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Lebensmittelsicherheit: seit 1969 kein Marchen mehr

Sichere Lebensmittel sind fur uns kein Marchen, keine abstrakte Idee.

Sie sind fr uns und fur unsere Kunden entlang der Lebensmittelkette

ein reales Anliegen. Denn anders als Schneewittchen soll der Verbraucher
Lebensmittel guten Gewissens konsumieren kénnen.

Mit unserem umfassenden Portfolio an Automatisierungstechnik, den
Gesamtlésungen zur Digitalisierung und mit unserer langjahrigen Branchen-
erfahrung unterstiitzen wir Sie dabei, Ihre Lebensmittelproduktion noch
sicherer zu machen. ifm — close to you.

sensors. software. solutions.
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Die Kunst
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1 Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig

des Maglichen

Liebe Leser*innen,

wie steht es um das Optimum Ihrer Prozessket-
ten? In der Verfahrenstechnik treibt die allzu
einseitige Fokussierung auf einen einzelnen
Prozess diesen in ein Maximum. Dabei kann es
geschehen, dass iiber eine ganze Kette von Pro-
zessen betrachtet deren Optimum verfehlt wird.
Die Méglichkeiten bleiben ungenutzt.

Ein rhetorisch oft gehorter Satz lautet: , Poli-
tik ist die Kunst des Moglichen.” Seine korrekte
Urheberschaft ist mir nicht klar: Er wird vom
,Duden” Fiirst Otto von Bismarck (1815-1898)
zugeschrieben. Dem entgegen weisen einzelne
Wissenschaftler, Politiker und Medienschaf-
fende die Urheberschaft dem fiihrenden Kopf
der , Gottinger Sieben” zu: Friedrich Christoph
Dahlmann (1785-1860), dem Staatsmann der
Frankfurter Nationalversammlung von 1848/49.
Viele Ideen der Nationalversammlung fanden
Eingang in unser Grundgesetz, dessen 75. Jubi-
|aum wir im Mai feiern.

Politik setzt wesentliche Rahmenbedingun-
gen dafir, wie wir gemeinsam leben, arbeiten
und wirtschaften wollen. In einer lebendigen
und wehrhaften Demokratie ist es an uns, Poli-
tik zu gestalten und klare Positionen zu bezie-
hen, wo es in der Sache notwendig ist — auch
in der Energiepolitik. Lesen Sie auf S. 32 eine
Stellungnahme der Plattform Erneuerbare Ener-
gien Baden-Wirttemberg Uber das fehlende
Element ,Biogas” in der Kraftwerkstrategie
der Bundesregierung. Direkt im Anschluss dar-
an publizieren wir zwei Erfolgsgeschichten des
Energietragers Biogas und seines wertvollen
Nebenproduktes Pflanzendiinger bei Wernsing
Feinkost (Endress+Hauser, S. 34), bzw. bei
Agrar in Reichenbach (Weltec, S. 38).

Die Anuga Foodtec in Kdln zeigte eine
eindrucksvolle Leistungsschau der Zuliefer-
industrien fiir die Lebensmittel- und Getrénke-
Produktion (S. 21). Hier Uberzeugen Talent

und Ausdauer, mit denen sich Konstrukteure,
Ingenieure und Entwickler den Anforderungen
ihrer Kunden stellen. Mitunter sind es kleine
Verbesserungen an bewdhrten Systemen, wie
z.B. bei der Lebensmittelinspektion in Mehr-
kopfwaagen. So basiert die Multicheck-Tech-
nologie (S. 23) von CLK auf Farbauswertungen
(VIS & NIR). Geschaftsfiihrer Dr. Carsten Cruse
erlauterte die neue Version 2.0 dieses kompak-
ten Inspektionssystems: Es ist nun noch besser
auf die Fremdkorpererkennung im konischen
Auslauf einer Mehrkopfwaage angepasst: ein
Plus fiir die Lebensmittelsicherheit.

In der Pressekonferenz der Multivac Group
anlasslich der Anuga Foodtec informierten CEO
Christian Traumann und CSO Dr. Tobias Richter
liber Standorterweiterungen und Innovationen
(S. 6). Am Messestand prasentierten die Ver-
packungsspezialisten aus dem Allgau u.a. das
Topclose Verfahren: Wenn Obst und Gemiise
ohne Schutzatmosphare und Vakuum aus-
kommen, sind Selbstklebeetiketten die ideale
Madglichkeit, um den Schaleninhalt gegen das
Herausfallen zu sichern: Ein Etikettierer schlieBt
die Schale ganz ohne Verpackungsmaschine
einfach, nachhaltig und attraktiv.

Entdecken Sie neue Techniken fir Ihre
+Kunst des Mdglichen” bei einer inspirierenden
Lektiire! Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie
in Arbeit. Wir freuen uns Gber Ihre kostenfreie
Registrierung unter bit.ly/newsletter-lvt. Das
LVT-Team wiinscht Ihnen einen schonen Won-
nemonat Mai!

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Fritsch Bakery Technologies verfolgt Umzugsplane
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Angewandte
Bioverfahrens-
entwicklung

Praxisbeispiele fur
Auslegung,Betrieb
und Kostenanalyse

Winfried Storhas

Angewandte Bio-
verfahrensentwicklung

Praxisbeispiele fir Auslegung, Betrieb
und Kostenanalyse

WINFRIED STORHAS. 2018. 92,90 EURO.
ISBN: 978-3-527-33878-8

Die Biotechnologie liefert die Grundlagen
far eine nachhaltige Herstellung von
Produkten zur Versorgung der Welt-
bevolkerung mit Nahrungsmitteln,
Medikamenten und anderen notwendi-
gen Gutern. Um den weltweit steigenden
Bedarf an biotechnologischen Prozessen
zu realisieren, sind Ingenieurinnen und
Ingenieure mit biotechnologischen
Kenntnissen erforderlich.

In diesem praxisnahen Buch werden
Aufgaben aus den Bereichen Bioreak-
toren, Bioreaktionstechnik, Steriltechnik,
Scale-Up, Anlagenplanung- und -betrieb,
Investitions- und Kostenanalyse und
Wirtschaftlichkeit exemplarisch geldst
und erlauben dem Lesenden eine
einfache Nachvollziehbarkeit. Zahlreiche
Referenzen geben dem Lesenden
auBBerdem die Moglichkeit zur Vertiefung
des erworbenen Wissens.

Diese Aufgabensammlung stellt damit die
perfekte Erganzung zum Standardwerk
.Bioverfahrensentwicklung”

von Professor Storhas dar.

E ,E Titeldetailseite
=1 ansehen und
direkt bestellen!

wiley-vch.de/ISBN9783527338788
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I Prifung und Messung elektrischer Systeme

Flir, ein Unternehmen von Teledyne Technologies, hat die professio-
nelle Stromzange Flir CM 276 vorgestellt, die Warmebildtechnik mit
Strommessung kombiniert fiir die Inspektion und Fehlerbehebung
von elektrischen Systemen, Solarmodulen, Pumpen und Motoren.
Die Flir CM 276 ermdglicht Elektrofachleuten die Fehlersuche an
elektrischen Systemkomponenten mit der infrarotgesteuerten Mes-
sung (Infrared Guided Measurement, kurz: IGM) und der radiomet-
rischen multispektralen dynamischen Bildgebung (MSX), bei der das
Warmebild mit Details aus dem sichtbaren Lichtbereich (iberlagert
wird. Durch IGM bietet die Stromzange CM 276 eine zuverldssige
Méglichkeit, Hotspots und Uberlastete Stromkreise aus sicherer
Entfernung zu identifizieren. ,Die Flir CM 276 ist die vielseitigste
Stromzange ihrer Klasse und liefert dank der neuen LED-Arbeits-
leuchte auch bei voélliger Dunkelheit sichtbare Warmebilder, was
den Inspektoren hilft, potenzielle Probleme sicher und schnell zu
erkennen”, so Rob Milner, Global Business Development Director
bei Flir. ,Um die Arbeitsablaufe nach der Inspektion und den Daten-
austausch zwischen bis zu sieben Gerédten zu beschleunigen, kon-
nen die Priifergebnisse Uber die kostenlose Meterlink-App geteilt
werden, die fiir iOS und Android verfiigbar ist und die MSX-Bilder,
Warmebilder, sichtbare Bilder und Videoclips einzeln oder als Teil
eines umfassenden Berichts nach der Inspektion unterstiitzt.” Die
CM 276 ist ein effektives Werkzeug fiir eine Vielzahl gewerblicher
und industrieller elektrischer Prifaufgaben, einschlieBlich PV-
Gleichstrommessungen bis zu 1.500 V mit optionalen PV-Priifleitun-
gen. Sie verfligt tiber den VFD-Modus, True RMS und den LoZ-Modus
fur erweiterte elektrische Priif- und Messanforderungen, so dass die
Priifer fir unterschiedliche Szenarien ein einziges Gerat nutzen kon-
nen. Die CM 276 verfligt (iber ein Lepton-Wéarmebildkameramodul
mit einer Auflésung von 160 x 120 Pixeln, eine Kamera fiir das
sichtbare Lichtspektrum und integrierte LED-Arbeitsscheinwerfer fiir
bessere Sicht in dunklen oder schlecht beleuchteten Bereichen. Das
alles ist in einem robusten Gehause untergebracht, das der Schutz-
klasse P40 entspricht.

Teledyne Flir (Flir Systems GmbH)
Tel.: +49 69/950090-0
andreas.foell@teledyne.com
www.teledyneflir.com

www.flir.de
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I Verlangerung dreier international anerkannter Normen

Die Firma Netzsch Pum-
pen & Systeme aus dem
oberbayerischen ~ Wald-
kraiburg freut sich dber
die Verldngerung der
international anerkann-
ten Normen SO 9001,
ISO 14001 und ISO 45001
um weitere drei Jahre.
Die externen Audito-
ren hoben bei ihrer Prifung mehrere Merkmale besonders hervor,
bspw. fiihrten sie an, dass alle im Rahmen des Audits interviewten
Personen iiber eine besonders hohe fachliche wie auch soziale Kom-
petenz verfiigen. Auch die Verbundenheit der Mitarbeitenden zum
Unternehmen beurteilten sie sehr positiv. Die Normen 1SO 9001,
ISO 14001 und ISO 45001 bestatigen das anhaltende Engagement
von Netzsch Pumpen und Systeme fiir exzellentes Qualitdtsmanage-
ment, Umweltschutz und Nachhaltigkeit sowie Arbeitssicherheit und
Gesundheitsschutz. Die Rezertifizierungen sind fiir das Unternehmen
allerdings kein Grund, nicht weiter an stetigen Optimierungen zu
arbeiten. Getreu dem Claim ,Proven Excellence”, Leistungsverspre-
chen und Leistungsverpflichtung zugleich.

Netzsch Pumpen & Systeme GmbH
Tel.: +49 863/863-0

info@netzsch.com

www.netzsch.com

I Effiziente Technologie fiir zuverlassige Produktforderung

Die Firma Daxner setzt
neue Mafstabe in der
Produktforderung  mit
der Erweiterung der
Produktlinie pneuma-
tische  Fordertechnik.
Dichtstromférderan-

lagen sind die Losung
fiir einen produktscho-
nenden und entmischungsarmen Transport verschiedenster Giiter,
auch von empfindlichen oder sehr kohasiven Produkten. Bei sehr
abrasiven Produkten wird der Anlagenverschlei durch dieses Ver-
fahren stark reduziert. Zudem zeichnet sich diese Technologie durch
eine sehr hohe Energieeffizienz aus. Die grundlegende Funktionsweise
einer Dichtstromfdrderanlage ist sowohl effizient als auch simpel: Das
Produkt wird in das Sendegefal3 eingebracht, dieses verschlossen und
unter Druck gesetzt. Damit schiebt der Luftdruck die Schittgutsaule
durch die Leitung zur Empfangsstation — mit geringster Entmischung
oder Kornzerstérung. Manche Schiittgiiter bendtigen aufgrund ihrer
Schiittgut-Eigenschaften zusatzliche Energiezugaben entlang der For-
derleitung (Bypass-Forderung). Daxner bietet Losungen fiir jeden Kun-
denbedarf. Von Standardldsungen bis hin zu kundenspezifischen, auf
das Produkt abgestimmten Systemldsungen — die Dichtstromférder-
anlagen von Daxner liberzeugen durch ihre Vielseitigkeit und Effizienz.

Daxner GmbH
Osterreich

Tel.: +43 7242/44227-0
office@daxner.com
www.daxner.com
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Umsatz und Gewinn
I Digitalisierung und Systemlésungen aus einer Hand

Auf der Anuga FoodTec

gaben die geschafts- —
fiihrenden  Direktoren o |
Christian Traumann (Bild
rechts, CEO) und Dr.
Tobias Richter (Bild links,
CS0) einen Uberblick zur
Geschéftsentwicklung
und zu Messeneuhei-
ten der Multivac Group.
Unter dem Motto , Mul-
tiply Your Value” zeigte
die Unternehmensgrup-
pe auf der Messe ihr
breites Portfolio an innovativen Verarbeitungs- und Verpackungslésungen
fir die Lebensmittelindustrie. Im Fokus: die breite Produktpalette zum
Slicen und Portionieren sowie ganzheitliche Linien, die dank hoher Digitali-
sierung und Automation dazu beitragen, Produktionsprozesse effizient und
ressourcenschonend zu gestalten.

In der konjunkturell schwierigen Lage konnte die Multivac Group im
vergangenen Jahr einen stabilen Umsatz von rund 1,5 Mrd. € erzielen. Die
Mitarbeiteranzahl erhohte sich um rund 2% auf ca. 7.200 Mitarbeitende
weltweit. ,Die Industrie sieht sich auch weiterhin mit vielféltigen Heraus-
forderungen konfrontiert — ob demografischer Wandel, eine zunehmende
Regulierung oder steigende Kosten fiir Energie und Rohstoffe”, erklarte
Christian Traumann. ,Um Entlastung zu bieten, mdchten wir als global
agierender Losungsanbieter unseren Kunden echten Mehrwert bieten. In
diesem Selbstverstandnis stellen wir nicht nur Maschinen bereit, sondern
stehen ihnen langfristig als Partner zur Seite, um gemeinsam den Anforde-
rungen der Zeit zu begegnen.”

Um langfristig erfolgreich zu sein, investiert die Unternehmensgruppe
weiterhin, lokal ebenso wie global: , Ende 2023 haben wir einen neuen Pro-
duktionsstandort in Indien er6ffnet, um unsere Kunden in Indien, Sri Lanka
und Bangladesch durch regionale Nahe und kiirzere Lieferzeiten noch bes-
ser zu unterstiitzen”, sagte Christian Traumann. ,Am Hauptsitz im Allgau
haben wir jlingst mit dem Bau eines zweiten Produktionswerks begonnen,
das bis Ende 2025 fertiggestellt wird. Dank neuester Produktionstechnolo-
gien und einem hohen Automatisierungsgrad wird dieses neue Werk unse-
re Leistungsfahigkeit in den Bereichen Teilefertigung und Ersatzteillogistik
deutlich erhdhen. An unserem Standort in Buchenau wird in diesem Jahr ein
neues Produktionsgebaude fiir unseren Geschaftsbereich Slicing in Betrieb
gehen. Und fiir Fritsch entsteht bis 2027 eine neue Firmenzentrale in Fran-
ken, die zukiinftig alle Geschaftsaktivitaten unseres Teigmaschinenherstel-
lers an einem Ort vereint.”

Das Unternehmen setze zudem auch auf neue Geschéftsfelder. So
investiere Multivac als Gesellschafter knapp 10 Mio. € in die Agrifoodtech
Venture GmbH, die von der Baywa Venture GmbH, Bindewald und Gutting
Miihlengruppe sowie Multivac gegriindet wurde. Der Schwerpunkt der Alli-
anz liege auf der Finanzierung von Start-ups, die mit neuen Technologien
die Lebensmittelproduktion und -verpackung wirtschaftlich und zugleich
nachhaltiger gestalten.

JIch bin insbesondere stolz darauf, dass wir auf der Messe erstmals
unsere breite Produktpalette zum Slicen und Portionieren vorstellen — von
Hauchschnitt bis zu Steaks mit Knochen”, erklarte Dr. Tobias Richter. ,Das
erweiterte Slicing-Portfolio erméglicht es uns nun, in Kombination mit unse-
ren Verpackungsmaschinen, Inspektions-, Kennzeichnungs- und Automati-
sierungssystemen, Komplettlésungen unterschiedlichster Leistungsklassen
fir die jeweilige Kundenanwendung bereitzustellen. Mit der neuen Profes-
sional Series bieten wir nun auch mittelstdndischen Betrieben wirtschaft-
liche Einstiegslosungen in das industrielle Schneiden von Aufschnitt, als
Standalone-Ausfiihrung oder integriert in eine Linie.”
www.multivac.com
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I Rotkdppchen-Mumm auf Wachstumskurs

Die Rotkdppchen-Mumm Gruppe steuert mit
Fokus und Weitblick durch herausfordernde Zei-
ten: Trotz anspruchsvollen Marktbedingungen
und erneut erheblicher Kostensteigerungen in
2023 baut das Unternehmen seine Marktposi-
tion aus. Der Gesamtumsatz der Nummer Eins
im deutschen Sekt-, Markenwein- und Spiritu-
osenmarkt liegt bei 1,273 Mrd. € 2023 gegen-
tiber 1,239 Mrd. € im Vorjahr. Im Kerngeschaft
Schaumwein erreicht die Unternehmensgruppe
ein Umsatzplus von 9 %.

»Mit einem vorausschauenden, unternehmerischen Krisen- und Risiko-
management ist es uns gelungen, den aktuell groBen Herausforderungen
unserer Branche erfolgreich zu begegnen. Dank unserer starken Marken
und der groBen Treue unserer Konsumenten konnten wir das Umsatzniveau
des Vorjahres steigern”, so Christof Queisser (Bild), CEO von Rotkappchen-
Mumm. , Besonders freue ich mich iiber die gute Entwicklung unseres Kern-
geschafts Sekt, in dem wir iber dem Markttrend liegen. Alle drei Kernmar-
ken Rotkappchen, Mumm und Geldermann haben sich positiv entwickelt
und zum Wachstum beigetragen.”

Die Loyalitat der Verbraucher zum Sortiment des Hauses zahle sich aus:
.Im letzten Jahr haben uns die Konsumenten erneut das Vertrauen aus-
gesprochen. Der hohe Qualitatsanspruch an unsere Marken wird auch in
herausfordernden Zeiten wertgeschatzt”, so Christof Queisser. Die posi-
tiven Entwicklungen wurden auch im Jahr 2023 von Herausforderungen
wie steigenden Kosten begleitet, denen Rotkappchen-Mumm erfolgreich
begegnet sei. Das Unternehmen habe seine Fokussierung innerhalb der fiinf
Geschaftsbereiche mit einem besonderen Schwerpunkt auf das Kernge-
schaft auch deshalb noch einmal deutlich gescharft.

Frank Albers, CFO von Rotképpchen-Mumm, brachte es auf den Punkt:
LUnsere diversifizierte Aufstellung und unsere hohe Bereitschaft, gemein-
sam aktiv die Zukunft zu gestalten, bleiben der Schliissel zu unserem nach-
haltigen Geschaftserfolg. Mit zukunftsorientierten Investitionen in unsere
Marken, in Digitalisierung und in unsere Produktionsstitten starken wir
weiter unsere Marktposition.” Auch fiir das Jahr 2024 bleibe agiles und
verbraucherorientiertes Handeln fiir Rotkappchen-Mumm der Schlissel
zum Erfolg.
www.rotkaeppchen-mumm.de

I Westfleisch blickt zuversichtlich in die Zukunft

Westfleisch ist 2023 gewachsen: Der in Miinster ansassige zweitgroBte
deutsche Fleischvermarkter konnte im vergangenen Jahr seinen Umsatz um
11% auf 3,35 Mrd. € steigern. Der Gewinn vor Zinsen und Steuern (EBIT)
stieg um fast 7 % auf 37,7 Mio. €. Diese vorlaufigen, noch ungepriiften Zah-
len prasentierte das Unternehmen anlasslich der Auftaktveranstaltung der
«Westfleisch-Tage 2024" am 4. Marz 2024 in Paderborn. In den Folgetagen
informierte das Unternehmen in drei weiteren Regionen Nordwestdeutsch-
lands seine rund 4.900 landwirtschaftlichen Mitglieder tber das vergange-
ne Geschéftsjahr und die Pléne fiir das laufende Jahr.

,2023 konnten wir unsere Marktanteile weiter ausbauen”, erklarte Dr.
Wilhelm Uffelmann, seit September 2023 Vorstandsvorsitzender von West-
fleisch. Nachdem bereits 2023 die Kosten auf breiter Front gestiegen sind,
rechnet das Unternehmen auch fiir die Zukunft mit weiter zunehmenden
Belastungen. So werden 2024 die Personalkosten nach dem Tarifabschluss
von 2023 deutlich zulegen, gleichzeitig treiben Maut- und CO,-Steuererhé-
hung die Logistikkosten. Neben den dauerhaft weiter steigenden Energie-
kosten stellen Regulatorik-Kosten, verursacht z.B. durch das Lieferketten-
gesetz, Kritis-Pflichten oder das neue EU-Cybersicherheitsgesetz NIS2, eine
wachsende Belastung dar. ,Trotz aller Herausforderungen sehen wir aber
zuversichtlich in die Zukunft”, betonte Uffelmann. ,Wir verbessern unsere
Handlungsspielraume sukzessive, starken unsere Ergebnisqualitdt nachhal-
tig und festigen so unsere Marktposition.”


http://www.multivac.com

Wichtiger Erfolgsfaktor sei weiterhin das umfangreiche Effizienz-MaB-
nahmenprogramm. ,Mit Hilfe von ,Wefficient’ konnten wir bereits 2023
die zum Teil deutlich gestiegenen Kosten ein gutes Stiick kompensieren”,
erlduterte Westfleisch-Finanzvorstand Carsten Schruck. ,Zudem realisier-
ten wir im vergangenen Sommer eine neue langfristige Refinanzierung —
unsere gute Eigenkapitalquote von knapp 40% und die geringe Verschul-
dung schaffen bei unseren Finanzierungspartner hohes Vertrauen.” Den
Genossenschaftsmitgliedern stehen eine Dividendenzahlung von 4,2 % auf
eingelegte Geschéftsguthaben sowie weitere Bonus- und Sonderbonus-
zahlungen in Aussicht. Naheres hierzu berichtet das Unternehmen auf der
Generalversammlung im Juni 2024.
www.westfleisch.de

Unternehmensnachrichten
I Biihler steigerte 2023 die Profitabilitat

In einem komplexen und volatilen globa-
len Umfeld steigerte Bihler im Jahr 2023
die Profitabilitat. In lokalen Wahrungen
wuchs der Umsatz stark und der Auftrags-
eingang verbesserte sich leicht. Mit einem
hohen Auftragsbestand von 2,0 Mrd. CHF
ist Bihler fiir 2024 gut aufgestellt. ,Wir
sind mit dem Ergebnis von 2023 zufrieden
und haben erneut gezeigt, dass wir in einer
dynamischen Welt ein verlasslicher Partner
sind”, sagte Biihler CEO Stefan Scheiber
(Bild).

Branchennews I I

Auf Gruppenebene und in Schweizer Franken erzielte Biihler mit einem
leicht gestiegenen Umsatz von 3,0 Mrd. CHF (+1,0%) ein gutes Ergeb-
nis. Das EBIT stieg um 8,9% auf 216 Mio. CHF mit einer entsprechenden
EBIT-Marge von 7,2% (Vorjahr: 6,7 %). Der Reingewinn stieg um 16,3 %
auf 179 Mio. CHF (Vorjahr: 154 Mio. CHF), was einer Marge von 5,9 % ent-
spricht (Vorjahr: 5,2%). Im Jahr 2023 hat Biihler seine Finanzlage weiter
gestarkt und die Eigenkapitalquote auf 51,1 % erhéht (Vorjahr: 49,8 %).

In einem schwierigen Geschaftsumfeld erzielte Grains & Food eine soli-
de Leistung. Der Umsatz sank um 3,1 % auf 2.204 Mio. CHF, wahrend der
Auftragseingang um 0,7 % auf 2.357 Mio. CHF zuriickging. Das weltweite
Bestreben, die Ernahrungssicherheit zu verbessern, war ein wichtiger Trei-
ber fiir die Geschéftsbereiche Milling Solutions und Grain Quality & Sup-
ply. Milling Solutions, der groBte Geschéftsbereich von Biihler, profitierte
von einem weltweiten Nachholbedarf an groBen Mihlenprojekten fiir die
Getreideverarbeitung, darunter zahlreiche Neuanlagen. Biihler erhielt Auf-
trége u. a. aus den Vereinigten Staaten, Saudi-Arabien, Venezuela, Europa,
Afrika und Siidostasien. Der Geschéftsbereich Chocolate & Coffee verzeich-
nete ein bemerkenswertes Umsatzwachstum.

Wahrend sich das wirtschaftliche Umfeld in den einzelnen Schlissel-
markten sehr unterschiedlich gestaltete, konnte Biihler dank ausgewoge-
ner geografischer Prasenz von Markterweiterungen profitieren und so das
geringere Geschaftsvolumen in anderen Markten ausgleichen. Die bemer-
kenswertesten Entwicklungen waren ein starkes Umsatzwachstum in Nord-
und Stidamerika und ein deutlich geringeres Umsatzvolumen in China. Ins-
gesamt verteilte sich der Umsatz von Biihler wie folgt auf die Regionen:
Nord- und Stidamerika 29 %, Europa 28 %, Asien 27 %, Naher Osten, Afrika
und Indien 16 %. Das wirtschaftliche Klima diirfte auch 2024 von anhalten-
der Volatilitdt gepréagt sein. Dennoch ist Biihler gut aufgestellt, um durch
dynamische Zeiten zu navigieren und von neuen Chancen zu profitieren.
www.buhlergroup.com

@ AirLiquide

Die Stabilisierung von Oberflachen durch kryogene Kalte sorgt fiir ein optimiertes Handling von empfindlichen Lebensmitteln
Durch die Entwicklung produktspezifischer kryogener Verfahren und Froster bietet Air Liquide passende Losungen, mit denen
das automatische Handling von weichen und empfindlichen Lebensmitteln kein Problem mehr darstellt. Diese Automatisierungs-
I6sungen bieten ein hohes Rationalisierungspotenzial bei einfacher Integration in vorhandene Produktionslinien und geringen

Investitionskosten.

www.airliquide.de


http://www.airliquide.de
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I Vega expandiert nach Schweden und Danemark

In Skandinavien steigt die Nachfrage nach innovativer Industrie-Messtechnik.
Mit den neuen Tochtergesellschaften in Danemark und Schweden, die im
Friihjahr 2024 er6ffnen, tragt Vega dieser Entwicklung Rechnung und bringt
moderne Fiillstand- und Druckmesstechnik noch naher an die Kunden. Skandi-
navien ist fiir Vega kein Neuland. Seit 2015 gibt es eine Tochtergesellschaft in
Norwegen. In Schweden und Dénemark war Vega bislang liber lokale Handler
vertreten. Mit der Griindung der beiden Niederlassungen wird der Auftritt in
den beiden Landern mit vielversprechenden Markten jetzt verstarkt.

An der Spitze der Expansion in den Norden steht derzeit Jiirgen Schuijren,
Geschéftsfiihrer von Vega Niederlande. , Wir wollen diesen Markten das Ser-
viceniveau bieten, das wir von Vega gewohnt sind”, so Jiirgen Schuijren, ,also
Mitarbeiter, die sich mit den Vega-Messgeraten bestens auskennen, kurze
Logistikwege und eine gemeinsame Sprache mit den Kunden. Unser Ziel ist es,
die Kunden in Schweden und Danemark genauso zu bedienen wie in anderen
Landern: Mit Wissen, exzellentem Service und natiirlich unseren hochwertigen
Geraten, die zusammen mit unseren Mitarbeitern dafiir sorgen, jedem Kunden
die individuell beste L6sung fiir die gewilinschte Anwendung zu bieten.”

Spezifische Kundenschulungen vervollstéandigen das Angebot auch in Skan-
dinavien. In beiden Landern gibt es viele Einsatzmdglichkeiten fiir die Senso-
ren von Vega: , Chemische und pharmazeutische Unternehmen, Wasserwerke
sowie Lebensmittel- und Getrankehersteller sind natiirlich auch in diesen Lén-
dern vertreten. Darliber hinaus gibt es in Danemark eine bedeutende Schiff-
fahrtsindustrie. In Schweden sehen wir ein groBes Potenzial in der Minerali-
engewinnung, die z. B. fiir die Chipherstellung genutzt werden kann”, sagte
Jirgen Schuijren. Beide Lander verzeichneten auBerdem ein enormes Wachs-
tum im Wasserstoffsektor oder bei erneuerbaren Energien. ,Skandinavien ist
bei der Energiewende ziemlich weit fortgeschritten”, so seine Einschatzung.

