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Ein Licht aus

1 Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig

dem Autoradio

Liebe Leser*innen,

wie planbar erleben Sie berufliche Herausforde-
rungen? Disruptive Zeiten bringen verschieden
intensive Verdnderungen mit steigender Wahr-
scheinlichkeit. Langere Planbarkeit wird schwie-
rig, endet mitunter in Stlickwerk, passend fiir
ein Projekt, eine Charge oder eine Schicht.
Solche Gedanken begleiten meine morgend-
liche Autofahrt entlang der BergstraBe in Rich-
tung Stiden. Im Autoradio spricht der Theologe
Dr. Peter-Felix Ruelius: , Wir sind heute sehr dar-
an gewohnt, dass uns der Uberblick nicht ver-
loren geht, dass wir immer orientiert sind, im
wirklichen und im (bertragenen Sinn. Es fallt
uns schwer, mit schwachem Licht auszukom-
men, wenn wir nur wenig vorausschauen kon-
nen. [...] Es ist dann kein blindes Gottvertrauen,
sondern die Erfahrung vieler Menschen, wenn es
genligt, das Licht und das Sehen fiir den nachs-
ten Schritt zu haben, nicht fiir den ganzen Weg.”
Treffen diese Satze nicht die aktuelle Welt-
lage — selbst branchenspezifisch fiir alle, die fiir
Lebensmittel Verantwortung tragen? Die Transit-
zeiten der Gliterversorgung iiber Containerschif-
fe verlangern sich derzeit u.a. aus geopolitischen
Griinden auch fiir Nahrungsmittel. Der E2open
Ocean Shipping Index erfasst iber 480.000
Unternehmen, die 15 Mrd. Transaktionen ver-
walten und jahrlich 70 Mio. Container verfolgen
(S. 10). Allen Disruptionen zum Trotz sind es
menschlicher Erfindungsgeist und unternehme-
rischer Mut aus Forschung, Industrie und Hand-
werk, die uns immer wieder neue Optionen fiir
gesunde Lebensmittel er6ffnen. Gute Alternati-
ven bieten auch eine stérker regionale Orientie-
rung bei Anbau, Erzeugung und Lieferantenwahl.
So hat sich z.B. in Berlin das Start-up Tupu
Farming Solutions die urbane Kultivierung
hochqualitativer Bio-Gourmet-Pilze auf die
Fahnen geschrieben. Die erste Farm in Berlin-
Spandau produziert in drei Hightech-Zuchtrau-
men 4.000 kg frische Pilze pro Monat (S. 10).

Zu den Stichworten Handwerk und For-
schung passen personliche Erfahrungen des
Backermeisters Heinrich Beck aus dem Jahr
1991, der unter https://beckabeck.de/info/
heiner bekennt: ,Ich war jung und naiv und
hab geglaubt, was auf dem Mehlsack stand.”
2024 wurde der Unternehmer zusammen mit
Prof. Dr. Friedrich Longin, Leiter des Arbeitsge-
biets Weizen der Landessaatzuchtanstalt der
Universitat Hohenheim, mit dem ,Seifriz —
Transferpreis Handwerk + Wissenschaft” geehrt
(S. 6). Die so ausgezeichnete Kooperation zwi-
schen Handwerk und Universitat kombiniert
zukunftsfahige, landwirtschaftliche Erzeugung
mit hochstwertiger Verarbeitung neuer Weizen-
und Dinkelsorten. Feld-, Labor- und Backstuben-
analysen brachten Erkenntnisse zu Qualitaten
und Teigfiihrungszeiten, die Beckabeck fiir seine
Backwarenherstellung nutzt.

Stichwort Industrie: Der Schweizer Tech-
nologie-Konzern Biihler erdffnete ein neues
.Protein Application Center” in Uzwil. Das
Anwendungszentrum vereint relevante Techno-
logien zur Verarbeitung von Proteinen (z.B. aus
Hiilsenfruchten oder Getreide) zu fertigen Kon-
sumartikeln wie Milch- oder Fleischersatz- oder
fir Zwischenprodukte, wie z.B. Proteine, Fasern
oder Starke (S. 32).

Ihnen eine inspirierende Lektiire! Der nachs-
te LVT-Newsletter ist fiir Sie in Arbeit. Wir freu-
en uns Gber lhre kostenfreie Registrierung unter
bit.ly/newsletter-lvt. Das LVT-Team wiinscht
Ihnen einen schonen Frithlingsanfang!

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Biihler steigert 2023 seine Profitabilitat

Mein ERP.
Damit habe ich
alles im Griff.

Effizienz, Transparenz, Flexibilitat
— darauf kommt es jetzt an.

Die IT ist der Schlissel daftr.
Ob ERP, MES, Ruckverfolgung
oder intelligente Planungssoft-
ware: das CSB-System ist die
Komplettlésung fur Lebens-
mittelbetriebe. Damit konnen
Sie heute Ihre Produktion
optimieren und morgen lhren

ganzen Betrieb digitalisieren.

Mehr Uiber unsere
Losungen fiir
Lebensmittelbetriebe:
WwWWw.csb.com
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1 Betriebstechnik
Von Grund auf hygienisch und unverzichtbar in der Foodbranche:

Neben dem Hygieneaspekt punkten die Silikal-Reaktionsharzbdden mit 16 Digital, nachhaltig, individuell

vielen weiteren praktischen Eigenschaften. Wenn sich die Foodbranche Drei grofe Trends prégen Best Practice-Technologien
im Mérz zur Anuga Foodtec in KélIn trifft, ist auch der Mainhausener

Reaktionsharzspezialist Silikal wieder dabei. Bestens vertraut mit den

hohen Anforderungen an Bodenbeldge in der Lebensmittelverarbei-

tung hat das Unternehmen sich einen hervorragenden Ruf fiir seine

MMA (Methylmetacrylat)-Bodensysteme erarbeitet. Seit Jahrzehnten 18 Fir Leben, Standort und Produktivitét

Uberzeugen die Silikal-MMA-Bodensysteme in allen Bereichen der
Lebensmittelverarbeitung, etwa in der Produktion, in Kihl- und Tief-
kiihllagern, in reprasentativen Verkaufsraumen und Sanitarbereichen.
Die Bdden sind hygienisch, sie lassen sich unkompliziert und schnell
reinigen. lhre fugenlos geschlossene Oberflache kann zudem mittels
Hohlkehlen abgeschlossen werden, so dass unhygienische Ecken erst
gar nicht entstehen konnen. Die Reaktionsharze sind bestandig gegen
viele Laugen, Salze, Ole und Fette. lhre Robustheit zeigt sich zudem in
einer hohen mechanischen Belastbarkeit: Entsprechend der Projektan-
forderung kénnen die Boden so aufgebaut werden, dass auch schweres
Gerat ihnen nichts ausmacht. Auch wichtig: Fir nétige Trittsicherheit
auf feuchten oder nassen Bodenoberflachen sorgen individuell einstell-
bare Rutschhemmstufen. Entscheidend fiir die Foodbranche ist auch die
Tatsache, dass die Silikal-Reaktionsharzbodenbeldge nachweislich fiir
die Lebensmittelverarbeitung geeignet sind, auch fiir spezielle Anfor-
derungen. Aktuelle Zertifikate, wie HACCP International, Halal und der
Isega-Nachweis fiir physiologische Unbedenklichkeit, unterstreichen
dabei die anerkannten Eigenschaften der Silikal-Bodenbeldge. Zudem
empfiehlt der Bundesverband der Lebensmittelkontrolleure Deutsch-
lands e.V. die Reaktionsharz-Bodensysteme von Silikal fiir Anwen-
dungen in der Lebensmittelbranche. In seinem Schreiben teilt der
Bundesverband mit, dass die Bodensysteme von Silikal aufgrund ihrer
vielfaltigen Vorteile zur Gewahr der Lebensmittelsicherheit beitragen.
Das Siegel ,Empfohlen vom Bundesverband der Lebensmittelkont- M. Baning
rolleure Deutschlands e.V.” gilt als Qualitdtsmerkmal. Eine auBerdem

oftmals entscheidende und praktische Eigenschaft der Bodenbelage ist

Sicherheit fir das Handling pulverférmiger Lebensmittel

20 Individuell, performant, verldsslich
Kennzeichnungsldsungen fiir Logistik und Prozessmanagement
R. Heil

1 Anlagenbau und Komponenten
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Auerbréu verbessert Qualitét und Nachhaltigkeit im VWasserkreislauf
1 Hygiene © Steril-, Reinraumtechnik
24 Prézision fir den Geschmack
Cleichbleibende Getréinkequalitét durch Desinfektionsiberwa-
chung

J. Kienle

26 Hygienisch sicher zur idealen Mischgite
Konstrukfives Know-how fiir pulverige oder flissige Lebensmittel

ihre schnelle Installation. Die Neuverlegung bzw. die Sanierung alter I Branchenfokus ¢ Protein-, Fleisch- und Wurstwarenindustrie

Bdden lasst sich — auch abhangig von der FlachengroBe — in kiirzester

Zeit durchfihren. In nur einer Stunde nach dem Aufbringen der letzten 28 Doas Konzept stimmt....

Schicht sind die Silikal-Harze ausgehértet und der neue Boden ist voll Hygiene mit System fiir die Spitzenqualitdten der Schinkenmanufakiur

belastbar. Die Summe dieser Eigenschaften und der Anwendungen der S. Walter

Silikal-Bodenbeschichtungen stellt das Silikal-Messeteam den Messe-

gasten gern ausfiihrlich vor. Mit ,im Gepack” sind zahlreiche Referen- 30 Kalifornische Hot Dogs und mehr ...

zen aus allen Bereichen der Lebensmittelverarbeitung. Verdoppelte Produktion in fiinf Jahren2 Das ERP-System wéchst mit!
T. Schaffrath

Silikal GmbH

Tel.: +49 6182/9235-0 32 Neues Anwendungszentrum in Uzwil

mail@silikal.de Alle Technologien zur Protein-Verarbeitung unter einem Dach

www.silikal.de B. Bondel
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I Erfolgsduo fiir die Produktinspektion

Automatisiert und integriert in der Verpackungslinie kdnnen Inspek-
tionssysteme undichte Verpackungen und Fremdkorper gezielt auf-
spiiren und aussortieren. Noch neu auf diesem Gebiet ist der Einsatz
Kl-gestiitzter Bildverarbeitung, die auch Fremdkérper aus Kunststoff
erkennt — eine Technologie, die das Potenzial hat, die Effizienz in
der Lebensmittelverarbeitung noch einmal deutlich zu steigern. Das
innovative und zukunftsorientierte Unternehmen CLK hebt mit dem
Multicheck die Qualitatssicherung in Mehrkopfwaagen auf ein neues
Niveau. Das optische Inspektionssystem Multicheck identifiziert sicher
Kunststoff-Fremdkorper, ein entscheidender Vorteil in der gesamten
Food Branche. Inshesondere in Hochgeschwindigkeitsanwendungen,
wo Mehrkopfwaagen haufig an ihre Grenzen stoBen, agiert der paten-
tierte Multicheck im letzten Schritt vor der Verpackung innerhalb der
Waage. Der kompakte Multicheck mit seinen vier Kameras wird direkt
innerhalb der Mehrkopfwaage platziert. Die Installation am oberen
Ende des Abwurftrichters ermdglicht dabei einen 360°-Rundumblick
ohne tote Winkel. So wird eine bestmdgliche Sicht auf die herabfal-
lenden Lebensmittel garantiert, ohne mit diesen in Kontakt zu kom-
men. Die mehrfache Aufnahme eines Abwurfs stellt sicher, dass kein
Fremdkorper durch das Produkt verdeckt wird. Bis zu 100 Abwiirfe in
der Minute lassen sich priifen. Die Bildverarbeitungssoftware muss
dafiir in Echtzeit mit der Maschinensteuerung kommunizieren, um
die sofortige Entfernung von Verunreinigungen aus der Produktions-
linie sicherzustellen. Findet das System einen Fremdkorper aus Kunst-
stoff und anderen Materialien anhand seiner Farbe im Produktstrom,
erzeugt es ein Signal fiir den Stopp der Anlage oder optional den
Auswurf der betroffenen Teilmenge. Diese innovative Lésung opti-
miert nicht nur den Produktionsprozess, sondern gewahrleistet auch
hochste Qualitatsstandards. Der Multicheck ist somit ein Schlisselin-
strument zur Effizienzsteigerung und Sicherung der Produktintegritat
in der Lebensmittelverarbeitung. Die Starken von CLK sind exakt auf
Kundenwunsch zugeschnittene Systeme, die sich in bereits bestehende
Produktablaufe integrieren lassen. Umfangreiche Testlaufe sind dabei
eine Selbstverstandlichkeit, genauso wie die Einbindung des Kunden
in die CLK-Entwicklerteams. Durch die Verwendung flexibler Hard- und
Software kénnen die Systeme und Anlagen optimal an die Wiinsche
der Anwender aus der Food-Industrie angepasst werden. Die Kompe-
tenzen des Unternehmens reichen von schliisselfertigen Automatisie-
rungslosungen mit voll integrierten Komponenten (iber Sonder- oder
Serienldsungen bis hin zu detaillierten Machbarkeitsstudien.

CLK GmbH Bildverarbeitung & Robotik
Tel.: +49 2505/93620-10

info@clkgmbh.de

www.clkgmbh.de
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LVT gratuliert

I International Foodtec Award 2024

Die DLG (Deutsche Landwirtschafts-
Gesellschaft) hat die Preistrager des
International Foodtec Awards 2024
bekannt gegeben. Mit dem Tech-
nologie-Preis werden 14 Innova-
tionsprojekte der internationalen
Lebensmittel- und Zulieferindust-
rie ausgezeichnet. Vier Neuheiten
erhielten den International Foodtec
Award in Gold, zehn sind mit einer
Silbermedaille ausgezeichnet worden.
Die Siegerehrung findet am 19. Marz 2024

anlasslich der Anuga Foodtec in Kéln statt. Mit dem International Foodtec
Award zeichnet die DLG mit ihren Fachpartnern Entwicklungen zu Innova-
tion, Nachhaltigkeit und Effizienz in der Lebensmitteltechnologie aus. Die
Goldmedaille wiirdigt Produkte und Dienstleistungen neuer technologi-
scher Konzeption, die neue Verfahren erméglichen oder bestehende Prozes-
se wesentlich verbessern. Silbermedaillen gehen an bestehende Produkte,
die technisch so weiterentwickelt wurden, dass sie eine wesentliche Ver-
besserung der aktuellen Funktion oder Verfahren erreichen. Die Preistrager
des International Foodtec Awards 2024 in Gold sind Andritz Separation, die
Albert Handtmann Maschinenfabrik, HS-Tumbler und Wattron. Der Interna-
tional Foodtec Award 2024 in Silber ging an die Unternehmen Lyras, Vetec
Anlagenbau, Tomra Sorting, Unison Process Solutions, Tsenso, Grasselli,
Maschinenfabrik Seydelmann, Murrplastik Systemtechnik & Staubli, Hoso-
kawa Alpine und Baumer Electric.

www.foodtecaward.com

I Seifriz-Preis 2024

Mit Forschung zu besserer
Backwarenqualitat: ~ Prof.
Dr. Friedrich Longin (Bild
rechts), Leiter des Arbeits-
gebiets Weizen der Lan-
dessaatzuchtanstalt  der
Universitdt ~ Hohenheim,
und Heinrich Beck (Bild
links), Inhaber der Hand-
werksbackerei Beckabeck,
arbeiten gemeinsam an i
nachhaltigeren und gesiinderen Backwaren. Fir ihr Projekt ,,Handwerk
als Garant fiir mehr Qualitdt” wurden sie nun mit dem Seifriz-Preis 2024
ausgezeichnet.

Heinrich Beck aus Rémerstein im Landkreis Reutlingen hat den Weg
von der Backstube an die Hochschule gewagt. Sein Handwerksbetrieb
Beckabeck kooperiert bereits seit 2016 mit Prof. Dr. Friedrich Longin. Bei
ihrer Kooperation steht die Kombination von landwirtschaftlicher Pro-
duktion der Zukunft mit héchstwertiger Verarbeitung neuer Weizen- und
Dinkelsorten im Fokus. Mithilfe der Praktiker*innen konnten in Feld-,
Labor- und Backstubenanalysen Erkenntnisse zu Getreidequalitat und Teig-
flihrungszeit gewonnen werden, die Beckabeck in neue Fertigungsprozes-
se umsetzte. Zudem entstanden zahlreiche Publikationen fiir Wissenschaft
und Praxis sowie eine intensive Wissenskommunikation zum Endverbrau-
cher (beckawissen.de).

Die in Deutschland wohl einzigartige Kooperation von Forschung und
Backerhandwerk hilft dabei, einen nachhaltigen Anbau des Getreides mit
der Herstellung gesunder und hochwertiger Backwaren zu kombinieren.
Das Projekt zahlt zu einem von drei innovativen Kooperationsprojekten
zwischen Handwerksbetrieben und Wissenschaftler*innen, die mit dem
Transferpreis Seifriz 2024 ausgezeichnet wurden.

6 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 2024

Der , Seifriz — Transferpreis Handwerk + Wissenschaft” wird unter der
Federfithrung von Handwerk BW durch den Verein Technologietransfer
Handwerk e.V. und in Zusammenarbeit mit der Wirtschaftszeitschrift
«Handwerk Magazin” veranstaltet. Partner des Preises sind die Holz-
mann Medien Gruppe und die Signal Iduna Gruppe fiir Versicherungen
und Finanzen, welche die Hauptpreise stiften. Der ,Sonderpreis fiir
ganzheitliche Nachhaltigkeit” wird von der IKK classic dotiert. Die Aus-
zeichnung umfasst Preisgelder von insgesamt bis zu 25.000 € sowie die
Teilnahme am Branchenevent , Zukunft Handwerk ", veranstaltet von der
Gesellschaft fiir Handwerksmessen GHM mbH von 28.2. bis 1.3.2024 in
Miinchen.
https://beckabeck.de ® www.uni-hohenheim.de

Personalia
I Geschaftsfiihrung der Adelholzener Alpenquellen

Die 54-jahrige Diplom-Kauffrau Silke Reuter
(Bild) wird zum 1. Oktober 2024 Geschafts-
fihrerin der Adelholzener Alpenquellen mit
Sitz in Bad Adelholzen. Sie Gbernimmt nach
einer dreimonatigen Ubergabephase die
Bereiche Marketing und Vertrieb von Stefan
Hoechter, der am 31. Dezember 2024 in den
Ruhestand geht. Wahrend Hoechters fiinf-
undzwanzigjahriger Tatigkeit als Geschafts-
flihrer sind die Adelholzener Alpenquellen
weit (iber dem Branchenschnitt gewachsen,
konnten erfolgreich ihr Produktsortiment
erweitern und neue Absatzmarkte in Deutschland, Europa und Ubersee
erschlieBen.

Silke Reuter wird das Unternehmen gemeinsam mit Peter Lachenmeir
(53) fiihren, der seit 2018 als Geschaftsfiihrer die Bereiche Produktion,
Technik, Logistik, Finanzen, Einkauf, IT und Personal verantwortet. Die in
Hamburg geborene Diplom-Kauffrau Silke Reuter bringt als Expertin fiir das
Segment alkoholfreie Getranke langjahrige Managementerfahrung im Mar-
keting und Vertrieb mit, u. a. bei Unilever, Tchibo, Friesland Campina und
Rabenhorst. Sie verfiigt Gber umfangreiche Kenntnisse in den Bereichen
Geschaftsentwicklung, Produktinnovationen, Markenfiihrung und Kommu-
nikation.

Claus Peter Scheucher, Beiratsvorsitzender der Adelholzener Alpen-
quellen, ist iiberzeugt, dass Silke Reuter die nachhaltige Entwicklung des
Unternehmens weiter vorantreiben wird: ,Frau Reuter hat uns mit ihrer
Branchenkenntnis genauso iiberzeugt wie mit ihrer Expertise in strategi-
scher Markenfiihrung und Innovationsmanagement. Wir sind sicher, dass
die Adelholzener Alpenquellen unter der gemeinsamen Leitung von Silke
Reuter und ihrem Geschéftsfiihrer-Kollegen Peter Lachenmeir weiter inno-
vativ filhrend bleiben und auch in Zukunft dynamischer wachsen werden
als die Mitbewerber”, so Scheucher.

Silke Reuter startete ihre Karriere 1996 bei Unilever und war ab 2002
bei Tchibo fiir das Coffee-Shop- und Coffee-Service-Marketing und in der
Holding fiir Expansions- und M&A-Projekte zustandig. Von 2008 bis 2011
war sie als selbstandige Business Development Consultant tatig. Ab 2011
leitete sie bei der Hamburg Messe und Congress als Senior Vice President
die Eigenveranstaltungen, darunter die Internorga. Von 2014 bis 2017 war
sie CEO der internationalen Unternehmensberatung fir Strategie & Mar-
kenfiihrung Thinxforward. Danach verantwortete sie als Prokuristin und
Marketing Director DACH das Markenartikelgeschaft von Friesland Campi-
na, u.a. fiir die Marke Landliebe.

Vor ihrer Berufung zur Geschéftsfihrerin der Adelholzener Alpenquel-
len war Silke Reuter Marketingleiterin des Premium Direktsaftherstellers
Rabenhorst, u.a. fir die Marke Rotbackchen. Dariiber hinaus berét sie
Unternehmen und Start-ups bei der Entwicklung zukunftsfahiger Produkt-,
Marken- und Kommunikationskonzepte im FMCG-Bereich.
www.adelholzener.de




ifm live erleben!
Anuga FoodTec
19.03. - 22.03.2024,
Halle 7.1, Stand B20

ifm.com

Lebensmittelsicherheit: seit 1969 kein Marchen mehr

Wer effizient hochwertige und sichere Lebensmittel produzieren méchte,
der bendtigt ebenso effiziente, hochwertige und sichere Anlagen. Auf der
Anuga FoodTec in Kéln stellen wir lhnen unsere innovativen und bewahrten
Produkte sowie Gesamtldsungen zur Digitalisierung vor, mit denen Sie die
nahtlose Datenkommunikation vom Sensor Uber die Infrastruktur bis in die
[T-Ebene realisieren. ifm - close to you.

sensors. software. solutions.
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I Personelle Veranderungen bei BASF

Julia Raquet (48, Bild
links), Senior Vice Pre-
sident, Nutrition Ingre-
dients, Ludwigshafen,
ibernahm am 1. Feb-
ruar 2024 als President
die Leitung des Bereichs
Europe, Middle East and
Africa mit Sitz in Lud-
wigshafen. Sie folgt auf
Dr. Katja Scharpwinkel, die zum 1. Februar 2024 in den Vorstand der BASF SE
berufen wurde. Dr. Martin Volland (50, Bild rechts), Senior Vice President, Cor-
porate Strategy & Sustainability, Ludwigshafen, Gbernimmt am 1. Marz 2024
als President die Leitung des Bereichs Nutrition & Health mit Sitz in Ludwigs-
hafen. Er folgt auf Anup Kothari, der zum 1. Mérz 2024 in den Vorstand der
BASF SE berufen wurde. Das Portfolio von BASF umfasst sechs Segmente:
Chemicals, Materials, Industrial Solutions, Surface Technologies, Nutrition &
Care und Agricultural Solutions. Mit mehr als 111.000 Mitarbeitenden erzielte
die BASF-Gruppe 2022 weltweit einen Umsatz von 87,3 Mrd. €.
www.basf.com.

Trends
I Im Betrieb arbeiten und Deutsch lernen

Im Betrieb arbeiten und Deutsch lernen? Erste
Kurse dazu beginnen Ende des ersten Quar-
tals 2024: Im Rahmen des Job-Turbos startet
das Bundesamt fiir Migration und Fliichtlin-
ge (BAMF) ein neues Kursangebot, mit dem
Gefliichtete neben dem Beruf leichter Deutsch
lernen kdnnen. Diese sogenannten Job-Berufs-
sprachkurse sollen mit interessierten Unterneh-
men erprobt werden. Erste Kurse sind bereits
zum Ende des ersten Quartals 2024 geplant.

.Mit dem Job-Turbo bringen wir Gefliichtete
jetzt schneller in Arbeit. Dafiir sind Sprachkenntnisse wichtig, aber sie miissen
noch nicht perfekt sein. Denn Sprache lernt sich nicht nur auf der Schulbank,
sondern vor allem im tdglichen Umgang mit den Kolleginnen und Kollegen
am Arbeitsplatz. Damit das gut klappt, fihren wir neue berufsbegleitende
Sprachkurse ein. Sie richten sich flexibel und praxisnah nach den Anforderun-
gen der Betriebe und der Beschaftigten. Das bringt unseren Job-Turbo weiter
voran”, sagte Hubertus Heil, Bundesminister fiir Arbeit und Soziales.

Den Job-Turbo hat Bundesarbeitsminister Hubertus Heil (Bild) zusam-
men mit der Vorstandsvorsitzenden der Bundesagentur fiir Arbeit, Andrea
Nahles, und dem Sonderbeauftragten der Bundesregierung fiir die Arbeits-
marktintegration von Gefliichteten, Daniel Terzenbach, im Oktober 2023
vorgestellt. Ziel des Job-Turbos ist es, Gefliichtete mit grundstandigen
Deutschkenntnissen schneller in Arbeit zu bringen und bei Bedarf berufsbe-
gleitend weiter zu qualifizieren. Der Job-Turbo wird von Spitzenverbénden
der Wirtschaft, Gewerkschaften, Betriebsraten, kommunalen Spitzenver-
banden und zahlreichen Unternehmen in Deutschland aktiv unterstiitzt. Das
Ziel aller Beteiligten bleibt dabei eine mdglichst nachhaltige und an den
vorhandenen Potenzialen ausgerichtete Integration in den Arbeitsmarkt.

Die Job-Berufssprachkurse machen den beschaftigungsbegleitenden
Spracherwerb leichter und deutlich attraktiver. Neu und innovativ ist die
konsequente Ausrichtung an den Bedarfen der Betriebe und der Beschaftig-
ten am jeweiligen Arbeitsplatz. Die Kurse kénnen bereits in kleinen Grup-
pen (in der Regel mit sieben Teilnehmenden ahnlicher Berufsgruppen, im
Einzelfall auch mit nur drei Teilnehmenden) starten. Um die Sprachvermitt-
lung praxisnah in den Berufsalltag einzubauen, werden sie vorzugsweise
direkt in den Betrieben durchgefiihrt.
www.bmas.de ¢ www.bamf.de
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I Niedrigste Apfelsaftmenge seit zehn Jahren

=241 Mio.
Liter

{ni=drigster Wiert
seit 10 Jahren)

Die Fruchtsafthersteller haben 2023 rund 241 Mio. | Apfelsaft gekeltert,
davon 41 Mio. | als Bioware. ,Es zeichnete sich im vergangenen Herbst
schon ab, dass wir mit der schwachen Erntemenge im Streuobstbereich
nicht an die durchschnittlichen Keltermengen der vergangenen Jahre
anknupfen kénnen”, erlduterte Klaus Heitlinger, Geschaftsfithrer des Ver-
bandes der deutschen Fruchtsaft-Industrie e. V. (VdF) die Situation. Im ver-
gangenen Jahr konnte auch der Tafelobstbereich keine Abhilfe schaffen,
da auch hier die Erntemengen niedrig waren und die Nachfrage auf dem
Frischmarkt bedient werden musste. ,Nach Auswertung der Zahlen wurde
im vergangenen Jahr so wenig Apfelsaft eingekeltert, wie seit zehn Jahren
nicht mehr”, so Heitlinger.

Friiher haben sich ertragsreiche und ertragsarme Erntejahre abgewech-
selt. Dieser Rhythmus wird leider in den letzten Jahren zunehmend gebro-
chen. Abhangig vom Witterungsverlauf konnten die Hersteller in der Regel
zwischen 250.000 und 1.000.000 t Streuobstapfel pro Jahr verarbeiten. In
den vergangenen Jahren liegt der Durchschnitt nur noch bei 300.000 t mit
weiter riicklaufiger Tendenz. In der Folge wird seit Jahren weniger Apfelsaft
gekeltert und die Lagerbestande in den Keltereien kdnnen nicht mehr auf-
gefillt werden.

Wetterbedingte Ernteschwankungen und die damit verbundene Verfiig-
barkeit von Rohware gehdren zum normalen Geschaftsbetrieb der Frucht-
safthersteller. Allerdings setzen die Wetterextreme der vergangenen Jahre
der Branche zu und erhéhen das wirtschaftliche Risiko fiir die Betriebe, da
die erheblichen Schwankungen bis hin zu kompletten Ernteausfallen bei
einzelnen Obstarten sich haufen. Im Bereich Streuobst kommt erschwerend
hinzu, dass die Erntemengen jahrlich weiter sinken werden, da die Bestan-
de Uberaltert sind und dem Klimastress nichts entgegensetzen kénnen.

Es bleibt abzuwarten, wie Angebot, Preis und Nachfrage den Markt fiir
Apfelsaft in den kommenden Jahren verandern werden. Fiir VdF-Geschafts-
fihrer Heitlinger sind in dieser herausfordernden Marktsituation alle Akteu-
re gleichermaBen gefordert: , Gegenseitiges Verstandnis und Akzeptanz fiir
den stark gestiegenen Aufwand auf Seiten unserer Mitgliedsunternehmen
ist ein entscheidender Faktor fir die nachhaltige Sicherung des auBeror-
dentlich vielfaltigen deutschen Fruchtsaftmarktes mit hunderten Unter-
nehmen, von der regional agierenden Kelterei bis zum international auf-
gestellten Markenartikler.” Apfelsaft ist in Deutschland nach wie vor einer
der Lieblingsséfte der Verbraucher. Im Jahr 2022 lag der Pro-Kopf-Konsum
bei 5,4 | Apfelsaft und 3,7 | Apfelsaftschorle. Apfelsaft ist deshalb fir die
rund 300 heimischen Fruchtsafthersteller eines der wichtigsten Produkte im
Sortiment.
www.fruchtsaft.de

I Rethinking Meat and Proteins

Unter dem Motto ,Rethinking Meat and Proteins” geht die IFFA 2025
mit vielen Neuerungen und einem optimierten Gelédndekonzept an den
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Start. Erstmals wird es einen eige-
nen Produktbereich ,New Prote-
ins” geben. Ab sofort kénnen sich
Aussteller anmelden, um beim
fiihrenden Branchenevent fiir die
Fleisch- und Proteinwirtschaft
dabei zu sein.

