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Ressourcen  
gemeinsam nutzen 
Liebe Leser*innen,

wo befindet sich Ihr Unternehmen auf dem Weg 
zu geschlossenen Kreisläufen? Das Wort Kreis-
lauf erinnert spontan vielleicht an den Blut-
kreislauf, doch weitgehend unbemerkt betreibt 
die Biochemie eine Vielfalt effizienter Kreisläufe 
auf zellulärer Ebene, wie z. B. den Citratzyklus 
zur Gewinnung von Energie und Zwischenpro-
dukten. Als Werkzeuge dieser Zyklen sind Enzy-
me nach dem Schlüssel-Schloss-Prinzip derart 
spezifisch an molekulare Übergangszustände 
adaptiert, dass sie die Aktivierungsenergien 
der Reaktionen bis hinein in das verträgliche 
Temperaturfenster des Lebens senken. So sind 
molekulare Kreisläufe in Zellen auf maximale 
Energie- und Ressourcen-Effizienz getrimmt.  

Einmal mehr diente die Natur als Lehrmeis-
terin der Technik: Bionische Prinzipien fanden 
Eingang in die Entwicklung eines neuen Flügel-
designs für geräuscharme Ventilatoren in Wär-
mepumpen bei Ziehl-Abegg (S. 40), die auch 
Strom sparen helfen.

Nachhaltigkeit gewinnt an den Schnittstel-
len von Menschen, Software und Maschinen, 
z. B. zur Fleischverarbeitung: „Wir wissen um 
die Problematik der weltweiten Lebensmittel-
verschwendung. Deshalb optimieren wir unsere 
Maschinen derart, dass sie restefreie und aus-
beutemaximierte Ergebnisse liefern“, sagt Alex 
Rysanek, Vice President Sales bei TVI Entwick-
lung und Produktion. Doch solange das richtige 
Know-how fehlt, garantiert eine neue Maschine 
noch keinen nachhaltigen Prozess. Dafür bil-
det das TAC seine Kunden Schritt für Schritt zu 
Maschinen-Spezialisten aus (S. 38).

Für die Nachhaltigkeit von Lebensmittelver-
packungen setzt das Event- und Kongresspro-
gramm der Anuga Foodtec in Köln wertvolle 
Impulse (S. 45). Auch wenn Kunststoffe als 
Verpackungsmaterial mit Blick auf Hygiene 
und Lebensmittelsicherheit von Fleisch- und 
Convenience-Produkten nicht weg zu denken 

sind: Mit Hochdruck arbeitet die Industrie an 
Konzepten, die den Einsatz fossiler Rohstoffe 
minimieren. Einen Einblick gab Matthias Lesch, 
Geschäftsführer der Firma Pöppelmann aus 
Lohne: „Unsere Entwicklungen folgen konse-
quent dem Prinzip ‚Reduce, Reuse, Recycle.‘ Ein 
Beispiel dafür sind die Eimer der Reduce+ Serie 
aus Polypropylen. Sie überzeugen nicht nur hin-
sichtlich ihrer Optik und Funktionalität, sondern 
auch mit deutlichen Materialeinsparungen“. 

Über geschlossene Kreisläufe in Molkereien 
berichtet eine eindrucksvolle Erfolgsgeschich-
te bei Emmi am Standort Suhr, wo Trinkmilch, 
Rahm und Butter hergestellt werden. Eine 
Weima Puehler G.300 Rework Entwässerungs-
presse öffnet und entleert über- bzw. unterfüll-
te Milchkartons vollautomatisch und führt die 
wiedergewonnene Milch in den Produktions-
prozess zurück. In einem Havariefall entleert 
und verpresst die Maschine über 3.000 Liter 
Flüssigkeit pro Stunde (S. 10).

Ressourcenschonung profitiert aber auch 
durch die Kooperation von Unternehmen und 
Branchen: 15 t Kaffeebohnen waren nach 
dem Röstvorgang zu dunkel für das aromati-
sche Heißgetränk. Über die digitale Plattform 
Leroma erreichten sie ein Kosmetikunterneh-
men, das aus den gerösteten Kaffeebohnen 
Peelingkörner produzierte (S. 42).

Der nächste LVT-Newsletter ist für Sie in 
Arbeit. Wir freuen uns über Ihre kostenfreie 
Registrierung unter bit.ly/lvt-newsletter. Das 
LVT-Team wünscht Ihnen eine inspirierende 
Lektüre!

Beste Grüße
Dr. Jürgen Kreuzig
Chefredakteur

❚ Auf www.LVT-WEB.de:
Neues Fraunhofer-Zentrum Sirios in Berlin 

	❚ �Dr.-Ing.  
Jürgen Kreuzig
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Mein ERP. 
Macht mir die 
Entscheidungen 
leichter. 
Die richtigen Entscheidungen  
treffen – das ist jetzt das  
Wichtigste für jeden Lebens­
mittelbetrieb. Detaillierte  
Reports, die aktuellsten Daten 
aus der Produktion, die Entwick­
lung der Auftragslage:  
Das CSB­System gibt Ihnen  
genau diese Trans parenz auf 
Knopfdruck. Damit Sie auch  
in unsicheren Zeiten sicher  
entscheiden können.

Mehr über unsere 
Lösungen für  
Lebensmittelbetriebe:  
www.csb.com

Editorial ❚

http://www.csb.com
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	❚ Differenzdrucktransmitter mit SIL-2-Zertifizierung

Ob Durchfluss- und Füllstands-
messung oder die Überwachung 
von Filtern und Pumpen: Der 
neue Differenzdrucktransmitter 
Typ DPT-20 von Wika kommt für 
viele Industrieprozesse in Fra-
ge. Als SIL-2-zertifiziertes Gerät 
erfüllt er höchste Sicherheitsan-
sprüche. Der kompakt aufgebau-
te Transmitter arbeitet mit einer 
Genauigkeit von < ±0,065 % 
der Spanne. Aufgrund einer 
dreidimensionalen Temperatur-
kompensation beim Abgleich 
liefert er auch bei ungünstigen 
Umgebungsbedingungen ein 
verlässliches Messergebnis. 
Der DPT-20 ist mit Messberei-
chen zwischen -10 ... +10 mbar 
und -16 ... +16  bar verfügbar 
und für einen statischen Druck 
bis 400  bar ausgelegt. Seine 
Turndown-Funktion ermöglicht 
einen sehr flexiblen Einsatz und 
damit eine wirtschaftliche Lager-
haltung. Für den DPT-20 stehen 

drei Kommunikationsprotokolle 
für die Integration in bestehende 
Systeme zur Auswahl. Der Diffe-
renzdrucktransmitter lässt sich 
auf zwei Wegen parametrieren: 
über die Prozesssteuerung mit-
tels DTM bzw. EDD und Konfigu-
rationssoftware oder direkt am 
Gerät über eine optionale Digi-
talanzeige.

Wika Alexander Wiegand  
SE & Co. KG
Tel.: +49 9372/132-0 
info@wika.de 
www.wika.de

	❚ Sicherheitstechnik mit umfangreichen Funktionen

Gerade in der Sicherheitstechnik 
gilt es, den immer komplexeren 
Anwendungen Rechnung zu tra-
gen. Mit dem Schutztürsystem 
Multifunctional Gate Box (MGB) 
wird Euchner diesem Trend 
gerecht und schafft darüber hin-
aus die Möglichkeit die MGB2 
Modular optimal an individuel-
le Anforderungen anzupassen. 
Dies kann durch den modula-
ren Aufbau der MGB2 erreicht 
werden. Modular ist hierbei die 
Trennung in ein Baukastenprin-
zip von Zuhaltemodul, Busmo-
dul und Submodulen, wodurch 
auch umfangreiche zusätzliche 
Funktionen realisiert werden 
können. Ganz neu hinzu kommt 
das Busmodul MBM, welches 
auch für den Anschluss an Ether-
CAT P erhältlich ist. Damit sind 
alle Funktionen des Schutztür-
systems Multifunctional Gate 
Box 2 (MGB2 Modular) auch für 
EtherCAT P verfügbar. Mit die-
sem Wurf bleibt Euchner seinem 
Anspruch als Vorreiter im Bereich 
neuer Bussysteme treu. Schon die 
jeweils ersten am Markt verfüg-
baren Anbindungen an Profinet 
und Ethernet/IP konnten Zeichen 
setzen. In diesem Fall liefern die 

umfangreichen Diagnosefunk-
tionen in Form von EtherCAT-
Meldungen und der integrierte 
Webserver einen schnellen und 
detaillierten Überblick über den 
Status des Geräts. Durch die ein-
fache Parametrierung ist sogar 
der Austausch des Systems im 
Servicefall eine einfache Ange-
legenheit und kann in wenigen 
Minuten durchgeführt werden.

Euchner GmbH + Co. KG 
Tel.: +49 711/7597-0
info@euchner.de
www.euchner.de
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	❚ Lasst die Dosen tanzen

Es erinnert an einen Forma-
tionstanz: Eine Dose nach 
der anderen beginnt, sich zu 
drehen, während ihr im „Vor-
beitanzen“ ganz nebenbei ein 
Etikett aufgewischt wird: Das 
neue Etikettiersystem Geset 221 
des Kennzeichnungsanbieters 
Bluhm Systeme aus Rheinbreit-
bach ist eine vielseitig einsetz-
bare Anlage zur automatischen 
Etikettierung zylindrischer 
Produkte. Sie bietet eine güns-
tige Einstiegsmöglichkeit in 
die vollautomatische Rundu-
metikettierung von Dosen, Fla-
schen, Eimern oder Kanistern 
in verschiedenen Größen. „Mit-
tanzen“ können Produkte mit 
Durchmessern von 25 – 125 mm 
sowie Höhen von 30 – 300 mm. 
Die Geset-Sparte von Bluhm 
Systeme steht für Etikettieran-
lagen in Modulbauweise, die 
ihre Fördertechnik auf Wunsch 
gleich mitbringen: Die Geset 
221 kann als Insellösung mit 
Handbeschickung aufgestellt 
oder alternativ in bestehende 
Produktionsabläufe integriert 
werden. Sie eignet sich somit 
für den gelegentlichen Einsatz 
genauso wie für den Mehr-
schichtbetrieb. Das System lässt 
sich einfach in Betrieb nehmen 
und kommt ohne zusätzlichen 
Schaltschrank aus. Die Geset 
221 besitzt einen stufenlos ein-
stellbaren Frequenzumrichter 
zur gleichmäßigen Ansteuerung 
von Transport- und Wickelband. 
Eine Radvereinzelung garan-
tiert, dass sich die Gebinde 
immer im gleichen Abstand 
über das Band bewegen. In die 
Anlage können verschiedene 
Etikettenspender integriert wer-
den. Dazu gehört z. B. die der 

High-Speed-Etikettierer Alpha 
HSM. Damit die Etikettierung 
sauber ablaufen kann, arbei-
tet der Spender in der gleichen 
Geschwindigkeit wie das För-
derband. Bei einer maximalen 
Bandgeschwindigkeit von 20 m/
min lassen sich pro Sekunde bis 
zu vier Produkte im Wipe On-
Verfahren etikettieren: Sobald 
ein Produkt am Etikettenspen-
der vorbeiläuft, startet ein Pro-
duktsensor die Applizierung des 
Etiketts. Ein Wickelband, das 
parallel zum Förderband mon-
tiert wurde, erfasst das Gebinde 
und versetzt es in eine Drehbe-
wegung. Dadurch kann sich das 
Etikett sauber, blasen- und fal-
tenfrei um das Produkt wickeln. 
Die Geset 221 kann vorgedruck-
te oder auch Blanko-Etiketten 
mit Breiten von bis zu 200 mm 
verarbeiten. 

Bluhm Systeme GmbH 
Tel.: +49 2224/7708-0 
info@bluhmsysteme.com 
www.bluhmsysteme.com
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Personalia

	❚ Neue Pressesprecherin beim Deutschen Brauer-Bund
Nina Göllinger (36) hat zum 1. Dezember 2021 
die Leitung der Pressestelle des Deutschen 
Brauer-Bundes e. V. (DBB) in Berlin übernom-
men. Sie folgt auf Marc-Oliver Huhnholz, der 
den Verband verlassen hat. „Wir freuen uns, 
dass wir mit Nina Göllinger für den Brauer-
Bund eine neue Kollegin mit langjähriger Erfah-
rung in der Verbandskommunikation und mit 
hoher Kompetenz in der Medienarbeit gewin-
nen konnten“, sagte DBB-Hauptgeschäftsfüh-
rer Holger Eichele. „Die deutsche Brauwirt-
schaft steht in vielen Bereichen vor großen Herausforderungen. Gemeinsam 
mit Nina Göllinger wollen wir die Kommunikation weiterentwickeln und 
das Profil des Verbandes schärfen.“ 

Nina Göllinger verantwortete zuvor sechs Jahre lang den Bereich Kom-
munikation und Marketing des Deutschen Schaustellerbundes e. V. mit Sitz 
in Berlin. Geboren in Herford, studierte sie an der Freien Universität Berlin 
sowie der Universität Potsdam und begann ihre Karriere beim Bundesver-
band der Personalmanager in Berlin, wo sie bis 2015 die Bundesgeschäfts-
stelle leitete. Der Deutsche Brauer-Bund e. V. ist der Spitzenverband der 
deutschen Brauwirtschaft. Seine direkten Mitglieder sind sechs regionale 
Verbände und Fachverbände sowie große Braugruppen. In den regionalen 
Mitgliedsverbänden sind Brauereien verschiedener Größenordnungen orga-
nisiert, deren Interessen der DBB unabhängig von Größe und Unterneh-
mensform vertritt. Vor 150 Jahren gegründet, ist der Deutsche Brauer-Bund 
eine der ältesten Branchenvertretungen Deutschlands.
www.brauer-bund.de

	❚ Führungswechsel bei Viscotec:  
Franz Kamhuber folgt auf Georg Senftl

Mit einem Wechsel an der Führungsspitze schreibt das Unternehmen Vis-
cotec ein neues Kapitel seiner erfolgreichen Firmengeschichte. Der langjäh-
rige Geschäftsführer im kaufmännischen Bereich, Georg Senftl (Bild links), 
verabschiedet sich zum Jahresende 2021 in den Ruhestand. Ihm folgte 
bereits zum 1. Juli 2021 der 32-jährige Franz Kamhuber (Bildmitte), der als 
Sales Direktor den Vertrieb weltweit verantwortet.

In den zurückliegenden sechs Monaten lenkten Kamhuber und Senftl 
mit Martin Stadler (Geschäftsführer Technik, Bild rechts) die Geschicke des 
Unternehmens. „Ich bin zuversichtlich, dass ich mit Georg Senftl als Spar-
ringspartner nach einigen Wochen meine Führungsrolle komplett werde aus-
füllen können“, betonte Franz Kamhuber. Der Wirtschaftsingenieur hat mit 
Senftl seit über sechs Jahren einen starken Mentor an seiner Seite. Gefragt 
nach seinen Zielen, spricht er vor allem von den Erfolgen seines Vorgängers: 
„Die Messlatte liegt hoch und ich bin mir bewusst in welch‘ große Fußstap-
fen ich trete. Ich werde den erfolgreichen Weg weitergehen.“ Viscotec ent-
wickelte sich in der Vergangenheit kontinuierlich und Kamhuber sieht die 
Potenziale für die Zukunft sehr deutlich. So plane man auf lange Sicht mehr 
Niederlassungen weltweit um damit noch internationaler agieren zu können.

Die kürzlich gegründete Zweigstelle in Frankreich sei nur ein Beispiel, wie 
dieses Wachstum aussehen kann. Weitere Dependancen sind in Planung, wie 
Kamhuber erklärte: „Die Veränderung auf den Weltmärkten und die Verla-

gerung von Produktionsstätten für die Elektronikfertigung in Richtung Asien 
eröffnet nicht nur Wachstumspotenziale, sondern fordert ein unternehmeri-
sches Umdenken.“ Entwickle sich der ostasiatische Markt rund um China, 
Korea, Japan, etc. weiterhin so rasant, werden Unternehmen künftig dort 
Elektronikbauteile für nahezu alle Branchen produzieren. „Das sind Chan-
cen, um unsere Dosiertechnologien global den Märkten zu präsentieren.“ 
Auf lange Sicht sei für Kamhuber vorstellbar, in Ostasien weitere Niederlas-
sungen, vielleicht sogar einzelne Fertigungsschritte, zu etablieren. „Das ist 
alles nichts, was morgen realisiert wird, aber wir müssen uns als Unterneh-
men die Wertschöpfungsketten der Zukunft schon sehr genau anschauen, 
um Chancen nutzbar zu machen“, erläuterte der gebürtige Bayer.

Aktuell erlebt Viscotec einen Auftragsboom. Auf dem Firmengelände in 
Töging ist eine neue Fertigungshalle inklusive Büroflächen geplant, um alle 
Aufträge bewältigen zu können. Kamhuber weiß um seine Verantwortung: 
„Ich kenne ja durch meine lange Historie im Unternehmen jedes Gesicht. 
Ich möchte meinen Kolleginnen und Kollegen beste Arbeitsbedingungen 
auch bei einem hohen Auftragsvolumen bieten. Da gilt es dann zu schauen, 
wo automatisierte Prozesse greifen können, um noch effizienter zu wer-
den.“ Er freue sich auf die neue Aufgabe, so Kamhuber, der verheiratet und 
zweifacher Familienvater ist. 
www.viscotec.de

Unternehmensnachrichten

	❚ Teilung der Oetker-Gruppe vollzogen
Die im Juli 2021 von den Gesellschaftern der Dr. 
August Oetker KG bekanntgegebene Absicht, die 
Oetker-Gruppe in zwei unabhängig voneinander 
tätige Gruppen aufzuteilen, ist laut einer Pres-
semitteilung vom 2. November 2021 vollzogen 
worden. Entsprechende Handelsregisteranmel-
dungen wurden zu diesem Datum eingereicht. 
Nunmehr bestehen die folgenden Gruppen: 

Die Gesellschafterstämme der Herren 
Richard Oetker (Bild), Rudolf Louis Schweizer, 
Philip Oetker, Markus von Luttitz sowie von 
Ludwig Graf Douglas bleiben Inhaber der Dr. August Oetker KG sowie u. 
a. der Dr. August Oetker Nahrungsmittel KG, der Conditorei Coppenrath & 
Wiese KG, der Radeberger Gruppe KG mit ihren Getränkefachmärkten und 
-großhandlungen sowie Plattform- und Liefermodellen wie Flaschenpost SE, 
weiterhin der Oetker Digital GmbH, der OEDIV Oetker Daten- und Informa-
tionsverarbeitung KG, der Brenner‘s Park Hotel GmbH in Baden-Baden und 
des Hôtel du Cap-Eden-Roc S.A.S. in Antibes sowie kleinerer Firmen, wie der 
Roland Transport KG oder der Handelsgesellschaft Sparrenberg mbH. 

Die Gesellschafterstämme der Herren Dr. Alfred Oetker und Carl Ferdi-
nand Oetker sowie von Frau Julia Johanna Oetker haben über ihre neue 
Holdinggesellschaft, Geschwister Oetker Beteiligungen KG, die alleinige 
Inhaberschaft über die folgenden Unternehmen übernommen: Henkell & 
Co. Sektkellerei KG, Martin Braun Backmittel und Essenzen KG, Chemi-
sche Fabrik Budenheim KG, Atlantic Forfaitierungs AG, Belvini.de  GmbH, 
Columbus Properties, Inc., Oetker Hotel Management Company GmbH mit 
den Hotels Hôtel Le Bristol S.A.S. in Paris und dem Château du Domaine  
St. Martin S.A.S. in Vence, Kunstsammlung Rudolf August Oetker GmbH und 
weitere Vermögensgegenstände. 
www.oetker.com

	❚ Braubeviale 2022 setzt auf Wunsch der Branche aus
Die Covid-Pandemie wirbelt auch 2022 den internationalen Veranstaltungs-
kalender der globalen Getränketechnologie-Wirtschaft durcheinander. Nach 
Angaben einer Pressemitteilung vom 14. Januar 2022 hat die Nürnberg-
messe als Veranstalter nach intensiven Beratungen mit den im Messebei-
rat der Braubeviale vertretenen Unternehmen und Verbänden entschieden, 
die Braubeviale 2022, vom 8. bis 10. November 2022, auszusetzen. „Damit 
reagieren wir frühzeitig auf das Anliegen des Marktes und geben der Bran-
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che Planungssicherheit“, so Andrea Kalrait, Executive Director Braubeviale 
und Beviale Family. Die nächste Braubeviale findet vom 14. bis 16. Novem-
ber 2023 in Nürnberg statt.

Einige Stimmen aus dem Messebeirat äußerten sich dazu wie folgt: „Die 
Entscheidung im Jahr 2022 mit der Braubeviale auszusetzen, haben wir als 
ideeller Träger gemeinsam mit unserem Partner Nürnbergmesse gefällt und 
akzeptieren damit den Wunsch der Branche nach nur einer internationalen 
Fachmesse im Jahr 2022. Wir arbeiten aber bereits jetzt gemeinsam daran, 
im Jahr 2023 wieder eine attraktive und erfolgreiche Braubeviale in Nürn-
berg auf die Beine zu stellen!“, sagte Stefan Stang, Hauptgeschäftsführer, 
Private Brauereien Bayern e. V.

„Ich habe höchsten Respekt vor dieser schwierigen, aber sicher rich-
tigen Entscheidung. Wir geben lieber wieder im nächsten Jahr Vollgas in 
Nürnberg“, so Andreas Holleber, Vice President Global Technology Centre, 
GEA Brewery Systems  GmbH. „Die Entscheidung ist absolut richtig: Die 
zwei führenden getränketechnologischen Messen in einem Jahr abzuhal-
ten, wäre zu viel. Wir freuen uns sehr auf eine starke Braubeviale in 2023“, 
bewertete Dr. Roland Folz, Group President, Pentair Haffmans BV die 
geplanten Messetermine für 2022. „Planungssicherheit ist gerade in diesen 
Zeiten sehr wichtig. Herzlichen Dank und großen Respekt für die frühzeitige 
Entscheidung“, so Martin Tolksdorf, CMO, Döhler Group GmbH.

Die Braubeviale ist mit rund 1.100 nationalen und internationalen Aus-
stellern und rund 40.000 Fachbesuchern aus dem In- und Ausland eine der 
führenden internationalen Investitionsgüter-Fachmessen für die Getränk-
eindustrie in Nürnberg. Zusammen mit der Beviale Moscow, der Beviale 
Mexico, der Craft Beer China sowie der Craft Beer Italy bildet die Braubevi-
ale die Beviale Family.
www.braubeviale.de

	❚ Übernahme der TVI-Anteile durch die  
Multivac Gruppe abgeschlossen
Mit dem planmäßigen Aus-
scheiden von Thomas Völkl 
als geschäftsführender Gesell-
schafter der TVI Entwicklung 
und Produktion GmbH zum 31. 
Dezember 2021 übernimmt die 
Multivac Sepp Haggenmüller 
SE & Co.  KG nun vollständig 
die Anteile von TVI in Bruck-
mühl. Als Marktführer für 
Fleischportioniermaschinen gehört TVI bereits seit Januar 2017 zur Multivac 
Gruppe. Die Produktpalette umfasst effiziente, bedarfsgerechte Lösungen 
zum richtigen Temperieren und Frosten, Pressen, Portionieren, Automatisie-
ren, Wickeln von Grillfackeln sowie zur Herstellung von Schaschlik-Spießen.

„Der Name Thomas Völkl ist eng mit der Erfolgsgeschichte von TVI 
verbunden und steht nicht nur für den hohen Innovationsgrad des Unter-
nehmens, sondern auch für ein sehr hohes Maß an Kundenorientierung“, 
sagte Guido Spix, Geschäftsführender Direktor von Multivac. „Für die gute 
Zusammenarbeit möchten wir uns herzlich bei Thomas Völkl bedanken. 

Er hat als geschäftsführender Gesellschafter die Integration von TVI in 
den Gesamtkonzern begleitet und maßgeblich zur Weiterentwicklung des 
Unternehmens zu einem wesentlichen Bestandteil der Multivac Gruppe bei-
getragen. Für seine neuen Vorhaben wünschen wir ihm alles Gute.“   

„TVI wird auch zukünftig als eigenständiges Unternehmen Teil der Mul-
tivac Gruppe sein“, ergänzte Christian Traumann, Geschäftsführender Direk-
tor von Multivac. „Mit dem vollständigen Erwerb der Anteile unterstreichen 
wir die strategische Relevanz von TVI innerhalb des Gesamtkonzerns. Das 
Unternehmen ist ein wesentlicher Bestandteil für die weitere Ausrichtung 
von Multivac als ganzheitlicher Anbieter für Verpackungs- und Verarbei-
tungslösungen. Dafür steht nicht zuletzt die Investition in den neuen Stand-
ort von TVI in Bruckmühl, der ideale Bedingungen für weiteres nachhaltiges 
Wachstum bietet und den konsequenten Ausbau der marktführenden Posi-
tion von TVI im Bereich der Fleischportionierung ermöglicht.“
www.multivac.de, www.tvi-gmbh.de

	❚ IMA Dairy & Food siedelt neue Division in Schwäbisch Hall an
IMA Dairy & Food hat die Angebots
palette um Gebrauchtmaschinen 
erweitert und die neue Division 
IMA Dairy & Food Used Machines 
bei Gasti in Schwäbisch Hall ange-
siedelt. Somit können hier zusätz-
lich zum Neumaschinengeschäft 
gebrauchte FS-Maschinen angebo-
ten und verkauft werden.

Die Division kauft aktiv gebrauchte Füll- und Verschließmaschinen der 
Marken Gasti und Hamba auf, überholt diese, bringt sie auf den neuesten 
technischen Stand und verkauft sie dann als Gebrauchtmaschinen. Kunden 
haben dadurch die Möglichkeit, eine Maschine mit Originalteilen des Her-
stellers sowie state-of-the-art Technologie zu einem wesentlich günstigeren 
Preis und einer verkürzten Lieferzeit zu erwerben.

Kundenspezifische Wünsche an die Maschine, wie neue Becherforma-
te, Verwendung nachhaltiger Packstoffe oder Zusatzapplikationen, wie z. B. 
Becherdichtheitskontrolle, werden in der Angebots- und Projektierungspha-
se berücksichtigt und der Kunde erhält eine maßgeschneiderte Lösung für 
seine Anforderung. Erste Verkaufserfolge konnte Gasti im vierten Quartal 
2021 bereits verzeichnen: zwei gebrauchte Füll- und Verschließmaschinen 
der Marke (eine Combiseptic 81 und eine Contitherm 82) wurden an einen 
Kunden in Russland verkauft. Der Kunde wird mit den Maschinen Sahne 
sowie gerührten und stichfesten Joghurt in unterschiedliche vorgefertigte 
Polypropylen-Becher abfüllen.

Die Gasti Verpackungsmaschinen GmbH mit Sitz in Schwäbisch Hall ist ein 
global agierendes Unternehmen der IMA Dairy & Food-Gruppe. Die Gesell-
schaft entwickelt und konstruiert hochwertige Füll- und Verschließmaschinen 
(FS) für vorgefertigte Becher – auch für Aseptik-Verpackungen für lange Pro-
dukthaltbarkeit – für flüssige bis pastöse Produkte und bietet mit der Division 
IMA Dairy & Food Used Machines auch gebrauchte FS-Maschinen an. Das 
Portfolio ist fokussiert auf die Molkerei- und Nahrungsmittelindustrie.

IMA Dairy & Food ist einer der weltweit führenden Anbieter von Verpa-
ckungsmaschinen, -technologie und -dienstleistungen für die Molkerei- und 
Nahrungsmittelindustrie. An fünf Produktionsstandorten in Europa sowie 
über eigene Vertriebs- und Servicegesellschaften werden sowohl Einzelma-
schinen als auch komplette Verpackungslinien entwickelt, produziert und 
vertrieben. IMA Dairy & Food beschäftigt weltweit mehr als 550 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter.
www.imadairyfood.com

	❚ Anlagenbau von Envirochemie für die  
Käserei Hochland in Russland
Envirochemie erweitert die Anlagen zur Frischwasseraufbereitung und 
Abwasserbehandlung für die Käserei Hochland am Standort Prokhorovka 
in Russland. Im Zuge des Ausbaus der Produktionskapazitäten am Standort 
ist auch der Ausbau der Wasserbehandlungsanlagen erforderlich. Zum Leis-
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tungsumfang des neuen Auftrags gehört die Erweiterung der biologischen 
Abwasserbehandlung Biomar von 800 m³ auf 2.000 m³ pro Tag inklusive 
einer erweiterten Reinigungsstufe. In einer Vorstufe wird bereits das Milch-
fett mit einer Flomar Flotation vom Abwasser abgetrennt. Die notwendigen 
Betriebsmittel liefert Envirochemie per Tankzug. Das gereinigte Abwasser 
wird anschließend in das umliegende Sumpfgebiet geleitet. Außerdem wird 
die Frischwasseraufbereitung von 800 m³ auf 1.200 m³ pro Tag erweitert. 
Das aus Trinkwasser aufbereitete Frischwasser wird vor der Einspeisung ins 
Betriebsnetz mittels UV‐Anlagen entkeimt.

„Die Firma Envirochemie entwickelt sich kontinuierlich weiter und kann 
uns deshalb immer Lösungen anbieten, die uns helfen, technologische Pro-
zesse zu optimieren und unseren Einfluss auf die Natur zu reduzieren“, 
begründete Viktoria Skorodumova, Leiterin Logistik und Milcheinkauf bei 
Hochland Russland, Prokhorovka, die langjährige Zusammenarbeit. Hoch-
land nutzt zudem die Vorteile der digitalen Service‐Plattform Waterexpert 
von Envirochemie für den Anlagenbetrieb und kann damit bspw. digitale 
Anlagenrundgänge angelegen, Inspektions‐ und Wartungsprogramme 
implementieren und ist ortsunabhängig beim Anlagenzugriff. Schon seit 
2003 beauftragt Hochland Envirochemie mit dem Anlagenbau, dem Service 
und der Betriebsmittellieferung für die Frischwasseraufbereitung und die 
Behandlung der Käsereiabwässer.
www.envirochemie.com

	❚ Nordzucker: Kampagne 2021/22 erfolgreich abgeschlossen 
Nordzucker hat in den meisten Werken die Zuckergewinnung aus Zucker-
rüben und Zuckerrohr erfolgreich abgeschlossen. Die Kampagne wurde in 
Finnland und Litauen noch 2021, in Polen und der Slowakei in der ersten 
Januardekade und in Deutschland zwischen dem 18. und 27. Januar 2022 
beendet. Die Verarbeitungsstätten in Dänemark und Schweden beendeten 

ihre Kampagnen Ende Januar bzw. Anfang Februar 2022. Im Durchschnitt 
aller Werke wird die Kampagne 122 Tage dauern. 

Ausreichende und gut verteilte Niederschläge während des Sommers in 
fast allen europäischen Anbauregionen haben zu überdurchschnittlichen 
Rüben- und Zuckererträgen geführt (12,8 t Zucker pro ha). In Deutschland 
wurde sogar mit durchschnittlich fast 80 t Rüben pro ha (73 t im Fünfjah-
resdurchschnitt) und einem Zuckergehalt von etwa 18 % einer der höchsten 
jemals erreichten Zuckererträge mit 14,2  t Zucker pro ha (13,3  t) erzielt. 
Zusätzlich zu den guten Erträgen werden sich höhere Zuckerpreise positiv 
auf die Rübenpreise der Verträge mit einem variablen Preismodell auswir-
ken. „Bei den variablen Zuckerrüben-Verträgen mit unseren Anbauern wer-
den die besten Preise seit dem Ende der Zuckermarktordnung und spürbar 
höhere Preise als im Fixpreis-Modell erreicht“, betonte Dr. Lars Gorissen, 
CEO. „Die Wettbewerbsfähigkeit und attraktive Rolle der Zuckerrübe in der 
ackerbaulichen Fruchtfolge wird damit bestätigt“. 

In einigen Werken wird im Frühjahr der jetzt eingelagerte Dicksaft zu 
Kristallzucker und Bioethanol für Kraftstoffe und chemische Produkte wei-
terverarbeitet. Wie in anderen Wirtschaftszweigen gab es Lieferengpässe 
und Kostensteigerungen für Hilfsstoffe und Energie. Hinzu kamen logisti-
sche Engpässe, zeitweilig auch bei Zuckerrüben, die dank der Initiative aller 
Beteiligter zügig behoben werden konnten. 

