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Wie duftet
der Sommer?

Liebe Leser*innen,

wie duftet bei lhnen der Sommer? Meine
abendlichen Fahrradtouren entlang der hessi-
schen BergstraBe fiihren vorbei an Spargel- und
Getreidefeldern rund um Zwingenberg. Ein
besonderes Aromaerlebnis bieten die Folientun-
nel der Erdbeerkulturen, dabei konzentriert sich
der Erdbeerduft im Halbschlauch langer Erd-
beerzelte und strdmt Gber das Land. Furaneol,
der Geruchsstoff der Erdbeere, betért die Nase
und triggert den Scan der Augen nach beson-
ders roten Friichten zwischen griinem Blattwerk.

Keine Frage: Wie der Duft verlockt auch die
Farbe zum Genuss. Wenn farblich etwas nicht
stimmt, erwarten wir fehlende StiBe oder allge-
mein Unreife, bei verarbeiteten Lebensmitteln
unterstellen wir veranderte, oft sogar minder-
wertige Qualitat. Fiir Qualitatsverantwortliche ist
die Farbe ein messbarer Parameter fiir die Erwar-
tungshaltung ihrer Kunden. Auch heute werden
oft noch Produktionsproben ins Labor getragen,
dort vermessen und bei passendem Ergebnis ist
die Charge freigegeben. Eine Verlagerung einer
solchen Farbmessung in den Prozess ermdglicht
eine Echtzeit-Kontrolle als realen Effizienzge-
winn fiir Produktion und Distribution. Uber sol-
che Optionen der Farbmessung mit der digitalen
Memosens-Technologie informiert Sie der Arti-
kel von Andreas Meyer (S. 20, Endress +Hauser
Liquid Analysis).

Bei Farbflecken sind Fremdkérper eine mog-
liche Ursache unter vielen. Vielleicht ist es ein
Steinchen, das schon wahrend der Ernte in die
Rosine gelangte? Weitere Quellen fiir Fremdkor-
per befinden sich in der Verarbeitung selbst. Ein
innovatives System zur Fremdkorperdetektion
bei der Portionierung mit einer Mehrkopfwaage
entstand in einer Kooperation des Unterneh-
mens CLK aus Altenberge mit der FH Miinster.
Sie wurde am 13. Mai 2022 mit dem Seifriz-
Preis ausgezeichnet (S. 6).

Fir die Qualitit von Molkereiprodukten
kommt dem pH-Wert eine Schliisselfunktion zu:

1 Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig

Seine Kontrolle beginnt schon beim Milchvieh
im Melkprozess. Eine Erhéhung dieses Werts
von mehr als 0,1 gegeniiber der ,gesunden”
Milch ist ein Hinweis auf eine Brustdriisen-
entziindung der Kuh. Lesen Sie mehr iber die
HACCP-konforme Messung des pH-Wertes im
Beitrag von Sabrina Mesters-Woll (S. 18, Hanna
Instruments Deutschland).

Mangelnde Qualitaten von Sauglingsmilch-
nahrung fiir Babys mit Kuhmilch-Allergien
leiten aktuell globale Lieferketten auf neue
Luftbriicken. Wahrscheinlich in Folge von bak-
teriellen Verunreinigungen erkrankten in den
USA vier Sauglinge, zwei starben. Daraufhin
rief Abbott mehrere Produktchargen zuriick. Die
Produktion von Sduglingsmilchnahrung eines
Standorts in Michigan wurde gestoppt und die
Versorgungslage in den USA spitzte sich zu.
Am Sonntag, dem 22. Mai 2022, startete von
Ramstein aus eine Militdrmaschine mit vielen
Tonnen Spezialbabynahrung in die Vereinigten
Staaten von Amerika. Sowohl Nestlé als auch
Danone kiindigten an, Produktion und Liefe-
rung von Babymilchprodukten in die USA aus-
weiten zu wollen.

Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns Uber Ihre kostenfreie
Registrierung unter bit.ly/lvt-newsletter. Genie-
Ben Sie den Sommer, vielleicht mit marinierten
Erdbeeren und Schlagsahne? Versuchen Sie ein-
mal zur Marinade ein wenig Honig und etwas
Aceto balsamico — ein Spiel mit Diiften und
Farben.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Erklart im Video:
Was ist nachhaltige Landwirtschaft?

com.
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Walter Wiedenmannott

Industrielle
Wasseraufbereitung

Anlagen, Verfahren, Qualittssicherung

W. WIEDENMANNOTT
Industrielle

Wasseraufbereitung
Anlagen, Verfahren,
Qualitatssicherung

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
Wasserkeimen.

Herausgegaben von Hartmut Dunkelberg, WILEY-YCH
Thomas Gebelund Andrea Hartuig e

Lebensmittelsicherheit
und Lebensmittel-
iiberwachung

H. DUNKELBERG / T.
GEBEL / A. HARTWIG (Hrsg.)

Lebensmittelsicherheit
und Lebensmittel-
tiberwachung

2012,353S., 62 Abb. und 65 Tab.,,
Br. € 49,90. ISBN: 978-3-527-33288-5

Expertenwissen fir jedermann:
Diese Auskopplung aus dem ,Hand-
buch der Lebensmitteltoxikologie”
beschreibt umfassend und
kompetent die heute verwendeten
Methoden und Verfahren der
Lebensmitteliberwachung.

Irrtum und Preisanderungen vorbehalten. Stand der Daten: 11/16.

auch als E-Books zu bestellen:
www.wiley-vch.de/ebooks/

WILEY-VCH

Tel.: +49 (0) 62 01-60 64 00
Fax: +49 (0) 62 01-6069 14 00
e-mail: service@wiley-vch.de
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I Automatisierte Zugangskontrollsysteme

Mit der Uberarbeitung der
europaischen CE-Zertifizierung
fir  automatisierte  Doppel-
falt-, Dreh- und Schiebetore
erhdhen sich zukinftig die
Sicherheitsstandards  fir neu
eingebaute  Zugangskontroll-
systeme. Heras, ein in Europa
fihrender ~ Komplettanbieter
von Perimeterschutzlésungen,
hat sein Portfolio bereits im
vergangenen Jahr an die Anfor-
derungen der (iiberarbeiteten
Norm angepasst. Seit Juli 2021
werden Dreh-, Schiebe- und
Doppelfalttore nach neuesten
Sicherheitsstandards ~ gefertigt
und vertrieben. Die Anderungen
an der CE-Norm umfassen vor
allem MaBnahmen zur Siche-
rung von Personen. So muss das
Tor zukiinftig erfassen, wenn
jemand auf dem beweglichen
Teil des Tores ,mitféhrt”. In
diesem Fall muss es stoppen
oder reversieren, um die Person
vor Verletzungen zu schiitzen.
Neben der Lichtschranke auf
der AuBenseite ist zukinftig
auBerdem ein entsprechen-
der Sensor auf der Innenseite
eines Tores vorgeschrieben.
Gleiches gilt fir automatisier-
te Drehtore. So kénnen sich
nahernde Personen rechtzeitig
erkannt und die Fahrbewegung
gestoppt werden, um Geféhr-
dungen zu vermeiden. Beste-
hende Vorschriften hinsicht-
lich der zuldssigen Krafte von
kraftbetriebenen Schiebetoren
werden weiter verscharft. Der
Sicherheitsabstand ~ zwischen
Umzdunung und motorbetrie-
benem Schiebetor gilt zukiinftig
auf beiden Seiten der Offnung.
Eine verpflichtend vorzuse-
hende Umsturzsicherung fiir
Fliigeltore sowie zweifliigli-
ge Tore sollen im Falle eines

Scharnierversagens verhindern,
dass die Elemente auf Perso-
nen umstiirzen kénnen. ,Die
Einhaltung von Industrie- und
Regulierungsstandards ist fir
Heras von zentraler Bedeu-
tung”, betont Matthias Kotter,
Geschaftsfiihrer beim Unter-
nehmen Heras Deutschland.
Mit Schulen und Verteilzentren
sowie Standorten von strategi-
scher und nationaler Bedeutung
sichert der Komplettanbieter
flir ~ Perimeterschutzldsungen
zahlreiche Gelande mit kriti-
scher Infrastruktur. ,Unter-
nehmen verlassen sich darauf,
dass zur Sicherung ihrer Gelan-
de ausschlieBlich  Produkte
zum Einsatz kommen, die den
aktuellen Vorschriften entspre-
chen. Daher hat Heras schnell
gehandelt, um die Konformitat
der optimierten Produkte noch
vor Einfiihrung der strenge-
ren europdischen CE-Norm zu
gewdhrleisten. Nur so stellen
wir sicher, dass das, was heu-
te eingebaut wird, auch mor-
gen noch zeitgemaB ist.” Die
Verscharfung bedeutet jedoch
nicht, dass bereits genutzte Sys-
teme aktuellen Anforderungen
nicht mehr entsprechen. ,Die
neue Norm gilt ausschlieBlich
fiir neu eingebaute Produkte”,
so Kotter. ,Bereits installierte
automatische Zugangslésungen
bleiben konform, sofern diese
gemaB den gesetzlichen Vor-
schriften regelmdaBig gewartet
werden. Aber natirlich berat
Heras gern hinsichtlich einer
Modernisierung  bestehender
Anlagen.”

Heras Deutschland GmbH
Tel.: +49 2872/9498-0
info@heras.de
www.heras.de
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I Adlerauge und innovativer Frischepack

Hygiene und Hochgenuss
dank hochmoder-

nen Produktionsli-

nien: Auf der dies-

jahrigen  Anuga

Foodtec hat Alpma

Alpenland Maschi-

nenbau gezeigt, wie

das Unternehmen die
beiden Jahre unfreiwilliger
Messe-Pause genutzt hat, um
die Vision einer automatisierten
Produktion von Milchprodukten
weiter voranzutreiben. Gleich
zwei Neuheiten des Weltmarkt-
fihrers fiir Prozess-, Kaserei-,
Schneide- und Verpackungs-
technik feiern auf der Leitmes-
se in Koln ihre Messe-Premiere:
Das elektronische Inspektions-
system Eagle Eye erhoht dras-
tisch die Produktsicherheit in
vollautomatisierten Linien zur
Kase-Verarbeitung. Die innova-
tive Folienverpackung Freshpack
wiederum schiitzt Butter perfekt
vor Verunreinigungen und Aro-
maverlust. Auf der Messe hat
das Unternehmen zahlreiche
weitere  Automatisierungslo-
sungen entlang der gesamten
Prozesskette fiir Milchproduk-
te prasentiert. Es war der erste
Messeauftritt nach Uber zwei
Jahren pandemiebedingter
Absenz. ,Die Pandemie war
auch ein Beschleuniger der Digi-
talisierung und der konsequen-
ten Anbindung unserer weltweit
installierten Anlagen an unsere
Serviceportale”, so Frank Eber-
le, Geschaftsfiihrer bei Alpma.
.Dazu kommen wichtige Neu-
erungen in der Weiterentwick-
lung unserer Produktionslini-
en — inshesondere im Hinblick
auf die weltweit gestiegenen
Hygieneanforderungen.”  Zwei
dieser Innovationen, das Ins-
pektionssystem Eagle Eye und
die neuartige Butterverpackung
Freshpack, hat Alpma nun erst-
mals auf der Anuga Foodtec
prasentiert. Eagle Eye kommt
kiinftig vor allem in vollauto-
matisierten  Produktionslinien
fiir Kase zum Einsatz: Das elek-
tronische ,Adlerauge” entdeckt
an rein maschinell entpackten
Kasebldcken Mangel wie Folien-
schnipsel oder unerwiinschten
Schimmel sofort und mit einer
Sicherheit, die der des mensch-
lichen Auges sogar (berlegen
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ist. Dank modernster Kamera-
technik und einem eigens von
Alpma entwickelten Beleuch-
tungssystem erreicht das Eagle
Eye dabei eine Genauigkeit
von nahezu 100%. Fehlerhafte
Ware kann so direkt aussortiert
und hochste Hygienestandards
entlang der Produktionslinie
eingehalten werden. Hdchste
Lebensmittelsicherheit auf der
einen, hohe Convenience fiir
den Verbraucher auf der ande-
ren Seite: Mit der innovativen
Freshpack-Losung stellt Alpma
das bisherige Konzept der But-
terverpackung auf den Kopf.
Wahrend die derzeit standard-
maBig verwendete Wickelver-
packung die Butter nur unzu-
reichend vor dem Kontakt mit
Sauerstoff, Bakterien und ande-
ren Kontaminationen schiitzt,
bietet Freshpack demgegeniiber
gleich mehrere Vorteile: Die
passgenau zugeschnittene und
zweifach versiegelte Folienver-
packung schiitzt die Butter nicht
nur umfassend vor Manipula-
tion und Verunreinigungen, son-
dern bewahrt auch das Aroma
der sensiblen Ware besser. Das
innovative Konzept wurde 2021
von der DLG mit dem goldenen
Foodtec Award ausgezeichnet.
Von der Milchvorbereitung bis
zum geschnittenen und verpack-
ten Produkt: Alpma hat sich in
den vergangenen Jahren zum
Technologie- und Weltmarktfih-
rer fiir Prozess-, Kaserei-, Schnei-
de- und Verpackungstechnik
entwickelt.

