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Baureihe Hygiene Design

+ direkte Prozesseinbindung: CIP/SIP

+ schnelle, effiziente und sichere Reinigung

- elektropolierte Oberflache aus Hygienestahl 1.4404
+ Schutzklasse IP69K

+ totraumfreie Gehdusekonstruktion

Mehr zum Thema

A A . hygienegerechte und
Wir beraten Sie gerne: korrosionsbesténdige

Tel. +49 7931 493-10800 Antriebslésungen

Besuchen Sie uns auf der HANNOVER MESSE, 13.- 17. April 2015: Halle 15, Stand FO8

WITTENSTEIN alpha - intelligente Antriebssysteme

www.wittenstein-alpha.de ‘\
WITTENSTEIN | alpha
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Smart im Wandel

Liebe Leserinnen und Leser,

befindet sich Ihr Unternehmen in einem Change-
Prozess? Kleine Anderungen sind das ,tagliche
Brot” der Lebensmittelindustrie. Kaum eine
Branche schafft so viele und oft kurzlebige Vari-
ationen von Produkten und Verpackungen. Dazu
kommt der langfristige Wandel durch neue Auf-
lagen, die Anforderungen neuer Technologien
wie Industrie 4.0 (S. 12, 62) und das sich andern-
de Kundenverhalten im kiinftigen ,Internet der
Dinge”. Eine spezielle Frage stellt hierzulande
der demographische Faktor: Wie kann die Pro-
duktion in 20 Jahren aussehen (S. 68, Vortrag
Professor Syska)?

Manchmal kleidet sich der Wandel aber in
grobes, betriebswirtschaftliches Gewebe: Da
wird eine erfolgreiche SiiBwarenmarke samt
ihrem Werk aus einem globalen Lebensmittel-
konzern ausgegliedert, weil sie nicht dessen
hohen Margen-Anforderungen erfiillen kann.
Dann gilt es langjdhrige Konzern-Mitarbeiter,
gewdhnt an ein hohes Niveau von Soziallleistun-
gen, in eine mittelstandische Unternehmenszu-
kunft zu fiihren. Die ist dann oft verbunden mit
der sprichwortlichen ,kirzeren Decke, nach der
man sich strecken muss”.

Kommen wir ,smart” durch einen solchen
Wandel? ,Smart” ist meine Kurzformel fiir soli-
darisch, menschlich, aufgeschlossen, respektvoll
und tolerant. Der Wandel kann bei solidarischem
Umgang mit Mitarbeitern, Vorgesetzten, Kolle-
ginnen und Kollegen gelingen. Der menschliche
Blick hilft, wenn wir feststellen, dass einzelne
Mitarbeiter oder Teams im Veranderungsdruck
besonders harten Belastungen ausgesetzt wer-
den. Nehmen wir also aufgeschlossen die Noéte
der Menschen in den Betrieben an. Wir sind
beruflich bestens darin trainiert, den Anforderun-
gen wichtiger Kunden gegeniiber aufgeschlos-
sen zu sein und fiir diese unternehmerisches
Talent kreativ unter Beweis zu stellen. Nutzen

wir genau diese Starken auch fiir die Teams, fiir
uns selbst und fiir die Menschen, die uns anver-
traut sind. Unternehmenswandel beansprucht
die menschlichen Ressourcen auBerordentlich.
Er verlangt einen respektvollen Umgang mit
Menschen und ihren Kraftressourcen, auch mit
unseren eigenen! Dieser respektvolle Umgang
schafft mehr Vertrauen unter den Menschen und
die gemeinsame Kraft fiir steigende Anforderun-
gen wachst.

Toleranz befliigelt Change-Prozesse. ,Tole-
ranz ist der Verdacht, dass der andere recht hat”,
lautet ein Zitat des Journalisten und Schriftstel-
lers Kurt Tucholsky (1890-1935). Es impliziert
den Verdacht, selbst im Unrecht zu sein. Uben
nun alle Seiten Toleranz, so ist dies das beste
Fundament fiir erfolgreiche Kooperation, selbst
bei diametral entgegengesetzten sachlichen
Standpunkten. Toleranz beschleunigt rasche
Handlungsfahigkeit und damit die erfolgreiche
Umsetzung der Change-Prozesse. StoBen dage-
gen die Erfordernisse des Wandels auf eine Mau-
er menschlicher Ablehnung, lohnt sich die Fra-
ge, welche der ,Smart-Kriterien” — solidarisch,
menschlich, aufgeschlossen, respektvoll, tolerant
— verletzt wurden.

Smart und in erhdhter Auflage erscheint
auch diese Jubilaumsausgabe zum 60. Jahr-
gang der LVT LEBENSMITTEL Industrie und
berichtet iiber die Werkzeuge fiir einen gelin-
genden Wandel in der Technik. Lesen Sie iiber
die Neuheiten zur Anuga FoodTec und holen
Sie sich Anregungen und Inspirationen fiir
Ihren kommenden Messebesuch in KdIn. Unser
Team freut sich auf ein Wiedersehen in der
rheinischen Messestadt.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur
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CSB-System

Die Business-IT-Losung fiir
lhr gesamtes Unternehmen
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Besuchen Sie uns!
24.3.—27.3.201 5

in Koln
Halle 06.1, Stand B090/C091

Schneller.
Zuverlassiger.
Produktiver.

Fiihrende Unternehmen der Nahrungs-
mittelbranche setzen weltweit
erfolgreich auf das CSB-System.
Steigern auch Sie lhre Wettbewerbsfahig-
keit mit unseren IT-Komplettldsungen.

lhre Vorteile:

m  Optimal vorkonfigurierte Prozesse

m  Abdeckung aller Branchen-
anforderungen

m  Schneller ROl durch kurze
Implementierungszeiten

QR-Code scannen
und naher informieren!

CSB-System AG
An Fiirthenrode 9-15, 52511 Geilenkirchen
info@csb.com m www.csb.com
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Kompletflieferanten sparen Zeit, Kosten und mehr
T. Schrodt

I Automatisieren ® MSR
Wild-Indag ist weltweit einer der fiihrenden Anbie-
ter von Gesamtlinien fiir Pouch-Verpackungen. 12 Perspektive fir die Produktion

Dabei kommen die Standbodenbeutel nicht nur fiir die Industrie 4.0 oder Advanced Manufacturing
Marke Capri-Sonne zum Einsatz. Sie werden zunehmend L. Bartevyan

auch fiir Lebensmittel und Tiernahrung verwendet. Dabei erhalten
Hersteller Komplettlésungen aus einer Hand: Von der Produktion
des Beutels iiber seine Abfiillung bis zur Weiterverpackung fiihren
die Maschinen und Anlagen alle Schritte zuverlassig, effizient und
in Hochstgeschwindigkeit durch — mit einer Rekordgeschwindigkeit 18 Stickstoffkithlung fir Pattys und mehr ...

von 30.000 Beuteln pro Stunde. Die Fiillmaschinen ermdglichen Y. Poertner

eine besonders schonende Verarbeitung, so dass die Stiickigkeit in

den Produkten erhalten bleibt, beispielsweise bei Fertiggerichten 21 Natiirliche Kéltemittel

wie Suppen, Apfelmus oder Tiernahrung. Das Unternehmen bie- K. Jahn

tet Produzenten mit den Fiillmaschinen sowohl beim klassischen

Standbodenbeutel, dem sog. ,Retort Pouch”, als auch beim wie- 22 Kommissionier-Volumen verdoppelt
derverschlieBbaren ,Spouted Pouch” eine enorme Produktvielfalt ERP-System sorgt fir zufriedene Kunden

sowie ein hohes MaB an Flexibilitat. So sind GebindegréBen von T. Schaffrath

50-700 g mdglich. Zudem konnen die Maschinen mit Wiegezellen

ebenso wie mit einer volumetrischen Dosierung ausgestattet sein. 24 Den Inhalt im Visier

Beide sorgen fiir hochste Dosiergenauigkeit. Die hohe Effizienz der Modeme Technik schitzt vor Fremdkérpern im Essen
Fillmaschinen bei geringen Instandhaltungskosten sind weitere D. Conzelmann

Vorteile fiir Hersteller. Der Kunde Spreewaldhof aus der Lebens-
mittelbranche setzt seit acht Jahren auf eine Turn-Key Losung: Das

I Branchenfokus e Fleisch- und Wurstwarenindustrie

26 Der Wolf setzt auf das Rotkdppchen

Unternehmen nutzt die Komplettlosung — von der Prozesstechnik
tiber die Befiillung bis hin zur Sekundarverpackung. Abgefiillt wer-
den verschiedene Produkte, darunter Sauerkraut mit Speck, Rot-

GroPmetzgerei Wolf verwendet Mefalldetekioren
zur Qualittssicherung
M. Bostl

kraut sowie Apfelmus. Dabei macht Spreewaldhof von der groBen
Flexibilitat der Maschine Gebrauch: Das Unternehmen lasst 11 ver-
schiedene Formate auf einer Linie laufen. 1 Anlagenbau und Komponenten

Indag GmbH & Co. Betriebs KG 29 Zuverldsssig, langlebig, effizient

Tel.: 06221/799-0 Pneumatische Férderung in der lebensmittelindustrie
info@wild-indag.de N. Barlmeyer
www.wild-indag.de

34 Smarter Weg zur 6lfreien Druckluft
Innovative Kompressoren oxidieren Olanteile zu CO,
und Wasser
L. Eberhardt

36 Weltweites Pumpen-Monitoring
Portal-basiertes Uberwachungssystem nutzt global
einsetzbare SIM-Karte
T. Schildknecht, R. Matthews
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1 Kennzeichnen ¢ Verpacken

38 Laser-Codes firr 50.000 Flaschen pro Stunde
Einzigartige Codes fir das Yes-Projekt von lucozade
Energy
S. Ritter

40 Bifi muss mit!
Laserbeschrifter und Thermo-Inkjet-Drucker
visualisieren Quallitétsdaten
S. Kirten-Kreibohm

1 Analytik

42 Nachweis mit real-time PCR
Spezies-spezifische Quantifizierung
probiotischer Bakterien in Lebensmitteln
S. Herbel

44 Perfektion dank Textur und Molekularkiiche
Spitzenkdche und Universitdten erarbeiten
multisensorische Geschmackserlebnisse
L. Drobny

1 Special ® Anuga FoodTec

48 Einblicke: Anuga FoodTec 2015
Branchenibergreifende Plattform der
Lebensmittelindustrie
H.J. Buckenhiiskes

62 Industrie 4.0 in der Lebensmittelproduktion
Zusammenwachsen von Produktions- und
Unternehmens-IT
H.J. Buckenhiiskes

1 Veranstaltungen

68 Ein Muss fir jeden Produktions- und Werkleiter
Bericht von der ProduktionsleiterTagung 2015 in

Dortmund

J. Kreuzig
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Bildquelle fiir die Titelseite: Mit freundlicher Unterstiitzung und Genehmigung von Endress+Hauser.
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. Fordern mit Zukunft
Hygienische Pumpen —
effizienzoptimiert#-_

GEA Tuchenhagen bietet
eine komplette Palette von
normal- und selbstansaugen-
den Kreiselpumpen — genau
abgestimmt auf lhre Anfor-
derungen.

* Geringster Energie- und
Reinigerverbrauch
¢ Produktschonende

Forderung Kéln
e Leistungsbereiche von o2l a0t
1 m3/h bis 210 m3/h Stand A80/E89

e EHEDG zertifiziert

GEA Tuchenhagen GmbH

Am Industriepark 2—10, 21514 Biichen
Tel. +49 4155 49-0, sales.geatuchenhagen@gea.com
WWww.gea.com

engineering for a better world
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INNOWATECH
Hygienekonzepte

Zur Desinfektion und Keimreduktion
bei der Lebensmittelverarbeitung

Beratung und Referenzen:

INNOWATECH GmbH, 72186 Empfingen

Tel. +49(0)7485/978747-0, info@innowatech.de
www.innowatech.de

Umsatz und Gewinn

I Rekordmarge

Die GEA hat das Geschaftsjahr 2014 trotz einer weniger dynamischen Ent-
wicklung der Weltwirtschaft sehr erfolgreich abgeschlossen. Die vorldufigen
Konzernkennzahlen zeigen, dass die angestrebten Ziele erreicht wurden. Der
Auftragseingang lag mit 4.520 Mio. € erwartungsgemal etwa auf Vorjahres-
niveau. Der Umsatz konnte hingegen organisch um 5,6 % auf 4.516 Mio. €
gesteigert werden. Damit wurde der langfristig angestrebte Korridor von
4-6 % jahrlichem organischen Wachstum erreicht. Bemerkenswert ist dabei,
dass alle Segmente des Konzerns mit Umsatzen auf Rekordniveau zu diesem
Wachstum beigetragen haben. Firr das laufende Geschaftsjahr 2015 geht
das Unternehmen unter der Voraussetzung, dass es zu keiner Abschwachung
des Weltwirtschaftswachstums kommt, auf Basis konstanter Wechselkurse
zum Jahr 2014 und ohne Beriicksichtigung von Akquisitionseinfliissen sowie
Einmaleffekten von einem moderaten Umsatzwachstum aus.

www.gea.com

I Hochstwerte bei Umsatz, Gewinn und Beschaftigung
Endress+Hauser hat im Geschaftsjahr 2014 den Umsatz um rund 11%
gesteigert und die Marke von 2 Mrd. € Giberschritten. Auch das Betriebser-
gebnis sowie die Ergebnisse vor und nach Steuern verbesserte der Schwei-
zer Spezialist fir Mess- und Automatisierungstechnik. ,Angesichts der
weltweiten politischen und wirtschaftlichen Herausforderungen kénnen
wir mit diesem Ergebnis sehr zufrieden sein, auch wenn wir nicht alle Ziele
erreicht haben”, sagte Finanzchef Dr. Luc Schultheiss. Die Entwicklung der
Wechselkurse sorgte vergangenes Jahr insgesamt fiir leichten Riickenwind.
Die in jiingerer Zeit akquirierten Tochterunternehmen belasteten dagegen
das Ergebnis. So machte der Absturz des Rubel bei Analytik Jena bedeuten-
de Verlustriickstellungen nétig. Die Aussichten fiir das laufende Jahr sieht
der Finanzchef nach Aufgabe des Mindestkurses durch die Schweizer Natio-
nalbank leicht getriibt.

www.endress.com

www.cem.de

Feuchte-, Fetl- und Eiweiss-
gehalt in wenigen Minuten
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I Beeindruckendes Umsatzplus

Die Bonduelle-Gruppe hat erstmals in den ersten sechs Monaten eines
Geschéftsjahres die Umsatzschwelle von 1 Mrd. € lberschritten. Im Zeit-
raum 1. Juli — 31. Dezember 2014 beliefen sich die Konzernerlése auf
1,019 Mrd. €. Das entspricht einer Steigerung um 5,5 % ohne bzw. 3,1 %
mit Berlicksichtigung von Wahrungseffekten. Im zweiten Quartal des ers-
ten Geschaftshalbjahres lag der Zuwachs bei 5,9 % bzw. 3,4%. Zu die-
sem Halbjahreswachstum haben alle Regionen und Geschéftsbereiche
beigetragen. In Russland war ein auBergewdhnlich hohes, vor allem von
Absatzsteigerungen getragenes Umsatzwachstum zu verzeichnen. Die
Gemiisekonserven der Marken Bonduelle und Globus profitierten von
Sanktionen und wéhrungsbedingten Preissteigerungen fiir ausléandische
Produkte. Die erstklassige Entwicklung im ersten Halbjahr stellt trotz des
unsicheren wirtschaftlichen Umfelds eine Bestatigung der im Oktober
angekiindigten Wachstumsziele dar.

www.bonduelle.com

I Gutes Wachstum

Der Ventilatoren- und Motorenbau-
er Ziehl-Abegg blickt auf ein sehr
gutes Jahr 2014 zuriick: Der Umsatz
ist weltweit um 9% auf 423 Mio. €
gestiegen. Wahrend das Geschéft in
Deutschland leicht tiber dem Vorjahr -
lag, generierten die Auslandgesell- e
schaften deutliche Zuwachse. Dies |5 ]
erlaubte es, den Ausbau der Produk-
tionsstandorte mit Investitionen von
mehr als 20 Mio. € weiter zu forcie-
ren. Das gute Wachstum schlagt sich
auch auf die Beschaftigtenzahlen
nieder. Finanzvorstand Achim Curd
Réagle freut sich: ,Erstmals arbeiten \ "
bei uns weltweit mehr als 3.400 g
Menschen.” Der Ausblick fiir das laufende Jahr ist gepragt von negativen
Vorzeichen: Die Russlandkrise wird auch 2015 in vielen Landern spiirbar
sein, der niedrige Olpreis stellt die Investitionsfreude in den arabischen
Landern auf eine Probe, und die niedrigen Rohstoffpreise wirken auf die
Wirtschaft in Brasilien wie Australien. Als Lichtblick gilt das solide Wirt-
schaftswachstum in den USA.

www.ziehl-abegg.de

I Weiter auf Wachstumskurs

Die Neumarkter Lammsbrédu hat die wichtigsten Kennziffern des Unter-
nehmens zum Geschéftsjahr 2014 sowie eine Vorschau auf das laufende
Jahr 2015 vorgelegt. Der Bio-Getranke-Pionier hat seinen Umsatz erneut
um 12 % auf 19 Mio. € gesteigert (2013: 17 Mio. €) und damit nicht nur
die eigenen Planungen deutlich iibertroffen, sondern abermals Getran-
ke- und Biobranche iberfliigelt. Im abgelaufenen Geschaftsjahr haben
sich alle Segmente dhnlich positiv entwickelt; einen ganz besonderen
Erfolg konnte das Bio-Mineralwasser Bio Kristall mit 35 % Zuwachs auf
jetzt 11.585 hl AusstoB (2013: 8.575 hl) verbuchen. ,Fiir 2015 rechnen
wir mit einem fortgesetzten, etwas moderateren Wachstum als zuletzt,
da wir inzwischen im Naturkostfachhandel eine sehr gute Verbreitung
erreicht haben. Am Ende des Jahres wird der Umsatz bei etwa 20 Mio. €
liegen”, sagt Susanne Horn, Mitglied der Geschaftsfiihrung.
www.lammsbraeu.de



LVT gratuliert

I Einer der besten Arbeitgeber

Die Westfalen Gruppe aus Minster gehort erneut zu den besten Arbeitge-
bern Deutschlands. Das hat das Nachrichtenmagazin Focus in Kooperation
mit dem Karriere-Netzwerk Xing sowie der Bewertungsplattform kununu
ermittelt. Untersucht wurden mehr als 2.000 Unternehmen aus 22 Bran-
chen. 806 Unternehmen haben von ihren Beschaftigten herausragende
Noten und somit den Titel , Beste Arbeitgeber” erhalten. Die Gruppe hat
im Branchenranking Chemie und Pharma Platz 27 (Vorjahr Platz 28) vor
Henkel, Air Liquide Deutschland und Bionorica erzielt. ,Ich freue mich,
dass unsere Mitarbeiter uns erneut ein so positives Feedback gegeben
haben”, so Personalleiter Rolf Glahn. ,Wir investieren stark in Weiterbil-
dung und Qualifizierung. Zudem bauen wir das Gesundheitsmanagement
aus und schaffen derzeit die Grundlage fiir ergonomische Arbeitswelten.
Unsere Mitarbeiter garantieren den Unternehmenserfolg.”
www.westfalen.com

I Firmenjubildaum

Die eigentiimergefiihrte Schmersal Gruppe mit Sitz in Wuppertal feiert in
diesem Jahr ihr 70-jahriges Bestehen. Der Spezialist fiir Maschinensicher-
heit mit weltweit 1.750 Mitarbeitern hat 2014 einen Gesamtumsatz von
rund 210 Mio. € erwirtschaftet. Im Jubildumsjahr ist das Unternehmen auf
Wachstumskurs: Schmersal will die Présenz in internationalen Markten
weiter aushauen und die fiihrende Position als Systemanbieter fir sicher-
heitstechnische Losungen starken. Die Gruppe entwickelt und produziert
heute rund 25.000 verschiedene Schaltgerate und ist mit diesem Sortiment
einer der groBten Anbieter der Welt. Auf dem Gebiet der Maschinensi-
cherheit gehort sie zu den internationalen Markt- und Kompetenzfiihrern.
Schmersal will 2015 das Safety Consulting organisatorisch starken: Ein
weltweites Netz von qualifizierten Safety Engineers wird die Kunden u.a.
bei der Risikobeurteilung von Maschinen sowie bei der Auswahl geeigne-
ter Schutzeinrichtungen beraten.

www.schmersal.com

I Innovationspreis der Automatisierungsindustrie

Fir ein Unternehmen wie Lenze, das im Wettbewerb um neue Technologien
ganz vorne mit dabei ist, ist der Unternehmensbereich Innovation beson-
ders wichtig. Neben einer Stammmannschaft, die bei dem Unternehmen
Forschung & Entwicklung betreibt, wurde eine Art Industrie-Promotions-
programm ins Leben gerufen. Doktorand Torben Jonsky konnte mit seinem
Beitrag fiir den , Innovationspreis der Automatisierungsindustrie” {iberzeu-
gen und sich tiber den 1. Platz freuen. Der Mechatroniker, der zu seinem
Forschungsthema eine Dissertation verfasst, erhielt die Auszeichnung fiir
seine Veroffentlichung , Aufbau, Auslegung und Regelung einer multipha-
sigen permanenterregten Synchronmaschine mit integrierter Leistungselek-
tronik”. Den Beitrag verfasste Jonsky gemeinsam mit den Co-Autoren Jan
Wettlaufer und Felix Klute, beide ebenfalls Doktoranden des Unternehmens.
www.lenze.com

™
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UHT-Anlagen

Basis der aseptischen
' Produktbehandlung

Bei der thermischen Behandlung flUssiger Lebens-
mittel mit Ultra-High-Temperature-Verfahren
(UHT) stehen Faktoren wie Qualitat, Sicherheit
und Wirtschaftlichkeit an allererster Stelle.

GEA TDS bietet jetzt drei innovative und leistungs-
starke UHT-Verfahren an, die exakt auf Ihre ganz
individuellen Anforderungen abgestimmt werden
kdnnen — abhangig von Produkttechnologie,
Qualitat und Kostenaspekten. Die Anlagen fir UHT-
Verfahren sind im Bereich von 50 bis 40.000 I/h
fur niedrig- bis mittelviskose Produkte bestens
geeignet. Aber auch faser- oder partikelhaltige
Produkte kdnnen mit unseren innovativen
Anlagen einwandfrei thermisch und aseptisch
behandelt werden.

ML Kéln
. 24.-27. Marz 2015
Halle 9

Stand A80/E89

GEA TDS GmbH

Voss-StraBe 11/13, 31157 Sarstedt
Tel. 05066 990-0

geatds@gea.com, www.gea.com

engineering for a better world
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I | Branchennews

Personalia

I Neuer Vorsitzender

Auf der Vorstandssitzung des VDMA Fach-
verbandes  Nahrungsmittelmaschinen  und
Verpackungsmaschinen im Februar 2015 in
Frankfurt standen turnusgemaB Wahlen an.
Christian Traumann (51), Geschaftsflihrer der
Firma Multivac Sepp Haggenmiiller, wurde
zum neuen Vorsitzenden gewahlt. Er engagiert
sich seit 2005 im Vorstand des Fachverbandes
und wird zukiinftig die Brancheninteressen
auch im Hauptvorstand des VDMA vertreten.
Traumann l6st Volker Kronseder, Vorstandsvorsitzender der Firma Krones,
ab, der 10 Jahre die Geschicke des Fachverbandes lenkte und nicht mehr
fiir den Vorsitz kandidierte. Kronseder bleibt stellvertretender Vorsitzen-
der des Fachverbandes.

www.vdma.org

I Neuer Vertriebschef

Gerold Franz hat zum 1. Februar 2015 die Lei-
tung des Bereichs Vertrieb bei der Firma Cofely
Refrigeration in Lindau tibernommen. Als Profi
mit langjahriger Erfahrung im nationalen und
internationalen Vertrieb und in der strategi-
schen Ausrichtung vertrieblicher Funktionen
soll er das Unternehmenswachstum weiter
vorantreiben. Als Leiter des Bereichs Vertrieb
ist er u.a. fiir den Ausbau des nationalen sowie
internationalen Vertriebsnetzes, fiir die Zusam-
menarbeit zwischen dem Vertrieb und den Fachabteilungen sowie fir
die Vertriebsstrategie in den einzelnen Regionen und Landern verant-
wortlich. ,Wir freuen uns, dass wir mit Gerold Franz einen Ké&lte-Profi
gewinnen konnten, der nicht nur eine groBe Vertriebsstérke mitbringt,
sondern auch auf weitreichende internationale Erfahrung zuriickblickt”,
sagt Geschaftsfihrer Jochen Hornung.

www.cofely-refrigeration.de

I Neuer Technischer Direktor

Heinz Rlegg ist seit Ende vergangenen
Jahres Technischer Direktor von Tetra Pak
Deutschland, Osterreich und der Schweiz. Er
verantwortet damit alle Technischen Service-
Aktivitaten der Marktgesellschaft. , Tetra Pak
verfiigt schon heute lber das industrieweit
breiteste Angebot an technischen Service
Dienstleistungen. Wir wollen dieses Angebot
konsequent ausbauen, um unseren Kunden
noch besseren Service anbieten zu kénnen
und um Wachstumsfelder zu erschlieBen. Mit
Riiegg konnten wir fir diese Aufgaben einen
sehr erfahrenen Experten gewinnen, der die
Service-Anspriiche und Wiinsche unserer
Kunden aus der Lebensmittelwirtschaft klar
vor Augen hat”, erklart Stephan Karl, Mana-
ging Director Tetra Pak Deutschland, Oster-
reich und Schweiz.

www.tetrapak.de

# DoMINO

Codieren, markieren & etikettieren
fur Verbrauchervertrauen

Verbesserte Leistungsfahigkeit,
erweiterte Moglichkeiten!

Besuchen Sie uns:
Anuga FoodTec / Halle 8.1, Stand B0

www.domino-deutschland.de

I Verantwortung fiir vielfaltige Region
Charles Héaulmé (48) tbernimmt ab Januar
2015 die Verantwortung fiir die Region Euro-
pe & Central Asia bei Tetra Pak. Er ist damit
verantwortlich fiir 55 Lander, 43 Vertriebsbi-
ros, 13 Produktionsstandorte, 4.550 Mitarbei-
ter und einen Umsatz von 3,5 Mrd. €. Er folgt
auf Adolfo Orive, der das Geschaft von Tetra
Pak in der Region Nord-, Mittel- und Siidame-
rika Ubernimmt. Als Vice President des neu
geschaffenen Clusters Europa und Zentrala-
sien (bernimmt Héaulmé die Verantwortung
fir eine vielféltige Region mit sich stark ver-
andernden wirtschaftlichen Rahmenbedingun-
gen. Héaulmé tritt an, innerhalb der neuen
Organisationsstruktur des Unternehmens das
Wachstum anzukurbeln und die Wettbewerbs-
fahigkeit zu erhdhen. Ziel ist es, die fithrende
Position innerhalb der Branche zu halten.
www.tetrapak.de

I Neu besetzte Fiihrungsspitze
Zum 1. April 2015 dbernimmt Axel Kiefer (52)
den Vorsitz der Geschéaftsfiihrung der Firma Zep-
pelin Systems und damit verbunden die Leitung
der Strategischen Geschaftseinheit (SGE) Anla-
genbau des Konzerns. Er folgt Dieter Briicher,
der fiir ein Jahr kommissarisch die Fiihrung der
Geschéftseinheit {ibernahm und dem Unterneh-
men weiterhin unterstiitzend und beratend zur
‘ Verfiigung stehen wird. Kiefer weist eine iber
20-jahrige internationale Erfahrung im Anlagen-
bau auf. Er verfiigt nicht nur (iber hervorragende Fach- und Produktkennt-
nisse, sondern auch iber ein gutes Branchennetzwerk und kennt beste-
hende sowie zukiinftige Anforderungen dieses globalen Marktes. Er bringt
damit die besten Voraussetzungen mit, um die Marktstellung des Zeppelin
Anlagenbaus zu starken und weiter auszubauen sowie die Ertragskraft der
Geschaftseinheit nachhaltig zu sichern.
www.zeppelin.de
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Trends

I Windstrom-Erzeugung im Januar auf Rekordhéhe

Im Januar 2015 haben Windenergieanlagen so viel Strom wie in keinem
Monat zuvor produziert. Das geht aus neuesten Zahlen des Bundesver-
bandes der Energie- und Wasserwirtschaft (BDEW) und des Zentrums fiir
Sonnenenergie- und Wasserstoff-Forschung Baden-Wiirttemberg (ZSW)
hervor. Die deutschen Windenergieanlagen erzeugten etwas mehr als 10
Mrd. kWh, davon 0,2 Mrd. kWh auf See. Das entspricht in etwa einem
Finftel der Jahresproduktion aus Windenergieanlagen im Jahr 2014. Der
bisherige Windstromrekord lag im Dezember 2014 bei 9,6 Mrd. kWh.
Zum Vergleich: Im Januar 2014 lag die Stromproduktion aus Windkraft-
anlagen noch bei rund 7 Mrd. kWh. Der deutliche Anstieg der Wind-
stromerzeugung ist nach Angaben des ZSW und des BDEW vor allem auf
den starken Zubau von Windenergieanlagen sowie drei auBergewéhnli-
che Starkwindphasen im Januar zuriickzufiihren, in denen die Anlagen
auf Hochtouren laufen konnten.

www.zsw-bw.de



I Business-Plattform fiir die Zuliefer- und SiiBwarenindustrie

Die Prosweets Cologne hat erneut gezeigt, welch wichtige Funktion sie als
Zuliefermesse und Informationsplattform fiir die StiBwaren- und Knabberarti-
kelindustrie einnimmt. Rund 17.000 Fachbesucher aus 78 Léndern wurden vom
1.—4. Februar 2015 gezahlt. Der Auslandsanteil lag bei 65 %. ,Fir die zulie-
fernden Unternehmen der StiBwarenwirtschaft ist die Messe die zentrale inter-
nationale Businessplattform,” unterstrich Katharina C. Hamma, Geschaftsfiih-
rerin der Kélnmesse. ,,Im Verbund mit der weltweit fiihrenden StiBwarenmesse
ISM bietet die Prosweets Cologne unvergleichliche Synergien.” Die Messe hat
mit ihrem breiten Themenspektrum iiberzeugt, das von einem kompetent und
international filhrenden Teilnehmerfeld dargestellt wurde. 328 Anbieter aus
33 Landern haben neue Ldsungen und Weiterentwicklungen fiir Rezepturen,
Produktion und Verpackung von SiiBwaren und Knabberartikeln prasentiert.
www.prosweets-cologne.de

I Aussteller- und Fachbesucherrekord

Die Fruit Logistica 2015 hat mit einem umfassenden Marktiberblick der
Frischfruchtbranche, der Prasenz aller wichtigen Entscheidungstrager sowie
einem neuen Aussteller- und Fachbesucherrekord ihre Funktion als globale
Leitmesse des Fruchthandels unterstrichen. Dr. Christian Goke, Vorsitzender
der Geschftsfiihrung der Messe Berlin sagte: , Neben ihrer unangefochtenen
Stellung als Businessplattform hat die Fruit Logistica mit ihrer diesjahrigen
Ausgabe ihre fiihrende Rolle als Innovationsplattform fiir den internationalen
Fruchthandel weiter ausgebaut.” 65.000 Fachbesucher aus rund 130 Landern
haben sich bei 2.785 Ausstellern aus 83 Landern umfassend informiert. Aus-
steller und Fachbesucher lobten die ausgezeichneten Kontakte zum GroB- und
Einzelhandel, zu den Obst- und Gemiiseerzeugern und zum Im- und Export.
www.fruitlogistica.de

Ubernahmen und Fusionen

I SAP-Standardldsungen fiir die Getrankeindustrie

Die Syskron Holding, das im Bereich
Intralogistik tatige Tochterunter-
nehmen von Krones, hat 100 % der
Firma Triacos gekauft und erwirbt
damit Kompetenz in der Beratung
und Implementierung von SAP-
Losungen mit dem Schwerpunkt in
der Produktions- und Intralogistik. Durch den Zukauf kénnen neben den
eigenen Softwareprodukten auch SAP-Standardl6sungen fiir die Getranke-
industrie angeboten werden. Die Integration von SAP-Softwareldsungen ist
fur die kiinftige Entwicklung von Geschaftsmodellen im Bereich ,, Industrie
4.0" von groBer Bedeutung. Der Kaufpreis liegt im mittleren einstelligen
Millionenbereich. Der Kauf erfolgte mit Wirkung zum 2. Februar 2015.
www.krones.com

I Wachstum durch breiteres Portfolio

Tetra Pak, weltweit fiihrender Anbieter von Verarbeitungs- und Verpa-
ckungslosungen fiir Lebensmittel, hat das polnische Unternehmen Obram,
einen fiihrenden Akteur im Bereich Kasereilésungen und Ausriistung fir
K&se mit Aktivitaten in Polen, Russland, WeiBrussland und weiten Teilen
Osteuropas, libernommen. Seit der Griindung des Unternehmens im Jahr
1976 konnte sich Obram mit qualitativ hochwertigen Produktionslésungen
fiir Frisch- und Hiittenkase sowie Anwendungen fiir Schnittkése einen sehr
guten Ruf aufbauen. ,Mit Obram starken wir das Portfolio der Gruppe und
bauen unsere Position im schnell wachsenden Kasesektor aus. So kénnen
wir noch flexibler auf die Bedirfnisse unserer Kunden reagieren. Das ist
eine hervorragende Ergénzung unserer bestehenden Geschéaftsbereiche”,
so Tim High, Executive Vice President von Tetra Pak Processing Systems.
www.tetrapak.de

Drahtgurte
far
Nahrungsmittel

Mit Drahtgurten von
HEIN, LEHMANN arbeiten Sie
sicher und wirtschaftlich.
Fir jede Anwendung
bieten wir Ihnen
das passende Produkt.

HEINILEHMANN

DRGU-15-12.3-4C

Hein, Lehmann GmbH website : www.heinlehmann.de
Alte Untergath 40 e-mail : VF@heinlehmann.de
47805 Krefeld Telefon : 02151/375-5
Germany Telefax : 02151 /375 - 909
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Titelstory

Smart mit System

Komplettlieferanten sparen Zeit, Kosten und mehr

Zahlreiche Synergien konnen gehoben
werden, wenn es einem Komplettliefe-
ranten gelingt, in der Prozessinstrumen-
tierung und -automatisierung als Binde-
glied zwischen Getrankeproduzenten und
Anlagenbauern zu fungieren. Kosten- und
Zeiteinsparungen lassen sich realisieren
- angefangen von der Messstellenaus-
legung liber Beschaffung und Inbetrieb-
nahme bis hin zu Betrieb und Wartung.

Fiir alle Anbieter von Anlagenkomponenten und
Systemldsungen ist die Lebensmittelindustrie in
Deutschland ein herausfordernder und facetten-
reicher Markt. Auf der einen Seite finden sich
exportstarke Anlagen- und Maschinenbauer, die
sich in jahrzehntelanger Aufbauarbeit die Posi-
tion des Weltmarktfiihrers erarbeitet haben. Auf
der anderen stehen Lebensmittel- und Getranke-
hersteller, die sich in einem wetthewerbsintensi-
ven Markt bei steigenden Rohstoff- und Energie-
preisen behaupten miissen. Sie alle verfolgen ein
Ziel: dem Verbraucher ein vielfaltiges Angebot
qualitativ hochwertiger Produkte zu wetthe-
werbsféhigen Preisen anzubieten.

Als Komplettlieferant von Messtechnik- und
Automatisierungslésungen fir beide Kunden-
gruppen besteht fir Endress+Hauser die Heraus-
forderung darin, dass beide Seiten bei der Pro-
zessinstrumentierung an einem Strang ziehen.
Gelingt das, profitieren alle in mehrfacher Weise.

Markterfahrung teilen

Vertrieb und Marketing eines Komplettlieferan-
ten missen ihren Kunden Branchen-Know-how
zur Verfiigung stellen. Nur auf die Lebensmittel-
industrie ausgerichtete Mitarbeiter kdnnen die
Prozesse und das Geschaftsumfeld des Kunden
verstehen. Bei Endress+Hauser erfolgt iber fir-
meninterne Netzwerktreffen mehrmals im Jahr
ein regelmaBiger Austausch Uber die Anforderun-
gen der Kunden und des Marktes und die Mul-
tiplikation von Anwendungs-Know-how. Dieses
geschieht sowohl auf nationaler wie auf interna-
tionaler Ebene. Wichtige Informationen werden
geblndelt und ausgewertet, damit Produkte,
Anwendungen und Kundenbetreuung optimiert
werden kdnnen. Ein Brauerei-Kunde beispielswei-
se profitiert von Markterfahrung, die von einer
US-amerikanischen Craft-Brewery in Colorado
tiber Green-Field-Projekte anlasslich von FuBball-
Weltmeisterschaften bis hin zu Brauereien aus
dem Verbund , Die Freien Brauer” reicht. Zudem
betreuen viele Vertriebsingenieure Lebensmittel-
hersteller und Anlagenbauer gleichzeitig, kennen
also die Herausforderungen der Industrie aus ver-
schiedenen Blickwinkeln. Ein vertriebsunterstt-
zendes Branchenmarketing, bestehend aus einem
Diplom-Braumeister und einem Lebensmittelin-
genieur koordiniert die interne und externe Netz-
werkarbeit, das Trendscouting und die Weiter-
bildung des Prozesstechnologie-Know-hows der
Vertriebs-Teams. Ferner schafft Endress+Hauser
jahrliche Austausch-Plattformen fiir Kunden, wie
das Molkereisymposium oder den Energietag,
welcher letztes Jahr in der groBten Kaserei Euro-
pas bei der DMK Deutsches Milchkontor GmbH in
Edewecht stattgefunden hat.

Abb. 1: Endress+Hauser ist Komplettlieferant fiir alle Prozessbereiche und Messparameter: Schlanke
Ersatzteilkonzepte lassen sich durch standardisierte Messinstrumentierung und einheitliche Prozess-
anschliisse realisieren. © Krones
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Komplettlieferant —
auch fiir Problemldsungen

Gemeinsame Losungen fiir die unterschiedlichs-
ten Herausforderungen zu finden, setzt eine offe-
ne und vertrauensvolle Kommunikation voraus.
Diese wachst im Falle einer guten Kundenbetreu-
ung erst (iber die Jahre und ist dann der Lohn,
wenn man mehrmals als ,Problemléser” den
Kunden von seiner Leistungskompetenz iiberzeu-
gen konnte. Das kann reichen von der Standar-
disierung der Messtechnik mit einem schlanken
Ersatzteilkonzept (ber das Instandhaltungsma-
nagement bis zur Funktionsiiberwachung einer
Gleitringdichtung in einem Produktionsmischer
mittels glasfreiem Triibungssensor. Selbst wenn
man die Losung nicht alleine, sondern mit Part-
nern realisieren konnte, wie z.B. eine Abwasser-
behandlung mittels Membranverfahren durch
die A. P. . Aqua System AG fiir einen Kunden der
Getrankeindustrie, steigert es die Kundenauf-
merksambkeit ungemein. Erst dann fragen Kunden
auch Ldsungen an, die sie anfangs nicht im Leis-
tungsspektrum des Lieferanten vermutet hatten.
Die Erkenntnis, dass dieser die richtigen Partner
kennt, erschlieBt den Zugang zu komplexeren
Projekten, deren Kern aber immer die Prozessin-
strumentierung ist. Das kann eine kundenspezi-
fische CIP-Anlage fiir den Schokoriegelhersteller
Mars in Viersen oder eine eichfahige Alkohol-
LKW-Verladeldsung an drei Standorten der War-
steiner Brauerei-Gruppe sein.