Auch in der Kampagne 2021/22 waren umfassende Hygienekonzepte 
und Schutzmaßnahmen gegen das Corona-Virus notwendig. Axel Aumüller, 
COO, sagte: „Die ergriffenen Maßnahmen und das disziplinierte Verhalten 
und konsequente Handeln aller Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter haben 
Infektionsketten in den Werken und der Verwaltung verhindert. So konn-
te die Kampagne sicher beendet werden. Nordzucker gehört zur kritischen 
Infrastruktur. Damit haben wir eine besondere Verantwortung, die Bevölke-
rung mit dem Lebensmittel Zucker zu versorgen.“
www.nordzucker.com

Der Eco Chiller ist eine in bestehende Anlagen integrierbare Lösung zur Energierückgewinnung aus tiefkalt verflüssigten Gasen.
Er ist anwendbar sowohl bei der Kohlendioxid- als auch bei der Stickstoffverdampfung. Der Eco Chiller hilft Ihnen bei der Einsparung 
elektrischer Energie und reduziert den CO2-Footprint Ihrer Produktion. 

www.airliquide.de

ECO CHILLER

Energie aus der 
CO2-Verdampfung
gewinnen
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Keinen Tropfen  
Milch verschwenden 
Ein effizienter Ressourcenkreislauf für Emmi 

	❚ Das Maschinenbau-Unternehmen 

Seit über vier Jahrzehnten fertigt Weima 
robuste Zerkleinerungs- und Verdichtungs-
maschinen für die Entsorgung und Aufbe-
reitung von Abfällen aller Art. Dazu gehören 
Einwellen-Zerkleinerer, Vierwellen-Zerkleine-
rer, Schneidmühlen, Brikettierpressen, Verpa-
ckungs- und Entwässerungspressen. 
Maschinen von Weima werden ausschließ-
lich in Deutschland produziert und stammen 
aus Produktionsstätten in Sachsen-Anhalt 
und Baden-Württemberg. Über 300 Mitar-
beiter arbeiten jährlich an ca. 1.200 Kunden-
lösungen. Über 40.000 verkaufte Maschinen 
sind weltweit im Einsatz, u. a. betreut von 
langjährigen Vertriebs- und Servicestandor-
ten in den USA, Indien und China. Mehr als 
80 Vertretungen ergänzen diese Standorte 
global. 

Das Traditionsunternehmen Emmi ist mit einem Umsatz von rund 3,7 Mrd. CHF 

die größte Milchverarbeiterin der Schweiz. Seit jeher ist man sich bei Emmi der 

damit einhergehenden Verantwortung für Mitarbeitende, Gesellschaft und Umwelt 

bewusst – und handelt entsprechend nachhaltig. Eine Erfolgsgeschichte ist der 

Rework-Prozess am Standort Suhr. Mithilfe einer Weima Puehler G.300 Rework 

Entwässerungspresse werden über- bzw. unterfüllte Milchkartons vollautomatisch 

geöffnet und entleert, um die wiedergewonnene Milch in den Produktionsprozess 

zurückzuführen. Das Ergebnis ist ein effizienter Ressourcenkreislauf. 

Weltweit wird mehr als ein Drittel aller herge-
stellten Lebensmittel verschwendet. Grund genug 
für Emmi, sich fortan als offizielle Waste Warrior 
Brand noch stärker gegen Lebensmittelver-
schwendung zu positionieren. Als Teil dieser von 
Too Good To Go Schweiz initiierten Vereinigung 
kämpft Emmi für eine stärkere Sensibilisierung von 
Konsument:innen und gegen die Verschwendung. 
Dass Emmi mit bestem Beispiel vorangeht, bewei-
sen die Maßnahmen in den eigenen Betrieben. 

Rework löst das Ausschussdilemma 

Moderne Anlagen für die Milchverarbeitung 
müssen maximal effizient für einen wirtschaft-

	❚ Abb. 1: Weima Puehler G.300 Rework Presse mit Hydraulik und Schaltschrank (rechts).

lichen Betrieb ausgelegt sein. Wie bei jeder Art 
von Herstellung kommt es jedoch vor, dass feh-
lerhafte Ware produziert wird. Dies bezieht sich 
bei wenig verarbeiteten Basisprodukten wie 
Trinkmilch oder Rahm vornehmlich auf Dinge 
wie über- oder unterfüllte Gebinde bzw. undichte 
Verpackungen. 

Hier kommt der sogenannte Rework-Prozess 
als Lösung ins Spiel. Im Fokus stehen die Ver-
meidung und Nutzung von qualitativ einwand-
freiem Ausschuss. Um dies zu gewährleisten, 
müssen Inhalt und Verpackung maschinell, 
garantiert ohne Kontamination, getrennt wer-
den. Nur so kann die zurückgewonnene Milch 
wieder abgefüllt und der Getränkekarton recy-
celt werden. 

Emmi setzt seit zwei Jahrzehnten  
auf Puehler Technik 

Am größten Emmi Standort der Schweiz, in 
Ostermundigen, ist man bereits seit über 20 
Jahren mit Puehler Entwässerungs- und Verdich-
tungstechnik vertraut. Dank der erfolgreichen 
Zusammenarbeit setzt Emmi auch in einem wei-
teren großen Standort auf Weima als Partner für 
ihre neue Rework-Anlage samt Puehler Presse 
als Herzstück: Und zwar in Suhr, wo vor allem 
Trinkmilch, Rahm und Butter hergestellt werden. 

Der stellvertretende Standortleiter Hans-Peter 
Steuri merkt dazu an: „Wir verarbeiten pro Jahr 
etwa 190 Mio. l Milch und ca. 60 Mio. l Rahm. 
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Vor dem Einsatz der Puehler Presse mussten wir 
jede volle Ausschussverpackung händisch auf-
schlagen. Das war alles andere als produktiv. Mit 
Weima haben wir endlich den richtigen Partner 
für unsere Aufgabe gefunden.“ 

Hohe Durchsätze, Hygienic Design, 
kompakter Footprint 

Welche hohen Anforderungen die neue Puehler 
Rew	 ork-Presse erfüllt, beschreibt Steuri 
treffend: „Als Lebensmittelhersteller ist Hygie-
ne das A und O. Weima Maschinen lassen sich 
bedienerfreundlich warten, verfügen über eine 
CIP-Reinigung und entsprechen den strengen 
Hygienic Design Vorgaben. Neben der hohen 
Durchsatzleistung braucht die Anlage von Wei-
ma übrigens deutlich weniger Platz als andere 
Anbieter – ein klarer Vorteil für uns.“ 

Die Produktivität der Weima Puehler G.300 
Rework spiegelt sich auch faktisch in Zahlen 
wider: In einem Havariefall entleert und ver-
presst die Maschine über 3.000 Liter Flüssigkeit 
pro Stunde (bei 1 Liter Kartons). Pro Woche wird 
die Presse für den Durchsatz von ca. 15.000 Ein-
heiten genutzt. In der Regel fällt der meiste Aus-
schuss (etwa 90 %) prozessbedingt beim Stop-
pen bzw. Neustarten (An- und Ausfahren) des 
Abfüllbetriebs an. Im Normalbetrieb verarbeitet 
die Presse innerhalb von vier Stunden den Aus-
schuss der vergangenen 24 Stunden.

Automatisierter Entwässerungsbetrieb 

Bis zu 20 verschiedene Mitarbeitende bedienen 
im Laufe der Woche die Rework-Anlage. Um die 
Abläufe weiter zu automatisieren, geschieht die 
Beschickung über eine kompakte Hebe-Kipp-
Vorrichtung. Sie ist, ebenso wie der gesamte 
Maschinenkörper und das Austragsförderband, 

	❚ Abb. 2: Sichtkontrolle der Entleerung und 
Verpressung von Milchkartons. 

	❚ Abb. 3: Puehler G.300 Rework Entwässerungs-
presse von Weima.

aus Edelstahl gefertigt. Die in Kunststoffboxen 
gesammelten Milchtüten gelangen so in den gro-
ßen Aufgabetrichter der Weima Puehler G.300 
Rework. In regelmäßigen Hubabständen werden 
die Milchtüten dann im Presskanal mittels Press-
schieber horizontal gegen die sich für den Vor-
gang absenkende Pressplatte gedrückt. Hierdurch 
wird die Verpackung entwässert und gleichzeitig 
verdichtet. Der Vorteil: die Maschine ist flexibel 
einsetzbar. Eine Umrüstung für verschiedene Ver-
packungsgrößen oder -arten ist nicht notwendig. 

Die Milch fließt durch ein Rundlochsieb 
zunächst in die sich unter dem Presskanal befind-
liche Auffangwanne, ehe sie in große Edelstahl-
tanks abgepumpt wird. Mit dem nächsten Press-
hub werden die entleerten Verpackungen, nun zu 
handlich runden Presslingen mit 300 mm Durch-

	❚ Abb. 4: Hebe-Kipp-Vorrichtung zum Befüllen der Milchkartons.

messer geformt, über ein Austragsrohr abtrans-
portiert. Die Restfeuchte der Milchtüten ist durch 
die Kompaktierung nur noch minimal. Der Inhalt 
wurde von der Verpackung sauber getrennt. Bei-
de Stoffströme sind einwandfrei geeignet zur 
Weiterverarbeitung. Im Falle der Verpackung 
bedeutet das: Recycling – bei Emmi zu 100 %. 

Partnerschaft auf Augenhöhe

Sobald der Produktionsausschuss der letzten 
Schicht abgearbeitet ist, folgt die vollautoma-
tische Reinigung, kurz CIP (Cleaning in Place). 
Hans-Peter Steuri zieht auch in puncto Wartung 
ein positives Fazit: „Die Weima Puehler G.300 
Rework ist sehr gut zugänglich und übersichtlich 
aufgebaut. Das erleichtert uns die Wartungsar-
beit und Reinigung. Wir fühlen uns von Weima 
als Partner sehr gut betreut und kompetent bera-
ten. Die Termintreue ist vorbildlich. Da können 
wir uns wirklich immer drauf verlassen.“ 

Die Rework-Anlage von Emmi zahlt sich in 
vielerlei Hinsicht aus. Sie ist nicht nur besonders 
wirtschaftlich und effizient, sondern vor allem 
auch nachhaltig im Umgang mit Ressourcen. So 
unterstützt die Weima Puehler G.300 Rework 
die Schweizer Milchverarbeiterin aktiv bei ihren 
ambitionierten Umweltzielen – weg von einer 
linearen Wirtschaft, hin zur Kreislaufwirtschaft. 
Nach Angaben von Emmi konnte die Abfallmen-
ge im Vergleich zum Jahr 2017 bereits um 10 % 
reduziert werden. 

Kontakt: 
Weima Maschinenbau GmbH
Ilsfeld
Kay Schulte
Tel.: +49 7062/9570-0
info@weima.com
www.weima.com
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Beste Burgunder aus dem Tal der Maas 
Weingut Aldeneyck: modernste Entwässerungstechnik in der Kellerei 

In den nördlichsten Pinot-Weinbergen Europas stellt das romantische Weingut 

Aldeneyck ausgezeichnete Weine her. Das warme Mikroklima und der einzigartige 

steinige Boden im belgischen Maastal sorgen für einen eleganten und fruchtigen 

Geschmack. Wichtig für beste Qualität ist auch die gesamte Kellereitechnik. Wein-

bauer Karel Henckens-Linssen stattete den Produktionsbereich deshalb mit Kom-

birinnen und Bodenabläufen von Aschl (1A Edelstahl GmbH) aus. Die robuste und 

totraumfreie Edelstahl-Entwässerungstechnik sorgt für eine effiziente Wasser- und 

Schmutzabfuhr und lässt sich einfach reinigen. 

Wenn es um kulinarische Spezialitäten aus Bel-
gien geht, so denkt man in erster Linie an Pom-
mes Frites, Waffeln, Pralinen und ungewöhnli-
che Biere. Weine wie Pinot (Burgunderrebe) hat 
dabei jedoch kaum jemand auf dem Schirm. Die 
belgische Weinproduktion beschränkt sich zwar 
nur auf eine kleine Region, dafür mit sehr hoher 
Qualität. Das warme Mikroklima, die hügelige 
Landschaft und der gute Untergrund des Maas-
tals sorgen dafür, dass in der Provinz Limburg im 
Nordosten Belgiens Rebsorten, wie Pinot Noir 
oder Chardonnay angebaut werden können. 

Im Herzen des Maastals, im malerischen Ört-
chen Aldeneik, liegt auf einem sonnigen Südost-
Hang Europas nördlichster Pinot-Weinberg. Karel 

Henckens-Linssen baut hier mit seiner Frau Tine 
auf zehn Hektar Pinot Blanc, Pinot Gris, Pinot 
Noir und den spritzigen Pinot Brut an. Das 
Weingut Aldeneyck, auf Belgisch Wijndomein 
Aldeneyck, liegt idyllisch am Fluss Maas. Die 
Gebäude wurden in traditioneller Klinkerbau-
weise errichtet. Im Garten mit seinen alten, 
schattenspendenden Bäumen können die Besu-
cher Weine, die schon mehrfach zu den besten 
Weinen Belgiens gekürt wurden, verkosten. Karel 
Henckens-Linssen führt die Gäste zudem gerne 
mit Leidenschaft und Charme durch sein Wein-
gut. Denn die Kunden sollen den Wein erleben 
können: „Sie sehen vieles, die Weinstöcke, die 
Produktion, die französischen Barriquefässer“, 

erklärt der Winzer. Rund um das Gebäude hat er 
Rebstöcke gezogen, um auf kurzem Weg die Bur-
gundersorten erklären zu können. 

Die Qualität sei das Wichtigste, betont Karel 
Henckens-Linssen. „Das gilt auch für die gesam-
te Ausstattung, um Top-Weine herstellen zu kön-
nen.“ Dazu gehört die Kellereitechnik. Damit alle 
anfallenden Abwässer und Schmutzreste schnell 
abgeleitet werden, ist eine hygienische Entwäs-
serungstechnik das A und O. Der Weinbauer hat 
deshalb den Produktionsbereich mit Kombirin-
nen und Bodenabläufen des Qualitätsherstellers 
Aschl (1A Edelstahl GmbH) ausgestattet. 

Im Press- und Abfüllbereich sowie im Tankla-
ger sorgen Kombirinnen von Aschl für eine effizi-
ente Wasser- und Schmutzabfuhr. Die Edelstahl-
rinne wurde speziell für Abwässer mit hohem 
Feststoffanteil, wie Trester entwickelt. Das gro-
ße Seiten- und Längsgefälle sichert eine hohe 
Ablaufleistung. Das Wasser inklusive Schmutz-
resten wird in den angeschlossenen Bodenablauf 
Eurosink Junior geleitet. Die Aschl-Produkte sind 
totraumfrei. Das bedeutet, dass es keine Ecken, 
Kanten und Hohlräume gibt, wo sich Schmutz-
reste ansammeln könnten. So wird verhindert, 
dass sich Keime und Bakterien ansiedeln. Auch 
Ablagerungen, wie z. B. Weinstein können ver-
mieden werden. Kombirinne und Bodenablauf 
besitzen eine glatte, antibakterielle Hygieneform. 

	❚ Abb. 1: „Man kann aus den Rinnen essen!“, 
scherzt Karel Henckens-Linssen. Der belgische 
Winzer stellt mit seiner Frau Tine Pinot Blanc, Pinot 
Gris, Pinot Noir und den spritzigen Pinot Brut her. 
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	❚ Das Unternehmen

1A Edelstahl entwickelte sich von ein-
Mann-Betrieb zum führenden Spezialisten 
für anspruchsvolle Edelstahl-Entwässe-
rungs- & Rohrleitungstechnik in Europa. 
Seit der Gründung durch CEO Ing. Roman 
Aschl im Jahr 1994 ist die Marke Aschl 
beständig gewachsen. Bekannt gewor-
den durch Innovationen, wie der Badrinne 
Sparin und der Parkdeckrinne Securin, hat 
Aschl in einer Nische die internationalen 
Märkte konsequent erobert. 17 Patente 
und sechs eigenständige Markenanmel-
dungen unterstreichen die permanente 
Innovationsfähigkeit von Aschl.

Der gewellte Rost der Kombirinne hat den Steg 
in der Mitte und keine einfassenden Längsstege, 
dadurch gibt es im Randbereich keine Toträume 
für Schmutz. 

Auch die Reinigung erfolgt einfach und 
schnell. Durch den herausnehmbaren Mittelste-
grost ist die Kombirinne einfach auszuspülen. 
„Bei uns ist alles unglaublich sauber, das ist mein 
Tick. Man kann aus den Rinnen essen!“, scherzt 
Karel Henckens-Linssen. Im Bodenablauf werden 
die Schmutzreste zudem kontrolliert in einem 

Schmutzfangkorb gesammelt. Dieser kann ganz 
einfach herausgenommen und der Schmutz ent-
sorgt werden. Ein im Bodenablauf integrierter 
Geruchsverschluss schützt vor schlechten Gerü-
chen. 

Die robuste Ausführung der Entwässerungs-
technik mit starker Abdeckung bzw. massivem 
Mittelstegrost und Randverstärkung macht diese 
problemlos befahrbar für Stapler, Hubwagen und 
anderes schweres Gerät. Winzer Karel Henckens-
Linssen ist rundum zufrieden mit der Entwässe-

rungstechnik von Aschl. Die Kellerei ist somit 
bestens vorbereitet für viele weitere Qualitäts-
jahrgänge!

Kontakt:
1A Edelstahl GmbH
Wels, Österreich
Mario Kokot
Tel.: +43 7247/8778-19
mario.kokot@aschl-edelstahl.com
www.aschl-edelstahl.com

	❚ Abb. 3: Das Wasser inkl. Schmutzresten wird 
in den angeschlossenen Bodenablauf geleitet 
und kontrolliert in einem Schmutzfangkorb 
gesammelt. 
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	❚ Abb. 2: Im Tanklager sorgen Kombirinnen von 
Aschl (1A Edelstahl GmbH) für eine effiziente 
Wasser- und Schmutzabfuhr. Die Entwässe-
rungsabläufe sind totraumfrei, also ohne Ecken, 
Kanten und Hohlräume, wo sich Schmutzreste 
ansammeln könnten. 

	❚ Komfortable Rinnen-Reinigung

Aschl, Innovationsführer in der Entwässe-
rungstechnik, hat eine effiziente Reinigungs-
düse für Schlitz- und Kombirinnen entwickelt. 
Mit der Edelstahldüse können Bodenrinnen 
besonders schnell und gründlich gereinigt 
werden. Einfach angeschlossen an den Hoch-
druckreiniger beseitigt die Reinigungsdüse 
im Nu Schmutz und Ablagerungen. Der integ-
rierte Gleitschuh mit Spritzschutz sorgt dabei 
für eine sichere und mühelose Führung der 
Reinigungsdüse über die quergeschweißten 
Distanzstäbe der Rinne. Die hochwertige Düse 
ist die ideale Ergänzung zur Schlitz- und Kom-
birinne. Mit wenigen Handgriffen können bei-
de Rinnentypen mit nur einer Reinigungsdüse 
zeitsparend und effizient gereinigt werden. 
Die Düse ist für Schlitz- und Kombirinnen ab 
einer Wassereinlaufbreite von 20  mm geeig-
net und somit vielfältig einsetzbar in der 
Getränke- und Lebensmittelindustrie sowie in 
Lager- und Fahrzeughallen. Die Reinigungshil-
fe besteht aus einer hochwertigen Edelstahl-
düse sowie einer Gleitplatte mit Spritzschutz 
aus PE. Die Reinigungsdüse lässt sich über 
den integrierten Adapter einfach mit dem 
Hochdruckreiniger verbinden. Anschließend 
reinigt die Düse in einem V-Strahl mit 30 ° 
Sprühwinkel die Rinnenlängsseiten. So wer-

den effizient Schmutz und Ablagerungen in 
der Rinne beseitigt. Bei einer regelmäßigen 
Reinigung können sich Rückstände gar nicht 
erst absetzen. „Der Vorteil besteht nicht nur 
in der Zeitersparnis, unsere Reinigungsdüse 
sorgt auch für eine schonendere Körperhal-
tung, da sie an der Lanze des Hochdruckrei-
nigers montiert wird“, erklärt Aschl-Vertriebs-
leiter Mario Kokot. Die stabile Konstruktion 
kann durch die Gleitplatte ganz einfach über 
die Entwässerungsrinne geführt werden. Die 
integrierte Zahnradführung ermöglicht eine 
mühelose Führung der Reinigungsdüse über 

die quergeschweißten Distanzstäbe. Das PE-
Material sorgt dabei für ein möglichst gerin-
ges Eigengewicht. Der Spritzschutz macht 
die Anwendung besonders komfortabel und 
sicher.

1A Edelstahl GmbH
Wels, Österreich
Tel.: +43 7247/8778-0
office@aschl-edelstahl.com 
www.aschl-edelstahl.com

© Aschl
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Das richtige Kohlenhydrat macht  
den Unterschied

	❚ Abb. 1: Dem Deutschen Leichtathletik-
verband zufolge kletterte die Zahl der 
Freizeitläufer*innen zwischen 2002 und 2015 
von geschätzten 15 Millionen auf 22 Millionen.

Joggen gehört zu den beliebtesten Sportarten im Land. Dem Deutschen Leicht

athletikverband zufolge kletterte die Zahl der Freizeitläufer*innen zwischen 2002 

und 2015 von geschätzten 15 Millionen auf 22 Millionen. Die Pandemie dürfte die-

sen Trend weiter beflügeln. Und auch die Zahl der Radsportler folgt diesem Auf-

wärtstrend. Damit steigt die Nachfrage nach hochwertiger und maßgeschneiderter 

Sportlernahrung, speziell unter ambitionierten Freizeitathleten. Mit der Auswahl 

des richtigen Kohlenhydrats können Hersteller in diesem Segment punkten.

Wer ehrgeizige sportliche Ziele verfolgt, der 
muss zwangsläufig auch auf die richtige Ernäh-
rung achten. Doch im Trainingsalltag bilden nicht 
nur die Hauptmahlzeiten ein ernährungsphy-
siologisches Gerüst. Gerade Sportgetränke und 
Shots bieten den Vorteil, dass sie schnell unter-
wegs verzehrt werden können. Gleichzeitig las-
sen sie sich einfacher auf den jeweiligen Bedarf 
abstimmen – ob Ausdauertraining, „Recovery“ 
am Abend, um die Energiereserven über Nacht 
wieder aufzufüllen, oder ein intensives Carboloa-
ding vor einem Wettkampf. 

Der Tagesablauf von Profisportlern ist eng 
getaktet, und speziell in puncto Ernährung wer-
den sie intensiv unterstützt. Hobbysportler sind 
darauf angewiesen, sich selbst zu informieren. 
Die Ambitionierteren orientieren sich an der Pro-
fiwelt, gerade wenn es um die Wahl der richtigen 
Kohlenhydrate für die Unterstützung des Trai-
nings und eine Top-Performance geht. Während 
viele Produkte auf schnell verfügbare Kohlenhy-
drate wie z. B. Saccharose, Dextrose oder Malto-
dextrin setzen, vertrauen Berufssportler wie der 
Triathlet Marc Rink auf Palatinose, ein alterna-

tives Kohlenhydrat, das seine Energie ausgewo-
gen bereitstellt.

„Um mich auf mein Training und die Wett-
kämpfe optimal einzustellen, ist es für mich ent-
scheidend, die geeigneten Kohlenhydrate für die 
entsprechende Trainingseinheit auszuwählen. 

Doch mit Blick auf die Kohlenhydratqualität ist 
das Angebot verfügbarer Sportprodukte sehr ein-
seitig. Das Besondere an Palatinose ist ihre nied-
rig glykämische Wirkung“, so Rink.

Denn um gute Ausdauerleistungen zu errei-
chen, ist eine geeignete Energie- und Mineral-
stoffversorgung entscheidend. Neben Proteinen, 
Vitaminen und Mineralstoffen stehen insbe-
sondere die Kohlenhydrate im Fokus. In diesem 
Bereich gibt es für Hersteller von Sporternäh-
rung viel Potenzial – denn die Wahl des richti-
gen Kohlenhydrats hat Einfluss darauf, wie der 
Körper seine eigenen Energieressourcen nutzt, 
und kann sowohl die Fettverbrennung als auch 
die Ausdauerleistung positiv beeinflussen. Pala-
tinose (generischer Name: Isomaltulose) aus 
dem Hause Beneo ist ein niedrig glykämisches 
Kohlenhydrat, das in dieser Hinsicht besondere 
Eigenschaften aufweist.

Ernährungsphysiologische Vorteile

Kohlenhydrate wie z. B. Saccharose und Malto-
dextrin werden zügig vom Körper aufgespalten, 
die Energie gelangt rasch in Form von Glukose 
ins Blut. Der Blutzuckerspiegel steigt. Doch je 
mehr dieser ansteigt, desto mehr Insulin schüttet 
der Körper aus, um die Glukose abzutranspor-
tieren und in die Körperzellen einzuschleusen. 
Dadurch fällt der Glukoselevel wieder rasch ab. 
Solche starken Blutzuckerschwankungen vor 
einem Ausdauertraining oder auch in einer Car-
boloading-Phase können belastend sein. 

Palatinose hingegen ist ein Zweifachzucker, 
der langsamer über die gesamte Dünndarmpas-
sage hinweg resorbiert wird. Dadurch steigt der 

	❚ Abb. 2: Viele Hobbysportler betreiben ihr 
Training auf hohem Level: Umso wichtiger sind 
Sportgetränke, die auch Freizeit-Mountainbiker 
& Co. bei ihren Zielen optimal unterstützen. 
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Blutzuckerspiegel moderat an und bleibt über 
einen längeren Zeitraum stabil. Die gleichmäßi-
ge Verfügbarkeit von Glukose ermöglicht dem 
Körper gleichzeitig, auch seine Fettressourcen 
heranzuziehen – eines der wichtigsten Ziele von 
Ausdauerathleten. 

Fettoxidation

Eine in der Ernährungsfachzeitschrift Nutrients 
2018 veröffentlichte Studie [1] belegt die positi-
ve Wirkung von Palatinose für Ausdauersportler. 
Professor König und sein Team des Instituts für 
Sport und Sportwissenschaften der Universität 
Freiburg verglichen den Effekt zweier Sportge-
tränke, eines enthielt das schnell verfügbare 
Kohlenhydrat Maltodextrin, das andere das 
gleichmäßiger verfügbare Kohlenhydrat Palati-
nose. An der Studie nahmen 20 erfahrene Rad-
sportler teil. Sie konsumierten je 750  ml eines 
zehnprozentigen Kohlenhydratgetränks. Die 
Ergebnisse zeigen eine positive Wirkung von 
Palatinose im Vergleich zu Maltodextrin: Sport-
ler, die das Palatinose-haltige Getränk zu sich 
genommen hatten, wiesen während der Aus-
dauerbelastung eine höhere Fettoxidationsrate 
auf und schnitten im anschließenden Sprint-Test 
besser ab. Im Durchschnitt beendeten die Athle-
ten mit Palatinose das Zeitfahren um eine ganze 
Minute schneller und konnten in den letzten fünf 
Minuten kraftvoller in die Pedale treten.

Technologisch und sensorisch  
überzeugend

Palatinose wird aus der Zuckerrübe gewonnen 
und kommt in der Natur im Honig vor. Sie ist wie 
Saccharose ein vollständig verdauliches Disac-
charid, bestehend aus Glukose und Fruktose, 
und hat vergleichbare technologische und sen-

	❚ Abb. 3: Palatinose wird aus der Zuckerrübe 
gewonnen und kommt in der Natur im Honig vor. 
Sie ist wie Saccharose ein vollständig verdau-
liches Disaccharid, bestehend aus Glukose und 
Fruktose, und hat vergleichbare technologische 
und sensorische Eigenschaften.
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sorische Eigenschaften. Mit dem milden, zucker-
ähnlichen Geschmack ist der Inhaltsstoff ideal 
für Anwendungen wie Smoothies und Sportge-
tränke, aber auch Gels und Riegel. Ein weiterer 
Vorteil: Palatinose ist sehr gering hygroskopisch, 
neigt also nicht zur Aufnahme von Feuchtigkeit 
aus der Umgebungsluft. Dadurch eignet sich das 
Disaccharid zur Herstellung von Instant-Geträn-
ken, denn es klumpt nicht und bleibt selbst in 
feuchter und heißer Umgebung trocken und 
streufähig. Aufgrund der starken molekularen 
Bindung ist das funktionelle Kohlenhydrat außer-
dem säureresistent und trägt zur Stabilität gelös-
ter Teilchen bei, z. B. in isotonischen Getränken.

Zusammenfassung und Ausblick

Das Wissen über die unterschiedlichen Kohlen-
hydratqualitäten macht den Weg frei für eine 

neue Generation an Sport- und Fitnessproduk-
ten: Während des Basis-Ausdauertrainings oder 
gezielt in Wettkampfphasen bietet Palatinose in 
Sportlernahrung durch die ausgewogene Ener-
giebereitstellung klare Vorteile gegenüber hoch 
glykämischen Alternativen. Doch nicht nur Pro-
fi- und Amateursportler profitieren von einem 
ausgewogenen Blutzuckerspiegel: Auch jede 
andere Zielgruppe – besonders aber Überge-
wichtige, Senioren, Diabetiker, Studierende in der 
Prüfungszeit oder auch die in Zeiten von Corona 
besonders geforderten berufstätigen Eltern – 
kann einen Nutzen aus dieser besonderen Form 
der Energiebereitstellung ziehen. Eine aktuelle 
Verbraucherbefragung des Marktforschungsun-
ternehmens Insites Consulting im Auftrag von 
Beneo [2] fand z. B. heraus, dass sich die Hälfte 
der Verbraucher für Zucker oder Kohlenhydrate 
interessiert, die einen geringeren Einfluss auf 
den Blutzuckerspiegel haben. Hersteller, die ihre 
Produkte durch eine entsprechende Ansprache 
auch für eben jene Käuferschichten interessant 
machen, können hier punkten.

Literatur: 
[1] König D. et al. (2016): Substrate utilization and 
cycling performance following Palatinose™ ingestion: A 
randomized, double-blind, controlled trial. Nutrients 8(7): 
390. doi: 10.3390/nu8070390, Link: https://www.ncbi.
nlm.nih.gov/pmc/articles/PMC4963866
[2] Insites Consulting Verbraucherbefragung. Oktober/
November 2020.

Kontakt: 
Beneo GmbH
Mannheim
Tel.: +49 621/421-150
contact@beneo.com
www.beneo.com

Mikro-Schlauchverbinder  
und Verschraubungen
• Viele Ausführungen und Verbindungsmöglichkeiten
 Luer-Lock-Adapter, Schlauchtüllen, Schlauchverschraubungen, 

Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

• Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen
 Fluorkunststoffe, Edelstähle, Polyolefine, Polyamide u.v.m.

• Chemikalienresistent, temperaturbeständig und sterilisierbar 
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI 

www.rct-online.de
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Die Seele des Schlauches für das Bier
Die Mischung macht’s – beim Bier-Export und bei Industrieschläuchen

	❚ Abb. 2: Sven Willim, stellvertretender Produk-
tionsleiter der Oettinger Brauerei in Mönchen-
gladbach.

	❚ Abb. 1: Continental liefert nicht nur Schläuche, sondern auch komplette Leitungen mit verpressten Armaturen.

Hopfen, Gerstenmalz und klares Wasser sind die wesentlichen Zutaten für eines 

der beliebtesten Getränke: für Bier. Der weltgrößte Hopfenhändler, die Barthhaas 

Group aus Nürnberg, stellt jedes Jahr die wichtigsten Zahlen, Daten und Fakten zur 

Brauindustrie in ihrem Hopfenbericht zusammen. Demnach wurden 2020 in 172 

Ländern etwa 1,8 Mrd. hl Bier gebraut. Das entspricht 36 Mio. 50-l-Fässern oder 

dem 246-fachen des Bierkonsums auf dem Münchner Oktoberfest. 2019 wurden 

auf der bislang letzten Wiesn vor der Corona-Pandemie nicht weniger als 7,3 Mio. 

Maßkrüge mit einem Liter Inhalt ausgeschenkt.
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Bierausstoß, die global größten Produzenten 
waren 2020 China, die USA, Brasilien und Mexi-
ko. Deutschland folgt auf Platz fünf vor Russland, 
Japan, Vietnam, Polen und Spanien. Während in 
Deutschland der Trend zu immer mehr Sorten 
und Spezialbieren geht, sind auf dem Weltmarkt 
klassische, nach dem deutschen Reinheitsgebot 
gebraute Sorten gefragt. Trotz dieser Vielfalt 
haben viele Biere auf der ganzen Welt eines 
gemeinsam: Sie fließen durch lebensmittelechte 
Spezialschläuche von Continental, bevor sie zum 
Ausschank gelangen.

