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Wissenschaften ...

Liebe Leser*innen,

2016, 456 S., 150 Abb. und 80 Tab.,
Geb. € 99,-. ISBN: 978-3-527-33994-5

Fachwissen fur die Praxis der Gewin-
nung, Speicherung und Verteilung
von Rein- und Reinstwasser in der
industriellen Produktion, ob fur Phar-
mazeutika, Nahrungsmittel oder

als Prozesswasser fur die Dampf-
erzeugung. Mit vielen Praxistipps
zur Analytik und zum Umgang mit

i Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

wie bedroht ist die Freiheit der Wissenschaften?
Mit einem Appell fiir die Wissenschaftsfreiheit
wandte sich am 3. Februar 2021 das ,Netzwerk

rere davon kommen aus Quakenbriick, wo das
deutschlandweit groBte Zentrum zur Hochdruck-
behandlung von Lebensmitteln seinen Betrieb

Wissenschaftsfreiheit” an die Offentlichkeit. Dahin-
ter stehen 70 Wissenschaftler*innen unterschied-
lichster Disziplinen im deutschsprachigen Raum.

Die Wissenschaftler*innen konstatieren eine
zunehmende  Verengung  wissenschaftlicher
Fragestellungen, Themen und Argumente. ,Vie-
lerorts ist an den Universitaten ein Klima ent-
standen, in dem abweichende Positionen und
Meinungen an den Rand gedrangt und moralisch
sanktioniert werden. Diese Einschrankungen der
Wissenschaftsfreiheit, folgen héufig einer ideolo-
gischen oder politischen Agenda. Sie behindern
eine rationale und ergebnisoffene Suche nach
Erkenntnis, die den Kern der Freiheit der Wissen-
schaft in der Tradition der Aufklarung ausmacht.
Cancel Culture und Political Correctness haben
die freie und kontroverse Debatte auch von
AuBenseiterpositionen vielerorts an den Univer-
sitdten zum Verschwinden gebracht” [Zitat aus
der Pressemitteilung vom 3.2.21].

.Kunst und Wissenschaft, Forschung und Leh-
re sind frei. Die Freiheit der Lehre entbindet nicht
von der Treue zur Verfassung.”, so Art. 5 (3) GG.
Das Netzwerk Wissenschaftsfreiheit verzeich-
net ein dynamisches Wachstum, am 26. Februar
2021 weist www.netzwerk-wissenschaftsfreiheit.
de darauf hin, dass es mittlerweile von 130
Wissenschaftler*innen unterstiitzt wird. Eine
davon ist die Politologin Prof. Dr. Ulrike Ackermann,
deren Buch ,Das Schweigen der Mitte — Wege aus
der Polarisierungsfalle” (wbg) wir auf www.LVT-
WEB.de und in der nachsten LVT vorstellen.

Diese LVT zeigt lhnen schdne Wissenschafts-
Beispiele fiir die Lebensmittelindustrie, meh-

aufnahm (S. 8). Die Hochdruck-Pasteurisierung
(HPP) macht Lebensmittel schonend haltbar
ohne Hitze oder chemische Zusatze. Dabei deak-
tiviert Hochdruck von bis zu 6.000 bar schadliche
Mikroorganismen.

Lesen Sie (ber das ,griffige Handling”, z.B.
sensibler Tomatenscheiben, mit patentierter
HDHF-Vakuumtechnologie unter besten Hygi-
enebedingungen (S. 12). Diese Arbeit entstand
beim DIL Deutsches Institut fir Lebensmittel-
technik in Quakenbriick. Gemeinsam mit Air
Liquide untersucht das Institut kiinftig auch die
ErschlieBung und Verarbeitung alternativer Pro-
teine (S. 8).

Fokussiert auf Anwendungen der Backwaren-
industrie beleuchtet Dr.-Ing. Jiirgen Hoffmann die
Bedeutung des Hygienic Designs (S. 30). Die prak-
tische Umsetzung des Hygienic Design-Gedan-
kens bei Verschraubungen, Dichtungen und deren
Anwendung in Griffen und Hebeln zeigt Ihnen
der Artikel der Heinrich Kipp Werke (S. 25).

Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns Uber lhre kostenfreie
Registrierung unter bit.ly/lvt-newsletter. Das LVT-
Team wiinscht lhnen eine inspirierende Lektiire
und einen schonen Friihlingsanfang!

Beste Griie
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Roquette und die BRAIN-Gruppe vereinbaren das
Scale-up zur Produktion eines Protein-StiBstoffs

Wasserkeimen.
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2012,353S., 62 Abb. und 65 Tab.,,
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Expertenwissen fir jedermann:
Diese Auskopplung aus dem ,Hand-
buch der Lebensmitteltoxikologie”

kompetent die heute verwendeten
Methoden und Verfahren der
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I Der Einsatz von Polyamiden

Fasermaterialien miissen ent-
sprechend ihrer Anwendungs-
gebiete verschiedenen Ansprii-
chen geniigen. Die Wahl der
Ausgangsmaterialien richtet sich
dabei nach den gewiinschten
Eigenschaften, wie der mechani-
schen Belastbarkeit oder der che-
mischen Bestandigkeit. Neben
natlirlichen  Ausgangsstoffen,
wie Baumwolle und Wolle,
kommen heute vor allem auch
halbsynthetische und vollsynthe-
tische Werkstoffe zum Einsatz,
wie Nylon, Perlon und andere
Polyamide. Seide, Wolle und
Baumwolle sind die wichtigsten
Naturfasern und werden auch
heute noch fir die Herstellung
zahlreicher Textilien, wie Wasche,
Bekleidung und Polster, verwen-
det. Doch schon seit Langem
kann der Bedarf an Textilfasern
nicht mehr mit natirlichen Aus-
gangsstoffen gedeckt werden.
Bei der Suche nach geeigneten
Alternativen hat man sich die
Natur als Vorbild genommen:
Synthetisch hergestellte Poly-

amidfasern, bspw. aus Nylon,
sind in ihrer chemischen Struktur
ahnlich aufgebaut wie Proteinfa-
sern aus Seide und Wolle. Doch
was Polyamide (iberhaupt sind
und welche Vorteile Kunststoff-
Fasern gegeniiber Naturfasern
haben, beantwortet das Unter-
nehmen RCT Reichelt Chemie-
technik im Magazinartikel ,Der
Einsatz von Polyamiden”.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co

Tel.: +496221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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I Industrieklebstoffe fiir die Verbindungs- und Befestigungstechnik I

Polymer-Klebstoffe sind
in der Verbindungstech-
nik fiir ihre besonders
hohe Festigkeit bekannt.
Voraussetzung fiir eine
feste Klebeverbin-
dung sind die richtige
Behandlung der Kon-
takt-Oberflachen sowie
die Auswahl des passen-
den Klebstoffes. Fiir vie-
le Anwendungen ist das
Lésen von ausgeharte-
ten Klebeverbindungen
genauso wichtig wie das
Verkleben selbst. Ob die Kle-
bewirkung aber nun rein phy-
sikalisch funktioniert oder auf
chemischen Reaktionen beruht:
Oft sind die Vorgange irreversi-
bel und somit nicht riickgangig
zu machen. Dass Klebeverbin-
dungen auch reversibel sein
kénnen, zeigt die Natur. So
besitzen Schnecken und Geckos
die Fahigkeit, sich plétzlich von
Unterlagen, auf denen sie fest-
zukleben scheinen, abzuldsen.
Was wir in diesem Zusammen-
hang noch von der Natur lernen

konnen, wie reversible Klebe-

verbindungen funktionieren
und welche Metall- und Kunst-
stoffkleber heute am Markt
erhéltlich sind, vermittelt das
Unternehmen RCT Reichelt Che-
mietechnik im Magazinartikel
,Reversible Klebstoffe”.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co

Tel.: +496221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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MULTIVAC

SINCE1961

Im Januar 1965 bezieht die
Firma, die bereits zehn Mitar-
beiter hat, ein neu gebautes
Fabrikgebdude, nur 100 Meter
von der Garagenfirma entfernt.
Hermann Keil scheidet aus
Altersgriinden aus dem Unter-
nehmen raus. In der ,Multivac
Sepp Haggenmiiller KG" ist
Sepp Haggenmiiller der personlich haftende Gesellschafter, Heinz
Brenner und Artur Vetter sind die Kommanditisten.
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Bildquelle fiir die Titelseite: DIL Deutsches Institut fir Lebensmitteltechnik e. V.

Edle Pragungen fiir nachhaltige Etiketten

Glanzende Metallic-Effekte,
schillernde Farbtone oder kunst-
volle Reliefs bei gleichzeitiger
Kompostierbarkeit?  Mit  der
kompostierbaren Transferschicht
der Leonhard Kurz Stiftung sind
nachhaltige Veredelungen bei
Etiket Schiller ab sofort mdglich.
Die umweltfreundlichen Etiket-
ten verlieren dabei ihre Recyc-
lingfahigkeit oder Kompostier-
barkeit nicht. Labelling-Experte
Etiket Schiller bietet Herstellern
von Spirituosen, Weinen und
Delikatessen damit zusatzli-
che Gestaltungsmdglichkeiten
fir ein edles Green Packaging
und steht Kunden beratend zur
Seite. Neben vielen verschie-
denen  Anwendungsbereichen
liberzeugt die HeiBpragung von
Etiket Schiller mit der Trans-
ferschicht der Leonhard Kurz
Stiftung nun durch zertifizierte
Kompostierbarkeit: Die Trans-
ferschicht (z.B. Luxor MTS 220)
der Veredelung ist nach DIN EN
13432 als unbedenkliches Addi-
tiv fiir den Kompostierprozess
gepriift und erméglicht eine
hochwertige Optik bei gleich-
zeitiger Umweltvertraglichkeit
— inklusive einfacher Entsor-
gung im industriellen Kompos-
tierverfahren. Die bei Kurz ver-
wendeten Materialien enthalten
zudem keine ozonschadigenden
Eigenschaften wie fliichtige
Halogenkohlenwasserstoffe.

Zudem kommen keine Stoffe
wie Kadmium, Blei, Quecksilber
oder hexavalentes Chrom zum
Einsatz. Die Veredelung mit Kurz
Transferprodukten erfiillt damit

LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 ® 2021 ¢ 5

alle Auflagen der EU-Verord-
nung 1907/2006 (Reach VO).
Auf dem fertig veredelten Pro-
dukt befindet sich, entgegen der
allgemeinen Wahrnehmung, kei-
ne Folie. Tatsachlich wird ledig-
lich eine hauchdiinne Alumini-
um- und Lackschicht mitsamt
des Klebstoffs aufgetragen. Die
Transferschicht ist etwa 6.000
mal diinner als ein menschliches
Haar und verleiht dem Etikett
die gewiinschte Pragung. Eine
Transferfolie aus PET dient als
Tragermaterial wahrend der
Veredelung. Der Partner und
Lieferant der Transferschicht,
die Leonhard Kurz Stiftung aus
Firth, verfolgt wie Etiket Schil-
ler ein umfassendes Nachhaltig-
keitskonzept tiber den gesamten
Herstellungsprozess  hinweg.
Eine individuelle Auswahl ver-
schiedener Klebstoffe sorgt fiir
flexible Anwendungsoptionen.
Die Veredelung ist dadurch auf
einer Vielzahl an recyclingfahi-
gen und kompostierbaren Ober-
flachen mdoglich. Etiket Schiller
bietet Kunden bewahrtes und
nachhaltiges  Etikettenmateri-
al aus Gras- oder Steinpapier
sowie kompostierbare Labels
an, die sich fir die Anwen-
dung eignen. Diese verleihen
dem Etikett in Kombination mit
einer HeiBprageveredelung eine
besondere Haptik und anspre-
chende Optik.

Etiket Schiller GmbH
Tel.: +49 7181/8076-0
info@etiket-schiller.de
www.etiket-schiller.de



Branchennews

Personalia

Der Aufsichtsrat der GEA Group Aktiengesell-
schaft hat in seiner Sitzung vom 9. Februar
2021 den Vertrag von Stefan Klebert (55, Bild)
um fiinf Jahre bis zum 31. Dezember 2026 ver-
langert. ,Stefan Klebert hat GEA in den letzten
beiden Jahren durch gezielte MaBnahmen wie-
der auf die Erfolgsspur gefiihrt und das groBe
Potenzial des Konzerns fiir nachhaltiges und
profitables Wachstum aufgezeigt”, erklérte Dr.
Helmut Perlet, Vorsitzender des Aufsichtsrats
der GEA Group AG. ,Deshalb spricht ihm der
Aufsichtsrat sein vollstes Vertrauen aus und wir freuen uns, dass wir die
tiberaus erfolgreiche Zusammenarbeit weiterfiihren kdnnen. "

.Ich danke dem Aufsichtsrat fiir das in mich gesetzte Vertrauen”, kom-
mentierte Stefan Klebert, Vorstandsvorsitzender der GEA Group AG. ,GEA
ist ein fantastisches Unternehmen mit einer Gberzeugenden Zukunftspers-
pektive. Ich freue mich, den erfolgreichen Transformationskurs des Unter-
nehmens weiter pragen zu diirfen.” Unmittelbar nach der Ubernahme des
Vorstandsvorsitzes durch Stefan Klebert hat GEA 2019 mehrere Projekte zur
Verbesserung der Effizienz initiiert und konsequent umgesetzt. Diese Initiati-
ven haben neben den kurzfristigen MaBnahmen zur Bewaltigung der Covid-
19-Pandemie entscheidend dazu beigetragen, dass GEA im Geschaftsjahr
2020 beim EBITDA vor Restrukturierungsaufwand sowie der entsprechenden
Marge voraussichtlich wieder deutlich zulegen wird. So hat sich vor allem
die seit Januar 2020 eingefiihrte neue Organisationsstruktur mit dezentra-
ler Ergebnisverantwortung und kompetenten Entscheidungstragern vor Ort
bewahrt. Stefan Klebert ist seit Februar 2019 Vorsitzender des Vorstands,
dem er seit November 2018 als Mitglied angehart. Im Vorstand verantwortet
er alle fiinf Divisionen sowie die Regionen & Landerorganisationen. Dariiber
hinaus Ubt er auch die Funktion des Arbeitsdirektors aus.
www.gea.com

Kai Becker (Bild) hat bei GEA die Aufgabe des
CEO der Division Refrigeration Technologies
zum 1. Februar 2021 Gbernommen. , Mit Kai
Becker haben wir einen erfahrenen Manager,
der seit dber 15 Jahren unterschiedlichste Auf-
gaben bei GEA erfolgreich wahrgenommen
hat,” erklarte Stefan Klebert, Vorstandsvorsit-
zender der GEA Group AG. , Seine internationa- &‘ /)
le Erfahrung und sein Technologiewissen wer- . ’

den fir den weiteren Erfolg der Refrigeration ;

Technologies Division von groBer Bedeutung /l -3

sein. Kai Becker setzt auf eine solide Basis, die wir Thies Hachfeld zu verdan-
ken haben.” Kai Becker ist seit August 2004 bei GEA tatig und leitete zuletzt
die Business Unit Homogenizers der Division Separation & Flow Technolo-
gies. Fiir GEA war er unter anderem in China und GroBbritannien tatig.
www.gea.com
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-
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Gemal einer Pressemeldung
der Pfungstadter Braue-
rei von 18. Dezember 2021
konnte nach jahrelangen
Bemiihungen der Verkaufs-
prozess abgeschlossen wer-
den. Am 17. Dezember hatte
das Amtsgericht Darmstadt
dem Verkauf an Lauer zuge-
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stimmt. Damit verldsst das Unternehmen das Schutzschirmverfahren und
kann neu starten. Seit dem 1. Januar 2021 verantwortet Peter Winter (Bild
rechts) von der Radeberger Brauerei als Geschaftsfiihrer mit dem Schwer-
punkt Technik vor allem den Brauereineubau.

+Zum Jahresende kann die Pfungstédter Brauerei endlich wieder gute
Nachrichten verkiinden. Mit einem neuen Eigentiimer und von Schulden
befreit konnen wir uns jetzt mit allen Kraften auf unser Kerngeschaft als
Biermacher konzentrieren. Im nachsten Jahr wollen wir mit neuen Produk-
ten im Premiumsegment durchstarten und unseren Umsatz erhohen. Dazu
setzen wir konsequent auf Spitzenqualitat in Produktion und Service. Fiir
diesen Anspruch steht auch unser neuer Geschaftsfiihrer Peter Winter, der
bis zum Umzug unseren Standort weiterentwickelt und den Brauereineu-
bau im Gewerbegebiet konzipieren und leiten wird,” so Stefan Seibold (Bild
links), der sich als Geschaftsfiihrer der Pfungstadter Brauerei vor allem auf
den Markt und den Ausbau der Kundenbasis konzentrieren wird.

Bei der Radeberger Brauerei war Peter Winter in den letzten 32 Jah-
ren als Labor- und Betriebsleiter tatig. Der gelernte Brauer und Malzer hat
zuvor vier Jahre bei Henninger-Brau gearbeitet, seine Braumeisterpriifung
abgelegt, Brauereitechnik bei Doemens in Miinchen studiert und war vier
Jahre in der Qualitétssicherung der Licher Privatbrauerei tétig.

. Wir freuen uns, dass wir mit Peter Winter einen erfahrenen Braumeister
gewinnen konnten. Er kennt sich im Premiumsegment und mit modernen
Brauereianlagen hervorragend aus. Fiir unseren ambitionierten Neubau
einer modernen, klimafreundlichen Brauerei ist er bestens geeignet. Im
nachsten Jahr werden wir die ersten Plane vorstellen. Auch von der Unter-
nehmenskultur der Lauer GmbH, mit der diese seit Jahrzehnten erfolgreich
ist, wird die Pfungstadter Brauerei profitieren. Wir wollen enger zusam-
menwachsen, unsere Verwaltungen eng verzahnen und ein zukunftsfahiges
Geschaftsmodell umsetzen. Trotz Corona-Krise und zweitem Lockdown, der
auch der Brauereimarkt stark belastet, sind wir zuversichtlich, im nachsten
Jahr diese Herausforderungen zu meistern”, erklarte Uwe Lauer (Bildmitte),
Alleingesellschafter der Pfungstadter Brauerei GmbH.
www.pfungstaedter.de

Die Krauter Mix GmbH aus Abtswind verstarkte
ihre Flihrungsspitze. Holger Popp (Bild) verant-
wortet ab dem 1. Marz 2021 als Geschafts-
fihrer die Abteilungen Vertrieb, Einkauf und
Nachhaltigkeitsmanagement. Der 52-Jahrige
kommt von der Raps-Gruppe in Kulmbach, wo
er als Bereichsleiter Einkauf und Mitglied der
Geschaftsleitung tatig war. Holger Popp verfiigt
neben der Branchenexpertise auf dem Gebiet
der Krauter, Gemiise und Gewdirze iber mehr
als 20 Jahre Erfahrung als Fihrungskraft in
einem mittelstandischen Familienunternehmen der Lebensmittelindustrie.

. Wir freuen uns, dass wir mit Holger Popp einen anerkannten Fachmann
fir uns gewinnen konnten, mit dem wir unsere Geschaftsfiihrung personell
breiter aufstellen”, erklarten die geschaftsfiihrenden Gesellschafter Chris-
toph Mix und Bernhard Mix, die sich kiinftig starker auf die strategische
Ausrichtung des seit Jahren wachsenden Unternehmens konzentrieren wer-
den. Silke Wurlitzer steht als Geschaftsfiihrerin weiterhin den Abteilungen
Kaufmannische Verwaltung, IT und Marketing vor.

Mit Holger Popp und der damit verbundenen Aufgabenverteilung in der
nun vierkdpfigen Geschaftsleitung tragt Krauter Mix dem erfolgreichen Wachs-
tum der letzten Jahre und der zunehmenden UnternehmensgroBe Rechnung.
«Wir sehen uns fiir die Zukunft sehr gut geriistet, um mit unseren 475 Mitar-
beiterinnen und Mitarbeitern unsere Marktposition erfolgreich auszubauen”,
so Christoph Mix und Bernhard Mix. Der international agierende Industriezu-
lieferer fiir die Branchen Lebensmittel, Phytopharmaka, Tee, Extrakte, Spirituo-
sen und Tiernahrung erzielte 2020 mit 132 Mio. € einen neuen Rekordumsatz
in der 102-jahrigen Firmengeschichte und zahlt damit zu den fiihrenden Her-
stellungs- und Handelsunternehmen fiir luftgetrocknete pflanzliche Rohstoffe.
www.kraeuter-mix.de
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Forschung

Das DIL Deutsches Institut [ = = = - T
fiir Lebensmitteltechnik e.V. | 4
in Quakenbriick als eines .
der fihrenden europdischen | =

Forschungseinrichtungen i

fir innovative Technologien
fur die Lebensmittelindus- :

trie kooperiert mit Air Liquide, dem internationalen Gase- und Technologie-
anbieter, auch bei der Entwicklung und Produktion alternativer Proteine.

Alternative Proteine — z.B. aus Soja, Niissen oder Hiilsenfriichten —
haben eine Schliisselrolle im Lebensmittelmarkt der Zukunft, vor allem im
Bereich der Fleischersatzprodukte. Die schnell wachsenden Marktanteile
und Produktsortimente von alternativen Proteinen zeigen, dass sie bereits
im heutigen Markt eine wichtige Rolle spielen: Langst haben neben Start-
ups auch multinationale Lebensmittelkonzerne und Fast-Food-Ketten das
Thema entdeckt und in ihr Produktportfolio aufgenommen.

Weltweit entwickeln zahlreiche Unternehmen neue oder verbesserte Pro-
duktionstechniken, oder arbeiten an der Skalierung hin zur Produktion im
industriellen MaBstab. Genau hier setzt die Kooperation zwischen dem DIL
und Air Liquide an: Die Projektpartner arbeiten gemeinsam an neuen und
verbesserten Methoden fiir die Produktion von Lebensmitteln aus alterna-
tiven Proteinen. Neben der Entwicklung neuer Produkte, liegt der Schwer-
punkt auf effizienteren und technisch optimierten Produktionsprozessen.

.Das DIL arbeitet bereits intensiv mit vielen internationalen Partnern
zusammen. Daher freuen wir uns iber eine weitere starke Kooperation,”
so Dr. Volker Heinz, Direktor und Vorstand beim DIL: , Die Expertise von Air
Liquide in der Entwicklung neuer Produktionsmethoden mit technischen
und kryogenen Gasen, sowie die weltweite Prdsenz mit mehreren Innovati-
onsplattformen, ermdglichen uns Innovationen in verschiedenen internati-
onalen Markten. Mit Air Liquide haben wir einen kompetenten Partner mit
groBer Erfahrung und dem Know-how in einer Vielzahl an Lebensmittelan-
wendungen.”
www.airliquide.com; www.dil-ev.de

Wie geplant hat das oA
deutschlandweit groBte - '. o

Zentrum zur Hochdruck- ki =
- “"'v-
| @hins B

behandlung von Lebens- =
=

mitteln im niedersach-
sischen Quakenbriick
seinen Betrieb aufge-

nommen. Die ca. 630 m? :
groBe .Elnrlchtung liegt (o 1182%: .
im Business- und Innova- [ L |
tionspark Quakenbriick (BIQ) in direkter Nahe zum DIL Deutsches Institut fir
Lebensmitteltechnik e.V., mit dem Thyssenkrupp bei Forschung und Entwick-
lung eng zusammenarbeitet.

Christian Myland, Geschéftsfiihrer von Uhde High Pressure Technologies
sagte: ,Hygiene und Sicherheit in der Lebensmittelindustrie sind relevanter
denn je, und mit der HPP-Technologie unterstiitzen wir den anhaltenden
Trend zu mdglichst naturbelassenen, hochwertigen Lebensmitteln. Gemein-
sam mit dem DIL ermédglichen wir unseren Kunden nun Produktentwick-
lung, Langzeituntersuchungen und vieles mehr auf hdchstem Niveau.”

Quakenbriick ist eines der wichtigsten Forschungs- und Technologie-
zentren der deutschen Lebensmittelindustrie. Daher bietet das neue HPP-
Zentrum die ideale Zusammenfiihrung von Grundlagen- und Anwendungs-
forschung mit industrieller Umsetzung. Schon in der néheren Umgebung
finden sich zahlreiche produzierende Betriebe, so dass Kunden aus der
Region kurze Wege vorfinden. Dank der liickenlosen Kiihlkette im HPP-Zen-
trum werden bereits jetzt Produkte aus ganz Deutschland dort behandelt.
,Durch die Nahe des HPP-Zentrums zum DIL haben wir nun ideale Bedin-
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gungen fiir praxisnahe Entwicklungen und eine schnelle Umsetzung in die
Herstellungsprozesse. Das ist bundesweit einzigartig und bietet dem DIL
und seinen Forschungspartnern einmalige Moglichkeiten hier in Quaken-
briick”, so DIL-Institutsleiter Dr. Volker Heinz.

Neben der Behandlung von bis zu 26 Tonnen Lebensmitteln am Tag
kénnen Kunden und Interessenten im HPP-Zentrum auch Versuche durch-
fiihren lassen. So lasst sich unkompliziert feststellen, welche Produkte fir
die HPP-Behandlung geeignet sind und wie man sie noch verbessern kann.
Das betrifft z.B. die Verpackungen und die verwendeten Rezepturen. Das
Einzugsgebiet fiir das HPP-Zentrum sind Deutschland, die Benelux-Staaten
und die ndrdlichen und 6stlichen Nachbarstaaten.

Die Hochdruck-Pasteurisierung (auch High Pressure Processing oder
HPP) von Thyssenkrupp ermdglicht eine schonende Haltbarmachung von
Lebensmitteln — ganz ohne den Einsatz von Hitze oder chemischen Zusatz-
stoffen. Dabei wird Hochdruck von bis zu 6.000 bar genutzt, um schadli-
che Organismen wie Keime, Pilze oder Hefen zu deaktivieren. Der Verfalls-
prozess der Lebensmittel wird dadurch deutlich verlangsamt und zum Teil
sogar verhindert. Gleichzeitig bleiben wertvolle Inhaltsstoffe erhalten. Das
Ergebnis sind hochwertige Lebensmittel, bei denen Geschmack, Frische und
Textur erhalten bleiben. Im neuen HPP-Zentrum kénnen verschiedenste
Lebensmittel wie Safte, Piirees, Milchprodukte, Fleischwaren, Meeresfriich-
te und viele mehr behandelt werden.
www.uhde-hpp.de

LVT gratuliert

Klima- und Umweltschutz fiir eine nachhaltige Zukunft: Netzsch beteiligt
sich mit qualifizierten freiwilligen Umweltleistungen bis Anfang 2024 am
Umwelt- und Klimapakt Bayern. Dafiir wurde der Pumpenhersteller aus
Waldkraiburg durch den Bayerischen Staatsminister fiir Umwelt und Ver-
braucherschutz, Thorsten Glauber, mit einer Urkunde ausgezeichnet.