In Danemark ist Vega im alten Carlsberg-City-Viertel in Kopenhagen zu
finden und damit in einer trendigen Umgebung, die modernen Lifestyle und
Historie verbindet. In Schweden ist Vega im innovativen Stadtteil Hagasta-
den im Herzen Stockholms angesiedelt und gestaltet in dem neuen Gebau-
dekomplex ,Life City' die Zukunft mit. Vega Danemark hat die Arbeit am
1. Marz 2024 aufgenommen, Vega Schweden folgte am 1. April 2024.
www.vega.com

I Hafer-Compounds fiir den leichten Markteinstieg

Zentis und die Bitburger Braugruppe griinden ein B2B-Joint Venture fiir
pflanzliche Milchalternativen. Es setzt auf Hafer-Compounds fiir den leichten
Markteinstieg. Das Joint Venture V-Comp Pro biindelt das Know-how und den
Anspruch beider Traditionsunternehmen, stets natiirliche und wohlschme-
ckende Losungen fiir Kunden zu entwickeln und bietet kiinftig individuali-
sierbare Bio-Compound-Lésungen fiir die weiterverarbeitende Industrie an.
Der Markt fiir Milchersatzprodukte entwickelt sich rasant. 2022 ist er im
Bereich der pflanzlichen Milchalternativen laut einer Studie der GFI Europe
um 13% auf 552 Mio. € gewachsen. Besonders beliebt unter den pflanzli-
chen Milchalternativen: Hafer, den rund 46 % der Deutschen wahlen. V-Comp
Pro, das Joint Venture der beiden Traditionsunternehmen Zentis und Bitburger
Braugruppe, vertreibt ab sofort Compound-Losungen zur einfachen Herstel-
lung von leckeren pflanzlichen Milchalternativen, sogenannte getreidebasier-
te Vorprodukte, auf Hafer-Basis fiir den B2B-Bereich und startet mit den zwei
Produktlinien Oat Pro und Oat Pro Plus. Alle Compounds sind bio-zertifiziert
und ideal abgestimmt auf die Anforderungen der Hersteller zur Produktion
pflanzlicher Food- & Drink-Konzepte der nachsten Generation. Neben heraus-
ragenden Geschmacks- und Produktqualitdten kénnen sich die Industriekun-
den auf ein ganzheitliches, maBgeschneidertes Serviceangebot verlassen.
Das Joint Venture richtet sich mit seinen Compound-Losungen, die als Basis
fiir vegane Milchalternativen dienen kdnnen, sowohl an etablierte Anbieter als
auch an Markt-Neueinsteiger. ,, Ob drinkable oder spoonable — mit den modu-
lar individualisierbaren V-Comp Pro Compound-L&sungen haben unsere Part-
ner die Moglichkeit, vielfaltigste Endprodukte zu generieren und individuell zu
veredeln”, erklarte Felix Weber, Geschaftsfiihrer Vertrieb und Marketing von
V-Comp Pro. Volker KeBler, kaufmannischer Geschéftsfiihrer bei V-Comp Pro,
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erganzte: , Unsere Kunden kdnnen so schnell, flexibel und unkompliziert Pro-
duktkonzepte auf dem Markt anbieten und immer wieder neue Produkte mit
natiirlich-authentischem und inshesondere genussvollen Geschmack offerie-
ren — sowoh! fiir B2C als auch fiir die Gastronomie-Branche — und entwickeln
damit eine neue Generation noch besser schmeckender veganer Food-Kon-
zepte.” Besonders jlingere Zielgruppen, allen voran die Millennials, schrénken
ihren Konsum klassischer Milchprodukte zunehmend ein.

https://v-comp.pro

I Schloss Wachenheim-Gruppe iibernimmt ,Geile Weine"

Die Schloss Wachenheim-Gruppe plant, zum 1. April 2024 die eCommerce-
Plattform Geile Weine (www.geileweine.de) zu ibernehmen und damit ihre
Wachstumsstrategie der Weinhandelsaktivitaten in Deutschland konse-
quent fortzusetzen.

Geile Weine spricht in erster Linie ein junges und noch wenig weinaffi-
nes Publikum dber Social Media-Plattformen an, mit einem unkonventio-
nellen und betont unkomplizierten Konzept, das speziell auf die Einkaufs-
gewohnheiten dieser Zielgruppe zugeschnitten ist. Im Mittelpunkt steht
dabei der jeweilige Verwendungsanlass, der bei jungen Weintrinkern eher
entscheidungsrelevant ist, als Kriterien wie Ursprungsland, Lage, Terroir
oder Rebsorte. Daneben bietet Geile Weine aber auch fiir Kenner und expe-
rimentierfreudige Weinfreunde ein vielféltiges Angebot, das von , Weinmini
Tasting Sets” iiber Weinabonnements und Themen-Weinpakete bis hin zu
Aroma-Trainings-Sets einschlieBlich entsprechender Tutorials reicht. , Mit
diesen innovativen Konzepten ist die Ubernahme von Geile Weine eine
groBe Bereicherung unserer Kompetenzen im Online-Weinhandel”, erklarte
Oliver Gloden, Vorstandssprecher der Schloss Wachenheim AG. , Wir sehen
die Akquisition als wichtigen Schritt unserer Expansionsstrategie zum wei-
teren Ausbau unseres inlandischen Wein-Retailgeschafts.”

Als eigenstandiges Unternehmen innerhalb der Schloss Wachenheim-
Gruppe wird dieser Bereich auch zukiinftig von dessen Mitgriinder und bis-
herigem Geschaftsfiihrer Sedat Aktas gefiihrt. , Wir freuen uns, dass wir mit
einem neuen und starken Partner aus der Branche die Idee, die hinter Geile
Weine steckt, auch in Zukunft weiterentwickeln kénnen. Damit kdnnen wir
nicht nur das Angebot fiir unsere Kunden stetig ausbauen, sondern bieten
auch unseren Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern eine langfristige und inte-
ressante Perspektive”, so Sedat Aktas.
www.schloss-wachenheim.com ¢ www.geileweine.de

I Neue Struktur bei Olz der Meisterbacker

0lz der Meisterbécker, Back-
warenmarke Nummer Eins
in Osterreich, ist ein seit 85
Jahren erfolgreiches Vorarl-
berger  Familienunterneh-
men, gefiihrt in der dritten
Generation. 2024 stellt die
Inhaberfamilie um Bernhard
Olz (Bild rechts) die Weichen
neu: Ab Juli implementiert
die Familie einen Gesell-
schafterbeirat und zieht sich
aktiv aus der Geschaftsfiih- -
rung zuriick. Zudem wird die i = !
langjahrige Geschaftsfiihrerin Daniela Kapelari-Langebner Anfang Juli in den
Ruhestand gehen. Durch die Kombination aus dem Gesellschafterbeirat und
einem neuen Geschaftsfiihrungsteam eréffnet sich die Chance, das Familien-
unternehmen langfristig und zukunftsorientiert weiterzuentwickeln.

Das Unternehmen konnte 2023 seine starke Marktposition im Inland
und Ausland halten. Der Umsatz im Ausland ist um 9,4 % gewachsen. Der
Exportanteil lag bei rund 42 %. 2023 hat Olz der Meisterbacker seinen Mit-
arbeiterstand um 1,9 % erweitern kdnnen und beschéftigte 1.060 Personen.



https://geileweine.de/
http://www.schloss-wachenheim.com
https://geileweine.de/

Trotz herausfordernden Rahmenbedingungen kann das Unternehmen fiir
2023 eine Umsatzsteigerung von rund 11 % auf 267 Mio. € vorweisen.

Ab Juli 2024 wird es neue Managementstrukturen geben. Die Familie
Olz implementiert einen Gesellschafterbeirat. Dieser Beirat ist mit einem
freiwilligen Aufsichtsrat vergleichbar, in welchem die Eigentlimer Bernhard
Olz, als Vorsitzender, Florian (Bild links) und Martin Olz vertreten sind. Ende
Juni werden sich Bernhard und Florian Olz aus der aktiven Geschaftsfiihrung
zuriickziehen und ihre Rolle im Beirat wahrnehmen. Das Unternehmen bleibt
zu 100 % im Besitz der Familie Olz.

Markus Stammen, bisher Geschaftsfiihrer der Produktion, folgt Bernhard
0lz als Vorsitzender der Geschaftsfiihrung. Das neue Geschaftsfiihrungsteam
setzt sich zusammen aus: Paul Steyrer (Geschaftsfiihrer Verkauf und Vertrieb),
Doris Wendel (Geschaftsfiihrerin Marketing, Human Ressources, Qualitatssi-
cherung und Nachhaltigkeit), Michael Tschiitscher (Geschaftsfiihrer Finanzen,
Controlling und Einkauf), Manuel Philipp (Geschéftsfiihrer Digitalisierung und
Prozesse) und Walter Maurer (Gewer-
berechtlicher Geschaftsfiihrer Produk-
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men, um die Geschaftsprozesse zu optimieren,
neue Wachstumschancen zu identifizieren und
die Marktposition des Unternehmens in der
Region Siid weiter zu starken. ,Ich freue mich
auf meine neue Tétigkeit und eine gute Zusam-
menarbeit mit den einzelnen Regionen. Mein
Ziel ist es, mit dem erworbenen Know-how der
letzten Jahre gemeinsam mit den Teams der
Vertretungen die Erfolgshilanz unseres Unter-
nehmens auszubauen und die Region Siid-
deutschland weiterzuentwickeln. Eine hohe :
Kundenzufriedenheit steht hierbei an oberster Stelle”, so Michael Rohrle
(Bild; 34) zu seiner neuen Verantwortung als Regionalleiter Stid.
www.gruenbeck.de

tion). Alle Personen sind langjahrige
und erfahrene Management- und

Branchenexpert:innen, die sich mit den
Werten und Zielen des Familienunter-
nehmens identifizieren.

www.oelz.at

Driving the world

Personalia

I Michael Rdhrle ist Griinbecks
neuer Regionalleiter Siid

EURODRIVE

Mit dem StarterSET
schneller zur fertigen Maschine

Das Hochstadter Wasseraufberei-
tungsunternehmen  Griinbeck  freut
sich, dass Michael Rohrle seit 1. Marz
2024 die vakante Stelle des Regional-
leiters Stid Gibernommen hat. In dieser
Position ist er fiir die strategische Aus-
richtung und das operative Manage-
ment von 13 Griinbeck-Vertretungen
und -Niederlassungen in Stiddeutsch-
land verantwortlich.

Roéhrles Ausbildung zum Industrie-
mechaniker sowie seine Weiterbildun-
gen zum staatlich gepriiften Maschi-
nenbautechniker ~ und  gepriiften
technischen Betriebswirt sind die Basis
seiner beruflichen Erfolge. Von 2014
bis 2018 war er Service-Referent und
von 2018 bis Anfang 2024 Produkt-
manager Haustechnik bei Griinbeck.

13S194iels

Dank seiner langjahrigen Erfahrungen
erwarb er umfassende Kennnisse in
der Branche und in der Anwendung
innovativer Griinbeck-Produkte.

JWir freuen uns, dass wir mit
Michael Réhrle einen fachlich versier-
ten Regionalleiter aus den eigenen
Reihen fiir diese Position gewinnen
konnten. Er wird das Bindeglied zwi-
schen unseren Werksvertretungen
und Niederlassungen sowohl mit
dem Stammhaus als auch mit den
GroBhandelskunden und den Fach-
handwerkern sein”, sagte Griinbeck-
Geschéftsfihrer Dr. Giinter Stoll.

Als Regionalleiter arbeitet Réhrle
eng mit den Teams vor Ort zusam-

Das Grundpaket - von Anfang bis End-of-Line

Das StarterSET ist das Grundpaket, individuell auf die Maschinengrundanforderung
erweiterbar, flexibel, modular und unabhangig - alles kann und nichts muss. Egal woflr
Sie sich bei SEW-EURODRIVE entscheiden, gut zu wissen, dass die Antriebs- und Auto-
matisierungstechnik komplett mit SEW-Produkten realisiert werden kann und gleichzeitig
Unabhéangigkeit bietet.

Ihre Vorteile im Uberblick:

- hohe Freiheitsgrade

- vereinfachte Hard- und Softwareauswahl
« vordefinierte Maschinentypen

- Softwarelizenzen als Bundle

- unendlich individuell erweiterbar

www.sew-eurodrive.de/starterset
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Spezialist fiir die Spriihtrocknung von
High-Care Food Komponenten

Die Trocknung von unterschiedlichsten Produktgruppen wie z.B. Aromen, Vitaminen,

Mineralstoffen oder farbenden Pflanzenextrakten zahlt seit mehr als 50 Jahren zur

Kernkompetenz der Uelzena eG. Der auf Lebensmittel und Infant Food spezialisierte
Lohntrockner hat sich vor allem als Dienstleister fiir die High-Care-Spriihtrocknung
von Komponenten fiir Babynahrung einen exzellenten Ruf in der Branche erarbeitet.

Kapazitaten fiir die Lohntrocknung
von Infant Food erweitert

.Die Anforderungen an die Produktsicherheit
von Zusatzstoffen fiir Babynahrung, wie bei-
spielsweise Mineralstoffe oder Vitamine auf
Tragermaterialien, sind in den letzten Jahren
kontinuierlich gestiegen. Vor diesem Hintergrund
und mit dem Ziel, bestehende Partnerschaf-
ten mit Herstellern von Babynahrung weiter
auszubauen, war der Neubau eines High-Care-
Spriihtrocknungswerkes fiir uns ein konsequen-
ter und logischer Schritt. Damit sind wir auch in
Zukunft bestens aufgestellt, um unsere Kunden

aus der Lebensmittel- und Infantfood-Industrie
weiterhin als bevorzugter und gesuchter Spezi-
alist zu begleiten”, begriindet Bernd Gewecke,
Geschaftsfihrer Zutaten und Lohnfertigung,
die Entscheidung fiir den Bau eines neuen
Spriihtrocknungswerkes.

Mit diesem will die norddeutsche Molkerei
aus Niedersachsen ihre fiihrende Stellung in
diesem Segment weiter ausbauen. Insgesamt
stehen damit am zentralen Produktionsstandort
in Uelzen nun vier Spriihtiirme unterschiedlicher
GroBe und Auslegung fir die Trocknung von
Infant Food Komponenten zur Verfiigung. Wie
die anderen Spriihtirme von Uelzena ist auch

LJurm 12" zertifiziert fiir die Herstellung von
Produkten nach Kosher und Halal Standard.

»Mit dem Werksneubau , Turm 12" bietet der
Geschaftsbereich Lohntrocknung seinen Kunden
alle erforderlichen Potentiale, langfristig, strate-
gisch und unter Einhaltung aller notwendigen
qualitativen Aspekte zu wachsen. Mit dem Neu-
bau kdnnen wir unseren Kunden Serviceleistun-
gen anbieten, die auf dem allerneuesten Stand
sind in Bezug auf Technologie, nachhaltige Pro-
duktion und Umweltschutz. Besonders stolz sind
wir auf das extrem hohe Hygienelevel des neuen
Werkes.” ergénzt Simone Oeder, Vertriebsleiterin
fur Lohntrocknung.

Leistungsfahiges neues Spriihtrock-
nungswerk fiir High-Care-Produktionen

Die neue Spriihtrocknungsanlage ist inzwischen
seit einigen Monaten in Betrieb. Zur Ausstat-
tung des neuen Werkes zéhlen u.a. ein strenges
Hygienezonenkonzept mit Produkt- und Perso-

W R

I Abb. 1: Zu ,Turm 12" gehoren neben dem eigentlichen Spriihturm weitere zentrale Bereiche, wie ein leistungsfahiger Nassmischbereich mit verschiedenen

Technologien zur Vorbereitung der Rohstoffe.
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I Abb. 2: Das neue Werk verfiigt Giber einen 15 m hohen Spriihturm mit einem flexiblen Diisen-Spriih-
system und einer Leistung von 650 — 750 kg Pulver pro Stunde.

nenschleusen zur Trennung der verschiedenen
Bereiche, Containment-Systeme an den Wirk-
stoffdosierungs- und Abfiillanlagen, ausgearbei-
tete Reinigungskonzepte mit separaten Wasch-
und Trocknungsraumen fiir die Reinigung von
Anlagenteilen sowie leistungsfahige Liiftungs-
und Filtersysteme fir Frisch- und Abluft.

Zu ,Turm 12" gehoren neben dem eigentli-
chen Spriihturm weitere zentrale Bereiche, wie
ein leistungsféhiger Nassmischbereich mit ver-
schiedenen Technologien zur Vorbereitung der
Rohstoffe und den Aufgabestationen fiir Zutaten
und Wirkstoffe, vollautomatisierte Abfiillanlagen
sowie diverse Technik- und Sozialrdume. Einge-
bettet in ein in sich komplett abgeschlossenes
eigenes Sprihtrocknungs-Werk, das state-of-
the-art ist in Sachen Hygiene, Technologie und
Effizienz.

Moderne Spriihtechnologie und
individuelle Verarbeitungsprozesse

Das neue Werk verfligt {iber einen 15 m hohen
Spriihturm mit einem flexiblen Diisen-Spriihsys-
tem und einer Leistung von 650 — 750 kg Pulver
pro Stunde. Fiir jedes der ganz unterschiedlichen
Spriih-Produkte wird vorab ein eigener, speziell
abgestimmter Verarbeitungsprozess definiert.
Das ist eine der groBten Herausforderungen
fir alle Lohntrocknungsprojekte und gleichzei-
tig eine der wertvollsten Kernkompetenzen der
erfahrenen  Spriihtrocknungsspezialisten  von
Uelzena.

Durch individuelle Anpassung z.B. der Diisen-
konfiguration oder der Feinpulver-Riickfiihrung
kénnen im Spriihprozess wichtige Parameter
wie PartikelgroBenverteilung, FlieBfahigkeit und
Schiittgewicht sehr gezielt gesteuert werden. In
den FlieBbetten kdnnen die Pulvereigenschaften
abschlieBend dann noch weiter modifiziert wer-

den. Das Ergebnis ist ein optimales Spriihprodukt
gemaB den spezifischen Vorgaben der Kunden.
Dank der flexibel kombinierbaren Technologie-
optionen und individuell anpassbaren Prozesse
bietet das neue Werk die besten Voraussetzun-
gen, um die unterschiedlichsten Spriihtrock-
nungsprojekte zu realisieren.

Flexible Technologien fiir eine
optimale Konzentrat-Herstellung

Zur Erzeugung eines optimalen Spriihproduktes
ist der vorgelagerte Prozess der Konzentrat-
Herstellung von entscheidender Bedeutung,
weil der Mischprozess die Qualitat des spateren
Spriihproduktes unmittelbar beeinflusst. Deshalb
ist das neue Werk umfangreich ausgestattet mit
verschiedenen Technologien z.B. zur Erhitzung
und Emulgierung, die flexibel miteinander kom-
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I Abb. 3: Die Abpackung in 5 — 25 kg Gebinde
erfolgt unter optimalen High-Care-Bedingungen.
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biniert werden konnen, um die sehr unterschied-
liche Ausgangsprodukte perfekt und individuell
aufzubereiten.

Dazu gehéren zwei separate, kombinierba-
re Mischlinien und leistungsstarke High-Shear-
Mischer mit Dispergiereinheit zur Einmischung
von Pulvern und anderen Rohstoffen. Der
gesamte Mischprozess erfolgt weitestgehend
automatisiert. Die bendtigten Rohstoffe werden
rezepturgesteuert direkt aus verschiedenen Auf-
gabestationen gezogen. Auch alle weiteren Pro-
zessschritte werden vom Steuerungssystem vor-
gegeben und wahrend jeder Produktion detailliert
erfasst und dokumentiert. Die Zugabe von Wirk-
stoffen kann Gber spezielle Containment-Systeme
in einem separaten Wirkstoffraum mit Schleuse
und besonders hohem Hygienestandard erfolgen.

Automatisierte Abpacklinien
fiir Bag-in-Box

Das Pulver wird direkt unter dem Turm zunachst
in Big Bags abgefiillt. Die endgiiltige Abpackung
in 5 kg bis 25 kg Alu-Schlauchbeutel (Bag-
in-Box-System) erfolgt dann entkoppelt und
nachgelagert auf aktuell zwei weitestgehend
automatisierten, separaten Abpacklinien. Die
Abfiillung von Big Bags und Schlauchbeuteln
findet jeweils unter optimalen High-Care-Bedin-
gungen innerhalb der strengsten Hygienezone
des Werkes statt. Uber eine Briicke mit auto-
matischer Forderstrecke gelangen die Produkte
anschlieBend in das 2019 in Betrieb genommene
vollautomatisierte, benachbarte Hochregallager.
Dort erfolgt die Palettierung und Einlagerung
mittels modernster Robotertechnik.

Nachhaltige Spriihtrocknung dank
energieeffizienten Technologien und
ressourcensparender Konzeption

Neben den funktionalen Aspekten ist das Werk
dank seiner energieeffizienten Konzeption auch
im Hinblick auf eine nachhaltige und ressourcen-
sparende Produktion auf dem neuesten Stand.
So ist z.B. der Spriihturm eingehaust und isoliert,
um Warmeverluste zu verringern und Energie zu
sparen. Warmetauscher in den Liiftungsanlagen
sorgen fiir eine effektive Zuluft-Vorwarmung fir
den Sprihturm durch Riickgewinnung von War-
me aus der Abluft. Wo immer es geht, wird die
eingesetzte Prozesswarme zuriickgewonnen und
Verluste auf ein MindestmaB reduziert. Alle Reini-
gungsprozesse werden ressourcenschonend opti-
miert und durch den Einsatz von verschiedenen
MaBnahmen zudem auf ein Minimum reduziert.

Kontakt:

Uelzena eG

Uelzen

Simone Oeder

Tel.: +49 581/806-5870
simone.oeder@uelzena.de
www.ingredients.uelzena.com
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Von Extremanforderungen bis zum Standard

MaBgeschneiderte Losungen fiir die Milchverarbeitung

Molkereien sind an vielen Stellen im Produktionsprozess auf

prazise Messwerte angewiesen, um Bestande zuverlassig zu

erfassen und Rezepturen zu steuern. Hier steckt groBes Poten-

zial, um Ressourcen einzusparen, die Durchlaufzeiten zu ver-

kiirzen und ungeplante Stillstande zu vermeiden. Hygieneo-

ptimierten Fiillstand- und Drucksensoren kommt dabei eine

Schlisselrolle zu.

Die Qualitatsanspriiche an Nah-
rungsmittel sind heute so hoch wie
nie zuvor. Wenn bei immer schnel-
leren Chargenwechseln Produkte
gleichzeitig immer individueller
gefertigt werden, dann steigt nicht
zuletzt der Aufwand fir rundum
verlassliche Sicherheit. Ein intelli-
gentes Anlagendesign mit optimal
passenden Sensoren und zuverlas-
sigen Messwerten hilft, die Effizi-
enz und Hygiene der Herstellungs-
prozesse zu verbessern.

Molkereien brauchen maB-
geschneiderte Losungen

Filllstand- und Druckmesstechnik
von Vega leistet einen wesentlichen
Beitrag zu Sicherheit und Effizienz
— und ist wie geschaffen fiir die
hohen Anforderungen der Lebens-
mittelbranche. Doch bei Nahrungs-
mitteln kommt es vor allem darauf
an, die exakt zur Anwendung pas-
sende Messlosung zu finden. Sind
doch viele Verfahren nicht am ReiB3-
brett geplant, sondern aus Traditi-
onsbetrieben gewachsen und somit
standig erweitert und optimiert
worden. Auf dieser Basis wurden
Prozesse stets diverser: Wechsel-
ten sich friiher viele Produkte auf

einer Herstellungslinie ab, so wer-
den heute Molke, Frischmilch oder
Sahne in voneinander getrennten
Bereichen produziert. Ebenso wie
die Produkte sind auch die Anfor-
derungen an die Messtechnik, die
die Bestdande, Durchlaufzeiten und
Dosierungen iiberwacht, fir jeden
Herstellungsprozess individuell ver-
schieden.

Losungen fiir extreme
Anforderungen

Mal sind Extreme gefragt. Das
zeigt etwa das Beispiel von Mol-
ketanks, an denen Radarsensoren
Vegapuls 6X die Fiillstande uber-
wachen. Als Standardausstattung
wurde hier zuvor lange Zeit eine
Differenzdruckmessung mit Sen-
soren in Bodenndhe genutzt. Dies
war aus Sicht der Instandhaltung
sehr arbeitsintensiv, denn die Mes-
sung war den Anforderungen nicht
gewachsen. Der EiweiBschaum fiihr-
te immer wieder zu Problemen und
auch die SchweiBnéhte, die Rihr-
werke und Spriihkugeln stérten die
Messung immer wieder erheblich.
Dazu kam eine weitere Herausfor-
derung: Am Boden der Tanks befand
sich eine Zentrifuge mit einer Leis-

1 Sensorportfolio fiir die Lebensmittelindustrie

Mit Giber 60-jahriger Erfahrung in Fiillstand- und Druckmesstechnik
fir zahlreiche Branchen ist Vega Experte fiir hochste Prozesssicherheit
und -effizienz. Das Komplettportfolio umfasst innovative Fiillstand-,
Grenzstand- und Drucksensoren mit zertifiziertem Hygienedesign und
hoher Reinigungsbestandigkeit. Alle Sensoren erfiillen die erforderli-
chen Normen und Richtlinien. In Produktionsanlagen fiir Lebensmittel
sorgen sie fir ein verbessertes Ablaufverstandnis, hohere Prozess-
sicherheit, Verfiigbarkeit und reproduzierbare Produktqualitat.
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I Abb. 1: Fiir mehr Anlagenverfiigbarkeit, Modularisierung und Vernetzung
in Molkereiprozessen bietet Vega wegweisende Fiillstand- und Druckmess-
technik fiir die Automatisierung und Uberwachung der Produktion.

tung von 50.000 | pro Stunde. Das
Problem dabei: die Tanks haben
einen flachen Boden, so dass mit
einer Druckmessung am Boden nie
eine exakte Nullmessung méglich
war, da Druckmessumformer immer
einige Zentimeter {iber dem Boden
angebracht sein miissen. So kam es
wiederholt zu Lufteintrdgen in der
Zentrifuge. Mit direkt messbaren
Folgen: Der Fettgehalt in der Molke
veranderte sich und fiihrte zu Prob-
lemen mit den Filteranlagen.
Inzwischen wurde hier mit dem
Fiillstandsensor Vegapuls 6X eine
fur alle Seiten zufriedenstellende
Losung fiir die Molketanks gefun-
den. Mit dem Sensor kann nun
hygieneoptimiert von oberhalb des
Behalters gemessen werden. Dank
der sehr guten Fokussierung seines
Messstrahls  beeinflussen  weder
die umlaufenden SchweiBnéhte
im Tank, das Rihrwerk oder der
Schaum der Molke die Messung.
Ein spiirbarer Vorteil ist auch, dass
sich nun bis zum Tankboden mes-
sen lasst und damit der Nullpunkt
exakt bestimmt werden kann.

Exakt passende Sensoren
fiir Standardanwendungen

Doch auch in der Milchindustrie
geht es nicht ausschlieBlich um
Extreme, sondern in vielen Berei-

chen um einfache Optimierungs-
und Effizienzlosungen. Hier ist
weniger meist mehr. Die kompakten
Gerdteserien Vegabar, Vegapoint
und der Radarsensor Vegapuls 42
sind die Antwort auf die wachsende
Nachfrage nach einfachen Sensoren
mit reduzierter Varianz, die eine
immer effizientere Lebensmittelpro-
duktion unterstiitzen. Diese bend-
tigt mehr standardisierte Produkte
mit moglichst einfacher Bedienung,
die jedoch alle grundlegenden
Hygieneanforderungen abdecken.
Ausgestattet mit 10-Link lassen sie
sich optimal vernetzen und einfach
an bestehende Steuerungen und an
mobile Endgerate anbinden.

Einheitlicher Gerateaufbau
schafft Effizienz

Ein einheitlicher Standard zieht sich
durch samtliche Einsatzbereiche
hindurch. Das gilt insbesondere fiir
das vollstandig hygiene-konforme
Adaptersystem, das fiir die Druck-
sensoren Vegabar, die Grenzschal-
ter Vegapoint und die kompakten
Vegapuls-Radarsensoren  jeweils
kompatibel aufgebaut ist. Es kann
daher nicht nur flexibel ausge-
wahlt, sondern den Anforderungen
vor Ort entsprechend angepasst
und bei Bedarf besonders schnell
ausgetauscht werden.



Abb. 2: Muss es ein Pro-Gerat sein oder erfiillt ein kompakter Sensor alle
Anforderungen? Bei Lebensmitteln kommt es vor allem darauf an, die exakt
zur Anwendung passende Messlésung zu finden.

Auch perfekte Hygiene verbin-
det alle Vega-Lebensmittelsenso-
ren, gleich ob Pro- oder Basic-Serie:
Ihre Materialien sind nach FDA
und EG 1935/2004 zugelassen und
geprift. Bestatigt ist dies durch
unabhéngige Labore und Institu-
te. Zertifiziert ist die Konstruktion
der Gerdte nach der européischen
EHEDG-Richtlinie und den nord-
amerikanischen 3-A Sanitary Stan-
dards Inc. Beide Anforderungen
bedingen, dass ausschlieBlich kor-
rosionssichere Werkstoffe zum Ein-
satz kommen. Die Konstruktion der
Komponenten ist nach den Regeln
der GMP zudem so ausgefiihrt,

l ;

A

Abb. 3: Glanzende Oberflachen: Auch perfekte Hygiene verbindet alle

dass Mikroorganismen durch die
Reinigung sicher entfernt werden
und keine Mdglichkeit haben, sich
auf Oberflachen oder in Spalten zu
vermehren.