Bayerische Brautradition  
in der Moderne

Auch die Oettinger Brauerei setzt auf Schlauchlö-
sungen von Continental und ist als „Weltmarke 

made in Germany“ seit langem auf interna
tionalen Märkten erfolgreich. An den Standorten 
Oettingen, Gotha, Mönchengladbach und Braun-
schweig entstehen rund 40 Bierspezialitäten und 
Biermischgetränke sowie Erfrischungsgetränke 
– für den heimischen Markt und den weltweiten 
Export. Die Ursprünge der Oettinger Brauerei 
reichen bis ins Jahr 1731 zurück. In den vergan-
genen 60 Jahren entwickelte die Eigentümerfa-
milie Kollmar das Unternehmen von einer klei-
nen Dorfbrauerei im Donau-Ries zu einer der am 
Ausstoß gemessen größten Biermarken Deutsch-
lands und zur Nummer 25 der weltweit größten 
Brauereien. „Meine Familie glaubt ganz fest an 
eines der schönsten Produkte der Welt: an Bier. 
Bier prägt unsere Familie und liegt sozusagen in 
unserer Familien-DNA“, sagt Pia Kollmar, Gesell-
schafter-Geschäftsführerin der Brauerei.

Anfang der 2000er Jahre stieg das Familien-
unternehmen aus Bayern in das internationale 
Geschäft ein – mit beeindruckendem Erfolg: Heu-
te wird sein Bier in über 100 Ländern der Welt 
getrunken, etwa ein Drittel der Jahresproduktion 
geht in den Export. Damit steht Oettinger auf 
Platz zwei im Export-Ranking der deutschen 

„Unsere Mitarbeiter können mit 
den Schläuchen sehr frei hantieren, 
Leitungen spontan verlegen und sie 
auch mal über den Boden schleifen.“
Sven Willim
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	❚ Abb.4: Pia Kollmar, Gesellschafter-Geschäfts-
führerin der Brauerei.

	❚ Das Technologieunternehmen

Continental entwickelt wegweisende Tech-
nologien und Dienste für die nachhaltige 
und vernetzte Mobilität der Menschen und 
ihrer Güter. 
Das 1871 gegründete Technologieunter-
nehmen bietet sichere, effiziente, intel-
ligente und erschwingliche Lösungen 
für Fahrzeuge, Maschinen, Verkehr und 
Transport. Continental erzielte 2020 einen 
Umsatz von 37,7 Mrd. € und beschäftigt 
aktuell rund 193.000 Mitarbeiter in 58 
Ländern und Märkten. 2021 beging das 
Unternehmen sein 150-jähriges Jubiläum.

„Meine Familie glaubt ganz fest an 
eines der schönsten Produkte der 
Welt: an Bier. Bier prägt unsere Familie 
und liegt sozusagen in unserer 
Familien-DNA.“
Pia Kollmar

	❚ Abb. 3: Brauer schätzen den Getränkeschlauch Purpurschlange von Continental.

© Continental Aktiengesellschaft

Brauer. Zu den wichtigsten Auslandsmärkten für 
das Familienunternehmen zählen Italien, China, 
Belgien, die Schweiz, Russland und die Nieder-
lande.

Länderspezifische Vorlieben sind offensicht-
lich: Während das Starkbier „Original Oettinger 
Super Forte“ hauptsächlich nach China, Italien 
und Peru geliefert wird, ist „Original Oettin-
ger Radler naturtrüb“ in Taiwan, Uruguay und 
Ecuador beliebt. Insgesamt dominieren aber die 
klassischen Sorten Weißbier, Export und Pils das 
Ausfuhrportfolio der Brauerei; Mischgetränke 
gelten als Nischenprodukte. Denn deutsches Bier 
wird weltweit vor allem für puren Geschmack, 
Reinheit und natürliche Zutaten geschätzt. Tat-
sächlich ist das deutsche Reinheitsgebot das 
älteste noch heute gültige Lebensmittelgesetz: 
Schon 1516 verfügten die bayerischen Herzöge, 
dass Bier ausschließlich aus Gerste, Hopfen und 
Wasser gebraut werden darf.

Schläuche für den Brauerei-Alltag

Doch nicht nur hochwertige Zutaten nach dem 
Reinheitsgebot tragen zum Geschmackserleb-
nis bei, ebenso wichtig sind lebensmittelechte 
Materialien und Hygiene im Brauprozess. In den 
hochautomatisierten Produktionsstätten von 
Oettinger leisten Spezialschläuche wie die Pur-
purschlange oder der Aquapal von Continental 
einen wichtigen Beitrag zur Lebensmittelsicher-
heit. Das Technologieunternehmen liefert nicht 
nur Schläuche, sondern auch komplette Leitun-
gen mit verpressten Armaturen. Diese Komplett-
lösungen sind besonders hygienisch, weil beide 
Komponenten nahtlos ineinander übergehen; 
Keimnester und Turbulenzen sind so gut wie aus-
geschlossen. Die feste und hygienisch einwand-
freie Verbindung von Gummischlauch und Arma-
tur hält Betriebsdrücke bis 16 bar bei dreifacher 
Sicherheit aus.

Besonders wichtig für den Einsatz in der 
Lebensmittelindustrie: Die glatte Innenschicht der 
Continental-Schläuche, die sogenannte Schlauch-
seele, ist absolut geruchs- und geschmacksneu

tral. Sie entspricht somit der Empfehlung XXI des 
deutschen Bundesamtes für Risikobewertung 
(BfR) sowie den Richtlinien der US-amerikani-
schen Arzneimittelzulassungsbehörde FDA. 

Bei der Purpurschlange ist die Innenschicht 
aus Spezial-Elastomer komplett porenfrei. Als 
Druckträger haben sich synthetische Garne mit 
zwei spiralisierten Kupferlitzen bewährt. Die 
Außenschicht besteht wiederum aus abriebfes-
tem Spezial-Elastomer und ist mit ihrer gerieften 
Oberfläche ozon-, witterungs- und UV-beständig. 
Beim Aquapal besteht die Schlauchseele aus 
weichmacherfreiem Fluorkunststoff, als Druck-
träger dienen wie bei der Purpurschlange syn-
thetische Garne. Die charakteristische blaue 
Außenschicht des Aquapal ist unempfindlich 
gegenüber Ölen und Fetten, abriebfest und 
ebenfalls ozon-, witterungs- und UV-beständig.

„Unsere den Markterfordernissen ange-
passten Materialmischungen stehen für höchs-
te Sicherheit bei langer Nutzungsdauer“, sagt 
Georg Bester, zuständig für den Vertrieb der 
Lebensmittelschläuche bei Continental und 
Experte für die technische Beratung. Bester 
kennt die hohen Anforderungen an die Schlauch-
lösungen aus seiner langjährigen Erfahrung 
genau: „Schläuche in Brauereien werden extrem 
häufig genutzt und gereinigt – sie müssen also 
hohe Belastungen verkraften. Unsere Schläuche 
halten bis zu + 95 °C aus, sind chemikalien-

beständig und robust, also für anspruchsvolle 
Anwendungsfälle ausgelegt. Gleichzeitig sind die 
Schläuche sehr flexibel einsetzbar: Sie werden 
für ganz verschiedene Medien genutzt – diverse 
Biersorten, Biermisch- und Erfrischungsgetränke, 
Laugen und Reinigungsmittel“, erläutert Bester.

Die hervorstechenden Produkteigenschaften 
der im hessischen Korbach produzierten Lebens-
mittelschläuche von Continental bestätigt Sven 
Willim, stellvertretender Produktionsleiter der 
Oettinger Brauerei in Mönchengladbach. „Unse-
re Mitarbeiter können mit den Schläuchen sehr 
frei hantieren, Leitungen spontan verlegen und 
sie auch mal über den Boden schleifen, ohne 
dass sie knicken oder Schaden nehmen“, erklärt 
Willim. Teilweise seien Schläuche von Continen-
tal bis zu zehn Jahre lang im Einsatz – ohne Qua-
litätseinbußen: „Das bestätigen uns regelmäßige 
mikrobiologische Proben der Flüssigkeiten und 
Schlauchprüfungen von unabhängigen Organi-
sationen immer wieder.“

Kontakt:
Continental Aktiengesellschaft
Hannover
Antje Spormann
Tel.: +49 511/938-1304
antje.spormann@continental.de
www.continental.com
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Der Impuls für Pils und Korn
Smart Air Injection zur Förderung von Malz- und Hopfentreber in Brauereien

Ideal für Pils und Korn: Mit der Systemlösung Smart Air Injection (SAI) setzt Seepex 

einen wichtigen Impuls, denn das innovative System wird zur Förderung von Malz- 

und Hopfentreber in Brauereien und Destillerien eingesetzt. Es verbraucht nach 

Aussage des nordrhein-westfälischen Spezialisten für Exzenterschneckenpumpen 

deutlich weniger Druckluft im Vergleich zu konventionellen Verfahren. Das Seepex-

System bringt den zu riesigen Pfropfen komprimierten Treber mittels kurzer pneu-

matischer Druckluftimpulse in Silo oder Speicher. Im Vergleich zu den bisher in der 

Branche gängigen Druckluftsystemen, die mit kontinuierlicher Luftzufuhr arbeiten, 

verbraucht Seepex SAI dabei bis zu 80 % weniger Energie.

	❚ Abb. 1: Die Systemlösung Smart Air Injection 
(SAI) ist eine saubere Sache für Brauereien zum 

Abtransport des hochviskosen Trebers. 

Bier ist derzeit auf einer Durststrecke. Brauereien 
hierzulande und ausländische Hochburgen des 
kühlen Blonden erleben zwar modische Trends 
mit Craftbeer, hippen Mixturen und immer neu-
en Marken. Der Konsum des Gerstensaftes geht 
jedoch stetig zurück. Wurden 1976 in Deutsch-
land auf dem Höchststand 150,7 l pro Kopf im 
Jahr getrunken, waren es 2020 nur noch 90 l. 
Vor allem die großen Unternehmen sind hier 
gefordert, ihre Produktion zu optimieren. Doch 
nun gibt es neue Rezepte, um die Durstlöscher 
günstiger herstellen zu können. Seepex testete 
vor drei Jahren eine Pilotanlage mit seinem zum 
Patent angemeldeten SAI-System, um das Ein-
sparpotenzial gegenüber herkömmlichen Metho-
den zu analysieren.

Smart Air Injection ist schon in anderen 
Anwendungen erfolgreich und gilt auch im 
Umweltbereich als Wunderwaffe. Hier werden 
hochviskose Produkte mit sowohl mittlerem 
als auch hohem Trockenstoffgehgalt zuverläs-
sig über lange Strecken bis zu einem Kilometer 
befördert. Das Seepex-System ist eine Kombinati-
on aus Produktförderung mittels Exzenterschne-
ckenpumpe und pneumatischer Dichtstromförde-

rung. Dabei können auch die bei pneumatischen 
Förderanlagen mit niedrigem Druck vermehrt 
auftretenden Verstopfungen vermieden werden. 
Eine hohe Prozessflexibilität ist durch die prob-
lemlose Medienförderung mit variablem Feuch-
tegehalt von 60 bis 85 % gewährleistet und das 
bei gleichbleibender Effizienz. Die Prozesseffizi-
enz steigt durch die reduzierten Zeiten zum Aus-
trebern und demnach schnelleren Durchlaufzei-
ten. Im Übrigen kann das System ganz einfach in 
vorhandene Automatisierungs- und Leitsysteme 
eingebunden werden. SAI ist also auch eine sau-
bere Sache für Brauereien, denn der Abtransport 
des hochviskosen Trebers ist ein wesentlicher 
und aufwändiger Bestandteil des Brauprozesses.

Wohl dosierte Luftzufuhr senkt die 
Betriebskosten

Der Treber ist reich an Inhaltsstoffen. Er enthält 
Eiweiß, Malzzucker, Spurenelemente, Enzyme, Vit-
amine und Ballaststoffe. Rund 400.000 t Treber 
fallen jedes Jahr europaweit an. Innerhalb der 
Brauerei wandern sie am Ende des Maischpro-

zesses – gefördert von pneumatischen Nasstre-
berfördersystemen – in oft viele hundert Meter 
entfernte Lager und Silos. Von hier aus geht es zur 
weiteren Verwendung als Viehfutter, aber auch 
als Zusatz für Backwaren oder das „Treberbrot“, 
das es schon seit dem Mittelalter gibt. 

Neuerdings wird Malztreber auch zur Ener-
giegewinnung in Biogasanlagen eingesetzt oder 
zur Herstellung von Biokraftstoff. Bislang wird der 
Treber mit konventionellen pneumatischen Nas-
streber-Fördersystemen unter kontinuierlichem 
Zusatz von Druckluft gefördert. In großen Unter-
nehmen fallen täglich bis zu 150 t des Materials 
und ein Energieverbrauch von bis zu 400  kWh 
für Druckluft an. Dr.-Ing. Stephan Mottyll, Leiter 
des Produktmanagements bei Seepex, konnte im 
direkten Vergleich zu konventionellen pneumati-
schen Nasstreber-Fördersystemen weitaus güns-
tigere Werte erreichen.

Ergebnis: „Kurze und seltene Druckluftimpul-
se fördern die langen Treberpfropfen mühelos. 
Ganz wie die gute alte Rohrpost. So kann der 
Druckluftverbrauch um bis zu 80 % sinken. Die 
Sud-Durchlaufzeiten reduzieren sich um bis zu 
50 %. Das erhöht die Prozesseffizienz. Durch die 
langen Pausenintervalle von bis zu 5 Minuten, in 
denen nur die Pumpe fördert und die anschlie-
ßenden kontrollierten Druckluftpulse, kann der 
gesamte Luft- und Energieverbrauch deutlich 
reduziert werden.

So können mit dem Seepex-System deutliche 
Betriebskosteneinsparungen für Energie und 
Druckluft gegenüber herkömmlichen Systemen 
erzielt werden. Die Einsparungen basieren auf 
dem deutlich reduzierten Luftverbrauch von bis 
zu 80 % und dem daraus resultierenden gerin-
geren Gesamtenergieverbrauch von bis zu 75 %. 
Dieser extreme Unterschied im Luftverbrauch 
beruht auf der unterschiedlichen Art der pneu-
matischen Förderung: kontinuierliche Druckluft-
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	❚ Das Unternehmen

Seepex gehört zu den weltweit führenden Spezialisten im Bereich der Pumpentech-
nologie. Das Produktportfolio umfasst Exzenterschneckenpumpen, Pumpensysteme 
und Digital Solutions. Ebenso bietet Seepex innovative Lösungen zur Förderung von 
niedrig bis hochviskosen, aggressiven oder abrasiven Medien an. Seit 2021 gehört 
Seepex zur Ingersoll Rand Gruppe, einem globalen Lieferanten für prozessrelevante 
Durchfluss- und Industrielösungen, bestehend aus mehr als 40 renommierten Marken. 

❚ Abb. 2: Das SAI-System 
ist eine Kombination aus 

Produktförderung mittels Exzen-
terschneckenpumpe und pneumatischer 

Dichtstromförderung.

förderung versus diskontinuierliche Druckluftför-
derung großer Pfropfen von Treber (SAI)“, sagt 
Mottyll. Die Technik aus dem Ruhrgebiet, wo das 
Pils ja bekanntlich traditionell in Strömen fließen 
soll, könnte also bald auch von weiteren Braue-
reien angezapft werden.

Der optimale Pfropfen füllt fast die 
komplette Leitung 

Um den optimalen Betriebszustand zu untersu-
chen, variierten die Seepex-Experten die Pfrop-
fenlänge des Trebers, der per Druckluft pneu-
matisch gefördert wird. Resümee: „Je länger 
die Pfropfen sind, desto seltener wird Luft und 
damit weniger Gesamtluftvolumen verbraucht. 
Die Betriebssicherheit ist dabei kein Problem, 
da einige Bar an Druckreserve immer noch zur 

Verfügung stehen. Ein optimaler Betriebspunkt 
in Bezug auf Zuverlässigkeit und Effizienz liegt 
meist bei einer Pfropfenlänge von mehreren 
zehn Metern.

Die Druckluft wird in der Regel nur alle 
paar Minuten für ein Zeitintervall eingeblasen, 
sodass die Leitung wieder komplett leer ist. Zu 
kurze Pfropfen von nur wenigen Metern führen 
zu niedrigem Leitungsdruck und einer erhöhten 
Lufteinblasfrequenz, was offensichtlich weniger 
effizient ist“, sagt Mottyll. 

Durch die Vergrößerung der Pfropfenlän-
ge werde der durchschnittliche Luftverbrauch 
sukzessive auf ein Minimum reduziert. Die für 
die Förderung benötigte Luftmenge entspreche 
nahezu dem Rohrvolumen, sodass kaum Über-
druck erforderlich sei, um die Pfropfen zu den 
meist deutlich höher gelegenen Silodeckeln zu 
drücken. Die Drosselung des Luftinjektionsflusses 

am Handventil weist laut Mottyll ein weiteres 
Potenzial zur Optimierung des pneumatischen 
Förderverhaltens auf, da der Pfropfenfluss ruhiger 
wird und sich so die Impulskräfte reduzieren las-
sen. Außerdem könne der optimale Luftverbrauch 
(Nm3 pro Einspritzung) leichter eingestellt wer-
den.

Kontakt: 
Seepex GmbH
Bottrop
Ferdinande Epping
Tel.: +49 2041/996-4646
fepping@seepex.com
www.seepex.com

	❚ Eine saubere Sache

Die Forderung nach einer extrem kurzen „Time 
to Market“ werden vor allem im Sonderma-
schinenbau immer lauter. Aktuelle Entwick-
lungen zeigen, wie schnell der Druck auf den 
Maschinenbau wachsen kann, wenn innerhalb 
kürzester Zeit Produktionsmittel für die Herstel-
lung von Lebensmitteln oder Medikamenten 
gefragt sind. Daher erweitert SEW-Eurodrive 
sein Lösungsportfolio um Edelstahl-Servomo-
toren und Edelstahl-Servogetriebemotoren. 
Hiermit leistet das Bruchsaler Unternehmen 
seinen Beitrag, Maschinen und Anlagen auch 
für hygienisch anspruchsvolle Applikationen 
aus dem Systembaukasten zu realisieren. 
Dadurch können die präzisen Hygieneantriebe 
schneller als marktüblich geliefert werden. Die 
Edelstahl-Servogetriebemotoren der Baureihe 
PSH..CM2H.. sind im Hygienic Design konzi-
piert. Sie erfüllen die Richtlinien der EHEDG 
sowie der FDA. Die Antriebe sind mit einer 
Rauheit unter 0,8 µm glatt in der Oberfläche 
und haben weder Ecken noch Kanten. Mit Blick 
auf Langlebigkeit und leichte Reinigungsfä-
higkeit wurden die kompakten Einheiten aus 
Synchronservomotor und Planetengetriebe so 
entwickelt, dass sie der Hochdruckreinigung 
bei hohen Temperaturen – auch mit chemi-
schen Reinigungsmitteln – standhalten. Die 
Antriebseinheiten sind resistent gegen Heiß-

dampf und korrosive Reinigungsmittel – zwei 
typische Anforderungen gerade bei CIP- und 
SIP-Abläufen (Clean In Place, Sterilization In 
Place). Die Schutzart der neuen Edelstahl-
Servogetriebemotoren beträgt IP69K. Sie sind 
Bestandteil des Automatisierungsbaukastens 
Movi-C und umfassen fünf Baugrößen mit 
unterschiedlichen Längen bei Nenndrehmo-
menten von 1,0 – 103,6  Nm sowie vier unter-
schiedlichen Übersetzungen je Getriebe. Für 
dynamisches und sicheres Positionieren sind 
verschiedene Feedback-Systeme lieferbar. Die 

Edelstahl-Servogetriebemotoren bringen somit 
nicht nur die notwendige Performance für 
Anlagen in der Lebensmittel-, Getränke- und 
Pharmaindustrie mit, sondern lassen sich auch 
flexibel in vorhandene Maschinenkonstruktio-
nen integrieren. 

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG
Tel.: +49 7251/75-0
sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de
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Wie kommt der Fruchtsaft ins Natur-Radler?
Traditionsbrauerei setzt bei Innovationen auf moderne Fasspumpen

Bier zu brauen ist wohl eine der ältesten Getränkeherstellungsmethoden, die aber 

den Einsatz besonderer Technik erfordert. Während Traubensaft in Behältern von 

selbst anfängt zu gären, sind für die Bierherstellung zahlreiche Schritte vom Getrei-

de zum Getränk erforderlich. Daher wurde die Brauwirtschaft schon früh zu einem 

Innovationstreiber der Technik. Heute wird das beliebte Getränk mit durchdachten, 

komplexen Systemen hergestellt und hygienisch sowie produktschonend abgefüllt. 

Zudem hat die Vielfalt deutlich zugenommen: Neben den traditionellen Sorten wer-

den z. B. auch alkoholfreie Biervarianten und innovative Biermischgetränke immer 

beliebter. Tragbare Fasspumpen bieten hier dem Prozess optimal angepasste Mög-

lichkeiten, um schwer förderbare Rohstoffe, wie hochviskose Saftkonzentrate, unter 

hygienisch einwandfreien und qualitätserhaltenden Bedingungen rasch zu dosieren.

Die Traditionsbrauerei Badische Staatsbraue-
rei Rothaus wurde 1791 durch das Benedik
tinerkloster St. Blasien bei der Gaststätte „Zum 
Rothen Haus“, die seit 1681 aktenkundig ist, 
gegründet. Sie produziert seither hochwerti-
ges Bier und setzt heute modernste Technik für 
die Getränkeherstellung ein. Im Laufe der Zeit 
haben sich die Trink-Gewohnheiten der Kunden 
ständig geändert und vom Brauer werden neue, 
innovativen Konzepte gefordert. So führte der 
Trend zu alkoholfreien Getränken zur Entwick-

lung eines neuen alkoholfreien Radlers, einer 
geschmackvollen Komposition aus Bier und einer 
fruchtsafthaltigen Limonade. Um die dafür benö-
tigten zähflüssigen Fruchtsaftkonzentrate für die 
Produktion sicher und sauber zu dosieren, ver-
wendet die Brauerei Exzenterschneckenpumpen 
des Pumpenspezialisten Flux-Geräte. Für die För-
derung und Dosierung kleinerer Mengen dünn-
flüssiger Medien wie z. B. Reinigungsmitteln sind 
in der Brauerei Flux-Fasspumpen vom Typ F 430 
(mit Gleitringdichtung) im Einsatz.

Tradition und Fortschritt

Die Badische Staatsbrauerei Rothaus AG führt 
das traditionelle Bierbrauen mit modernen 
Methoden fort. Schon bei der Gründung waren 
die Standortvorteile wie reines, weiches Quell-
wasser aus Granitgestein, Brennholz aus der 
Umgebung und eine gute Verkehrsanbindung 
für den Transport der Rohstoffe und des Bie-
res ausschlaggebend. Das hat sich bis heute 
bewährt, die Technik allerdings hat sich weiter-
entwickelt. So erzeugt man noch immer Heiz-
energie durch den Einsatz regional gewonnener 
Holzhackschnitzel, dies allerdings nachhaltig 
und effizient mittels einer modernen Feuerungs-
anlage. Hinzu kommt Solarwärme zum Betrieb 
der energieintensiven Flaschenreinigungsma-
schinen. Darüber hinaus wird die Brauerei zu 
100 % mit Ökostrom aus Wasserkraft vom Hoch-
rhein betrieben. 

Dem Trend zu kleineren Gebinden kam 
die Brauerei schon Ende des 19. Jahrhunderts 
durch die Abfüllung in Flaschen statt Fässern 
nach. Das setzte sich in den 50er Jahren fort: 
statt der damals üblichen 0,7 l Flaschen wurde 
1956 die 0,33 l Flasche eingeführt, die bekannte 
„Tannenzäpfle“-Flasche war geboren. Aktuell 
werden alle Rothaus Biere in der kleinen Vichy 
Flasche mit der charakteristischen farbigen 
Manschette angeboten. Nach wie vor ist Rot-
haus Pils die Hauptsorte der Brauerei, jedoch 
kamen in den letzten Jahren das Pils Alkoholfrei, 
das Weizen Alkoholfrei und das Schwarzwald 
Zäpfle naturtrüb dazu. Dabei lag der Fokus 
immer auf hoher Produktqualität und die ein-
gesetzte Technik musste die Qualitätsansprü-
che sicherstellen. Diese Anforderung war auch 
für die Auswahl der Pumpen für die neueste 
Kreation, das alkoholfreie Natur Radler Zitrone 
0,0 %, ausschlaggebend.

	❚ Cynthia Steinbach, 
Flux-Geräte

	❚ Andreas Zeiff, 
Redaktionsbüro 
Stutensee

	❚ Abb. 1: 1791 wurde die Brauerei Rothaus durch das Benediktinerkloster St. Blasien bei der Gaststätte 
„Zum Rothen Haus“ gegründet. 
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Viskose Konzentrate pumpen

Radler setzten sich in der Regel 
aus einem Bieranteil und einem 
Limonadenanteil zusammen. Einen 
wesentlichen Einfluss auf den erfri-
schen Charakter des Radlers hat die 
Fruchtsäure der Limonade.  

Für das neue Natur-Radler 0,0 
verwendet die Brauerei als Bieranteil 
das entalkoholisierte Schwarzwald 
Zäpfle und als Fruchtsäuregrundlage 
nur natürliche Fruchtsaftkonzentra-
te. So wird bei der Herstellung kom-
plett auf den Zusatz der oft üblichen 
kristallinen Zitronensäure verzichtet. 
Die Fruchtsäfte von Zitrone, Apfel 
oder Orange bringen neben Süße 
und Säure auch ihr natürliches Aro-
ma für einen runden Geschmack in 
das Getränk ein. Um die Fruchtsaft-
konzentrate aus den angelieferten 
Fässern oder Kartons mit Inlay im 
Filterkeller über zwei Stockwerke 
zur Produktionslinie zu fördern, sind 
aber besondere Pumpeneigenschaf-
ten gefragt. Die Zuckerkonzentration 
der Fruchtsaftkonzentrate liegt bei 
ca. 70 ° Brix, das heißt, die Viskosi-
tät ist vergleichsweise hoch. Um das 
Konzentrat aus dem Fass durch die 
ca. 10 m hohe Steigleitungen zu för-
dern, ist daher ein hoher Pumpen-
druck nötig. Gleichzeitig müssen die 
Pumpen lebensmittelecht aufgebaut 
und leicht zu reinigen sein, dies sind 
Forderungen, die nicht jedes Pum-
penkonzept zuverlässig erfüllt.

Laborleiter Hans-Joachim Schuldt 
berichtet: „Unsere Wahl fiel daher 
auf die Exzenterschneckenpumpe 
F 560 S von Flux, die für den Einsatz 
im Pharma-, Food- und Kosmetik-
Bereich konzipiert wurde.” Bei 
diesem Pumpenkonzept wird ein 
schneckenförmiger Rotor (Exzen-
terschnecke) exzentrisch in einem 
als Gegenstück geformten Stator 
geführt. So entstehen bei der Dre-
hung in sich geschlossene Hohlräu-

me, in denen das Medium besonders 
schonend und pulsationsarm konti-
nuierlich nach oben gefördert wird 
(Abb. 4). Saugseitig wird die Pumpe 
durch die Exzenterschnecke automa-
tisch abgedichtet und das Medium 
fließt ohne weitere Abdichtung zwi-
schen Rohrwand und Antriebswelle 
nach oben. Die Pumpe kann je nach 
Motor Medien mit einer Viskosität 
bis 80.000  mPas mit Förderströmen 
bis zu 50 l/min bei bis zu 8 bar Druck 
fördern. „Das ermöglicht einen 
hohen Druckaufbau, unabhängig von 
der jeweiligen Drehzahl des Motors. 
Die Pumpe war daher ideal für den 
Anschluss an unsere langen Steiglei-
tungen“, erinnert sich Schuldt.

In der Anwendung kommt ein 
700  W Kollektor-Antriebsmotor in 
IP55 zum Einsatz, je nach Einsatz-
anforderung kann jedoch auch ein 
Drehstrommotor, ein Motor in Ex-
Ausführung oder ein Druckluftmotor 
auf das eigentliche Pumpenrohr auf-
gesetzt werden. Lebensmittelechte 
Komponenten wie Edelstahl, Teflon 
etc. bei den produktberührenden 
Teilen erlauben einen langen, stö-
rungs- und abriebfreien Betrieb auch 
bei schwierigen Fördermedien. Die 
Pumpen gibt es je nach Einsatzanfor-

derung mit Ex-, Food-, 3A- oder FDA-
Zertifikat. „Neben der mit heißer 
Natronlauge durchgeführten Inline-
Reinigung ist es für uns besonders 
wichtig, dass sich Antriebswelle, Sta-
tor und Rotor ohne Aufwand leicht 
ausbauen und bei Bedarf separat 
manuell reinigen lassen. Dichtungen, 
die beim Ausbau das Ziehen von 
Exzenterschnecke oder Antriebswelle 
behindern, gibt es nicht. Auch lassen 

sich die Pumpen gut von Fass zu Fass 
umsetzen“, resümiert der Laborleiter.

Reinigungsmittel fördern

Da Hygiene und Sauberkeit essenti-
ell für ein gutes Brauergebnis sind, 
müssen dazu naturgemäß auch 
Reinigungsmittel dosiert werden. 
Neben den Exzenterschneckenpum-

	❚ Die Pumpenspezialisten

Seit mehr als 70 Jahren steht Flux für Pumpentechnologie und 
gewährleistet reibungslose Prozesse selbst bei anspruchsvollen Medi-
en. Mit einem breiten Spektrum an Kompetenzen bietet der Herstel-
ler die optimale Lösung für individuelle Förderaufgaben. Ob Food, 
Pharma oder Industrie, ob Hygiene- oder Ex-Bereich: Produkt- und 
Anwendersicherheit stehen stets im Vordergrund. Die Innovationen 
überzeugen langfristig durch Zuverlässigkeit und höchste Qualität bis 
ins kleinste Detail. Grundlage bietet ein umfangreiches Produktsor-
timent auf Basis einzelner Komponenten, vorkonfigurierter Sets und 
Systemlösungen. Für besondere Anforderungen konzipiert und reali-
siert Flux spezielle Adaptionen, Sonderanfertigungen und komplexe 
Lösungen im eigenen Haus. 

 Intensive Schnellvermischung
 Zugabe von Flüssigkeiten, Aromen

 Blockfetten usw.
 Chargen von 1 bis 40.000 Liter
 Ausführungen in allen Werkstoffen
 Sortenreine Restentleerung
 Mit Zubehör wie Entstaubung,

 Verwiegung und allen Dosier-,
 Befüll- und Abführsystemen

RUBERG-Chargenmischer

Gebr. Ruberg GmbH & Co. KG
D-33039 Nieheim
Telefon +49 52 74 - 9 85 10 - 0
www.g-ruberg.de

mit Kühl- und Heizmantel
RUBERG-Chargenmischer

07.05.19   18:42© Gebr. Ruberg - AZ_93x65mm_Chargenmischer Druckversion

	❚ Abb. 2: Klassische Biersorten wurden nach und nach durch weitere Sorten wie Weizenbiere oder alkoholfreie 
Sorten ergänzt. 

	❚ Abb. 3: Um das Konzentrat aus dem Fass durch die ca. 10 m hohe Steiglei-
tungen zu fördern, ist ein hoher Druck nötig. 
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pen nutzt die Brauerei dafür schon seit Jahren 
Fasspumpen des gleichen Herstellers. Die mobilen 
Pumpen mit Gleitringdichtung lassen sich leicht 

umsetzen, um Konzentrate und Lösungen ver-
schiedener Reinigungs- oder Desinfektionsmittel 
aus beliebigen Gebinden zu entnehmen. Die Fas-
spumpen der Baureihe F430 sind aufgrund ihres 
Aufbaus mit Gleitringdichtung extra für häufigen 
Medienwechsel ausgelegt. Ein sicheres und rück-
standloses Spülen des Pumpenrohrs ist dadurch 
einfach und sehr schnell möglich. Sie passen 
durch ihr schlankes Förderrohr mit 40 bis max. 
50 mm Durchmesser auch in enge Behälter- und 
Fassöffnungen. Mit Förderraten bis zu 240 l/min 
und Drücken bis zu 30  m Wassersäule, die sich 
durch Motoren mit einstellbarer Drehzahl einfach 
regulieren lassen, können sie eine Vielzahl von 
Aufgaben erfüllen. Der Einsatzbereich reicht vom 
Entnehmen der konzentrierten Reinigungsmittel 
bis zur Förderung der gebrauchsfertigen Lösung. 
Je nach Werkstoff, z. B. Kunststoff, Hastelloy  C, 
Aluminium oder Edelstahl, und Antriebsmotor 

(Ex-Ausführung, Druckluft, drehzahlgeregelt, etc.) 
fördern die Kompaktpumpen in anderen Anwen-
dungen aber auch exotische Stoffe wie Salz-, 
Bromwasserstoff- oder Chromsäure, Bleichlauge, 
Benzin oder Lösungsmittel problemlos.