ALPMA Alpenland Maschinenbau
GmbH

Tel.: +49 8039/401-0
contact@alpma.de

www.alpma.de



Branchennews

Fremdkorper in Lebensmitteln

digital erkennen
CLK aus Altenberge gewinnt den Seifriz-Preis 2022

Kunststoffsplitter oder Metallteile haben in Lebensmitteln nichts zu suchen. Gera-

ten sie dennoch hinein, miissen Hersteller nicht sichere Produkte zuriicknehmen

oder zuriickrufen. Um Fremdkdrper in der Lebensmittelverarbeitung friihzeitig zu

entdecken, hat das Unternehmen CLK aus Altenberge mit Unterstiitzung von Prof.

Dr. Jiirgen te Vrugt vom Fachbereich Elektrotechnik und Informatik der FH Miinster

ein optisches System zur Detektion entwickelt, den , Multicheck”.

2

Abb.: Prof. Dr. Jiirgen te Vrugt (4.v.r., FH Miinster) und sein Industriepartner Dr. Carsten Cruse (4.v.1.,
CLK) wurden mit dem Seifriz-Preis 2022 ausgezeichnet. Jurymitglieder sowie Vertreter*innen aus Wirt-
schaft und Politik gratulierten ebenso wie Laudator Carsten Schroder (2.v.1.), FH Miinster.

Diese erfolgreiche Zusammenarbeit zwischen
Handwerk und Wissenschaft wurde nun hono-
riert: Prof. Dr. Jirgen te Vrugt und CLK-Geschéfts-
fihrer Dr. Carsten Cruse nahmen am 13. Mai
2022 den Seifriz-Preis entgegen. Bundesweit
erhielten dieses Jahr drei Handwerksbetriebe
und ihre Partner*innen aus der Wissenschaft die
Auszeichnung. Darliber hinaus wurden drei Son-
derpreise ausgelobt.

Die Idee fiir das Projekt kam dber eine
Anfrage aus der Lebensmittelindustrie zustan-
de. Ein Kunde suchte nach einer Moglichkeit,
Nahrungsmittel wahrend des Portionierens auf
Fremdkorper zu Gberpriifen. ,Fir das Portionie-
ren werden fiir gewdhnlich sogenannte Mehr-
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kopfwaagen verwendet”, erlduterte Cruse zum
Hintergrund. ,Das kreisformige System ist in
sich geschlossen und es ist nicht einfach, wah-
rend des Wiegens im Schiittgut nach Fremd-
korpern zu suchen.” Metalldetektoren oder
Rontgenstrahlen kénnten bspw. Kunststoffteile
nicht erkennen. Mit te Vrugt kooperiert Cruse
bereits seit einigen Jahre im Bereich Bildverar-
beitung und kinstliche Intelligenz. Der Hoch-
schullehrer und der CLK-Geschaftsfihrer rie-
fen ein wochentliches ,CLK Lab-Meeting” ins
Leben, um gemeinsam mit Studierenden und
Mitarbeiter*innen aktuelle Forschungsideen
aufzugreifen und fiir den praktischen Einsatz zu
testen. Fiir die Fremdkorpererkennung entstand

so der Ansatz, mithilfe von Kameras in die Waa-
ge hineinzuschauen.

Die Technologie funktioniert folgenderma-
Ben: Sobald die Waage eine Produktmenge
abwirft, erhalt der Multicheck ein Signal, das
die Aufnahme einer Bildfolge auslost. Mehrere
Kameras machen gleichzeitig Bilder aus unter-
schiedlichen Positionen. Findet das System
einen Fremdkorper aus Kunststoff und ande-
ren Materialien anhand seiner Farbe im Pro-
duktstrom, erzeugt es ein Signal fir den Stopp
der Anlage oder optional den Auswurf der
betroffenen Portionen. Inzwischen gibt es ein
Patent auf dieses System. ,In der Wissenschaft
gib es eine Vielzahl von Bildverarbeitungsan-
satzen. Es ist schon, dass wir fiir dieses Projekt
die geeigneten Ansatze identifizieren und in die
Praxis iibertragen konnten. Die Zusammenarbeit
mit CLK ist fiir uns als Hochschule eine groBe
Chance, Studierenden auf Hohe der Zeit Einbli-
cke in die ingenieurwissenschaftliche Praxis zu
geben”, betonte te Vrugt.

Carsten Schréder, Vizeprasident fiir Koopera-
tion, Innovation und Marketing der FH Miinster,
lobte in seiner Laudatio die gelungene Inno-
vationsleistung. ,Diese enge Zusammenarbeit
zwischen Wirtschaft und Wissenschaft in der
Region macht unsere Hochschule seit vielen
Jahren aus. Die nachste Auszeichnung mit dem
Seifriz-Preis ist ein groBer Erfolg.” An der feierli-
chen Preisverleihung in den Raumlichkeiten von
CLK nahmen Vertreter*innen aus Wirtschaft und
Politik teil, darunter Dorothee Feller, Regierungs-
prasidentin des Regierungsbezirks Miinster,
Hans Hund, Président der Handwerkskammer
Minster, Birgit Neyer, Geschaftsfihrerin der
Wirtschaftsforderungs- und Entwicklungsgesell-
schaft Steinfurt sowie Jurymitglieder des Seifriz-
Preises.

Der Wetthewerb zum Seifriz-Preis wird seit
liber 30 Jahren als Wettbewerb fiir Wissenstrans-
fer unter der Federfiihrung des Baden-Wiirttem-
bergischen Handwerkstages durch den Verein
Technologietransfer Handwerk und in Zusam-
menarbeit mit der Wirtschaftszeitschrift ,Hand-
werk Magazin” veranstaltet. Der Preis wiirdigt
bundesweit innovative Produkte und Leistun-
gen, die durch Kooperationen zwischen Hand-
werksbetrieben und Hochschulen zur Marktreife
gebracht wurden. Damit verbunden sind insge-
samt 18.000 € Preisgeld.

www.clkgmbh.de
www.fh-muenster.de/eti
www.seifriz-preis.de
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Trends

1 Pro-Kopf-Verzehr von Fleisch sinkt auf 55 kg

Der Pro-Kopf-Verzehr von Fleisch sank im Vergleich zu 2020 um 2,1 kg und
liegt damit auf einem neuen Rekordtief seit Berechnung des Verzehrs 1989.
Das zeigen die vorlaufigen Angaben des Bundesinformationszentrums
Landwirtschaft (BZL). Insgesamt wurde 2021 Fleisch mit einem Schlachtge-
wicht von 8,3 Mio. t. erzeugt — rund 2,4 % weniger als im Vorjahr.

Der Pro-Kopf-Verbrauch sank 2021 im Vergleich zum Vorjahr bei Schwei-
nefleisch um 1,2 kg, bei Rind- und Kalbfleisch um 600 g und bei Gefli-
gelfleisch um 200 g. Mdgliche Griinde fiir einen sinkenden Fleischverzehr
konnten die Tendenzen zu einer pflanzenbasierten Erndhrung sein. Auch
der weiterhin pandemiebedingte geringere AuBer-Haus-Verzehr in Gastro-
nomie, in Kantinen oder auf Veranstaltungen kénnten diese Entwicklung
beeinflusst haben.

Der abnehmende Verzehr wurde, wie bereits im Jahr zuvor, von einem
Importriickgang von Fleisch, Fleischwaren und Konserven aus Schweinen,
Rindern und Kélbern begleitet (-6,8%). Die Einfuhr von Geflligelfleisch
war nahezu konstant. Des Weiteren nahm das AuBenhandelsvolumen mit
lebenden Tieren 2021 erneut ab: Insbesondere die Einfuhr sank iber alle
Tierarten um fast ein Finftel (19,6 %), die Ausfuhr reduzierte sich um 1 %.
Die Tendenzen im AuBenhandel wirken sich auf die Nettoerzeugung — der
im Inland geschlachteten Tiere — aus: Im Vergleich zu 2020 wurde 2,4 %
weniger Schweinefleisch produziert. Bei Rind- und Kalbfleisch sowie bei
Gefliigel fiel die Nettoerzeugung um 1,6 %.

Nach den vorlaufigen Zahlen ergibt sich fiir 2021 insgesamt ein Selbst-
versorgungsgrad bei Fleisch von 121 % — ein Plus von 2,5%. Der Selbst-
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Wie viel Fleisch essen die

D eu tS C h en p ro J d h r? (in Kilogramm pro Kopf)

1996 2001 2006 2011 2016 2021
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versorgungsgrad bei Schweinefleisch liegt bei 132,4%, bei Rind und
Kalbfleisch bei 98,2 %. Bei Gefliigel kann der Inlandsbedarf zu 96,7 % aus
heimischer Produktion gedeckt werden.

www.ble.de/fleisch
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THE BIG Keimen oder Rginigungsmittel. Sie sind zudem korrosionsbesténdig, langlebig,
GREEN temperaturbestédndig, wartungsarm, hygienisch und wirtschaftlich.
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239 MILLIONEN OSTERHASEN AUS SCHOKOLADE

In Deutschland hergestelite Schoko-Osterhasen, 2022 Wichtigste Exportlander
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Eine aktuelle Umfrage bei Mitgliedern des Bundesverbandes der Deutschen
StiBwarenindustrie e.V. (BDSI) hat ergeben, dass zum Osterfest 2022 rund
239 Mio. Schoko-Hasen produziert wurden. Der klassische Osterhase aus Voll-
milchschokolade ist nach wie vor am meisten gefragt. Aber auch Osterhasen
aus zartbitterer oder weier Schokolade und Dekofiguren wie kleine Limmer,
Mohren oder Kilken aus Schokolade sind im Trend. Die Hélfte der Schoko-
Hasen, rund 119 Mio. Stiick (49,6 %), verbleiben in Deutschland und erfreuten
kleine und groBe GenieBer zum Osterfest. 120 Mio. der hierzulande produzier-
ten Schoko-Hasen (50,4 %) gingen ins Ausland, vor allem in die europdischen
Partnerlander, aber auch in die USA, nach Kanada, Australien und Stidafrika.
Trotz der Schwierigkeiten bei der Beschaffung, inshesondere von Verpa-
ckungsmaterialien, ist es den Herstellern gelungen, fiir die Saison 2022 alle
im In- und Ausland bestellten Osterprodukte wie gewiinscht zu produzieren.
Ob dies aber auch mittelfristig wieder gelingen wird, ist vor dem Hintergrund
der sich durch den Ukrainekrieg verscharften Rohstoffknappheit offen.
Aktuell befindet sich die deutsche SiiBwarenindustrie in der schwierigs-
ten Situation seit dem Bestehen der Bundesrepublik. Die Kosten fiir Energie,
fir fast alle Agrarrohstoffe, fiir Verpackungen und auch fiir den Transport
sind seit dem Ausbruch des Krieges in der Ukraine explodiert. Diese Belas-
tungen sind in dieser Form bislang einmalig und treffen die Betriebe in der
Breite und zum Teil im existenzbedrohenden MaBe.
www.bdsi.de

Unternehmensnachrichten

Bei der traditionellen Pressekonferenz auf der Anuga Foodtec blickten die
geschéftsfiihrenden Direktoren von Multivac Christian Traumann (Bild
rechts) und Guido Spix (Bild links) am 27. April 2022 auf ein erfolgreiches
Jahr 2021 zuriick und gaben einen Ausblick auf Innovationen und strategi-
sche Weichenstellungen der Unternehmensgruppe fiir die kommenden Jahre.