Bestandig und temperatur-
fest bei CIP- und SIP

Zeit wird fiir Lebensmittel- und
Pharmaprozesse ein zunehmend
entscheidender Faktor, und gerade
die hygienegerechte Produktion
erfordert viel davon. Zu den zei-

tintensiven Prozessschritten zahlt
die CIP-Reinigung. Einsparungspo-

Vega-Lebensmittelsensoren, gleich ob Pro- oder Basic-Serie: Ihre Materiali-
en sind nach FDA und EG 1935/2004 zugelassen und gepriift.

tenzial liegt hier ganz wesentlich
darin, Anlagen ohne eine vorherige
Demontage im geschlossenen Rei-
nigungsmittelkreislauf zu reinigen
und zu sterilisieren. Bei den hohen
Reinheitsanforderungen der Bran-
che setzt dies jedoch voraus, dass
man sich auf das Reinigungsverfah-
ren voll und ganz verlassen kann.
Es bendtigt Komponenten, die in
ihrer Geometrie kein Absetzen der
Mikroorganismen in Totrdumen
zulassen und gleichzeitig der Rei-
nigung und Sterilisation der Ver-
fahren gewachsen sind. Ebenso wie
die Gerdte der Pro-Serie sind auch
die kompakten Gerateserien gegen
die CIP-Medien und die Substanzen
bei der Abfiillung bestandig. Die
Sensoren tolerieren hohe Tempe-
raturen ohne Funktionsverlust und
sind resistent gegen die Kombina-
tion aus hoher Temperatur und lan-
geren Einwirkzeiten.

Zukunftsweisende
Automatisierung

Anlagenverfiigharkeit, Modularisie-
rung und Vernetzung sind in Mol-
kereiprozessen die entscheidenden
Faktoren fiir mehr Effizienz und um
sich unter wachsender Konkurrenz zu
behaupten. Bei extremen Bedingun-
gen und héchsten Anforderungen an
die Anlagensicherheit und -flexibili-
tat bietet Vega vor dem Hintergrund
seiner jahrzehntelangen Erfahrung
wegweisende Fiillstand- und Druck-
messtechnik fiir die Automatisierung
und Uberwachung zukunftsweisen-
der Produktionsanlagen.

Weil jedoch insbhesondere in
kleinen und mittleren Anwendun-
gen und auf Basis einer offenen
Steuerungsplattform viel Potenzial
steckt, hat Vega sein Portfolio um
eine kompakte Serie an Basic-
Sensoren fiir Fiillstand und Druck
erweitert. Die Gerate sind perfekt
zugeschnitten auf Standardappli-
kationen, die jedoch keine Kom-
promisse bei der Qualitat eingehen
wollen.

Autorin: Claudia Homburg, Texterin,
Vega Grieshaber

Kontakt:

Vega Grieshaber KG
Schiltach

Claudia Homburg

Tel.: +49 7836/50-0
info.de@vega.com
WWW.vega.com

RK ROSE+KRIEGER

A Phoenix Mecano Company

NEU: Edelstahl-Montage-
System EMS

...die Alternative zur
SchweiBverbindung

Montage ohne
Spezialkenntnisse mit nur
einem Werkzeug

Deutliche Zeiter-
sparnis durch Montage von
vorgefertigten Baugruppen
ohne Nacharbeit

Leicht montierbar /
demontierbar / wieder-
verwendbar

Hochfester Innen-
spannmechanismus

Fiir Rundrohr und
Vierkantrohr verfiigbar

Alle Einzelteile aus Edelstahl

Sortenreines
Recycling méglich

Jetzt mehr
erfahren:

www.rk-rose-krieger.com
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Rotes Kalbfleisch als Qualitatsmerkmal

Bio-Milchviehhaltung: Losungen fir das Kalberproblem

Eine Studie der Uni Hohenheim belegt: Das Wissen (iber den Zusammenhang zwi-

schen Milch und Geburt von Kalbern in der Bevolkerung ist schwach ausgepragt.
Faktisch aber fiihrt die Zunahme der Milchproduktion dazu, dass immer mehr Kalber

geboren werden. Denn um kontinuierlich Milch zu geben, miissen Kiihe einmal im

Jahr ein Kalb zur Welt bringen. , Diese Kalber erfahren weder unter ethischen noch

6konomischen Aspekten eine Wertschatzung”, bedauert Prof. Dr. Mizeck Chagunda

vom Fachgebiet Tierhaltung und Tierziichtung in den Tropen und Subtropen an der

Universitat Hohenheim.

I Abb.: Losungen fiir das Kalberproblem: Strategien, wie Kalber aus okologischer Milchviehhaltung
unter ethischen und 6konomischen Aspekten Wertschatzung erfahren konnen, erarbeitete das Projekt
»Wertkalb” unter Leitung der Universitdt Hohenheim.

Vor allem mannliche, aber auch Uberzahlige
weibliche Jungtiere, die nicht zum Erhalt des
Bestandes an Milchkiihen bendtigt werden,
werden im Alter von wenigen Wochen verkauft
und nach Norddeutschland oder ins Ausland
transportiert, um dort gemastet zu werden. In
besonderem MaB trifft dies auf 6kologisch wirt-
schaftende Milchviehbetriebe zu: Aktuell werden
auf Bio-Betrieben in Baden-Wiirttemberg jahrlich
liber 22.000 Gberzahlige Kalber geboren.

Fir die Tiere bedeutet dies nicht nur lange
Transporte, sie verlassen in der Regel auch die
regionale Bio-Wertschopfungskette, da sie meist
an konventionell arbeitende Mastbetriebe ver-
kauft werden. Sowohl fiir Bio-Landwirt:innen
als auch fiir Menschen, die Bio-Produkte kaufen,
eine unbefriedigende Situation.

14 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 ® 2024

Suche nach Losungen

Nach den Erkenntnissen der Forschenden liegt
die Hauptursache in der Spezialisierung der
Milchviehbetriebe: ,Sie hat zu einer Entkopplung
des riesigen Milchmarkts und des vergleichswei-
se winzigen Fleischmarkts gefiihrt: Die Nachfra-
ge nach Bio-Milch ist ungleich hoher als nach
Bio-Kalb- und -Rindfleisch”, erklart Josephine
Gresham, Koordinatorin der Projektes ,Innova-
tive Strategien fiir eine ethische Wertschépfung
der Kélber aus der okologischen Milchviehhal-
tung”, kurz , Wertkalb”.

Doch wie kann dieses Problem geldst wer-
den? Gemeinsam mit Bio-Landwirt:innen, Bio-
Verbanden, Erzeuger- und Absatzgemeinschaf-
ten und einzelnen Fachleuten entwickelten

Forschende der Universitdt Hohenheim und der
HfWU Strategien entlang der gesamten Wert-
schopfungskette der Milchviehhaltung — ange-
fangen bei der Tierzlichtung (iber die Tierhaltung
bis zur Vermarktung.

.50 ein Vorhaben kann nur gelingen, wenn
alle an einem Strang ziehen und bereit sind, kon-
struktiv zusammen zu arbeiten”, betont Projekt-
leiter Prof. Dr. Chagunda. Insgesamt beteiligten
sich 21 Betriebe und Organisationen an dem
Verbundprojekt. Der Fokus lag dabei auf den Bio-
Musterregionen Ravensburg, Biberach, Hohenlo-
he und Freiburg.

MaBnahmen-Katalog

Die Forschenden erarbeiteten einen ganzen
Katalog an MaBnahmen (siehe Kasten). Ange-
fangen bei Wegen, erst gar nicht so viele Kal-
ber zu erzeugen: ,Wenn in rund 13 Prozent der
baden-wiirttembergischen Betriebe die Zeit
zwischen den einzelnen Geburten nur um drei
Monate erhoht wiirde, so kdmen circa sieben
Prozent weniger Kélber auf die Welt, ohne
dass die Milchleistung wesentlich verringert
wird”, so Josephine Gresham. Dies lieBe sich
noch steigern: ,Es kdnnten sogar 14 Prozent
weniger sein, wiirde die Zeit um sechs Monate
erhoht.”

Es folgen Ansatze, um die Mast interessanter
zu machen. Dies konnen unter anderem Zwei-
nutzungsrassen sein, die sowohl Milch als auch
Fleisch liefern, aber auch sogenannte Gebrauchs-
oder Kreuzungsziichtungen, bei denen die Kalber
schneller an Gewicht zunehmen und eine bes-
sere Fleischqualitat aufweisen. Eine stressfreie
Schlachtung im Herkunftsbetrieb verbessert die
Fleischqualitat zusatzlich.

Betrieb und Politik

«Es kann jedoch nicht eine Strategie fir alle
Betriebe geben, sondern jeder landwirtschaftli-
che Betrieb muss individuell eine fir sich passen-
de Strategie entwickeln”, fasst Josephine Gres-
ham zusammen. , Auch die Politik ist gefordert,
sinnvolle und fiir Landwirt:innen einhaltbare
Rahmenbedingungen zu setzen, die Spielraum
fir die individuellen Gegebenheiten des betref-
fenden Betriebs lassen.”

Weitgehend unbekannte Problematik

Ein entscheidender Punkt bei allen MaBnahmen
sind jedoch die Verbraucher:innen: Nur wenn



1 Projekt , Wertkalb"

bit.ly/Wertkalb

Innovative Strategien fiir eine ethische Wertschopfung der Kalber aus der 6kologischen Milch-
viehhaltung verfolgt das Projekt ,Wertkalb”. Es ist eines von vier Projekten im Forschungs-
programm Okologischer Landbau, das die Landesregierung von Baden-Wiirttemberg ins Leben
gerufen und finanziell gefdrdert hat. Koordiniert wird das Programm vom Kompetenzzentrum
Okologischer Landbau an der Universitit Hohenheim. Ziel des Projektes war es, Antworten auf
die drangende Frage zu liefern, wie eine tierethisch vertretbare, nachhaltige und den Prinzipien
des 6kologischen Landbaus konforme Entwicklung der Branche gestaltet werden kann. Somit
tragt das Projekt zur Verringerung des Kalberproblems bei und unterstiitzt sowohl die Weiterent-
wicklung und Starkung des 6kologischen Landbaus als auch die landwirtschaftliche und gesell-
schaftliche Transformation in Richtung Nachhaltigkeit und verstarktem Bio-Konsum.

§ Zum MaBnahmenkatalog:

sie das Fleisch kaufen und konsumieren, kén-
nen sich die Aufzucht der Kalber und weitere
Investitionen fiir die Landwirt:innen lohnen.
Information und Aufklarungsarbeit sind nach
Erkenntnissen der Forschenden ein wichtiger
Schliissel dazu.

Denn eine fiir Siiddeutschland reprasenta-
tive Online-Umfrage unter 918 Teilnehmenden
brachte iiberraschende Ergebnisse: Zwar wuss-
ten 63% der Befragten, dass Kuh und Kalb
oft unmittelbar nach der Geburt voneinander
getrennt und junge Kalber hdufig tber lange
Strecken transportiert werden.

Jedoch sind Label, wie z.B. ,Zeit zu zweit
— fiir Kuh + Kalb”, die fiir Produkte vergeben
werden, bei denen die Kalber die ersten Lebens-
monate bei der Mutter verbringen, weitgehend
unbekannt. Auch andere Praktiken, das Problem
des geringen Marktwertes der iberschiissigen
Bio-Milchviehkalber sowie die geringe Nachfra-
ge nach Bio-Rindfleisch kannten nur sechs Pro-
zent der Teilnehmenden.

,Vielen Menschen scheint der Zusammen-
hang zwischen Milch und Rind- bzw. Kalbfleisch
nicht bewusst zu sein”, sagt Studienautorin
Mareike Herrler vom Fachgebiet Angewandte

Ernahrungspsychologie der Universitat Hohen-
heim. ,Eventuell verdrangen sie diese Tatsache
aber auch, um Schuldgefiihle beim Kauf von
Milchprodukten zu vermeiden.”

Tierwohl, Geschmack und Geld

Denn die meisten Menschen sorgen sich um das
Wohlergehen von Milchkalbern und empfinden
Mitgefiihl fiir diese Tiere. So ist das Tierwohl
eines der wichtigsten Motive fiir den Kauf von
Bio-Lebensmitteln: , Vor allem Personen, die sich
der Probleme in der Tierhaltung bewusst sind,
kaufen haufiger Bio-Milch und -Milchprodukte
— mdglicherweise in dem Glauben, damit einen
Beitrag zum Tierwohl zu leisten”, so Marei-
ke Herrler. ,Tatséchlich ist den Menschen der
Geschmack der Produkte jedoch noch wichtiger
und sie miissen sich die meist teureren Produk-
te auch leisten kénnen”, fasst die Expertin ein
anderes Ergebnis ihrer Studie zusammen. So
konsumierten Befragte mit einem hoheren Haus-
haltsnettoeinkommen sowohl Bio-Lebensmittel
insgesamt als auch Bio-Milch und -Molkereipro-
dukte haufiger.

Mikro-Schlauchverbinder fur

die Analytik und Labortechnik

Mikro-Schlauchverbinder
und Verschraubungen

¢ Viele Ausfiihrungen und Verbindungsmaoglichkeiten
Luer-Lock-Adapter, Schlauchtiillen, Schlauchverschraubungen,
Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

* Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen

» Chemikalienresistent, temperaturbestdndig und sterilisierbar
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI
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Wissen vermitteln — Nachfrage fordern

Gezielte Informationen Uber die Problematik
und zu méglichen Lésungen fordert die Kauf-
bereitschaft fiir ethisch hergestellte Milch- und
Fleischprodukte: ,Die Menschen sind durchaus
gewillt, ihren Teil zum Tierwohl beizutragen.
Aber sie brauchen Anreize und die richtige Form
der Informationen”, erklart Prof. Dr. Nanette
Strobele-Benschop vom Fachgebiet Angewandte
Ernahrungspsychologie.

So erwartet die Kundschaft bei Kalbfleisch
bspw. vor allem helles, zartes Fleisch. Doch qua-
litativ hochwertiges Fleisch von Kélbern, die
nach geltenden Tierwohlstandards aufgezogen
werden, ist deutlich rot gefarbt. ,Hier muss dar-
auf hingewiesen werden, dass rotes Kalbfleisch
sogar ein Qualitatsmerkmal ist”, sagt Prof. Dr.
Chagunda, ,denn es enthalt mehr ungesattigte
Fettsduren und besitzt eine wertvollere Protein-
struktur als helles Fleisch.”

Einen guten Ansatzpunkt die Nachfrage
nach Bio-Kalbfleisch zu erhéhen sehen die
Forschenden in der Betriebsgastronomie, wie
z. B. in Kantinen, Mensen und Cafeterien. Hier
bietet sich die Mdglichkeit, bereits verarbeitete
Gerichte aus Bio-Kalbfleisch zu probieren und
sich gleichzeitig zu informieren. In einem Pilot-
versuch wurde das Angebot gut angenommen
und die Kantinenleitung will auch in Zukunft
Bio-Produkte bevorzugt anbieten. , Trotzdem ist
es wichtig, dass das Fleisch auch im Supermarkt
um die Ecke zu finden ist”, unterstreicht Marei-
ke Herrler.

Kontakt:

Universitat Hohenheim
Stuttgart

Tel.: +49 711/459-0
presse@uni-hohenheim.de
www.uni-hohenheim.de

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

1

Fluorkunststoffe, Edelstahle, Polyolefine, Polyamide u.v.m. EidE

EnglerstraBBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
: rct@rct-online.de
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Von Ayran bis Kasekuchen

Fermentierte Milch-Alternativen

Ob Joghurt, Quark, Frischkase oder Créme fraiche — Planteneers bietet fiir das breite

Spektrum an fermentierten Milchprodukten ab sofort auch pflanzliche Alternativen.

Die Losungen basieren auf unterschiedlichen Proteinquellen und Zutaten, kommen

den tierischen Produkten in Geschmack und Textur sehr nah und lassen sich ebenso

vielseitig einsetzen.

I Abb. 1: Fiir Trendprodukte wie Mango Lassi
oder Ayran (Bild) auf pflanzlicher Basis bietet
Planteneers passende Losungen.

I Abb. 2: ,Die Endprodukte werden mit Hilfe
von Wasser und Kokosnussfett im klassischen
Prozesskocher hergestellt. Fiir eine besonders
cremige Textur kann ein Teil des Kokosnuss-

fetts durch Sonnenblumen- oder Rapsol ersetzt
werden”, charakterisiert Linda Eitelberger die

pflanzlichen Alternativen zu Frischkase.
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Von klassisch Uber clean label bis hin zu pro-
teinreich lassen sich pflanzliche Joghurt-Alter-
nativen positionieren. Im Bereich der Joghurt-
Alternativen bietet Planteneers funktionelle
Systeme aus der Fiilddairy FEY-Reihe, die auf
unterschiedliche Kundenwiinsche abgestimmt
sind. Das Standard-System basiert auf einer
Kombination von verschiedenen Stérken und
lasst sich sehr flexibel einsetzen. Es kann mit
jeglichen pflanzlichen Komponenten in ver-
schiedenen Darreichungsformen kombiniert
werden — von Kokosmilch und Haferkonzen-
trat iiber Soja-Protein bis Mandelpaste. ,Egal
welche Basis zur Verfligung steht, mit unserem
System entsteht eine Alternative zu Joghurt
mit ausgewogenem Geschmack und cremiger
Textur, die herkdmmlichem Joghurt sehr &hn-
lich ist”, berichtet Linda Eitelberger, Produkt-
managerin Planteneers. ,Die Konsistenz lasst
sich individuell einstellen. Je nach Dosierung
des Stabilisierungssystems ist das Endprodukt
wahlweise [6ffelféhig oder als Drink geeignet.”
Durch Zugabe von Fruchtzubereitungen, Krau-
ter oder Gemiise entstehen siie oder wiirzige
Varianten. Eine weitere Mdglichkeit ist, die
plant-based Variante zu Griechischem Joghurt.

Die Fermentation erfolgt bei allen Produkten
mit Hilfe einer veganen Joghurt-Kultur.
Ergédnzend dazu hat Planteneers Losungen
fur pflanzliche Joghurt-Alternativen entwickelt,
in denen die pflanzliche Basis bereits integ-
riert ist. Die Convenience-Systeme basieren auf
Kokosmilchpulver und lassen sich ganz einfach
mit Wasser und veganer Joghurt-Kultur zu 16f-
felbaren oder trinkféhigen Joghurt-Alternativen
verarbeiten. Diese (iberzeugen mit einem ange-
nehmen Kokos-Geschmack und einem cremigen
Mundgefiihl. Durch die Zugabe verschiedener
Fruchtzubereitungen sind vielfaltige Varianten
maglich.
Fir besondere Anspriiche steht zudem ein
integrierter Compound fiir die Herstellung
von pflanzlichen Joghurt-Alternativen mit
hohem Proteingehalt zur Auswahl. Er Gber-
zeugt mit einem sehr cremigen Mundge-
fiihl, was bei High-Protein-Produkten eher
selten ist. Selbst bei einer Zugabe von
20% Fruchtzubereitung werden die
Anforderungen an einen High-Protein

1 Das Unternehmen

Die Planteneers GmbH mit Sitz in Ahrens-
burg entwickelt und produziert individuelle
Systemlésungen fiir pflanzenbasierte Alter-
nativen in den Bereichen Fleisch-, Wurst-
und Fischwaren sowie Kase, Milchprodukte
und Feinkost. Als Tochtergesellschaft der
konzernunabhéngigen, inhabergefiihrten
Stern-Wywiol Gruppe mit insgesamt zwolf
Schwesterfirmen nutzt Planteneers diver-
se Synergien. Dem Unternehmen steht
das gesammelte Know-how von rund 170
F&E-Spezialisten im groBen Ahrensburger
Stern Technology Center mit umfangrei-
cher Anwendungstechnik zur Verfiigung.
Als Teil des Technologiezentrums ist das
2019 gegriindete Plant Based Competence
Center der Kreativpool fiir alternative
Lésungen und das Herzstiick von Plante-
neers. Kunden profitieren zudem von dem
internationalen Netzwerk der Gruppe,
bestehend aus 19 Filialen und zahlreichen
qualifizierten Auslandsvertretungen in den
bedeutenden  Schliisselmarkten.  Hinzu
kommen gemeinsam genutzte Produkti-
onsanlagen bis hin zur gruppeneigenen
Logistik. Die Stern-Wywiol Gruppe zahlt
mit einem Umsatz von iiber 760 Mio. EUR
und weltweit knapp 1.950 Mitarbeitern zu
den erfolgreichen international operieren-
den Unternehmen in der Welt der , Food &
Feed Ingredients”.




Claim erfiillt. Die Nachfrage nach Free-from-

Produkten kdnnen Hersteller hingegen mit
dem Clean-Label-System bedienen. Auch {
fur Trendprodukte wie Mango Lassi oder
Ayran auf pflanzlicher Basis bietet Plante-
neers die passenden Lésungen.

Quark- und Frischkase

Ein  weiterer Bereich sind
pflanzliche Alternativen zu
Quark. Hierfiir hat Plante-
neers ein flexibles System
im Rahmen der Fiilddairy
FEQ-Range entwickelt.
Dazu fithrt Linda
Eitelberger aus: ,Die
Produkte  werden
mit einer Technolo-
gie hergestellt, die
typisch fir die traditionelle
Quark-Produktion ist. Das Ergebnis sind
verschiedene pflanzliche Alternativen zu Quark
mit vier bis sieben Prozent EiweiB.” Das End-
produkt kann pur verzehrt oder mit Krautern,
Frucht- oder Gemiisezubereitungen kombiniert
werden. Durch einen zusatzlichen Separations-
schritt entsteht eine trockenere, kriimelige Tex-
tur, die sich sehr gut als Fiillung fiir Pasta und
Backwaren eignet — ebenso wie fiir pflanzliche
Alternativen zu Késekuchen. Denn die Basis ist
gefrier-, tau- und backstabil.

Auch die pflanzlichen Alternativen zu
Frischkdse sind den herkémmlichen Produk-
ten aus Kuhmilch in Geschmack und Textur
sehr dhnlich. Sie lassen sich sehr gut streichen
und sind zudem deklarationsfreundlich. Das
System basiert auf einer komplexen Kombi-
nation aus Starke, ausgewéhlten pflanzlichen

I Abb. 3: Als pflanzliche Alternative zu Quark hat
Planteneers ein flexibles System im Rahmen der
Fiilddairy FEQ-Range entwickelt.

Zutaten, pflanzlichem EiweiB und Pektin. ,Die
Endprodukte werden mit Hilfe von Wasser und
Kokosnussfett im klassischen Prozesskocher
hergestellt”, so Linda Eitelberger. ,Fiir eine
besonders cremige Textur kann ein Teil des
Kokosnussfetts durch Sonnenblumen- oder
Rapsol ersetzt werden.”

Fir aufgeschlagene Frischkdse-Alternativen
mit einer besonders luftigen, lockeren Textur
steht ein weiteres funktionelles System aus der
Fiilddairy FEC-Reihe zur Auswahl. Es ist eben-

Branchenfokus ® Molkereiindustrie I I

falls deklarationsfreundlich und lasst
sich mit diversen Aromen, Krautern
oder Gemisezubereitungen ver-
feinern.

Schmand und
Créme fraiche

Ob Schmand, Créeme
Légére oder Creme Frai-
che — als Alternative zu
den klassischen Kiichen-
helfern bietet Planteneers
die passende pflanzliche
Lésung. Das Clean-Label-Sys-
tem erméglicht einen Fettgehalt
von 15-25 %. Endprodukte kon-
nen pur zubereitet werden oder
mit Krdutern und Gemiis, z.B. als
veganes Tzatziki. Fiir einen Fettge-
halt von 30 % steht ein weiteres Sys-
tem zur Verfiigung, das ebenso flexibel
weiterverarbeitet werden kann.

Kontakt:

Planteneers GmbH
Ahrensburg

Linda Eitelberger

Tel.: +49 4102/99494-10
sales@planteneers.com
www.planteneers.com

Hygienisch penibel.

digiLine

Losungen fir Hygienische Anwendungen

Sichern Sie sich [hr Ticket und besuchen Sie uns.

Sie suchen hygienisch designte Sensoren mit modernen digitalen Kommunikationsprotokollen? LOUHGE%F_S
Unsere Sensoren fir Druck-, Temperatur- und Leitfahigkeitsmessung mit 10-Link und JUMO digiLine CLEANROOM PROCES
bieten Ihnen die perfekte Losung. Sie helfen Anlagenstillstande zu vermeiden, schonen Ressourcen und :
geben lhnen ein hohes Maf3 an Prozesssicherheit.
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SAW-Durchflussmesser im Molkereieinsatz

Hochste Hygieneanspriiche der Babynahrungsproduktion erfillen

Die Surface Acoustic Wave Technologie (SAW) als Kernelement der Flowave-Dur-
flussmessung nutzt eine Wellenausbreitung, wie sie auch bei seismischen Aktivita-
ten auftreten. Der Hauptteil des Sensors besteht aus einem Messrohr, auf dessen
Oberflache Interdigitalwandler elektrisch angeregt die Wellenausbreitung starten.
Die Flowave-Durchflussmesser von Biirkert genligen hochsten Hygieneanspriichen.
Da sie unabhangig von der elektrischen Leitfahigkeit arbeiten, setzt die Molkerei

Hainichen-Freiberg diese bei der Herstellung von Babynahrung fiir die Durchfluss-
messung von Reinstwasser ein.

LS > | 1
I Abb. 2: ,Das demineralisierte VE-Wasser hat nur eine sehr geringe Leitfahigkeit von unter
5 ps/cm. Die bisher von uns in der Produktionslinie eingesetzten magnetisch-induktiven Durchfluss-
messer waren dafiir nicht geeignet”, so Danilo Beer, Teamleiter und stellvertretender Produktionsleiter
Trocknung der Molkerei Hainichen-Freiberg.
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I Roland Englmann,

Produktexperte Account Manager
Sensorik/ Nahrungs- und
SAW-Technologie, Genussmittel,
Biirkert Fluid Control Biirkert Fluid Control
Systems Systems

Die Lebensmittelindustrie stellt bei Durchfluss-
messern hohe Anforderungen an Genauigkeit,
Zuverlassigkeit, Reproduzierbarkeit und Hygie-
ne. Durchflussmesser, die nach dem patentier-
ten SAW-Verfahren arbeiten, bieten hier inter-
essante Mdglichkeiten: Sie gentigen nicht nur
hochsten Hygieneanspriichen, sondern kdnnen
auBer Durchfluss und Konzentration zusétzliche
Messwerte liefern, wie die Medientemperatur
und sogar Verunreinigungen erkennen. Zudem
arbeiten sie wartungsfrei, was die Betriebskosten
deutlich reduzieren kann. Da sie unabhangig von
der elektrischen Leitféhigkeit funktionieren, eig-
nen sie sich auch fiir Reinstwasser. Gerade das
war bei der Anwendung in einer Molkerei ein
wichtiges Auswabhlkriterium.

Die Molkerei Hainichen-Freiberg gehort zur
Unternehmensgruppe Ehrmann und Kaserei
Champignon. Das sachsische Unternehmen
mit Sitz in Freiberg verarbeitet pro Jahr rund
150 Mio. kg Rohmilch. Auf modernsten Pro-
duktionsanlagen entstehen daraus ca. 50.000 t
Joghurt und Desserts sowie 9.000 t Kase. Zudem
werden in der sogenannten Trocknung rund
9.000 t Milchpulver fir Babynahrung hergestellt.

Reinstwasser in den
Produktionslinien der Trocknung

Die Produktionslinien im Trocknungsbereich wur-
den 2018 nach der Inbetriebnahme einer neuen
Umkehr-Osmoseanlage im Standby-Betrieb kom-
plett auf Reinstwasser umgestellt. Danilo Beer,
Teamleiter und stellvertretender Produktionslei-
ter Trocknung bei Hainichen-Freiberg berichtet:
.Das demineralisierte Wasser hat nur eine sehr
geringe Leitfahigkeit von unter 5 ps/cm. Die bis-
her von uns in der Produktionslinie eingesetzten
magnetisch-induktiven Durchflussmesser waren



1 Durchflussmessung mit SAW-Technologie

Die Surface Acoustic Wave-Technologie (SAW) nutzt fiir die Durchflussmessung eine Wellenaus-
breitung, wie sie bei seismischen Aktivitaten (z.B. Erdbeben) auftritt. Der Hauptteil des Sensors
besteht aus einem Messrohr, auf dessen Oberflache Interdigitalwandler angeordnet sind, die
elektrisch angeregt die Wellenausbreitung starten. Die Flowave-Technologie funktioniert mit vier
Interdigitalwandlern, die jeweils als Sender und Empfanger operieren kénnen. Ist einer als Sen-
der aktiv, arbeiten die beiden am weitesten entfernten als Empfanger. Die an der Rohroberfléche
generierten Oberflachenwellen koppeln auch in die Fliissigkeit aus. Der Auskopplungswinkel ist
abhangig von der Fliissigkeit bzw. von der Geschwindigkeit der sich in ihr ausbreitenden Welle.
Auf der anderen Seite des Messrohrs koppeln die Wellen wieder in das Messrohr ein und laufen
zum nachsten Interdigitalwandler. So fiihrt die Anregung jedes Interdigitalwandlers zu einer Fol-
ge von Empfangssignalen an zwei anderen. Zwei Interdigitalwandler senden in Durchflussrich-
tung, zwei dazu entgegengesetzt. Der Volumendurchfluss ist proportional zur Zeitdifferenz der
Dauer der Wellenausbreitung in Vorwarts- und Riickwartsrichtung. Besonders bemerkenswert
ist dabei, dass Messwerte ermittelt werden kdnnen, die sich aus einmaligem bis mehrmaligem
Durchlaufen der Fliissigkeit sowie dem Vergleich aller Empfangssignale ergeben. Mit der ent-
sprechenden mathematischen Auswertung liefern sie vielfaltige Informationen iiber das Fluid.

ntrol Systems
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daflr nicht mehr geeignet. Daher machten wir
uns auf die Suche nach einem hygienischen
Durchflusssensor, der auch ohne Leitféhigkeit
misst.” Die Freiberger wurden beim Fluidikspezi-
alisten Biirkert Fluid Control Systems fiindig. Die
Wahl fiel auf den Flowave-Durchflussmesser. Er
arbeitet nach dem patentierten SAW-Verfahren
(Surface Acoustic Waves) und eignet sich fiir
unterschiedliche Medien, ganz unabhéngig von
der elektrischen Leitfahigkeit, also fiir Reinstwas-
ser ebenso wie fiir Molke oder Milch.

