniens populäre Supermarktkette Sains

bury’s. Sie verfügt über ein neues Vertriebszentrum im englischen Pineham. Das Waren

depot nimmt mit einer Fläche von über 49.000 m2 frische Lebensmittel im Wert von 

etwa 50 Millionen Euro auf. Von dem modernen Logistikzentrum aus beliefert das Un-

ternehmen 100 Supermärkte in der Region. Um seine CO2-Bilanz zu verbessern, hat 

sich Sainsbury’s einiges ausgedacht: Beispielsweise ist die Zufahrtsstraße zum Ver-

triebslager mit einer Art Waage ausgestattet. Beim langsamen Überfahren dieser Ein-

richtung erzeugen die LKWs Bewegungen, die wiederum Strom für das Lagergebäude 

generieren.

Die gesamte Kühltechnik hat GEA Refrigeration Technologies entwickelt. Sie sichert 

Temperaturen von 1,5 °C / 34,7 °F für das Schnellkühl-Lager und 8 °C / 46,4 °F für das Pro-

duktlager. Um den hohen ökologischen Anforderungen von der Supermarktkette ge-

recht zu werden, ist wie bei Johma das natürliche und effiziente Kühlmittel Ammoniak 

im Einsatz.
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Convenience Food ist auf Wachstums- 

kurs. Das macht sich natürlich erst 

 recht bei der Lagerung und Verteilung 

 der vielfältigen Produkte bemerkbar. 

Hier geht nichts ohne energiesparende 

Kühl- und Gefriertechnik.
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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 Kältetechnik für Convenience Food

Unsere Produkte für Ihre Produkte

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

Wahl für lose Produkte. Das IQF-Verfahren stellt sicher, dass zum Beispiel Himbeeren 

oder Pommes frites nach dem Einfrieren nicht zusammenkleben. Der Luftvolumen-

strom wird über frequenzgeregelte Ventilatoren dem Gefriergut angepasst, so werden 

auch sehr leichte Produkte nicht weggeblasen. Durch die unterschiedlichen Optionen 

für die Bänder und eine Vielzahl an möglichen Temperaturzonen kann jede beliebige 

Anwendung gewählt werden – Vorkühlen, Kühlen, Frosten oder Schockfrosten. 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 vorgefertigten 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.

Spiralfroster
Die GEA A-Tec und GEA E-Tec Spiralfroster frosten Produkte wie Fischstäbchen, Chicken-

Nuggets oder andere Fertigprodukte mit einer Kapazität von bis zu 7 t / h. Die Lebens-

mittel werden in einem homogenen und effizienten Kaltluftstrom über Hunderte von 

Metern mit einem spiralförmigen Band befördert, um so die Stellfläche gering zu halten. 

Bandzulauf und -auslauf werden Ihren Wünschen angepasst und perfekt in die Ferti-

gungslinie integriert. Die Frost-Management-Systeme, das Sequential Defrost (SD – 

Sequenzielle Abtauung) oder Reifentfernungssystem (Snow Removal System = SRS), 

können die Laufzeit einer Schicht auf bis zu 14 Tage verlängern, ohne Unterbrechung 

zum Abtauen. Unsere Clean-in-Place-Systeme (CIP) gewährleisten eine gründliche 

Reinigung mit geringem Arbeitsaufwand und niedrigerem Wasserverbrauch. Unsere 

Spiralfroster sind speziell so konstruiert, dass sie die sehr strenge Hygieneanforderun-

gen erfüllen und die Reinigung erleichtern: die gesamte Konstruktion inklusive Boden 

und Gehäuse besteht aus vollverschweißtem Edelstahl.
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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- und Schraubenkompressoren
Mit einem breiten Angebot an Hubkolben- und Schraubenkompressoren deckt GEA 

Refrigeration Technologies alle gängigen Anforderungen an die Kälteerzeugung im 

Bereich Convenience Food ab – vom eigentlichen Produktionsprozess bis hin zur 

Produktlagerung in Kühl- und Tiefkühllagern. So unterschiedlich die Temperaturan-

forderungen der sensiblen Produkte auch sind, unsere Komponenten gewährleisten 

immer, dass auch leicht verderbliche Ware die Konsumenten in hervorragender Qualität 

erreicht.