Komplettlieferant fiir Hygienic Design

Zur hygienischen Gestaltung von Anlagen
muss der Endkunde oder Anlagenbauer auf
ein komplett hygienisch zertifiziertes Produkt-
portfolio zuriickgreifen kdnnen, das alle wich-
tigen Prozessparameter wie Durchfluss, Druck,
Fiill-/ Grenzstand, Temperatur und Leitfahigkeit
abdeckt. Je nach Applikationsanforderungen
existieren dabei unterschiedliche Genauig-
keits- oder Prozessanforderungen. Einmal wird



A

bedingungen testen. © Endress+Hauser

eine hochgenaue Druckmessung, ein anderes
Mal ein einfacher Druckschalter benétigt. Fiir
eine Unterdruckanwendung kommt eine olfreie
Keramikdruckmesszelle zum Einsatz, in Anlagen
mit hohen Vibrationen ein Druckmittlersystem.
Daher bietet Endress+Hauser als Komplettan-
bieter eine durchgangige Produktpalette mit
iber dreiBig EHEDG-zertifizierten Gerdten an.
Diese sind fiir die wichtigsten marktiiblichen
und eigenen Prozessanschliisse validiert wor-
den. Mit Hilfe einer nach Leistungsmerkmalen
differenzierten Gerdteauswahl lassen sich auch
Standardisierungskonzepte realisieren, die eine
schlanke Ersatzteilbevorratung erméglichen und
auch den Bereich der Hilfskreisldufe mit erfas-
sen. Endress+Hauser fungiert in zahlreichen
Neubau- und Modernisierungsprojekten als
Bindeglied in Sachen Hygienic Design zwischen
Anlagenbau und Endkunde, indem mit allen Pro-
jektbeteiligten sinnvolle Standard-Geratetypen
definiert werden. Als international tatiges Unter-
nehmen nutzte Nestlé fiir die neuen Produkti-
onsanlagen fiir hypoallergene Sauglingsnahrung
in Biessenhofen im hygienisch sensiblen Bereich
ausschlieBlich EHEDG-zertifizierte Messtechnik
von Endress + Hauser.

Neben dem Hygienic Design erganzt ein
Dienstleistungsportfolio zur Kalibrierung von
CIP-Anlagen  das  Endress+Hauser-Produkt-
portfolio. Damit kann der Lebensmittel- oder
Getrankehersteller sicherstellen, dass die rele-
vanten Prozessparameter wie Durchflussge-
schwindigkeit, Temperatur und Konzentration
der Reinigungsmedien immer innerhalb des
validierten Bereichs liegen. Nach erfolgreicher
Realisierung eines Konzepts zum Tanklagermo-
nitoring lieB das nach IFS und BRC zertifizierte
Unternehmen Langguth Erben an der Mosel als
eine der groBten Weinkellereien Deutschlands
neben der CIP- auch die Cross-Flow-Filtrations-
und Elektrodialyse-Anlage, sowie die Cuvée-
Tanks kalibrieren.

Prozesse begleiten

Messtechnik und  Automatisierungslésungen
benétigt der Lebensmittelhersteller vom Rohwa-
reneingang iber den hygienischen Prozessbe-
reich bis hin zur Abwasserbehandlung. Auch aus
den Hilfskreislaufen wie CIP-Prozess und Dampf-
erzeugung bendtigt er verlassliche Prozessda-
ten. Neben den unterschiedlichen Messprinzi-
pien miissen die Gerdte die unterschiedlichsten
Anforderungen abdecken wie Kondensatfestig-
keit oder Hygienic Design. In vielen Projekten
liefern mehrere Anlagen- und Maschinenbauer
Anlagenteile. Ist die Prozessinstrumentierung aus
einer Hand, erleichtert das wesentlich die Umset-
zung des Automatisierungs- und Wartungskon-
zepts, die zukiinftige Ersatzteilbevorratung und
die Messstellendokumentation. Letztere gewinnt
im Rahmen von Audits immer groBere Bedeu-
tung, die intern, von Kundenseite oder unabhan-
giger Stelle durchgefiihrt werden konnen. In der
Malzerei und der Olmiihle Cargill am Standort
Salzgitter sind dber 1.200 Messstellen mit Hilfe
des W@M-Portals dokumentiert. Mit Hilfe dieser
web-basierten Datenbank stehen alle Informati-
onen auf Knopfdruck zur Verfiigung.

Der Anlagen- und Maschinenbau hingegen
bendtigt globalen Support fiir seine Dienstleis-
tungen wie die Inbetriebnahme. Aber auch schon
in der Planungsphase von Projekten unterstiitzt
ihn die kostenlose Applicator-Software bei der
Messstellenauslegung. Losungen im E-Business
beschleunigen den Beschaffungsvorgang und
reduzieren die dabei entstehenden Kosten. Durch
Verkniipfung der SAP-Systeme bestellt Kro-
nes, der Maschinen- und Anlagenspezialist der
Getrénkeindustrie, iiber 1.700 verschiedene Pro-
dukte elektronisch bei Endress+Hauser. Neben
der Zeit- und Kostenersparnis liegt der zweite
groBe Vorteil in der Fehlerreduktion bei Bestell-
vorgangen. Weitere praktische Madglichkeiten
bietet der Endress + Hauser Online-Shop. Hieraus
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Abb. 2: Endress+Hauser Feldbuslabor: Hier konnen Anlagenbauer und Betreiber fiir Projekte Hardware-, Steuerungs- und Bus-Konzepte unter Praxis-

konnen Angebots- und Auftragsdaten exportiert
und in bestehende Beschaffungssysteme impor-
tiert werden. Alle Produkte, Dienstleistungen,
Verbrauchsmaterialien und Ersatzteile kdnnen
gemaB den vereinbarten Konditionen rund um die
Uhr bestellt werden. Zusatzlich konnen Benutzer
auf detaillierte Informationen, wie Produktstatus,
Lieferzeiten, Zertifikate und mehr zugreifen. Das
Schweizer Ingenieurbiiro Trinox Engineering nutzt
diese vereinfachte Informationsbeschaffung zur
Erhéhung der Flexibilitat besonders in sehr kun-
denspezifischen Anlagenprojekten.

Fazit

Zahlreiche Synergien kdnnen gehoben werden,
wenn es einem Komplettlieferanten gelingt, in der
Prozessinstrumentierung und Automatisierung als
Bindeglied zwischen Getrankeproduzenten und
Anlagenbauern zu fungieren. Kosten- und Zeitein-
sparungen lassen sich realisieren — angefangen
von der Messstellenauslegung {iber Beschaffung
und Inbetriebnahme bis hin zu Betrieb und War-
tung.

Ganzheitliche Konzepte zur Gerate-Standar-
disierung und fiir das Hygienic Design senken
die Betriebskosten fiir Ersatzteilbevorratung und
Reinigung der Anlage. Voraussetzung ist jedoch,
dass man sich das Vertrauen der jeweiligen Kun-
dengruppe durch eine konsequente Betreuung
im Vorfeld erarbeitet hat.

Autor: Tim Schrodt,
Branchenmanager Lebensmittel, Weil am Rhein

Kontakt:

Endress + Hauser Messtechnik GmbH & Co. KG
Weil am Rhein

Tel.: 07621/975-01

info@de.endress.com

www.de.endress.com
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Perspektive fiir die Produktion

Industrie 4.0 oder Advanced Manufacturing

Der Begriff ,Industrie 4.0“ wurde der
Offentlichkeit erstmals zur Hannover
Messe 2011 als deutsche Wortschdp-
fung prasentiert und beherrscht die
deutsche Medienlandschaft. Demnach
befinden wir uns in der Phase einer vier-
ten industriellen Revolution mit einer
Perspektive auf eine effizientere und
kostengiinstigere Produktion. Die all-
gegenwartige Verfligbarkeit von Daten
und Diensten erfasst alle Bereiche der
Lebensmittel-Produktion, -Verpackung
und -Distribution.

Industrie 4.0 oder Advanced Manufacturing in
Verbindung mit dem Internet der Dinge bedient
die Kunden von morgen mit ihren Vorlieben fiir
mobilen Einkauf und fiir individuelle Lebensmit-
tel und Getranke.

Die Chancen, die sich durch Industrie 4.0
ergeben sind nach Angaben von BITKOM (Bun-
desverband Informationswirtschaft, Telekommu-
nikation und neue Medien e.V.):

hohe Wetthewerbsstarke,
flexible Fertigung,
individuelle Produktion,
innovative Geschaftsmodelle,
neues Arbeiten.

Vierte industrielle Revolution

Aus der ersten industriellen Revolution gingen
industrielle Maschinen hervor. James Watt ver-
half der Dampfkraft um 1769 zum Durchbruch
und Werner von Siemens machte 1866 mit dem
Generator Energie transportabel. Sie schufen die
Grundlagen fiir den modernen Maschinenbau.
Mit der zweiten industriellen Revolution kamen
industrielle Fertigungsprozesse auf, die um 1870
den jungen Henry Ford inspirieren, das Prinzip der
FlieBbandfertigung auf die Automobilmanufaktur
zu iibertragen. Die Elektronik legte mit dem erste
Flipflop-Schaltkreis den Grundstein fiir die dritte
industrielle Revolution und lieferte damit wichtige
Impulse fiir die Automatisierung in Deutschland
und weltweit. Bei der vierten industriellen Revo-
lution verschwinden die Grenzen zwischen realer
und virtueller Welt, mit ungeahnten neuen Mog-
lichkeiten fiir Industrie und Handel.

Pate fiir die Bezeichnung Industrie 4.0 stand
der Begriff Web 2.0, der synonym fiir einen
Quantensprung in der Nutzung und Bandbreit

I Leo Bartevyan,

IT Systems Engineer,
Digital Factory Solutions,
Cenit AG

des Internets steht. Das Internet hat Kommuni-
kation und Verbraucherverhalten grundlegend
verandert, nun folgen Industrie und Fertigung.
International findet sich als Pendant zur Bezeich-
nung Industrie 4.0 haufig der Begriff ,Advan-
ced Manufacturing”. Beide Ausdriicke haben
eine groBe Ubereinstimmung und werden oft
gleichbedeutend angewandt. Sie gehen aber
auf unterschiedliche Ansétze zuriick. Industrie
4.0 stellt den zukiinftigen fundamentalen Para-
digmenwechsel, namlich weg von der zentralen
Steuerung und hin zu dezentralen intelligenten
Prozesseinheiten, auf die Basis von bewdhrten
Industriestandards. Wahrend Advanced Manu-
facturing sich dieser Wandlung aus der Welt der
IT- und Unterhaltungselektronik nahert. Ob neue
Materialien, individuelle Artikel, intelligente Pro-
dukte, selbststeuernde Maschinen, modulare Pro-
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ALGRO Guard M
LEINE Guard M

Frank sagt,
Du kommst
hier nicht rein.

Algro® Guard M und Leine® Guard M sind die Tursteher flr Ihre Lebensmittelprodukte.

Die innovativen und recycelfédhigen Barrierepapiere von Sappi liefern einen hocheffizienten und nach-
haltigen Barriereschutz von mindestens 15 Monaten gegen geféhrliche Mineraldlgemische. Durch die
sehr guten Siegeleigenschaften der Barrierepapiere entfallen zusatzliche Bearbeitungsschritte und
Kosten werden reduziert. Machen Sie lhre Lebensmittelverpackungen sicherer und glinstiger.

speciality.paper@sappi.com

www.algro-guard-m.com Sappl
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zesse, Datenverarbeitung oder Kommunikation:
im Kern dreht es sich bei beiden Ansatzen um das
Zusammenspiel von Netz, Produkt und Anwender.

IPv6 und das Internet der Dinge (loT)

Die IP-Adresse (Internet Protokoll) definiert die
Eindeutigkeit im Internet. Sie wird benutzt um
Computer und andere Gerate direkt anzuspre-
chen. Der klassische IP-Adressraum ist zu Uber
99% belegt. Rechner, Tablets und Smart Phones
etc. werden dynamisch verwaltet und missen
sich Adressen teilen. Webcams, Spielekonsolen,
Fernseher und intelligente Haushaltsgerate sor-
gen fir eine standig wachsende Nachfrage nach
eigenen IP-Adressen.

Das neue IPv6 (RFC 2460) stellt daher
einen Adressraum von {ber 340 Sextillionen
IP-Adressen zur Verfiigung. Um IPv6 Adressen
kompakt darstellen nutzt man hexadezimale
Notation. Mit ,::1” kann man die bekannte
Host-Local-Adresse aus 16 bindren Stellen
definieren, die dem klassischen local host
127.0.0.1 entspricht. Angesicht der Verfiig-
barkeit von neuen Internetadressen kann ab
sofort jedes Objekt seine eigene eindeutige
IP-Adresse erhalten. Jedes Produkt und jedes
Paket kann damit Uber eine eigene Internet-
adresse direkt und unmittelbar angesprochen
werden. Alle wesentlichen Voraussetzungen fiir
ein Internet der Dinge (loT) sind somit vorhan-
den. Das Internet erstreckt sich damit auch auf
Dinge des taglichen Lebens und Gebrauchsge-
genstande einbinden.

Virtuelle Stores und Private Produkte

In einem virtuellen Store kann man alles rund um
die Uhr einkaufen. Auch frische Lebensmittel, die
entweder fertig verpackt abgeholt oder geliefert
werden. Das Verbraucherverhalten andert sich.
Und die Produkte werden individueller. Man
stellt sich heute schon sein eigenes Misli zusam-
men oder bestellt sein privates und individuell
etikettiertes ,Geburtstagshier”. Das verlangt
nach organisatorischen und technischen Veran-
derungen bei der Fertigung.
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Auswahl an Basistechnologien der Industrie 4.0

Netz Produkt Anwender
«  Intemet J/Protokolle *  Individued und «  Datenanalyse, Bl
P OnDemand *  ERP, PLM, APS
*  Feldbus-Systeme « QR-Code, RFID, « CAD, CAM, MES
*  Industrial Ethemet Auoldent *»  S0A Saas,
. YEN * Additve Ferligung, «  Simulation
*  Cloud Compating 3D-Druck, Sintern «  Adaptive Programmisrung
= WLAN = Smar Tag - CPPS
«  Bluetocth, NFC * CP3 «  Augmented Reality
=AML, XML *  Kybematik *  Wareables
*  M2M, Car2Car *  Roboler & NG *  Collaborative Robaoter
= laT (Internet of things) *  Prediclive Maintenance *  Kinstiche Inteligenz
*  Smant Grid *  Smart Objects *  Resiliente Fabrik

Unterhaltung und Heimanwendung

Netz Produkt Anwender
= HDMI = Smarl Phone, Tablel = Metiquelie
= WEB20 = TWund HiFi =  Soziale Netze
*  UMTS, LTE, vDSL *  Heizung, Licht = GMU, Wiki, Foren
= WLAN, Bluetooth = WebCam = Conlent, Mews
= DLMA *  Assistenz Roboter =  Sireaming
*  UPnP (Staubsauger) *  Virtual Store
+  AirPlay *  Smart Home *  Crowd Founding

Neuer Standard AML 3D-Geometrie und Kinematik bis hin zu Abl3u-

Die bisherige Trennung in die Anwendungsbe-

reiche:

I PLM (Produktentwicklung bis Produktions-
freigabe),

I ERP (Enterprise Resource Planning
zur Steuerung der Produktion),

I Digitale Fabrik (Fertigungsplanung und
Simulation der Produktion),

I MES (Manufacturing Execution Systems
zur Uberwachung von Fertigungsanlagen),

I SCADA/SPS / CNC fiir Anlagensteuerung
auf Signalebene

erschwert eine effiziente Nutzung der Digitali-
sierung im Sinne einer autonomen und flexiblen
Produktion. Automation ML (Automation Mar-
kup Language, AML) verfolgt dabei den Ansatz
ein gemeinsames und durchgangiges Format
fir alle Anlagendaten von der Topologie Uber

fen und logischen Abhéngigkeiten zu schaffen.
AML (IEC62714) mochte damit der produktiven
Industrie ein umfassendes Datenformat fiir den
Anlagenbau der Fertigungs- und der Prozessin-
dustrie als offenen und XML-basierter Standard
zur Verfiigung stellen.

Sicherheit

Je weiter das Internet und seine smarten Objek-
te in das alltagliche Leben und in Produktions-
relevante Systeme vordringen, desto wichtiger
wird es, sich Uber die Sicherheit Gedanken zum
machen. Hier zeigen sich Chancen und Risiken
der unterschiedlichen Ansétze von Industrie 4.0
und Advanced Manufacturing. Bedeutet eine
abgestiirzte App etwa das Versagen eines Reak-
torkiihlsystems? Der Bundesverband Informa-
tionswirtschaft, Telekommunikation und neue

I Abb. 2: Ein hoher Vernetzungs-
grad und ubiquitar verfiigbare
Dienste und Daten er6ffnen die
Méglichkeit sich selbst organisie-
render Automations- und Produk-
tionssysteme. Das Zukunftsprojekt
der Bundesregierung Industrie 4.0
spricht von CPPS (Cyber-Physical
Production Systems).

Quelle: VDI/VDE- Gesellschaft Mess- und
Automatisierungstechnik (April 2013).



Medien (BITKOM) unterscheidet daher auch
zwischen der Betriebssicherheit (Safety) und
der Angriffssicherheit (Security). Wahrend die
Betriebssicherheit auf Maschinen- und Feldbus-
ebene einen sehr hohen Stellenwert in Deutsch-
land hat und auf umfassendes Potential zugrick-
greifen kann, kommen filhrende Losungen fiir
die Angriffssicherheit klassischer IT und Betriebs-
systeme aus den USA. Cyber-Physischen-Produk-
tionssysteme (CPPS) miissen aber von Anfang
an in beiden Kategorien sattelfest sein. Die Falle
Stuxnet, Duqu und Flame haben gezeigt, dass
Schadsoftware nicht vor Steuerungssystemen
halt macht.

Wann kommt die Industrie 4.0?

Schon heute sind wesentliche Basistechnologien
im Einsatz. Verschiedene Industriezweige setzen
fortgeschrittene  Produktionstechniken bereits
erfolgreich industriell ein. Die Chancen die sich
eine flexible Fertigung, eine individuelle Produk-
tion und intelligente Maschinen und Prozesse
ergeben bewerten Unternehmen unterschiedlich.
Genau so sieht es mit den Investitionen aus. Die
USA haben sich mit der massiven Investition in
die New Economy eine unbestrittene Fiihrungs-
rolle in der Internettechnologie gesichert. Bei

Automatisieren ® MSR

Cenit ist als fihrender Beratungs- und Softwarespezialist fiir die Optimierung von Geschafts-
prozessen in den Feldern Digital Factory, Product Lifecycle Management (PLM), SAP PLM, Enter-
prise Information Management (EIM), Business Optimization & Analytics (BOA) und Application
Management Services (AMS) seit ber 25 Jahren erfolgreich aktiv. Standardlésungen von stra-
tegischen Partnern wie DASSAULT SYSTEMES, SAP und IBM ergénzt Cenit um etablierte, eigene
Softwareentwicklungen. Hierzu gehdren u.a. die FASTSUITE Produktfamilie fiir Softwareldsun-
gen im Bereich Digitale Fabrik, cenitCONNECT fiir Prozesse rund um SAP PLM, cenitSPIN als leis-
tungsfahiger PLM Desktop sowie Cenit ECLISO fiir eine effiziente Informationsverwaltung. Das
Unternehmen beschaftigt rund 700 Mitarbeiter/innen weltweit. Diese arbeiten unter anderem
fir Kunden aus den Branchen Automobil, Luft- und Raumfahrt, Maschinenbau, Werkzeug- und
Formenbau, Finanzdienstleistungen, Handel und Konsumgiter.

Industrie 4.0 und Advanced Manufacturing wer-
den die Karten neu gemischt. Dabei bestimmt
die Information heute iber Produkt und Markt
und nicht mehr umgekehrt. Sie wird zum Schlis-
sel des Erfolges. Moderne Software macht die
Informationen nutzbar. Der européische Markt
und insbesondere die deutsche Industrie sind
noch recht zdgerlich mit Investitionen in neue
Anlagen, Technologien und Software. Einige
Wirtschaftsinstitute sprechen bereits von einer
Investitionsliicke. Wichtig wird sein, dass aus der
Investitionsliicke, keine Innovationsliicke wird.

Manchmal zéh\en*die
kleinen Dinge

*Kennzeic

Bluhm Systeme GmbH

hnung mit Sy

- 53619 Rheinbreitbach
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- www.bluhmsysteme.com
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Autor: Leo Bartevyan,
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www.cenit.com
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I Viel Wirbel um den Durchfluss

Das Unternehmen ABB hat eine neue Gera-
teserie  von Wirbeldurchflussmessern —auf
den Markt gebracht. Es handelt sich dabei
um Gerate, die nach dem Drall- bzw. Vortex-
Messprinzip arbeiten. Beide Serien ersetzen
die bisherigen Trio-Wirl-Gerate. Aufbauend auf
den grundsétzlichen Vorteilen der Drall-Durch-
flussmessung wie exakte und verlassliche
Messung und die einfache Installation bieten
sie zahlreiche Neuerungen. Der Swirl Master
kommt als Standard (FSS430) oder als eine
erweiterte Version (FSS450) auf den Markt.
StandardmaBig verfiigt der FSS430 Gber einen
analogen Ausgang mit Hart-Kommunikation.
Ein grafisches Display (HMI), digitale Ausgan-
ge, konfigurierbar als Puls-, Kontakt- und Fre-
quenzausgang sowie einen integrierten Tem-
peratursensor konnen als Option hinzugefiigt
werden. Die erweiterte Version bietet zusatz-
lich die Mdglichkeit, Signale von anderen
Messumformern wir Dichte, Temperatur, Druck
liber eine analoge 4 ... 20 mA Schnittstelle
einzulesen und zu verarbeiten und Funktio-
nen, die sonst in Durchflussrechnern zu finden
sind wie Dampf-Energie-Berechnung mit und
ohne Kondensat-Riicklauf. Auch beim Vortex
Master gibt es eine giinstige Einstiegsvarian-
te FSV430 und die erweiterte Version FSV450
mit gleichen Funktionen. Beide Varianten sind

auch in einer abgesetzten Bauform verfiighar mit
einer Kabellange von jetzt bis zu 30 m. Wéhrend
das Messprinzip des Swirl Master auf einer Drall-
verwirbelung und der anschlieBenden Messung
der damit einhergehenden Druckschwankungen
im Medium beruht, werden beim Vortex Master
die Turbulenzen innerhalb des Messmediums
durch einen Stérkorper erzeugt. Beide Serien
besitzen einen Piezosensor mit mehreren Ele-
menten, zur Registrierung einerseits der Mess-
signale, andererseits von Rohrvibrationen, mit
denen das Messsignal kompensiert wird. Der
Messumformer bei beiden Serien ist identisch.
Die Gerate weisen eine deutlich verbesserte Sen-
sor-Reaktionszeit auf. Die Ansprechzeit bei einer
Anderung des Durchflusses reduziert sich von
etwa 3-6 s auf nur noch rund 1 s. Gleichzeitig
erweitern sich die Messbereiche in Abhéngigkeit
vom Durchmesser deutlich. Zudem verfiigen bei-
de Geratetypen iber erweiterte Diagnose- und
Verifikationsfunktionen. Auf der einen Seite fiihrt
diese Online-Systemiiberwachung regelmaBige
Selbstkontrollen am Durchfluss- und Temperatur-
sensor durch und iiberwacht den Datenspeicher
sowie die Elektronik. Auf der anderen Seite wird,
wenn das Gerat auBerhalb seiner Spezifikationen
betrieben wird, die Temperatur im Gehauseinne-
ren (iberpriift und vor Uberhitzung gewarnt. Alle
Diagnose-Statusmeldungen erfolgen nach der

Namur-Richtlinie 107. Ein weiterer Vorteil gegen-
liber anderen Messprinzipien ist die einfache
Installation. In Kombination mit anderen Messin-
strumenten lassen sich so einfache, kostengiins-
tige und robuste Installationen zur Messung von
Massen- oder Energiestrdmen realisieren.

ABB Prozessautomation
Tel.: 069/79304-0
wolfgang.stueber@de.abb.com
www.abb.de

I Technologische Zukunftstrends

Nach sechsjahriger Pause stellt
der Sensorikspezialist Sick in
diesem Jahr zum ersten Mal
wieder auf der Hannover Messe
Industrie (HMI) aus. Mit seinem
Messeauftritt prasentiert sich
das Unternehmen mit seiner
gesamten Bandbreite an Sen-
soren und Sensorlésungen fiir
industrielle Anwendungen als
Technologietreiber im Bereich
Industrie 4.0 — dem Leitthema
der HMI 2015. Bereits vor zehn
Jahren hat sich Sick mit seinem
Unternehmensclaim ,Sensor
Intelligence” auf die damals
erst in Ansatzen erkennbare
Entwicklung in der Automatisie-
rungswelt ausgerichtet. Seither
formuliert der Claim die Fokus-
sierung des Unternehmens auf

Ausrichtung. Mit unserem Messe-
auftritt positionieren wir uns als
Technologietreiber und Innovati-
onsfiihrer im Bereich Industrie 4.0.
Wir sehen uns auf dem richtigen
Weg, um die unter den Schlagwor-
ten Industrie 4.0, Industrial Inter-
net und Cyber-Physical Systems
diskutierten groBen Veranderun-
gen der nahen und auch weiteren
Zukunft an vorderster Front aktiv
mitgestalten zu kénnen”, erlautert
Vorstandsvorsitzender Dr. Robert
Bauer. ,Aufgrund der politischen
Dimension des Themas halten wir
es fiir wichtig, unsere Uberlegun-
gen zu prasentieren und intensiv
zu diskutieren. Die HMI bietet
dafiir eine hervorragende Mog-
lichkeit. Denn hier treffen sich
Entscheidungstrager in Industrie,

Sensorik als Datenlieferant fiir
die intelligente Fabrik. Durch
sein vielféltiges Angebot an Pro-
dukten, Systemen und Dienst-
leistungen fir unterschiedliche
Industriezweige innerhalb der
Fabrik-, Logistik- und Prozessau-
tomation schafft der Sensorik-

spezialist Mehrwert fiir Industrie
4.0. Auf dem Messestand werden
Antworten auf zentrale Herausfor-
derungen im Mittelpunkt stehen,
die Industrie 4.0 pragen. Zu diesen
Herausforderungen gehodren bei-
spielsweise die sichere Interaktion
von Menschen und Maschinen, die
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Riickverfolgbarkeit von Produkten
wahrend komplexer Fertigungs-
und Logistikprozesse oder die
Flexibilitdt von Fertigungsanlagen
angesichts immer individuellerer
Kundenwiinsche. ,Industrie 4.0
spielt eine wichtige Rolle fiir unse-
re strategische und technologische

Politik und auf Kundenseite sowie
Vertreter von Verbanden und
Hochschulen®, so Bauer.

Sick AG

Tel.: 07681/202-0
info@sick.de
www.sick.com
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ETIKETTENDRUCKER

Wir bieten eine groBe Auswahl leistungsstarker
Etikettendrucker fir alle Anforderungen und Branchen
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I Edelstahl-Offensive 2015

Die Top-Modelle der neuen rundum IP 65
gekapselten Industrie-PCs aus hochwertigem
Edelstahl finden sich in der Produktfamilie Eagle
AP xx-HW von Aprotech. Diese Touchpanel-
IPCs sind mit resistivem Touch oder auch mit
PCT(projective capacitive touch) und Intel Core
i5/i7 der 4. Generation (Haswell) ausgestattet.
Rundum IP65/IP69K gekapselte Touchpanel-
IPC aus Edelstahl kommen vorzugsweise in der
Pharma- und Lebensmittelindustrie zum Einsatz.
Das Unternehmen bietet dafiir die Edelstahl-
qualitaten 304 (Werkstoff Nr. 1.4301) und 316L
(Werkstoff Nr. 1.4401, saurebestandig) an. Bei
der Auswahl eines geeigneten Gerates kommt
es also auf den Werkstoff an, jedoch sind noch
andere Leistungsmerkmale zu beriicksichtigen.
Der Multitouch mit PCT sieht edel aus, ist kratz-
fest und kann auch mit diinnen Handschuhen
bedient werden. Beim resistiven Touch verhin-
dert eine Folie, dass Glaspartikel heraustreten
konnen, falls das Display zerbrochen wird. Das
nachste Auswahlkriterium betrifft die Parameter
des verbauten Mainboards. Ganz oben in der
Rangliste steht der Intel Core i5/i7 der 4. Gene-
ration (Haswell) an. Danach folgen der Core

2 Duo P8.400 und die Modelle mit Atom Dual
Core. Bei der Auswahl des Displays stellen sich
auch Fragen nach der Auflésung, dem Seitenver-
haltnis in 4:3, 16:9 oder gar 16:10. Wird ein Dis-
play bendtigt, das unter Sonneneinstrahlung gut
ablesbar ist und muss es UV-resistent sein? Die
Montage der IPCs ist lber die genormten Vesa-
Anschliisse vorgesehen. Das Unternehmen bietet
zudem passende Tastaturhalter aus Edelstahl an
und Edelstahltastaturen kdnnen im Paket mit den
Panel-IPCs ebenfalls geliefert werden. Ublicher-
weise hat ein rundum IP65 geschiitzter Panel-IPC
sechs Seiten. Es wird jedoch auch ein 5-seitig IP65
geschiitztes Gerat angeboten. Der Vorteil ist, dass

die Anschliisse fiir die Kabelverbindungen weiter
nach oben gelegt sind und die Standard Kabel fiir
USB, LAN usw. verwendet werden kénnen. Die
oben erwéhnten kompakten und preisglinstigen
High Performance Losungen dieser Familie sind
fir 15-, 17- und 19 Zoll Anwendungen (4:3) lie-
ferbar. Die Touchpanel-IPCs sind pradestiniert fiir
alle Applikationen wie beispielsweise HMI, Visu-
alisierung, MES-Terminal oder Zugangskontrollen.

Aprotech GmbH
Tel.: 0911/650079-50
info@aprotech.de
www.aprotech.de

Fiir den weltweiten Einsatz in explosionsgefahr-
deten Anwendungen hat das Unternehmen Wika
einen neuen Druckmessumformer auf den Markt
gebracht. Typ I1S-3 verfiigt Giber eine kombinierte
ATEX- und IECEx-Zulassung sowie iber eine SIL-
2-Einstufung. Zusétzlich zu der Eignung fiir den
Einsatz im Ex-Bereich, zeichnet sich das Gerat

fir unsere Qualitat

TSC

| TheSmarter Choice. |

TSC Auto ID Technology EMEA GmbH

Tel.:

+49(0)8106 3797900

Georg-Wimmer-Ring 8b, 85604 Zorneding

Mehr als 20 Jahre Erfahrung machen uns zu einem
verlasslichen Partner beim Etikettendruck

Wir gehéren zu den Top-10 der globalen AIDC-Branche

Rund 3 Millionen verkaufter Barcodedrucker sprechen

I Neuer Druckmessumformer fiir explosionsgefahrdete Bereiche

durch eine breite Varianz aus. Es ist mit Messbe-
reichen bis zu 6.000 bar erhéltlich und arbeitet mit
einer Genauigkeit bis zu 0,25% der Spanne. Ver-
schiedene Prozessanschliisse sowie ein optionales
Feldgehause erhdhen die Einsatzvielfalt des neuen
Druckmessumformers. Er ist u.a. in Ausfiihrungen
mit frontbiindiger Membran zur Messung viskoser

oder verunreinigter Medien und mit Druckkanal fiir
Gas- und Hydraulikanwendungen lieferbar.

Wika Alexander Wiegand SE & Co. KG
Tel.: 09372/132-0

vertrieb@wika.com

www.wika.de

gratuliert
zu 60 Jahren

/// www.tscprinters.com



I 1 Branchenfokus ® Fleisch- und Wurstwarenindustrie

© akf - Fotolia.com

Vorteile von Freshline LiN-IS:

konsistenter und reproduzierbarer Kiihlprozess,
Vorbeugung von mikrobiellem Wachstum,
Geschmack und Aroma bleiben erhalten,
optische Aufwertung des Produkts,

optimiertes Formen des Produkts,

einfache Bedienung, Reinigung und Wartung,
kosteneffizient,

auf individuelle Spezifikationen zugeschnitten,
Einhaltung der geltenden Hygieneauflagen.

Stickstoffkiihlung fiir Pattys und mehr ...

In jlingster Zeit kommen aufgrund der steigenden
Nachfrage nach Hamburgern und anderen geform-
ten Hackfleischprodukten zunehmend hochleis-
tungsféhige Zerkleinerungsmaschinen zum Ein-
satz. Wahrend der Verarbeitung entsteht in diesen
Maschinen Wérme, welche sich nachteilig auf die
anschlieBende Formung der Fleischprodukte aus-
wirkt. Um dieser Warmeentwicklung entgegen-
zuwirken, wird heute vielfach gefrorenes Fleisch
mit in die Produktion gegeben, jedoch sind die
Ergebnisse nicht immer {berzeugend. Auch wird
die Qualitat des Hackfleischs beeintrachtigt, denn
das gefrorene Fleisch liefert die firr die Herabsen-
kung der Temperatur benétigte Kélte nicht in aus-
reichendem MaBe. Mit Freshline LiN-IS kann wah-
rend des Zerkleinerungsprozesses die Temperatur
des Fleisches selbst kontrolliert und die Stickstoff-
eindiisung so reguliert werden, dass dem Prozess
stets exakt die benétigte Kalte zugefihrt wird.

Der Gasbedarf richtet sich dabei nach den
jeweiligen Prozessanforderungen. Im Ergebnis
fallt die Qualitat des Hackfleisches hoher aus, da
weniger Fettschlieren auftreten und die Schnit-
te gleichméBiger ausfallen. Die Mischungen
sind homogener, da durch die Vermeidung eines
Temperaturanstiegs die Mischzeiten verlangert
werden konnen. Das Bakterienwachstum wird
durch den mit der Anderung der Atmosphére
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verbundenen Sauerstoffausschluss gehemmt.
Das Fleisch sieht frischer aus, da es wegen des
fehlenden Sauerstoffs zu keiner Bildung von
Metamyoglobin kommt, das eine braunliche Ver-
farbung des Fleisches verursacht.

Freshline LiN-IS System

Das Freshline LiN-IS (Liquid Nitrogen Injection
System), ist ein System zur kontrollierten Tem-
peraturfiihrung in Mischern, Mischwélfen, Riihr-
kesseln und sonstigen Edelstahlbehéltern. Durch
das Eindiisen von tiefkaltem fliissigem Stickstoff
wird eine schnelle, genaue und gleichmaBige
Kiihlung des Produkts ermdglicht. Eines der hau-
figsten Einsatzgebiete ist das Kiihlen zur Kondi-
tionierung der Textur von Produkten vor einem
Formungsprozess, beispielsweise bei der Produk-
tion von Hamburger-Pattys. Das System ist nach
modernsten Hygienestandards entwickelt und
einfach in Bedienung, Reinigung und Wartung.
Die Eindiisung des fliissigen Stickstoffs kann
entweder vom Behalterboden (bottom injection)
direkt in das Produkt oder von der Behalterober-
seite (top injection) erfolgen. Das Eindiisen vom
Behélterboden ist dabei etwas effizienter, wah-
rend das Eindisen von der Behdlteroberseite

behutsamer und somit fiir empfindlichere Pro-
dukte geeignet ist. Beide Systeme konnen an
neuen Maschinen angebracht, sowie bei vorhan-
denen Maschinen aller Art nachgeriistet werden.

Fir ein perfekt geformtes Endprodukt muss
eine Lebensmittelmischung vor dem Formungs-
prozess eine optimale und genaue Temperatur
aufweisen. Mit Mischern, die mit dem Air Pro-
ducts LiN-IS System ausgestattet sind, wird das
Lebensmittelprodukt exakt mit der optimalen
Temperatur gekihlt. Fliissigstickstoff-Systeme
realisieren eine schnelle Temperaturreduzierung
und erweisen sich daher als &uBerst effiziente
Kihlsysteme. Eingesetzt fir eine effiziente Tem-
peraturregelung, ermdglichen sie die Herstellung
hochwertiger Produkte sowie reproduzierbare
und zuverlassige Prozesse. Mit Freshline LiN-IS
werden die Vorteile der kryogenen Kihlung fiir
viele Anwendungen nutzbar.

Kontakt:

Air Products GmbH
Bochum

Tel.: 0234/61056300
apginfo@airproducts.com
www.airproducts.de



ics cool energy

_ Immer die richtige Temperatur
fur Ilhre Lebensmittel - zur Miete
Und jetzt neu: Verkauf & Servicel

- —

ICS CoolEnergy liefert schnelle, zuverlassige und flexible
Losungen fur lhre Lebensmittelkihlung:

Schnell - Rund um die Uhr, 365 Tage im Jahr: Ob bei Ausfallen, geplanten Umbauten,
lang- oder kurzfristigen Projekten, unser Team hilft Ihnen mit einer groBen Auswahl an
Geraten und Zubehor eine schnelle Loésung zu finden. Nach einer Besichtigung vor Ort
erhalten Sie ein individuelles Angebot - schnell und unverbindlich.

@ ZuverlaSSIQ - Als lhr Kaltespezialist kdnnen Sie auf unsere Zuverlassigkeit zahlen.

Unsere erfahrenen Mitarbeiter ubernehmen die Installation und Inbetriebnahme, sodass
Ausfalle in klUrzester Zeit behoben werden und langfristige Projekte problemfrei umgesetzt
werden kénnen.

FleXIbel - ICS CoolEnergy verwirklicht Projekte in allen GréRenordnungen.

So wurde zum Beispiel die Lieferung und Inbetriebnahme einer Notkiihlanlage

fur eine grolRe deutsche Schokoladenfabrik innerhalb von 3 Tagen realisiert. |
Die Produktion wurde somit gesichert und eine den Anforderungen Y
entsprechende Langzeitldsung installiert.

Ihr Angebot - schnell und unverbindlich: Welche Gerate sind am besten
www.icscoolenergy.de oder unter 0800 0116 0117 far lhre Anforderungen?

THE TEMPERATURE CONTROL SPECIALISTS

VERKAUF. VERMIETUNG. SERVICE. e SO L s e




Kaltwassersatze
Luft- oder wassergekuhlt, weites
Leistungsspektrum verflugbar

Spotcooler & Klimagerate
Besonders fur kurzfristige
Einsatze geeignet

Low - Temp Container
Fir Minustemperaturen
von bis zu -40°
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Ideal fur externe Lagerung
von Lebensmitteln
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Natiirliche Kaltemittel

Angesichts der revidierten F-Gase Verordnung gilt
es fir die Kalte- und Klimabranche, auf umwelt-
freundliche und zukunftsfahige Anwendungen
umzustellen, die auch wirtschaftlich rentabel sind.
Ein bedeutender Wegweiser ist an dieser Stelle
die Schweiz. Doch was genau fiihrt das Alpenland
zu seiner Vorreiterrolle? Hervorragende Energie-
standards und eine Gesetzgebung mit hdchsten
Anspriichen an nachhaltige Kalte- und Klimald-
sungen zéhlen definitiv dazu. Vielmehr ist es aber
auch der Innovationswille von Planern, gepaart
mit einer hohen Bereitschaft der Betreiber, neue
Technologien einzusetzen. Anspruchsvolle Geset-
ze und zukunftsweisende Projekte.

Die Chemikalien-Risikoreduktions-Verordnung
regelt in der Schweiz den Einsatz sogenannter ,,in
der Luft stabiler Stoffe” — den fluorierten Kohlen-
wasserstoffen mit einer Halbwertszeit in der Luft
von mehr als zwei Jahren. Hierzu zahlen fast alle
fluorierten Kaltemittel auBer R-152a und viele
HFOs. Durch eine Verordnungsverschérfung gilt
seit Ende 2013 zudem ein Teilverbot fiir Anlagen
mit Kéltemittel mit hohem Treibhauspotenzial.
,Die Emissionen umweltbelastender Kaltemittel
missen soweit wie technisch und wirtschaftlich
moglich vermieden werden. Dazu haben wir ent-
sprechend des aktuellen Stands der Technik die
Verbote so angepasst, dass ihre Umsetzung zwar
anspruchsvoll, aber méglich ist.”, sagt Blaise
Horisberger vom Bundesamt fiir Umwelt (BAFU).
In der Praxis betrifft dieses Verbot etwa Industrie-
kélteanlagen tiber 400 kW, Gewerbekalteanlagen
ab kleineren Leistungsbereichen, Klimaanlagen
und Warmepumpen (iber 600 kW oder auch
Kunsteisbahnen. ,Die heutige Regelung sollte
nach unseren Schatzungen dazu fiihren, dass
natirliche Kaltemittel und HFOs langfristig etwa
zwei Drittel der installierten Kéltemittelmenge
entsprechen”, so Horisberger. ,Werden natiirli-
che Kaltemittel auch weiterhin erfolgreich zum
Einsatz kommen, bestehen gute Chancen, dass
Betreiber kiinftig in erster Linie auf Ammoniak,
CO, und Co. setzen.”

1l Abb.: Die neue Anlgic.mia k-Anlage
der Fleischtrocknerei Churwalden
spart 320 Tonnen CO,.

i

Fleischtrocknerei Churwalden

Ein rundum positives Beispiel fiir den Einsatz
natiirlicher Kéltemittel ist die siidlich von Chur
auf 1.000 Meter gelegene Fleischtrocknerei Chur-
walden AG. Mit dem Ziel, méglichst nachhaltig
mit Ressourcen umzugehen, wurde das Gebaude
sukzessive auf modernsten technischen Stand
gebracht. Dazu baute das Unternehmen auch eine
neue Kélteanlage — natirlich mit Ammoniak. , Vie-
le unserer Kunden wiinschen sich eine Ldsung mit
natiirlichen Kaltemitteln, um ihre Anlage langfris-
tig nutzen zu kdnnen — so auch die Fleischtrockne-
rei”, berichtet Beat Schmutz, Geschaftsfiihrer des
Eurammon Mitglieds SSP Kalteplaner AG.