Trotz der anhaltenden Herausforderungen, die mit der Corona-Pandemie
einhergehen, war 2021 ein erfolgreiches Jahr fiir das Unternehmen: Die Mul-
tivac Gruppe steigerte ihren Umsatz um ca. 15% auf 1,37 Mrd. €. ,Neben
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unseren Verpackungslésungen haben auch unsere jiingsten Investitionen im
Bereich der Lebensmittelverarbeitung zu diesem Geschaftsergebnis beigetra-
gen. So konnte Fritsch im Béckereimaschinengeschaft seinen Auftragseingang
2021 im Vergleich zum Vorjahr um 40 % steigern”, erklarte Christian Traumann.

Zwei Milliarden Umsatz, global, digital und nachhaltig — so lassen sich die
strategischen Ziele zusammenfassen, die das Unternehmen bis zum Jahr 2025
verfolgt. ,Wir verfiigen iiber beste Voraussetzungen, um diese Ziele zu errei-
chen”, zeigte sich Christian Traumann Uberzeugt. , Wir bieten die Produkte an,
die unsere Kunden weltweit brauchen. Wir sind bereits heute in vielen Markten
aktiv. Wir sind fiir weiteres Wachstum gut aufgestellt. Und nicht zuletzt haben
wir die volle Unterstiitzung unserer Eigentiimer”, sagte Christian Traumann.

Um diese ambitionierten Wachstumsziele zu erreichen, investiert das
Unternehmen konsequent in die Entwicklung neuer Produkte, in neue
Anlagen und Produktionsstandorte: 2021 wurde ein neues Trainings- und
Anwendungszentrum fiir Slicer und Automatisierungsldsungen am Stamm-
sitz in Wolfertschwenden in Betrieb genommen. Zu den jiingsten Erweite-
rungen zdhlen ein neues Werk in Japan, ein neuer Produktionsstandort in
Indien sowie der Ausbau der bestehenden Produktionsstatte in Bulgarien.
Fritsch plant aktuell den Bau eines neuen Produktionsstandorts in Unterfran-
ken. Neben dem Trainings- und Anwendungszentrum , World of Bakery” in
Kitzingen, wurde bereits ein weiteres Kundenzentrum in Kanada eréffnet.
Weitere sind in Australien, Stidamerika und Asien geplant. , Insbesondere in
der Subsahara-Region und in Asien sehen wir wachsende Markte mit Poten-
zial fir zukiinftiges geografisches Wachstum”, erklarte Christian Traumann.

Im Anschluss prasentierte Guido Spix die Innovationsstrategie fiir
zukiinftiges Wachstum: ,Unsere Themen fiir die Zukunft werden vorrangig
die Verschmelzung von Maschinenbau und Digitalisierung und der weitere
Ausbau unserer Linienkompetenz sein.”

Zu den aktuellen Produktinnovationen, die auf der Messe erstmals der
Offentlichkeit vorgestellt wurden, zahlte u.a. eine neue Schlauchbeutelma-
schine des Typs W 500. , Mit der Flowpacking-Losung erweitern wir unser
Portfolio um eine neue Technologie. Diese Losung eignet sich fiir schnelle
Produktwechsel und zeichnet sich durch ihre Wirtschaftlichkeit bei hoher
Leistung aus”, sagte Guido Spix.

Um weiteres Wachstum zu erméglichen, setze Multivac auf eine inter-
nationale Produktion, wie Guido Spix erklarte: ,Unser dezentrales Produk-
tionsnetzwerk tragt dazu bei, die jeweiligen Markte noch besser zu bedie-
nen, indem wir gezielt auf die regionalen Anforderungen eingehen kdnnen."
Eine wichtige Rolle bei neuen Entwicklungsprojekten spiele auch die Digi-
talisierung der Losungen. ,Maschinen und Anlagen werden im Industrie-
4.0-Zeitalter immer komplexer. Fiir viele Unternehmen ist es deshalb eine
groBe Herausforderung, ihre Anlagen sicher und effizient in Betrieb zu halten.
Unsere digitalen Angebote, die Multivav Smart Services, kdnnen hier einen
wesentlichen Beitrag leisten und zur Erhéhung der Produktivitat beitragen.”
www.multivac.com

Henkell Freixenet, die Sekt-, Wein- und Spiri-
tuosen-Sparte der Geschwister Oetker Beteili-
gungen KG, schloss das Geschaftsjahr 2021 mit
einem Umsatzplus von 11,0 % auf 1.326 Mio. €
(inkl. Verbrauchsteuern) ab. Mit diesem Rekord-
umsatz liegt der globale Schaumwein-Markt-
fihrer (Marktforschungsinstitut IWSR) mit sei-
nen Markenprodukten tiber dem Umsatzniveau
vor der Coronakrise.

JTrotz groBer Herausforderungen war das
zuriickliegende Geschéftsjahr Uberaus erfolg-
reich. Angefiihrt von unseren weltweit distribuierten Top-Marken konnten
wir in praktisch allen Regionen deutlich wachsen. Unser House of Brands,
mit dem wir unsere Fokussierung auf starke globale und lokale Marken kon-
sequent fortsetzen, war der Treiber fiir das zweistellige Umsatzwachstum.
Freixenet setzte erstmals (iber 100 Mio. Flaschen ab, Mionetto konnte um
beachtliche 33 % auf 35 Mio. 1/1-Flaschen zulegen. Auch Henkell wuchs im
Jahr 2021 zweistellig, allen voran in den internationalen Markten (+21 %,
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primér in Osterreich und Australien). Wir sind laut IWSR in 98 Landern Markt-
fihrer fir Cava, in 34 Landern Marktfiihrer fiir Prosecco und in 29 Landern
Sektmarktfiihrer”, kommentierte Dr. Andreas Brokemper (Bild), Vorsitzender
der Geschaftsfilhrung von Henkell Freixenet.

Angetrieben von den House of Brands-Marken wurde der Schaumwein-
umsatz um +15,2% auf 843 Mio. € gesteigert. Dies fiihrte zu Marktan-
teilsgewinnen u.a. in Deutschland und Spanien. Der weltweite Umsatz im
Weinsegment konnte um + 1,4 % auf 226 Mio. € wachsen, der Spirituosen-
umsatz stieg um +5,6 % auf 232 Mio. €. Meistverkaufte Spirituose in der
Gruppe war abermals Wodka Gorbatschow.

In Deutschland, Osterreich und der Schweiz, schloss Henkell Freixenet
2021 mit einem stabilen Umsatz von 464 Mio. € ab (+0,3 % zum Vorjahr).
In Deutschland verzeichnete Fiirst von Metternich Premium-Sekt mit einem
Plus von + 18 % abermals einen Rekordabsatz. Wodka Gorbatschow wuchs
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schungsunternehmen Euromonitor wird die jéhrliche Wachstumsrate des
Marktes fiir Fisch- und Fleischalternativen in den kommenden fiinf Jahren
voraussichtlich bei mehr als 10 % im Durchschnitt liegen wird.

Meatless B.V. mit Sitz in Goes, Niederlande, wurde 2005 gegriindet, sei-
ne Produkte zeichnen sich durch einen Produktionsprozess mit sehr gerin-
gem CO,-FuBabdruck aus. Andreas Herber ergénzte: , Beneo und Meatless
erganzen sich perfekt. Beneo hat langjéhrige Erfahrung mit funktionalen
Zutaten sowie guten Zugang zu pflanzlichen Rohstoffen. Meatless Uber-
zeugt durch seine innovative Technologie und ein einzigartiges Produkt-
portfolio. Gemeinsam konnen wir unseren Kunden eine vielseitige und an
ihre Bediirfnisse angepasste Auswahl an Anwendungsldsungen fiir pflanz-
liche Fleisch- und Fischalternativen anbieten.” Das derzeitige Management
von Meatless wird nach der Ubernahme an Bord bleiben.
www.beneo.com

schaft im Schaumweinbereich. Mit
einem Marktanteil von 15% steht
dabei Henkell an der Spitze, dicht
gefolgt von Kupferberg als zweit-
starkste Marke in Osterreich. In der
Schweiz konnten Mionetto und Wod-
ka Gorbatschow zweistellig wachsen.
Auch Schloss Johannisberg im Rhein-
gau ist 2021 deutlich zweistellig
gewachsen.
www.henkell-freixenet.com

um +2,8%. In Osterreich verteidigte

Henkell Freixenet als Nummer 1 am
neomoscan

Markt seine deutliche Marktfiihrer-

1 Beneo iibernimmt Meatless
Beneo, einer der fiihrenden Hersteller
funktioneller Inhaltsstoffe, hat am
19. Mai 2022 den Kauf des nieder-
landischen Unternehmens Meatless
B.V. bekannt gegeben. Damit profi-
tieren Kunden von Beneo zukiinftig
von einer noch gréBeren Auswahl an
pflanzlichen Texturgebern fiir Fleisch-
und Fischalternativen. Gleichzeitig
positioniert sich das Unternehmen
mit diesem Schritt noch starker als
wichtiger Akteur im Wachstumsmarkt
der texturierenden Zutaten auf Pflan-
zenbasis. Die Vermarktung der neuen
Zutaten, die u.a. aus Reis, Ackerboh-
nen, Weizen, Erbsen, Lupinen und
Quinoa hergestellt werden, soll sich
zunachst auf Europa konzentrieren.
Ein globaler Vertrieb des erweiterten
Portfolios ist geplant.

JErst kirzlich haben wir die
Investition in ein neues Werk zur
Verarbeitung  von  Ackerbohnen
angekiindigt. Die Ubernahme von
Meatless B.V. ist nun der nachste
logische Schritt. Einmal mehr kon-
nen wir so zeigen, wie wichtig es fiir
uns ist, das Geschaft mit Zutaten fiir
pflanzliche Alternativprodukte wei-
ter auszubauen”, so Andreas Herber,
Member of the Executive Board bei
Beneo. Die Ubernahme erfolgt vor
dem Hintergrund einer stark stei-
genden Nachfrage nach pflanzlichen
Produkten. Laut dem Marktfor-
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1 Abb. 1: Hochleistungsfolien

von Siidpack dienen dem Verpacken

von Lebensmitteln, Medizingiitern und
Pharmazeutika, hier zu sehen auf der neuen
VSM5005-S von MBM Innovations.

Partnerschaft fiir die Nachhaltigkeit

Kasereifung im Beutel: Perfektion braucht Expertise

Erst durch die Reifung wird ein Kése zu dem, was er sein soll: ein hochwertiges,
natiirliches Produkt mit ausgepragtem Geschmack, typischem Geruch und appetitli-
chem Aussehen. Die Milchindustrie wie auch kleinere Kasereien profitieren seit mehr
als 50 Jahren von der starken Partnerschaft von Siidpack und MBM Innovations, die
mit viel Leidenschaft fir das Thema Kasereifung und vor allem auch umfassender

Expertise MaBstabe in puncto Reifequalitat, Produktschutz und Haltbarkeit setzt.

Gemeinsames Ziel der beiden Unternehmen ist dabei stets, Kunden eine effiziente,

sichere und vor allem zukunftsfahige Komplettldsung anzubieten, bei der die hoch-

performanten Verpackungsmaterialien optimal auf die Verpackungsmaschinen aus-

gelegt sind.

Die Geschichte der beiden Unternehmen ist
eng verkniipft: In den 1960er Jahren entwickelt
Alfred Remmele in der heimischen Garage in
Ochsenhausen eine Konfektionsmaschine zur
Herstellung von Kunststoffbeuteln, die einen
kontrollierten Atmospharenaustausch ermdg-
lichen. Diese Késereifungsbeutel bilden schon
bald das Fundament fiir die Entwicklung von
Siidpack zu einem fiihrenden Hersteller von
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Hochleistungsfolien fir das Verpacken von
Lebensmitteln, technischen Produkten, Medizin-
guitern und Pharmazeutika.