Die internationale Fleisch- und
Proteinwirtschaft wird sich wieder
auf der IFFA —Technology for Meat
and Alternative Proteins — vom 3.
bis 8.Mai 2025 in Frankfurt am
Main treffen. Jetzt ist der Start-
schuss fiir die internationale Leit-
messe gefallen, denn die Aussteller
konnen sich ab sofort anmelden.
Unternehmen, die ihre Teilnahme
bis zum 17. April 2024 erklaren,
profitieren von einem reduzierten
Frihbucherpreis.

Das Konzept der IFFA wurde
weiterentwickelt und zukunftsfahig
aufgestellt. Johannes Schmid-Wie-
dersheim, Leiter der IFFA, erklarte:
«Wir haben in den vergangenen
Monaten, gemeinsam mit unseren
Branchenpartnern, viele neue Ideen
entwickelt. Die wichtigsten Eck-
punkte betreffen ein angepasstes
Geldndekonzept und einen eigenen
Ausstellungsbereich fiir das Thema
New Proteins. Das Motto der IFFA
2025 lautet ,Rethinking Meat and
Proteins” und genau das ist die
Vision — zusammenzuarbeiten, um
die Lebensmittelproduktion intelli-
genter und nachhaltiger zu gestal-
ten.”

Mit einer neuen Hallenauftei-
lung erweitert die IFFA ihr Pro-
duktspektrum und verknipft die
Verarbeitungsstufen noch enger
miteinander. Die Hallen werden
in finf Hauptbereiche gegliedert
sein:

I Verarbeitung,

I Verpackung,

I Verkaufen und Handwerk,

I Zutaten,

I alternative Proteine aus Pflanzen
oder Zellkulturen.

Rethinking
meat and _
proteins enzien, sind hier Maschinen und Anlagen zur Proteinextraktion, Textu-

Branchennews I I

Das Herzstiick der IFFA, die Produktbereiche Produktion und Verarbei-
tung, ist nach wie vor in den Hallen 8, 9 und 12.0 zu finden. Aussteller
aus dem Bereich Verpacken, Robotik und Automatisierung sind erstmals
zentral in der Halle 12.1 zusammengefiihrt. In der Halle 11.0 entsteht mit
New Proteins ein neues Areal. Neben Anbietern entsprechender Ingredi-

rierung und Fermentation zu sehen, ebenso wie zur Herstellung von kul-
tiviertem Fleisch. Erganzt wird das Ausstellungsangebot von relevanten
Institutionen aus der Forschungswelt, Startups, Verbanden und Experten,
die Einblick in den Status quo beim Thema neue Proteine geben.
www.iffa.com

So erntefrisch geht das?
Effizient. Ansprechend. Mit weniger Plastik.

Schutzen Sie Ihre frischen und empfindlichen Obst- und Gemiiseprodukte.

Mit ganzheitlichen und nachhaltigen Verpackungsldsungen, die individuellen
Mehrwert bieten - Giber die gesamte Logistikkette hinweg. So automatisiert und
digital vernetzt, wie Sie es wiinschen. Damit unterstiitzen wir Einzelkunden jeder
BetriebsgrofBe ebenso direkt und personlich wie multinationale Unternehmen.
MULTIVAC. Multiply Your Value.

L) muLtivac

www.multivac.com


http://www.multivac.com

I | Branchennews

I Langere Transitzeiten im Seeverkehr

E2open Parent Holdings, Inc., die vernetzte Supply-Chain-SaaS-Plattform
mit dem gr6Bten Multi-Enterprise-Netzwerk, hat den Ocean Shipping Index
(0SI) fiir das vierte Quartal 2023 veroffentlicht. Dabei handelt es sich um
einen vierteljahrlichen Benchmark-Bericht, der Einblicke in die Entschei-
dungsfindung bei globalen Seefrachttransporten bietet. Aus den Daten des
Berichts geht hervor, dass die globale Schifffahrt einen Anstieg der Tran-
sitzeiten von zwei bis vier Tagen verzeichnete. Dieser Aufwartstrend wird
sich auch im ersten Quartal 2024 fortsetzen. Niedrige Wasserstande im
Panamakanal und die anhaltende Gefahr von Attacken im Roten Meer ver-
anlassen Verlader und Reedereien, alternative und deutlich langere Routen
in Betracht zu ziehen.

Der E2open Ocean Shipping Index ist eine datengestiitzte Referenz
fiir Frachtunternehmen. Er hilft dabei zu verstehen, wie lange es dauert,
Waren international zu transportieren und welche Faktoren zu den beob-
achteten Verzégerungen beitragen. Der Bericht basiert auf historischen
Daten aus dem E2open-Netzwerk, das iiber 480.000 angeschlossene
Unternehmen umfasst, die 15 Mrd. Transaktionen verwalten und jéhrlich
70 Mio. Container verfolgen. Mit der Erfassung von Daten bis hin zum
Buchungsdatum bietet der Ocean Shipping Index von e2open wertvolle
Einblicke, die Unternehmen bei der Entscheidungsfindung helfen kén-
nen.

Die wichtigsten Erkenntnisse des Berichts kurz zusammengefasst: Die
weltweite durchschnittliche Transportdauer hat sich im letzten Quartal
um zwei Tage auf 60 Tage verlangert. Alle wichtigen Schifffahrtsrouten
verzeichneten einen Anstieg der Transportdauer. Exporte von Asien nach
Nordamerika und von Asien nach Europa dauerten im Durchschnitt 60
bzw. 64 Tage, was im Vergleich zum Vorquartal einen Anstieg um jeweils
drei Tage bedeutet. Die Transportdauer von Nordamerika nach Europa
nahm um vier Tage zu und lag damit (iber den Prognosen. Auf den Routen
von Asien nach Siidamerika stieg die Transitzeit um zwei Tage gegeniiber
dem Vorquartal und um vier Tage gegeniiber dem Vorjahresquartal. Die-
ser Report ist einer von mehreren Benchmark-Berichten, die von E2open
zur Verfiigung gestellt werden, um Unternehmen beim Management der
zunehmend komplexen und sich schnell verandernden globalen Lieferket-
ten zu unterstutzen.
www.e2open.com

Unternehmensnachrichten
I Ein Berliner Start-up treibt den urbanen Pilzanbau voran

Tupu, ein innovatives Start-
up aus Berlin, startet mit
seinem dezentralen Anbau- T
system fir Gourmetpilze in \
Deutschland durch. Mittels
moderner Technologien wird
der nachhaltige Anbau von
Gourmetpilzen direkt in die
Stadt verlegt. Damit definiert
das 2021 von Eldad Arnon
(Bild rechts) und Daniel
Lock (Bild links) gegriindete .
Unternehmen die Lebensmittelproduktion vollkommen neu.

Tupu bedeutet auf Suaheli ,leer” und auf Maori ,wachsen”. Im iiber-
tragenen Sinne symbolisiert dies die Leitidee: das Wachstum von Pilzen in
stadtischen Leerrdumen und ist damit eine wegweisende Initiative in der
Lebensmittelproduktion. Kreislaufwirtschaft und Nachhaltigkeit sind die
Grundprinzipien des Unternehmens. Durch den lokalen Anbau von Pilzen
reduziert das Start-up die mit langen Lieferketten verbundenen CO,-Emissi-
onen erheblich und setzt sich fir die Wiederverwendung und das Upcycling
von Bioabféllen ein. Zudem garantiert die lokale Pilzproduktion Frische, da
lange Transportwege vermieden werden.

il
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.Wir bringen frische, hochqualitative Bio-Gourmet-Pilze — von Shii-
take bis zur Lowenmahne — zu erschwinglichen Preisen in den Obst- und
Gemiise-Bereich. Tupu erschlieBt damit den wachsenden globalen Pilz-
markt und bietet eine attraktive nachhaltige Fleischalternative”, erklarte
Eldad Arnon, Mitbegriinder und CEO von Tupu. Pilze sind Superfood und
vielfaltig, beliebt als idealer Fleischersatz und umweltfreundliche Alter-
native in der Erndhrung. Sie benétigen weniger Ressourcen in Form von
Wasser und Energie und sind zudem reich an Nahrstoffen, was sie zu
einer attraktiven Option fiir eine bewusste Erndhrung macht.

LPilze sind das Lebensmittel der Zukunft”, betont Daniel Lock, Mit-
begrinder und COO von Tupu. ,Sie bieten unglaubliche gesundheitliche
Vorteile bei nahezu null Umweltkosten und sind die perfekte und nach-
haltigste Fleischalternative.” Die erste Farm in Berlin-Spandau besteht aus
drei Hightech-Zuchtraumen, die bis zu 4.000 kg frische Pilze pro Monat
produzieren. , Tupu steht an der Spitze der Innovation in der Pilzindustrie
und nutzt Biowissenschaften, Kiinstliche Intelligenz und Robotik, um die
Pilzproduktion zu revolutionieren”, so Eldad Arnon weiter. ,Unsere paten-
tierte modulare Landwirtschaftslésung erméglicht es uns, tiber 200 %
mehr Effizienz zu erreichen, wahrend wir gleichzeitig die Umweltbelastung
minimieren.”
www.heytupu.com

I Zukunftsfahige Energie- und Rohstoffbeschaffung

Die Alfred Ritter GmbH & Co. KG verzeich-
net fir 2023 ein leichtes Mengen- und
Umsatzwachstum. So steigt der Umsatz
um 5% auf 565 Mio. € (2022: 538 Mio. €).
Damit setzt das Familienunternehmen in
einem anspruchsvollen Marktumfeld die
positive Entwicklung der vergangenen
Jahre fort. Wahrend Ritter im Heimatmarkt
Deutschland infolge zeitweiliger Liefer-
stopps einen leichten Absatzriickgang
hinnehmen muss, haben sich zahlreiche
Auslandsméarkte wie Osterreich, Italien,
Danemark und GroBbritannien weiterhin gut entwickelt. Die Exportquo-
te des Unternehmens aus dem schwabischen Waldenbuch steigt damit
2023 auf rund 60 %.

Das Ergebnis 2023 gebe zwar keinen Anlass zu Freudenspriingen, sei
aber in Anbetracht des herausfordernden Geschaftsumfeldes durchaus
zufriedenstellend, erklarte Ritter CEO Andreas Ronken (Bild), der fiir das
laufende Jahr klare Ziele formulierte: ,International sehen wir nach wie
vor erhebliche Wachstumspotenziale, die werden wir nutzen.” So hat das
Familienunternehmen kiirzlich eine eigene Vermarktungstochter in den USA
gegriindet und will kiinftig den nordamerikanischen Markt intensiver bear-
beiten. , Mit Ritter Sport Duo stellen wir wieder einmal unsere Innovations-
kraft unter Beweis, die zusammen mit der Bereitschaft zu mutigen, unkon-
ventionellen Entscheidungen und einem klaren Kompass den Grundstein
fiir nachhaltiges Wachstum bildet”, so Ronken weiter.

Fir die Zukunftsfahigkeit des Familienunternehmens sind nach
Ansicht Ronkens der Kakaobezug und die Energieversorgung von zen-
traler Bedeutung. In beiden Bereichen folgt Ritter konsequent einer
eigenen Strategie und konnte im vergangenen Jahr wichtige Fortschritte
verzeichnen. Mit der Inbetriebnahme von zwei eigenen Windkraftanla-
gen im bayrischen Miinchberg sowie eines vier Hektar groBen Solarparks
im Landkreis Regensburg hat das Unternehmen weitere Schritte hin zur
eigenen Energiewende gemacht und ist in der Lage, inzwischen Uber
50% des Strombedarfs mit selbsterzeugter Energie aus regenerativen
Quellen zu decken. Das fiir sein ¢kologisches Engagement bekannte
Unternehmen hat sich verpflichtet, bis 2030 seine Emissionen (Scope 1, 2
und 3) um 42 % gegeniiber 2021 zu reduzieren. Dieses ambitionierte Ziel
wurde 2023 von der Science Based Targets initiative (SBTi) erfolgreich
validiert.
www.ritter-sport.de
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Zugang und Produkte sicher managen

Safe und secure Sensorik flr die Verpackungsindustrie

Zu den klassischen Anfor-
derungen in der
ckungsindustrie wie hohe
Prozesssicherheit, kurze Still-
standszeiten und Wartungs-
freundlichkeit kommt heute
vermehrt die manipulations-
sichere  Produktion hinzu.
Intelligente  Automatisie-
rungskonzepte riicken in den
Fokus. Diese sollten flexibel

Verpa-

auf  Sicherheitsanforderun-
gen anpassbar sein. Und sie
Automatisierungs-
und Sicherheitslésungen bie-
ten, die gleichermaBen Safe-
ty wie Security einschlieBen.

mussen

Verzweigte Flaschenabfiillanlagen
z.B. wie auch kompakte Verpa-
ckungsmaschinen weisen in unter-
schiedlichem Umfang Zuhaltun-
gen, Hauben, Klappen, Tiiren auf.
Dahinter verbergen sich Risiken
unterschiedlichen  Grades. Her-
steller wie auch Betreiber miissen

Abb. 1: Flaschenabfiillanlagen weisen Zuhaltungen, Hauben, Klappen und Tiiren auf. Dahinter verbergen sich
Risiken unterschiedlichen Grades. Hersteller wie auch Betreiber miissen diese gemaB der Maschinenverordnung
minimieren, bestenfalls komplett ausschlieBen.

diese gemaB den Anforderungen
der Maschinenverordnung — die
Safety und auch Security-Vorgaben
umfasst — minimieren, bestenfalls
komplett ausschlieBen. Beachten
missen sie dazu die international
gliltige Norm EN 1SO 14119 fiir Ver-
riegelungseinrichtungen.

Abb. 2: Pitmode fusion von Pilz ist ein modular aufgebautes Betriebs-
artenwahl- und Zugangsberechtigungssystem, das Safety und Industrial
Security in einem System vereint, damit ausschlieBlich autorisierte Personen
Zugang zur Anwendung erhalten.
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NormgemaBe Unterstiit-
zung durch sichere Sensorik

Die EN ISO 14119 gibt so den Rah-
men vor: Je nach Grad des Manipu-
lationsanreizes miissen Konstrukteu-
re eine sichere Sensorik wahlen, die
nach Codierungsstufen und Techno-
logie unterscheidet. Wie miissen die
Tiiren, Hauben oder Klappen Uber-
wacht werden? Magnetisch oder
mechanisch, sicher Uberwacht und
ggf. auch sicher zugehalten?

Herstellern wie Betreibern von
Verpackungsanlagen bieten z.B.
Automatisierer wie Pilz geeignete
Sensortechnologien und -ldsungen.
Sicherheitsschalter finden in unter-
schiedlichen Bereichen Anwendung:
Bei Offnung einer Schutzeinrich-
tung miissen z.B. gefahrbringende
Maschinenbewegungen stillgesetzt
und das Wiederanlaufen verhindert
werden. Die Schutzeinrichtungen
diirfen dabei weder umgeh- noch
manipulierbar sein. Sicherheitsschal-
ter eignen sich dann optimal fiir die
Schutztii- und  Positionsiiberwa-
chung, solange sie die Anforderun-
gen der EN 1SO 14119 erfiillen.

Lennart Laakmann,
Pilz

Lichtgitter fiir einen
produktiven Materialfluss

Daneben sind es Lichtgitter als
nicht trennende Schutzeinrich-
tung, die gerade auch beim Thema
Materialfluss unabdinglich fiir die
Sicherheit an Verpackungsmaschi-
nen und -anlagen sind. Denn hier
muss haufiger in den Prozess ein-
gegriffen werden. Daher sorgen
sie mit erweiterten Funktionen fiir
flexibel gestaltbare Produktionsab-
laufe: Mit Funktionen wie Blanking,
Kaskadierung und vor allem Muting
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Abb. 3: In Produktion und Logistik sind Lichtgitter immer dann erste
Wahl, wenn prozess- oder fertigungsbedingt kontinuierlich Zu- und
Abfiihrungen, Barrierefreiheit oder im Zuge von Mensch-Roboter Kolla-
boration der Austausch zwischen Menschen und Maschinen erforderlich
sind.

konnen Lichtgitter den Schutz auf-
rechterhalten, auch wenn Material
die Lichtgitter passiert.

Beim Blanking gibt es je nach
Anforderung zwei Varianten: Ent-
weder werden bestimmte Lichtgit-
terstrahlen ausgeblendet, weil ein
Objekt — z.B. ein Forderband — per-
manent in das Schutzfeld ragt. Dann
liegt Fixed Blanking vor. Bewegt sich
das ins Schutzfeld ragende Objekt,
etwa bei einem Kabel, dann kommt
Floating Blanking zum Einsatz. Uber-
greif- und Hintertretschutz-Anwen-
dungen sind ebenso mit Lichtgittern
umsetzbar. Die Kaskadier-Funktion
der Lichtgitter ermdglicht es, meh-
rere Lichtgitter hintereinander zu
schalten. Fiir Applikationen, die ent-
weder hohe Schutzfelder oder einen
Hintertretschutz erfordern, bietet
Kaskadierung so eine besonders
platzsparende Lsung.

Insbesondere das Muting ist
essenziell, um den Materialfluss fle-
xibel zu gestalten. Hierbei werden
die Lichtgitterstrahlen nur zeitwei-
se im laufenden Betrieb Giberbriickt
(stummgeschaltet), um Material
durch das Schutzfeld zu fihren:
Die  Muting-Sensoren erkennen
das Material und die Lichtschranke
wird vorlibergehend, automatisch
und unter Sicherheitsbedingungen
im Maschinenzyklus unterbrochen.

Flachen sicher iiberwachen
Wahrend Lichtgitter eher auch bei

beengten Platzverhéltnissen einge-
setzt werden, sichern Sicherheits-

laserscanner groBere Flachen oder
Raume ab. Vor allem im End-of-line-
Bereich kann die zweidimensionale
Flacheniiberwachung Vorteile bie-
ten: Sicherheits-Laserscanner wie
Psenscan von Pilz etwa kdnnen auf-
grund ihrer integrierten Muting-Ein-
gange Applikationen Uberwachen,
in denen gleichzeitig Material zu-
und abgefiihrt wird. Der Sicherheits-
Laserscanner erkennt das Material
und lasst den Transport durch das
Schutzfeld zu, ohne dass das For-
derband langsamer lauft. Das redu-
Ziert Stillstandzeiten und erhoht die
Produktivitdt. Wenn zum dynami-
schen Muting wie beim Sicherheits-
Laserscanner Psenscanein partielles
dazu kommt, dann lasst sich z.B.
das transportierte Produkt unter
bestimmten, vorher definierten
Bedingungen in der Schutzflache
bewegen, ohne dass es zu einem
Maschinenstopp kommt.

Bei einem mobilen Einsatz
sichern Laserscanner wie Psenscan
auch Fahrerlose Transportsysteme
(FTS) im Umfeld der Endverpackung
ab, z.B. beim Aufstapeln von Karto-
nagen auf Paletten. Auch exaktes
navigieren — z.B. an Pack-Stationen
— ist mit dieser Technologie maglich.

Safety muss um Security
erganzt werden

Uber die Safety hinaus sollte die
Security integrierter Bestandteil jeder
sicheren Automatisierungsldsung im
Packaging sein. Sie entscheidet mit
iiber die Leistungsfahigkeit, Hand-
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Abb. 4: Im Bereich Sicherheitszuhaltungen bietet Pilz zwei neue Senso-
ren — Psenmlock mini fiir platzkritische Anwendungen und Psenslock 2
mit optimiertem hygienischem Design bzw. mit Edelstahlkomponenten.
Beide Sensoren eignen sich inshesondere fiir die Verpackungs- sowie
Pharmaindustrie und den Food-and-Beverage-Sektor.

habbarkeit und Flexibilitdt einer
Anlage. Als Folge daraus steigt der
Umfang der benétigten Daten: Die
Verpackungsanlagen werden immer
vernetzter. Als Konsequenz daraus
steigen im Verpackungsbereich auch

LOSUNGEN IM FOKUS

die Anforderungen an die Industrial
Security, also der Schutz von Maschi-
nen und Anlagen vor Manipulation
und Fehlbedienung. Um z.B. sichere
Zugriffe von auBen — etwa bei Ser-
vice und Wartung —, eine sichere

C. OTTO GEHRCKENS
DICHTUNGSTECHNIK

FLASCHENGEIST

lhre Lebensmittelproduktion braucht absolut sichere

Dichtungskomponenten - damit der Geist in der Flasche bleibt.

Unsere Werkstoff-Expertise macht COG zum
Branchenspezialisten fiir O-Ringe und Elastomerdichtungen:

¢ Hochleistungscompounds fiir maximale Zuverlassigkeit

e Geprift und zertifiziert fiir die Lebensmittelindustrie

e Bewahrt bei Hygienic Design, CIP- und SIP-Prozessen

° Unsere Ghostbuster beraten Sie gern:
info@cog.de oder 04101-5002-0
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Datenabfrage sowie ihren sicheren
Austausch zu gewahrleisten, soll-
ten Anwender industrielle Firewall-
Ldsungen in Betracht ziehen.

End-of-Line nur
fiir Autorisierte

Schutz vor unautorisierten Zugrif-
fen gilt auch, wenn im End-of-Line-
Bereich Ware transportiert und
endverpackt werden muss. Gerade
hier sind es haufiger Autonome
Mobile Roboter (AMR), die diese
Aufgabe Ubernehmen. Sie kommu-
nizieren dabei als frei navigierende
Plattformen kabellos mit ihrer Leit-
steuerung, was sie fir unbefugte
Datenzugriffe oder Manipulationen
von auBen angreifbar macht. Kar-
tendaten kénnten abgefragt, AMRs
und damit die laufende Produkti-
on im schlimmsten Fall sogar still
gesetzt werden. Absichern lassen
sich diese Bereiche am besten (iber
eine Firewall. Die Industrial Firewall
Securitybridge von Pilz z.B. schiitzt
das Netzwerk vor Manipulation
und sorgt dafiir, dass wahrend des
Betriebs des AMR niemand unautori-
siert auf das interne IT-Netzwerk der
mobilen Plattform zugreifen kann.

Abb. 5: Fiir frei navigierende mobile Plattformen bietet Pilz eine umfassen-
de Sicherheitslosung mit der Kleinsteuerung Pnozmulti 2 mit Funktionalititen
zur Gleichlaufiiberwachung und Ansteuerung der Sicherheits-Laserscanner
Psenscan. Letztere sorgen fiir eine produktive Flacheniiberwachung. Die
Industrial Firewall Securitybridge bietet Schutz vor unautorisierten Zugriffen.

Zugangsberechtigung und
Betriebsartenwahl in einem

Auch die ibrigen Bereiche Pri-
mar- und  Sekundarverpackung
missen vor unberechtigtem Zugriff
geschiitzt werden. In der Praxis
kann dies mit einem Betriebsarten-
wahl- und Zugangsberechtigungs-
system realisiert werden, das Safety
und Industrial Security vereint. Eine
solche Losung stellen beispielswei-
se die Gerdte der Produktgruppe

Zuverlassig messen und automatisieren

Fiir eine Vielzahl von Mess-,
Regelungs- und Automatisie-
rungsaufgaben bietet Auto-
mation24 ab sofort bewahr-
te Losungen von Jumo. Die
Anwendungsgebiete  erstre-
cken sich dabei von der Tempe-
raturkontrolle und -regelung
in der Lebensmittelindustrie,
liber energieeffiziente Warme-
behandlungsverfahren in der
Thermoprozesstechnik bis hin
zu  Feuchtigkeitsregulierung
und Gewahrleistung optima-
ler Lagerungsbedingungen in
der Kalte- und Klimatechnik.

L

Pitmode von Pilz dar. Jeder Anwen-
der erhdlt seinen individuell kodier-
ten Transponder (RFID-Schliissel),
der eine eindeutige Nutzer-Authen-
tifizierung erméglicht und Manipu-
lation vermeidet.

Soll ausschlieBlich die Zugangs-
regelung realisiert werden, kann in
dieser Losung die Ausleseeinheit
auch alleinstehend als Zugangsbe-
rechtigungssystem eingesetzt wer-
den. Nur berechtigte Mitarbeiter
haben so Zugang zur Anlage und

NEU | bei automation24.de: Bewéhrte Losungen von JUMO

kénnen Sonderbetriebsarten wie
Einricht-, Takt- und ggf. weitere fir-
menspezifisch definierte Betriebs-
arten anwahlen.

Safety und Security miissen
immer gemeinsam betrachtet und
einbezogen werden. Damit entste-
hen umfassenden Lésungen, die die
Maschinensicherheit und die Secu-
rity abdecken — als ausgereifte, den
Betreiber unterstlitzende Ldsung
zur Absicherung von Verpackungs-
prozessen wie z.B. im End-of-Line-
Zellen.

Autor: Lennart Laakmann,
Market Development Manager
Packaging, Pilz

Kontakt:

Pilz GmbH & Co. KG
Ostfildern

Tel.: +49 711/3409-0
info@pilz.de
www.pilz.com

= [w] Video Kartonaufrichter
1200 s von Sema System-
H technik: bit.ly/Pilz-Karton-
[=] aufrichter1200s

gungsspannung von 230V AC
oder 400VAC eingesetzt
werden. Anspruchsvolle kon-
tinuierliche Temperatur- und
Prozessregelung sowie eine
prazisere Kontrolle iber den
Prozess ermoglichen die PID-
Regler Diratron und Dtron. Die
Produkte zeichnen sich durch
ihre  Programmregler- sowie
Selbstoptimierungseigen-

schaften aus. ,Jumo hat sich
mit seiner Expertise als Her-
steller fir hochwertige Tempe-
ratur- und Prozessregler, pH-
Sensoren, Analysetransmitter

Im Bereich der Prozessinstrumentierung finden
Anwender Temperatur- und Feuchtemesstech-
nik. Ausgewahlte Thermoelemente von Jumo
sind fiir Messanwendungen von Temperaturen
bis zu 1.200°C ausgelegt. Eine duBerst prazise
Messung von Temperaturen bis zu 700°C lasst
sich mit den Pt100 RTD Widerstandsthermome-
tern erzielen. Sowohl die Thermoelemente als
auch die Widerstandsthermometer stehen in
unterschiedlichen Durchmessern, Einsteck- und
Einschraubvarianten sowie verschiedenen Ein-

14 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 ® 2024

baulangen zur Verfligung. Fiir eine automati-
sierte Temperaturregulierung auf Basis einfacher
Soll-/Ist-Wert-Vergleiche finden sich im Online-
shop digitale Thermostate der Baureihe Etron.
Fir Kihistellen stehen auBerdem die Regler der
Baureihe Etron M100 zur Verfiigung. Mit den
passenden Thyristor-Leistungsstellern von Jumo
lassen sich groBere ohmsche oder induktive Las-
ten schalten. In einphasiger Ausfiihrung erhalt-
lich, kénnen die Thyristorsteller TYA 201 fiir einen
Laststrom von 20 oder 50 A und mit einer Versor-

und Thyristorsteller am Markt etabliert. Daher
freuen wir uns jetzt auch einen GroBteil des Port-
folios in unserem Shop anbieten zu kénnen”, so
Thorsten Schulze, der als Geschaftsfiihrer von
Automation24 fiir das Sortimentsmanagement
verantwortlich ist.

Automation24 GmbH
Tel.: +49 201/523130-0
info@automation24.de
www.automation24.de
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I Automatisierung trifft Nachhaltigkeit

Nachhaltigkeit ist mehr als nur ein Trend. Viel-
mehr ist sie in der heutigen Geschaftswelt eine
zwingende Handlungsweise, an der moder-
ne Unternehmen nicht mehr vorbeikommen.
Gerade im Maschinenbau, wo Energiever-
brauch und Effizienz den dkologischen FuBab-
druck maBgeblich beeinflussen, steht dieses
Thema im Fokus. Hier sind innovative Lésun-
gen gefragt, die Wirtschaftlichkeit mit Energie-
Effizienz und Umweltvertraglichkeit verbin-
den. Die Umstellung auf modernere Prozesse,
Technologien und neue Denkweisen ist unab-
dingbar, um die Effizienz zu steigern, den Ener-
gieverbrauch zu senken — und somit die Wett-
bewerbsfahigkeit von Firmen zu verbessern.
Der gezielte Austausch und die Biindelung von
Wissen iber Unternehmensgrenzen hinweg
schaffen hier neue Perspektiven und Raum
fiir Innovationen. Ein anschauliches Beispiel
fiir Innovationskraft und nachhaltiges Denken
im Maschinenbau ist die Partnerschaft der
beiden Familienunternehmen SEW-Eurodrive
und Hugo Beck. Ziel der Zusammenarbeit war
es, den Energieverbrauch und damit den CO,-
FuBabdruck einer horizontalen Schlauchbeu-
telmaschine zu reduzieren. Das Ergebnis ist die
Verpackungsmaschine Flowpack X, vollstandig

Sie aktiv

Branchenfokus LVT 5-6/24
Backwarenindustrie

Stefan Schwartze
Mediaberatung

Dr. Jurgen Kreuzig
Chefredaktion

Tel.: +49 (0) 6201 606 729
jkreuzig@wiley.com

www.LVT-WEB.de

Immer fur

Tel.: +49 (0) 6201 606 491
sschwartze@wiley.com

ausgestattet mit Automatisierungstechnik und
Antriebskomponenten von SEW-Eurodrive. Die
horizontale  Schlauchbeutelmaschine  zeigt,
dass ein nachhaltiger Ansatz in der Verpa-
ckungstechnik auch groBe wirtschaftliche Vor-
teile mit sich bringt — und dass es sich lohnt
umzudenken. Das Ziel des Projekts war, traditi-
onelle Pneumatik durch modernste elektrome-
chanische Antriebstechnik zu ersetzen — und
damit Energie und Kosten zu sparen. Mit dem
Starterset 616 und den Erweiterungen von

LVT-WEB.de-Newsletter:

Hagen Reichhoff
Mediaberatung

Tel.: +49 (0) 6201 606 001
hreichhoff@wiley.com

Assistenz

Lisa Colavito

Tel.: +49 (0) 6201 606 018
Icolavito@wiley.com

SEW-Eurodrive konnte nicht nur die Pneumatik
der horizontalen Schlauchbeutelmaschine sub-
stituiert, sondern auch der Gesamtenergiebe-
darf um 23 % reduziert werden. Zudem sanken
die Wartungskosten und der CO,-FuBabdruck
deutlich.