Messprinzip mit vielen Vorteilen

Das Messprinzip hat aber noch weitere Vorteile:
So gibt es keinerlei Einbauten oder Verengungen
im Messrohr und damit auch keine Totrdume. Das
Messrohr verhalt sich genauso wie ein gerades
Stiick der Rohrleitung, es kann sich also nichts
festsetzen. ,Unseren hohen Hygieneanforderun-
gen bei der Milchpulverproduktion kommt das
natlirlich sehr gelegen”, erganzt Danilo Beer.
Zudem wird ohne jeden Kontakt zwischen Sen-
sorelementen und Medium gemessen. Es ent-
stehen also weder Fluideinwirkungen auf die
Sensorelemente noch sind Verunreinigungen des
Mediums durch diese mdglich. Das ist hygienisch
und erleichtert die Reinigung (Hygienic Design).
Da sich das Messrohr strémungstechnisch nicht
von jedem anderen geraden Rohrstiick der Anla-
ge unterscheidet, gibt es auch keinen Druckab-
fall. Die Messung funktioniert bei stehenden
Fliissigkeiten ebenso wie bei schneller Strémung
oder Medienwechseln.

Hinzu kommt das geringe Gewicht der SAW-

Biirkert Fluid

Durchflussmesser. Die in der Trocknung ein-
L I . gesetzten Flowaves mit einer Nennweite von
I Abb. 3: Kontinuierliche, wartungsfreie Durchflussmessung: Der Sensor arbeitet nach dem patentierten 50 mm wiegen nur rund 3,5 kg und kénnen
SAW-Verfahren (Surface Acoustic Waves). Das vermeidet hygienekritische Einbauten und Verengungen leicht von einer Person montiert oder ausge-
sowie Totrdume im Messrohr. tauscht werden. Die Einbaulage ist beliebig, so

©
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dass sich das Display gut lesbar justieren lasst
und der Durchflussmesser bei der Inbetriebnah-
me fiir die Konfiguration gut zuganglich ist. Im
laufenden Betrieb verbraucht der Durchflussmes-
ser deutlich weniger Energie als bspw. Coriolis-
Durchflussmesser, die obendrein meist auch gro-
Ber und schwerer gebaut sind. AuBerdem sind
keine Wartungsarbeiten notwendig, was die
Betriebskosten weiter reduziert.

Unterschiedliche Medien

Insgesamt sind in der Trocknung heute acht
dieser SAW-Durchflussmesser im Einsatz. Sie

-

I Abb. 4: Durchflussmessung am Speisesystem fiir den Sprithturm.

messen wahrend des Standby-Betriebs Reinst-
wasser, wenn die Produktion lauft, aber auch
andere Medien. Drei Durchflussmesser sind vor
den sogenannten Eindampfern installiert. ,Die
Durchflussmengen sind hier beachtlich”, ergénzt
Danilo Beer. ,Sie liegen bei 20.000 | pro Stun-
de.” Beim anschlieBenden Erhitzungsprozess
sind ebenfalls zwei Durchflussmesser im Einsatz,
genauso wie an den Speisesystemen fiir den
Spriihturm.

Gemeinsam mit den Fluidikexperten lieBen
sich auch besondere Herausforderungen meis-
tern. Danilo Beer erinnert sich: ,An einer Stelle
im Produktionsprozess miissen wir den Durch-
fluss bei einem Trockenanteil von 60 % messen.

I Abb. 5: Durchflussmesser vor dem Eindampfer. Die Durchflussmenge liegt bei 20.000 I/h.
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Das ist beim SAW-Verfahren prinzipbedingt nicht
maglich. Eine entsprechende Lésung lieB sich
dennoch recht einfach realisieren.”

Im Standby misst der Flowave den Reinst-
wasserdurchfluss. Wird in der Produktionspha-
se aufs Medium geschaltet, erkennt er das und
gibt ein Signal an den ebenfalls hier eingesetz-
ten magnetisch-induktiven Durchflussmesser
aus, der dann die Messung Ubernimmt. , Auch
Softwareanpassungen, die sich bei der Inbe-
triebnahme als notwendig erwiesen, haben die
Fluidikexperten ziigig umgesetzt”, freut sich
Danilo Beer.

Genau und zukunftssicher

Mittlerweile sind die SAW-Durchflussmesser im
praktischen Einsatz bewahrt und haben durch
ihre Zuverlassigkeit (iberzeugt. Sie messen den
Volumendurchfluss mit einer Genauigkeit von
+0,4% des Messwerts. Die Temperatur wird
gleichzeitig mit einer Genauigkeit von +1°C
gemessen. Der Temperaturbereich von —20 bis
140°C ist so ausgelegt, dass sowohl CIP- als
auch SIP-Reinigungsverfahren durchgefiihrt wer-
den kénnen. Typische Anwendungsbereiche gibt
es daher viele, nicht nur in der Nahrungsmittel-
industrie. Die Gerdte bieten wahlweise digitale
Schnittstellen (Giber M12-Stecker) oder sind
alternativ mit analoger 4...20 mA-Schnittstelle
erhaltlich.

Ausfiihrungen mit digitaler Datenanzeige
vor Ort sind ebenso verfiigbar wie eine Flow-
ave L-Ausfihrung mit ATEX-Zulassung fiir den
Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen,
z.B. beim Messen von Alkohol oder dtherischen
Olen. Flowave gibt es fiir groBe Nennweiten bis
DN 80 und das bei nur max. 6 kg Eigengewicht
gegeniiber vergleichbaren Sensoren, die bis
zu 240 kg auf die Waage bringen. Auch kleine
Nennweiten bis DN 8 sind als Standard-Variante
z.B. fiir Pharma- und Kosmetikanwendungen
verfliigbar. Der Ein- und Ausbau von Flowave
sowie die Nachkalibrierung, soweit diese gefor-
dert wird, kann bequem von einer Person erle-
digt werden.

Autoren: Martin Schramm, Produktexperte
Sensorik / SAW-Technologie, Roland Englmann,
Account Manager Nahrungs- und Genussmittel,
Biirkert Fluid Control Systems

Kontakt:

Biirkert Fluid Control Systems
Ingelfingen

Tel.: +49 7940/10-0
info@buerkert.de
www.buerkert.de
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Viele MessgroBen in einem Gerat

Hygienische Durchflussmessung in der Lebensmittelindustrie

Fir die hygienische Durchflussmes-
sung von Medien, wie Bier, Milch oder
Fruchtsaft, die in verschiedensten Men-
gen durch die Leitung flieBen, bietet
Ifm mit dem magnetisch-induktiven

Durchflusssensor SMF nun eine pas- ...

sende Losung, welche die hohen Stan-
dards der Lebensmittelindustrie erfillt.

Wahrend die verbaute Messtechnik wechselnde
Medien, wie Bier, Milch, Joghurt oder Fruchtséfte
problemlos wegsteckt, stellen Reinigungspro-
zesse unter Einsatz von Chemikalien, schnellen
Temperaturwechseln  sowie  HeiBdampfreini-
gungen, die eine Mindesterhitzung von 121°C
im gesamten Prozess erfordern, die verbaute
Messtechnik vor enorme Herausforderungen.
Hinzu kommen Vibrationen und Erschitte-
rungen, denen die Technik problemlos stand-
halten muss, wenn Sensoren direkt hinter
einer Pumpe im Prozess verbaut werden.

Fiir diese Anforderungen hat sich bereits
seit einigen Jahren die Verwendung von
magnetisch-induktiven  Durchflusssensoren
etabliert, die ohne mechanische Komponenten
im Medium auskommen und bei einer Vielzahl
von unterschiedlichen Medien eine sehr hohe
Genauigkeit bieten. Der magnetisch-induktive
Durchflusssensor SM Foodmag erfiillt die vielsei-
tigen Anforderungen, stellt sich problemlos den

Herausforderungen und macht die hygienische
Durchflussmessung in der Lebensmittelindustrie
moglich.

Der SM Foodmag bietet die Messung ver-
schiedener MessgroBen in einem Gerat: Durch-
fluss, Gesamtmenge, Temperatur und Leitfahig-
keit werden dariiber erfasst und ausgegeben.
Auch wird detektiert, ob das Messrohr komplett
gefiillt ist. Der Sensor wird mit oder ohne Dis-
play erhéltlich sein. Wéhrend die Gerdte mit

I Abb.: Der neue SM Foodmag ist optimal geeig-
net fiir die anspruchsvollen Messaufgaben in der
Lebensmittelindustrie.

Display zur Anuga Foodtec 2024 erhéltlich
sind, werden die Gerate ohne Display im drit-
ten Quartal lieferbar sein. Ifm setzt im Sensor
auf ein appbasiertes Menii und ein innovatives
kapazitives Drucktastenkonzept, mit dem die

1 Die Unternehmensgruppe

Messen, steuern, regeln und auswerten — wenn es um wegweisende Automatisierungs- und
Digitalisierungstechnik geht, ist die [fm-Unternehmensgruppe der ideale Partner. Seit der Firmen-
griindung im Jahr 1969 entwickelt, produziert und vertreibt Ifm weltweit Sensoren, Steuerungen,
Software und Systeme fiir die industrielle Automatisierung sowie fiir SAP-basierte Losungen fiir
Supply Chain Management und Shop Floor Integration. Als einer der Pioniere im Bereich Industrie
4.0 entwickelt und implementiert Ifm ganzheitliche Losungen fiir die Digitalisierung der gesamten
Wertschopfungskette ,,vom Sensor bis ins ERP”. Heute zahlt die in zweiter Generation familienge-
fiihrte Ifm-Unternehmensgruppe mit mehr als 9.000 Beschéftigten zu den weltweiten Branchen-
fiihrern. Dabei vereint der Mittelstandskonzern die Internationalitat und Innovationskraft einer
wachsenden Unternehmensgruppe mit der Flexibilitdt und Kundenndhe eines Mittelsténdlers.

Parametrierung um ein Vielfaches erleichtert
und beschleunigt wird.

Auch bei Feuchtigkeitsriickstanden
oder der Bedienung mit Handschuhen
weist dieses Konzept, im Vergleich zu
Touch Displays, keinerlei Schwachstellen

auf. Unterstlitzt wird der Nutzer zudem
tber einen Installations-Guide, der im Menii
optional zur Verfligung steht. Ein LED-Ring
signalisiert den Geratestatus sowie Stdrungen
oder Wartungsbedarf. Wéhrend viele Durchfluss-
sensoren fiir die Lebensmittelindustrie separate
Verbindungskabel fiir die Spannungsversorgung
und die Signaliibertragung haben, lasst sich der
SM Foodmag deutlich einfacher mit nur einem
Verbindungskabel installieren. Dieser gerin-
gere Verdrahtungsaufwand fiihrt bei der
Installation zu Kostenersparnissen.
Auch bei der mechanischen Inte-
gration liefert der Hersteller alle Vor-
aussetzungen fiir eine reibungslose
Installation. Der SM Foodmag wird
mit Nennweiten von DN15 bis DN150
erhaltlich sein. Zur Anuga Foodtec
2024 stehen die Versionen mit den
Nennweiten DN40O bis DN100 bereits
zur Verfligung. Standarisierte Prozess-
anschlisse, wie EinschweiBstutzen
nach EN10357, Milchrohrverschraubung
DIN11851, Verschraubung SMS 1145,
Clamp-Anschluss DIN32676 Reihe A sowie
Aseptik Flansch DIN 11864-2 sorgen fiir die
notwendige Kompatibilitat. Zudem liefert Ifm je
nach Anwendung und den notwendigen Zulas-
sungen unterschiedliche Dichtungsmaterialien.
Die Kommunikation des Sensors kann Uber 10-
Link, Analogsignal 4...20 mA oder Impulssignal
erfolgen.

Hygienische Messung im Komplettpaket

Egal ob Softdrink, Bier, Wasser oder Milch: Der
magnetisch-induktive SM Foodmag Uberwacht
zuverlassig die zahlreichen Prozesse in der
Lebensmittelindustrie und stellt sich sicher den
Herausforderungen. Er hat damit einen groBen
Anteil daran, dass die Verbraucher spater im
Supermarkt ein sicheres Lebensmittel kaufen
konnen.

Kontakt:

Ifm electronic gmbh
Essen

Tel.: +49 201/2422-0
info@ifm-electronic.com
www.ifm.com
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Training ohne zusatzliche Programmierung

Defekte in der Verpackung mit Deep Learning sicher erkennen

Hochste Geschwindigkeit und Erkennungsraten von am besten 100 % — das sind

die Anforderungen an die Qualitatskontrolle in der Verpackungsbranche. Wie die

hohen Anforderungen erreicht werden konnen, zeigt das Unternehmen Inndeo mit
einer ausgekliigelten Automatisierungslésung auf Basis von industrieller Bildverar-

beitung und Deep-Learning-Technologien.

I Abb. 1: Der Thermoseal & Label Inspector entwickelt vereint anspruchsvolle Technologien wie Hoch-
geschwindigkeits- und Verarbeitungserfassung mit der Inspectra HSP-Technologie, hyperspektraler
Bildverarbeitung, Deep Learning und Leistungsstérke im Rot-Griin-Blau-Farbraum (RGB).

Inndeo mit Hauptsitz im spanischen Saragossa
bietet mit seiner Marke Inspectra hochwerti-
ge Bildverarbeitungslosungen fiir die Auto-
matisierung von Qualitatspriifungen an. Das
2016 gegriindete Unternehmen ist mit seinen
Lésungen hauptséchlich im Lebensmittelsektor
tatig und mochte in Zukunft auch in der Logis-
tik FuB fassen. Dazu hat das Unternehmen die
Inspektionslosung Thermoseal & Label Inspector
entwickelt, mit dem sich Verpackungen verlass-
lich inspizieren und Etiketten lesen lassen. Das
Gerdt vereint verschiedenste anspruchsvolle
Technologien wie Hochgeschwindigkeits- und
Verarbeitungserfassung mit der Inspectra HSP-
Technologie, hyperspektraler Bildverarbeitung,
Deep Learning und leistungsstarken RGB.

Verpackungsinspektion automatisieren

Inspectra hat sich zum Ziel gesetzt, fiir die Verpa-
ckungsbranche eine durchgangig automatisierte
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Losung zu entwickeln. Lésungen auf der Basis
von Machine Vision bieten héhere Erkennungs-
raten von Defekten der Verpackungen, Kostener-
sparnis sowie die umfassende Digitalisierung der
Produktionsprozesse, um diese (iberwachen und
verbessern zu kénnen. In der Praxis vieler Unter-
nehmen fiihren Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter den Priifprozess immer noch manuell durch,
mit dem Ermiidungs-Risiko, dass Defekte dem
menschlichen Auge entgehen.

Dadurch gelangen fehlerhafte Produkte in
die Lieferkette und erreichen den Endkunden.
Ziel einer automatisierten Losung muss es also
sein, alle erdenklichen Defekte an Verpackun-
gen zuverlassig zu erkennen. Dazu gehoren z.B.
Anomalien im versiegelten oder heiB versiegel-
ten Bereich, in der Schale, im inneren Produkt,
an der Folie oder in der Etikettierung. Durch eine
hundertprozentige Automatisierung der Quali-
tatskontrolle sinken zum einen die Kosten und
zum anderen werden objektive Kriterien bei der
Sortierung der zu priifenden Objekte eingefiihrt.

AuBerdem konnen die Qualitats- und Produk-
tionsdaten durchgangig digitalisiert werden und
die entsprechenden Indikatoren in Echtzeit ange-
zeigt werden.

Zwar bietet der Markt auch andere Gerate
und Losungen fiir Inspektionen durch maschi-
nelles Sehen. Diese erweisen sich aber hau-
fig als nicht robust genug, haben zu geringe
Erkennungsraten und lassen sich nur schwer an
Anderungen in den Produktionslinien anpassen.
Aufgrund einer mangelhaften Prézision und
Zuverlassigkeit bei der Fehlererkennung neh-
men viele Anwender von derartigen Losungen
Abstand und fiihren die Fehlerinspektion lieber
manuell durch.

Inspectra mdchte mit seiner Machine Vision-
Losung genau diese Schwachstellen ausmer-
zen: ,Um schnellere Inspektionsprozesse und
robustere Erkennungsergebnisse als der Wett-
bewerb zu gewahrleisten, hatten wir ein klares
Ziel definiert. So sollten bspw. Qualitdtsmangel
bei Lebensmittelverpackungen mit einer hohen
Produktionsrate von bis zu zwei Packungen pro
Sekunde identifiziert werden. Dies sollte eine
Inline-Ausmusterung ermdglichen, was Verar-
beitungszeiten von nur wenigen Millisekunden
pro Bild erfordert”, erklart Emilio de la Red Bell-
vis, Chief Innovation Officer bei Inndeo. Fir die
Umsetzung dieser Ziele war es unerlasslich, die
Anwendung mittels Machine Vision durchgéngig
zu automatisieren.

Fehlererkennung mittels
Machine Vision

Wie sieht nun das Setup des Thermoseal & Label
Inspector konkret aus? An verschiedenen Stellen
in der Inspektionsumgebung positionierte Kame-
ras nehmen Bilder der zu priifenden Objekte auf.
Diese werden von der integrierten Machine-
Vision-Software MVTec Halcon verarbeitet. Hal-
con ist die umfassende Standardsoftware fiir die
industrielle Bildverarbeitung. Entwickelt wird die
Software von MVTec Software mit Sitz in Miin-
chen.

Firr die verschiedenen Anwendungsfalle gibt
es unterschiedliche Vorgehensweisen: Fiir die ver-
siegelten Bereiche ermittelt Halcon auf Grundla-
ge verschiedener Parameter den relevanten Priif-
bereich (Region of Interest/ROI) des Bildes. Zu
diesem Zweck verwendet Inndeo hochauflésende
RGB-Vision-Technologie, um einfache Fehler auf
versiegelten Flachen, wie z.B. Schinkenstiicke zu
finden, deren Farbe in einer transparenten Schale
leicht zu erkennen ist. Dariiber hinaus setzt das
Unternehmen hyperspektrale Bildverarbeitungs-
technologie fiir komplexere Fehler ein. So kann



Abb. 2: Ein anderes Anwendungsszenario ist die
Inspektion der Etikettierung und die Priifung, ob
sich Falten unterhalb des Etiketts gebildet haben.

bspw. geschmolzenes Schinkenfett, das den glei-
chen Farbton wie der Kunststoff der Schale hat,
oder Fehler in undurchsichtigen oder bedruckten
Schalen erkannt werden.

Deep Learning, eine Methode der kiinstlichen
Intelligenz (K1), wird ebenfalls zur Erkennung
bestimmter Fehler eingesetzt. Mithilfe von Deep
Learning imitiert die Software das Verhalten des
menschlichen Gehirns und ist in der Lage, die
Bilder mit einer hoheren Erkennungsgeschwin-
digkeit und -effizienz als das menschliche Auge
zu interpretieren. Das System ist in der Lage, im
Rahmen einer Trainingsphase zu lernen, ohne
dass eine zusatzliche Programmierung durch
den Benutzer erforderlich ist. Diese Technologie
ermdglicht die Erkennung von Falten in Siegelfoli-
en, von Fehlern in der Zusammensetzung des Pro-
dukts in der Schale und von Qualitatsméngeln,
die von Standardalgorithmen der industriellen
Bildverarbeitung nicht erkannt werden kdnnen.

Ein anderes Anwendungsszenario ist die Ins-
pektion der Etikettierung und die Priifung, ob sich
Falten unterhalb des Etiketts gebildet haben. Um
das Etikett zu erkennen, sucht ein entsprechendes
konfigurierbares Werkzeug nach einem bestimm-
ten Muster. Sobald dieses lokalisiert ist, erfolgen
die Priifprozesse. Dabei nutzt die Applikation die
in Halcon integrierten Technologien der optischen
Zeichenerkennung wie OCR (Optical Character
Recognition) oder Deep OCR, welche Texter-
kennungsfunktionen mit intelligenten Deep-
Learning-Algorithmen kombinieren. So lassen
sich verschiedene Arten der Etiketteninspektion
komfortabel konfigurieren. Zur Erkennung von
Anomalien der aufgebrachten Etikettierung wie

Erfolgsduo fiir die Produktinspektion

Automatisiert und integriert in der Verpa-
ckungslinie  kdénnen  Inspektionssysteme
undichte Verpackungen und Fremdkorper
gezielt aufspiiren und aussortieren. Noch neu
auf diesem Gebiet ist der Einsatz Kl-gestiitzter
Bildverarbeitung, die Fremdkérper aus Kunst-
stoff erkennt. Das innovative und zukunftsori-
entierte Unternehmen CLK GmbH Bildverarbei-
tung & Robotik hebt mit dem Multicheck die
Qualitatssicherung in Mehrkopfwaagen auf ein

Abb. 3: Dabei nutzt die Applikation die in
Halcon integrierten Technologien der optischen
Zeichenerkennung wie OCR (Optical Character
Recognition) oder Deep OCR, welche Texterken-
nungsfunktionen mit intelligenten Deep-Lear-
ning-Algorithmen kombinieren.

etwa Falten, Knicke, Risse oder Verunreinigungen
wie Federn, Haare oder Knochenspuren kommen
ebenfalls Deep-Learning-Technologien sowie ein
Musterabgleich von Farbténen zum Einsatz.

Flexibilitat in der Schnittstellen-
Integration

Fir den Endkunden ist es wichtig, dass die
Inspektionslosung Thermoseal Inspector auch
technisch nahtlos in die vorhandene Prozessum-
gebung eingebunden werden kann. Dadurch
kann der Nutzer bspw. die Steuerung der Inspek-
tionsanlage in der fiir ihn bekannten Umgebung
durchfiihren. ,Die Integration einer Schnittstelle
war eine der groBten Herausforderung bei der
Umsetzung. Das liegt daran, dass sich die ver-
schiedenen Parameter der Inspektion von einer
anderen Systemsteuerung aus konfigurieren las-
sen und alle Bilder der verschiedenen Kameras in
sehr kurzer Zeit analysiert werden miissen. Man
darf dabei auch nicht auBer Acht lassen, dass die
Bildeinzugsgerdte mit enorm hoher Geschwin-
digkeit arbeiten. So muss die Bildverarbeitungs-
software in sehr kurzer Zeit entscheiden, ob eine
Verpackung fehlerhaft ist und ausgesondert wer-
den muss”, erklart Emilio de la Red Bellvis.
Hardware-seitig umfasst das Anwendungs-
Setup verschiedene Komponenten, wie etwa
mehrere Industrie-PCs der neuesten Generation.
Diese empfangen die Bilder von den einzelnen

neues Niveau. Das optische Inspektionssystem
identifiziert sicher Kunststoff-Fremdkdrper, ein
entscheidender Vorteil in der Food Branche,
gerade in Hochgeschwindigkeitsanwendungen,
wo Mehrkopfwaagen héufig an ihre Gren-
zen stoBen, agiert der Multicheck im letzten
Schritt vor der Verpackung in der Waage. Der
kompakte Multicheck mit seinen vier Kameras
wird direkt in der Mehrkopfwaage platziert. Die
Installation am oberen Ende des Abwurftrich-

Automatisieren ® MSR

Kameras und kommunizieren mit Speicherpro-
grammierbaren Steuerungen (SPS). Dabei sah
sich Emilio de la Red Bellvis mit einer weiteren
Herausforderung konfrontiert: ,Angesichts des
derzeitigen Mangels an elektronischen Bautei-
len mussten wir eine flexible Programmierung
entwickeln. Dadurch konnten wir verschiedene
Kameratypen, Verarbeitungsarchitekturen und
GPUs berlicksichtigen, sodass die Hardware je
nach Verfligbarkeit variieren kann.”

Auszeichnung als innovativste
Technologie

Im Ergebnis hat Inspectra mit seiner Inspektions-
I6sung Thermoseal Inspector und der integrierten
Bildverarbeitungssoftware Halcon die Projektzie-
le zu 100 % erreicht. lhr groBter Vorteil besteht
darin, dass sich die Qualitdtskontrolle entlang
des gesamten Produktionsprozesses durchgén-
gig automatisieren lasst. Dies reduziert die fir
die Qualitatssicherung anfallenden Arbeitskos-
ten, verringert die Fehlerquote und beseitigt die
Subjektivitat bei den Priifkriterien.

LWir konnen mit unserer Arbeit sehr zufrie-
den sein, denn wir haben die Herausforderungen
gemeistert. Wir stehen derzeit in Kontakt mit
vielen Kunden aus der Lebensmittelbranche, die
sich fir unsere Produkte interessieren. Auf der
Messe Meat Attraction 2022 erhielt der Ther-
moseal Inspector sogar eine Auszeichnung als
innovativste Technologie fiir die Nebenbranchen
der Fleischindustrie. Die Inspektionsldsung war
letztendlich ein Resultat des Zusammenspiels
von MVTec Halcon mit unserer Hardware und der
optimierten Inspectra-Software-Architektur. So
hat sich unsere jahrelange Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit in vollem Umfang ausgezahlt”,
resiimiert Emilio de la Red Bellvis.

Autor: Jan Gartner, Product Manager Halcon,
MVTec Software

Kontakt:

MVTec Software GmbH
Miinchen

Tel.: +49 89/457695-0
press@mvtec.com
WWW.mvtec.com

ters ermdoglicht einen 360°-Rundumblick ohne
tote Winkel. Das garantiert bestmdgliche Sicht
auf die herabfallenden Lebensmittel, ohne mit
diesen in Kontakt zu kommen.

CLK GmbH Bildverarbeitung & Robotik
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Innovativer Vorreiter mit langer Tradition

Energieeffiziente Antriebe in der Bierherstellung

Die Andechser Klosterbrauerei installierte 2019 eine neue Glas-Mehrweglinie.

Dadurch erhéhte sich die Produktionskapazitat, zugleich wurde der Ressourcenauf-

wand minimiert. Mit 70 dezentralen Antriebseinheiten Movigear performance von
SEW-Eurodrive zog modernste, energieeffiziente Technik in die Traditionsbrauerei

ein. Dieses Projekt war die erste Anlage mit dezentraler Technik von SEW-Eurodrive,

die fur einen Brauereikunden in Deutschland installiert wurde.

Seit 1455 beten und arbeiten Benediktiner-
monche in Andechs. Hier, etwa 45 km stdwest-
lich von Minchen, oberhalb des Ammersees,
befindet sich auf dem ,Heiligen Berg Bayerns”
das Kloster Andechs. Es hat eine eigene Land-
wirtschaft — mit rund 200 ha Wald und 200 ha
Griinland — und natiirlich die beriihmte Braue-
rei. Daneben gibt es auf dem Heiligen Berg den
Klostergasthof sowie das Brdustiiberl, das seit
Jahrhunderten als Pilgergaststatte bekannt ist.
Die klésterlichen Wirtschaftsbetriebe haben heu-
te zusammen etwa 200 Mitarbeiter/innen. Seit
1850 ist das Kloster Andechs Wirtschaftsgut der
Abtei Sankt Bonifaz in Miinchen. Diese wurde
1835 durch Konig Ludwig I. von Bayern gegriin-
det, der dort — in Miinchen — auch begraben ist.

Neubau und Erweiterung

Die Andechser Brautradition wird fortlaufend
durch moderne Methoden und Verfahren wei-
terentwickelt. Durch die steigende Nachfrage
nach dem Kulturgut Bier kommen vorhandene
Produktionskapazitdten irgendwann an ihre
Grenzen. Daher traf die Klosterbrauerei Andechs
vor wenigen Jahren die Entscheidung, fiir eine

hohere Produktionsleistung in neue, zeitgemaBe
Abfiill- und Transporttechnik zu investieren. ,Die
Flaschenfiillerei musste erneuert werden, nach-
dem sie fast 30 Jahre in Betrieb war”, erldutert
Stefan Miiller, Leiter Betriebstechnik der Kloster-
brauerei. Die seinerzeit verbauten Komponenten
waren nicht mehr auf dem Stand der Technik.
Ein weiterer Fokus lag auf der Umweltvertrag-
lichkeit der Anlage, vor allem in Hinblick auf den
Energieeinsatz. Miiller fahrt fort: , Innerhalb kiir-
zester Zeit sollte der Umbau erfolgen. Um einen
langeren Stillstand zu vermeiden, wurde fir die
Fillerei ein neues Gebaude errichtet.” Dadurch
war ein kurzer Wechsel der Produktion in nur
wenigen Tagen mdglich. Zugleich sollten auch
neue Lagerkapazitdten geschaffen werden. So
wird das bisherige Gebaude heute als Lager fiir
ca. 1.500 Leergutpaletten genutzt.