Als der gelernte Molkereimeister Remmele 1971
schlieBlich nach einer passenden Vakuumverpa-
ckungsmaschine fiir seine Folien fiir die Kaserei-
fung sucht, trifft er auf den MBM-Firmengriinder
Sebastian Mayer. Dieser entwickelt daraufhin das
VSM Vakuumsystem und baut die erste semi-

automatische Vakuumverpackungsmaschine fiir
Kase. Wahrend Stidpack massiv in moderne Tech-
nologie investiert, das Portfolio an funktionalen
Schlauchfolien kontinuierlich ausbaut und damit
u.a. zum Spezialisten fiir Kasereifungsbeutel
avanciert, arbeitet MBM mit Hochdruck an der
Optimierung seiner Verpackungsmaschinen. 1986
kommt die erste VSM Maschine mit automatischer
Einbeutelung (mit Beutelmagazin) auf den Markt,
1997 die erste vollautomatische VSM Maschine
mit Zufiihrung fiir getapte Beutel auf Rolle. Heute
zahlen die groBten Kasereien Europas sowie nam-
hafte Unternehmen auBerhalb Europas, wie bspw.
auf dem stidamerikanischen Kontinent, zum Kun-
denkreis des Maschinenbauers.

Einzigartige Maschinentechnologie

Das einzigartige VSM Vakuumsystem ist fiir das
Verpacken von Kése zur Reifung die perfekte
Wahl, da mittels spezieller Saugdiisen direkt
im Beutel evakuiert wird. Der gesamte Evaku-
iervorgang findet also unter normalem, atmo-
spharischem Druck ohne Vakuumkammer statt.
Dies garantiert ein qualitativ hohes und zugleich



Abb. 2: Die VSM-Maschinen sind auf Energie-
einsparungen wahrend des Verpackungsprozes-
ses getrimmt: Intelligente Standby-Funktionen
reduzieren den Energieverbrauch wéhrend des
Produktionsprozesses zusatzlich — bei optimaler
Produktivitat und Prozesssicherheit.

strukturschonendes Vakuum — und ist nicht nur
besonders vorteilhaft fiir die empfindliche Pro-
duktstruktur des Kases, sondern resultiert auch
in optimalen Reifeergebnissen. Kasesorten mit
Lochbildung wie Emmentaler oder Tilsiter pro-
fitieren ganz besonders von dem VSM System
und reifen mit gleichmaBiger Lochbildung und
ohne Randlochung. Aber auch viele andere Kase
wie bspw. Gouda, Jarlsherg und ahnliche Sorten
reifen mit dem VSM System zu bester Quali-
tat. Zudem ergibt sich durch das Verpacken im
atmospharischen Vakuum in den Reifebeuteln
eine gleichbleibende Folienstarke am gesamten
Produkt — ein weiterer essentieller Vorteil hin-
sichtlich gleichméaBiger Reifebedingungen und
ein Garant fiir ein sicheres Handling und eine
hohe Packungssicherheit.

Optimale Hochleistungsfolie

Die Siidpack Folien fiir die Kasereifung zeichnen
sich durch eine optimal gestaltete Folienarchi-
tektur mit Barriere-Eigenschaften aus, die sich
individuell auf die jeweiligen Késesorten anpas-
sen lassen. Sie werden speziell fir Kasesorten
entwickelt, die sich beim Transport und wahrend
der Lagerung im Reifeprozess befinden und
nach einer mehrmonatigen Reifezeit ihren vollen
Geschmack entfalten.

Fiir Hartkdse wie auch fiir halbfesten Kase
sind die speziellen Folien mit einer Sauerstoff-
barriere ausgestattet, damit der Kase seinen
vollen Geschmack ausbilden kann. Zugleich ist
er damit optimal vor unerwiinschtem Hefen-
und Schimmelwachstum geschiitzt. ,Kése ist
ein sehr spezielles Produkt, das entsprechende
Reifebedingungen und daher maximales Know-
how in Bezug auf die Folienherstellung erfordert.
Feuchtigkeit oder Temperatur z.B. beeinflussen
das Wachstum von Bakterien — beim beliebten
Emmentaler etwa werden die Propionsaurebak-
terien, die fiir die Lochbildung im Kaselaib ver-
antwortlich sind, erst ab einer bestimmten Tem-
peratur aktiv”, weil Dieter Schmidberger, der in
seiner Funktion als Sales Manager bei Stidpack
auch den Vertrieb der Stidpack/VSM Systemlé-
sung verantwortet.

Einer der wichtigsten Vorteile der Systemlo-
sung jedoch besteht darin, dass wahrend des
Reifeprozesses keine Rinde ausgebildet wird.
Dadurch muss bei dem in Beuteln gereiften Kase
vor dem Schneiden oder Reiben auch keine Rin-
de entfernt werden. Somit kann der gesamte
Laib genutzt und die Ausbeute erhoht werden.
Auch in Bezug auf Produktivitat und Kosten bie-
ten sich hier deutliche Vorteile.

Die qualitativ hochwertigen Schlauch-, Ket-
ten- und Seitenfaltenbeutel werden bei Siidpack
auf modernen Extrusions- und Konfektionierma-
schinen produziert. Aufgrund der jahrzehntelan-
gen, gebiindelten Expertise lassen sie sich per-
fekt auf die Anforderungen der Kunden in Bezug
auf Format bzw. GroBe, Barriereeigenschaften
und auch Bedruckung auslegen. Durch die enge
Kooperation mit MBM ist sichergestellt, dass das
Verpackungskonzept optimal auf die voll- wie
auch semi-automatischen Verpackungsmaschi-
nen des Partners abgestimmt und umfassend
abgepriift ist.

Nachhaltigen Folienlésungen

Heute verfiigt Siidpack ber ein diversifiziertes
Portfolio an Hochleistungsfolien fiir nahezu jede
Verpackungsanforderung, das stets den aktu-
ellen Trends gerecht und kontinuierlich weiter
ausgebaut wird. Auch den Bedarf nach material-

Titelstory

effizienten und recyclingféhigen Folienlésungen
hat der Technologie- und Innovationsfiihrer sehr
frith erkannt, so dass man auch hinsichtlich der
verfiigbaren  Produktionskapazitdten bestens
vorbereitet ist. Dieter Schmidberger sagt: , Aktu-
ell steigt die Nachfrage insbesondere nach PP-
und PE-basierten Folienkonzepten signifikant, da
diese Strukturen in vielen Landern als recycling-
fahig eingestuft sind. Daher haben wir unsere
Anlagenkapazitat so ausgelegt, dass wir in allen
Bereichen der Folienproduktion sowie der Beu-
telkonfektion unserer Spitzenposition und auch
unserem Anspruch als duBerst zuverlassiger
Anbieter im Markt gerecht werden kdnnen.”

Im Rahmen seiner Nachhaltigkeits-Roadmap
engagiert sich Stidpack auch fiir eine funktionie-
rende Kreislaufwirtschaft im Markt. Durch das
intelligente, mittlerweile ISCC Plus zertifizierte
Wertstoffmanagement kénnen auch Wertstoffe,
die bei der Folienherstellung entstehen, konse-
quent aufbereitet und wieder in der Produktion
eingesetzt werden. Parallel investiert Stidpack
seit Uber zwei Jahren in die Carbolig-Technolo-
gie, einem weltweit einzigartigen Verfahren, um
aus bis dato nicht recyclingfahigen Folienstruk-
turen durch chemisches Recycling im industriel-
len MaBstab wertvolles Pyrolyseél gewinnen zu
konnen. Dieses lasst sich dann wiederum fiir die
Herstellung von Folien selbst fiir anspruchsvolls-
te Einsatzbereiche wie der Lebensmittelindustrie
nutzen.

Abb. 3: Kasesorten mit Lochbildung profitieren vom VSM System (MBM Innovations) und reifen mit
gleichméaBiger Lochbildung ohne Randlochung. Siidpack Folien bieten fiir die Kasereifung die optimale
Folienarchitektur mit passenden Barriere-Eigenschaften.
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Abb. 4: Firmensitz von Siidpack in Ochsenhausen.

LFlUr uns als verantwortungshewusstes
Familienunternehmen hat Nachhaltigkeit vie-
le Facetten — und wird vor allem ganzheitlich
gedacht. Deshalb fokussieren wir uns bei der
Entwicklung unseren Folienldsungen insbe-
sondere auf das Erzielen eines optimalen
Produktschutzes bei minimalem FuBabdruck.
Unser Ziel: So wenig Packstoff wie nétig, so viel
Sicherheit wie moglich. Schon heute kénnen wir
durch den Einsatz unterschiedlichster Technolo-
gien Wertstoffe im Kreislauf halten”, so Dieter
Schmidberger.

«Nachhaltigkeit ist Trumpf”

Vor allem die groBen Milchverarbeiter setzen
zunehmend auf nachhaltige Verpackungskon-
zepte und fordern dadurch das Interesse klei-
nerer Betriebe. Ein Trend, den auch Bernd May-
er, Geschaftsfihrer von MBM, bestatigt: ,Die
Anfragen sind deutlich mehr geworden, in der
Tat. Zudem achten Unternehmen heute verstarkt
auf viele Aspekte in puncto Nachhaltigkeit bei
einem Anbieter — und priifen dies auch ab. Wir
optimieren deshalb unsere Maschinenkonzepte
konstant weiter in Bezug auf Energieeffizienz,
Ressourcenschonung und nicht zuletzt auch
Packungsqualitat. Denn nur eine dichte Verpa-
ckung mit zuverlassiger SchweiBnaht schiitzt
das Produkt und hilft, Lebensmittelverluste zu
vermeiden.”

Auch die neu entwickelten Siidpack Folien
fir die Kasereifung wie etwa die auf PE basie-
rende XVE-Struktur wird den Nachhaltigkeits-
Anforderungen gerecht. Zum einen konnte die
Folienstarke von 130 pm auf 100 pm reduziert
werden, wodurch etwa 23% an Kunststoff
eingespart wird. Zum anderen ist die Folie voll
recycelbar. Und dies alles, ohne die Funktiona-
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litdten der Folie zu verandern. Die von Stidpack

weiterentwickelte EAVAE-Struktur wiederum
zielt maBgeblich auf die Reduzierung des Kunst-
stoffeinsatzes ab. Durch die Veranderung der
Rezeptur konnten 20% Rohstoffe eingespart
werden. Ebenfalls werden andere Folientypen
des Portfolios kontinuierlich weiterentwickelt.
Dabei steht stets im Vordergrund, dass sich die
Barriere-Eigenschaften, das Reifeergebnis und
die technische Eignung fiir den Verpackungspro-
zess nicht verandern.

Nachhaltige Verpackungsmaschinen

Die VSM-Maschinen wiederum sind deutlich auf
Energieeinsparungen wahrend des gesamten
Verpackungsprozesses getrimmt: Neueste ener-
gieeffiziente Servomotoren reduzieren den Ver-
brauch von Druckluft. Durch die Impuls-Schwei-
Bung sind keine dauerbeheizten SchweiBbalken
oder -platten erforderlich, so dass auch der Ener-
gieverbrauch geringer wird. Dank des atmospha-
rischen Vakuumsystems kénnen zudem kleinere
Vakuumpumpen bei optimaler Verpackungsqua-
litdt verbaut und weitere Energieeinsparungen
erzielt werden. Des Weiteren sind beim VSM
System keine energieintensiven Schrumpf- und
Trockentunnel erforderlich.

Zugleich (iberzeugen die Maschinen durch
hohe Vakuumqualitdt und eine zuverlassige,
garantiert faltenfreie SchweiBung, so dass die
Verpackung selbst bei feuchter oder sensibler
Folie sicher versiegelt ist und zuverldssig dicht
bleibt. ,Damit tragen wir nicht nur zu einer ver-
langerten Haltbarkeit und damit einhergehend
auch zu einer geringeren Verschwendung von
Lebensmitteln durch vorzeitigen Verderb bei
— auch Verpackungsmaterial kann gespart wer-
den”, so Bernd Mayer.

Die hochwertige Konstruktion und Verarbei-
tung der Maschinen resultieren nicht zuletzt in
einer langen Lebensdauer. Viele Teile werden
in Eigenfertigung hergestellt und verbessern
die CO,-Bilanz nachhaltig. Die Maschinen sind
dank Quick-Start-Funktion sofort einsatzbereit
und bendtigen keine energieintensiven langen
Vorwarmzeiten. Und die konsistente Formhal-
tigkeit wahrend des Reifens (gerade Ecken bei
Blockware) tragt wesentlich zu einer optimalen
Produktverarbeitung bei, denn beim Slicen der
Kasebldcke nach der Reifung entsteht kein Ver-
schnitt. Kunden kénnen somit bis zu drei Prozent
mehr Ware slicen.