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG
Tel.: +49 7251/75-0
sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de
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Digital, nachhaltig, individuell

Drei groBe Trends pragen Best Practice-Technologien

Ob es um vollstandige Produktionslinien oder einzelne Prozessanlagen fiir Milch-

produkte, Kase, Getranke und viskose Lebensmittel geht — aktuell sind Best Practi-

ce-Technologien gefragt, die sowohl Effizienz als auch Produktqualitat gewahrleis-
ten. Gleichzeitig miissen diese Anlagen skalierbar und flexibel sein, um zukiinftig

auch neue Zutaten verarbeiten zu kénnen. Im Vorfeld der Anuga Foodtec, die vom
19. bis 22. Marz 2024 in Koln stattfindet, wird deutlich: Die neueste Generation
prozesstechnischer Anlagen zeichnet sich durch drei bedeutende Trends aus — Digi-
talisierung, Nachhaltigkeit und Individualisierung.

— T
I Abb. 1: Messegesprache am Stand von Multivac Sepp Haggenmiiller, Food Packaging, Halle 8.

Die Lebensmittel- und Getrénkeindustrie nach-
haltig umzugestalten, war noch nie so dringend
wie heute. Umso wichtiger ist es fiir die Produ-
zenten, effiziente und flexible Anlagen einzuset-
zen, die dieser Aufgabe gerecht werden. Nicht
zuletzt stehen auch eine konstant hohe Qualitat
der Lebensmittel und die Lebensmittelsicherheit
im Fokus der Entwicklungen. ,Weltweit sehen
wir Innovationen ganz unterschiedlicher Art in
der Prozesstechnologie. Diese Vielfalt spiegelt
sich auf dem Kolner Messegelande an den Stén-
den der Aussteller wider”, sagt Matthias Schli-
ter, Director der Anuga Foodtec. Mehr als ein
Drittel der rund 1.350 Aussteller aus dem In- und
Ausland prasentieren Losungen im Bereich Pro-
zesstechnologie. Und die beginnen bereits beim
Mischen — ein komplexer Prozess, der haufig am
Beginn der Produktion steht.
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Effizient bei jedem Produktionsschritt

Mischer sind die Arbeitspferde der Lebensmit-
telindustrie und fir die Standardisierung von
Produktmassen unerldsslich. Reichte vor 15
Jahren noch ein einfacher Chargenmischer aus,
um Standardrezepturen mit wenigen Zutaten zu
verarbeiten, hat sich die Situation grundlegend
gewandelt. Der Markt ist heute so dynamisch
wie nie zuvor. Hersteller wechseln mehrmals
taglich die Rezepturen, um ihre Produktion an
die veranderten Verbraucherwiinsche anzupas-
sen. Ein moderner Mischer muss diese Komple-
xitat bewaltigen konnen und in der Lage sein,
diverse Rohstoffe gleichmaBig nass und trocken
zu vermengen — und das, ohne den Prozess
zu erschweren. Auf der Anuga Foodtec finden
Besucher eine groBe Modellvielfalt, die sich an

die jeweiligen Anforderungen anpassen lasst.
Exemplarisch dafiir stehen Trajektionsmischer.
Durch den Einsatz programmierbarer Bahnkur-
ven leiten sie die Scherkrafte (iber die Tragheit
der Masse ein. Der Clou: Das im Prozessbehalter
befindliche Gut verarbeitet sich schonend mit
sich selbst, ganz ohne Riihrwerkzeuge.

Hinter der Herstellung von Lebensmitteln
steckt allerdings mehr als nur ein Prozessschritt.
Flankiert werden die Riihrer, Kneter, Mischer,
Extruder, Homogenisatoren und Warmetauscher
auf dem Kolner Messegelande von einer Viel-
zahl digitaler Losungen, die spezifisch auf die
Prozesse abgestimmt sind und diese zu einer
Gesamtlinie vernetzen. Rezeptur- und Batchma-
nagement-Software ermoglicht es, die Produkti-
on vollautomatisiert zu planen und zu steuern.
Dank zentraler Terminals lassen sich samtliche
Funktionen, wie etwa Drehzahlen, Vakuumwer-
te, Begasung oder die Geschwindigkeit der For-
dersysteme, von einer Person {berwachen und
bedienen. Benutzerfreundliche Designs stellen
eine prozesssichere und intuitive Bedienung
sicher und sind auch eine Antwort auf den Fach-
kraftemangel in der Branche.

Digital und vernetzt auf ganzer Linie

Breiten Raum nimmt auf der Anuga Foodtec das
Optimieren von Produktionsprozessen ein. Es sind
vor allem die digitalen Technologien, die Einblicke
in die Prozesse gewahrleisten, die in der Vergan-
genheit so nicht verfligbar waren. Lebensmittel-
hersteller nutzen diese als Grundlage, um die eige-
ne Produktion auf den neuesten Stand zu heben
und das Miteinander von Menschen, Maschinen
und Prozessen zu optimieren. Mit ihrem Portfolio
setzen die Aussteller in Kdln genau an dieser Stel-
le an — z.B. mit intelligenten Sensoren und web-
basierten Prozessleitsystemen, die sich auch bei
Bestandsanlagen nachriisten lassen. Sie ermdg-
lichen ein umfassendes Nachhaltigkeitsmanage-
ment am zentralen Punkt der Anlagensteuerung.

So gelingt eine prozessiibergreifende Auto-
matisierung von der Rohstoffaufbereitung mit
Mischen und Zerkleinern {iber die Verarbeitung
mit Portionieren, Dosieren, Formen oder Extru-
dieren bis zu Optionen wie Greifen und Einle-
gen der Produkte in die Verpackung. Intelligente
Zufiihrungen und eine prazise Sortierung sorgen
im Anschluss dafiir, dass die Produkte endver-
packt werden und versandbereit sind. Mit einer
solchen integrierten Komplettldsung durchlaufen
die einzelnen Produktkomponenten fiir Fertigge-
richte unterbrechungsfrei die Wage- und Fiillsta-
tionen und werden anschlieBend sauber in Scha-
len abgefiillt und versiegelt.
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I Abb. 2: Interessierte Blicke durch die gedffne-
ten Mischer-Tiiren auf dem Stand von Amixon,
Food Processing, Halle 10.1.

Schonende Verfahren fiir
hohere Qualitit

Lebensmittelhersteller stehen nicht nur vor der
Herausforderung, die Effizienz ihrer Prozesse
kontinuierlich zu verbessern. Gleichzeitig miis-
sen sie die Haltbarkeit ihrer Produkte sowie
deren Qualitat gewahrleisten. Dabei liegen die
nicht-thermischen  Haltbarmachungsverfahren
weiter im Trend. Die Losungen, die in Kéln zu
finden sind, werden unter dem Begriff ,Mini-
mal Processing” gebiindelt. Dazu zahlt z.B. die
Hochdruckpasteurisierung. Sie ermdglicht die
schonende Haltbarmachung von Lebensmitteln
bei 6.000 bar, ohne Hitze oder Additive. Die
Produkte werden direkt in der Endverpackung

I Abb. 3: Anlagen fiir die Kreislaufwirtschaft
am Stand von Weima Maschinenbau, Food
Packaging, Halle 8.

behandelt. Da keine hohen Temperaturen not-
wendig sind, bleiben die Produkte frisch und
hochwertig. Das funktioniert fiir Vakuum- und
Schutzgasverpackungen (MAP) ebenso wie bei
PET-Flaschen.

Auch fiir gepulste elektrische Felder (Pulsed
Electric Fields, PEF) ergeben sich immer wieder
neue Anwendungsgebiete in der Lebensmittel-
verarbeitung. Bisher kommt die Technologie vor
allem bei Gemiise und Obst zum Einsatz. Bei der
Herstellung von Pommes frites ist die PEF-Vor-
behandlung inzwischen Standard, sie verbessert
das Schnittbild bei weniger Rohmaterial- und
Stéarkeverluste fiir die Hersteller. Das Verfahren
lasst sich mit herkdmmlichen Trocknungsme-
thoden wie HeiBluft-, Gefrier-, Vakuum-, Mik-

Betriebstechnik I N

rowellen- oder Infrarottrocknung kombinieren
und steigert bei geringerem Wasser- und Ener-
gieverbrauch die Attraktivitat der getrockneten
Produkte. GroBes Potenzial verspricht die Tech-
nologie seit kurzem bei der Herstellung von Wein
oder nativem Olivendl. Das Prinzip der Elektro-
poration und der daraus resultierende Austritt
von Zellsaft dient dazu wertgebende Inhaltsstof-
fe zu extrahieren.

Die Zukunft der Lebensmittelproduktion

Vom 19. bis 22. Marz 2024 zeigt die Anuga
Foodtec, welche Hebel Lebensmittelproduzenten
nutzen kdnnen, um ihre Produktionsprozesse auf
das ndchste Level der Ressourceneffizienz und
Produktqualitat zu heben. , Dieser iibergreifende
Blick der Anuga Foodtec auf die Entwicklungen
der Branche hilft dabei, die Investitionsentschei-
dungen fiir neue Technologien zu treffen”, so
Matthias Schliter. Die auf der Messe gezeigten
Best-Practice-Technologien  bieten  Fachbesu-
chern hierzu wertvolle Anregungen.

Kontakt:

Koelnmesse GmbH

Koln

Karen Schmithtisen

Tel.: +49 221/821-2231
k.schmithuesen@koelnmesse.de
www.koelnmesse.de
www.anugaFoodtec.de

I Ganz sicher zukunftsfahig

Die diesjahrige Hannover Messe steht unter dem
Leitthema ,Energizing a sustainable industry”.
Passend dazu prasentiert die Schmersal Gruppe
auf der weltweit wichtigsten Industriemesse
neue Produkte und Systeme fiir die sichere, effi-
ziente und nachhaltige Gestaltung von Maschi-
nen und Anlagen. Die Digitalisierung nach den
Grundsatzen von Industrie 4.0 sowie knapper
werdende Ressourcen und der fortschreiten-
de Klimawandel sind Treiber fiir umfassende
Veranderungen in der industriellen Produktion.
Mit innovativen Sicherheits- und Automati-
sierungslosungen unterstiitzt Schmersal die
Unternehmen bei der digitalen Transformation
und der Einhaltung hoher Umwelt- und Ener-
giestandards. Weitere Fokus-Themen auf dem
Schmersal-Messestand sind zukunftstaugliche
Losungen fiir die sichere Lebensmittelprodukti-
on und die Intralogistik. Mit der lloT-Losung von
Schmersal kdnnen Daten und Informationen aus
der Produktion gesammelt, zentral im Backoffice
bereitgestellt und in Echtzeit analysiert werden.
Basis der lloT-Lésung ist die Feldebene, zu der
neben vernetzten Sensoren und Aktoren auch
Sicherheitsschaltgerate zéhlen. Die Schmersal
Cloud Solution fungiert als Bindeglied zwi-
schen Feld- und Backoffice-Ebene. Ziel ist es,
die Effizienz von Maschinen und Anlagen durch
Condition Monitoring, Predictive Maintenance

und die Berechnung von Key Performance Indi-
cators (KPIs) zu steigern. Dariiber hinaus bietet
die Cloud-Lésung von Schmersal kiinftig auch
Apps fiir das Energiemanagement, mit denen
sich Stromspitzen (iberwachen und Energie-
einsparpotenziale identifizieren lassen. Mit der
H-Baureihe stellt Schmersal auf der Hannover
Messe 2024 ein komplettes Programm neuer
Befehls- und Meldegeraten fiir hygienesensib-
le Einsatzbereiche vor — inshesondere fiir die
Lebensmittelverarbeitung. Bei der Entwicklung
dieser Baureihe standen die Anforderungen des

Hygienic Designs im Mittelpunkt. Die Geréte tra-
gen zur Hygiene in der Produktion und damit zur
Lebensmittelsicherheit und Gesundheit der End-
verbraucher bei. Die Gerdte zeichnen sich durch
ihre Langlebigkeit aus. Eine lange Nutzung ist
nicht zuletzt auch ein Beitrag zur Energieeinspa-
rung und Ressourcenschonung.

K. A. Schmersal GmbH & Co. KG
Tel.: +49 202/6474-0
info@schmersal.com
www.schmersal.com
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Handling ® Transport

Flir Leben, Standort und Produktivitat

Sicherheit fiir das Handling pulverformiger Lebensmittel

Bei Industrieprozessen mit Trockenlebensmitteln oder -futtermitteln kann durch

aufgewirbelten Staub schnell eine ziindfahige Atmosphare entstehen. Fatal, denn

Staubexplosionen bergen ein enormes Risiko: ungeplante Produktionstopps, Zersto-
rung von Anlagen und sogar Gefahr fiir Menschenleben. Wirtschaftliche Schutzsys-

teme von Bormann & Neupert by BS&B ersticken Staubexplosionen effektiv bereits

im Keim oder reduzieren ihre Auswirkungen auf ein Minimum.

Die Energiekriese und der anhaltende Krieg
Russlands gegen die Ukraine zeigen ihre Folgen
in allen Industriebereichen. Auch Hersteller und
Verarbeiter von Lebensmitteln und Futtermitteln
sehen sich vor groBe Herausforderungen gestellt.
Gerade Ernahrungssicherheit ist zu einem rele-
vanten gesellschaftlichen Thema geworden. Ein
Schliisselkriterium fir verfigbare und sichere
Lebensmittel ist die Aufrechterhaltung der Pro-
zesskontinuitat bei der Produktion.

Bei der Verarbeitung oder Lagerung pulver-
formiger Lebensmittel besteht jedoch ein erheb-
liches Risiko fiir ungeplante Produktionsausfalle:
Staubexplosionen sind tiickisch; sie bringen einen
extremen Druckanstieg mit sich und kdnnen so
eine verheerende Zerstérungskraft entwickeln.

Praktisch alle trockenen landwirtschaftlichen
Massenprodukte, etwa Mehl aus Getreide, Hiil-
senfriichten oder Kernen und Samen, verursa-
chen in entsprechender Staubkonzentration ein
zlindfahiges Gemisch. Auch Starke, Zucker sowie

SiiBstoffe oder Bindemittel gehdren dazu. Sogar
Materialien, die selbst nicht pulverférmig sind —
wie z.B. Futterpellets —, bilden durch das standige
Aneinanderreiben oft feine, brennbare Staube.

Rund um — vor allem pneumatische — For-
deranlagen, Miihlen, Staubfilter oder Zyklone
entstehen immer wieder kritische Staub-Luft-
Gemische. In Becherelevatoren rieselt das lber-
schiissige Pulver ab und reichert sich in der Luft
an. Durch die Bewegung konnen die Staubantei-
le dort deutlich langer in der Luft verweilen als
tiblich. Als Ausloser einer Staubexplosion kom-
men dann neben Flammen oder Glimmnestern
auch heiBe Oberflachen oder mechanisch sowie
elektrisch erzeugte Funken oder elektrostatische
Aufladung in Frage. Zu viele Risikofaktoren, die
sich nicht vollkommen vermeiden lassen. Ein zer-
tifizierter, konstruktiver Explosionsschutz ist also
fir Prozessverantwortliche von entscheidender
Bedeutung, um die Produktion dennoch sicher
aufrechtzuerhalten.

Abb. 1: Sollte im Kopf dieses Becherelevators eine Staubexplosion entstehen, unterdriickt sie das
IPD-System von BS&B (links) in Sekundenbruchteilen mit einem chemischen Loschmittel.
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Unterdriickung stoppt Explosion

Aktive, schnellwirkende Systeme zur Explosi-
onsunterdriickung ersticken jede Staubexplo-
sion im Keim, reduzieren ihr AusmaB auf ein
technisches Minimum und gewdhrleisten so die
schnellste Wiederaufnahme des Regelbetriebs.
Das modulare IPD-System (IPD: Industrial Protec-
tion Device) von Bormann & Neupert by BS&B
erstickt jeden Entstehungsbrand einer anlaufen-
den Explosion innerhalb von Sekundenbruchtei-
len — lange bevor der Explosionsdruck seine volle
Zerstorungskraft entfalten kann.

Sensoren erkennen dabei einen kritischen
Druckanstieg — etwa im Kopf oder FuB eines
Becherelevators — unmittelbar und ermdgli-
chen dem Unterdriickungssystem ein sofortiges
Reagieren: Die Léschkanone bringt ohne Umweg
ein  hochwirksames, lebensmitteltaugliches
Loschmittel ein und unterdriickt die Explosion.

Ausbreitung einer Explosion verhindern

Das gleiche technische Funktionsprinzip wird zur
Entkopplung von Explosionen eingesetzt. Durch
das Einbringen von Loschmittel wird eine Sper-
re errichtet, die das Ausbreiten der Flammen in
verbundene Anlagenbereiche stoppt. Effektiv
sind auch aktive mechanische Systeme. Redex-
Schutzschieber oder [VE-Quetschventile von

BS&B stoppen die Ausbreitung ebenso sicher.

Abb. 2: Als chemische Entkopplung eingesetzt
stoppt das IPD-System von BS&B die Ausbreitung
einer moglichen Staubexplosion in den Schach-
ten eines Becherelevators.



Abb. 3: Flammenlose Druckentlastungen - hier im Bild die rechteckige Version R-1Q — lassen die
Druckwelle entweichen und schiitzen so Anlagen und Maschinen; Flammen und Partikel werden
zugleich sicher zuriickgehalten.

Druckentlastung beugt Schéaden vor

Explosionsschutz-Berstscheiben  bilden  als
konventionelle Druckentlastungen dberall dort
einen zuverlassigen Basisschutz, wo das Ent-
weichen von brennenden Partikeln und Flam-

In der Bormann & Neupert by BS&B GmbH
haben das Ingenieurbiiro Bormann &
Neupert und BS&B Safety Systems 2015
ihre Kompetenzen fiir den deutschen und
europaischen Markt gebiindelt. Nach iiber
40-jahriger erfolgreicher Zusammenarbeit
der beiden Partner hat das neue Unter-
nehmen technische Beratung, Vertrieb
und Service fiir Lésungen zum Explosions-
schutz, zur Druckentlastung und fiir Anla-
gensicherheit libernommen.

Bormann & Neupert by BS&B ist heute Teil
des weltumspannenden Netzes von BS&B
Safety Systems und damit wichtiger Sys-
temlieferant fiir den industriellen Explosi-
onsschutz im deutschsprachigen Raum. Im
Fokus steht dabei die Erstellung von maB-
gescheiderten, individuellen Explosions-
schutzkonzepten mit ATEX-gepriiften Pro-
dukten und Systemen — von der Planung
und Installation bis zur Wartung.

Produkte von BS&B Safety Systems findet
man in allen Bereichen der produzierenden
und verarbeitenden Industrie. Neben Explo-
sionsdruckentlastung und flammenloser
Explosionsdruckentlastung, mechanischer
und chemischer Explosionsentkopplung,
Systemen zur  Explosionsunterdriickung
sowie Funkendetektions- und Funkenldsch-
anlagen gehoren auch Prozessberstschei-
ben, Druckregler, Tankschutzarmaturen,
Schwenkantriebe, Filter und Kugelhdhne
sowie Industriearmaturen und Knickstab-
ventile zum umfassenden Portfolio.

men akzeptiert werden kann. Druckentlastun-
gen von BS&B bersten unmittelbar bei Erreichen
des vorab definierten Ansprechdrucks. Dank der
schnellen Reaktion und dem schlagartigen Frei-
geben einer groBen Entlastungséffnung sind
Anlagen vor der Druckeinwirkung geschiitzt —
Beschadigungen werden vermieden. Fir Innen-
bereiche und Umgebungen, in denen keine aus-
reichend groBe Sicherheitszone zur Verfligung
steht, sind FlameFree-Druckentlastungen in
den Varianten R-1Q und IQR die Alternative. Ein
mehrlagiges Edelstahl-Filtergewebe halt Flam-
men und Partikel zurlick, lasst aber die Druck-
welle entweichen.

Noch einen weiteren Ansatz fiir vorbeugen-
de MaBnahmen zum Explosionsschutz liefert
Bormann & Neupert by BS&B mit Sparkex. Das
System erkennt Funken, heiBe Partikel oder
Glut und Flammen im Produktstrom, ldscht
sie zuverlassig automatisch und vermeidet so
Ziindquellen.

Eine lebenserhaltende Notwendigkeit

Konstruktiver Explosionsschutz ist notwendig.
Grundsatzlich gilt: Eine vollstdndige Vermei-
dung von potenziellen Zindquellen ist prozess-
bedingt fast nie moglich. Konstruktiver Explo-
sionsschutz von Bormann & Neupert by BS&B
verbindet hohe Sicherheit mit langfristiger
Wirtschaftlichkeit und schafft so die Vorausset-
zung fiir ein sinnvolles Schutzniveau fiir Perso-
nen und Anlagen. Das gibt Betreibern auch die
Sicherheit, gemaB den Vorgaben der relevanten
gesetzlichen Betriebssicherheitsverordnung zu
handeln.

Kontakt:

Bormann & Neupert by BS&B GmbH
Diisseldorf
info@bormann-neupertbsb.de
www.bormann-neupertbsb.de
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lhr globaler Partner
fiir komplexes

Fluidhandling

So fordern Sie komplexe
Medien effektiv

Die Wahl der richtigen Pumpe optimiert
die Prozesse und reduziert Energiekosten.
NETZSCH bietet Ihnen alles aus einer Hand:

Objektive & individuelle Beratung
Uber 70 Jahre Erfahrung

5 verschiedene Technologien

Jede Technologie bietet flr Sie spezifische
Vorteile. Kontaktieren Sie uns, wir finden fur
Ihre Anwendung die optimale Losung.

Partnerschaft hort bei uns
nicht mit dem Kauf auf

Wir unterstutzen Sie
von der Beratung,
Wartung bis

hin zur Instand-
setzung und
Modernisierung
Ihrer Pumpe.

Besuchen Sie uns auf der Messe:
Anuga FoodTec, Kdln

19.03.24 - 22.03.24

Halle 4.1, Stand A088-B089

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH
WWW.pumps-systems.netzsch.com


http://www.pumps-systems.netzsch.com

Handling ® Transport

Individuell, performant, verlasslich

Kennzeichnungslosungen flr Logistik und Prozessmanagement

Fir Logistik und Prozessmanagement sind Kennzeichnungen unverzichtbar, da wird

es zum Vorteil, wenn sémtliche Systeme fiir Direktdruck, Etikettierung und Uber-

priifung der Code-Qualitat aus einer Hand kommen — wie vom Vollsortimenter REA
Elektronik. Hoch performante Systeme sichern Qualitaten, Riickverfolgbarkeit bis
hin zur Einhaltung gesetzlicher Vorgaben und internationaler Normen. Auf der

Logimat 2024 in Stuttgart stellt der sidhessische Spezialist fiir industrielle Kenn-

zeichnung und Codepriifung seine Innovationen und Produkte vor.

Individuelle, verlassliche und sichere Kennzeich-
nung ist die Grundlage fiir die automatisierte
Steuerung interner und externer Warenstrémen
in der modernen Produktion und unverzichtbar
fir die liickenlose Riickverfolgbarkeit. Die dafiir
verwendeten Kennzeichnungssysteme miissen
sich perfekt in die Unternehmensinfrastruktur und
Produktion einfiigen. Das leisten die Produktlinien
des siidhessischen Vollsortimenters REA Elektro-
nik — von REA Jet fiir beriihrungslosen Direktdruck
iiber modernste Etikettierldsungen von REA Label
bis zu den REA Verifier Codepriifsystemen.

Auf der Logimat 2024 zeigt REA Elektronik
die Innovationen und Technologien aus seinem

umfassenden Sortiment das sich international aus-
gezeichnet bewahrt hat. Zum Sortiment gehéren
auch die Drucksysteme von REA Jet, die von EPAL
(European Pallet Organisation) zur Kennzeichnung
der neuen ,Europalette QR zertifiziert wurden —
fir die Serialisierung der hélzernen Ladungstrager
und Digitalisierung des Europaletten-Pools.

Paletten-Kennzeichnung
Noch groBere Flexibilitat in der Kennzeichnung

geben jetzt die REA Label PLU Paletten-Etikettier-
systeme den Anwendern. Nach der ersten Vari-

ante, die DIN A4-Etiketten im Hoch- und Querfor-
mat druckt und appliziert, gibt es jetzt eine neue
Variante: den DIN A5 Paletten-Etikettierer. Mit
seiner kompakten, modularen Bauweise fligt er
sich nahtlos in die Fertigung ein und platziert im
Durchlauf oder Stillstand A5-Etiketten auf bis zu
drei Seiten der Palette.

High-Speed Servo-Etikettierer

Wenn im Versand unterschiedlich dimensionierte
Verpackungen etikettiert werden miissen, entfaltet
der REA Label High-Speed Servo-Etikettierer sein
volles Potenzial — und kommt auf die Logimat in
einer noch kompakteren Version. Mit hoher Qua-
litdt beim Druck und Spitzenleistungen bei der
Spende-Geschwindigkeit von bis zu 2.500 Produk-
ten pro Stunde steigert der servo-elektrische Spen-
deapplikator deutlich den Automatisierungsgrad
in der Produktion: Er erkennt Versandgebinde mit
variierenden Héhen und platziert das Etikett beriih-
rungslos mithilfe von Druckluft genau an der richti-
gen Stelle. Dank seiner modularen und kompakten
Bauweise lsst er sich flexibel an die individuellen
Kundenbediirfnisse und die értlichen Gegebenhei-

Abb. 1: Der REA Label Servo Etikettierer iiberzeugt mit hoher Druckqualitat und steigert den Automatisierungsgrad auch durch seine Spitzenleistungen in

der Spende-Geschwindigkeit von bis zu 2.500 Produkten pro Stunde.
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Abb. 2: Die neue Kennzeichnungstechnologie
REA Jet UP auf Piezo-Basis ist ein Multitalent.
UP steht fiir ,,Universal Print” - kontrastreich
und zuverldssig auf Papier, Karton oder Holz und
auch auf glatten Flachen, wie gestrichenen und
veredelten Verpackungen.

ten anpassen. Alle REA-Etikettiersysteme kdnnen
mit den marktlblichen Druckmodulen (u.a. von
Novexx, CAB, SATO und Zebra) betrieben werden.

Kompakter Farbetikettendruck

Der kompakte Farbetikettendrucker REA Label
Colorjet 2 mit seinen drei Varianten ist fir kleine
bis mittlere Druckvolumen eine preiswerte Alter-
native zu externen Druckereien. Seine kompakte
Bauweise und sein robustes, pulverbeschichtetes
Geh&use empfehlen den REA Label Colorjet 2 fir
den industriellen Einsatz in Produktion, Logistik,
Automatisierung und iberall, wo hochwertige
Farbetiketten ,on demand” gebraucht werden.
Er bedruckt einzeln oder in Serie kleine und mitt-
lere Mengen Etiketten vollfarbig mit einer Druck-
breite von bis zu 21 c¢m und in hochster Auflo-
sung von bis zu 1.200 dpi.

Ebenfalls auf der Logimat zu sehen: Der Der
REA Label 5-Farb-Etikettendrucker liefert UV-
stabile und kratzfeste Etiketten, die das Produkt
im Regal von der Konkurrenz abheben. Weil3 im
CMYK-Druck gibt ihnen eine auBergewdhnliche
Brillanz, Klarheit und Schérfe — ganz gleich, ob
als einzelnes Etikett oder in Auflagen von bis zu
mehreren Tausend Stiick.

Kontrastreich auf glatten Flachen

Die neue Kennzeichnungstechnologie REA Jet UP
auf Piezo-Basis ist ein Multitalent. UP steht fir
LUniversal Print": Das System druckt kontrast-
reich und zuverlassig Kennzeichnungen auf sau-
gende Untergriinde wie Papier, Karton oder Holz
und auch auf glatte Flachen wie gestrichene und
veredelte Verpackungen. Denn fiir die Kennzeich-
nung stehen verschiedene Tinten zur Verfiigung:
von 6l- und leicht I6semittelhaltig bis zu licht-
hértend fir Materialien, auf denen keine andere
Tinte trocknen wiirde. Damit ist REA Jet UP auch
bestens geeignet fiir Sekundarverpackungen, die
attraktiv und informativ zugleich sein sollen. Das
System druckt sie in Schreibhohen bis zu 108
mm je kaskadierbarem Schreibkopf und mit einer
Auflosung von bis zu 1.600 dpi, sodass selbst
kleine Zeichen sehr gut lesbar sind.

v | B %=
Abb. 3: Maximale Flexibilitat in der Kennzeich-

nung geben die REA Label PLU Paletten-Etiket-
tiersysteme.

Das robuste und zugleich kompakte Gerate-
Design des REA Jet UP und die bei REA Jet selbst-
verstandliche Eignung fiir Industrie 4.0 erlauben
seine reibungslose Integration in die Fertigung.
Und mit dem Universalsteuergerat fiir alle Tech-
nologien von REA Jet geht das alles noch ein-
facher: Tasten oder Drehkndpfe sind durch einen
Bildschirm ersetzt, der wie ein modernes Smart-
phone (iber Beriihrung bedient wird — was sogar
auch mit Handschuhen mdglich ist.