Movi-C-Technik fir
dezentrale Installation

Fiir den Neubau beauftragte die Klosterbrauerei
Andechs die BMS Maschinenfabrik in Pfatter bei
Regensburg mit der Entwicklung des Gesamt-
layouts der Mehrweglinie. Parallel dazu erfolg-

I Gunthart Mau,
SEW-Eurodrive

te die Implementierung von Transportmodulen
im Nass- und Trockenteil. ,Bei den Antrieben
haben wir uns aus mehreren Griinden fiir SEW-
Eurodrive entschieden”, berichtet Stefan Miller.
.Die dezentralen Antriebe Movimot hatten wir
schon im Einsatz und gute Erfahrungen mit die-
ser Technologie gesammelt. Von SEW-Eurodrive
bekamen wir die Zusage, dass wir bei der Inbe-
triecbnahme der neuen Technik voll unterstiitzt
werden.” Albert Schenker, Kundenbetreuer im
Drive Technology Center Siid von SEW-Eurodrive
in Kirchheim/Miinchen, bestéatigt: , Natirlich war
der Support aus Kirchheim jederzeit gewahrleis-
tet. Sowohl fiir die Klosterbrauerei Andechs als
auch fiir SEW-Eurodrive war bei diesem Pro-
jekt vieles ganz neu. Ich empfahl dem Kunden
Movi-C, unsere neueste Technik. Es war die rich-
tige Entscheidung fiir beide Seiten.”

Sicher spielte auch die regionale Nahe eine
Rolle, z.B. bei eventuellen Serviceféllen, denn die
Brauerei hat keine groBe Lagerhaltung. Mittler-
weile ist die neue Abfiillanlage seit drei Jahren
in Betrieb, zur vollen Zufriedenheit des Kunden.
Mit ihr wurde die Abfiillleistung von 20.000 auf
24.000 Flaschen pro Stunde erhoht. Gleichzeitig
konnte der dafiir notwendige Energieeinsatz
reduziert werden.

CS e T R

I Abb. 1: Bis heute leiten die Mdonche ihre eigene konzernunabhangige Brauerei am , Heiligen Berg Bayerns” und geben ihren Bieren das, was am wert-

vollsten ist: Zeit.
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1 Abb. 2: Der Antrieb der Forderbander fiir

den Transport der Bierkasten erfolgt durch die
energieeffizienten Antriebseinheiten Movigear
performance. Dieses mechatronische System
vereinigt Synchronmotor, Getriebe und Fre-
quenzumrichter als integrierte Einheit in einem
kompakten Gehause. Es wurde speziell fiir die
horizontale Fordertechnik entwickelt und kommt
in zahlreichen Brauereien zum Einsatz.

Betriebsablaufe in der Fiillerei

Der Materialfluss in der neuen Fiillerei stellt
sich folgendermaBen dar: Bierkdsten mit lee-
ren, gebrauchten Flaschen werden auf Palet-
ten in den Lagerbereich geliefert und dort
entladen. BMS setzte zwei Palettierer Unipal
105 zur Be- und Entpalettierung dieser Kas-

I Abb. 3: ,Fiir beide Seiten war bei diesem
Projekt vieles ganz neu. Die energieeffizienten
Antriebe aus dem Automatisierungsbaukasten
Movi-C waren die richtige Entscheidung”, so
Albert Schenker, Kundenbetreuer bei SEW-
Eurodrive in Kirchheim/Miinchen.

ten ein. Dann werden sie auf Rollenférderern
in die benachbarte Fiillerei transportiert. Dort
erfolgt zunachst eine Priifung, ob die Kasten
in Ordnung sind und die Flaschen automatisch

Produktforum ® Antriebstechnik I I

ausgeladen werden konnen. Falls nicht, wird
der Kasten ausgeschleust und manuell aus-
gepackt. Das kann z.B. erforderlich sein, falls
etwas verklemmt ist oder eine Flasche quer im
Kasten liegt. AnschlieBend wird der Kasten zum
Entkorker transportiert, danach zur Flaschen-
kontrolle. ,Eine Leerguterkennung priift in den
Kisten, was standardisierte NRW-Flaschen sind,
die wir verarbeiten, und was Fremdflaschen
sind”, erlautert Stefan Miiller. ,Das ist notwen-
dig, weil es im Handel viele unterschiedliche
Flaschenformen gibt. Daher kann der Anteil
der Fremdflaschen teilweise bis zu 30 % betra-
gen.” Diese Quoten beim Leergut kommen u.a.
deshalb zustande, weil Andechser Biere bun-
desweit vertrieben werden. Ein Sortierauspa-
cker Unipack 103 von BMS, dessen Packkopfe
einzeln ansteuerbar sind, sortiert die NRW-Fla-
schen zuverlassig aus. Alle anderen gelangen
auf ein separates Band, werden dann manuell
in Kisten eingepackt und in ein Tauschlager
transportiert. Die Leerkasten fahren zum Kas-
tenwascher, werden dort gereinigt, anschlie-
Bend zum Flascheneinpacker transportiert und
somit in den Kreislauf zurlickgefiihrt.

Flaschenreinigung und -inspektion

Die NRW-Leerflaschen werden zur Flaschen-
reinigungsmaschine Lavatec E2 von Krones
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1 Abb. 4: Beim Neubau der Fiillerei wurde neben dem Durchsatz und der Energieeffizienz auch auf den
Mitarbeiterschutz und die Einhaltung hoher Hygienestandards Wert gelegt.

beférdert. Neben einem hohen Durchsatz geht
sie Ressourcen schonend mit Gas und Frisch-
wasser um. Fiir mehr Energieeffizienz sorgen
auch die Antriebseinheiten Movigear perfor-
mance, die die Zu- und Abfihrbander mit den
Flaschen antreiben. Nach der Reinigung durch-
laufen sie einen Leerflascheninspektor. Er priift
mit Hilfe eines Kamerasystems, mit Infrarot
und Ultraschall, ob sich Restflissigkeit in der
Flasche befindet, ob die Flasche verschmutzt
ist, einen Riss hat und ihre Miindung in Ord-
nung ist — kurzum alles, was heute technisch
méglich ist.

B B SiEees & 0y g

Abfiillung, Verkorkung,
Etikettierung und Verpackung

AnschlieBend werden die inspizierten Flaschen
liber Forderbander zur Abfiillung transportiert.
Ein Flaschenfiillerkarussell von Krones evakuiert
die Flaschen zunachst und spiilt sie dann mit
CO,. Zur Vermeidung von Sauerstoffeinlagerung
und um den Druck aus dem Getrank auszuglei-
chen, werden sie anschlieBend ein weiteres Mal
evakuiert und noch einmal gespiilt. Die Bierfla-
schen werden so befiillt, dass sie (iberschdumen
und dann sofort verschlossen. AnschlieBend wird

. L .\\ = -
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I Abb. 5: Die Reinigungsmaschine Lavatec hat dank ihrer durchdachten Konstruktion und kontinuierli-
chem Schmutzaustrag einen sparsamen Wasser- und Energieeinsatz. Auch das Zufiihrband fiir den scho-
nenden Transport der Flaschen wird durch energieeffiziente Antriebseinheiten Movigear performance
angetrieben.
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der Fillstand kontrolliert, die Flaschen abgespiilt
und danach etikettiert. SchlieBlich packt eine
BMS-Portalmaschine Unipack 2.0 die Flaschen
in Kisten, die anschlieBend zur Palettierung ins
Lager transportiert werden. Hier kommen die
beiden BMS-Palettierer Unipal 105 erneut zum
Einsatz, jetzt zur Palettierung der Bierkasten.
Somit schlieBt sich der Materialkreislauf.

Antriebe fiir waagerechte
und schrage Forderstrecken

.An den zahlreichen Forderstrecken fiir Késten
und Flaschen wollte der Kunde energieeffizien-
te Antriebe in dezentraler Technik einsetzen”,
erlautert Albert Schenker. ,Somit waren die
Antriebseinheiten Movigear performance aus
dem Automatisierungsbaukasten Movi-C pra-
destiniert. Sie haben die Energieeffizienzklasse
IE5 und lassen sich (ber Profinet ansteuern,
was ein weiterer Wunsch des Kunden war.” Die
Antriebseinheiten Movigear performance wer-
den fiir waagerechte Forderstrecken eingesetzt
und bendtigen daher keine Bremse. Fiir schrage
Forderstrecken, die eine Bremse erfordern, kom-
men Standard-Asynchronmotoren zum Einsatz,
die Uiber motornahe Umrichter Movimot flexible
aus dem Automatisierungsbaukasten Movi-C
gespeist werden. Dank seiner horizontalen
Durchgangigkeit — durch alle Elektronikproduk-
te — lassen sich unterschiedlichste Motortypen
mit nur einem Umrichtertyp ansteuern und man
bendtigt nur eine Engineeringsoftware.

Guter Draht vom heiligen Berg
nach Kirchheim

.Dieses Projekt war die erste Anlage mit Movi-
gear performance und integrierter Antriebse-
lektronik, die SEW-Eurodrive fiir einen Brau-
ereikunden geplant hatte und die erste, die in
Deutschland installiert wurde”, erinnert sich
Kundenbetreuer Albert Schenker. Und der Lei-
ter Betriebstechnik Stefan Miiller erganzt: ,Wir
haben einen guten Draht nach Kirchheim und
immer Vertrauen zu SEW-Eurodrive gehabt.
Zudem schatzen wir sehr die Offenheit, mit der
SEW uns begegnet.” Auch die BMS Maschi-
nenfabrik, die mit SEW-Eurodrive schon in vie-
len Projekten zusammenarbeitete, war bereit,
alle technischen Anforderungen mit der neuen,
dezentralen Technik umzusetzen.

Autor: Gunthart Mau, Referent Fachpresse,
SEW-Eurodrive
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sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de/movigear-performance
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I Antriebe fiir die Lebensmittel- und Getrankeproduktion

Eine hohe Energieeffizienz und geringe Total
Cost of Ownership (TCO) versprechen die
Antriebslésungen von Nord Drivesystems.
Bei der Verpackung von Lebensmitteln und
Getranken etwa konnen mit Nord Asynchron-
motoren im End of Line Packaging Kosten-
vorteile von bis zu 50% realisiert werden.
Ublicherweise werden hier zentral gesteu-
erte Servomotoren eingesetzt. Geregelte
Asynchronmotoren von Nord stellen demge-
geniiber eine effiziente und wirtschaftliche
Alternative dar. Im Einsatz mit dezentralen
Frequenzumrichtern wie dem Nordac On
entfallen zudem Komponenten wie Schalt-
schranke, und die Aufwande fiir Verkabelung
und Einrichtung sinken deutlich. Wird ein
Schaltschrankumrichter — gewiinscht, emp-
fiehlt sich der Nordac Pro SK 500 P, der mit
einem Leistungsbereich bis 22 kW ideal fiir
die Branche geeignet ist. Auch fiir weitere
Bearbeitungsstufen von Lebensmitteln und
Getranken hat Nord geeignete Losungen im
Angebot. Der Nord IE5+ Synchronmotor iiber-
zeugt mit maximaler Energieeffizienz und
tibersteigt dabei die bisher definierten Wir-
kungsgradklassen. Da der Permanentmagnet-
Synchronmotor sein konstantes Drehmoment
Uber einen weiten Drehzahlbereich realisiert,
ermdglicht er eine Reduzierung der Antriebs-

varianten in einem Gesamtsystem. Das wiede-
rum senkt die Verwaltungskosten und damit
auch die TCO. Speziell fiir die Anforderungen
der Lebensmittelindustrie optimiert wurde der
Duodrive. Bei dieser patentierten Getriebemo-
toreinheit ist ein IE5+ Motor in ein Stirnrad-
getriebe integriert. Dadurch wird nicht nur ein
hoher Systemwirkungsgrad erzielt. Weniger

e

VerschleiBteile und ein reduzierter Wartungs-
aufwand sorgen fiir weitere positive Kosten-
effekte.

Getriebebau Nord GmbH & Co. KG
Tel.: +49 4532/289-0

info@nord.com

www.nord.com

I Fehlererkennung in Echtzeit

Der neue programmierbaren Encoder HS35iQ
mit Pulse 1Q-Technologie von Hengstler hilft
Anwendern bei der Fehlersuche und redu-
ziert Ausfallzeiten so auf ein Minimum. Der
Hohlwellendrehgeber HS35iQ mit Pulse 1Q-
Technologie ist eine Riickmeldeeinrichtung
mit Selbstdiagnose, farbigen LED und Digital-
ausgang. Das Gerat er6ffnet OEM und Endan-
wendern bei anspruchsvollen Anwendungen in
Maschinen neue Mdglichkeiten zur Fehlersuche
bei Encodern, denn es erlaubt den Zugriff auf
den Funktionszustand des Encoders in Echt-
zeit. Spezifische Fehlermeldungen vermeiden
unnétige Ausfallzeiten und Empfehlungen zu
KorrekturmaBnahmen ermdglichen es den
Anwendern, die zugrunde liegende Ursache
so schnell wie mdglich zu beheben. Die paten-
tierte Technologie des Encoders erkennt sofort,
wenn die mechanische Kupplung nicht ausrei-
chend fest ist oder die GroBen von Schaft und
Bohrung nicht zueinander passen. Das ist eine
wertvolle Funktion, denn ein Schlupf der Kupp-
lung zwischen Motorwelle und Encoder kann
zu unerwiinschten Ausfallzeiten der Drehgeber
fiihren. Ein weiteres Feature des Encoders sind
Alarme bei Uberdrehzahl: Sie schiitzen Maschi-
nen und Mitarbeiter vor unsicheren Betriebsbe-
dingungen. Wenn die mechanische Verbindung

locker ist oder die Welle kritische Drehzahlen
erreicht, wechseln die entsprechenden Fehler-
anzeigen, um bereits vor dem Ausfall auf den
Fehlerzustand hinzuweisen. Lebenszyklusdaten
und Fehlerstatus sind jederzeit im eingebauten
Speicher verfiigbar und kénnen ber die Pulse
IQ Encoder Software abgerufen werden. Mit
der Pulse 1Q Software kénnen die Anwender
die folgenden Encoder-Daten dariiber hinaus
individuell konfigurieren: Auflésung (1-20.000
Impulse pro Umdrehung), Phasenlage, ABZ/
Spannung des Fehlerausgangs, Polaritat des
Z-Indeximpulses, Position und Torzeit. Weitere
programmierbare Features sind die Konfigura-
tion der Umgebungs- und Fehlerspezifikationen
sowie ein Ereignisprotokoll. Die Zusammen-

fassung mehrere Programmieroptionen unter
einer gemeinsamen Artikelnummer vereinfacht
die Lagerhaltung der Encoder. Die Kosten fiir
den Austausch von Encodern und Kabeln, die
Fehlersuche und Materialverluste summieren
sich schnell. Mit dem HS35iQ gehdren diese
Probleme der Vergangenheit an: Der Drehge-
ber hilft Anwendern, die einem Systemausfall
zugrunde liegende Ursache sofort zu erkennen
und so viele Stunden an unproduktiver Zeit zu
vermeiden.

Hengstler GmbH
Tel.: +49 7424/890
info@hengstler.com
www.hengstler.com
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Modulare Abkiirzung zur Automation

Vorkonfigurierte Komponentensets sparen Zeit und Geld im Engineering

Zusammen mit SEW-Eurodrive hat der Lineartechnikspezialist Rollon mechatronische

Komplettpakete fiir die Automation von Handlingaufgaben entwickelt. Die vorkonfi-

gurierten Dreiachsportale bieten optimierte Leistungsdaten, sind einfach zu installie-
ren und reduzieren den Zeit- und Kostenaufwand deutlich. Davon profitieren vor allem

Automationsaufgaben mit einfachen bis mittleren Anforderungen an Dynamik und

Genauigkeit wie sie oft in der Logistik und der Verpackungsindustrie zu finden sind.

I Abb. 1: Heiko Weissgerber (links), Group Manager Market Solutions Machines 2 bei SEW-Eurodrive,

und Andreas Kaiser (rechts), Senior Sales Manager Actuator Business bei Rollon.

Linearachsen sind ein unverzichtbarer Baustein
von Automationslésungen. Inshesondere in
Anwendungen mit hohem Durchsatz, langen
Hiiben oder groBen Massen ist eine Kombi-
nation von Linearbewegungen mit Blick auf
Performance und Kosteneffizienz in den meis-
ten Fallen die richtige Wahl. Zum Aufbau von
Mehrachsportalen miissen die mechanischen
Systeme jedoch mit anderen Anlagenkompo-
nenten wie Antriebstechnologie und Steue-
rungssoftware zusammengefiihrt werden. Das
ist in der Regel sehr aufwendig und kostet
viel Zeit, denn unterschiedliche Gewerke wie
Mechanik, Elektrik und Steuerungstechnik sind
involviert und miissen aufeinander abgestimmt
werden. Abhilfe schaffen die neuen vorkon-
figurierten Komponentensets von Rollon und
SEW-Eurodrive. Die mechatronischen Komplett-
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pakete sind echte Easy-to-use-Losungen und
erméglichen eine Zeitersparnis von circa 30 %
im Engineering.

Gemeinsam zur Losung

»Wir mochten unsere Kunden bei der Automa-
tisierung ihrer Prozesse optimal unterstiitzen.
Unsere Lineartechnik ist technologisch auf dem
neuesten Stand und wird weltweit in unzéhligen
Applikationen erfolgreich eingesetzt. Die Part-
nerschaft mit SEW-Eurodrive ermdglicht es uns,
mit vorkonfigurierten Komponentensets inklusi-
ve Antrieb und Software den nachsten Schritt zu
gehen”, so Andreas Kaiser, Senior Sales Mana-
ger Actuator Business bei Rollon, und erlautert:
.Gemeinsam haben wir ein Baukastensystem

entwickelt, bei dem alle mechanischen und
elektrischen/elektronischen Komponenten per-
fekt aufeinander abgestimmt sind und von zwei
starken Partnern geliefert werden. Das erleichtert
Konstrukteuren die Arbeit und spart ihnen Zeit
bei Projektierung, Engineering, Montage und
Inbetriebnahme.”

Heiko Weissgerber, Group Manager Mar-
ket Solutions Machines 2 bei SEW-Eurodrive,
erganzt: ,Die Komplexitat der Maschinen nimmt
— getrieben durch Variantenvielfalt, kiirzere Pro-
duktzyklen, Nachhaltigkeitsaspekte und nicht
zuletzt durch Knappheit in diversen Lieferketten
— zu. Um unseren Kunden méglichst viel Zeit bei
der Auslegung, Inbetriebnahme und Program-
mierung zu sparen, setzen wir alles daran, die
Komplexitdt aus unseren Produkten zu nehmen.
Die Zusammenarbeit mit Partnern wie Rollon
hilft uns, die Schnittstellen so klein und effizient
wie moglich zu halten.”

Rollon und SEW-Eurodrive gehdren in ihren
Branchen zu den weltweit fiihrenden Spezia-
listen: Rollon im Bereich der Lineartechnik und
SEW-Eurodrive im Bereich der Antriebs- und
Automatisierungstechnologie. Die Biindelung
von Expertise, Erfahrung, Branchenkenntnis und
Losungskompetenz bringt das Beste aus beiden
Welten zusammen und ermdglicht die Entwick-
lung optimierter Systemlsungen.

Schnelle, anwendungsoptimierte
Automationslésungen

Die vorkonfigurierten Komponentensets von
Rollon kombinieren die Mechanik mit den
sogenannten Startersets von SEW-Eurodrive
bestehend aus Antriebstechnik, Antriebselek-
trik sowie Steuerungstechnik inklusive Soft-
ware zu einer einfachen Plug-and-Play-Losung
und ermdglichen so ein hohes MaB an Wirt-
schaftlichkeit. Auf Basis von haufig vorkom-
menden Anwendungen wurden drei typische
Dreiachsportale fiir zu bewegende Massen von
15 kg, 50 kg bzw. 110 kg zusammengestellt.
Die Portale bestehen aus Linearachsen, Ener-
gieketten, Getriebe, Motor, Regler und Kabeln.
Auch das Zubehér ist bereits inkludiert, z.B.
eine Gelenkwelle, Sensorhalter und Schaltwin-
kel, Getriebemontagekits und Befestigungsma-
terialien (Spannpratzen, Montagewinkel etc.)
fir die verschiedenen Achsen. Dabei zeichnete
sich Rollon fir die Auslegung der Achsen ver-
antwortlich. SEW-Eurodrive liefert Automati-
onspakete (Startersets), die auf die jeweilige
Mechanikldsung von Rollon optimiert wurden —
vom Getriebeabtrieb bis zur Steuerung und der
benétigten Software.


https://www.rollon.com/deu/de/linie/linearachsen/
https://www.rollon.com/deu/de/
https://www.sew-eurodrive.de/startseite.html

1 Die Partner-Unternehmen

Seit mehr als 45 Jahren hat sich Rollon auf
die Entwicklung und Produktion von line-
arer Antriebstechnik spezialisiert. Heute
gehort das international agierende Unter-
nehmen zu den weltweit fiihrenden Kom-
plettanbietern fiir Ldsungen im Bereich der
Lineartechnik und bietet eines der umfas-
sendsten Sortimente an Linearfiihrungen,
Teleskopschienen und Linearachsen. Egal
welche Branche, Applikation oder Anfor-
derung — auf Basis seines vielfaltigen Port-
folios an modularen linearen Komponen-
ten realisiert Rollon flexible mechanische
Automationssysteme und maBgeschnei-
derte Konzepte.

SEW-Eurodrive ist ein internationa-
ler Marktfiihrer der Antriebstechnik und
-automatisierung. Das inhabergefiihrte
Unternehmen wurde 1931 in Bruchsal
gegriindet. Mit rund 21.000 Beschaftig-
ten in 54 Landern erwirtschaftet es heute
4,2 Mrd. € Umsatz. SEW-Eurodrive bewegt
unzahlige Prozesse, Anlagen und Maschi-
nen in vielen Branchen der Produktions-
und Prozessindustrie. Das Antriebsspekt-
rum erstreckt sich von schnell, dynamisch
und hochprazise bis zu sehr groB und dreh-
momentstark.

I Abb. 2: Mit den vorkonfigurierten Komponen-
tensets von Rollon und SEW-Eurodrive sparen
Anwender viel Zeit und Geld im Engineering.

Flexibilitat und Skalierbarkeit
aus dem Baukasten

Dank des Baukastensystems aus perfekt abge-
stimmten mechanischen und elektromechani-
schen/elektronischen Paketen kdnnen Konstruk-
teure sichergehen, dass die einzelnen Bestandteile
optimal zusammenpassen. Das gewahrleistet eine
schnelle Inbetriebnahme ohne Uberraschungen.
Zudem sparen sie Zeit in der Projektierung und im
Engineering. Die zahnriemenangetriebenen Syste-
me sind in Leistung sowie Ausstattung skalierbar
und werden hinsichtlich Dynamik, Wirtschaftlich-
keit, Genauigkeit und Traglast individuell auf die

Anlagenbau und Komponenten I I

applikationsspezifischen  Anforderungen ange-
passt. Dafiir konnen Rollon und SEW-Eurodrive
auf einen umfangreichen Baukasten an modularer
Linear- und Antriebstechnik zuriickgreifen. Das
Ergebnis sind passgenaue Automationskonzepte
mit einem HochstmaB an Performance, Effizienz
und Zuverlassigkeit. , Die Systeme sind von beiden
Seiten abgestimmt und kénnen auf unterschiedli-
che EinflussgroBen optimiert werden — bspw. auf
Arbeitsraum, Performance versus Preisgefiige
oder Einsatzbereiche. Die Abstimmung und die
Koordination geben dem Kunden maximale Flexi-
bilitat und dennoch ressourcenschonende Lésun-
gen”, stellt Heiko Weissgerber den Mehrwert der
vorkonfigurierten Sets heraus.

Zahnriemenachsen von Rollon

Zum Einsatz kommt eine Kombination aus den
Smart-Serien E-Smart (X-Achse) und R-Smart
(Y-Achse) im Zusammenspiel mit der Modline-
Serie ZCH als Z-Achse. Alle Achsen kdnnen
gleichzeitig bewegt werden. Bei der Modline
ZCH handelt es sich um biegesteife Systeme, die
speziell fiir vertikale Bewegungen bei Gantry-
Bauweise entwickelt wurden. Sie verfiigen (iber
selbsttragende  Aluminium-Strangpressprofile
und zeichnen sich durch hohe Verfahrgeschwin-
digkeiten, geringe Gerduschentwicklung sowie
einen niedrigen VerschleiB aus. Dariiber hinaus

I Ganzheitlich unterstiitzen

Vom 22.-26. April 2024
stellt die Hannover Messe
den Ausbau einer nach- -
haltig produzierenden @
Industrie in den Mittel-
punkt. Pilz  unterstiitzt
diesen Wandel mit einem
umfassenden Portfolio
fur die Bereiche Safety,
Security und Automation.
Ein  Messehighlight st
die sichere Konnektivitat
Uber die Pilz-Systemlo-
sung inklusive Master fiir
[0-Link Safety. Fiir den
Bereich Security prasen-
tiert das Automatisie-
rungsunternehmen u.a. seine neue Dienst-
leistung Industrial Security Consulting Service
(ISCS). Im Fokus: die zuverlassig und zukunfts-
fahig abgesicherte Produktion. Daneben ste-
hen neu Anwendungsszenarien im Mittelpunkt,
die Automations- und Sicherheitsldsungen in
einem ,All-in-One”-Paket zusammenbringen
— fiir mehr Durchgangigkeit zwischen Auto-
mation und Safety. So zeigt Pilz in Hannover,
wie mit ganzheitlichen Automatisierungslo-
sungen die Industrie unterstiitzt werden kann.
Besucher konnen sich tiber zwei , All-in-One”-

B Security
“ =Y

Industrial

fo ot

ereaien and
sty by o Wnagement

Safety and Security
go hand in hand

Pakete fir Antriebsanwendungen informieren.
Die durchgangigen und damit flexiblen Lésun-
gen haben auch die Wirtschaftlichkeit im Blick:
Zur Wahl stehen zwei unterschiedlich dimen-
sionierte Pakete: fiir Maschinen mit mittlerem
sowie fiir Maschinen mit komplexerem Funk-
tionsumfang. Anwender miissen nur das, was
sie bendtigen, kalkulieren und sparen so Inves-
titionskosten. Kern bildet jeweils die konfigu-
rierbare Kleinsteuerung Pnozmulti 2 mit FSoE-
Anbindung. So zeigt der Experte fiir die sichere
Automation auf dem Messestand praxisnahe

Anwendungsszenarien:
das Steuern eines Forder-
bands als Beispiel fiir den
mittleren Anwendungsfall
bzw. fiir den komplexeren
das Steuern eines Greif-
arms mit mehreren, syn-
chronen Achsen. Sichere
Kommunikation ins Feld
ist eine Voraussetzung fiir
eine gelungene Transfor-
mation: Pilz demonstriert,
wie sich mit seinem kom-
pletten 10-Link Safety-
System aus Master, Feld-
geréten und Zubehor eine
sichere  Datenkommuni-
kation fiir alle Sensoren im Feld umsetzen lasst
und diese on top mehr Verfiigbarkeit und eine
flexiblere Automatisierung gewahrleistet. In
Hannover erleben Besucher die Vorteile dieser
Komplettlésung an einer verketteten Automati-
sierungsanlage mit integrierter Robotik.

Pilz GmbH & Co. KG
Tel.: +49 711/3409-0
info@pilz.de
www.pilz.com
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https://www.rollon.com/DE/de/produkte/linearachsen-actuator-line/19-modline-linear-axis-belt-or-screw-drive/
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m | Anlagenbau und Komponenten

1 Abb. 4: Vor aIIem Automationsaufgaben mit einfachen bis m|ttleren Anforderungen an Dynamik und
Genauigkeit profitieren von den optimierten Plug-and-Play-Losungen.

garantiert das kugelumlaufgefihrte Doppel-
schienensystem mit vier Fiihrungswagen eine
hohe Steifigkeit und Tragféhigkeit.

Die Starke des Smart-Systems liegt in seiner
einfachen, aber duBerst effektiven Konstruktion.
Dank ihrer hohen Leistungsfahigkeit und ihres sehr
guten Preis-Leistungs-Verhaltnisses haben sich die

I Abb. 5: Die Linearachsen der Modline-Serie
ZCH garantieren dank des kugelumlaufgefiihrten
Doppelschienensystems mit vier Fiihrungswagen
eine hohe Steifigkeit und Tragfahigkeit.
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zahnriemenbetriebenen Achsen bereits in vielen
Féllen als ideale Basis fiir individuelle Mehrachs-
systeme bewadhrt. Die Linearachsen der E-Smart
basieren auf selbsttragenden, eloxierten Alumi-
nium-Strangpressprofilen und erméglichen hohe
Verfahrgeschwindigkeiten und Tragzahlen bei
niedrigem VerschleiB. Die R-Smart-Achse hat durch
ihr rechteckiges Profil eine hohe Eigensteifigkeit
und somit eine geringe Durchbiegung, was insge-
samt zu hoheren Genauigkeiten fiihrt. Die Baurei-
he ist grundsatzlich besonders fiir Anwendungen
mit hohen Tragzahlen geeignet, bei denen der
Laufwagen starken Kraften ausgesetzt ist. Selbst
hohen Verfahrgeschwindigkeiten kann die R-Smart
trotzen und so als wichtiges Puzzleteil der war-
tungsarmen Automatisierungslésung iberzeugen.

bﬁ/

I Abb. 6: Das Smart-System von Rollon: Eine
ideale Losung fiir anspruchsvolle Anwendungen
in industriellen Automatisierungslinien.