Der Einsatz neuester Technik hat in der Brau-
wirtschaft eine lange Tradition, die auch heute 
noch Innovationspotentiale für neue Getränkeva-
riationen erschließt. Waren es früher eher Groß-
geräte wie z. B. Eismaschinen, die untergäriges 
Bier wie Pils ganzjährig verfügbar machten, so 
kommen heute zunehmend kleinere Innovati-
onsschritte zur Verfeinerung der Getränkepalet-
te zum Einsatz. Anwendungsgerecht ausgelegte 
Pumpen – hier bei Rothaus durch die Pumpenex-
perten aus dem Hause Flux-Geräte – haben dabei 
einen kleinen aber nicht unwesentlichen Anteil 
am Erfolg neuer Kreationen der Braumeister.

Autoren: Cynthia Steinbach (Leiterin Vertrieb 
Deutschland & Marketing Kommunikation bei 
Flux) und Dipl. Chem. Andreas Zeiff (Redaktions-
büro Stutensee)

Kontakt:
Flux-Geräte GmbH 
Maulbronn 
Cynthia Steinbach 
Tel.: +49 7043/101-0
c.steinbach@flux-pumpen.de 
www.flux-pumps.com

	❚ Die Brauerei

Im Jahre 1791 wurde die Brauerei Rothaus 
durch das Benediktinerkloster St.  Blasien 
bei der Gaststätte „Zum Rothen Haus“, 
die seit 1681 aktenkundig ist, gegründet. 
Im Zuge der Säkularisation 1806 gelangte 
sie zum Großherzogtum Baden. Seit 1922 
wird Rothaus als Aktiengesellschaft geführt, 
alleiniger Aktionär ist heute das Land Baden-
Württemberg. Schon 1956 kam das bekann-
te Tannenzäpfle in der 0,33 l Flasche ins Pro-
gramm, es folgten Weizenbier, alkoholfreie 
und trübe Varianten und Biermischgetränke 
wie Radler. Der gesamte Brauvorgang ist 
nachhaltig ausgerichtet, z. B. stammt die 
Braugerste für die Rothaus-Bierspezialitä-
ten ausschließlich aus regionalem Anbau 
(„Regio-Braugerste“) und die eingesetzte 
Wärme-Energie wird zu großen Anteilen aus 
Holzhackschnitzeln und Solarenergie rege-
nerativ gewonnen. Aktuelle Projekte wie die 
Installation großer Photovoltaikflächen und 
die Integration einer anaeroben Klärstufe 
stellen weitere Bausteine auf dem Weg zur 
Klimaneutralität von Rothaus dar.

	❚ Abb. 4: Ein schneckenför-
miger Rotor läuft exzentrisch 
in einem als Gegenstück 
geformten Stator. Bei seiner 
Drehung entstehen in sich 
geschlossene Hohlräume, die 
das Medium kontinuierlich 
besonders schonend und 
pulsationsarm fördern. 
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	❚ Maximale Flexibilität im Einsatz

ISO-Container haben den ungemeinen 
Charme, dass sie standardisiert sind – bis 
hin zu einheitlichen Hebezeugen und LKW-
Anhängern. Container lassen sich zudem 
einfach stapeln; sie sind statisch autark, 
und es gibt sie natürlich auch mit wirksamer 
Schalldämmung. Diese Eigenschaften bringt 
das Unternehmen jetzt mit seiner Gebläse- 
und Verdichtertechnik in Verbindung – und 
schafft damit eine überzeugende Symbiose 
aus neuester Maschinentechnik und maxi-
maler Flexibilität. Mit dem pragmatischen 
Lösungsansatz ist es künftig möglich, kom-
plette Gebläse- oder Verdichterstationen zu 
liefern, um sie vor Ort schnell anzuschlie-
ßen und in Betrieb zu nehmen. Die hohe 
Leistungsdichte von etwa 24.000  m³/h ver-
dichtete Luft pro Container mit drei Aerzen 
Turbo  AT 200  0.8s sorgt in Verbindung mit 
einem hohen Regelbereich für vielseitige 
Einsatzmöglichkeiten pro Containereinheit. 
Dieser Aspekt macht auch den Weg frei, die 
Prozesslufterzeugung möglichst dicht an den 
Bedarf zu platzieren. Damit werden die Wege 
kürzer, was in weiterer Folge zu Einsparungen 
bei den Rohrleitungen führt und ebenfalls 
zu Energieeinsparungen durch abnehmende 
Druckverluste. Die Containerlösungen eignen 
sich für alle Standard Gebläse- und Verdich-

tertypen von Aerzen. Dabei lassen sich die 
Delta Blower, Hybrid, Screw und Aerzen Tur-
bos auch als „Mixed Team“ einbauen – als 
passend ausgelegtes Gesamtpaket inklusive 
Lärmschutzmaßnahmen, passender Leis-

tungsteile, wie Frequenzumrichter und Steu-
erung entsprechend den Erfordernissen der 
kundenspezifischen Anwendung. Aus bauli-
cher Sicht reichen zwei Streifenfundamente 
aus, um den wetterfesten Prozessluftcon-
tainer standsicher aufzustellen. Gesonderte 
Baugenehmigungen sind in der Regel nicht 
notwendig, genauso wenig wie Architekten- 
oder Statikerleistungen. Und wenn sich das 
Anlagenlayout eines Produktionsunterneh-
mens verändert, dann kann der Container mit 
Blick auf Investitionssicherheit einfach mit 
umziehen. Als typische Einsatzgebiete für die 
Prozessluft aus dem ISO-Container sieht das 
Unternehmen Anwendungen mit hohem Luft-
bedarf. Hierzu zählen die Abwassertechnik, 
die Baustoffindustrie sowie das weite Feld 
der Schüttguttechnik.

Aerzener Maschinenfabrik GmbH 
Tel.: +49 5154/81-0 
info@aerzen.com 
www.aerzen.com
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	❚ Digitalisierung von Prozessanlagen

IO-Link erfreut sich zunehmender Beliebtheit. 
Vor allem in der Lebensmittelindustrie ist die 
Nachfrage nach dem Kommunikationsstandard 
stark gewachsen. Die Feldbus-unabhängige 
Technologie für die Punkt-zu-Punkt-Kommuni-
kation überzeugt durch einfache Handhabung 
und ermöglicht die kostengünstige Digitalisie-
rung von Anlagen. Als führender Ausrüster der 
Branche stellt Endress + Hauser ein breites IO-
Link-Angebot für eine große Auswahl an Pro-
zessparametern bereit. IO-Link gilt als etablierter 
Standard für Messgeräte mit Basisfunktionalität, 
die dadurch Vorteile wie Datentransparenz und 
zusätzliche Kontrolle durch die digitale Techno-
logie bieten. Gerade Anbieter von Maschinen 
oder ganzen Prozesseinheiten (Skids) für die 
Lebensmittelindustrie tendieren dazu, IO-Link-
fähige Sensoren und Aktoren einzubinden. Ins-
besondere für Hilfskreisläufe sind Messgeräte 
mit Basisfunktionalität gut geeignet; Geräte mit 
zusätzlichen Funktionen würden Komplexität 
und Kosten unnötig steigern. Endress + Hauser 
gilt als weltweiter Marktführer bei Prozess-
messtechnik für die Lebensmittelindustrie. „Kein 
anderer Hersteller bietet diese Breite und Tiefe 
an Produkten und Services. Das umfassende IO-
Link-Portfolio verdeutlicht diese Stellung. Wir 

unterstützen Kunden als starker Partner für die 
Prozessautomatisierung mit IO-Link Sensoren 
in zahlreichen Anwendungen und Einsatzgebie-
ten“, sagt Rob Sips, Strategic Account Manager 
für das internationale Geschäft der Firmengrup-
pe. Ein Großteil der IO-Link Sensoren kann durch 
eine einfache Änderung der Gerätekonfigurati-
on optional auch im Analogmodus (4...20 mA) 
betrieben werden. So können Arbeitsabläufe in 
der Produktion zunächst bestehen bleiben. Wer-
den neben dem eigentlichen Prozessparameter 
auch Zusatzinformationen wie Diagnose- und 
Servicedaten benötigt, kann ein installiertes IO-
Link-fähiges Gerät dann einfach auf ein digita-
les Signal umgestellt werden. „IO-Link ist nicht 
der leistungsstärkste Kommunikationsstandard 

für die Verfahrenstechnik. Aber die Technologie 
ist kostengünstig und birgt großes Potenzial 
für die Digitalisierung von Prozessanlagen“, 
sagt Oliver Hansert von Endress + Hauser Digi-
tal Solutions. Endress + Hauser Geräte mit IO-
Link-Schnittstelle unterstützen die azyklische 
Übertragung von hilfreichen Metadaten für eine 
stabile und effiziente Produktion. Zudem ist das 
Smart Sensor Profile für einfaches Engineering 
implementiert. Das reduziert den Aufwand für 
Anlagenbetreiber bei der Systemintegration von 
Sensoren. Endress + Hauser bietet ein umfang-
reiches Produktportfolio an IO-Link-fähigen 
Geräten für alle relevanten Prozessparame-
ter an. Erst kürzlich stellte das Unternehmen 
den kompakten Leitfähigkeits-Sensor Smartec 
CLD  18, IO-Link-Versionen der Druckmessge-
räte PMP 51, PMP 55 und PMC 51 sowie das 
Füllstandsmessgerät Deltapilot FMB  50 vor. 
Mit diesen Neuzugängen im IO-Link-Sortiment 
können Kunden die Vorteile der Digitalisierung 
kosteneffizient nutzen.

Endress + Hauser Messtechnik GmbH+Co. KG
Tel.: +49 7621/975-01 
info@de.endress.com 
www.de.endress.com

	❚ Onlineshop vereint Nutzerkomfort mit Wäge-Know-how

Als weltweit führender Anbieter von Wäge- 
und Inspektionslösungen geht Minebea Intec 
mit seinem Online-Shop für Single Point Wäge-
zellen einen wichtigen Schritt: Die Online-
Präsenz bietet Kunden nicht nur die Mög-
lichkeit, einfach und schnell Zugriff auf das 
Single-Point-Portfolio von Minebea Intec zu 
haben, sondern darüber hinaus weiterführende 
Fachinformationen zu Applikationen und Ein-
satzgebieten. Der Online-Shop ist ein weiterer 
Meilenstein von Minebea Intec, dem Kunden 
digitale Informationssysteme und Bestellmög-
lichkeiten an die Hand zu geben. Er bietet 
Zugriff auf eine Vielzahl ausgewählter Produk-
te – von Single Point Wägezellen über Wäge-
elektroniken bis hin zu speziellen Messtechni-
ken. Interessenten finden neben Informationen 
zu den Produkten auch ergänzendes Material 
wie Datenblätter und technische Zeichnungen. 
Der Shop stellt unter Beweis, wie wertvoll die 
Zusammenarbeit mit dem japanischen Mut-
terkonzern Minebea Mitsumi ist. Im letzten 
Jahr präsentierte Minebea Intec mit der Single 
Point-Wägezellenreihe LC Solo und den Indika-
toren der CSD-Reihe bereits die ersten Früchte 
der Zusammenarbeit mit dem Mutterkonzern 
Minebea Mitsumi. Entworfen wurden die 
Produkte im Hauptsitz in Hamburg, gefertigt 
allerdings in den Produktionshallen von Mine-
bea Mitsumi in Japan. Die Wägezellen-Serie 

LC bietet zuverlässige Wägelösungen für den 
Bau von Tischwaagen, Zählwaagen oder Ver-
wiegungsanlagen. Diese Wägezellen sind auch 
im Online-Shop erhältlich. Der Store mit Pro-
dukten von Minebea Intec und Minebea Mit-
sumi bietet auch Biegestabwägezellen sowie 
Wägeelektroniken wie die MP-Reihe an: Diese 
gewährleisten die sichere Weiterverarbeitung 
von Messsignalen und meistern einfache bis 
anspruchsvolle Dosieraufgaben. Beide Serien 
bieten erschwingliche Lösungen für moderate 
Anforderungen und basieren auf der jahrzehn-
telangen Expertise eines führenden Waagen-
herstellers. Ergänzend findet sich im Angebot 
des Shops auch Messtechnik für Spritzgießma-
schinen von Minebea Mitsumi: Gerade für Kun-
den aus der Plastik verarbeitenden Industrie ist 
diese Technologie ein spannendes Produkt. Der 
Shop bietet Interessenten eine transparente 
und unmittelbare Möglichkeit, selbst aktiv zu 
werden. Ein Grundvorrat der Produkte wird 
stets sichergestellt, Kunden erhalten mit der 
Bestellbestätigung zusammen die zu erwar-
tende Lieferzeit. Mit den online verfügbaren 
Produkten stellt Minebea Intec sicher, dass 
Kunden auch online direkten Zugriff auf präzise 
und zuverlässige Wägelösungen haben, ohne 
auf unterstützende Informationen verzichten 
zu müssen. Mit über 170 Jahren Erfahrung für 
Wäge- und Inspektionslösungen bietet Mine-

bea Intec den Besuchern des Shops noch ein 
Plus an Information: Interessenten finden hier 
eine Vielzahl von Dokumenten zum Download, 
die über Produktinformationen hinausgehen. 
Fachlich starke How-to Guides etwa bieten 
optimal aufbereitetes Fachwissen, das bei der 
Entscheidung der richtigen Wägelösung hilf-
reich ist. „Unser Online-Shop für Single Point 
Wägezellen ist eine gelungene Erweiterung 
unseres digitalen Portfolios“, so Product Mana-
ger Yannick Salzmann. Auch der CEO von Mine-
bea Intec, Hidenori Shimosako, ist von dem 
gemeinsamen internationalen Projekt begeis-
tert. „Der Shop zeigt, dass wir gemeinsam 
unsere ehrgeizigen Ziele erreichen können. 
Mit diesem Schritt lancieren wir nicht nur den 
ersten gemeinsam realisierten Online-Auftritt, 
sondern bieten unseren Kunden einen Einblick 
in eine Produktwelt, die nur durch die Zusam-
menarbeit mehrerer Parteien möglich ist, und 
ermöglichen ihnen den direkten Zugang zu die-
sen Produkten. Mit ähnlichen Anstrengungen 
möchten wir auch in Zukunft einen größeren 
Beitrag für die Gesellschaft leisten.“ 

Minebea Intec GmbH 
Tel.: +49 40/67960-303 
info@minebea-intec.com 
www.minebea-intec.com
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IT-Sicherheit und Kritis 2.0
Die wichtigsten Fakten zur Gesetzesänderung

Die Novelle der Kritis-Verordnung, die mit 2022 in Kraft getreten ist, erweitert den 

gesetzlichen IT-Sicherheitsstandard um neue Kategorien und Schutzmaßnahmen. 

Auch die bestehenden Schwellenwerte ändern sich in einigen Branchen. Wir verra-

ten, was Lebensmittelfirmen wissen müssen, um sich auf Kritis 2.0 und die neuen 

Anforderungen an die IT-Sicherheit vorzubereiten.

Es ist eine der größten Cyberattacken des ver-
gangenen Jahres: Ende Mai 2021 gelingt es rus-
sischen Hackern, die Systeme des Fleischprodu-
zenten JBS Foods zu infiltrieren und den Zugriff 
zu verschlüsseln. In Folge des Ransomware-
Angriffs bleiben Schlachthäuser und Verarbei-
tungszentren in den USA, Kanada und Australien 
kurzzeitig geschlossen. Am Ende willigt JBS ein, 
das geforderte Lösegeld von rund 11 Mio. US-$ 
zu bezahlen. Der Verlust durch den Stillstand der 
Fabriken treibt die Schadenssumme zusätzlich in 
die Höhe.

Dabei hätte es noch wesentlich schlimmer 
kommen können: Der Ausfall der IT-Systeme 
konnte schnell genug behoben werden, um 
einen längeren Ausfall der Produktion und mög-
lichen Versorgungsengpass für Konsumenten zu 
vermeiden. Dennoch zeigt der Fall JBS Foods ein-
drucksvoll, welche Auswirkungen Cyberangriffe 
auf die Lebensmittelindustrie haben können und 
wie wichtig der Schutz von Computersystemen 
auch in diesem Bereich geworden ist.

So sieht es auch der Gesetzgeber: In Deutsch-
land zählen Lebensmittelproduzenten, -lieferan-
ten und -händler aufgrund ihrer Bedeutung für 
die Allgemeinheit zu jenen Betreibern kritischer 

Infrastrukturen (Kritis), die seit 2016 Mindest-
standards für die IT-Sicherheit erfüllen müssen. 
Im Rahmen der Anpassung des IT-Sicherheits-
gesetzes im vergangenen Jahr hat die deutsche 
Bundesregierung nun auch die Kritis-Verordnung 
aktualisiert. Welche konkreten Änderungen Kri-
tis 2.0 mit sich bringt, erfahren Sie hier.

Wer zählt als Kritis?

Durch die Kritis-Novelle wird der Geltungs-
bereich der Verordnung ausgeweitet: Mit der 
Abfallentsorgung kommt eine neue Branche zu 
den bestehenden Sektoren hinzu, zudem gibt es 
künftig eine neue Kategorie für Firmen, die als 
eine Art „Kritis light“ zwar Störungen melden, 
aber keinen verbindlichen Sicherheitsstandard 
einhalten müssen. Zu diesen Unternehmen im 
besonderen öffentlichen Interesse (UBI) zählen 
Betriebe in der Rüstungsindustrie, Firmen mit 
hoher Bedeutung für die deutsche Wirtschaft 
und solche, die Gefahrstoffe verarbeiten.

In einigen Bereichen (darunter Energie und 
Transport) wurden zudem jene Schwellenwerte 
angepasst, die bestimmen, ab wann ein Betrieb 

als Kritis-Anlage gewertet wird. Für die Lebens-
mittelindustrie bleiben diese Grenzwerte unbe-
rührt. Auch weiterhin zählen Firmen, die mehr als 
434.500 t Lebensmittel oder 350 Mio. l Geträn-
ke herstellen, transportieren oder vertreiben als 
kritische Infrastruktur. Eine kleine Änderung gilt 
es dennoch zu beachten: Während bislang aus-
schließlich nichtalkoholische Getränke zu dieser 
Summe gerechnet wurden, zählen künftig auch 
Getränke mit einem Alkoholgehalt von bis zu 
1,2 %. Minimalalkoholische Getränke fallen bei 
der Berechnung nun also ebenso ins Gewicht.

Kritische Komponenten

Kritis-Betreiber müssen in Zukunft nicht nur Stö-
rungen an das Bundesamt für Sicherheit in der 
Informationstechnik (BSI) melden, sondern dort 
im Vorfeld auch alle verwendeten IT-Produkte 
(Hardware & Software) registrieren, deren Aus-
fall den Betrieb der Anlage erheblich behindern 
würde. Für die Anmeldung dieser sogenannten 
kritischen Komponenten ist auch eine Garantie-
erklärung des Herstellers notwendig, der darin 
bestätigt, dass sein Produkt gegen Missbrauch 
gesichert ist, und sich bereit erklärt, mit dem BSI 
zu kooperieren.

Sollte das BSI Zweifel an der Vertrauens-
würdigkeit eines Herstellers haben oder sogar 
Sicherheitsmängel feststellen, kann die Behörde 
den Einsatz von kritischen Komponenten unter-
sagen. Auch dann, wenn diese bereits installiert 
und in Betrieb sind. Ob das BSI in der Praxis von 
diesem Recht Gebrauch machen wird, bleibt 
aktuell noch abzuwarten. Zur Vorbereitung 
sollten Unternehmen aber dringend eine aktu-
elle Inventur ihrer IT-Infrastruktur durchführen 
und mögliche Alternativen für den Austausch 
bestimmter Systeme zumindest in der Theorie 
durchdenken.

Systeme zur Angriffserkennung

Eine weitere Neuerung gibt es im Bereich der 
Angriffserkennung. Automatisierte Systeme zur 

	❚ Helmut Semmelmayer, 
Tenfold Software 
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	❚ Abb. 1: Auch weiterhin zählen Firmen, die mehr als 434.500 t Lebensmittel oder 350 Mio. l Getränke 
herstellen, transportieren oder vertreiben als kritische Infrastruktur.
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Erkennung und Aufzeichnung verdächtiger Akti-
vitäten – Experten sprechen vom Security Infor-
mation & Event Management bzw. SIEM – waren 
schon in der Vergangenheit Teil der empfohlenen 
Sicherheitsmaßnahmen des BSI. Durch das IT-
Sicherheitsgesetz 2.0 wird der Einsatz von SIEM-
Lösungen nun ausdrücklich vorgeschrieben.

Neben der Installation einer entsprechen-
den Software-Lösung und dem Einrichten der 
notwendigen Parameter ist dabei auch eine 
durchgehende Überwachung durch IT-Fachkräfte 
notwendig. Denn am Ende können nur geschul-
te Security-Experten einordnen, ob es sich bei 
einem Sicherheitsereignis um eine echte Bedro-
hung handelt und ab wann ein Vorfall an das 
BSI gemeldet werden muss. Die erfolgreiche 
Angriffserkennung setzt also auch ein entspre-
chendes Security-Team voraus. Betreiber haben 
aber noch etwas Zeit, um sich auf diese neue 
Kritis-Anforderung vorzubereiten: Der Einsatz 
von SIEM-Systemen ist erst ab Mai 2023 ver-
pflichtend.

Compliance leicht gemacht?

Egal, ob ein Betrieb seit Jahren unter die Kritis-
Verordnung fällt oder kurz vor der erstmaligen 
Registrierung steht: Die Umsetzung der gesetz-
lichen Sicherheitsstandards und Vorbereitung 
auf die regelmäßigen Audits bedeutet für Fir-

men in jedem Fall erheblichen Aufwand. Das 
Thema Cybersicherheit und Kritis-Compliance 
wird dabei fälschlicherweise oft als rein techni-
sche Aufgabe betrachtet. Tatsächlich umfasst die 
Absicherung der digitalen Systeme auch viele 
organisatorische Pflichten, von der Schulung des 
Personals über die Planung von Sicherheitstests 
bis zur Etablierung jenes Security Teams, das u. a. 
die Protokolldaten der Angriffserkennung aus-
wertet.

Sicherheit nach dem aktuellen Stand der 
Technik, wie es die Kritis-Verordnung vorsieht, 
lässt sich natürlich nur mit modernster Soft-
ware erreichen. Neben Schutzprogrammen wie 
Virenscans und Firewalls sollte der Fokus dabei 

auf Systemen liegen, die durch die Automati-
sierung zentraler Funktionen das eigene Sicher-
heitsteam entlasten und unterstützen. Das trägt 
nicht nur zum Schutz kritischer Systeme bei, 
sondern spielt IT-Fachkräfte für übergeordnete 
gesetzliche Pflichten frei.

Gerade im Berechtigungsmanagement gibt 
es hier großes Verbesserungspotenzial für Fir-
men: Die manuelle Verwaltung von Benutzerkon-
ten und Berechtigungen kostet Admins wegen 
ständiger Anpassungen nicht nur viele Stunden 
Arbeitszeit, langfristig entstehen dabei zwangs-
läufig Fehler, Sicherheitslücken und potenzielle 
Datenschutz-Verstöße. Eine Software für Identity 
und Access Management wie bspw. Tenfold sorgt 
für die automatische Anpassung von Benutzern 
und Zugriffsrechten quer über alle verknüpften 
Systeme, und damit für optimale Sicherheit bei 
minimalem Aufwand.

Autor: Helmut Semmelmayer,  
Senior Manager Channel Sales und Mitglied  
der Geschäftsführung, Tenfold Software 

Kontakt:
Tenfold Software GmbH
Wien
Tel.: +43 1 66 50 6330
info@tenfold-security.com
www.tenfold-security.com
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	❚ Abb. 2: Während bislang ausschließlich nichtal-
koholische Getränke zu dieser Summe gerechnet 
wurden, zählen künftig auch Getränke mit einem 
Alkoholgehalt von bis zu 1,2 %.
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Flexibel konstruieren
Eine für Alles: Ausführungen mit Kugel- bzw. Trapezgewindetrieb

	❚ Das Unternehmen

Gegründet 1972 ist RK Rose + Krieger 
heute als Tochtergesellschaft der weltweit 
operierenden Phoenix Mecano ein Kom-
plettanbieter mit einer Produktauswahl 
an Lineartechnik, Profil-Montagetechnik, 
Verbindungs- und Modultechnik, die am 
Markt einzigartig ist. Im Angebot sind 
Katalogprodukte ebenso wie Maßanferti-
gungen, Systemlösungen und Sonderent-
wicklungen. RK Rose + Krieger beschäftigt 
mehr als 550 Mitarbeiter weltweit, rund 
210 davon am Stammsitz in Minden. 

Mit der Produktreihe EP(X)-II bietet RK 

Rose + Krieger robuste Lineareinheiten 

für das präzise Positionieren mittlerer 

bis hoher Lasten in beliebiger Einbau

lage. Verfügbar sind sowohl Rohrsystem-

Achsen mit Trapezgewindetrieb als auch 

neue Doppelwellen-Ausführungen mit 

Kugelgewindetrieb – erstere eignen sich 

eher für das gelegentliche, letztere auch 

für das dynamische Verfahren. Anwen-

der können die miteinander kompatiblen 

Standardlösungen beliebig kombinieren. 

Welche Lineareinheiten zum Einsatz 

kommen, hängt von den Anforderungen 

der jeweiligen Anwendung ab.

Vor einigen Jahren begann RK Rose + Krieger mit 
der Weiterentwicklung der Baureihe EP/EPX: 2017 
brachte man Doppelrohr-Einheiten mit Trapezge-
windetrieb auf den Markt, Anfang 2019 schließ-
lich folgte das Modell mit Doppelwelle und Kugel-
gewindetrieb für anspruchsvollere Aufgaben. „Die 
Familie ist nun komplett“, erläutert Jörg Bargheer, 
Produktmanager bei RK Rose + Krieger. „Wir kön-
nen unseren Kunden mit der Produktreihe EP(X)-II 
eine breite Auswahl an fortschrittlichen Linear
einheiten bieten, mit der sich die allermeisten 
Anwendungen abdecken lassen.“

Der Hintergrund: Während sich die Linearein-
heiten mit Trapezgewindetrieb eher für einfache 
Positionieraufgaben und das gelegentliche Ver-
stellen eignen, kann das Kugelgewinde-Modell 

	❚ Abb. 1: RK Rose + Krieger bietet die Lineareinheit EPX-II wahlweise mit Doppelrohren oder Doppel-
wellen sowie mit Trapez- oder Kugelgewindetrieb an und bietet damit für nahezu jede Anwendung die 
passende Achse.

auch Positionieraufgaben mit hohen Wiederhol-
genauigkeiten im Dauerbetrieb abdecken. Eine 
typische Anwendung für diese besonders belas-
tungsfähige Achse wäre z. B. die Folienherstel-
lung. Dabei fährt eine Kamera oszillierend hin- 
und her, um Folienkanten abzutasten. Zu diesem 
Zweck ist eine robuste und sehr präzise Technik 
nötig, wohingegen z. B. für die gelegentliche For-
matverstellung in Verpackungsmaschinen auch 
die EP(X)-II mit Trapezgewindetrieb völlig ausrei-
chend ist.

Untereinander flexibel kombinierbare 
Lineareinheiten

Der große Vorteil: Die Doppelrohr- und Doppel-
wellen-Lineareinheiten der EP(X)-II-Baureihe 
sind in allen Funktionsmaßen, äußeren Abmes-
sungen und Spindelsteigungen nicht nur kom-
patibel zu den bisherigen EP/EPX-Einheiten, 
sondern lassen sich auch untereinander und mit 
dem gesamten Zubehör der Serie kombinieren. 
Das bedeutet einerseits, dass sich bestehen-
de Anlagen ohne jeden Konstruktionsaufwand 
mit den neuen Doppelrohr- und Doppelwellen-
Achsen optimieren lassen. Ein Austausch des 
Zubehörs wie Handräder oder Positionsanzeiger 
ist dabei nicht erforderlich.

Andererseits kann der Anwender auch inner-
halb einer Anwendung auf verschiedene Modelle 
zurückgreifen. Das lässt sich erneut am Beispiel 
der Folienfertigung verdeutlichen: Hier werden, 

wie schon beschrieben, an die horizontale Achse 
hohe Anforderungen gestellt. Die vertikale Achse 
hingegen muss nur gelegentlich bei einem Pro-
duktwechsel verstellt werden – somit genügt hier 
eine preisgünstigere Trapezgewinde-Lineareinheit. 
Mit lediglich vier einfachen Schrauben lässt sich 
eine kreuzende Einheit aus den beiden verschiede-
nen Modellen herstellen. Um das zu ermöglichen, 
sind die Lineareinheiten wahlweise mit einem 
kurzen oder langen Schlitten erhältlich. Vielfältige 
Befestigungsmöglichkeiten in den Endelementen 
– darunter zwei Gewindebohrungen in den Stirn-
seiten – erlauben zudem die vertikale Montage an 
Bodenplatten und erleichtern die Anbindung von 
Zubehör. Wichtig für Anwendungen mit erhöhtem 
Schutzbedarf: In der „Protect“-Ausführung sind 
die Achsen mit einem optionalen Faltenbalg zum 
Schutz der Achse ausgerüstet. Sie erreichen damit 
die Schutzart IP 40.

	❚ Abb. 2: In der „Protect“-Ausführung sind alle 
EP(X)-II-Einheiten zum Schutz der Achse mit 
einem optionalen Faltenbalg ausgerüstet und 
erreichen damit die Schutzart IP 40.
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Doppelwellen-Linearachse  
mit Kugelgewindetrieb

Doch was sind die weiteren Unterscheidungs-
merkmale der beiden EP(X)-II-Lineareinheiten? 
„Unser Fokus bei dem neuen Modell mit Kugel-
gewindetrieb lag auf einer hohen Genauigkeit 
mit 100 % Einschaltdauer sowie einer hohen 
Momentensteifigkeit“, erläutert Jörg Bargheer. 
„Deshalb verfügt die EPX-II KG statt eines Füh-
rungsrohres mit Gleitführung über eine geschlif-
fene Vollwelle mit Kugelbuchse.“ Das sorgt für 
noch mehr Präzision beim dynamischen Verfah-
ren und präzisen Positionieren im Dauerbetrieb 
und garantiert ein ruhiges Laufverfahren sowie 
eine besonders lange Lebensdauer.

Die Achsverstellung erfolgt bevorzugt mit 
Drehstrom- oder Servomotoren. Dabei lassen 
sich nahezu alle Typen der unterschiedlichsten 
Hersteller adaptieren. Spezielle, an beiden Seiten 
des Schlittens angebrachte Trichterschmiernippel 
gestatten die Schmierung der Lineareinheiten in 
jeder beliebigen Schlittenposition. Das Anfahren 
einer besonderen Wartungsposition oder die 
Demontage von gegebenenfalls vorhandenen 
Anbauteilen entfällt somit. Die zentrale Schmier-
möglichkeit beschleunigt und vereinfacht die 
Wartung und sorgt für mehr Sicherheit.

Gut zu wissen: EPX-II KG ist Nachfolger der 
bewährten COPAS-Achse von RK Rose + Krieger. 
Anwender profitieren nicht nur von der techni-
schen Weiterentwicklung, sondern auch von 
einer größeren Flexibilität: Während es bei der 

	❚ Abb. 3: Jörg Bargheer, Produktmanager Linear-
technik, RK Rose + Krieger

	❚ Abb. 4: Die Doppelrohr- und Doppelwellen-
Lineareinheiten der EPX-II-Baureihe sind kompa-
tibel zu den bisherigen EP(X)-Einheiten. Auf diese 
Weise lassen sich z. B. auch Mehrachssysteme auf 
einfachste Weise realisieren.

