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na 4 miejscu, a w Szwecji na miejscu 3. Zatrudnienie w sektorze 
przedsiębiorstw francuskich i niemieckich wynosi odpowiednio 
703 tys. i 885 tys., we Włoszech 449 tys., w Hiszpanii 404 tys.  
i Polsce 426 tys. Odmiennie natomiast wygląda liczba firm w po-
szczególnych krajach – najwięcej zakładów (ponad 50 tys.) jest we 
Francji i w Hiszpanii, znacznie bardziej skoncentrowany okazuje się 
przemysł żywności i napojów w Niemczech – 23,5 tys. zakładów, 
w Polsce statystyki odnotowały 15,2 tys. zakładów. Porównując tę 
liczbę z liczbą zakładów w Holandii, kraju o zbliżonych obrotach 
rocznych, należy niestety stwierdzić, że w Polsce działa znacznie 
więcej rozdrobnionych – często mikro – zakładów. 

Unijny sektor produkcyjny żywności i napojów jest bardzo 
zróżnicowany pod względem wykorzystywanych surowców  
i profilu produkcyjnego. Obejmuje on zarówno przetwórstwo 
warzyw i owoców, mleka, mięsa, ryb, jak i produkcję pasz dla 
zwierząt hodowlanych czy napojów, w tym alkoholowych. Po-
nad trzy czwarte obrotów sektora i 80% zatrudnionych przypada 
na pięć subsektorów: piekarnictwo, przetwórstwo mięsa, mleka, 
napoje oraz produkty różne. Duże różnice odnotowują statysty-
ki dotyczące rocznej produktywności pracownika, która istotnie 
wpływa na efektywność ekonomiczną firm – jest ona najwyższa 
w subsektorze napojów (wynosi 87 tys. euro) oraz w produkcji 
pasz dla zwierząt hodowlanych (79 tys. euro).

Największe obroty notował w 2016 r. opisywany sektor 
we Francji (228,1 mld euro), Niemczech (203,9 mld euro), 
Włoszech (138,6 mld euro), Hiszpanii (118,8 mld euro), Wiel-
kiej Brytanii (118,7 mld euro), Holandii (76,7 mld euro) oraz  
w Polsce (62,4 mld euro). Analogiczna jest statystyka dotycząca 
wartości dodanej produkcji sektora: najwyższą mają Francja  
i Niemcy – odpowiednio 46,5 i 42,4 mld euro, kolejno Włochy 
i Hiszpania, a dalej Polska i Holandia (po 13 mld euro).

Konsumpcja żywności i napojów w 2018 r. była – po wy-
datkach na mieszkanie, wodę i energię (24,2%), drugą grupą 
największych wydatków mieszkańców UE i wynosiła 13,8%, ko-
lejne miejsce zajmują wydatki na transport i wypoczynek oraz 
kulturę (po około 8%). W państwach UE statystyki odnotowują 
duże zróżnicowanie wydatków na żywność i napoje: od 10-11% 
przeciętnych dochodów w Wielkiej Brytanii, Niemczech, Au-
strii, Irlandii, 13-14% w Holandii, Belgii, Danii, Szwecji, Finlan-
dii, 20-21% w Polsce, Czechach, na Słowacji, do 31% w Rumunii  
i Chorwacji. W ciągu ostatniego 5-lecia koszty wytwarzania żyw-
ności i napojów oraz ceny tych produktów dla konsumentów są 
według Eurostatu stabilne, co odróżnia je od cen surowców pocho-
dzenia rolniczego – ich wzrost w tym okresie wyniósł blisko 8%.

Około 75% unijnej produkcji żywności i napojów jest kiero-
wane na wspólny rynek, a kraj, którego obroty na tym rynku są 
największe, to Niemcy (47 mld euro). Unijny eksport wewnętrz-
ny to 25% obrotów żywnością i napojami. Ponad 50% obrotów 
wygenerowanych z wytwarzanej żywności i napojów z Belgii  
i Holandii jest kierowane na wspólny rynek, w przypadku Polski 
jest to 28%. Największymi dostawcami żywności i napojów na 
rynek europejski są wspomniane wcześniej Niemcy (47 mld 
euro) i Holandia (44 mld euro) – na rynki pozaunijne kierują 
zaś produkty o wartości odpowiednio 13 i 16 mld euro, w tej 
ostatniej kategorii najwyższą wartość eksportu odnotowuje 
Francja: 19 mld euro. Polska na liście dostawców na wspólny 
rynek zajmuje 7 miejsce (18 mld euro), natomiast na rynki po-
zostałe dostarczyła produkty o wartości 4 mld euro. 

Interesująco przedstawia się statystyka za rok 2018 dotyczą-
ca poszczególnych grup towarowych żywności i napojów kie-
rowanych na wspólny rynek i rynki inne. Na pierwszym miej-
scu znajduje się mięso i jego przetwory – 51% (wspólny rynek)  
i 13% (rynki inne), na kolejnych: produkty mleczne – odpowiednio 
37% i 11%, napoje – odpowiednio 33% i 32%, przetwory z owoców 

 z niewielkie koszty utrzymania ruchu, ponieważ nie ma konieczności stosowania

specjalistycznych środków myjących i chemii,

 z stężenie alkoholu nawet do 85%, który jest produktem zbywalnym,

 z przepustowość podawanego produktu w przedziale od 2 do 200 hl/h.

Instalacje SIGMATEC  charakteryzuje wydajność od 2,5 hl/h  do 200 hl/h. 

Technologia  jest przyjazna dla środowiska zarówno w odniesieniu do zasobów 
wody, jak i energii. Można ją też dostosować do różnych produktów i procedur 

produkcji w danym zakładzie.