Codes flexibel priifen

Die Code-Priifgerdte von REA Verifier unterstiit-
zen bei der Optimierung der Druckqualitdt von
1D- und 2D-Codes, Verbesserung der Erstlesera-
te und Einhaltung gesetzlicher Qualitatsvorga-
ben — auch nach internationalen Normen, GS1
und weiteren Spezifikationen. Damit kdnnen
sie deutlich zur Kostenreduktion aufgrund feh-
lerhafter Codes und mangelnder Code-Qualitat
beitragen.

Stationar dberpriift das hochmoderne Matrix-
und Strichcode-Priifgerat REA Verifier VeriCube
nahezu jedes Priifmuster — ob liegend, stehend
oder von oben nach unten — und kann bran-
cheniibergreifend eingesetzt werden. Das Off-
line-Codepriifgerdt REA Verifier Verimax Mobile
erlaubt die mobile Code-Priifung in Produktion,
Labor, Wareneingang und Qualitatssicherung
mithilfe eines Tablet-PC.

Autor: Reto Heil, Leiter Marketing,
REA Elektronik

Kontakt:

REA Elektronik GmbH
Reto Heil

Miihltal

Tel.: +49 6154/638-0
rheil@rea.de
www.rea-jet.com
www.rea.de

Logimat (Stuttgart 19. bis 21. Marz 2024):
Halle 2, Stand 2A11.

Weniger Sorgen um lhre
Produktqualitat

Verhindern Sie mit AGXX die
Ansiedlung von Keimen in
Polymer-Anwendungen

Geeignet fiir die Anwendung
in PA, PU, TPU oder auch als
Beschichtung

Das Additiv AGXX

v totet die Keime, verhindert die Bildung
von Biofilm und verbessert so die Hygiene-
bedingungen

v gibt keine schadlichen Metallionen ab,
die Technologie zeigt eine langanhaltende
Wirkung

v entspricht den geltenden Regularien
und kann sicher heute und auch in Zukunft
eingesetzt werden.

Treffen Sie uns auf der Anuga FoodTec
oder kontaktieren Sie uns direkt.

www.herae.us /agxx
agxx@heraeus.com



http://www.herae.us/agxx

m | Anlagenbau und Komponenten

Besseres Brauwasser mit Umkehrosmose

Auerbrau verbessert Qualitat und Nachhaltigkeit im Wasserkreislauf

Mit Umkehrosmoseanlagen von Griinbeck hat die Traditions-

brauerei Auerbrau ihre Wasseraufbereitung nachhaltiger und

effizienter aufgestellt. Seither kann sie auf 100t Salzsaure
pro Jahr verzichten, die zur Regenerierung der bisher zur Was-

seraufbereitung eingesetzten lonenaustauscher notwendig

waren. Dariiber hinaus erzielt sie gleichmaBig hochste Brau-

und Prozesswasserqualitat und die nachfolgenden Prozess-
anlagen verkalken deutlich weniger.

Der Erfolg der im Chiemgau gele-
genen, Rosenheimer  Brauerei
Auerbrau basiert auf zwei Produkt-
linien — Auerbrdu und Chiemseer.
Regional ist sie als Vollsortimen-
ter mit verschiedenen Auerbrdu-
Sorten aktiv und Uberregional mit
ihrer Marke Chiemseer sehr erfolg-
reich.

Ebenso wichtig wie die hohe
Qualitat und der Erfolg der Biere
sind Geschéftsfiihrer und Braumeis-
ter Thomas Frank Spitzenleistungen
im Bereich der Nachhaltigkeit. Seit
1997 arbeitet die Brauerei mit

einem EU-zertifizierten Umwelt-
managementsystem, um u.a. ihre
Verbrauche und Emissionen gezielt
zu reduzieren. Mit Erfolg, wie Tho-
mas Frank betont: ,Im ,Betriebe-
vergleich Energie’ der bayerischen
Brauereien liegen wir in allen
Kategorien im Spitzenbereich, etwa
beim Verbrauch von Wérme, Strom
und Wasser.” Genutzt wird aus-
schlieBlich Griinstrom, der zum Teil
durch eigene Fotovoltaikanlagen
erzeugt wird. ,,CO,-Emissionen, die
wir bislang noch nicht vermeiden
kénnen, kompensieren wir durch

ein regionales Projekt”, betont Tho-
mas Frank.

Nachhaltiger zu arbeiten war
fur Thomas Frank und Braumeis-
ter Karl-Heinz Silichner, Leiter von
Produktion und Qualitatssicherung,
auch ein wichtiger Treiber bei der
Entscheidung, ihre Brau- und Pro-
zesswasseraufbereitung von einem
lonentauschersystem  auf  eine
Umkehrosmoseanlage von Griin-
beck umzustellen. Sie wollten weg
vom Einsatz von jahrlich rd. 100 t
Salzsaure, die fiir das Regenerieren
der lonentauscheranlage erfor-
derlich waren. Karl-Heinz Silichner
erldutert: ,Die Lagerung ist eine
gewisse Herausforderung und der
Umgang mit Gefahrstoffen ist fiir
die Mitarbeiter nicht angenehm.”

Doch ohne gute Wasseraufbe-
reitung lasst sich in Rosenheim kein
gutes Bier brauen. ,Unser Wasser
kommt aus den Kalkalpen und
ist ein Spiegelbild des Gesteins”,
berichtet Karl-Heinz Silichner. Die
Carbonatharte liegt viel zu hoch,
um es unbehandelt nutzen zu kon-
nen. Das gilt sowohl fiir das hoch-

I Abb. 1: Zwei baugleiche Griinbeck-Umkehrosmoseanlagen vom Typ RK-X 20.000 S hat Auerbrau im Gewolbekeller
installiert. Jede von ihnen produziert bis zu 20 m? vollentsalztes Wasser pro Stunde.
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wertige Brauwasser, das aus einem
120 m tiefen Brunnen kommt als
auch fur das Prozesswasser, das
ganz klassisch aus stadtischen Lei-
tungen bezogen wird. Insgesamt
benGtigt Auerbrau gut 100.000 m?
Wasser pro Jahr.

Wasseraufbereitung
ohne Gefahrstoffe

Mit den beiden baugleichen
Umkehrosmoseanlagen von Griin-
beck, die Auerbrau im Dezember
2022 und im Februar 2023 in
Betrieb nahm, kann nun auf den
Einsatz von Gefahrstoffen verzich-
tet werden. Denn bei der Umkehr-
osmose handelt es sich um ein rein
physikalisches Verfahren.

Dabei wird das Rohwasser
mit einer Hochdruckpumpe durch
eine halbdurchldssige Membran
gepresst. Diese lasst fast nur Was-
sermolekiile passieren. Nach dem
Durchstrémen der Membran wird
das Wasser als Permeat (vollent-
salztes Wasser) bezeichnet und ist
nahezu véllig frei von Kalk, Salzen,
Schwermetallen, Bakterien, Kei-
men, Partikeln sowie geldsten orga-
nischen Substanzen und sonstigen
Verunreinigungen.

Auf der anderen Seite bleibt das
Konzentrat mit den Hartebildnern
zuriick, vor allem Calcium- und
Magnesiumkationen. Um das Roh-
wasser optimal auszunutzen, miis-
sen auf der Konzentratseite Harte-
ausfallungen (Scaling) verhindert
werden. Um zu vermeiden, dass
sich die Membranporen zusetzen,
wird ein sogenanntes Antiscalant
dosiert. ,Von dem niedrigen Anti-
scalant-Verbrauch waren wir ange-
nehm Uberrascht”, so Karl-Heinz
Silichner.

Ausbeute liegt iiber 90 %

In Kombination von CO,-Ansau-
erung und Antiscalant-Dosierung
erreichen die Griinbeck-Anlagen
eine Ausbeute von 92 %. Der Anteil
des Wassers, in dem sich die Salze
immer mehr anreichern und der
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I Abb. 2: Auerbrau-Geschaftsfiihrer Thomas Thomas Frank (rechts) und
Dominik Wiedenbauer, Branchenleiter bei Griinbeck, besprechen Details der

Anlagensteuerung.

schlieBlich verworfen wird, betrégt
also maximal 8%. Dabei fallt kein
behandlungspflichtiges Abwasser
an. Das Konzentrat einschlieBlich
Antiscalant ist vollkommen unbe-
denklich und darf ohne Neutralisa-
tion direkt in das Entwasserungs-
system flieBen.

Die beiden Griinbeck-Anlagen
vom Typ RK-X 20.000 S stellen
jeweils pro Stunde 20 m? vollent-
salztes Wasser her. Eine erzeugt das
Brauwasser, die zweite das Prozess-
wasser. Beiden vorgeschaltet ist
eine Voraufbereitung mit Feinfilter,
Systemtrennbehélter,  Chlormes-
sung mit Natriumbisulfit-Dosage,
Ansduerung und der Antiscalant-
Dosage. Sollte im Stadtwasser
einmal Chlor enthalten sein, das
die Membranen schadigen konnte,
wird es hier durch Natriumbisulfit
entfernt.

Braumeister Karl-Heinz Silichner
berichtet von den ersten Erfahrun-
gen: ,Nach der Umstellung auf
die Umkehrosmose erreichen wir
nun deutlich niedrigere Leitwer-
te. Vor allem aber ist die Wasser-
qualitat erheblich konstanter, als
das mit unserem lonentauscher
erreichbar war.” Zudem ist die
Umkehrosmoseanlage besser auto-
matisiert und lasst sich viel exakter
steuern als der zuvor eingesetzte
lonentauscher.

Ein Plus fiir die Lebensdauer

Und noch einen weiteren Vorteil
hebt Thomas Frank heraus: ,Bei
allen Anlagen, die mit Prozesswas-
ser in Berlihrung kommen, ist die
Verkalkung deutlich zuriickgegan-
gen, was sich natirlich in weniger
Reinigungsaufwand und weniger
Chemieeinsatz niederschlagt und

sich positiv auf die Lebensdauer der
Anlagen auswirkt.”

Eine positive Uberraschung
erlebten die Rosenheimer Brau-
er auch beim Stromverbrauch.
Geschaftsfihrer  Thomas  Frank
berichtet: ,Wir waren sehr
gespannt, ob sich der Wechsel
von der lonentauscheranlage zur
Umkehrosmose negativ auf den
Stromverbrauch auswirkt. Doch wir
haben praktisch keine Veranderung
registriert.”

Das ist auch der Konsequenz
geschuldet, mit der die beiden
Braumeister bei der Auswahl der
Anlage auf die Umsetzung ihrer
zuvor definierten Anforderungen
geachtet haben. Thomas Frank
erlautert: ,Im Vergabeverfahren
gab es einige Punkte, die uns so
wichtig waren, dass wir uns am
Ende nicht fiir das preisglinstigste
Angebot entschieden haben. Dabei
ging es vor allem um die Betriebs-
weise, hygienische Standards und
die Effizienz der Anlage.”

Ein zentrales Anliegen war, dass
die Anlage schon durch ihr Design
moglichst hohe Anspriiche an die
Hygiene erfiillt, z.B. wollte Thomas
Frank auf keinen Fall Flachdichtun-
gen bei Flanschverbindungen oder
dort wo Messgeréte in Rohre ein-
geschraubt sind. ,Denn Flachdich-
tungen sind alles andere als spalt-
frei. Und in Spalten kdnnen sich
Keime sammeln. Flachdichtungen
zu vermeiden, ist ein ambitionier-
ter Anspruch. Griinbeck konnte ihn
erfiillen.”

Energetisch fiir zwei
Betriebspunkte optimiert

Beim Energieverbrauch der Hoch-
druckpumpen waren fiir Thomas

I Abb. 3: Traditionelle Fertigung verbindet die Rosenheimer Brauerei Auer-
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brau mit modernster Technik und groBem Engagement fiir Nachhaltigkeit.

Frank und Karl-Heinz Silichner die
Effizienzklasse IE5 gesetzt, ebenso
die Anforderung, dass die Anlage
fir zwei Betriebspunkte optimiert
werden kann. Dominik Wiedenbau-
er, Branchenleiter flir Getranke und
Lebensmittel im Hause Griinbeck
erlautert: ,Demensprechend haben
wir die Anlagen zum einen fiir Voll-
last ausgelegt, bei der pro Stunde
20 m3 Wasser entsalzt werden und
die Pumpe sieben Kilowatt auf-
nimmt. Zum anderen kann sie mit
einer Leistung von knapp 15 m?
pro Stunde betrieben werden, bei
der die Pumpe etwas mehr als vier
Kilowatt bendtigt. Somit war es
moglich, die Verbrauche auf den
tatsachlichen Bedarf zu reduzieren.
Zusatzlich konnten durch Minimie-
rung von An- und Abfahrvorgangen
weitere Einsparungen im Bereich
Abwasser und  Stromverbrauch
erzielt werden.

Zu guter Letzt sprach laut Tho-
mas Frank noch ein weiterer Punkt
fir Griinbeck — die Membranen
sind wartungsfrei. ,Bei anderen
Anbietern ist vorgesehen, dass die

Membran turnusmaBig gereinigt
werden muss, um die Salzfrachten,
die sich ablagern zu entfernen”,
berichtet der Geschéftsfiihrer.

Bei der Entscheidung fiir die
aktuelle Anlagenkonstellation hat
Auerbrau bereits die geplante wei-
tere Steigerung des BierausstoBes
beriicksichtigt. ,Deshalb haben
wir die Anlagen von Griinbeck so
dimensioniert, dass sie zumindest
den ersten Teil des Zuwachses
bewéltigen kénnen und wir dann
gegebenenfalls eine dritte Anlage
von Griinbeck installieren, um wei-
tere Zuwachse abzubilden”, so der
Ausblick von Thomas Frank.

Kontakt:

Griinbeck Wasseraufbereitung
GmbH

Hochstadt a. d. Donau

Dominik Wiedenbauer

Tel.: +49 9074/41-0
info@gruenbeck.de
www.gruenbeck.de

RUBERG-Mischanlagen

Futtermittel - Chemie

GEBR. RUBERG

Maschinenfabrik

Gebr. Ruberg GmbH & Co. KG
D-33039 Nieheim
Telefon +49 5274 -98510-0
www.g-ruberg.de
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Prazision fiir den Geschmack

Gleichbleibende Getrankequalitat durch Desinfektionstiberwachung

Wassermanagement wird immer wichtiger und herausfordernder, insbesondere

in Anbetracht von Trends wie Wasserknappheit. Dadurch nehmen Desinfektions-

prozesse einen immer hoheren Stellenwert ein. Denn unser Trinkwasser muss
durch Desinfektions- und HygienemaBnahmen vor Bakterien, Viren und anderen

schadlichen Organismen geschiitzt werden. Das Gleiche gilt fiir unsere Umwelt,

damit wir auch zukiinftig z.B. bedenkenlos in unseren Seen und Gewdassern

baden konnen. Auch in den Industrieprozessen spielen Desinfektionsprozesse

eine groBe Rolle.

In der Getrankeindustrie findet das Trinkwasser
direkt Eingang in die Produkte, wahrend Ober-
flachenwasser in anderen Industrien, wie z.B.
der Energieerzeugung, haufig als Kihimittel ein-
gesetzt wird. Hier sorgt die Desinfektion dafiir,
dass keine Biofilme oder Bakterienrasen in den
Kiihlleitungen oder -tanks entstehen und damit
die Kiihlleistung reduzieren.

Verwendete Desinfektionsmittel

Die unterschiedlichen Anwendungen werden mit
unterschiedlichen Desinfektionsmitteln bedient.

In der Trinkwasseraufbereitung wird haufig Ozon
verwendet, da es hochreaktiv ist. Im Wasserver-
teilungsnetz kommt freies Chlor oder Chlordioxid
zum Einsatz, da sie eine Depotwirkung aufwei-
sen und so dafiir sorgen, dass das Wasser sicher
bis zum Verbraucher kommt. Bei der Verwen-
dung als KiihImittel wird das Wasser haufig mit
Chlordioxid oder freiem Brom desinfiziert, weil
sie den Biofilm direkt abbauen und Uber einen
weiten pH-Bereich wirksam sind. In Meerwas-
seranwendungen wird freies Brom als Desin-
fektionsmittel gemessen, da durch die Chlorung
in diesem Medium freies Brom entsteht. In der
Lebensmittelindustrie kommt oft Peressigsau-

@ Liquiline
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I Abb. 1: Liquiline — der Multiparameter-Mehrkanal-Messumformer erméglicht Plug&Play aller notwen-

diger Sensoren zur Desinfektionsiiberwachung.
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re zum Einsatz, da sie breitbandig desinfiziert,
wobei bei der Aufbereitung von Produktwasser
fir die Herstellung von Erfrischungsgetranken
auch die Desinfektion mit freiem Chlor oder
Chlordioxid verwendet wird.

Konstanter Geschmack

Die Aufbereitung des Rohwassers fiir die Getran-
keherstellung spielt eine zentrale Rolle fir die
Sicherheit und den Geschmack des Endprodukts.
Das Rohwasser kann sich je nach Standort unter-
scheiden, aber die Hersteller haben strenge Vor-
gaben, was die Zusammensetzung des Wassers
angeht, da das Getrank unabhangig von seinem
Produktionsstandort immer gleich schmecken
muss.

Die Rohwasseraufbereitung bei einer Soft-
drink-Herstellung erfolgt in mehreren Schrit-
ten. Zuerst wird die Trilbung des Rohwassers
gemessen und das Wasser in eine Umkehros-
mose-Anlage eingespeist, um die Konzentration
geloster Stoffe zu reduzieren, d.h. das Wasser zu
entsalzen. Hierdurch wird eine geschmacksneut-
rale Aufbereitung des Wassers und so ein gleich-
bleibender Geschmack des Getranks erreicht.

Bei der Umkehrosmose wird der natiirli-
che Osmoseprozess an einer halbdurchldssi-
gen Membran unter hohem Druck umgekehrt.
Dadurch durchdringt das Wasser die Membran,
wahrend andere Bestandteile zurlickgehal-
ten werden. Wird das Produktwasser vor der
Umkehrosmose desinfiziert, muss sichergestellt
werden, dass das Chlor z.B. durch Aktivkohlefilt-
ration vollstandig aus dem Wasser entfernt wird,
um die Membranen zu schiitzen.

I Abb. 2: Memosens CCS51E — der digitale Sensor
fiir freies Chlor wird haufig zur Desinfektionsiiber-
wachung in Trinkwasserverteilungsnetzen oder
bei der Produktwasseraufbereitung verwendet.



Rolle der Chlormessung

In vielen Fallen erfolgt die Desinfektion des Pro-
duktwassers nach dem Umkehrosmoseprozess.
Als Desinfektionsmittel wird 0,3 mg/l freies
Chlor verwendet, was dem erlaubten Gehalt der
deutschen Trinkwasserverordnung entspricht.
AnschlieBend wird das Produktwasser durch Filt-
ration von allen Chlorresten befreit, da es vor der
Zugabe des Getrankesirups chlorfrei sein muss.
Diese Filtration wird jedoch einmal pro Woche
iiber einen Bypass umgangen, um die Leitungen
der Anlage bei niedrigen Temperaturen im soge-
nannten Cold Cleaning in Place (Cold-CIP) durch
das Chlor zu reinigen.

Zur Uberwachung der Chlorentfernung einer-
seits und des Cold-CIP-Prozesses andererseits
werden an zwei Stellen amperometrische Sen-
soren zur Messung von freiem Chlor eingesetzt:
I nach der Filtration, um festzustellen, ob das

Wasser nahezu chlorfrei ist
I im Leitungssystem, wo der Chlorgehalt

0,3 mg/l betragen muss.

Die besondere Herausforderung hierbei ist die
Abwesenheit von Chlor nach der Filtration iiber
einen langeren Zeitraum hinweg. Diese Abwe-
senheit fiihrt bei vielen amperometrischen Sen-
soren zu einem verzogerten Ansprechverhalten,
dem sogenannten ,Einschlafen”. Das kdénnte
im Endeffekt zu Produktverlusten fiihren, da
bereits Getrankesirup zugegeben wird, wenn
nach der Filtration noch unentdecktes Chlor im
Produktwasser vorhanden ist. Der eingesetzte
Endress + Hauser Sensor fiir freies Chlor Memo-
sens CCS51E zeigt auch nach langerer Inaktivitat
keine Verzégerung der Ansprechzeit und sorgt
so dafiir, dass keine Chlorpeaks unentdeckt blei-
ben. Zusétzlich ,sieht” der Sensor einmal pro
Woche chlorhaltiges Wasser, wenn die Filtration
umgangen wird, um die Leitungen zu reinigen.
Dies funktioniert wie eine Funktionspriifung des
Sensors und stellt eine elektrochemische Akti-
vierung sicher. Im Vergleich zu nasschemischen
Analysatoren nach der DPD-Methode, die nur ca.
alle drei Minuten einen Messwert bereitstellen

I Abb. 3: Flowfit CYA27: Die modulare Armatur
erlaubt eine einfache Kombination der Messung
von freiem Chlor mit pH-Kompensation.

konnen, bietet die Inline-Messung mit ampero-
metrischen Sensoren eine kontinuierliche Mes-
sung, bei der keine Peaks iibersehen werden.

Die kontinuierliche Messung bringt auBerdem
Vorteile fiir die Steuerung der Chlordosierung.
Diese kann dank der schnellen Messwerte prazi-
ser erfolgen, so wenig wie mdglich, aber so viel
wie fiir eine zuverlassige Desinfektion nétig ist.
Um diese Prazision zu erreichen, muss eine aus-
reichende Anstrdmung an der Sensormembran
von 15cm/s erzeugt werden. Wenn der Sensor
einmal pro Jahr kalibriert wird, sollte man bei
der DPD-Kalibrierung beachten, die Probe in
Sensorndhe zu nehmen, die Kiivette sauber zu
halten, das Mindesthaltbarkeitsdatum der DPD-
Reagenzien zu beachten und Luftblasen in der
Probe zu vermeiden.

Im Prozess bendtigen die amperometrischen
Sensoren keinerlei Reagenzien und sind daher
wartungsarm. Dariiber hinaus speichert die
neue Generation der Memosens-Sensoren mehr
Daten zu Kalibrierung, Betriebsstunden, wie z.B.
den Elektrolytzahler, und Belastung, so dass die
Wartungsstrategie spezifisch fiir die Applikation
entwickelt und die Wartung noch effizienter wer-
den kann.

© Endress + Hauser Conducta
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Zu guter Letzt bietet die neue Sensorgenera-
tion auch hohe Effizienz in der Inbetriebnahme.
Nach dem AnschlieBen bendtigen sie nur eine
kurze Polarisationszeit, bis sie einen stabilen
Messwert anzeigen, so dass die Anlage schnell
wieder voll funktionsfahig ist.

Bei einigen Getrankeherstellern geht die Ent-
wicklung der Produktwasseraufbereitung dahin,
dass sie nicht nur den Wert des freien Chlors
betrachten miissen, sondern alle Riickstande der
Desinfektionsmittel. Fiir diese Messung eignen
sich Gesamtchlorsensoren, wie der Memosens
CCS53E. Er erfasst freies (HCI, OCl-) und gebun-
denes Chlor (Chloramine) zuverlassig und schnell
und schiitzt so das Endprodukt noch sicherer.

Fazit

Mithilfe geeigneter Mess- und Dosiertechnik
konnen Getrankehersteller ihr Produktwasser
prazise fir eine gleichbleibende Getranke-
qualitat aufbereiten. Dabei kommt es auf ein
schnelles Ansprechverhalten der Messtechnik
an. Eine zuverlassige und kontinuierliche Uber-
tragung der Messdaten sorgt dafiir, dass das
Desinfektionsmittel genau dosiert und somit
die Prozesseffizienz gesteigert werden kann.
Die Endress+Hauser Desinfektionssensoren
Memosens CCS51E und CCS53E erfiillen all die-
se Anforderungen und bieten dartiber hinaus die
Anbindung an erweiterte lloT-Dienste durch die
Memosens 2.0 Technologie fiir einen zukunftssi-
cheren Betrieb der Anlage.

Autor: Johannes Kienle, Product Manager,
Endress + Hauser

Kontakt:

Endress+Hauser Conducta GmbH+Co. KG
Gerlingen

Tel.: +49 7156/2090

Johannes Kienle

johannes.kienle@endress.com
www.endress.com
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Hygienisch sicher zur idealen Mischgiite

Konstruktives Know-how fiir pulverige oder flissige Lebensmittel

Riickrufaktionen sind riskant und teuer. Trotz groBter Sorgfalt kdnnen Lebensmittel in

allen ihren Zubereitungsformen durch Produktionsfehler, eingetragene Allergene oder

Mikroorganismen unbrauchbar oder sogar gefahrlich werden. Ursachen dafiir gibt es
zuhauf: Hygienemangel, unvollstandige Reinigungs- und Desinfektionsschritte, Kreuz-

kontaminationen, Unterbrechungen der Kiihlkette, Kontaminationen in Wasser und

Umgebungsluft, bis hin zu unsachgemaBer Lagerung und mangelhafter Verpackung.

I Abb. 1: Amixon Konusmischer fiir 2 m3 Chargen.

Die HACCP-Grundsatze stellen fiir Lebensmit-
telhersteller ein vorbeugendes Reglement dar,
das dazu beitragen soll, Fehlerquellen zu erken-
nen, zu bewerten und zu vermeiden sowie die
Lebensmittelsicherheit zu gewéhrleisten. Die
Abkiirzung steht fiir ,Hazard Analysis Critical
Control Point” (deutsch: Risikoanalyse kritischer
Kontrollpunkte). In der EU ist die Verpflichtung
zur Anwendung von HACCP seit 2006 in der Ver-
ordnung (EG) Nr. 852/2004 (iber Lebensmittel-
hygiene geregelt.

Am Anfang steht eine Risikoanalyse, um die
kritischen Kontrollpunkte zu lokalisieren und
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Grenzwerte festzulegen. AuBerdem miissen vor-
ab KorrekturmaBnahmen fiir den Fall beschrie-

ben werden, dass die Grenzwerte iiberschritten
werden. Die Grenzwerte sind regelmaBig zu
tiberpriifen und jeder Schritt ist schriftlich zu
dokumentieren. Abweichungen oder GegenmaB-
nahmen sowie Anderungen des Konzeptes, z.B.
aufgrund von Gesetzesanderungen oder Ande-
rungen des Standes der Technik, sind ebenfalls
schriftlich festzuhalten und zu verfolgen.

Vor diesem Hintergrund kann das HACCP-
Konzept in das betriebsinterne Produktions-
management integriert werden. Anpassungen

an neue Erkenntnisse werden so verstetigt. Bei
der praktischen Umsetzung konnen die Grund-
satze der EHEDG herangezogen werden. Die
Abkiirzung EHEDG steht fiir , European Hygienic
Engineering & Design Group”. Das Hauptziel
der EHEDG ist die Forderung der Lebensmittel-
sicherheit. Dies geschieht vor allem durch die
stetige Verbesserung der Hygienetechnik und
des Hygienedesigns in der Lebensmittelproduk-
tion. Die EHEDG untersucht und bewertet bei-
spielhaft Konstruktionsvarianten und gibt Kon-
struktionsempfehlungen.

Amixon mit Sitz in Paderborn folgt diesen
Grundsatzen und beteiligt sich als EHEDG-Mit-
glied an der Erarbeitung von Grundsatzen und
Richtlinien, denn Amixon versteht sich als Trend-
setter im hygienischen Apparatebau. Amixon-
Mischer entsprechen den Vorgaben der EHEDG
und der FDA und erfiillen dariiber hinaus Anfor-
derungen fiir die hygienische Aufbereitung von
pulverférmigen Produkten.

Die Liste der pulverformigen Lebensmittel und
ihrer Zusatzstoffe ist lang. Dazu gehéren z.B. Aro-
men, Backmischungen, Stabilisatoren, Nahrsubs-
trate fiir Pilzkulturen, Enzyme fiir die Starkeauf-
bereitung und die Milchverarbeitung. Gewiirze,
didtetische Lebensmittel, Sauglingsnahrung aber
auch Kase, und Fleischersatzprodukte. Neben den
Eigenschaften der kritischen Konstruktionsdetails
wie Dichtungen, Wellendurchfiihrungen, Flansch-
verbindungen und Apparateoberflachen, die mit
den Mischgiitern in Kontakt kommen, miissen
auch die Zertifikate und Dokumentationen den
Anforderungen der GMP (Good Manufacturing
Practice) entsprechen.

Ein hygienischer Prazisionsmischer zeichnet
sich u.a. dadurch aus, dass er die Mischgiiter
schonend mischt. Anhaftungen durch Warme
und Reibung werden vermieden. Der Mischbe-
halter steht aufrecht. Im Zentrum des Mischrau-
mes rotiert ein helixformiges Mischwerkzeug in
Sinconvex-Ausfiihrung. Die raumbeherrschende
Durchstrdmung der Produkte erfolgt unabhan-
gig von deren individuellem FlieBverhalten.
Das Schneckenband erfasst die Mischgiiter am
Umfang des Mischraumes und fordert sie nach
oben. Oben angekommen, flieBen die Giiter im
Zentrum des Mischraumes nach unten.