Da das ganze Jahr Gber Warme- und Kalte-
energie benétigt wird, um das Fleisch zu trock-
nen, setzt SSP Kalteplaner auf ein integrales
Gebaudekonzept, das die Abwérme der neu-
en Kalteanlage fir Heizung und Warmwasser
nutzt. Dafiir wird anfallende Abwéarme aus der
Druckluft- und Kélteerzeugung in einem groBen
Schichtspeicher mit einer Kapazitat von 30.000
Litern gesammelt und von dort temperaturselek-
tiv zu den einzelnen Verteilern geleitet. Auf die
alte Olkesselanlage, die vorher die Warmeener-
gie mehrheitlich generierte, kann die Fleisch-
trocknerei nun beinahe verzichten: Sie wird nur
noch bei Bezugsspitzen zugeschaltet, so dass
sich der jahrliche Olverbrauch um 70 Prozent
reduziert. Beeindruckend ist auch der massive
Abbau der CO,-Emissionen. Ganze 320 Tonnen
CO, spart die neue Anlage ein und tragt so
beachtlich zum Klimaschutz bei.

Kontakt:

Eurammon

Frankfurt

Dr. Karin Jahn

Tel.: 069/6603 1277
karin.jahn@eurammon.com
WWW.eurammon.com

Besuchen Sie uns auf
Stand A080 E089 in Halle 9.1
24. bis 27. Marz 2015 in KéIn

Willkommen in der
GEA Cosmopolitan City!

Das richtige Produkt
in wenigen Klicks

GEA Refrigeration Technologies
fertigt Produkte fur jeden Kuhl-
prozess: Wo auch immer mit
Kdhlmitteln gekthlt, aber auch
geheizt wird, sorgen unsere In-
novationen flr eine lebenswerte
Zukunft. Leistungsstark, effizient
und nachhaltig. Entdecken Sie die
ganze Vielfalt dieser [w]Z F
Kalte- und Anlagen-
technik in der GEA
Cosmopolitan City!

GEA Refrigeration Technologies
Www.gea.com

engineering for a better world
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Kommissionier-Volumen verdoppelt

ERP-System sorgt fiir zufriedene Kunden

e
I Abb.1: Seit der Einfiihru
Star das Produktionsvolumen verdoppelt.

Tl

Der belgische Gefliigelproduzent Volys
Star hat mit Hilfe der Branchensoftware
von CSB-System seine Lieferfahigkeit und
-zuverlassigkeit maximiert. Am Standort
in Lendelede produziert das Unterneh-
men Wurstwaren, panierte Produkte, tief-
gekiihlte Waren und Gastronomieartikel,
die weltweit vertrieben werden. Seit der
Installation des ersten CSB-Moduls im
Jahr 2007 hat sich der leistungsfahige
Betrieb sehr gut entwickelt. Produktions-
und Kommissionier-Volumen sind heute
doppelt so hoch wie friiher.

Mittlerweile erwirtschaftet Volys Star mit rund
430 Mitarbeitern einen jahrlichen Umsatz von
gut 100 Mio. €. Projektmanager Geert Werbrouck
ist zufrieden: ,Die Software passt perfekt zu uns
als Gefliigelspezialist, so dass wir nur noch ein
System zur Unternehmensfiihrung einsetzen.”

Automatische Verfiigbarkeitspriifung

Ganze Arbeit leistet das System vor allem in
Bezug auf Servicequalitdt und Kundenzufrie-
denheit. Schon bei der Auftragsannahme wer-
den die Mitarbeiter durch die Software optimal
unterstiitzt. Hier wurde eine automatische Ver-
flgbarkeitspriifung eingerichtet, die jederzeit fiir
topaktuelle Informationen iber Lagerbestande,
Ressourcen, Kapazitaten, Produktions- und Kom-
missionierauftrage sorgt. Dadurch kann eine
exakte Auskunft dariiber gegeben werden, ob
die gewiinschte Bestellung termingereicht gelie-
fert werden kann. Sind Produkte nicht auf Lager,
ermittelt das System automatisch den nachst-
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ng des ersten CSB-Moduls (2007) hat sich beim Gefliigelproduzenten Volys

moglichen Produktions- und Ausliefertermin
oder schldgt alternative Produkte vor. ,Friiher
konnten wir unsere Lieferzusagen nicht immer
korrekt einhalten, was natiirlich zu Unstimmig-
keiten mit unseren Kunden fiihrte. Heute haben
wir eine hundertprozentige Lieferfahigkeit
erreicht. Jede angenommene Bestellung wird
fristgerecht ausgeliefert”, sagt Geert Werbrouck.

Prazision fiir die Kunden

Auch die Liefergenauigkeit hat sich deutlich ver-
bessert. Durch eine ausgefeilte Kombination aus
Kommissioniersystem,  Preisauszeichnungsein-
heiten und Verladekontrolle sind Fehllieferungen
nahezu ausgeschlossen.

Die fertiggestellten Produkte werden zunachst
in das fifo-organisierte Kommissionierlager befor-
dert, wo die Software ihnen einen Lagerplatz
zuweist. Die Kommissionierung erfolgt auftragsbe-
zogen (iber die mobile CSB-Lésung M-ERP. Mobile
Endgerate ,lotsen” die Kommissionierer zu den
entsprechenden Produkten und zeigen alle Infor-
mationen zum Auftrag auf den Displays an. Pick-
zettel aus Papier haben bei Volys Star komplett
ausgedient, hier lauft alles digital ab. Ein weiterer
Vorteil der mobilen Kommissionierung: Mit Hilfe
der Software kann der Weg, den der Kommissio-
nierer zuriicklegen muss, im Vorfeld optimiert wer-
den. Dadurch konnte das Kommissioniervolumen
deutlich erhdht werden.

Die kommissionierten Produkte werden an-
schlieBend an den Preisauszeichnern gewogen
und kundenspezifisch etikettiert. Bei Volys Star
erhdlt jeder Kunde das Etikett so, wie er es haben
mochte. Fast jeder individuelle Wunsch wird
berlicksichtigt; der Detaillierungsgrad an Informa-
tionen unterscheidet sich dabei zum Teil erheblich.
Manche Etiketten werden sogar mehrsprachig
bedruckt. Insgesamt sind 500 verschiedene Lay-
outs in Gebrauch — eine echte Herausforderung
auch fiir die Mitarbeiter. Deshalb wurden hier IT-

Arbeitsplatze installiert, auf denen klar visualisiert
wird, welcher Auftrag gerade bearbeitet wird, wel-
che Produkte in welcher Stiickzahl zum Auftrag
gehdren und welches Etikett angebracht werden
muss. ,So haben wir eine optimale Unterstiitzung
fir unsere Mitarbeiter. Falls doch mal ein Fehler
passiert, wird das System sofort mit einer Fehler-
meldung aktiv. Falschauszeichnungen und die feh-
lerhafte Zuordnung von Produkten zu einem Kun-
denauftrag sind praktisch ausgeschlossen”, freut
sich Werbrouck. Bei der Verladung der LKWs wird
noch einmal durch die Software gepriift, ob die
richtigen Produkte an den richtigen Kunden gehen.

Planung, Steuerung, Kontrolle

Zurzeit implementiert Volys Star das BI-Modul
und das neue CSB-Data-Warehouse. Damit will
der Geflligelspezialist seine Absatzzahlen und die
Performance noch genauer analysieren. Auch die
Zerlegung lauft zukiinftig Giber CSB. Dann gilt es,
die rund 50 unterschiedlichen Zerlegevarianten
effizient zu planen und zu steuern, die Zerle-
geausbeute zu ermitteln und die Riickverfolgung
noch durchgangiger abzubilden. Geert Werbrouck
zieht schon jetzt ein positives Fazit: ,Friiher war
das Wissen in den Kopfen unserer Belegschaft.
Wenn ein Mitarbeiter krankheitshedingt ausfiel
oder aus dem Unternehmen ausschied, kam es
zwangslaufig zu Stdrungen im Betriebsablauf.
Diesen Zustand haben wir komplett beseitigt.
Planung, Steuerung und Kontrolle unserer Aktivi-
taten Gbernimmt fiir uns die Software.”

Autor: Timo Schaffrath, CSB-System AG

Kontakt:
CSB-System AG
Geilenkirchen
Tel.: 02451/625-0
info@csh.com
WWW.csh.com
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I Hohe Schneidleistung |

Das Unternehmen Urschel prasentiert zwei ~ Manschetten fiir hdchste Prazision einzustellen  und Abstreiferkamm gefiihrt, bevor sie von den
Neuheiten — die Wirfelschneidemaschinen  und zu verriegeln sind. Das Schneidgut gelangt ~ Rundmessern Gbernommen und in Streifen
Sprint 2 und Diversa Cut 2.110 A. Die Sprint  (iber den Beschickungstrichter in die rotierende  geschnitten werden. Der finale Schnitt erfolgt
2 vereint die Eigenschaften des Model Gund ~ Mitnehmertrommel. Durch die Zentrifugalkraft ~ von den Querschnittmessern.

ahnliche Zufuhr-/Auslaufhéhen mit den Vor-  wird es an der Innenseite der Schneidkammer

zligen der hoheren Schneidleistung, das der  gehalten, wahrend es am Scheibenmesser vor-

Wiirfelschneider Diversa Cut Sprint gebo-  beigefihrt wird. Eine verstellbare Klappe ldsst  Urschel International, Ltd.

ten hat. Der Wirfler bietet eine praktische  die Scheiben (iber die Schneide des Scheiben-  Tel.: 06002/9150-0

Losung firr Lebensmittelproduzenten, die auf ~ messers nach auBen gleiten. Nach dem Austritt ~ germany@urschel.com

die neueste Technologie umristen, hohere  werden die Scheiben zwischen Scheibenmesser  www.urschel.com

Kapazitaten erreichen und ihre Modelle G,
G-A, GK-A, H oder H-A ersetzen mdchten.
Er ist mit einem 3 HP-Edelstahl-Motor aus-
gestattet und kann optional mit Frequenz-
antrieb geliefert werden. Die Maschine
akzeptiert Produkte mit einem Durchmesser
von 165 mm in jeder Abmessung. Mit dem
Wiirfelschneider Diversa Cut 2.110 A kénnen
Wirfel, Streifen, Scheiben und Granulate
aus einer Vielzahl von Produkten hergestellt
werden. Durch die ProduktzufuhrgroBe von
254 mm in jeder Abmessung ist ein Vor-
schneiden des Ausgangsprodukts nicht mehr
nétig, was in Kosteneinsparungen resultiert.
Die Maschine bietet auBerdem ein sog. ,Fine
Tuning” zur Erzielung der gewiinschten
SchnittgroBe, da beide Schneidspindeln iiber

Besser kontrollieren.

MULTIVAC Kontrollwaagen sind hochpréazise

und zuverldssig. Optimale Linienintegration, hohe
Verflgbarkeit und praxisgerechte Ausstattungs-
optionen machen die Qualitatssicherung einfach
und effizient.

Kéln,

2427 Mars 2015 <77 MULTIVAC
BETTER PACKAGING

Halle 8.1 / Stand D030
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Den Inhalt im Visier

Moderne Technik schiitzt vor Fremdkorpern im Essen

Es sind Horrorvorstellungen eines jeden Lebensmittelbetriebs: Ein Kunde, der einen

Fremdkorper in seinem Essen findet oder sich an diesem verletzt. Oder aber ein

Allergiker, der ein falsch ausgezeichnetes Produkt zu sich nimmt und schwer

erkrankt. Zwar lassen sich solche Risiken durch ein gutes Qualitatsmanagement

verringern; endgiiltige Sicherheit bringen allerdings nur leistungsfahige Gerate, die

Fremdkorper aufspiiren und Fehletikettierungen aufdecken.

Gesetzliche Regelungen zur gezielten Fahndung
nach Fremdkorpern in Lebensmitteln gibt es in
Deutschland nicht. Es existieren jedoch zahlrei-
che Standards, die durch ihre hohe Verbreitung
im Lebensmittelsektor quasi Gesetzesrang haben.
Dazu z&hlt der International Food Standard (IFS).

Zusatzlich endete im Dezember 2014 die
Ubergangsfrist fiir die Lebensmittelinformations-
verordnung (LMIV), die Hersteller von Lebens-
mitteln nun dazu verpflichtet, alle Inhaltsstoffe
und Allergene auf dem Etikett der Verpackung
abzudrucken. Ab 2016 gilt es zudem, die ent-
haltenen Nahrwertinformationen auf jedem
Produkt auszuweisen. Wer Waren an den Han-
del verkaufen will, kommt heute de facto nicht
um eine entsprechende Zertifizierung und ganz
generell um die EU-Richtlinien herum.

Im Rahmen einer solchen Auditierung wer-
den besonders so genannte ,kritische Kontroll-
punkte” unter die Lupe genommen. Das gilt in
erster Linie fiir Orte, an denen Verunreinigungen
auftreten konnten, etwa weil Produktchargen bei
einer Unterbrechung der Prozesskette von Hand
zu einer neuen Produktionslinie transportiert
werden. Hier muss der Hersteller demonstrieren,
wie gut er mdgliche Verunreinigungen im Griff
hat. Dazu kénnen , manuelle” QualitdtsmaBnah-
men wie ein Vier-Augen-Prinzip umgesetzt wer-
den oder aber Detektoren zum Einsatz kommen,
die Fremdkorper gezielt erkennen, das Ausschei-
den aus der Produktion anstoBen und diesen
Vorgang dokumentieren.

Mit dem Metalldetektor fiindig werden

Am Ende der Prozesskette, direkt nach den Ver-
packungsanlagen, kommt deshalb heute bei den
meisten Unternehmen ein Metalldetektor zum
Einsatz. Er erzeugt ein elektrisches Feld in seinem
Spulenbereich. Jedes Produkt, das den Detektor
durchlauft, hinterlasst ein spezifisches Muster.
Abweichungen davon deuten auf eine Verunrei-
nigung hin und stoBen einen Ausschussprozess
an. Damit dieses System funktioniert, muss jedes
neue Produkt zunachst eingelernt werden.
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An ihre Grenze kommt diese Technik, wenn
die zu testenden Produkte einen so genannten
+hohen Produkteffekt” haben. Das ist zum Bei-
spiel bei stark marinierten Fleischstiicken oder
bei in Aluminiumfolie verpackten Produkten der
Fall, die eine hohe Eigenleitfahigkeit aufweisen.
Das Problem: Die Detektionsgenauigkeit der
Metalldetektoren sinkt, und somit kdnnen klei-
ne Verunreinigungen nicht mehr prozesssicher
erkannt werden. Bei Lebensmitteln in Behaltern
wie E2-Kisten kann der Querschnitt eines Metall-
stiickes sogar 7 mm iberschreiten, bevor das
Geréat anschlagt.

Rontgentechnik

Solche Nachteile gibt es bei der Rontgentechnik
nicht. Damit lassen sich selbst kleinste Metall-
partikel, aber auch Steine finden. Das Prinzip:
Der Detektor fangt die Strahlung auf und erzeugt
daraus ein Graubild. Sind im Lebensmittel Fremd-
korper vorhanden, so erscheinen diese wegen
ihrer hoheren Dichte als schwarze Flecken auf
dem digitalen Bild. Moderne Rontgendetekto-
ren wie das Produkt-Inspektionssystem XRE von
Bizerba sind in der Lage, ein Bild innerhalb von
Millisekunden auszuwerten. Dabei kann das For-
derband mit einer Geschwindigkeit von 60 m pro
Minute durch das Gerét laufen. Das entspricht
einer Uberpriifung von rund 150 Packungen pro
Minute. Ein weiterer Vorteil: Anders bei vielen
anderen Geraten muss der Abstand zwischen
mehreren Packungen lediglich 10 mm betragen.
Dadurch ist ein extrem hoher Durchsatz mdglich.
Das Gerét lasst sich zudem auf individuelle
Anforderungen einstellen. Beispielsweise kon-
nen Hersteller bewusst verwendete Metalltei-
le wie Aluclips an Wurstenden gezielt von der
Uberpriifung ausschlieBen. Auch kontrolliert
das Rontgensystem Glaser und Konservendosen
mit einer Wanddicke von bis zu drei Millimetern
auf Fremdkorper. Das Metall der Dose stort den
Rontgenstrahl dabei nur minimal. Lebensmit-
telverpackungen dieser Art kdnnen mit einem
Metalldetektor nicht iberpriift werden.

I Abb. 1: Wurstenden werden oft mit Aluclips
verschlossen. Beim Produkt-Inspektionssystem
XRE konnen Hersteller solche bewusst verwen-
deten Metallteile gezielt von der Uberpriifung
ausschlieBen.

Fehler bei der Etikettierung
effizient beseitigen

Rontgendetektoren besitzen zudem die Féhig-
keit, den Inhalt der Packung auf Vollstandigkeit
zu analysieren. Dazu wird der Maschine der
durchschnittliche Grauwert des zu Gberpriifen-
den Objekts mitgegeben. Die Bildverarbeitung
wertet anschlieBend das Ergebnis aus und fiihrt
zugleich die Kontrolle auf Fremdkérper aus.

Das Gerat gibt schlieBlich das Uberpriifungs-
Protokoll an eine Statistiksoftware weiter, die
umfangreiche Analysen und eine genaue Doku-
mentation ermdglicht. Zudem ist ein Verbund mit
anderen Gerdten, etwa einer Kontrollwage mog-
lich. Wird das Produkt gewechselt, stellen sich
auch am Réntgengerat die Priifungsparameter
entsprechend um.

Nicht nur der Inhalt zahlt

Zuséatzlich zum gepriiften Inhalt muss auch die
Verpackung und das Etikett stimmen. Im Rah-
men der LMIV ist eindeutig festgelegt, welche
Produktangaben zusatzlich auszuweisen und
wie diese auf dem Etikett abzubilden sind. Ver-
stoBen die Lebensmittelproduzenten etwa gegen
eine Regel und stellen Inhaltsstoffe kleiner als in
der vorgegebenen MindestschriftgroBe dar, miis-
sen sie mit Strafzahlungen rechnen. Optische
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Kontrollsysteme kdnnen hier fiir Sicherheit sor-
gen, indem sie Fehler auf der Verpackung zuver-
Iassig aufspliren.

Die dafiir verwendeten Kamera-Kontrollsys-
teme sind darauf ausgelegt, anhand von Refe-
renzbildern Fehler in der Etikettierung zu finden.
Zu den Aufgaben des so genannten Vision Sys-
tems gehért eine Uberpriifung des Mindesthalt-
barkeitsdatums, die Lesharkeit von Inhaltsstoffen
und Allergenen, der Position des Etiketts sowie
ein Check, ob die Barcodes lesbar und an der
richtigen Stelle angebracht sind. AuBerdem Uber-
priift es, ob die Verpackungsmaschine die richti-
ge Folie beim Verpacken verwendet hat, um das
Produkt ansprechend erscheinen zu lassen.

Dafiir lernt der Lebensmittelhersteller das zu
kontrollierende Produkt anhand eines oder mehre-
rer Referenzbilder in das System ein, wobei er die
zu Uiberpriifenden Parameter frei festlegen kann.
Der Hersteller kann seine Ware nur auf das Halt-
barkeitsdatum priifen, seine Produkte aber auBer-
dem noch auf das richtige Verpackungsmaterial,
korrekte Allergenhinweise und die exakte Position
sowie Lesbarkeit des Etiketts kontrollieren.

Die Uberpriifung erfolgt innerhalb von Mil-
lisekunden. Zwei fest installierte Kameras foto-
grafieren dazu das Produkt mit einer Fehlausle-
sungsrate im Promillebereich ab. Stellt das System
eine Abweichung zum Referenzbild fest, wird das
fehlerhafte Produkt ausgesondert. Ein Mitarbei-
ter (berpriift anschlieBend die Fehlerquelle und
beseitigt diese. Durch die zusétzlich mégliche
Einstellung eines Serienfehlers stoppt die gesamte
Anlage den Produktionsprozess, wenn das Kame-
rasystem in kurzer Zeit (ibermaBig viele Produkte,
etwa aufgrund eines Fehlverhalten der Verpa-
ckungsmaschine, aussondert. Der Lebensmittel-
hersteller kann die Toleranz dieser Serienfehler-
programmierung individuell einstellen und hat
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somit ein System, welches nicht nur eine Packung,
sondern den gesamten Prozess kontrolliert.

Bereits ab einer bestimmten Anzahl von Fehl-
auslesungen kann ein Mitarbeiter kontrollieren,
wo das Problem liegt. Das spart Zeit, Kosten und
argerliche Umetikettierungen.

Die von jedem Produkt erstellten Fotos mit
Zeitstempel erleichtern dem Lebensmittelprodu-
zenten zudem die Riickverfolgbarkeit seiner Char-
gen. Reklamiert der GroBhandler etwa eine gan-
ze Lebensmittel-Charge aufgrund nicht lesbarer
Barcodes, kann der Hersteller leicht nachpriifen,
ob dies auf ein Produktionsproblem zuriickzufiih-

I Abb. 2: Das Produkt-Inspektionssystem XRE
gewahrleistet 100 % Kontrolle der Qualitatspa-
rameter — von Rezeptur, Vollstandigkeitspriifung,
Fremdkorperdetektion bis zu Verpackung und
Etikettierung.

ren ist. Andernfalls hat der GroBhandler die Ware
maglicherweise falsch gelagert und die Barcodes
sind deswegen unleserlich geworden.

Auf dem Weg zum
perfekten Lebensmittel

Mit durchgangigen Systemlésungen fiir die
Lebensmittelkontrolle lasst sich die Zahl der
Produktriickrufe reduzieren. Insbesondere durch
den Einsatz von Metalldetektoren und Rontgen-
geraten kann der Hersteller fremdkorperfreie
Produkte mit genormten Gewicht produzieren.
Optische Kontrollsysteme sorgen zusétzlich fir
Sicherheit durch eine einheitliche Verpackung
der Produkte und bieten dem Endkunden ein
schones, gleichmaBiges Erscheinungsbild. Dies
kann die Kaufentscheidung beeinflussen, da der
Konsument eher zu einem makellos verpackten
Produkt greift als zu Ware mit schiefem Etikett
oder unlesbaren Inhaltsstoffen.

Um ein funktionierendes Herstellungs- und
Kontrollsystem zu etablieren, gehdrt zu den
Hardwareldsungen auch die passende Software.
Statistikprogramme und Warenwirtschaftssys-
teme erleichtern es den Produzenten, Fehler zu
erkennen, um dann ihre Prozesse zu optimieren.

Autor: Dieter Conzelmann,
Director Industry Solutions Bizerba

Kontakt:

Bizerba GmbH & Co. KG
Balingen

Andreas Wegeleben
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Stickstoff ganz nach Ihrem Bedarf.
Statt starrer, unflexibler Lieferver-
trige produzieren Sie mit dem BOGE
Stickstoffgenerator ihren Stickstoff
in Zukunft selbst. Dabei profitieren
Sie von den Moglichkeiten eines
hochflexiblen Systems: Leistung,
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Bedarf angepasst werden. Dieses
System macht Sie freier und effi-
zienter, ist stets erweiterbar und
nachriistbar — Stickstoff so, wie Sie
ihn brauchen!
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Der Wolf setzt auf das Rotkappchen

GroBmetzgerei Wolf verwendet Metalldetektoren zur Qualitatssicherung

I Michael Bastl, B. Eng.,
technischer Redakteur, Mesutronic GmbH

Ganz anders als im Marchen der Gebriider
Grimm, gestaltet sich die Beziehung zwi-
schen der Mesutronic Geratebau GmbH
und der GroBmetzgerei Wolf. Der bekann-
te Hersteller von Fleisch-und Wurstspezi-
alitdten aus Schwandorf, setzt erfolgreich
seit vielen Jahren die Metalldetektoren
und -Separatoren des Kirchberger Anla-
genbauers, mit dem Rot im Logo, ein. Eine
wunderbare Partnerschaft zwischen dem
Wolf und dem Rotkappchen.

Im Mutterhaus in Schwandorf werden mit
modernsten Produktionsverfahren Briihwurst,
Rohwurst, Grill- und Fleischspezialitaten her-
gestellt. In der Hauptsaison laufen etwa 600
Tonnen Rohware pro Woche durch die Produk-
tion und werden zu den beliebten Produkten
verarbeitet.
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I Abb. 1: Hat das Rohfleisch die Chargierung (Bild) passiert, gelangt die Ware in die Weiterverarbeitung

bzw. in die Produktion.

Qualitat und Regionalitat ist Trumpf

Die Qualitat und Regionalitdt der Rohstoffe
liegt dem Unternehmen sehr am Herzen. Dar-
um stammen ein GroBteil der Zulieferer aus
Bayern und Thiringen, also den Regionen in
denen Wolf mit Produktionsstandorten ver-
treten ist. Ausgewahlte traditionelle Produk-
te bietet Wolf sogar in ,GQB — Qualitat” an.
Hinter dem kryptischen Kiirzel steckt das Siegel
.Gepriifte Qualitat Bayern” des bayerischen
Staatsministeriums fiir Erndhrung, Landwirt-
schaft und Forsten. Es stellt, neben anderen
liber den gesetzlichen Vorgaben liegenden
Vorschriften sicher, dass die verarbeiteten Tiere
in Bayern geboren sind, dort aufgezogen und
geschlachtet wurden. Ebenfalls schreibt die
GQB-Auszeichnung, die Zerlegung und Verpa-
ckung der Produkte in bayerischen Landen vor.
Ein Angebot, das sich bei Konsumenten wach-
sender Beliebtheit erfreut und entsprechende
Zuwachsraten erwarten lasst.

Verbraucherschutz ist hochstes Gut
Doch nicht nur bei Herkunft und Qualitat der

Produkte werden hochste MaBstabe angesetzt,
auch die Reinheit der Produkte steht an oberster

Stelle. So produziert Wolf nach den Vorschriften
des IFS Food V6 und dem QS — Priifzeichen. Um
die strengen Vorgaben der beiden Standards zu
erfiillen setzt man seit Jahren, unter anderem,
auf die zuverlassige Metallsuchtechnik der Mesu-
tronic Gerdtebau GmbH aus Kirchberg im Wald.
Insbesondere die Gerate der Serien Metron Cl
und Meatline kommen in verschiedenen Berei-
chen der Fertigung zum Einsatz. Im Vordergrund
steht dabei der Verbraucherschutz als hochstes
Gut, aber auch der Schutz der eigenen Anlagen
vor Beschadigung durch metallische Fremd-
korper. In der Regel wird an festgelegten neu-
ralgischen Punkten, den sogenannten , Critical
Control Points” (CCP), eine Uberwachungsein-
richtung wie z.B. ein Metalldetektor installiert.
Um bereits zu Beginn der Verarbeitungskette
einen Eintrag von metallischen Fremdkdrpern
zu verhindern, setzt die Qualitatssicherung von
Wolf schon bei der Chargierung, also der Bereit-
stellung der Fleisch- und Wurstzutaten, Metall-
detektoren ein.

Dort wo der Mensch bei der Qualitatskon-
trolle an seine Grenzen stoBt, etwa in vorge-
lagerten Bearbeitungsschritten wie z.B. dem
Auslosen, Entbeinen oder auch Zerlegen, unter-
stiitzen die Mesutronic Gerdte beim Detek-
tieren unerwiinschter Metallteile. So wird mit
groBtmaglicher Sorgfalt ausgeschlossen, dass



Kontaminanten wie abgebrochene Messerspit-
zen, Glieder von Kettenhandschuhen oder auch
Kleinteile von Fleischbearbeitungsmaschinen
in die Endprodukte gelangen — schlieBlich hat
die absolute Sicherheit fiir den Endverbraucher
bei der Wolf Firmengruppe hdochste Prioritat.
Mit dieser qualitatssichernden MaBnahme, die
ganz am Anfang der Verarbeitung steht, halt
Wolf den Produktionskreislauf sauber, schitzt
so die Anlagen und schafft die Voraussetzun-
gen fiir weitere nachgelagerte Kontrollen. In
dieser friihen Phase der Fleisch- und Wursther-
stellung, bei der das Produkt noch nicht end-
giiltig konfektioniert ist, kommt es hauptsach-
lich auf hohen Durchsatz bei vertretbarem
Ausschuss an.

Bedienungsfreundlich in der Produktion

Neben einer guten Detektion steht auch die
Bedienungsfreundlichkeit des Systems im Fokus.
Und um sich voll und ganz auf die Produktion
konzentrieren zu kénnen, diirfen die Mitarbeiter
vor Ort nur mit absolut notwendigen adminis-
trativen Tatigkeiten belastet werden. Die
Anlagen von Mesutronic zeichnen sich durch
eine besondere Unempfindlichkeit gegeniiber
Schwankungen der zu priifenden Rohstoffe
aus. Andert sich die Zusammensetzung der
Priifware, ist im Allgemeinen kein Programm-
wechsel notwendig. Das heiBt sie arbeiten im
Wesentlichen autark. Im Gegensatz zu Metall-
detektoren vieler anderer Hersteller, sind die
Gerdte von Mesutronic auch extrem wider-
standsfahig gegeniiber haufigen Reinigungszy-
klen, so wie dies im Wareneingangsbereich oft
der Fall ist. Auch der sogenannte wash-down-
Prozess, also das Reinigen mit Hochdruck, stellt
kein Problem dar.

Branchenfokus ® Fleisch- und Wurstwarenindustrie I I

I Abb. 2: In der Fiillerei befindet sich einer der sensibelsten CCP’s: Hier die fertigen Rohmassen z.B. in

Kollagendarme abgefiillt.

Hochste Sicherheitsstufe

Hat das Rohfleisch die Chargierung passiert,
gelangt die Ware in die Weiterverarbeitung bzw.
in die Produktion. Dort befindet sich einer der
sensibelsten CCPs — der Fiillereibereich. Wie der
Name vermuten lasst, wird an diesem Punkt
die fertige Rohmasse z.B. in Kollagendarme
abgefiillt und anschlieBend weiterverarbeitet
oder verpackt. Der an dieser Stelle eingesetzte
Metallseparator Meatline bietet fiir diese Art
der Anwendung ein HochstmaB an Sicherheit.

Das ist auch notwendig, da es sich oft um den
letzten mechanischen Arbeitsschritt vor einer
thermischen Behandlung oder sogar vor der
Auslieferung handelt. Da ist hochste Erken-
nungsgenauigkeit und eine robuste Konstrukti-
on gefragt. Genau diese Eigenschaften schatzt
die QS von Wolf so an den Meatline Geraten.
Sie unterstiitzen bei einer effizienten Fertigung
und verkraften auch mal den einen oder ande-
ren Rempler. Die Meatline Separatoren sind mit
einem kippsicheren Fahrgestell ausgestattet,
dass dem Anwender erlaubt die Gerdte ein-

THE LINDE GROUP

Flexibles Frosten.

Innovative Losungen fir maximale
Profitabilitat.

Hochwertige Lebensmittel erfordern schnelles, effizientes und
vor allem schonendes Gefrieren. Erfahren Sie alles Gber die
leistungsfahigen CRYOLINE®-Froster und optimieren Sie auch Ihre
Verpackungsprozesse mit der Dichtigkeitsprifung MAPAX® LD.

Linde AG
info@de.linde-gas.com, www.linde-gas.de
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I Abb. 3: Nach dem Abfiillen und Finishen der Produkte folgt die Endverpackung. Sie bildet den letzten
CCP der Produktion, der bei der Wolf Wurstspezialititen GmbH in Schwandorf mit einem Metalldetek-
tor abgesichert ist.

fach zu mandvrieren und sind unempfindlich
gegeniiber StoBen, wie sie oft beim Reinigen
oder wechseln des Einsatzortes vorkommen. Ein
groBer Vorteil bei der taglichen Arbeit in rauer
Produktionsumgebung.

Wirtschaftlichkeit

Neben den hervorragenden technischen Eigen-
schaften der Anlagen, ist fir Wolf natirlich
auch die Wirtschaftlichkeit der Geréte von zen-
traler Bedeutung. Die Meatline-Separatoren
koénnen gerade da punkten. So gewahrleistet
die reaktionsschnelle Kegelausscheidemecha-
nik eine sichere Separation der kontaminierten
Bratmasse, bei minimaler Verlustmenge. Ohne
jeglichen Ausschuss an Gutmaterial trennt der
vorgeschaltete extrastarke Durchlaufmagnet
Metallteile von der pastdsen Masse. Dadurch
wird bereits ein groBer Anteil der potentiell
vorhandenen magnetischen Fremdkorper ent-
fernt.

Point of no return

Nach dem Abfiillen und Finishen der Produkte
folgt einer der wichtigsten Fertigungsschritte -
die Endverpackung. An diesem letzten Schritt
der Herstellung befindet sich gleichzeitig auch
der letzte CCP, der mit einem Metalldetektor
abgesichert wird. Das eherne Gesetz, nachdem
unter keinen Umstanden verunreinigte Produk-
te das Werksgelande verlassen diirfen, verlangt

28 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 ® 2015

nach einem Detektor mit hoher Erkennungs-
genauigkeit. Der Metron Cl priift die Endproduk-
te auf einem Férderband mit hohem Durchsatz
und hochster Prazision. Die gangigen Konta-
minanten wie verirrte Metallclips oder Sieb-
bruchstiicke erkennt er sicher, selbst wenn das
Produkt bereits in Kunststoff-Trays oder Folien
verpackt ist. Bei optimaler Einstellung des Geréa-
tes sind Metallteile mit wenigen Millimetern
GroBe detektierbar.

Welche Materialgr6Ben noch zu erkennen
sind, gibt die sogenannte Detektions- oder
Fremdstofferkennungsrichtlinie vor. Diese regelt,
ab welcher FremdkérpergroBe ein Produkt aus-
zusortieren ist.

Funktionstests sind verpflichtend

Um die Einhaltung und Richtigkeit aller gefor-
derten Parameter der unternehmensweiten
Fremdstofferkennungsrichtlinie sicherzustellen,
missen die Detektoren und Separatoren natir-
lich regelmaBig berpriift werden. Die Mesutro-
nic-Detektoren stellen hierfiir eine Funktion zur
zyklischen automatischen Testabfrage zur Ver-
fligung. Der Detektor ,erinnert” den Anwender
an den vorgeschriebenen Test und gibt den fest-
gelegten Ablauf vor. Da die bestandene Priifung
eine zwingende Voraussetzung fiir die Weiter-
flihrung der Produktion ist, kann die Testauffor-
derung auch nicht einfach tibergangen werden.
Das stellt sicher, dass die Uberwachungseinrich-
tung ordnungsgemaB funktioniert und schiitzt
gleichzeitig vor mdglichen Manipulationen.

Nichtmetallische Fremdkdrper

Um das hohe Sicherheitsniveau in der Produk-
tion weiter zu steigern und auch nichtmetalli-
sche Fremdkorper zu erfassen, setzt die Wolf
Wurstspezialititen GmbH neben Metalldetek-
toren auch Roéntgeninspektionsgerate ein. Wie
bei den in der Medizin verwendeten Anlagen,
basiert das Funktionsprinzip auf der Absorption
von Réntgenstrahlen durch einen Korper. Durch-
quert eine Verpackung oder ein Produkt den
Rontgenstrahl, erreicht lediglich die Restenergie
den Detektor. Befindet sich nun ein Fremdkdrper
im Produkt, so ruft dieser einen Absorptionsun-
terschied hervor und kann erkannt werden. In
der Regel kdnnen mit diesem bildgebendem
Verfahren zahlreiche Kontaminationen wie
2.B. Glas, Steine, bestimmte Kunststoffe oder
Knochensplitter dargestellt und ausgewertet
werden. Allerdings sind die Grenzen der Tech-
nik eng gesteckt. So kann sie nur Materialien
detektieren, die auch eine entsprechende Dich-
te bzw. einen Dichteunterschied zu dem umge-
benden Material aufweisen. Treten z.B. gehauft
Knochensplitter als unerwiinschte Stoffe auf
und wurden diese etwa vorher gekocht, sind
sie in der Regel nur schwer detektierbar. Die
Dichte der Knochen wére zu gering. Mit dem
X-Scope-System bietet Mesutronic ab Mitte
2015 ein leistungsféhiges Rontgeninspektions-
system an, das sich miihelos in die vorhandene
Produktionslandschaft integrieren lasst. Damit
tragt man den weitergehenden Anspriichen an
die Produktreinheit Rechnung und bietet Kun-
den, wie Wolf in Schwandorf, die Mdglichkeit
auch Standards die weit Gber den gesetzlichen
Normen und dem IFS-Food angesiedelt sind zu
erfiillen.

Die Wolf Wurstspezialitaten GmbH ist einer
der bekanntesten Fleisch- und Wursthersteller
Deutschlands und setzt mit einem Anteil von
lber 90% Metallseparatoren und Detektoren
von Mesutronic aus Kirchberg im Wald ein. Mit
ber 1.200 Mitarbeitern werden in den drei
Standorten Schwandorf, Schmélin und Niirberg
insgesamt etwa 70 Mio. Kilogramm Fleisch- und
Wurstwaren hergestellt. Neben dem Vertrieb der
Hausmarke ,Wolf" beliefert das Unternehmen
auch viele groBe und bekannte deutsche Super-
marktketten — eine Leistung die sich wahrlich
sehen lassen kann.

Autor:

Michael Bastl, B. Eng.,
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Mesutronic GmbH
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Zuverlassig, langlebig, effizient

Pneumatische Forderung in der Lebensmittelindustrie

In der Mihlenindustrie ist die pneumatische For-
derung von Getreide und Mehl in der Produkti-
on unverzichtbar. MaBgeschneiderte Losungen
mit hochstmdglicher Versorgungssicherheit und
Energie-Effizienz entstehen aber nur, wenn die
maximal benétigte Forderluft-Menge und der
maximal benétigte Druck bereits bei der Planung
berticksichtigt werden. Fiir Hochstdriicke bis
1.000 mbar sind 6lfrei verdichtende Drehkolben-
geblase die optimalen Forderluft-Erzeuger. Seit
funf Jahrzehnten vertraut die ,Milser Mihle”
in Bielefeld auf Drehkolbengeblase der Aerzener
Maschinenfabrik. Die Aggregate der aktuellen
Baureihe Delta Blower ,Generation 5“ mit drei-
flligeliger Geblasestufe stehen in 16 BaugréBen
von DIN 50 bis DIN 400, fiir Ansaugvolumenstro-
me von 30 bis 15.000 m3h fiir Uberdriicke bis
1.000 mbar und fiir Unterdriicke bis -500 mbar
zur Verfligung. Aerzen setzt bis Motorenbaugré-
Be 315 standardmaBig energieeffiziente Motoren
der Klasse 1E3 ein und liefert die Drehkolbenge-
blase der Baureihe Delta Blower , Generation 5*
maBgeschneidert fiir alle Einsatzbereiche in der
pneumatischen Forderung einschlieBlich aller
standardisierten Zubehdrkomponenten fiir einen
einwandfreien Betrieb auf Knopfdruck.

Kontakt:

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Aerzen

Sebastian MeiBler

Tel.: 05154/819970
sebastian.meissler@aerzener.de
www.aerzener.de
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I Abb. 1: Seit 130 Jahren ist die Milser
Miihle in Bielefeld im Besitz der Familie
Borgstedt und verarbeitet heute mit 25
Mitarbeitern taglich ca. 400 t Getreide.

Zuverlassig, langlebig, effizient

Pneumatische Forderung in der Lebensmittelindustrie

In der Mihlenindustrie ist die pneu-
matische Forderung in geschlossenen
Rohrleitungssystemen zum Transport
von Getreide und Mehl unverzichtbarer
Bestandteil innerbetrieblicher Produkti-
onsablaufe. MaBgeschneiderte Losun-
gen mit hdchstmdglicher Versorgungssi-
cherheit und Energie-Effizienz entstehen
aber nur, wenn die entscheidenden Kri-
terien — die maximal bendtigte Forder-
luft-Menge und der maximal bendtigte
Druck — bereits bei der Planung bertick-
sichtigt werden.