Postępy technologiczne realizowane przez modułowe stacje do dealkoholizacji 

SIGMATEC firmy API stają się coraz bardziej atrakcyjne dla mniejszych browarów, 

a także browarów kraftowych. Obecnie system dealkoholizacji SIGMATEC wyko-

rzystywany jest w ponad 100 zakładach na całym świecie.

Optymalizacja procesu
Od początku założenia firmy przez Wilhelma Schmidta w 1879 r. firma API Heat 

Transfer kontynuuje dobre tradycje marki Schmidt z powodzeniem zajmując pozycję 

lidera na rynku w dziedzinie innowacyjnych i energowydajnych urządzeń. Inżynierowie 

z działu projektowego  firmy wciąż  rozwijają  i optymalizują proces SIGMATEC. 

Przykładowo, w nowym, dwustopniowym procesie chłodzenia 80% glikolu zastą-

piono wodą chłodzącą, zmniejszając tym samym koszty eksploatacji. W przypadku 

instalacji o wydajności 100 hl/h oszczędności wynoszą około 1000 kW.

Uniwersalna stacja o wydajności 30 hl/h do piwa, wina i cydru, zmontowana na ramie

Dzięki postępom w technologii sterowania operatorzy zyskują coraz większą 

elastyczność w pracy instalacji. Mają oni możliwość ciągłej regulacji parametrów 

pracy instalacji za pomocą interfejsu HMI (interfejs człowiek-maszyna) sterownika 

z ekranem dotykowym PLC (sterownik programowalny) w przedziale mocy od 50 

do 100% bez konieczności przeprowadzenia choćby jednej czynności nastawu 

mechanicznego. Sterowanie za pomocą PLC z funkcją Ethernetu i wyświetlaczami 

danych w czasie rzeczywistym pozwala operatorom na monitorowanie parametrów 

i unikanie przedwczesnego mycia stacji, co wydłuża przerwy pomiędzy czynno-

ściami mycia instalacji oraz obniża koszty energii, produktów do czyszczenia CIP, 

wody i przestojów.

Ponadto, automatyczne układy sterowania pozwoliły na optymalizację procedur 

konserwacji oraz utrzymanie ruchu. Nastąpiło usprawnienie uruchomienia, mycia 

i wyłączenia instalacji, dzięki czemu oszczędza się tysiące litrów wody w każdym 

cyklu mycia.

Aby dowiedzieć się więcej na temat unikalnego procesu SIGMATEC firmy API, 
prosimy o kontakt pod adresem i nr. telefonu 

jmr@ceti.pl
+48 601 424 429
www.sigmatec.eu

Below are the primary advantages of the SIGMATEC process:

 Consistent product quality via continuous running and efficient separation technology
 Ability to decrease alcoholic content to 0.05% or 0.0%, and >20% is possible after adding the alcohol, if desired
 Gentle treatment of the product due to low process temperatures resulting in low thermal stress
 Dealcoholization of beer minimizes product loss versus concentration
 Patented Aroma Recovery Unit enables aroma components and flavors to be recovered and directed  

back into the beer
 Aroma Recovery Unit is a closed steam loop and does not use plant steam, so no boiler chemicals can  

contaminate the final product or alter the flavor profile
 Fully automatic operation independent of the plant capacity throughout startup, production, CIP (Clean-in- 

Place) and shutdown
 Low maintenance costs because no releasing agent is required
 Concentration of alcohol up to 85%, which can be marketed as a new product
 Capacity scope of 2-200 hl/h product feed

SIGMATEC plants have capacities ranging from 2 to 200 barrels per hour. The technology is
environmentally friendly with regard to both water and energy resources. It is also adaptable for various 
products and formulations.

The technology advances made by the API’s SIGMATEC modular dealcoholizing plants are becoming increasingly attractive to smaller breweries
as well as to craft breweries. Today, the SIGMATEC dealcoholization system is used in more than 100 plants around the world.

Process Optimization

From the beginning, API Heat Transfer with its Schmidt brand has successfully established itself as the market leader in innovative and energy
efficient equipment, and its engineers continue to develop and optimize the SIGMATEC process. For instance, new dual-stage cooling replaces
80% of glycol with cooling water, thereby reducing operating expenses. For a plant with
100 hl/h, the savings amounts to about 1,000 kW.

Advancements in control technology are enabling operators more flexibility in plant
operations. Operators can continuously adjust the performance of their plant via a PLC
(Programmable Logic Control) touch screen controller HMI (Human Machine Interface)
within a power range of 50-100% without having to make a single mechanical adjustment.
A PLC control with ethernet capability and real-time data displays enables operators to
monitor performance and avoid premature cleanings, extending the intervals between
cleanings and reducing the costs for energy, CIP products, water and downtime.

Furthermore, automated controls have optimized the maintenance procedures. Startup,
cleaning, and shutdown of the plant have improved, saving thousands of liters of water
per cleaning cycle.

To learn more about API’s exclusive SIGMATEC process or how it can be incorporated
into your plant, please email sales@apiheattransfer.com or call (877) 274-4328.

USA | API Heat Transfer Inc.  |  2777 Walden Avenue  |  Buffalo, NY 14225, USA  | +1.716.684.6700  |  sales@apiheattransfer.com

CHINA | API Heat Transfer (Suzhou) Co. Ltd.  |  126 Qing Qui Street, 3rd District  |  Suzhou Industrial Park  |  Suzhou, Jiangsu 215126  |  +86.512.881 68 000

apiheattransfer.com

GERMANY | API Schmidt-Bretten GmbH & Co. KG  |  Langenmorgen 4  |  75015 Bretten  |   +49.7252.53.0  |  info@apiheattransfer.de

Skid mounted SIGMATEC unit (5 hl/h)

30 hl multiple purpose unit for beer wine and cider, skid mounted
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