Dass Effizienz und Bedienkomfort trotz des
Plus an Nachhaltigkeit nicht zu kurz kommen,
zeigt sich an den neuesten Maschinenentwick-
lungen wie der VSM S-Line. Die vollautomati-
sche Vakuumverpackungsmaschine mit dem
bewéhrten VSM System schweift und schneidet
die Folie vom Folienschlauch wahrend des Verpa-
ckungsprozesses eigensténdig zu Beuteln, bevor
der Kase eingebeutelt und anschlieBend evaku-
iert und verschweiBt wird.

Fazit

. Wir bieten damit eine hocheffiziente All-in-one
Losung mit Beutelherstellung, Einbeuteln und
Vakuumstation, die sich durch eine hohe Pro-
zesssicherheit auszeichnet”, erklart Bernd Mayer.

Die VSM5005-S mit Folienschlauch wurde
tibrigens erstmals Ende Méarz im Rahmen des
«1ags der offenen Tir" von MBM prasentiert,
der Ende Marz in Augsburg stattfand. Namhaf-
te europdische Molkerei-Unternehmen konnten
sich dabei live vor Ort davon Uberzeugen, dass
.perfekte  Verpackungsergebnisse nur dann
sichergestellt werden kdnnen, wenn hochwerti-
ges Verpackungsmaterial auf ausgereifte Techno-
logie trifft", restimieren Dieter Schmidberger und
Bernd Mayer.

Autorinnen: Julia Gruber, Siidpack,
Sabrina Mayer-Mai, MBM Innovations

Kontakt:

MBM Innovations GmbH
Augsburg

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

Siidpack Verpackungen GmbH & Co. KG
Ochsenhausen

Julia Gruber

Tel.: +49 7352/925-01
julia.gruber@suedpack.com
www.suedpack.com



Reinigungsprozesse bei der Flaschenabfiillung

Immer mehr Hersteller von Lebensmitteln und
Getranken erkennen die vorteilhaften Eigen-
schaften der Silver-Lube-Lagereinheiten von
NSK. Diese Lager bieten optimalen Schutz
gegen das Eindringen von Waschwasser und
Reinigungsmitteln sowie ein hohes MalB an Kor-
rosionsbestandigkeit. Davon profitiert u.a. auch
eine GroBmolkerei. Ein marktfihrender Milch-
verarbeitungs- und Abfiillbetrieb hatte wieder-
holt mit Lagerausfallen an den fiinf Forderstre-
cken seiner Abfiillanlage zu kdmpfen. Die Lager
muBten im Schnitt alle 16 Wochen ausgetauscht
werden, was jedes Mal etwa eine Stunde Zeit
in Anspruch nahm. Das Werk bat das Experten-
team von NSK, eine Losung zu empfehlen. Im
Rahmen des AIP-Mehrwertprogramms analy-
sierten NSK-Fachingenieure die ausgefallenen
Lager. Sie stellten fest, dass das Eindringen von
Wasser wahrend der Waschvorgénge zu Korro-
sion im Lager sowie zum Auswaschen des Fettes
und damit zu den vorzeitigen Ausféllen gefiihrt
hatte. Nach weiterer Priifung der Anwendung
und der Betriebsbedingungen empfahl das NSK-
Team den Austausch der vorhandenen Lager
gegen Silver-Lube-Gehauselagereinheiten.
Das Werk begann zundchst mit einem Test: An
einem der Forderbander wurden Silver-Lube-
Lager mit lebensmittelvertréglichem Schmier-

fett montiert. Das fiihrte zu einer sofortigen Ver-
besserung und einer erheblichen Verlangerung
der Lebensdauer. Die Silver-Lube-Geh&uselager
sind mit hoch wirksamen und warmebestan-
digen Silikondichtungen ausgestattet, die das
Eindringen von Schmutz und Fliissigkeiten
sowie das Auswaschen des Schmierfetts ver-
hindern. Erganzt wird die Dichtung durch eine
Schleuderscheibe aus rostfreiem Stahl, die
Verschmutzungen abhalt und die Dichtung vor
mechanischer Beschadigung schiitzt. Die Ringe
und Walzkdrper der Lagereinsatze sind aus
Edelstahl gefertigt, ebenso Kéfig, Schleuder-
scheiben und Gewindestifte. Der Lagereinsatz
ist in einem hochfesten PBT-Thermoplastge-
hduse mit Edelstahl-Schmiernippel montiert.
Nach dem Erfolg des ersten Tests tauschte das

Branchenfokus ® Molkereiindustrie

Werk die vorhandenen Lager an allen Milch-
flaschen-Fordersystemen gegen  Silver-Lube-
Gehduselagereinheiten aus. Das Ergebnis: eine
Reduzierung der Maschinenstillstandszeiten,
des Wartungsaufwands und der Kosten fiir den
Austausch der Lager. Das fiihrt zu betrachtlichen
jahrlichen Einsparungen und seit mehr als fiinf
Jahren hat es keine Ausfélle an den Lagern der
Forderanlagen mehr gegeben. Zu den weiteren
Eigenschaften der Silver-Lube-Lagereinheiten
gehort der selbsttatige Ausgleich von Ausrich-
tungsfehlern. Das ist ein klarer Vorteil beim
Einsatz an Abfiillmaschinen und Forderanlagen
in der Lebensmittel- und Getrénkeindustrie. Ein
Abblattern von Beschichtungen ist ausgeschlos-
sen, weil das Kunststoffgehduse unlackiert ist.
Das totraumfreie und damit hygienegerechte
Design sowie glatte Oberflachen verhindern das
Anhaften und Absetzen von Schmutz. Auch die
Eignung fir ein breites Temperaturspektrum von
—20 bis +90 °C ist eine Eigenschaft, die in der
Lebensmittelproduktion und in der Abfilltech-
nik geschatzt wird.

NSK Deutschland GmbH
Tel.: +49 2102/481-0
info-de@nsk.com
www.nskeurope.com

Tel. +49 7940 10 0
info@buerkert.de
www.buerkert.de

/ Optimierte Prozesse durch digitale Kommunikation.

Sie moéchten lhre Ventile intelligent steuern und lhre Prozesse automatisieren? Dank unseres
Know-hows finden wir mit lhnen Ihre individuelle Automatisierungslésung. Uberwachung,
Diagnose und Steuerung — mit intelligenten Losungen werden lhre Prozesse effizienter und

sicherer. Kommen Sie mit uns ins Gesprach und lassen Sie uns gemeinsam Ideen entwickeln. FLUID CONTROL SYSTEMS
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Optimierter Water-Footprint

Wasser sparen mit Briidenkondensat

I Abb. 1: Mit einer Anlage zum Recycling von Briidenkondensat kann wertvolles Frischwasser gespart
werden.

Briidenkondensat ist fiir viele Molkereien eine
wachsende Herausforderung. Die Fliissigkeit, die
z.B. bei der Produktion von Milchpulver entsteht,
muss in vielen Landern eigentlich in eine Kléran-
lage — schlieBlich enthélt sie Milchbestandteile.
.Das verursacht Kosten und Aufwand und stellt
damit fir die Molkereien ein groBer werdendes
Problem dar”, sagt Klaus Dickhoff, Abteilungsleiter
Projektierung & Vertrieb bei Envirochemie: ,Denn
die Nachfrage nach Milchpulver steigt global an.”
Zahlreiche Molkereien verstérken deshalb seit Jah-
ren ihre Produktion. Gleichzeitig aber haben sie
einen hohen Wasserbedarf, etwa fiir Kihlwasser
oder Reinigungswasser. Sie zahlen also einerseits
fir die Entsorgung eines produkthaltigen Wassers,
benétigen aber andererseits Wasser. ,Wenn man
bedenkt, dass Milch zu etwa 86% aus Wasser
besteht, liegt es ja eigentlich nahe, dieses Wasser
zu nutzen, anstatt es zu entsorgen”, sagt Dickhoff.

Ausgekliigeltes Zusammenspiel

Den WasserfuBabdruck zu verbessern war die
MaBgabe, mit der 2017 eine groBe Molke-
rei an Envirochemie herantrat. Die Molkerei
hatte bereits versucht, ihr Briidenkonden-
sat selbst aufzubereiten. ,Dann haben sie
gemerkt, dass das nicht so einfach ist”, sagt
Tibor Kretschmann, Projektleiter bei Enviroche-
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mie: ,Es braucht ein ausgeklligeltes Zusam-
menspiel von biologischen und chemisch-
physikalischen Prozessen.” Das heit: Um aus
Briidenkondensat tatsachlich  Prozesswasser
zu machen, braucht es jede Menge Wasser-
aufbereitungsexpertise. Envirochemie bekam
den Zuschlag fiir das Projekt und begann mit
dem Aufbau einer groBeren Pilotanlage. ,Das
war in dieser Dimension auch neu fiir uns”,
raumt Dickhoff ein. SchlieBlich geht es nicht nur
darum, bestimmten Hygienevorschriften zu ent-
sprechen, die Anlage sollte auch mdglichst leicht
zu bedienen und zu reinigen sein sowie automa-
tisch funktionieren. ,Dank unseres Know-hows
haben wir das erreicht”, so Dickhoff.

Dazu haben die Experten von Envirochemie
Erfahrungen aus verschiedenen Bereichen der
Abwasserbehandlung kombiniert: Das daraus
resultierende Ergebnis, eine mehrstufige Anlage,
ist deshalb in vielerlei Hinsicht eine Innovation,
denn sie verbindet die biologischen Behand-
lungsverfahren und die Membranverfahren von
Envirochemie. Auf die Pilotanlage folgte eine
groBere Anlage. Die Molkerei wird in naher
Zukunft 120 m? Briidenkondensat pro Stunde
recyceln. ,Das ist eine beeindruckende Menge,
die auch beweist, dass das Verfahren in verschie-
denen GroBenordnungen funktioniert”, sagt
Dickhoff. ,Damit lasst es sich gut auf andere
Molkereien {ibertragen.”

Molkereien miissen Produktionsabwas-
ser behandeln und ableiten, gleich-
zeitig beziehen sie groBe Mengen an
Frischwasser fiir die Produktion. Wenn
Molkereien im Wesentlichen trockene
Produkte herstellen, entsteht gewis-
sermalBen nebenbei Wasser. Wer also
z.B. sein Briidenkondensat aufbereitet,
konnte den Frischwasserbedarf erheb-
lich reduzieren. Ein Wassermanagement
mit interessanten Vorteilen.

Verscharfte Restriktionen
erhohen den Druck

Die Frage der effizientesten Entsorgung des Brii-
denkondensats stellt sich heutzutage zahlreichen
Molkereien. Friher konnte man das Briidenkon-
densat ableiten, in manchen Landern auch direkt
in Prozessen einsetzen, was aber zu unange-
nehmen Gerlichen und Ablagerungen fiihrt.
Verscharfte Restriktionen weltweit haben hier
den Druck erhdht. Dazu kommt, dass die Wasser-
knappheit zunehmend zu einem wichtigen Fak-
tor fir die Branche wird. ,Manche Molkereien
wurden vor 30 Jahren gebaut, die Wasserleitung
von damals ist fiir heutige Erweiterungspléne
aber viel zu klein”, beschreibt es Dickhoff. Hinzu
kommen Probleme fiir Molkereien in Regionen,
wo generell Wasser rarer ist. , Friiher war Wasser
glinstig und in vielen Gegenden auch mehr als
ausreichend vorhanden”, sagt Dickhoff. Klima-
tische Veranderungen einerseits und verstarkte
Produktionssteigerungen andererseits haben das
fir zahlreiche Molkereien verandert, trockene
Sommer nehmen in verschiedenen Landern zu.
Das Besondere an der Anlagenlosung zur
Briidenkondesataufbereitung ist die Kombinati-
on mehrerer Verfahren: In einem ersten Schritt
werden Substanzen biologisch abgebaut und mit
einem Biofilter abfiltriert, anschlieBend Mikroor-
ganismen und Resttriibung durch Ultrafiltration
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entfernt. In einem weiteren Schritt werden Salze
und letzte organische Substanzen durch Umkehr-
osmose beseitigt. , Darliber hinaus sind je nach
den ortlichen Anforderungen zusétzliche Desin-
fektionsstufen mit UV-Strahlung oder Chlordi-
oxid moglich”, erganzt Kretschmann. Stolz ist
er auf die iiber 80 % Effizienz und Ausbeute, die
beim Prozess erreicht werden, was wiederum
das daraus resultierende Abwasser auf 15 bis
20% reduziert.