COPAS-Achse horizontale, vertikale und kreu-
zende Varianten mit jeweils unterschiedlichen 
Artikelnummern gab, lassen sich mit EPX-II KG 
alle drei Optionen realisieren. „Für den Kunden 
ist das ein enormer Vorteil,“ betont Jörg Bar-
gheer. „Er muss in seinem Warenwirtschaftssys-
tem nur noch eine Variante verwalten und kann 
trotzdem über das Zubehör flexibel variieren.“

Rohrsystem-Lineareinheit

Mit den Doppelrohr-Einheiten der Baureihe 
EP(X)-II bietet RK Rose + Krieger eine robuste 
Lösung für das gelegentliche bis mehrfach täg-
liche Verfahren und Positionieren von mittleren 
bis hohen Lasten in beliebiger Einbaulage. Sie 
sind in den Baugrößen 30 und 40 verfügbar; 
ihre Einschaltdauer beträgt 30 %. Gegenüber 
der Vorgängerbaureihe EP/EPX zeichnen sich die 
Modelle durch eine höhere Präzision und nied-
rigere Toleranzen der verspannungsfreien Mon-
tageflächen (Geradheit = 0,2  mm) zueinander 
aus. Kunden profitieren zudem von sehr guten 
Laufeigenschaften bei gleichzeitig höherer Stei-
figkeit und Spielfreiheit des Führungsschlittens 
über den gesamten Hub. Für die verbesserten 
Laufeigenschaften, einen geringeren Verschleiß 
und damit eine höhere Lebensdauer der opti-
mierten EP(X)-II-Lineareinheiten sorgen moderne 
Werkstoffe und deren optimierte Kombination 
sowie der serienmäßige Einsatz von Hochleis-
tungsgleitführungen.

„Die EP(X)-II-Lineareinheiten mit Trapezge-
windetrieb kompensieren hohe Biegemomente 
bei der Hand- und Motorverstellung“, so Jörg 
Bargheer. „Dabei sind sie wartungsfreundlich 
und einfach zu reinigen.“ Zur Wartungsfreund-
lichkeit trägt u. a. das Konzept der geteilten 

© RK Rose + Krieger GmbH

Leitmutter bei: Diese kann im Verschleißfall 
einfach ausgewechselt werden, ohne dabei 
die Linearachse demontieren zu müssen. Die 
Doppelrohreinheiten sind wahlweise in den 
Ausführungen „Rechts- und Links-Gewinde“, 
„Rechts- oder Links-Gewinde“ oder geteilte 
Gewindespindel lieferbar. Optional erhältlich 
ist eine manuelle, kraftschlüssige Spindelklem-
mung. Sie gewährleistet eine sichere Arretierung 
des Führungsschlittens und verhindert so ein 
ungewolltes Verstellen des Schlittens.

Trapez- oder doch lieber Kugelgewindetrieb? 
Wer sich nicht sicher ist, welche Lineareinheit 
im konkreten Einsatzbereich die richtige Wahl 
ist, kann selbstverständlich RK Rose + Krieger in 
die Entscheidung mit einbeziehen: Die Experten 
verfügen über eine hohe Anwendungserfahrung 
und stehen Kunden bei der Produktauswahl 
gerne zur Seite. So bleiben bei der Beschaffung 
von Lineareinheiten keine Wünsche offen – 
weder beim umfangreichen Sortiment noch bei 
der professionellen Beratung.

Autor: Bernd Klöpper, Leiter Marketing, RK 
Rose + Krieger, Minden 

Kontakt: 
RK Rose + Krieger GmbH
Minden
Tel.: +49 571/9335-0
info@rk-rose-krieger.com
www.rk-rose-krieger.com
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Auf Knopfdruck startbereit
Vakuum-Verpacken in neuer Dimension

	❚ Abb. 1: Ein perfekter Allrounder für das vertikale Verpacken großer Produkte, wie z. B. Schinken, 
Fleisch, Käse oder größerer Gebinde, …

	❚ Abb. 2: … ist die kompakte VSM Bulky im 
Hygiene Design. Reinigungs- und Wartungs-
freundlichkeit stehen zugleich für eine hohe 
Maschinenverfügbarkeit.
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Hohe Verpackungsqualität, maximale Flexibilität und leichte Bedienbarkeit: Mit 

der VSM Bulky setzt die Augsburger MBM Innovations GmbH neue Maßstäbe im 

Bereich des Vakuum-Verpackens. Das im Hygiene-Design ausgeführte Kompaktmo-

dell ist ein perfekter Allrounder für das vertikale Verpacken großer Produkte wie z. B. 

Schinken, Fleischstücke oder anderer größerer sowie auch loser Gebinde. Zahlreiche 

starke Leistungsmerkmale bieten dabei nicht nur echten Mehrwert für lebensmittel-

verarbeitende Betriebe, sondern machen die VSM Bulky zu einem belastbaren und 

zugleich effizienten Baustein im Produktionsprozess.

Die neue Verpackungsmaschine mit manueller 
Einbeutelung evakuiert, begast und verschweißt 
vertikal auf engstem Raum. Sie eignet sich in 
besonderem Maße für Produktionen mit häufig 
wechselnden Produkt-Chargen oder für Anwen-
dungen, bei denen eine hohe Flexibilität erfor-
derlich ist. Durch das vertikale Verpacken ist die 
Vakuumierung und Begasung von oben in Beuteln 
direkt in Transportboxen bzw. E2-Kisten, Kartons 
oder Fässer möglich, wodurch sich auch große 
Gebinde einfach und zuverlässig verpacken lassen. 

Hohe Verpackungsqualität und Effizienz

Die extra breite Vakuum-Station mit beidseitiger 
Impulsschweißung gewährleistet selbst bei gro-
ßen Formaten und sogar bei feuchten Beuteln 
eine zuverlässige faltenfreie Schweißung. „Vor 
allem die faltenfreie Schweißnaht sowie die 
beidseitige Impulsschweißung sind neben dem 
verlässlichen Vakuum entscheidende Faktoren im 
Hinblick auf Verpackungsqualität, Produktschutz 
und Haltbarkeit“, bekräftigt Julia Mayer, Product 
Engineer bei MBM. 

Zu den weiteren Vorteilen, die erste Anwen-
der bereits besonders zu schätzen wissen, zäh-
len eine schnelle Vakuumzeit und die Tatsache, 
dass die VSM Bulky auf Knopfdruck sofort start-
bereit ist. „Separate Vorheiz-Zeiten entfallen, da 
wir keinen dauerbeheizten Schweißbalken ein-
setzen. Damit trägt die Verpackungsmaschine 
wesentlich zu einer höheren Produktivität bei. 
Insbesondere bei häufig wechselnden Chargen 
macht sich dies signifikant bemerkbar“, ergänzt 
Julia Mayer.

Dank der bewährten VSM Technologie findet 
der gesamte Evakuiervorgang unter normalem, 
atmosphärischem Druck statt – ohne Vakuum-
kammer. Dies garantiert ein qualitativ hohes und 
zugleich produktschonendes Vakuum, das vor 
allem bei empfindlichen Produktstrukturen vor-
teilhaft ist.

Flexibilität in vielfacher Hinsicht

Durch die raumsparende, schlanke Konstruktion 
lässt sich die vielseitige VSM Bulky nahezu in allen 
Arbeitsumgebungen einsetzen. Zudem ist das 
innovative Modell auf Rollen montiert und kann 
einfach überall dort hingeschoben werden, wo es 
gerade benötigt wird. Sollten aufgrund spezifi-
scher Anforderungen jedoch Modifikationen nötig 
sein, bietet MBM dank hoher Fertigungstiefe und 
umfassender Kompetenz im Sondermaschinenbau 
die Möglichkeit, individuelle Anpassungen an der 
Standardmaschine vorzunehmen.

Ein weiteres Plus: Die VSM Bulky verfügt 
über zwei Gasanschlüsse, so dass zwei unter-
schiedliche Gassorten für begaste Packungen 
mit Schutzatmosphäre (MAP-Packungen) ange-
schlossen werden können. Im System lassen sich 
hierfür individuelle Programme mit den unter-
schiedlichen Gassorten und Vakuumierungszei-
ten hinterlegen.

Nicht zuletzt sind dem flexiblen Multitalent 
auch hinsichtlich des zu verarbeitenden Pro-
duktspektrums kaum Grenzen gesetzt. Denn der 
extra lange Schweißbalken (max. Schweißlänge 
1.100 mm) ermöglicht selbst die Verpackung von 
sehr großen Produkten und loser Gebinde. Pro-
blemlos können Schinken, Braten- und verschie-
dene Fleischstücke, Wurst, Fisch und Käse sicher 
verpackt werden. Aber auch im Bereich Pharma 
und Non-Food gibt es zahlreiche Anwendungs-
möglichkeiten. 

Einfache Bedienung, Reinigung und 
Wartung

Bei der Entwicklung seines brandneuen Allround-
ers legte MBM neben optimaler Performance und 
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Maschinenqualität zusätzlich großen Wert auf 
Hygiene, Ergonomie und sicheres Arbeiten mit der 
Maschine. So ist die VSM Bulky im Hygiene-Design 
in Anlehnung an EHEDG-Richtlinien ausgeführt 
und deshalb in sensiblen Anwendungsbereichen 
wie der Lebensmittelindustrie einsetzbar. Das 
integrierte Reinigungsprogramm zum Spülen der 
Saugdüsen und Schläuche sorgt darüber hinaus für 
eine ideale und effektive Reinigung der Maschine.

Die Steuerung der Maschine erfolgt bediensi-
cher und intuitiv über das KTP 700 Touch-Panel 
mit insgesamt zehn Programmplätzen. Mit der 

Zweihandbedienung und den Schutzabdeckun-
gen erfüllt MBM selbstverständlich höchste 
Sicherheitsstandards. Daneben profitieren MBM-
Kunden wie bei allen VSM Anlagen von einer 
hohen Wartungsfreundlichkeit. Denn gängige 
Verschleißteile können einfach und ohne Service-
Techniker getauscht werden, Ersatzteile sind 
schnell verfügbar. Auch dies macht sich positiv in 
puncto Maschinenverfügbarkeit und letztlich in 
der Produktivität bemerkbar. „Und bei aufwän-
digeren Arbeiten sind unsere versierten Service-
Techniker überall schnell zur Stelle“, ergänzt 

Julia Mayer. Optional kann die VSM Bulky mit 
einer Rollenbahn sowie einer Einbeutelhilfe für 
das schnelle Einsetzen des Beutels in Kartons 
oder Boxen ausgestattet werden.

Kontakt:
MBM Innovations GmbH
Augsburg 
Sabrina Mayer-Mai, M.A. 
Tel.: + 49 821/650517-0
info@mbm-innovations.com
www.mbm-innovations.com

	❚ Abb.3: Julia Mayer, 
Product Engineer 

bei MBM.

	❚ Das Unternehmen

Seit 60 Jahren steht das Unternehmen für Innovation, Qualität und Kompetenz im Maschinenbau. 
Bereits in dritter Generation vereint das in Augsburg ansässige Traditionshaus die bodenständi-
gen Werte eines Familienunternehmens mit Innovationsgeist und modernem Unternehmertum. 
MBM wurde 1961 als Sebastian Mayer Maschinenbau GmbH in Augsburg mit dem Fokus auf 
Sondermaschinenbau und zerspanende Tätigkeiten gegründet. Mit der Entwicklung des VSM 
Vakuumsystems 1971 und dem Bau der ersten Vakuum-Verpackungsmaschine mit dem VSM Sys-
tem beginnt die Erfolgsgeschichte der VSM Maschinen in der Käsereifung. Weitere Meilensteine 
der Unternehmensgeschichte sind 1986 der Bau der ersten VSM Vakuum-Verpackungsmaschine 
mit automatischer Einbeutelung mittels Beutelmagazin sowie 1997 der Launch der ersten VSM 
Vakuum-Verpackungsmaschine mit vollautomatischer Beutelzuführung. 2017 erfolgt die Umfir-
mierung in MBM Innovations GmbH. Heute ist MBM mit seinen semi- und vollautomatischen 
Vakuum-Verpackungsmaschinen ein leistungsstarker und zuverlässiger Partner für Kunden in aller 
Welt. Im Mittelpunkt steht dabei stets die Entwicklung der bestmöglichen Verpackungslösung für 
den jeweiligen Bedarf. Alle Modelle werden am Standort in Augsburg gefertigt.

„Separate Vorheiz-Zeiten entfal-
len, da wir keinen dauerbeheizten 
Schweißbalken einsetzen. Damit 
trägt die Verpackungsmaschine 
wesentlich zu einer höheren  
Produktivität bei.“
Julia Mayer
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Bleiben Sie informiert mit dem…

Erhalten Sie alle relevanten Informationen aus der Lebens mittel-, Getränke-, 
Verpackungs- und Zuliefer industrie. Lesen Sie aktuelle Branchen news, Appli-
kationen, sowie Fakten über neue Produkte und Branchen events.

Registrieren Sie sich kostenlos unter:
bit.ly/lvt-newsletter

www.LVT-WEB.de 
Das Onlineportal für die 
Lebensmittelindustrie 

Stefan Schwartze
Tel.: +49 (0) 6201 606 491
stefan.schwartze@wiley.com

Marion Schulz
Tel.: +49 (0) 6201 606 565
marion.schulz@wiley.com

Thorsten Kritzer
Tel.: +49 (0) 6201 606 730
thorsten.kritzer@wiley.com

Ansprechpartner:
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Die Antwort auf brennende Hygienefragen
H2O2-Kaltvernebelung zur Raumdesinfektion in der Fleischverarbeitung

Nahrungsmittelproduzierende Betriebe stehen seit jeher besonders in der Pflicht, 

auf gründliche, lückenlose und vor allen Dingen validierbare Reinigungs- sowie 

Desinfektionsmaßnahmen zu achten. Kompromisslose Produktsicherheit als auch 

Gesundheitsvorsorge der Mitarbeiter rücken mit der Pandemie noch verstärkt in den 

Fokus des öffentlichen Interesses, wobei der Bereich der Fleischverarbeitung keine 

Ausnahme macht. Hier stellt sich die Frage, mit welchem Verfahren eine möglichst 

optimale Dekontamination der hygienesensiblen Räumlichkeiten erzielt werden 

kann. Eine Antwort liefert eine bestimmte nach DIN EN 17272 zertifizierte, HACCP-

kompatible, anwenderfreundliche und validierte Wasserstoffperoxid-Technologie, 

wie sie Kaltvernebelungsspezialist DIOP anbietet.

Campylobacter, Salmonellen und Listeria mono-
cytogenes heißen nur drei der kritischen Keime, 
die im Rahmen der Fleischverarbeitung auftre-
ten können. Fakultativ pathogene Darmbakteri-
en lassen sich immer wieder nachweisen, z. B. 
auch Fäkalkeime wie Escherichia coli und Ente-
rokokken. Lückenhafte Kühlketten, der Transport  
und mit der Zeit verunreinigte Lüftungsanlagen 
führen zu weiteren Oberflächenkontaminatio-
nen, etwa mit sporenbildenden Staubkeimen. 
Kurz: Räume zur Verarbeitung und solche zur 
Lagerung von Fleischwaren stellen die Betrei-
ber vor besondere hygienische Herausforderun-
gen. Erstgenannte unterliegen regelhaft dem in 
der EG 852/2004, LFGB und LMHV verankerten 
HACCP-Konzept. 

Bei der Desinfektion genau(er)  
hinschauen

So notwendig eine lückenlose Schlussdekon-
tamination unter Erfassung jedes Quadratzen-
timeters der Produktions- und Lagerräumlich-
keiten ist, so weit ist (leider) noch immer die 
Anwendung mangelhafter Strategien verbreitet. 
Denn Methoden wie die „klassische“ mecha-
nische Scheuer-Wisch-Technik sind fehlerbe-
haftet und kaum validierbar, da das Personal 
bei ihr stets die korrekte Oberflächenauswahl, 
Produktvorbereitung und Kontaktzeit des Des-
infektionsmittels sicherstellen muss. Es ergeben 
sich fast zwangsläufig Hygienelücken, die es zu 
schließen gilt.

Hier kann die automatisierte Kaltvernebe-
lung auf Basis von Wasserstoffperoxid (H2O2) zur 
besonders gründlichen Verminderung von Mik-
roben (nahezu 100 %!) zum Einsatz kommen: 
Roll- oder tragbare „No-Touch“-Raumdesinfek-
tionsautomaten (Aerosolgeneratoren) entlasten 
das Personal, denn in Form des schwebefähigen 
Micro-Aerosols erreicht die Kaltvernebelung jede 
zugängliche Oberfläche und sogar die Raum-
luft selbst. Wichtig bleibt die Unterscheidung 
der Systeme am Markt: So ist beim Anbieter 
zu prüfen, ob seine Desinfektionstechnologie 
gemäß DIN  EN  17272 zertifiziert ist, damit die 
branchentypische Ausstattung wie Zerkleinerer, 
Fleischerei-Maschinen, Verpackungsmaschinen, 
Durchlaufkutter und Mischer tatsächlich kon-
form der Norm und lückenlos dekontaminiert 
wird. Mit wissenschaftlich geprüften und auch 
für den Fleischereibetrieb zertifizierten Systemen 
wie von DIOP lassen sich schließlich eine HACCP-
gerechte Hygiene-Dokumentation des gesamten 
Prozesses und ein standardisiertes und validier-
bares Desinfektionsverfahren im Hygieneplan 
implementieren. Die Validierung erfolgt dabei 
unkompliziert über Bioindikatoren (z. B. Diospo-
re-Controller), die in verschiedenen Raumhöhen 
platziert werden, um zuverlässige Ergebnisse 
inklusive Laborauswertung zu generieren. 

Kaltvernebelung auf H2O2-Basis

Die Kaltvernebelung auf H2O2-Basis, die auch in 
der „Liste der vom Robert Koch-Institut geprüf-
ten und anerkannten Desinfektionsmittel und 
-verfahren“ geführt wird, zeichnet sich – korrekt 
angewendet – neben ihrer Effizienz durch ein 
hohes Maß an Sicherheit aus. Rechtlich steht 
das automatisierte Desinfektionsverfahren im 
Einklang mit den verbindlichen Vorgaben der 
Biostoff-Verordnung sowie den jeweils dazuge-
hörigen technischen Regeln (TRBA/TRGS). Die-
ses Verfahren bietet Sicherheit für Mensch und 
Material nach aktuellem Stand der Technik – sta-
tionär und unterwegs.

Der komplette Prozess bis zum Wiederbe-
treten des Raumes dauert je nach Gegeben-

	❚ Christian Lüder-Weckler, 
Dipl.-Bw. (FH) & staatlich 
geprüfter Desinfektor, 
DIOP
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	❚ Abb. 1: Campylobacter, Salmonellen und Listeria monocytogenes heißen nur drei der kritischen 
Keime, die im Rahmen der Fleischverarbeitung auftreten können. Fakultativ pathogene Darmbakterien 
lassen sich immer wieder nachweisen.
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heit (Be- und Entlüftungstechnik, RLT‘s etc.) 
zwischen 105 und 135 Minuten inklusive 60 
Minuten mikrobiologischer Einwirkzeit. Angren-
zende Korridore, Kühlzellen oder Lagerräume 
bleiben unberührt und können ohne Risiko für 
die zuvor eingewiesenen Mitarbeiter*innen 
weiter genutzt werden.

Außerhalb des Betriebes ist mittels mobiler 
Aerosolgeneratoren auch eine gründliche und 
einfache Aufbereitung von Fleischtransporten und 
Lkws mit Fleisch- und Wurstwaren möglich. Ob in 
der Produktionsstätte oder unterwegs: Da Wasser-
stoffperoxid in die unbedenklichen Komponenten 

Wasserdampf und Sauerstoff zerfällt, werden die 
jeweilige Umgebung und Ausstattung nicht stra-
paziert. Sämtliche Oberflächen bis hin zu sensiblen 
Elektroniken sind ungefährdet, was durch mehr 
als zwölfjährige Erfahrung u. a. in der Fleischver-
arbeitung bestätigt wird, dazu bietet DIOP eine 
Garantie. Darüber hinaus können Lebensmittelbe-
triebe auch den über viele Jahre hinweg bewähr-
ten A bis Z Desinfektionsservice der Firma DIOP in 
Anspruch nehmen – schnell, unkompliziert und 
stressfrei für den Auftraggeber selbst. 

Eine Sachkundeunterweisung mit In-house 
Anwenderschulung und Zertifizierung durch 

einen staatlich geprüften Desinfektor rundet 
den Service ab. Eine erste Übersicht zur Micro-
Aerosol Raumdesinfektion von DIOP speziell für 
die fleischverarbeitende Industrie gibt es unter 
https://hygiene-standard.com/fleisch. Ansprech-
partner können unter info@diopgmbh.com oder 
telefonisch +49 6003/934598-0 erreicht werden.

 
Autor: Christian Lüder-Weckler,  
staatlich geprüfter Desinfektor, DIOP 

 

Kontakt:
DIOP GmbH & Co. KG
Rosbach
Christian Lüder-Weckler
Tel.: +49 6003/934598-11
c.weckler@diopgmbh.com
www.hygiene-standard.com

	❚ Abb. 2: Die Lebensmittelsicherheit profitiert von der Kaltvernebelung mit Wasserstoffperoxid. Sie ist 
prädestiniert zur Raumdesinfektion in der Fleischverarbeitung.

	❚ Abb. 3: Die Kaltvernebelung mit Wasserstoffper-
oxid aus Raumdesinfektionsautomaten (Aerosol-
generatoren) erzielt eine besonders gründliche 
Verminderung von Mikroben (nahezu 100 %).
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	❚ Tankreinigung revolutioniert

Alfa Laval setzt mit der Tankreinigungsdüse 
Plus Clean einen neuen Standard für hygie-
nisches Fluid Handling in der Lebensmittel-, 
Molkerei-, Getränke-, Pharma- und Körper-
pflegeindustrie. Anwender erreichen eine hun-
dertprozentige Reinigungsabdeckung, was 
auf dem Markt einzigartig ist. Darüber hinaus 
können im Vergleich zu herkömmlichen Metho-
den bis zu 80 % Wasser und Reinigungsmit-
tel gespart werden. Die Reinigungsdüse Alfa 
Laval Plus Clean funktioniert in Ergänzung zu 
primären Tankreinigungsgeräten wie rotieren-
den Sprühkugeln oder Jetreinigern. Je nach 
Konstruktion des Tanks lässt sich Plus Clean 
einfach bündig in die Wand oder den Boden 
integrieren. Bei Aktivierung durch das Reini-
gungsmedium oder wahlweise den Luftantrieb 
entfernt sie in einem fächerförmigen Muster 

die Verschmutzungen unterhalb der Rührflügel 
sowie in weiteren Bereichen. Die kontrollierte 
und wiederholte Drehung der Rührwerkswel-
le und der Rührflügel gewährleistet die hun-
dertprozentige Reinigungsabdeckung. Auch 

die für oben montierte Tankreinigungsgeräte 
unerreichbaren Schattenbereiche unterhalb 
der Rührflügel, Heiz- oder Kühlschlangen und 
Anschlüsse werden zuverlässig getroffen. 
Nach Abschluss des Reinigungszyklus bringt 
der integrierte Antrieb den Kolben wieder in 
seine ursprüngliche Position, wodurch die Rei-
nigungsvorrichtung sicher geschlossen und 
abgedichtet ist. Kontaminationsrisiken wer-
den durch die gründliche Tankreinigung mit 
Plus Clean minimiert. Schnellere und sicherere 
Umstellungen steigern die Produktivität von 
Chargen oder kontinuierlichen Prozessen.

Alfa Laval Mid Europe GmbH
Tel.: +49 40/7274-03
info.mideurope@alfalaval.com
www.alfalaval.de

© Alfa Laval Mid Europe GmbH
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Sicherer Stand für Lüftung und Lager
Molkerei-Neubau mit geklebtem Flachdach

Hochwald Foods errichtete in Mechernich im Gewerbegebiet Obergartzem III eine 

neue Molkerei. Im Dezember 2021 startete dort die Produktion von haltbaren 

Milchprodukten mit modernster Technik. Die Kapazität ist zunächst auf 800 Mio. kg 

Milch ausgelegt und kann bei zukünftigem Bedarf weiter ausgebaut werden. Ein 

Superlativ ist die Flachdachabdichtung des neuen Produktionsstandorts von Hoch-

wald Foods. Zehntausende Quadratmeter Fläche und hunderte Elemente der Tech-

nik- und Produktionsinfrastruktur auf dem Dach des Neubaus wurden mit Sarnafil-

Produkten von Sika Deutschland dauerhaft abgedichtet.

Für die Flachdach-Abdichtung des Neubaus leg-
te der Bauherr Wert auf eine hochwertige und 
langlebige Lösung mit Kunststoffabdichtungs-
bahnen auf Basis flexibler Polyolefine (FPO). Der 
Fachbetrieb Tönisen Bedachungen wurde mit der 
Ausführung der Abdichtungsarbeiten auf der ca. 
40.000  m² großen Dachfläche beauftragt. Aus-
schreibungsoffen war, ob die Abdichtungsbah-
nen mechanisch befestigt oder geklebt verarbei-
tet werden.

Technisch und wirtschaftlich beste 
Lösung

Nach einer Ortsbegehung durch Stephan Stock-
mans, den Bauleiter des Verarbeiters, war klar, 
dass eine mechanische Befestigung der Abdich-

tungsbahnen zu aufwändig wäre. Denn die 
Dachfläche hatte kein Gefälle und musste des-
halb als technisch und wirtschaftlichste Lösung 
mit einer Gefälledämmung zwischen 120 und 
360 mm versehen werden. Die Empfehlung an 
den Bauherrn war daher, selbstklebende Kunst-
stoffabdichtungsbahnen einzusetzen. Aufgrund 
der Qualitätsanforderungen fiel die Wahl auf 
Sarnafil TG 76-18 FSA von Sika. 

Auf dem Flachdach kamen insgesamt vier 
verschiedene Dachaufbauten zur Ausführung. 
Die Trapezblechdachflächen wurden mit einer 
kaltselbstklebenden Dampfsperre versehen, die 
Teilflächen aus Beton mit einer Bitumendampf-
sperre. In Abhängigkeit von den Brandschutz-
anforderungen verlegte der Verarbeiter dann 
entweder PIR- oder Mineralwolle-Gefälledäm-
mungen. Abschließend erfolgte die Abdich-

tung der gesamten Dachfläche mit Sarnafil 
TG 76-18 FSA.

Mehrere tausend Sondereinfassungen 

Auf dem Dach des Molkerei-Neubaus von Hoch-
wald sind zahlreiche Aufbauten installiert: Rund 
40 Edelstahltanks, in denen die Rohwaren zur 
Herstellung diverser Milcherzeugnisse im Werk 
Mechernich gelagert sind. Zudem befindet sich 
dort auch die Lüftungstechnik des Gebäudes, die 
von einer Unterkonstruktion mit 900 Stützfüßen 
getragen wird. Um alle diese Dachdurchdringun-
gen sicher abzudichten, fertigte Sika mehrere 
Tausend Sondereinfassungen. 

Sichere Wartung

Zur Wartung der technischen Anlagen auf dem 
Dach der Molkerei verlegte der Verarbeiter im 
Auftrag des Bauherren 1.500  m Sarnafil Geh-
wegplatten. Ihre Rutschhemmung der Bewer-
tungsklasse R10 sorgt für eine trittsichere Ober-
fläche und ist damit ein wichtiger Beitrag zur 
Unfallverhütung.

Aufgrund seiner Größe wie auch der Sonder-
ausführungen war die Flachdachabdichtung des 
Neubaus der Molkerei Hochwald in Mechernich 
ein außergewöhnliches Projekt sowohl für Sika 
wie auch für den Verarbeiter.

	❚ Ein Unternehmen  
der Spezialitätenchemie

Sika ist ein Unternehmen der Spezialitä-
tenchemie, führend in der Entwicklung und 
Produktion von Systemen und Produkten 
zum Kleben, Dichten, Dämpfen, Verstärken 
und Schützen für die Bau- und produzie-
rende Industrie. Sika ist weltweit präsent 
mit Tochtergesellschaften in 100 Ländern 
und produziert in über 300 Fabriken. Sika 
beschäftigt über 24.500 Mitarbeiten-
de und erzielte im Geschäftsjahr 2020 
einen Umsatz von CHF  7.9  Milliarden. In 
Deutschland hat es sich Sika Deutschland 
(fast 1.500 Mitarbeiter) Aufgabe gemacht, 
Wege und Lösungen aufzuzeigen, die 
nachhaltiges Bauen ermöglichen – im 
Hinblick auf Wassermanagement, Energie-
einsparung und Klimaschutz. Seit 2010 ist 
die Sika Deutschland Mitglied der Deut-
schen Gesellschaft für Nachhaltiges Bauen 
(DGNB).	❚ Abb. 1: Der Neubau der Hochwald-Molkerei am Standort Mechernich. Das Flachdach zählt mit 

40.000 m² zu einem der größten, die mit der FPO-Bahn Sarnafil TG 76-18 FSA abgedichtet sind. 
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„Sika hat hier erneut bewiesen, dass das 
Unternehmen in der Lage ist, Spezialanfertigun-
gen passgenau herzustellen und termingerecht 
zu liefern“, so das Fazit von Stephan Stockmans. 
Sika-Anwendungstechniker Roland Bartelt hat 
die Verarbeitung über den gesamten Zeitraum 
von anderthalb Jahren begleitet – auch in Hin-

blick auf die Qualitätssicherung. „Die Firma 
Tönisen hat hier handwerklich einwandfrei gear-
beitet“, berichtet Bartelt. „Neben der großen 
Dachfläche waren die vielen Detailabdichtungen 
an den Tanks und den Stützfüßen mit Heißluft-
föhn und Andrückrolle sehr aufwändig und nur 
durch absolute Präzision mängelfrei ausführbar.“

Kontakt:
Sika Deutschland GmbH
Stuttgart
Claus Jaenich
Tel.: +49 172/6303509
jaenich.claus@de.sika.com
www.sika.de

	❚ Abb. 2: Auf dem Flachdach befindet sich die 
Lüftungstechnik für das Molkerei-Gebäude, die 
von einer Unterkonstruktion mit 900 Stützfüßen 
getragen wird. Die Dachdurchdringungen wurden 
mit Sondereinfassungen abgedichtet. 

	❚ Abb. 3: Zur sicheren Wartung der technischen 
Anlagen auf dem Flachdach wurden 1.500 m 
Sarnafil Gehwegplatten mit Rutschhemmung der 
Bewertungsklasse R10 verlegt. 