Trockene, feuchte, suspendierte Giiter werden
unabhangig von unterschiedlichen Partikelgro-
Ben und Schittdichten in Form einer klassischen
Schubstromung — also mit geringer Drehfrequenz
— ideal durchmischt. Aufgrund der Fordereigen-
schaften der Mischwerkhelix werden so nach ca.
30 bis 200 Mischwerkumdrehungen technisch
ideale Mischgiiter erzeugt, die praktisch nicht
mehr verbessert werden kdénnen. Die Drehzahl
spielt dabei eine untergeordnete Rolle. Die koni-
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I Abb. 2: Hygienerelevante Konstruktionsdetails: a) iibliche Form einer Mischwendel, b) Sinconvex-
Mischwendel mit groBer Neigung lasst pulverformige Produkte vollstandig abflieBen, c) O-Ring-Abdich-
tung dichtet nahezu totraumfrei ab, d) rotierende Zielstrahldiisen drehen gleichzeitig um zwei Achsen.

sche Bauweise ermdglicht auch bei geringen
Fillgraden (5%—10 %) ideale Mischqualitaten.
Fiir komplexe Stoffgemische der Aromen-
und Gewdirzindustrie werden haufig sogenannte
Mehrstufenmischverfahren eingesetzt: Zunéchst
erfolgt eine Teilbeflillung mit gemahlenen,
robusten Rohstoffen wie Starke, Getreidederi-
vaten, Salz, Zucker, gemahlenen Gewdiirzen und
Stabilisatoren. Wéhrend des intensiven Mischens
erfolgt die dosierte Zugabe von fliissigen Additi-
ven wie Backextrakten, Fetten, Olen, Lecithinen
und Oleoresinen. Nach Erreichen der idealen

Mischgiite werden die Mischwerkzeuge abge-
schaltet. Empfindliche Komponenten (Trocken-
gemiise, spriihgetrocknete Zusatzstoffe, Sichtge-
wiirze, gefriergetrocknete Fleischzubereitungen)
werden zugegeben. AnschlieBend erfolgt ein
besonders schonendes , Unterheben” bei niedri-
ger Drehzahl. Dadurch bleibt die Granulometrie
der empfindlichen Komponenten erhalten.
Dieses Verfahren ersetzt Kleinmischer, in
denen Vormischungen hergestellt werden. Durch
die konische Bauweise werden die Schiittgiiter
bei langsam rotierendem Mischorgan entmi-

Thomapren®-EPDM/PP-

Schlauche - FDA konform
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schungsfrei ausgetragen - bei frei flieBenden
Gitern erfolgt die Entleerung bis zum letzten
Rest. Die Inspektionstiiren des Mischers sind
groBformatig, lassen sich schnell 6ffnen und
schlieBen und sie sind dauerhaft gas- und fliis-
sigkeitsdicht. Das Interessanteste an den Tiiren
aber ist die Lage der O-Ringdichtung. Sie liegt
besonders nah an der Kontur des Mischraumes
und ist totraumfrei.

Amixon-Mischsysteme haben unterschied-
liche Anwendungsschwerpunkte. Sie weisen
jedoch die gleichen hygienischen Eigenschaften
auf. Sie mischen auBerst schonend bei niedriger
Drehzahl und vermeiden Produkterwarmung
und ,Produktabrieb”. Die Mischwerkzeuge
sind nur oben gelagert und angetrieben. Es
gibt keine Abdichtung im Mischraumboden.
Die Mischwerkzeuge aller Mischer sind fugen-
los verschweiBt und geschliffen. Die gasdichte
Wellenabdichtung ist als PTFE-Lippendichtung
oder als gasgeschmierte Gleitringdichtung aus-
gefihrt. Der Mischraum ist ebenfalls nahtlos
verschweiBt und verschliffen. Die unterseitigen
Absperrorgane dichten totraumfrei und gasdicht
ab. Die Mischer sind sowohl trocken als auch
nass reinigbar und mikrobiologisch beherrschbar.

Amixon betreibt mehr als 30 Versuchsmischer
in weltweiten Technika in Paderborn, den USA,
Japan, Thailand, China, Korea und Indien. Die
Verfahrensingenieure verfiigen Uber langjéhri-
ge Marktkenntnisse in den verschiedenen Kon-
tinenten. Als Auftragsfertiger setzt Amixon die
Kundenwiinsche bis ins Detail um. 150 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter realisieren am einzigen
Produktionsstandort Paderborn eine besonders
hohe Fertigungstiefe.

Autor: Matthias Boning, Geschaftsfiihrer Vertrieb,
Amixon

Kontakt:

Amixon GmbH

Paderborn

Tel.: +49 5251/688888-0
sales@amixon.de ® www.amixon.de

Anuga FoodTec: Halle 10.1, Stand C010

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir hochste Anspriiche

* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbesténdig

Reichelt

Chemietechnik

bis +135 °C, UV-bestéandig, chemikalienresistent, AL
GmbH + Co.

niedrige Gaspermeabilitat

¢ Fiir Schlauchquetschventile und Peristaltikpumpen:
Bis zu 30 mal héhere Standzeiten gegeniiber anderen
Schlauchen

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg

BB Tel. 0 62 21 31 25-0
- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA, Fax 0 62 21 31 25-10
USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG [= : rct@rct-online.de
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W I Branchenfokus @ Protein-, Fleisch- und Wurstwarenindustrie

Konzept stimmt...

mit System fiir die Spitzenqualitaten der

I Abb. 1: Das Familienunternehmen Kliimper mit 203 Jahren Erfahrung baut auf Tradition und den

priméren Leitsatz , Spitzenqualitdt zu marktgerechten Preisen”.

Durch beste Rohstoffe und fachkundige Handarbeit entstehen bei der Schinken-

manufaktur Kliimper in Schiittorf Produkte der Spitzenklasse. Die Wurzeln reichen

zurlick bis in das Jahr 1821 zur Spezial-Schinken-Salz-Raucherei H. KIlimper in einem

westfalischen Bauernhof. Als , Spitzenqualitat” definieren die Kliimper-Spezialisten
heute sichere und gesunde Erzeugnisse, die auf Basis traditioneller, handwerklicher

Fertigungstechniken, verbunden mit modernster, umweltfreundlicher Technologie

unter Einhaltung hochster hygienischer Standards hergestellt werden.

Der Erfolg und die langfristige Sicherung des
Unternehmens und seiner Arbeitsplatze hangen
im Wesentlichen von der Qualitat und Nachhal-
tigkeit der Arbeit ab. Diese Standards werden bei
der Schinkenmanufaktur Kliimper konsequent
hochgehalten und bediirfen ausgewahlter Part-
ner, die ihren Beitrag zu diesem Qualitatsver-
standnis leisten.

Die Traditionen bei der Chemischen Fabrik Dr.
Weigert haben sich sehr dhnlich entwickelt. Die
Experten des urspriinglich familiengefiihrten Mit-
telstandsunternehmens mit hohen Qualitatsstan-
dards verstehen daher die Anforderungen und
Vorgehensweise der Schinkenmanufaktur Kliim-
per allzu gut aus den eigenen Wurzeln: Im Falle
der Schinkenrducherei und Fleischwarenfabrik
Klimper und der Chemischen Fabrik Dr. Weigert
treffen Schinkenexpertise auf Hygieneexpertise
aufeinander. Bis 2020 war Dr. Weigert lediglich in
puncto Handehygiene, mit dem Handedesinfekti-
onsmittel Triformin SafeDis bei Klimper vertreten.

In Zeiten von Corona wurde jedoch das
Thema Liefersicherheit immer prominenter und
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wichtiger, und so trat die Firma Klimper aktiv an

unseren zustandigen Neomoscan Vertriebsmitar-

beiter Daniel Rudolph heran. Mit Daniel Rudolph
wurde zuerst die Umfeldreinigung auf Neoform

K Dis umgestellt. Das kombinierte Reinigungs-

und Desinfektionsmittel hatte gleich mehrere,

liberzeugende Argumente:

I geringere Einsatzkonzentrationen: Der Wech-
sel auf Neoform K Dis ist sparsamer im Ver-
brauch! Wurden vorher noch Anwendungs-
konzentrationen von 3% benétigt, so sind
es heute nur noch 0,5 %. Das heiBt, mit jeder
Anwendung spart das Unternehmen ca. 80 %
des Reinigungs- und Desinfektionsmittels ein.
Neoform K Dis ist auch fiir niedrige Tempera-
turen getestet, wie sie z.B. in Kithlkammern
vorkommen. Daher ist auch der Einsatz von
nicht erwarmtem Wasser in der Anwendung
unproblematisch.

I hervorragende Reinigungsleistung: ,Nicht
gemeckert ist genug gelobt!” — dieses Sprich-
wort darf an dieser Stelle zitiert werden.
Denn seit dem Wechsel auf Dr. Weigert bei

der Umfeldreinigung gab es keinerlei Bean-
standungen oder Reklamationen seitens der
Anwender. Die Reinigungsleistung liberzeugte
die Mitarbeiter der Qualitétssicherung.

I Dosiertechnik, die begeistert: Ein Schaumsa-
tellit und eine mobile Dosiereinheit zur Ver-
schaumung sorgen fiir die notwendige Power
und Flexibilitat bei der Reinigung und Des-
infektion der Anlagen und des Umfelds. Die
zustandigen Mitarbeiter sind duBerst zufrie-
den mit den neuen Gegebenheiten!

I optimierte Arbeitssicherheit und Personal-
schutz: Durch den Einsatz von Neoform K
Dis konnte man auch die Mitarbeiter bei der
Umsetzung des Personalschutzes unterstiit-
zen. Zuvor wurde ein chlorhaltiges Produkt
eingesetzt. Einige Anwender monierten bren-
nende Augen und ein unangenehmes Arbeits-
klima durch den Geruch dieses Produktes. Nun
kénnen die Anwender mit dem neuen Mittel
Wirkstoffe auf Amin-Basis einsetzen, ohne
Augen- und Atemwegsreizungen ausgesetzt
zu sein. Dariiber hinaus soll das neue Mittel
nun auch in der Schuhsohlenhygiene einge-
setzt werden. Hier bendtigt man zukinftig
also nur noch ein Produkt und profitiert von
dessen Vielseitigkeit.

Buchenspane hinterlassen Spuren

Der traditionsreiche Klimper Schinken reift
bis zu neun Monaten. Zu seinem einzigartigen
Geschmack gelangt er in speziellen Raucher-
kammern durch ein jahrhundertealtes Verfah-
ren: iiber dem kalten Glimmrauch von Spanen
aus Buche. Das Holz ist fiir den besonderen
Geschmack des Endproduktes von entscheiden-

- e
I Abb. 2: Seit 1821 entstehen bei Klimper durch

beste Rohstoffe und fachkundige Handarbeit
Produkte der Spitzenklasse.




1 Die Fleischwarenfabrik

Bei der H. Kliimper Schinkenraucherei u.
Fleischwarenfabrik in Schiittorf ist die
Genusskultur herzhaft-zarter Schinkende-
likatessen seit 1821 verwurzelt. ,Die von
uns bereits in siebter Generation geleb-
ten Werte bestimmen alle unsere Akti-
vitdten”, so die beiden Geschaftsfiihrer
Andrea Moggert-Kemper und Heinrich-
Eckhard Kliimper. Als geschaftsfiihrende
Gesellschafter verbinden sie auf Basis der
Kllimper Leitsétze Fortschritt mit Tradition
—im Sinne von Produkt, Kunde, Mitarbeiter
und Tier. Die familiengefiihrte Schinken-
manufaktur hat die Vielfalt an kdstlichen
Aromavarianten gepragt — und regionale
Spezialititen zu einem internationalen
Geschmackserlebnis gemacht. Die Home-
page des Unternehmens halt u.a. eine Viel-
zahl ausgesuchter Rezeptideen rund um
die Schinkendelikatessen bereit.
www.kluemper-schinken.de

der Bedeutung. Seit Anfang April 2023 werden
hier mit Neomoscan FA 12 als Rauchharzentfer-
ner die Raucherkammern gereinigt. Hier ist man
ebenfalls duBerst gliicklich iiber die optimalen
Reinigungsergebnisse. Vorher verblieb eine Art
Belag bzw. ein ,Film” auf den Oberflachen nach
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I Abb. 3: Die Raucherkammer ist essenziell fiir
die traditionelle Raucherung. Sie wird mit Rauch-
harzentferner von Dr. Weigert gereinigt.

der Reinigung. Dies ist dank Neomoscan FA 12
nun behoben und die Verantwortlichen sind sehr
zufrieden mit der Leistung der Produkte von Dr.
Weigert.

Hygiene mit System —
die Vorteile fiir den Kunden

Neben der herausragenden Produkt-Performance
schétzt das Unternehmen Kliimper vor allem den
gut abgestimmten Service bei Dr. Weigert: da

sind bspw. Reinigungs- und Desinfektionsplane,
die von Dr. Weigert erstellt werden, und natiir-
lich der Service vor Ort durch Vertriebsmitarbei-
ter Daniel Rudolph und seine Vertretungen. Das
Konzept stimmt fiir die Schinkenmanufaktur.

Fir die nahe Zukunft laufen bereits die Abstim-
mungen {ber weitere Projekte: zusétzliche
Anwendungen werden aktuell evaluiert und
gepriift. AuBerdem gilt es, stetig nach Optimie-
rungspotentialen bei vorhandenen Anwendun-
gen zu suchen und die Prozesssicherheit weiter
zu gewahrleisten.

Die Experten von Dr. Weigert unterstiitzen
gerne bei allen Projekten rund um das Thema
Hygiene.

Die Experten von Dr. Weigert bedanken sich
ganz herzlich bei Frau Eva Wintering aus dem
Qualitdtsmanagement der Firma Klimper fiir den
Fakten-Check und den anregenden Austausch im
Vorfeld dieses Beitrags.

Autor: Stefan Walter, Marketing & Produkt-
management Chemische Fabrik Dr. Weigert

Kontakt:

Chemische Fabrik Dr. Weigert GmbH & Co. KG
Stefan Walter

Tel.: +49 40/78960257
stefan.walter@drweigert.de

www.drweigert.de

Multivac erweitert sein Portfolio an Querbah-
netikettierern um die neue Modellreihe CL 1,
die auf der Anuga Foodtec im Marz erstmals
der Offentlichkeit vorgestellt wird. Die Quer-
bahnetikettierer der Modellreihe CL 1 bieten
eine wirtschaftliche Option fiir einen GroBteil
der gangigen Anforderungen an eine prazise
und sichere Etikettierung und sind somit eine
kostengiinstige Alternative zu den Hochleis-

I Erweitertes Querbahnetikettierer-Portfolio

tungsmodellen CL 2. ,Durch die Nutzung von
bewahrten Losungen, auf die wir mit unserer
langjéhrigen Erfahrung in diesem Bereich
zuriickgreifen, ist die neue Modellreihe schnell
etikettierbereit und fir einen ziigigen Chargen-
wechsel ausgelegt”, erklart Michael Reffke,
Produktmanager fiir Kennzeichnungstechnik
bei Multivac Marking & Inspection. ,So setzen
wir bspw. bewahrte Technologie der Erfolgs-
modelle CL 2 ein, wie den Etikettensensor, die
Spendekante oder die Papier-

bremse. Damit gewéahr-

leistet auch die neue

Modellreihe einen effizi-

enten  Produktionsalltag.
Die Bedienung ist komforta-
bel Gber die Bedienoberfla-
che Multivac HMI mdglich
— direkt Uber das Terminal
der Multivac Tiefziehverpa-
ckungsmaschine, aber auch

mit eigenem Bedienterminal auf Anlagen ande-
rer Hersteller.” Die Modelle kénnen Etiketten
bis zu einer Breite von 150 mm prazise und
produktschonend auf die Ober- und Unterseite
aller Arten von Packungen aufbringen. Die opti-
mal gestaltete und prazise einstellbare Etiket-
tenfiihrung bendtigt weniger Umlenkrollen als
andere verfiighare Marktldsungen. Eine Auf-
wickelrolle mit Kunststoffgliederkette sorgt fiir
ein schnelles und einfaches Abziehen des auf-
gewickelten Tragermaterials, die Bordscheiben
fir die Fixierung der Etikettenrollen kénnen mit
einer Hand geldst und abgenommen werden.
Zudem kodnnen die Maschinen mit allen Stan-
dard-Drucktechnologien verknlpft werden.
Die neuen Querbahnetikettierer sind konstruk-
tiv fiir eine besonders sichere Reinigung und
schnelle Wartung ausgelegt. Die Umlenkrollen
sind hygienesicher verschlossen und werk-
zeuglos abnehmbar. Auch die Vorzugswalze
mit Gegendruckrolle kann einfach gereinigt
werden und ist ohne Werkzeug zuganglich. Die
neuen Modelle lassen sich sicher und griindlich
nach Schutzklasse IP 65 nassreinigen.

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Tel.: +49 8334/601-0

muwo@multivac.de

www.multivac.com
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Kalifornische Hot Dogs und mehr ...

Verdoppelte Produktion in fiinf Jahren? Das ERP-System wachst mit!

Wer die Kosten senken will, muss Rohstoffe, Prozesse und Produkte unter die Lupe

nehmen: Das kalifornische Unternehmen Courage Production hat damit erhebliche

Erfolge erzielt — nicht zuletzt durch eine konsequente Datenerfassung wahrend des
gesamten Produktionsprozesses. Das Unternehmen mit deutschen Wurzeln setzt

auf durchgangige Digitalisierung. Ein alle Bereiche umfassendes ERP-System garan-

tiert optimale Effizienz und schafft die technologische Basis fiir weiteres Wachstum.

«Wie wére es, wenn wir genau wiissten, welche
Rauchkammer bei welcher Produktgruppe die
besten Ergebnisse liefert?” ist eine der Fragen,
die sich Rob Engelhart, Chief Operation Officer
von Courage Production, in den letzten Jahren
immer wieder gestellt hat. Das Unternehmen
mit Sitz in Fairfield, Kalifornien, ist Spezialist
fir Hot Dogs, Beef Jerky und Feinkost-Produkte
— und sehr innovativ, wenn es darum geht, mit
neuen Technologien aktuelle Herausforderungen
zu anzugehen. Um die gesetzlichen Regelungen
und die steigenden Dokumentationspflichten des
wachsenden Unternehmens besser zu unterstiit-
zen, hat Courage schon 2009 die ERP-Software
von CSB-System implementiert.

Damit legte der Betrieb die Basis fiir ein
umfassendes Optimierungsprogramm, das bis
heute viele positive Ergebnisse gebracht hat.
.Wir haben uns alleine zwei Jahre lang damit
beschaftigt, wie wir den Produktionsprozess
verbessern konnen. Friiher war das alles ziem-
lich kompliziert, jeden Tag gingen rund 50 Seiten

|}Wﬂ W il

Papier in die Produktion: Auftrage, Stiicklisten,
Rezepturen, Arbeitsanweisungen und so weiter.
Das haben wir schon weitgehend digitalisiert
und damit gestrafft. Gleichzeitig haben wir unse-
re Datenerfassung stark intensiviert”, so Engel-
hart.

Rauchkammeroptimierung

Die digitale Datenerfassung an allen wichtigen
Punkten der Verarbeitungskette bietet gleich
mehrere Vorteile fiir den Fleischproduzenten.
Zum einen ist die Arbeit mit Scannern und Tasta-
tur schneller und deutlich weniger fehleranfallig
als der Einsatz von Papier: Werden Herkunftsin-
formationen, Produktionszeiten, Qualitatsdaten,
Losnummern und weitere relevante Daten an Ort
und Stelle elektronisch ins ERP-System geschrie-
ben, missen sie nicht handschriftlich notiert und
spater Ubertragen werden. Zudem ist die Erfas-
sung der Daten im Shopfloor die notwendige

Voraussetzung fiir tiefergehende Analysen, auf
deren Basis wiederum die richtigen MaBnahmen
abgeleitet werden kénnen.

Am Beispiel der Rauchkammern wird klar,
welche Effizienzspriinge hier moglich sind. Cou-
rage produziert rund 350 verschiedene Artikel.
Jeder einzelne davon kommt irgendwann in eine
der vier Rauchkammern — und verliert dort einen
Teil seines Gewichts. Nur: wie viel genau und
warum unterscheiden sich die Verluste in den
Rauchkammern? Wo lassen sich Zusammenhan-
ge zwischen Produkt und Rauchkammer identifi-
zieren, wo Ausbeutepotenziale lokalisieren? Auf
solch simple, aber existenzielle Dinge kommt es
heute in der Lebensmittelproduktion an. ,Uns
war es wichtig, die Verluste in den Kammern
zu minimieren. Als wir dann im Pilotprojekt
anfingen, die Gewichte digital zu erfassen und
zu analysieren, hatten wir schon mit Verbesse-
rungen gerechnet. Die tatsachlichen Ergebnisse
haben unsere Annahmen aber sogar Ubertrof-
fen”, sagt Rob Engelhart.

Waéhrend des Projekts wurde jeder Rauchwa-
gen an eigens dafiir eingerichteten IT-Arbeits-
platzen vor und nach dem R&uchern gewogen
und die Gewichte online ins ERP-System Uber-
mittelt. Uber die aggregierten Daten bekamen
die Manager einen genauen Uberblick, wie hoch
der jeweilige Gewichtsverlust war — und konn-
ten so feststellen, welches Produkt in welcher
Rauchkammer am wenigsten Verluste hatte.
Das wiederum ermdglichte eine wirtschaftlich
optimale Planung und Verteilung der Rohwaren

I Abb. 1: Die Rauchkammern zeigten, welche Effizienzspriinge maoglich sind. Courage produziert rund 350 verschiedene Artikel. Jeder davon kommt in eine
der vier Rauchkammern und verliert dort an Gewicht. Nur: Wie viel genau und warum unterscheiden sich die Verluste in den Rauchkammern?
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I Abb. 2: Wahrend des Projekts wurde jeder Rauchwagen an eigens dafiir eingerichteten IT-Arbeitsplat-

zen vor und nach dem Rauchern gewogen und die Gewichte online ins ERP-System iibermittelt.

auf die einzelnen Positionen in den Kammern.
Das Resultat: Zahlreiche so genannte ,Margi-
nal Gains” — hier 2% mehr Ausbeute bei Hot
Dogs, dort 1% weniger Wasserverlust bei Beef
Jerky — summierten sich am Ende zu einer gro-
Ben Kostenersparnis. Aus den Erfahrungen, die
im Pilotprojekt gesammelt wurden, ist ein neu-
er Standardprozess geworden. So kdnnen heute
die Ausbeute jedes Artikels in jeder Rauchkam-
mer optimiert und die Verluste auf ein Minimum
reduziert werden.

Simulierter Riickruf unter einer Stunde

Der positive Effekt zeigt sich auch bei der Riick-
verfolgbarkeit der Produkte. Die Erfassung der
Daten beginnt am Wareneingang, wo jeder Roh-
stoff mit Scannern ins System gebucht wird, und
folgt dem Verarbeitungsprozess durch Gewiirz-
abteilung, Chargierung, Fiillerei, Rauchkammern,
Verpackung, Lager und der Kommissionierung.
Fir jede Charge werden an den CSB-Stationen
Etiketten mit Seriennummern und weiteren
wichtigen Informationen gedruckt. Uber die
Nummer der Versandeinheit (NVE) kann Coura-

4

I Abb. 3: Uber die aggregierten Daten bekamen die Manager einen genauen Uberblick iiber die Gewichts-

ge schlieBlich den kompletten Verarbeitungsweg
schnell zuriickverfolgen — fiir einen simulierten
Rickruf benétigt das Unternehmen weniger als
eine Stunde.

Minimierte Ausfallzeiten

Wéhrend die digitalen Optimierungen inzwi-
schen zu einem hohen MaB an Effizienz gefiihrt
haben, setzen die Manager nun den Fokus auf
die kennzahlenorientierte Planung und Steue-
rung des Fleischwerks. Bei finf Produktionslini-
en und mehreren hundert Artikeln ist vor allem
die Produktionsplanung eine komplexe Aufga-
be, die durch die immer individuelleren Anfor-
derungen der Kunden und kurze Zeitfenster von
der Bestellung bis zur Auslieferung zusétzlich
erschwert wird. Eine vorausschauende Maschi-
neneinsatzplanung bekommt damit eine immer
hohere Bedeutung, um die Produktionslinien
bestmoglich auszulasten — und gleichzeitig
eine moglichst groBe Flexibilitat fur kurzfristi-
ge Auftrdge zu bewahren. Mit dem Advanced
Planning and Scheduling (APS) ist fiir Courage
beides méglich, denn das Modul beriicksichtigt

sl

-

verluste und stellten fest, welches Produkt in welcher Rauchkammer am wenigsten an Gewicht verlor.

bei der Planung die fiir Courage fiinf wichtigs-
ten Faktoren:

I Produktgruppe,

I Etikett,

I Folien,

I Allergene,

I Umriistungen.

So liefert das System einen bereits optimierten
Planungsvorschlag, den die Manager wahrend
der Feinplanung noch dynamisch anpassen kén-
nen. Zuerst wird eine wochentliche Abverkaufs-
prognose erstellt, dann eine Produktionsprogno-
se, der Lagerbestand wird geprift und mit der
Materialbedarfsplanung abgeglichen. Erst dann
wird die Produktion pro Linie geplant.

Dabei sollen kiinftig Simulationen genau
anzeigen, ob die Linien, Schichten und das Perso-
nal optimal ausgelastet sind. Kapazitdtsengpas-
se oder minutengenaue Ausfallzeiten aufgrund
von Produktwechseln und allergener Kontami-
nation werden ebenfalls visualisiert, eventuelle
Reinigungsvorgange sind mit einkalkuliert.

Wachstum mit dem ERP-System

Noch mehr Transparenz soll eine Reihe wei-
terer OptimierungsmaBnahmen bringen, die
Courage jiingst angestoBen hat. Ziel ist es, das
ERP-System mit seinen Daten zu Bestellungen,
Auftragseingangen, Rechnungen Chargenkal-
kulationen, Produktionsauftragen, Kommissio-
niervorgangen und Lagerbestédnden zum Treiber
fur alle Geschéftsentscheidungen zu machen.
GroBes Potenzial schlummert aktuell noch in
den Lagerbestinden. Uber genauere Erfassun-
gen und Dokumentationen der Bestandsbe-
wegungen wollen die Manager jederzeit eine
Ubersicht dariiber bekommen, welche exakten
Werte zu einem bestimmten Zeitpunkt vorhan-
den sind. Um den Mitarbeitern in der Produktion
die Arbeit zu erleichtern und die Produkte weiter
zu standardisieren, sollen zudem die Stiicklisten
um technische Verfahrensanweisungen erganzt
werden.

Erfolgreich umgesetzt wurde jiingst das EDI-
Modul (Electronic Data Interchange), das die
Zusammenarbeit mit Handelskunden wie Cost-
co, Trader Joe’s, Whole Foods (Amazon), Safe-
way und Vons weiter vereinfacht hat. Denn der
automatisierte Datenaustausch — von vielen Key
Accounts auch gefordert — ist ein wichtiger Bau-
stein fir das Wachstum des Betriebs. , Wir wol-
len in den nachsten fiinf Jahren die Produktion
verdoppeln und unsere Produkte in den ganzen
USA vertreiben”, sagt Rob Engelhart.

Kontakt:

CSB-System SE
Geilenkirchen

Timo Schaffrath

Tel.: +49 2451/625-430
timo.schaffrath@csh.com
WWW.csh.com
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Neues Anwendungszentrum in Uzwil

Alle Technologien zur Protein-Verarbeitung unter einem Dach

Der Schweizer Technologiekonzern Biihler hat vor Kurzem zusammen mit Endeco

sein neues Protein Application Center erdffnet, das die Lebensmittelinnovations-

kompetenz des Unternehmens in Uzwil erweitert. Das Zentrum vervollstandigt die
Technologielésungen — zur Verarbeitung von Hiilsenfriichten oder Getreide zu ferti-

gen Konsumartikeln wie Milch- oder Fleischersatz- oder fiir Zwischenprodukte wie

Proteine, Fasern oder Starke. Dies hebt die Prozess- und Produktentwicklung von

Proteinen auf ein neues Niveau.

Mit den Trocken- und Nassverarbeitungsoptionen
fir Pflanzenproteine bietet Biihler seinen Kunden
jetzt Losungen fiir die ganze Wertschopfungsket-
te von Proteinen — vom Acker bis zum Konsum-
produkt. Kunden kdnnen hier ihre Ideen auf dem
Gebiet der Proteinverarbeitung zur Herstellung
von pflanzlichen Lebensmitteln wie Fleischersatz
und pflanzlichen Getranken entwickeln und vali-
dieren. Immer wichtiger wird auch die Wertmaxi-
mierung der in der Lebensmittelindustrie anfallen-
den Nebenstrodme, wofiir das Anwendungszentrum
einzigartige Technologieldsungen anbietet.

»Bihler mochte seinen Kundinnen und Kun-
den ein umfassendes Angebot an Lsungen im
Bereich der Proteine bieten. Mit dem neuen Zen-
trum haben wir einen groBen Schritt gemacht
und kénnen unser Wirkungspotenzial in Bezug
auf Effizienz, Nachhaltigkeit und Lebensmittel-
sicherheit steigern”, sagt Andreas Risch, Leiter
des Geschéaftsbereichs Special Grains & Pulses
bei Bihler. ,Nun kdnnen wir unseren potenziel-
len Kunden sagen, sie kénnen mit Rohstoffen
wie Erbsen oder Bohnen zu uns kommen und
wir werden gemeinsam einen saftigeren Burger,

einen schmackhafteren Riegel, besseren und
authentischen Kése oder Getranke entwickeln.”

Das Protein Application Center erstreckt sich
iiber eine Flache von 300 m?. Das Zentrum bie-
tet Kundinnen und Kunden Testmdglichkeiten in
kleinem und groBerem MaBstab. Kunden kdnnen
ihre Ideen auf einer kleinen, aber hochflexiblen
Verarbeitungslinie mit einer Kapazitat von einem
Kilogramm pro Stunde (kg/h) testen und ihre Ide-
en auf der Produktionslinie im industriellen MaB-
stab mit einer Zufiihrungskapazitat von 200 kg/h
tberpriifen, um den Herstellungsprozess fiir die
GroBproduktion zu optimieren. Auf beiden Ver-
arbeitungslinien kann eine groBe Palette von
Rohstoffen wie Hiilsenfriichte, Getreide und
andere EiweiBquellen in ihre Hauptbestandteile
— EiweiB, Starke und Fasern — zerlegt werden.