LUmwelt und Klimaschutz spielen bei Netzsch eine zentrale Rolle. Wir
sind uns unserer sozialen und &kologischen Verantwortung bewusst”,
betonte Geschaftsleitungsmitglied und Direktor des integrierten Qualitats-
managements Johann Vetter. Ziel ist es, durch Umweltfreundlichkeit und
einer nachhaltig orientierten Wirtschaftsweise kiinftige Umweltbelastun-
gen zu vermeiden, dies gilt sowohl in der Herstellung als auch fiir die Pro-
dukte. Als weltweit agierendes Familienunternehmen hat der Pumpenher-
steller mehrere MaBnahmen vorgenommen und bei der Staatsregierung
eingereicht. Zum einen wurde bei der Gasheizung auf neue Umwalzpum-
pen umgestellt und zum anderen wurden die alten Neon-Lampen durch
moderne LED-Lampen ausgetauscht. Dadurch wird in Zukunft nicht nur
viel Energie eingespart, sondern auch das Wohlbefinden der Mitarbeiten-
den erhoht. Neben den bereits angefiihrten Modernisierungen wurden
am Standort in Waldkraiburg insgesamt 8.500 m? Industrie-Brachflachen
in okologisch wertvolle Blumenwiesen umgewandelt. Als Griindungsmit-
glied der VDMA Initiative Blue Competence beweist das Industrieunter-
nehmen seit vielen Jahren soziale und 6kologische Verantwortung. , Auch
in Zukunft wird der Klima- und Umweltschutz bei Netzsch eine zentra-
le Rolle spielen, nicht zuletzt bei dem Neubau der Produktionseinheit in
Waldkraiburg und der damit verbundenen Werkszusammenlegung”, so
Johann Vetter.

Bei dem Umwelt- und Klimapakt Bayern handelt es sich um eine Ver-
einbarung zwischen der Bayerischen Staatsregierung und der Bayerischen
Wirtschaft. Diese beruht auf Freiwilligkeit, Eigenverantwortung sowie
Kooperation, da die natiirlichen Lebensgrundlagen mit Hilfe einer frei-
willigen und zuverldssigen Kooperation von Staat und Wirtschaft besser
geschiitzt werden kénnen als nur mit Gesetzen und Verordnungen. Im Vor-
dergrund steht die vorausschauende Vermeidung kiinftiger Umweltbelas-
tungen und nicht deren Reparatur. Ubergeordnetes Ziel des Paktes ist, die
okologischen, dkonomischen und sozialen Voraussetzungen der heutigen
und der kiinftigen Generationen in Bayern nachhaltig zu verbessern.
www.nhetzsch.com



1 ,Hans Joachim Boekstegers Awards” fiir Nachwuchskrafte
Fir ihre Giberdurchschnittlichen Leistungen wurden vier Auszubildende und
ein Studierender von Multivac mit dem ,,Hans Joachim Boekstegers Award "
ausgezeichnet. Die neuen Forderpreise werden an die besten Auszubilden-
den im kaufmannischen und technischen Bereich sowie an Studierende mit
einer herausragenden akademischen Abschlussarbeit verliehen. Die Preis-
verleihung fand am 5. Februar 2021 statt: Aufgrund der aktuellen Corona-
Beschrankungen wurden die Awards vom Geschaftsfiihrenden Direktor
Christian Traumann an drei Preistrager in der Firmenzentrale Uberreicht.
Weitere Teilnehmer waren per Videokonferenz anwesend, darunter die
beiden anderen Gewinner, der ehemalige CEO von Multivac, Hans Joachim
Boekstegers, ebenso wie die Auszubildenden im letzten Lehrjahr und ihre
Ausbilder sowie Studierende, die aktuell ihre Abschlussarbeit im Unterneh-
men schreiben.

Die Hans Joachim Boekstegers Awards werden in zwei Kategorien
verliehen: ,Best Technical/Commercial Future Professional” und ,Best
International Graduation Work". Sie sind jeweils mit 1.000 € (1. Platz und
Abschlussarbeit) bzw. 500 € (2. Platz) dotiert. Alle Preistrager wurden in
einem intensiven Auswahlprozess von einem unternehmensinternen Gremi-
um mit Vertretern unterschiedlicher Geschéftshereiche gewahlt.

Der , Best Commercial Future Professional Award” in Gold ging an Anni-
ka Hummel (Multivac, Wolfertschwenden), mit Silber wurde Isabelle Appold
(Fritsch, Markt Einersheim) ausgezeichnet. Beide hatten 2020 ihre IHK-
Abschlusspriifung als Industriekauffrau bestanden und waren von ihren
Ausbildern fir den Preis nominiert worden.

Den ersten Platz im technischen Bereich belegt Markus Biihler (Mul-
tivac, Wolfertschwenden): Der gelernte Industriemechaniker hatte seine
Ausbildung im Juli 2020 abgeschlossen und darf sich iber den ,Best
Technical Future Professional Award” in Gold freuen. Die Auszeichnung
in Silber erhielt Andreas Kainz (Multivac, Lechaschau), der im Friihjahr
2020 seine Ausbildung zum Mechatroniker erfolgreich abgeschlossen
hatte.

Mit dem Thema ,Konzeptionierung und Implementierung einer
Online-Verwaltung von Maschinenkonfiguration von Verpackungsma-
schinen” qualifizierte sich Marco Weber fiir den ,Best International
Graduation Work Award”. Er hatte an der Hochschule fiir angewand-
te Wissenschaften in Miinchen seinen Master in Wirtschaftsinformatik
absolviert und seine akademische Abschlussarbeit bei Multivac geschrie-
ben.
www.multivac.com
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Trends

1 Die Drinktec wird in den September 2022 verschoben

drinktec findet 2022 statt

Neuer Termin: 12.-16. S=p 022
F

Gemeinsam mit dem Fachbeirat der Drinktec hat die Messe Miinchen am
24. Februar 2021 beschlossen, die Weltleitmesse fiir die Getrénke- und
Liquid-Food-Industrie in den Herbst 2022 zu verschieben. Neuer Termin
ist der 12. bis 16. September 2022. Dieser Schritt ist angesichts der enorm
hohen Internationalitt der Drinktec zwingend. Der Zeitpunkt der Entschei-
dung kann zudem nicht weiter aufgeschoben werden. Grund dafiir sind die
langen Planungsvorlaufe bei Industrieglitermessen mit komplexem High-
Tech-Anlagenbau.

Dabei erlebt die Drinktec trotz Corona-Krise eine starke Flachennachfra-
ge aus dem In- und Ausland. Dreiviertel der verfiigbaren Ausstellungsflache
sind zum jetzigen Zeitpunkt bereits gebucht. ,Genau dieses Vertrauen in
die Marke und die Qualitat der Drinktec als Weltleitmesse verpflichtet uns,
die Erwartungen unserer Kunden zu erfiillen”, sagte Dr. Reinhard Pfeiffer,
stellvertretender Vorsitzender der Geschaftsfiihrung der Messe Miinchen.
+Wahrend wir vor kurzem noch von einer Beruhigung der Pandemielage
und damit einem Aufleben des internationalen Reiseverkehrs ausgehen
durften, lasst die jetzige Lage eine solche Einschatzung nicht mehr zu. Zwei
Drittel aller Drinktec-Besucher kommen aus dem Ausland, und davon wie-
der die Halfte aus anderen Kontinenten. Angesichts dieser Tatsachen kon-
nen wir dem Nutzenversprechen einer Weltleitmesse in diesem Jahr nicht
gerecht werden.”

Nur alle vier Jahre versammelt sich die weltweite Getrankeindustrie in
Miinchen. , Die Unternehmen takten ihre Innovationen nach diesem Zyklus.
Daher mussten wir einen passenden und zeitnahen Termin im Messekalen-
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der finden. Eine Absage und eine Messe-Liicke von acht Jahren waren fiir
die Branche unzumutbar”, erklarte Dr. Pfeiffer.

Der Drinktec Fachbeirats-Vorsitzende Volker Kronseder ist froh tber
das vorausschauende Handeln der Messe, da viele Aussteller, vor allem die
mit groBen Exponaten nun in die konkrete Messevorbereitung einsteigen
missten: , Wir begriiBen es sehr, dass die Messe Miinchen dem einhelligen
Wunsch des Experten-Gremiums gefolgt ist. Je friihzeitiger wir diese Ent-
scheidung treffen, desto weniger Kosten und umso mehr Planungssicher-
heit entstehen bei den Kunden. Fiir 2022 erwarten wir erheblich stabilere
und bessere Rahmenbedingungen.”

Auch der ideelle Trager der Drinktec, der VDMA, unterstiitzt die Entschei-
dung. Richard Clemens, Geschaftsfiihrer VDMA Nahrungsmittelmaschinen
und Verpackungsmaschinen erganzte: ,Die von Corona hart getroffene
Getrankeindustrie braucht Impulse, die von einer mit Reiserestriktionen
geschwéchten Drinktec nicht ausgehen kdnnen. Der Markt wartet auf eine
starke Drinktec 2022. Von dieser Messe werden dann auch wieder die not-
wendigen Impulse fiir die gesamte Branche ausgehen”.

Die Vorbereitungen und bisherigen Planungen der Drinktec 2021 und
der integrierten Oils+Fats werden nun nahtlos auf den neuen Termin 2022
umgestellt.
www.drinktec.com

Seit Ende 2020 befinden sich die Getreidepreise im regelrechten Hohenflug.
Fir diese Jahreszeit vollig untypisch legten die Weizenkurse auf einem
ohnehin schon beachtlichem Niveau, im Januar um abermals 20 € pro Ton-
ne zu und dies, obwohl der Januar eigentlich dafiir bekannt ist, dass sich
der Weizenmarkt typischerweise noch im Winterschlaf befindet”, beton-
te der Prasident des Bayerischen Miillerbundes, Rudolf Sagberger. An der
europaischen Warenterminbdrse Euronext bewegen sich die Notierungen
seit Wochen zwischen 225 und 235 € pro Tonne und damit auf Jahres-
hdchststand. So stieg die Notierung an der Euronext fiir Weizen allein seit
September 2020 um rund 50 € pro Tonne an.

.Der physische Getreidemarkt, der Preis zu dem also die Miiller ihren
Weizen kaufen, orientiert sich am Preis, der an den Warenterminbérsen
,gemacht’ wird”, beurteilte Sagberger die aktuelle Lage. ,Ein Ende dieser
Preisrallye ist bisher noch ungewiss”, so Sagberger weiter. Der Getreide-
preis hat unmittelbaren Einfluss auf den Mehlpreis, da dieser bis zu 70 %
der Kalkulationsgrundlage ausmacht.

Die Weizenkurse brauchten keinen groBen physischen Handel mit kor-
perlicher Nachfrage und schwachem Angebot — hier reichte, wie so haufig
bei groBen Marktimpulsen, der Wertpapierhandel an den internationalen
Terminmarkten in Paris und in Ubersee véllig aus, um die Kurse in die Hohe
steigen zu lassen.

Wagt man einen Blick auf die internationalen Wahrungsmarkte, so
muss man feststellen, dass im Getreidemarkt weiterhin Musik stecken
kann. Ein coronabedingter Wahrungsriicksetzer konnte den Kursen wei-
terhin Potential verleihen und dies, obwohl die weltweiten Produktions-
und Verbrauchsdaten eigentlich einen Bestandsaufbau fiir Weizen nach
der letzten Ernte widerspiegeln. Eigentlich hatten die Fundamentaldaten
fiir das Getreidewirtschaftsjahr ein relativ ruhiges Fahrwasser am Getrei-
demarkt erwarten lassen, was nicht zuletzt durch die Pandemie unmdog-
lich wurde.

Bereits im letzten Jahr brachte Corona die Nachfragestrome ordent-
lich durcheinander. Der Absatz im Gastrobereich kam nahezu vollstandig
zum Erliegen und gut gehende Filialen der Béckerkundschaft fanden leere
Innenstadte vor. Demgegentiiber verzeichneten die Miihlenldden und das
Geschaft mit Kleinpackungen sowie abgepackten Produkten einen wahren
Auftrieb. Viele Medienberichte zeigten, dass Mehl in Supermérkten aus-
verkauft war. Dies darf jedoch nicht darliber hinwegtduschen, dass diese
Produkte lediglich einen einstelligen Prozentsatz der Gesamtvermahlung
der Miihlen ausmachen. ,Unterm Strich wird sich aber zeigen, ob in der
Pandemie der Mehlverbrauch tatsachlich gestiegen ist. Skeptiker kdnnten
hier Recht behalten”, betonte Miillermeister Sagberger.
www.muellerbund.de
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Fiir die deutsche StiBwarenindustrie ist das wichtige Exportgeschaft erst-
mals seit 20 Jahren riicklaufig. Insgesamt wurden 2,2 Mio. t SiiBwaren
und Knabberartikel exportiert. Dies bedeutet gegentiiber dem Vorjahr einen
mengenmaBigen Riickgang um -1,3%. Der Exportumsatz sank im Jahr
2020 um -2,5% auf rund 8,5 Mrd. €.

Mit einem Exportanteil in der Menge von {iber 50 % geht mehr als jede
zweite Tonne deutscher SiiBwaren in den Export. ,Diese Exportstarke ist
ein wesentlicher Grund dafiir, dass in Deutschland die weltweit einzigartige
mittelstandische Struktur der SiiBwarenbranche erhalten geblieben ist”, so
Bastian Fassin, Vorsitzender des BDSI. ,Im Gegensatz zu anderen Krisen
hat die Pandemie die Branche trotz ihrer groBen Diversifizierung bei den
Exportzielmarkten insgesamt getroffen und nicht nur in einzelnen Regio-
nen.” Rund 80 % aller StiBwarenausfuhren werden in die Mitgliedstaaten
der Europaischen Union geliefert, der Export in Drittstaaten stieg bis 2019
kontinuierlich an. 2020 hingegen entwickelten sich auch die Drittlandex-
porte negativ.

Eine Hauptursache fiir die EinbuBen sind die Einschrankungen des
Wirtschaftslebens in den wichtigsten Zielmarkten. Wahrend in Deutsch-
land der Lebensmitteleinzelhandel durchgehend gedffnet war und die
Menschen einkaufen konnten, wo sie wollten, war dies in anderen
Landern durch Einschrankung der Bewegungsfreiheit nicht der Fall. Als
weiterer Faktor kamen logistische Hiirden hinzu. Insbesondere zeitweise
geschlossene Grenzen, so wie aktuell zu Tschechien und Tirol/Osterreich
oder vor Weihnachten zu GroBbritannien, fiihren zu Schwierigkeiten und
Verzégerungen in den Lieferketten sowie deutlich hoheren Logistikkos-
ten.

Hinzu kommen pandemiebedingt gestiegene Arbeitslosigkeit und sin-
kende Haushaltseinkommen in wichtigen Exportmarkten. Hierdurch sank
die Nachfrage nach SiiBwaren aus Deutschland, die gerade in den Drittlan-
dern eher hochpreisiger sind. Nicht nur das Exportgeschaft, sondern auch
die Geschéftslage der mittelstandisch gepragten deutschen SiiBwarenin-
dustrie insgesamt hat sich aufgrund der Coronavirus-Krise gegeniiber der
Vor-Coronavirus-Zeit verschlechtert. Dies bestatigt die letzte Konjunkturum-
frage des BDSI bei seinen Mitgliedern (Januar 2021). 65% der Unterneh-
men beurteilten die Geschéftslage zu Jahresbeginn 2021 schlechter als vor
einem Jahr.
www.bdsi.de

Umsatz und Gewinn

In einem herausfordernden Jahr, das von der Coronapandemie gepragt
war, hat die europaische Molkereigenossenschaft Arla Foods ihr Geschaft
schnell umgestaltet, um dem sprunghaften Anstieg des Konsums in Privat-
haushalten gerecht zu werden. Gleichzeitig wurden negativen Auswirkun-
gen in anderen Geschaftsbereichen ausgeglichen, wie etwa dem Gastro-
nomiebereich. Hierzulande gehort das Unternehmen zu den Top Fiinf der
Molkereibranche.

Rund 1.700 deutsche Genossenschaftsmitglieder liefern ihre Milch an
zwei groBe Arla Milchwerke in Rheinland-Pfalz und Mecklenburg-Vorpom-
mern. 2020 konnte Arla den Umsatz im Markengeschaft konzernweit um
7,7% steigern. Trotz der UmsatzeinbuBen in den B2B Bereichen Foodser-
vice (Gastronomiegeschaft) und globale Industrieverkaufe belauft sich der
Gesamtumsatz des Konzerns auf 10,6 Mrd. € im Vergleich zu 10,5 Mrd. €
im Jahr 2019.

Aufgrund der starken Finanzlage hat der Aufsichtsrat von Arla der Ver-
treterversammlung vorgeschlagen, 1,75 Eurocent pro Kilogramm gelie-
ferter Milch im Rahmen der jahrlichen Nachzahlung an die Landwirte der
Genossenschaft auszuzahlen. Dies liegt 0,75 Eurocent hoher als die sonst
tiblichen 1,00 Eurocent pro Kilogramm gelieferter Milch. Die endgiiltige
Entscheidung iber diesen Vorschlag trifft die Vertreterversammlung der
Landwirte Ende Februar 2021.

Der vorausgezahlte, monatliche Milchpreis an Arlas Landwirte blieb rela-
tiv stabil; verglichen mit den Schwankungen, die in der gesamten Molkerei-



branche zu beobachten waren. Dennoch war 2020 fiir viele Arla Landwirte
aufgrund des schwierigen Kostenumfelds und der erhdhten Komplexitat in
den Betrieben ein herausforderndes Jahr.

+Arlas vorausgezahlter Milchpreis an unsere Landwirte im Jahr 2020
konnte auf einem wettbewerbsfahigen und relativ stabilen Niveau im
Vergleich zu unseren Mittbewerbern gehalten werden. Der Aufsichts-
rat ist sehr erfreut, der Vertreterversammlung aufgrund des Ergebnis-
ses unserer Genossenschaft fiir 2020 auch eine hohere Nachzahlung
vorschlagen zu kénnen. Trotzdem ist uns bewusst, dass Landwirte mit
steigenden Produktionskosten und Anforderungen zu kdmpfen haben.
Dies ist eine Herausforderung in ganz Europa, der mit MaBnahmen durch
die gesamte Milchindustrie und all ihrer Stakeholder begegnet werden
muss”, so Manfred Graff, Mitglied des Aufsichtsrats von Arla und Land-
wirt aus der Nordeifel.

Da die Verbraucher sich die meiste Zeit des Jahres gezwungen sahen, zu
Hause zu bleiben, wurde mit der Familie deutlich 6fter zu Hause gegessen.
Viele Menschen haben begonnen, mehr zu kochen und zu backen. Dies hat
den Umsatz der globalen Arla Marken Lurpak, Arla und Puck angekurbelt.
Das mengenbasierte Umsatzwachstum dieser strategischen Marken betrug
konzernweit 14,6 % (Lurpark), 3,0 % (Arla) und 11,7 % (Puck). Arla rechnet
damit, dass auch 2021 wieder ein herausforderndes Jahr wird, denn die
Coronapandemie wirkt sich weiterhin auf die globale Milchindustrie, die
Weltwirtschaft und die Lebensgrundlagen von Menschen auf der ganzen
Welt aus.
www.arlafoods.de

I Krones veroffentlicht Vorabzahlen fiir 2020

Krones, fiihrender Hersteller in der Verpackungs- und Abfiilltechnik, hat
gemaB den Vorabzahlen fiir 2020 seine zuletzt prognostizierten Ziele leicht
iibertroffen. Der Umsatz verringerte sich aufgrund der Covid-19-Pandemie
im Vergleich zum Vorjahr um 16,1 % von 3.958,9 Mio. € auf 3.322,7 Mio. €.
Damit gingen die Erldse etwas weniger stark zurlick als Anfang November
2020 prognostiziert (- 17 %).

Die unsicheren gesamtwirtschaftlichen Aussichten belasteten 2020 die
Investitionsbereitschaft der Krones-Kunden. Darunter litt der Auftragsein-
gang des Unternehmens hauptsachlich im ersten Halbjahr. Im dritten und
insbesondere im vierten Quartal zog der Wert der Bestellungen deutlich an.

Insgesamt war der Auftragseingang 2020 im Vergleich zum Vorjahr
um 19,0% von 4.083,5 Mio. € auf 3.307,1 Mio. € riickldufig. Ende 2020
verfiigte Krones {ber einen Auftragsbestand von 1,21 Mrd. € (Vorjahr:
1,39 Mrd. €). Krones konnte die Produktionskapazitdten aufgrund des
geringeren Auftragseingangs nicht optimal auslasten. Dies belastete die
Ertragskraft 2020. Einsparungen infolge der strukturellen MaBnahmen, die
das Unternehmen im zweiten Halbjahr 2019 beschlossen hatte, wirkten
sich positiv auf das Ergebnis aus. Insgesamt ging das Ergebnis vor Zinsen
und Steuern und Abschreibungen (EBITDA) 2020 von 227,3 Mio. € im Vor-
jahr auf 133,2 Mio. € zuriick.

Die EBITDA-Marge lag bei 4,0% (Vorjahr: 5,7 %). Dabei ist zu beriick-
sichtigen, dass das EBITDA 2020 mit rund 72 Mio. € fiir Aufwendungen
fur die PersonalmaBnahmen belastet wurde. Ohne diese Aufwendungen
zur Kapazitatsanpassung lag die EBITDA-Marge 2020 bei 6,2 % (Vorjahr:
6,6 %). Die Prognose des Vorstands von 5,5 % bis 6,0 % wurde somit leicht
iibertroffen.

Das Ergebnis vor Steuern (EBT) verringerte sich 2020 von 41,7 Mio. €
im Vorjahr auf minus 36,6 Mio. €. Neben den Aufwendungen zur Kapazi-
tatsanpassung minderten das EBT zusatzlich Aufwendungen fiir Abschrei-
bungen auf Firmenwerte (Goodwill) sowie Wertberichtungen in Hohe von
rd. 8 Mio. €. Ohne die Sonderbelastungen von insgesamt etwa 80 Mio. €
betrug die EBT-Marge 1,3 %. Das Konzernergebnis von Krones lag 2020 bei
minus 79,7 Mio. € (Vorjahr: plus 9,2 Mio. €). Das entspricht einem Ergebnis
je Aktie von minus 2,52 € (Vorjahr: plus 0,30 €). Alle genannten Zahlen sind
vorlaufig und kénnen sich im Rahmen der Priifung durch den Wirtschafts-
priifer noch &ndern. Den Geschaftsbericht 2020 veréffentlicht Krones am
25. Mérz 2021.
www.krones.com
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Die i-Series Food Safety Analyzer sorgen fir
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Probenvorbereitung

® Hochsensitive Bestimmung von Myko-
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Die flexible Greiflésung fiir
schwierige Produkte

Die HDHF-Vakuumtechnik als Allzweckldsung flir das Lebensmittelhandling

Das Greifen von Lebensmitteln stellt die Automatisierungstechnik schon seit lan-
gem vor technische Probleme, da die Handhabung von Lebensmitteln, und beson-
ders von Naturprodukten, unterschiedlichste Herausforderungen mit sich bringt.
Das DIL Deutsches Institut fiir Lebensmitteltechnik e.V. aus Quakenbriick hat aus
diesem Grund die HDHF-Vakuumgreiftechnik entwickelt, die ideal auf die Gegeben-
heiten der Lebensmittelindustrie angepasst ist.

Abb. 1: Die automatische Herstellung von Sandwiches erfordert flexible Greiftechniken. Verschiedene
Toppings mit unterschiedlichen Oberflachen miissen sicher gehandhabt werden konnen.
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Lebensmittel kénnen bereits in definierten Pro-
duktklassen sehr unterschiedliche Formen und
Strukturen aufweisen, die jedoch mit gleichblei-
benden Werkzeugen verarbeitet werden sollen.
Bei wechselnden Abmessungen, sowie rauen
oder feuchten Oberflachen stoBen konventionel-
le Vakuumtechniken an ihre Grenzen. Sobald der
Abschluss zwischen Produkt und Saugglocke nicht
perfekt ist, kann kein Vakuum und somit auch kei-
ne Haltekraft aufgebaut werden. Diese hohe Vari-
anz muss hingegen vom verwendeten Greifsystem
Uberwunden werden, um einen sicheren Prozess
gewahrleisten zu kdnnen. Auch die Hygiene spielt
im Lebensmittelbereich eine essentielle Rolle, so
dass Schlauchleitungen und das Greifsystem ins-
gesamt keine Kontaminationsquelle darstellen
diirfen. Weiterhin sind viele Produkte zu empfind-
lich, um mit mechanischen Greifern gehoben zu
werden, da diese Systeme schnell Druckstellen und
Verletzungen der Produktoberflachen hervorrufen.

Die HDHF-Greiftechnik als Problemléser
Die HDHF-Vakuumgreiftechnik ermdglicht die
Uberwindung dieser Hindernisse und die Erfiillung
der Anforderungen. Die Gestaltung des Systems
im Hygienic Design verhindert die Kontamination
von Schlauchleitungen und stellt die einfache Rei-
nigbarkeit sicher. Ferner erzeugt die Konstruktion
der Coanda-Vakuumdiise im Betrieb eine hohe
Luftverstarkung, so dass sich eine hohe Leckage-
toleranz einstellt. Diese macht die Handhabung
von rauen Oberflachen und luftdurchlassigen Pro-
dukten méglich. Weiterhin bietet das System die
stufenlose Einstellung des Vakuums von 0,1 bis
30 %, damit eine ideale Anpassung an das jewei-
lige Produkt mdglich wird und Beschadigungen
oder Abdriicke auf der Produktoberfléche verhin-
dert bzw. minimiert werden konnen.

Die Greiftechnik kann herstellerunabhangig
an alle gangigen Robotersysteme (Sechs-Achs-
Roboter, Scara-Roboter, Picker, etc.) adaptiert
werden und ist flexibel auf die Anforderungen der
Greifsituation anpassbar. Hierbei ist die individu-
elle Auslegung von Saugglocken an den jeweili-
gen Anwendungsfall entscheidend. Im Folgenden
verdeutlichen einige Anwendungsbeispiele wie
flexibel einsetzbar die HDHF-Greiftechnik durch
individuell entwickelte Saugglocken ist.

Abstapeln von Scheibenware
fir die Sandwichproduktion

Bei der Produktion von Sandwiches fiir die
Convenience-Abteilung  von  Supermérkten



Abb. 2: Das Trennen von vorkommisionierter
Scheibenware wurde lange als Hindernis zur
Automatisierung eines Prozesses gesehen. Die
neu entwickelte Saugglocke kann dieses Problem
l6sen.

oder auch Cateringservices miissen oftmals
Scheibenwaren, wie Wurst oder Kase, auf das
Sandwich aufgebracht werden. Dieser aktuell
zumeist handisch vorgenommene Vorgang kann
auch durch eine automatisierte Greifldsung
umgesetzt werden. Hierzu wurde eine Greifl6-
sung entwickelt, welche gestapelt angelieferte
Wurst- und Késebeldge zuverldssig entstapelt
und eine direkte Positionierung der Einzelschei-
ben auf dem Produkt méglich macht. Die tech-
nische Umsetzung wird durch eine individuell
entwickelte Saugglocke realisiert. Diese ist an
die ScheibengroBe angepasst und besitzt im
Inneren eine Kanile.

Zur definierten Ablésung der obersten
Scheibe eines Stapels durchstoBt die Kanile
die Scheibe und leitet an dieser Stelle Luft ein.
Hierdurch bildet sich unter der obersten Schei-
be eine Luftschicht und die Scheibe kann durch
das vom HDHF-Greifer produzierte Vakuum
gehalten und vom restlichen Stapel abgeldst
werden. Die Installation des Systems an einen
Roboter und die Produktzufiihrung der Roh-
waren Uber bspw. ein Komponentenmagazin
ermdglicht nun einen automatisierten Prozess
zum Belegen von Produkten mit Wurst- und
Kasescheiben.

Neben der Scheibenware lassen sich aber
auch alle weiteren Komponenten eines Sand-
wiches mit dem System handhaben. Hierbei
stellen weder bestrichene oder unbestrichene
Brotscheiben, noch empfindliche Komponen-
ten, wie geschnittene Tomatenscheiben oder
Scheiben gekochter Eier, uniiberwindbare Her-
ausforderungen dar. Alle Vorgange zur automa-
tischen Produktion eines Sandwiches kénnen
somit mit demselben Greifsystem gehandhabt
werden.