Fiir Hochstdriicke bis 1.000 mbar sind 6lfrei ver-
dichtende Drehkolbengeblase die optimalen For-
derluft-Erzeuger. Seit fiinf Jahrzehnten vertraut die
«Milser Mihle” in Bielefeld auf Drehkolbengebla-
se der Aerzener Maschinenfabrik. Aktuell sind dort
elf unterschiedlich alte Aggregate in Einsatz.
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Drehkolbengeblase

Nach der Ubernahme der Milser Miihle in Biele-
feld vor 130 Jahren durch die Familie Borgstedt
wurde zunachst nur Futterschrot fiir die Tierfiit-
terung produziert, seit 1918 auch Getreide fiir
die Erndhrung gemahlen. ,Vor fiinf Jahrzehnten
entschieden wir uns, das Mehl innerbetrieblich
pneumatisch durch Rohrleitungen zu transportie-
ren. Als Forderluft-Erzeuger wahlten wir deshalb
damals olfrei verdichtende Aerzener Drehkolben-
geblase der Baureihe GM, die mit ihrem Maximal-
druck von 1.000 mbar ausreichend dimensioniert
waren. Bis heute haben wir fiir diesen Einsatz-
bereich nur Aerzener Aggregate im Einsatz. Sie
stammen allerdings — bedingt durch die lange
Betriebszeit der Aggregate — inzwischen aus meh-
reren Generationen dieser Baureihe. Heute ist die
pneumatische Forderung fiir den wirtschaftlichen
Betrieb eines modernen Miihlenunternehmens
unerlaBlich”, erklart Miillermeister Friedrich-
Wilhelm Borgstedt. In der Milser Miihle arbeiten
die Aerzener Aggregate mit einem Héchstdruck
von 650 bis 750 mbar. Man wiirde zwar gerne mit
einem héheren Druck arbeiten, nennt aber als Vor-
teil fir den gewahlten Druckbereich die langere
Lebensdauer der Geblase, der Schleusen und der

Rohrleitungen und hier ganz besonders der Rohr-
bdgen. Ein zwischenzeitlich pneumatisch arbei-
tendes Fordersystem fiir ungemahlenes Getreide
fihrte nach Auskunft von Seniorchef Borgstedt zu
hohem VerschleiB bei Leitungen und Schleusen
und wurde wieder abgebaut.

Errechnung der
optimalen Raumbeliiftung

Aktuell arbeiten an der MehlstraBe in Bielefeld
elf Drehkolbengeblése der Aerzener Baurei-
he GM mit Antriebsleitungen von 4 bis 30 kW.
Sieben dieser elf Aggregate stehen in nicht
schallgeddmmter Ausfiihrung in einer zentralen
Station und drei weitere schallgeddmmte Anla-
gen in einem Nachbarraum. Die Version ohne
Schallddmmhauben in der zentralen Station
wurde bewuBt gewahlt, um Verschmutzungen
durch Ungeziefer-Nistplatze zu vermeiden - ein
in der Miihlentechnik weit verbreitetes Problem.
Diese nicht schallgedampfte Ausfihrung fihrt
jedoch zu zwei nicht unbedeutenden Problemen:
In der Station entsteht durch die hier installier-
ten sieben Aggregate nicht nur eine erhebliche
Abstrahlwarme, sondern auch eine bedeutende




Gerauschentwicklung mit der Konsequenz, dass
erstens eine ausreichende Menge an Frischluft
fur die Verdichtung und die Kihlung der Aggre-
gate vorhanden sein muss, die durch Mauer-
6ffnungen in das Gebaudes und Gber Kanale in
die Station eintritt, und dass zweitens verhindert
werden muss, dass durch diese Offnungen die
nicht unerheblichen Gerdusche aus der Station
nach drauBen dringen und die Umgebung und
hier besonders die benachbarte Wohnbebauung
belasten kdnnen.

Uber ein spezielles Aerzen Online-Tool,
den Raumbeliiftungsrechner, wurden deshalb
zunachst die bendtigte maximale Zuluftmenge
fur Verdichtung und Kiihlung, die Ventilator-
Leistung und die GroBe der Mauerdffnungen
ermittelt. In diesem Rechenprogramm wird
zunachst die installierte Maschinenart — in die-
sem Fall ,Geblase” — gewdhlt (alternativ wahl-
bar sind ,Verdichter” und ,Turboanlagen”).
Ferner wird die Art der Ansaugung definiert
— im Beispiel Milser Miihle die ,Rohransau-
gung von auBerhalb des Raumes” (alternativ
verfiigbar ist die ,Raumansaugung aus dem
Raum"). Die Berechnung erfolgt nach Eingabe
der insgesamt installierten Motorleistung, der
Umgebungstemperatur, der zuldssigen Tempe-
ratur-Erhohung, dem maximalen Ansaugvolu-
menstrom der Gesamtstation, der Aufstellhdhe
und der Stromungsgeschwindigkeit. Zur Errech-
nung der erforderlichen Volumenleistung des
Abluft-Ventilators werden der Eintrittsdruck, die
Dichte, die abgestrahlte Warmemenge und der
erforderliche Kiihlluftstrom beriicksichtigt. Die
Berechnung der erforderlichen Ansaugdffnung
als freier Querschnitt erfolgt unter Beriicksichti-
gung von Zuluftmenge und freiem Querschnitt.
Die Berechnungsergebnisse fiihren zu prézisen
Erkenntnissen Gber die bendtigten Zuluftmenge,
die erforderliche Leistung des Abluft-Ventilators,
zur Ermittlung der optimal auf die GroBe der
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1 Abb. 2: Aerzener Drehkolbengeblase in der zentralen Station.

Station abgestimmten Zu- und Abluftkanalen
und zu einer optimalen Dimensionierung der
erforderlichen Maueréffnungen. Kulissenschall-
dampfer in den Kanalen lassen zwar die Luft in
die Station einstrémen, minimieren jedoch den in
der Station entstehenden Gerauschpegel auBer-
halb des Geb&udes.

Alle Produktionsbereiche hinter den Mih-
len und vor der Reinigung arbeiten in der Mil-
ser Mihle in der Regel von Montagmorgen bis
Samstagvormittag, in Ausnahmefallen auch bis
Sonntagmorgen, jeweils 24 Stunden rund um
die Uhr. Eine zuverldssige und ausfallsichere
Versorgung des Betriebes mit Forderluft ist des-
halb fiir Friedrich-Wilhelm Borgstedt eine unab-
dingbare Voraussetzung. Denn nur dann l3uft
der Miihlenbetrieb stdrungsfrei — eine wichtige
Voraussetzung fiir die Einhaltung der mit den
Kunden vereinbarten Liefertermine. Sicherheits-
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halber bevorratet die Mihle fir plétzlich ein-
tretende Notfalle Austausch-Geblasestufen fiir
nahezu alle hier arbeitenden Geblase-Typen. Der
Riemenantrieb aller Aggregate begiinstigt den
schnellen Austausch einer defekten Stufe durch
eigenes Personal. Alle Anlagen werden durch
eigene Mitarbeiter nach vorgegebenen Laufzeit-
Intervallen gewartet, so dass sich Wartungsver-
trage hier eriibrigen.

Aerzener Drehkolbengeblase

Aerzen fertigt Drehkolbengebldse seit 1868.
Durch standige Weiterentwicklungen, sorg-
faltige Marktbeobachtungen und hochprazise
Fertigungsmethoden konnte Aerzen die Markt-
erfolge der Drehkolbengebldse in standig wei-
terentwickelten Baureihen kontinuierlich ver-
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1 Abb. 3: Drei Aerzener Drehkolbengeblase mit teildemontierter Schallddmmhaube in einem Nachbarraum.

bessern. Heute ist das Unternehmen einer der
flihrenden Hersteller von Drehkolbengeblase
in der Welt und Marktfihrer in Europa. Die in
der Milser Miihle seit 50 Jahren eingesetzten
Geblase stammen aus mehreren Baureihen
einschlieBlich der aktuellen Baureihe Delta
Blower ,Generation 5“. Aerzen entwickelt
und fertigt alle Komponenten vom Aggregat
bis zur Steuerung selbst. Alle Aggregate lie-
fern 6lfreie Druckluft nach Klasse 0 (gem. ISO
8573-1, zertifiziert durch TOV). Sie iiberzeugen
durch Zuverlassigkeit, Langlebigkeit und ein
intelligentes Bedien- und Wartungskonzept. Alle
Geblase werden komplett konfiguriert, parame-
triert und anschluBbereit mit einem integrierten
Servicepaket, mit Trichter und erster Olfiillung
geliefert. Bei der Konzeption aller Aggregate
dieser Baureihe wurde bewuBt auf Adsorptions-
material verzichtet. Weil interne Verunreinigun-
gen deshalb ausgeschlossen sind, erfiillen die
Aggregate eine wichtige Voraussetzung fir den
pneumatischen Transport von Schiittgiitern in
der Lebensmittelindustrie.

Die Aggregate der aktuellen Baureihe Delta
Blower , Generation 5" mit dreiflligeliger Gebla-
sestufe stehen in 16 BaugroBen von DIN 50 bis
DIN 400, fiir Ansaugvolumenstrome von 30 bis
15.000 m3/h (Antriebsleistungen von 1,5 bis
132 kW), fiir Uberdriicke bis 1.000 mbar und fir
Unterdriicke bis - 500 mbar zur Verfiigung. Sie
wurden in vielen Kriterien gegeniiber der Vor-
ganger-Baureihe entscheidend verbessert. Des-
halb verbinden sie die erfolgreichen Merkmale
der Vorganger-Generationen mit neuen techni-
schen Innovationen, die schon heute den zukiinf-
tigen Marktanforderungen gerecht werden. Die
extrem robuste Gebldsestufe ist zwischen 25
und 100 % stufenlos regelbar. Sie erzeugt abso-
lut 6lfreie Forderluft gemaB 1SO 8573-1 Klasse
0. Ein integriertes Leistungsteil (Frequenzum-
richter, Stern-Dreieck-Schalter, Direkt, Softstar-
ter, intelligente Aerzen Steuerung Aertronic) ist
optional lieferbar. Durch hohe Energie-Effizienz
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und minimalen Wartungsaufwand konnten die
Lebenszyklus-Kosten weiter gesenkt werden.
AuBerdem sind die Aggregate der neuen Baurei-
he ca. 6- 8 dB leiser, weil ein patentiertes Aer-
zen-Verfahren die Entstehung von Pulsation und
Schall innerhalb der Gebldsestufe verhindert. Die
Schallddmmung wird ohne Adsorptionsmittel im
Grundtrdger realisiert, der als Druckschalldamp-
fer ausgebildet ist. Das AnschluBgehause verfiigt
iiber ein Druckventil nach PED-Richtlinie 97/23/
EG mit eingebauter Riickschlagklappe.

Die Aggregate konnen platzsparend ohne
Zwischenrdume aufgestellt werden. Alle wichti-
gen Wartungs- und Bedienpunkte liegen an der
Frontseite, alle VerschleiBteile sind problemlos
zuganglich. Die Olkontrolle kann bei laufender
Maschine von auBen erfolgen. OI- statt fettge-
schmierte Lager erhéhen die Lebensdauer der
Geblasestufe. Der auf der Geblasewelle mon-
tierte Liifter reduziert die Kosten fiir Verkabelung
und Einbindung in eine SPS-Steuerung. Aerzen
setzt bis MotorenbaugroBe 315 standardméaBig
energieeffiziente Motoren der Klasse IE3 ein, die
auf einer Wippe montiert sind. Der Keilriemenan-
trieb ermdglicht eine optimale Volumenstrom-
auslegung, nachtragliche Leistungsanpassun-
gen sind deshalb einfach und schnell maglich.
Ein Nachspannen der Keilriemen entfallt selbst
nach langerer Betriebszeit. Die Aggregate der
neuen Baureihe Delta Blower ,Generation 5”
sind gemaB der europaischen ‘Maschinenrichtli-
nie 94/9/EG speziell fir Saug- und Druckbetrieb’
ausgelegt und erfiillen die Anforderungen in
den Kategorien 2 und 3 fir Gas- und Staubzo-
nen (giiltig fiir die Nennweiten DN 50 bis DN
250). Sie sind optional auch in ATEX-Ausfiihrung
gemaB EU-Richtlinie 94/9/EG lieferbar.

Optionale ATEX-Ausfiithrung

Auch in der Lebensmittelindustrie wachst die
Zahl der Anwendungen im Bereich der ATEX-

Richtlinie 94/9/EG. Die Aerzener Verdichter-
und Gebldse-Aggregate der Baureihen Delta
Blower ,Generation 5” bietet fiir nahezu alle
ATEX-Zonen in Breite und Leistungsfahigkeit
ein einzigartiges Losungsportfolio. Spezielle
ATEX-Komponenten sind u.a. Antriebsmotor,
Riemenantrieb, Instrumentierung inklusive Dif-
ferenzdruck-, Schwingungs- und Temperatur-
Uberwachung, Gehéusewerkstoffe, saugseiti-
ge Bauteile (Filterschalldampfer, Polizei- oder
Zonentrennfilter), Druckschalldampfer als Fun-
kensperre, Zusatzbetriebsanleitung und Kon-
formitatserklarung gem. Richtlinie 94/9/EG. Die
Anlagen sind sowohl fiir Uberdruck als auch fiir
Unterdruck in interner und externer Atmosphare
lieferbar. Aerzen bietet umfassende Beratung,
maBgeschneiderte Ldsungen, die Einhaltung
der gesetzlichen Bestimmungen, TUV-gepriifte
Aggregate in Konformitdt zu 94/9/EG, Kom-
plettldsungen aus einer Hand und vollstandige
Dokumentationen.

Fazit

MaBgeschneiderte Losungen fiir pneumatische
Forderkonzepte in der Lebensmittelindustrie
gibt es nicht von der Stange. Nur wenn kom-
petente Fachleute im Vorfeld einer Investition
mit groBer Sorgfalt ein detailliertes Pflichten-
heft erarbeiten, kénnen Ergebnisse mit hochst-
moglicher Energie-Effizienz und Versorgungs-
sicherheit realisiert werden. Aerzen liefert die
Drehkolbengebldse der Baureihe Delta Blower
.Generation 5" maligeschneidert fiir alle Ein-
satzbereiche in der pneumatischen Forderung
einschlieBlich aller standardisierten Zubehor-
komponenten fiir einen einwandfreien Betrieb
auf Knopfdruck. Sie sind in allen Klimazonen
der Erde einsetzbar und arbeiten unter schwie-
rigsten Umgebungsbedingungen genauso sicher
wie in der Hallenaufstellung. , Wir arbeiten jetzt
seit circa 50 Jahren mit Aerzener Drehkolbenge-
blasen. Ausschlaggebend dafiir waren in erster
Linie die hohe Qualitdt und Zuverlassigkeit der
Aggregate, ihre Langlebigkeit sowie die geogra-
phische Ndhe zum Hersteller. Deshalb wiirden
wir uns bei der Anschaffung eines weiteren
Gebldses auch wieder fiir Produkt der Aerzener
Maschinenfabrik entscheiden”, betont Senior-
chef Friedrich-Wilhelm Borgstedt.

Autor: Norbert Barlmeyer,
Fachjournalist fiir die Drucklufttechnik,
33611 Bielefeld

Kontakt:

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Aerzen

Sebastian MeiBler

Tel.: 05154/819970
sebastian.meissler@aerzener.de
www.aerzener.de
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I Druckluft-Erzeugung und Aufbereitung

Wer mit Lebensmitteln arbeitet, kommt um
eine fachgerechte Aufbereitung der Druckluft
kaum herum. Die innovativen Filter und die
maschineniibergreifende Steuerung Sigma Air
Manager 2 von Kaeser Kompressoren zeigen,
wie Druckluft héchste Qualitat wirtschaftlich
geliefert wird. Die Filter sorgen dafiir, dass
alles, was nicht in der Druckluft drin sein soll,
zuverlassig entfernt wird. Die Filter verfiigen
liber einen extrem niedrigen Differenzdruck,
der Uber die Standzeit des Filterelementes
nahezu konstant bleibt bei gleichzeitig her-
vorragender Filtrationseffizienz. Geringerer
Differenzdruck bedeutet weniger Energiebe-
darf. Das alleine nutzt aber nichts, wenn nicht
auch gleichzeitig durch sehr gute Filterleistung
die gewiinschte Druckluftqualitat sicher erzielt
werden kann. Deshalb wurden die Leistungs-
daten der Filter gemaB 1SO 12500 ermittelt
und von der unabhangigen Priiforganisation
Lloyd's Register bestétigt. Die Effizienz der
gesamten Druckluftstation hat der Sigma
Air Manager 2 im Blick. Die maschinenuber-
greifende Steuerung vernetzt alle Einzel-
komponenten der Station, kommuniziert mit
ihnen und steuert sie so, dass gemessen am
Druckluftverbrauch immer die effizienteste
und kostengiinstigste Loésung gewahlt wird.
Zusatzlich ermdglicht sie eine Auswertung
der Daten im Zuge des Energiemanagements
nach 1SO 50001 und macht die Druckluftsta-
tion fit fiir weitere spatere Services, wie bei-
spielsweise vorausschauende Wartung. Die
Schraubenkompressoren der CSG-2-Baureihe
ermdglichen hocheffiziente Drucklufterzeu-
gung, wo trocken verdichtende Kompressoren
vorausgesetzt werden. Die Modelle gibt es
luft- oder wassergekaihlt. Es stehen auch dreh-
zahlgeregelte SFC-Versionen zur Verfiigung.
Die Liefermengen der zweistufigen Maschinen

= Herstellung, Fullung & Verpackung fir
die Getranke- und Lebensmittelindustrie

mit Antriebsleistungen von 37-90 kW reichen
von 5,4-13,0m3/min, die Druckwerte von
4-10 bar ({i). Zusammen mit den bisherigen
Baureihen DSG-2 und FSG-2 decken die Tro-
ckenlaufer jetzt Liefermengen von 5,4-51,8
m3/min ab.

Kaeser Kompressoren SE
Tel.: 09561/6400
produktinfo@kaeser.com
www.kaeser.com
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Smarter Weg zur 6lfreien Druckluft

Innovative Kompressoren oxidieren Olanteile zu CO, und Wasser

L

1 Abb. 1: Die Geschéftsfiihrer der Valuepak GmbH Michael Olsacher, Franz Schmid und Andreas Falkner, Niederlassungsleiter Boge Osterreich,

vor dem Boge Bluekat-Kompressor mit integriertem Konverter (von links nach rechts).

I Abb. 2: Prinzip-Skizze der neuen Bluekat-Technologie zur Erzeugung olfreier Druckluft: Der Konverter
ist zwischen dem Kompressor und Nachkiihler installiert. Die Druckluft wird im Warmetauscher vor-
geheizt und geht dann in den Konverter. Die gereinigte Druckluft wird im Warmetauscher riickgekiihlt
und geht dann durch den Nachkiihler. Der Restolgehalt der getrockneten Druckluft entspricht der
1SO-Klasse 0.
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Auf der Suche nach einer Mdglichkeit,
Olfreie  Druckluft kostengiinstig und
energieeffizient zu erzeugen, sind die
Verantwortlichen der Valuepak GmbH
auf die innovative Bluekat-Baureihe von
Boge gestoBen. Sie erzeugt mit einem
6lgeschmierten Verdichter Druckluft der
Klasse 0 — offiziell gepriift und bestatigt
vom deutschen TOV Siid.

Die Valuepak GmbH stellt Trinkbecher aus
Karton her und positioniert sich im Premium-
Segment des ,Take-away”-Marktes. Bei der
Produktion der Becher im Salzburger Werk
legt Valuepak hdchste Qualitats- und Sicher-
heitsmaBstabe an. Michael Olsacher, einer der
beiden Geschaftsfuhrer bekennt: ,Fir uns ist
olfreie Druckluft Pflicht.” Da sich das Unter-
nehmen in einem sehr wetthewerbsintensiven
Umfeld bewegt und sich als Newcomer den
Markt erobern muss, spielten auch Kostenas-
pekte eine wichtige Rolle bei der Planung
der Druckluftstation. Fir die Auswahl eines
geeigneten Kompressors wandte sich Michael
Olsacher von Valuepak an Andreas Falkner, Nie-
derlassungsleiter von Boge Osterreich.



,Geht es um die Produktion 6lfreier Druckluft,
kommen vielen Druckluftanwendem zuerst olfrei
verdichtende Kompressoren in den Sinn”, weil3
Falkner aus langjahriger Erfahrung. ,Diese Kom-
pressoren arbeiten zwar ohne 0l, geben aber den
in der Ansaugluft enthaltenen Olanteil weiter, so
dass Druckluft der Klasse 0 nicht garantiert wer-
den kann.” Auch sind die Anschaffungskosten im
Vergleich zu 6lgeschmierten Kompressoren deutlich
hoher. Augenscheinlich giinstiger in der Anschaf-
fung ist der Einsatz von konventionell &leinge-
spritzten Kompressoren. Da wahrend des Verdich-
tungsprozesses Ol zur Kiihlung, Schmierung und
Abdichtung in den Kompressionsraum eingespritzt
wird, arbeiten sie mit einem energetisch glinstigen
Temperaturniveau. ,Eben dieses Ol muss aber in
nachfolgenden mehrstufigen Aufbereitungsschrit-
ten wieder aus der Druckluft entfernt werden, und
das verschlechtert die Effizienzbilanz der Druckluft-
erzeugung ganz erheblich — und hundertprozentige
Sicherheit kann auch auf diese Weise nicht gewdhr-
leistet werden. Schon eine vergessene Wartung oder
ein Gberfahrener Filter reichen fiir einen Oldurch-
bruch aus. Ein Sicherheitsmechanismus existiert hier
nicht”, erklart der Boge Niederlassungsleiter.

Ein innovativer Weg
zur 6lfreien Druckluft

Nach umfassender Beratung und Abwagung
aller Vor- und Nachteile entschied sich die Value-
pak GmbH fiir eine dritte, ganz neue Art, dlfreie
Druckluft zu erzeugen: mit dem frequenzgeregel-
ten Boge Bluekat-Kompressor SLF 40.

Basis der Bluekat-Kompressoren sind hochef-
fiziente dleingespritzte Schraubenverdichter der
S-Baureihe — mit herkémmlicher Oleinspritzung.
Der innovative Clou dabei: Direkt hinter der Ver-
dichterstufe ist ein Konverter integriert, der das
in der Druckluft enthaltene Ol zu Kohlendioxid
und Wasser oxidiert. Die gereinigte Druckluft

1 Abb. 3: Basis der Bluekat-Kompressoren sind
hocheffiziente dleingespritzte Schraubenverdich-
ter der S-Baureihe mit herkémmlicher Olein-

spritzung. Direkt hinter der Verdichterstufe ist
ein Konverter integriert, der das in der Druckluft
enthaltene Ol zu Kohlendioxid und Wasser
oxidiert.
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weist einen Rest6lgehalt von unter 0,01 mg/m?
auf und gilt damit als absolut dlfreie Druckluft.
Ein hervorragendes Ergebnis, das unabhangig
von der Qualitat der Ansaugluft erzielt wird:
Auch 6lbelastete Ansaugluft wird im Konverter
zuverlassig olfrei.

Der Restolgehalt der Druckluft entspricht
der I1SO-Klasse 0 — offiziell vom deutschen TUV
Siid bestatigt. Dieses Ergebnis wird unabhangig
von der Qualitat der Ansaugluft erzielt. Value-
pak ist so auf der sicheren Seite und spart mit
jedem Kubikmeter Druckluft Betriebskosten,
weil der Wirkungsgrad eines Kompressors der
S-Baureihe deutlich besser ist als der eines
olfreien Verdichters. Das Kondensat kann ohne
weitere Aufbereitung in das Abwasser einge-
speist werden, so entfallt die teure Kondensat-
aufbereitung bzw. -entsorgung. Und im Vergleich
zu nachgeschalteter Druckluftaufbereitung ist
der Wartungsaufwand geringer und die Sicher-
heit héher. Ein Oldurchbruch ist nicht méglich,
da die benétigte stabile Temperatur im Konverter
tiberwacht wird. Auch der in der Umgebungsluft
enthaltene Olanteil spielt bei der Bluekat keine
Rolle, da auch dieser im Konverter oxidiert wird.

Der Bluekat-Kompressor SLF 40 wird bei der
Valuepak GmbH fiir die pneumatischen Bewe-
gungen innerhalb des Herstellungsprozesses
genutzt. Die zu erzeugende Liefermenge passt
sich dem aktuellen Bedarf an und deckt dabei
einen Volumenstrom von 1 bis 4,9 m3/min bei 8
bar ab. Der drehzahlgeregelte Antrieb vermeidet
Leerlaufzeiten, was die Effizienz erhéht. Dem Ver-
dichter nachgeschaltet sind ein energiesparender
Kalte-Drucklufttrockner DS 75 und ein Mikrofilter
zum Reinigen etwaiger Partikel, die in der Luft
vorhanden sind. Da das Salzburger Unternehmen
groBen Wert auf nachhaltige Fertigungsprozesse
legt, wurde auch eine Warmeriickgewinnung ins-
talliert: Die Kompressorwarme wird fiir die Hei-
zung genutzt.

Fazit

Der neue Verdichter bietet Effizienz und Sicher-
heit dank Katalysator-Technik. Seit der Installa-
tion des Bluekat SLF 40 ist man bei Valuepak
mit der Drucklufterzeugung voll und ganz
zufrieden. Michael Olsacher zieht sein person-
liches Fazit: ,Mit der vom TOV Siid getesteten
und bestatigten Druckluft der Klasse 0 kdnnen
wir unseren Kunden gegeniiber den Nachweis
erbringen, dass wir absolut olfreie Druckluft
verwenden. Wenn man Preis und Leistung ver-
gleicht, ist der Bluekat-Kompressor eine (iber-
zeugende und sichere Alternative zu 6lfreien
Anlagen.”

Kontakt:

Boge Kompressoren
Bielefeld

Lydia Eberhardt

Tel.: 05206/601 155
|.eberhardt@boge.de
www.boge.de

Entleeren, Fordern,
Dosieren

Sie haben die Anwendung,
wir die Losung

NETZSCH zahlt zu den richtungsweisen-

den Problemldsern in vielen Industrien.

Wir bieten Ihnen in der Dosiertechnik

m Behalterentleerungen

m 1K-Dosiersysteme mit allen
Technologievorteilen der NEMO®
Exzenterschneckenpumpe

m Dispenser

NETZSCH Behéaiterentleerung NBE20O

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH

Geschéftsfeld Chemie & Papier
info.nps@netzsch.com
www.nhetzsch.com
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Weltweites Pumpen-Monitoring

Portal-basiertes Uberwachungssystem nutzt global einsetzbare SIM-Karte

Die gleichzeitige Uberwachung vieler,
weltweit installierter Pumpen (ber ein
zentrales Portal zu niedrigen und zuver-
lassig kalkulierbaren Kosten ist ein lang
bekannter Wunsch von Herstellern und
Betreibern. Die Erweiterung der bewahr-
ten Dataeagle-Funktechnik zu einer leis-
tungsfahigen  Monitoring-Losung  mit
globaler Connectivity bringt hierfiir die

Losung.

I Thomas Schildknecht,
CEOQ, Schildknecht AG

1 Ralf Matthews,
COO, Schildknecht AG
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GroBpumpen sind Schliisselkomponenten in
Anlagen der Prozessindustrie und Energieer-
zeugung, der Wasser-, Abwasser- und Land-
wirtschaft oder in Bergwerken. Dabei ist die
Betriebssicherheit der Pumpen entscheidend
fiir die Anlagenverfiigbarkeit und damit fiir
alle funktionellen und finanziellen Risiken
durch mdgliche Ausfalle bis hin zu Szenari-
en mit Gefdhrdung von Menschenleben. Der
Ausfall einer Prozesspumpe kann unmittelbar
zu Kosten filhren, welche die zur Behebung
des eigentlichen Schadens an der Pumpe weit
tibersteigen. Daher haben Betreiber und Her-
steller von GroBpumpen groBes Interesse an
einer regelmaBigen Erfassung und Interpreta-
tion betriebsrelevanter Daten der Pumpe. Ein
solches Pumpen-Monitoring soll nicht nur den
laufenden Betrieb iiberwachen, sondern auch
Losungen fiir Betriebsstorungen durch vorbeu-
gende Wartung unterstiitzen. Fiir diesen Zweck

sind Pumpen heute zunehmend mit entspre-
chender Sensorik fiir z.B. Schwingungsverhal-
ten, Betriebsmittelvorrat oder Abnutzungsgrad
ausgertstet.

Mobilfunk fiir
weltweites Monitoring-Konzept

Aus der Verfiigbarkeit dieser weltweit an ver-
schiedenen Orten zeitgleich ermittelter Betriebs-
daten ergibt sich die ,kommunikationstechni-
sche” Aufgabe, diese Daten einem bestimmten
Personenkreis (Betriebsleitern, Wartungsspe-
zialisten) an ebenfalls verteilten Standorten
zuverldssig und zu niedrigen, kalkulierbaren
Kosten zugénglich zu machen. Die vor allem
flir Fernwartung von Maschinen bewahrte
VPN-Technologie ist dazu wegen ihrer Tunnel-
verbindung von jeweils nur einer Station auf
jeder Seite und auch aus Kostengriinden nicht
geeignet.

Daher setzt das Dataeagle M2M-System
auf Mobilfunk, die mit annéhernd 7 Milliarden
Anschliissen weltweit heute am meisten genutz-
te Kommunikationstechnologie. Formal bietet
der Mobilfunk damit beste Voraussetzungen fiir
die geschilderte Aufgabe; allerdings muss eine
Losung gefunden werden, die weltweit vielen
Hundert verschiedenen Mobilfunknetze automa-
tisch (d.h. ohne jede Umschaltung oder Wechsel
der SIM-Karte) und zu einheitlich giinstigen,
zuverlassig kalkulierbaren Kosten nutzen zu kon-
nen. Diese bisher als kaum machbar beurteilte
Forderung wird durch Dataeagle jetzt erfiillt. Der
Schliissel dazu ist eine in die Hardware des Funk-
moduls fest eingebaute universelle SIM-Karte im
Zusammenspiel mit einem vom Hersteller als Teil
seiner Gesamtlosung entwickelten weltweiten
SIM-Karten-Management.

Dataeagle mit globaler SIM-Karte

Gerateseitig handelt es sich bei dieser Losung
um die Funkmodul-Serie Dataeagle DE7000
M2M, welche in verschiedenen Ausfiihrungen
(IP 20, IP 68 und Ex-geschiitzt) und Baufor-
men (Geh&use, DIN-Schiene, Schrankeinbau)
einschlieBlich einer auf OEM-Konzepte ausge-
richteten Platinenldsung angeboten wird. Zur
Hardware gehort auch ein Bedienpanel fiir das
Portal sowie die fest eingebaute SIM-Karte, die
unabhangig vom Standort weltweite Konnekti-
vitat bietet. Das Gerdt kann sich damit in 130
Landern bei fast 400 Providern in das jeweils
starkste Netz einwahlen. Bei schwankender Ver-



bindung wechselt es automatisch in ein stérke-
res Netz; trotzdem bleiben die Verbindungskos-
ten konstant, was zu zuverlassig kalkulierbaren
und zudem attraktiv niedrigen Betriebskosten
in der GréBenordnung von nur wenigen Euro
pro Monat fiihrt. Unterstiitzt wird diese Losung
durch das neu entwickelte SIM-Karten-Manage-
ment, welches Schildknecht unter der Bezeich-
nung ,Managed Service” als Teil seiner Gesamt-
I6sung anbietet.

Portal-Hosting als Teil
der Systemintegration

Das Unternehmen hat iber die Jahre viele
Anwender seiner Funkmodule beim Einstieg in
M2M-Anwendungen unterstiitzt. Dabei gab es
von Anwenderseite immer wieder den Wunsch
nach mehr Beratung und Produktbegleitung
einschlieBlich Umgang mit den ibermittel-
ten Daten. Auf Grund dieser Erfahrungen hat
Schildknecht jetzt sein Geschaftsmodell (iber
die reine Geratetechnik hinaus in Richtung Sys-
temintegration und Support bei Aufbau eige-
ner M2M-Ldsungen erweitert. Dazu gehort die
komplette Dienstleistungskette fiir den Bereich
der Kommunikation: Von der Sensorankopplung
bis zur Parametrierung und Visualisierung der
Daten in einem Portal (Portal-Hosting), fiir das
der Anwender einen eigenen Zugang erhalt und
in welchem er seine von der Maschine (ibermit-
telten Daten analysieren und auf seine Installa-
tionen zugreifen kann.

Das Leistungsangebot erstreckt sich auch auf
Funktionen wie detaillierte Systemanalyse, Sys-
tem-Security und System-Verfiigbarkeit, Bereit-
stellung der geeigneten Hard- und Software,
Unterstiitzung bei der Datenauswertung und das
gesamte Management der Connectivity mittels
globaler SIM-Karte.
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I Abb.: Die Funkmodul-Serie Dataeagle DE7000 M2M steht in verschiedenen Ausfiihrungen
(IP 20, IP 68 und Ex-geschiitzt) und Bauformen (Gehdause, DIN-Schiene, Schrankeinbau) zur Verfiigung.

Zweifacher Nutzen

Das Dataeagle M2M-Konzept generiert einen
doppelten Nutzen: Betreiber sind regelmaBig iiber
den Betriebszustand ihrer Pumpen informiert und
konnen rechtzeitig MaBnahmen zum Erhalt einer
hohen Verfligbarkeit ergreifen und Kosten durch
Pumpenausfall vermeiden. Die Hersteller erhalten
Informationen iber die aktuellen Betriebshedin-
gungen und -daten der Pumpen und kdnnen damit
z.B. Wartungseinsatze bestmdglich durchfiihren
und aus Schadensfallen niitzliche Folgerungen bis
hin zur Diskussion (iber Garantieanspriiche ziehen.

Autoren:
Thomas Schildknecht, CEOQ, Schildknecht AG
Ralf Matthews, COO, Schildknecht AG

Kontakt:
Schildknecht AG
Murr

Tel.: 07144/89718-0
office@schildknecht.ag
www.schildknecht.ag

leicht zu reinigen und voll CIP-fahig.

aymasosine

« Das einzigartige Funktionsprinzip der Sinuspumpe sorgt flr
héchste Produktqualitédt und maximalen Ertrag.

* GleichmaBige, nahezu pulsationsfreie Férderung von
Flussigkeiten und harten und weichen Feststoffen.

 Eine Welle, eine Dichtung, ein Rotor — geringste Wartungskos
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Laser-Codes fiir
50.000 Flaschen pro Stunde

Einzigartige Codes flr das Yes Project von Lucozade Energy

Lucozade Energy ist eine der bekanntesten und erfolgreichsten Marken flir Ener-

gydrinks in GroBbritannien. Die britischen Absatzspezialisten des Power-Getranks

nutzen Dominos D320i Vektorlaser (30 Watt), um dauerhaft bestéandige und einzig-
artige Codes im Rahmen einer interaktiven Crossmedia Werbekampagne namens

. Yes Project” direkt auf seine Flaschen aufzubringen. Das , Yes Project” war eine

Idee des Marketing Teams der neu geformten Firma Lucozade Ribena Suntory.

+Aus Marketingsicht sind wir mit der Leistung
der Domino Laser, die erheblich zum Erfolg der
Werbekampagne ,Yes Project” beigetragen
haben, sehr zufrieden.”, sagt Rick Oakley, Digital
Marketing Manager bei Lucozade Ribena Sunto-
ry. ,Der Text ist gestochen scharf und klar, was
den Code leicht lesbar macht, wenn unsere Kun-
den das Etikett von der Flasche ziehen.”
Lucozade Energy ist eine der bekanntesten
Marken in GroBbritannien, mit einer 80-jahrigen
Firmengeschichte. ,Als Marketing Team, das auf
digitale Medien setzt, wollen wir immer die neu-
este Technologie nutzen, um so sicher zu stellen,
dass unsere Marke fiir unsere Kunden interes-
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sant bleibt. Unsere Verpackungstechnologien
mit mobilen und sozialen Medien zu verlinken,
ist unentbehrlich bei der Kommunikation mit
unseren technikaffinen Konsumenten.”, sagt
Rick Oakley.

Als das Werbekonzept stand, (iberlegten
das Marketing und das operative Team gemein-
sam, wie sie die Initiative am besten umsetzen
kénnten. Dies erforderte die Verwaltung und
Entwicklung sowie den Druck qualitativ hoch-
wertiger, einzigartiger und gut lesbarer Codes
direkt auf die gefillten Lucozade Energydrink
Flaschen bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten.

© Abb.1:
Bei Lucoz-
ade Energy
erscheint der
Code der inter-
aktiven Crossme-
dia Werbekampagne
gestochen scharf, wenn
die Kunden das Etikett
von der Flasche ziehen.

© Abb. 2: D320i Laser-
Codierer (IP 65) mit
Controller (IP 55).

Ausschlaggebend fiir den Erfolg dieses Pro-
jektes war, dass die Aufbringung dieser einma-
ligen Gewinnspielcodes nicht die Produktion in
der Abfiillanlage in Coleford, Gloucestershire
unterbrechen wiirde. Auf der Suche nach einer
passenden Ldsung, wandte sich das Unterneh-
men an Domino.

Rick Oakley blickt auf gute Erfahrungswerte
zuriick und sagt: ,Wir arbeiten bereits seit eini-
gen Jahren mit Domino. Ich war schon immer von
deren Erfahrung auf diesem Gebiet beeindruckt.
Das Domino Team ist sehr sachkundig und hat-
te eine Menge wertvoller Ideen in der Entwick-
lungsphase der Losung parat, als wir die besten



Das ,Yes Project” ist eine interaktive Crossmedia Kampagne, die
Gewinnspielcodes einsetzt. Die Installation umfasst vier Domi-
no D320i Laser-Codierer und vier DPX 1000 Absaugungssysteme.
Lucozade Flaschen werden bei einer Geschwindigkeit von bis zu
50.000 Flaschen pro Stunde gekennzeichnet. Qualitat und Bestan-
digkeit der Codes sind entscheidend fiir eine groBere Beteiligung
der Verbraucher an der Werbeaktion.

Optionen fiir uns priiften. Domino
war auch wahrend der Implemen-
tierung sehr flexibel und tat alles,
um die Integration der Ldsung in
das System unserer digitalen Mar-
ketingagentur zu ermdglichen.”
Nach einer Reihe von Bera-
tungsgesprachen  wurden  vier
Domino D320i Laser-Codierer und
vier DPX 1000 Absaugungssyste-
me am Auslaufband der Abfillan-
lage installiert. Die Laser sind mit
einer vernetzten Softwarelésung
verbunden, die automatisch die
einmaligen Codes von einem zen-
tralen Server auf jeden Laser her-
unterladt. Im Anschluss daran, brin-
gen die Laser-Codierer die Codes
bei Geschwindigkeiten von bis zu

Abb. 3: Lucozade Energy ist eine
der bekanntesten und erfolgreichs-
ten Marken fiir Energydrinks in
GroBbritannien.

50.000 Flaschen pro Stunde direkt
auf die Flaschen auf, bevor diese
ihre AuBenhiilsen erhalten.

Die Kompaktheit der Domino
D-Serie Laser erlaubte eine pro-
blemlose Integration in die Abfll-
anlage, ihre Flexibilitat erméglicht
den Druck von qualitativ hoch-
wertigem Text sowie Graphiken
und 2D-Datamatrix-Codes in jeder
Richtung.

Ebenso wichtig war dem Marke-
ting Team die Qualitat und Bestan-
digkeit der gedruckten Codes. Das
war ausschlaggebend, um mehr
Konsumenten zur Teilnahme an der
Werbeaktion zu bewegen.

+Aus Marketingsicht sind wir
mit der Leistung der Domino Laser
Codierer, die erheblich zum Erfolg
der Werbekampagne ,Yes Project”
beigetragen haben, sehr zufrieden”,
erganzt Rick. ,Der Text ist gestochen
scharf und klar, was den Code leicht
lesbar macht, wenn unsere Kunden
das Etikett von der Flasche ziehen.”

.Durch dieses Projekt konnten
wir Einblicke in die demographi-
sche Struktur unserer Kundschaft
und deren Kaufverhalten gewin-
nen. Und es erlaubte uns, die Betei-
ligung an unserem Gewinnspiel
iiber digitale Medien durch unsere
Produktverpackung zu erhéhen.”

Lucozade Ribena Suntory hat
bereits eine zweite Bestellung fiir
drei weitere Domino D320i Laser-
Codierer aufgegeben, um die Codier-
und Markiermdglichkeiten in der
Abfiillanlage in Coleford weiter aus-
zubauen. Die Drucker werden in den
kommenden Monaten installiert.

Autorin: Simone Ritter

Kontakt:

Domino Deutschland GmbH
Mainz-Kastel

Simone Ritter

Tel.: 06134/250 651
simone.ritter@domino-deutschland.de
www.domino-deutschland.de
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Kennzeichnen ® Verpacken

1 Abb.1: Die Bifi-Kartons werden von einem
Markoprint-Tintenstrahldrucker mit zwei
Druckkopfen beidseitig bedruckt.

© Bluhm Systeme

Bifi muss mit!

Laserbeschrifter und Thermo-Inkjet-Drucker visualisieren Qualitatsdaten

Der CO,-Laserbeschrifter E-Solarmark
von Bluhm Systeme eignet sich fiir die
dauerhafte, hochwertige Kennzeichnung
bei hohen Geschwindigkeiten, verspricht
der Kennzeichnungsspezialist aus Rhein-
breitbach. Praktisch heiBt das bei der
LSI-Germany GmbH (ehemals Unilever
Schafft) im frankischen Ansbach vier
30-Watt-Lasersysteme pro Anlage zusam-
menarbeiten und dabei auf einmal einen
gesamten Maschinentakt der bekannten
Mini-Salami Bifi kennzeichnen. Die Kar-
tons mit den fertig verpackten Fleisch-
Snacks werden schlieBlich von einem
weiteren Bluhm-Produkt aus der Marko-
print-Familie gekennzeichnet.