Unerschiitterliche Partnerschaft
Dank Kooperationen kdnnen nun Expertise und

Spitzentechnologie unter einem Dach vereint
werden. Biihler und Endeco haben in ihrer 2022

I Abb. 1: Im Protein Application Center konnen die Kundinnen und Kunden ihre Ideen fiir die Proteinverarbeitung zur Herstellung von pflanzlichen Lebens-
mitteln, wie z.B. Fleischersatzprodukten und Getrénken, entwickeln und testen.
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offiziell verkiindeten Partnerschaft rasch Fort-
schritte gemacht. Der Austausch begann im Jahr
2021 mit einem ersten Treffen zwischen Andre-
as Risch und Karl-Heinz Bergmann und seinem
Team bei Endeco. Das Potenzial fiir eine vertiefte
Zusammenarbeit zeigte sich sofort und schlagt
sich nun im brandneuen Protein Application Cen-
ter nieder.

Die Erfolgsgeschichte der beiden Partner
steht sinnbildlich fiir den rasanten Aufstieg der
Hilsenfriichte als nachhaltige und gesunde
EiweiBquelle. Endeco hat fast zwei Jahrzehnte
damit verbracht, den perfekten Prozess fiir die
Proteinisolierung zu entwickeln — friiher eine
Nische. Jetzt wird das Verfahren erfolgreich in die
Anwendungs- und Trainingszentren von Bihler
integriert, wodurch die Technologie fiir die Kun-
den entlang der ganzen Wertschopfungskette fiir
pflanzliche Lebensmittel verbessert wird. Dank
dieser Partnerschaft kann Biihler eine einzigarti-
ge Kombination von Verarbeitungsmaglichkeiten
entlang der ganzen Protein-Wertschopfungsket-
te anbieten.

Innovative Technologien

Das Protein Application Center bietet zwei ver-
schiedene Verfahren zur Proteinisolierung an.
Die eher klassische Art der Proteinisolierung
basiert auf einem isoelektrischen Fallungspro-
zess und wird mithilfe von Dekanterzentrifugen
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I Abb. 2: Katarina Slettengren, Scientific Lead of the Protein Application Center.

Schweizer Unternehmen MMS, ein weiterer
Technologiepartner im Protein Application Cen-
ter, kann auf eine lange Erfolgsgeschichte bei
der Losung komplexer Trennungs- und Frakti-
onierungsaufgaben in der Lebensmittel- und
Biopharmabranche zuriickblicken. Dank seiner
Expertise in der Membrantechnologie kénnen

durchgefiihrt. Flottweg, ein Unternehmen, das
seit mehr als 60 Jahren Hochleistungs-Dekan-
terzentrifugen, Separatoren und Anlagen fiir die
Fest-Fliissig-Trennung entwickelt und produziert,
ist Blihlers Partner fiir diese Technologie.

Die Membranfraktionierung ist ein alter-
natives Verfahren in der Proteinisolierung. Das

Coperion gilt seit vielen Jah- I
ren als bewahrter Lieferant von
Produktionssystemen fiir ~Flei-

schersatzprodukte auf Pflan-
zenproteinbasis. Mit der Kiihldiise
Megatex S7 wurde nun ein neuer
Austrag fiir die HMMA (High Moisture
Meat Analogues)-Produktion entwi-
ckelt, der sowohl eine variable Brei-
te und Starke als auch verschiedene
Texturen ermdglicht. Dariliber hinaus
stattet Coperion die Kiihldiise mit
einigen Features aus, die ihr Handling
vereinfachen und Rezeptur- sowie Konfi-
gurationswechsel mit nur wenigen Handgrif-
fen und in kurzer Zeit erméglichen. HMMA
ist ein pflanzenbasiertes Zwischenprodukt
und wird in erster Linie fiir Fertiggerichte
wie fiir vegane Hahnchenstiicke oder Hack-
fleisch verwendet. Im Herstellungsprozess
von HMMA werden zunéchst proteinreiche
Rohstoffe in einem ZSK Food Extruder mit
Wasser vermischt und aufbereitet. Diese wird
im Anschluss durch die Kihldiise gepresst,
wo die fleischdhnliche Textur definiert und
ein fester Strang zur Weiterverarbeitung aus-
geformt wird. Als Qualitdtsmerkmale gelten

I Schliisseltechnologie fiir die Verarbeitung pflanzlicher Proteine

Struktur des Produkts individuell kombiniert
werden konnen und ist mit austauschbaren
Inlays versehen. So kann die Strangbreite
flexibel variiert werden. ,Der Markt fir pflan-

zenbasierte Fleischersatzprodukte

) wachst exponentiell und es ist
I, = II uns wichtig, diese Entwicklung
.I mit innovativen Technologien

weiter voranzutreiben. Mit der
< Kihldise haben wir das Ziel ver-
folgt, den Herstellungsprozess von
' | HMMA deutlich variabler zu gestal-
‘1 ten. Durch eine gute Zuganglichkeit
werden zudem Reinigungszeiten
deutlich verkiirzt und die Wirt-
schaftlichkeit gesteigert. Nach
Tests in unserem Food Techni-
kum kénnen wir mit Gewissheit
bestatigen, dass wir diese Ziele
vollumfénglich erreicht haben”, so Markus
Schmudde, Leiter Forschung und Entwicklung,
Compounding & Extrusion bei Coperion.
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die Produkttextur und -festig- ¥
keit sowie die Faserlange und -stérke.
Um genau diesen Qualitatsanforderungen
noch besser nachzukommen und um kleine-
ren Unternehmen, Forschungseinheiten und
Start-ups mehr Flexibilitdt zu geben, hat
Coperion die Texturiereinheit entwickelt. Die
Kihldise ist modular aufgebaut. Sie besteht
aus einzelnen Segmenten, die abhangig von
den Anforderungen der Rohstoffe und der

Coperion GmbH
Tel.: +49 711/897-0
info@coperion.com
www.coperion.com



I Abb. 3: Andreas Risch, Head of Business Unit
Special Grains & Pulses bei Biihler.

Komponenten mit ({iberlegener Funktionalitat,
sensorischen und erndhrungsphysiologischen
Vorteilen produziert werden.

Mit der im Zentrum verfiigbaren Membra-
nisolierung mittels Ultrafiltrationstechnologie
kdnnen wertvolle Bestandteile ohne Denaturie-
rung oder Verlust der Eigenschaften der natirli-
chen Inhaltsstoffe abgetrennt werden. So lassen
sich hochfunktionale Proteine mit erhdhter Aus-
beute und Reinheit produzieren.

Im Protein Application Center kénnen Kun-
dinnen und Kunden in einer Molkereianwen-
dungslinie, die zur kleinen Testanlage gehort,
neue Produkte im Bereich der Milchalternativen
entwickeln, etwa vegane Getranke, Joghurts
und Kase. Zudem wird die Verwertung der
Nebenstrome Stérke und Ballaststoffe ein wich-
tiges Forschungsthema im neuen Testzentrum
sein.

.Das Protein Application Center bringt Spit-
zentechnologien und ein Expertenteam zusam-
men, das die Bedurfnisse und Herausforderun-
gen der Kunden kennt”, sagt Tom Heintel, Leiter
des Protein Application Center. ,Gemeinsam
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I Abb. 4: lan Roberts, CTO von Biihler.

konnen wir unsere Kunden dabei unterstiitzen,
bahnbrechende Produkte zu entwickeln und auf
ihren Markten erfolgreich zu sein.”

Katarina Slettengren, Scientific Lead des
Protein Application Centers, geht noch einen
Schritt weiter und sagt: ,An jedem Punkt des
Prozesses gibt es noch ein riesiges Optimie-
rungspotenzial, denn Nachhaltigkeit ist immer
ein integraler Bestandteil der Prozessentwick-
lung bei Biihler. Das heiBit, dass wir nach den
effizientesten Prozessen mit dem kleinsten
FuBabdruck suchen. Zusammen mit unserem
Nachhaltigkeitsteam kénnen wir unseren Kun-
dinnen und Kunden Mdglichkeiten bieten, um
ihren industriellen FuBabdruck zu quantifizieren
und zu reduzieren.”

Alles aus einer Hand fiir die Kunden

Das Protein Application Center ist ein wich-
tiges Bindeglied in der Entwicklung von pro-
teinbasierten Fertigprodukten wie gesunden
Snacks, pflanzlichem Fleisch, Proteinriegeln und

I Abb. 5: Tom Heintel, Head of the Protein Application Center.
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eiweiBreicher Pasta. Es arbeitet mit den anderen
Anwendungs- und Trainingszentren von Biihlers
Food Innovation Hub in Uzwil zusammen.

Am Beginn der Wertschopfungskette arbeitet
das Protein Application Center mit dem Grain
Innovation Center (GIC) von Buhler zusammen,
in dem die Kunden Technologien fiir die Reini-
gung, Sortierung, Vermahlung, Sichtung und Tro-
ckenfraktionierung von verschiedenen Getrei-
desorten und Saaten wie Weizen, Hartweizen,
Roggen, Mais und Hiilsenfriichten testen und
entwickeln kdnnen. Im Grain Innovation Center
wird auch die Trockenverarbeitungstechnologie
zur Produktion von Proteinkonzentraten fiir
Kunden verfiigbar sein, sobald die Renovierung
der Versuchsanlage bis Ende 2024 abgeschlos-
sen ist.

Die einzigartige Kombination von Protein
Application Center und Extrusion Application
Center erlaubt die direkte Weiterverarbeitung
von nass isolierten Proteinen in einem Extrusi-
onssystem. Dies ermdglicht es, neuartige und
nachhaltigere Verarbeitungslésungen auf dem
Weg vom Acker auf den Teller zu finden, etwa fiir
die Entwicklung von leckeren Veggie-Burgern,
vegetarischen Hahnchentstiicken oder -nuggets
und vielem mehr. Dariiber hinaus kénnen extru-
dierte Produkte wie Cerealien, Proteinchips oder
Flocken im Food Creation Center zu Miisliriegeln
verarbeitet und mit Schokolade iiberzogen wer-
den, die von den Bihler Experten im Chocolate
Application Center hergestellt wird.

Eine nachhaltige Zukunft gestalten

Pflanzliche Proteine sind einer der wichtigsten
Hebel, um eine nachhaltigere Lebensmittelpro-
duktion zu erreichen. Der Markt fiir pflanzliche
Proteine wachst rasant, und die Konsumentin-
nen und Konsumenten suchen immer mehr nach
hochwertigen, schmackhaften und nahrhaften
Produkten als nachhaltige Alternative zu Fleisch-
und Milchprodukten.

.Das Protein Application Center bietet unse-
ren Kundinnen und Kunden die einzigartige
Maglichkeit, die nachste Generation von Lebens-
mittelzutaten fiir Fleisch- und Milchalternativen
zu erforschen und zu entwickeln und dabei die
ganze Protein-Wertschopfungskette in Zusam-
menarbeit mit allen anderen Anwendungs- und
Trainingszentren in Uzwil zu berlicksichtigen”,
sagt lan Roberts, CTO von Biihler.

Autor: Burkhard Bondel,
Head of Corporate Communications, Biihler

Kontakt:

Biihler AG

Uzwil, Schweiz

Burkhard Bondel

Tel.: +41 719553399
burkhard.boendel@buhlergroup.com
www.buhlergroup.com
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Die Fleischersatzindustrie wird erwachsen

Kommentar zur Ubernahme der Riigenwalder Miihle

Die Zukunftsaussichten des Fleischersatzmarktes scheinen rosig: Wahrend der
Pro-Kopf-Verzehr von Fleisch kontinuierlich sinkt — auf 52,2 kg 2022, also -8.1%
gegeniiber 2021 — steigt der Konsum von Fleischersatzprodukten alljahrlich zwei-
stellig. Mit einem geschatzten 0,44 kg Pro-Kopf-Verzehr im Vergleichszeitraum

2022 liegt er zwar deutlich hinter vielen Prognosen zurlick, doch die steigende Zahl

an in Deutschland produzierenden Unternehmen zeigt: Die Attraktivitat des Fleisch-

ersatzmarktes bleibt hoch — und wird gleichzeitig deutlich wettbewerbsintensiver.

Jiingstes Beispiel: Die Ubernahme der Riigenwalder Miihle.

Die Zeiten des ,moralischen Preispremiums” fiir
Fleischersatzprodukte gegeniiber Fleischproduk-
ten sind vorbei. Nachdem Fleischersatzprodukte
bisher deutlich teurer als Fleischprodukte waren,
haben Lidl und Aldi die Preise der Fleischersatz-
produkte bei ihren Eigenmarken angeglichen. Es
ist davon auszugehen, dass der Preisverfall bei
Markenprodukten im Rahmen der hitzig gefiihr-
ten Preisverhandlungen im LEH ebenfalls ein-
treten wird. Auch die Boomjahre fiir Investoren
haben vorerst ein Ende. Wahrend Beyond Meat
2019 noch ein Allzeithoch von 215 € pro Aktie
erzielte, steht die Aktie heute bei unter 8 €. Auch
die gehypte The Very Good Food Company wurde
vom Nasdaq delisted und stellte ihren Betrieb ein.

Die Geschichte von The Very Good Food Com-
pany steht symptomatisch fiir eine Branche, die
vieles anders machen wollte, nun aber in der har-
ten Realitat der Lebensmittelindustrie angekom-
men ist: Die schnelle und kapitalintensive Expan-
sion des Unternehmens fand ein abruptes Ende,
als Investoren kein weiteres Kapital zuschieBen
wollten. Zu gering waren die Aussichten profita-

bel zu wachsen und viele strategische Schlenker
ohne guten Business Case (wie eigene Restau-
rants, Zukdufe von Unternehmen und Piloten in
China sowie ein stationares und D2C-Geschéft)
lieBen das Vertrauen in die Fiihrung schwinden.
Bei der Rlgenwalder Mihle geht die
Geschichte nun weitaus verniinftiger weiter. Die
Riigenwalder Miihle ist die aktuelle Nummer 1 im
Markt fiir Fleischersatzprodukte, kampfte aber in
letzter Zeit mit Lieferproblemen und gegen starke
Wettbewerber wie Billie Green und viele Eigen-
marken. Einen Investor aus der Position der Star-
ke zu suchen war weitsichtig und konsequent.
Der neue Mehrheitseigentiimer Pfeifer & Langen
wurde bewusst ausgewahlt und steigt bei dem
bisherigen Familienunternehmen ein. Neben dem
wichtigen Kapital fir die weitere Expansion, sind
auch gute Kontakte in die Agrarwirtschaft wich-
tig, um Rohstoffe giinstig und verldsslich einkau-
fen zu kdnnen. Die Entscheidung fiir eine Partner-
schaft mit dem Zuckerkonzern mag fiir viele Fans
von Fleischersatzprodukten zundchst schwer zu
verdauen sein, war allerdings ein weitsichtiger

Dr. Jerome Honerkamp,
Dr. Wieselhuber & Partner

Dr. Wieselhuber & Partner (W&P) ist eine
unabhangige, branchenibergreifende Top-
Management-Beratung fiir Familienunter-
nehmen sowie fiir Sparten und Tochtergesell-
schaften von Konzernen unterschiedlicher
Branchen. Sie ist spezialisiert auf die unter-
nehmerischen Gestaltungsfelder Strategie,
Digitale Transformation, Business Perfor-
mance sowie Restructuring & Finance. Von
seinen Standorten in Miinchen, Hamburg,
Stuttgart und Diisseldorf bietet Dr. Wiesel-
huber & Partner seinen Kunden umfassendes
Branchen- und Methoden-Know-how mit
dem Anspruch, die Wachstums- und Wettbe-
werbsfahigkeit, Ertragskraft und den Unter-
nehmenswert seiner Auftraggeber nachhal-
tig sowie dauerhaft zu steigern.

Schritt, um sich in einem wettbewerbsintensiven
Markt zu behaupten.

Relevant wird sein, wie innovativ die Riigen-
walder Miihle zukiinftig ist. Als Pionier hat das
Unternehmen neue MaBstébe in der Produkt-
kategorie Fleischersatzprodukte gesetzt. Die
erste Produkteinfiihrung nach der Ubernahme
von Pfeifer & Langen sind Me-too-Fleischersatz-
trockenmischungen, bisher stark von Greenforce
besetzt, die mit dem Start-Up Koro entwickelt
wurden. Der revolutiondre Innovationsgeist
alter Tage, bei dem mutig echte Produktinno-
vationen geschaffen wurden, ist einem 6kono-
mischen Pragmatismus gewichen. Eine vegane
Trockenmischung anzubieten, ist im Hinblick auf
das lange MHD und das durchaus interessante
E-Commerce-Geschaft schlichtweg verniinftig.

Neben der Weiterfihrung der Marktdurch-
dringung des nationalen Fleischersatzmarktes
sowie der moderaten Produktdifferenzierung,
wird eine starke Expansion nur durch den Ein-
tritt in neue Markte sowie echte Produktinnova-
tionen gelingen. ,Nur” erwachsen sein, reicht
also nicht aus: Neben dem strategischen Ratio-
nal, wird es wichtig sein, auch den alten Inno-
vationsgeist friiherer Pioniere wiederzubeleben.

Autor: Dr. Jerome Honerkamp, Leiter Konsumgiiter
& Handel bei Dr. Wieselhuber & Partner

Kontakt:

Dr. Wieselhuber & Partner GmbH
Miinchen

Dr. Jerome Honerkamp

Tel.: +49 89/28623-139
honerkamp@uwieselhuber.de
www.wieselhuber.de
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I Losungen aus einer Hand

Jumo versorgt seit Jahrzehnten die Getranke-
industrie mit innovativer Messtechnik und
effizienten  Automatisierungskomponenten.
Ein Teil von ihnen wird aktuell in einer voll
automatisierten Brauanlage eingesetzt. Die-
se wurde vor kurzem mit groBer Resonanz
auf der Messe SPS vorgestellt. ,Die Anfragen
und das Besucherinteresse auf dem SPS-Stand
mit der neuen Brauereianlage in Niirnberg
waren Uberwaltigend. Damit hatten wir nicht
gerechnet”, so Martin Eppinger, Branchen-
manager fiir Lebensmittel und Getrénke bei
Jumo. Das Messepublikum hat sich vor allem
fur Losungen aus einer Hand interessiert, wie
Eppinger weiter ausfiihrt. Auf der Brau Bevi-
ale im November 2023 in Nirnberg hat das
Unternehmen das Fachpublikum mit der siche-
ren Gesamtlosung Uberzeugt. Die Brauanlage
verfligt (iber eine Pumpe fiir Wasser und die
CIP-Funktion sowie eine weitere frequenzge-
regelte Pumpe fiir die Maische oder Wiirze. Bei
beiden Pumpen dient der Grenzstandmelder
Jumo Zelos CO1 LS als Trockenlaufschutz. Bei
der Fiillstandsmessung des HeiBwassertanks,
Maischebottichs und der Wirzepfanne wird
der neue Druckmessumformer Jumo Delos S02
verwendet. Die Differenzdruckmessung beim
Lauterbottich wurde mit dem Jumo Taros S46
H umgesetzt. Fiir die Mengenerfassung des
Hauptgusses und der Nachgiisse dient der
Jumo flow trans US WO02. Nach dem Wiirze-
kiihler misst der neue Jumo flow trans MAG

H20 sowohl die Durchflussmenge als auch die
Temperatur. Die Temperatur in den jeweiligen
Behaltern wird mit dem Jumo dtrans T1000
ermittelt. Wahrend der CIP-Reinigung ermittelt
der Jumo digiline Ci HT10 {iber den tempera-
turkompensierten Leitwert die Konzentration
der unterschiedlichen Reinigungsmedien. Die
Bedienung der Anlage erfolgt iiber die Steu-
erung Jumo varitron 500 touch und der Soft-
ware fiir die Prozessiiberwachung und -steu-
erung Jumo smartware Scada. Die Rezepte fir
die einzelnen Biersorten als auch die einzelnen

CIP-Funktionen lassen sich intuitiv ohne Pro-
grammierkenntnisse mit der browserbasierten
Software-Loésung Jumo smartware program
konfigurieren. ,Im Anschluss kann sowohl der
Brauprozess als auch der CIP-Prozess ausge-
wertet und mit einem automatisierten Batch-
report verifiziert werden”, so Eppinger.

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

I Kunststoff-Verpackungen effizient fertigen

Das Thermoformverfahren ermdglicht die wirt-
schaftliche Produktion von Kunststoff-Verpa-
ckungen in grofBer Stiickzahl. Die Komponenten
garantieren selbst dann einen prozesssicheren
Betrieb der Anlagen, wenn die angegebenen
technischen Daten vollstandig ausgereizt wer-
den. Thermoformsysteme haben groBe Vorteile:
kurze Formzyklen, hohe AusstoBleistung und
niedrige Investitionskosten. Zentrale Elemente
der Druckluftformautomaten sind der Vorstre-
cker und der Spannrahmen. Diese Vorrichtungen
dehnen den erwarmten Kunststoff vor, fixieren
ihn und definieren so die gewilinschte Kontur
des Tiefziehteils. Ein namhafter Hersteller dieser
Maschinen setzt als Antrieb fiir beide Anlagen-
teile Lean SL-Zahnstangengetriebe von Lean-
technik ein. Lean SL-Zahnstangengetriebe wur-
den fiir einfache synchrone Positionieraufgaben
entwickelt, bei denen bereits eine Filhrung vor-
handen ist und keine Querkrafte aufgenommen
werden missen. Die SL-Zahnstangengetriebe
sind in verschiedenen BaugréBen und in zwei
Varianten erhaltlich, konnen Hubkrafte von
800-25.000 N aufnehmen und erreichen Hub-
geschwindigkeiten von bis zu 0,6 m/s. Es gibt
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die Getriebe nicht nur in einer Standard-Aus-
fihrung, sondern auch als Lean SL doppel mit
zwei Zahnstangen fiir Anwendungen mit Greif-,
SchlieB- und Zentrierbewegungen. Dariiber hin-
aus hat Leantechnik das besonders kompakte
Lean SL 5.m fiir Applikationen mit sehr kleinem
Bauraum und das Lean SL 5.5 mit sehr hohen
Hubkréften im Programm. In den Durchfallstan-
zen des Thermoform-Spezialisten ist ebenfalls
ein Produkt von Leantechnik im Einsatz. Ein
Getriebe der Lifgo-Serie ibernimmt im soge-
nannten Ausschieberantrieb das Ausschieben
der Formteile aus dem Stanzwerkzeug. Lifgo-
Zahnstangengetriebe zeichnen sich durch eine

hohe Robustheit aus und eignen sich optimal
fir die prézise synchrone Positionierung schwe-
rer Lasten. Leantechnik fertigt die Getriebe in
verschiedenen Baureihen mit Hubkréften von
2.000-25.000 N und Hubgeschwindigkeiten
bis 3 m/s. Die Lifgo-Zahnstangengetriebe posi-
tionieren mit einer absoluten Genauigkeit von
+0,05 mm und einer Wiederholgenauigkeit von
+0,02 mm.

Leantechnik AG

Tel.: +49 208/49525-0
info@leantechnik.com
www.leantechnik.com
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Flir menschliche Augen unsichtbar

Ein System fUr die spektrale Analyse von Frischwaren

Auf der Grundlage von Hyperspektralkameras des finnischen
Herstellers Specim haben hollandische Wissenschaftler ein
intelligentes All-in-One Spectral Imaging (ASI) Laborsystem fiir
die standardisierte automatisierte Datenerfassung und den Ein-
satz von Spektralmodellen in Echtzeit entwickelt. Ein vollstan-
dig eigenstandiges System mit zwei verschiedenen Hyperspek-
tralkameras sich gegenseitig erganzender Spektralbereiche hat

bewiesen, dass eine zuverlassige Analyse von Lebensmittelei-
genschaften und die Analyse von Frischwaren maglich ist.

Die hyperspektrale Bildverarbei-
tung wird schon seit geraumer Zeit
in wissenschaftlichen und indust-
riellen Anwendungen eingesetzt.
In zahlreichen Anwendungsféllen
hat sie sich als leistungsstarke
Technologie zur fortschrittlichen
Klassifizierung und Materialanaly-
se erwiesen. Im Vergleich zu kon-
ventionellen  Bildverarbeitungs-
systemen geht die hyperspektrale
Bildverarbeitung lber das sichtbare
Spektrum hinaus und ist damit in
der Lage, Informationen zu erken-
nen, die fiir das menschliche Auge
unsichtbar sind.

Die hyperspektrale Bildverarbei-
tung bietet unvergleichliche Mdg-
lichkeiten in zahlreichen Bereichen,
in denen eine prézise Charakterisie-
rung und Identifizierung unerlass-
lich ist. Zwar hat die Hyperspekt-
ral-Technologie in verschiedenen
Branchen und Forschungsbereichen
bereits erhebliche Vorteile und
Potenziale gezeigt, doch die Kom-
plexitat der Datenerfassung und
-analyse hat ihre breite Anwendung
verhindert — bis jetzt.

Um diese Situation zu andern,
wollten Wissenschaftler in den Nie-
derlanden ein System entwickeln,

das es auch Anwendern ohne tief-
greifende Kenntnisse der hyper-
spektralen Bildverarbeitung ermdg-
licht, von dieser Technologie zu
profitieren. Hyperspektrale Zeilen-
kameras des finnischen Herstellers
Specim sind Schliisselkomponenten
des Projekts.

Auf dem traditionellen Bildver-
arbeitungsmarkt gibt es zahlrei-
che Systeme, wie z.B. intelligente
Kameras, die es dem Benutzer

I Minna Tormala,
Specim
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I Abb. 2: Eine lllustration des All-in-One-Spektralkabinetts mit zwei Spek-

tralkameras FX10 und FX17 von Specim. Die Datenmodellierung wird mit
speziell entwickelten Datenfusionsmethoden durchgefiihrt.
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1 Abb. 3: Uberblick iiber den Aufbau des All-in-One Spectral Imaging (ASI)
und den Arbeitsablauf bei der Analyse von Kiwi-Friichten.
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ermdglichen, Aufgaben ohne Vor-
kenntnisse im Bereich des maschi-
nellen Sehens zu l6sen. Fiir die
hyperspektrale  Bildverarbeitung
existieren solche bedienerfreund-
lichen  Bildverarbeitungssysteme
bisher jedoch nicht. Um diese Situa-
tion zu andern, wollten die Forscher
ein einfach zu bedienendes One-
Touch-System entwickeln. Ziel des
Projekts war es, ein intelligentes
All-in-One Spectral Imaging (ASI)
Laborsystem fiir die standardisierte
automatisierte Datenerfassung und
die Bereitstellung von Spektralmo-
dellen in Echtzeit zu realisieren, um
die hyperspektrale Bilderfassung zu
vereinfachen.

Standardisierte hyperspekt-
rale Bildverarbeitung

Um praktische Anwendungen der
spektralen  Bildverarbeitung fir
Routineanalysen zu realisieren,
musste in der Vergangenheit eine
Reihe von Hiirden (berwunden
werden. Eine der groBten Heraus-
forderungen bei der hyperspektra-
len Bildverarbeitung ist, dass die
auf dem Markt erhaltlichen Kame-
ras in der Regel die Systeminteg-
ration sowie eine Modellierung fir
die Kalibrierung erfordern.

Dariiber hinaus werden die
meisten der auf dem Markt befind-
lichen Hyperspektralsensoren der-
zeit als Datenerfassungsgerate
geliefert. Fiir die Durchfiihrung der
Messungen und die Entwicklung
des Modells muss der Nutzer Ver-
suchsaufbauten entwerfen, in die
der Sensor integriert werden muss.
In Forschungslabors werden die

Datenerfassung und die Datenmo-
dellierung in der Regel in getrenn-
ten Schritten durchgefiihrt. Dieser
Ansatz hat zwar Potenzial, kann
aber nicht als praktische Losung fiir
den routinemaBigen Einsatz durch
Laien angesehen werden.

Um die hyperspektrale Bild-
verarbeitung vor allem fiir Laien
zu vereinfachen, entwickelten die
Forscher ein standardisiertes spek-
trales Bildverarbeitungssystem mit
einem Embedded-PC, um uner-
wiinschte Einflisse auf die Mes-
sung zu minimieren. Ziel war es,
eine Re-Integration des Systems zu
vermeiden und kalibrierte Modelle
wiederzuverwenden, um wieder-
holbare Messungen zu ermdgli-
chen.

Schliisselkomponenten

Die  wesentliche Entscheidung
fur die erfolgreiche Realisierung
des Systems war die Auswahl der
geeigneten Hyperspektralkameras.
In diesem Punkt entschieden sich
die Wissenschaftler fiir Hyperspek-
tral-Zeilenkameras  der Modelle
FX10 und FX17 von Specim. Fiir die
gewiinschte kompakte Bauweise
des Systems war die mechanische
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¥
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I Abb. 4: Der gemeinsame Einsatz zweier Hyperspektralkameras FX10 und
FX17 von Specim erméglichte eine genauere Analyse der Fruchteigenschaf-
ten als die Verwendung von nur einer Kamera.

GroBe dieser Specim-Kameras per-
fekt. Auch in Bezug auf Aufldsung
und Geschwindigkeit konnten die
Kameras die Vorgaben problemlos
erfilllen.

Ergdnzend zu den Specim-
Kameras integrierten die Forscher
eine kontrollierte, standardisierte
Beleuchtungsumgebung, ein PC-
System sowie eine Embedded Soft-
ware fiir die automatische Bilder-
fassung und Modellentwicklung.
Dieses Setup bildete die Grundlage
fir die Analyse der raumlichen Ver-
teilung von Probeneigenschaften
im ASI-System in Echtzeit.