Aufnahme von vorportionierter
Scheibenware

In der Lebensmittelindustrie werden Scheiben-
produkte wie z.B. Wurst und Kase in vorkommis-
sionierten PortionsgroBen fiir den Einzelhandel
hergestellt. Die Scheiben werden dann wahl-
weise als Stapel- oder Schindelware auf einem
Forderband orientiert, um eine anschlieBende
Verpackung vorzunehmen. Die so vorportionier-
ten Stapel oder Schindeln fallen aktuell oftmals
undefiniert in die Verpackungen. Dies fiihrt dazu,
dass die Produkte schief in die Verpackung oder
seitlich auf den Rand der Verpackung fallen
konnen. Dies macht in Teilbereichen eine Nach-
kontrolle durch Mitarbeitende notwendig, da
die Siegelflache blockiert oder verschmutzt sein
kann und so ein erfolgreiches und problemloses
VerschlieBen der Verpackung verhindert wird.

Dies fihrt nicht nur zu einem hohen Aus-
schuss an guten Produkten, sondern auch zum
Maschinenstillstand in der gesamten Linie und
somit zu Produktionsausfallen. Um dies zu
verhindern kann die Portionierung mittels des
HDHF-Greifsystems erfolgen. Definierte Saugglo-
cken erlauben hierbei die Aufnahme der Stapel
bzw. Schindeln und gleichzeitig die zielgenaue
Ablage in die Endverpackung. Fiir geschindel-
te Waren wird die Gestaltung der Saugglocke
immer an die Form der Portion angepasst. Auf
diese Weise konnen alle Ausrichtungen der Pro-
dukte aufgenommen werden, egal ob sie in einer
Reihe, in einem Oval oder im Kreis angeordnet
sind. Die Aufnahme von ganzen Stapeln ist eben-
so moglich, da die Luft durch den gesamten
Stapel dringt und sich somit eine Haltekraft fir
den gesamten Stapel einstellt. Dies ermdglicht
den Transport groBer Stapel, aber auch einzelner
Scheiben mit der gleichen Saugglocke.

Das DIL Deutsches Institut fiir Lebensmit-
teltechnik e.V. ist ein auBeruniversitares
Forschungsinstitut der Lebensmitteltech-
nologie und Lebensmittelwissenschaften.
In den letzten drei Jahrzehnten hat sich in
Quakenbriick ein international tatiges Insti-
tut mit Kompetenzen entlang der gesamten
Wertschopfungskette der Lebensmittel ent-
wickelt. Das DIL operiert in den Forschungs-
bereichen der Lebensmittelsicherheit und
Authentizitat, der Struktur und Funktionali-
tat, sowie der Nachhaltigkeit.

Ein weiterer Teilbereich ist die Optimierung
von Herstellungsprozessen im Lebens-
mittelbereich, weswegen sich das DIL als
Bindeglied zwischen Industrie und Wis-
senschaft versteht. Die Mitarbeiter des DIL
entwickeln getragen von ca. 180 Mitglieds-
unternehmen aus allen Fachbereichen der
Lebensmittelherstellung neue Technologien
fur die Lebensmittelindustrie.

Handling ® Transport

Abb. 3: Sicheres Ablegen von Schindeln und
Produktstapeln in der Endverpackung ist essen-
tiell fiir eine automatisierte Lebensmittelverpa-
ckung.

Zusammenfassung

Die patentierte HDHF-Vakuumgreiftechnik wur-
de entwickelt, um das Themenfeld ,Lebensmit-
telhandling” zu erschlieBen. Die konzipierte
Vakuumdiise kann Undichtigkeiten zwischen
Produkt und Saugglocke durch eine hohe
Leckagetoleranz tiberwinden und lasst eine stu-
fenlose Einstellung des Vakuums zu. In Kombi-
nation mit einer ideal angepassten Saugglocke
ergibt sich somit ein hoch flexibles Greifsystem,
welches mit Lebensmitteln hygienisch, sicher,
sachgerecht und beschadigungsfrei umgehen
kann und in vielen Fallen erst eine Automati-
sierung moglich macht. Durch die Forschungs-
arbeit der letzten Jahre sind viele Greiflosungen
fiir unterschiedlichste Lebensmittel entwickelt
worden. Neben den dargestellten Beispielen
sind so u.a. Losungen fiir die SUB- und Back-
warenindustrie, die Fleisch- und Fischindust-
rie oder auch die Obst- und Gemiiseindustrie
entstanden. Durch die Kombination mit einem
Robotersystem konnen so effektive Systeme
geschaffen werden, die durch den Einsatz von
Kameratechnik, Sensorik und kiinstlicher Intel-
ligenz zusétzlich noch effizienter gestaltet wer-
den kdnnen.

Autoren: M.Sc. Jens Schroder, Plattformleiter
Automatisierungstechnik, DIL Deutsches Institut
fiir Lebensmitteltechnik e.V.,, B. Eng. Alexander
Bobe, Wissenschaftlicher Mitarbeiter Automatisie-
rungstechnik, DIL Deutsches Institut fiir Lebensmit-
teltechnik e.V.

Kontakt:

DIL Deutsches Institut fiir Lebensmitteltechnik e.V.
Quakenbriick

Alexander Bobe

Tel.: +49 5431/183-324

a.bobe@dil-ev.de

www.dil-ev.de
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Robo-Distribution und urbane Logistik

Wie die Pandemie den Wandel in der Lebensmittellogistik beschleunigt

Die aktuelle Krise verscharft die disruptive Entwicklung des Lebensmittelhandels.

E-Commerce und gesundes Convenience Food riicken in den Mittepunkt. Um einen

marktfahigen Service anbieten zu konnen, miissen Onlinehdndler hocheffiziente
Lieferketten schaffen. Schliisselfaktoren sind hierbei Omni-Channel-Logistik, inno-

vative Kihllésungen und hohe Automatisierungsgrade. Daneben stehen Logistikim-

mobilienentwickler wie P3 Logistic Parks vor der Herausforderung, Mikro-Distribu-

tionszentren und Flachen im urbanen Raum zu erschlieBen.

Wahrend die Lockdown-MaBnahmen den
Bedarf nach langlebigen Konsumgiitern und
Bekleidung stark einbrechen lassen, kommen
Lebensmittel erwartungsgemaB gut durch die
Krise. Die QuarantdanemaBnahmen verliehen
dem E-Commerce einen enormen Schub. Allein
bei Lebensmitteln stieg die Online-Nachfrage
zwischenzeitlich um 81% gegeniiber 2019
[McKinsey & Company, Akzente Sonderedition
Mai 2020, 9 (2020)]. Auch nach der Krise wer-
den die Menschen ihre Lebensmittel haufiger
digital bestellen, insbesondere gesundes Conve-
nience-Food. Wer sich an den Komfort gewohnt
hat, flexibel von zu Hause einzukaufen, vermisst
enge Supermarkte und lange Warteschlangen
nicht. Wie schnell sich der Online-Trend weiter
im Massenmarkt durchsetzt, hangt von den
Féhigkeiten der Héndler ab, ansprechende Ein-
kaufserlebnisse zu bieten und produktive Logis-
tiksysteme aufzubauen.
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Mikro-Hubs erhohen Liefereffizienz

Neben bestimmten Medikamenten ist kaum eine
Online-Warenlieferung mit groBeren Herausfor-
derungen fiir die Logistik verbunden als Lebens-
mittel. Home-Delivery-Anbieter missen die
Produkte aus einem hochkomplexen Sortiment
iber mehrere Temperaturbereiche in wenigen
Stunden kommissionieren und zustellen. Smarte
Logistik vermeidet somit die Ineffizienzen der
noch dominierenden filialbasierten Kommis-
sionierung. Auf der Unternehmensebene setzt
sich etwa die Omni-Channel-Logistik zuneh-
mend durch. Die Verzahnung aller vorhandenen
Informations- und Vertriebskanale der Betriebe
betrachtet Lagerung, Kommissionierung und
Transport nicht mehr isoliert, sondern als ganz-
heitlich integrierter Supply-Chain-Prozess.

Auf der Netzwerkebene nimmt die Nach-
frage nach Mikro-Distributionszentren zu. Die

Sonke Kewitz,
P3 Logistic Parks
Deutschland

Mikro-Depots ermdglichen effizientere und
schnellere Lieferketten fir die Lebensmittel. Die-
se Logistikstrategie riickt Waren naher an den
Endverbraucher und beschleunigt somit die Aus-
lieferung auf der letzten Meile. Hierbei trans-
portieren Lkws die Lebensmittel von regionalen
Warendepots auBerhalb des Stadtgebiets zu den
Mikro-Distributionszentren in den Stadten. Von
diesen Zwischenlagern gehen die Sendungen
direkt zum Zustellort. Die Mikro-Depots nehmen
dabei die Funktion zusatzlicher Knotenpunkte
ein, die das Logistiknetz verdichten, wodurch
sich die Lieferwege auf der letzten Meile ver-
kiirzen. Die Folgen sind weniger Verkehr sowie
schnellere, zuverldssigere und umweltschonen-
dere Lieferungen.

Smarte Verpackungen mit
Tracking-and-Tracing

Der Markt fir Convenience Food befindet
sich ebenfalls im Umbruch. Zwar waéchst der
Gesamtumsatz fiir Tiefkiihlprodukte nur noch
moderat, dennoch entstehen zahlreiche neue
Geschaftsmodelle. Der Trend geht weg von unge-
sunden Ernahrungsweisen hin zu frischem und
regionalem Essen. Ein typisches Beispiel ist die
Belieferung mit fertig zubereiteten Gerichten
ins Homeoffice. Gerade in urbanen Ballungsge-
bieten wachst die Beliebtheit entsprechender
Lebensmittel-Lieferdienste. Notgedrungen betre-
ten mittlerweile auch stationdre Systemgastro-
nomie-Ketten und kleine Restaurants den Markt.

Mit Same-Day-Delivery und Lieferdiensten
bis an die Haustlir nimmt aber auch die Ver-
kehrsdichte zu, denn Convenience-Food Anbieter
unterhalten Ublicherweise eigene Logistikstruk-
turen, von wenigen Rollern bis zu umfangreichen
Fuhrparks. Eine effiziente Abwicklung dieser
hochfrequenten und kleinteiligen Lieferungen
ist auf diese Weise kaum mdglich. Hier kommt
die Logistik ins Spiel und kann als Systeminte-
grator fungieren, indem sie die Belieferungspro-
zesse der Convenience-Food-Anbieter biindelt.
Mit Logistiksystemen lassen sich Synergien nut-



Sonke Kewitz ist Geschéftsfiihrer von P3 Logistic Parks Deutschland, einem langfristigen Eigen-
tlimer und Entwickler von Logistikimmobilien mit mehr als 6,2 Mio. m? vermietbarer Flache
und einer umfangreichen Landbank fiir weitere Entwicklungen. Seit knapp 20 Jahren inves-
tiert das Unternehmen auf den europaischen Mérkten und ist inzwischen in zwdlf Landern
aktiv. Mit Hauptsitz in Prag beschaftigt P3 mehr als 190 Mitarbeiter in elf Biiros in wichtigen
europaischen Stadten und unterstiitzt Kunden aus unterschiedlichsten Branchen von der Stand-
ortwahl iber die Genehmigung, Beschaffung und Konstruktion der Logistikimmobilien hinaus

bis zum Property Management.

zen und kleine Betriebe sehen sich nicht mehr
gezwungen, eigene Strukturen aufzubauen. Eine
Herausforderung dabei bleibt die Zusammenfiih-
rung verschiedener [T-Subsysteme auf einer zen-
tralen Plattform.

Doch die Konigsdisziplin der Lebensmit-
tellogistik ist die Auslieferung auf der letzten
Meile iiber alle Temperaturzonen hinweg. Einen
Losungsansatz fiir aktive Kiihlungen bieten
Mehrkammer-Transportfahrzeuge, die verschie-
dene Temperaturzonen fiihren. Firr die passive
Kiihlung erdffnen innovative Verpackungslésun-
gen neue Distributionsméglichkeiten. Diese Ver-
packungen sind hauptsachlich dann von Vorteil,
wenn der Warenempfanger bei der Zustellung
nicht zuhause ist. Neue Losungen werden immer
leichter, wodurch die Ladekapazitat steigt und
die Transportkosten sinken. Intelligentes sen-
sorbasiertes  Tracking-and-Tracing  iiberwacht
zusatzlich nicht nur die Strecke, sondern auch
den Temperaturverlauf aller Produkte entlang
der Logistikkette.

Flachenmangel als Nadelohr

Zunehmende Online-Bestellungen in Ballungs-
raumen erfordern Belieferungen aus E-Com-
merce Fulfillment-Centern. So betreibt Tesco aus
GroBbritannien seit Jahren eine Kombination
aus Filial- und Zentrallagerkommissionierung.
Das Unternehmen bietet sein Online-Geschaft
landesweit an, konzentriert sich aber auf den
GroBraum London und nutzt dort mehrere Kom-

missionierungszentren. Walmart konkurriert nun
mit Amazon und wandelt einige Filialen in Dis-
tributionszentren um, wodurch den Kunden eine
groBere Auswahl und schnellere Services zur Ver-
fiigung stehen.

Eine wesentliche Hiirde fir den Online-
Lebensmittelhandel ist der Aufbau urbaner
Fulfillment-Center, denn in den Metropolen
herrscht Flachenknappheit. Logistikimmobilie-
nentwickler wie P3 Logistic Parks sehen in der
Transformation leerstehender Gebaude einen
praxistauglichen Losungsansatz. Leerstehende
Shopping Malls kdnnen oft in hochmoderne Dis-
tributionszentren umgebaut werden. Amazon
hat bereits zahlreiche Shopping Malls umfunk-
tioniert, wie z.B. das 700.000 m? groBe Rolling
Acres Einkaufszentrum in Akron, Ohio. Nachhal-
tigkeit im Sinne der Green Logistics sollte dabei
immer mitgedacht werden. Etwa durch ressour-
censchonendes Bauen, mehrstockige Immobili-
en, welche die Bodenversiegelungen geringhal-
ten und durch zentrale Lagen, die Fahrtwege
reduzieren und verkiirzen.

Bei der Lagerhaltung von Kihl- und Tief-
kiihlprodukten in den Logistikzentren herrschen
temperaturbedingt widrige Arbeitsbedingungen.
Lebensmittelhandler und Logistik experimen-
tieren deshalb mit zunehmenden Automati-
sierungsgraden, bspw. folgen automatisierte
Lager- und Kommissioniersysteme dem Prinzip
Ware-zu-Mensch. Fahrbare Roboter nehmen
dabei kleine Regaleinheiten auf und befordern
diese zu den Lagermitarbeitern an den Kommis-
sioniertisch.

Mikro-Schlauchverbinder fir

die Analytik und Labortechnik

Mikro-Schlauchverbinder
und Verschraubungen

¢ Viele Ausfiihrungen und Verbindungsmaglichkeiten
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Abb. 2: Autonome Lieferroboter von Daimler.
Ausblick

Mit Omni-Channel-Logistik, Mikro-Distributions-
zentren und smarten Kiihlboxen steht der Wan-
del im Lebensmittelhandel erst am Anfang. Lan-
gerfristig kdnnten die Lebensmittel in manchen
Fallen direkt vom Erzeuger zum Konsumenten
gelangen, ohne Supermarkte und Restaurants.
Transportcontainer mit in sich geschlossenen
Okosystemen fiir den Lebensmittel-Anbau befin-
den sich schon in der Entwicklung. Roboter-
Kdche, 3D-gedruckter Kése und esshare Wasser-
flaschen klingen nach Science-Fiction, einige
Unternehmen fiihren jedoch bereits erste Praxis-
tests durch. Auch die Logistik wird den kiinftigen
Wandel im Lebensmittelhandel weiter mitge-
stalten — mittels Drohnenlieferungen, Roboter-
fahrzeugen, unterirdischen Tunnelsystemen und
vielen weiteren Innovationen.

Autor: Sonke Kewitz, Geschéftsfiihrer,
P3 Logistic Parks Deutschland

Kontakt:

P3 Logistic Parks GmbH
Frankfurt am Main

Sonke Kewitz

Tel.: +49 1724/037-217
soenke.kewitz@p3parks.com
www.p3parks.com
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Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Rentabel, arbeitssicher, hygienisch

Roboter platzieren bringen leckere Gebackkugeln in die Blister

Seit (iber 70 Jahren versorgt Delicato, der groBte Hersteller

von Feinbackwaren in Skandinavien, seine Kunden mit siiBen

Kostlichkeiten.

Die Erfolgsgeschichte des Unternehmens

begann in den spaten 1940er Jahren, als Grinder Einar Bel-
vén zum ersten Mal auf sein Fahrrad stieg, um danische Sand-

kuchen zu verkaufen. Besonders beriihmt sind die Delicato-

Gebackkugeln, die heute noch genauso gut schmecken wie
damals — allerdings hat in Sachen Produktion der technologi-
sche Fortschritt auch hier Einzug gehalten.

Um die Herstellung der Gebackku-
geln auf die nachste Stufe zu heben
und die Arbeitsbelastung der rund
150 Mitarbeiter in der Backerei in
Segeltorp, stdlich von Stockholm,
zu reduzieren, entschied sich das
Unternehmen  kiirzlich fiir die
Anschaffung von vier Deltarobo-
tern ABB Flexpicker (IRB 360).
LUnser Ziel war es, die Renta-
bilitat der Produktionslinie, auf der
wir die Delicato-Kugeln herstellen,
zu steigern. Gleichzeitig galt es zu

beriicksichtigen, dass die beste-
hende Linie einige sehr monotone
Tatigkeiten beinhaltete — zu Lasten
der Gesundheit unserer Mitarbei-
tenden”, betont Anders Jaresjo,
Produktionsleiter bei  Delicato.
»Mit Einsatz der ABB-Losung konn-
ten wir die Arbeitsumgebung fiir
unsere Mitarbeitenden verbessern
und gleichzeitig eine hohere Anla-
genverfiigbarkeit sowie niedrigere
Produktionskosten erzielen. Mehr
noch: Durch den Einsatz neuester

.ll ai.

cvomatic

Produktionstechnologien sind wir
auch ein attraktiverer Arbeitgeber
geworden.”

Hohe Prazision gelingt
Jkugel”-sicher

Als Teil einer robotergestiitzten
Automatisierungslosung, die der
Systemintegrator Evomatic entwi-
ckelt hat, konnten die Flexpicker
von ABB samtlichen Kundenan-
forderungen hinsichtlich  Effizi-
enz, Produkthandhabung und der
Beseitigung monotoner Aufgaben
gerecht werden. ,Die groBe Her-
ausforderung bestand darin, unse-
re Produkte sicher zu handhaben.
Denn es erfordert eine hohe Pra-
zision, um die Delicato-Kugeln
vom Forderband zu nehmen, sie in
Blister zu legen, ohne die Produk-
tion zu beeintrachtigen, und dann
in die Verpackungen zu geben.
Daher machten die Konstruktion
der Greifer sowie die zugrundelie-
gende Software einen wichtigen

Abb. 1: Auf der neuen L|n|e sorgen vier ABB- Deltaroboter Flexplcker (IRB 360) fiir eine hohere Rentabilitat der

Produktion.
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Teil der Losung aus”,
wesiter.

Im Zusammenspiel mit dem
Pickmaster-Vision-System von ABB
sind die Flexpicker-Roboter in der
Lage, die Delicato-Kugeln schnell
vom Forderband aufzunehmen und
sie mit einer sehr hohen Frequenz
sicher in Blister zu platzieren.
AnschlieBend werden die Kugeln
verpackt und in die Drittverpa-
ckung zum weiteren Versand an
Kunden im ganzen Land gelegt.

so Jaresjo

Verbessertes Arbeitsumfeld

Fakt ist: Die ABB-Roboter haben
sich als ein echter Gewinn fir die
Backerei erwiesen. Mit Einsatz der
Flexpicker-Roboter fiir das Kom-
missionieren und Verpacken der
Teigkugeln konnte das Unterneh-
men die Personalkosten an der
Delicato-Produktionslinie um etwa
40% senken. Dank Automatisie-
rung des Prozesses gelang es auch,
die hohen Hygienestandards des

;/L‘ A ﬁ'l’(;{’f_y

Abb. 2: Schnell und prézise: Der
ABB Flexpicker ist in der Lage, die
Gebéackkugeln schnell vom Férder-
band zu nehmen und sie in hoher
Frequenz in Blister zu legen.



ABB ist ein fiihrendes Technologieunternehmen, das weltweit die
Transformation von Gesellschaft und Industrie in eine produktivere
und nachhaltigere Zukunft energisch vorantreibt. Durch die Verbin-
dung ihres Portfolios in den Bereichen Elektrifizierung, Robotik, Auto-
mation und Antriebstechnik mit Software definiert ABB die Grenzen
des technologisch Machbaren und erméglicht so neue Hochstleistun-
gen. Das Unternehmen blickt auf eine erfolgreiche Geschichte von
Uber 130 Jahren zuriick und biindelt heute das Talent seiner rund
105.000 Mitarbeitenden in mehr als 100 Landern.

ABB Robotik und Fertigungsautomation ist ein Pionier in den Berei-
chen Roboter, Maschinenautomation sowie digitale Dienstleistun-
gen und bietet innovative Losungen fiir eine Vielzahl von Branchen
— darunter auch die Lebensmittel- und Getrankeindustrie — bis hin
zur Logistik. Als einer der weltweit fihrenden Anbieter von Robotern
und Maschinenautomation wurden bereits iiber 400.000 Roboter-
[6sungen installiert. So steigern Kunden ihre Qualitét, Produktivitat
sowie Flexibilitdt und vereinfachen ihre Prozesse auf dem Weg zur
vernetzten und kollaborativen Fabrik der Zukunft. ABB Robotik und
Fertigungsautomation beschéftigt mehr als 10.000 Mitarbeitende an
Uiber 100 Standorten in mehr als 53 Landern.

Unternehmens auf eine einfachere Mit den ABB-Robotern, die

Weise aufrechtzuerhalten. Gleich-
zeitig verfligt das Unternehmen
nun Gber die notwendige Flexibi-
litat fir zuklnftige Kapazitatser-
weiterungen. Weil viele monotone
Aufgaben an der Produktionslinie
entfallen, ist auch das Verletzungs-
risiko gesunken.

,Das verbesserte Arbeitsumfeld
gepaart mit den neuen Technolo-
gien geben unseren Mitarbeitenden
die Méglichkeit, neue Aufgaben zu
erlernen und ihre Kompetenzen
weiter auszubauen. Ein weite-
rer Pluspunkt: Indem wir uns als
zukunftsorientiertes Unternehmen
positionieren, das die neuesten
Produktionstechnologien einsetzt,
fallt es uns leichter, neue Fachkrafte
zu gewinnen”, flgt Jaresjo hinzu.

unermiidlich Delicato-Kugeln vom
Forderband nehmen, sieht Jaresjo
einer glanzenden Zukunft ent-
gegen. Weitere Investitionen in
zusétzliche Roboter sind geplant,
um dem Unternehmen zu helfen,
zu wachsen und sich weiterzuent-
wickeln. ,Diese Anlage war ein
echter Turoffner fiir Delicato. Daher
werden wir in Zukunft weiterhin
auf Robotik und Automatisierung
setzen.”

Kontakt:

ABB Automation GmbH
Friedberg

Jirgen Stiihler

Tel.: +49 6031/85-204
juergen.stuehler@de.abb.com
www.abb.com

Abb. 3: Weil Prazision und Feingefiihl in der Handhabung der empfind-
lichen Teigkugeln gefragt sind, kam der Konstruktion des Greifers eine
entscheidende Rolle zu.
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Handwerk mit Nachhaltigkeitsplus

Flexible Schlauchbeutelmaschine fir vielfaltige Keksvariationen

Leben wie Gott in Frankreich — dazu gehort auch feines Geback. Bevor Kenner in den

Genuss von Keksen, Waffeln und anderen Spezialitdten kommen kdnnen, muss die

Ware jedoch sicher verpackt werden. Eine Elsasser Manufaktur mit iber hundertjah-

riger Tradition setzt firr die Verpackung ihrer Backwaren auf eine moderne Schlauch-

beutelmaschine von Schubert. Die Flexibilitat des robotergestiitzten Flowpackers

sichert der Backerei zukiinftig den Umstieg auf nachhaltigere Verpackungen.

Praktisch endlos sind die Varianten an Material
und Form von Verpackungen heute. SchlieBlich
missen Anbieter immer vielfaltigere Anforde-
rungen und Wiinsche ihrer Kunden befriedigen.
Zunehmend an Einfluss gewinnt der Nachhal-
tigkeitsaspekt. Gerade im B2C-dominierten
Food-Bereich steigt der Anteil an Verpackungs-
elementen auf Papierbasis stetig — z.B. bei
siiBem Geback. Dieser Wandel wird langst nicht
nur von BranchengréBen getrieben. Auch klei-
ne und mittlere StBwarenhersteller, viele von
ihnen mit langer Tradition, priifen die Mdglich-
keiten, ihre beliebten Produkte in Zukunft oder
schon heute nachhaltig zu verpacken. Zu ihnen
gehdrt ein Hersteller traditioneller Backwaren
aus dem Elsass: Um den Wunsch der Kundschaft
nach Verpackungen zu befriedigen, die ebenso
natlirlichen Ursprungs sind wie der késtliche
Inhalt, musste eine neue Verpackungsmaschine
beschafft werden.

Hundertjahrige Backtradition

Bereits seit tber 100 Jahren stellt die kleine
Backerei im Elsass Kekse her. Ganz wie es sich
fir eine Manufaktur gehdrt, ist dabei nicht die
Masse entscheidend, sondern die Vielfalt. Eine
breite Auswahl an feinem Geback wird im Tra-
ditionsbetrieb produziert, darunter auch viele
Produkte in Bio-Qualitat. Waffeln und Kekse mit

und ohne Schokolade, in Schichten oder vollum-
mantelt, und alles in verschiedensten GroBen —
bei der elsassischen Backmanufaktur wird jeder
Keksliebhaber fiindig.

Entsprechend viel Wert legten die Produkti-
onsverantwortlichen bei der Suche nach einer
neuen Verpackungsmaschine auf die gebotene
Flexibilitdt. Denn gerade fir Mittelstandler ist
der Wechsel auf neue Verpackungsarten nicht
Uber Nacht zu bewerkstelligen, und je nach
Absatzmarkt kénnen sich die Bediirfnisse der
Kunden unterschiedlich entwickeln. Gefragt war
daher ein regelrechter Alleskonner, der mit dem
groBen Sortiment und der Bandbreite an Verpa-
ckungen bis hin zu nachhaltigen Losungen mit-
halten kann.

Verpackungen, so vielfdltig
wie der Inhalt

Konkret wiinschte sich die Backmanufaktur das
Handling von Kunststoff- und papierbasierten
Folien, von Trays aus Karton und Plastik sowie
U-Boards. Ebenfalls gefragt war die schonende
Verarbeitung verschiedenster Keksformen, und
zwar direkt nach dem Produktionsprozess iiber
die Qualitatskontrolle und das Verpacken in
Schlauchbeutel mit und ohne Trays bis hin zum
Versiegeln. AuBer Frage stand bei alldem, dass
Wechsel von Verpackungsformen und Produk-

ten schnell und effizient zu bewerkstelligen sind.
Und schlieBlich kam noch eine weitere Anforde-
rung hinzu: Die Verpackungsmaschine sollte so
kompakt wie méglich sein, denn am Standort ist
der verfligbare Platz begrenzt.