Jede Verpackung der 1972 erstmals in die Ldden
gelangten Mini-Salami erhalt durch die Bluhm-
Laserbeschrifter ~ Chargen-Informationen und
das Mindesthaltbarkeitsdatum — mittlerweile
ausschlieBlich graviert durch die reine Kraft kon-
zentrierten Lichts. ,Wir sind schon vor einiger

Zeit von der ,klassischen” Inkjet-Beschriftung
zum Laser gewechselt, da bei diesem Kennzeich-
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nungsverfahren keinerlei Verbrauchsmaterialien
mehr benétigt werden”, erldutert Mathias Beck
vom Project Engineering bei LSI Germany die
Wahl der Kennzeichnungstechnologie.

Bei der Lasergravur
geht es ,,um die Wurst”

Fiir den Bluhm Laser entschied man sich wegen
der hohen Verarbeitungsgeschwindigkeit. Denn
am Einsatzort in der Verpackungsanlage werden
mehrere Produkte gleichzeitig nebeneinander
eingeschweiBt. Dabei geht es im wahrsten Sin-
ne des Wortes in Sachen Geschwindigkeit ,um
die Wurst”. Kein Problem, denn ein Bluhm Laser
schafft bis zu 1.000 Zeichen pro Sekunde und kann
einen Kennzeichnungsbereich von 300 x 300 mm
abdecken. Zu viert erfilllen die Bluhm Laser die
gestellten Anforderungen mithin locker. Sogar gra-
fische Darstellungen wie Barcodes und 2D-Codes
konnen gestochen scharf gelasert werden.

Die Aktivitat der vier Laserbeschrifter pro
Anlage muss koordiniert werden. Dafiir sorgt in
der Kennzeichnungsanlage bei LSI-Germany ech-
te ,Bluhm-ware”. Auf einem beigestellten Indus-
trie-PC lauft die Software DMS Manager. Damit
missen die Bedienerinnen und Bediener die
aufzubringenden Layouts nur ein Mal anlegen,
damit alle vier angeschlossenen E-Solarmark-
Laser sie verwenden konnen. Der PC steuert
dann, welcher Laser wann und wie in Aktion tritt.

Mit der PC-Software behalt LSI-Germany die
volle Freiheit, die aufzubringenden Informatio-
nen nach Belieben zu wechseln. Uber Netzwerk-
Schnittstellen und Anschliisse ans {ibergeordnete
Produktionssystem konnen variierende Textin-
halte wie Datum, Uhrzeit oder Seriennummern
schnell bereitgestellt werden. Alternativ zum
beigestellten Industrie-PC bietet Bluhm Systeme
auch eine Touchscreen-Variante zur Bedienung
Lasers an. Dann kénnte der Laserbeschrifter
per Hand direkt am Gerdt bedient werden. Fiir
den CO,-Laserbeschrifter von Bluhm spricht
neben dem Bedien-Komfort vor allem auch seine
Robustheit, die sich unter schwierigen Einsatzbe-
dingungen bewahrt. Das kompakte Geh&use ist
nach IP 52/54 — optional auch als Heavy Duty
Version mit IP 65 erhaltlich — geschiitzt gegen
Staubablagerungen im Innern und weist Spritz-
und Strahlwasser zuverldssig ab. Ein Linsen-
schutzglas schiitzt den CO,-Laser.

Qualitatssicherung - groB geschrieben

Mit den nur mit der Kraft des Lichts gravierten
Produktinformationen sichert LSI- Germany die
Riickverfolgbarkeit des Marktfiihrers unter den
Fleisch-Snacks. Kennzeichnungstechnologie von
Bluhm Systeme fiir die Qualitatssicherung gehort
seit vielen Jahren genauso selbstversténdlich
dazu wie der Werbespruch ,Bifi muss mit” zur
gekennzeichneten Mini-Salami.



Qualitatssicherung  wird bei dem 1869
urspriinglich als Fleischwerke Schafft gegriindeten
Unternehmen tberhaupt groB geschrieben. Bereits
1952 fiihrt Schafft als erstes Fleischwaren-Unter-
nehmen ein geschriebenes Qualitatssicherungs-
system ein. Die Sorge um die Produkt-Qualitat lieB
auch nicht nach, als die Fleischwerke 1989 in die
Union Deutsche Lebensmittelwerke eingegliedert
wurden, die wiederum 2001 mit Bestfoods zur Uni-
lever Bestfoods wurden. Bifi ist mittlerweile Dach-
marke eines ganzen Sortiments von Fleisch-Snacks
— von der Gefliigel- und der Cabanossi-Bifi bis hin
zur Carazza, der laut Eigen-Werbung ,kleinsten
Pizza der Stadt". Erst vor kurzem wurde die Sparte
Bifi an den amerikanischen Fleischsnack-Spezia-
listen Jack Link's verkauft, zu der die LSI-Germany
GmbH — ehemals Unilever Schafft — heute gehort.

HP-Druckkopfe fiir
beidseitige Kennzeichnung

All diese fleischlichen Kostlichkeiten werden nach
dem EinschweiBen und Trennen versandfertig
gemacht. Jeweils 40 Bifis kommen in einen Karton.
Auch auf diese Verpackungen miissen Haltbarkeits-
und Chargen-Informationen aufgebracht werden
— und zwar beidseitig, groB und gut leshar. Auch
in dieser Kennzeichnungsstation bewahrt sich ein
Produkt von Bluhm Systeme: in diesem Fall ein
Thermo-Inkjet-Drucker mit zwei HP-Druckkopfen.

Abb. 2: Zu viert beschriften die Bluhm Laser einen
gesamten Maschinentakt der Mini-Salami Bifi.
© Bluhm Systeme

Die neueste Generation von Markoprint-Tinten-
strahldruckern im Bluhm-Portfolio ist besonders fiir
den Verpackungsdruck optimiert. Dabei eignet sich
der Drucker X2Jet plus besonders fiir die Lebens-
mittelindustrie. Die Steuergerate sind pfeilschnell
— 180 m/min schafft ein HP-bestiicktes System bei
einer Druckauflosung von 300 dpi. Mit der Funai-
Technologie sogar 240 m/min. Der X2Jet plus ist
in der Lage, immer zwei Druckképfe von Trident,
HP oder Funai gleichzeitig anzusteuern. Mit zwei
angeschlossenen HP- oder Funai-Druckkdpfen sind
dann bis zu 25 mm hohe Zeilen, mit zwei Trident-
Druckkopfen bis zu 200 mm hohe Zeilen méglich.
Ein X4Jet kann sogar vier Druckkopfe fiir Druck-

Kennzeichnen ® Verpacken

hohen bis 400 mm bedienen. In der Bifi-Verpa-
ckungsstrecke wurden die beiden HP-Druckkdpfe
rechts und links der Forderstrecke montiert und
bringen nun die gewiinschten Informationen beid-
seitig auf die Kartons auf. Beste Druckqualitat ist
dabei garantiert, denn die Tintenkartuschen sind in
den HP-Druckkopfen ,integriert”. Muss die leere
Patrone ausgetauscht werden, erhalt das Kenn-
zeichnungssystem somit gleichzeitig einen frischen
Druckkopf.

Wie bereits bei den Bluhm-Laserbeschriftern
ist auch das Steuergerat der Markoprint-Kenn-
zeichnungseinheit robust gebaut und bestens fiir
die anspruchsvolle Produktionsumgebung geeig-
net. Darliber hinaus ist es noch intuitiv direkt am
Gerat bedienbar. Daten kdnnen aber auch per
USB-Stick sowie iiber die Netzwerk-Schnittstelle
eingespeist werden.

Anuga FoodTec, Halle 8.1, Stand D60/68

Autorin:
Selma Kiirten-Kreibohm
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Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach
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I B Analytik

Nachweis mit real-time PCR

Spezies-spezifische Quantifizierung probiotischer Bakterien in Lebensmitteln

In den letzten Jahrzehnten hat die Ver-
wendung probiotischer Bakterien in
Lebens- und Futtermitteln drastisch
zugenommen. Allein die Hersteller plat-
zieren in immer kirzeren Abstanden
Produkte auf

dem Markt, die zu einem gesiinderen

gesundheitsfordernde

Lebensstil beitragen sollen und wer-
bewirksam in Szene gesetzt werden.
Stetig steigende Umsatzzahlen verdeut-
lichen die positive Tendenz seitens des
Konsumenten sich mit beispielsweise
probiotischen Milchprodukten gesund-
heitsbewusst zu ernahren.

Hierbei werden Probiotika eingesetzt, um zum
Einen den Fermentationsprozess und damit die
Joghurtherstellung einzuleiten und zum Anderen
aufgrund ihrer positiven Eigenschaften. In ande-
ren Bereichen der Lebensmittelindustrie werden
Bakterien gezielt eingesetzt, um Oliven bezie-
hungsweise Sauerkraut oder Rotkraut haltbar zu
machen und ihren charakteristischen Geschmack
zu verleihen. Ohne den gezielten Einsatz probi-
otischer Mikroorganismen waren viele Produk-
te des tdglichen und nichttdglichen Gebrauchs
nicht denkbar.
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Trotz des immensen Wissens des gezielten
Einsatzes probiotischer Bakterien zur Herstel-
lung von Lebensmitteln ist deren Einfluss auf die
Vorgange im Darmtrakt noch nicht ausreichend
geklart. Zu viele Parameter, wie Stress, die Mik-
roflora im Darm sowie eine ausgewogene Ernah-
rung spielen eine wichtige Rolle, damit Probioti-
ka antipathogene Eigenschaften entwickeln und
positiv auf das Immunsystem wirken kdnnen.
Man vermutet jedoch, dass bestimmte hier ein-
gesetzte Bakterienstdmme in bestimmten Mix-
turen, in ausreichender Menge und in lebender
Form auch gesundheitsférdernde Eigenschaften
auf den Menschen haben kdnnen. Beispielswei-
se hat der Einsatz probiotischer Bakterien in der
Tierernahrung enorm zugenommen, besonders
seit die Lander der Europaischen Union einen
dem Wachstum der Tiere forderlichen flachende-
ckenden Einsatz von Antibiotika verboten haben.

In funktionellen Lebensmitteln wie den
Milchprodukten werden schon seit langer Zeit
Probiotika als Starterkulturen eingesetzt. Bislang
wurden die Spezies der Genera Lactobacillus
(L.) und Bifidobacterium (B.) mittels klassischer
mikrobiologischer Methoden identifiziert (z.B.
phénotypischer Vergleich mit Referenzstammen,
physiologische Testung mit APl 50 CHL Streifen
von Bio Mérieux oder mit Hilfe der Polymerase
Kettenreaktion [PCR]). Zur Isolation probioti-
scher Spezies mussten bislang verschiedene
Selektionsmedien verwendet werden. Somit war
die tagliche Diagnostik probiotischer Bakteri-
en stets zeit-, arbeits- und kostenintensiv. Auch
die phanotypische spezies-spezifische ldentifi-

I Abb.: Ziel einer Promotionsarbeit
an der FU Berlin war die Etablie-
rung einer real-time PCR Methode
zur schnellen spezies-spezifischen
Identifizierung und Quantifizierung
probiotischer Bakterien.

zierung war oft fehlerhaft. Hinzu kommt, dass
noch immer keine Quantifizierungsmaoglichkeit
der verwendeten Bakterien zur Verfliigung steht.
Neben der Unbedenklichkeit der eingesetzten
Bakterienstdmme spielt auch die Effektivitat
jedes probiotischen Stammes, die eingesetzten
Menge im Gemisch verschiedener anderer Bak-
terienstdmme sowie deren Lebensfahigkeit eine
entscheidende Rolle bei der Etablierung gesund-
heitsfordernder Eigenschaften.

In den FAO/WHO-Richtlinien von 2001 steht,
dass Probiotika “lebende Mikroorganismen sind,
die, wenn sie in ausreichender Menge einge-
setzt werden, eine gesundheitsférdernde Eigen-
schaft auf den Konsumenten haben”. Selbst
diese Richtlinien haben nicht zur Etablierung
einer schnellen molekularbiologischen Methode
gefiihrt, um die tagliche Diagnostik inklusive der
Quantifizierung der Bakterien innerhalb eines
Arbeitstages durchfiihren zu kénnen. Somit kann
die konventionelle PCR Detektionsmethode an
dieser Stelle nicht angewandt werden, da zwar
die Uberpriifung der Qualitit, nicht aber die
Quantitat des zu detektierenden Bakterienstam-
mes moglich ist.

Ziel einer Promotionsarbeit war es eine real-
time PCR Methode zu etablieren, um den Anfor-
derungen der etablierten Richtlinien seitens der
FAO/WHO und der Europdischen Union in Hin-
blick der schnellen spezies-spezifischen Identi-
fizierung und Quantifizierung der verwendeten
probiotischen Bakterien gerecht zu werden. Eine
solche Methode war in der téglichen Diagnostik
probiotischer Produkte langst iiberfallig.



Zur Etablierung einer spezies-
spezifischen real-time PCR wurden
verschiedene  Target-Sequenzen
getestet, wobei klassische Nukleo-
tidsequenzen wie die 235-5S rRNA
aufgrund fehlender Spezies-Spezi-
fitdt und Mehrfachamplifikationen
verschiedener Spezies verworfen
wurden. Bei der Verwendung ande-
rer Targetgene wie beispielsweise
dem Hitzeschockprotein (GroEL)
oder dem Rekombinase A-Gen
(recA) konnten verschiedene Spezi-
es des Genus Lactobacillus gezielt
mit Hilfe der real-time PCR Metho-
de identifiziert und quantifiziert
werden. Auf diese Weise ist es nun
maglich L. acidophilus, L. brevis, L.
delbrueckii subsp. bulgaricus, L. fer-
mentum, L. helveticus, L. johnsonii,
sowie L. reuteri zu detektieren und
die vorliegende Menge zu bestim-
men. Die Wahl der Primersequen-
zen wurde in Hinblick auf deren
Annealing- und Schmelzbedingun-
gen sowie deren Spezies-Spezifitat
getroffen, sodass auch wahrend
eines real-time PCR Laufes ver-
schiedene Spezies identifiziert und
deren eingesetzte Menge ermittelt
werden kann.

Fir die weit verbreitete und
genutzte Spezies  Bifidobacte-
rium animalis subsp. lactis und
Bifidobacterium  bifidum konnte
die ATPase Untereinheit des ATP-
abhéngigen clpC-Gens erfolgreich
zur Etablierung spezies-spezifischer
Primersequenzen genutzt werden.

Mit Hilfe von DNA-Isolaten
aus verschiedenen probiotischen

Produkten (Joghurt und sonstigen
Milchprodukten, Tabletten, Gra-
nulat, Tropfen, Tampons, etc.) und
DNA-Isolaten aus Verdiinnungs-
reihen des jeweiligen Referenz-
stammes wurden die real-time
PCR Primer validiert und Uber die
Sequenzierung des PCR-Amplifi-
kats das Ergebnis bestétigt. Des
Weiteren konnten mittels klas-
sischer Isolation der Bakterien
iiber Selektivmedien gezeigt wer-
den, dass die eingesetzten Bak-
terienstamme lebensfahig sind.
AnschlieBend wurden diese zusatz-
lich mit Hilfe des MALDI-TOF MS-,
der Kolonie-PCR- und der API 50
CHL-Methode identifiziert.

Im Ubrigen wurde die MALDI-
TOF MS-Methode auch erfolgreich
zur direkten, kulturunabhangigen
Identifizierung probiotischer Bak-
terien in Tabletten, Kapseln, Gra-
nulat und speziellen probiotischen
Tampons genutzt. Eine erfolgrei-
che Identifizierung der Bakterien
konnte hier bereits nach 30 Minu-
ten gezeigt werden. Unter Ver-
wendung dieser Methode waren
auch bakterielle Verunreinigungen
schnell detektierbar; eine Viel-
zahl ribosomaler Proteinspektren
verunreinigender Bakterien sind
schon jetzt in der MALDI-TOF MS-
Datenbank verfiigbar.

Innerhalb von nur sieben Stun-
den ist eine schnelle, eindeutige
und kulturunabhdngige Diagnostik
probiotischer Spezies in Lebensmit-
teln, Pharmazeutika und anderen
Produkten des taglichen und nicht-
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»DLG Innovation Award Junge Ideen 2014" fiir seine

Dipl.-Biol. Stefan R. Herbel erhielt im September den r

Arbeit ,Etablierung einer real-time PCR Methode

zur Identifizierung und Quantifizierung probiotischer
Laktobazillen und Bifidobakterien in Lebensmitteln”.

©DLG

taglichen Gebrauchs mit Hilfe der
etablierten real-time PCR mdglich.
Diese Methode kann beispielweise
Seitens des Herstellers oder auch
auf behordlicher Seite eingesetzt
werden, um im Bereich Qualitats-
management und Qualitétssiche-
rung den Anspriichen und Inhalts-
angaben gerecht zu werden. Diese
Uberpriifung dient zum einen der
Einhaltung der FAO/WHO-Richtli-
nien und denen der Europaischen
Union und zum anderen kann
ermittelt werden, ob die richtige
Spezies, sowie eine ausreichende
Menge verwendet wird. Denn nur
so kann eine eventuelle gesund-
heitsférdernde bakterielle Wirkung
probiotischer Mikroorganismen in
Lebensmitteln und anderen Pro-
dukten gewahrleistet werden.
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Geschmeidig...

Mit dem Texture Analyser als Materialpriifmaschine ist die Anzahl der
Messmethoden bei Lebensmitteln und Verpackungen fast unbegrenzt. Mithilfe der
Software ,,Exponent* werden Parameter der Textur wie Elastizitat, Plastizitét,
Bruchverhalten, Klebrigkeit und Hérte bzw. Konsistenz dargestellt und ausgewertet.
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Perfektion dank Textur und Molekularkiiche

Spitzenkdche und Universitaten erarbeiten multisensorische Geschmackserlebnisse

I Dipl.-Ing. Lisa Drobny,
Application Manager,
Winopal Forschungsbedarf GmbH

Molekulargastronomie ist urspriinglich
der Begriff um wissenschaftliche Studi-
en Uber Lebensmittel und das Kochen zu
beschreiben. Heute wird er mehr in Ver-
bindung mit innovativer und moderner
Kiiche verwendet. Erfolgreiche Kiichen-
chefs haben realisiert, dass neue kuli-
narische Erlebnisse von Noten sind, um
an die Spitze der Kochelite zu gelangen.
Kombinationen aus ungewdhnlichen
Geschmacksrichtungen, Texturen und
theatralische Vorfiihrungen schaffen
neue multisensorische Dimensionen und
machen Essen wieder zum Erlebnis.

Ermdglicht wird dieser Wandel durch neue High-
Tech-Gerate kombiniert mit einer Hand voll cle-
verer Chemikalien und traditionellen Herstel-
lungstechniken. Neben der Molekularkiiche, die
sich der Anwendung wissenschaftlicher Prinzi-
pien zum Verstandnis und der Verbesserung von
Lebensmittelzubereitungen im kleinen MaBstab
bedient, haben die jiingsten Entwicklungen in
der Lebensmitteltechnologie und die Nachfrage
nach Gourmet-Food und einzigartigen Sinnes-
erfahrungen ein neues Berufsfeld, die Culino-
logy hervorgerufen. Die Culinology verbindet
die Kochkunst mit der Lebensmitteltechnologie
und den Erndhrungswissenschaften zu einem
aufregenden und wiinschenswerten Berufsfeld.
Mit der Verschmelzung von kulinarischer Kunst
und Wissenschaft zu einer Einheit, entstehen
nun Lebensmittellabore in den Raumlichkeiten
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I Abb. 1: Festigkeitsmessung von Fleisch mit der Kramer Scherzelle.

vieler beriihmter Restaurants. Universitaten
und Hochschulen bieten mittlerweile eigene
Culinology-Kurse an. Derzeit sind diese gas-
tronomischen Spezialitdten nur in exklusiven
Top-Restaurants erhaltlich. Mdglicherweise ist
es nur eine Frage der Zeit bis Wissenschaftler
der groBen Lebensmittelkonzerne die Tech-
niken und die richtigen Zutaten lbernehmen
und die kulinarischen Kostlichkeiten fiir den
Mainstream-Markt  perfektionieren. Heston
Blumenthal, Ferran Adria und Pino Maffe sind
derzeit an der Spitze dieses weltweiten Koch-
geschehens. Sorbet mit Sardinengeschmack,
Schneckenbrei und geformter kristalliner Honig
werden mit Hilfe von Gerédten, welche eher aus
wissenschaftlichen Laboren bekannt sind und
funktionalen Zutaten hergestellt und auf den
Tageskarten prasentiert.

Unter diesen Gerdten ist auch der Texture
Analyser. Er dient als MaB der Dinge zur objek-
tiven Bewertung und gibt Auskunft, ob Zuberei-
tungen unter zu Hilfenahme einer besonderen
Technik oder Zugabe eines Additives , knackiger,
fester, klebriger” werden. Hesten Blumenthal
verwendet den Texture Analyser und den Akustik
Analyser (mit Hilfe von Professor Malcolm Povey
der Universitat Leeds) um eine perfekt knusprige
Fischpanade zu entwickeln. Textur ist ,magisch”.
Die Art, wie sich ein Lebensmittel ,anfiihlt"
beeinflusst, wie wir das Erscheinungsbild, das
Aroma und den Geschmack wahrnehmen. Wah-
rend uns die Manipulation von Mundgefihl
geheimnisvoll erscheint, bietet sie Produktent-
wicklern und Spitzenkdchen viele Tricks und
Maglichkeiten die , perfekte” Textur zu erstellen
oder zu erhalten — sei sie real oder illusioniert.



Der Lebensmitteltexturmarkt wird voraus-
sichtlich mit einer jahrlichen Wachstumsrate
von 5% zwischen 2013 und 2018 nahe an die
12 Millliarden $ kommen. Der Markt texturge-
bender Zutaten erlebt ein stetiges Wachstum
aufgrund der unterschiedlichen Anwendungen
in Backwaren, StiBwaren sowie in Fleisch und
Gelfligelprodukten. Texturgebende Stoffe wie
Verdickungsmittel, Geliermittel, Emulgatoren,
Stabilisatoren, Binde- und Klarmittel haben vie-
le verschiedene Funktionen, wodurch die Ver-
wendung in anwendungsspezifischen Zutaten
wie z.B. SoBenbinder und neuen hochpreisigen
Endprodukten enorm angestiegen ist. Die Zusat-
ze werden hauptsachlich verwendet um Lebens-
mitteltexturen mit Cremigkeit, Klarheit, Homo-
genitat, Viskositdt und anderen Eigenschaften
zu versehen und so zu verbessern. Die Texturie-
rungsmittel werden alleine oder in Mischung ein-
gesetzt um ein Produkt mit der ultimativen Textur
zu entwickeln und eine stabile Lebensmittelma-
trix mit einer verbesserten Haltbarkeit zu erhalten.
Es gibt zudem auch zahlreiche neue Technolo-
gien um Einfluss auf die Lebensmittelstruktur
zu nehmen. Die Croquanter Technik entwickelt
von Ferran Adria entzieht Nahrungsmitteln scho-
nend, bei gerade mal 80 °C mit Hilfe eines Dehy-
drators Wasser. Es entstehen knusprige Stiicke in
einer Vielfalt an Formen und Geschmack. Sous
vide, aus dem Franzosischen und so viel bedeu-
tend wie , unter Vakuum®, beschreibt das Garen
vakuumierter roher Zutaten in hitzestabilen Beu-
teln bei bestimmten Temperaturen. Insbesonde-
re zahes Fleisch, Fisch und Gefliigel profitieren
von der konstanten Temperaturfiihrung bis der
gew(inschte Gargrad erreicht wird.

Kochen auf dies Weise hilft, Lebensmitteln
ihre Saftigkeit und die Aromen genauso wie
zarte Fleischstrukturen zu erhalten. Eine prazise
Temperaturfihrung bietet verschiedene Vorteile:
Es ermdglicht eine fast perfekte Reproduzierbar-
keit, eine bessere Kontrolle des Gargrades als bei
traditionellem Kochen, und Lebensmittel konnen
bei geringeren Temperaturen pasteurisiert und

I Abb. 2: Razor Shear Blade zur Messung der
Zartheit von Gefliigel.
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als gesundheitlich unbedenklich angesehen wer-
den — somit muss es nicht ,well done” gekocht
werden, um gesundheitliche Folgen auszuschlie-
Ben zudem werden zdhe Fleischstiicke zarter
und kénnen so als ,medium” oder ,medium
rare” serviert werden. Vakuumieren ermdglicht
einen effizienten Hitzelibergang von Wasser
oder Dampf auf das Lebensmittel und erhoht
durch Eliminierung das Risiko einer Kontamina-
tion wahrend der Lagerung. Zudem verhindert es
unerwiinschte Aromen der Oxidation und beugt
wahrend des Kochens das Verdampfen fliichtiger
Aromen und Feuchtigkeit vor.

Zartheit Messen

Die Universitat Arkansas entwickelte eine neue
Testmethode um die Festigkeit von Gefliigel-
fleisch zu quantifizieren. Die Methode wurde
kirzlich im ,Journal of Food Science” verof-
fentlicht. Die neue Schermethode zur Zartheits-
bestimmung von Gefliigelfleisch verwendet als
Messgeometrie eine befestigte Rasierklinge oder
ein Universalmesser (Cutter). Mit dem Ziel eine
bessere Korrelation mit den sensorischen Eigen-
schaften zu erhalten. Diese neue Methode hat
neben dem sensorisch vorhersehbaren Parame-
ter auch den Vorteil der kiirzeren Probenvorberei-
tungszeit als die Verwendung der Kramer Scher-
zelle oder der Warner-Bratzler Methode. Sie wird
an intakten Filets durchgefiihrt und die gemes-
senen Krafte sind wesentlich geringer als bei
der Kramer Scherzelle, wodurch die Messungen
nun auch mit dem Texture Analyser TA.XTplus
durchfiihrbar sind. Bei der Analyse spielt eine
konstante Scharfe der Klingen eine bedeutende
Rolle. Vorteil einer eingespannten Klinge ist, dass
diese schnell und einfach nach jedem Test oder
einer definierten Testanzahl getauscht werden
und so ein konstanter Schliff und eine gesteiger-
te Wiederholbarkeit der Ergebnisse sichergestellt
werden kénnen.

Die Scherenergie und Scherkraft der Rasier-
klinge werden an vordefinierten Positionen
des intakten Filets bestimmt. Mit Hilfe des Tex-
ture Anaysers penetriert die Klinge mit einer
Geschwindigkeit von 10 mm/s 20 mm tief in
die Probe. Die Scherkraft wird durch die maxi-
mal auftretende Kraft wahrend der Messung
beschrieben und die Scherenergie wird aus der
Flache unter der Deformationskurve berechnet.

Autorin:
Dipl.-Ing. Lisa Drobny, Application Manager,
Winopal Forschungsbedarf GmbH
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I Sauergut zur Optimierung der Bierqualitat

Brauereien stehen immer vor der Herausfor-
derung hochwertige Biere in gleichbleiben-
der Qualitat zu produzieren. Zur Erreichung
dieses Zieles ist es gangige Praxis, den pH-
Wert von Maische und/oder Wiirze mithilfe
von Sauermalz, Milchsdure oder Phosphor-
saure einzustellen. Die Anwendung techni-
scher Sauren wéhrend der Bierherstellung ist
jedoch nach dem deutschen Reinheitsgebot
nicht erlaubt. Demgegenliber ist das Brauen
mit biologisch gewonnener Milchsaure (sog.

Sauergut) oder Sauermalz 100% natiirlich, aber
nur mit Sauergut ist es moglich den pH-Wert
sowohl von Maische als auch von Wiirze ein-
zustellen. Die natirliche pH-Absenkung mit-
tels Sauergut bringt zahlreiche technologische
Vorteile wie die Enzymaktivierung und eine
Verkiirzung der Garzeit sowie sensorische Ver-
besserungen mit sich. Da die Installation einer
biologischen Sauergutanlage sehr kostenin-
tensiv sein kann und zudem deren Betrieb fiir
Kleinbrauereien oft wenig praktikabel ist, bietet

das Unternehmen Déhler eine kosteneffiziente
Losung an — ein standardisiertes Sauergut, das
nach traditionellen Verfahren hergestellt wird.
Das Sauergut erweist sich als effiziente Alterna-
tive zu Sauermalz und erhoht die Geschmacks-
stabilitat von Bier signifikant. ,Zukiinftig hat
jeder Brauer die Moglichkeit Sauergut wéhrend
der Bierherstellung einzusetzen, ohne dafir
eigene Investitionen tétigen zu missen,” sagt
Dr. Birgit Schnitzenbaumer, Produktmanager
Cereal & Malt Ingredients. Neben der Anwen-
dung bei der Herstellung von alkoholhaltigen
Bieren zur Qualitdts- und Prozessoptimierung
sind die Einsatzmdglichkeiten vielfaltig. In alko-
holfreien Bieren sorgt das Sauergut fiir einen
frischen und vollen Geschmack; aufgrund seiner
gesundheitlich wertvollen Inhaltsstoffe eignet
es sich zudem hervorragend zur Herstellung
von Wellness-Getranken. Mit dem neuen Sau-
ergut wird eine ideale Losung fiir die Brau- und
Getrankeindustrie angeboten, um den aktuellen
Verbrauchertrends nach Natiirlichkeit und ein-
zigartigem Geschmack gerecht zu werden und
dadurch den Umsatz zu steigern.

Dohler GmbH

Tel.: 06151/306-0
mailbox@doehler.com
www.doehler.com

I Prebiotische Ballaststoffe aus der Zichorienwurzel

| staaten und das Europapar-
lament im Zuge des Health-
Claim Zulassungsprozesses.
Dies ebnet den Weg fiir neue
Lebensmittel und Getran-
ke, die sowohl der Industrie
als auch den Verbrauchern
zugutekommen. Die posi-
tive Bewertung basiert auf
sechs Human-Interventions-
studien, die die positiven
Effekte von Inulin auf die
Darmtatigkeit Ubereinstim-
mend belegen. Inulin wird
im Dinndarm nicht ver-

Die Europdische Lebensmittelbehorde EFSA
bewertet einen Antrag auf Zulassung eines
13.5 Health Claims fiir den prebiotischen
Ballaststoff Inulin von Beneo positiv. Die
Entscheidung basiert auf wissenschaftlichen
Daten, die das Unternehmen zur Verfiigung
gestellt hat. Sie belegen, dass Inulin die Ver-
dauungsfunktion unterstiitzt. Die positive
Bewertung ermdglicht die Genehmigung des
Claims durch die Kommission, die Mitglieds-
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daut und erst im Dickdarm

vollstandig fermentiert.

Dadurch wird die regelmé-
Bige Darmtétigkeit erhéht, ohne Diarrhd zu
verursachen. Signifikante Ergebnisse konnten
mit einer tdglichen Einnahme von 12g nach-
gewiesen werden. Diese Verzehrmenge wurde
von der EFSA als Empfehlung aufgenommen.
Erndhrungsfachverbande wie die Deutsche
Gesellschaft fiir Erndhrung (DGE) empfehlen
Erwachsenen eine tagliche Ballaststoffzufuhr
von 30g. Allerdings wird diese Menge von
vielen Verbrauchern selbst mit einer ausge-

wogenen Erndhrung nur selten erreicht. Eine
Ballaststoffanreicherung mit Inulin kann hel-
fen, die Versorgungsliicke zu schlieBen und die
Darmtatigkeit nachweislich positiv zu beein-
flussen. Inulin ist einfach zu verarbeiten und
eignet sich fiir eine Vielzahl von Anwendungen.
Anke Sentko, Vice President Regulatory Affairs
and Nutrition Communication Beneo, kommen-
tiert: ,Diese positive Bewertung zeigt einmal
mehr, dass wir auf dem richtigen Weg sind. Wir
werden auch weiterhin in Forschung investie-
ren, um die Vorziige unserer Inhaltsstoffe wis-
senschaftlich zu belegen. Eine trdge Verdauung
kann unser Wohlbefinden schmélern. Immer
mehr Verbraucher méchten ihre Verdauung
auf natiirliche Weise wieder in Schwung brin-
gen. Die Studienlage zeigt, dass prebiotische
Ballaststoffe aus der Zichorienwurzel diese
Aufgabe erfiillen. Fir die Lebensmittelindustrie
eroffnen sich damit zahlreiche Mdglichkeiten
fur Produkte mit Inulin, die Natirlichkeit und
Funktionalitat vereinen.”

Beneo GmbH

Tel.: 0621/421-150
contact@beneo.com
www.beneo.com
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I Authentische Geschmackserlebnisse

Die neuen Marinaden Bali, Sereh und Deli-
kata von Frutarom Savory Solutions bringen
Abwechslung auf den Tisch. Sie bieten vielsei-
tigen Einsatz und sind einfach anzuwenden.
Bei der Kreation der Geschmacksprofile lieB
sich das Unternehmen von der asiatischen
und deutschen Kiiche inspirieren. Alle Marina-
den kommen ohne geschmacksverstarkende
Inhaltsstoffe aus. Mit typisch ferndstlichem
Geschmack bringen Bali und Sereh authenti-
sche asiatische Kiiche auf die Teller. Das indo-
nesische Street-Food-Gericht Saté — marinierte
und gegrillte FleischspieBe — inspirierte zur
Marinade Bali. Sie zeichnet sich durch einen
ausgepragten Erdnussgeschmack aus, enthalt
aber keine allergenen Bestandteile gemaB
Rezeptur. Die Marinade eignet sich hervor-
ragend fiir Schweinefleisch, Gefliigel, Lamm
oder Shrimps — die Zubereitung nach Saté-Art
am SpieB ist dabei nur eine von vielen Mog-
lichkeiten. Im Indonesischen bedeutet Sereh
Zitronengras — das geschmacksgebende Ele-
ment der gleichnamigen Marinade. Die sdu-

erlich-frische Note harmoniert sehr gut mit den
erdigen, salzigen Nuancen von SojasoBe, die ein
weiterer Bestandteil ist. Insbesondere Schweine-
fleisch, Gefliigel, Shrimps und Thunfisch kdnnen
mit dieser Marinade raffiniert verfeinert werden.
Die dritte Marinade Delikata setzt auf den aktuel-
len Trend nach traditioneller deutscher Kiiche: Der
rustikale Zwiebelgeschmack passt sehr gut zu
Lamm, Schwein und Rind, aber auch zu Heilbutt.
Delikata kombiniert den Geschmack nach Heimat
mit einer innovativen Note. Dank der neuen Mari-
naden ist die Zubereitung von abwechslungsrei-
chen Grillgerichten mit Fleisch und Fisch denkbar

einfach. Abseits des Grills kdnnen marinierte
Gerichte wie Steaks, FleischspieBe, Geschnetzel-
tes oder eine Gemiisevariation auch in der
Pfanne oder dem Ofen zubereitet werden. Diese
Marinaden sorgen fiir interessante Geschmacks-
erlebnisse. Da die hochwertigen Inhaltsstoffe per-
fekt aufeinander abgestimmt sind, werden keine
zusatzlichen Gewiirze bendtigt.

Frutarom Savory Solutions GmbH
Tel.: 07150/2090-0
sginfo@frutarom.com
www.frutaromsavory.com

I Ausgewogenes Geschmacksprofil

WIir machen §
| ebensmittel besser

Lebensmittel sollen frisch, gesund und hochwertig sein. Lebensmittelgase von Air Liquide
tragen ihren Teil dazu bei, sie lebenswerter zu machen. Mit viel Engagement entwickeln
wir nachhaltige Technologien und innovative Verfahren, mit denen unsere Kunden aus
Attributen wie ,frisch”, ,hochwertig“ oder ,voller Geschmack” mehr als nur Werbe-

slogans machen.

Besuchen Sie uns auf der Anuga FoodTec und nehmen Sie an der Veérlosung eines
Apple iPad Air2 inklusive Solar-Ladegeréat teil. \

Weltmarktfihrer bei Gasen, Technologien und Serviceleistungen
AIR LIQUIDE Deutschland GmbH | Hans-Glinther-Sohl-StraBe 5 | 40235 Dusseldorf | Fon +49 211 6699-0 | lebensmittel- getraenke@alrllqwde de

Immer mehr Menschen reduzieren heutzutage
ihren Fleischkonsum oder verzichten komplett
auf Fleisch und Wurst. In klassischen Supermark-
ten nehmen vegetarische und vegane Produk-
te zunehmend mehr Regalflache ein. Hydrosol
bedient diese steigende Nachfrage nach fleischlo-
sen Alternativen mit neuen All-in-Compounds fiir
die Herstellung von vegetarischem und veganem
Aufschnitt sowie fiir Alternativen zu heiBen Briih-
wiirsten. Die All-in-Compounds aus der Hydro
Top-Reihe enthalten bereits samtliche Bestandteile
fir die Gesamtrezeptur — inklusive dezenter Basis-
Wiirzung, die individuell erweitert werden kann.
Bei der Zusammensetzung werden die Anspriiche

Halle 10.1
Stand C040

ernahrungsbewusster Konsumenten bis ins Detail
erfiillt. Zudem bieten die Endprodukte gleichzeitig
einen hohen Genusswert. Fiir die Herstellung wer-
den lediglich ein klassischer Kutter und ein Fiiller
benétigt. Die Funktionssysteme werden mit Was-
ser, Salz und Pflanzendl angeriihrt. Durch Zutaten
wie Krauter, Nisse, blanchiertes Gemise, Pilze
oder auch Kase kdnnen Hersteller dem Aufschnitt
eine individuelle Note verleihen.

Hydrosol GmbH & Co. KG
Tel.: 04102/202-003
info@hydrosol.de
www.hydrosol.de
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I Abb.: Anuga FoodTec-Einblick
am Stand von Béro in Halle 5.2.
© Koelnmesse

Einblicke: Anuga FoodTec 2015

Branchenibergreifende Plattform der Lebensmittelindustrie

Der Blick in einen Supermarkt zeigt:
Kaum eine Branche prasentiert sich
in einer derart diversen Breite wie die
Lebensmittelwirtschaft. Es steht auBer
Zweifel, dass die Herstellung der viel-
faltigen Lebensmittel und Getranke
spezielle Technologien und spezifisches
Detailwissen erfordert und doch gibt es
auch vielfaltige Brancheniibergreifende
Technologien, Herangehensweisen und
Losungsansatze.

Moderne und aktuelle Angebote wie Conveni-
enceprodukte/Fertiggerichte oder die diversen
Mixgetranke zeigen in besonderer Weise die
Notwendigkeit der branchenibergreifenden
Zusammenarbeit, des brancheniibergreifenden
Technologietransfers.

Das branchen- und prozessiibergreifende Kon-
zept der Anuga FoodTec, die vom 24.-27. Marz
2015 in Kéln stattfindet, tragt dieser Notwendig-
keit Rechnung. Sie stellt auch 2015 wieder die
weltweit fiihrende Plattform dar, auf der die tech-
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nologischen Neu- und Weiterentwicklungen fiir
alle wesentlichen Branchen der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie gleichzeitig vorgestellt und pra-
sentiert werden. Damit liefert die Anuga FoodTec
der Lebensmittelindustrie auch in 2015 wieder
wichtige Antworten auf Investitionsfragen und gibt
gleichzeitig auch fortschrittsweisende Impulse.