Wasser auf vielfaltige Weise einsetzen

.Schon ab 25 m3 Briidenkondensat pro Stunde
kann eine Aufbereitung sinnvoll sein”, erlau-
tert Dickhoff. Wenn Molkereien besonders hohe
Preise fiir Frischwasser oder Abwasser bezah-
len, kann sich das Verfahren teilweise sogar
bereits bei 10 m? pro Stunde lohnen. Gerade
bei Molkereien kommt es haufiger vor, dass die
Abwasseranlagen ohnehin Uberlastet sind, weil
auch diese urspriinglich fiir andere Kapazitaten
konzipiert wurden. Auch die Auflagen haben sich
fast tiberall verscharft. , Wer hier ohnehin vor der
Frage steht, ob er Geld investieren muss, sollte
erst recht dariiber nachdenken, stattdessen sein
Briidenkondensat aufzubereiten”, sagt Dickhoff.

Das gewonnene Wasser kénnen die Mol-
kereien dann auf vielfaltige Weise einsetzen:
Als Spiilwasser, als Kiihlturmzusatzwasser oder

www.rentenbank.de

Abb. 2: Durch die Aufbereitung von Briidenkon-
densat wird der WasserfuBabdruck der Produkti-
on deutlich gesenkt.

als Kesselspeisewasser. ,Zwar ist aufbereitetes
Briidenkondensat kein Trinkwasser”, erklart
Dickhoff, , aber es kann alle notwendigen Eigen-
schaften haben, fiir die ansonsten Trinkwasser
im Prozess benutzt wird.” Nach der Umset-
zung einer solchen Aufbereitungsanlage liegen
deshalb die Kosten bei etwa 0,75 €/m3 Wasser,
inklusive Abschreibung und Betriebskosten.
Durch die eingesetzte Membrantechnik ist es
keimfrei, durch die Umkehrosmose besonders
salzarm. Zusatzlich ist es lagerféhig. ,Und mit
geeigneter Anlagetechnik kann daraus auch
Prozesswasser erzeugt werden, das die EU-
Trinkwasser-Richtlinie erfiillt”, fligt Kretsch-
mann hinzu. AuBerdem entlastet es die eigene
Kléranlage.

SIE HABEN DIE ZUKUNFTSPLANE,
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Platz- und energiesparend

Ein weiterer Vorteil: Die Anlage ist kompakt.
»Auch Platz ist bei Kunden immer ein Thema”,
unterstreicht Dickhoff. Obwohl sie aus mehre-
ren Stufen besteht, lasst sie sich problemlos auf
engeren Raumen installieren. Zusétzlich ist sie
energiesparend, weil sie mit vielen biologischen
Reinigungsstufen arbeitet. ,Anlagenvarianten,
die die Fliissigkeit direkt auf die Umkehrosmose
pumpen, sind im Vergleich dazu viel schwieriger
und aufwandiger”, erklart Dickhoff.

Dickhoff geht fest davon aus, dass das Thema
in Zukunft noch relevanter wird. Die Problematik
rund um mogliche Engpasse beim Trinkwasser
wird eher noch zunehmen. Damit kénnten auch
die Kosten fiir Prozesswasser weiter steigen.
Abfallreduktion und  Energieriickgewinnung
werden weiterhin Themen sein: ,Wasser sparen
heiBt ja auch, CO, zu sparen — und jeder arbeitet
heutzutage an seinem CO,-FuBabdruck.”

Autorin: Jutta Quaiser,
Leitung Marketing & PR, Envirochemie

Kontakt:
Envirochemie GmbH
RoBdorf

Tel.: +49 6154/6998-0
info@envirochemie.com
www.envirochemie.com
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Weichenstellung fur
das Wachstum

Nattirli Zirioberland profitiert von einer
modernen Business-Software

I Abb. 1: Auch der Kase reift in den Tonstein-
kellern von Natiirli Ziirioberland IT-gestiitzt.

Natiirli Ziirioberland hat die GUS-OS Suite eingefiihrt. Ab sofort standardisiert und
automatisiert die Business-Software von GUS Schweiz zahlreiche Ablaufe des Salan-
der Molkerei- und Kasereibetriebs. Zudem dient die GUS-0S Suite als Basis fiir das
weitere Firmenwachstum, da das Unternehmen mit ihr neue Funktionen und Pro-

zesse schnell umsetzen kann. Das ERP-System (ERP, Enterprise Resource Planning)

ist ein Angebot der GUS Group, die ganzheitlich integrierte Software-Losungen fiir
die Prozessindustrie sowie die Logistik entwickelt und implementiert.

Natirli Zirioberland vertreibt Kése- und Milch-
produkte von gewerblichen Kasereien und Klein-
molkereien des Ziiricher Berggebietes. Seit der
Einflhrung der GUS-OS Suite sind die folgen-
den Leistungsbereiche der Software in Betrieb

gegangen: Berichtswesen, Nachverfolgbarkeit
(Audit Trail), Produktpass, KPI (Key Performance
Indicators) und Kundenbeziehungsmanagement
(Customer Relationship Management, CRM). Die
GUS-0S Suite I6st eine von Natirli selbst entwi-

Die Natiirli Zirioberland AG vertreibt unter dem Label ,Natiirli” ausgewahlte regionale Kase-
spezialitaten von gewerblichen Kasereien. In der unternehmenseigenen Molkerei in Saland im
Tosstal produziert das Unternehmen zudem qualitativ hochwertige Milchprodukte und Hiitten-
kase. Natirli Kase und Natlirli Milchprodukte sind bei zahlreichen Detaillisten, in den 15 Humi-
doren des Unternehmens, bei den GroBverteilern sowie im Natiirli Online-Shop erhaltlich.

Die Geschichte des Unternehmens reicht zuriick in die 1990-er Jahre. Damals wurde der Verein
+Kasereivereinigung der Region Ziircher Berggebiete” gegriindet, der die Produktion und den Ver-
kauf von Kase, Milchprodukten und Spezialitéten aus der Region Ziircher Berggebiete fordern soll-
te. Ziel war es, die Existenzgrundlage der Dorfkésereien zu sichern und die damit verbundene tra-
ditionelle Kasekultur in der Region zu erhalten. So bietet die Natiirli Ziirioberland AG seit 1995 ein
umfassendes Sortiment an hochwertigen Kase und Milchprodukten regionaler Kleinkasereien an.
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ckelte IT-Lésung ab, die vor allem auf Microsoft
Excel und Access basierte, viele Doppelerfassun-
gen benétigte und kaum noch wartungsféhig
war.

Das Unternehmen suchte deshalb nach einer
mittelstandsorientierten, professionellen Lésung,
die zudem auf die Prozesse der Lebensmittelin-
dustrie zugeschnitten ist. Einerseits sollte es eine
seit Langem am Markt etablierte Standardldsung
sein, die zahlreiche vordefinierte Funktionen bie-
tet. Andererseits sollte der Anbieter kurze und
direkte Kommunikationswege bieten.

Automatisiert und standardisiert

Heute steuert die GUS-OS Suite als neue ERP-
Losung alle wesentlichen Geschéaftsablaufe
— angefangen bei den acht Tonsteinkellern fiir
die Kasereifung Uber deren Verbindung mit
der Distribution oder die Bestellvorgénge beim
Innendienst bis hin zu Auslieferung und Logistik.
Jede Materialbewegung und jeder Schritt flieBen
direkt ins System ein. Zudem gibt es nun feste
Rollen fiir die einzelnen Mitarbeiter, etwa fiir den
Einkauf oder die Logistik.

Nach einer griindlichen Einfiihrungsphase
ging die Lésung live, wobei Natirli Ziiriober-
land zusammen mit den GUS-Experten vor
allem auch auf das Testen fokussierten. Das
umfassende Onboarding der fachlichen Mitar-
beiter stellte dabei nicht nur einen reibungslo-
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Abb. 2: Marc Heller, Geschaftsfiihrer,
Natiirli Ziirioberland.

sen Ablauf der Software im Live-Betrieb sicher,
sondern machte auf diese Weise auch die
Anwender des Systems Schritt fir Schritt mit
der neuen Software vertraut. Die Einbindung
der Fachabteilungen trug auch wesentlich dazu
bei, die zuvor unzahligen Einzelldsungen und
Behelfsmittel im Unternehmen in eine einheit-
liche Lésung zu {iberfiihren.

Anpassungen ohne Programmierung

Zentrale Faktoren wie Produktverfigbarkeit,
Bestellkosten und Preiskalkulation kann Natrli
Zirioberland mit der GUS-OS Suite heute
wesentlich schneller abrufen und durchfiihren
als zuvor. Standardisierte Prozesse und eine
unternehmensweit einheitliche Datenbasis spa-
ren viel Zeit und Redundanzen fiir manuelle

Die GUS Group entwickelt und implemen-
tiert ganzheitlich integrierte  Software-
Losungen fiir die Prozessindustrie (Pharma,
Medizintechnik, Chemie, Kosmetik, Food,
Lebensmittelhandel) sowie die Logistik. Das
Produkt-Portfolio unterstiitzt den gesamten
Geschaftszyklus — von Enterprise Resource
Planning (ERP) iber Lieferkettensteuerung
(SCM), Erzeugerverrechnung (EVS), Ver-
triebssteuerung und Geomarketing, Pflege
der Kundenbeziehungen (CRM), Labor-Infor-
mations-Management (LIMS), Qualitatsma-
nagement, Finance/Controlling und Business
Intelligence bis hin zum Dokumentenmana-
gement. Die rund 500 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter der GUS Group betreuen rund
1.650 groBtenteils mittelstandische Unter-
nehmen sowie Konzerne und Behérden.

Tatigkeiten ein. Die Fachmitarbeiter kdnnen sich
verstarkt ihren Kernaufgaben widmen. Zudem
lassen sich Geschaftsablaufe mit der neuen
Losung schnell und unaufwandig verandern oder
erganzen, da fiir die Anpassungen mithilfe des
Workflow Designers der GUS-OS Suite keine Pro-
grammierkenntnisse bendtigt werden. Die Stan-
dardisierung der Ablaufe fiihrt nicht zuletzt dazu,
dass viele Fehler im Betriebsablauf vermieden
werden, sodass z.B. weniger Ware abgeschrie-
ben werden muss.

»Mit der GUS-0S Suite legen wir einen wich-
tigen Grundstein fiir unser weiteres Wachstum”,
freut sich Marc Heller, Geschéftsfihrer von
Natiirli Ziirioberland. ,Zudem kdénnen wir mit-
hilfe der neuen ERP-L6sung K&seinnovationen
unserer Kleinbetriebe schneller und flexibler ver-
markten und vertreiben.”

Branchenfokus ® Molkereiindustrie

Abb. 3: J6rg Magerl, Geschaftsfiihrer, GUS
Schweiz.

,Mit Natirli Zirioberland haben wir den
Zuschlag eines weiteren Schweizer Kasereibe-
triebs erhalten”, sagt Jorg Magerl, Geschéafts-
fihrer von GUS Schweiz. ,Dank unserer lang-
jahrigen Erfahrung mit den Betriebsablaufen der
Prozess- und inshesondere Lebensmittelindustrie
konnten wir die notwendige Branchenkompe-
tenz unter Beweis stellen.”

Kontakt:

GUS ERP GmbH

Kéln

Tel.: +49 221/37659-0
info@gus-erp.com
WWW.gus-erp.com
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Die pH-Wert-Kontrolle — unerlasslich!

Ein wichtiger chemischer Parameter der Milchverarbeitung

Bei der Erzeugung und Verarbeitung von Milch und Milchprodukten hat die Ein-
haltung groBtmdglicher Hygiene héchste Prioritat. Wahrend einige Mikroorganis-
men fiir die Erzeugung von Milchprodukten unerlasslich sind, sind andere Keime
pathogen. Schimmelpilze, Bakterien und Listerien konnen schwerste Erkrankungen
beim Verzehr kontaminierter Produkte hervorrufen. lhre Vermehrung im Produkt
und Ausbreitung im Betrieb durch Kreuzkontaminationen muss daher auf jeden Fall
verhindert werden.