Viele Formate, breites Sortiment, kurze Linie
— die Béckerei freute sich, mit der Schlauch-
beutelmaschine von Schubert ein Angebot
zu erhalten, das alle Anforderungen erfillt.
Besonders die Notwendigkeit einer kompakten
Bauweise sprach fiir den Flowpacker des Ver-
packungsspezialisten aus Crailsheim: ,Unsere
integrierte Anlage, die Entstapler, Pick-and-
Place-Roboter und das Schlauchbeutelaggregat
Flowmodul umfasst, war aus unserer Sicht die
ideale Losung”, erklart Dominique Spitz, Area
Sales Manager bei Schubert.

Robotergestiitztes Handling
aller Formate

Auf kleinem Raum iibernimmt die Schlauchbeu-
telmaschine im Elsass seit der Installation im
Juni 2020 alle Schritte des Verpackungsprozes-
ses. Dabei ist Flexibilitat von Anfang an gefragt,
denn die Kekse kommen ohne Puffer vom Ofen
direkt zur Verpackungsanlage. So spielt der robo-
tergestiitzte Flowpacker seine Starken perfekt
aus: Lange Transportbander sind berfliissig,
stattdessen werden die Kekse von drei F4-Robo-
tern flexibel und schonend vom Produktband
aufgenommen und in die Trays oder direkt in die
Kette gelegt. Die Technik ist ein Schliissel fiir die
effiziente Nutzung des verfiigbaren Raums: Ein
vierter F4-Roboter wird variabel eingesetzt. Wird
in Trays verpackt, entnimmt er diese aus dem
Magazin und legt sie zum Befiillen in die Kette.
Bei Chargen, bei denen die Produkte direkt in
Schlauchbeutel verpackt werden, pickt er dage-
gen Kekse vom Produktband und setzt sie in die
Kette.

Abb. 1: Auf kleinem Raum vereint die Schlauchbeutelmaschine Entstapler, Pick-and-Place-Roboter, Qualitatskontrolle und das Flowmodul.
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- kompaktes Maschinenlayout,

- neun verschiedene Produktformate,
Effizienz von 98 %

- Leistung von bis zu
100 Schlauchbeuteln pro Minute,

- nachhaltige Verpackungsmaterialien

Hochste Produktqualitat
dank Bildverarbeitung

,Durch den Einsatz von Robotern in unserer
Schlauchbeutelmaschine  kdnnen wir  Bruch,
Beschadigungen und Ausschuss minimieren”,
betont Dominique Spitz. Um beschadigte Ware
vollstandig auszuschlieBen, muss jedes Produkt
zusétzlich einen Auflicht-Scanner passieren. Die
Bildverarbeitung von Schubert gibt nur die Daten
der qualitativ einwandfreien Produkte an die
Steuerung der Roboter weiter. Fehlerhafte Ware
wird somit nicht aufgenommen. Nur die hoch-
wertigen Backwaren werden anschlieBend ent-
weder direkt in einen Schlauchbeutel verpackt
oder in Trays bzw. Karton-U-Boards gestapelt, die
wiederum in Schlauchbeutel verpackt werden.

Um auch diesen letzten Schritt des Verpa-
ckungsprozesses so effizient wie méglich zu
gestalten, setzt die Schubert-Anlage auf eine
eigens entwickelte Siegeltechnologie: ,Zunachst
wird die Langsnaht des Schlauchbeutels mittels
Ultraschallsiegelung verschlossen. AnschlieBend
kommt ein HeiBsiegelsystem mit fliegender
Quersiegeleinheit zum Einsatz”, erklart Domi-
nique Spitz den Vorgang. Die fliegende Siegel-
einheit passt sich bei jedem Schlauchbeutel
vollautomatisch der Geschwindigkeit der vorge-
lagerten Pick-and-Place-Roboter an. So ist eine
hohe Siegelqualitat bei konstanten Siegelzeiten
sichergestellt.

Schneller Formatwechsel
ohne Fachwissen

Steht ein an, sind nur wenige Handgriffe notig.
Ob Formschulter, Mitnehmer, Roboterwerkzeu-
ge oder Tray-Magazine — alle Formatteile sind
einfach zu tauschen und ohne nachtragliches
Einstellen sofort einsatzbereit. Eine Umstellung
dauert so weniger als eine halbe Stunde. ,Der
Bediener kann die Formatumstellung leicht
selbst Gbernehmen und ist nicht auf Unter-
stiitzung durch Techniker angewiesen”, unter-
streicht Dominique Spitz. AnschlieBend startet
die Maschine wieder und verpackt sofort in die
neuen Formate. Auch der Wechsel der Schlauch-
beutelfolie im laufenden Betrieb wird durch eine
entsprechende Mechanik unterstitzt.

Fiir eine nachhaltige Zukunft geriistet

Flexible Robotertechnologie und schnelle For-
matwechsel sind Vorteile, die sich heute schon

Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Abb. 2: In weniger als 30 Minuten wechselt die Schlauchbeutelmaschine zwischen verschiedenen
Formaten. Auch papierbasierte Trays, U-Boards und Folien werden unterstiitzt.

Abb. 3: Der Flowpacker ist in der Lage, auch Monofolien und wie hier papierbasierte Folien zu verar-
beiten.

fir die elsassische Traditionshéackerei auszah-
len, sie aber auch fit fur die Zukunft machen:
Der Flowpacker kann nicht nur die (blichen
Verbundfolien, sondern auch Monofolien ver-
arbeiten, die besonders wegen ihrer leichten
Recycelbarkeit im Markt immer haufiger einge-
setzt werden. ,Es ist aber jetzt schon absehbar,
dass die Entwicklung in der Verpackungstechnik
weitergehen wird, vor allem in Richtung papier-
basierter Folien”, weil Dominique Spitz. Auch
darauf ist die Verpackungsanlage von Schubert
bereits vorbereitet. Sollte man sich im Elsass
also fiir recycelbare Verpackungsmaterialien auf
Papierbasis oder Neuentwicklungen wie etwa
kompostierbare Folien entscheiden, kann die
Schlauchbeutelmaschine einfach weiter im Ein-
satz bleiben. Selbst die Siegeleinheit ist fir die
Zukunft gerlstet: Sie kann papierbasierte Ver-
packungen ebenso verarbeiten wie Folien aus
Kunststoff. In welche Richtung sich die Wiinsche
der Kunden also auch entwickeln sollten — dank
Schubert ist man im Elsass fir Innovationen bes-
tens vorbereitet.

Elsasser Backwerk fiir GenieBer

Uber 100 Jahre Erfahrung in traditioneller Hand-
werkskunst und ein breites Angebot zeichnen die
kleine elsassische Backmanufaktur aus. Hochwer-
tige Zutaten, teils auch in Bio-Qualitat, tberlie-
ferte Rezepte und ein Gespir fiir den Geschmack
der Kunden sind das Rezept, das dank moderner
Produktionsmethoden und Investitionen in die
Zukunft langfristigen Erfolg sicherstellt. Inzwi-
schen werden die Kekse aus dem Elsass nicht nur
in ganz Frankreich geschatzt, sondern auch in
zahlreichen anderen Landern.

Autorin: Barbel Beyhl

Kontakt:

Gerhard Schubert GmbH
Crailsheim

Barbel Beyhl

Tel.: +49 7951/400-0
info@gerhard-schubert.de
www.schubert.group
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Ausfallzeiten um 40 % gesenkt

Die Serviceleistung ,Kurzcheck” bewahrt sich bei Coppenrath & Wiese

Ein defekter Motor in einer der Produktionslinien der Konditorei Coppenrath & Wie-

se hat weitgehende Auswirkungen: Produktionsstillstande von mehreren Stunden

drohen, wertvolle Waren wie Sahne, Teige oder Cremes miissen entsorgt werden.

Der wirtschaftliche Schaden ist also immens. Seitdem das Unternehmen die Moto-

ren regelmaBig in Rahmen der Serviceleistung ,Kurzcheck” durch Experten von

SEW-Eurodrive (iberpriifen lasst, konnten die Ausfallzeiten deutlich verringert wer-

den — zusammen mit anderen MaBnahmen um Uber 40 %.

Das Aroma von frischgebackenen Brétchen weht
kostlich um die Nase, wenige Schritte weiter
stromt der Duft von Bienenstich durch die Luft,
um dann im néchsten Raum von dem sii3-herben
Geruch von Schokolade abgeldst zu werden.
SchlieBt man die Augen, erinnert man sich an die
kleine Konditorei aus der Kindheit.

Ganzlich andere Dimensionen als eine Dorf-
konditorei weist das Mettinger Werk von Cop-
penrath & Wiese auf: hier werden 260.000 Sah-

die Bandbreite ihres Konnens.
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netorten, 4,2 Mio. Brotchen und 90.000 Kuchen
gebacken — am Tag. Dazu verarbeiten die rund
3.000 Mitarbeiter vor Ort taglich 100.000 |
Sahne, 80 t Apfel und 900.000 Eier. Trotz dieser
Dimensionen: ,Die Prozesse und Arbeitsschritte
sind die gleichen wie beim handwerklichen Kon-
ditor — nur eben ist vieles davon automatisiert”,
betont Manfred Freude, Abteilungsleiter Instand-
haltung fiir Produktionsanlagen ,Wir sind aber
immer noch eine Konditorei mit viel Handarbeit,

Abb. 1: Eine Erdbeer-Schoko-Sahne-Torte von Coppenrath & Wiese kront jeden Kindergeburtstag. Die Konditorei zeigt mit diesen und weiteren Kreationen

Gunthart Mau,
SEW-Eurodrive

ALY

weil wir mit Rohware arbeiten, die aus der Natur
kommt.”

Ein Motorausfall hat
immense Auswirkungen
Die Verwendung empfindlicher Rohware bedeu-

tet aber auch, dass Ausfalle der Anlagen groBe
Auswirkungen haben, so Freude weiter: ,Bei

i
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Abb. 2: Die Instandhaltung der Antriebstechnik
tragt dazu bei, Anlagenstillstande zu vermeiden.

einem Stillstand miissen wir viele Massen —
Teige, geschlagene Sahne, Cremes — entsor-
gen. Denn wenn sie langer stehen, verdndern
sie sich so, dass wir sie nicht weiterverarbei-
ten kdnnen.” Der Stillstand eines Anlagenteils
wirkt sich also direkt auf vor- und nachgelager-
te Prozesse aus. ,Die Ursache eines Stillstands
zu beheben, dauert vielleicht nur eine halbe
Stunde. Aber insgesamt gehen im Prozess vier,
fiinf Stunden verloren. Jeder Stillstand bedeutet
also einen groBen wirtschaftlichen Schaden”,
so der Abteilungsleiter. Um derartige Schaden
immer weiter zu reduzieren bzw. zu eliminieren,
verfolgt Freude mit seinem Team verschiedene
Ansatze.

Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Neben den Antriebs- und Automatisierungsprodukten werden begleitende Dienstleistungen und
unterstiitzende Tools immer wichtiger. Das Service- und Dienstleistungskonzept , Life Cycle Ser-
vices” von SEW-Eurodrive ist den sechs Lebenszyklusphasen einer Maschine bzw. Anlage zuge-
ordnet. In der Nutzungsphase geht es darum, die Verfiigbarkeit und Produktivitét der Anlage
stetig zu verbessern.

Mit dem Service Kurzcheck lassen sich die Betriebssicherheit und Anlagenverfiigbarkeit erh-
hen sowie die Instandhaltungskosten optimieren. Die Durchfiihrung der Kurzchecks kann sowohl
fir Antriebskomponenten von SEW-Eurodrive erfolgen als auch fiir Fremdfabrikate. Dabei erfolgt
eine visuelle Uberpriifung auf Olleckagen, eine Kontrolle des Olstandes sowie aller Wellendich-
tringen und Dichtungen am Getriebe.

Bei der Klemmkastenkontrolle werden die Dichtungen, Verschraubungen und die Verdrahtung
am Klemmbrett tiberpriift sowie ein méglicher Wasser-/Oleintritt. Ferner erfolgt eine Bremsen-
verschleiBkontrolle sowie eine mechanische und elektrische Funktionspriifung der Bremse (ein-
schlieBlich Reinigung der Bremse und Uberpriifung der Verdrahtung auf festen Sitz am Gleich-
richter bzw. an der Klemmleiste). Das Servicepersonal von SEW-Eurodrive fiihrt eine Sichtpriifung
auf Beschadigungen und einwandfreie Installation durch bei aufgesetzter Antriebselektronik
(z.B. Movimot oder Movigear) sowie bei Servo-Antriebstechnik (mit Motorfeedbacksystemen).
SchlieBlich erfolgt eine Sichtkontrolle von Anbauteilen (z. B. Riemenscheiben, Kettenrader, Kupp-
lungen usw.) auf oberflachliche Beschadigungen, fehlende oder unzureichende Schutzabdeckun-
gen sowie Olleckagen.

Auf die iiberpriiften und in Ordnung befundeten Antriebskomponenten (Dichtelemente aus-
genommen) werden zwdlf Monate SEW-Funktionsgarantie gegeben. Die eindeutige Kennzeich-
nung der Giberpriiften Antriebstechnik sowie Erinnerung nach Ablauf der SEW-Funktionsgarantie
schafft Transparenz. Der Kunde erhalt eine umfassende Dokumentation in Form des Kurzscheck-
Ergebnisberichts (einschlieBlich Handlungsempfehlungen). SEW-Eurodrive archiviert die aufge-
nommenen Daten in einer zentralen Datenbank — als Basis fiir weiterfiihrende Betriebs- und
Wartungskonzepte. Die Service-Experten von SEW-Eurodrive fiihren bei der Durchfiihrung des
Kurzchecks einen Wissenstransfer fiir Instandhaltungsmitarbeiter des Kunden durch und stehen
beratend zur Seite, auch bei der Planung und Durchfiihrung abgeleiteter und nachfolgender

InstandhaltungsmaBnahmen.

Instandhaltung als wichtiger
Hebel der Gesamtanlageneffektivitat

Ein Fokus dabei ist die Antriebstechnik: Zwischen
5.000 und 7.000 elektrische Antriebe halten die
Forderbander, Mischer und Froster der Produk-
tionslinien am Laufen. ,Friiher haben wir die

Abb. 3: Alle Ergebnisse des Kurzchecks werden fiir jeden einzelnen Motor detailliert mit dem Tablet
festgehalten.

Antriebe oft erst ausgetauscht, wenn ein Motor
kaputt war, in der laufenden Produktion”, erin-
nert sich Freude. Entsprechend groB waren die
Auswirkungen auf die Produktionseffizienz. , Um
die Overall Equipment Effectiveness (Gesamtan-
lageneffektivitat) zu steigern, war die Instand-
haltung der Antriebstechnik daher ein wichtiger
Hebel.” Der Instandhaltungsleiter und sein Team
entschlossen sich, dazu einen Mix verschiedener
MaBnahmen umzusetzen — angefangen bei einer
regelmaBigen Inspektion iiber eine zahlerbasier-
te Instandhaltung bis hin zu einer entsprechen-
den Ausbildung des Produktionspersonals.

Horen, wie es einem Antrieb geht

Ein wichtiger Baustein dabei sind zudem die
Kurzchecks, die Experten von SEW-Eurodrive
regelmaBig an den Antrieben der Produktionsan-
lagen durchfiihren. Dabei werden die mechani-
schen Komponenten der Antriebe tberpriift und
ihr Zustand bewertet. Die Kurzchecks sind Teil
des umfassenden Serviceportfolios ,Life Cycle
Service” von SEW-Eurodrive rund um die Ins-
pektion und Wartung von Antrieben. Wichtigster
Bestandteil des Kurzchecks ist dabei das Abho-
ren der Motor- und Getriebekomponenten.

Mit dem Stethoskop lauscht ein Servicetech-
niker von SEW-Eurodrive den Gerduschen des
laufenden Antriebs, priift so die Lager und Ver-
zahnung von Motor und Getriebe. Allein an den
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Abb. 4: ,Wir haben durch die Kurzchecks
wesentlich weniger Ausfalle durch defekte
elektrische Antriebe”, so Manfred Freude, Abtei-
lungsleiter Instandhaltung, Betrieb Mettingen,
Coppenrath & Wiese.

Laufgerauschen kann man feststellen, in welchem
Zustand der Antrieb ist und ob in absehbarer
Zeit ein Ausfall droht. ,Diese Beurteilung eines
Antriebs erfordert sehr viel Know-how", so Man-
fred Freude. ,Eine Schwingungsanalyse oder das
Beurteilen des Motorzustands mit dem Stethoskop
kann ich als normaler Mechaniker nicht leisten.
Jedes Getriebe, jeder Antrieb verhlt sich anders.
Daher nutzen wir das Wissen der Experten von
SEW-Eurodrive, die speziell darauf geschult sind.”

Service, der sich schnell rechnet

Das Stethoskop ist zwar das wichtigste Werk-
zeug des Servicetechnikers, aber nicht das

einzige. Zusatzlich wird das Ol gecheckt und
im Klemmkasten nachgesehen, ob z.B. Wasser
im Anschluss ist. Dabei konzentriert sich der
Servicetechniker vor allem auf die kritischen
Antriebe, also auf die, deren Ausfall langere
Produktionsstillstdnde nach sich ziehen wiirde.
So ein kritischer Antrieb ist zum Beispiel der
Motor im Froster. Der Antrieb steht im Kéltebe-
reich. Nur selten kommen Mitarbeiter dorthin.
Laufgerausche durch einen Lagerschaden fallen
daher im normalen Alltag nicht auf. Doch fallt
dieser Motor aus, ist ein Austausch notwendig.
Wenn ein versierter Servicetechniker mit dem
Stethoskop dort reingeht, kann er sehr genau
sagen, ob der Motor in Ordnung ist und wie
lange der Antrieb noch halten wird. ,Wenn ich
die Kosten fiir solch einen Ausfall mit den Kos-
ten fiir den Service von SEW-Eurodrive gegen-
rechne, dann amortisiert sich der Einsatz der
SEW-Experten sehr schnell”, erldutert Manfred
Freude.

Wartungsempfehlungen
fiir jeden Antrieb

Bei Coppenrath & Wiese hat es sich bewahrt, die
Kurzchecks im Vorfeld der Jahresrevision durch-
zufiihren. ,Dabei nehmen wir gebaudeweise
die zentralen Anlagen eines Werksbereichs fir
zwei Wochen aus der Produktion und haben so
genligend Zeit fiir die Wartung und Instandhal-
tung”, erlautert Freude. Dafiir erhalt der Instand-
haltungsleiter als Ergebnis der zuvor durchge-
fiihrten Kurzchecks vom Servicetechniker einen
detaillierten Ergebnisbericht jedes einzelnen
Antriebs. ,Die Daten aus den Kurzchecks spei-
chern wir zudem intern und nutzen sie fiir einen
nachhaltigen Service, z.B. um den Kunden beizei-
ten daran zu erinnern, wenn ein erneuter Check
eines Antriebs durchgefiihrt werden sollte”,
erlautert Tilo Schroder, der im Technischen Biiro

Abb. 5: Mit dem Stethoskop kann der Servicetechniker von SEW-Eurodrive anhand der Gerdusche den
Zustand eines Antriebs analysieren.
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von SEW-Eurodrive in Herford Ansprechpartner
fiir Coppenrath & Wiese ist.

Kontinuierliche Verbesserung

Nachhaltig wirken die Kurzchecks auch auf ande-
re Weise, wie Instandhaltungsleiter Manfred
Freude erzahlt: ,Wenn wir im Rahmen der Kurz-
checks die Haufung von Schaden an bestimmten
Antrieben feststellen, priifen wir gemeinsam mit
SEW-Eurodrive, ob es sich dabei um ein gene-
relles Problem in unseren Anlagen handelt und
wie wir das kiinftig vermeiden kénnen.” Ein
Beispiel fir so eine Optimierung ist der Einsatz
von liifterlosen Antrieben, die bei Coppenrath
& Wiese heute im Herstellungsbereich Standard
sind. , Friiher hatten die meisten Antriebe bei uns
Liifter. Weil viele Motoren mit dem Liifter nach
oben ausgerichtet waren, konnte immer wieder
Wasser in das obere Lager eintreten. Die Folge
war, dass in den Kurzchecks tiberdurchschnittlich
oft Schaden an diesen Motoren festgestellt wur-
den.” Durch den Wechsel auf liifterlose Antriebe
erledigte sich dieses Problem fiir Coppenrath &
Wiese.

Aber die Nachhaltigkeit des Service von
SEW-Eurodrive zeigt sich nicht nur in Antrieben,
die immer besser auf die Produktionsbedin-
gungen von Coppenrath & Wiese abgestimmt
sind. Freude betont: , Wir konnen uns durch die
enge Zusammenarbeit mit SEW-Eurodrive auch
selbst weiterentwickeln und Know-how fiir die
Instandhaltung der Antriebe aufbauen.” So nut-
zen die Instandhalter von Coppenrath & Wiese
jetzt selbst einen Olcheck-Monitor, wie SEW-
Eurodrive ihn bei den Kurzchecks einsetzt. ,Wir
wenden den bei unseren GroBgetrieben an”, so
Freude. , Damit konnen wir beurteilen, ob wir mit
dem Ol noch ein halbes Jahr |anger fahren kén-
nen oder ob ein Olwechsel notwendig ist.”

Ungeplante Ausfalle
wesentlich reduziert

Entsprechend ist Manfred Freude Uberzeugt vom
Service von SEW-Eurodrive: ,Ich kenne keinen
anderen Antriebshersteller, der Kurzchecks in die-
sem Umfang anbietet. Wir haben jetzt wesentlich
weniger ungeplante Ausfalle durch defekte elek-
trische Antriebe. Durch all unsere MaBnahmen,
bei denen die Kurzchecks von SEW-Eurodrive ein
wichtiger Baustein sind, konnten wir die Ausfall-
zeiten in den letzten fiinf Jahren um mindestens
40 % senken.”

Autor: Gunthart Mau, Referent Fachpresse,
SEW-Eurodrive

Kontakt:

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG
Bruchsal

Tel.: +49 7251/75-0
sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de/kurzcheck
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WANGEN

VarioTwin NG

Osterlammer, Sonntagsbrétchen, Hefezépfe.

Beim Eindosieren von Brot- und Kuchenteigen, Hefelésungen oder Fullmassen in den Herstellungsprozess
verlassen sich Unternehmen weltweit auf die Leistung der hygienischen Pumpen aus Wangen. Die WANGEN
VarioTwin NG eignet sich hervorragend zur schonenden Forderung von hochviskosen, zéhflieBenden Medien und
ist die patentierte Ergdnzung zur WANGEN Twin NG Schraubenspindelpumpe. Ein Zusatzmodul mit Rachen und
Zufuhrschnecke, in variabler Lange erhaltlich, einfach und effektiv zu reinigen und optimal abgestimmt auf den
jeweiligen Einsatzbereich und Ihre BedUrfnisse.

Qualitat entsteht im Detail. Und in Wangen. WWW.WANGEN.COM
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I B Produkte

LWissen wird mehr, wenn man es teilt" —
unter diesem Motto macht IDS seine Expertise
als einem der filhrenden Hersteller digitaler
Industriekameras auf einer neuen Plattform
unmittelbar und kostenlos zuganglich. Der IDS
Vision Channel bietet neben Online-Events,
praktischen Tools wie Kalender oder Live-Chats
bspw. auch eine Mediathek mit Aufzeichnungen
von vergangenen Veranstaltungen und zusatzli-
chen, exklusiven Inhalten. Die Online-Sessions
widmen sich Bildverarbeitungsthemen rund um
2D, 3D und Embedded Vision sowie kiinstliche
Intelligenz. Sie sind kurz, intensiv und bauen
je nach Thema aufeinander auf. Das macht sie
sowohl fiir Einsteiger wie Fachexperten interes-
sant. Im Anschluss kdnnen Fragen in der Grup-
pe bzw. mit den Referenten diskutiert werden.
Damit eignet sich der IDS Vision Channel ideal
fiir Wissensaustausch und Wissensaufbau. Die
Referenten kommen aus den unterschiedlichs-
ten Disziplinen bei IDS, von Produkt Manage-
ment (ber Entwicklung bis zur Geschéaftsfiih-
rung. Zusatzlich sind je nach Thema Géste
— wie die IDS Solution Partner oder Start-Ups
— dabei. Die Experten stehen wéhrend und nach
den Online-Sessions fiir Fragen zur Verfiigung.
Jede Veranstaltung wird mindestens zwei Mal
angeboten, damit Interessenten aus jeder Zeit-

I Plattform fiir digitale Live-Sessions und Networking

zone live dabei sein konnen. Die Kanalsprache
ist Englisch. Einen Uberblick iiber alle anste-
henden Termine gibt es im Kalender des IDS
Vision Channels, iber den die verschiedenen
Veranstaltungen bequem gefiltert, gebucht und
verwaltet werden kdnnen. , Wir bringen unsere
Spezialisten zu lhnen — bequem auf den Bild-
schirm. Die Teilnehmer kénnen aus einem brei-
ten Themenangebot die passenden Veranstal-
tungen auswéhlen und erhalten Tipps und Tricks
fur ihre eigenen Anwendungen”, fasste IDS

iDS: 4y

Geschaftsfiihrer Jan Hartmann zusammen. Da
aufgrund der Pandemie weiter Reisebeschrén-
kungen bestehen, soll der IDS Vision Channel
als digitaler Treffpunkt dienen und den Aus-
tausch innerhalb der internationalen Machine
Vision Community férdern.

IDS Imaging Development Systems GmbH
Tel.: +49 7134/96196-0

info@ids-imaging.de

www.ids-imaging.de

Die Maschinenfabrik Greif-Velox hat eine neue
Website: Auf www.greif-velox.com finden
Besucher weltweit effiziente Abfiill-Anlagen
und Absack-Losungen, klar und ibersichtlich
sortiert passend zu ihren Anforderungen. Vie-
le Wege fihren auf der neuen Website zum
richtigen Produkt: Uber die Brancheniibersicht
zu Chemie, Petrochemie und Lebensmitteln
kénnen Besucher aus den jeweiligen Fachbe-
reichen zu den entsprechenden Anlagen fiir
die Abfiillung von Pulvern, Granulaten und
Flissigkeiten navigieren. Die Produktseiten
sind klar nach den unterschiedlichen Anliegen
von Full-Line-Anlagen (iber die Feststoff- bzw.
Fliissigkeitsabfillung bis hin zur Palettierung
& Ladungssicherung gegliedert. Ganz neu ist
der Produkt-Konfigurator. Er bietet Nutzern
online die Mdglichkeit, selbst Schritt fir Schritt
Fliissigkeitsabfillanlagen vom Typ Greif-Velox
R-Dos zusammenzustellen. Nach der Auswahl
der Komponenten und der Uberpriifung durch
einen Fachmann erhalt der Kunde binnen weni-
ger Stunden ein Angebot. Auf der Suche nach
dem richtigen Ansprechpartner im weltweiten
Service- und Vertriebsnetzwerk von Greif-Velox
hilft ab sofort der vollig neu gestaltete Kontakt-
bereich: Hier kénnen Besucher einfach durch
die Auswahl ihrer Region und ihres Bedarfs die
zustandige Kontaktperson fiir ihren Bereich fin-
den. ,So weiB jeder unserer Kunden weltweit
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I Ubersichtlicher, internationaler, noch ndher am Kunden

binnen Sekunden, wer ihm mit seinem Anlie-
gen weiterhilft”, sagte Greif-Velox Director
Sales Sebastian Pohl (Bild). ,Auf diese Weise
sind wir auch im internationalen Markt noch
naher an unseren Kunden und kénnen ihnen
einen noch besseren Service bieten.” Wer aus-
fiihrliche Informationen iiber die Vorteile und

Besonderheiten neuer Greif-Velox-Features
erfahren mochte, findet diese in nach Themen-
Tags sortierten Artikeln im Blog-Bereich. Auch
der Newsletter wird fortan spezifischer auf die

Interessen der jeweiligen Abonnenten zuge-
schnitten: Bei der Anmeldung kdnnen Nutzer
nun ihre Branchenzugehdrigkeit angeben, um
regelmaBige passende Neuigkeiten per E-Mail
zu erhalten.