Die Branchen Logistik und
Verpackung im Fokus

.In unserer taglichen Arbeit erleben wir immer
wieder, wie sich Mehrachs-Projekte durch
Abstimmungsprobleme zwischen den Bereichen
Mechanik, Elektrik und Steuerungstechnik verzo-
gern konnen. Dabei ist eine separate Auslegung
gar nicht fiir alle Anwendungen notwendig. Vor
allem allgemeine Automationsaufgaben, die ein-
fache bis mittlere Anforderungen an Dynamik
und Genauigkeit stellen, kommen in der Regel
gut mit Standardkonfigurationen zurecht. Genau
fir solche Anwendungen haben wir die vorkon-
figurierten Komponentensets entwickelt”, macht
Andreas Kaiser deutlich und betont: ,Bei der
Auslegung miissen Konstrukteure dennoch keine
Kompromisse eingehen. Dank Baukastensystem
konnen die Komplettsysteme spezifisch auf die
kundenindividuellen  Applikationsanforderun-
gen ausgelegt werden.” Zielanwendungen sind
Aufgabenstellungen im End-of-Line Packaging
sowie Automationsprozesse in der Intralogistik,
im allgemeinen Pick-and-Place-Bereich und bei
der Maschinenbeladung.

Vernetzung von Know-how
generiert neue Lésungen

Optimale Performance, einfaches Handling, hohe
Kosten- und Zeitersparnis: Die vorkonfigurierten
Komponentensets von Rollon und SEW-Eurodrive
setzen MaBstébe in puncto Performance, Wirt-
schaftlichkeit sowie Anwenderfreundlichkeit und
erméglichen so eine schnelle Automatisierung
von Prozessen. Andreas Kaiser: , Wir freuen uns,
mit SEW-Eurodrive einen starken Automations-
partner an unserer Seite zu haben, der den Weg
zu innovativen und integralen Systemldsungen
gemeinsam mit uns geht.” Auch Heiko Weiss-
gerber schatzt die langjéhrige Zusammenarbeit:
.Uns verbindet ein ahnliches Mindset, eine
offene Kommunikation und die Motivation, die
besten Losungen fiir den Kunden zu realisieren.
Dank des vernetzten Know-hows beider Firmen
erhalten Kunden eine schnelle, aber dennoch
optimierte Ldsung fiir ihre Applikation.”

Aktuell sind die vorkonfigurierten Drei-
achsportale in drei Varianten verfiigbar. Zukiinf-
tig soll das Portfolio weiter ausgebaut werden,
Komplettsysteme fiir groBere Handlingmassen
sind in Planung.

Autor: Lars Brandstater, Marketingleitung, Rollon

Kontakt:

Rollon GmbH
Diisseldorf

Lars Brandstater

Tel.: +49 211/95747-0
|.brandstaeter@rollon.de
www.rollon.com


https://www.rollon.com/DE/de/produkte/linearachsen-actuator-line/47-smart-system/
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Zur Kraftwerksstrategie des Bundes

Biogas konnte ein wichtiges Element sein, wird bislang aber ignoriert

Die  Stromversorgung in
Deutschland  wird  kiinftig
immer griiner. Da die Ein-
speisung von Wind- und
Solarstrom jedoch schwankt,
braucht es zum Ausgleich
hochflexible und klimafreund-
liche Kraftwerke. Den Fahrplan
zu diesem Vorhaben hat die
Bundesregierung im Februar
2024 mit ihrer Kraftwerksstra-
tegie vorgelegt. Branchenver-
bande fordern nun die Auf-
nahme von Biogasanlagen in
den Kraftwerksausbau und die
Verdopplung der Leistung. Die
Plattform Erneuerbare Energi-
en Baden-Wiirttemberg (PEE
BW) kritisiert, dass bestehen-
de Kapazitaten nicht beriick-
sichtigt werden.

Der Plan sei insgesamt zielfiihrend,
ein wichtiges Element fehle jedoch
in der Strategie, kritisieren die Platt-
form Erneuerbare Energien Baden-
Wirttemberg (PEE BW) und der
Fachverband Biogas: ,Biogas wird
mit keiner Silbe erwahnt”, sagt Jorg
Diirr-Pucher (Abb. 2.), Vorsitzender
der PEE BW. ,Dabei ist das Poten-
zial des klimafreundlichen Gases
hoch.” Die Branche fordert daher,
Biogas in die Kraftwerksstrategie
aufzunehmen, u.a. kdnnte die Leis-
tung der Anlagen ohne weiteren
Maiseinsatz auf 12.000 MW ver-
doppelt werden — das waren 17 %
der fossilen Erzeugungskapazitat.
In der Einigung der Bundesre-
gierung zur Kraftwerksstrategie ist
ein wichtiger Sinneswandel weg
vom Aufbau groBer Kraftwerkska-
pazitaten hin zu zuverlassigen und
flexiblen Kraftwerken erkennbar.
~Genau das ist es, was das Strom-
system der Zukunft braucht”, sagt
Jorg Diirr-Pucher. ,Biogas kann

1 Abb. 1: Teile einer Biogasanlage in Mauenheim bei Tuttlingen.

hier einen wichtigen Betrag leis-
ten.” Mit Unverstandnis reagiert er
daher auf die Tatsache, dass in der
Einigung zwar von Technologieneu-
tralitdt gesprochen wird, aber mit
keinem Wort der bundesdeutsche
Biogasanlagenpark erwahnt wird.

Besser auf Vorhandenes als
auf Hoffnungen setzen

In der Einigung setzt die Bundes-
regierung insbesondere auf gri-
nen Wasserstoff, jedoch auch auf
unausgereifte Technologien wie

die Kernfusion oder den klima-
schadlichen blauen Wasserstoff.
Eine Nennung der vorhandenen
Biogaskraftwerke, die mit ausge-
reifter Technologie schnell und kos-
tenglinstiger zur Verfiigung stehen,
sucht man jedoch vergeblich, kriti-
siert DUrr-Pucher.

Er verweist auf Berechnun-
gen, wonach die flexible Leistung
der bestehenden Biogasanlagen
bundesweit von derzeit 6.000 auf
12.0000 MW verdoppelt werden
kann — und zwar, ohne dass ein
einziger zusatzlicher Hektar Mais
bendtigt wird und weit vor dem

1 Abb. 2: Jorg Diirr-Pucher, Vorsitzender der Plattform Erneuerbare Energien

Baden-Wiirttemberg.
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Zeitpunkt, an dem die ersten der
geplanten  Gaskraftwerke iiber-
haupt in Betrieb gehen.

Bis 2050 kénnte die Leistung
dieser sogenannten Flex-Kraftwerke
noch einmal auf 24.000 MW ver-
doppelt werden. Mit dem aktuellen
Ausschreibungsdesign hingegen ris-
kiere die Bundesregierung Anlagen-
stilllegungen und eine noch groBere
Stromllicke, die wiederum spater
teuer geschlossen werden muss.

Deutschland sollte mit Bio-
gas auf heimische Energie setzen,
sonst werde bei knappen Kassen
bestehende Infrastruktur zerstort.

1 Abb. 3: Horst Seide, Prasident des
Fachverbandes Biogas.



»Wenn die aktuelle Regierung nicht
schnell aufwacht, ist insbesondere
das Wirtschaftsministerium dafir
verantwortlich, dass ein zuverlas-
siger Biogasanlagenbestand zum
Aufhéren gezwungen wird”, erklart
Horst Seide (Abb. 3), Prasident des
Fachverbandes Biogas. ,Ein Scha-
den, den kommende Regierungen
nicht wiedergutmachen kénnen.”

Biogas hilft beim
Kohleausstieg

.Biogasanlagen helfen, den Kohle-
ausstieg bis 2030 zu ermdglichen
und damit Deutschlands Klimabi-
lanz schnell zu verbessern. Das ist
mit fossilen Gaskraftwerken und
ihren langen Ubergangszeiten zu
grinem  Wasserstoff  {iberhaupt
nicht méglich”, so Seide. , Deswe-
gen ist es so wichtig den Anlagen-
bestand zu erhalten.”

Aus dem Umfeld des Bundes-
wirtschaftsministeriums ist bekannt,
dass die finanzielle Unterstiitzung
der neuen Gaskraftwerke schat-
zungsweise rund 16 Mrd. € kosten
soll. ,Mit Biogas ist die kiinftige
Versorgungssicherheit giinstiger zu
haben, selbst wenn Uber Jahre hin-
weg den Betreibern eine Flexibilisie-
rungspramie oder ein Zuschlag fir
systemdienliche Erzeugung gezahlt
wird", betont Seide. Damit Biogas im
vollen Umfang zur kiinftigen Strom-
versorgung beitragen kann, miissten
die aktuelle Anlagen weiter genutzt
werden. ,Auch darf man nicht ver-
gessen, dass der heutige Biogas-
anlagenbestand mittels effizienter
Kraft-Warme-Kopplung  wesentlich
zur erneuerbaren Warmeversorgung
beitragt”, hebt Seide hervor.

Diirr-Pucher von der PEE BW
und Seide vom Fachverband Bio-
gas fordern daher u.a., dass Bio-
gas in der Kraftwerksstrategie mit
12.000 MW flexibler Leistung bis
2030 beriicksichtigt werden muss,
deutliche hohere Ausschreibungs-
mengen bei den Biomasse- &
Biomethan-Ausschreibungen sowie
angemessene Zuschlage fiir die Fle-
xibilitatsleistungen. ,Die Ampel hat
die Chancen der Bioenergie fiir den
Umbau unserer Energieversorgung
straflich vernachldssigt, wie sich
bei der Kraftwerksstrategie zeigt.
Mit flexibler Stromerzeugung aus
Biogas lassen sich Zeiten von wenig
Wind- und Solareinspeisung schnel-
ler, preiswerter und klimafreundli-
cher schlieBen”, so Diirr-Pucher.
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Kontakt:

Plattform Erneuerbare Energien 1 Die Dachorganisation

SBtac;Iten-lNurttemberg eV. Die Plattform Erneuerbare Energien Baden-Wiirttemberg e.V. (PEE
uttgar

BW) ist eine Dachorganisation der Verbande, Unternehmen und For-
schungsinstitute aus der Erneuerbaren-Energien-Branche in Baden-
Wiirttemberg. Der Verein wurde im Marz 2019 gegriindet und setzt
sich fiir den schnellen Ausbau der Erneuerbaren Energien und die
sektoreniibergreifende Umsetzung der Energiewende in Baden-Wiirt-
temberg ein. Die Vereinszwecke der Plattform Erneuerbare Energien
sind die klimapolitische, industriepolitische und volkswirtschaftliche

Tel.: +49 711/7870-186
info@erneuerbare-bw.de
www.erneuerbare-bw.de

Fachverband Biogas e. V. Bedeutung der Erneuerbaren Energien noch starker ins Bewusstsein
Freising der Offentlichkeit zu riicken, den Vorteil fiir Verbraucher, Unterneh-
Tel.: +49 8161/9846-60 men und Kommunen darzustellen sowie die gesetzlichen Rahmenbe-
info@biogas.org dingungen zum Ausbau der Erneuerbaren aktiv mitzugestalten.

www.biogas.org

Simple.
Powerful.

Die neue Schlauchpumpe PERIPOWER von FLUX
* Fordert problemlos Feststoffe

* Fir abrasive, aggressive und viskose Medien
* Minimale Scherkréfte
* Selbstansaugend und trockenlaufsicher

* Minimale Wartungskosten - Schlauch als
einziges VerschleiBteil

* Bis 200 mm Schlauchdurchmesser +49 2203 9394 0

* Bis 300 m3/h Fordervolumen peripower.flux-pumps.com


http://peripower.flux-pumps.com
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Gelebte Nachhaltigkeit
bis in den Naturdiinger

Biogas aus den Reststoffen der Kartoffelverarbeitung

Die Wernsing Food Family verarbeitet jahrlich ca. 500.000 t Kartoffeln in der Unter-
nehmensgruppe. Ein erheblicher Teil dieser Menge wird am Standort der Wernsing

Feinkost in Addrup/Essen eingesetzt. Die vielen energieintensiven Prozesse haben

das Unternehmen schon vor (iber 20 Jahren dazu bewogen, das Potenzial des

Abwassers und der Produktionsabfalle zur Energieerzeugung zu nutzen, mit der ein
erheblicher Teil des Strombedarfs des Werks gedeckt wird. Damit die Abwasserbe-

handlungs- und Biogasanlage rund um die Uhr reibungslos arbeiten, greift Wern-

sing auf Messtechnik und Engineering von Endress + Hauser zuriick.

W,
P

1 Abb. 1: Das Entsorgungszentrum: Darstellung der Abwasserbehandlungs- und Biogasanlage.

Steht man auf einem der beiden 18 m hohen
Biogas-Hochfermenter, so bekommt man neben
der schonen Aussicht auf das Oldenburger
Miinsterland einen Uberblick iiber die gesamte
firmeneigene Abwasserbehandlungs- und Bio-
gasanlage. Von hier oben erlautert uns Wilfried
Elberfeld, Leiter dieses Entsorgungszentrums,
die Arbeitsweise der Anlage. Er wurde im Jahr
2001 noch vom Firmengriinder Heinrich Wern-
sing eingestellt. Somit schauen wir von diesem
Aussichtspunkt auf das Ergebnis eines mit Weit-
sicht handelnden Unternehmertums und eines
bewegten Berufslebens. Das jlingste Zeugnis
dieses Handelns erblickt man in 500 m Entfer-
nung: Neben dem Produktionswerk entsteht ein
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Biomasseheizwerk, welches Dampf fiir die Pro-
duktionsanlagen liefern und mit Altholz beheizt
werden soll. Damit wird ein weiterer Meilenstein
in der unternehmenseigenen Klimastrategie
gelegt. Diese sieht vor, die CO,-Emissionen bis
2025 um 40 % gegeniber dem Stand von 2018
zu reduzieren. Die Stromerzeugung aus Biogas
soll dabei um 40% auf tber 20 Mio. Kilowatt-
stunden jahrlich gesteigert werden.

Das Unternehmen Wernsing Feinkost

Die Produktpalette von Wernsing zielt auf die
optimale Verwertung der Kartoffel aus Uber-

‘ f‘ 1 Tim Schrodt,
2% § Endress + Hauser

wiegend regionalem Anbau ab. Was vor (ber
60 Jahren hier mit der Produktion von frischen
Pommes frites begann und 1982 auf den Tief-
kiihlbereich ausgeweitet wurde, beinhaltet heu-
te zusatzlich Kroketten, Rosti, Reibekuchen und
weitere Kartoffelspezialitdten. Salate, Saucen
und Desserts runden das Sortiment ab. Als Teil
der Wernsing Food Family mit 15 {iber Europa
verteilten Standorten ist Wernsing Feinkost mit
1.400 Mitarbeitern am Standort Addrup einer
der wichtigsten Arbeitgeber der Region. Zudem
betreibt Wernsing Feinkost zertifizierte Qualitats-
management-Systeme nach dem [FS-Standard,
dem ZNU-Standard Nachhaltiger Wirtschaften
und dem ISO 50001-Standard Energiemanage-
ment.

Abwasserbehandlungs-
und Biogasanlage

Die Reinigungsleistung der Abwasserbehand-
lungsanlage  entspricht  210.000 Einwohner-
gleichwerten (EWG). Die Feststoff-Siebung des
Abwassers erfolgt im Werk. Auf dem Gelénde
des Entsorgungszentrums werden nach einem
ersten Misch- und Ausgleichsschritt alle Ole/
Fette durch Flotationsanlagen entfernt. Die Vor-
klarung beseitigt Schwimmstoffe. Ein zweiter
Misch- und Ausgleichsschritt dient zur Standar-
disierung des pH-Wertes und der Temperatur.
AnschlieBend erfolgt die anaerobe Vorbehand-
lung des Abwassers. Vier Fiinftel der Schadstoffe
werden hier bereits abgebaut, den Rest entfer-
nen die Behandlungsschritte in der Belebung
und Nachklarung. Das Wasser wird abschlieBend
im Sandfilter von Feststoffen befreit. Dieses wird
in einem aktuellen Projekt mittels Ultrafiltration
und Umkehrosmose zur weiteren Nutzung in
technischen Anlagen aufbereitet.

Das Biogas stammt aus der Vergarung von
ausschlieBlich  biologischen  Produktionsrest-
stoffen aus der Kartoffel- und Lebensmittelher-
stellung. Diese biologischen Reststoffe werden



1 Abb. 2: Wilfried Elberfeld auf dem neuen
Biogas-Hochfermenter: iiber 20 Jahre Berufser-
fahrung konnte er in diese Anlagenerweiterung
einbringen.

vom Werk in die Tankbehalter des Entsorgungs-
zentrums gebracht. Insgesamt stehen sechs Fer-
menter auf dem Gelande. Vier Betonbehalter mit
flexibler Haube werden seit 20 Jahren betrieben,
zwei neuere sind als Hochfermenter ausgefiihrt.
Letztere besitzen ein Fassungsvermdgen von je
3.200 m? und sind mit 18 m Hohe ganze zehn
Meter hoher, aber mit 15 m Durchmesser fiinf
Meter schmaler als die alten Fermenter.

Der Grund: das zentral gelegene Riihrwerk
arbeitet bei der hohen Ausfiihrung effektiver.
Um die Biomasse optimal zu Biogas zu vergaren,
muss zwei Mal stiindlich frisches Material zuge-
fuhrt werden. Das Gas aus den Fermentern wird
anschlieBend getrocknet und gereinigt und den
insgesamt fiinf Gas-Ottomotoren zur Stromer-
zeugung zugefiihrt. Die Gasmotoren kénnen eine
elektrische Leistung von bis zu 4 MW erzeugen
und werden als Kraftwarmekopplungsanlage
(KWK-Anlage) betrieben. Das zugefiihrte Biogas
hat einen durchschnittlichen Methangehalt von
ca. 62 %.

Der aus der Vergéarung anfallende Schlamm
wird (iber Zentrifugen entwassert und einer
Trocknungsanlage zugefiihrt. Wilfried Elberfeld
betont, dass ein wesentlicher Pfeiler des Unter-
nehmenserfolgs die Sparsamkeit ist: die optimale
Verwertung des zur Verfiigung Stehenden. Daher
war es naheliegend, die 450°C heiBen Abgase
der Motoren fiir die Schlammtrocknung zu ver-
wenden. Ubrig bleibt ein weiter verwendbarer
Naturdiinger.

Die Prozessinstrumentierung
als Riickgrat der Anlage

Auf dieser Anlage hat alles mit den magnetisch-
induktiven Durchflussmessgeraten angefangen,
erldutert Wilfried Elberfeld. Auf der Suche nach
robusten und langlebigen Geraten wurde man
bei Endress+Hauser fiindig. Fiir die Erfassung
des Wassers und Abwassers sind hier die Senso-
ren Proline Promag P und W seit vielen Jahren im

1 Abb. 3: Filllstand- und pH-Messung am Hochfermenter: um den reibungsfreien Betrieb sicherzustellen
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ist die Messstelle mit einer Wasserspiilung ausgestattet.

Einsatz und bewahren sich besonders bei abrasi-
ven Medien, hohen Temperaturen und widrigen
Witterungseinfliissen.

Als es galt, die Prozesse in der Abwasser-
reinigung weiter zu optimieren, konnte End-
ress+Hauser sein Know-how aus der indus-
triellen Abwasserreinigung einbringen. Um die
Beltftung in den Belebungsbecken entsprechend
den Abbauvorgangen zu steuern und damit
den Energieeinsatz zu optimieren, musste eine
Losung gefunden werden, die dauerhaft und
zuverlassig funktioniert. Auf der Briicke Gber den
Belebungsbecken wurde ein Gebéude errichtet,
welches die Messstellen beherbergt. Hier werden
die Parameter Phosphat und Ammonium mit den
colorimetrischen Analysatoren des Liquiline Sys-
tems CA80 analysiert.

L el SE—

Der Nitratgehalt wird UV-photometrisch mit
der optischen Sonde Viomax CAS51D gemessen.
Die Messungen werden durch das vollautoma-
tische Probenaufbereitungssystem CAT820 kon-
tinuierlich mit Medium versorgt, welches UGber
Filterkerzen aus den jeweiligen Becken gepumpt
wird. Die Lésung wurde als Komplettpaket inklu-
sive Inbetriebnahme, Schulung und Reinigungs-
einheit fir die Filterkerzen angeboten. In den
Belebungsbecken selbst wird der Sauerstoff-
gehalt durch die optischen Sensoren Oxymax
COS61D gemessen. Diese werden durch eine
angeschlossene Druckluftreinigung intervallma-
Big von anhaftenden Beldgen befreit.

Die Herausforderung in der Biogasanlage
liegt auch in der Reinigung der Messstellen.
Das Medium besitzt hier einen wesentlich

1 Abb. 4: Prosonic Flow B200: das Ultraschall-Durchflussmessgerat erfasst die Biogasmengen inklusive

dem Methangehalt.
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1 Abb. 5: Die Verstromung des Gases erfolgt in mehreren Gas-Otto-Motoren mit einer Gesamtleistung

von bis zu 4 MW.

hoheren Gehalt an Trockensubstanz. Dieser
liegt am Fermentationsstart bei 8—10% und
sinkt wahrend der Vergarung auf 1-2%. Um
den Fiillstand rund um die Uhr zuverlassig zu
messen, werden zwei verschiedene Messver-
fahren eingesetzt. Von oben kommt mit dem
Micropilot FMR62 freiabstrahlendes Radar und
von unten mit dem Drucktransmitter Deltapilot
FMB50 in redundanter Ausfihrung die hydro-
statische Fiillstandmessung zum Einsatz. Direkt
liber den beiden Deltapiloten befindet sich die
pH-Messstelle. Beide Sensorsysteme kénnen
tiber eine Kugelhahn-Armatur vom Prozess
abgekoppelt werden und besitzen eine Wasser-
spiilung, um den Messkanal von Anbackungen
regelmaBig zu befreien.

Das wertvolle Endprodukt der Vergarung ist
das Biogas. Auf seinem Weg zu den Motoren

passiert es den Gasfilter und Verdichter sowie
die biologische Entschwefelung tber Aktivkoh-
le. Die Schliisselapplikation zur Erfassung der
Gasmenge meistert der Prosonic Flow B200. Seit
iiber acht Jahren erfassen 19 Ultraschall-Durch-
flussmessgerate (iber die gesamte Anlage den
Volumendurchfluss. Hohe Feuchtigkeit — bis hin
zur Kondensation, schwankende Gaszusammen-
setzung, geringer Druck sowie kleinste FlieBge-
schwindigkeiten erfordern eine Messtechnologie,
die weltweit einzigartig ist. Durch die gemesse-
ne Schallgeschwindigkeit des Ultraschallsignals
wird mit Hilfe des integrierten Temperaturfih-
lers gleichzeitig der Methangehalt des Biogases
ermittelt. Dieses ist fir den sicheren und rei-
bungslosen Betrieb der Anlage erforderlich. So
kénnen die Motoren zur Verstromung erst bei
einem Methangehalt ab ca. 50 % betrieben wer-

1 Abb. 6: Restlose Verwertung: der getrocknete Schlamm wird als Naturdiinger verkauft.
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den. Beeintrachtigungen in der Vergarung durch
unvorhergesehene Ereignisse werden so recht-
zeitig entdeckt und kénnen umgehend korrigiert
werden.

Bei der Durchflussmessung der Abgasstrome
aus dem Motor, welche fiir die Trocknung des
entwasserten Bioschlammes verwendet werden,
sind die Anforderungen ganz andere. Da die Tem-
peraturen hier bei 450°C liegen, fallt die Wahl
auf das Differenzdruck-Verfahren mittels Del-
tabar PMD75. Eine Blende in der Abgasleitung
erzeugt einen Druckabfall, dessen Wert direkt
proportional zum Masse- und Volumenstrom des
Abgases ist. Fiir neun Messtellen der zweiten
Trommel-Trocknungsanlage hat Endress+ Hau-
ser das komplette Engineering mit zur Verfiigung
gestellt. Diese Anlage besitzt die doppelte Kapa-
zitat der Ersten aus dem Jahr 2005 und wappnet
das Entsorgungszentrum fiir die Wachstumspla-
ne der Zukunft, betont Wilfried Elberfeld.

Zusammenfassung

Dass Wernsing sich das Thema Nachhaltigkeit
nicht erst seit ein paar Jahren auf die Fahnen
geschrieben hat, sondern gelebter Bestandteil
der Unternehmens-Philosophie ist, belegt der
konsequente Ausbau und die stetige Erweite-
rung der Abwasserbehandlungs- und Biogas-
anlage. Zu Beginn der 1990er Jahre wurde die
Abwasserbehandlungsanlage errichtet, und
1997 mit dem anaeroben Bereich ergénzt.
Seit 2002 kdnnen biologische Reststoffe aus
der Kartoffelverarbeitung in der Biogasanlage
energetisch genutzt werden. Diesen Bereich
hat Wilfried Elberfeld mitaufbauen kénnen.
Uber all die Jahre hat er Endress + Hauser nicht
nur als das Komplett-Lieferant fiir Messtechnik
kennengelernt, der nicht nur den hygienischen
Bereich der Kartoffelverarbeitung abdeckt, son-
dern auch fiir alle Applikationen im Abwasser-
und Biogasbereich die zuverlassige Losung hat.
Durch alle Projekte entwickelte sich eine part-
nerschaftliche Beziehung, von der auch immer
die beauftragten Anlagenbauer profitieren
konnten. Mit Endress+Hauser hat Wernsing
einen verldsslichen Partner an der Seite hat,
der die zukiinftigen Fragestellungen rund um
die Prozessinstrumentierung immer kompetent
I6sen kann.

Autor: Tim Schrodt, Industriemanager Lebensmittel,
Endress + Hauser

Kontakt:

Endress + Hauser (Deutschland) GmbH+Co. KG
Weil am Rhein

Tim Schrodt

Tel.: +49 7621/975-751

tim.schrodt@endress.com

www.de.endress.com



Energieforschung

Innovative Losungen fiir die Transformation des Energiesystems

Wie kann der Ubergang zu einem klimaneutralen Energiesystem gelingen? Wie hei-

zen wir in Zukunft, welche Antriebstechnologien benutzen wir zur Fortbewegung,

und mit welchen Energietragern versorgen wir unsere Industrie? Kénnen wir unser

Energiesystem dabei stabil und kostengiinstig halten, und wie reduzieren wir die
Abhangigkeit von fossilen Energieimporten? An der Leibniz Universitdt Hannover

(LUH) arbeiten und forschen etwa 300 Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler

Uber alle Fakultaten hinweg gemeinsam an diesen Themen.

1 Abb.: Die Energieforschung an der LUH behandelt die Weiterentwicklung ausgewahlter Technologien
und die systemischen Zusammenhange und Wechselwirkungen mit Umwelt und Gesellschaft.

Die Energieforschung wird jetzt sechster For-
schungsschwerpunkt an der LUH. Er erganzt
die fiinf etablierten Forschungsschwerpunkte
Biomedizinforschung und -technik, Optische
Technologien, Produktionstechnik, Quantenoptik
und Gravitationsphysik sowie Wissenschaftsre-
flexion.

Gegenstand der Arbeiten im neuen For-
schungsschwerpunkt sind die Weiterentwicklung
von ausgewdhlten Technologien zur Bereitstel-
lung, Speicherung, zum Transport und zur Nut-
zung von Energie sowie die Betrachtung von
systemischen Zusammenhangen und Wechsel-
wirkungen mit der Umwelt und der Gesellschaft.

Die LUH verfiigt iiber eine lange Historie im
Bereich der Energieforschung, bspw. in der Kraft-
werkstechnik, der elektrischen Energietechnik
sowie in der Wind- und Solarenergie. Diese Kom-
petenzen wurden durch Neuberufungen gezielt
verstarkt. Die LUH hat sich zum Ziel gesetzt, mit
ihrer Forschungskompetenz die Transformation

des Energiesystems auf nachhaltige Energietra-
ger zu unterstiitzen. 2013 wurde das Leibniz For-
schungszentrum Energie 2050 (LiFE) gegriindet,
um die Forschungsaktivitaten in Forschungslini-
en zu biindeln, ein interdisziplindres Netzwerk
aufzubauen sowie Kompetenzpartner fiir Gesell-
schaft und Industrie zu sein.

Llch freue mich sehr, dass unsere Wissen-
schaftlerinnen und Wissenschaftler in unserem
nun offiziellen neuen Forschungsschwerpunkt an
diesen gesellschaftlich hochrelevanten Themen
arbeiten. Herausragende Forschung wird hier auf
vorbildliche Weise diszipliniibergreifend gebiin-
delt”, sagt Universitatsprasident Prof. Dr. Volker
Epping.

An unterschiedlichen Standorten der LUH
laufen viele hochaktuelle Forschungsprojekte. So
arbeiten etwa Wissenschaftlerinnen und Wissen-
schaftler im groBen Wellenkanal im Forschungs-
zentrum Kiiste und im Testzentrum Tragstruktu-
ren daran, Offshore-Windenergieanlagen noch
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standfester zu machen. Nachnutzungsstrategien
fur alte Windenergieanlagen sind ein weiterer
Fokus im Bereich der Windenergieforschung.