Kombination von
VNIR- und NIR

Um die Leistungsfahigkeit des ASI-
Systems zu demonstrieren, fiihrten
die Wissenschaftler beispielhafte
Analysen von Fruchteigenschaften

1 Das Unternehmen

Specim ist der weltweit fiihrende Anbieter von hyperspektralen Bild-
gebungslésungen und ein echter Pionier und Vorreiter auf diesem
Gebiet. Specim bedient die Bildverarbeitungsindustrie, Forscher und
Regierungsorganisationen weltweit mit dem breitesten Kamera-Port-
folio und einem globalen Vertriebsnetz. Specim ist seit 2020 Teil der
Konica Minolta Gruppe.
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fiir eine Vielzahl von Obstsorten wie
Trauben, Kirschen, Birnen und Kiwis
durch. Das menschliche Auge und
herkdmmliche Bildverarbeitungska-
meras haben eine Empfindlichkeit
fiir Wellenlangen zwischen 380 und
760 nm. Da sie auf diesen Bereich
beschrankt sind, kann es schwierig
sein, die mit der Fruchtreife ver-
bundenen chemischen Parameter
wie die Feuchtigkeit und den 16sli-
chen Feststoffgehalt zu erkennen.
Im Gegensatz dazu erméglicht der
erweiterte  Wellenlangenbereich
von Hyperspektralkameras die Ana-
lyse dieser Parameter.

In der ersten Entwicklungsstufe
des Systems kam eine Hyperspek-
tralkamera des Typs Specim FX10
zum Einsatz, die im sichtbaren und
nahen Infrarotbereich (VNIR) von
400 bis 1.000 nm arbeitet. Damit
war es mdglich, den Zuckergehalt
und einige andere Merkmale der
Friichte zu Uberpriifen. Um jedoch
hohere Anforderungen zu erfiillen
und z.B. detailliertere Informatio-
nen mit besserer Qualitat zu erfas-
sen, die in der Lage sein sollten,
bspw. Fleisch und andere Lebens-
mittel zuverldssig zu analysieren,
erganzten die Forscher das System
um eine Indiumgalliumarsenid
(InGaAs)-basierte  Specim  FX17
Nahinfrarot (NIR)-Hyperspektralka-
mera. Sie deckt den Wellenléngen-



I Abb. 5: Die Hyperspektralkameras FX10 und FX17 von Specim sind die
Schliisselkomponenten fiir das Obstinspektionssystem und decken einen
Wellenlangenbereich von 400 bis 1.700 nm ab.

bereich von 900 bis 1.700 nm ab.
Dies eroffnete weitere Moglichkei-
ten fiir die Analyse von Lebensmit-
teln, aber auch von anderen organi-
schen Objekten.

Specim FX10 und Specim FX17
erganzen sich vor allem bei der Mes-
sung von Proben mit hohem Feuch-
tigkeitsgehalt, wie z.B. bei frischem
Obst. Bei dieser Anwendung hat sich
gezeigt, dass die Eindringtiefe des
VNIR-Lichts aufgrund des geringen
Wasserabsorptionskoeffizienten der
Wassermolekiile im Spektralbereich
von 400 bis 1000 nm hoher ist,
wodurch mehr Informationen (iber
die Eigenschaften unter der Objek-
toberflache erfasst werden kdnnen.
Im Bereich von 900 bis 1.700 nm ist
der  Wasserabsorptionskoeffizient
von Wassermolekiilen hoch, was
eine bessere Analyse der Oberfla-
chenfeuchtigkeit in den Proben
ermoglicht.

Hinsichtlich der Aufnahme-
geschwindigkeit ist die Specim
FX17-Kamera sehr flexibel, da sie
die Mdglichkeit bietet, nur einen
Teil der verfiigbaren 224 Wellen-
langenbander auszuwahlen und
auszuwerten und dabei nur die
Wellenldngen zu verwenden, die
fur die aktuelle Anwendung rele-
vante Informationen liefern. Durch
die Reduzierung der Anzahl der
beobachteten Wellenlangen kann
die Standard-Aufnahmegeschwin-
digkeit der Specim FX17 von 670
Zeilen pro Sekunde bei Nutzung
aller 224 Wellenldngenbander auf
mehrere tausend Zeilen pro Sekun-
de gesteigert werden, wenn man
sich auf einige wenige Wellenlan-
genbander konzentriert.

Diese Eigenschaft wird als
Multi Region of Interest (MROI)

bezeichnet. Sie ist sowohl bei den
Specim FX10- als auch bei den
FX17-Kameras verfiigbar und bietet
Anwendern eine sehr hohe Flexi-
bilitat in Bezug auf die Geschwin-
digkeit, ohne dass die Genauigkeit
eingeschrankt wird. Dariiber hinaus
reduziert MROI die Datenmenge
und erleichtert so die Verarbeitung
und Speicherung der Daten. Die
Verwendung der Specim FX10- und
FX17-Kameras in einem System hat
nach den Ergebnissen der Unter-
suchungen zu einer verbesserten
Priifprazision gefiihrt und ermég-
licht Qualitatspriifungen im gesam-
ten Wellenldngenbereich von 400
bis 1.700 nm.

Zuverldssige Analyse von
Frischwaren

Das entwickelte All-in-One-System
fiir die spektrale Bildverarbeitung,
das auf den Hyperspektralkame-
ras Specim FX10 und FX17 basiert,
hat die gestellten Anforderungen
an eine prazise Analyse des Feuch-
tigkeits- und Léslichkeitsgehalts
in diversen frischen Friichten voll
erfiillt. Die Leistung des Systems
wurde auch mit kommerziellen
Punktspektrometer-Systemen ver-
glichen, die haufig fir NIR-Analy-
sen verwendet werden. Das ASI-
System erreichte eine &hnliche
Leistung wie diese seit langer Zeit
etablierte Technologie, und es gab
nur unbedeutende Unterschiede
zwischen den Ergebnissen des
ASl-Aufbaus und der kommerziel-
len Spektrometer. Dariiber hinaus
bietet die hyperspektrale Bildver-
arbeitung jedoch weitere Vorteile
gegeniiber Punktspektrometern.

Bildgebende Inspektionsverfahren I i

Ein wesentlicher Vorteil der
ASI-Entwicklung im Vergleich zu
Punktspektrometern besteht darin,
dass sie die Untersuchung raumlich
verteilter Eigenschaften erméglicht,
da die Specim FX Hyperspektral-
kameras umfangreiche raumliche
Informationen erfassen. Dariiber
hinaus ermdglicht der ASI-Aufbau
die Wiederverwendung bestehen-
der Spektraldaten und -modelle,
die zuvor in Laborexperimenten
gewonnen wurden. Dies erdffnet
neue Mdglichkeiten fiir eine brei-
tere Nutzung der Spektralsensorik,
indem Modelle und Daten von ver-
schiedenen Nutzern der Spektros-
kopie gemeinsam verwendet wer-
den kénnen.

AuBerdem ist ASI ein vollstan-
dig mobiles System, das zu den Pro-
ben gebracht werden kann, anstatt
die Proben ins Labor zu transportie-
ren. In vielen Anwendungsfallen ist
dies ein groBer Vorteil gegeniiber
herkémmlichen Technologien. Und
nicht zuletzt dauert es weniger als
40 Sekunden, bis die Ergebnisse
vorliegen. In der Vergangenheit
musste man unter Umstdnden

mehrere Tage auf die Ergebnisse
einer Feuchtigkeitsanalyse warten.

In Kombination mit seiner einfa-
chen Bedienung bietet das System
Experten und sogar Anwendern mit
nur geringen Kenntnissen auf dem
Gebiet der spektralen Bildverarbei-
tung die Mdglichkeit, das Potenzial
dieser Technologie zu nutzen. Die
holldndischen Forscher verwenden
das ASI-System bereits fiir Experi-
mente mit allen Arten von Lebens-
mitteln. Aufgrund der guten Por-
tabilitdt des Gerats kann es sogar
fir Projekte wie bspw. die Untersu-
chung von Fisch auf Booten direkt
nach dem Fang eingesetzt werden.
Die Maoglichkeiten des Systems sind
also noch lange nicht ausgeschopft.
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Analytik

Spurensuche: Mineral6l in Lebensmitteln

Eine Nachweismethode fiir DNA-reaktive Mineralolfraktionen

Mit Mineralél kontaminierte Lebensmittel waren in den vergangenen 15 Jahren

regelmaBig Ursache fiir Schlagzeilen und Stellungnahmen der europaischen Behor-
de fiir Lebensmittelsicherheit (EFSA = European Food Safety Authority). Ob ukrai-
nisches Sonnenblumendl im Jahr 2008, der Foodwatch-Report zu Babymilchpulver

2019 oder die jahrlichen Warnungen vor dem Schoko-Nikolaus in der Vorweih-

nachtszeit [1, 2, 11]: Mineraldlverunreinigungen finden sich mittlerweile Gberall.

Aber wie gefahrlich sind sie? Dieser Frage wurde im kooperativen Forschungspro-
jekt ,MOSH MOAH — Reduktion von Mineralél in Lebensmitteln” nachgegangen.

Bereits 2012 gab es ein wissenschaftliches
Gutachten der EFSA zu den unterschiedlichen
Effekten und Wirkungen von Mineraldlkontami-
nationen auf die menschliche Gesundheit [3]. Als
Hauptexpositionsquellen wurden in dem Bericht
Lebensmittelverpackungen und deren Additive
sowie Schmiermittel hervorgehoben — heute
wissen wir, dass die Kontaminationen verschie-
denste Quellen im gesamten Produktionszyklus
haben. Dabei unterscheidet man grundsatzlich
zwischen unbeabsichtigten Verunreinigungen
und erlaubter Einbringung z.B. durch Hilfsstoffe
wie E905, also mikrokristallines Wachs. All die-
se fihren in unterschiedlichem MaBe dazu, dass
Mineral6le (MOH = Mineral Oil Hydrocarbons) in
Lebensmitteln enden und beim Verzehr vom Kér-
per aufgenommen werden [3, 4, 5].

Trennung in MOSH und MOAH

MOH sind Mischungen von Substanzen, deren
Ursprung im Rohdl liegt. Aufgrund ihrer komple-
xen und vielseitigen Zusammensetzung sind die
einzelnen Komponenten bis heute aber kaum
identifizierbar, wodurch eine substanzbasierte
Risikobewertung schwierig ist. Eine grobe Tren-
nung gelingt in MOSH (Mineral Oil Saturated
Hydrocarbons) und MOAH (Mineral Oil Aromatic
Hydrocarbons). Bei MOSH handelt es sich um ali-
phatische langkettige oder zyklische Kohlenwas-
serstoffe. Sie kdnnen sich zwar im menschlichen
Korper bis zu einer gewissen Menge anreichern,
ihnen werden jedoch keine schwerwiegenden
gesundheitsbeeintrachtigenden  Eigenschaften
zugeordnet. MOAH hingegen sind aromatische

I Abb. 1: Schon 2012 gab ein wissenschaftliches Gutachten der EFSA als Hauptexpositionsquellen fiir
Mineralélkontaminationen Lebensmittelverpackungen und deren Additive sowie Schmiermittel an.

Viele weitere Quellen kamen seitdem hinzu.
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Verbindungen, die aufgrund der Vorkommnis-
se von polyaromatischen Kohlenwasserstoffen
(PAK) mit 3—7 Ringen als potenziell mutagen
und karzinogen eingestuft werden. In (blichen
Mischungen liegt der MOAH-Anteil bei 15—30 %
[3,6].

Stetige Weiterentwicklung
in der Analytik

Um die Sicherheit fiir Konsument*innen zu
gewahrleisten, ist es Aufgabe der Routineana-
lyse, die Sicherheitsbedenken in Lebensmitteln
effektiv zu erkennen, um diese zu beheben.
Der Mangel an standardisierten Methoden
wird zwar langsam beseitigt (z.B. Update der
EN16995:2022, JRC-Methode fiir MOAH in
Babymilchnahrung), dennoch bleibt die Analytik
herausfordernd [4, 15, 16]. Einerseits ist die Pro-
benvorbereitung, die vor allem vom Fettgehalt
der Lebensmittelmatrix abhangig ist, sehr kom-
plex. Viele manuelle Aufreinigungsschritte sind
ndtig wie Verseifung, um Fett zu entfernen, ein
Clean-up mit Aluminiumoxid, um natirlich vor-
kommende n-Alkane aus der MOSH-Fraktion zu
eliminieren (Alox), oder Epoxidierung, um Olefi-
ne aus der MOAH-Fraktion zu beseitigen (Epox),
sowie eine anschlieBende Anreicherung durch
Losungsmittelverdampfung.

Andererseits wird mittels der State-of-the-
Art-Analysenmethode, der online gekoppelten
HPLC-GC-FID (Hochleistungsfliissigkeitschroma-
tographie-Gaschromatographie-Flammenioni-
sationsdetektion), nur eine Trennung der MOH
in MOSH und MOAH und eine Bestimmung als
Summenparameter bewerkstelligt. Dabei wird
das nach der Probenvorbereitung erhaltene
Extrakt zunachst mit Normalphasen-HPLC in die
zwei Fraktionen (MOSH und MOAH) getrennt.
Die gewonnenen Fraktionen werden danach
online auf zwei idente GC-S&ulen in einem Ofen
transferiert, um MOSH und MOAH parallel in
einem Lauf zu bestimmen, wobei man durch
ein schnelles und steiles Ofenprogramm die
Empfindlichkeit der Methode steigert, indem die
komplexen Substanzgemische jeweils in einem
groBen, nicht aufgel6sten Peak, dem sogenann-
ten Mineralél-Hump, konzentriert werden.

Zwei universale Flammenionisationsdetek-
toren ermdglichen im finalen Schritt die Inte-
gration der MOSH- und MOAH-Humps und die
Bestimmung der jeweiligen Gehalte (Abb. 2) [7,
8]. Immense Erleichterung bei der Routineanaly-
tik bieten die vielen Automatisierungsmaglich-
keiten. Die wichtigsten Clean-up-Schritte wie
Alox und Epox sind bereits seit Langerem auch
automatisiert verfigbar und kénnen individuell
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I Abb. 2: Online gekoppelte HPLC-GC-FID (links) und Chromatogramm eines typischen Mineraléls (rechts, schwarz = MOSH, pink = MOAH).

fir jede Probe direkt am System zugeschaltet
werden, um entsprechend den standardisierten
Methoden natiirliche Interferenzen zu entfernen.
Fiir Fette und Ole wurde vor Kurzem sogar eine
vollstdndig automatisierte Aufarbeitung, die die
Verseifung inkludiert, entwickelt [9].

Neue Grenzen

Als Reaktion auf MOAH-Befunde, die im Food-
watch-Report vom Dezember 2021 festgehalten
wurden, wurde im April 2022 eine Stellung-
nahme des Ausschusses fiir Pflanzen, Tiere,
Lebens- und Futtermittel (PAFF-Committee) der
Europaischen Kommission publiziert [10, 11].
Darin sind maximale Quantifizierungslimits fiir
die HPLC-GC-FID-Methode beschrieben, die von
0,5 mg MOAH/kg trockenes Lebensmittel iber
1 mg MOAH/kg Lebensmittel mit einem Fettge-
halt zwischen 4% und 50 % bis zu 2 mg MOAH/
kg fiir Lebensmittel mit einem Fettgehalt > 50 %
reichen. Diese Quantifizierungsgrenzen werden
zurzeit als allgemein gliltige MOAH-Limits in der
Europaischen Union interpretiert und Lebens-
mittel, die sie Uberschreiten, sollen vom Markt
genommen werden.

Die Grenzen sind jedoch nicht toxikologisch
begriindet, sondern basieren lediglich auf der
Sensitivitdt der aktuell verfigbaren LC-GC-FID-

Analysenmethode und dem Fettgehalt der Pro-
be [10]. Auf toxikologischen Daten basierende
Limits fir die MOAH-Fraktion lassen sich aus
dem TTC (Threshold of Toxicological Concern)-
Konzept ableiten. Da angenommen wird, dass
MOAH DNA-reaktive Eigenschaften besitzen, gilt
ein viel geringerer taglicher Expositionsgrenz-
wert von 0,15pug/Tag bzw. 0,15pg/kg Lebens-
mittel fir eine 60 kg schwere erwachsene Person
[14]. Nur wenn nachgewiesen werden konnte,
dass das Substanzgemisch der MOAH oder
bestimmte Subfraktionen keine DNA-reaktiven
Effekte aufweisen, konnte dieser Grenzwert
um ein Vielfaches angehoben werden. Dazu ist
eine starker substanzbezogene Risikobewertung
erforderlich und nicht nur die Bestimmung eines
Summenparameters, wie dies bei der Verwen-
dung der LC-GC-FID-Methodik der Fall ist.

2019 empfahl die EFSA daher, weitere Analy-
senmethoden fiir mit MOAH kontaminierte Pro-
ben anzuwenden. Mit diesen sollte festgestellt
werden, ob 3—7-PAKs in der Mischung vorhan-
den sind, die fiir den DNA-reaktiven Charakter
der MOAH verantwortlich gemacht werden [5].
Die Methode der Wahl fiir diese Charakteri-
sierung ist die umfassende zweidimensionale
Gaschromatographie (GCxGC). Da jedoch mit
dieser Methode immer noch Tausende Subs-
tanzen nachgewiesen werden konnen, ist eine
Risikobewertung jeder einzelnen mit GCxGC

identifizierten Substanz nicht moglich. Alterna-
tiv kdnnte das gesamte MOAH-Gemisch — oder
einzelne isolierte Subfraktionen mit bekannter
Zusammensetzung — mithilfe von Bioassays auf
DNA-reaktive Wirkungen untersucht werden.

Kombination von Methoden

In dem von der GLi Austria (Gemeinniitzige
Lebensmittelinitiative fiir Osterreich) koordinier-
ten Forschungsprojekt ,MOSH MOAH — Reduk-
tion von Mineraldl in Lebensmitteln” hat sich
ein kollektiver Ansatz als wegweisend herausge-
stellt. Der Technischen Universitat Graz und dem
Osterreichischen Forschungsinstitut fiir Chemie
und Technik (OFl), die als wissenschaftliche Part-
ner das Forschungsvorhaben umgesetzt haben,
ist es durch die Kombination von chemischer
Analytik und gleichzeitiger toxikologischer Cha-
rakterisierung mit In-vitro-Tests gelungen, auf
die zuvor gestellten Fragen Antworten zu gene-
rieren [12].

Ein essenzieller Bestandteil der Arbeiten war
die weitere Subfraktionierung der MOAH in
mono- und diaromatische bzw. tri- und polya-
romatische Teilmengen und deren Isolierung
und Charakterisierung, um mehr Einblicke in die
Effekte der unterschiedlichen Komponenten der
MOAH-Fraktion zu erhalten.
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I Abb. 3: Shimadzu Nexera LC-20AD mit Prominence RF-20Axs Fluoreszenzdetektor (FLD) und SPD-M20A Photodiodenarray-Detektor (DAD) zur Isolierung
von mono- und diaromatischen sowie tri- und polyaromatischen Verbindungen aus den MOAH [13].
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I Abb. 4: Schematische Darstellung des experimentellen Versuchsaufbaus des Forschungsprojekts

,MOSH MOAH" [12].

Fir die Isolierung wurde nach Koch et. al
(2020) eine Donor-Akzeptor-Komplexchroma-
tographie eingesetzt [13]. Dazu wurde eine
Nexera LC-20AD (Abb.3) mit einer Nucleosil
Chiral 2,5-pm-Séule (250 x 4 mm, Macheryna-
gel GmbH & Co. KG) und einem Prominence RF-
20Axs Fluoreszenzdetektor (FLD) sowie einem
SPD-M20A Photodiodenarray-Detektor (DAD)
verwendet, welche die Trennung der gesam-
ten MOAH-Fraktion in Mono- und Diaromaten
sowie Tri- und Polyaromaten ermdglichte. Die
getrennten Fraktionen wurden mittels Fraktio-
nensammler gesammelt, angereichert und einer
weiterfihrenden chromatographischen Metho-
de, basierend auf GCxGC, zugefiihrt, um die
unterschiedliche Zusammensetzung der Fraktio-
nen zu evaluieren und die Prasenz bzw. Absenz
von 3-7-PAKs nachzuweisen.

Um die DNA-Reaktivitat der generierten Sub-
fraktionen zu beurteilen, wurde anschlieBend

ein miniaturisierter Ames-Test eingesetzt. Dieser
basiert auf Histidin-auxotrophen Salmonellen,
die bei Exposition mit DNA-reaktiven Substanzen
eine Mutation erfahren, wodurch ihre Histidin-
Prototrophie wiederhergestellt wird und somit
ein Wachstum auf Minimalmedium méglich ist.
Abbildung 4 zeigt den finalen Versuchsablauf,
der im Rahmen des Forschungsprojektes ,MOSH
MOAH" umgesetzt wurde [12].

Erste Ergebnisse

Um aufzuzeigen, dass die erarbeitete kombi-
nierte Analysenstrategie funktioniert, wurde ein
Referenzminerall mit hohem MOAH-Gehalt
getestet [12]. Erste Einblicke der instrumentellen
Charakterisierung mittels GCxGC zeigten deut-
lich, dass Unterschiede in der Zusammensetzung
zwischen der isolierten mono- und diaromati-

n-fach (ber der Negativkontrolle
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I Abb. 5: Ames-Test-Resultate: Mono- und Diaromaten des getesteten Mineraldls sind nicht DNA-reaktiv
im Ames-Test, wahrend Tri- und Polyaromaten DNA-reaktiv sind [12].
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schen und der tri- und polyaromatischen Frak-
tion erkennbar sind und dass die Auftrennung
nach der Ringanzahl erfolgreich war.

Noch interessanter waren die Ergebnisse
des Bioassays: Das getestete Referenz6l war im
Ames-Test positiv, d.h., DNA-reaktive Effekte
wurden festgestellt, genauso konnte dies auch
fiir die MOAH und deren Tri- und Polyaroma-
ten-Fraktion gezeigt werden. Im Gegensatz
dazu blieben die MOSH- sowie die Mono- und
Diaromaten-Fraktion der MOAH-Fraktion stets
negativ und zeigten somit keine DNA-Reakti-
vitat. In Abbildung 5 sind die Ergebnisse der
fraktionierten Bestandteile auszugsweise dar-
gestellt.

Nach diesem ersten Erfolg wurde die
kombinierte Strategie auf weitere Proben
angewendet, um fortlaufend toxikologi-
sche Daten von MOSH und vor allem von
MOAH und den zugehdrigen Subfraktionen
zu erheben. Darunter waren etwa Food-
Grade- und Non-Food-Grade-Schmierdle und
-Fette sowie Verpackungsmaterialien. Der nach-
gewiesene Trend konnte dabei erneut besta-
tigt werden: In allen MOAH-Fraktionen, die
im Ames-Test positiv ausfielen, konnten auch
aromatische Verbindungen mit mehr als drei
Ringen mittels GCxGC nachgewiesen werden,
wahrend diese in Ames-negativen (nicht DNA-
reaktiven) Proben nicht prasent waren. Mithilfe
dieses kombinierten Ansatzes und des damit
verbundenen Wissensaufbaus wird die Gefah-
renidentifizierung und Risikobewertung von
Proben, die mit MOAH kontaminiert sind, in
Zukunft einfacher sein.

Verbesserung der
Lebensmittelsicherheit

Im Rahmen des von der FFG (Osterreichische
Forschungsforderungsgesellschaft)  unterstiitz-
ten Forschungsvorhabens ,MOSH MOAH -
Reduktion von Mineraldl in Lebensmitteln” hat
das Projektkonsortium aktiv dazu beigetragen,
Losungen fiir die Problematik von Mineral6lriick-
standen in Lebensmitteln zu finden. Bestehende
Methoden wurden optimiert und neue Strategi-
en entwickelt, um die Identifizierung von Eintra-
gungsquellen zu erleichtern, die Kontamination
zu verringern und das damit verbundene Risiko
stoffbezogener zu bewerten.

Die entstandenen Empfehlungen im Umgang
mit MOSH und MOAH unterstiitzen die Verpa-
ckungs- und Lebensmittelbranche dabei, Mine-
raldl in Lebensmitteln nachhaltig zu reduzieren
und die Sicherheit fiir Endkonsument*innen wei-
ter zu erhéhen.

Autoren: Sanja Savi¢, Elisa Mayrhofer,
Osterreichisches Forschungsinstitut fiir Chemie
und Technik (OFI), Team Mikrobiologie & Zellkultur
Andrea Hochegger, Erich Leitner, Technische
Universitat Graz, Institut fiir Analytische Chemie
und Lebensmittelchemie
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Kompakte Einfuhrung

Ubersicht tber Grundlagen und
Anwendungen der Analytischen Chemie

Taschenatlas der Analytik

Georg Schwedt. 42,90 Euro. ISBN 978-3-527-34872-5

Der Taschenatlas bietet eine kompakte
Einfihrung und Ubersicht Gber Grundla-
gen und Anwendungen der analytischen
Chemie. Dabei sind jeweils erlauternder
Text und eine Farbtafel auf einer Doppel-
seite gegenuUbergestellt. Das Buch enthalt
insgesamt 125 Farbtafeln, die die gesamte
Breite der modernen Analytik in Chemie,
Biowissenschaften und Teilen von Physik
und Materialwissenschaften abdecken.

Fur die vierte Auflage wurde der Taschen-
atlas erweitert und auf den aktuellen

Stand gebracht. Er enthalt u. a. acht
neue Farbtafeln zu aktuellen Themen
wie Mikroextraktionstechniken, Radio-
immunoassays, Superfluid-Chromato-
graphie und die elektronenmikros-
kopische Untersuchung von Material-
oberflachen.

Mit diesem Atlas sind die Grundlagen
aller wichtigen analytischen Verfahren
immer griffbereit - ideal zum raschen
Nachlesen und fur die Prifungsvor-
bereitung.



http://wiley-vch.de/ISBN9783527348725
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Risiken auf Social Media
angemessen begegnen

Lebensmittelrlickruf: Herausforderungen zuverlassig meistern

Keine andere Branche steht so sehr im Fokus der Offentlichkeit wie die Lebensmittel-
industrie, und das Internet tragt maBgeblich dazu bei, wie ein Katalysator im Krisen-
fall zu wirken. Schlechte Nachrichten verbreiten sich rasant, und innerhalb kurzer Zeit
entfaltet sich ein lebhafter Diskurs auf Social-Media-Plattformen — nicht selten mit
der Folge, die Reputation eines Unternehmens nachhaltig zu schadigen. Nur schnel-
le und umsichtige Krisenkommunikation, die die GesetzmaBigkeiten der virtuellen
Gemeinschaft kennt, hilft, in den entscheidenden Situationen richtig zu reagieren.

Denn meist dauert es nur wenige Stunden, bis
sich der Vorlaufer eines Shitstorms gebildet hat
und die Social-Media-Accounts eines Nahrungs-
mittelunternehmens mit negativen Kommen-
taren gefillt sind. Oft geschieht dies, nachdem
bspw. Medienberichte iiber Mangel bei der Pro-
duktion von Lebensmitteln bekannt wurden.

sich, wie gut das Krisenmanagement und die Kri-
senkommunikation des betroffenen Unterneh-
mens funktionieren. Eine schnelle, transparente
und vor allem verstandliche Kommunikation mit
den unterschiedlichen Stakeholdern ist bei Pro-
duktriickrufen unumgénglich.

Dafiir braucht es intern das Zusammenspiel

der unterschiedlichsten Abteilungen — Pro-
duktentwicklung, Produktion, Analyse, Verkauf,
Recht, Marketing und Kommunikation. Es gilt
nun gemeinsam abzustimmen und zu handeln.

Transparenz zahlt

Produktriickrufe im Lebensmittelbereich stellen
per se noch keine Gefahr fiir die Reputation
eines Produkts, einer Marke oder eines Unter-
nehmens dar. Die Gefahr geht vielmehr

von mangelnder Transparenz in der -~
Kommunikation aus, deshalb gilt es ™ 3
schnell zu handeln. Denn nun zeigt
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I Robert Klipp,
My Best Concept

Falls Konsumentinnen und Konsumenten das
Gefiihl bekommen, dass wenig professionell,
wenig ehrlich und maximal intransparent agiert
wird, erfahrt die Reputation nachhaltigen Scha-
den.

Wenn — im Gegensatz dazu — Verantwortli-
che maximal offen und wahrhaftig sowie effizi-
ent informieren, zahlt das auf die Reputation ein,
weil Kundinnen und Kunden den Umgang mit
Krisen als fair und konsumentenorientiert wahr-
nehmen. Grundsatzlich gilt bei allen unterneh-
merischen Krisen, dass die Marketingabteilung
eine klare Position einnehmen muss, und zwar
schnell. Diese Haltung ist ein roter Faden jeder
Kommunikation, wobei auch gegeniiber unter-
schiedlichen Stakeholdern — Behdrden, Kunden,
Geschadigten, NGOs, Presse — keine unter-
schiedlichen Geschichten erzéhlt werden diirfen.

Ligen haben auch hier kurze Beine, da

falsche Kommunikation vor allem dem
Ruf schadet. Denn Verbraucherinnen
und Verbraucher stellen sich unter
Umstanden auch die Frage: Wie konn-

te das passieren? Ich bezahle gutes
Geld und bekomme ein beschadigtes Pro-

I Abb. 1: Senfsamen enthalten bis
zu 28 % EiweiB. Auf den EiweiBan-
teil reagiert das Abwehrsystem von
Menschen mit einer Senfallergie.
Die Kontamination einer Produk-
tion mit Senfspuren kann daher
einen Riickruf der betroffenen
Lebensmittel erfordern.



I Abb. 2: Produktriickrufe von Lebensmitteln werden bei mangelnder Transparenz zum Risiko fiir Unter-
nehmen und Marken. Daher gilt es schnell und abgestimmt zu handeln fiir eine effiziente Krisenkom-

munikation zu den unterschiedlichen Stakeholdern.

dukt. Empdrung setzt ein, Kritik wird laut, es bil-
den sich Interessensgruppen und Verbraucher-
schiitzer schalten sich ein. So beginnt oftmals
eine gefahrliche Eskalation, die sich verschlim-
mert, je mehr Fragen offenbleiben und je mehr
das Unternehmen selbstbezogen, wenig infor-
mativ und nicht verbraucherfreundlich agiert.