Greif-Velox Maschinenfabrik GmbH
Tel.: +49 451/5303-0
info@greif-velox.com
www.greif-velox.com
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Die Lebensmittelsicherheit im Griff...

Perfekt und hygienisch verschraubt: Hygienic Usit fir den Anlagenbau

I Abb. 1: Mit der Produktlinie Novonox hygienic hat das Heinrich Kipp Werk Edelstahl-Bedienteile fiir hygienesensible Bereiche im Sortiment.

Besonders in hygienischen Bereichen spielt das Design eine sehr wichtige Rolle.

Verschraubungen sind dabei oft ein Nadelohr und stellen Konstrukteure vor groBe

Herausforderungen. Die zertifizierten Hygienic Usit Verschraubungen von Kipp aber

erfiilllen die Normen der Lebensmitteltechnik, sind extrem langlebig und kdnnen

deshalb problemlos im Anlagenbau eingesetzt werden. Auch nach mehrmaligem

Anziehen und Losen dichten sie zuverlassig und bleiben resistent gegeniiber Pro-

zess- und Reinigungsmedien, Temperatur und Druck.

Um dem gesteigerten Bedarf an Nahrungsmit-
teln fiir die wachsende Weltbevélkerung gerecht
zu werden, muss die Nahrungsmittelindustrie
ihre  Produktion flexibilisieren, ~automatisie-

ren und Maschinenlaufzeiten erhéhen. Hygie-
nic Design im Anlagenbau liefert dafiir einen
wichtigen Beitrag: Es erleichtert Reinigung und
Wartung. Dadurch verhindert es nachhaltig Still-

Hygienic USI

I Abb. 2: Aufeinander abgestimmtes Design mit EHEDG-Zertifikat: die Sechskantschraube mit Hutmutter
von Kipp und der Hygienic Usit Unterlegscheibe (rechts).
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standszeiten. In hygienekritischen Produktions-
umgebungen stellt die Vermeidung mikrobieller
und partikuldrer Kontaminationen des Endpro-
dukts eine zentrale Anforderung dar, der sowohl
durch Vermeidung von Anhaftung als auch durch
gute Reinigbarkeit entgegengewirkt wird.

15 Minuten Zeit bleiben den Mitarbeitern
einer Verpackungsmaschine fiir Fleisch- und
Waurstwaren bspw. zur Reinigung. Denn: Bakte-
rien- und verunreinigungsempfindliche Anlagen
durchlaufen die branchentiblichen Reinigungspro-
zesse mehrmals am Tag und provozieren dadurch
kostenintensive ~ Stillstandszeiten. Obwohl so
wenig Verschraubungen wie nétig in der Maschi-
ne gewiinscht sind, kommt die gesamte Anlage
dennoch auf unzahlige Schraubenverbindungen
— mit hohem Potenzial fiir Verunreinigungen. Eine
Anlagenkonstruktion, die schnelle und sichere
Reinigung gewahrleistet, hat oberste Prioritat.
Auch in der Késereitechnik ist Sauberkeit hdchstes
Gebot: Wo Rohmilch tiber Molke zu Kase verarbei-
tet wird, darf es keine Schwachstellen geben. Die
vollautomatisierten Anlagen miissen mehrmals
taglich gereinigt werden, um am Ende hygienisch
einwandfreie Produkte verpacken zu kdnnen.

Die Auswahl der Werkstoffe und die geome-
trische Gestaltung der Anlagen in der Lebens-
mitteltechnik haben einen groBen Einfluss auf
ihre spétere Einsatzfahigkeit. Schraubenver-
bindungen kommt im Anlagenbau unter Hygi-
enic Design Anspriichen dementsprechend
eine besondere Bedeutung zu, vor allem wenn
es darum geht, unterschiedliche Materialien
zusammenzufiigen. An Oberflachen, Verbindun-
gen und Dichtungen stellen die Standards des
Hygienic Designs hohe Anforderungen. Die ver-



wendeten Materialien miissen dariiber hinaus
aggressiven Reinigungsmitteln, Fetten, Aromen
oder extremen Temperaturen standhalten. Als
Antwort auf die Herausforderungen bietet das
Heinrich Kipp Werk in Kooperation mit Freuden-
berg Sealing Technologies innovative Verschrau-
bungs- und Dichtungslésungen an. Kipp, Herstel-
ler im Bereich Spanntechnik, Normelemente und
Bedienteile mit einem Produktumfang von mehr
als 55.000 Teilen, verbindet diesbeziiglich mit
Freudenberg, fiihrender Technologiespezialist in
der Dichtungstechnik, eine langjahrige Partner-
schaft.

Das Schraub- und Dichtsystem Hygienic Usit
wurde fiir den Einsatz in hygienesensiblen Berei-
chen entwickelt und nun im Zuge einer Neuzerti-
fizierung der EHEDG (European Hygienic Enginee-
ring and Design Group) nochmals optimiert. Die
auBendichtenden Hygienic Usit Unterlegscheiben
verhindern im Zusammenspiel mit den exakt darauf
abgestimmten Spezialschrauben und Hutmuttern
von Kipp, dass sich Nahrboden fiir Keime bilden.
Hochste Sicherheit in der Lebensmittelproduktion
und ein niedriger Bedarf an Wartung sind die Folge.

Die iberarbeiteten Edelstahl-Bauteile sind
nach ,EL Class | AUX" zertifiziert. Class-I-Bautei-
le bezeichnen ldsbare Verbindungen, die so kon-
struiert sind, dass sich der Dichtungsspalt ohne
Demontage vollstandig reinigen lasst. Sie sind
geeignet fiir geschlossene Cleaning-in-Place-
Prozesse (CIP). Das Zertifikat ,EL Class | AUX"
bezieht sich auf Bauteile auBerhalb von Rohrlei-
tungen, die sich dennoch ohne Zerlegung reini-
gen lassen — wie etwa in diesem Fall Verschrau-
bungen. Die Schraubstellen miissen absolut dicht
und einfach zu reinigen sein. Totrdume, in denen
sich Mengenreste oder Reinigungsfliissigkeiten
unbemerkt absetzen kénnen, gilt es zu vermei-
den.

Die hygienische Usit Dichtung von Freuden-
berg zeichnet sich aus durch eine besondere Kon-
tur des Dichtwulstes. Mit der polierten Bundaufla-
ge der Novonox hygienic Sechskantschraube und
Hutmutter von Kipp, die eigens dafiir entwickelt
wurde, dichtet sie die Schraubstelle formschlissig
ab. Erhaltlich sind die designgeschiitzten Schrau-
ben und Hutmuttern in den GroBen M4 bis M16.
Die Produkte von Freudenberg Sealing Technolo-
gies und Kipp sind aufeinander abgestimmt und
in Verbindung miteinander zertifiziert. Polierte
Oberflachen sowie eine besonders hohe Edel-
stahlglite mit einer Rautiefe von weniger als
0,8 pm sorgen dafiir, dass Produktreste oder Rei-
nigungsmittel nicht am Material anhaften.

Ein System fiir viele Bedarfe

Die Dichteigenschaften bleiben selbst bei mehr-
maligem Anziehen und wieder Lésen konstant.
Die Kombination dieser Edelstahlprodukte ergibt
ein Schraub- und Dichtsystem, das allen Anforde-
rungen hygienesensibler Bereiche gerecht wird.
Polierte Flachen, Radien und Formiibergange
sind totraumfrei und gewahrleisten eine leich-
te Reinigung. Fiir eine verbesserte Zentrierung

r'g"r'.'r'l"lf.l

Hygiene e Steril-, Reinraumtechnik I mmmmmms

e

I Abb. 3: Der Vergleich zwischen herkémmlicher Verschraubung (links) und Hygienic Usit zeigt: Dank
Elastomerwulst ist eine absolute Abdichtung gesichert (rechts).

I Abb. 4: Auch hier offensichtlich: Glattpolierte Oberflachen der Schrauben und Hutmuttern mit einer
Rautiefe von weniger als 0,8 pm erhdhen die Reinigbarkeit (rechts).

wurde der Innendurchmesser der Dichtscheibe
im Zuge der Uberarbeitung geringfiigig ver-
kleinert und der Schraubenschaft entsprechend
angepasst. Kipp anderte auBerdem die Abstufun-
gen der Schaftlangen, sodass die Schrauben in
bestimmten Langenausfiihrungen nun ber ein
Regelgewinde bis zum Schraubenkopf verfiigen.

Neben der Novonox hygienic Sechskant-
schraube und Hutmutter bietet Kipp noch wei-
tere Produkte mit Usit Dichtscheibe an. Klemm-
hebel, Fliigelschrauben, Pilzknopfe, T-Griffe und
Biigelgriffe sind in der Hygienic Usit Ausfiihrung
erhaltlich. Die Klemmhebel bspw. sind in der
totraumfreien Version vollstandig geschlossen
und abgedichtet. Sie kdnnen wie alle Produkte
der Linie ohne Demontage mittels der Verfahren
CIP (Clean in Place), WIP (Washing in Place) oder
SIP (Sterilization in Place) gereinigt werden. Das
reduziert neben den Stillstandszeiten auch die
Kosten. Die Hygienic Usit Dicht- und Unterleg-
scheibe gibt es fiir Anwendungen mit besonders
aggressiven  CIP-/SIP-Reinigungs- und hohen
Dampfsterilisationstemperaturen sowie fetthal-
tigen Prozessmedien mit fluoriertem Premium-
compound Fluoroprene XP 45: Der Werkstoff hat

einen noch groBeren Temperatureinsatzbereich
und ist bestdndig gegen polare und unpolare
Medien sowie Aromastoffe.

Hervorzuheben sind in der Produktlinie Novo-
nox hygienic abschlieBend die Spezialwerkzeuge:
Sie runden das Sortiment ab und sorgen dafiir,
dass beim Anziehen und Lésen von Schrauben
oder Muttern keine Beschadigungen an polier-
ten Oberflachen entstehen. Reinigungsmittel,
Produktreste oder Fremdstoffe sowie Keime und
Bakterien konnten sich auf den beschadigten
Oberflachen absetzen und vermehren. Speziel-
le Schonaufsatze am Ring- und Maulschlissel
sowie Schoneinsatze fiir Steckniisse der Produkt-
linie Novonox hygienic verhindern den direkten
Kontakt zwischen der Edelstahlverschraubung
und dem Werkzeugstahl.

Kontakt:

Heinrich Kipp Werk GmbH & Co. KG
Sulz am Neckar

Stefanie Beck

Tel.: +49 7454/793-0

info@kipp.com

www.kipp.com
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Passgenaue Produktentscheidung

Digitale Produktdaten — Uberall und jederzeit

Der Stellenwert digitaler Serviceangebote fiir Kunden ist in der Corona-Pandemie

noch einmal weiter gewachsen. Lapp bietet daher jetzt auch fiir seine Skintop

Hygienic Kabelverschraubungen einen einfachen Zugang zu den Produktdaten an —
nicht nur Gber die eigenen Ausgabekanale, sondern auch auf externen Plattformen

wie Eplan und Zuken.

Z i A

I Abb. 1: Bereits seit vielen Jahren erlebt Lapp fiir seine integrierten Lésungen im Bereich der Kabel-

und Verbindungstechnik ein kontinuierliches Wachstum bei den Verkéufen via e-Shop und EDI im

zweistelligen Prozentbereich.

Wie auch Endverbraucher recherchieren heute
zunehmend Nutzer in der Lebensmittelindus-
trie fiir sie in Frage kommende Produkte online,
vergleichen relevante Optionen und sind dafiir
auf Produktdaten angewiesen. Dies hat fiir sie
Relevanz fiir Engineering, Fertigungsplanung
bis hin zur Compliance. Bereits seit vielen Jah-
ren erlebt der Weltmarktfiihrer fiir integrierte
Losungen im Bereich der Kabel- und Verbin-
dungstechnik daher ein kontinuierliches Wachs-
tum bei den Verkaufen via e-Shop und EDI im
zweistelligen Prozentbereich. Und jetzt, wo eine
globale Gesundheitskrise Présenzbesuche bei
Kunden erschwert, steigt die Nachfrage nach
digitalen Serviceangeboten noch einmal dras-
tisch. Bereits seit 2015 stellt Lapp seinen Kunden
Komponentendaten zur Verfiigung. Neuerdings
ist neben dem Bereich Kabel und Stecker auch
der Kabelverschraubungsbereich mit seinem
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metrischen Skintop-Portfolio auf der beliebten
Engineering-Plattform vertreten. Mit der Skin-
top Hygienic Kabelverschraubung erfiillt Lapp
alle Anforderungen der Branche. Sie ist fiir den
direkten Kontakt mit Lebensmitteln in der Pro-
duktion verwendbar, da sie bestandig gegentiber
aggressiven Reinigungsmitteln ist und hohe
Temperaturresistenz  sowie Korrosionsbestan-
digkeit aufweist. lhre Eignung dafiir bestatigen
unter anderem Zertifizierungen von Ecolab und
nach EHEDG-Vorgaben.

Umfangreiche Daten zu
Skintop-Hygienic bei Eplan abrufbar

Weltweit nutzen 58.000 Kunden Eplan als fiih-
rende Softwareldsung zur Planung und Entwick-
lung von technischen Anlagen. Vorteilhaft ist vor

allem die Verknlipfung von CAE-/CAD-Diensten
mit einer groBen Datenbank an standardisierten
und — sofern der bereitgestellte Datensatz Eplan-
zertifiziert ist — sogar auf Vollstandigkeit gepriif-
ten Gerate- und Komponentendaten. Mithilfe der
dort verfiigharen 3D-Modelle kdnnen Kunden die
ausgewahlte Verschraubung in ihr Produkt virtu-
ell einfiigen und sofort iiberpriifen, ob der Artikel
hinsichtlich der Abmessungen passt. Das System
liefert zudem einen Montagevorschlag in Form
eines Bohrbilds, das eine Einschatzung beziiglich
der Montierbarkeit und der notwendigen Vorar-
beit fiir die Montage ermdglicht.

Zu den Daten der Skintop-Hygienic kommt
der Kunde durch spezifische Suchanfragen wie
den Produktnamen, allgemeine Suchanfragen,
etwa nach ,Edelstahl Kabelverschraubung”,
oder durch die Navigation iiber das Daten-
modell nach dem eCl@ss9.0-Standard. Auch
eine Filterung nach Hersteller ist mdglich. Die
Zertifikats- und Materialinformationen kdnnen
Kunden durch eine Verlinkung direkt auf dem
Artikel dem aktuellen Lapp-Produkt-Daten-
blatt entnehmen. Nach den Priifungen der
Passung kann der Entwickler die ausgewahlte
Verschraubung auf die Stiickliste Gbertragen,
ebenso weitere Lapp-Komponenten fiir den
F&B-Bereich, wie die Olflex Robust 200. Zudem
werden verschiedene kaufmannische Daten zur
Verfiigung gestellt. Da alle Skintop-Artikelda-
ten dem Eplan-Daten-Standard entsprechen,
kénnen sich die Kunden auf die Vollstandig-
keit der Daten verlassen. AbschlieBend kann
der User die ausgewahlten Artikel bei Lapp
bequem (iber den Webshop bestellen. Eplan-
Losungen, so der Plattformbetreiber, erreichen
in Engineering-Prozessen entlang der gesam-
ten Wertschdpfungskette bis zu 40 % Effizienz-
steigerungen.

Passgenaue Produktentscheidung

Prozesse werden dadurch einfach und schlanker,
was zu splrbaren Effizienzgewinnen fiihrt, u. a.
konnen vorhandene Kapazitéten durch geringe-
re Aufwande bei der eigenen Datengenerierung
effizienter eingesetzt werden. Gegeniiber der
manuellen Generierung aufgrund von Kata-
logdaten, einzeln angeforderten Datenblattern
oder eigener Erstellung von 3D-Modellen kon-
nen Kunden die beschriebenen Informationen
bequem und ohne persénliche Kontaktaufnahme
zum Hersteller entnehmen. Im CAD-Produktka-
talog von Cadenas kénnen Kunden die 3D-CAD-
Modelle samtlicher metrischer Skintop-Kabel-
verschraubungen im bendtigten CAD-Format
herunterladen und fiir ihre eigenen Zwecke ver-



wenden. Der stark reduzierte Rechercheaufwand
verringert dadurch die Prozesszeiten der Daten-
generierung und der Datenaufbereitung von Pro-
duktdaten.

Auch die Produktauswahl wird durch die digi-
tale Bereitstellung von Produktdaten fir Kunden
stark vereinfacht. Diese kénnen anhand techni-
scher Daten, den verschiedenen Zulassung und
Zertifikaten, den technischen Zeichnungen und
3D-CAD-Modellen die technische Eignung von
Komponenten priifen und vergleichen. AuBer-
dem konnen sie anhand kaufmannischer Daten
Kostenkalkulationen anstellen. Verschiedene
logistische Daten geben zudem Aufschluss (iber
Verfiigbarkeit und Lieferzeiten. Bei Abfragen,
die keine anwendungs- oder produktspezifische
Herstellerberatung erfordern, kann durch die
dauerhafte Bereitstellung der Daten direkt und
ohne Verzdgerung im Implementierungsprozess
fortgeschritten werden. Das macht Produktent-
wicklungs- oder Optimierungsprozesse fiir die
Kunden effizienter und erlaubt es auf Basis der
Datengrundlage schnellere Entscheidungen zu
treffen.

Daten dort anbieten, wo der Kunde ist

Auch auf weiteren Plattformen wie Zuken bie-
tet Lapp seine digitale Produktdaten an und
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Mérz 2017. 484 Seiten,

ca. 26 Tabellen. Broschur. € 69,90
ISBN: 978-3-527-34036-1
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I Abb. 2: Nach den Priifungen der Passung kann
der Entwickler die ausgewahlte Verschraubung
auf die Stiickliste iibertragen, ebenso weitere
Lapp-Komponenten fiir den F&B-Bereich, wie die
Olflex Robust 200.

gewahrleistet dadurch, dass Kunden ihre Produk-
te von Lapp auf der von ihnen bevorzugten Platt-
form verwenden koénnen. Es handelt sich dabei
schlieBlich um Orte, wo Kunden nach L6sungen

LUDWIG NARZIR et al.

Abriss der Bierbrauerei -~
8., volist. liberarb. u. erw. Auflage

Das Lehrbuch zur Bierbrauerei von Ludwig
Narzif} ist seit vielen Jahren das Standard-
werk auf diesem Gebiet. Die neue, achte
Auflage wurde komplett Uberarbeitet und
aktualisiert.

Das Autorenteam ist um drei hervorragende
Fachleute auf dem Gebiet der Bierbrauerei
erweitert worden. Werner Back, Martin
Zarnkow und Martina Gastl (alle Technische
Universitat Miinchen, Weihenstephan)
stehen flr die kontinuierliche Weiterent-
wicklung dieses Lehrbuches.
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fur ihre Probleme suchen — nichts eignet sich
mehr dafiir, die eigenen Produkte anzubieten
und zu beschreiben. Zudem erwarten heute viele
Kunden schlicht, dass Hersteller ihre Produktda-
ten auf den verschiedenen internen wie externen
Plattformen anbieten, nicht zuletzt wegen der
offensichtlichen Vorteile fiir ihre Arbeitseffizienz.
Gerade Unternehmen mit vielen internationalen
Standorten profitieren vom flexiblen Zugriff auf
eine einheitliche, zuverlassige Datenquelle. Eine
entsprechende Option bedeutet fiir den Herstel-
ler einen Wetthewerbsvorteil, weil sie mit einem
Plus an Aufmerksamkeit und Kundentreue ent-
lohnt wird.

Autor: Dr. Matthias Ernst

Kontakt:

U.l. Lapp GmbH
Stuttgart

Tel.: +49 711/783801
info@lappkabel.de
www.lappkabel.de

Fir Studenten ist das Buch ein kurz gefass-
ter Leitfaden, der jedoch alle wesentlichen
Aspekte abdeckt.

Der bereits im Betrieb tatige Praktiker
erhélt eine Fiille von Anregungen und einen
umfassenden Uberblick iber den heutigen
Stand der Brauereitechnologie sowie der
naturwissenschatftlichen Grundlagen der
Bierbrauerei.
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Das Gesamtrisiko
im Blick behalten...

Hygienic Design als Garant fir

sichere Backwaren

I Abb. 1: Geeignete Anlagen
fiir die Herstellung von ;
Backwaren miissen
grundsatzlich leicht
reinigbar sein und
spezifischen
Anforderungen
entsprechen.

Wie Backwarenproduzenten sicherstellen, dass ihre Anlage unter den Gesichts-

punkten des ,easy to clean” die Beste ist? Prinzipiell miissen bei der Entscheidung,

ob die Hygieneanforderungen erfiillt sind, der Stand der Technik und die technische

Machbarkeit berlicksichtigt werden. In diesem Punkt ist vor allem der Maschinen-

bauer gefordert. Er muss sich an verbindlichen Vorgaben, Leitlinien und internati-

onalen Standards orientieren und Anlagen anbieten, die eine sichere und saubere

Produktion gewahrleisten.

Dazu verdffentlichte die European Hygienic Engi-
neering and Design Group (EHEDG) im Mai 2020
die Guideline 55 ,Hygienic Design Requirement
For Bakery Equipment”, die u. a. Anforderungen
an Anlagen auflistet, die in der Backwaren-Indus-
trie zum Einsatz kommen. Doch das allein reicht
noch nicht. Mehr denn je ist ein ganzheitliches
Risikomanagement gefragt, das die Elemente
der Personal- und Umfeldhygiene mit einbezieht
und Fehler in den Reinigungsablaufen vermeidet.

Das Thema Reinigungsfahigkeit von Anlagen
ist kein neues. Seit iiber 30 Jahren fordert die
europaische Maschinenrichtlinie in ihrer jeweils
aktuellen Fassung, dass eine Maschine so kon-
struiert und gebaut sein muss, dass Materialien,
die mit Lebensmitteln in Berlihrung kommen,
vor jeder Benutzung gereinigt werden kdonnen.
Hygienic Design ist also rechtlich verpflichtend!
In diesem Punkt ist der Zulieferer gefordert. Und
doch wird diese Anforderung haufig nicht oder
nicht vollumfanglich erfillt.
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Nur die wenigsten Anlagenbauer fiihren
neben der Gefahrenanalyse, zu der sie verpflich-
tet sind, auch eine Hygiene-Risikobeurteilung
ihrer Maschine nach DIN EN 1672-2:2009 durch,
zu der sie ebenfalls verpflichtet sind. Diese ganz-
heitliche Betrachtung in der Konstruktionsphase
ist deswegen wichtig, weil Anderungen an den
Anlagen im Nachhinein kaum mehr vorzuneh-
men sind. Als problematisch erweist es sich fer-
ner, dass es sich bei Hygienic Design nicht um
einen geschiitzten Begriff handelt. Letztlich kann
also jeder Hersteller auf seine Anlage schreiben,
dass diese reinigungsgerecht konstruiert ist —
auch wenn dem in der Praxis nicht so ist.

Baustein fiir mehr
Lebensmittelsicherheit

Erschwerend kommt hinzu, dass der Wissensstand
auch auf Seiten der Lebensmittelproduzenten

I Dr.-Ing. Jiirgen Hofmann,
Hygienic Design
Weihenstephan

meist recht gering ist. Auf breiter Front fehlt ein
klares Verstandnis davon, was Hygienic Design
tatsachlich fiir die Lebensmittelsicherheit bedeu-
tet. Als Folge davon wird das komplexe Thema
allzu oft auf den Werkstoff Edelstahl reduziert,
der als hygienisches Material schlechthin gilt.
Hartnackig halt sich der Glaube, dass alles was
glanzt, leicht zu reinigen ist. Doch genauso wich-
tig ist: Die Konstruktion muss so ausgefiihrt sein,
dass Mikroorganismen durch die Reinigung ent-
fernt werden und keine Mdglichkeit haben, sich
auf Oberflachen oder in Spalten zu vermehren.
Zwingend erforderlich ist dafiir eine hohe Giite
der produktberiihrenden Bereiche in den Anla-
gen und Rohrleitungen. Nach Stand der Technik
sollten Rauhigkeitswerte von Ra = 0,8 ym nicht
liberschritten werden. Aufgrund solcher konst-
ruktiven Schwachstellen kommt es immer wieder
zu Hygiene-Skandalen samt Berichterstattung in
den Medien, die sich durch zuverléssig gereinigte
Anlagen hatten vermeiden lassen.


http://minebea-intec.com

Bei der Entscheidung, ob Hygieneanforde-
rungen erfiillt sind, miissen prinzipiell der Stand
der Technik und die technische Machbarkeit
beriicksichtigt werden. Fachorganisationen wie
die EHEDG und die 3-A Sanitary Standards Inc.
haben dafiir die Grundlagen erarbeitet. Die (iber
50 Guidelines der EHEDG werden von Anla-
genbauern und Lebensmittelproduzenten bei
der Interpretation der Anforderungen zu Rate
gezogen, die sich aus der EU-Maschinenrichtli-
nie, der DIN EN 1672-2:2009 sowie der EN ISO
14159:2008 ergeben. Gleichzeitig beinhalten die
Guidelines klare Vorgaben, die im Rahmen des
Zertifizierungsprozesses der EHEDG eingehalten
werden miissen.

Backwaren-Branche mit
groBem Nachholbedarf

Insbesondere in GroBbackereien wurden in der
Vergangenheit immer wieder massive Hygiene-
mangel entdeckt. Im Vergleich zu anderen Unter-
nehmen aus der Lebensmittelindustrie haben sie
einen groBen Nachholbedarf, wenn es darum
geht, Anlagen unter den Gesichtspunkten des
»easy to clean” auszuwahlen. Die Branche stellt
besondere Anforderungen an die Reinigung,
denn sie verarbeitet eine Vielzahl trockener Zuta-
ten wie Zucker, Mehl oder Niisse in offenen Pro-
zessen. Deshalb muss hier das gesamte Umfeld

I Abb. 2: Die europaische Maschinenrichtlinie fordert seit liber 30 Jahren, dass eine Maschine so kons-
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truiert und gebaut sein muss, dass Materialien, die mit Lebensmitteln in Berithrung kommen, vor jeder

Benutzung gereinigt werden kénnen.

— inklusive der nicht produktberiihrenden Ober-
flachen — hygienegerecht gestaltet und mit der
richtigen Reinigungs- und Desinfektionsstrategie
sauber gehalten werden.