	❚ Abb. 4: Die dachdurchdringenden Edelstahl-
tanks auf dem Flachdach wurden mit auf der 
Baustelle angefertigten Sondereinfassungen aus 
Sarnafil TG 66-18 abgedichtet. 
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	❚ Unverzichtbar: Brandschutz im Betrieb

Jeder zweite Betrieb muss nach einem Groß-
brand Insolvenz anmelden – das zeigt, wie 
wichtig vorbeugende Brandschutzmaßnahmen 
für Unternehmen sind. Ein Feuer kann aber 
nicht nur für Inventar und Gebäude, sondern 
auch für Mitarbeiter schnell gefährlich werden. 
Daher hat der Gesetzgeber zahlreiche Brand-
schutzvorschriften erlassen. Gerhard Wegert, 
Experte der Nürnberger Versicherung, infor-
miert über die gesetzlichen Regelungen, kon-
krete Schutzmaßnahmen für den Betrieb sowie 
die richtigen Versicherungen für den Ernstfall. 
Bereits im Rahmen des Baugenehmigungsver-
fahrens spielt der vorbeugende und abwehren-
de Brandschutz eine entscheidende Rolle: Zu 
den Vorgaben im Bauordnungsrecht können je 
nach Bauvorhaben bspw. eine feuerhemmende 
oder feuerbeständige Gebäudekonstruktion, 
der Verzicht auf brennbare Baustoffe, der Ein-
bau von Brandwänden und eine feuerbestän-
dige Abtrennung von Technikräumen gehören. 
„Außerdem müssen Unternehmen zahlreiche 
Vorschriften aus dem Arbeitsschutzrecht, etwa 
die Betriebssicherheits- und die Arbeitsstät-
tenverordnung berücksichtigen“, so Gerhard 
Wegert. „Sie müssen die Arbeitsstätten so 
gestalten und betreiben, dass die Sicherheit 
und Gesundheit der Mitarbeiter gewährleistet 
ist.“ Dazu gehört auch der Schutz der Beleg-

schaft vor Brandgefahren. Laut Arbeitsschutz-
gesetz ist der Arbeitgeber etwa verpflichtet, 
für Maßnahmen zur Ersten Hilfe, Brandbe-
kämpfung und Evakuierung zu sorgen sowie 
die Mitarbeiter entsprechend zu unterweisen. 
Da die Aufgaben und Anforderungen vielfältig 
und abhängig vom Unternehmen individuell 
unterschiedlich sind, empfiehlt der Experte, 
einen Brandschutzbeauftragten zu benen-
nen. Dieser muss dafür eine entsprechende 
Ausbildung absolvieren. Weitere Informatio-
nen hierzu bietet bspw. die Website der VdS 
Schadenverhütung unter www.vds.de oder 
das Druckstück VdS 3111 „Brandschutzbeauf-
tragter“, das kostenfrei heruntergeladen wer-
den kann. Zu den konkreten Maßnahmen, die 
gesetzlich vorgeschrieben sind, gehört z. B. das 
Anbringen von Feuerlösch- und eventuell auch 
Brandmeldeeinrichtungen an im Notfall schnell 
erreichbaren Stellen. Gerhard Wegert emp-
fiehlt, diese von qualifizierten Firmen installie-
ren zu lassen und regelmäßig zu warten und zu 
prüfen. Auch praktische Löschübungen für die 
Brandschutzhelfer, die in Abständen von drei 
bis fünf Jahren durchzuführen sind, müssen 
von den Unternehmen eingeplant werden. Not-
rufnummern sowie Flucht- und Rettungswege 
sollten allen Mitarbeitern bekannt und deutlich 
gekennzeichnet sein. Der Experte, seit Jahren 

in der Brandschutzberatung bei der Nürnber-
ger Versicherung tätig, rät zudem, eine Brand-
schutzordnung für die Belegschaft zu erstellen. 
Diese fasst alle Regelungen zusammen, die das 
Verhalten von Personen innerhalb des Betriebs 
im Brandfall sowie Maßnahmen zur Verhütung 
von Bränden betreffen. Grundsätzlich gilt: Jeder 
Brand muss möglichst frühzeitig der Feuerwehr 
gemeldet werden. Löschversuche sollten nur in 
der Brandentstehungsphase durch die Brand-
schutzhelfer oder den Brandschutzbeauftrag-
ten durchgeführt werden. Ansonsten gilt: Auf 
eigene Löschversuche unbedingt verzichten, da 
das Risiko einer Eigengefährdung zu groß ist. 
Gleichzeitig sind alle im Betrieb Anwesenden 
über den Brand zu informieren. Oberstes Gebot 
dabei: Ruhe bewahren, die ausgeschilderten 
Fluchtwege nutzen und auf keinen Fall mit 
einem Aufzug fahren, da diese bei einem Brand 
ausfallen können und im Regelfall nicht vor 
dem Eindringen tödlicher Rauchgase geschützt 
sind. 

Nürnberger Versicherung 
Tel.: +49 911/531-5
info@nuernberger.de 
www.nuernberger.de
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Maximale Flexibilität  
für alle Marktanforderungen 
Extrusionssysteme im Hygiene-Design erweitern die Produktion 

Zur Erweiterung ihrer Produktion hat sich 

Driessen Food Extrusion, Niederlande, für 

ein Extrusionssystem von Coperion ent-

schieden. Das Extrusionssystem besteht 

aus einem ZSK 62 Mv Plus Food Extruder, 

der mit einem hochpräzisen gravimetri-

schen Dosierer von Coperion K-Tron mit 

Actiflow-Technologie sowie zwei Flüssig-

dosierern ausgestattet ist. Driessen Food 

Extrusion stellt verschiedenste Produkte 

für die Lebensmittelindustrie auf ihren 

Extrusionssystemen her – vom knackigen 

Getreide bis hin zu knusprigen Keksen, 

von Proteinchips bis hin zu vorgekochtem 

Mehl. Eigenschaften wie Größe, Zuberei-

tungsart, Farbe und Geschmack werden 

dabei auf die Anforderungen der Kunden 

zugeschnitten. 

Um die Produktionskapazität zu erhöhen und 
auf die sich schnell ändernden Markt- und Kun-
denanforderungen reagieren zu können, ent-
schied sich Driessen für den Kauf einer weiteren 
Extrusionsanlage von Coperion. Nach mehr als 

	❚ Das Maschinenbau-Unternehmen

Coperion ist der weltweite Markt- und 
Technologieführer bei Extrusions- und 
Compoundiersystemen, Dosiersystemen, 
Schüttgutanlagen und Services. Das Unter-
nehmen entwickelt, realisiert und betreut 
Anlagen sowie Maschinen und Komponen-
ten für die Kunststoff-, Chemie-, Pharma-, 
Nahrungsmittel- und Mineralstoffindustrie. 
Coperion beschäftigt weltweit 2.500 Mit-
arbeiter in seinen zwei Divisionen Polymer 
und Strategic Markets/Aftermarket Sales 
and Service sowie seinen 30 Vertriebs- und 
Servicegesellschaften. Coperion K-Tron ist 
eine Marke von Coperion.

© Coperion  
Stuttgart / Deutschland

	❚ Abb. 2: Der Coperion Food Extruder 
besticht durch seine hohe Flexibilität und 
technische Zuverlässigkeit. 

15  Jahren Erfahrung mit Doppelschneckenex
trudern von Coperion wollte das Unternehmen 
in eine neue, hochmoderne Extrusionsanlage 
investieren, die viele Vorteile bietet, wie etwa 
große Flexibilität bei Produktwechseln sowie 
hohe Durchsatzraten und Produktqualität. Das 
neue Extrusionssystem für Driessen Food Ext-
rusion ist sowohl für TVP (textured vegetable 
protein, Pflanzenproteine) als auch für (Spe-
zial-)Paniermehl geeignet. Die Kapazität des 
Unternehmens erhöht sich damit um ca. 8.000 t 
pro Jahr.

Lebensmittelextruder  
im Hygienic Design

Der Doppelschneckenextruder ZSK Mv Plus von 
Coperion bietet ideale Voraussetzungen für die 
Extrusion vieler Arten von Lebensmitteln. Der 
modulare Aufbau des Extruders und seine außer-
gewöhnliche Kombination aus freiem Schnecken-
volumen, Schneckendrehzahl und Drehmoment 
ermöglichen es, den ZSK Food Extruder für jede 
Anwendung individuell zu konfigurieren. Der 
Extruder ermöglicht viele schnelle Produktwechsel 

	❚ Abb. 1: Driessen Food Extrusion stellt verschiedenste Produkte auf Extrusionssystemen her: vom 
knackigen Getreide bis hin zu knusprigen Keksen, von Proteinchips bis hin zu vorgekochtem Mehl.
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	❚ Das Lebensmittelunternehmen

Driessen Food Extrusion ist Mitglied der 
Driessen Group of Companies. Die Gruppe 
wurde 1932 gegründet und ist im Bereich 
des Handels und der Auftragsfertigung 
von B2B- und B2C-Lebensmittelprodukten 
tätig. Innerhalb der Gruppe produziert 
Driessen Food Extrusion extrudierte Pro-
dukte auf Pflanzenbasis. Maßgeschnei-
derte Lösungen wie Mischen, Umpacken 
und Logistik sind innerhalb der Gruppe 
eng miteinander verbunden. Die Driessen 
Group befindet sich auf einem 80.000 m2 
großen Industriegelände in Südholland 
und beschäftigt 125 Mitarbeiter. 

und gibt dem Unternehmen die nötige Flexibilität, 
um den Kundenanforderungen gerecht zu werden. 

Durch die Schneckendrehzahl von bis zu 
1.800  U/min und das spezifische Drehmoment 
von 11,3 Nm/cm3 besticht der ZSK Food Extruder 
durch sehr hohe Durchsatzleistungen. Mit dem 
Hygiene-Design des Food Extruders lassen sich 
die immer strengeren Gesundheits- und Sicher-
heitsvorschriften erfüllen; zudem verbessert sich 
die Produkt- und Produktionssicherheit. Das Ver-
fahrensteil des Extruders ist aus Edelstahl gefer-
tigt, besitzt ausschließlich glatte Oberflächen 
und bietet weitere Vorteile: Die gute Zugänglich-
keit reduziert den Aufwand für die Reinigung und 
damit die Stillstandzeiten der Anlage deutlich.

Präzise und flexible Dosierlösungen

Der ZSK-Food Extruder ist mit einem hochge-
nauen gravimetrischen Coperion K-Tron-Dosierer 
K2-ML-T60 für die Feststoffdosierung ausgestat-
tet. Dieser gravimetrische Doppelschneckendo-
sierer eignet sich für eine breite Palette von Zuta-
ten und für hohe Durchsatzraten. Alle Teile, die 
mit dem Produkt in Berührung kommen, sind aus 
Edelstahl gefertigt, um die hygienischen Anfor-
derungen zu erfüllen. Das Dosiergerät ist leicht 
zu demontieren und einfach zu reinigen. 

Der K2-ML-T60 Dosierer ist mit dem Actiflow 
Smart Bulk Solids Activator ausgestattet. Diese 

Technik verhindert zuverlässig die Brückenbil-
dung schwerfließender Materialien im Edelstahl-
trichter. Es ist kein Vertikalrührwerk notwendig. 
Actiflow arbeitet ohne Produktberührung und 
kann mit allen gravimetrischen Dosierungen von 
Coperion K-Tron kombiniert werden. Mit einem 
patentierten Schwingungsantrieb und intelligen-
ter Steuerungstechnologie wird das Schüttgut 
bei optimierter Frequenz und Amplitude kon-
tinuierlich im Trichter in Bewegung gehalten, 
ohne mechanische Kräfte darauf auszuüben. Das 
Extrusionssystem umfasst zudem zwei Coperion 

K-Tron Flüssigdosierer für die präzise Zuführung 
von Flüssigkeiten in den Prozess. Diese Dosierer 
können für eine Vielzahl von Zutaten verwendet 
werden und ermöglichen die erforderliche Fle-
xibilität. Coperion K-Tron bietet ein vielseitiges, 
modulares Flüssigkeitszuführungskonzept durch 
die Kombination einer breiten Palette verschie-
dener Pumpen und Tanks. 

Fazit

„Wir sind mit unserer Wahl zufrieden. Aufgrund 
der langjährigen positiven Erfahrungen haben 
wir uns erneut für einen Coperion Food Extruder 
entschieden. Die hohe Flexibilität, das hygieni-
sche Design und die technische Zuverlässigkeit 
haben uns überzeugt. Für unsere Kunden können 
wir nun eine breite Palette bestehender und neu-
er Produkte in höchster Produktqualität herstel-
len und schnell auf neue Marktveränderungen 
reagieren“, so Peter-Alexander Driessen, CEO bei 
Driessen Food Extrusion.

Kontakt:
Coperion GmbH
Stuttgart
Julia Conrad
Tel.: +49 711/897-2227
julia.conrad@coperion.com
www.coperion.com

	❚ Mit IO-Link Leckagen detektieren

In den Bürkert-Werken 
statten die Mitarbeiten-
den immer mehr Kompo-
nenten mit IO-Link aus.  
Die Automatisierungsspe-
zialisten spüren eine ver-
stärkte Nachfrage nach der 
Technologie. „IO-Link bringt 
uns und unseren Kunden 
viele Vorteile vor allem bei 
der Verkabelung“, erklärt 
Segment Manager Michael 
Rausch. Man spart u. a. 
aufwendige Verkabelungen 
ein. „Wir müssen eigent-
lich nur beachten, dass 
der Master und das Device 
nicht mehr als 20 m vonei-
nander entfernt sind.“ Dazu 
kommt: Viele Kabel bedeuten hohes Fehlerpo-
tential, Litzen verdrehen oder Stecker werden 
falsch gesetzt. IO-Link setzt auf Standard-Ste-
cker, ein Vertauschen ist ausgeschlossen. Doch 
IO-Link spart nicht nur Kabel ein. Die Aussa-
gekraft der Daten von den Geräten sei besser, 
heißt es bei Bürkert. „Wir haben nicht nur die 
Informationen gut oder schlecht, sondern wir 
können viel mehr Diagnose-Daten abgreifen 
um bspw. Laufzeitfehler ableiten.“ Daraus lie-

ßen sich dann etwa Leckagen detektieren, so 
der Plan der Bürkert-Entwickler. „Das ging in 
der Vergangenheit zwar auch, aber das war mit 
erheblichen Kosten verbunden. Steuerungen 
mussten neu programmiert und Rückmelder 
abgefragt werden.“ Das schreckte Kunden oft 
ab, denn etwa nur ein Fehler in der Program-
mierung verursachte Zusatzaufwände, legte im 
schlimmsten Fall die Produktion lahm. Reichen 
die 32 Ein- und Ausgangsbytes für die Pro-

zessdaten aus? „Ich war am 
Anfang skeptisch. Für unsere 
Ventile ist das ausreichend 
und wenn der Anwender 
mehr Daten will, dann kann 
er auf Ethernet-fähige Gerä-
te umsteigen und es stehen 
noch mehr Prozessdaten 
zur Verfügung.“ Trotzdem 
sind manche Anwender 
noch skeptisch. In der Ferti-
gung braucht der Anwender 
neue Master, deshalb bietet 
sich der Umstieg auf eine 
IO-Link-Kommunikation 
im Rahmen eines Moderni-
sierungsprojekts an. „Mal 
eben bei der Wartung alles 
umstellen, wird nicht funk-

tionieren“, unterstreicht Rausch. Er ermutigt 
aber seine Kunden, IO-Link zu nutzen. Die 
Schrittketten bleiben bestehen und der Kunde 
stellt sich zukunftsfähig auf.

Bürkert GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7940/10-0
info@buerkert.com
www.buerkert.de
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Zwischen Loyalität und Neuorientierung
Was hält Industrie-Fachkräfte im Unternehmen? 

	❚ Abb.: Die Sudie „The State of the Connected Frontline Manufacturing Worker, 2021” untersucht die 
Sicht der Beschäftigten in Produktion, Wartung und Arbeitsschutz auf ihr berufliches Umfeld. 

Eine internationale Umfrage unter Produktionsmitarbeitern belegt, dass Zugang 

zu modernen Technologien entscheidenden Einfluss auf die Arbeitgeberwahl hat. 

Die Corona-Pandemie hinterlässt immer deutlichere Spuren am Arbeitsmarkt: Zum 

einen gingen speziell im Niedriglohnsektor viele Jobs verloren. Zum anderen denken 

in zahlreichen Branchen auch gut ausgebildete Fachkräfte zunehmend über einen 

Wechsel oder eine Neuorientierung nach. Die USA verzeichnen aktuell sogar eine 

regelrechte Kündigungswelle unter dem Namen „The Great Resignation“. Aber auch 

in vielen anderen Ländern bangen Unternehmen, dass es sie ebenfalls treffen könnte. 

Vor diesem Hintergrund zeigt eine neue interna-
tionale Studie von Parsable, dass dringend mehr 
getan werden muss, um Nachwuchskräfte für 
den Industriesektor zu gewinnen und zu halten. 

Der Report „The State of the Connected 
Frontline Manufacturing Worker, 2021” beleuch-
tet die Sicht von Beschäftigten in den Bereichen 
Produktion, Wartung und Arbeitsschutz hinsicht-
lich ihres beruflichen Umfelds und der Nutzung 
von Technologien am Arbeitsplatz. Auch die 
Auswirkungen der anhaltenden Pandemie wurde 
von Parsable untersucht.

Die Studienergebnisse unterstreichen, wie 
sehr die Attraktivität einer Arbeitsstelle von der 
technischen Ausstattung abhängt: 45 % der in 
Deutschland, Frankreich, Spanien, Großbritanni-
en und USA befragten Produktionsmitarbeiten-
den gaben an, dass sie sich vorstellen können, 

ihren Arbeitgeber für ein moderneres, digitales 
Umfeld zu wechseln. Zu einem solchen Umfeld 
zählen die Befragten auch die Bereitstellung 
mobiler Technologien, wie z. B. eines Smart-
phones oder Tablets, um ihre Aufgaben besser 
zu erledigen. Derzeit geben im internationalen 
Durchschnitt weniger als die Hälfte (41 %) der 
Umfrageteilnehmerinnen und -teilnehmer an, 
dass ihr Unternehmen solche digitalen Hilfsmit-
tel zur Verfügung stellt. 

Raus aus Arbeitskräftemangel und 
Qualifikationslücke

Der Wunsch nach mehr digitaler Unterstützung 
trifft die Unternehmen in einer Zeit massiver 
Umwälzungen: In Deutschland, der größten 

europäischen Volkswirtschaft, wird die Zahl 
der Arbeitskräfte laut Prognosen bis 2030 um 
etwa 4  Millionen sinken, wenn die Generation 
der Babyboomer in den Ruhestand geht. In den 
USA schätzt man, dass zeitgleich bis zu 2,1 Mil-
lionen Stellen im verarbeitenden Gewerbe unbe-
setzt bleiben. Jüngere Generationen davon zu 
überzeugen, dass ein Industriearbeitsplatz eine 
zukunftsorientierte, technologisch fortschrittli-
che Berufswahl ist, gewinnt somit zunehmend 
an Bedeutung, in Deutschland wie auch interna-
tional.

Wie wichtig dabei die Ausstattung am 
Arbeitsplatz auch in Deutschland ist, belegt 
auch die Studie von Parsable. So geben die Hälf-
te (50 %) der Befragten im Alter von 18 bis 24 
Jahren und 60 % der 25- bis 34-Jährigen an, 
dass Zugang zu Technologie für sie bei einem 
Jobwechsel eine Rolle spielt. Gleichzeitig bin-
den sich vor allem jüngere Arbeitnehmer nicht 
so stark an ihr Unternehmen: In allen Ländern 
planen 29 % der Befragten im Alter von 18 bis 
24 Jahren, weniger als zwei Jahre in ihrer der-
zeitigen Position in der Produktion zu bleiben; in 
Deutschland ist es sogar jeder Dritte (33 %).

Mitarbeitende ab 55 auf dem Sprung

Selbst in der höchsten Altersgruppe ab 55 Jah-
ren ist eine attraktive technische Ausstattung für 
41 % Grund zum Arbeitgeberwechsel. Damit ist 
das Thema in Deutschland noch wichtiger für die 
Arbeitgeberattraktivität als in anderen Ländern. 
Und auch die ältere Generation klebt hierzu-
lande weniger am Job als ihre Kolleginnen und 
Kollegen in USA oder anderen Ländern Europas: 
Während im internationalen Durchschnitt 65 % 
der Befragten im Alter ab 55 Jahren seit zehn 
Jahren oder länger in ihrem derzeitigen Beschäf-
tigungsverhältnis sind, trifft das in Deutschland 
nur auf 45 % der ältesten Mitarbeitenden-Grup-
pe zu. 

„Es ist eindeutig: Beschäftigte in der Ferti-
gung wollen digitale Technologien, die ihnen 
dabei helfen, ihre Arbeit besser zu erledigen. Das 
gilt über alle Altersgruppen hinweg, trifft aber 
auf die Digital Natives besonders zu. Gerade sie 
sind von entscheidender Bedeutung, um die dro-
hende Arbeitskräftelücke in der verarbeitenden 
Industrie zu schließen“, erklärt Lawrence Whitt-
le, CEO von Parsable. „Wenn Hersteller Nach-
wuchskräfte für die wichtigen Aufgaben in der 
Produktion gewinnen und halten wollen, müssen 
sie mobile, digitale Tools und Trainingsmöglich-
keiten ‚on the job‘ bereitstellen – und zwar in 
den Formaten, die Millennials und die Genera
tion Z zu nutzen gewohnt sind.“
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Wunschliste deutscher Produktions-
fachkräfte

Laut der Befragung haben viele Unternehmen 
infolge der Pandemie neue Technologien einge-
führt, die ihren Mitarbeitenden die Arbeit erleich-
tern: Über alle Länder hinweg liegt die Quote 
hier bei 42 %, ebenso wie in Deutschland. Zu den 
in hierzulande eingeführten Tools zählen insbe-
sondere digitale Werkzeuge zur Zusammenarbeit 
(44 %), mit großem Abstand dahinter folgen 
digitale Arbeitsanleitungen (25 %) und mobile 
Geräte (22 %). 

Es gibt also noch einiges zu tun für die Indust-
rieunternehmen. Gefragt, welches Tool die Mitar-
beitenden vorzögen, wenn sie ihr Unternehmen 
davon überzeugen könnten, eines einzuführen, 
entscheidet sich knapp die Hälfte (49 %) für 
digitale Arbeitsanleitungen, gefolgt von mobilen 
Geräten (46 %) und digitalen Tools für eine bes-
sere Zusammenarbeit (46 %). Dagegen sprachen 
sich nur 22 % für mehr Robotik aus und nur 14 % 
der deutschen Studienteilnehmer wünschten 
sich mehr Wearables wie z. B. Datenbrillen. 

Nicht-digitale Arbeitsprozesse

Nicht-digitale Arbeitsprozesse dominieren nach 
wie vor die Arbeitswelt zulasten der Transparenz. 

Obwohl die heutigen Produktionsanlagen 
technologisch weitaus fortschrittlicher sind, hat 
sich die Art und Weise, wie Werker, Techniker und 
Maschinenführer Arbeitsabläufe befolgen und 
miteinander zusammenarbeiten, kaum verän-
dert. 

Die überwiegende Mehrheit (81 %) der 
Befragten in allen Ländern arbeitet immer noch 
ganz oder teilweise mit Papier, um Anweisungen 
zu befolgen und den Überblick über ihre Arbeit 
zu behalten. Wenn es um die Kommunikation 
mit anderen Teammitgliedern geht, verlässt sich 
die Mehrheit der weltweit Befragten auf münd-
lichen, persönlichen Austausch (76 %) und das 
Telefon (43 %). Beides bietet jedoch nicht die-
selbe Transparenz und Nachvollziehbarkeit wie 
digitale Kanäle. Und all das, obwohl 80 % der 
Studienteilnehmer nach eigenen Angaben keine 
Bedenken gegenüber dem Einsatz digitaler Tools 
haben. In Deutschland zeigen sich sogar 86 % 
dafür offen. 

„Die Pandemie und der teils daraus resultie-
rende Arbeitskräftemangel haben gezeigt, wie 
wichtig Flexibilität in der Wertschöpfungskette 
ist. Unternehmen, die keinen Plan für die Einfüh-
rung neuer Technologien haben, droht ein erheb-
licher Wettbewerbsnachteil. Dasselbe gilt für 
diejenigen, die ihre Art und Weise Mitarbeiten-
de einzustellen, zu schulen und weiterzubilden, 
nicht überdenken“, so Whittle. „Wenn wir die 

Menschen, die im Zentrum der Fertigung stehen, 
mit digitalen, vernetzten Werkzeugen ausstat-
ten, stärkt dies die Lieferketten – und verbessert 
gleichzeitig den Arbeitsalltag der Mitarbeiten-
den. Und das ist heute wichtiger denn je.“

Über die Studie 

Der Report „The State of the Connected Frontline 
Manufacturing Worker, 2021” basiert auf einer 
internationalen Online-Umfrage vom September 
2021. Dabei wurden insgesamt 1.400 Industrie-
mitarbeitende in den USA, Deutschland, Frank-
reich, Spanien und in Großbritannien befragt. 
Zum Zeitpunkt der Datenerhebung waren die 
Teilnehmer nach eigenen Angaben in einer prak-
tischen, nichtleitenden Position in der Fertigung 
tätig.

Kontakt:
Parsable
Frankfurt
Tel.: +1 888 681 2119
sales@parsable.com
www.parsable.com/de-willkommen/

	❚ Fachkräftelücke in der Ernährungs- und Genussmittelindustrie

Die Resilienz der Unternehmen wird im Kon-
text der Pandemie nach eigener Einschätzung 
weit überwiegend mit „gut“ bewertet, der 
administrative Aufwand zur betrieblichen Ein-
dämmung des Infektionsgeschehens bindet 
nun im zweiten Jahr wichtige Ressourcen, die 
an anderer Stelle fehlen. Parallel dazu fordert 
die beschleunigt veränderte Arbeitsorganisa
tion von „New Work“ den HR-Bereich intensiv 
heraus. Dies sind zentrale Aussagen der neuen 
Studie „HR Trends 2021 in der Food and Con-
sumption Value Chain“ welche die Arbeitge-
bervereinigung Nahrung und Genuss (ANG) 
und die AFC Personalberatung zum neunten 
Mal in Folge durchgeführt haben. Im Rahmen 
der Studie wurden 450 Unternehmen in der 
Agrarwirtschaft, der Nahrungs- und Genuss-
mittelindustrie, dem Lebensmitteleinzelhan-
del sowie dem Maschinen- und Anlagenbau 
befragt, wie sie sich auf die Herausforderun-
gen im Bereich Human Resources einstellen. 
Die Unternehmensbefragung ist einzigartig, 
beschreibt sie doch kontinuierlich die Trends 
und Herausforderungen entlang der Food and 
Consumption Value Chain von 2012 bis heu-
te. Die Befragung wurde online durchgeführt. 
„Die Ergebnisse der diesjährigen HR-Studie 
machen deutlich, dass der Veränderungsdruck 
durch die disruptive Entwicklung von Demo-

grafie, Digitalisierung und Dekarbonisierung 
bei gleichzeitig operativen Pandemiema-
nagement, die HR-Arbeit in der Ernährungs- 
und Genussmittelindustrie intensiv fordert 
und Prioritäten verschoben hat. Qualifizierte 
Fachkräfte zu rekrutieren ist im momentanen 
Umfeld herausfordernd. Die Nachfrage insbe-
sondere an Mitarbeitenden im Produktions-, 
Technik- und IT-Bereich bleibt hoch und wird 
weiter zunehmen. Der strukturelle Wandel 
stellt neue Anforderungen an die Qualifikati-
onsprofile der Mitarbeitenden, dabei stoßen 
die Maßnahmen Weiterbildung und Umschu-
lung allerdings an ihre natürlichen Grenzen. 
Mit Blick auf die neue Legislaturperiode wird 
die politische Aufgabe, die Fachkräftegewin-
nung aus dem Ausland zu erleichtern und 
die Förderung von Schlüsselkompetenzen im 

ersten Arbeitsmarkt weiter zu gestalten wich-
tig, um den Wirtschaftsstandort Deutschland 
zukunftsfest zu machen“, kommentiert Stefa-
nie Sabet, Hauptgeschäftsführerin der Arbeit-
gebervereinigung Nahrung und Genuss. „Die 
erhobenen Zahlen belegen unsere Marktbe-
obachtung, dass die Unternehmen verstärkt in 
die Bindung ihrer Mitarbeitenden investieren 
und so durch adäquate Bindungsstrategien 
den Personalbestand stabilisieren. Dennoch 
steigt die Fluktuation, insbesondere bei jün-
geren Mitarbeitenden, kontinuierlich an und 
die Besetzung vakanter Stellen lässt länger auf 
sich warten. Die im Rahmen von New Work 
und steigender Digitalisierung zunehmend 
genutzten interdisziplinären Teams stellen die 
Arbeitsorganisation vor neue Herausforderun-
gen und positionieren die HR-Verantwortli-
chen als Business-Partner an der Schnittstelle 
zwischen operativen Handeln und Unterneh-
mensführung“, so Anselm Elles, Geschäftsfüh-
rer der auf die Food Value Chain fokussierten 
AFC Personalberatung.

AFC Consulting Group AG
Tel.: +49 228/98579-0
info@afc.net
www.afc.net
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Fleisch nachhaltig verarbeiten
TAC: Optimale Maschinenpraxis vermeidet Lebensmittelverschwendung

In Zeiten des Klimawandels zählt es mehr denn je, Fleischprodukte ohne Verluste 

zu verarbeiten. Ein neues Anwendungszentrum sagt der Lebensmittelverschwen-

dung den Kampf an. Wie das nachhaltige Schneiden und Portionieren der kostbaren 

Lebensmittel gelingt, zeigt der Maschinenbauer TVI Entwicklung und Produktion in 

seinem Training and Application Center (TAC) in Bruckmühl. 

	❚ Abb. 1: Das TAC Bruckmühl bietet drei Vorführräume mit Maschinen für das Frosten, Portionieren, Einlegen, Verpacken und Beschriften von Fleischproduk-
ten. TVI-Experten simulieren hier Machbarkeitstests mit den Produkten des Kunden unter realen Bedingungen. 

	❚ Abb. 2: Die Investition in eine Maschine allein ist kein Garant für einen nachhaltigen Prozess. Ebenso 
wichtig: Mitarbeiter, welche die Maschine optimal bedienen.

Koteletts, Grillfackeln und Schaschlik verarbeiten 
– darunter Maschinen zum Schneiden, Temperie-
ren, Formen, Portionieren und Wiegen. Seit 2017 
unter dem Dach der Multivac Gruppe. 

Softwaregestützte Schneidemaschinen

„Wir wissen um die Problematik der weltweiten 
Lebensmittelverschwendung. Deshalb optimieren 
wir unsere Maschinen derart, dass sie restefreie 
und ausbeutemaximierte Ergebnisse liefern“, 
sagt Alex Rysanek, Vice President Sales bei TVI. 
„Allein mit softwaregestützten Schneidemaschi-
nen, die sich Produkten flexibel anpassen und 
Verschnitt um 2 % reduzieren, können Lebens-
mittelproduzenten, Händler und Gastronomen in 

Was kann die Menschheit gegen den Klima-
wandel unternehmen? Nicht nur Verkehr und 
Industrie sind Stellschrauben, um die globale 
Erwärmung zu verlangsamen. Auch der verant-
wortungsvolle Umgang mit Lebensmitteln hat 
das Potential, einen Beitrag zu leisten. Schließ-
lich verursachen Produktion und Lieferketten 
erhebliche CO2-Emissionen. Doch viele Men-
schen verspielen diese Möglichkeit, indem sie 
unachtsam mit Lebensmitteln umgehen. Der 
Beweis: 11 Mio. t Lebensmittel im Wert von 
25 Mrd. € landen in Deutschland jedes Jahr 
im Müll, erklärt das NRW-Umweltministerium. 
275.000 Sattelschlepper wären erforderlich, um 
den Ausschuss zu transportieren. 

Der Anteil der Lebensmittelindustrie 

Was tun gegen diese Flut der verschwendeten 
Lebensmittel? Zum einen können Privathaushalte 
sorgsamer mit Nahrung umgehen. Denn dort lan-
den die größten Mengen im Müll. Zum anderen 
kann die Lebensmittelindustrie in die Verantwor-
tung treten und ihre Prozesse optimieren. Denn 
dort fallen jährlich 1,85 Mio. t. Verluste an – u. a. 
deshalb, weil ein Teil der Produkte nicht internen 

Qualitätskriterien entspricht und zu viel Verschnitt 
anfällt. Dabei gibt es längst genügend Lösungen 
für eine nachhaltige Verarbeitung. Beispielsweise 
bei der TVI Entwicklung und Produktion GmbH in 
Bruckmühl bei München. Das Unternehmen ent-
wickelt seit 2004 Hightech-Anlagen, mit denen 
Industriebetriebe, Gastronomen und Händler 
Fleischprodukte wie Steaks, Schnitzel, Rouladen, 
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„Unsere Kunden genießen das gute 
Gefühl, durch moderne Maschinen 
Produktivität und Nachhaltigkeit 
ihres Unternehmens zu stärken.“
Alex Rysanek

Summe einen Beitrag zur Nachhaltigkeit leisten.“  
Das TAC simuliert die Produktionsumgebung des 
Kunden. Doch eignen sich die Maschinen von TVI 
für jeden Einzelfall? Schließlich sind Lebensmit-
tel oft einzigartig und ebenso ihre Weiterverar-
beitung. So können schon wenige Grad Tempe-
raturunterschied dazu führen, dass Fleisch beim 
Schneiden völlig anders reagiert. „Da sich unsere 
Kunden vor einer Investition von den Vorzügen 
unserer Lösungen überzeugen möchten, haben 
wir ein Anwendungszentrum gebaut, das sich 
von klassischen Showrooms in einem wesentli-
chen Punkt unterscheidet. Denn wir können in 
unseren Präsentationsräumen die Produktions-
umgebung des Kunden simulieren. Das gibt ihm 
die Gewissheit, dass die Maschine nicht nur im 
Showroom, sondern auch im Alltag erfolgreich 
arbeiten wird“, so Alex Rysanek.