Die Kontrolle gesetzlich festgelegter Mess-
punkte ist fiir lebensmittelerzeugende Betriebe
besonders wichtig und muss sorgfaltig mit-
tels moderner Methoden durchgefiihrt wer-
den - insbesondere an kritischen Punkten im
Lebensmittelzyklus. Gemessen werden dabei
mitunter Parameter wie Temperatur, pH-Wert
und Séuregehalt. Diese Parameter wirken sich
ebenfalls auf Aroma, Konsistenz und
Stabilitdt der Milchprodukte aus.
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Der pH-Wert der Milch

Der pH-Wert gilt als fundamen-
taler Messwert fiir die Qualitat
und Lebensmittelsicherheit bei
Milchprodukten. Frische Milch hat
einen pH-Wert von etwa 6,5 bis 6,7.
Die Kontrolle des pH-Werts beginnt @
bereits im landwirtschaftlichen Betrieb L7
wahrend des Melkens. Eine Erhdhung
des Werts von mehr als 0,1 gegentiber der
«gesunden” Milch kann darauf hinweisen,
dass beim Milchtier eine Mastitis vorliegt —
ein friihzeitiges Warnzeichen [1].

pELF

Der pH-Wert von Milchprodukten

Bei der Produktion von Joghurt ist die Uberwa-
chung des pH-Werts wichtig fiir eine konsistente
Qualitét. Joghurt wird durch die Fermentation
von Milch nach der Impfung mit lebenden Bak-
terienkulturen erzeugt [2]. Durch die Inkuba-
tion des Milch-Bakteriengemisches bei 38 bis
42 °C [2] setzt die Fermentation von Laktose
zu Milchséure ein. Dadurch fallt der pH-Wert
der Mischung mit zunehmendem Milchséurege-
halt.

Das Absinken des pH-Werts verursacht
einen Koagulationsprozess des Milchproteins,
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Abb.: HI98165, HACCP-konformes pH-Messgerat fiir Kase.

Sabrina Mesters-Woll,
Hanna Instruments
Deutschland

es gerinnt und die bekannte Textur von Joghurt
entsteht. Joghurt weist einen pH-Wert von 3,9
bis 4,4 auf. [2]. Der gewiinschte pH-Endwert
wird durch das Beenden der Fermentation
durch schnelles Abkiihlen eingestellt. Indem sie
sicherstellen, dass die Fermentation stets bis zu
einem vorbestimmten pH-Wert lauft, konnen
Hersteller dafiir sorgen, dass sie ein Produkt
gleichbleibender Qualitat in Bezug auf Textur,
Geschmack und Aroma produzieren und der
Entwicklung von unerwiinschten Mikroorga-
nismen entgegenwirken. Eine Abweichung vom
festgelegten pH-Wert kann zu einem Produkt
mit verringerter Haltbarkeit, schlechter Konsis-
tenz, bitterem oder zu saurem Geschmack und
zu einer Abtrennung der fliissigen Bestandteile
fiihren.

Auch die Erzeugung von Kase beginnt mit
dem Anséduern der Milch durch Zugabe von
Bakterienkulturen. Hierzu werden meist
mesophile (Temperaturbereich von 22 bis
32 °C) oder thermophile (Temperaturbe-
reich von 37 °C bis 45 °C) Kulturen oder ein

Gemisch aus diesen beiden eingesetzt [3].

Auch diese Bakterien verbrauchen Laktose

und erzeugen Milchsaure als Nebenpro-
dukt der Fermentation. Die produzierte
Séure sorgt liber den gesamten Kése-
herstellungsprozess fiir eine Absenkung
des pH-Werts [4]. Nach der ersten
Ansauerungsphase wird Lab, ein natiir-
licherweise im Kalbermagen vorkom-
mendes oder mikrobiell hergestell-
tes Enzym, hinzugefiigt. Die Milch
gerinnt, sie wird ,dickgelegt” und
der K&sebruch (Dickete) entsteht,
bei dem sich Kasein-Proteine, Fett
und andere Bestandteile von der
Molke trennen.

Eine ausreichende und
schnelle Sauerung ist fiir die
. Unterdriickung unerwiinschter
v Mikroorganismen und damit
. fir die hygienische Sicherheit
erforderlich. S&uerung und

Séuerungsgeschwindigkeit



werden durch die Messung des pH-Werts (iber-
priift, indem man den pH-Wert der austreten-
den Molke bei der Abfiillung und wahrend der
weiteren Entmolkung misst. Unterschreitet der
pH-Wert dabei einen entsprechenden Richtwert,
ist die Sduerung ausreichend. Die pH-Richtwerte
liegen zwei Stunden nach der Abfiillung fiir Hart-
kése bei 6,2, fir Schnittkdse bei unter 6,0 und
bei Weichkase bei unter 5,8 [4].

Im letzten Schritt vor der Reifung wird der
Kase bei 12 bis 15 °C in ein Salzbad gegeben,
das je nach Késesorte einen Salzgehalt von
16 bis 20 °Bé (Grad Baumé) aufweist [5]. Da
Salzbéader langere Zeit verwendet werden und
die eingelegten Kase der Lake kontinuierlich
Salz entziehen, muss der Salzgehalt immer
wieder neu eingestellt werden. Hierzu ist eine
regelmaBige Kontrolle entweder mit einer Salz-
badwaage, einer Salzspindel oder mit einem
digitalen Refraktometer notwendig. Letzteres
bestimmt den Salzgehalt Gber die Messung des
Brechungsindex der Lake und verfiigt neben
einer groBeren Prazision auch liber die Mdg-
lichkeit der automatischen Temperaturkompen-
sation.

Im Salzbad verliert der Kése nicht nur weiter
an Wasser, es tragt auch erheblich zur Ausbil-
dung eines guten und fiir den jeweiligen Kase
typischen Aromas bei. Der pH-Wert der Salzlake
sollte in etwa dem des Kases entsprechen, um
einen Qualitatsverlust zu vermeiden. Fiir Schnitt-
kase liegt er z.B. bei pH 5 [5]. Bei groBeren
Abweichungen kann es spéter zu Defekten in
der Késerinde, Schmierigkeit, Verfarbungen, einer
Abweichung von der gewlinschten Textur oder
einer verkiirzten Haltbarkeit kommen.

Auch beim Reifeprozess spielt der pH-Wert
des Kases eine wichtige Rolle, um optimale
Bedingungen fiir bakterielle und enzymatische
Prozesse zu gewahrleisten. Eine Abweichung
vom idealen pH-Wert ist nicht nur nachteilig
fir die Biologie der Reifekulturen, sondern
auch fiir den Geschmack und die Struktur des
Kases.

pH-Messelektroden und -gerate

Die Kontrolle des pH-Werts von Milchprodukten
ibernehmen in einer modernen Molkerei auto-
matisierte pH-Transmitter, welche den pH-Wert
wahrend des gesamten Produktionsprozesses
tiberwachen und an Qualitatssicherungssysteme
iibertragen kénnen [6]. Fiir Stichprobenkontrol-
len oder kleinere Betriebe bieten sich Handmess-
gerate an.

Die Messung ist komplex. Milch und Milch-
produkte tendieren zu einem hohen Feststoffge-
halt, was die empfindliche Glasmembran und/
oder das Diaphragma einer Messelektrode ver-
schmutzen und verstopfen kann. Die zuverlas-
sige und schnelle pH-Wert-Messung steht und
fallt daher mit der Auswahl der Messsonde. Es
empfiehlt sich, speziell fiir Milch, Joghurt oder
Kase entwickelte Elektroden zu verwenden.
Diese verfiigen meist iiber ein verstopfungssi-

cheres Diaphragma, sind leicht zu reinigen und
zu desinfizieren. Der Sondenkorpus besteht z.B.
aus Edelstahl oder auch aus Kunststoff. Bewahrt
hat sich Polyvinylidenfluorid (PVDF), ein abrieb-
fester, lebensmittelechter Kunststoff, der auch
Losungsmitteln und Desinfektionsmitteln wider-
steht.

Die Verwendung einer Edelstahl- oder Kunst-
stoffsonde schiitzt vor Glasbruch. Fiir die direkte
Messung in festeren Produkten, wie z.B. Schnitt-
kése, sollte die Sonde leicht in das Messmedium
einzustechen sein und keine groBen Lécher darin
hinterlassen. Schlanke, konische und spitze Son-
den bieten hier einen Vorteil.

An das pH-Messgerat sind alle Anspriiche
fiir eine HACCP-konforme Messung zu stellen.
Genaue Kalibrierbarkeit an mdglichst vielen
Punkten, Temperaturkompensation, die Einhal-
tung , Guter Laborpraxis” (GLP), die Aufzeich-
nung moglichst vieler Messwerte und -reihen
sowie die Ubertragbarkeit der Messdaten auf
DV-Systeme zur weiteren Verarbeitung und
Einhaltung von Compliance-Vorschriften sind
unerldsslich. Dariliber hinaus sollten die Mess-
gerdte lebensmittelgeeignet, wasserdicht und
intuitiv zu bedienen sein. Bei Handgeraten soll-
te auBerdem auf Ergonomie, z.B. Gewicht oder
leichte Bedienbarkeit mit einer Hand, geachtet
werden.

Fazit

Die Kontrolle der Sauerung ist ein entscheiden-
der Faktor bei der Herstellung hochwertiger
Kasesorten. Die Messung des pH-Wertes ist
dabei die Methode der Wahl. Sie gestattet, die
Sauerung im Kase ohne nennenswerten Mehr-
aufwand zu Uberwachen. Der Einsatz eines
geeigneten Messgerates in Verbindung mit einer
spezialisierten Messsonde ist die Voraussetzung
fir genaue Ergebnisse. Eine regelmaBige Reini-
gung der Sonde mit dafiir speziell entwickelten
Reinigungslosungen und eine regelmaBige Kali-
brierung mit standardisierten Kalibrierlésungen
fuhren schlieBlich zu mehrjahrig verlasslichen
Messungen und in der Folge zu reproduzierbaren
Kaseprodukten.

Autorin: Sabrina Mesters-Wall, Diplom-Biologin
und zertifizierte technische Redakteurin,
Hanna Instruments Deutschland

Kontakt:

Hanna Instruments Deutschland GmbH
V6hringen

Sabrina Mesters-Woll, Bettina Feiler

Tel.: +49 7306/3579-100
hidmarketing@hannainst.de
https:/hannainst.de
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I Abb. 1: Natiirliche Inhaltsstoffen von Lebensmitteln und Getranken und ihre Farben unterliegen stark den natiirlichen Einfliissen des Wetters, insbesondere

der Sonne und des Regens.

Farbe, Reife, Qualitat ...

Farbmessung aus dem Labor in den Prozess

In vielen Prozessindustrien, darunter die Life Sciences-, Lebensmittel- oder Getranke-

industrie, werden Farbmessungen zur Qualitatskontrolle und -sicherung eingesetzt.

Dabei werden oftmals Proben aus der Produktion ins Labor gebracht, dort vermes-

sen und die Chargen dann freigegeben. Eine Verlagerung dieser Kontrolle direkt in

den Prozess ermdglicht eine Kontrolle in Echtzeit und vor allem iber den gesam-
ten Produktionsablauf. Dazu bedarf es kompakter, robuster und prozesstauglicher

Gerate. Das Memosens Wave CKI50 Prozess-Spektrometer ermdglicht eine solche

robuste Inline-Qualitatskontrolle.

Die Identifizierung der Farbe ist ein wichtiger Para-
meter in der Qualittssicherung und -kontrolle in
nahezu jeder Industrie. Eine gleichbleibende Farbe
eines Produktes ist fiir die Verbraucher ein Zeichen

fir erwartete Qualitat und Wiedererkennung des
Produkts. Kommt es zu Farbschwankungen, wird
automatisch eine Anderung, meistens eine Ver-
schlechterung, des Produkts angenommen.