Schwerpunkte der Solarenergieforschung an
der LUH sind die Entwicklung hocheffizienter
Solarzellen und die Verringerung von Produk-
tionskosten. In der Luftfahrt von morgen und vie-
len anderen Bereichen spielt griiner Wasserstoff
als sauberer Energietrager eine entscheidende
Rolle. Daran und an weiteren Themen des ener-
gieeffizienten und nachhaltigen Fliegens wird an
der LUH geforscht. Im Bereich Photovoltaik lau-
fen in Kooperation mit dem Institut fiir Solarfor-
schung in Hameln (ISFH) Forschungsarbeiten zur
Integration von Photovoltaik-Anlagen in Gebau-
defassaden, die die Nutzung von Dachflachen
erganzen soll.

Zudem geht es im Forschungsschwerpunkt
darum, Energietransport, -wandlung und -spei-
cherung zu erforschen, besonders mit biologi-
schen, chemischen, mechanischen und thermi-
schen Verfahren. Im Forschungsbau Dynamik der
Energiewandlung werden Systeme zur Energie-
erzeugung erprobt, bspw. um Schwankungen bei
der Wind- und Solarenergie abfedern zu kdnnen.
Zur Energiewandlung werden Techniken wie
Warmepumpen und Elektrolyseure eingesetzt,
auch zur Kopplung von Energiesektoren wie
Strom, Gas und Warme.

All dies ist nur dann erfolgreich, wenn die
Wege zur Transformation von allen getragen
werden. Dafiir werden Aspekte der Akzeptanz
erforscht: z.B. wird im Immersive Media Lab die
Akustik von Windenergieanlagen reproduziert
und simuliert und die Wahrnehmung von Schal-
limmissionen erforscht. Um den gesellschaftli-
chen und politischen Diskurs anzuregen, entwi-
ckeln Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler
u.a. digitale Planspiele fiir Biirger-, Verwaltungs-,
Politik- und Interessensgruppendialoge.

Die Energieforschung in Niedersachsen
vernetzt sich im Energie-Forschungszentrum
Niedersachsen (EFZN), einem gemeinsamen
wissenschaftlichen Zentrum der Universitaten
Hannover, Braunschweig, Clausthal, Gottin-
gen und Oldenburg. Es bindelt die Energiefor-
schungskompetenzen der Universitétsstandorte
und fiihrt die Akteurinnen und Akteure der Trans-
formation des Energiesystems aus Wissenschaft,
Wirtschaft, Politik und Zivilgesellschaft zusam-
men.

Kontakt:

Leibniz Universitat Hannover
Hannover

Tel.: +49 511/762-5342
kommunikation@uni-hannover.de
www.uni-hannover.de
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12.000 kWh pro Tag plus Pflanzen-Diinger

Die erste Kumac-Anlage in Deutschland nimmt ihren Betrieb auf

Im Mérz 2024 hat Agrar Reichenbach ihre Kumac Garrestaufbereitung von Weltec Bio-

power in Betrieb genommen. Neben bislang 16 weltweit errichteten, ist dies die erste

Kumac-Anlage in Deutschland, die angelaufen ist. Das Agrarunternehmen mit Sitz im
sachsischen Vogtland ist spezialisiert auf Milchviehhaltung und den Anbau von Fut-

terpflanzen. Zusatzlich zur Milchviehanlage mit 1.400 Kiihen und Nachzuchtrindern

betreiben die Landwirte seit 2006 eine Biogasanlage mit einer elektrischen Leistung
von 845 kW. Dabei fallen jahrlich bis zu 72.000 t Giille und Garreste an.

1 Abb. 1: Im Mérz 2024 nahm die Agrar GmbH Reichenbach ihre Kumac Garrestaufbereitung in Betrieb

Zusatzlich zur Milchviehanlage betreiben die Landwirte des Agrarunternehmens seit 2006 eine Biogas-

anlage mit einer elektrischen Leistung von 845 kW.

Aus der Biogasanlage gelangen téglich
12.000 kWh ins &ffentliche Stromnetz. Dariiber
hinaus gibt die Anlage {ber ein Warmenetz bis
zu 500 kW Warmeleistung an kleine Abneh-
mer sowie an den Standort der ehemaligen
Paracelsus-Klinik Reichenbach ab. Wichtigster
Geschaftsbereich der Anlage ist die Biogas-Lie-
ferung iiber eine 3,2 km lange Rohbiogasleitung
an das Heizwerk der Stadtwerke Reichenbach
zur Grundlastversorgung von Wohnungen und
sozialen Einrichtungen. Die jahrlich erzeugte
Strommenge entspricht dem Jahresverbrauch
von etwa 6.000 Privathaushalten.

Bewahrte, abgestimmte Prozesse

Im Rahmen der Leipziger Biogas-Fachgesprache
hatte das Deutsche Biomasseforschungszen-
trum (DBFZ) bereits im Dezember 2023 zum

Praktikertag nach Reichenbach eingeladen. Die
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zahlreich erschienenen Fachbesucher nutzten
dort die Gelegenheit, neben der Biogasanlage
die Garresaufbereitung von Weltec Biopower zu
besichtigen. Mit der Einfiihrung moderner Tech-
nologien und Anlagen wie dem Kumac-System
wird nun ein bedeutender Beitrag geleistet,
Nahrstoffe zu recyceln und die Giille in Kompost,
Diinger, Tiereinstreu oder Biogas-Substrat umzu-
wandeln. Bei der Umwandlung greift Kumac auf
bewéhrte Prozesse zuriick, die exakt aufeinander
abgestimmt sind.

Hochwertiger Diinger fiir
eigene Pflanzen

.In Reichenbach besteht der Output des Kumac
Prozesses aus rund 25 % festem und 20 % fliis-
sigem Wirtschaftsdiinger sowie zu 55% aus
einleitfahigem Wasser. Der entstandene Fest-
stoff und das Nahrstoffkonzentrat werden als

organischer, hochwertiger Dlinger in unseren
eigenen Pflanzenbestand ausgebracht und somit
lange Transportwege vermieden”, erklart Lars
Bittermann, der Geschéaftsfiihrer von Agrar Rei-
chenbach. ,Damit schlieBt sich ein effizienter
Stoffstromkreislauf und die einzelnen Bereiche
unseres Portfolios greifen perfekt ineinander.
Beginnend vom Anbau der Futterpflanzen {iber
die Milchviehhaltung bis hin zur Verwertung der
Glille in der Biogasanlage und schlussendlich die
Garreste die wieder zu Diinger und Wasser auf-
bereitet werden, finden alle Bestandteile ihren
Platz.”

Trockensubstanz (TS)-Gehalt bis zu 30%

Im ersten Schritt der Giille- und Gérrestaufbe-
reitung werden den Ausgangsmaterialien Flo-
ckungsmittel beigemischt. Durch die Zugabe
dieser Additive flocken die feinsten Bestandteile
aus und lassen sich leichter vom Wasser abschei-
den. Gleichzeitig sorgen sie fir eine Minderung
der Geruchsemissionen. Nachdem das Material
durch eine Siebbandpresse (ber verschiedene
Rollen und Walzen gegen ein zweites, wasser-
durchldssiges Band gedriickt wurde, lasst sich
der Feststoff direkt als Diinger, Kompost, Tier-
einstreu oder Biogas-Substrat einsetzen. Dieser
weist einen TS-Gehalt von bis zu 30 % auf.

Ein Viertel des Ausgangsvolumens

Die flissige Phase wird anschlieBend durch
ein Becken geleitet, in dem kleine Partikel und
Schwebstoffe separiert werden. Verbleibende
feste Teilchen werden in einem Feinfilter ent-
fernt. Im nachsten Schritt durchlduft das Filtrat
eine dreistufige Umkehrosmose, um Salze und
Nahrstoffe abzuscheiden. Der resultierende fliis-
sige und stickstoffreiche Diinger macht nur noch
ein Viertel des Ausgangsvolumens aus. Das klare
Wasser bildet den groBten Anteil der Aufberei-
tungsprodukte und wird derzeit in die Vorflut
eingeleitet.

Forderung durch Europdischen
Landwirtschaftsfonds

Das System ist modular skalierbar und kann
bereits ab 70.000 t Giille oder Garrest pro Jahr
eingesetzt werden. Bei einem steigenden Verar-
beitungsbedarf ist eine Kombination mehrerer
Kumac-Linien zukiinftig leicht umsetzbar. ,Die
Aufbereitung lauft hier nahezu vollautomatisch,
wodurch der Personalaufwand zudem gering
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ist”, freut sich Geschaftsfiihrer Lars Bittermann.
.Betreiber, die sich zur Errichtung eines Systems
entschlieBen, kénnen (brigens eine Forderung
durch den Europaischen Landwirtschaftsfonds
fir die Entwicklung des landlichen Raums erhal-
ten”, erganzt Nico Sudbrink, der verantwortliche
Prozessingenieur bei Weltec Biopower.

Seit ihrer Griindung im Jahr 2001 hat sich
die Weltec-Unternehmensgruppe aus dem nie-
derséachsischen Vechta zu einem weltweit fiih-
renden Spezialisten fiir den Bau und Betrieb
von Biogas- und Biomethananlagen entwickelt.
Mit der Konzeption, Planung und Errichtung
von Energieanlagen, dem dauerhaften und zeit-
weisen Anlagenbetrieb, dem 24/7 Service sowie
nachhaltigen Nutzungskonzepten fir die Out-
putstrome deckt die Gruppe die gesamte Biogas-
Wertschopfungskette ab.

Eine Starke von Weltec Biopower ist der Bau
individueller, technisch ausgereifter Lésungen
bis zu einer AnlagengréBe von zehn Megawatt.
Ein zentrales Element dabei ist der hohe Anteil
selbst entwickelter Komponenten. Der Einsatz
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1 Abb. 2: Die verbliebene fliissige Phase wird
in einem rostfreien Flotationshecken beliiftet,
dabei reagieren Partikel und Schwebstoffe und
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dortigen Anlagen Biogas. Ein Teil wird zu Bio-
methan aufbereitet und steht Gber das offentli-
che Gasnetz bundesweit Energieversorgern und
Tankstellenbetreibern zur Verfiigung. Des Weite-
ren werden damit an insgesamt 16 Standorten
Kommunen und Unternehmen dezentral mit
Warme im Rahmen des Weltec Energiecontrac-
tings versorgt.

Die Nahe zu Kunden und Investoren ist dem
Biogasspezialisten ein wichtiges Anliegen, daher
ist die Gruppe mit ihrem Vertriebs- und Service-
netz weltweit vertreten. Zu den Kunden zahlen
Firmen aus der Abfall- und Lebensmittelindustrie,
der Landwirtschaft sowie der Abwasserbranche.
Bis heute hat die Weltec-Gruppe mit ihren 164
Mitarbeitern {iber 350 Energieanlagen in {iber 25
Landern auf finf Kontinenten realisiert. Insge-
samt sorgt der Biogasspezialist somit jahrlich fir
die Einsparung von etwa 600.000 t CO,;,.

von Edelstahl-Technologien sorgt zudem fiir  setzen sich ab. Dieser Schlamm wird aufbereitet Kontakt:

einen flexiblen Substrateinsatz, eine schnelle  und die iibrigen festen Bestandteile in einem Weltec Biopower GmbH
Montage mit niedrigem Aufwand und fiir einen  Filter abgeschieden. Vechta
standortunabhangig gleichbleibend hohen Qua- Lena Harms

litatsstandard. Nach der Inbetriebnahme sichert
der mechanische und biologische Service maB-
geblich die Wirtschaftlichkeit.

Ebenso viel Erfahrung hat das Unternehmen
auf dem Gebiet der Biogaserzeugung und -nut-
zung. An zehn eigenen Standorten erzeugen die

N/

Tel.: +49 4441/99978-220
|.harms@weltec-biopower.de
www.weltec-biopower.de
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Anwendungssicher,
wenn es anspruchsvoll wird...

Edelstahl- und Korrosionsschutz fir sensible Produktionsbereiche

I Abb. 1: Das Programm an Linearachsen, Profiltechnik und Rohrverbindern bietet viele Komponenten aus Edelstahl fiir unterschiedlichste Anforderung in

sensiblen Produktionsumgebungen.

Edelstahl ist der Materialstandard fiir Installatio-
nen im Reinraum, fir Abfiill-, Verpackungs- und
Forderanlagen in der Getranke- und Lebensmit-
telindustrie sowie fiir alle korrosionsgefahrdeten
Bereiche. Uber die Jahre hat RK Rose +Krieger
ein ganzes Portfolio aus hochtemperatur- und
korrosionsbestandigen sowie wash-down-fahi-
gen Edelstahlkomponenten aufgebaut und sich
damit zu einem Spezialanbieter fiir viele Anwen-
dungsbereiche entwickelt.

Viele Produkte bei RK Rose + Krieger sind aus
konkreten Kundenforderungen bspw. nach korro-
sionsbestandigen Losungen entstanden. So bie-
tet das Programm an Linearachsen, Profiltechnik
und Rohrverbindern heute unter anderem viele
Komponenten aus Edelstahl fiir die Realisierung
der unterschiedlichsten Anforderungen. Aber
auch fiir Anwendungen, in denen bspw. eine kor-
rosionsgeschiitzte Ausfiihrung ausreicht, hat der
Mindener Spezialist Ldsungen im Portfolio.

Edelstahl-Montage-System

Stabile Gelander oder Gestelle aus Edelstahl
werden typischerweise durch das VerschweiBen
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entsprechender Edelstahirohre gefertigt. Ein
auBerordentlich  arbeitsaufwendiger Vorgang,
schlieBlich missen die Rohre fiir Eckverbindun-
gen zundchst prazise zugeschnitten, verschweift,
glattgeschliffen, gebeizt und abschlieBend
poliert werden. Als Spezialist fiir Nischenpro-
dukte hat RK Rose+Krieger Verbindungsele-
mente aus Edelstahl entwickelt, mit denen sich
Gestellbauten aus Vierkant- oder Rundrohren
der géngigen BaugrdBe 40 schnell, sicher und
ohne besondere Fachkenntnisse mittels einer

speziellen Spanntechnik montieren und demon-
tieren lassen. Einzig erforderliches Werkzeug ist
ein Innensechskantschliissel. Aktuell sind sowohl
in der Rundrohr- als auch in der Vierkantrohr-
ausfiihrung fiinf unterschiedliche EMS-Elemente
lieferbar: Ecken, T-Stiicke, Kreuzverbinder, drei-
strahlige Verbinder und FuBelemente mit Stell-
fuBanbindung. Dabei verfiigen die EMS-FuBele-
mente zusétzlich zur Gewindebohrung fiir den
StellfuB Gber eine zweite Bohrung zum AbflieBen
von Reinigungsfliissigkeiten.

I Abb. 2: Die EMS-Verbindungselemente aus Edelstahl stehen fiir Vierkant- oder Rundrohren der géngi-

gen BaugroBe 40 zur Verfiigung.



Rohrverbinder aus Edelstahl

Zum Produktprogramm aus Edelstahl zahlen auch
Rohrverbindungselemente. Wie das Edelstahl-
Montage-System lassen sich auch diese Robust
Clamps mit wenigen Handgriffen montieren,
halten die einzelnen Bauteile kraftschliissig und
dauerhaft belastbar zusammen — und sind den-
noch einfach wieder l6sbar. Die Edelstahlverbinder
sind speziell fir dynamische Belastungen ausge-
legt. Damit eignen sie sich inshesondere fiir den
Einsatz in Vorrichtungen bzw. Anlagen mit hohen
dynamischen Lastwechseln wie bspw. Pressen.
AuBenliegende Sechskantschrauben vereinfachen
die Montage mit handelsiiblichem Werkzeug und
eine Gewindeabdeckung aus Silikon schiitzt die
Gewindegénge vor Verschmutzung und Besché-
digung. Glatte Konturiibergdnge optimieren die
Widerstandsfahigkeit bei Momentbelastungen. Sie
minimieren ebenso wie die Sacklochausfiihrung
die Méglichkeit der Schmutzansammlung und
erleichtern die Reinigung. Das optimierte Wand-
starkenverhéltnis sorgt fir ein minimales Stlick-
gewicht. Aktuell sind die Serientypen Flansch-(FK),
Winkel- (W), FuB- (FS) und Kreuzklemmstiicke (K)
in den BaugréBen 12 bis 40 mm lieferbar.

Einrohr-Linearachsen

Die EMS-Elemente sind nicht die einzigen Pro-
dukte aus Edelstahl im Portfolio der Mindener.
Auch im Bereich Lineartechnik finden sich rei-
ne Edelstahlachsen. Besonders beliebt sind die
wash-down-geeigneten E-II-Edelstahl-Linearein-
heiten, die in den gangigen BaugrdBen 30
und 40 angeboten werden. Die Achsen sind
mit lebensmittelunbedenklichen, FDA-konformen
Schmierstoffen ausgestattet und fiir einen erwei-
terten Temperaturbereich von =30 bis +150 °C
geeignet. Damit empfehlen sie sich bspw. fiir die
Breiten-, Hohen-, und Langenverstellung in Ver-
packungsmaschinen der Lebensmittelindustrie.

In der Hochtemperatur-Ausfiihrung  bis
150°C bieten sich die Edelstahlachsen u.a.
fur Verstellaufgaben in der Glasherstellung,
-verarbeitung und -beschichtung an. Alle E-Il-
Edelstahleinheiten verfiigen serienmaBig iber
Kugellager fiir die Spindellagerung und einen
Flihrungsschlitten mit Gleitbuchse. Sie stehen
mit Rechts- oder Links- sowie Rechts- und Links-
gewinde zur Verfiigung. Dabei eignet sich die
Variante mit Rechts- und Linksgewinde, bei der
sich die Schlitten aufeinander zu bewegen, vor
allem fiir Formatverstellungen. In der BaugroBe
40 mm sind die Linearachsen kompatibel mit den
Rohrverbindern Robust Clamps.

Korrosionsgeschiitzte Linearachse

Die RK Monoline Z korrosionsgeschiitzt in
Schutzart IP20 erganzt die Baureihe der zahn-
riemengetriebenen Linearachsen vom Typ RK
Monoline um eine vollstandig korrosionsge-
schiitzte Variante in der gangigen BaugroBe 80.
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I Abb. 3: Die wash-down-geeigneten E-lI-Edelstahl-Lineareinheiten werden in den gangigen BaugréBen
30 und 40 angeboten.

Bei dieser Linearachse tauschte der Hersteller
samtliche Teile, die in der Standardausfiihrung
aus Stahl gefertigt sind, gegen Edelstahlkompo-
nenten aus. Auch fiir den Zahnriemen wurde kor-
rosionsbestandiges Material gewahlt: Er besteht
bei der korrosionsgeschiitzten Achsvariante aus
Polyurethan mit Edelstahlcord.

Zudem sind fiir den vertikalen Einsatz der
Achse in der Zahnriemenumlenkung vorgefertig-
te Ablaufbohrungen vorgesehen, die im Bedarfs-
fall vom Kunden gedffnet werden kénnen, damit
Kondenswasser ablaufen kann. Typische Anwen-
dungen der korrosionsgeschiitzten Linearach-
se sind automatisierte Entnahmesysteme von
Spritzguss- oder Formpressmaschinen, wo mit
Wassernebel, Kondenswasserbildung und nach-
gelagertem Tropfwasser zu rechnen ist.

Hubséaulen fir den Reinraum

Alle Multilift ll-Hubsaulen gestatten eine einfache
Hohenverstellung von Montagearbeitstischen,
Medientechnik, Férderbandern oder Arbeitsti-
schen in Schaltwarten. Sie gleichen GroBenun-
terschiede der Mitarbeiter problemlos aus. Sie
sind die idealen Antriebselemente, wenn neben
der motorischen Verstellung auch eine stabile
Fiihrung und ein ansprechendes Design gefragt
sind. Die Ausfiihrung Hubsaule Mulitlift Il Clean
wurde gezielt fiir den Einsatz im Reinraum kon-
zipiert. Dabei sorgt eine spezielle Ummantelung
des biirstenbehafteten Gleichstrommotors der
Hubsaule fir eine Minimierung des Partikelaus-
stoBes. Zum Nachweis der Reinraumtauglichkeit
fihrte das Fraunhofer Institut fir Produktions-
technik und Automatisierung IPA einen Partikel-
emissionstest nach DIN EN 1SO 14644-1 durch
und zertifizierte die Hubsaule fiir den Einsatz in
Reinraumen bis zur weltweit giiltigen Klasse 4.

Rohrverbinder im Reinraum

Das industrielle Treppen- und Arbeitsbiihnen-
system Itas von RK Rose +Krieger bietet ganz

ohne SchweiBen eine technisch sichere Losung
fur Gelander, Abgrenzungen, Podeste, Treppen,
Treppentibergange und Arbeitshithnen — auch
im Reinraum. Die entstandenen Anlagen lassen
sich jederzeit demontieren oder variieren. Zu den
unterschiedlichen Itas-Konstruktionselementen
zahlen neben Rohren und zahlreichen Rohrver-
bindungsvarianten auch Flachenelemente, Trep-
penstufenprofile, Seitenbleche sowie die ent-
sprechenden Halterungen und Holme.

Das verwendete Standardmaterial ist korrosi-
onsbestandiges, leicht zu reinigendes Aluminium.
Die Auftrittsflache des Treppenstufenprofils, das
sich auch fiir die Realisierung von Podestflachen
eignet, entspricht der DIN EN SO 14122-3 und
der Unfallverhiitungsvorschrift (UVV) DIN 24530.
Das flexible System steht auch fiir den Einsatz
im Reinraum zur Verfiigung. Hierfir musste das
Standardprodukt nur leicht modifiziert werden.
Das System kann jederzeit demontiert oder
variiert werden. Diese Eigenschaft ist auch bei
einem Einsatz im Reinraum von Vorteil, da hierzu
die Elemente einzeln oder als Baugruppe einge-
schleust und erst im Reinraum selbst montiert
werden, ohne Riicksténde zu hinterlassen.

Da die Itas-Elemente aus Aluminium beste-
hen, sind sie vergleichsweise leicht und ganz
ohne zusétzliche Hebezeuge zu montieren — ein
weiterer klarer Vorteil beim Einsatz im Reinraum,
da auch die Hebezeuge besonderen Auflagen
unterliegen. Und nicht zuletzt iiberzeugen Itas-
Konstruktionen mit einem wertigen, zum Rein-
raum passenden Erscheinungsbild.

Autor: Bernd Klopper, Leiter Marketing,
RK Rose +Krieger

Kontakt:

RK Rose + Krieger GmbH
Minden

Tel.: +49 571/9335-305
info@rk-rose-krieger.com
www.rk-rose-krieger.com
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Faire Hygiene fiir faire Bio-Niisschen

Green Cleaning mit einem Dampfsaugsystem fiir Fairfood

Volle Hygiene fiir fair gehandelte Bio-Nussprodukte: Fairfood aus Freiburg baut bei

der Reinigung ihrer Produktionsanlagen auf Green Cleaning mit dem HACCP-zer-

tifizierten Dampfsaugsystem Blue Evolution S+ von Beam. Durch den heifen Tro-

ckendampf des Gerats minimiert das Fairfood-Team um Julian Wirth den Einsatz
von Chemie und spart iiber 90 % an Wasser ein. Egal, ob 6lige Nussmus-Riickstande

oder Verfarbungen durch Kurkuma und Curry: Der Blue Evolution S+ beseitigt in

Freiburg selbst hartnackige Verschmutzungen in Sekundenschnelle und lasst auch

Keimen und Bakterien keine Chance.

I Abb. 1: Julian Wirth von Fairfood reinigt mit Trockendampf statt mit Chemie.

LUnser gesamtes Sortiment entspricht strengs-
ten Bio-Standards. Darum verzichten wir bei der
Reinigung komplett auf kritische Chemikalien.
Das war bisher immer mit anstrengender kor-
perlicher Arbeit und groBem Zeitaufwand ver-
bunden. Seitdem wir mit dem Blue Evolution S+
von Beam arbeiten, reinigen wir unsere Anlagen
nicht nur leichtgangiger und schneller, sondern
auch griindlicher denn je”, sagt Julian Wirth,
Head of Supply Chain der Fairfood.

42 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 » 2024

Bio-zertifiziert und komplett vegan steht
das Freiburger Unternehmen fiir einen fairen
Umgang mit der Umwelt — auch in der Reini-
gung: ,Mit dem heiBen Trockendampf sparen
wir taglich groBe Mengen an Wasser und kon-
nen weitestgehend auf Chemie verzichten. So
bleiben wir unserer nachhaltigen Unterneh-
mensphilosophie treu und haben noch dazu
unsere Prozesse ohne groBe Anstrengung opti-
miert”.

Gegen Ol, Schmutz und
farbende Gewiirze

Vor wenigen Jahren in einer kleinen Kiiche
gestartet, produziert Fairfood heute auf mehre-
ren hundert Quadratmetern eine breite Produkt-
palette: Neben einer Vielzahl an Nussmischun-
gen bietet der Fairtrade-zertifizierte Biohersteller
nun auch Nussmuse, Trockenfriichte, sowie vega-
ne Convenience-Produkte an.

Um dem wachsenden Sortiment gerecht zu
werden, ist das junge Unternehmen bald auf
hochmoderne Produktionsanlagen mit Forder-
bandern und vielen sensiblen Kleinteilen umge-
stiegen. , Unsere neue Abfiilllinie erméglicht uns
ganz neue Dimensionen in der Produktion, ist
aber auch mit einem hoéheren Reinigungsauf-
wand verbunden”, sagt Julian Wirth. Gerade
beim Nussmus sei die Verschmutzung durch
klebrige und élige Riickstande besonders hart-
nackig. Aber auch stark farbende Gewiirze wie
Kurkuma oder Curry miissen zwischen den
verschiedenen Chargen restlos beseitigt wer-
den. ,Mit gangigen Reinigungsmethoden ist
das deutlich schwieriger und aufwandiger”, so
Wirth.

Héartetest bestanden

Auf einer Betriebsbesichtigung bei einem
befreundeten Unternehmen aus der Lebensmit-
telbranche ist das Fairfood-Team auf den Blue
Evolution S+ von Beam aufmerksam geworden
und war direkt begeistert. Der Vorfiihrtermin im
Fairfood-Werk folgte prompt.

,Um das Gerat zu testen, haben wir direkt
an der schmutzigsten Stelle, in der Nussmus-
produktion, losgelegt. Durch die gemahlenen
Nisse sind die Verschmutzungen hier besonders
hartnackig”, so Wirth. Bisher war er es eigentlich
gewohnt, dass dieser Bereich besonders langwie-
rig und mit groBer Muskelkraft gereinigt werden
muss. ,Der Beam-Experte hat die gesamte Ober-
flache ganz einfach in Sekunden saubergebeamt.
Und das ganz ohne chemische Reinigungsmittel.
Sogar die schwer zuganglichen Engstellen unse-
rer Produktionsanlagen waren kein Problem fir
ihn. Da war klar: Wir brauchen das Gerat".

Green Cleaning

Neben der notwendigen Reinigungspower war
fir Fairfood auch die Nachhaltigkeit ein wich-
tiger Faktor in der Kaufentscheidung. Denn das
Unternehmen orientiert sich in der Produktion
an den strengen Standards der Bioverordnung



I Abb. 2: Der gel6ste Schmutz landet im Wasser-
filter und wird einfach ausgeleert.

und verwendet ausschlieBlich anwender- und
umweltfreundliche Substanzen. Mit dem Dampf-
saugsystem von Beam kann Fairfood den Einsatz
von Chemie drastisch reduzieren.

,Es freut mich sehr, dass wir mit unserem
nachhaltigen  Green-Cleaning-Konzept auch
bei Fairfood ins Schwarze treffen. Mit unseren
Dampfsaugsystemen beweisen wir schon lan-
ge: Flir eine hygienische Reinigung braucht es
keine Chemie”, sagt Robert Wiedemann, der
Beam gemeinsam mit seinem Sohn Marco als
Geschaftsfiihrer leitet.

Und so funktioniert's: Die Gerate der Blue
Evolution-Reihe kombinieren 180 °C heifen Tro-
ckendampf mit bis zu 10,0 bar Dampfdruck und
machen so selbst hartnackigsten Verschmut-
zungen den Garaus. Durch die innovative UVC-

I Abb. 3: Das Dampfsaugsystem Blue Evolution
S+ von Beam wird nur mit klarem Wasser befiillt.
Durch dessen Umwandlung in Trockendampf
werden fiir die Reinigung einer 100 m? groBen
Flache gerade mal drei Liter Wasser bendtigt.

Bestrahlung im Wasserfilter wird die Raum-
luft auBerdem mitgewaschen: Die geldsten
Schmutzpartikel werden im Wasser gebunden,
das UVC-Licht tétet Keime ab und inaktiviert
Viren.

Dariiber hinaus sind die Beam-Systeme auch
absolute Wassersparer. Durch die Umwandlung
von Wasser in Trockendampf werden fiir die
Reinigung von einer 100 m? groBen Flache
gerade mal drei Liter Wasser bendtigt. Julian
Wirth und sein Team setzen den Blue Evolution
S+ alle ein bis zwei Tage zur Zwischenreinigung
und regelmaBig zur Grundreinigung ein. Daher
weiB auch er: ,Der geringere Wasserverbrauch
liegt auf der Hand. Vorher haben wir fiir die-
selbe Flache mehrere Eimer Wasser benétigt.
Jetzt reicht es, das Gerat mit ein paar Bechern
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Wasser zu befiillen. Und auch was die Hygiene
angeht, spielen wir jetzt in einer ganz anderen
Liga”.