Das TAC ist Bestandteil eines neuen Werks, 
das TVI im Zuge eines Expansionskurses 2020 
in Bruckmühl in Betrieb genommen hat. Der 
17,5 Mio. € teure Komplex umfasst auf einer Flä-
che von 9.000 m2 eine Produktionshalle für Mon-
tage, Vorfertigung, Logistik und Entwicklung, ein 
Bürogebäude sowie das 1.400 m2 große TAC. Dort 
befinden sich drei voll ausgestattete Vorführräu-
me mit Maschinen für das Frosten, Portionieren, 
Einlegen, Verpacken und Beschriften von Fleisch-
produkten. Maschinen, mit denen Experten von 
TVI mit den Produkten des Kunden unter realen 

Bedingungen Machbarkeitstests durchführen. 
Dafür lassen sich die Räume z. B. auf bis zu 5 °C 
kühlen. Zudem existiert ein lebensmittelkonformer 
Weißbereich mit einer Hygieneschleuse. „Kunden 
können somit vor dem Kauf sehen, wie sich Pro-
dukte unter ihren Bedingungen verhalten“, so 
Alex Rysanek. „Das gibt ihnen die Möglichkeit, die 

Lösungen in Ruhe hinsichtlich Leistung, Return-of-
Invest und Give-away zu beurteilen.“ 

Schritt für Schritt zum Profi  
an der Maschine

Die Investition in eine Maschine allein ist kein 
Garant für einen nachhaltigen Prozess. Ebenso 
wichtig: Mitarbeiter, welche die Maschine optimal 
bedienen. Um sie zu schulen, hat TVI im TAC neben 
den Showrooms auch ein Schulungszentrum unter-
gebracht. Erfahrene TVI-Trainer bilden dort Kunden 
Schritt für Schritt zu Spezialisten an den Maschi-
nen aus – von der Inbetriebnahme, über die Bedie-
nung bis hin zur Wartung und Reinigung. „Das 
Feedback auf diese neuen Serviceleistungen im 
TAC ist hervorragend“, so Rysanek abschließend. 
„Unsere Kunden genießen Investitionssicherheit 
und das gute Gefühl, durch moderne Maschinen 
und aktuelles Know-how Produktivität und Nach-
haltigkeit ihres Unternehmens zu stärken.“

Kontakt:
TVI Entwicklung und Produktion GmbH
Bruckmühl
Alex Rysanek
Tel.: +49 8062/72580-0
info@tvi-gmbh.de
https://tvi-gmbh.de

	❚ Abb. 3: Alex Rysanek, Vice President Sales bei TVI.

	❚ Optimales Nutzererlebnis

Ein neues Design, einfache Nutzung und ech-
ter Mehrwert: Seit Januar 2022 präsentiert sich 
Südpack mit einer neuen Website, die insbeson-
dere im Bereich der Nutzerfreundlichkeit und 
Informationstiefe neue Standards in der Kom-
munikation setzt. Ziel des Website-Relaunchs 
ist es, ein Informations-Erlebnis der besonderen 
Art zu bieten – und auch die Positionierung 
der Marke Südpack vor dem Hintergrund der 
sich derzeit stark verändernden Marktanforde-
rungen anzupassen. Bei dem ambitionierten 
Relaunch-Projekt stand vor allem der Grundge-
danke der Customer Journey im Fokus. Das neue 
Online-Konzept basiert daher auf einer völlig 
neuen Seitenstruktur mit intuitiver, einfacher 
Bedienerführung sowie mit attraktiven, leicht 
erreichbaren Inhalten. Die Navigation durch die 
Haupt- und Unterseiten ist übersichtlich, logisch 
und selbsterklärend. Hierbei wurde besonders 
darauf geachtet, dass alle Unterseiten verständ-
liche Bezeichnungen erhalten, sodass Website-
Besucher stringent auf die gewünschten Inhalte 
geführt und auch zum Besuch weiterführender 
Seiten animiert werden. Einfache Produktfilter 
erleichtern die Suche nach bestimmten Produk-
ten für unterschiedlichste Anwendungen – und 
führen mit nur wenigen Klicks zum gewünschten 
Ziel. Gefiltert wird sowohl nach Anwendungs-
bereichen bzw. Produktgruppen als auch nach 
Verpackungssystemen oder Nachhaltigkeits-

aspekten. So kann bspw. nach Verpackungs-
lösungen für Wurst, Fleisch, vegane Produkte 
oder auch Milcherzeugnisse gesucht werden. 
Interessieren sich Besucher hingegen für nach-
haltige Verpackungskonzepte, werden sie gezielt 
auf die Unterseiten im Bereich Nachhaltigkeit 
weitergeleitet. Zusätzlich ist die Suche nach Foli-
en mit speziellen Funktionalitäten wie Wieder-
verschließbarkeit, Peelfähigkeit oder Barriere
funktionen möglich. Neben einer attraktiven 
Unternehmensseite, bei der insbesondere auch 
das Thema Nachhaltigkeit im Fokus steht, bietet 
der neue Auftritt drei weitere Bereiche: Folienlö-
sungen für Lebensmittel (www.food.suedpack.
com), technische Folien und Compounds (www.
ffc.suedpack.com) sowie Folienlösungen für die 
Medizin- und Pharmaindustrie (www.suedpack-
medica.com). Das Herzstück der Website ist 
dabei grundsätzlich immer Content. Denn „in 

der digitalen Welt genügt es heute nicht mehr, 
nur sein Produkt- und Leistungs-Portfolio attrak-
tiv zu präsentieren. Content ist der Schlüssel 
zum Erfolg und Mehrwert für unsere Kunden 
unser Ziel“, so Valeska Haux, VP Strategic Mar-
keting bei Südpack. „Deshalb haben wir viele 
neue Inhalte geschaffen, um die Besucher mit 
unserem Fachwissen und unserer Branchen-
kompetenz, unseren wegweisenden Lösungen 
und auch unserer Leidenschaft für das, was 
wir tun, zu begeistern.“ Zu einem optimalen 
Nutzererlebnis trägt neben einer verbesserten 
Navigationsstruktur und spannenden Inhalten 
nicht zuletzt auch ein stimmiges Designkonzept 
bei. Bei der Konzeption der neuen Website lag 
der Fokus insbesondere auch auf dem Layout, 
das nun in hohem Maße der Marke gerecht 
wird. Einheitliche Gestaltungsformen, klare 
Gliederungen, prägnante Keypoints und visuelle 
Akzente sorgen für mehr Übersichtlichkeit bei 
den Produktoptionen. Ein weiteres Highlight ist 
nicht zuletzt der News-Teaser für den schnellen 
Überblick. Aktuelle Presseberichte finden hier 
ihren Platz – ebenso wie besonders spannende 
Produkt- und Marktentwicklungen.

Südpack Verpackungen GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7352/925-01
info@suedpack.com
www.suedpack.com
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	❚ Das Unternehmen

Ziehl-Abegg (Künzelsau, Baden-Württemberg, Deutschland) gehört 
zu den international führenden Unternehmen im Bereich der Luft-, 
Regel- und Antriebstechnik. Beispiele für Einsatzgebiete der Pro-
dukte sind Wärme- und Kälteanlagen oder Reinraum- und Agrar-

anlagen. Ziehl-Abegg hat schon in den fünfziger Jahren die Basis 
für moderne Ventilatorenantriebe gesetzt: Außenläufermoto-

ren, die auch noch heute weltweit Stand der Technik sind. 
Ein weiterer Bereich sind elektrische Motoren, die z. B. für 
Aufzüge, Computertomographen oder Tiefsee-Unterwas-
serfahrzeuge antreiben. Das Thema Elektromobilität im 
Straßenverkehr wurde 2012 bei Ziehl-Abegg Automotive 
angesiedelt.

Das High-Tech-Unternehmen besticht durch eine hohe 
Innovationskraft. Ziehl-Abegg (alle Angaben sind bezo-
gen auf das Jahr 2020) beschäftigt 2.400 Mitarbeiter 
in süddeutschen Produktionswerken. Weltweit arbeiten 

für das Unternehmen 4.300 Mitarbeiter. Diese verteilen 
sich global auf 16 Produktionswerke, 29 Gesellschaften 

und 108 Vertriebsstandorte. Die rund 30.000 Artikel wer-
den in mehr als 100 Ländern verkauft. Der Umsatz liegt bei 

639 Mio. €. Etwa 80 % der Umsätze werden im Export erzielt. Emil 
Ziehl gründete Firma 1910 in Berlin als Hersteller von Elektromoto-
ren. Nach dem Zweiten Weltkrieg wurde der Firmensitz nach Süd-
deutschland verlegt. Die Ziehl-Abegg SE ist nicht börsennotiert und 
befindet sich in Familienbesitz. 

Leise und dennoch leistungsstark
Ein spezieller Ventilator für Wärmepumpen

Beim Bau neuer Wohngebäude oder um alte Heizungssysteme mit umweltfreundli-

cheren Technologien zu ersetzen, erfreuen sich Wärmepumpen zunehmender Beliebt-

heit. Neben den Vorteilen, die Wärmepumpen in Bezug auf die Reduzierung der CO2-

Emissionen bieten, entstehen aber leider auch zusätzliche Lärmquellen. Besonders in 

dicht bebauten Wohngebieten, mit mehreren Installationen, können dann schnell die 

zulässigen Immissionsrichtwerte überschritten werden.

In vielen Ländern gelten strenge gesetzliche 
Vorschriften zum Lärmschutz. Insbesondere in 
sensiblen Bereichen und den Nachtstunden. In 
Deutschland gelten z. B. für reine Wohngebiete, 
entsprechend dem Bundes-Immissionsschutzge-
setz, Immissionsrichtwerte von 50 dB(A) am Tag 
und 35 dB(A) in der Nacht.

Um diese Grenzwerte einzuhalten, muss des-
halb ein Großteil der Wärmepumpen über Nacht 
im Teillastbetrieb (Nachtabsenkung) betrieben 
werden. Allerdings steigt dadurch der Stromver-
brauch, wenn die Wärmepumpe mit reduzierter 
Leistung fährt und benötigte Wärme verstärkt 
elektrisch erzeugt werden muss. Maßgeblich 

verantwortlich für die Lärmemissionen der Wär-
mepumpe ist der Ventilator. Er kann aus funkti-
onalen Gründen nur sehr aufwändig mit einer 
Schalldämmung versehen werden.

Spezifische Entwicklung  
für Wärmepumpen

Ziehl-Abegg hat mit dem „Fpowlet“ einen neuen 
Axialventilator im Programm, der speziell für die 
Anforderungen in Luft-Wasser-Wärmepumpen für 
Wohn- und Gewerbegebäude entwickelt wurde. 
Die spezifischen Einbauverhältnisse bei Wärme-

pumpen, wie z. B. Störungen in der Zuluftströ-
mung oder kurze Düsengeometrien, erfordern 
innovative Maßnahmen, um die aufgezeigten 
Probleme zu lösen. Der Schwerpunkt der Ent-
wicklung lag neben einem besseren Luftdurch-
satz besonders in der Geräuschreduzierung durch 
den Ventilatorflügel. Mit dem neuen FP-Flügel-
Design gelang den Spezialisten der Durchbruch.

Wärmepumpenventilator  
mit mehr Leistung

Inspiriert durch bionische Entwicklungen ent-
stand ein „Flügel“ mit spezieller Schaufelform. 
Diese ermöglicht einen leiseren Betrieb bei glei-
chem Volumenstrom gegenüber herkömmlichen 
Ventilatoren. So kann beim Erreichen der Schall-
Immissionsschwelle eine höhere Luftleistung 
und damit thermische Leistung erreicht werden. 
Oder anders ausgedrückt: Bei gleichem Luft-
strom und gleicher thermischer Leistung ist der 
Ventilator leiser als aktuell eingesetzte Ventilato-
ren – je nach Gerät und Einbausituation um bis 
zu 4,5 dB(A). Dadurch steht auch im geräusch-

	❚ Abb.: Der speziell für 
Wärmepumpen entwickelte 
Ventilator Fpowlet.

© Ziehl-Abegg
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sensiblen Nachtbetrieb mehr Heizleistung zur 
Verfügung, wodurch sich auch die Jahresarbeits-
zahl (JAZ) der Wärmepumpe verbessert. 

Für höchste Systemeffizienz müssen alle 
Komponenten eines Systems optimal zusammen-
passen. Als Antrieb des Ventilators dient deshalb 
ein EC-Motor, der mit bedarfsgeregelter Dreh-
zahl und modernen Kommunikationsschnittstel-
len perfekt auf den Ventilatorflügel abgestimmt 
ist. Neben dem leiseren Betrieb ist so die verbes-
serte Energieeffizienz ein zusätzlicher, positiver 
Nebeneffekt.

Akustisch optimiert

Und neben der messbaren Lautstärke an sich, ist 
auch die vom Ventilator ausgehende Tonalität 
ein wichtiger Faktor. Bei einem tonalen Geräusch 
dominiert eine Frequenz, die dann als besonders 
störend empfunden werden kann. So können z. B. 
Dröhngeräusche auftreten und das Wohlbefinden 
empfindlich stören. Bei der Entwicklung des Fpow-
let wurde besonders Wert darauf gelegt solche 
Störgeräusche so weit wie möglich zu reduzieren.

Expertise nutzen

Entscheidend ist das optimale Zusammenspiel 
zwischen Wärmepumpe und Ventilator. Deshalb 

ist es sinnvoll, bereits im Entwicklungsstadium 
von Neugeräten den Ventilator mit einzubezie-
hen. Bei Ziehl-Abegg werden Geräte luftseitig 
gemessen und analysiert. Der Einbau des Venti-
lators wird so entsprechend der Problemstellung 
des Kunden optimal auf die Wärmepumpe ange-
passt. Die Erfahrung hat auch gezeigt, dass man 
sich nicht nur auf Berechnungen verlassen sollte. 
Ein Versuch zeigt oft erst das wahre Spektrum 
des Geräuschverhaltens. Validierte Funktionen, 
Messverfahren und Erfahrungswerte für ver-
schiedene Geräte und Konfigurationen sind hier 
bereits vorhanden.

Viele Baugrößen erhältlich

Die neuen Fpowlet Axialventilatoren sind in ver-
schiedenen Größen (450-630) für Wärmepumpen 
erhältlich, die in Doppel- und Einfamilienhäusern 
oder Gewerbebauten eingesetzt werden. Für 
leistungsstärkere Anlagen stehen weitere Bau-
reihen an Ventilatoren zur Verfügung. 

Die Fakten im Überblick

	❚ leiser Betrieb, niedriger Schallleistungspegel,
	❚ geringe Tonalität, keine Störgeräusche,
	❚ effizient durch geringen Leistungsbedarf und 

Bedarfssteuerung,

	❚ robust und langlebig,
	❚ neues FP-Flügel-Design,
	❚ Ecblue-Hocheffizienzmotor,
	❚ auch für kleine Kühlgeräte (Chiller) einsetzbar.

Fazit

Mit den neuen Ventilatoren der Fpowlet-Serie 
hat Ziehl-Abegg ein spezielles High-End Produkt 
speziell für Wärmepumpen entwickelt. Durch 
geringere Lärmemissionen und beste Akustik 
können Wärmepumpen innerhalb der zulässi-
gen Geräuschgrenzwerte mit höherer Leistung 
betrieben werden. Wichtig ist, die Leistung im 
spezifischen Gerät zu testen. Hier bietet Ziehl-
Abegg den Herstellern Unterstützung an: ob für 
Bestandsgeräte oder Neuentwicklungen.

Kontakt:
Ziehl-Abegg SE
Künzelsau
Michael Kraus
Tel.: +49 7940/16-90147
michael.kraus@ziehl-abegg.de 
www.ziehl-abegg.com

Beate Zimmermann
Assistenz
Tel.: +49 (0) 6201 606 316
beate.zimmermann@wiley.com

Stefan Schwartze
Mediaberatung
Tel.: +49 (0) 6201 606 491
stefan.schwartze@wiley.com

Lisa Colavito
Assistenz
Tel.: +49 (0) 6201 606 018
lisa.colavito@wiley.com

Marion Schulz 
Mediaberatung
Tel.: +49 (0) 6201 606 565
marion.schulz@wiley.com

Dr. Jürgen Kreuzig
Chefredaktion
Tel.: +49 (0) 6201 606 729
juergen.kreuzig@wiley.com

www.LVT-WEB.de
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Digitalisierung, Effizienz und Nachhaltigkeit – all das vereint Leroma, die digitale B2B-

Plattform für Lebensmittelrohstoffe. Sie fungiert u. a. als Brücke zwischen Lebensmit-

telproduzenten und Rohstoffanbietern. Die Vernetzung über die Leroma-Plattform von 

Lebensmittelherstellern mit Rohstofflieferanten und ggf. auch mit Playern aus anderen 

Branchen gestaltet Beschaffungsprozesse schneller, einfacher und transparenter. Hinter 

der Idee steht ein Düsseldorfer Unternehmen, das den Namen „Leroma“ als Kurzform 

für „Lebensmittelrohstoffmarkt“ annahm und 2019 als Start-up gegründet wurde. 

Marina Billinger, die Geschäftsführerin und Grün-
derin von Leroma, arbeitete zuvor viele Jahre in 
der Lebensmittelindustrie. Dort musste sie immer 
wieder feststellen, dass die Prozesse der Roh-
stoffbeschaffung zu intransparent sind und sehr 
lange dauern. Teilweise so lange, dass Lebens-
mittelhersteller aufgrund zu langer Wartezeiten 
ihre Aufträge verlieren. Denn die Lebensmittel-
branche ist in Deutschland bisher kaum digitali-
siert und somit suchen Lebensmittelhersteller oft 
wochenlang nach den geeigneten Rohstoffen, 
während Anbieter nach Abnehmern suchen. 

Durch die schnelle Vernetzung der Lebensmit-
telhersteller mit den Produzenten über die online 
B2B-Plattform möchte Marina Billinger diesen 
Beschaffungsprozess vereinfachen und transpa-
renter gestalten. Infolgedessen können Unterneh-
men Zeit und Geld sparen, da die Suche sowie 
die Inserierung nur noch wenige Minuten bean-
sprucht. „Wir sind mit Google und Marktplätzen 
im B2C-Segment aufgewachsen und mit vielen 
Annehmlichkeiten einer Plattform schon sehr ver-
traut. Ich wollte diese Einfachheit in die Lebens-
mittelindustrie einführen.”, so die Gründerin. 

Digitale Rohstoffsuche

Daher entwickelte Marina Billinger die Rohstoff-
suche, die bereits 2020 gelauncht werden konnte. 

Dort können Anbieter ihre Erzeugnisse zusam-
men mit Zertifikaten und Dokumenten inserie-
ren, sowie die Spezifikationen ihrer Rohstoffe 
angeben. Lebensmittelhersteller können nach 
Rohstoffen suchen, die der gewünschten Qua-
lität und weiteren Anforderungen entsprechen. 
Durch das Anwenden fachspezifischer Filter, die 
das Alleinstellungsmerkmal von Leroma darstel-
len, wird die Suche erleichtert. Auf Leroma stehen 
im Gegensatz zu anderen Plattformen, die ihren 
Fokus auf die Lieferanten legen, die Erzeugnis-
se und ihre Eigenschaften im Vordergrund. Das 
bedeutet, dass speziell nach Rohstoffen und ihren 
Eigenschaften, wie dem pH-Wert oder dem Prote-
ingehalt, gesucht und gefiltert werden kann. 

„Als die Idee der Rohstoffsuche geboren wur-
de, haben wir uns damit beschäftigt die Daten-
bank mit allen Rohstoffen aus der Lebensmittelin-
dustrie zu befüllen. Die Herausforderung bestand 
darin, die Datenbank mit allen Rohstoffen in 
einer digitalen Bibliothek zusammenzufassen. 
Dafür haben wir viele Jahre vor der Gründung 
angefangen in Buch- und Internetquellen sowie 
auf den Verpackungen von Lebensmitteln nach-
zuschauen, welche Zusatzstoffe in der Industrie 
verwendet werden, um diese in unsere Daten-
bank aufzunehmen.”, erklärt Marina Billinger. 

Durch die Unterstützung von Netzwerkpart-
nern im Rheinland konnte die Gründung erfolg-
reich gestartet werden. Um die B2B-Plattform zu 

optimieren, wurde stets das Feedback der Kun-
den berücksichtigt und integriert. 

Leromas Datenbank umfasst bereits 15 
Industriegruppen mit 8.000 Rohstoffen und 
soll den Prozess der Beschaffung revolutionie-
ren. Große Lebensmittelhersteller wie Unilever, 
Mondelēz, Kraft, Danone, Kellogs, Mars, Nestlé, 
Doktor Oetker, sowie KMUs und Startups können 
die Plattform nutzen, um einen Mehrwert für 
sich und die Umwelt zu schaffen.

Überschussbörse –  
Expertise in der Kreislaufwirtschaft

Zudem beobachtete die Gründerin, dass häufig 
große Mengen an Lebensmitteln bereits am Anfang 
der Wertschöpfungskette verschwendet und nicht 
weiterverarbeitet werden. Aufgrund von Fehlkal-
kulationen bleiben häufig große Mengen an Roh-
stoffen übrig oder Restposten und Reststoffe aus 
der Produktion werden nicht mehr weiter genutzt. 
Beispielsweise werden in der Obst- und Gemüse-
verarbeitung große Mengen an Früchten aufgrund 
von Schönheitsfehlern aussortiert und nicht mehr 
verkauft. Weltweit werden jährlich etwa ein Drittel 
der produzierten Lebensmittel verschwendet. Das 
sind 1,3  Mrd.  t. Allein in Deutschland entstehen 
dadurch jährlich rund 12 Mio. t Lebensmittelabfäl-
le. Davon stammen 6,1 Mio. t aus privaten Haus-
halten (52 %) und 3,6 Mio. t aus der Landwirtschaft 
und der verarbeitenden Industrie (30 %). 

Daher bietet Leroma ihren Kunden neben der 
Rohstoffsuche auch die Überschussbörse. Über 
diese können Rohstoffanbieter ihre Überschüsse, 
Restposten und Reststoffe veräußern. Rohstoff-
suchende können dann geeignete Rohstoffe zu 
einem günstigen Preis und zu einer verkürzten 
Lieferzeit erwerben.

Im B2C-Sektor wird schon länger auf die 
Problematik der Lebensmittelverschwendung 
aufmerksam gemacht und einige Start-ups ent-

Nachhaltig und  
transparent in der 
Beschaffung 
Eine B2B-Plattform für die Rohstoffe 
der Lebensmittelindustrie 

	❚ Abb. 1: Prozesse der Rohstoffbeschaffung sind mitunter intransparent 
und langwierig. Im Extremfall ist die Beschaffung derart verzögert, dass 
Lebensmittelproduzenten Aufträge verlieren können. 
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wickelten innovative Ideen, um der Lebensmittel-
verschwendung entgegenzuwirken, darunter die 
Unternehmen „To Good To Go“ oder “Sirplus”. 
Bei beiden werden unverkaufte und überschüssi-
ge oder abgelaufene Lebensmittel, die aber noch 
für den Verzehr geeignet sind, an ihre Kunden 
weitervermittelt. Aber auch auf der B2B-Ebene 
wird es Zeit sich dieser Thematik zu widmen, 
denn die Verschwendung von Lebensmitteln 
macht etwa 8 % der Treibhausgase aus. Das sind 
rund 4,4  Mrd.  t. Zudem bedeutet Lebensmittel-
verschwendung auch den Verlust wertvoller Res-
sourcen wie Wasser und Ackerfläche. 

Innovative Verwendung von Reststoffen 

Die Überschussbörse wird von Leromas Kunden 
gerne angenommen. Es konnten bereits einige 
Überschüsse, die mitunter durch Fehlkalkulati-
onen oder Fehlbehandlungen entstanden sind, 
erfolgreich vermittelt werden. 15 t Kaffeebohnen 
waren nach dem Röstvorgang zu dunkel geraten. 
Sie konnten die Qualitätsansprüche eines Kaffee-
produzenten an sein aromatisches Heißgetränk 
nicht mehr erfüllen. Über das Leroma Netzwerk 
konnten die Bohnen jedoch an ein Kosmetikun-
ternehmen weitervermittelt werden, das aus den 
Bohnen Peelingkörner für Körperpeelings produ-
zierte. Somit konnte das Unternehmen nicht nur 
einen überschüssigen Rohstoff im Sinne der Kreis-
laufwirtschaft weiterverwenden, sondern ersetzte 
gleichzeitig das umweltschädliche Mikroplastik, 
das sonst häufig in mechanischen Peelings zum 
Einsatz kommt. Zu gut für den Müll sind auch Eier-
schalen. Aus der belastbaren Schalenmembran 
können Bandagen hergestellt werden, welche die 
Heilung von Schnitten und Kratzern unterstützen. 
So wie die Kaffeebohnen können auch Eierschalen 
in der Kosmetikindustrie verwendet werden. Zu 
Pulver gemahlene Schalen können in Gesichts-
masken eingesetzt werden, um die Haut mit Kalzi-
um zu versorgen. Dieser wertvolle Nährstoff wird 
sich auch zunutze gemacht, indem Eierschalen 
sowohl als Nahrungsergänzungsmittel für den 
menschlichen Verzehr als auch als Zusatzstoff von 
Tierfutter verwendet wird.

Ebenso eignen sich Kartoffelschalen hervor-
ragend zur Weiterverarbeitung in verschiedenen 
Branchen. Der vermeintliche Abfall kann in der 
Verpackungsindustrie in Tütenverpackungen ver-
wandelt werden, sodass z. B. Pommes frites darin 
serviert werden können. Die Kartoffelschalen fun-
gieren als Papierersatz und erhalten anschließend 
als Dünger einen zweiten Verwendungszweck. Im 
Sinne der Kreislaufwirtschaft besteht ebenso die 
Möglichkeit ein Bindemittel aus Kartoffelschalen 
herzustellen, das wiederum auf Kartoffelschalen 
aufgetragen wird und anschließend unter Hitze 
zu Platten gepresst wird. Dieser Verbundwerk-
stoff dient als Baumaterial in der Architektur und 
als Material für die Produktion von Möbeln und 
Accessoires wie Knöpfen und Brillen.

Ein weiteres Beispiel für eine erfolgreiche Ver-
mittlung ist ein Produzent, der aufgrund eines 
nicht zustande gekommenen Auftrags 44  t Küm-
mel überschüssig hatte. Auch dieser Rohstoff konn-
te erfolgreich über Leroma weitervermittelt und in 
der Lebensmittelindustrie eingesetzt werden. 

Darüber hinaus konnten in letzter Zeit einige 
Lebensmittelzusatzstoffe verschiedener Produ-
zenten über die Leroma-Plattform in alternative 

Industrien vermittelt werden. Produkte wie Gelati-
ne, Stärke oder Lecithine fanden so ihren Weg in 
die Haushaltschemikalienindustrie. Häufig sind die 
Erzeugnisse aber auch noch in bestem Zustand und 
können direkt in der Lebensmittelindustrie weiter-
gereicht werden. Insgesamt konnten über die Über-
schussbörse bisher mehr als 300 t Reststoffe und 
Nebenströme an die Lebensmittelindustrie oder an 
benachbarte Industrien weitergegeben werden.

Fazit und Ausblick

Leroma ist ein digitaler Pionier in der Lebens-
mittelindustrie. Die Vision der Gründerin ist 
es, in fünf Jahren eine weltweit bekannte B2B-
Plattform für Lebensmittelrohstoffe aufzubauen. 
„Dabei stehen der Nachhaltigkeitsgedanke und 
die Rohstoffweitergabe bei Leroma im Vorder-
grund, denn Rohstoffe, die wir heute wegwerfen, 
werden uns morgen fehlen”, so Marina Billinger. 

Zukünftig soll neben der Überschussbörse 
noch eine 16. Industriegruppe auf der Plattform 
integriert werden. Dort sollen anders als auf der 
Überschussbörse nicht gelegentliche Überschüs-
se, sondern regelmäßig anfallende Nebenströme 
der Lebensmittelindustrie inseriert werden. Das 
können pflanzliche Stoffe wie Obsttrester oder 
-schalen sein, aber auch tierische Erzeugnis-
se wie Knochen oder Federn, welche bisher oft 
entsorgt werden. Somit soll ein weiter Schritt 
in Richtung Nachhaltigkeit getan werden und 
ehemals wertlose Reststoffe sollen zukünftig in 
anderen Industrien genutzt werden. 

Auf diese Weise sparen Lebensmittelherstel-
ler Entsorgungskosten. Sie schonen die Umwelt 
und ihre Ressourcen. Gleichzeitig profitiert das 
Marken- und Unternehmensimage und damit 
das Vertrauen bei den Endkunden von einer 
nachhaltigeren Lebensmittelproduktion. 

Kontakt:
Leroma GmbH 
Düsseldorf 
helen.dietrich@leroma.de 
Tel.: +49 211/63957760 
www.leroma.com

	❚ Abb. 3: „Wir sind mit Google und Marktplätzen 
im B2C-Segment aufgewachsen und mit vielen 
Annehmlichkeiten einer Plattform schon sehr 
vertraut. Ich wollte diese Einfachheit in die 
Lebensmittelindustrie einführen”, so Leroma-
Gründerin Marina Billinger. 

	❚ Abb. 2: Kaffeebohnen, die in der Lebensmittelindustrie nicht mehr verwertbar waren, fanden dank der digitalen B2B-Plattform Leroma eine neue Anwendung. 
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Nächste Schritte zur Nachhaltigkeit
Aktuelle Trends der Verpackungsbranche auf der Anuga Foodtec 2022 

Der aktuelle Trend in der Verpackungsbranche ist auf der Anuga Foodtec 2022 

unübersehbar: Sustainable Packaging. Die Lebensmittel- und Getränkebranche setzt 

vermehrt auf nachwachsende Rohstoffe, recycelbare Materialien und stellt konven-

tionelle Verpackungskonzepte zunehmend auf andere Konzepte um. Vom 26. bis 29. 

April 2022 erfahren Besucherinnen und Besucher auf der internationalen Zuliefer-

messe für die Lebensmittel- und Getränkeindustrie in Köln, wie Packmittelhersteller 

und Verpackungsmaschinenbauer den Wandel zu mehr Nachhaltigkeit gestalten und 

welche Herausforderungen es dabei zu meistern gilt. Auch im Event- und Kongress-

programm wird dieses wichtige und zukunftsweisende Thema kompetent abgebildet.

Mit Blick auf die kommende Anuga Foodtec zeigt 
sich: Eine Universallösung für die Reduzierung 
und Recyclingfähigkeit von Verpackungsmate-
rialien gibt es nicht. Doch überall dort, wo auf 
Verbundfolien oder Kunststoff-Trays verzichtet 
werden kann, werden diese durch Monofolien 
oder Karton ersetzt. 

Die Verpackungsmaschinenspezialisten auf 
dem Kölner Messegelände nehmen die gestie-
genen Anforderungen an die Nachhaltigkeit sehr 
ernst und reagieren mit modularen Maschinen-
konzepten, die dank intelligenter Robotik und 

	❚ Abb. 1: Eingang Süd. Vom 26. bis 29. April 2022 erfahren Besucherinnen und Besucher auf der Anuga Foodtec in Köln, wie die Verpackungsbranche den Wandel 
zu mehr Nachhaltigkeit gestalten will. 
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Automatisierung sowohl herkömmliche als auch 
nachhaltige Packmittel verarbeiten. Wie bedeut-
sam diese Flexibilität gerade für den Bereich der 
Sekundärverpackung ist, weiß Sören Storbeck, 
Global Product Account Manager Packaging bei 
KHS in Dortmund, denn: „Im Markt lässt sich 
beobachten, dass sich besonders in den Segmen-
ten Bier und kohlensäurehaltige Erfrischungs-
getränke Verpackungsvarianten etablieren, die 
eine Alternative zu Einwegplastik darstellen.“ 
Mit dem Innopack Kisters CNP (Carton Nature 
Packer) bietet KHS der Getränkeindustrie eine 

entsprechende Lösung. Die Anlage verarbeitet 
Dosenaufsätze aus Karton mit einer Leistung 
bis 108.000 Behälter pro Stunde. Die Alternative 
zu Kunststofffolien oder Plastikringen bietet bei 
der Packgröße Varianten für vier, sechs oder acht 
Dosen.