Die Welt der Lebensmittel ist nicht zuletzt
deshalb so ungemein interessant, da sich die
Essgewohnheiten und bevorzugten Lebensmittel
in den verschiedenen Léndern und Kulturkreisen
unserer Erde ganz wesentlich voneinander unter-
scheiden. So groB diese Unterschiede auch sind —
und trotz der zunehmenden Globalisierung auch
zukiinftig hoffentlich bleiben werden — so gibt es
doch eine stetig wachsende Liste von Anforde-
rungen und Trends, welche die Verbraucher bei
ihren Lebensmitteln sowie bei deren Herstellung
realisiert sehen machten. Eine Liste, in der die
Wertigkeiten zwar vor allem aufgrund des 6ko-
nomischen Entwicklungsstandes eines Landes
variieren konnen, die ansonsten aber weltweite
Giiltigkeit besitzt:

I 1. Lebensmittelsicherheit,

2. Sensorische Eigenschaften und Genuss,
3. Gesundheit und Wellness,

4. Convenience,

5. Nachhaltigkeit und Ethik
(einschlieBlich religidser Anforderungen).

I Prof. Dr. Herbert J.
Buckenhiiskes, DLG

e.V. Fachgebietsleiter
Lebensmitteltechnologie

Vielen dieser Anforderungen und Trends kann
mit Hilfe der modernen Lebensmittel- und Verpa-
ckungstechnologie entsprochen werden. Dabei
zeigt die Anuga FoodTec 2015, dass alle diese
Themen auch Triebkraft fiir Innovationen und
Weiterentwicklungen sind. Sie macht aber auch
deutlich, dass es keine triviale Aufgabe ist, allen
diesen Forderungen gleichzeitig nachkommen zu
wollen. Dies ist vielmehr nur unter Anwendung
des gesamten verfligharen lebensmitteltechno-
logischen Wissens und aller modernen techno-
logischen und technischen Mdglichkeiten der
aktuellen Lebensmittel- und Verpackungstechnik
maglich, so wie diese in ihrer immensen Breite
auf der Anuga FoodTec 2015 prasentiert, erldu-
tert und vorgefiihrt werden. Als Beispiel sei an



dieser Stelle die Robotik genannt, deren aktuelle
Erfolge nur zu einem Teil auf Fortentwicklungen —
vor allem in Fragen der Hygiene — bei den eigent-
lichen Robotern zuriickzufiihren sind. Mdglich
wurden diese vielmehr erst durch wesentliche
Entwicklungen bei der automatischen Bilderfas-
sung und Bildverarbeitung, der Greifertechnolo-
gie sowie im Bereich moderner mathematisch-/
statistischer Verfahren, d.h. der Informatik.
Damit steht aber fest: Lebensmittel, die den Vor-
stellungen des modernen Verbrauchers entspre-
chen, sind heute absolute Hightech-Produkte, so
paradox dies auch klingen mag!

In unserer sich zunehmend beschleuni-
genden Welt wird es immer wichtiger, die in
Forschungs- und Entwicklungsinstituten, an
Universitaten oder auch in der Industrie erarbei-
teten Forschungs- und Entwicklungsergebnisse
moglichst schnell und umfassend der indus-
triellen Praxis nutzbar zu machen. Dieses Ziel
vor Augen, wird die Anuga FoodTec von einem
vielfaltigen  professionellen  Fachprogramm
begleitet, welches von der DLG, der Deutschen
Landwirtschaft-Gesellschaft, koordiniert und
teilweise auch organisiert wird. Uberwiegend
kurze englischsprachige Foren mit drei oder vier
spezifischen Vortragen ermdglichen es, aktuelle
Aspekte des personlichen und spezifischen Inte-
ressensgebietes mit dem Messebesuch zeitlich
in Einklang zu bringen.

Um die Breite des thematischen Fichers zu
zeigen, seien hier Foren zu folgenden Themen
genannt:

I, Convenience food — Fortschritte bei Haltbar-
machung und Verpackung”,

I ,Mykotoxine, ,Hygiene und Reinigungsas-
pekte bei Containern und Tanklastwagen”,

I, Instrumentelle sensorische Analyse von

Geruch, Geschmack und Aussehen - Innova-

tive Werkzeuge fiir F&E sowie fiir die Quali-

tatskontrolle in der Lebensmittelindustrie”,

.Fremdkorperdetektion”,

. Temperaturgefiihrte Logistik”,

«Roboter in der Lebensmittelproduktion”,

LFortschritte in der Verpackungstechnik”,

.Membrantechnologie”,

«Integrierte Automatisation (Industry 4.0)"

»Halal-Produktion von Lebensmitteln”.

Von besonderer Bedeutung sind Herausforderun-
gen beim Hygienic Design, ein Thema das sowohl
im Fachprogramm — etwa in den beiden von der
EHEDG organisierten Foren — als auch in viel-
faltiger Weise bei den Weiterentwicklungen im
Bereich der Verarbeitungs- und Verpackungsma-
schinen zu beobachten ist. Ein Thema Ubrigens,
das nicht unbedingt mit zusatzlichen Investitio-
nen und Kosten verbunden zu sein braucht, son-
dern das sogar kostensenkende Auswirkungen
haben kann.

Die Innovationskraft der Lebensmittelindus-
trie sowie deren Zulieferunternehmen kommt
auch beim International FoodTec Award zum
Ausdruck, der in diesem Jahr zum 9. Mal von der
DLG in Kooperation mit starken Fach- und Medi-
enpartnern vergeben wird. Neun der eingereich-
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ten Innovationen werden auf der Anuga FoodTec
mit einer Goldmedaille, weitere neun mit einer
Silbermedaille ausgezeichnet werden.

Vor dem Hintergrund einer aktuell immer
noch dramatisch steigenden Weltbevélkerung,
dem rasant zunehmenden Bedarf an verarbeite-
ten Lebensmitteln vor allem in den wirtschaft-
lich aufstrebenden Landern, den abzusehenden
Engpassen bei der Versorgung mit Wasser und
Energie sowie den noch nicht abzusehenden
Folgen der weltweiten Klimaveranderung tritt
das Thema der Ressourceneffizienz immer stér-
ker in den Fokus verantwortlichen 6konomi-
schen Handelns. Dies gilt ohne Einschrankun-
gen auch fiir die Herstellung, Lagerung und den
Transport von Lebensmitteln, weshalb dieses
Thema mit seinen unterschiedlichen Facetten
im Rahmen der Anuga FoodTec 2015 besonders
in den Vordergrund gestellt werden wird. Die
wichtigsten Aspekte betreffen dabei eine weit-
gehende Ausnutzung der mit groBem Ressour-
cenaufwand produzierten landwirtschaftlichen
Rohstoffe, die Reduzierung der fiir die Herstel-
lung, Haltbarmachung, Lagerung und Distribu-
tion bendtigten Energie sowie der benétigten
Menge an Wasser und nicht zuletzt die Opti-
mierung der im gesamten Herstellungsprozess
benétigten humanen Ressourcen. Vielfache
Losungsansatze sind das Resultat technologi-
scher und technischer Weiter- und Neuentwick-
lungen, Innovationen, wie sie auf der Anuga
FoodTec 2015 zu sehen sein werden.

Angesichts der vielfaltigen Herausforde-
rungen, denen sich die Lebensmittelindustrie
international gegeniiber sieht, wird es immer
wichtiger, die weltweit verfligbaren techni-
schen und technologischen Maglichkeiten
sowie die verfliigbaren Kréfte in Forschung und
Entwicklung im Blick zu haben. Aus diesem
Grunde wird die Anuga FoodTec auch in 2015
wieder die internationale Plattform sein, auf
der sich fiihrende Unternehmen der Lebensmit-
telindustrie und der lebensmitteltechnischen
Zulieferindustrie in ihrer gesamten Breite
sowie fiihrende Fachleute aus Wissenschaft
und Praxis zum gegenseitigen Erfahrungsaus-
tausch treffen. Vielféltige Losungsansatze fir
die einzelnen Branchen, brancheniibergreifen-
der Technologietransfer, ein internationales
Fachprogramm sowie die internationale Ver-
netzung mit den Fachleuten der internationa-
len Lebensmittelwirtschaft bilden das Angebot
der Anuga FoodTec 2015 — ein Angebot, das
man sich nicht entgehen lassen sollte!

Autor: Prof. Dr. Herbert J. Buckenhiiskes, DLG e.V.,
Fachgebietsleiter Lebensmitteltechnologie
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DLG e.V.

Frankfurt

Prof. Herbert J. Buckenhtiskes
Tel.: +49 69 24788 315
h.buckenhueskes@dlg.org
www.dlg.org
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Wie die 3D-Technologie zur Opti-
mierung des Verpackungsprozes-
ses bei Lebensmitteln eingesetzt
werden kann, zeigt die Firma Ger-
hard Schubert auf der Anuga Food
Tec 2015. Die ausgestellte TLM-
Pickerlinie ist durch den Einsatz
eines 3D-Scanners in der Lage,
die Position der zu verpackenden
Produkte auch unter schwierigen
Bedingungen zu erkennen und
ihre Qualitat zu priifen. Aus den
Daten des Scanners errechnet
das Vision-System der Anlage die
dreidimensionale Form des Verpa-
ckungsgutes, um dann eine Mel-
dung an den Verpackungsroboter
weiterzugeben, falls die Produkte
Beschadigungen aufweisen. Kon-
kret wird dies auf der Messe am
Beispiel der Verpackung von Brot-
scheiben demonstriert. Brotschei-
ben, die , Ausbriiche” in Form von
Lochern aufweisen, werden vom
3D-Scanner auf dem Férderband
erkannt. Die Maschine lauft ohne
Unterbrechung weiter. Die TLM-

I Lebensmittel effizienter verpacken mit 3D-Technologie

F4 Roboter picken nur die als gut
erkannten Brotscheiben vom Band
und legen sie auf Transmodulen in
Zweierstapeln ab. Dabei erzielt die
ausgestellte Maschine insgesamt
400 Brotscheiben pro Minute. Der
3D-Scanner macht die Bilderken-
nung des Vision-Systems robuster
und sicherer als je zuvor. Bandver-
schmutzungen und Kriimel auf dem
Band werden durch ihre geringere
Hohe als solche erkannt und kdnnen

vom Roboter ignoriert werden. Pro-
dukte in kontrastarmer Umgebung
erfasst der 3D-Scanner aufgrund
ihrer Hohe deutlich besser als sein
2D-Vorlaufer. Dariiber hinaus kann
das System bei gleichmaBiger Pro-
duktdichte sogar das Gewicht jedes
Artikels auf dem Band ermitteln. Die
Maschine ist dadurch in der Lage,
Zusammenstellungen von Produk-
ten innerhalb eines vorher definier-
ten Gewichtsbereichs selbststandig

zu vervollsténdigen. Viele weitere
Funktionen der Maschinen sind
bereits Standard. Dazu gehéren u.a.
das Kartonieren und Palettieren von
Lebensmitteln sowie das Tiefziehen
und Versiegeln attraktiver Kunst-
stoffverpackungen. Das Transmodul
zahlt zu den zuletzt eingefiihrten
Standardkomponenten. Dabei han-
delt es sich um einen einachsigen,
schienenbasierten Roboter, der kon-
taktlos mit der Anlage kommuniziert
und zur Kompaktheit der Maschinen
beitragt. Zusatzlich reduziert das
Transmodul auch die Mechanik, da
viele Projekte mit dem Transmodul
einfacher und effizienter geldst wer-
den kdnnen. Das Ergebnis sind ein
deutlich geringerer Platzbedarf und
eine hohere Effizienz bei zugleich
gesteigerter Anlagenleistung.

Gerhard Schubert GmbH
Tel.: 07951/400-0
info@gerhard-schubert.de
www.gerhard-schubert.de

Bosch Packaging Technology, ein
filhrender Anbieter von Prozess-
und Verpackungstechnik, prasen-
tiert erstmals die neue horizontale
Kartoniermaschine CFC 2.012.
Sie wurde speziell fiir groBforma-
tige Sekundarverpackungen der
Lebensmittelindustrie mit einer
Breite von bis zu 12 Zoll konzi-
piert. ,Die Entwicklung basiert
auf unserer langjahrigen Erfah-
rung mit Bag-in-Box-Maschinen
und  Zufiihrungslésungen. Bei
der Konzipierung der Maschine
stiitzten wir uns zudem auf unse-
re fundierte Linienkompetenz.
Dank optimierter Steuerungs-
und Fordertechnik ergeben sich
schnelle Formatwechsel sowie ein
sicheres und zuverldssiges Pro-
dukthandling”, erklart Produkt-
manager Daniel Sanwald. Eine
groBe Auswahl unterschiedlicher
Zufihrungssysteme  ermdglicht
den flexiblen Einsatz der Maschi-
ne fiir verschiedene Produkte.
Auf der Maschine lassen sich
beispielsweise Beutel mit und
ohne Seitenfaltung sowie Stand-
bodenbeutel mit hochstehendem
Verschluss verarbeiten. Auch bei

I Hochste Ausbringung auch bei GroBformaten

groBten Faltschachtel- und Pro-
duktformaten erreicht die Maschine
eine Ausbringung von bis zu 200
Produkten pro Minute. Modernste
Servotechnik gewéhrleistet unter-
stiitzte und dadurch schnelle sowie
reproduzierbare  Formatwechsel.
Aufgrund einer Einfiihrhilfe erreicht
sie hdchste Effizienz und Produktsi-
cherheit. Dieser Einschub schiebt das
Packgut zuverlassig und schonend
in die Faltschachtel und stellt somit
die Unversehrtheit der zu verpacken-
den Produkte sicher. Die Maschine
kommt zudem ohne Schmierung aus,
wodurch kein Fett in die Produktzu-
fihrung gelangt. Der Transport der
zu verpackenden Produkte erfolgt
lber ein segmentweise erweiterba-
res und robustes Riemenférderband.
Dariiber hinaus erweist sich die
Maschine als besonders wartungs-
und gerauscharm. Fiir eine sichere
Faltschachtelentnahme aus dem
groBen Faltschachtelvorrat kommt
ein 3-Stern-Rotor mit patentiertem
Doppelantrieb  zum Einsatz und
sorgt fir hochste Prozesssicherheit
liber den gesamten Formatbereich.
Dank ihrer besonders kompakten
Bauweise lasst sich die Maschine
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von der Bedienerseite optimal ein-
sehen, einfach reinigen und leicht
warten. ,Zusammen mit der intuiti-
ven Bedienung iber ein integriertes
HMI steht die horizontale Kartonier-
maschine somit fiir hochste Bedie-
nerfreundlichkeit bei minimalem
Wartungsaufwand”, so Sanwald.
Fir die Verpackung trockener, frei
flieBender Produkte in Beutel eignen
sich modulare und kundenspezifisch
angepasste vertikale Schlauchbeu-
telmaschinen des Unternehmens.
Sie bieten eine Vielzahl von Verpa-
ckungsformen und Kopfverschliis-
sen, die Herstellern ein hohes Mal3
an Flexibilitat ermdglichen. Fiir Kun-
den, die auf der Suche nach idealen
Losungen fiir Mehl oder Zucker sind,

ermdglicht das neue Konzept fiir die
bewahrten Dornrad-Maschinen dank
verkirzter Umriistzeiten ein hohes
MaB an Flexibilitat. Erganzt wird das
Portfolio durch Produktschutzsyste-
me wie Ventile und voll integrierba-
res Equipment, darunter hygienische
Schneckendosierer und Kontrollwaa-
gen. Je nach Kundenbedarf lassen
sich die Primérverpackungsma-
schinen mit einer entsprechenden
Kartoniermaschine zu einer Linie
verbinden.

Robert Bosch GmbH
Tel.: 0711/811-0
packaging@bosch.com
www.bosch.com
www.boschpackaging.com
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I Bestmogliches Wiegen und Inspizieren

Hochprazise Hightech-Kontroll-
waagen fiir alle Einsatzgebiete
im Bereich Food sowie X-Ray-
Scanner zur  professionellen
Fremdkorperdetektion bilden die
Schwerpunkte der Anuga-Messe-
prasenz von OCS Checkweighers.
In der Sparte Kontrollwaagen
bietet das Unternehmen Modelle
fiir anspruchsvollste Anwendun-
gen mit bis zu 640 Verwiegun-
gen pro Minute. Dabei eignen
sich die leicht in jede Produkti-
onslinie integrierbaren Modelle
in Edelstahlvollausfihrung ideal
fiir einen Einsatz im leichten und
mittleren Feuchtraumumfeld. Die
in allen Kontrollwaagen einge-
setzten  Hightech-Wégezellen
stehen fiir maximale Prazision
und hochste Effizienz. In Kom-
bination mit Metalldetektoren
oder X-Ray Scannern steht diese
Technologie fiir bestmdgliche
Produktinspektion. Die breite
Produktpalette stellt eine erst-
klassige Fremdkérperdetektion
im Sinne eines optimierten Ver-

PERFEKTER

WORKFLOW

Industrie 4.0 in der Nahrungsmittelindustrie. Uberzeugen Sie sich
von unseren vielfaltigen Hard- und Software Lésungen fur effizientes

braucherschutzes sicher. Die im
hygienischen Design gehaltenen
Modelle Uiberzeugen durch ihren
modularen Aufbau und ihre kom-
pakte Bauweise und sind je nach
Ausfiihrung in der Lage, liegende
oder stehende Produkte genau-
estens auf Fremdkorper zu unter-
suchen. Darliber hinaus priifen
sie die korrekte Form, Fiillhdhe
und Vollstandigkeit der Produkte.

0CS Checkweighers GmbH
Tel.: 0631/34146-0
infoww@ocs-cw.com

WWW.0Cs-Cw.com

© 0CS Checkweighers

Wirtschaften in der Produktion.

ANUGA

24.-27.03.15, Kéln
Halle 10.1
Stand A070

I Riickverfolgung, Nahrwertberechnung und Industrieautomation

Die Firma CSB-System infor-
miert Uber neue Entwicklungen
aus den Bereichen Riickverfol-
gung, Nahrwertberechnung und
-kennzeichnung sowie Indus-
trieautomation und Industrie
4.0. Mit CSB Traceability steuern,
dokumentieren und kontrollieren
Anwender den Warenfluss ihrer
Produkte entlang der gesam-
ten logistischen Kette. Alle Her-
kunfts- und Verarbeitungsdaten
kénnen vollstandig erfasst und
an Kunden sowie externe Daten-
banken Ubergeben werden. Die
integrierte Nahrwertberechnung
und -kennzeichnung ermdoglicht
es, Zutaten, Nahrwerte, Allerge-
ne und genetisch modifizierte
Inhaltsstoffe automatisiert zu
berechnen, zu kennzeichnen und
zu verwalten. Auf dem Weg zu
Industrie 4.0 und zur selbststan-
dig arbeitenden Lebensmittel-

fabrik informiert das Unterneh-
men {ber IT-Losungen fir die
Produktionsautomation  sowie
die Online-Maschinendaten- und
-Betriebsdatenerfassung. Mobile
Applikationen, Cloud-Lésungen,
RFID oder die softwaregestiitz-
te Instandhaltung sind weitere
schon praxisbewahrte Basis-
Komponenten  aus  diesem
Bereich. Auch die Bildverarbei-
tungstechnik gehért hierzu: Mit
ihrer Hilfe lassen sich beispiels-
weise Rohstoffe voll automati-
siert nach definierten Kriterien
klassifizieren und sortieren, um
die Produktion optimal zu bedie-
nen und Fehlproduktion zu ver-
meiden.

CSB-System AG
Tel.: 02451/625-0
info@csh.com
Www.csh.com

BRAIN2 / GLM-levo

Bizerba setzt mit der neuen Softwareplatt-
form BRAIN2 Mal3stabe in der Produktion:
Zentralisierung, Datenaustausch und Sicher-
heit. Durch den modularen Aufbau passt
sich BRAIN2 Ihren Bedurfnissen optimal an.
Die Kombination mit dem multifunktionalen
Auszeichner GLM-levo gibt 100% auf ganzer
Linie fur Prozesssicherheit und Transparenz.

www.bizerba.com

Weitere Informationen
Hohe Leistung und eine
breite Palette von Losungen
und Ausstattungsvarianten.

BIZERBRA

closer to your business
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I Effizienz auf ganzer Linie

Auf der Anuga Food Tec in Kdln zeigt Multivac
anhand der Tiefziehverpackungsmaschine R 245
unterschiedliche Ansatze zur Erhéhung der
Energie-, Material- und Prozesseffizienz bei der
Verpackung von Lebensmitteln. Dank ihrer ser-
vomotorisch betriebenen Hubwerke verbraucht
die Maschine zum einen weniger Energie als
eine vergleichbare Maschine mit druckluftbe-
triebenen Hubwerken. Zum anderen lassen sich
die Bewegungsablaufe der servomotorischen
Hubwerke praziser und schneller steuern. Das
verbessert die Leistung und die Qualitat der
Packungen, da die Hubwerksbewegungen
optimal an die unterschiedlichen Packstoffe
angepasst werden kdnnen. Zur Reduzierung
des Folienverbrauchs tragen die servomotorisch
verfahrbaren Siegel- und Schneidstationen bei.
In Kombination mit segmentierten Schnitt-
werkzeugen sorgen sie dafiir, dass die Stege
zwischen den Packungen und die Folienrander
reduziert werden und das Verpackungsmate-
rial optimal ausgenutzt wird. Hierdurch wird
der Folienabfall deutlich verringert. Um die
Stillstandzeiten fiir den Werkzeugwechsel zu
reduzieren, wurde die R 245 mit Schubladen-
systemen zum einfachen Wechsel der Form-
werkzeuge sowie des Siegelwerkzeugs ausge-
stattet. Dariiber hinaus tragen die klappbaren
Seitenrahmen und das Folienschnellwechsel-

system zu reduzierten Werkzeugwechsel-Zeiten
bei. Der beigestellte Werkzeugwechselwaagen
WW 220 dient zum Aufbewahren, Transportieren,
Heben und Verfahren sémtlicher Werkzeugteile.
Effizienz ist meist auch eine Frage der Ergono-
mie. Die beheizbaren Seitenrahmen im Bereich
der Einlegestation gestalten den Arbeitsplatz fiir
Mitarbeiter in kiihlen Produktionsumgebungen
angenehmer. Zur Kennzeichnung der Packungen
ist die Verpackungslinie mit einem Foliendirekt-
drucksystem MR 293 TT sowie zwei Querbahn-
etikettierern MR 625 OP ausgestattet, die eine Eti-
kettierung in hoher Geschwindigkeit erméglichen.
Diese Linienkomponenten sind in die Bedienober-
flache HMI 2.0 der Tiefziehverpackungsmaschine
integriert. Dadurch kann das Bedienpersonal Ver-
packungsmaschine, Etikettier- und Drucksystem

Uber eine einzige Bedienlogik zentral ansteuern,
wodurch die die Inbetriebnahme und Bedienung
der Systeme vereinfacht wird. Die ebenfalls in die
Linie integrierte Kontrollwaage MR 822 sorgt fiir
maximale Wagegenauigkeit. Die Vereinzelung der
Packungen erfolgt durch ein integriertes Bandsys-
tem MBS 100, die anschlieBende Stapelung der
Packungen Gbernimmt der Pack Stacker MPS 302.
Er lasst sich in die Steuerung von End-of-Line-
Modulen integrieren, was eine einheitliche Rezep-
teverwaltung in der Betriebsdatenerfassung (BDE)
der Verpackungslinie erméglicht.

Multivac Sepp Haggenmiiller GmbH & Co. KG
Tel.: 08334/601-0

muwo@multivac.de

www.multivac.com

Bei manuellen Umfiillprozes-
sen von pulverférmigen Ein-
satzstoffen, wie es in der Ein-
waage von Rezepturen haufig
vorkommt, sind die Mitarbeiter
meist unerwiinschten hohen
Staubbelastungen  ausgesetzt.
Durch undefinierte Umgebungs-
parameter riskiert man zudem
eine Verunreinigung des offenen
Produktes. Die steigenden Anfor-
derungen an Prozesssicherheit
und Produktreinheit rechtfer-
tigen den Einsatz von groBfla-
chigen Reinstluftauslassen, den
sog. Wiegekabinen, die eine
abwartsgerichtete  turbulenz-
arme  Verdrangungsstromung
(TAV) erzeugen. Diese schiitzt
den Mitarbeiter vor aufsteigen-
den Staubwolken und das offe-

I Kontaminationskontrolle beim Umfiillen und Verwiegen

enedesign und die hochwertige
Verarbeitung des Gehduses aus
Edelstahl stellen die vollstandige
Reinigbarkeit,  Desinfizierbarkeit
und die Langlebigkeit der Anlage
sicher. Die konstruktive Einbindung
von Sekundarmedien (wie bei-
spielsweise Strom, EDV, Druckluft,
Gase, zentraler Staubsauger, etc.)
und einem Wiegecomputer mit
Barcodescanner und Etikettendru-
cker sind bei der Gestaltung der
Wiegekabine zu berlicksichtigen.
Der permanente Druck, Prozesse
und Arbeitsablaufe zu optimieren,
Sicherheit und Zuverlassigkeit in
der Lebensmittelindustrie zu stei-
gern, fiihrt hier am Beispiel des Ver-
wiegens zur Anforderung der vollen
Kontaminationskontrolle. Wiegeka-
binen mit groBflachigen Reinstluft-

ne Produkt vor luftgetragenen
Kontaminationen oder fremden
Produktstaub (Querkontaminati-
on). Die GroBe der Reinstluftzo-
ne muss den Wiegebereich, die
Primar- und Sekundargebinde
und den Bewegungsbereich des
Mitarbeiters abdecken. Durch

frontseitige Luftschiirzen aus trans-
parentem PVC-Vorhangen wird der
Effekt der Reinstluftzone noch ver-
stérkt. In groBen Abluftéffnungen
in der Riickwand der Wiegekabine
wird die staubbeladene Luft wieder
eingefangen und mit zwei Filter-
stufen vorgereinigt. Durch Einsatz
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von optimierten Bauteilen wird ein
energieeffizienter Betrieb gewahr-
leistet. Mit LED-Leuchtmitteln aus
Kunststoff umgeht man das Risiko
von Glassplittern in der Lebens-
mittelproduktion und man erhalt
eine  komfortable Ausleuchtung
des Arbeitsbereiches. Das Hygi-

Schutzzonen gekoppelt mit einem
Liiftungs- und Raumkonzept bieten
dafiir eine nachhaltige Ldsung.

BC-Technology GmbH
Tel.: 07123/95309-20
info@bc-technology.de
www.bc-technology.de
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I Hochste Qualitat und Zuverlassigkeit

Der Kennzeichnungsspezialist Paul Leibin-
ger prasentiert erstmalig seinen neuesten
Clou, den Jet 3 up, der Welt6ffentlichkeit. Der
Drucker ist mit dem automatischen Diisen-
verschluss Sealtronic ausgestattet, der ein
Eintrocknen der Tinte im Druckkopf auch bei
langen Standzeiten verhindert. Das Gerat
ist somit jederzeit, in Sekundenschnelle, ein-
satzbereit. Durch den Einsatz neuester Tech-
nik werden eine noch bessere Druckqualitat
und eine noch wirtschaftlichere Produktion
erreicht. Um den Anforderungen einer rau-
en und nassen Produktionsumgebung in der

Lebensmittel- und Getrankeproduktion gerecht
zu werden, wird zusatzlich der Jet 3 up pro mit
einem stabilen Edelstahlgehduse der Schutz-
klasse IP65 angeboten. Durch die Entwicklung
und Fertigung im eigenen Haus gewahrleistet
das Unternehmen hochste Qualitat und Zuver-
lassigkeit fiir seine Drucker. Kombiniert mit dem
flexiblen Kamera-Verifikationssystem LKS 5, das
variable und fixe Produktionsdaten mittels hoch-
auflésender Kameras liberwacht, ist das Traditi-
onsunternehmen der Komplettanbieter fir eine
lickenlose, hochqualitative und effiziente Pro-
duktkennzeichnung.

Paul Leibinger GmbH & Co. KG
Tel.: 07461/9286-0
info@leibinger-group.com
www.leibinger-group.com

I Effiziente Tankreinigung

e

GEA Breconcherry bietet ein
umfangreiches Reinigerpro-
gramm, ideal abgestimmt auf
die unterschiedlichen Aufgaben
in der Brauerei- und Getrénke-
industrie. Die Leistungsbereiche
decken Tankdurchmesser von
bis zu 33m bei Durchflussraten
von bis zu 66,7m3 pro Stunde
ab, wahrend die Arbeitsdriicke
von 0,5-90bar variieren. Neu
sind der leistungsstarke Orbi-
talreiniger Tornado 4 mit einem
Reinigungsdurchmesser von bis
zu 33 m sowie der kompakteste
Orbitalreiniger Twister, der durch
Einbaudffnungen von nur 100
mm passt. Die speziell konzipier-
ten Reinigungskdpfe bendtigen
ein Minimum an Reinigungs-
flissigkeit und erzielen mit
einem starken, mechanischen
Strahlbild ein optimales Ergeb-
nis. Fast alle Gerate kdnnen opti-
onal in explosionsgeféhrdeten
Bereichen eingesetzt werden.
Der Antrieb erfolgt in der Regel
ohne Fremdenergie (ber die
Reinigungsfliissigkeit. Ein spe-
ziell entwickeltes, im Tank inte-
grierbares Sensor-System wird
zur Funktionsiiberwachung von
Orbitalreinigern genutzt.

Breconcherry Deutschland Ltd.
Tel.: 08654/778346
dietmar.matzek@breconcherry.de
www.breconcherry.de

FLUX-GERATE GNMBH
Talweg 12 - D-75433 Maulbronn - Tel. +49 (0)7043 101-0

info@flux-pumpen.de - www.flux-pumpen.de

Mehr als nur Pumpen

FLUX macht mobil!

Das Fassentleerungssystem VISCOFLUX mobile eignet sich in der
Ausfiihrung Pharma Food Cosmetic ideal zur Férderung hochvisko-
ser Medien wie Cremes, Tomatenmark und Fruchtmus, selbst aus
konischen Féassern oder Kartonfassern, mit Aseptic Bags.

Der neue Lagerflansch mit integriertem Impulsgeber erméglicht
jetzt eine indirekte Messung der Férdermenge. Das System
erreicht Restmengen von unter 2 % und ist zudem sehr mobil.

Jetzt mit indirektem,
berlihrungslosem
Mengen-Messverfahren
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I Sichere Metalldetektion bei individuellen Rahmenbedingungen

Einer der groBten Hersteller von Verbrauchs-
gltern weltweit produziert u.a. pulverige
Nahrungsmittel wie z.B. Instantsuppen. Um
die hohen Anforderungen an die Reinheit von
Schiittgiitern in der Lebensmittelindustrie zu
erfiillen, werden in Produktionslinien Freifall-
Metallseparatoren eingesetzt. Das Unterneh-
men S+S Separation and Sorting Technology
liefert zur IFS- und HACCP-konformen Untersu-
chung solcher Schiittgiiter Metallseparatoren
der Serie Rapid 5.000. Sie sind etwa fiir den Ein-
satz in Abpack-Linien geeignet und detektieren
und separieren magnetische und nichtmagne-
tische Metallteilchen (auch Metalleinschliisse)
aus freifallenden Schiittgitern. Die Verunreini-
gungen werden durch eine reaktionsschnelle
Ausscheideklappe (, Quick-Flap-System”) mit
minimalem Verlust an Gutmaterial ausgeschie-
den. Durch den modularen Aufbau kénnen die
Geréte z.B. durch die Integration von Zwischen-
stiicken an unterschiedliche Fallhéhen vor Ort
angepasst werden. Die einzelnen Komponen-
ten eines Metallseparators — Suchspule, Aus-
scheideeinheit, Control Unit — kdnnen je nach
individuellen Rahmenbedingungen eingebaut
werden. Die Serie zeichnen sich zudem durch
das einzigartige ,Hygienic Design” aus, d.h.
der mechanische Aufbau der Metallseparato-
ren beriicksichtigt die besonderen hygienischen

Anforderungen der Lebensmittelindustrie fiir
pulvrige Produkte. Die rohrfdrmige Ausschei-
demechanik weist keine kritischen Kanten oder
Absétze auf. Rickstaus und Verstopfungen
in der Forderleitung auch bei schlecht riesel-
fahigen Suppenpulvern sind nahezu ausge-
schlossen. In der runden Ausscheidemechanik
kénnen sich keine Materialablagerungen, sog.
«Nester”, bilden. Hygienische Probleme wie
Verkrustungen oder gar Schimmelbildung wer-
den dadurch vermieden. Um der Anforderung
nach einfacher Zugénglichkeit der Gerate fir
Wartung und Reinigung gerecht zu werden,
wurde die Ausscheidemechanik zudem in
+Easy-Clean”-Ausfiihrung ausgefihrt. Fiir die
Untersuchung von staubexplosionsgefahrdeten
Produkten konnen diese Gerate nach ATEX-
Zone 20 zertifiziert werden. Franz Penn, S+S
Produktmanager der BU Food, sagt liber die
Serie: ,Diese Metallseparatoren funktionieren
einwandfrei und sind problemlos in die Ferti-
gungslinien zu integrieren, trotz der zum Teil
sehr speziellen Kundenanforderungen hinsicht-
lich der Einbausituation.”

S+S Separation and Sorting Technology GmbH
Tel.: 08554/308-0
info@sesotec.com
WWW.sesotec.com

I Energieeffiziente Druckluft- und Vakuumlésungen

Das Unternehmen Atlas Copco bietet fiir
alle Luftbedirfnisse und jede Betriebsgro-
Be geeignete und angepasste Losungen
an. Auf der diesjédhrigen Com Vac werden
Innovationen und Weiterentwicklungen in
allen Bereichen der Druckluft- und Vaku-
umerzeugung sowie maBgeschneiderte Ser-
vice- und Optimierungsangebote vorgestellt.
So erzeugt ein oleingespritzter, drehzahlge-
regelter Schraubenkompressor des extrem
kompakten Typs GA VSD+ Druckluft, mit der
etwa ein Stickstoffgenerator versorgt wird.
Die Kompressoren, die durch ihre variable
Drehzahlregelung extrem sparsam laufen,
sind zum Teil bereits ab Werk mit einem Kal-
tetrockner fiir die Aufbereitung der Druckluft
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ausgestattet. Bei den modernen Maschinen ist
der Permanentmagnet-Motor in das Schrau-
benelement integriert, was den Energiebedarf
noch weiter senkt. Die innovativen Schrauben-
kompressoren kamen 2013 mit Leistungen ab
7 kW auf den Markt und wurden insheson-
dere wegen der geringen Stellflache so posi-
tiv aufgenommen, dass die Serie inzwischen
um leistungsstarkere Modelle mit 18-37 kW
erweitert wurde. Damit konnen heute drei Vier-
tel aller Kompressoren-Nutzer von den Ener-
gieeinsparungen durch die VSD+-Technologie
profitieren. Als zusatzliches Thema stellt das
Unternehmen die Vakuumtechnik heraus. Hier
wird als Weltneuheit der Prototyp der neuen
Vakuumpumpe GHS 2.000 VSD+ prasentiert,
die im Rahmen einer zentralen Versorgung die
Vakuumerzeugung exakt an den Bedarf des
Kunden anpasst und einen Quantensprung
hinsichtlich Effizienz, Leistungsvermdgen und
Umweltvertrdglichkeit darstellt. Die Pumpe ist
eine Erweiterung der neuesten Vakuumbau-
reihe GHS 350-900 VSD+, die auf der Com-
Vac offiziell eingefiihrt wird. Die Modelle der
Serie ermdglichen Energieeinsparungen von
etwa 50%. Technologisch und vom Design her
lehnen sich die neuen Vakuumpumpen an die
Kompressoren an, bieten also anschlussfertige
Komplettsysteme in einem Gehause.

Atlas Copco Kompressoren

und Drucklufttechnik GmbH

Tel.: 0201/2177-0
atlascopco.deutschland@de.atlascopco.com
www.atlascopco.de



I Baureihe in neuem Design

Molchsysteme sind dort einsetzbar,
wo wertvolle, flieBfahige Produkte
ohne Vermischung mit anderen
Medien aus Rohrleitungen gescho-
ben werden missen. Sie sind in
der Milch- und Nahrungsmittelin-
dustrie, in der Getrankeindustrie
ebenso wie in der Personal and
Health Care Industrie anwend-
bar. Die Molchkomponenten des
Unternehmens GEA Tuchenhagen
prasentieren sich in 2015 in den
metrischen und zélligen Nennwei-
ten in einem neuen Design, das
die 3A Richtlinie 101-00 erfiillt.

Die vollautomatischen Systeme
werden in festinstallierte, geschlos-
sene Rohrsysteme integriert und
sind vollstandig CIP/SIP-fahig. Der
formstabile,  produktvertragliche
Molch schiebt das Produkt aus
der Rohrleitung. Zurlick bleibt nur
ein dinner Restfilm, der mit der
nachfolgenden kiirzeren  Reini-
gung (CIP) leicht entfernt werden
kann. Das nach Produktionsende
im Rohr verbleibende Produkt wird
so fast vollstandig zuriickgewon-
nen und die Abwasserbelastung
bei der anschlieBenden Reinigung
drastisch reduziert. Die Vorteile der
wirtschaftlichen Optimierung von
Produktionsanlagen sind die Redu-
zierung von  Produktverlusten,
Abwasserbelastung, Reinigungs-
wasserverbrauch, Reinigungsmit-
telverbrauch und Produktionsstill-
standzeiten.

GEA Tuchenhagen GmbH
Tel.: 04155/49-0
geatuchenhagen@gea.com
www.tuchenhagen.de

I Prozess- und Produktsicherheit

In der Lebensmittelindustrie sind
die Standards des Hygienic Design
wohlbekannt, sowie die stetig
wachsenden Anforderungen an
Produkte und Prozesse. Mit dem
neuen D-tec Stangenmembran-
ventil setzt GEA neue MaBstabe
in puncto Durchfluss, Variabilitat
und Kompatibilitat. Das Stangen-
membranventil basiert auf dem
Varivent Baukasten und kann
aufgrund dessen mit vielen Vortei-
len punkten — beispielsweise mit
der hohen Flexibilitdt in Sachen

Ventilkonfiguration. Durch die
hermetisch dichtende D-tec Mem-
brane erreicht das Ventil einen
hoheren Hygienestandard, der
speziell in der Nahrungsmittel-,
Getrénke- und Milchindustrie fiir
hohere Produktqualitdt und die
vom Kunden oft geforderte lan-
gere Mindesthaltbarkeit der Pro-
dukte sorgt. Hervorzuheben ist
die durchdachte Verbindung von
Kunststoff und Edelstahl sowie
eine  minimierte  mechanische
Belastung der Membrane wah-
rend des Schaltvorgangs. Somit
setzt die Membrane ebenfalls
Standards beziiglich Lebensdau-
er, bei bewahrter Temperaturbe-
standigkeit und Reinigbarkeit. Die
Integritét der Membrane Iasst sich
liber einen Leckageaustritt zuver-
lassig detektieren.

GEA Aseptomag AG
Schweiz

Tel.: +41(0)34/426 29 29
info.aseptomag@gea.com
www.aseptomag.ch

Kiihlsystemtechnik von Viessmann —
Gebiindelte Kompetenz unter einer starken Marke

Weitere Informationen zum
Komplettangebot der Viessmann
Group aus dem Bereich der Heiz-,
Industrie- und Kuhlsystemtechnik
finden Sie unter
www.viessmann.de

Die Viessmann Group ist einer der
international fihrenden Hersteller
von Systemen der Heiz-, Kalte-
und Klimatechnik. Zum Produkt-
portfolio gehoren energieeffiziente
Kihl- und Tiefktihimébel mit
Zentralkdhlung und steckerfertige
Ausfuhrungen mit hervorragender
Warenprasentation, Verdampfer,
Verbundanlangen, Kuhl- und
Tiefkihlaggregate sowie Kihl- und
Tiefkuhlzellen mit Uberdurch-
schnittlichen Hygieneeigenschaften
und hohem Nutzkomfort.

S
Vi ES MANN

www.viessmann.de/kuehlsysteme climate of innavatior

www.multitouch-pc.de

| i |
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Touchpanel-PCs fiir die Lebensmittelindustrie

EAGLE AP XX-HW

¢ Edelstahl 304 oder 316L
* |P65/IP69K
e Lufterlos

¢ Multitouch;
PCT oder resistiv

*9V~36VDCin

* Intel® Core™ i5/i7 4" gen.
(Haswell)

*15% 17" und 19" (4:3) X

¢ Flat Front (PCT)

* Optionen: Windows; OPC;
WinCC; -20°C ~ 60°C

ab€ m.‘

info@aprotech.de
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Die Lupus Il Filterelemente von Wolftechnik
Filtersysteme bieten im Vergleich zu her-
kémmlichen Filterbeuteln vollig neue Pers-
pektiven in Bezug auf Filtratqualitét, Filter-
standzeit und Wirtschaftlichkeit. Bei einem
groBen Hersteller fiir Softdrinks sollte die
bestehende Filteranlage zur Abtrennung
von Feststoffen aus Quellwasser im Hinblick
auf die Standzeit der Filterelemente und die
Kosten optimiert werden. Diese Anforderung
nach mehr Wirtschaftlichkeit in der Produk-

© Martin Wolf Wagner

I Wirtschaftliche Losung fiir hohe Filtratqualitat

tion wurde mit dem Einsatz der Lupus Il Fil-
terelemente Typ WFMLP erfiillt. Die mehrlagig
gefaltete WFMLP-Multi-Layer-Struktur mit den
in Durchflussrichtung immer feiner werdenden
Filterlagen sorgt fiir lange Standzeit und hohe
Schmutzaufnahmekapazitat. AuBerdem liefert
die groBe Filterflache der Filterelemente eine
kompakte Bauweise mit hoher Durchsatzleis-
tung. Die Elemente sind als Tiefenfilter oder
als Faltelement verfiigbar. Bestandteil ist ein
speziell entwickeltes Adapterstiick. Die Filter-

elemente kénnen deshalb einfach anstelle eines
Filterbeutels in die Druckaufnahmekorbe vor-
handener Beutelfiltergehduse eingesetzt wer-
den. Das Adapterstiick dichtet die Filterelemente
einfach, sicher und ohne zusatzliche Umbauteile
in den Druckaufnahmekérben ab.