So gilt es das offene Fordern von Mehl so
weit wie moglich einzuschranken, um die Bil-
dung von Mehlstaub zu minimieren. Zusatz-
liche Schwierigkeiten ergeben sich aus Pro-
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Hygienic Design macht den Unterschied

Innovative Produkte fur anspruchsvolle Umgebungen

Einfache Reinigung, sichtbare Kontaminierung

In vielen Branchen stellt die Produktkontamination ein potenzielles Risiko
dar. Minebea Intec bietet eine breite Palette an hygienischen Wage- und
Inspektionsldsungen fur unterschiedliche Anwendungen. Damit leisten
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zessen, wie dem Fillen von Backwaren mit
hochviskoser Konfitiire oder Créme, bei denen
u. a. Verdrangerpumpen zum Einsatz kommen.
Eine weitere neuralgische Stelle sind die auto-
matisierten Backlinien. Bei ihnen ergeben sich
durch die zahlreichen Antriebe, Forderbander
und anderweitigen beweglichen Teile eine hohe
Anzahl von kritischen Punkten, die nur schwer
zu reinigen sind. Um Verschmutzungen in die-
sen lebensmittelnahen Bereichen feststellen zu
kénnen, miissen die Verkleidungen in der Regel
demontiert werden. Unterbleibt dies oder wer-
den die Anlagen nur provisorisch gereinigt, um
den Produktionsablauf nicht zu lange zu unter-
brechen, fiihrt dies zur Kontamination ganzer
Chargen. Das ist keine Frage des Ob, sondern
nur noch des Wann.

Gerade wenn man um das Offnen nicht
herumkommt, tritt die leichte Zerlegbarkeit
der Anlage in den Vordergrund und damit wie-
der das Hygienic Design. In diesem komplexen
Umfeld zu reinigen, klingt zunachst kompliziert.
Doch es gibt geniigend konstruktive Lésungen,
um Anlagen fiir die Backwarenindustrie hygie-
nisch zu gestalten. Vielmehr kommt es darauf
an, dass Anlagenbauer und Lebensmittelprodu-
zenten diese kennen und einsetzen. Die EHEDG
hat auf diesen Sachverhalt mit der neuen Gui-
deline 55 ,Hygienic Design Requirement For
Bakery Equipment” reagiert. Sie dient als Hand-
lungsanleitung zur Planung und Konstruktion
hygienegerechter Anlagen, die fiir den Einsatz in
der Backwarenindustrie gedacht sind. Zusatzlich
spricht sie anhand konkreter Beispiele Empfeh-
lungen fiir die Art der Reinigungsprozesse aus
(trocken oder nass), wobei sie nach geschlosse-
nen oder offenen Prozessen unterscheidet. Das
zum Einsatz kommende Reinigungsverfahren
spiegelt sich auch in den sieben Zertifikaten
wider, mit denen die EHEDG dokumentiert, wel-
che Bauteile und Komponenten nachweislich
gut reinigbar sind.

Sieben Zertifikate sorgen
fiir Orientierung

Wichtig in diesem Zusammenhang: Komponen-
ten fiir die Verarbeitung und den Transport tro-
ckener Pulver und Schiittgliter, die nass gerei-
nigt werden, miissen grundsatzlich héheren
Anforderungen entsprechen. Welche das sind,
formuliert die EHEDG mit den Zertifikaten des
Typs EL (Equipment for liquid cleaning). Bei der
ausschlieBlichen Trockenreinigung kénnen dem-
gegeniiber andere konstruktive Anforderungen
zur Anwendung kommen, da das Risiko einer
mikrobiologischen Kontamination geringer ist.
So diirfen bspw. Werkstoffe verwendet werden,
die bei Kontakt mit Wasser oder Reinigungsme-
dien korrodieren wiirden. Die entsprechenden
EHEDG-Zertifikate tragen das Kiirzel ED (Equip-
ment for dry cleaning). Differenziert wird sowohl
bei den EL-Zertifikaten als auch den ED-Zertifi-
katen zusatzlich zwischen Class-I-Bauteilen, die
im eingebauten Zustand gereinigt werden, und
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I Abb. 3: In Backereien wurden immer wieder massive Hygienemangel entdeckt, verglichen mit ande-
ren Unternehmen der Lebensmittelindustrie haben sie einen groBen Nachholbedarf, bei der Auswahl
von Anlagen unter den Aspekten des ,easy to clean”.

Class-Il-Bauteilen, die zur Reinigung ausgebaut
werden. Bei Class I-Bauteilen missen alle I6sha-
ren Verbindungen so ausgefiihrt sein, dass sich
der Dichtungsspalt ohne Demontage vollstandig
abreinigen lasst. Allen in Rohrleitungen verbau-
ten Komponenten wird mit dem EL Class |-Zerti-
fikat grundsatzlich die CIP-Fahigkeit (Cleaning in
Place) bescheinigt.

Eine Besonderheit stellt das Zertifikat Typ EL
Class | Aux dar. Es umfasst alle die Bauteile, die
sich ohne Zerlegung reinigen lassen, jedoch nicht
in Rohrleitungen, sondern im offenen Prozess
eingebaut werden. Zu diesen auf der AuBenseite
befindlichen Komponenten zéhlen bspw. Kabel-
verschraubungen. Zusatzlich hat die EHEDG zwei
Zertifikate vom Typ EL Aseptic eingefiihrt. Sie
bescheinigen, dass die Bauteile fiir den Einsatz
in aseptischen Prozessen geeignet sind. Erneut
wird unterschieden nach Komponenten, die sich
im eingebauten Zustand reinigen lassen (Class 1)
oder zur Reinigung zerlegt werden miissen
(Class 1).

Das Management muss
Teil der Losung sein

Die Hygienestandards in der Lebensmittelpro-
duktion sind mittlerweile so hoch, dass sich
die Risikominimierung zunehmend auch auf die
Bereiche auBerhalb des eigentlichen Herstel-
lungsprozesses erstrecken muss. Das gilt umso
mehr fir die Backwarenindustrie, in der viele
Tatigkeiten noch manuell ausgefiihrt werden —
sei es das Zubereiten und Formen des Teigs oder
das Transportieren der Ware zu den Garschréan-
ken und Ofen. Gefragt ist ein ganzheitliches Risi-
komanagement, das die Elemente der Personal-,
Umfeld- und Gebaudehygiene mit einbezieht

und Fehler in den Reinigungsablaufen vermei-
det. International an Bedeutung gewinnt dieser
Aspekt mit der Verdffentlichung der zwei Bench-
marking-Anforderungen JI und JII der Global
Food Safety Initiative (GFSI), die unter Mitarbeit
von 3-A Sanitary Standards Inc. und der EHEDG
ausgearbeitet wurden. lhr Ziel ist es, den Blick
fiir Hygienic Design zu scharfen und das Thema
fest in den Managementsystemen fiir Lebensmit-
telsicherheit zu verankern — denn letztlich sind
die Unternehmen erfolgreich am Markt, die eine
vorbildliche top-down-Hygienementalitat auf-
weisen.

Autor: Dr.-Ing. Jiirgen Hofmann,
Hygienic Design Weihenstephan Consulting

Kontakt:

Hygienic Design Weihenstephan Consulting
Zorneding

Dr.-Ing. Jirgen Hofmann

Tel.: +49 8106/928-9260

jh@hd-experte.de
www.hygienic-design-consulting.de
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I i Anlagenbau und Komponenten

Energieeffizienz kann
man herbeisteuern

Mit zentraler Steuerungstechnik Druckluft-Kosten sparen

Drehzahlgeregelte Kompressoren gelten oft
als beste Losung, wenn es darum geht, Ener-
gie zu sparen. Aus diesem Grund finden diese
Kompressoren in der Industrie immer haufiger
Anwendung. Vielen Betreibern ist jedoch nicht
bewusst, dass bei konventioneller Betriebsweise
unter Umstanden sogar mehr Strom verbraucht
wird als bei herkdmmlichen Gerdten. Denn erst
die Nutzung einer intelligenten (ibergeordneten
Steuerung schopft das gesamte Potenzial dreh-
zahlgeregelter Kompressoren aus wie das Bei-
spiel einer Druckluftoptimierung in einem kunst-
stoffverarbeitenden Betrieb zeigt.

Druckluft ist bekanntermalen eine teure
Energieform, besonders wenn es — wie fiir den
Lebensmittel- und Hygienebereich vorgeschrieben
— Olfreie Luft sein muss. Umso wichtiger ist es, auf
eine effiziente Drucklufterzeugung zu achten.

Energieeinsparpotenziale
erkennen und realisieren

Mondi Gronau ist ein international fiihrender
Hersteller verschiedenster Folienprodukte. Die
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Produktpalette reicht von hochwertig bedruckten
Folienverpackungen und Automatenfolien iber
technische Folien, Hygienekomponenten und
medizinische OP-Masken, Kaschier- und Etiket-
tenfolien bis hin zu Dekor- und FuBbodenfolien.

Die fortlaufende Verbesserung der Energie-
effizienz hat bei Mondi eine hohe Prioritat. Aus
diesem Grund sollte die Druckluftversorgung aus
energetischer Sicht dahingehend gepriift wer-
den, ob trotz des Einsatzes moderner Kompres-
soren weitere Mdglichkeiten zur Verbesserung
der Energieeffizienz vorhanden sind. Das Druck-
luftzentrum Dortmund wurde als kompetenter
Partner mit der Durchfiihrung der energetischen
Bewertung beauftragt, die klassischen Druckluft-
netze mit zahlreichen Kompressoren am Stand-
ort im Detail zu bewerten.

Die Druckluftspezialisten aus Dortmund fihr-
ten im ersten Schritt eine detaillierte Analyse zur
Energieeffizienz durch. Uber mehrere Wochen
wurden die Schaltzyklen der Kompressoren auf-
gezeichnet, um die Validitat der Messdaten, das
Verbraucherverhalten und damit das Arbeitsver-
halten der Kompressoren Uber einen aussage-
kraftigen Zeitraum zu ermitteln.

I Dr. Jan Hauser,
Druckluftzentrum
Dortmund

1 Oliver Schimmer,
Druckluftzentrum
Dortmund

I Abb. 1: Die iibergeordnete Steuerung ermdg-
licht die Einbindung von Trocknern, Filtern oder
Kondensatableitern an Digitaleingange sowie
Volumenstrom, Druck und Temperatur an Ana-
logeingange.
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1 Firmeninfo

Das Druckluftzentrum Dortmund bietet
Beratung, Verkauf und Service aus einer
Hand auf dem Gebiet der Drucklufttech-
nik. Die Experten unterstiitzen Kunden bei
der Auswahl neuer Druckluftstationen und
entwickeln maBgeschneiderte Konzepte
fiir den Einsatz der Kompressoren, von der
Beratung iiber die Planung zur Installation
bis hin zur Inbetriebnahme und Wartung.
Dariiber hinaus fiihren sie Messungen an
Druckluftanlagen durch und erarbeiten nach
einer Analyse und Auswertung der Resulta-
te Vorschlage zur Energieoptimierung.

Einfilhrung einer
iibergeordneten Steuerung

Das Ergebnis ist bemerkenswert: Da die einzel-
nen Kompressoren nur von einer klassischen
Steuerung koordiniert wurden, liefen die regel-
baren Gerdte tendenziell eher in einem zu nie-
drigen und damit ungiinstigen Drehzahlbereich.
In diesem Bereich ist der Wirkungsgrad aller-
dings bis zu 15% schlechter als im optimalen
Drehzahlbereich.

Geht man davon aus, dass sich durch den
Kauf eines neuen, effizienten Kompressors ledig-
lich zwischen 3-4% Energie einsparen lassen,
ist die Investition in eine intelligente (ibergeord-
nete Steuerung sowohl aus energetischer Sicht
als auch unter Nachhaltigkeitsaspekten duBerst
sinnvoll.

Die Ergebnisse der energetischen Bewertung
fiihrten somit zur Realisierung der tibergeordneten
Steuerung durch die Experten vom Druckluftzent-
rum: Damit werden zukiinftig unterschiedlich gro-
Be Kompressoren zu einer sich je nach Druckluft-
verbrauch anpassenden Einheit kombiniert. Wenn
die Anlage bspw. zur Siloentladung temporar
groBere Mengen Druckluft bendtigt, wird ab sofort
immer die effizienteste Kompressoren-Kombina-
tion fir die bendtigte Druckluftmenge aktiviert,
unabhangig von Leistung und Regelbarkeit.

Bei Bedarf werden Kompressoren innerhalb
des Regelbandes stufenlos zu- oder wegge-

schaltet, gleichzeitig werden drehzahlgeregel-
te Kompressoren in Bereichen mit dem besten
Wirkungsgrad gehalten. Neben der Energieein-
sparung sorgt das auBerdem fiir weniger Motor-
starts und Last/Leerlaufwechsel, was sich positiv
auf die die Lebensdauer der Kompressoren aus-
wirkt.

Monitoring fiir ISO-50.001-Zertifikat

Eine Anforderung der 1SO 50001 ist die Nach-
verfolgung und Uberwachung der definierten
Energiekennzahlen. Da die (ibergeordnete Steu-
erung zudem die Einbindung von Trocknern, Fil-
tern oder Kondensatableitern an Digitaleingange
sowie Volumenstrom, Druck und Temperatur an
Analogeingange ermdglicht, kann zudem ein
umfangreiches Monitoring durch das Druck-
luftzentrum Dortmund zur Verfiigung gestellt
werden. Somit wird die Einhaltung der Hygiene-
standards und auch die Transparenz hinsichtlich
Nachhaltigkeit und Energieeffizienz gewdahrleis-
tet.

Zudem wird der vorgeschriebene maximale
Olgehalt, Olgehaltsmessung nach ISO 8573-1,
der Druckluft in den hygienerelevanten Berei-
chen vom Druckluftzentrum Dortmund konti-
nuierlich (iberwacht. Bauartzugelassene Volu-
menstrommessungen als auch die Messung der
Oltemperaturen sind ebenso Voraussetzung fiir
das Predictive Maintainance: ErfahrungsgemaB
kiindigen sich zu Beispiel 80 % der Kompresso-
renausfalle Gber zu hohe Temperaturen an. In
Erganzung kommen auch Vibrationsmessungen
zum Einsatz.

Die Uberwachung des Live-Monitorings
bietet das Druckluftzentrum Dortmund extern
ebenfalls an. Die Kunden werden auf diese Weise
entlastet und konnen sich auf ihre Kernkompe-
tenzen konzentrieren.

Druckluftzentrum Dortmund GmbH
Oliver Schimmer

Tel.: +49 231/13750962
oschimmer@ddz-do.com
www.ddz-do.com

I Abb. 2: Jiirgen Bringmann, Nils Rayczik, Domenik Heck, Oliver Schimmer, Dr. Jan Hauser, Daniel Basner.
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Flihrungswechsel bei Boge

Vier Fragen an Wolf D. Meier-Scheuven

Internationalisierung, Innovationstrieb und Verantwortung fiir die Region pragten
seine Zeit: Nach 26 Jahren an der Spitze von Boge verlieB Wolf D. Meier-Scheuven
zum Jahreswechsel 2020/21 die Geschéftsfiihrung des Unternehmens, das sein
UrgroBvater Otto Boge vor mehr als 110 Jahren in Bielefeld gegriindet hat. Boge
wuchs in den vergangenen zweieinhalb Jahrzehnten zu einem weltweit aufgestellten
Losungsanbieter fiir Druckluftsysteme. Die strategische Unternehmensplanung wird
Meier-Scheuven als Vorsitzender des Boge Beirats auch in Zukunft aktiv begleiten.

Ausland. Boge wendet sich an Kunden, fiir die
die Sicherheit ihrer Druckluftversorgung wichtig
ist. Unsere Entwicklung legt von Beginn an Wert
darauf, qualitativ zuverlassige, in der Leistung
hocheffiziente und unter dem Wartungsgesichts-
punkt lange verfligbare Produkte zu entwickeln.
Es freut mich, dass dies auch immer wieder

1 Stabile Unternehmens-

Herr Meier-Scheuven, was fiir ein Unterneh-
men war Boge, als Sie die Geschaftsfiihrung
1995 von lhrem Vater iibernahmen?

Wolf D. Meier-Scheuven: Der Generationen-
wechsel fand zu einer konjunkturell nicht gerade
einfachen Zeit statt. Es kam zu einem Konzentra-
tionsprozess, in dem viele damals etablierte Mar-
ken verschwanden. Mein Kollege Rolf Struppek
und ich sahen drei wesentliche Handlungsfelder.
Boge baute seit 70 Jahren Kompressoren und
war in Deutschland einer der fiihrenden Herstel-
ler von Kolben- und Schraubenkompressoren, im
Ausland aber nur wenig aktiv. Um weiter wach-
sen zu konnen, mussten wir uns systematisch
internationalisieren, denn im Ausland sahen wir
groBe Absatzmarkte. Die fiir die Internationali-
sierung notwendige Produktentwicklung hatte
mein Vater schon eingeleitet. Wir griindeten
zahlreiche Tochtergesellschaften in Europa, Asi-

en und Amerika und internationalisierten den
Vertrieb. AuBerdem legten wir zunachst jede
Ausgabe auf den Priifstand, um die Ertrage zu
steigern und Mittel fiir die Expansion zu schaf-
fen. Und schlieBlich war ein wesentlicher Liefe-
rant von einem Wettbewerber gekauft worden.
Wir analysierten systematisch Abhdngigkeiten
und erhdhten die Fertigungstiefe fiir strategisch
wichtige Teile. Das fihrte z. B. zur Fertigung von
Verdichterstufen, fiir die wir 2012 im sachsischen
GroBenhain einen neuen Standort erdffneten.

Und was fiir ein Unternehmen ist Boge heute?

W. D. Meier-Scheuven: Heute sind wir eines
von wenigen noch unabhangigen Familienun-
ternehmen der Druckluftbranche. Wir gehéren in
Deutschland zu den fithrenden Anbietern, erwirt-
schaften aber zwei Drittel unserer Umsatze im

I Abb. 1: Die strategische Unternehmensplanung wird Wolf D. Meier-Scheuven als Vorsitzender des
Boge Beirats auch in Zukunft aktiv begleiten.
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entwicklung

Nach einem fiir die gesamte Weltwirtschaft
turbulenten Jahr 2020 blickt der Druckluft-
spezialist Boge zufrieden zuriick und opti-
mistisch voraus. Trotz der Herausforderung,
welche die anhaltende Pandemie darstellt,
entwickelte sich das Bielefelder Familienun-
ternehmen 2020 positiv weiter.

Mit Blick auf die wirtschaftliche Situation
sind die Boge Geschéftsfiihrer zufrieden.
»Boge ist fiir das Jahr 2021 optimal auf-
gestellt. Die Pandemie wird Wirtschaft und
Gesellschaft auch im neuen Jahr vor groB3e
Herausforderungen stellen und es schwer
machen, zuverldssig vorauszuplanen. Doch
mit einem tollen Team kann Boge flexibel
reagieren und wird 2021 weiterhin ein ver-
[asslicher Partner sein”, sagte der zum Jah-
reswechsel als Geschaftsflihrer ausgeschie-
dene Urenkel von Unternehmensgriinder
Otto Boge, Wolf D. Meier-Scheuven. Olaf
Hoppe blickte zum Jahresheginn 2021 auf
sein erstes halbes Jahr als Boge Geschafts-
fuhrer zurlick: ,Wir haben 2020 mehr
erreicht als angesichts der wirtschaftlichen
Gesamtlage zu erwarten war. Boge steht
auf sehr stabilen Beinen, wir gehen opti-
mistisch ins neue Jahr und freuen uns auf
die Zusammenarbeit mit Kunden und Liefe-
ranten.” Der Umsatzriickgang im Corona-
Jahr blieb in einem mittleren einstelligen
Prozentbereich, vor allem in den von Lock-
downs besonders betroffenen Landern.
Neben Hoppe vertritt seit Januar Micha-
el Rommelmann als Geschaftsfiihrer das
Handlungsfeld Technik fiir Boge. Er ist seit
mehr als 20 Jahren im Unternehmen ver-
wurzelt. ,2021 stehen spannende Projekte
an: Wir entwickeln aktuell neue hochef-
fiziente und marktgerechte Produkte, die
wir in den kommenden Monaten auf den
Markt bringen werden”, kiindigte Rom-
melmann an. Zur Seite stehen den beiden
Geschaftsfiihrern seit Januar die Prokuris-
tinnen Nadine Komvos und Mareike Hein-
rich. Wolf D. Meier-Scheuven begleitet die
strategische  Unternehmensplanung als
Vorsitzender des Beirats weiter.




mit Innovationspreisen und Auszeichnungen
pramiert wurde. Und wenn dann trotzdem mal
etwas schiefgeht, konnen die Kunden auf einen
schnellen, exzellenten Service vertrauen. Da sei
nur beispielhaft unsere 24-Stunden-Rufbereit-
schaft erwahnt, die wir 1998 ins Leben gerufen
haben.

Was bedeutet die internationale Ausrich-
tung von Boge fiir die Arbeitsplatze in
Deutschland und in der Stammregion Ost-
westfalen-Lippe?

W. D. Meier-Scheuven: Mein UrgroBvater Otto
Boge griindete das Unternehmen im Jahr 1907 in
Bielefeld. In unserer Stammregion Ostwestfalen-
Lippe sind wir seit mehr als 110 Jahren verwur-
zelt und beschaftigen hier ca. 480 Menschen.
Globalisierung und regionale Verantwortung
gehen fiir Boge Hand in Hand. Durch die inter-
nationale Ausrichtung wurden wahrend meiner
Tatigkeit allein in Bielefeld ca. 150 Arbeitsplatze
neu geschaffen, die bestehenden sind sicherer
geworden. In unserer Produktion in China wer-
den u. a. auch vormontierte Teile aus Deutsch-
land verbaut. So sicherte die Expansion von
Beginn an auch Arbeitsplatze in Deutschland.
Und Verantwortung in der Region iibernehme
ich z. B. auch als IHK-Président. Dariiber hinaus
engagiert sich Boge aber auch mit Schul- und
Universitatspartnerschaften oder in regionalen
Netzwerken fir den Standort.

lhr Ausscheiden aus der Geschéftsfiihrung
ist aber kein Abschied von Boge ...

W. D. Meier-Scheuven: Absolut nicht. Ich gén-
ne mir ein wenig mehr Zeit fiir meine Hobbys,

VOGE Steueryr—n
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I Abb. 2: Die vorherige und die neue Boge Geschaftsfithrung von links nach rechts: Olaf Hoppe, Wolf D.
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Meier-Scheuven (zum 31. Dezember 2020 als Geschaftsfiihrer ausgeschieden), Michael Rommelmann.

aber ich bleibe Mehrheitsgesellschafter und
behalte nach wie vor einige Funktionen, auch
als Geschaftsfiihrer in der Boge Gruppe. 2021
iibernehme ich den Vorsitz des Boge Beirats. Das
Gremium berat die Geschéaftsfiihrung und hat ein
Auge auf die geschaftliche und strategische Ent-
wicklung. Mein Vater war 70 Jahre alt, als er an
mich (ibergab, und meinte spéter, das sei zu spat
gewesen. Bis meine Tochter so weit sind, in mei-
ne FuBstapfen zu treten, ware ich etwa auch so
alt. Aber ich bin auch liberzeugt, dass es jetzt der
richtige Schritt ist, die Fiihrung des Unterneh-
mens zu verjiingen. Veranderungen wie z. B. die
Digitalisierung erfordern neue, innovative und
jingere Konzepte. Die Unternehmensentwick-
lung erlaubt jetzt einen solchen Wechsel: Boge
ist 2020 trotz Krise durchgehend handlungsfahig
geblieben. Mit Olaf Hoppe und Michael Rommel-

mann als neuen Geschaftsfiihrern und mit einem
tollen wachsenden Team sind wir fir die Zukunft
optimal aufgestellt. Ich Gbergebe das Unterneh-
men in einem besseren Zustand, als ich es iiber-
nommen habe, und werde dafiir sorgen, dass das
auch so bleibt.

Kontakt:

Boge Kompressoren Otto Boge GmbH & Co. KG
Bielefeld

Ina Rockmann

Tel.: +49 5206/601-0

i.rockmann@boge.de

www.boge.com

I Alle Verpackungssysteme im Showroom

Ab sofort konnen Lebensmittelhersteller das
umfassende Sortiment von Wiege-, Verpa-
ckungs- und Qualitatskontrollsystemen von
Ishida in einem virtuellen Showroom online
erleben. Auf die Besucher warten auch Neu-
entwicklungen, die in Corona-Zeiten noch
nicht auf realen Messen prasentiert werden
konnten. Die virtuelle Welt von Ishida erlaubt
einen bequemen Uberblick iiber das gesamte
Portfolio. Das 3-D-Format verstarkt die Benut-
zererfahrung und bietet Zugang zu einem brei-
ten Spektrum von zusétzlichen Informationen
wie Maschinenspezifikationen, Funktionen und
Vorteilen. Dazu gibt es Links zu Video-Demons-
trationen oder zum Download von Broschiiren
und Produktblattern. Der virtuelle Showroom
legt einen besonderen Fokus auf Konstruktions-
merkmale der Ishida-Anlagen, die den Lebens-
mittelherstellern helfen, viele unterschiedliche
Herausforderungen an die Verpackungslinie zu

meistern. Die Systeme maximieren nicht nur die
Geschwindigkeit und Effizienz, sondern schiit-
zen auch die Produktqualitat und Markeninteg-
ritat. Die View-on-Demand Webinare der Reihe
,Produktion automatisieren, Produktivitét stei-
gern” verdeutlichen die entscheidende Rolle
der Automatisierung bei der Erreichung dieses
Ziels. Ishida’s Virtuelle Welt umfasst die vier
Produkt-Schaukésten Verwiegung, Inspektion,
Snacks und Frischprodukte jeweils zusammen
mit individuellen Bereichen fiir die Projektma-

nagementkapazitaten, After Sales Service und
Software fiir die Smart Food Factory und Indus-
trie 4.0. Der virtuelle Showroom wird weiter
ausgebaut. Schon bald bekommen Besucher
die Gelegenheit, im Ishida Auditorium Pra-
sentationen zu einer Vielzahl von aktuellen
Industriethemen  beizuwohnen. ,Natirlich
freuen wir uns darauf, in Zukunft wieder Besu-
cher auf unseren Messestanden zu begriiBen.
Bis es soweit ist, bietet Ishida’s Virtuelle Welt
eine attraktive Alternative, die spater auch als
Erganzung zu personlichen Kontakten funk-
tionieren wird”, sagte Geschéftsfiihrer Oliver
Blaha.

Ishida GmbH
Tel.: +49 791/94516-0
info@ishida.de
www.ishida.de
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Makellose Keksproduktion

Intelligente groBflachige LED-Beleuchtungen

Der Wettbewerbsvorteil makelloser Lebensmittel erfordert die durchgangige Qua-

litdtssicherung auf héchstem Niveau. Optimierte Beleuchtungsqualitat und intelli-

gente Lichtsteuerung sind der Garant fiir die zuverlassige Funktionssicherheit und
Flexibilitat industrieller Bildverarbeitung.

I Abb. 1: In der Projektierung der komplexen Applikationslésung — Bildverarbeitungssystem fiir die
Keksproduktion — werden sehr viele relevante Priiffunktionen erfasst. Als Losung liefert ein hygienisch
abgekapseltes Beleuchtungsmodul die gleiche Charakteristik der Ausleuchtung.

Eine gleichbleibend vollkommene Qualitdt in
der Keksproduktion garantiert eine langfristige
Kundenbindung und Verhinderung teurer und
imageschadigender Riickrufaktionen. Auf breiten
Forderbandern in der SiB- und Backwarenin-
dustrie gilt es haufig groBflachige Priiffelder zu
bewaltigen.