Greenwashing unbedingt umgehen

Gerade in der Lebensmittelbranche ist es auf-
grund zahlreicher Lebensmittelskandale in den
letzten Jahren sehr schwer, echtes Vertrauen
beim Konsumenten zu erlangen. Der Aufbau
einer Vertrauensbasis erweist sich bei der Erstel-
lung eines Marketingkonzeptes und des daraus
resultierenden Food Marketings deshalb als
besonders wichtig. Die Nachhaltigkeitsproble-
me der Lebensmittelbranche und des vorgela-
gerten Agrarsektors sind breit gestreut. Im Vor-

1 Der Autor

Als CEO und geschaftsfiihrender Gesell-
schafter von My Best Concept, einer der
erfolgreichsten  Performance-Marketing-
Agenturen Deutschlands, befindet sich
Robert Klipp direkt am Herzen der Branche.
Durch seinen technischen Background aus
dem Maschinenbau-Studium, den Start bei
Dirk Kreuter als Praktikant und seinen Weg
an die Spitze einer Agentur erwarb Klipp
ein Fillhorn an Wissen und konnte inzwi-
schen Erfahrungen aus unzéhligen Online-
Marketing-Projekten sammeln. In seinem
2022 erschienenen Buch ,Milliardengrab
Agenturdienstleistung” gibt er wertvolle
Insidertipps fiir Unternehmer und etabliert
sich dadurch weiter als einer der gefrag-
testen Experten in der Marketing-Branche.

dergrund stehen Umweltthemen: Die Emission
von CO, und anderen Klimagasen, Waldrodung,
Verschmutzung von Wasser und Béden durch
Diingemittel und Pestizide, Biodiversitatsverluste
sowie Verpackungsmiill gehéren zu den wich-
tigsten 6kologischen Aspekten.

Hinzu kommen soziale Aspekte wie die Ver-
letzung von Arbeitsnormen in der Lieferkette,
gesundheitliche Fragen der Erndhrung und die
Verschwendung von Lebensmitteln. Die lan-
ge Liste zeigt, vor welchen Herausforderungen
gerade groBe, breit aufgestellte Nahrungsher-
steller stehen. Um Umsétze und Gewinne zu
steigern, setzen daher viele Unternehmen auf
Vermarktungskonzepte, deren Mittelpunkt die
Verantwortung fiir Umwelt und Gesellschaft bil-
det.

Beim sogenannten Green Marketing geht
es darum, die eigenen Produkte und Dienstleis-
tungen als besonders umweltfreundlich darzu-
stellen. Griine Marketingstrategien beschran-
ken sich dabei nicht nur auf das eigentliche
Endprodukt, sondern setzen viel friiher an.
Wichtige Aspekte konnen die Produktion, die
verwendeten Rohstoffe, die Regionalitat oder
die Wiederverwertungsmaglichkeiten sein. Ziel
ist es, ein Bewusstsein fiir die Nachhaltigkeits-
maBnahmen des Unternehmens zu schaffen
und dessen Engagement in diesem Bereich
transparent zu machen — am besten offen,
ehrlich und ohne Beschdnigungen in Form von
Greenwashing.

Eine effektive Kommunikation der Aktionen
und Ziele in diesem Bereich hat daher eine groB3e
Bedeutung. Sie kann dazu beitragen, das Ver-
trauen und die Loyalitat der Kunden zu starken
und die Beziehung zu ihnen zu festigen. Dariiber
hinaus ist der Aspekt der Nachhaltigkeit mitt-
lerweile ein wichtiges Kriterium bei B2B-Kauf-
entscheidungen. Unternehmen, die in diesem
Bereich transparent und glaubwiirdig kommu-
nizieren, kdnnen sich daher einen Wettbewerbs-
vorteil verschaffen. Geschéftskunden achten

Special ® Qualitatssicherung I I

schlieBlich vermehrt darauf, dass ihre Lieferanten
sowie Partnerinnen und Partner ebenfalls nach-
haltig agieren.

Auf Bediirfnisse eingehen

Instagram, Facebook und Co. lassen sich zuneh-
mend als ,Informationsmedium” und als Aus-
kunftsquelle fiir sogenannte ,Eco-Consumers”
— jene Konsumentinnen und Konsumenten, die
vor allem nachhaltige Produkte kaufen — im
Bereich der nachhaltigen Lebensmittelproduk-
tion bezeichnen. Nachhaltigkeit entpuppt sich
gerade deshalb auch als Kommunikationsthe-
ma. Denn Verbraucherinnen und Verbraucher
treffen zunehmend ihre Kaufentscheidungen
nach solchen Kriterien. Immer mehr Online-
handler und Markenartikler stellen daher
entsprechende Mission Statements und Nach-
haltigkeitsberichte bereit, informieren {ber
eingesetzte Materialien und sorgen fiir eine
leichte Auffindbarkeit besonders nachhaltiger
Produkte.

Ebenso gilt es gerade in der Lebensmittel-
branche relevante Details zu Riickgabe, Repa-
ratur, Entsorgung und Recycling transparent zu
thematisieren und auf entsprechende Siegel und
Partnerschaften in diesem Kontext zu verweisen,
da Kundinnen und Kunden auch danach gezielt
suchen. Dariiber hinaus kann sich Nachhaltig-
keit auch in der Suchmaschinenwerbung nieder-
schlagen. Hier gilt es Begriffe wie ,nachhaltig”,
»Okologisch” oder ,fair” in die Anzeigen mit
aufzunehmen, sofern die Werbeaussagen auch
wirklich zutreffen. Wenn Kundinnen und Kunden
mit dem Kauf nicht nur sich, sondern auch der
Umwelt etwas Gutes tun, weckt dies das Gefuhl
von sozialer Bestatigung. Ebenso ratsam: bei
einem der Sitelinks die eigene Nachhaltigkeits-
seite eintragen und Werte und USPs in Bezug
auf Nachhaltigkeitsthemen in den Callouts
platzieren. Besondere Angebotserweiterungen
und Bilderweiterungen lassen sich zu besonde-
ren Aktionen und Tagen — etwa zum Veganuary,
Green Friday, Fair Friday oder Circular Monday —
nutzen.

Autor: Robert Klipp, CEO und geschéftsfiihrender
Gesellschafter von My Best Concept

Kontakt:

MBC My Best Concept GmbH
Bochum

Robert Klipp

Tel.: +49 234/96290517
business@mybestconcept.com
https://mybestconcept.com
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I i Produkte

I Neue Durchflussregler fiir zahlreiche Anwendungsfalle

Ein genauer Durchfluss bei Anwendungen mit
trockener Luft oder Stickstoff ist entscheidend
fur Prozesssicherheit und Effizienz. Dafiir kom-
men oft Kombinationen aus Durchflusssensor,
elektropneumatischem Druckregler und Steue-
rung zum Einsatz, bei denen die Verwendung
eines Durchfluss-Sollwerts nicht mdglich ist.
Mit dem neuen Durchflussregler der Serie
IN502-44/45 hebt SMC diese Grenzen auf.
Anwender profitieren so von einem deutlich
verringerten Platzbedarf durch Verwendung
einer einzigen Losung. Zusatzlich wird der
Anschluss vereinfacht und die Kommunikati-
on sowie die Steuerung verbessert. Die Aus-
wahl von drei Schmiermitteln und der hohe
Durchflusshereich sorgen dafiir, dass sich ein
umfassendes Anwendungsfeld in verschiede-
nen Branchen abdecken lasst. Bei verschie-
denen Anwendungsféllen muss eine prazise
Steuerung von Durchfliissen erfolgen. Bislang
war es hierfiir notwendig, auf einen Durch-
flusssensor und einen Druckregler zuriickzu-
greifen — bspw. in der Kombination aus den
Serien PF2MC7 und ITV von SMC. Allerdings
konnte in dieser Konfiguration kein Durch-
fluss-Sollwert verwendet werden. AuBerdem
musste auf ein eigenes Steuerungsprogramm
zurlickgegriffen werden. Um diesen Aufwand
zu umgehen, hat SMC nun den Durchfluss-
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regler der Serie IN502-44/45 entwickelt, der
darliber hinaus auch in Sachen Leistungs-
umfang neue MaBstabe setzt. Bei der neuen
Serie IN502-44/45 wird nur noch der neue
Durchflussregler selbst in der Verrohrung
zwischengeschaltet. Auch fiir den analogen
Ein- und Ausgang wird nur noch ein einziges
Anschlusskabel zur Verbindung mit der SPS
bendtigt. Dadurch kdnnen bereits bis zu 50 %
an Platz eingespart werden. Zudem muss nach
der initialen Inbetriebnahme nur die Einstel-
lung des Durchfluss-Sollwerts als Analogsig-

nal erfolgen, bevor der Betrieb starten kann.
AnschlieBend passt die Serie IN502-44/45 den
Durchfluss wahrend des Betriebs automatisch
auf den Sollwert an. So werden auch die Aus-
wirkungen von Lastschwankungen reduziert.
Zudem erfolgt die Anpassung sehr schnell und
mit einer Genauigkeit von +5 % F.S. (Full Scale
bzw. Vollausschlag). In der Folge werden die
Zykluszeiten verkiirzt und die Gesamtanlagen-
effektivitat verbessert. Sobald der Sollwert des
Durchflusses innerhalb der vorgegebenen Tole-
ranz erreicht wurde oder ein Fehler auftritt,
wird ein Signal gesendet. Fiir die automatische
Durchflussregelung stehen Nennbereiche von
50-500 I/min (IN502-44) und 100-1.000 I/
min (IN502-45) jeweils mit einem Durchfluss-
verhaltnis von 10:1 zur Verfligung. So ist der
Einsatz mit verkiirzten Zykluszeiten in Féllen
moglich, bei denen groBe Durchflisse mit
Stickstoff erforderlich sind. Durch die einfache
Kommunikation (iber 10-Link mit Standard-
verkabelung gelingt zudem die Abfrage aller
numerischer Sensorwerte und die Fernsteue-
rung von industriellen Netzwerken.

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

www.smc.de

I Neuer Pumpenschlauch fiir Forderanwendungen

Bredel Hose Pumps, eine
Marke von Watson-Marlow
Fluid Technology Solutions,
erweitert sein Sortiment an
Pumpenschlauchen fiir Indust-
rieschlauchpumpen: Die neuen
und vielseitigen Schlauchele-
mente Bredel NR Transfer eig-
nen sich fiir allgemeine For-
deranwendungen bei einem
Druck von bis zu zwolf Bar
(174 psi). Bredel NR Transfer
aus Naturgummi (Natural Rub-
ber — NR) verarbeitet eine Viel-
zahl unterschiedlicher Medien,
wie etwa Abfallstrome in der
Lebensmittel- und Getranke-
industrie, abrasive Schlamme
oder auch Schlicker mit hohem Feststoffan-
teil. Damit erweitert Bredel sein Sortiment an
leistungsfahigen Schlauchelementen. Neben
den neuen Bredel NR Transfer fiir Transferan-
wendungen stehen weiterhin die Bredel NR
Metering Schlauchelemente zur Verfligung, die
fir anspruchsvollere Dosieranwendungen mit
einem Druck von bis zu 16 bar (232 psi) vor-
gesehen sind. Durch diese Erweiterung seines
Angebotes, ist Bredel Hose Pumps der einzi-
ge Anbieter, der spezialisierte Naturgummi-
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schlduche, optimiert fir unterschiedliche Ein-
satzbereiche und die damit einhergehenden
spezifischen Belastungen im Angebot hat. Bre-
del bietet seinen Kunden dadurch die passen-
de Schlauchlsung fiir alle Anwendungen mit
Industrieschlauchpumpen aus einer Hand. Der
abriebfeste Bredel NR Transfer Schlauch zeich-
net sich dank seiner speziellen Konstruktion
durch eine besonders lange Lebensdauer aus.
Er optimiert die Leistung von Schlauchpumpen
bei Transferanwendungen in zahlreichen Bran-

chen, wie Wasser- und Abwas-
seraufbereitung, Baustoffin-
dustrie, Keramik, Zellstoff und
Papier oder Energiewirtschaft
(Biogas, Biomasse). In der
Lebensmittel- und Getran-
keverarbeitung eignet er sich
fur die effiziente Verarbeitung
von Abfallstromen. Das neue
NR Transfer Schlauchelement
eignet sich inshesondere fiir
Transferaufgaben mit wasser-
basierten Medien, verdiinnten
Sauren und Alkoholen, leicht
korrosiven Chemikalien und
Schlammen. ,Bredel Pumpen
sind die flihrenden Indust-
rieschlauchpumpen auf dem
Markt. Durch den Launch des neuen NR Trans-
fer Schlauchelements bietet Bredel nun auch
die passende spezialisierte Schlauchlésung
fir jede Art von Anwendungen an”, so Lars
Varnbueler, Product Manager bei Bredel Hose
Pumps.

Watson-Marlow GmbH
Tel.: +49 2183/4204-0
info@wmftg.de
www.wmftg.de
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I Kompakt und hocheffizient

Klein, leicht, energieeffizient und leise — der
neue Turbokompressor T 220 von Boge iiber-
zeugt auf ganzer Linie. Dabei kommt die gesam-
te Antriebsmechanik ohne Ol aus. Somit ist
der neue Kompressor eine echte Alternative zu
Glfreien Schraubenkompressoren. Der T 220 ist
deutlich kleiner als ein 6lfreier Schraubenkom-
pressor mit der gleichen Leistung. So ist bspw.
die Aufstellflache nur halb so groB; das Gewicht
ist um zwei Drittel geringer. Moglich wird die-
se Reduzierung des Bauraumes auch durch den
Einsatz von luftgelagerten Antriebswellen und
leistungsstarken Motoren in einem ausgekli-
gelten Verdichtungsprozess. Dabei ist der neue
Turbokompressor sehr energieeffizient und
erzeugt eine Liefermenge von 35,6 m3/min bei
einem Druck von 7,5 bar. Energieeffizienz und
geringe Kosten — das hat auch die Barry Calle-
baut Group, der weltweit fiihrende Hersteller
von hochwertigen Schokoladen- und Kakaopro-
dukten, vom Einsatz der neuen Turbokompres-
soren Uberzeugt. Mit der T-Baureihe spart der
Schweizer Schokoladenproduzent Tausende von
Euro pro Jahr an Energie- und Wartungskosten
ein. Das Verdichtungsprinzip beruht auf einer
dreistufigen Verdichtung, die komplett ohne Ol
auskommt. Zwei Permanentmagnetmotoren

treiben Titan-Impeller unterschiedlicher Gro-
Be an und sorgen fiir eine hohe Energiedich-
te. 60.000 Umdrehungen pro Minute werden
ohne Einsatz eines Getriebes erzeugt. Da die
Antriebswelle luftgelagert ist und sich selbst sta-
bilisiert, bendtigt sie weder zusatzliche Energie
noch Schmierstoffe. Das unterscheidet sie von
herkémmlichen Magnet- und Walzlagern. Weil
keine Schmierung fiir die Antriebsmechanik not-
wendig ist, kann auf samtliche Bauteile eines
Olkreislaufs verzichtet werden, was wiederum

Platzersparnis bringt. Dariiber hinaus steigt die
Zuverlassigkeit des Systems, da weniger Kom-
ponenten verschleiBen kénnen oder gewartet
werden miissen. Der neue T 220 produziert nicht
nur olfreie Druckluft der Klasse 0, er arbeitet
zudem mit einem Schalldruckpegel von 70 dB(A)
auch noch sehr leise. Anwender profitieren von
einem giinstigen Anschaffungspreis, niedrigen
Betriebskosten und damit von einer deutlich
reduzierten Total Cost of Ownership. Planungs-
sicherheit verspricht das umfassende Wartungs-
konzept. So gilt der Wartungsvertrag zundchst
fur funf Jahre, lasst sich aber mehrmals verlan-
gern und um einen zusatzlichen Baustein bis
zum Full Service erweitern. Boge sorgt mit dem
nachhaltigen Konstruktionsprinzip sowohl fiir
eine 6konomische als auch okologische Entlas-
tung. Dazu tragen nicht nur der Olverzicht und
die mit der hohen Energieeffizienz verbundene
Reduktion von CO,-Emissionen bei, sondern
auch die Méglichkeit, bis zu 80 % der eingesetz-
ten Energie in Form von Warme zu nutzen.

Boge Kompressoren Otto Boge GmbH & Co. KG
Tel.: +49 5206/601-0

info@boge.de

www.boge.de

I Spezial-Werkstoff fiir hochsensible Produktionsprozesse

Fir die hochsensiblen
Produktionsprozesse in
der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie, Bio-
technologie und Medizin-
technik hat der unabhan-
gige Dichtungshersteller
C. Otto Gehrckens den
EPDM-Compound AP
307" entwickelt. Der
Spezial-Werkstoff aus der

kritischen

Mit der Neuentwicklung ,AF S
680" erweitert der unabhangi-
ge Dichtungshersteller C. Otto
Gehrckens sein Sortiment um
einen FEPM-Werkstoff fiir die
Einsatzbereiche in
der Lebensmittelproduktion und
deren Peripherien. Fiir die inno-
vative Rezeptur wurde ein speziell konzipiertes AFLAS Basispolymer
genutzt. Der von COG compoundierte Spezial-Dichtungswerkstoff ver-
fligt erstmalig Giber die wichtige branchenrelevante Freigabe nach FDA

I Dichtungswerkstoff fiir die Lebensmittelindustrie

21. CFR 177.2600 und ist absolut verlasslich im Einsatz mit SIP- und
CIP-Prozessen. Im Gegensatz zu peroxydisch-vernetzten FKM Hoch-
leistungswerkstoffen kann er auch in den mehr und mehr geforder-
ten aggressiveren Reinigungs-Zyklen mit Laugensplilungen bei hohen
Temperaturen problemlos eingesetzt werden. Selbst bei den Hochtem-
peratur SIP-Prozessen bei ca. 150 °C ist die Volumenquellung des neu-
en FEPM Dichtungswerkstoffs dabei so gering, dass dieser Compound
hervorragend in die engen Einbaurdume der Sterilverschraubungen
eingebaut werden kann, die dem Hygienic Design entsprechen. Als
Hochleistungselastomer prasentiert sich AF 680 gegeniiber einer
Vielzahl unterschiedlicher Chemikalien duBerst bestandig. Das sehr
interessante Preisniveau und eine mdgliche Einsatztemperatur bis zu
+230°C runden das Leistungsprofil des AF 680 ab. Damit bietet die-
ser FEPM Werkstoff Konstrukteuren und Anwendern eine interessante
Losung fir herausfordernde Anwendungen der Lebensmittelindustrie.

COG Hygienic Seal Serie verfiigt tber die wichtigsten Zulassungen fiir
die Anwendungen in diesen hoch anspruchsvollen Branchen. Neben
der Unbedenklichkeitspriifung gemaB FDA 21. CFR 177.2600 besitzt
der AP 307 die Freigabe nach USP Chapter 87 und USP Chapter 88
Class VI bis + 121 °C. Auch den Test auf Zytotoxizitat (nach ISO 10993-
5:2009) hat der EPDM Compound erfolgreich bestanden. Die extrem
niedrigen Migrationswerte dieses EPDM Compounds sind insbeson-
dere in Anwendungen gefordert, wo das Risiko einer Kontamination
mit den abzudichtenden Medien besteht, etwa bei der Zellkultivierung
oder Insulinproduktion. Dariiber hinaus beweist der Hochleistungs-
werkstoff hochste Widerstandsfahigkeit im Kontakt mit CIP- und SIP-
Medien und ist zudem in Anwendungen mit aggressiven WFI Wasser
geeignet. Der Einsatztemperaturbereich von -40—+ 150 °C macht den
AP 307 zur flexiblen GroBe fiir die besonderen Anforderungen im Pro-
duktionsprozess.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: +49 4101/5002-0

info@cog.de

www.cog.de

info@cog.de
www.cog.de

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: +49 4101/5002-0
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I i Produkte

I Laminierte Molkereibecher aus Pulpe

Der Thermoform- und Verpackungs-
Spezialist lllig erweitert das Anwen-
dungsfeld der XLU-Baureihe um
ein neu entwickeltes Laminier-
verfahren fiir Pulpe-Verpackun-
gen, mit dem Ziehtiefen von
bis zu 90mm erreicht wer-
den. Ein innovatives, digitales
Matrix-Heizkonzept ~ erméglicht
die Applikation von sehr diinnen
Folien (ab 50pum) auf Molkereibecher
und Trays fiir die Verpackung von Molke-
rei- und Food-Erzeugnissen. Im Vordergrund
steht dabei der Schutz der Lebensmittel gegen
den Ein- und Austritt von Gas sowie gegen
Verunreinigungen. Ebenso wird die Form und
Stabilitat gebende Pulpe-Verpackung gegen
Feuchtigkeit und Fette geschiitzt, ohne dass im
Prozess chemische Zusatze wie Per- und poly-
fluorierte Alkylsubstanzen (PFAS) eingesetzt
werden missen. Der Einsatz von Kunststoff
kann somit wirkungsvoll reduziert werden, die
Pulpe-Verpackung bleibt (abhangig von Foli-
entyp und Folienstarke) recyclingféhig. Neben
der Barriere-Eigenschaft stellt das Laminier-
verfahren auch die Siegelfahigkeit der Ver-

packung sicher, der bei vielen Lebensmittel-
Anwendungen eine wesentliche Bedeutung
zukommt. Im Dezember 2023 prasentierte lllig
im Rahmen einer Hausmesse beim franzosi-
schen Folienhersteller Leygatech am Standort
Yssingeaux das Laminieren von Pulpe-Contai-
nern mit einer PLU 40 (Pulp Lamination Unit)
sowie Formteile eines 80 mm tiefen Bechers
dem Fachpublikum. Mit dem neu entwickelten

Werkzeug mit integrierter, digitaler
Matrix-Heizung lassen sich erst-
mals Folien ab einer Dicke von
50 pym mit Ziehtiefen bis zu 90
mm verarbeiten. Das Verstrecken

erfolgt dabei beriihrungslos. Der im

Werkzeug integrierte Bandstahlschnitt
ermoglicht einen produktionssicheren
Stanzprozess ohne Fransen beim Schnitt.

Die XLU-Serie aus dem Hause lllig steht
fiir ein modular konzipiertes Maschinen-
konzept, welches in den Varianten ,PLU"
(Pulp Lamination Unit), ,CLU" (Cardboard
Lamination Unit) und ,TLU" (Tray Labeling
Unit) angeboten wird. Die Laminier- und Labe-
ling-Losungen richten sich hauptsachlich an
die Lebensmittel- und Kosmetikindustrie. Den
Fokus hat das Technologieunternehmen in der
Entwicklung vor allem auf die Themen Res-
sourcenschonung und ein optimiertes Preis-
Leistungs-Verhéltnis gelegt.

lllig Maschinenbau GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7131/505-0
info@illig-group.com

www.illig.com

I Sicher durch die Krise

Die Pandemie hat vielen Betrieben gezeigt,
wie herausfordernd Krisen sein kdnnen. Aber
nicht nur Mitarbeiterausfélle oder Liefereng-
passe, sondern auch ein Feuer, Wasserschaden
oder technischer Defekt treten unvorhergese-
hen auf und kénnen die Existenz des Unter-
nehmens gefahrden. Um im Ernstfall schnell
handeln zu kénnen, ist ein Notfallplan das A
und O. Worauf Betriebe beim Krisenmanage-
ment achten sollten und welche Versicherun-
gen dabei unterstiitzen, erklart Experte Micha-
el Staschik. Je nach Branche und GroBe sind
Betriebe unterschiedlichen Risiken ausgesetzt.
»Um magliche Gefahrenquellen zu identifizie-
ren, sollten sich Unternehmen zunachst einen
Uberblick iiber Prozesse, Strukturen und Mitar-
beiter verschaffen”, so Staschik. ,, Dazu gehort
auch eine Einschatzung der zu erwartenden
Folgen.” Fiir Unterstiitzung und Beratung bei
der Risikoanalyse konnen sich Betriebe an
professionelle Experten wenden, bspw. iiber
den Profiline Unternehmens Service der Niirn-
berger Versicherung. Wer alle Gefahrenherde
identifiziert hat, sollte anschlieBend einen
Notfallplan erstellen. Damit auch die Beleg-
schaft weiB, was im Ernstfall zu tun ist und um
sie fiir Krisen zu sensibilisieren, ist es wichtig,
diese von Anfang an mit ins Boot zu holen.
Dazu kann es sinnvoll sein, in Weiterbildungen
zu investieren. , Je nach BetriebsgroBe kdnnen
etwa Ersthelfer oder Datenschutzbeauftrag-
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te auch verpflichtend sein”, so der Experte.
Es ist auBerdem wichtig, den Notfallplan fiir
alle Mitarbeiter gut sichtbar aufzuhangen und
ihn regelmaBig zu aktualisieren. Fiir Fabriken
und Produzenten sind Krisen, die Wechsel und
Umstellungen bei Fertigungsablaufen ver-
langen, meist besonders herausfordernd und
erfordern Flexibilitat. ,Technologien wie eine
Fernlberwachung von Maschinen, digitale
Dashboards oder kiinstliche Intelligenz kénnen
je nach Branche eine sinnvolle Erganzung im

Krisenmanagement sein”, so Staschik. ,Doch
auch der beste Notfallplan liefert keine hun-
dertprozentige Sicherheit”, warnt der Experte.
«Daher ist der passende Versicherungsschutz

fur ein vollstandiges
unverzichtbar.”

Krisenmanagement

Niirnberger Versicherung
Tel.: +49 911/531-5
info@nuernberger.de
www.nuernberger.de
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Marz
18.  Basisnormen in der Lebensmittel- und Wassermikrobiologie Online www.muva.de/seminare
19.  Validierung und Verifizierung in der Lebensmittelmikrobiologie Online www.muva.de/seminare
19.-21.  Logimat Stuttgart www.logimat-messe.de
19.-22.  Anuga Foodtec Kdln www.anugafoodtec.de
20.  Listerien-Management Online www.akademie-fresenius.de/veranstaltungen
21.  IFS Logistics Version 2.3 Online www.akademie-fresenius.de/veranstaltungen
April
9.-12.  Analytica Miinchen https://analytica.de
22. FEI-Kooperationsforum , Herausforderungen fiir eine nach-
16.  haltige Lebensmittelproduktion: Innovative Verfahren zur Behandlung Bonn www.fei-bonn.de/veranstaltungen-termine/
von Lebensmitteln”
17.-19.  muva-Laborpraxistage Kempten www.muva.de/seminare
22.-26.  Hannover Messe Hannover www.hannovermesse.de
23.-24. 16, Produktionsleiter-Tagung Dortmund www.akademie-fresenius.de/veranstaltungen
23.-25.  Lounges Karlsruhe www.muva.de/seminare
Mai
13.-17. IFAT Miinchen https://ifat.de
14.-16.  Vitafoods Genf, Schweiz www.vitafoods.eu.com
15.-16.  Empack Dortmund www.empack-messen.de
Juni
10.-14.  Achema Frankfurt www.achema.de

5. Internationale Konferenz , Bedeutung pflanzlicher und zellularer .
1M.-12. i o . " Kempten www.muva.de/seminare
Alternativen fiir die Milchwirtschaft

11.-13.  Sensor + Test Niirnberg www.sensor-test.de
13.-14.  QS-Leiter Tagung Online www.akademie-fresenius.de/veranstaltungen
19.  Riickstande und Kontaminanten in Milch und Milchprodukten Online www.muva.de/seminare
Qualitatssicherung von Nahrmedien in der Lebensmittel- und . .
26. . Online www.muva.de/seminare
Wasseranalytik
September

FEl-Jahrestagung 2024 , Mittelstandsforderung durch Industrielle . .
10.-12. . Y Hamburg www.fei-bonn.de/veranstaltungen-termine/
Gemeinschaftsforschung

12.-13.  ZLV Verpackungssymposium Kempten www.zlv.de

24.-26.  Fachpack Niirnberg www.fachpack.de

24.-26. parts2clean Stuttgart www.parts2clean.de

25.-26.  Cleanzone Frankfurt https://cleanzone.messefrankfurt.com
25.-26. llmac Lausanne www.ilmac.ch

27.-29.  Powtech Nirnberg www.powtech.de
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Bezugsquellenverzeichnis

Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

- Sumnnr

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

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRe 1

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

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

Drucklufttechnik

 CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Strafle 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

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

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

- Sunnr |

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

Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Maschinenbau

ZERKLEINERN + VERDICHTEN

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

weima.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

Pumpen

i Ihr kompetenter Partner

EE!EE in allen Pumpenbereichen
Y seit 1954
PUMPEN-CENTER

WIESBADEN

PUMPEN-CENTER ,SKM*“ GmbH
Hiittenstr,. 8

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

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

()

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstrafe 18

D-69126 Heidelberg

Tel: 06221/3125-0 - Fax: -10
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réder und Rollen

Rider und Rollen
aus Edelstahl

Direkt ab Werk:

Tel. 02992-3017 - www.fw=Seuth?.de

Riihrwerke

‘ 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

Schltiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

D-79235 Vogtsburg-Achkarren, Gewerbepark
Tel. O 0 - Fax 07
www.itk-kienzler.de

|nfo@|lk kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS.

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

Trockner

- SLUMar |

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Etikettierung

//// I /////////
Logopak

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

Logopak Systeme GmbH & Co.KG
DorfstraBe 40-42

D-24628 Hartenholm

Tel: +49 4195 - 99750

E-Mail: info@logopak.de
www.logopak.de
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MINIMALER AUFWAND FUR MAXIMAL
HYGIENISCHE PROZESSE.
THE 6X®. VON VEGA.

Perfekte Hygieneanwendungen erreicht man entweder mit sehr viel
Reinigungsaufwand — oder einfach mit dem Radar-Fullstandsensor VEGAPULS 6X.
Gemacht fir alle Medien, alle Umgebungsbedingungen und
fur kompromisslose Hygiene.

VEGA. HOME OF VALUES.

www.vega.com/radar


http://www.vega.com/radar
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