Wolftechnik Filtersysteme GmbH & Co. KG
Tel.: 07033/7014-0

info@wolftechnik.de

www.wolftechnik.de

© Martin Wolf Wagner

I Maximale Profitabilitat

Flexibilitat durch den innovativen Einsatz von
Lebensmittelgasen: Mit diesem Fokus prasen-
tiert sich Linde auf der Anuga Food Tec als ,, Full
Service Provider”. Umfassende LOsungen fiir
die Nahrungsmittelindustrie schlieBen dabei
Sicherheitskonzepte ebenso ein wie leistungs-
fahige Anwendungstechnik zum kryogenen
Frosten und zum MAP-Verpacken. Aktuelle Bei-
spiele sind das Thema Portionierbarkeit sowie
eine neue kryogene Technologie zur effektiven
Reduktion der Keimbelastung bei frischem
Geflligelfleisch. Beim kryogenen Frosten mit
Stickstoff und Kohlendioxid bietet die modu-
lar aufgebaute Produktlinie Cryoline vielféltige
anwendungsspezifische und kundenindividuelle
Einsatzmoglichkeiten. Aktuelles Beispiel ist der
zur Messe erstmals vorgestellte Pelletfroster
Cryoline PE 800. Waren zur Herstellung von
kryogen gefrosteten SoBen- oder Gemiisepellets
bisher mehrere Prozessschritte notwendig, sorgt
diese Neuentwicklung fiir perfekte Ergebnisse
mit einem einzigen Gerat. Auch der patentier-
te kryogene Mehrzweckfroster Cryoline CW
kombiniert die Vorteile von zwei Technologien:
Er gewahrleistet die hohe Effizienz eines her-
kommlichen kryogenen Tunnelfrosters. Dariiber
hinaus verfiigt der Froster mit dem Cryowave-
System Uber einen Vibrationsmechanismus, der
das Band in der Maschine in eine wellenartige
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Bewegung versetzt. Eben-
falls als Modell wird der
kryogene  Spiralfroster
Cryoline XF gezeigt, ein :
besonders  leistungsstarkes
Modell innerhalb dieser Baureihe. °
Bei hohen Produktkapazitaten bend-

tigt das kompakte Gerat eine deutlich gerin- N

gere Stellflache als herkdmmliche Spiralfroster.
Dariiber hinaus erlaubt das durchdachte Design
eine einfachere Reinigung, die ein hohes MaB an
Lebensmittelsicherheit gewahrleistet. Mit dem
Rapid Surface Chilling stellt das Unternehmen eine
innovative Losung vor, die neue Mdglichkeiten bei
der Prozesshygiene in der Gefliigelfleischproduk-
tion erdffnet. Ein GroBteil der Schlachthdhnchen,
die in den Verkauf gelangen, ist mit Camphylo-
bacter Bakterien belastet, die in Europa zu den
haufigsten Erregern von Darminfektionen zéhlen.
Bei dieser Technologie durchlaufen die Hahnchen
einen Tunnel, in dem sie mit tief kaltem fliissigem
Stickstoff bespriiht werden. Durch diesen Vorgang
reduziert sich die Keimbelastung auf der Haut der
Tiere um 90%, ohne dass Geschmack, Textur oder
Farbe des Fleisches beeintrachtigt werden. Mit der
neuen Methode minimiert sich so das Risiko einer
Ubertragung der Bakterien auf andere Lebensmit-
tel oder Oberflichen bei der Weiterverarbeitung
und Zubereitung des Fleisches.

Linde AG

Tel.: 089/7446-0
info@de.linde-gas.com
www.linde-gas.de
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I Intensives UV-Licht gibt Keimen keine Chance

Mit dem Einsatz von energiereichem UV-Licht
wird die Keimbelastung auf Packstoffoberfla-
chen bis zu 99,9% reduziert. Damit wird die
Haltbarkeit von Lebensmitteln wie Joghurt,
Quark oder Milch deutlich verbessert. Nur
wenige Sekunden des intensiven und dennoch
kalten UV Lichts sind ausreichend, um Bakte-
rien, Hefe oder Pilze unschadlich zu machen.
Die Bestrahlung mit UV-Licht ist, im Vergleich
zu chemischen und thermischen Verfahren,
eine besonders zuverlassige, wirtschaftliche
und vor allem umweltfreundliche und trocke-
ne Methode und deshalb besonders fiir die
Verarbeitung von Bioprodukten oder Milch-
pulver bestens geeignet. Die Premium UV-
Systemen von Heraeus zeichnen sich durch
ihre einfache Installation und Bedienung
aus. Sie kdnnen problemlos in vorhandene
Fill- und VerschlieBanlagen eingebaut bezie-
hungsweise in diesen nachgeriistet werden.
Durch die Integration in das jeweilige HAC-
CP-Konzept werden die Quarzglasscheibe,
Temperatur und Lampenfunktion automatisch
iberwacht. Die Quarzglasabdeckscheiben
der UV-Module sind mit einem patentierten
Bruchdetektor ausgestattet und damit Teil
des HACCP-Konzeptes. Beim Bruch der Quarz-
glasabdeckscheibe sendet dieser ein Signal
zum sofortigen Stopp der Abfiillanlage. Das

System erfiillt die Anfor-

derungen der Schutzklasse
IP67, damit ist es auch in
nasser Umgebung einer
CIP-Anlage voll einsetzbar.
Elektronisches Vorschalt-
gerdt und Liftung sind in
einem  Steuerungsmodul
vereint, so wird die Nach-
ristung einfacher und der benétigte Platz gerin-
ger. Nach dem Baukastenprinzip kénnen ein bis
drei UV-Module mit einem Steuerungsmodul
betrieben werden. Statt mit einer aufwendigen
Wasserkiihlung werden Premium UV-Systeme
mit Luftkiihlung betrieben. Auch die Liiftung
eines Steuerungsmoduls ist ausreichend, um bis
zu drei UV-Module zu kiihlen. Das Steuerungs-
modul in Edelstahlausfiihrung ist EMV-fest und
kann weltweit bei einer Versorgungsspannungs-
frequenz von 50/60 Hertz betrieben werden. Die
Systeme sind mit einem Betriebsstundenzahler
und einem An/Aus-Lampensignal ausgestattet,
wodurch die gesamte Uberwachung erleichtert
wird. Optional kann es mit einer patentierten
Schnellstartldsung ausgestattet werden. Damit
kann der Abfiillprozess schneller angefahren
werden. Die Systeme werden aufgrund ihrer
Modullange besonders in Langlauferabfill-
maschinen mit vier bis zwdlf Becherreihen zur

1%
P |:mi

Oberflachenentkeimung von Packstoffen einge-
setzt. StandardmaBig in drei GroBen erhaltlich,
konnen die Systeme aber auch auf die jeweili-
ge Maschinenumgebung angepasst werden.
Obwohl die UV-Module eine hohe Bestrah-
lungsstarke erzeugen, ist die UV-Strahlung kalt.
Damit ist das Entkeimungsverfahren fiir warme-
empfindliche Materialien bestens geeignet. Die
UV-Entkeimung ist, unter Beriicksichtigung der
Auslegungskriterien und mit ausreichend hoher
Bestrahlungsstarke, ein einfaches, schnelles und
zuverlassiges Verfahren, das im kontinuierlichen
Betrieb von Abfiillanlagen eingesetzt wird.

Heraeus Noblelight GmbH
Tel.: 06181/35-8492
hng-info@heraeus.com
www.heraeus-noblelight.com

I Hygienegerechte Prozesstechnik

Das Unternehmen Lohrke prasentiert innova-
tive Technologien wie den Reinigungsroboter
Cleenius, der je nach Anwendungsgebiet in
bestehende Anlagen integriert werden und die
Reinigung schwer zuganglicher oder gefahrli-
cher Bereiche lbernehmen kann. Tanks und
Container von innen, aber auch Maschinen
wahrend der Produktionsphase lassen sich mit
ihm perfekt reinigen. Ein neuer Schwerpunkt

des Unternehmens ist der Bereich der hygien-
egerechten Produktdosierung. ,Gerade in der
Lebensmittelindustrie ist die hygienische Verar-
beitung unterschiedlichster Zutaten heute wich-
tiger denn je”, so Geschaftsfiihrer Martin Lohr-
ke. ,In diesem Bereich der Prozesstechnologie
konnen wir auf unser langjahriges Know-how in
Bezug auf Hygienic Design in der Lebensmittel-
herstellung sowie auf Dosierung zuriickgreifen.”

Die Dosieranlagen werden schon in der Feinkost-
und Backwarenindustrie eingesetzt und kdnnen
unterschiedlichsten Produkten und Viskositaten
angepasst werden.

Jiirgen Lohrke GmbH
Tel.: 0451/29307-0
info@loehrke.com
www.loehrke.com

WELTNEUHEIT NACH HYGIENIC DESIGN

Ein Novum in der Prozessindustrie.

Sperziell abgestimmt auf die Dichtscheiben Hygienic Usit® von
Freudenberg Process Seals, entwickelte NovoNox die Komplettldsung
mit Hochglanz polierter passender Hutmutter und Sechskantschraube.

Die erste EHEDG konforme Dichtungs- und Verbindungskomponente,
die nahezu 100% hygienisch und totraumfrei ist.

Ne)Y/e)

Inox Components

Postfach 1212 - 71702 Markgréningen - Telefon +49 (71 45) 93 61- 0 - www.novonox.com




TRANS

Zentrales Element einer Schubert Verpackungs-
anlage sind die schienenbasierten Transmodule.
Diese intelligenten Transportroboter fUhren
lIhre Produkte autonom durch alle Bereiche

Anuga FoodTec, Koln
24.- 27. Marz 2015

Halle 8.1 | Stand D090/E099
Willkommen!




MODUL

der Verpackungsanlage — auf der |deallinie.
Und sie eroffnen neue Dimensionen:

FUr Flexibilitat und Sicherheit, fur Bedien-
komfort und Effizienz.

i

() SCHUBERT

Gerhard Schubert GmbH Verpackungsmaschinen
Industriegebiet Stidost, HofackerstraBe 7

74564 Crailsheim

Tel. 07951/400-0, Fax 07951/8588

www.gerhard-schubert.de
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I Hygienische Dekanter-Technologie

In der Molkereiindustrie gibt es eine ganze
Fille von Einsatzmdglichkeiten fiir die neue
Dekanterfamilie GEA Westfalia Separator
Ecoforce. Der neue zu dieser Serie zugehdrige
Molkerei-Dekanter wird 6konomisch und effi-
zient in verschiedensten Anwendungen wie
z.B. der Herstellung von Schmelzkasegrund-
stoff, Rohware fiir Quarkriegel oder Bakers
Cheese eingesetzt. Auch die Aufbereitung von
Kasestaub und die Laktose- und Kaseinpro-
duktion wird durch die optimierte Auslegung
des Dekanters fiir die Produktion sensibler
Lebensmittel unterstiitzt. Angelehnt an die
strikten hygienischen Richtlinien wie EHEDG
oder 3-A, ist es moglich, den Dekanter mit
verschiedenen Stufen von Hygiene-Standards
anzubieten. Somit stehen der Molkereiindus-
trie sanitare, wirtschaftlich nachhaltige und
wirkungsvolle Zentrifugen fiir eine groBe
Bandbreite an Verarbeitungskapazitaten zur
Verfligung. Bewahrte und erprobte Kompo-
nenten intelligent kombiniert auf einem Skid
— so prasentiert sich der neue Dairysmart, der
fir kleine und mittelgroBe Molkereien sowie
Kasereien konzipiert worden ist. Er besteht
aus dem Ecocream Entrahmungs-Separator
fir Milch und Molke, in Verbindung mit einer
Ausriistung zur smarten, flexiblen Produktbe-
arbeitung sowie dem verbindenden Element

— der neuen 10-Steuerung des Unternehmens.
Durch die damit auf einem Skid gebiindelte
Erfahrung und Kompetenz kdnnen Kunden eine
groBe Bandbreite an Produkten sicher herstel-
len und anbieten, ohne in einen umfangreichen
Maschinenpark investieren zu missen. Von der
automatischen Tank-Standardisierung Uber die
Milch- und Molkenentrahmung bis hin zur Stan-
dardisierung von Rahm: Alle Aufgaben kénnen
schnell, wiederholbar und somit sicher sowie
ohne die Notwendigkeit von Umbauten gemeis-
tert werden. Mit dem CSI 500 prasentiert die Fir-
ma einen Milchentkeimer fiir die Kapazitat von
60.000 | pro Stunde, ausgestattet mit dem effizi-
enten platz- und energiesparenden integrierten
Direktantrieb. Bakterien, somatische Zellen und
Nichtmilchbestandteile konnen Milchprodukte
erheblich kontaminieren und somit gravierenden
Einfluss auf Weiterverarbeitung und Produktsi-
cherheit haben. Umso wichtiger ist eine zuver-
lassige Entkeimung der Milch und Molke; eine
Aufgabe, welche das Gerat héchst effizient iiber-
nimmt. Das Anwendungsspektrum reicht von
der einstufigen und zweistufigen Entkeimung
von Trinkmilch Uber eine spezielle Entkeimung
von Kasereimilch bis hin zu der Behandlung von
Molkenkonzentrat. Optional kénnen die Entkei-
mungs-Separatoren mit dem Proplus-Modul aus-
gestattet werden. Damit ist es méglich, das Ent-

leerungsintervall wahrend der Produktion stark
zu verlangern. Das Resultat ist eine signifikante
Steigerung der Proteinausbeute aus der einge-
setzten Rohmilch. Zudem verringern sich die Kos-
ten fiir Abwasser, Wartung und VerschleiB.

GEA Westfalia Separator Group GmbH
Tel.: 02522/77-0

ws.info@gea.com

WWW.gea.com

Auf der Anuga Food Tec 2015 prasentieren
sich Coperion und Coperion K-Tron auf als
innovativer Systemanbieter fiir die Herstellung
von Lebensmittel- und Tiernahrung. Im Zent-
rum steht eine komplette Aufbereitungsanlage
fur die Herstellung hochwertiger Fleischanalo-
ge. Diese umfasst eine manuelle Sackschiitte
und einen P 10 Vakuumabscheider fiir die
pneumatische Forderung der Rohmaterialien
in eine KT 20 Differential-Doppelschnecken-
Dosierwaage, sowie einen Doppelschnecken-
extruder ZSK 27 Mv Plus. Der Extruder mit
Schneckendurchmesser 27 mm ist mit einer
innovativen Kiihldiise des Deutschen Instituts
fir Lebensmitteltechnik speziell fiir die Auf-
bereitung von texturierten Proteinen ausge-
stattet. Die Sackschiitte wird von der Zellen-
radschleuse ZXD 200 mit Full Access System
(FXS) fiir die optimale Kammerentleerung mit
speziell gestaltetem Durchblaskanal, ideal fir
schlecht flieBende Produkte und besonders
groBem Einlauf fiir hohe Durchsétze, komple-
mentiert. Die Sackentleerstationen werden in
verschiedenen Ausfihrungen gefertigt. Die
Geréte sind fiir hohe Hygieneanforderungen
ausgelegt und optional mit CIP-Reinigungs-
systemen oder Fluidisierungskonus erhaltlich.
Der Fluidisierungskonus ist aus FDA-zugelas-
senem Kunststoff gefertigt und verbessert den
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Materialfluss. Der P 10 Vakuumabscheider dient
der einfachen Nachfiillung von Dosierungen. Die
Abscheider und Saugforderer der P-Serie erfiillen
Forderaufgaben unter schwierigen Bedingungen.
Besondere Konstruktionsmerkmale sind die stei-
len Auslaufkonen fiir einen sicheren Produktaus-
trag sowie die Spannringverbindungen fiir eine
schnelle Demontage. Die Differential-Doppel-
schnecken-Dosierwaage KT 20 ist eine hoch pra-
zise arbeitende Waage firr die exakte Dosierung
direkt im Anschluss an die Materialférderung.
Das Unternehmen bietet eine breite Palette an
Dosierlésungen fiir viele Anwendungen, sowohl
fir die kontinuierliche und die Chargendosie-
rung von Schittgiitern mit konstanten FlieBei-
genschaften und PartikelgroBen als auch fiir die
Vordosierung. Die modularen Schneckendosie-
rer sind mit einer Vielzahl von austauschbaren
Komponenten und Schnecken lieferbar. Einfach-
schnecken-Dosierer eignen sich fiir gut flieBende
Schiittgiiter, wie z.B. Granulate. Doppelschne-
cken-Dosierer werden fiir schwerflieBende
Schiittgiiter, wie z.B. Farbstoffe, klebrige oder
schieBende Pulver und Fasern eingesetzt. Mit
Hilfe der KT 20 wird das gesamte Dosiersystem
kontinuierlich gewogen, die Gewichtsverlustrate
so geregelt, dass die gewiinschte Dosierleistung
erzielt wird und der direkte Produkteintrag in
den Extruder gewahrleistet ist. Mit dem ZSK 27

Mv Plus wird ein Doppelschneckenextruder im
LabormaBstab gezeigt, der die hohen Hygiene-
anforderungen der Food-Industrie erfiillt. Das
Verfahrensteil besteht aus mehreren Gehause-
modulen, in denen zwei gleichsinnig drehende
Schnecken arbeiten. Die ineinandergreifenden,
dicht kdmmenden Schnecken mit extrem engem
Dichtprofil verhindern Gber die gesamte Lange
des Verfahrensteils, dass stromungsarme Zonen
entstehen und sorgen fiir die optimale Selbstrei-
nigung. Diese Baureihe bietet ideale Vorausset-
zungen fiir die Extrusion von zahlreichen Lebens-
mitteln und von Tiernahrung.

Coperion GmbH
Tel.: 0711/897-0

info@coperion.com
WWW.coperion.com




I Herstellung und Abfiillung von sensiblen Produkten

Die prozesstechnische Her-
stellung und Abfiillung von
sensiblen Produkten im Low-
und High-Acid-Bereich steht
bei Krones, Neutraubling, im
Mittelpunkt der Messestand-
gestaltung auf der Anuga Food
Tec in KéIn. Das Angebot fiir
diese Segmente ist so vielfal-
tig, dass sich das Unterneh-
men als One-Stop-Shop pra-
sentieren kann. Dazu passend
werden auch die beiden Unter-
nehmenstochter  Evoguard,
Ventiltechnik und HST, Homo-
genisatoren, ihre Produkte zei-
gen. Fir sensible Getranke wie
Saft, Tee, Milchmischgetranke,
Produkte mit festen Frucht- oder Cerealienbestandteilen sowie sons-
tige fllissige Lebensmittel bedarf es in der Prozesstechnik einer beson-
ders produktschonenden Herangehensweise. Hierzu wird Dosaflex zur
flexiblen, aseptischen Dosage von festen Bestandteilen prasentiert
sowie den fiir den Anuga Food Tec Award nominierten Variospin zur
effektiven Produktentgasung. Im Wesentlichen gibt es drei Griinde, die
eine Produktentgasung vor der Abfiillung von Fruchtsaften notwendig
machen: Vermeidung von Fiillproblemen, eine Minimierung von oxida-
tiven Einfliissen sowie die Verhinderung des Aufschwimmens von fes-
ten Fruchtbestandteilen in der Flasche.

Bei der Entgasung ist die Ausbildung einer méglichst groBen und
turbulenten Oberflache bei gleichzeitig geringen Schichtdicken wich-
tig, um die Diffusionswege der Gase mdglichst gering zu halten.
Gleichzeitig sollen die Produkte jedoch mdglichst wenig mechanisch
beansprucht werden, um eine Schaumbildung einzugrenzen. Um die
Nachteile der bisher vorwiegend verwendeten Ringspalt-, Zerstauber-
und Tangentialdlisen zu umgehen, wurde ein Dralleinlauf entwickelt.
Dieser ist so konzipiert, dass er das Produkt bereits vom speziell kons-
truierten Behalterdeckel des Entgasungstanks schonend an die Behal-
terwandung anlegt. Bedingt durch die Austrittsgeschwindigkeit und
Adhasionskraft legt sich der Saft so als diinner Film an die Wandung
des Behalters an. Die Ausnutzung der Behélteroberfliche inklusive
Deckel erlaubt es, den Behalter in seinem Volumen um mehr als ein
Drittel zu reduzieren. Dies fiihrt zudem auch zu einer Energieeinspa-
rung, da aufgrund des geringeren zu evakuierenden Volumens kleine-
re Vakuumpumpen verbaut werden.

Bei sensiblen und anspruchsvollen Getranken und Lebensmitteln
bedarf es selbstverstandlich auch einer produktschonenden Abfiillung.
Im Bereich Fiilltechnik werden Exponate zur Aseptik und zum Nitro Hot-
fill-Verfahren vorgestellt. Dariiber hinaus werden aus der Kolbenfiiller-
Baureihe Viscofill, die fiir hochviskose Produkte und Fiillgut mit groBen
Stlicken oder hohen Partikelkonzentrationen entwickelt wurde, zwei
Dosiereinheiten prasentiert. Zum einen die Dosiereinheit des Viscofill H,
die sich zum Abfiillen von Produkten mit schneidbaren Bestandteilen
bis ca. 20 mm eignet, und zum anderen die Dosiereinheit des Visco-
fill S, dessen typische Fiillgiiter flissige und pastdse StiBwaren, Mol-
kereiprodukte, Dressings und GewiirzsoBen sind. Mit der Entwicklung
der neuen Evoguard Aseptik-Ventile kann nun auch die Prozess- und
Abfiilltechnik bei aseptischen Verfahren zuverldssig bedient werden.
Die Ventile kommen zum Absperren von Rohrleitungen oder zur Tren-
nung von feindlichen Medien bei sterilen Prozessen zum Einsatz.

Krones AG

Tel.: 09401/70-0
info@krones.com
www.krones.com
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Special ® Anuga FoodTec

Industrie 4.0 in der Lebensmittelproduktion

Zusammenwachsen von Produktions- und Unternehmens-IT

Die Digitalisierung der Produktion hat
einen umfassenden Wandel in der Auto-
matisierung in Gang gesetzt, von dem
viele Experten als vierte industrielle
Revolution sprechen. Werden Anlagen
in der Lebensmittelindustrie heute noch
zentral gesteuert, sollen kiinftig cyber-
physische Systeme das Kommando
tibernehmen und die Produktion selbst
organisieren. Wie real das Zusam-
menwachsen von Produktions- und
Unternehmens-IT bereits ist und welche
Herausforderungen damit fiir die Auto-
matisierung verbunden sind, kénnen
Besucher der Anuga FoodTec vom 24.
bis 27. Marz 2015 in Koln erfahren.

Auf der internationalen Leitmesse fiir die Zulieferer
fir die Lebensmittel- und Getrankeindustrie wird
Industrie 4.0 an vielen Stdnden das Schlagwort
sein. Fast 200 Unternehmen von insgesamt (iber
1.400 Ausstellern der Anuga FoodTec 2015 stel-

len Losungen aus dem Bereich Automatisierung
auf der Messe vor. Darunter sind z.B. GréBen wie

62 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 ® 2015

Siemens, Rockwell, B&R, Endress+ Hauser, Festo,
Mitsubishi oder CSB, aber auch viele kleinere und
mittlere Unternehmen mit Spezialldsungen.

Nach Mechanisierung mit Dampfkraft, Mas-
senfertigung auf FlieBbandern und Digitalisie-
rung steht die vierte industrielle Revolution
vor der Tir: Industrie 4.0. Damit die Produktion
flexibler und effizienter wird, sollen Maschinen
und Produkte wie in einem sozialen Netzwerk
miteinander kommunizieren. Die Fabrik der
Zukunft wird intelligent und vernetzt sein.
Maschinen und Werkstiicke mutieren zu cyber-
physischen Systemen, die dank Sensoren, Akto-
ren und kleinen eingebetteten Rechnern die
Produktion selbst organisieren — und das Uber
Unternehmensgrenzen hinweg. Ein Beispiel fiir
den Wandel in der Denkweise ist die Robotik.
Wahrend Industrieroboter heute noch hinter
Sicherheitsbarrieren ihre Arbeit verrichten, sol-
len Leichtbauroboter bald ohne Zaun und star-
re Steuerung dem Menschen zur Hand gehen.

Gebt den Maschinen das Kommando

Noch liegt die selbststéndig arbeitende Lebens-
mittelfabrik in weiter Ferne. Doch der Einzug der
Internettechnologien und die damit einhergehen-
de Vernetzung der Maschinen sind nicht zu stop-
pen. Das Internet Protocol IPv6 hat die Vorausset-
zung fiir das ,, Internet der Dinge” geschaffen, bei

dem theoretisch jeder Gegenstand eine eigene IP-
Adresse bekommen kénnte. Bei Industrie 4.0 geht
es allerdings um weit mehr, als nur um die Aus-
stattung von Maschinen mit IP-Adressen. Es geht
um das Zusammenwachsen von Produktions- und
Unternehmens-IT, Synchronisierung von Industrie-
prozessen und um Entscheidungen, die Maschi-
nen autonom in Echtzeit treffen. Der theoretische
Unterbau ist die Annahme einer anpassungsfahi-
gen Produktion, die, so die Vision, zwischen Werk-
stiicken und Maschinen frei ausgehandelt wird. In
Zukunft fragen autonome Shuttles direkt bei den
Silos an, ob noch Rohstoffe vorratig sind. Geht der
Inhalt zur Neige, bestellen sie automatisch Nach-
schub beim Warenwirtschaftssystem.

Bausteine

Im Zentrum von Industrie 4.0 steht Equipment, das
zur Selbstorganisation fahig ist. Dessen Kern bilden
mechatronische Produktionseinheiten, die Cyber
Physical Systems (CPS). Fiir Prof. Dr. Wolfgang
Wahlster vom Deutschen Zentrum fiir Kiinstliche
Intelligenz ist die Abkehr von den heute vorherr-
schenden zentral gesteuerten Systemen so radikal,
dass er von einer vierten industriellen Revolution
spricht. Andere, wie etwa Prof. Dr. Dieter Wegener
von Siemens, sehen im Internet der Dinge keinen
Big Bang, sondern eine Evolution, die Schritt fiir
Schritt von der Vision zur Realitat fihrt. Auf dem



Abb. 1: Damit die Produktion flexibler und
effizienter wird, sollen Maschinen und Produk-
te wie in einem sozialen Netzwerk miteinan-

der kommunizieren.

Weg dahin arbeiten die Automatisierer an prakti-
schen Dingen, die im Alltag gebraucht werden, wie
z.B. die Bildverarbeitungstechnik. Mit ihrer Hilfe
lassen sich Muffins nach Braunungsgrad sortieren
oder Salamischeiben dreidimensional vermessen,
was anschlieBend eine optimale Stapelhdhe der
Scheiben in der Verpackung erlaubt.

Der bodensténdige Teil von Industrie 4.0 ist
bereits Realitdt: Die Kommunikation von Maschi-
ne zu Maschine (M2M). Bei M2M geht es darum,
Prozesse zu iiberwachen, zu steuern und zu doku-
mentieren. Schon heute spicken Anlagenbauer die
Maschinen fiir die Lebensmittelverarbeitung mit
Sensoren, Messgeraten und Funkmodulen. Deren
Daten helfen nicht nur, die Produktion zu iiber-
wachen und Energie zu sparen. Sie warnen auch
rechtzeitig, bevor Pumpen oder Motoren ausfallen.
Denn fallt eine Maschine ohne Vorankiindigung
aus, ist haufig die komplette Charge zu entsorgen
—und das ist teuer.

Digitales Kochbuch

Der Traum von der Smart Factory geht einher mit
einem Umbruch in den Produktionstechnologien.
Er fiihrt so weit, dass die Produzenten wieder
iiber die LosgroBe 1 nachdenken. Weltweit arbei-
ten Forscher daran, die als Rapid Prototyping
bekannten dreidimensionalen Druckverfahren
auf eine Ebene fiir die Lebensmittelproduktion
zu bringen. So tiiftelt der italienische Nahrungs-
mittelhersteller Barilla Medienberichten zufolge
an Teigpatronen, mit denen Restaurants indivi-
duelle Pasta fir ihre Gaste produzieren kdnnen
— frisch gedruckt, statt frisch gekocht.

Das europdische Forschungsprojekt ,PER-
FORMANCE" zeigt die Richtung, in welche die
Reise geht. Ziel sind personalisierte Lebensmit-
tel, angepasst an die Bediirfnisse von Konsumen-
ten mit Schluckbeschwerden. Anfang Juni hat
die Hochschule Weihenstephan-Triesdorf dafir
das erste 3D-Druckverfahren fir die Lebensmit-
telindustrie vorgestellt. Denkbar sind Lebensmit-
tel, die neue Rohstoffquellen fiir Kohlenhydrate,
Fette und Proteine nutzen. Das zumindest lasst
ein Blick ins das digitale Kochbuch von Modern
Meadow ahnen. Mittels Bioprinting will das
Unternehmen aus den USA Fleischprodukte her-
stellen, ethisch vertretbar und klimafreundlich.

Special ® Anuga FoodTec Il

Abb. 2: Ein Leichtbauroboter
im Einsatz. © Universal Robots

Zukunftsthemen werden auch im Fachpro-
gramm der Anuga FoodTec thematisiert. So
wird die DLG in 27 kurzen Fachforen aktuel-
le Fragestellungen aufgreifen. Dazu gehdren
auch Technologien, die an der Schwelle von
Forschung/ Entwicklung und dem Einsatz in
der industriellen Praxis stehen. So etwa der
Einsatz elektronischer Nasen und Zungen, das
Thema Industrie 4.0 oder Ausblicke in Richtung
zukiinftiger Einsatzmdoglichkeiten der Plasma-
technologie und des Ultraschalls oder aber das
Thema der 3D-Drucker.

Die Anuga FoodTec wird gemeinsam von der
Koelnmesse GmbH und der Deutschen Landwirt-
schafts-Gesellschaft (DLG) veranstaltet.

Weitere Informationen, Ausstellerdatenbank
und Angaben zum Rahmenprogramm: www.
anugafoodtec.de

Kontakt:

DLG e.V.

Prof. Dr. Herbert J. Buckenhiskes
Frankfurt

Tel.: 069/24788-315
h.buckenhueskes@dlg.org
www.dlg.org
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I Beutel statt Dosen

wesentlich  geringe-
res Verpackungs- und
Transportgewicht. Sie
verfiigen iber hohe
Barriereeigenschaften
und ermdglichen eine
brillante, bis zu zehn-
farbige  Bedruckung.
Mit der Verarbeitung
von Stand-Up-Pouches
auf dem Fas-System
schlieBt das Unter-
nehmen eine Liicke

Der Hersteller mobiler Beutel-
verpackungsmaschinen  Auto-
mated Packaging Systems (APS)
prasentiert neueste Beispiele
seiner Stand-Up-Pouches und
deren Verarbeitung auf der High
Speed-Verpackungsmaschine
Fas Sprint. Die im Convenience
Markt stark zunehmende Nach-
frage hat zur Weiterentwick-
lung dieses Produktes gefiihrt.
Mittlerweile sind die Stand-
bodenbeutel in Formaten von
100-300 mm Breite und Langen
von 120-420 mm lieferbar. Ver-
glichen mit traditionellen Dosen
besitzen Standbodenbeutel ein

zwischen Handverpackung und
vollautomatischer ~ Verpackung.
Mit dem System lassen sich
problemlos bis zu 22m Stand-
Up-Pouches pro Minute verar-
beiten. Auf der Anuga Food Tec
wird erganzend dazu erstmalig
eine neu entwickelte innovati-
ve Zufiihrlésung fiir dieses High
Speed-Verpackungssystem  pra-
sentiert.

Automated Packaging Systems
Ltd.

Tel.: 0531/263050
kontakt@autobag.de
www.autobag.de

I Leichtbaurobotik fiir die Lebensmittelindustrie

Universal Robots, der danische
Hersteller flexibler Industriero-
boterarme stellt auf der Anuga
Food Tec die vielfaltigen Ein-
satzmdglichkeiten seiner sechs-
achsigen  Knickarmroboter in
der Lebensmittelindustrie vor.
Anhand  verschiedener Live-
Anwendungen zeigt die Firma
Miller Maschinentechnik, Part-
ner von Universal Robots, bei-
spielhaft wie sich komplexe oder
monotone Prozesse schnell und
einfach automatisieren lassen.
~Automationstechnik muss nicht
komplex sein. Die Produktivitat
kann schnell und einfach erhoht
werden, sobald kleine und leicht
bedienbare Roboter zum Ein-
satz kommen, die auch unter
bestimmten  Voraussetzungen
eine direkte Zusammenarbeit
mit dem Menschen erlauben”,
wei Dieter Pletscher, Area Sales
Manager DACH bei Universal
Robots. Die Ressourcen von
Mitarbeitern lassen sich zielfiih-
render einsetzen, sobald repeti-
tive Aufgaben durch belastbare
Roboterarme ausgefiihrt wer-

den. Das zeigen auch die Live-
Anwendungen der Modelle UR 5
und UR 10. Sowohl Arbeitsschrit-
te im Umgang mit verpackten
Lebensmitteln als auch automa-
tisierte Prozesse im Bereich der
Reinigung von Euronorm-Kisten,
werden live durchgefiihrt.

Universal Robots A/S
Déanemark

Tel.: +45 89 93 89 89
sales@universal-robots.com
www.universal-robots.com

I Alles, was Kase in Form bringt

Die Firma Alpma Alpenland Maschinenbau
prasentiert auf der Anuga Food Tec ihre Rund-
umldésungen aus den Geschaftsbereichen Pro-
zess-, Kaserei-, Schneide- und Verpackungs-
technik. Ein besonderer Schwerpunkt liegt
dabei auf der Kasebruchbereitung. Mit dem
Koagulator und der Bassine-Technologie wer-
den umfassende Lésungen geboten, die sich
flexibel auf die unterschiedlichen Anforderun-
gen und raumlichen Gegebenheiten bei klei-
nen wie auch groBen Késeherstellern anpas-
sen lassen. Der Koagulator, der sowohl fiir
Weich- als auch Schnittkdse eingesetzt wer-
den kann, verarbeitet bis zu 45.000 | pro Stun-
de — bei bester Qualitat und hochster Ausbeu-
te. Neben Anlagen zur Weichkéseherstellung
wird ein breites Portfolio an Technologien fiir
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Schnittkdse angeboten. Die Schnittkaseportio-
nierung Formatic erméglicht das kontinuierliche
Abfiillen von Schnittkasebruch unter Molke,
direkt in die Kaseform. Als Hochleistungsportio-
nierung punktet die das System mit hochster
Produkt- und Formatflexibilitdt, einer platz-
sparenden Bauweise und gleichmaBigen Porti-
onsgewichten bei minimaler Randlochung und
geringstem Reinigungsaufwand. Auch die neu-
este Generation der Portions-Schneidemaschine
Cut 32 leistet ihren bewéhrten Beitrag zur Siche-
rung kontrollierter Produktqualitdt bei gerings-
ten Kosten. Sie kombiniert modernste Messtech-
nik mit prazisem, hygienischem Maschinenbau
sowie Kontrolle und leichter Steuerung durch
Servotechnik. Das Ergebnis sind reproduzierbare
Ergebnisse beim Schneiden egalisierter Kasestii-
cke. Auch schwierigste Aufgaben wie das fixge-
wichtige Portionieren von Emmentaler werden
von der Schneidemaschine in Kombination mit
dem Dichtescanner DS 32 gemeistert. Letzterer
durchleuchtet den zu portionierenden Kéaserie-
gel in kleinsten Rasterschritten. Die Portions-
Schneidemaschine errechnet dann automatisch
die richtige Schnittstarke und teilt den Kaserie-
gel optimal in das vorgewahlte Portionsgewicht.
Gegeniiber konventionellen Ldsungen lassen
sich die Ausbeutewerte so um durchschnittlich
20% auf nahezu 100% verbessern und das Give-

Away auf nahezu null minimieren. Fiir maximale
Flexibilitat und Geschwindigkeit beim Verpa-
cken der fertig portionierten Weichkase sorgt
die Faltverpackungsanlage Multisan. Die Anlage
verarbeitet unterschiedlichste Formen, Formate
und Konsistenzen von Kase. Das Verpackungs-
material kann dabei je nach Kasesorte indivi-
duell festgelegt werden. Ein intuitives Touch-
Panel garantiert die optimale Kontrolle (iber den
gesamten Verpackungsprozess hinweg und ein
einfaches, stérungsfreies Handling. ,Wir haben
die vergangenen Jahre stark in Forschung und
Entwicklung investiert”, erklart Geschéftsfiihrer
Gisbert Strohn. ,,Umso mehr freuen wir uns jetzt
auf der Anuga Food Tec die wichtigsten Friichte
unserer Arbeit einem internationalen Fachpubli-
kum présentieren zu kénnen.” ,Milk in Shape”
lautet das Motto des Stands, der nicht nur reich-
lich Raum fiir die Vorfiihrung von Anlagen fiir die
Kaseproduktion, -verarbeitung und -verpackung
bietet. Mit der , Innovationsinsel” gibt es zudem
eine feste Anlaufstelle fir Besucher, die sich
einen Uberblick iiber die neuesten Innovationen
verschaffen wollen.

Alpenland Maschinenbau GmbH
Tel.: 08039/401-0
contact@alpma.de

www.alpma.de
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I Klemmbhebel nach Hygienic Design

Ein gewdhnlicher Klemmhebel
ist offener Bauweise konzi-
piert, wodurch Fremdstoffe in
den Hebel gelangen und sich
dort festsetzen kénnen. Ebenso
kénnen Abriebpartikel aus dem
Inneren heraus fallen. Dies fiihrt
zu Problemen im hygienisch
anspruchsvollen Bereich. NovoN-
ox hat deshalb den weltweit ers-
ten Klemmhebel nach Hygienic
Design entwickelt, der komplett
hermetisch geschlossen ist. Der
Bauraum zwischen dem Griffteil
und dem Schraubeinsatz ist bei
dem HD Klemmhebel mit einer
speziellen Schaftdichtung voll-
standig abgedichtet. Das Griffteil
ist aus einem Guss und an seiner
AuBenseite ebenfalls hermetisch
geschlossen. Der Schaft des
Schraubeinsatzes wird mittels
eines patentierten Polierverfah-
rens auf einen Mittenrauwert
kleiner als Ra 0,2 pym poliert. Auf
der glatten Oberflache haften
Fremdstoffe und Flissigkeiten

kaum an, weshalb die Reinigung
einfach ist. Der Klemmhebel weist
keinerlei Totraume auf, in welchen
sich Keime und Bakterien bilden
und die Schraubstelle und das Pro-
dukt kontaminieren kénnen. Alle
auBenliegenden  Stahlteile sind
aus nichtrostendem Edelstahl der
Werkstoffklasse 1.4404 gefertigt
und erfillen die strengen Vorschrif-
ten der Lebensmittelindustrie, der
Pharmazie und der Medizintechnik.
Wie bei dem Schraub- und Dicht-
system Hygienic Usit ist auch die
Schraubstelle mit dem Klemmhe-
bel fiir den Einsatz der speziellen
Dichtscheibe  von  Freudenberg
Process Seals konzipiert. Uber die
Bundflache wird der Dichtwulst
mit dem Anziehen nach auBen
gefiihrt, bis sich dieser an die Kon-
tur des Bundes angepasst hat. Ein
Uberdehnen des Dichtwulstes ist
ausgeschlossen, da die Schraubver-
bindung bereits vorher auf Block
angezogen ist. Die Schraubstelle
ist somit komplett abgedichtet und

entspricht den hygienischen Anfor-
derungen im Hygienic Design wie
auch den strengen Anforderungen
der EHEDG. Sowohl der Klemmhe-
bel als auch die Schraubstelle sind
nach Hygienic Design gefertigt und
lassen sich ohne Demontage im

Verfahren CIP, WIP und SIP leicht,
hygienisch und sicher reinigen.

Novonox Inox Components
Tel.: 07145/9361-0
info@novonox.com
WWW.NoVOnoXx.com

ENTDECKEN SIE SCHNEIDLOSUNGEN
VON URSCHEL

Urschel bietet Uiber 50 verschiedene, robuste Schneidemaschinen

fur die Herstellung von Wiurfeln, Streifen, Granulaten, Pasten, Pirees und
Flussigkeiten. Unsere Maschinen decken den groBen Bedarf der Lebensmittelindustrie
nach vielfaltiger, praziser Zerkleinerung bei hohen Kapazitaten ab.

Besuchen Sie eine unserer Testeinrichtungen, um Schneidversuche durchzufihren,
oder nutzen Sie unseren Service einer kostenlosen Maschinenvorfihrung bei lhnen vor Ort.