Strenge Hygienestandards

Die erstklassigen Reinigungsergebnisse der
Beam-Innovationen sind wissenschaftlich belegt:
So wird die Blue-Evolution-Serie nicht nur dem
strengen HACCP-Standard gerecht, sondern
iiberzeugt auch beim Vier-Felder-Test auf gan-
zer Linie. Denn bei der Reduktion der Keimzahl
tiberzeugt die Blue-Evolution-Reihe mit einer
Keimreduzierung von 2,89 log-Stufen. Damit
sind die Gerate bestens fiir den Einsatz in sensib-
len Bereichen wie z.B. in der Lebensmittel- und
Getrénkebranche zertifiziert.

.Dieser Wert belegt eindeutig, dass die effi-
ziente Reinigung keine Chemie benétigt. Und
gerade in der Lebensmittelindustrie zahlt sich
das aus: Wer will schon an derselben Stelle
Lebensmittel verarbeiten oder lagern, an der
zuvor noch mit aggressiven Mitteln gereinigt
wurde. Julian Wirth und das Fairfood-Team kon-
nen sicher ein Lied davon singen”, sagt Beam-
Geschéftsfihrer Marco Wiedemann.

Autor: Marcus Wiesenhéfer, Jensen Media

Kontakt:

Beam GmbH
Altenstadt

Robert Wiedemann
Tel.: +49 8337/7400-0
verkauf@beam.de
www.beam.de

So geht erfolgreiche Interessensvertretung auf EU-Ebene

Bestellen Sie hier:

POLITI
AKEHOLDER
BERZEUGEN

WILEY
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Schadlingen den Weg abschneiden

Lebensmittel-Logistik und -Produktion effektiv schiitzen

Sie verursachen gerade in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie jedes Jahr enorme
Kosten: Schadlinge. Durch Kontamination und FraB zerstoren sie ganze Lagerbestan-
de und sorgen bei Kunden und Verbrauchern fiir einen massiven Vertrauensverlust,
der betroffenen Unternehmen lange anhaften kann. Hier ist friihzeitiges Handeln

gefragt. Denn gute Schadlingsbekampfung fangt nicht erst mit der Mausefalle an.

I Abb. 1: Gute Schadlingsbekdmpfung setzt frith an: mit dem Aussperren der Tiere durch das Abdichten

typischer Einfallstore.

1 Das Unternehmen

in Kundennahe an.

Die Rentokil Initial GmbH & Co. KG (K6ln)
ist Teil der internationalen Rentokil Initial-
Gruppe mit Hauptsitz in Crawley (Eng-
land). Ihre Wurzeln reichen 120 Jahre
zuriick. Als Innovationsmarktfiihrer setzt
Rentokil Initial weltweit MaBstdbe im
Bereich der Schadlingsbekdmpfung, pro-
fessionellen Hygienedienstleistung, des
Vorratsschutzes und der Innenraumbegrii-
nung. Die Gruppe ist in Gber 90 Landern
aktiv und beschaftigt mehr als 58.000
Menschen unterschiedlichster Kulturen. In
Deutschland setzen sich jeden Tag mehr
als 800 Mitarbeitende dafiir ein, ihren
tiber 30.000 Kundinnen und Kunden einen
exzellenten Service zu bieten. Durch die
15 Niederlassungen in Deutschland bietet
Rentokil Initial flachendeckenden Service
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I Abb. 2: ,Kriechinsekten und Schadnager bele-
gen mit einem 90- bzw. 75-prozentigen Risiko
die Folgeplatze”, erklart Experte Dr. Christian
Klockhaus, Director Science & Technology bei
Rentokil Initial.

Die Wahrscheinlichkeit, dass Nahrungsmit-
tel irgendwann im Verlauf der Lieferkette von
Schadlingen befallen werden, ist hoch. Rentokil
Initial, Deutschlands fihrendes Unternehmen
fir Schadlingsbekampfung, beziffert das Risiko
eines Befalls mit Fluginsekten derzeit mit 95 %.
.Kriechinsekten und Schadnager belegen mit
einem 90- bzw. 75-prozentigen Risiko die Folge-
platze”, erklart Experte Dr. Christian Klockhaus,
Director Science & Technology bei Rentokil Ini-
tial.

Sind die Schadlinge erst einmal im Geb&u-
de, verunreinigen sie mit ihren Exkrementen,
Gespinst- und Hautungsresten, durch ihre Lar-
ven oder Puppen den Lagerbestand und kénnen
gefahrliche Krankheiten auf den Menschen iiber-
tragen. Vor Nagetieren ist selbst die Gebaudeinf-
rastruktur nicht sicher.

Die erste Verteidigungslinie
ist entscheidend

Da schon kleinste Ritzen ausreichen, damit
Schadlinge ins Gebdude gelangen, ist Vorbeu-
gung das erste und vielleicht wichtigste Gebot
der Schadlingsbekampfung. Unternehmen wie
Rentokil Initial sollten daher nicht erst zurate
gezogen werden, wenn ein akuter Befall vor-
liegt. Denn gute Schutzlésungen wirken bereits
praventiv und minimieren so die Risikozonen im
Innen- und AuBenbereich eines Gebdudes. Flexi
Armour ist eine der effektivsten Schutzldsungen,
die es derzeit am Markt gibt. Die Produktreihe
von Rentokil Initial schafft Barrieren, durch die
Schadnager wie Ratten und Mé&use, aber auch
Insekten zuverlassig ferngehalten werden. , Dies
fihrt auf natiirliche Weise zur Verringerung der
Populationen, da weniger Nachkommen gezeugt
werden, sobald der Weg zu Futter und mdglichen
Nistplatzen abgeschnitten ist”, weiB Dr. Klock-
haus.

Samtliche Einfallstore schlieBen

Je nachdem, welche baulichen Gegebenheiten
die Servicetechnikerinnen und Servicetechni-
ker von Rentokil Initial vor Ort vorfinden, grei-
fen sie zu unterschiedlichen Ldsungen. Flexi
Armour Seal fillt bspw. Lécher im AuBen- und
Innenbereich. Durch die enthaltenen Edelstahl-
haken ist es widerstandsfahig gegen Nage-
tierfraB. Der geruchlose, flexible Dichtstoff ist
umweltvertraglich, nicht brennbar und kann
ohne Probleme Uberstrichen werden. Mit Flexi
Armour Weep werden Spalten in Mauerwerk
und Fugen abgedichtet, ohne diese zu bescha-



Risiko eines Schadlingsbefalls in der Nahrungsmittelindustrie
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I Abb. 3: Pravention vor dem akuten Schédlingsbefall durch Spezialisten wie Rentokil Initial minimieren
die Risiken durch wirksame Schutzlésungen, wie z.B. Flexi Armour.

digen. Es besteht aus flexiblem, hochbelastba-
rem Edelstahl, der Schadnager und Insekten
daran hindert, in Wandéffnungen zu nisten.
Flexi Armour Dock verschlieBt die Liicken an
Uberladebriicken mit einem strapazierfahigen
Netz aus Kevlar und/oder Stahl, das Ratten und
Mause nicht durchnagen kénnen und das durch
seine Flexibilitdt den Schwingungen der Bri-
cken standhalt. Schadnager kdnnen aber auch

durch schlecht eingepasste oder beschéadigte
Tiren in Gebéude eindringen. Um das zu ver-
hindern, nutzt Rentokil Initial mit Flexi Armour
Doors eine robuste und flexible Kombination
aus Drahtgestrick und Gummi, das Tiirspalten
schadnagersicher abdichtet. Das von Rentokil
Initial entwickelte Produktsortiment ist mit den
meisten Personentiiren kompatibel und auch
fiir gewerbliche Ladetore geeignet.
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Vorbeugung als Teil des
Hygienemanagements

Rentokil betreut weltweit tausende Lebensmit-
telproduzenten, Rohstoffzulieferer und Logis-
tikunternehmen. ,Wir kennen die Branche und
wissen, worauf es ankommt, um ein Unterneh-
men der Nahrungsmittelindustrie sowie Logis-
tikdienstleister wirkungsvoll vor Schadlingen
zu schiitzen”, sagt Dr. Klockhaus. Der Experte
rat Firmen daher: ,Machen Sie die Schadlings-
vorbeugung zum integralen Bestandteil Ihres
Hygienemanagements und schulen Sie auch
Ihre Mitarbeiter, mdgliche Schwachstellen direkt
zu erkennen.” Denn nicht immer sind bauliche
Mangel das Problem. Auch achtlos offenste-
hende Rolltore oder vermeidbare Fehler bei
der Lagerung unterschiedlicher Warengruppen
begiinstigen das Einschleppen und die Verbrei-
tung von Schadlingen.

Kontakt:

Rentokil Initial GmbH & Co. KG
Koln

Dr. Christian Klockhaus

Tel.: +49 221/9453430
info-de@rentokil-initial.com
www.rentokil-initial.de

Immer fur
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Chefredaktion

Tel.: +49 (0) 6201 606 729
jkreuzig@wiley.com
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Mediaberatung
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Kennzeichnen ® Verpacken

Berechnung in Minuten...

Die versteckten Kosten der Verpackungs-Kennzeichnung

Wie viel kostet die Kennzeichnung von Verpackungen mit Mindesthaltbarkeitsdatum,

LOT-Nummer oder ahnlichem? Diese Frage steht fiir Lebensmittel-Hersteller und -Ver-

packer zur Effizienzoptimierung ihrer Verpackungslinien auf der Agenda. Die Antwort

darauf (iberrascht, denn betrachten Verantwortliche diesen Produktionsschritt genau-
er, werden dabei Kostenfaktoren bekannt, die sie oft nicht berticksichtigt haben.

Abb. 1: Mit dem Leibinger Betriebskostenrechner konnen Hersteller versteckte Kosten erkennen und
sich ihre individuellen Einsparungen berechnen lassen.

Die Druckkosten fiir die industrielle Kennzeich-
nung konnen signifikant gesenkt werden. Dies
zeigt ein neuer Total-Cost-of-Ownership (TCO)
Calculator des deutschen Kennzeichnungsexper-
ten Leibinger, mit dem Kunden in zwei Minuten
ihre individuellen Betriebskosten-Einsparungen
berechnen kdnnen.

Bekannt werden dabei insbesondere Kos-
tentreiber, die von den Kunden zu Beginn der
Anschaffung eines neues Kennzeichnungssys-
tems oft nicht ausreichend beachtet werden. Ein
Blick darauf lohnt sich deshalb umso mehr.

Ausfallzeiten

Diese Kosten werden bei der Codierung und
Kennzeichnung am haufigsten Ubersehen.
Ausfallzeiten konnen sowohl durch schlech-
te Druckqualitat als auch durch ungeniigende
Druckerleistung verursacht werden. Einige kon-
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ventionelle Drucker miissen zwischen den Pro-
duktionspausen gereinigt werden. Das heift, die
Produktionslinie steht still, wahrend jemand den
Reinigungszyklus fiir den Drucker ausfiihrt. Eini-
ge Drucker brauchen zur Stabilisierung bis zu 20
Minuten und sind erst dann wieder druckbereit.
Diese Verzogerung kostet Geld: Nach Angaben
des ,True Cost of Downtime Report von Sen-
seye” liegen die Kosten einer Stunde Produk-
tionsausfall in der Fast Moving Consumer Goods-
Branche, zu der auch Lebensmittel und Getrénke
gerechnet werden, bei etwa 39.000 US-$.
Leibinger beugt diesem Kostentreiber mit ihrer
einzigartigen Druckertechnologie vor und halt
unverbrauchte Tinte in einem zu 100 % luftdich-
ten System. Sie trocknet nicht aus und verstopft
nicht den Druckkopf. Produktionsplane missen
sich somit nicht nach den Reinigungszyklen rich-
ten und es wird weder wertvolle Produktionszeit
noch Geld verschwendet. Qualitativ hochwertige
Druckergebnisse sind zu jeder Zeit garantiert.

Wartung

Es ist wichtig, dass Maschinen gewartet werden
und in gutem Zustand sind und das kann einen
erheblichen Teil der Gesamtkosten ausmachen.
Mit ihrem ClJ-Drucker 1QJet schafft Leibinger hier
eine deutliche Kostensenkung. Denn der IQJet ist
finf Jahre lang wartungsfrei. Dies ist moglich,
weil Leibinger langlebige, hochwertige Kom-
ponenten und ein einzigartiges Produktdesign
verwendet, das den Verschlei3 minimiert (z.B.
brauchen Kunden keine standig laufende Forder-
pumpe). Zudem entfallen die Wartungskosten.

Im Gegensatz dazu fallen andere Anbieter
von Druckerlésungen negativ auf, die keinen
Wert auf die Minimierung von Teilen und War-
tungsanforderungen legen, sondern stattdessen
den Austausch ganzer Baugruppen bevorzu-
gen, d.h. des gesamten Hydrauliksystems, in
festen Zeitintervallen, z.B. jedes Jahr oder alle
zwei Jahre. In der Regel wird dieser Prozess
durch Timeout-Chips gesteuert, die den Drucker
automatisch abschalten, sobald diese Intervalle
abgelaufen sind. Diese erzwungenen Ausfall-
zeiten der Drucker fiihren dann zu Produktions-
stopps fir die Hersteller. Dieser Ansatz ist nicht
nur wenig nachhaltig, sondern auch enorm kost-
spielig. Damit sind nicht nur die erheblichen Kos-
ten fiir den Austausch der Tintendrucker-Kernmo-
dule gemeint, die sich auf bis zu 1.500 US-$ pro
Jahr belaufen; auch die Kosten fiir Ausfallzeiten
in Form von Produktionsausféllen sind erheblich.

Die Wartungs- und Ersatzteilpolitik sollte
daher einer der wichtigsten Aspekte sein, die
Lebensmittelhersteller mit ihrem Anbieter von
Kennzeichnungs- und Drucklésungen kléren soll-
ten, da sie auf lange Sicht einen betréchtlichen
Kostenfaktor darstellen kann.

Arbeitskosten

Beim gegenwartigen Arbeitskraftemangel ist es
besonders wichtig, die Kosten der Arbeitskrafte
zu beriicksichtigen. Wie viel Zeit bendtigen die
Bediener zum Einrichten oder Reinigen der Dru-
cker? Oder fiir die Umprogrammierung bei neuen
Auftrdgen? Wie viel Zeit erfordern Inbetriebnah-
me und Installation der Anlage voraussichtlich?
Drucker mit einfacher Installation, Verwaltung
und Konfiguration, bspw. mit Fernsteuerungsop-
tionen, kosten langfristig weniger, weil die Mitar-
beiter zur Bedienung nicht kilometerweite Wege
im Werk zuriicklegen miissen. Solche Funktionen
sind bei Leibinger Druckern selbstversténdlich.
Die Plug & Print-Eigenschaften des 1QJet sind
auf dem Weltmarkt uniibertroffen. Durch die
Drag-and-Drop-Benutzeroberflache lassen sich



Abb. 2: Kennzeichnungssysteme sollten nicht ausfallen: Die Kosten, die bei einer Stunde Produktions-
ausfall entstehen, liegen laut einer Studie in der FMCG-Branche bei 39.000 US-Dollar.

Druckauftrage miihelos und intuitiv erstellen;
eine zeitintensive Schulung der Mitarbeiter ist
nicht erforderlich.

Anschaffungspreis

Der auffalligste Kostenfaktor ist der Anschaf-
fungspreis des Gerdts selbst, der in der Regel
jedoch weniger als 30% der Gesamtkosten
ausmacht. Aber wie immer gilt: Ein hochwerti-
ges, zuverlassiges Markenprodukt kostet mehr
als eine Billigvariante. Auch gilt, dass Drucker
mit héheren Druckgeschwindigkeiten oder mehr
Funktionen auch mehr kosten. Der beste Weg,
Geld zu sparen, besteht also darin, nicht fir
Funktionen oder Geschwindigkeiten zu bezah-
len, die Sie nicht brauchen. Am besten wahlen
Produktionsverantwortliche ~ einen  seriésen
Anbieter, der eine breite Palette von Druckern
anbietet, damit sie den fiir sie passenden Preis
finden.

Verbrauchsmaterial

Drucker, die weniger Tinte und Ldsungsmit-
tel verbrauchen, senken die Kosten der Ver-
packungslinien - aber nicht alle Drucker sind
gleich leistungsfahig. Die neuesten Drucker von
Leibinger haben einen der niedrigsten Verbrau-
che auf dem Markt — 2,7 ml Losungsmittel pro
Stunde fiir Methylketon-Tinten (Konkurrenzpro-
dukte verbrauchen in der Regel zwischen 6 und
10 ml pro Stunde). Zudem stellt der deutsche
Kennzeichnungsexperte sicher, dass die Tinten-
patronen bis zum letzten Tropfen geleert wer-
den und nicht separat entsorgt werden miissen
(im Gegensatz zu vielen herkdmmlichen ClJ-
Systemen).

Stromverbrauch

Die Energiepreise sind nach wie vor hoch, so
dass der fiir den Betrieb eines Druckers erfor-
derliche Strom ein wichtiger Faktor ist. Strom
kostet nicht nur Geld, sondern tragt auch zum
okologischen FuBabdruck der Unternehmen bei.
Entscheiden sich Hersteller fiir Gerate mit einem
niedrigen Stromverbrauch, wie beim neuen Lei-
binger 1QJet mit einer Leistung von nur 36 W, ist
er im Betrieb glinstiger als jeder andere Drucker.

Betriebskosten-Online-Rechner:
Wo spare ich konkret?

Es ist zwar niitzlich, wenn Hersteller wissen, wel-
che Kostenfaktoren bei ihren Druckern eine Rolle
spielen, aber was sie benétigen, sind konkrete
Zahlen. Sie missen genau wissen, wie viel sie
derzeit zahlen und wie viel sie sparen konnen.
Mit dem Leibinger Online-Rechner ,Total Cost
of Ownership” kdnnen sie diese Zahlen in etwa
zwei Minuten ermitteln: https:/leibinger-group.
com/de/intelligent-inkjet/tco

https:/leibinger-group.com/
de/intelligent-inkjet/tco

Autorin: Aljona Barberio, Marketing, Paul Leibinger

Kontakt:

Paul Leibinger GmbH & Co. KG
Tuttlingen

Tel.: +49 7461/9286-0
info@leibinger-group.com
www.leibinger-group.com
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Praktikerbuch

WILEY-VCH -

Walter Wiedenmannott -

Industrielle
Wasseraufbereitung

Anlagen, Verfahren, Qualitétssicherung

WALTER WIEDENMANNOTT
2016. 109 EURO. ISBN: 978-3-527-33994-5

Wasser ist ein wichtiger Rohstoff fur viele
Industriezweige. Eine stabile und kontrol-
lierte Wasserqualitat ist eine entschei-
dende Voraussetzung fur die Herstellung
von Pharmazeutika, Medizinprodukten,
Nahrungsmitteln und Kosmetika.

Dieses Praxishandbuch flir Anwendende
im Betrieb gibt einen Uberblick tber die
relevanten Daten, Fakten und Bestim-
mungen fur den Umgang mit Wasser

in der industriellen Produktion, von der
Auslegung der Komponenten bis zur
Inbetriebnahme, einschliellich der Zertifi-
zierung und Uberwachung der Anlagen im
laufenden Betrieb.

Nach einer allgemeinen Einfihrung in die
Grundlagen der Wasserchemie und
Wassertechnologie stellt der Autor die im
industriellen Umfeld tblichen Verfahren
und Anlagen zur Wasseraufbereitung vor,
von der mechanischen tber die
thermische bis hin zur chemischen
Aufbereitung.

Eingehend werden die besonderen Qual-
itatsanforderungen und Verfahren fir
hochreine Wasser wie Kesselspeisewass-
er und Pharmawasser beschrieben.

Der letzte Teil des Buches widmet sich der
Kontrolle und Vermeidung von mikro-
biellen Verunreinigungen, die fur viele
Anwendungen das grofite Problem fur die
Wasserqualitat darstellen.

wiley-vch.de/ISBN9783527339945
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I Fiir den reinen Genuss

Hygiene und Sauberkeit sind unverzichtbare
Bestandteile in der Herstellung und Verarbei-
tung von Lebensmitteln. Das gilt auch fiir das
Genussmittel Schokolade. Damit sie unbe-
denklich verzehrt werden kann, braucht es im
Vorfeld umfassende Guidelines — fiir die Kon-
struktion bis zur Reinigung der verwendeten
Schokoladenanlagen. Um diese nach dem neu-
esten Stand von Wissenschaft und Technik zu
erarbeiten, traf sich im Februar die Arbeitsgrup-
pe ,Schokolade” der European Hygienic Engi-
neering and Design Group (EHEDG) bei SMC,
dem Spezialisten fir pneumatische und elektri-
sche Automatisierung, in Egelsbach — darunter
Vertreter von Cargill, Aasted, Ferrero, Nestlé,
Mondeléz und der TU Dresden. Wahrend des
intensiven zweitdtigen Austauschs kristalli-
sierten sich drei Schwerpunktthemen heraus,
fiir die jeweils eine Untergruppe zur weiteren
Bearbeitung gebildet wurde. Das Hauptthema,
mit dem sich eine der Untergruppen beschaf-
tigt, stellt Maschinen und Anlagen in den
Fokus. Bei diesen sollen im Verlauf der Entwick-
lung mithilfe einer Matrix die entsprechenden
Risiken bewertet und Vorschlage zur Verbesse-
rung des hygienischen Designs erarbeitet wer-
den. Eine zweite Gruppe untersucht die techni-
schen Spezifikationen fiir Produktionsgebaude
— vom Gully bis zum Luftmanagement. Die

dazu bisher bestehenden EHEDG-Guidelines
sollen auf die besonderen Anforderungen der
Schokoladenproduktion hin angepasst werden.
Der Frage nach einer effektiven Reinigung von
Maschinen und den unterschiedlichen Berei-
chen innerhalb der Produktion von Schokolade
geht eine weitere Untergruppe nach. Ziel ist
es, durch den in den nachsten Monaten statt-
findenden Austausch in den drei Gruppen bis
Anfang 2025 eine vollstandige Hygiene-Guide-
line fir die Schokoladenproduktion zu entwi-
ckeln. Warum es eine auf Schokolade hin aus-
gerichtete Guideline braucht, erklart Torsten

Klein, Strategic Market Manager Food bei SMC
und Mitglied der EHEDG-Arbeitsgruppe: , Auch
wenn Schokolade mikrobiell nicht so emp-
findlich ist wie Fleisch oder Fruchtsaft, ist eine
intensive Reinigung der Anlagen allein wegen
der Allergene wie Milch oder Niisse notwendig,
um eine Ubertragung zwischen verschiedenen
Produkten zu vermeiden.”

SMC Deutschland GmbH
Tel.: +49 6103/402-0
info@smc.de

www.smc.de

I IFS Food Version 8

Mit dem IFS Food steht seit 2002
ein international anerkannter und
Global Food Safety Initiative (GFSI)-
konformer Zertifizierungsstandard fiir
Lebensmittelunternehmen zur Verfi-
gung. Mittlerweile liegt dieser in der
Version 8 vor, die 2023 erschienen ist.
Im Vergleich zur IFS Food Version 7
gibt es sowohl bei Ablauf und Bewer-
tung der Zertifizierungsaudits als auch
beim Inhalt der Anforderungen einige
Anderungen, die beachtet werden
miissen. Mit diesem Fachbuch wird §
ein Uberblick zu den Anderungen und

Neuerungen im Vergleich zum IFS Food 7 gegeben. Er erldutert, wie
das bestehende QM-System erfolgreich an die neue Version des IFS
Food angepasst werden kann und wie die richtigen MaBnahmen aus
dem Anforderungskatalog abgeleitet und umgesetzt werden. Fragen
im Unternehmen zum IFS Food 8 werden gezielt beantwortet, zudem
wird erldutert, wie die Lebensmittelsicherheitskultur umgesetzt und
gepflegt werden kann. Die Leserschaft erhélt die notwendigen Werk-
zeuge, die bei der Umsetzung der IFS Food 8 Anforderungen und der
gezielten Interpretation der IFS Food-Checkliste unterstiitzen. ,IFS
Food Version 8" ist seit Februar 2024 erhaltlich.

B. Behr's Verlag GmbH & Co. KG
Tel.: +49 40/227008-0
info@behrs.de

www.behrs.de
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lungsangebote

Unternehmens.

Tel.: +49 661/6003-0
mail@jumo.net
WwWw.jumo.net

Jumo hat mit Blick auf die
derzeit spannend diskutier-
ten Themen in einzelnen
Branchen weitere Schu-
konzipiert
und offeriert entsprechen-
de Seminare. Als fihrender
Losungsanbieter fiir indus-
trielle Sensor- und Automa-
tisierungstechnik legt das
Unternehmen groBen Wert darauf, durch praxisorientierte Webinare
und innovative Lernformate zu einer optimierten Prozesssteuerung,
erhéhter Effizienz und durchgangigen Systemen beizutragen. Folgende
Veranstaltungen werden in diesem Jahr fir Kunden und Interessen-
ten durchgefihrt: Im Bereich Safety ,Gefahrliche Ziindquellen und
der Explosionsschutz” am 25. April 2024 und 5. Dezember 2024 mit
Referent Matthias Garbsch. Im Bereich Thermoprozesstechnik , Syste-
me und Ldsungen von Jumo in der Praxis — wie Unternehmen ihre
Warmeprozesse optimieren” am 23. April 2024 mit Referent Christoph
Bollgen. Im Bereich SPE und 10-Link ,Intelligente Sensoren mit 10-Link
oder Single Pair Ethernet (SPE) — Sie haben die Wahl!” am 14. Mai
2024 mit den Referenten Manfred Walter und Alexander Hof. Weitere
Informationen sowie Anmeldung finden sich auf der Homepage des

Jumo GmbH & Co. KG

I Spannende Webinare
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Bezugsquellenverzeichnis

Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

Mitglied der REMBE"Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen

Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
www.simar-int.com

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRe 1

73230 Kirchheim unter Teck
Fon +49 (0)7021 9833-0

Fax +49 (0)7021 9833-50
info@idg-gmbh.com
www.idg-gmbh.com

Drucklufttechnik

\ CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Stralle 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

E-Mail: info@compair.com
www.compair.de

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

Mitglied der REMBE®Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen

Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
www.simar-int.com

Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

E-Mail: info@domino-amjet.de
www.domino-printing.com

Maschinenbau

ZERKLEINERN + VERDICHTEN

WEIMA Maschinenbau GmbH
Bustadt 6-10 - 74360 Ilsfeld
Tel.: +49 (0) 7062 95700
info@weima.com

weima.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
Industriezentrum 53-55 - D-32139 Spenge
Tel: 05225 / 863 16-0 - Fax: 05225 / 863 16-99
e-mail: info@humbertundpol.com
www.humbertundpol.com

Pumpen

S W
mﬁ@%ﬂ

WIESBADEN

PUMPEN-CENTER ,,SKM*“ GmbH

Hiittenstr,. 8

65201 Wiesbaden
info@pumpen-center.de
www.pumpen-center.de

ichelt
chamlahechnik
bH + Co.

10

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstrafRe 18

D-69126 Heidelberg

Tel: 06221/3125-0 - Fax: -10

info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH
Jaegerweg 5-7 - 85521 Ottobrunn
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00
Fax +49 (0) 89-6 66 63 34 11
info@jesspumpen.de

Ihr kompetenter Partner
in allen Pumpenbereichen
seit 1954

www.jesspumpen.de

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

Fiir alle gangigen Messmittel, fir
nahezu jede PC-Software und mit
USB, RS232 oder Funk.

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de

Réder und Rollen

Rider und Rollen_~
aus Edelstahl: V.

Direkt ab Werk:

Tel. 02992-3017 - www.fw Seutlté.de

Rishrwerke

e FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

Im Entenbad 8, D-79541 Lorrach
Tel.: +7621/5809-0

Fax: +7621/580916

E-Mail: fluidmix@t-online.de
www.fluidmix.com

Schliuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

D-79235 Vogtsburg -Achkarren, Gewerbepark
Tel 0 - Fax O
i kienzler.de www.itk-kil ler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS.

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstrale 47

82216 Maisach

Tel.: +49 (0) 8142 3051-500

Fax: +49 (0) 8142 3051-599
www.oks-germany.com
info@oks-germany.com

Trockner

Mitglied der REMBE®Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen
Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
www.simar-int.com

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

www.werner-gmbh.com
info@werner-gmbh.com

Etikettierung

Logopak ist ein filhrender
Hersteller von logistisch
integrierten Etikettiersystemen,
Etikettier-Software sowie
Barcode- und Industriedruckern.

Logopak Systeme GmbH & Co.KG
DorfstraBe 40-42

D-24628 Hartenholm

Tel: +49 4195 - 99750

E-Mail: info@logopak.de
www.logopak.de
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ALL ROUNDER

YOUR SEALING EXPERT FOR A WIDE VARIETY OF APPLICATIONS THAT
MEET THE DEMANDING REQUIREMENTS OF THE BEVERAGE INDUSTRY

The process of manufacturing refreshing beverages presents a
real challenge for seals. That's because the expectations on
optimum materials are extremely high in the beverage industry
especially. They have to be able to prevent any possible transfer of
flavors to the next batch. That’s not easy given today’s ever more
variable beverage lines. Production involves the use of syrups or
substances containing fat and protein, which come into contact

withaggressivecleaningmedia. FreudenbergSealing Technologies
has developed a wide range of innovative seals specifically for the
beverage industry. Made from certified materials, they ensure
uncompromising hygiene and guarantee that beverages retain
their desired taste permanently.

fst.com

foodandbeverage.fst.com/en/

VN FREUDENBERG

SEALING TECHNOLOGIES
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