Flexible Maschinen für künftige Anfor-
derungen

Gerade in der Konzeptionsphase einer neuen 
Verpackungsmaschine ergibt sich viel Spielraum, 
Produktverpackungen in Bezug auf Nachhaltig-
keit zu prüfen und von Beginn an maschinen-
gängig zu entwickeln. Im Unternehmen Gerhard 
Schubert in Crailsheim übernimmt Valentin Köh-
ler diese Aufgabe im Bereich der Kartonverpa-
ckungen. „Die Trendwende hin zu nachhaltigen 
Verpackungslösungen ist in vollem Gange“, 
bestätigt der Experte. Derzeit würden viele Her-
steller und Markenartikler ihre bestehenden Ver-
packungen einer kritischen Prüfung unterziehen, 
an welchen Stellen auf Kunststoff verzichtet wer-
den kann, um anschließend z. B. auf nachwach-
sende Fasern umzustellen. Die Notwendigkeit 
für die Verwendung von Kunststoff sieht Köhler 
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	❚ Event- und Kongressprogramm

Folgende Veranstaltungen zum Thema 
Packaging sind geplant (Auswahl):

26.04.2022 10:00 – 11:30 Uhr 
„Nachhaltige Flaschen und Packmittel für 
Getränke“ – Moderiertes Fachgespräch 
(Veranstalter: DLG) 

28.04.2022 13:40 – 15:10 Uhr 
„Maßgeschneiderte Lebensmittelverpa-
ckungen: Sind Sie auch schon dabei?“ – 
Moderiertes Fachgespräch (Veranstalter: 
NVC Netherlands Packaging Centre, Gou-
da, Niederlande)

29.04.2022 10:00 – 11:30 Uhr 
4/5 „Intelligente Verpackungen – moderne 
Verpackungen „denken“ mit“ – Moderier-
te Session (Veranstalter: DLG, Veranstal-
tung wird ist auch digital abrufbar)

noch bei der Dichtigkeit von Verpackungen, um 
eine längere Haltbarkeit zu gewährleisten, z. B. 
bei Schlauchbeutelverpackungen. Was hier heu-
te schon möglich ist, zeigt Schubert mit dem 
Flowpacker. Die flexible Maschine kann sowohl 
herkömmliche Verbundfolien im Kalt- und Heiß-
siegelverfahren als auch recycelbare Monofolien 
und papierbasierte Folien schonend verarbeiten.

Eine der zentralen Herausforderungen bei der 
Umstellung auf nachhaltige Materialien ist es, die 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) der Anla-
ge auf gleich hohem Level zu halten – denn das 
Handling von papierbasierten Folien ist wesent-
lich anspruchsvoller als das von Verbundfolien. 
Sie reißen und knittern schneller, sind steifer und 
benötigen speziell abgestimmte Formschultern, 
um einen sicheren Verpackungsprozess ohne 
Unterbrechungen zu gewährleisten. Zudem ist 
Papier abrasiv, das heißt, es schleift auf Dauer 
mechanische Teile in der Maschine ab. Daher 
werden die Formatteile im Flowpacker durch 
gehärtete und beschichtete Oberflächen indivi-
duell auf ein Verpackungsmaterial abgestimmt, 
um ein optimales Ergebnis zu erzielen.

Bioaktive Beschichtung verlängert 
Haltbarkeit

Bisher werden vor allem trockene oder bereits 
primärverpackte Produkte in papierbasierten 
Folien verpackt. Denn je komplexer und sensib-
ler das zu verpackende Lebensmittel ist, umso 
schwieriger wird es, eine Alternative für Kunst-
stoffverpackungen zu finden. Ein Thema, mit 
dem sich zunehmend die angewandte Forschung 
beschäftigt, wie das Gemeinschaftsprojekt 
„Bioactivematerials“ des Fraunhofer-Instituts für 
Verfahrenstechnik und Verpackung IVV und des 
Fraunhofer-Instituts für Grenzflächen- und Bio-
verfahrenstechnik IGB zeigt.
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Hier nutzen die Forschenden Papier als Basis 
zur Herstellung funktioneller Verpackungsmate-
rialien wie verschließbare Siegelrandbeutel oder 
Einschlagpapier. Das Papier wird über Standard-
verfahren mit einer Beschichtung versehen, für 
die natürliche, lebensmittelrechtlich zugelassene 
Proteine und Wachse mit biobasierten Additiven 
zum Einsatz kommen. Dank der speziellen For-
mulierung erfüllt die langzeitstabile Beschich-
tung gleich mehrere Funktionen: „Zum einen 
dienen die Proteine als Sauerstoffsperrschicht 
und die Wachse als Wasserdampfbarriere, so 
trocknet bspw. Obst nicht so schnell aus. Zum 
anderen verleihen die biobasierten Additive anti-
oxidative und antimikrobielle Wirkung. Fleisch 
und Fisch verderben dann nicht so schnell. Ins-
gesamt wird die Haltbarkeit deutlich verlängert“, 
erklärt Dr. Michaela Müller, Leiterin des Innova-
tionsfelds Funktionale Oberflächen und Mate-
rialien am Fraunhofer IGB. „Nach der Nutzung 
wandert die Verpackung in die Altpapiertonne, 
die Beschichtung ist biologisch abbaubar und 
stört das Recycling nicht“, ergänzt Dr. Cornelia 
Stramm, Abteilungsleiterin am Fraunhofer IVV. 
Die Verpackungen sind ebenfalls für Lebensmit-
tel geeignet, die gekühlt werden müssen, wie 
z. B. Fleisch. Hierbei bleibt die Schutzfunktion vor 
Sauerstoff erhalten. Sogar Tiefkühlkost lässt sich 
darin verpacken.

Digitalisierung meets Circular Economy

So vielversprechend papierbasierte Lösungen 
momentan sind: Nach heutigem Stand der 
Technik ist Kunststoff als Material für Vakuum- 
oder MAP-Packungen vor allem im Fleisch- und 
Convenience-Food-Segment unverzichtbar, um 
Produkte sicher und hygienisch zu verpacken. 
Mit Hochdruck arbeitet die Branche deshalb an 
der Weiterentwicklung von Konzepten, die dazu 

beitragen, den Einsatz fossiler Rohstoffe bei der 
Herstellung von Folien, Trays und Universalver-
packungen zu minimieren. Wie dies gelingen 
kann, erläutert Matthias Lesch, Geschäftsfüh-
rer der Firma Pöppelmann aus Lohne. „Unsere 
Entwicklungen folgen konsequent dem Prinzip 
‚Reduce, Reuse, Recycle.‘ Ein Beispiel dafür sind 
die Eimer der Reduce+ Serie aus Polypropylen. 
Sie überzeugen nicht nur hinsichtlich ihrer Optik 
und Funktionalität, sondern auch mit deutlichen 
Materialeinsparungen.“ 

Dank einer innovativen Gitterstruktur wird 
zur Herstellung 15 bis 40 % weniger Kunststoff 
benötigt. Erhältlich mit einem Karton-Deckel 
aus nachwachsenden Rohstoffen eignet sich 
der Reduce+ Eimer als ressourcenschonende 
Verpackungslösung für Tomaten, Beeren oder 
Steinobst. Lesch ist sich sicher, dass eine ech-
te Kreislaufwirtschaft für Kunststoffe möglich 
ist: „Die zahlreichen Projekte unserer Initiative 
‚Pöppelmann blue‘ belegen dies.“ Gemeinsam 
mit weiteren Partnern wird hier beispielsweise 
an der Entwicklung vollständig kreislauffähi-
ger Beutelverpackungen gearbeitet, die nach 
Gebrauch wieder als Rohstoff für die Fertigung 
neuer Ausgießer, Kappen und Beuteln zur Verfü-
gung stehen – und auf diese Weise ebenfalls für 
einen geschlossenen Materialkreislauf sorgen.

Gleichzeitig müssen zur Förderung der Kreis-
laufwirtschaft wirksame Recyclingprozesse 
sichergestellt werden. „Dabei ist der Austausch 
mit Partnern aus allen involvierten Industriebe-
reichen essenziell“, betont Stefan Scheibel. Für 
den Vice President Corporate Training & Innova-
tion Center der Multivac Gruppe ist es vor allem 
die Digitalisierung, die ein „enormes Potenzial 
besitzt, um nachhaltige Verpackungen einem 
hochwertigen Recycling-Prozess zuzuführen.“ 
Genau das will Rcycle leisten. Der branchen-
übergreifende Standard wird von verschiedenen 
Technologieanbietern und Organisationen ent-
lang der Wertschöpfungskette von Kunststoffver-
packungen zur Marktreife entwickelt, zu denen 
auch die Multivac Gruppe gehört. 

R-Cycle kann Verpackungseigenschaften, wie 
Kunststoffsorte, Kleber, Druckfarben und Additi-
ve bereits während der Herstellung automatisiert 
in einem digitalen Produktpass erfassen. Hierbei 
werden alle relevanten Parameter automatisiert 
über ein IoT-Gateway in die Datenbank eingetra-
gen, Verpackungen eindeutig markiert und mit 
global gültigen Identifikationsnummern seria-
lisiert. Der Abruf der recyclingrelevanten Daten 
ermöglicht später eine sortenreine Trennung und 
somit eine Wiederverwendung des Kunststoffs in 
hochwertigen Applikationen.

Kontakt: 
Koelnmesse GmbH
Köln
Christine Hackmann
Tel.: +49 221/821-0
c.hackmann@koelnmesse.de
www.koelnmesse.de

„Im Markt lässt sich beobachten, 
dass sich besonders in den Segmen-
ten Bier und kohlensäurehaltige 
Erfrischungsgetränke Verpackungs-
varianten etablieren, die eine Alter-
native zu Einwegplastik darstellen. “
Sören Storbeck

	❚ Abb. 2: Sören Storbeck, Global Product Account 
Manager Packaging bei KHS. 

LVT LEBENSMITTEL Industrie 1– 2 • 2022 • 45

Special • Nachhaltigkeit 



	❚ Ganz groß bei kleinen Leistungen

Das Unternehmen Bock hat die transkritische 
CO2 Verdichter-Baureihe um einen weiteren 
Verdichter für kleine Leistungsbereiche erwei-
tert. Der neue HGX 12 CO2 T ist ein transkriti-
scher Zwei-Zylinder Verdichter, den es in den 
Hubraumstufen 1,7 / 2,8 und 3,5 m3 gibt. Er 
ist dabei etwas kleiner und kom-
pakter als sein großer Bruder, der 
Vier-Zylinder Verdichter HGX 24 
CO2 T, der für etwas höhere Hub-
raumstufen ausgelegt ist. Der HGX 
12 CO2 T basiert auf der gleichen 
Produktdesignfamilie wie der vor 
etwa einem Jahr sehr erfolgreich an 
den Markt gegangene HGX 24 CO2 T. 
Das macht den HGX 12 CO2 T genau-
so robust, effizient und flexibel im Ein-
satz, lediglich für kleinere Leistungsbe-
reiche. Der HGX 12 CO2 T erweitert damit 
das bereits bestehende Sortiment um eine 
weitere Baugröße. Die transkritischen Bock 
CO2 Verdichter kommen in Booster-Anlagen 
im Supermarkt, in industriellen und gewerbli-
chen Kälteanlagen oder Wärmepumpen zum 
Einsatz. Die gasgekühlten, halbhermetischen 
Verdichter von Bock erreichen höchste EER 
/ COP Werte und sind teilweise Asercom zer-
tifiziert. Durch die Nutzung des natürlichen 
Kältemittels R 744 sind Bock Verdichter nicht 

nur wirtschaftlich, sondern so konzipiert, dass 
sie durch die Nutzung von CO2 als Kältemittel 
auch einen nicht unerheblichen Beitrag zur 
Reduzierung von CO2 Emissionen – verursacht 
durch den täglichen und nicht verzichtbaren 
Einsatz von Kältetechnik und Kälteanlagen 
weltweit – beitragen. Die Verbindung von tech-
nisch stetem Fortschritt, Innovation und Nach-

haltigkeit sind für Bock sehr wichtig und 
feste Bestandteile des Firmenkonzeptes. 
Der neue HGX 12 CO2 T bietet wie die 
gesamte Baureihe für Anwender, Anla-
genbauer und Investoren Langlebigkeit 

bei geringem Wartungsaufwand. Die 
Verdichter können für Normal- bis 

Tiefkühlung und Wärmepumpen 
eingesetzt werden, arbeiten mit 
optimiertem Triebwerkdesign und 
bewährter Bock Verdichtertechno-
logie geräuscharm und mit gerin-
ger Ölwurfrate. Der HGX 12 CO2 T 

reiht sich damit in das am Markt sehr 
erfolgreiche, vielgelobte CO2-Sortiment 

der Firma Bock ein. Informationen über 
Leistungsdaten, technische Daten oder 

allgemeine Produktinformationen finden 
sich auf der Webseite des Herstellers oder im 
vom Unternehmen zur Verfügung gestellten, 
online erreichbaren Verdichterauswahlpro-
gramm VAP.

Bock GmbH
Tel.: + 49 7022/9454-0
info@bock.de
www.bock.de

	❚ Anpassbare Verweilzeit für hygienisches Waschen

Der Waschvorgang ist eines der 
wichtigsten Instrumente zur 
Sicherstellung optimaler Hygie-
ne im Verarbeitungsprozess. Die 
Gewa 4000  V  RT (Retention Time) 
von Kronen ist an die besonderen 
Kundenanforderungen zur Ver-
arbeitung ganzer oder halbier-
ter Produkte mit Waschzusätzen 
angepasst und stellt durch ihre 
speziellen technischen Funktio-
nen einen effizienten und zugleich 
gründlichen Waschvorgang sicher. 
Nun wurde bereits die zweite 
Gewa 4000 V RT innerhalb weniger 
Monate fertiggestellt und ausge-
liefert. Damit die Wirkungsweise 
von mechanischen Waschsystemen 
und von Waschzusätzen vollständig zum Tragen 
kommen kann, spielen die Produkt-Füllmenge 
im Waschtank und die Verweilzeit der Produkte 
im Wasser eine zentrale Rolle. Daher verfügt die 
Waschmaschine über eine zeitgesteuerte Rück-
halteklappe, durch die automatisch die Verweil-
zeit der Produkte im Waschtank gesteuert wird. 
So kann bei Nutzung von Waschzusätzen eine 
frei einstellbare Kontaktzeit der Produkte mit 
dem Wasser garantiert werden. Dieser Schritt 

bildet eine wichtige Grundlage für die Hygie-
ne in der weiteren Verarbeitung, die zentral ist 
für die Vermeidung von Kreuzkontamination 
und vorzeitigem Verderb der Endprodukte. Um 
einen optimalen Waschvorgang im Sinne des 
Umspülens der Produkte zu ermöglichen, wird 
das Produkt vor dem Eintrag in die Maschine 
abgewogen, sodass immer die gleiche Menge 
im Waschtank verarbeitet wird. Ein Überfüllen 
des Tanks, das einen gründlichen Waschprozess 

verhindern würde, wird vermieden 
und zeitgleich ein effizienter, kon-
tinuierlicher Betrieb der Maschine 
ermöglicht. Es werden bspw. bis zu 
500 kg Zucchini, halbierte Paprika 
oder geschälte Zwiebeln pro Stun-
de gewaschen. Das Stollenband 
sorgt bei ganzen bzw. größeren 
Produkten oder Produktstücken 
für einen reibungslosen Pro-
dukteintrag. Die Weiterentwick-
lung der Gewa 4000 V ergänzt die 
Reihe der Gewa Waschmaschinen 
in der Verarbeitung ganzer Pro-
dukte bzw. größerer Produktstücke 
unter Einsatz von Waschzusätzen. 
Alle Waschmaschinen der Reihe 
können um die RT-Funktion für 

eine anpassbare Verweilzeit ergänzt werden. 
Die beiden Gewa 4000 V RT sorgen nun in der 
Produktion von zwei Kunden aus dem Conveni-
ence bzw. Food-Service Bereich für ein optima-
les Waschergebnis.

Kronen GmbH
Tel.: +49 7854/9646-0
info@kronen.eu
www.kronen.eu

©Kronen GmbH

© Bock GmbH

46 • LVT LEBENSMITTEL Industrie 1– 2 • 2022

 Produkte



	❚ Schulungsprogramm rund um Mess- und Regeltechnik 

Auch im Jahr 2022 sorgt Corona weiter für vie-
le Unsicherheiten. Der Jumo Campus hat diese 
Herausforderung angenommen, sein Schu-
lungsprogramm weiter auf die neuen Gege-
benheiten angepasst und das Online-Angebot 
ausgebaut: neben Exklusivschulungen werden 
im neuen Jahr erstmals offene Seminartermine 
ebenfalls online angeboten. Das Angebot des 
Jumo Campus reicht von kostenfreien Webi-
naren, E-Learnings und Fachbüchern bis hin 
zu Seminaren und Exklusivschulungen. Diese 
unterstützen Jumo-Kunden dabei, ihr Fachwis-
sen immer auf dem aktuellsten Stand zu halten 
und den maximalen Nutzen aus ihrem Produkt 
zu ziehen. Ganz neu bietet das Unternehmen 
ergänzend zu den Seminaren in Präsenzform 
ab dem kommenden Jahr auch Seminare 
„online“ in digitaler Form an. Für die Prä-
senztermine werden alle Schulungsräume so 
angepasst, dass Abstands- und Hygieneregeln 
jederzeit eingehalten werden. Falls die Zahl 
der Anmeldungen die Raumkapazitäten über-
schreitet, werden die Teilnehmer auf mehrere 
Gruppen aufgeteilt. Unverändert bleibt jedoch 
der hohe Anspruch an die Qualität der Semina-
re „Vom Praktiker für den Praktiker“. Im Durch-
schnitt werden die Schulungsangebote von den 
Teilnehmern mit der Note 1,3 bewertet. Alle 
Seminare können alternativ als Exklusivschu-

lung individuell durchgeführt werden – ent-
weder vor Ort beim Kunden oder ganz einfach 
online. Der Vorteil: Es fallen keine Reiseaufwän-
de an – somit entfallen alle damit verbundenen 
Risiken und Kosten. Auch hier sind praxisorien-
tierte Schulungen an Jumo-Produkten möglich 
– die Geräte werden entsprechend vorab den 
Teilnehmern zugesendet. Bei den Webinaren 
haben Kunden und Interessenten die Möglich-
keit, innerhalb einer knappen Stunde einen ers-
ten Einblick in ein ausgewähltes Themengebiet 
zu erhalten. Der Fokus liegt hier auf Produkt-
neuheiten und aktuellen Themen – entspre-
chend werden auch während des laufenden 
Jahres neue Termine veröffentlicht. Die Teilnah-
me ist kostenfrei und die Resonanz der Kunden 

weltweit ausgesprochen positiv. Daher wurde 
das Angebot auf Deutsch und Englisch in den 
letzten Jahren kontinuierlich erweitert. Ergän-
zend zum Seminarangebot sind auf dem Cam-
pus über 170  E-Learning-Kurse, Webinarauf-
zeichnungen und Fachbücher auf Deutsch und 
Englisch zu finden. Hier gibt es sowohl für 
Einsteiger als auch für Experten nützliche Infor-
mationen zu Themen wie Temperaturmessung, 
Flüssigkeitsanalyse, funktionale Sicherheit oder 
Regelungstechnik. Das komplette Schulungs-
angebot wurde im Jumo Campus-Portal über-
sichtlich zusammengefasst. Hier finden Inte-
ressenten sowohl Seminare und Webinare als 
auch E-Learning-Kurse, Webinaraufzeichnun-
gen und Fachbücher in einer übersichtlichen 
Darstellung. Dank verschiedener Filter- und 
Suchfunktionen können die Nutzer komfortabel 
die passenden Schulungsangebote für ihr Pro-
dukt oder ihr Themengebiet finden. Detaillierte 
Informationen zu allen Schulungsangeboten 
sowie die Möglichkeit zur Anmeldung sind 
abrufbar auf dem Jumo Campus-Portal unter 
http://campus.jumo.info.

Jumo GmbH & Co. KG
Tel.: +49 661/6003-0
mail@jumo.net
www.jumo.net

	❚ Wertschöpfungskette im Fokus

Ein Rezepturmanagement ist nur 
dann erfolgreich, wenn sämtliche 
Geschmacksprofile bei Rohwaren, 
Zutaten, Zwischen- und Endprodukten 
optimal aufeinander abgestimmt sind. 
Deshalb beschäftigt sich der Lebens-
mitteltag Sensorik 2022 der Deutschen 
Landwirtschafts-Gesellschaft (DLG) 
unter dem Titel „Genuss von Anfang 
an“ mit dem optimalen Zusammenspiel 
aller Akteure der Wertschöpfungsket-
te. Die DLG-Online-Konferenz findet 
am Mittwoch, 24.  März  2022, in zwei 
Themenblöcken statt, die auch einzeln 
gebucht werden können: „Sensorik bei 
Rohstoffen“ (10 – 12  Uhr) und „Sen-
sorik bei Zutaten und in der Verarbeitung“ 
(14 – 16  Uhr). Die Charakterisierung sensori-
scher Merkmalseigenschaften von Lebensmit-
teln entlang der Wertschöpfungskette spielt 
im Zusammenhang mit einem erfolgreichen 
Rezepturmanagement eine ebenso entschei-
dende Rolle wie die zuverlässige Ermittlung 
der Konsumentenbedürfnisse. Denn letztlich 
geht es darum, mit überzeugenden Qualitä-
ten den Geschmack der Konsumenten dau-
erhaft zufriedenzustellen. Die Sensorik an 
der Schnittstelle zur Zulieferindustrie findet 

besondere Beachtung im ersten Themenblock 
der Online-Konferenz. Teilnehmende erhalten 
u. a. innovative Einblicke in das Geschmacks-
monitoring bei Getreideprodukten. Aber auch 
Geschmacks- bzw. Aromaprofile alternativer 
Rohstoffe (Insekten) und deren Akzeptanz bei 
europäischen Konsumenten werden vorgestellt 
und diskutiert. Dass Sensorikern bei der früh-
zeitigen und zuverlässigen Aufdeckung von 
Lebensmittelfälschungen in der Wertschöp-
fungskette eine entscheidende Rolle zukommt, 
veranschaulicht ein Vortrag zum Thema „Food 

Fraud“, der wertvolle Tipps für die Pra-
xis vermittelt. Im zweiten Themenblock 
stellen erfahrene Referenten verschie-
dene sensorische Methoden zur Qua-
litätssicherung von Zutaten etwa bei 
Gewürzen vor. Das Mindesthaltbar-
keitsdatum wird aus sensorischer Sicht 
vor dem Hintergrund von Geschmacks-
verlässlichkeit und Lebensmittelver-
schwendung beleuchtet. Und die 
Teilnehmenden lernen sensorische 
Methoden und Tools zur Sicherstel-
lung der sensorischen Produktqualität 
kennen, der auch im Einzelhandel eine 
immer größere Bedeutung zukommt. 
Das vollständige Programm und aktu-

elle Informationen zum DLG-Lebensmitteltag 
Sensorik 2022 sind auf der Homepage abruf-
bar. Im Rahmen des DLG-Lebensmitteltags 
Sensorik 2022 wird der „Internationale DLG-
Sensorik Award 2022“ für herausragende For-
schungsarbeiten von Nachwuchswissenschaft-
lern vergeben.

DLG e. V.
Tel.: +49 69/24788-0
info@dlg.org
www.dlg.org

© DLG e.V.
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Der Kreislauf nimmt Fahrt auf
Digitale Verpackungstage mit Best Practice-Beispielen 
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	❚ Abb.: Führende Vertreter aus Wirtschaft, Forschung, NGOs und Start-ups beleuchteten anlässlich der 
digitalen Verpackungstage die aktuelle Situation rund um die Kreislaufwirtschaft der Verpackung.

Das Netzwerk der Verpackungswirtschaft 

traf sich am 2. und 3. Dezember 2021 im 

Rahmen der digitalen Verpackungstage 

des Deutschen Verpackungsinstituts e. V. 

(dvi). Führende Vertreter aus Wirtschaft, 

Forschung, NGOs und Start-ups beleuch-

teten beim großen Jahresabschlusstref-

fen der Branche die aktuelle Situation 

rund um die Kreislaufwirtschaft der Ver-

packung, brachten Insights zu Recycling 

und Rezyklateinsatz und stellten innova-

tive Wege zu noch mehr Nachhaltigkeit 

und dem Einsatz digitaler Technologien 

vor. Unterstützt von einem speziellen 

Matchmaking-Tool bot die Veranstaltung 

den Teilnehmerinnen und Teilnehmern die 

Möglichkeit für intensive Netzwerkarbeit 

und zur Nachwuchsgewinnung.

„Anders denken spielt zurzeit eine große Rolle“, 
begrüßte dvi-Geschäftsführer Winfried Batzke die 
Teilnehmer der 31. Dresdner Verpackungstagung, 
die auch dieses Jahr in ihrer virtuellen Form als 
Digitale Verpackungstage stattfand. „Es geht um 
Verkehr ohne Emissionen, Essen ohne Fleisch und 
Verpackung ohne Abfall. Wie wir einen Kreis-
lauf ohne Ecken und Kanten für die Verpackung 
umsetzen können, wo wir aktuell stehen und wel-
che Wege zum Ziel führen, das thematisieren wir 
in den kommenden zwei Tagen.“ 

Der große Bogen am ersten Tag

Am ersten Tag schlug die Tagung dazu den großen 
Bogen. Die Teilnehmer erfuhren von Top-Experten 
des Instituts Cyclos, der Stiftung Zentrale Stelle 
Verpackungsregister, der Digital-Plattform Cirplus, 
des WWF und Compo, wie es aktuell um das 
Recycling in Deutschland steht, welche Verfah-
ren welche Vor- und Nachteile bringen, wie der 
regulatorische Weg in die Zukunft aussieht, wie 
man sich trotz massiven Nachfrageschubs quali-
tativ hochwertiges Rezyklat sichern kann und wie 
sich die unterschiedlichen Rezyklate in der Praxis 
schlagen. Zu den übergreifenden Themen, die auf 
großes Interesse stießen, gehörte der Komplex Bio-
Kunststoffe sowie das Chemische Recycling.

Erfolgreiche Innovationen aus der 
Praxis

Am zweiten Tag führte die Tagung ihre Teilneh-
mer dann stärker in konkrete Lösungen und Best 
Practice. „Denn die Zukunft hat schon begon-
nen“, so Batzke. „Deshalb wollten wir zeigen, 
wie Zukunftsthemen schon heute erfolgreich 
bespielt werden und wir wollten uns anschau-
en, was helfen kann, die Erde nicht weiter zu 
belasten und welche spannenden Ideen es dazu 
gibt.“ Top-Experten, Wissenschaftler und Grün-
der von Hellofresh, Vytal, Metsä, EPL, CCL Label, 
Haepsi und dem Fraunhofer-Institut für Grenz-
flächen- und Bioverfahrenstechnik IGB zeigten 
Innovationen für Mehrweg, erfolgreiches Design 
for Recycling, Mehrwert, Convenience und Nach-
haltigkeit durch Digitalisierung, umweltfreund-
liche Lösungen für Etiketten und Laminattuben, 
preisgekrönte Take-away-Lösungen und Wege, 
CO2 nicht zu verteufeln, sondern als Rohstoff zur 
Herstellung von Kunststoff zu nutzen.

Netzwerken und Nachwuchs gewinnen

„Die Dresdner Verpackungstagung trumpft tra-
ditionell auch mit der Beteiligung zahlreicher 
Studierender aus Deutschland und Österreich. 
So können die Fachkräfte von morgen frühzeitig 
ihr Netzwerk ausbauen und die Unternehmen 
haben die exklusive Möglichkeit, schon heute 
die besten Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter für 
morgen kennenzulernen. Das haben wir auch 
bei den digitalen Verpackungstagen so gehal-
ten - und konnten Studierenden aus Stuttgart, 
Hannover, Berlin, Leipzig, München, Kempten, 

Wien, Dresden, Karlsruhe und Bonn begrüßen.“ 
Im Zentrum des Netzwerkens stand ein digitales 
Matchmaking-Tool, über das sich die Teilnehmer 
einzeln oder in Gruppen besprechen und austau-
schen konnten.

Die Branche ist Pionier

„Das Feedback zur Veranstaltung und dem Netz-
werk-Tool waren sehr gut“, berichtet Batzke. 
„Wir haben aus der Not eine Tugend gemacht. 
Trotzdem hoffen wir, die Dresdner Veranstaltung 
nächstes Jahr wieder in gewohnter Form als 
Präsenzveranstaltung durchführen zu können.“ 
Auch das inhaltliche Fazit des dvi- Geschäftsfüh-
rers fällt positiv aus: „Es hat sich gezeigt, dass 
die Kreislaufwirtschaft sicherlich nicht an der 
Verpackung scheitern wird. Im Gegenteil: Unsere 
Branche ist Pionier. Die Unternehmen innovieren 
mit extrem hoher Schlagzahl und Qualität.“ Auf 
seiner Webseite verpackung.org bietet das dvi 
einen ausführlichen Tagungsbericht mit Über-
blick und Kernaussagen zu jedem der Vorträge 
und den Fokusthemen. Die Dresdner Verpa-
ckungstagung wird organisiert vom Deutschen 
Verpackungsinstitut e. V. (dvi) in Kooperation mit 
der Wissenschaftlichen Gesellschaft für Förder-
technik und Verpackung e. V. (WGFV). 

Kontakt: 
Deutsches Verpackungsinstitut e. V.
Berlin
Christian Nink
Tel.: +49 30/609866750
nink@verpackung.org
www.verpackung.org
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März
8. – 10. Filtec Köln filtech.de

24. DLG-Lebensmitteltag Sensorik: Wertschöpfungskette im Fokus Online www.dlg.org

30. – 31. Maintenance Dortmund www.maintenance-dortmund.de

April
10. – 12. Intervitis, Interfructa Stuttgart www.messe-stuttgart.de/intervitis-interfructa/

26. – 29. Anuga Foodtec Köln www.anugafoodtec.de

30.4. – 4.5. Internorga Hamburg www.internorga.com

Mai
4. Interne Audits erfolgreich gestalten Dortmund www.akademie-fresenius.de

10. – 12. Sensor + Test Nürnberg www.sensor-test.de

11. Lieferantenbewertungen und -audits Dortmund www.akademie-fresenius.de

14. – 19. Iffa Frankfurt am Main iffa.messefrankfurt.com

17. – 19. Lounges Karlsruhe www.x4com.de/expo_lounges

18. Hygienemanagement Dortmund www.akademie-fresenius.de

30.5. – 2.6. Hannover Messe Hannover www.hannovermesse.de

30.5. – 3.6. IFAT München www.ifat.de

31.5. – 2.6. Logimat Stuttgart www.logimat-messe.de

Juni
19. – 20. Produktionsleiter-Tagung Düsseldorf www.akademie-fresenius.de

21. – 24. Analytica München analytica.de

21. – 24. Automatica München automatica-munich.com/de

22. – 23. Solids Dortmund www.solids-dortmund.de

22. – 23. Pumps & Valves Dortmund www.pumpsvalves-dortmund.de

26. – 29. Biofach Nürnberg www.biofach.de

August
22. – 26. Achema Frankfurt am Main www.achema.de

September
12. – 16. Drinktec München www.drinktec.com

27. – 29. Fachpack Nürnberg www.fachpack.de

27. – 29. Powtech Nürnberg www.powtech.de

Oktober
4. – 6. Vision Stuttgart www.messe-stuttgart.de/vision/

11. – 13. parts2clean Stuttgart www.parts2clean.de

Events 2022
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Big-Bag Füll- und  
Entleersysteme

Fördern · Dosieren · Storage
www.simar-int.com

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
Heinkelstraße 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 Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Straße 11
D-55469 Simmern
Hotline 0800/2667247
Tel.: 06761/832-0
Fax: 06761/832-409
E-Mail: info@compair.com
www.compair.de

Förderanlagen 
Fördereinrichtungen

Fördern · Dosieren · Storage
www.simar-int.com

Kennzeichnungsgeräte

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

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

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL
FÖRDERANLAGEN – CONVEYING SYSTEMS

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

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

Pumpen

 
RCT Reichelt  
Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstraße 18 
D-69126 Heidelberg
Tel: 06221/3125-0 ∙ Fax: -10
info@rct-online.de 
www.rct-online.de

Pumpen

Qualitätsicherung

MIT UNSEREN 
INTERFACE-LÖSUNGEN 
WERDEN MESSWERTE 
ZU ERGEBNISSEN. 
DIE BOBE-BOX:
Für alle gängigen Messmittel, für 
nahezu jede PC-Software und mit 
USB, RS232 oder Funk.

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

Räder und Rollen

Rührwerke

Rührwerke für die  
Lebensmittelindustrie
FLUID Misch- und 
Dispergiertechnik GmbH
Im Entenbad 8, D-79541 Lörrach
Tel.: +7621/5809-0
Fax: +7621/580916
E-Mail: fluidmix@t-online.de
www.fluidmix.com

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
www.jesspumpen.de

Schläuche

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstraße 47
82216 Maisach
Tel.: +49 (0) 8142 3051-500
Fax: +49 (0) 8142 3051-599
www.oks-germany.com
info@oks-germany.com

Trockner

Fördern · Dosieren · Storage
www.simar-int.com

Wasseraufbereitung

Etikettierung

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

Logopak Systeme GmbH & Co.KG
Dorfstraße 40-42
D-24628 Hartenholm
Tel: +49 4195 - 99750
E-Mail: info@logopak.de
www.logopak.de
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