— R

de.urschel.com

germany@urschel.com

+49-6002-9150-0

URSCHEL

Weltweit fihrender Hersteller von Lebensmittel-Schneidetechnik
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I Gebiindelte Kompetenz unter einer starken Marke

Die Firma Viessmann Kiihlsysteme stellt eine
Vielzahl innovativer Produkte vor. Die modu-
lare Tecto Kiihl- und Tiefkiihl-Kombizelle mit
antimikrobieller Pulverbeschichtung Smart-
protec ist ein Musterbeispiel fiir die Hygie-
nekompetenz, Energieeffizienz und perfekte
Systemtechnik. Gegeniiber dem bereits hygi-
enisch {iberlegenen Vorgangerprodukt wer-
den nochmals 20% mehr mikrobielle Stamme
bekampft, inklusive Schwarzschimmel. Alle
inneren und auBeren Wand-, Boden- und
Deckenoberflachen von Tecto Standard und
Tecto Spezial Kiihlzellen sind dauerhaft mit
Smartprotec beschichtet. Das Unternehmen

ist der erste Hersteller, der Kiihlzellen mit einer
antimikrobiellen Pulverbeschichtung anbietet,
vom Bundesverband der Lebensmittelkontrol-
leure Deutschlands e.V. empfohlen. Erstmals
der Offentlichkeit gezeigt wird zudem die neue
Kalteaggregate-Linie. Die  Deckenaggrega-
te fir Normal- und Tiefkithlung zeichnen sich
durch gesteigerte Systemeffizienz und somit
geringeren Lebenszykluskosten aus. Der bisher
angebotene Kalteleistungsbereich wird durch
leistungsfahigere Modelle erweitert. Intelligen-
tes Produktdesign ist konsequent bis ins letzte
Detail, hebt den Gebrauchswert der Produkte
hervor, verbessert aber auch deren Handhab-
barkeit. Das Unternehmen prasentiert weiterhin
ein neues Visio Kiihimobel mit hoher Kapazitat,
mehreren Ebenen und geringer Grundflache
und ausgezeichneter Warensicht und Warenpra-
sentation, das ein echter Absatzforderer ist. Bei
der innovativen Thekenserie Aida trifft Design
auf Funktionalitat und neueste Technologie. Sie
braucht 20% weniger Energie als andere Ver-
kaufstheken gleicher GroBe.

Viessmann Werke GmbH & Co. KG
Tel.: 06452/70-0
info@viessmann.com

WWW.viessmann.com

1 Perfekt zur Forderung gashaltiger Medien

Zur Anuga Food Tec zeigt das Unternehmen
Fristam Pumpen sein komplettes Spektrum
hygienischer Kreisel- und Verdrangerpumpen.
Besonderes Augenmerk wird auf die neuent-
wickelte Pumpenbaurei he FPC gelegt. Sie eig-
net sich besonders zur Medienforderung mit
hohen Gasanteilen, bei diskontinuierlichem
Produktzulauf und fiir CIP-Return-Anwen-
dungen. Die neue Hybridpumpe besticht
durch einen hohen Wirkungsgrad, geringe
Gerauschemissionen und niedrigen Energie-
bedarf. Die Pumpen werden aus hochwertigen

geschmiedeten oder Feinguss-Edelstahlen in
massiver Bauweise hergestellt. Je nach Anfor-
derung ist die Pumpe mit einfacher, doppelt-
wirkender oder gesplilter Gleitringdichtung
mit anwendungsorientierten Materialkombi-
nationen ausgeristet. Die Dichtungswerkstof-
fe sind FDA-konform. Mit dieser Neuentwick-
lung wird das Programm selbstansaugender
Pumpen weiter abgerundet und die Liicke
zwischen den klassisch normalsaugenden
Kreiselpumpen einerseits und den selbstan-
saugenden Seitenkanalpumpen geschlossen.

Bewahrt und vielseitig einsetzbar

RCT Reichelt Chemietechnik bietet eine auf den
Bedarf in Labor und Technikum ausgerichtete
Auswahl von Folien und Platten aus klarem,
ungefarbten Weich-PVC an, die sich im Tempera-
turbereich zwischen -30 °C und +50 °C sowohl
durch gute Witterungshestandigkeit als auch
durch gute mechanische Festigkeit auszeich-
nen. Sie verfligen auBerdem (ber dichte, anti-
adhasive Oberflachen. Daher eignen sich diese
Folien und Platten besonders fiir den Einsatz in
AuBenbereichen, zumal sie problemlos mitein-
ander verschweiBt oder mittels Spezialklebern
verbunden werden kénnen. Sie weisen eine
hohe Flammwidrigkeit auf. Da auch ihre elekt-
rische Durchschlagfestigkeit bemerkenswert ist,
sind die Folien und Platten generell auch fiir
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die Sicherung und Isolation von Elektroinstal-
lationen im allgemeinen Elektrogerédtebau und
in physikalisch-technischen Versuchsanlagen
interessant. Gegeniiber Sauren und Laugen sind
sie hinreichend stabil. Dagegen fiihren Benzine
und Ole wegen der allmahlichen Auslaugung
der Additive zunehmend zur Versprodung. Ande-
rerseits lassen viele Losungsmittel, insbesonde-
re halogenhaltige und Aromaten, das Material
quellen, wodurch es seine Festigkeit einbiiBt.
Cyclische Ether wie Tetrahydrofuran vermdgen
Polyvinylchlorid sogar vollstandig aufzuldsen.
Das gesamte Sortiment ist im Handbuch Thoma-
plast Il (Halbzeuge) ausfiihrlich dargestellt. Die-
ses und alle weiteren Handbiicher kdnnen kos-
tenfrei angefordert werden.

Fristam Pumpen KG
Tel.: 040/72556-0
info@fristam.de
www.fristam.de

RCT Reichelt Chemietechnik GmbH + Co.
Tel.: 06221/3125-0

info@rct-online.de

www.rct-online.de



Veranstaltungen 1 I

1 Initiative kiinftig mit jahrlicher Veranstaltung

Nachdem der zweite groBe
Save Food Kongress zur Inter-
pack im Mai des letzten Jahres
einen wichtigen Meilenstein der
gemeinsamen Initiative von FAQ,
UNEP und der Messe Diisseldorf
gesetzt hat, stellt sie nun die
Weichen fiir eine Weiterentwick-
lung in den kommenden Jahren.
Kiinftig ist zusatzlich in den
Interpack-freien Jahren jeweils
ein Meeting bei Markenartiklern
aus der Nahrungsmittelindustrie
geplant. Die erste Veranstaltung
dieser Art findet am 11.-12. Mai
2015 am Stammsitz von Nest-
Ié im schweizerischen Vevey
statt. Das Save Food Meeting
2015 fungiert als Treffpunkt der
mittlerweile mehr als 120 Part-
ner aus der Industrie und den
weiteren etwa 230 NGOs und

Forschungseinrichtungen,  die
bei der FAO registriert sind. Dar-
tiber hinaus richtet sie sich an
alle Unternehmen, die an dem
Themenkomplex Lebensmittel-
verschwendung und -verluste
interessiert sind. Das Ziel ist
es, Vertreter aus Industrie, Wis-
senschaft und Forschung sowie
politische  Entscheidungstra-
ger zum Dialog anzuregen und
dadurch entsprechende Projekte
auf den Weg zu bringen. Daher
steht das Event unter dem Mot-
to ,Private Sector support for
food loss and waste reduction
projects”.

Messe Diisseldorf GmbH
Tel.: 0211/4560-01

info@messe-duesseldorf.de
www.messe-duesseldorf.de

1 Effiziente Gestaltung kompletter Automatisierungsprojekte

Auch im Jahr 2015 ist der
Automatisierungsspezialist

Beijer Electronics wieder Teil
der Veranstaltung Automati-
sierungstreff 2015 am 24. -
26. Marz 2015 in Bdblingen,
um Kunden und Interessen-
ten eine Gesprachsplattform
zu bieten. Im Rahmen eines
anwenderorientierten, praxis-
nahen Workshops zeigen die
Experten, wie man ein zuver-
lassiges Zusammenspiel zwi-
schen Visualisierungssoftware,
Bedienpanel, Steuerung und
Peripherie schnell und einfach
erreichen kann. In Zeiten star-
kerer Nachfrage ist eine ein-
fach zu bedienende Losung zur

Anlagensteuerung der Schliis-
sel zu nutzbaren Wettbewerbs-
vorteilen. Die Experten stellen
u.a. das Projektierungstool iX
Developer vor, das Bestandteil
der Panelserie iX ist und lber
intelligente  HMI-Funktionen
und Navigationstools verfiigt.
Vorgestellt werden auBerdem
die Méglichkeiten und Vortei-
le des Fernzugriffs mittels der
weltweit ersten, hardwareba-
sierenden Plug-and-Go-Ldsung
Tosibox.

Beijer Electronics GmbH & Co. KG
Tel.: 07022/9660-0
info@beijerelectronics.de
www.beijerelectronics.de

I Impulse fiir die Zukunft

Das Lebensmittelforum Bremer-
haven bietet die Mdglichkeit, sich
Uiber die neuesten Trends in der
Lebensmittelbranche zu infor-
mieren und Kontakte zu pflegen.
Es richtet sich an Entscheider und
Fachpublikum aus Wirtschaft,
Wissenschaft und Verwaltung
und wird von der Bremerhave-
ner Wirtschaftsforderungsgesell-
schaft BIS in Kooperation mit
dem ttz Bremerhaven und dem
Nahrungs- und Genussmittelin-
dustrie Bremen e.V. veranstaltet.
Das Thema der Konferenz am
28. Mai 2015 , Online-Marketing
und Online-Handel: Chancen und
Risiken fiir die Lebensmittelwirt-
schaft” greift die aktuellen Her-
ausforderungen auf, mit neuen
Formen des Online-Marketings

Kunden zu gewinnen und zu bin-
den, Markte zu erschlieBen oder
Vertriebswege zu optimieren.
Best practice-Beispiele aus dem
In- und Ausland geben spannen-
de Einblicke, wie Unternehmen
sich Giber das Internet positioniert
haben. Dariiber hinaus werden
rechtliche Fragen sowie Logistik-
Trends im Fokus stehen. Weitere
Details und die Mdglichkeit zur
Anmeldung gibt es unter www.
lebensmittelforum-bremerhaven.
de.

BIS Bremerhavener Gesellschaft
fiir Investitionsforderung und
Stadtentwicklung mbH

Tel.: 0471/94646-610
mail@bis-bremerhaven.de
www.bis-bremerhaven.de

I Mehr Wissen, mehr Klarheit, mehr Sicherheit

BO-RING .
IﬂKAIJEMIEI

Der Hersteller fiir Prazisions-O-
Ringe C. Otto Gehrckens — kurz
COG genannt — schult seit vielen
Jahren erfolgreich Mitarbeiter ver-
schiedener Firmen in der O-Ring-
Akdamie. Diese bietet sowohl
versierten Experten als auch tech-
nisch oder kaufmannisch orien-
tierten Personen die Mdglichkeit,
sich Gber das komplexe Thema in
unterschiedlichen Seminaren fort-
zubilden. Der O-Ring Basis-Kurs
.Sicher abdichten mit O-Ringen”
fur den technischen Bereich am
19. Marz 2015 richtet sich an
Entwickler, Konstrukteure, Tech-
niker und Anwender. Das Semi-
nar ,Kosteneffizient und sicher
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abdichten mit O-Ringen” am 25.
Juni 2015 richtet sich an Einkau-
fer, Management, Techniker und
Anwender. Behandelt werden u.a.
die Wirkungsweise von O-Ringen,
die unterschiedlichen Werkstoffe
und deren Einsatzgebiete sowie
Priifverfahren, Normen und Pro-
dukttrends. Alle Seminare der
Akademie finden in den moder-
nen Schulungsraumen im Firmen-
hauptsitz in Pinneberg statt.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: 04101/5002-0

info@cog.de

www.cog.de
www.0-ring-akademie.de



Ein Muss fiir jeden

Produktions- und Werksleiter

Bericht von der Produktionsleiter-Tagung 2015 in Dortmund

Im Jahr 2035 muss die Lebensmittel-
produktion zwei Milliarden zusatzlicher
Kunden (iber eine Vielzahl von lokalen
.Mikromarkten” versorgen. Dabei wer-
den Qualitdt und niedrige Kosten dank
des Konkurrenzdruckes aus den Schwel-
lenlandern ein selbstverstandlicher Stan-
dard sein. Wird womdglich menschliches
Know-how in der Produktion gar nicht
mehr nachvollziehbar sein, da es sich
anonym einer ,Cloud” bedient? Ist der
Kollege von einst nun durch einen Avatar
ersetzt worden?

Dies war mit einer die schillerndsten Aspekte,
positioniert zu Beginn der Produktionsleiter-
Tagung der Akademie Fresenius am 20. und 21.
Januar 2015 in Dortmund: Prof. Dr. Andreas Sys-
ka (Hochschule Niederrhein) sprach in seinem
Vortrag iiber die , Produktion 2035 — das Gesicht
der Fabrik von lbermorgen”. Die Prasentation
er6ffnete den ersten Themenblock ,auf dem Weg
zu Industrie 4.0?". Die LVT-Redaktion hat die
zweitagige Veranstaltung besucht und berichtet
hier in Ausziigen dariiber. Dr. Jochen Brose (TDM
Sachverstandigenbiiro) moderierte die Tagung
und wurde auch diesmal gebeten, selbst einen
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Vortrag zu seinen Praxis-Erfahrungen als Sach-
verstandiger zu halten. ,Ich werde lhnen einige
Themen aus meinem Ordner des Schreckens vor-
stellen”, versprach Jochen Brose und erlduterte
die Zielsetzung zum Auftakt des 8. Fresenius Jah-
resauftakttreffens der Produktionsleiter wie folgt:
«Was will die Tagung? Impulse geben fiir einen
neuen Blick auf die eigene Arbeit!”

Produktion 2035

Fiir die Produktionsaufgaben 2035 miisse Fle-
xibilitdt schon in die Fabrik mit eingebaut sein,
so Andreas Syska. Die Fabrik sei permanent im
Umbau und verliere ihr stabiles Umfeld, da sich
ihre Produktion an immer individuellere Produkte,
unterschiedlichste Bediirfnisse und Denkweisen
adaptieren miisse. Die Zukunft gehdre offenen
Systemen, welche die Erfahrung und das Wissen
der Nutzer sammeln. Wissen werde in 20 Jahren
kaum mehr durch Frontalunterricht und Vortrage
vermittelt, sondern verbreite sich zunehmend hori-
zontal in Fachforen, Blogs und durch die physische
Vernetzung der Mitarbeiter zu einem , Internet des
Menschen”. In der Produktion 2035 sei der Mitar-
beiter als hybrides Wesen dauerhaft mit dem Inter-
net vernetzt. Er habe gelernt kiinstliche Personen,
graphische Stellvertreter oder Avatare als personi-
fizierte Wissensquellen, als Teilnehmer von Mee-
tings oder als personliche Berater zu begreifen.
Fiir jede Form von Geheimwissen sei die Cloud
der denkbar ungeeignetste Platz. Technische
Abteilungen, Spezialisten und Fiihrungskrafte

Abb. 1: Uber 100 Telnehmer besuchten
die Produktionsleiter-Tagung.der
Akademie Fresenius in Dortmund:

O VT

1 Dr.-Ing. Jiirgen
Kreuzig, LVT

verloren damit zunehmend Kontrollmdglichkeiten
und Macht an technische Systeme mit planeri-
scher und dispositiver Gewalt. Dieser schleichen-
de Verlust der Entscheidungshoheit betrafe alle
Mitarbeiter in der Produktion: Das Werkstiick for-
dere ohne Interaktion des Menschen seine eige-
nen Produktions- und Transportkapazitdten an.
Cyberphysikalische Systeme integrierten Werkst-
cke und Maschinen mit digitalem Gedachtnis.

»Haben Sie eine Taskforce 3 D-Druck?”, frag-
te Andreas Syska, sein Auditorium, denn auch die
Produktion verlagere sich immer mehr zum Kun-
den und der Produzent wandele sich mehr und
mehr zum ,,Befahiger” des Kunden. So stelle sich
die Frage, ob die eigenen Produkte in 20 Jahren
tiberhaupt noch in einem Supermarkt zu finden
seien. ,Wenn ihre Produkte in Regal liegen
bleiben, kdnnen Sie reagieren wie sie wollen”,
sagte Andreas Syska und fragte seine Zuho-
rer: ,Budgetieren Sie noch? Wir brauchen eine
neue Betriebswirtschaftslehre 2.0." Die klassi-
sche BWL habe durch lineares und starres Den-
ken, unrealistische Annahmen und die Denke
eines Verkdufermarktes abgewirtschaftet.

Das Thema Industrie 4.0 kommentierte Sys-
ka wie folgt: , Industrie 4.0 — die Protagonisten
setzen das gleich mit der Fabrik der Zukunft —
ich tue das nicht.” Das ,Industrial Internet” sei
eine Begrifflichkeit in den USA. Andreas Syska
iberzeichnetete die verschiedenen Einstellungen
zu ,Industrial Internet” dies- und jenseits des
Atlantiks: Wahrend wir in Deutschland noch an
den Schnittstellen arbeiteten und dariiber nach-
dachten, wie das funktionieren kdnne, waren die



1 Abb. 2: Prof. Dr. Andreas Syska
(Hochschule Niederrhein) sprach
in seinem Vortrag tber die ,Pro-
duktion 2035 - das Gesicht der
Fabrik von iibermorgen”. © LVT

Amerikaner bereits bei der Frage angelangt, wel-
ches Geld man damit verdienen konne.

Zum Abschluss wagte Professor Syska einen
Blick auf die Einstellung der Gesellschaft zur
Produktion im Jahr 2035: Die Produktion als
Quelle des Wohlstands sei allgemein anerkannt.
Dabei genieBe der Produktionsmanager hdchste
gesellschaftliche Anerkennung als ,lkone” der
Wertschopfung und des Wohlstandes. Es bestehe
wachsendes Interesse, die Prinzipien, Werkzeuge
und Werthaltungen der Produktion auf andere
offentliche Bereiche zu ibertragen. Dabei stehe
der Produktionsmanager im Rampenlicht und
daher kdnne er die Losung ethischer und morali-
scher Konflikte in Bezug auf Okonomie, Okologie
und Soziales nicht mehr wie bisher der Gesell-
schaft und ihren Institutionen tiberlassen. Vielmehr
werde vom Produktionsmanager erwartet, dass
er diese Konflikte stellvertretend fiir uns alle l6se.
Dies sei der Ausdruck des groBen Vertrauens in ihn.

1 Abb. 3: Philippe Ramseier ist
Geschaftsfiihrer und Inhaber von
Hauser Steuerungstechnik in
Villmergen (Schweiz). © LvT

Shop-Floor-Integration
und Industrie 4.0

«Shop-Floor-Integration und Industrie  4.0:
Chancen und Risiken” war das Thema des Vor-
trags von Philippe Ramseier, Geschaftsfiihrer
und Inhaber von Hauser Steuerungstechnik in
Villmergen (Schweiz). Das Unternehmen bietet
MES-Ldsungen an, ist seit 1982 am Markt und
beschaftigt 28 Mitarbeiter. Nach der Uberzeu-
gung Philippe Ramseiers werde der Mitarbeiter
auch in 20 Jahren noch eine wichtige Rolle in
der Produktion spielen. Mit dem Oberbegriff
Industrie 4.0 konne derzeit die Halfte aller Ent-
scheider noch nichts anfangen. Angesichts der
Geschwindigkeit des Wandels und der Umwal-
zungen daraus sei eine Vernachlassigung des
Themas aber geradezu gefdhrlich. Der Referent
verwies die Automations-Interessenten im Audi-
torium auf das zweite Swiss Food&Beverage

il
1 Abb. 4: Holger Pier, Technischer
Leiter und Prokurist der West-

fleisch e. G. und der Westfleisch
Finanz AG, Miinster. © LVT

Veranstaltungen 1 I

1 Abb. 5: Dr. Constanze Messal

beschéftigt sich als Geschaftsfiih-
rerin der MICOR GmbH (Rostock)
mit industriellen Biofilmen. © LvT

Automation-Forum am 9. Juni 2015 in Baden
(www.intelligente-automation.ch). Der Schritt in
Richtung Industrie 4.0 beginne mit der Aufnah-
me von vielen Daten — ,Big Data” — gerade aus
den Steuerungen und den Motoren. Die Smart
Factory/Shop-Floor-Integration seien der Ein-
stieg in das Thema Industrie 4.0 mit der Basis an
den Steuerungen. Dabei helfen die Verwendung
von Standards und die schrittweise Umsetzung
in Modulen dabei, die Risiken bei der Umstel-
lung zu minimieren. Eine im Kreislauf gefiihr-
te Step-by-Step-Strategie erlaube sukzessive
Erweiterungen (ber einzelne Anlagen und helfe
die Risiken in der Umstellung zu minimieren.
Zeitaufwand der einzelnen Schritte:

I 1. Lasten-/Pflichtenheft (3 Monate),

I 2. Proof of Concept (3 Monate),

I 3. Implementierung (2 Monate),

I 4.Testphase (2 Monate),

I 5. Go Life (2 Monate).

Imaging is our passion.

TRAUEN SIE UNSEREN AUGEN -
BILDVERARBEITUNG SIEHT MEHR

Bildverarbeitung in der Nahrungsmittelindustrie —

eine neue Dimension von Qualitat, Automation und Produktivitat.

Telefon +49 89 80902-0 - www.stemmer-imaging.de/food
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Halle 107, Standzgz)

» Sortieren & Klassifizieren

» 3D Lokalisieren & Identifizieren
» Lesen & Priifen
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STEMMER®
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Danach konnten Erfahrungen aus dem Projekt in
die Anforderungen und Strategien fiir Schritt 1
bei der nachsten Anlage einflieBen und der Zyk-
lus erneut begonnen werden.

Der Gewinn fiir die Unternehmen aus Indust-
ie 4.0 liege klar auf der Seite der Kostenreduktion
und der Gesamtanlageneffektivitdt (GAE; oder
englisch Overall Equipment Effectiveness: OEE).
Weitere Vorteile seien die Reduktion der Fehler-
quellen, bessere Datenqualitat (smart data) und
die Prozessoptimierung u.a. durch automatische
Auftragsiibergabe und die damit verbundene
Senkung der Betriebskosten. Als klares Risiko
miissten in jedem Projekt die Sicherheitsaspek-
te richtig bewertet werden, bis hin zu der Frage
«Wie sicher sind die Rezepturen der Chocolatiers
in der Cloud?”.

Industrielle Fleischproduktion 4.0

Den ersten Praxisbericht fiir die Anwendung
neuer Technologien gab Holger Pier, Technischer
Leiter und Prokurist der Westfleisch e. G. und
der Westfleisch Finanz AG, Miinster. Holger Pier
brachte die tagliche Praxis eines Produktionslei-
ters gleich auf den faktischen Punkt: ,Wir sind
alle dberwéltigt worden vom Mindestlohn von
8,50 € und nun beschéftigen wir uns mit solchen
Technologien. Wir kaufen Maschinen und haben
Probleme mit deren Vernetzung und dann wen-
den Sie mal 60 % lhrer Arbeitszeit fiir ein neues
Projekt auf”. In Deutschland sei die Westfleisch eG
das drittgroBte fleischverarbeitende Unternehmen
und weltweit auf Platz 17. 50% der Produktion
von Westfleisch gehe in das europaische Ausland
und in Drittlander, lediglich der Markt in Russland
sei aufgrund der Ukraine-Krise weggebrochen.
Speziell Abnehmer im chinesischen Markt seien
interessiert an FiiBen oder Zungen, die nach west-
lichen MaBstaben nicht so begehrt sind. Nach den
Worten von Holger Pier ist das Westfleisch-Center
in Coesfeld das modernste der Welt. Sechs Roboter
arbeiten in Coesfeld in der Zerlegung, dabei zer-
lege die Anlage pro Stunde 850 Schweine in vier
Teile und aus jedem Tier entstiinden etwa 2.500
Produkte. ,Wir arbeiten da mit einem danischen
Partner zusammen”, sagte Holger Pier.

Seit einigen Jahren fordert die bauerliche
Erzeugergemeinschaft Westfleisch auch die Aktion
Tierwohl. In das Programm werden Landwirte auf-
genommen, die spezielle MaBnahmen ergreifen,
um das Wohlergehen der Tiere iber die gesetz-
lichen Standards hinaus deutlich iiberpriifbar zu
verbessern. ,Dazu gehéren auch Ultraschallmes-
sungen fiir Gerdusch-Emissionen in den Stallen,
denn je mehr Ruhe die Tier haben desto besser ist
die Qualitét des Fleisches”, sagte Holger Pier.

Biofilme

Im Themenblock Anlagenhygiene sprach Dr. Cons-
tanze Messal, Geschaftsfiihrerin der MICOR GmbH
(Rostock) iber ,Materialzerstérung durch Bio-

filme: Mechanismen und Vermeidung”. Biofilme
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als wandlungsfahige Gesellschaften unterschied-
licher Mikroorganismen bevorzugen okologische
Nischen bzw. Orte hoher Zelldichten und gestei-
gerter Stoffumsétze. Dabei werden die Mikroorga-
nismen durch extrazelluldre polymere Substanzen
(EPS) immobilisiert und gewinnen so an Resistenz
gegeniiber Bioziden, Hitze, extremen pH-Werten
und Scherkraften. Die EPS-Schicht sichert das Uber-
leben der Mikroorganismen gegentiber schwieri-
gen Uberlebensbedingungen und gebe der Bio-
film-Oberflache ihre schleimige Konsistenz. Dabei
vermittle die EPS-Schicht auch Informationen
zwischen den Mikroorganismen, wie z.B. Signale
zu Ansiedlungsmdéglichkeiten oder bevorstehende
CIP-Prozesse. Diesen Aspekt des mikrobiologischen
Informationsaustausches nutzte die Referentin zu
einer aktivierenden Frage an das Auditorium: , Was
ist der Unterschied zwischen Mikroorgansimen
und Menschen?”, fragte Constanze Messal und
prasentierte die Losung: ,Bei Mikroorganismen
nimmt die Intelligenz in der Gruppe zu!”

Durch die schiitzende EPS-Schicht geben Bio-
filme nur in Ausnahmezustanden Zellen an das
umgebende Medium ab. In weniger als 1% der
Falle seien Biofilmkeime durch Abklatsch oder Dip-
Slides erfasshar, der zuverlassige Nachweis erfolge
vielmehr (ber Biofilm-Sensoren, Coupons oder
Endoskopie. Bevor Biofilme als schleimige Schicht
wahrnehmbar oder mikrobiologisch detektiert
werden, geben sie dem Anlagentechniker einige
untriigliche Signale fiir ihre Aktivitat, wie z.B.:

I Veranderung von Wérmeiibergangen,
I Veranderung von
Strémungsgeschwindigkeiten,
1 Druckerhdhung,
I Verstopfung,
I Geruchsentwicklung und Verfarbung.
Constanze Messal bezeichnete Biofilme als die
natiirliche Begleitflora in jeder Lebensmitteanlage
und fiir diese haufig genauso unproblematisch
wie firr das produzierte Lebensmittel selbst. Aller-
dings verursachen sie bei iibermaBiger Entwick-
lung oder in besonders kritischen Anlagenberei-
chen Biokorrosion an Maschinen und Anlagen. Sie
verursachten Lochfral3 und Kurzschliisse und wirk-
ten dabei elektrochemisch immer als die Kathode
in den Prozessen. Im Detail beschrieb die Referen-
tin die Wirkung von Biofilmen und ihren Mecha-
nismen der Biokorrosion gegeniiber Kunststoffen,
metallischen und mineralischen Werkstoffen.
Speziell fiir Kunststoffe verfiigen Mikroorganis-

1 Abb. 6: Victoria
Bruns, Projekt-
assistentin bei der
Molkerei Riicker in
Wismar.

1 Abb. 7: August
Etzlinger, Werksleiter
der Kaserei Champi-
gnon Hofmeister in
Lauben/Allgéu.

men Uber ein breites Repertoire an Enzymen zum
Abbau der polymeren Matrix oder zum Herausl6-
sen von Weichmachern. Versprodung und mecha-
nische Beanspruchung tragen dann das ihre zur
Schadigung des Werkstoffs bei. Als Moglichkeiten
zur Vermeidung von Biofilmen bezeichnete Con-
stanze Messal die Konstruktion, die Materialaus-
wahl, die Reinigung und das Betriebsregime als
die entscheidenden Masterfaktoren.

Themenvielfalt

Neben den Vortragsblocken zu Industrie 4.0 und
zur Anlagenhygiene behandelte die Produktions-
leiter-Tagung die Aspekte

I der Produktionsverantwortliche,

I Prozessoptimierung,

I Produktionserweiterung und

I Energiemanagement 2015

mit eigenen Referenten-Vortragen. Aus der
gebotenen Themenfiille kann hier nur ein Auszug
beschrieben werden. Weitere wertvolle Ideen
und Anregungen fiir die taglichen Produktions-
aufgaben der Lebensmittelindustrie gaben die
folgenden Referenten:

Dr. Markus Grube (Krell Weyland Grube Rechts-
anwalte) sprach iber ,Rechtliche Verantwortung,
Strafbarkeit und Haftung von Produktions- und
Betriebsleitern”;

Stefan Lambrecht (Kaizen Institute Germany)
referiete (ber ,Herausforderung bei der Einfiih-
rung von TPM*;

Oliver Klose und Michael Bierod (beide Arla
Foods Deutschland) gaben einen Praxisbericht zu:
+~Anwendung einer Auto-Quality-Matrix zur Stabi-
lisierung der Prozessqualitat”;

Prof. Dr. Uwe Clausen (Fraunhofer-Institut fiir
Materialfluss und Logistik) sprach Gber ,Heraus-
forderungen und Ldsungsansétze der Distributi-
onslogistik”;

Matthias Wilhelm (IE Industrial Engineering)
sprach (iber "Anlagen- und Frabrikerweiterung:
von der Machbarkeitsstudie bis zur Inbetriebnahe
der Produktion — Aspekte der Hygine fiir Lebens-
mittelproduktionsbetriebe”;

Dr. Ralf Steding (Kapellmann und Partner
Rechtsanwaélte) trug vor zum Thema ,,Planung und
Bau von Anlagen — aktuelle Rechstsprechung”;

Dr. Diana Wolf (KHS) referierte iber die Aspekte
rund um die ,Reinigungsvalidierung”;

Dr. Ludwig Tumbrink (Symrise) gab einen Pra-
xishericht zur , Reinigungsoptimierung von Pulver-
mischern”;

Volker Hoffmann (Suiker Unie) gab einen Pra-
xisbericht zum Thema ,Energiemanagement am
Beispiel eines Produktionsbetriebes mit parallel
laufenden und verastelten verfahrenstechnischen
und technologischen Prozessen”;

Dr. Dirk Volta (Nestlé Deutschland Chocoladen-
Werk Hamburg) schilderte in seinem Praxisbericht
das ,Energiemanagement nach DIN 1SO 50001 im
Hinblick auf das physikalische Optimum” (siehe
auch LVT 7-8/2014 S. 30);

Reinhard Mann (Henkell & Co. Sektkellerei)
gab einen , Praxisbericht zur Modernisierung der



Warmeversorgung fiir Heizung und
Prozesse und effizienter Anlagen-
betrieb — alles im griinen Bereich”,
Manuel Fath und Michael Hartlieb
(beide MVV Enamic Contracting) pra-
sentierten das Thema ,,Betrieb und
Optimierung industrieller Energieer-
zeugungsanlagen:  Projektbeispiele
aus der Lebensmittelproduktion”.

Organisation und 2016

Dr. Jochen Brose dankte dem Team
der Akademie Fresenius rund um Ilka
Miiller und Annika Koterba fiir das
professionelle Zeit- und Veranstal-
tungsmangement sowie fiir die rei-
bungslosen Ablaufe bei Technikfra-
gen und bei der Abendveranstaltung.
Er bat alle Teilnehmer um deren
Feedback zur Veranstaltung und um
ihre Themenvorschlage fiir 2016. Alle
Teilnehmer erhielten Ausdrucke der
Prasentationen in einer personlichen
Tagungsmappe bzw. nach der Veran-
staltung online in digitaler Form.

Teilnehmer-Statements

Nach der Produktionsleiter-Tagung
erreichte die LVT-Redaktion auf
Anfrage ein Statement aus einem
Betrieb an der Ostsee und eines aus
einem Werk im Allgau:

Victoria Bruns, Projektassistentin
fir Geb&ude-Instandhaltung, Ener-
giemanagement und Investitions-
projekte bei der Molkerei Riicker in
Wismar schrieb der LVT-Redaktion:
.Die Produktionsleiter-Tagung der
Akademie Fresenius 2015 in Dort-
mund war fir mich sehr interessant,
besonders dank des breiten fachli-
chen Spektrums und des aktuellen
Themenbezugs. Der Zukunftsaus-
blick durch Prof. Dr. Syska war ein
gelungener Einstieg in die Veran-
staltung. Die Veranschaulichung der
Umsetzung von ,Industrie 4.0" in
der Fleischwarenindustrie hat das
Ganze gut erganzt. Auch der Infor-
mationsaustausch iber die eigene
Branche hinaus und die Maglichkeit
Kontakte zu knilipfen war ein Plus-
punkt. Erfreulich war es auch zu
sehen, wie Innovationen im Gebau-
de- und Anlagenbau, aber auch im
Bereich Energiemanagement bereits
umgesetzt werden. Die eingangliche
Befiirchtung, der Wirtschaftsstand-
ort Deutschland hinke den Trends
hinterher, konnte meines Erachtens
widerlegt werden.” August Etzlinger,
Werksleiter der Kaserei Champig-

non Hofmeister GmbH & Co.KG am
Standort Lauben im Allgéu schrieb
LVT: ,Die Produktionsleiter-Tagung
der Akademie Fresenius ist fir mich
eine der besten fiir die taglichen
Aufgabenschwerpunkte nutzbaren
Tagungen im deutschsprachigen
Raum. Hierbei werden sowohl fach-
spezifische, rechtliche, energierele-
vante als auch in die Zukunft gerich-
tete Themen referiert und diskutiert.
Das Expertenteam (berzeugt durch
fundiertes Fachwissen. Diese Tagung
ist ein Muss fiir jeden Produktions-
bzw. Werksleiter.”

Fazit

Einmal mehr ist dem Team der Aka-
demie Fresenius ein inspirierendes
Jahresauftakttreffen in  Dortmund
gegllickt. Moderator Jochen Brose
dankte den Referenten und sagte:
,Wir haben alle wieder etwas Neues
gelernt.” Und in der Tat: Die beein-
druckende Themenvielfalt bot wert-
volle Impulse fiir alle Verantwortli-
chen, die an Produktionsaufgaben
beteiligt sind. Dem Statement von
August Etzlinger (Kaserei Champi-
gnon Hofmeister) kann man sich in

Veranstaltungen 1 I

diesem Zusammenhang nur anschlie-
Ben: ,Diese Tagung ist ein Muss fiir
jeden Produktions- bzw. Werksleiter.”

Autor: Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig

Kontakt:

Wiley-VCH Verlag GmbH & Co.
KGaA

Weinheim

Dr. Jiirgen Kreuzig

Tel.: 06201/606-0
juergen.kreuzig@wiley.com
www.wiley-vch.com

Westfalen

Der sture Genuss.

Protadur® - die Westfalen
unter den Lebensmittelgasen.

Westfalen sind stur. Aber nur, wenn es um die Reinheit und Verlasslichkeit unserer
Lebensmittelgase geht. Wir sind lhr Partner fiir Produkte und Prozesse. Ihr Versor-
ger fiir Kiihlen, Frosten oder Verpacken. Haben Sie Appetit auf maBgeschneiderte
Losungen bekommen? Dann besuchen Sie unseren Messestand oder unsere Website -
wir freuen uns auf Sie! www.westfalen.com
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Deutscher Verpackungskongress 2015

. Technisches Seminar: Sicher abdichten
mit O-Ringen”

Internat. Konferenz: Trenn- und
Trocknungstechnologien fiir Milch und Molke

Das Riickkehrgesprach
(Betriebl. Eingliederungs-Management)

Anuga FoodTec

Basis-Schulung , HACCP”

Fachtagung , Umweltrecht fir Umweltbeauftragte”
Verpackungsprozesse und Verpackungsmaschinen
Qualifizierung , Interner Auditor”

Fiihrung & Personlichkeit

Hannover Messe, Comvac, Energy

Seminar: Druckluft-Controlling
Projektmanagement im Verpackungsbereich
+Allergenmanagement in der Praxis”

Intensivseminar: “Konformitatsarbeit
fir Lebensmittelverpackungen”

Mikrobiologie I: Die wichtigsten
Keimbestimmungen fiir die Lebensmittelbranche

Markt & Trends in der Verpackungswirtschaft
Vitafoods

Verpackung als Marketingtool

Schiittgut

Mikrobiologie II:
Alle Verderbniserreger unter Kontrolle

Save Food Meeting
ANUFOOD Eurasia
Lounges

.Wege zur gerichtsfesten
Unternehmensorganisation”
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Big-Bag Fiill- und
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Fordern - Dosieren - Storage
www.simar-int.com

Codieren
[ I |

REA

Kennzeichnungslosungen
fiir die Industrie
Tintenstrahl-, Laser-, Signier-
und Etikettier Systeme

REA Elektronik GmbH -E
Teichwiesenstrafle 1 | d
64367 Mihltal -

T: +49 (0)6154 638-0 ;'

E: info@rea-jet.de E. .‘

www.rea-jet.de

Dampferzeugung

CERTUSS

Wir machen Dampf

CERTUSS Dampfautomaten
GmbH & Co. KG

Hafenstr. 65

D-47809 Krefeld

Tel.: +49 (0)2151 578-0
* Fax: +49 (0)2151 578-102
N E-Mail: krefeld@certuss.com
www.certuss.com

.

Dichtungen

COG - C. Otto Gehrckens

GmbH & Co. KG
Dichtungstechnik

Gehrstiicken 9

25421 Pinneberg

Tel.: +49 (0)4101 50 02-0 - Fax: -83
info@cog.de

www.cog.de

Bezugsquellenverzeichnis

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRRe 1

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

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

Drucklufttechnik

CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler StralRe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

E-Mail: info@compair.com
www.compair.de
Oleingespritzte/6lfreie Kompres-
soren 0,1-43 m2/min:

Schrauben, Drehzahl, Kolben,
Rotation, PET, Hochdruck,
Fahrbare, Bauwerkzeuge, Contrac-
ting, Druckluft-Zubehor, Service/
Wartung, Planung von schliissel-
fertigen Anlagen

Forderanlagen
Fordereinrichtungen
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Fordern - Dosieren - Storage
www.simar-int.com

Hygienekleidung

Dardusch

Textil-Mietdienste

Bardusch GmbH & Co. KG
Textil-Mietdienste - bundesweit
Pforzheimer Stralle 48

76275 Ettlingen
www.bardusch.de

Tel: 072 43 - 70 70
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Bezugsquellenverzeichnis

Kennzeichnungsgeriite

BLUHM
systeme

® Etikettendrucker und -spender

® Palettenetikettierer

® RFID Druckspender und Priifsysteme
® Track & Trace-Losungen

® Tintenstrahldrucker

® Thermotransfer-Direktdrucker

® Laserbeschrifter

o Etiketten

@ Tinten und Thermotransferfolien

Telefon: +49 (0) 2224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

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

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
St.-Annener-StraRe 117 - D-49326 Melle-St. Annen
Tel: 05428 / 507 + 508 - Fax: 05428 / 707
e-mail: info@humbertundpol.com
www.humbertundpol.com

Pumpen
A Hiittensir, B
D-65201 Wieshaden
Tel. +48 (N6 11-02822-0
wiEsBADEN [ +IBMIG11-8282220
E-Msil infolhpumpan-oerier. de
Inhernet wwa pumpén-Cenbern de

Qualitiitsicherung

-

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Refraktometer

6) WINOPAL

FORSCHUMGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstralle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

Fax: +49-5068-99990-19
info@winopal.com
www.winopal.com
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Rishrwerke

ﬁ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Texture Analyser

6) WINOPAL

FORSCHUNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstralle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

Fax: +49-5068-99990-19
info@winopal.com
www.winopal.com

Trockner

_Sunnr-_

Fordern - Dosieren - Storage
www.simar-int.com

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Wasseraufbereitung und
-behandlung

dr.hartmann

80 Jahre - Wir bedanken uns
fiir Ihr Vertrauen

Dr. Hartmann Chemietechnik
Uhlandstralle 30

71665 Vaihingen/Enz

Tel. +49 (0) 7042 9726-0

Fax. +49 (0) 7042 9726-99
kontakt@dr-hartmann-chemie.eu
www.dr-hartmann-chemie.eu
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Individuelle Prozessanlagen
fur flussige Produkte

Beratung, Planung, Realisierung und Service.

Fo0D RULAND
@) Besuchen Sie uns in Halle 9.1, Stand C61 V

www.rulandec.de Ruland. Die beste Form der Anlage