Sie erfordern in der Qualitatssicherung
mittels industrieller Bildverarbeitung ein viel
umfangreicheres Know-how in Hard- und Soft-
ware der Beleuchtungstechnik. Hinzu kommen
weitere Anforderungen von hygienegerechtem
Design, um die geforderten Verordnungen und
Normen dieser Branche zu erfiillen. Bei klei-
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nen Priiffeldern kénnen durch MaBnahmen wie
Abdeckungen oder hohe Lichtintensitat viel
leichter storende Einfliisse wie Tageslichteinfall
und vieles andere verhindert werden. Bei groB-
flachigen Priiffeldern wére die konventionelle
Vorgehensweise mit sehr hohem Aufwand ver-
bunden. Darliber hinaus wiirde die Flexibilitat
der Priifung von unterschiedlichen Priifobjekten
in groBflachiger Anordnung sehr stark einge-
schrankt.

Die  konsequente  Systematik  modular
gestalteter Technologie in Hard- und Software
beschleunigt durch die Fahigkeit der Skalie-
rung die zligige Realisierung von komplexen

Aufgaben und Anforderungen. Die Ldsung von
anspruchsvollen Anwendungen der industriellen
Bildverarbeitung liegt in der Kombination von
leistungsstarken LED-Beleuchtungssystemen mit
einer intelligenten universellen Lichtsteuerung.

GroBflachige homogene Ausleuchtung

Fir ausgedehnte Priiffelder bietet die Firma
Cretec ein breites Produktportfolio von grofBfla-
chigen, modularen und intelligent gesteuerten
LED-Beleuchtungssystemen. Diese Module — in
variablen und auch individuellen GroBen — von
randloser Hintergrund- bis hin zu homogener
Auflicht-Beleuchtung gewahrleisten wirtschaft-
lich und technologisch effiziente Vision-LGsungen
selbst fiir sehr komplexe Anforderungen in der
vollautomatisierten Qualitatskontrolle. Neben der
anwendungsspezifischen optimierten Beleuch-
tungslosung bietet das Unternehmen auch die
komplette Vision-Lésung von der Machbarkeits-
studie, Installation und zuverlassigen Betreuung.

Zu priifende SiiB- und Backwaren miissen so
beleuchtet werden, dass die kritischen und recht
komplexen Merkmale aus dem Bild in deutli-
chem Kontrast prazise detektiert werden kon-
nen. Es geht um das Beleuchtungs-Know-how
und die Anwendungserfahrung in welcher Weise
das Licht von der Quelle zum Objekt gelangt,
von diesem reflektiert oder gestreut wird, und
letztlich iber das Objektiv im Kamerasensor als
hochwertiges Bild erfasst wird.

Wie in der professionellen Fotografie ori-
entiert sich das hessische Unternehmen in der
Ausleuchtung nach der Definition Leuchtdich-
te. Sie beschreibt die Helligkeit des Lichtes von
emittierenden Oberflachen. Diese vorteilhafte
Vorgehensweise beschreibt exakt die homogene
Lichtabstrahlung iber die ganze Leuchtflache.
Fir schwierig zu priifende Objekte ist es von
groBer Bedeutung, wenn Form und Reflexions-
eigenschaften (Auftrag von Glasuren) beson-
ders hohe Anforderungen stellen. Das ist bspw.
wichtig bei lichtintensiven Anwendungen von
schnell bewegten Objekten in Produktionslinien,
wenn die Mitte des Objektes nicht Tberstrahlt
werden darf. Maximale randlose Homogenitat
der Beleuchtung ist von groBer Bedeutung, wenn
bestandig eindeutige Ergebnisse in der Vision-
Applikation erzielt werden miissen.

GroBer Spektralbereich
zur Merkmalsextraktion

Die Beleuchtungsmodule von Cretec sind fiir
das industrielle Umfeld und damit auch fiir raue



Umgebungsbedingungen bis hin zu den hygie-
nischen Anforderungen der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie entwickelt. Fiir jede Anwendung
gibt es das exakt passende Licht. Die LED-Basis-
module kénnen zu beliebigen geometrischen
Formaten zusammengesetzt werden, Balken-
beleuchtung (Bandanwendungen) oder weitere
groBflachige Anordnungen. Die verfiigharen Gro-
Ben bieten Leuchtflachen von 50 x 50 mm bis zu
6.000 x 6.000 mm. Alle Lichtfarben in Dauerlicht
oder Blitzlicht sind als Basismodule verfiigbar.
Die LED-Platinen sind eigene Entwicklungen und
sind mit LEDs der Farben WeiB3, Rot, Griin, Blau,
IR, UV, oder RGB, sowie RGBW besttickt.

Beim Durchlicht-Beleuchtungsmodul ist der
Abstand der dimmbaren LEDs untereinander
und zur Abdeckung — einem speziellen Diffusor
— so gewdhlt, dass ein optimiertes, randloses
und homogenes Beleuchtungsfeld erzielt wird.
In die groBflachigen Beleuchtungsmodule kon-
nen nach Bedarf Aussparungen fiir Optiken ein-
gearbeitet werden, so dass die Vision-Kameras
hinter der Beleuchtung sitzen und durchschau-
en konnen. Diese LED-Leuchten sind ab Werk
abgeglichen und benétigen bei einem Wechsel
in der Anwendung keinen manuellen Abgleich
mehr. Der zunehmende Bedarf an groBflachigen
Beleuchtungssystemen betrifft viele industrielle
Branchen, z.B. in der Automobilindustrie, Ober-
flachen- bzw. Beschichtungstechnik, groBere
Priifflachen in der Verpackungsindustrie als auch
integriert an den breiten Forderbandern in der
automatisierten Lebensmittelindustrie.

Die Schutzklasse fiir die Beleuchtungen und
Stecker betragt mindestens IP65 (Strahlwasser),
optional bis IP67 (tauchwasserdicht). In der Mit-
te der Leuchte befinden sich Aussparungen fiir
das Objektiv mit Kamera. Optional ist auch ein
anwendungsspezifisch hygienisches Design der
Beleuchtungsmodule maglich.

Vielseitige intelligente Lichtsteuerung

Fiir die jeweilige Applikation stehen dem
Anwender eine ganze Palette von individuellen
Anpassungen (iber die externe Ansteuerung der
LED-Module zur Verfiigung. So besteht die Mdg-
lichkeit der kontrastreicheren Abbildung von
mehrfarbigen Priiflingen mittels Trennung der
Graubild-Helligkeitswerte. Durch die intelligen-
te Ansteuerung von farbigem LED-Licht (RGB/
RGBW) und Bildaufbereitung mittels Tone Map-
ping kann in vielen Fallen die Erkennungssicher-

I Abb. 2: 4.200 Kekse pro Minute miissen in der hochwertigen Qualitatssicherung auf viele Merkmale
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sehr prazise detektiert und in 10/NIO klassifiziert werden.

heit von Strukturen ganz erheblich gesteigert
werden. Bei Verwendung der Vierfarb-LEDs kon-
nen von einem Produkt mehrere unterschiedliche
Farb-Belichtungen  blitzschnell nacheinander
erfolgen und damit prazise komplexe Produkt-
merkmale mit nur einer Kamera exakt detektiert
werden.

Homogenes groBflachiges Licht ist auch
ein wichtiger Aspekt, um den negativen Effekt
reflektiver Oberflaichen zu minimieren. Alle
eingestellten Beleuchtungs-Parameter von Pro-
duktvarianten stehen dann in fertigen Rezepten
abgespeichert in der Vision-Software zur Verfi-
gung. Der Betrieb mit WeiBlicht und steuerba-
rer Farbtemperatur ermdglicht weitere Anwen-
dungsfelder. Werden die LEDs im Blitzmodus
betrieben, so ergeben sich daraus sehr viele Vor-
teile in sehr anspruchsvollen Vision-Aufgaben.
Insbesondere bei hohen Taktraten oder schnell
laufendem Band. Synchronisiert mit der Kamera
im ps-Bereich werden die Priifobjekte gewisser-
maBen eingefroren und dadurch mit gesteiger-
ter Bildscharfe erfasst. Gegeniiber Dauerlicht
mit groBeren Blendenwerten und damit even-
tuell verbundenem Bildrauschen kdnnen durch
Blitzlicht und deutlich gesteigerter Lichtmenge
kleinere Blendenwerte mit deutlich groBerer
Schérfe erfolgen. Eine sehr kurze Blitzdauer

1 Das Unternehmen

wicklungszeit.

Die Cretec GmbH — in Hammersbach (Hessen) — entwickelt, fertigt und vertreibt leistungsstarke
Module und Komplettlésungen industrieller Bildverarbeitung, Code-Lesesysteme, intelligente
LED-Beleuchtungen und Cobot/Robot-Vision. Insbesondere die vernetzte digitale Kommunika-
tion auf Industrie 4.0 Plattformen (iber OPC UA bis zum integrierten Kommunikationsprotokoll
IOTA. Realisiert in hoher Kompaktheit, leistungsstarker Hard- und Software, Robustheit fiir raues
industrielles Umfeld und vor allem einfachster Bedienung. Das umfangreiche Produktportfolio
wird erganzt durch effizientes Know-how fiir branchenspezifische Anwendungen in kurzer Ent-

ermdglicht problemlos den Betrieb mit 300%
hoherem Nennstrom und damit enorme Steige-
rungen der zur Verfligung stehenden Beleuch-
tungsstarke. Darliber hinaus werden &uBere
Umwelteinflisse wie Fremdlichteinwirkungen
stark eliminiert.

Im Laufe der Lebensdauer oder bei Tempe-
raturanderungen ergeben sich Verdnderungen
der LED-Lichtintensitat. Auch diese konnen
bereits steuerungstechnisch beriicksichtigt und
kompensiert werden. Herausragend aus dem
Wettbewerbsumfeld gibt Crertec fiir die Beleuch-
tungsmodule eine Garantie von fiinf Jahren. Das
ist eine kraftige Portion Nachhaltigkeit fiir die
Funktions- als auch Investitionssicherheit, sowie
glinstig fiir die Amortisation. Unndtige Unterbre-
chungen der Produktion sind damit Vergangen-
heit.

Genuss in makelloser Qualitat

Leckere Kekse genieBen, das ist ein Erlebnis
mit allen Sinnen: Gefiihl, Gehdr, Geschmack,
Geruch, und auch das Auge ,schmeckt” mit in
vielfaltiger Weise. Wie sehr das Auge ,mitisst”,
zeigt sich bspw. in der direkten Verbundenheit
mit dem Braunungsgrad der Kekse samt vorhan-
denem Glasurauftrag. Egal ob nun klassischer
Teig oder die Variante ,Vollkorn®”, der Kunde
assoziiert das Aussehen des Kekses in seinem
Braunungsgrad sofort mit vielen Gefiihlen: , kna-
ckig”, .geschmackvoll”, ,duftend” und viele
andere.

In der Qualitatskontrolle der Kekse gilt es
unter vielen Eigenschaften den Braunungs-
grad — durch perfekte Beleuchtung — sehr fein
mittels Bildverarbeitung zu detektieren. Hinzu
kommen viele weitere Merkmals-Detektionen
in sehr hoher Detailauflosung von fehlerhafter
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I Abb. 3: Ein groBflachiges Beleuchtungsmodule mit Vierfarb-LEDs im Blitzlicht-, Farbwechsel- oder
Tageslichtmodus ermdglicht eine enorme Einsatzvielfalt industrieller Bildverarbeitung.

Beschaffenheit der einzelnen Kekse. Weitere zu
priifenden Kriterien sind u.a. das korrekte Vor-
handensein von: Flache und Hohe, Pragungen
in der Oberflache, Eckengestalt, keine Flecken,
Farbverlauf in der Mitte des Kekses, Materi-
aleinschliisse, Beschadigungen, Fremdkdrper,
Verschmutzungen, und viele andere. So werden
die Butterkekse u.a. in ihren Abmessungen in
Lange, Breite und Hohe auf 0,1 mm Genauig-
keit kontrolliert. Mittels 3D-Scan erfolgt auch

die exakte Uberpriifung des Keksvolumens.
Auf dem breiten FlieBband muss bei 4.200 Kek-
sen pro Minute alles absolut akkurat fiir die
kommenden Produktionsschritte ablaufen. Die
vollautomatisierte Produktion am laufenden
breiten Produktionsband ist ein sehr komplexer
Vorgang. In der Qualitatskontrolle gilt es deshalb
sehr viele weitere ablaufbedingte unterschied-
liche Qualitatsmerkmale sicher zu detektieren.
Kekse auf dem laufenden Band ohne — Beriih-

I Abb. 4: Die einzelnen LED-Beleuchtungsplatinen konnen zu beliebigen geometrischen Formaten
verbunden werden und ergeben groBflachige Beleuchtungsmodule mit homogener intelligenter Licht-
steuerung.
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rung, Uberlappung, Verbund, inkorrekt ausge-
richtet, und vieles mehr, — Fehlerquellen fiir den
weiteren Prozessablauf in der gesamten Wert-
schopfungskette. Diese hochwertige Qualitéts-
kontrolle verhindert auch den seltenen teuren
Stopp in der laufenden Produktion.

Um die hochwertige Qualitatskontrolle
bestandig in seiner Detektionsfahigkeit auto-
matisiert (selbst lernend) weiter zu verbessern,
erfolgte fiir ausgewahlte Merkmale zusatzlich
der Einsatz von Algorithmen der KI (kiinstli-
che Intelligenz — Deep-Learning). Das ist ein
entscheidender Schritt, um die Qualitdtskont-
rolle in seiner Leistungsfahigkeit automatisiert
bestandig zu steigern. Die verfeinerte Detekti-
onsféhigkeit mittels KI erméglicht es auch den
Verlauf von Entwicklungen einzelner Merkmale
bereits friihzeitig zu erfassen — auBerhalb der
Bandbreite in Ordnung, nicht in Ordnung. Derar-
tige Fahigkeiten sind wichtig fiir die friihzeitige
Erkennung potenzieller Fehler und fiir die Pro-
zesssteuerung.

Die leistungsstarke industrielle Bildverarbei-
tung ist inklusive aller benétigten Komponenten
(wie acht Kameras, intelligente groBflachige
Beleuchtung, 2 mal 3D-Systeme, PC fiir Analyse
und Kommunikation, u.a.) im anwendungsspe-
zifischen hygienischen Design aufgebaut. Das
abgekapselte Beleuchtungsmodul im Edelstahl-
gehause mit optimiertem homogenem Licht tiber
die ganze Breite (Bspw. 1.500 mm x 800 mm)
des Forderbandes sind die Basis fiir eine duBerst
prazise und absolut sichere Bildverarbeitung.
Direkt Uber dem Transportband ist das der
Garant fir reibungslose Produktion in hochs-
ter Qualitat. Auf diese Weise wird die laufende
Produktion auf Gber 20 Merkmale ununterbro-
chen kontrolliert, dokumentiert, und Kekse mit
Qualitdtsméngeln aussortiert. Viele Ergebnisse
werden als Datenstrom im laufenden Produkti-
onsprozess direkt genutzt.

Autor: Kamillo WeiB, KW-Redaktionsbiiro

Kontakt:

Cretec GmbH

Biidingen

Alexander Trebing

Tel.: +49 6042/5652595-10
mail@cretec.gmbh
www.cretec.gmbh
www.cretec-cybemetics.com
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I Recycelbare Barrierepapiere fiir nachhaltige Verpackungslosungen

Mondi, ein weltweit fiihrendes Unternehmen
im Bereich Verpackung und Papier, hat erfolg-
reich eines neues recycelbares funktionales
Barrierepapiersortiment  entwickelt. Dieses
Sortiment an zertifizierten, recycelbaren Bar-
rierepapierlosungen wurde mit Blick auf den
Produktschutz entworfen, ist vollstandig in
die gesamte Wertschopfungskette von Mondi
integriert — von der Papierproduktion bis zum
Auftragen der Barriere — und kann in beste-
henden Abfiillanlagen fiir Schlauchbeutel ein-
gesetzt werden. Das Aegis Paper-Sortiment von
Mondi reduziert die Menge des verwendeten
Kunststoffs, indem es diesen durch einen nach-
wachsenden Rohstoff ersetzt. Dieser zeichnet
sich durch spezifische mechanische Eigen-
schaften wie DurchstoBfestigkeit, Flexibilitat,
Bedruckbarkeit und Schutz gegen auBere Ein-
fliisse aus. Die auf diese Papiere aufgebrachten
Beschichtungstechnologien erzeugen ange-
passte Barrieren gegen Fett und Wasserdampf
und gewahrleisten auBerdem eine Siegelféhig-
keit. Aegis Papers eignen sich fiir zahlreiche
Verpackungsanwendungen wie bspw. fiir tro-
ckene Lebensmittel, Tiefkiihlkost, Tiernahrung,

StiBwaren, Sekundarverpackungen, Spielzeug,
E-Commerce, Blumenverpackungen und DIY.
Das funktionale Barrierepapier kann Kunst-
stoffverpackungen ersetzen, die iblicherweise
fir FMCG- und Verbraucherprodukte verwen-
det werden. In einem ersten Schritt wird Mondi
im Rahmen einer Zusammenarbeit mit einem
europdischen Hersteller von Trockenteigwaren
dessen Kunststoffverbrauch um 90% senken

und jahrlich 7,5 t Kunststofffolie fir eines sei-
ner Produktsortimente einsparen. Diese Nudel-
verpackung und andere kommerzialisierte
Losungen werden in der ersten Halfte des Jah-
res 2021 auf den Markt kommen. , Wir fokus-
sieren uns mit unserer Strategie auf Nachhal-
tigkeit, und ich freue mich, dass dies weiterhin
auch fiir unsere Kunden wichtig ist. Dank der
Expertise von Mondi in der Papierherstellung,
der Beschichtung, dem Druck, der Verarbeitung
und der Herstellung von Standbodenbeuteln
und Sécken gepaart mit unserem Fachwissen
zu ausgewahlten Endanwendungen fiir die Ver-
braucher lassen wir , Papier, wann immer mog-
lich, Kunststoff, wo sinnvoll” zu einer Realitat
werden. Diese Markteinfiihrung ist ein Durch-
bruch fir die nachste Generation nachhaltiger
Verpackungen®, so Peter Orisich, CEQ, Flexible
Packaging and Engineered Materials, Mondi.

Mondi AG

Osterreich

Tel.: +43 1/79013-0
officec@mondigroup.com
www.mondigroup.com

I Meilenstein in puncto Recyclingfahigkeit von

Am 2. Februar 2021 hat erstmals ein LKW
mit Ol, das durch chemisches Recycling aus
Ressourcen von Siidpack gewonnen wurde,
die Pilotanlage von Recenso im miinsterlan-
dischen Ennigerloh verlassen. Ziel der strate-
gisch wichtigen Kooperation ist es, aus bis dato
mechanisch nicht recyclingfahigen Ressourcen
im industriellen MaBstab mit dem Carbolig-
Verfahren Rohstoffe zu gewinnen und damit
in der Verpackungsindustrie weitere Kreislaufe
zu schlieBen. Es war ein Event der besonderen
Art. Vor allem war es ein Event mit Signal-
wirkung. Denn gemeinsam mit den Partnern
Recenso und Count hat Siidpack gezeigt, dass
Wertstoffe, die bei der Herstellung von Folien
entstehen, keine Abfille, sondern eine wert-
volle Ressource sein kdnnen. Denn durch das
chemische Recycling lassen sich aus mehr-
schichtigen, gemischten oder auch verunrei-
nigten Folienverbunden, die bisher nicht durch
das Verfahren des mechanischen Recyclings
verwertet werden konnen, ressourcenschonend
neue, hochwertige Basis-Chemikalien gewin-
nen. Die hieraus gewonnenen Kunststoffe
eignen sich wiederum fiir die Herstellung von
Hochleistungsfolien, die fiir das Verpacken von
anspruchsvollen Produkten mit hohen Quali-
téts- und Hygieneanforderungen wie bspw. in
der Lebensmittelindustrie eingesetzt werden
kénnen. Als fiihrender Hersteller dieser High-
tech-Folien fiihlt sich Siidpack in besonderem
MaBe zur Nachhaltigkeit verpflichtet. Mit der
Investition in die Kooperation mit Recenso,

Kunststoffen

SUDOPACK
COUNT.

CONVERTING WASTE TO

CIRCULAR RESCURCE

einem Spezialisten fiir die Rohstoffriickgewin-
nung, verfolgt Stidpack das langfristige Ziel, die
Technologie des chemischen Recyclings weiter-
zuentwickeln und das Verfahren als zusatzliche
Recyclingalternative im Markt zu etablieren.
Damit sollen Wertstoffkreislaufe geschlossen
und anspruchsvolle Recyclingquoten in der
Verpackungsindustrie erfiillt werden. Zugleich
trégt das Verfahren maBgeblich zur Optimie-
rung des Siidpack Wertstoffmanagements bei
und ist darliber hinaus ein wichtiger Baustein
zur Zielerreichung einer Klimaneutralitat. , Wir
von Siidpack sind uns unserer Gkologischen
wie sozialen Verantwortung sehr bewusst —
und fiihlen uns fiir den gesamten Lebenszyklus
unserer Verpackungsmaterialien verantwort-
lich”, erklarte Gesellschafter Johannes Remme-
le. ,Es ist uns daher ein besonderes Anliegen,
fir diese Materialien auch ein sinnvolles Recyc-
ling nach deren Nutzungsphase sicherzustellen

— und einen wegweisenden Beitrag zu einer
zirkuldren Wirtschaft wie auch zur Dekarbo-
nisierung und CO,-Reduzierung zu leisten.”
Durch die Kooperation soll letztlich unter
Beweis gestellt werden, dass nachhaltiges
Verpacken wirtschaftlich sein kann und auch
sein muss. ,Das chemische Recycling ist aus
unserer Sicht ein zielfihrender Ansatz — und
das in der Energiebranche mittlerweile von den
Endverbrauchern akzeptierte Massebilanzver-
fahren ist ein gangbarer Ansatz, um Produkte
aus chemischem Recycling als Rohstoffe in der
industriellen Kunststoffverarbeitung einzuset-
zen", erganzte Remmele.

Siidpack Verpackungen GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7352/925-01

info@suedpack.com

www.suedpack.com
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Allgauer Spezialitaten aus Heumilch

Kontrollierte Kasereifung mit Hilfe eines Automatisierungssystems

Deutschland ist ein Kaseland. Pro Kopf werden jahrlich fast 25 kg verzehrt, das ist

nur ein Kilo weniger als in Frankreich. Von der Nordsee bis zum Allgau werden von

groBen und kleinen Molkereien rund 150 verschiedene Késespezialitaten ange-

boten. Die Kaseproduktion ist ein traditionelles Handwerk, das sich in den letzten

Jahrhunderten kaum verandert hat. Doch auch bei unveranderten Prinzipien halt

die moderne Technik ihren Einzug in die Kaseproduktion. So setzt auch eine Kaserei

im Allgau jetzt ein Automatisierungssystem zur kontrollierten Kasereifung ein.

Der Weg von der Milch zum Kase ist immer
identisch. Frische oder pasteurisierte Milch
wird entrahmt und anschlieBend mit Sahne
auf einen definierten Fettgehalt eingestellt.
Das Milchgemisch wird mit Hilfe von Milch-
saurebakterien vorgereift und anschlieBend mit
Lab zum Gerinnen gebracht, der so genannte
Kasebruch entsteht. Durch Abtropfen und Pres-
sen wird die restliche Molke vom K&sebruch
getrennt. Danach folgt die Ruhezeit. In dieser
Phase, die Wochen oder Monate dauern kann,
bekommt der Kase seinen ganz besonderen
Charakter.

!

Die Firma Gebr. Baldauf stellt im Allgdu
bereits seit Uber 150 Jahren Kasespezialitaten
aus Heumilch her und betreibt mehrere kleine
Dorfsennereien. An zwei dieser Standorte sollt
mit Hilfe von Warmebehandlungskammern die
Kasequalitdt weiter optimiert werden. Dazu soll-
ten wéhrend des Reifeprozesses so genannte
themophile Kasekulturen zum Einsatz kommen,
die fiir einen milderen, weniger séuerlichen
Geschmack sorgen. Wahrend herkdmmliche,
mesophile Kulturen bereits ab 25°C optimal
arbeiten, ist das bei ihren thermophilen Ver-
wandten erst bei deutlich héheren Temperaturen

I Harald Schoppner,
Jumo

der Fall. Dafiir kann der Prozess sehr prazise (iber
den pH-Wert gesteuert und dadurch eine gleich-
bleibend hohe Produktqualitat garantiert wer-
den. Bei der Umsetzung dieses Projekts vertraute
das Unternehmen auf Produkte und Engineering-
Losungen der Firma Jumo.

Das Jumo-Engineering-Team biindelt die
jahrzehntelange Erfahrung des Unternehmens in
der industriellen Mess-, Regel- und Automatisie-
rungstechnik, unterstiitzt Kunden bei der kom-
pletten Projektabwicklung und entwickelt maB-
geschneiderte Applikationen fiir eine Vielzahl
von Branchen. Das umfangreiche Angebot reicht

I Abb. 1: Die Sennerei Hopfen ist ein Standort der Gebr. Baldauf GmbH & Co. KG. Seit 1862 steht das Unternehmen fiir beste Allgauer Kasespezialitaten aus
Heumilch.
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I Abb. 2: Die pH-Messung in der Kaserei...

von grundlegenden Machbarkeitsanalysen (iber
die Durchfiihrung von Workshops, die Erstellung
von Lasten- und Pflichtenheften bis hin zur Kon-
figuration, Programmierung und Uberpriifungen
von Automatisierungslésungen.

Zuséatzlich zur Inbetriebnahme und der Pro-
jektdokumentation werden auch passgenaue
Schulungen angeboten. Die Aufgabenstellung in
diesem Fall war es, an zwei Standorten jeweils
zwei Warmebehandlungskammern mittels eines
Temperaturprofils zu regeln. Zusatzlich musste
der pH-Wert der Produkte konstant gemessen
werden, da dieser das Abschaltkriterium im War-
mebehandlungsprozess ist. Die Prozessdaten
missen erfasst werden und dem Fernzugriff via
Internet zuganglich sein.

All diese Anforderungen konnten mit dem
Automatisierungssystem Jumo Mtron T, dem
Mehrkanalmessgerat Jumo Aquis touch P sowie
mit Jumo Temperatur- und pH-Sensoren realisiert
werden. Das Mtron T von Jumo ist modular auf-
gebaut und so kann die gleiche Hardware ver-
schiedenste MessgroBen wie Temperatur, Druck
oder Feuchte prazise erfassen und digitalisieren.
Fir individuelle Steuerungsapplikationen verfiigt

40‘000 4 st il
i mmaimumw
e 2

I Abb. 3: ... und die visualisierten Messwerte aus
den Reifekammern.

das System (iber eine SPS (Codesys V3), Pro-
grammgeber- und Grenzwertiiberwachungsfunk-
tionen sowie Mathematik- und Logikmodule.

Neben der Flexibilitat spielte beim Einsatz
der Automatisierungslosung auch die Zukunftssi-
cherheit und die Erweiterungsmaglichkeiten eine
bedeutende Rolle. So erlaubt das Jumo Mtron T
z2.B. den gleichzeitigen Betrieb von bis zu 120
Regelkreisen. Mittels Optionssteckplatzen kon-
nen Ein- und Ausgange jedes Reglermoduls dar-
tber hinaus individuell erweitert und angepasst
werden.

Ein weiterer Vorteil ist die Gbersichtliche Dar-
stellung aller erfassten Werte. Das Multifunkti-
onspanel ermdglicht neben der Visualisierung
auch die komfortable Bedienung der Regler und
Programmgeber. Weiterhin ist ein benutzerab-
hangiger Zugriff auf Parameter- und Konfigu-
rationsdaten des Gesamtsystems mdglich. Als
Besonderheit sind beim Jumo-System die Regis-
trierfunktionen eines vollwertigen Bildschirm-
schreibers inklusive Webserver implementiert.
Zum Auslesen und Auswerten der aufgezeichne-
ten Daten stehen bewahrte PC-Programme zur
Verfiigung. Bei der Losung fiir die Kaserei im All-
gau erfolgt die Bedienung am HMI komplett iber
individuelle Prozessbilder. Diese ermdglichen die
Programmauswahl, den Programmstart sowie
die Eingabe eines Chargenfeldes.