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

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

lich der maximal zulässigen Drücke. Das Ansprechverhalten der 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.

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 zustands

orientierte Instandhaltung zu ermöglichen. Ob für einzelne Geräte oder komplette Kälte

anlagen – wir liefern die Regelungstechnik, die Ihnen maximalen Nutzen verschafft.

Die hier genannten Produkte sind nur ein Auszug aus unserem umfassenden 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 Sys-

temkomponenten, die sich dank der übergreifenden Regelungstechnik zu einer harmo-

nischen Gesamtlösung zusammenstellen lassen und Ihnen das bieten, was Sie suchen: 

Moderate Investitionen, minimale Betriebskosten und maximalen Nutzen.
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Sie sind auf der Suche nach einem Unternehmen, das Ihre Branche versteht? Das weiß, welche 

unterschiedlichen Anforderungen Convenience Food an die Kühl- und Gefriertechnik 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 Produktionsstätte. Und wir sind 

nicht nur in der Planungsphase für Sie da; wir kümmern uns auch um die Projektierung, die Um-

setzung sowie die Inbetriebnahme und die Wartung der Anlagen.

In touch – Kundennähe groß geschrieben

Mit dem Blick für Ihren Erfolg

Engineering
Verführerische Himbeertorten oder goldene Pommes frites – bei der Produktion und 

späteren Lagerung Ihrer Produkte lassen sich kältetechnische Lösungen nicht mit Stan-

dardlösungen 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 individualisieren 

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

tion, Funktionalität, Raumbedarf, Wartungsarmut und Langlebigkeit optimal auf Ihre 

Bedürfnisse zugeschnitten ist. Und energieeffizient sind unsere Lösungen obendrein, 

damit wertvolle Ressourcen genügsam eingesetzt werden.

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

niker vor sich haben. Denn unsere Ansprechpartner für Entwicklung und Engineering 

sprechen Ihre Sprache, verstehen Ihre Branche. Das fördert den Dialog mit Ihnen, 

erleichtert das Erfassen der Problemstellung und führt schlussendlich zu sicheren und 

harmonisch auf die Transport- oder Produktionsaufgabe abgestimmten Anlagen. Und 

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

liefern, 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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Engineering und Redesign
Wir sind uns dessen bewusst: In den größten Fabrikhallen kann es schon mal eng 

werden. 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 dessen 

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

daher auf die Erfahrung unserer Ingenieure. Sie erarbeiten Lösungen mit Weitblick, 

damit Ihre Investitionen maximale Rendite bringen.

Service
Pommes frites laufen den ganzen Tag vom Band. Und die Produktion findet nicht nur 

an den Wochentagen statt, sondern auch mal am Wochenende. Wartung und Service 

können nicht immer nach Plan ablaufen. Kein Problem. Wir sind für Sie da, wenn Sie 

uns brauchen. Und damit die Stillstandzeiten kurz ausfallen, können wir die personel-

len Ressourcen gerne flexibel planen. Auch an der Maschinentechnik soll diese Flexi-

bilität nicht scheitern, daher legen wir auf wartungsarme, robuste Aggregate Wert. 

Und sollten zwischendurch dennoch Handgriffe notwendig sein, um die Zuverlässig-

keit unserer Geräte zu erhalten, stehen wir Ihrem Team mit Rat zur Seite und schulen 

es in den wichtigsten Wartungsarbeiten „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. Für eine einfachere 

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

schleißteile, wenn möglich in mehreren Modellen zum Einsatz kommen und einer Teile

vielfalt so entgegengewirkt wird. Für uns bedeutet das, eine einfachere Lagerhaltung 

an den Servicestützpunkten zu betreiben, für Sie erhöht es die Chance auf die spontane 

Verfügbarkeit und eine schnelle Einsatzbereitschaft. 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

sind Sie auf dieser Website richtig:

www.gearefrigeration.com
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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.
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