Special ® Messen ® Steuern © Regeln Il I

Der pH-Wert im Kdse wird mittels Jumo Aquis
touch P Uber eine Einstichelektrode und die
Temperatur Uber einen Einstichfiihler gemessen.
Dieses modulare Mehrkanalmessgerat fiir die
Fliissigkeitsanalyse mit integriertem Regler und
Bildschirmschreiber bildet eine zentrale Platt-
form fiir die Anzeige und Weiterverarbeitung der
entsprechenden Sensorsignale. Ganz gleich, ob
pH- oder Redoxwerte, die elektrolytische Leitfa-
higkeit, den Reinstwasser-Widerstand, Tempera-
turen oder DesinfektionsmessgroBen geht, wie
etwa freies Chlor und Gesamtchlor, Chlordioxid,
Ozon, Wasserstoffperoxid oder Peressigsaure
gemessen werden miissen.

Die Wérmekammern in beiden Sennereien
sind mit dem Stammhaus des Unternehmens
vernetzt. Die Chargendaten der Anlagen wer-
den auf dem Server der Zentrale ausgelesen und
entsprechende Formularausdrucke als pdf-Doku-
ment auf dem Server abgelegt. Dariiber hinaus
kann anhand des Formulars erkannt werden, aus
welcher Sennerei es stammt und es wird zusatz-
lich auf dem Netzwerkdrucker der jeweiligen
Sennerei ausgedruckt.

Fazit

Fir die Gebr. Baldauf war es wichtig, dass die
gewiinschte Applikation schnell und einfach reali-
siert werden konnte. Durch den Systemgedanken
des Jumo Engineerings konnte eine kostengiinsti-
ge Gesamtlésung realisiert werden.

Autor: Harald Schoppner, Leiter Entwicklung und
Engineering, Jumo

Kontakt:

Jumo GmbH & Co. KG
Fulda

Harald Schoppner
harald.schoeppner@jumo.net
WWW.jumo.net

I Starterkit fiir den schnellen Einstieg

Mit der Digitalisierungsplattform Moneo hat
IFM ein System vorgestellt, das dem Anwen-
der einen kompletten Werkzeugkasten fiir
seine lloT-Projekte zur Verfiigung stellt. Die
Softwarearchitektur basiert auf Modulen, die
nach dem Motto ,plug & work” zusammen-
arbeiten. Durch diese Architektur lasst sich
das maBgeschneiderte System ganz individu-
ell an die eigenen Bediirfnisse anpassen und
auch einfach skalieren. Um den Einstieg zu
erleichtern, bietet IFM ein Starterkit an, das
neben den notwendigen Moneo-Modulen
(Software-Paket) auch die passende Hardware
enthalt (Hardware-Paket). Beide Pakete miis-
sen zusammen erworben werden und bieten
einen signifikanten Preisvorteil gegeniiber den

Einzelpreisen. Zentrale Komponente im Starter-
kit ist ein IPC, auf dem das Moneo Appliance
Management System bereits installiert ist. Die-
ses ermdglicht eine einfache Installation und
Wartung der Applikation ohne IT-Kenntnisse
und ohne notwendigerweise die IT-Abteilung
einbinden zu miissen. Ein WLAN-Bolt erleich-
tert den Zugriff auf das System, ohne eine Ein-
bindung in die Unternehmens-IT vornehmen zu
missen. Mit den im Kit enthaltenen Sensoren
[asst sich etwa eine smarte Zustandsiiberwa-
chung fiir Motoren an Liftern oder Pumpen
realisieren. Die Visualisierung und Analyse
der Messwerte, die etwa durch die Drehzahl-,
Temperatur- und Schwingungssensoren auf-
genommen werden, geschieht einfach in der

webbasierten Oberflache von Moneo. Auch ein
Alarmmanagement ist bereits fertig implemen-
tiert und muss nur noch konfiguriert werden.
Dieses Condition Monitoring sichert die Lauffa-
higkeit von Maschinen und Anlagen und redu-
ziert ungeplante Maschinenstillstande. Hat der
Anwender mit dem ersten lloT-Projekt positive
Erfahrungen gesammelt, kann er es jederzeit
und unkompliziert erweitern. Durch zusatzliche
Module sowie die Anbindung weiterer Senso-
ren entsteht so eine umfassende IloT-Lésung.

IFM Electronic GmbH
Tel.: +49 201/2422-0
info@ifm.com
www.ifm.com
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Was ist analytisch machbar?

MineralOlriickstande in Lebensmitteln

Die Diskussion um Mineraldlriickstdnde in Lebensmitteln begann bereits Anfang  ihre Zusammensetzung aufgrund der groBen
Anzahl der Bestandteile weitgehend unbekannt
und noch dazu variabel ist [2]. Bei der gangigs-
ten Art der Analyse mittels online gekoppelter
Fliissigchromatographie-Gaschromatographie-
Flammenionidationsdetektion ~ (HPLC-GC-FID)
wird deshalb erst gar nicht versucht, dieses kom-
plexe Gemisch an Substanzen zu trennen, son-
dern MOSH und MOAH werden als Summenpara-
meter bestimmt. Das zugrundeliegende Konzept
der Methode startet mit der Vortrennung der
MOSH- und MOAH-Fraktion mit der Normalpha-
sen-Hochleistungsfliissigkeitschromatographie

der 90-iger Jahre. Jedoch wurde die Offentlichkeit erst 2008 darauf aufmerksam,
als hohe Konzentrationen in Sonnenblumendl gefunden wurden [1]. Die folgenden
Analysen zeigten, dass auch andere Lebensmittel mit teils groBen Mengen kontami-
niert waren. Durch verbesserte Qualitatskontrollen konnten zwar die Werte deutlich
gesenkt werden, jedoch ist eine komplette Eliminierung offensichtlich nicht moglich.
War seinerzeit die Rede von mehreren Gramm pro Kilogramm Lebensmitteln, so
beschaftigt man sich heute mit wenigen Milligramm. Dadurch steigt aber auch die
analytische Herausforderung. Hochspezifische Methoden, angepasst an die komple-

xe Matrix , Lebensmittel” sind nétig, um den Anforderungen zu entsprechen.

Mineraldlkohlenwasserstoffe (MOH; engl. mine-
ral oil hydrocarbons) werden generell in zwei
Gruppen unterteilt: Die gesattigten Mineraldl-
kohlenwasserstoffe (MOSH; engl. mineral oil
saturated hydrocarbons) und die aromatischen
(MOAH; engl. mineral oil aromatic hydrocar-
bons). Wahrend die MOSH-Fraktion aus alipha-
tischen Verbindungen besteht (Paraffine und
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Naphthene) und sich im Korpergewebe anrei-
chert, enthdlt die MOAH-Fraktion komplexe
aromatische Verbindungen, die potentiell muta-
gen und karzinogen sein konnen [1]. Das groBe
Problem dabei ist, dass Mineraléle zu den soge-
nannten UVCB-Stoffen (engl. substances of Unk-
nown or Variable composition, Complex reaction
products or Biological materials) gehoren, da

(NP-HPLC). Die getrennten Fraktionen von je
450 pL werden direkt auf zwei idente GC-Saulen
in einem Ofen transferiert (,high-volume injec-
tion”), um MOSH und MOAH simultan in einem
Lauf zu bestimmen. Dabei wird — entgegen der
tiblichen analytischen Praxis — ein maglichst
schnelles und steiles Ofenprogramm verwendet,
um die Empfindlichkeit der Methode zu steigern.
Die Detektion erfolgt mittels eines Flammenio-
nisationsdetektors (FID), um den Gesamtgehalt
an MOSH und MOAH trotz unterschiedlichster
Strukturen quantifizieren zu kdnnen [3].



Dr. Mardo Nestola
Leiter E&E

Eine umfangreiche Risikobewertung ist
angesichts der komplexen Zusammensetzung
problematisch. Dazu fehlen auf der einen Seite
verldssliche Daten (iber den Gehalt von MOH in
verschiedensten Lebensmittelmatrizes, die eine
Expositionsabschatzung erlauben wiirden. Auf der
anderen Seite ist eine genaue Charakterisierung
der MOAH-Fraktion wegen der standardmaBig
zum Einsatz kommenden FID-Analyse nicht mdg-
lich [4]. Die vorhandenen Herausforderungen lie-
gen also einerseits bei der Probenvorbereitung und
andererseits bei der verwendeten Analysentechnik.

Herausforderung Probenvorbereitung

Die Herausforderung bei der Analyse ist, dass fiir
jede Lebensmittelmatrix je nach Zusammenset-
zung und vor allem in Abhangigkeit des Fettge-
haltes eine geeignete und optimierte Probenvor-
bereitung gefunden werden muss. Dabei gibt es
verschiedene Ansdtze und Methodenbausteine,
derer sich beholfen werden kann. Zu diesen
zahlen z.B. Verseifung, Aluminiumoxid-Aufreini-
gung oder Epoxidierung [5]. Die Analyse beginnt
immer mit der Extraktion der Mineraldle aus dem
Lebensmittel. Was einfach klingt, ist in der Praxis
hochkomplex, da die Eigenschaften des Lebens-
mittels beriicksichtigt werden miissen. So wird
z.B. Babymilchpulver mit warmem Wasser rekon-
stituiert oder fettreiche Lebensmittel wie Mayon-
naise in Ethanol dispergiert, um die Mineraléle
iiberhaupt zugénglich zu machen. AnschlieBend
folgt oft eine Verseifung der vorhandenen Fette,
die die spatere Anreicherung des Extraktes
erlaubt. Die weiteren Schritte sind fiir jede Frak-
tion spezifisch. Wahrend aus der MOSH-Fraktion
natiirlich vorkommende n-Alkane mittels Alumi-
niumoxid entfernt werden miissen, ist bei der
MOAH-Fraktion oft eine Aufreinigung mittels
Kieselgel mit anschlieBender Epoxidierung nétig,
um natiirlich vorkommende Olefine zu entfernen.

f

Abb. 1: Online gekoppelte HPLC-GC-FID.

Am Ende steht die Analyse durch die HPLC-GC-
FID-Kopplung und die Auswertung der Signale
(engl. Humps), die je nach Form, GroBe und vor-
handenen Interferenzen eine groBe Fehlerquelle
sein kann. Vor allem bei dem Thema Interferen-
zen sind vielfach weiterfiihrende Methoden, wie
z.B. die umfassende 2D-GCxGC-MS nétig, um
falsch positive Befunde zu identifizieren.

Mehr als nur Bausteine

Sind die prinzipiellen Bausteine und Vorgehens-
weisen zugegebenermalBen klar, so mangelt es
dennoch an genau standardisierten und bis ins
Detail vereinheitlichen Methoden. Zu diesen Din-

MOSH / MOAH-

Analytik

gen zahlt z.B. die genaue Vorgehensweise bei
der Verseifung oder der Epoxidierung, bei der
beispielsweise folgende Fragen zu klaren sind:
Welches Reagenz wird benutzt?
In welcher Konzentration wird das Reagenz
dazugegeben?
Welche Reaktionsbedingungen sind notig?

Die von Labor zu Labor teils erheblichen Unter-
schiede in diesen Details fihren oft zu katastro-
phalen Resultaten bei der Vergleichbarkeit von
Ergebnissen. Dies macht eine genaue Vorkom-
mens- und Expositionsabschatzung unmdglich,
ebenso filhrt es zu einer Verunsicherung bei
Produzenten und Konsumenten. Aber genau
diese Vergleichbarkeit wird bendtigt. Es existiert

Analytik

Automatisiert mit der
Workstation MOSH/MOAH

= Erfahrung seit 2010
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= Automatische Epoxidierung
= Praxiserprobte MOSH/MOAH Auswertesoftware
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I Abb. 2: Typische, unaufgeldste MOSH- (schwarz) und MOAH-Signale (pink) eines Schmierdls.

zwar bereits eine Norm fiir pflanzliche Ole und
Lebensmittel auf Basis pflanzlicher Ole [6], mit
einer Nachweisgrenze von 10 mg/kg entspricht
diese aber nicht den aktuellen Anforderungen
(siehe JRC Guideline [5]). Deshalb beschafti-
gen sich im Moment mehrere Arbeitsgruppen
EU-weit mit der Standardisierung von matrix-
spezifischen Analysenverfahren mit der nétigen
Sensitivitat. Dies ist ein erster Schritt in die rich-
tige Richtung. Die Erstellung und Validierung
der Methoden ist jedoch sehr aufwendig und
bis diese Arbeit vervollstandigt ist, werden wohl
noch Jahre vergehen.

£ 288288258635 35 437

Herausforderung Analysentechnik

Neben der Probenvorbereitung wird die ver-
wendete Analysentechnik immer wichtiger.
Die HPLC-GC-FID ist gewiss unumstritten die
Analysetechnik der Wahl. Da mittels FID aber
nur der Gesamtgehalt als Summenparame-
ter bestimmt werden kann, wird der Ruf nach
Verifizierungsmethoden immer lauter. Dies sind
z.B. Massenspektrometrie-basierte  Methoden,
die es einerseits erlauben, falsch positive Werte
zu identifizieren und andererseits, einen Blick
Lunter” das Signal bzw. den Hump zu werfen

I Abb. 3: Identifizierung von falsch positiven Werten mittels GCxGC-MS.
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[4]. Eine genaue Charakterisierung des Signals in
Substanzgruppen wird vor allem fiir die MOAH-
Fraktion angestrebt, um entsprechende Geno-
toxizitatsstudien und nachfolgend zusammen
mit den Expositionsdaten eine umfangreiche
Gefahrenanalyse und Risikoabschétzung durch-
zufiihren.

Schlussfolgerung

In den letzten Jahren gab es groBe Fortschritte bei
der Analyse von Mineral6lriickstanden in Lebens-
mitteln. Zunehmende Automatisierung bei den
komplexen Probenvorbereitungsschritten erleich-
tern in vielen Laboren die Arbeit und bringen vor
allem Ressourcenschonung und Zeitersparnis.
Es bleiben jedoch groBe Wissensliicken — etwa,
wenn es um einheitliche und standardisierte Ana-
lysenverfahren oder um die umfassende Risiko-
abschatzung bei positiven Befunden geht. Um die
SchlieBung dieser Liicken ist man bemiht, aber
das Arbeitspensum ist immens und wird deshalb
noch einiges an Zeit in Anspruch nehmen.

Autoren:

Andrea Hochegger, Erich Leitner, Institut fiir
Analytische Chemie und Lebensmittelchemie,
Technische Universitat Graz, Osterreich

Literatur: bit.ly/GIT-Leitner

Kontakt:

Technische Universitdt Graz
Graz, Osterreich

Dr. Andrea Hochegger

Tel.: +43 316/873 32552
andrea.hochegger@tugraz.at
www.analytchem.tugraz.at
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I Profitabel etikettieren bei maximaler Verfiigbarkeit

Bluhm Systeme hat den bewahrten Etiketten-
druckspender Legi-Air 4050 E ({iberarbeitet
und um einige technische Features erweitert.
Kompromisslos wurden bei diesem System
der Druckluftverbrauch und der VerschleiB
auf ein Minimum reduziert; auf Wartungsteile
wurde ganz verzichtet. Auch an Industrie 4.0
hat Bluhm bei diesem System gedacht. Damit
erfiillt das System (iber das heute erforderliche
MaB hinaus alle Anforderungen an ein moder-
nes Druckspendesystem. Der Legi-Air 4050 E
bedruckt Etiketten mit variablen Daten und
appliziert sie anschlieBend vollautomatisch auf
Produkte, Kartons oder Paletten. Dank zahl-
reicher verfiigbarer Module ist das System an
die jeweilige Anwendung anpassbar. Druck-
module aller fiihrenden Hersteller kdnnen inte-
griert und bei Bedarf auch schnell gegen ein
anderes ausgetauscht werden. Abhdngig vom
jeweiligen Druckmodul druckt Legi-Air 4050 E
Etiketten mit Daten in 200-600 dpi Auflésung.
Fir das Aufbringen der Etiketten stehen zahl-
reiche Applikatoren zur Auswahl. Mit ihnen
lasst sich jede Etikettierposition erreichen. Sie
ermdglichen auch Highspeed-Anwendungen
sowie eine auBerst prézise Etikettierung. Das
System zeichnet sich durch niedrige Betriebs-
kosten aus. Durch ein moduliertes Vakuum ist
es gelungen, den Druckluftverbrauch um bis zu

80% zu senken. Dabei wird der Druck mittels
integrierter Sensoren und Ventiltechnik kon-
stant gemessen und bei Bedarf angeglichen.
Gleichzeitiy wurde bei diesem Druckspen-
desystem die Produktionsverfligbarkeit erhoht.
Der motorische Antrieb nicht nur des Auf-,
sondern vor allem auch des Abwicklers schont
das Druckmodul. Der Druckspender selbst ist
auBerdem wartungsfrei. Lediglich das jeweils
eingesetzte Druckmodul ist entsprechend des
jeweiligen Herstellers zu warten. Die Konstruk-
teure von Bluhm Systeme haben den Legi-Air
4050 E so entwickelt, dass das System sicher
ist. Es besteht kein Verletzungsrisiko fiir den

Bediener. Das Etikettiersystem erfiillt alle Anfor-
derungen der EN415-10. Das ist insbesondere
auch fiir Maschinenbauer interessant, die den
Etikettendruckspender in Verpackungsanlagen
integrieren wollen. Bedient wird der Etiket-
tendruckspender Uber das mehrsprachige 7"
LCD-Touchdisplay. Hierliber erhalt der Bediener
auch Informationen etwa (iber die Produktivi-
tat oder die jiingste Vergangenheit der Maschi-
ne. Optional ist der Etikettendruckspender
Legi-Air 4050 E mit einem zusétzlichen N-Con-
troller erhdltlich. Dieser OPC UA-fahige (Open
Platform Communications United Architecture)
Controller bildet eine hochmoderne Industrie
4.0 Schnittstelle. Damit ist eine erweiterte Ver-
bindung mit anderen Geraten méglich sowie
der Austausch von Informationen, die lber
einfache Signale hinausgehen. Auf diese Weise
lassen sich Daten besser verstandlich in Klar-
text oder als Statistiken wiedergeben. Auch
kann so die Gesamtanlage visualisiert werden.
Dariiber hinaus ist auch eine erweiterte Kon-
nektivitdt zu Ethernet IP, Profinet sowie weite-
ren Feldbusschnittstellen moglich.

Bluhm Systeme GmbH
Tel.: +49 2224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

I Universallosung fiir das automatische Gruppieren und Verpacken

I Keine Kompromisse in kompakten Maschinendesigns

Die Vemag LL 335
dient dazu, Wiirst-
chen in verschiedenen
Darmarten, Kalibern
und Ldngen auszu-
richten und nach
gewlinschter Anzahl
zu gruppieren und
gefiihrt in ein Verpa-
ckungsmedium ab- oder einzu-
legen. Im ersten Schritt findet
eine Uberpriifung der Produkte
statt. Alle nicht sauber vereinzel-
ten oder beschadigten Produkte
werden von der LL 335 erkannt
und durch ein Ausblassystem
aussortiert. Im zweiten Schritt
werden die Produkte an das
Kammerband (ibergeben. Das
Kammerband dient zur seitlichen
Ausrichtung der Wirstchen, vor-
bereitend fiir die Gruppierung.
Nach der seitlichen Ausrichtung
durchlaufen die Wiirstchen die
Wendeeinheit, welche die Pro-
dukte anhand ihrer Kriimmung
zueinander ausrichtet. Anschlie-
Bend werden die Wirstchen
dem Dreiecksband zugefiihrt,

welches sie der vorgegebenen
Anzahl nach, ohne sie aufzustau-
en, in der Bewegung zu einer
kompakten Gruppe formiert. Im
Anschluss werden die Produkte
dem Ablagemechanismus, dem

sog. ,Fligelrad”, zugefihrt.
Durch eine 90° Drehbewegung
werden die Wirstchen gefihrt
in die Verpackung (bergeben.
Durch die gefiihrte Ablage ist es
maglich, auch sehr enge Schalen
zu beladen und letztendlich Ver-
packungsmaterial einzusparen.

Vemag Maschinenbau GmbH
Tel.: +49 4231/777-0
e-mail@vemag.de
www.vemag.de

Mit den neuen Laser-
Distanzsensorfamilien
OM 20 und OM 30
mit 10-Link kann der
Trend zu effiziente-
ren und kompakte-
ren Maschinen und
Anlagen ungehindert
fortschreiten,  ohne
bei optischen Distanz-
messanwendungen

Kompromisse in der
Sensorperformance in Kauf neh-
men zu miissen. Die OM 20 und
OM 30 Sensorfamilien kdnnen
aufgrund ihrer herausragenden
Messperformance und kompak-
ten Bauform flexibel in vielen
Anwendungen eingesetzt wer-
den. Insbesondere (iberzeugen
sie durch eine zuverlassige, ober-
flachenunabhangige  Messung
mit einer Wiederholprazision von
bis zu 1 pm und einer extrem
hohen Messgeschwindigkeit von
bis zu 5 kHz. Das alles ist beim
OM 20 integriert in einer Gehau-
segroBe von 37 x 35 x 13 mm.
Fiir Messungen auf strukturier-

@ I0-Link

ten Oberflachen, wie bearbeite-
ten Metallen oder Holz, bietet
die OM 30 Distanzsensorfamilie
eine zuverldssige Losung dank
Linienstrahlform mit einer Reich-
weite bis zu 550 mm. Die stan-
dardisierte 10-Link-Schnittstelle
erlaubt eine unproblematische
Integration in die Steuerung und
eine einfache Parametrierung
des Sensors.

Baumer GmbH

Tel.: +49 6031/6007-0
sales.de@baumer.com
www.baumer.com

LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 ® 2021 o 47



I | Veranstaltungen

Events 2021

N KW Mo Di MiDo fr sa So E KW Mo Di Mi Do Fr Sa So S KW Mo Di Mi Do Fr Sa So
9 1234567 o 13 12 3 4 s 7 12
210 891011121314 <C 14 567 8 91011 1 34567 89
11 1516 17 18 19 20 21 15 1213141516 17 18 19 101112 13 14 15 16
1222 23 24 25 26 27 28 16 1920 21 22 23 24 25 20 17 18 19 20 21 22 23
1329 30 31 17 26 27 28 29 30 21 24 25 26 27 28 29 30

22 3

18.-19.  Deutscher Verpackungskongress Online www.verpackung.org
12.-16.  Hannover Messe Digital Edition www.hannovermesse.de
13.  Luft- und Hygienemanagement in der Lebensmittelproduktion Bremen www.akademie-fresenius.de

4.—6.  Sensor+Test Online Www.sensor-test.com
S Online-Kurs: Lebensmittelkennzeichnung leicht gemacht — onli www.gdch.de/veranstaltungen/fortbildung/

.—19. nline

die Do’s and Dont's der Pflichtkennzeichnung fortbildung/event/67021.html

19.-20.  maintenance Dortmund www.maintenance-dortmund.de/de
19.-20.  Pumps & Valves Dortmund www.pumpsvalves-dortmund.de

8.—9.  Produktions-Leiter Tagung Kéln www.akademie-fresenius.de
. . " . www.gdch.de/veranstaltungen/fortbildung/
8.-9.  Online-Kurs: Lebensmittel & Recht — was gibt's Neues? Online .
fortbildung/event/66921.html
10.  Update Lebensmittelrecht 2021 Mainz www.akademie-fresenius.de
16.-17.  Solids Dortmund www.solids-dortmund.de
30.6.—1.7.  HACCP Basis-Schulung & Interne Audits fiir Einsteiger Stromberg www.akademie-fresenius.de

www.gdch.de/veranstaltungen/fortbildung/

12.-15.  Einfilhrung in die HPLC Niirnberg fortbildunglevent/30821.html
ildung/ev d

30.8.-1.9.  Praktikerkonferenz Graz ,Pumpen in der Verfahrenstechnik” Graz www.praktiker-konferenz.com

Online-Kurs: GLP-Intensivtraining mit QS-Ubungsaufgaben:
g mit Q L www.gdch.de/veranstaltungen/fortbildung/

6.—8.  Methodenvalidierung und Geratequalifizierung unter GLP (Gute Laborpraxis) — Online i
. L fortbildung/event/53621.html
mit Praxisteil
6.—8.  Praktikerkonferenz Graz ,,Pumpen in der Verfahrenstechnik” Graz www.praktiker-konferenz.com
www.gdch.de/veranstaltungen/fortbildun
28.9.  Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in der Pestizidanalytik Frankfurt am Main .g ! o fdung/
fortbildung/event/65621.html
www.gdch.de/veranstaltungen/fortbildung/
28.9.  Moderne HPLC-MS-Methoden in der Lebensmittel- und Futtermittelanalytik Miinster .g 9 9
fortbildung/event/67421.html
28.-30. Fachpack Niirnberg www.fachpack.de
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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

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

M- Hiittenstr. 8
D-65201 Wieshaden
Tel. +49(0)611-82822-0
WIESBADEN  Fax +48{0)611-8282220
E-Mail:info@pumpen-center.de

Internet:www.pumpen-center.de

i

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstraRe 18

D-69126 Heidelberg

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

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
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Qualitiitsicherung

Ve

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réider und Rollen

Rider und Rollen
aus Edelstahl:*V2AundiV4A

Direkt ab Werk: .
Tel. 02992-3017 - www.fw=Seuth®.de

Rihrwerke

‘ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schliuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

D- 79235 Vogtsburg -Achkarren, Gewerbepark
- Fax 07 -4
www.itk-kienzler.de

|nfo@|1k kienzler.t 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

- SUMar |

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Etikettierung

//// ST

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




WILEY

Gute Produkte verdienen
eine Auszeichnung -

den Wiley Analytical
Science Award.

Award 2022

Nicht uberlegen,
sondern einreichen!
Wo? was-award.de

Bis wann? 30. Mai 2021

Wer? Jedes Unternehmen, dessen
Produkt aus dem Bereich Labor durch
einen innovativen Ansatz uberzeugt.

Wir suchen die besten Produkte oder
Losungen aus folgenden Kategorien:

A - Spektroskopie & Mikroskopie

B - Separation, Laborautomation
& Laborequipment

Kontakt:
. Isabel Brenneisen

_ - -‘ ibrenneise@wiley.com
/ \ +49 6201 606 716

Wiley Analytical Science https://analyticalscience.wiley.com was-award.de


https://analyticalscience.wiley.com

—

SpeCial LVT 5—6/2021 Dr. Jurgen Kreuzig

o e Chefredaktion
Energieeffizienz e e
g juergen.kreuzig@wiley.com

Marion Schulz Stefan Schwartze

Redaktionsschluss: 09.04.21 Mediaberatung Mediaberatung

. . Tel.: +49 (0) 6201 606 565 Tel.: +49 (0) 6201 606 491

AnzelgenSChluss- 14.05.21 marion.schulz@wiley.com stefan.schwartze@wiley.com

Erscheinungstermin: 01.06.21

LVT-WEB-Newsletter: Dienstag, 08.06.21 Lisa Colavito Beate Zimmermann
Assistenz Assistenz
Tel.: +49 (0) 6201 606 316 Tel.: +49 (0) 6201 606 316
lisa.colavito@wiley.com beate.zimmermann@wiley.com
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