Eupesssouer 7 B

I Abb. 2: Memosens Wave CKI50 und der Messumformer Liquiline CM44P ermdglichen robuste Inline-
Farbmessungen sowie die Kombination aller relevanter Parameter fiir die jeweilige Applikation.
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I Dr. Andreas Meyer,
Endress+Hauser Liquid
Analysis

Schwankende Qualitat der
Ausgangsprodukte

Viele Produkte des taglichen Bedarfs basie-
ren mit zunehmender Tendenz auf natiirlichen
Inhaltsstoffen. Dieses gilt insbesondere fiir die
Lebensmittelindustrie. Allerdings unterliegen sie
stark den natiirlichen Einfliissen des Wetters, ins-
besondere Sonne und Regen. Dieses wirkt sich
auf die Qualitdt aus und beeinflusst auch die
Farbe des daraus hergestellten Endproduktes.
Um die Erwartungen der Verbraucher zu erfiil-
len, muss hier also wahrend der Produktion die
Farbe nachjustiert werden. Bei einer groBen Pro-
duktvielfalt, wie bspw. in der Getrankeindustrie,
kommen dabei schnell viele verschiedene Farben
zusammen, die (re)produziert und Uberwacht
werden miissen.

Mehr Sicherheit bei der Produktion

Werden in einer Fabrik oder sogar in einer
Anlage viele verschiedene Produkte hergestellt,
kommt nicht nur der Farbkontrolle in der Produk-
tion, sondern auch der Sicherheit bei der Abfiil-
lung dieser Produkte eine groBe Bedeutung zu —
das richtige Produkt muss in die richtige Flasche.
Eine falsche Abfiillung kann mitunter schwere
Folgen haben. So diirfen z.B. Fliissigreiniger nur
fir den jeweiligen vorgesehen und erlaubten
Anwendungsbereich eingesetzt werden. Eine
Falschabfiillung kann da schnell eine Gefahr fiir
die Gesundheit werden.
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I Abb. 3: Im dreidimensionalen CIE L*a*b*-Farb-
modell wird jeder Farbort durch die Koordination
L*, a* und b* bestimmt.

Die Bestimmung der Farbe kann dabei ein
Kriterium sein. Wenn aber unterschiedliche Pro-
dukte die gleiche Farbe haben, wie z.B. Bier mit
oder ohne Alkohol, reicht die Farbbestimmung
allein nicht mehr aus. In diesen Fallen missen
zusatzliche Parameter hinzugezogen werden,
wie bspw. die Leitféhigkeit.

Die Kontrolle der Farbe spielt auch beim
Produktwechsel oder der Reinigung eine Rolle.
Anhand der Farbmessung kann man erkennen,
ob sich noch Vorgangerprodukt in der Leitung
befindet bzw. wann reines Neuprodukt.
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Prozess-Spektrometer

Das CKI50 Prozess-Spektrometer der Memosens
Wave Familie detektiert Farbe durch den Einsatz
von vis-Spektroskopie. Es scannt im Wellenlangen-
bereich zwischen 380 nm und 830 nm des elek-
tromagnetischen Spektrums und gibt die Farbe
in Form von CIE L*a*b*-Werten aus. CIE L*a*b*
ist ein dreidimensionales Farbraummodell, in dem
jeder Farbort durch die Koordinaten L*, a* und b*
definiert ist. Eine Norm regelt die Ermittlung des
Abstandes zweier Farben voneinander. Gibt man
einen Farbwert vor, wird im Prozessleitsystem
nach jeder Messung der Abstand zum Zielwert
ermittelt. Ist man in der Néhe des definierten
Ortes der Zielfarbe, ist alles okay. Falls nicht, wird
entsprechend gegengesteuert. Damit kann Memo-
sens Wave CKI50 Farbe, Farbvariationen oder die
Genauigkeit der zu erwartenden Farbe bestimmen.
Die zur Auswertung der spektroskopischen Ergeb-
nisse bendtigten mathematischen Modelle sind
im Gerat hinterlegt. Das kompakte und robuste
Spektrometer kombiniert Sonde und Spektrometer
in einem Gerat. Eine optimale Anpassung an ver-
schiedene Prozesshedingungen und eine einfache
sowie robuste Prozessintegration erlauben Inline-
Messungen unter verschiedenen Industriebedin-
gungen. Uber das Memosens-Protokoll ist das
Spektrometer mit dem Liquiline-Messumformer
verbunden. Von dort werden die CIE L*a*b*-Wer-
te an das Prozessleitsystem Uibertragen.

\
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Erweiterte Prozesskontrolle

Das Memosens Wave CKI50 basiert auf
der Memosens-Technologie. Die 2004 von
Endress+Hauser eingefiihrte, stets weiterent-
wickelte und mittlerweile als Industriestandard
bekannte digitale Memosens-Technologie bildet
die Grundlage fir die flexible Einbindung und
Kombination verschiedener Sensoren in die Pro-
zessmesstechnik. Sie erlaubt eine bedarfsgerech-
te Auswahl entsprechender Sensoren, z.B. zur
Leitfahigkeitsmessung, angepasst fir die jewei-
lige Applikation. Da Liquiline-Messumformer
die angeschlossenen Sensortypen automatisch
erkennen bzw. unterstiitzen, kann man das not-
wendige Messsystem baukastengleich auf dieser
Plattform zusammenstellen.

Autor: Dr. Andreas Meyer, Business Development
Manager, Endress+Hauser Liquid Analysis

Kontakt:

Endress+Hauser Deutschland
Weil am Rhein

Tel.: +49 7621/975-01
info.de@endress.com
www.de.endress.com
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Zuverlassiges System fiir die Lebensmittelindustrie o)
NS
Bei der Anbindung von intelligenten Senso- o Lf’
ren an (bergeordnete Feldbusse ist 10-Link é 99
ein ideales System. Um dieses auch in der e e .
Lebensmittelindustrie verwenden zu konnen, @ e o ¢
sind Komponenten mit hoher Schutzart not- o | DX/
wendig. Mit neuen 10-Link-Master-Modulen L RS
und L-codierten Leitungen bietet Ifm hier eine S e O)ie
M . [ RD
passende Losung. In vielen Anwendungen der S fe s
b Y R

Lebensmittelindustrie ist die tagliche Reinigung
der Anlagen mit dem Hochdruckstrahl die Regel.
Komponenten, die dabei zum Einsatz kommen,
missen hygienische Anforderungen etwa an das
Material sowie eine hohe Schutzart erfiillen. Die
neuen l0-Link-Master der Serie Performance
Line sind speziell firr solche Anwendungen kon-
zipiert. Sie erfillen die Schutzarten IP65, 1P67
und IP69K, die M12-Buchsen bestehen aus Edel-
stahl und die Dichtungen aus EPDM. Die neuen
10-Link-Master haben entweder vier oder acht
Ports und sind in zwei Versionen entweder fiir
Profinet oder EtherNet/IP erhaltlich. Da die Ports
Aktoren mit bis zu 2 A versorgen kénnen, lassen
sich auch Aktoren mit hohem Leistungsbedarf,
wie etwa Ventilinseln, anschlieBen. Fiir jeden

Aus Erfahrung besser

Weiss Technik hat seine Klimapriifschranke
der Serie Climeevent umfassend Uberarbeitet.
Verbessert wurden viele Aspekte von Priiftech-
nik, Handhabung und Design. Dabei flossen in
groBem Umfang Erfahrungen der Anwender
in die Weiterentwicklung ein. Die neue Gene-
ration der Climeevent-Klimaprifschranke hat
Weiss Technik konsequent auf die Bediirfnisse
der Anwender ausgerichtet. Dafir wurde das
Kundenfeedback aus Laboren, Entwicklungs-
und Qualitatssicherungsabteilungen ausge-
wertet und in die Entwicklung eingebracht.
Das Ergebnis sind zahlreiche Verbesserungen,
die den Prifalltag noch einfacher und ange-
nehmer machen. Dazu gehort das von 7" auf
10" vergroBerte Bedienpanel. Es verfligt Gber
einen neuen, schnelleren Prozessor und lasst
sich nach Gebrauch sicher in die Geratefront
einklappen. Fiir die Seitenwand sind optional
zwei praktische Ablagenpakete erhaltlich. Priif-
equipment wie Notebook oder Datenlogger
lasst sich dort gut aufgeraumt platzieren. Eine
niitzliche Option erfahrt die Frontscheibe: Sie
verdunkelt sich auf Knopfdruck durch einen
elektrochromen Effekt. Das ist von Vorteil fiir
Labore, die Geheimhaltungsvereinbarungen zu
erfiillen haben. Die Priifraumseitenwénde sind
nun mit einem Schienensystem mit Lochmuster
ausgestattet. Das ermdglicht die Kombination
herkdmmlicher Einlegegitter mit Auszugs-
schienen. In die Schienen sind Schrauben mit
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Port kann separat eine Strombegrenzung einge-
stellt werden, und eine Strom- und Spannungs-
messung ermdglicht ein einfaches Monitoring.
Wenn mehrere Master in einer Anwendung
verwendet werden, 4Bt sich die Spannungs-
versorgung (ber L-codierte M12-Leitungen mit
einer Daisy-Chain kaskadieren. Dies spart bei
der Installation Material, Zeit und Kosten. Die
Parametrierung der 10-Link-Master sowie aller
angeschlossenen Sensoren kann komfortabel
iiber die Software Moneo|configure SA erfolgen.

Innengewinde integriert, die die Montage von
Priifaufbauten vereinfachen und eine flexible
Basis fiir Sonderkonstruktionen bildet. An der
Priifraumdecke  angebrachte LED-Leuchten
gewdhrleisten sehr gute Lichtverhaltnisse,
nicht nur bei der Beobachtung des Priifguts,
sondern auch schon bei der Vorbereitung der
Priifung. Im Vergleich zu den vorher verwende-
ten Halogenleuchten bringen die LEDs zudem
weniger Warme ein. Ebenfalls neu ist die LED-
Statusleiste in der Tiir. Der Betriebszustand
des Priifschranks ist damit schon von weitem
erkennbar. Auch priiftechnisch zeigen sich die
neuen Climeevent-Priifschranke grundlegend

Fiir den AnschluB von Sensoren an die 10-Link-
Master in der Lebensmittelindustrie werden
passende Leitungen bendtigt, die ebenfalls die
hohen Anforderungen erfiillen. Hier bietet Ifm
jetzt ein umfangreiches Sortiment an Leitungen
mit gemaB |EC 61076 L-codierten Steckverbin-
dern. Die bewéhrte Ecolink-Technologie sorgt
dabei fiir eine zuverlassige und dichte Verbin-
dung durch sichere Montage auch ohne Werk-
zeug. Der integrierte mechanische Festanschlag
schiitzt den O-Ring vor Zerstérung durch zu fes-
tes Anziehen der Mutter und die asymmetrisch
wirkende Vibrationssicherung halt die Uber-
wurfmutter fest in ihrer Position. Die L-Codie-
rung und der Leitungsquerschnitt von 2,5 mm?
ermdglichen eine Ubertragung von Strémen bis
zu 16 A. Die AnschluB- und Verbindungsleitun-
gen sind mit geraden und gewinkelten Steckver-
bindern und in Langen von 0,25-50 m lieferbar.

Ifm Electronic GmbH
Tel.: +49 201/2422-0
info@ifm.com
www.ifm.com

liberarbeitet. Das Wassermanagement verfiigt
nun tiber einen 27 | groBen Vorratstank. Dessen
restlicher Inhalt wird im Bedienpanel angezeigt
und macht dadurch das Nachfiillen planbar.
Auch das Wasserbad zur Be- und Entfeuchtung
ist nun groBer. Dadurch ist die Befeuchtungs-
leistung so erhéht, dass auch anspruchsvolle
Tests wie die Betauungs- und Klimapriifung
K-15 des Automobil-Teststandards LV 124 ohne
zusatzliche Befeuchtung méglich sind. Ein neu-
er Regelalgorithmus verbessert den Priifablauf
ebenfalls. Die Absolutfeuchteregelung sorgt fiir
eine verbesserte Regelgenauigkeit, besonders
bei hohen Taupunkten. Sie reduziert thermo-
dynamisch bedingte Abweichungen bei Klima-
wechseln, verringert die Einschwingamplituden
der Feuchtewerte und bewirkt schnellere
Feuchteanderungen. Dadurch werden die Priif-
bedingungen nun auf einem ganz neuen Pra-
zisionsniveau reproduzierbar. Die ersten Aus-
fihrungen mit einem Priifraumvolumen von
180-600 | und Temperaturanderungsraten von
3-5 K/min sind bereits erhaltlich. GroBere Vari-
anten und solche mit héheren Temperaturan-
derungsraten folgen sukzessive.

Weiss Technik GmbH
Tel.: +49 6408/84-0

info@weiss-technik.com
www.weiss-technik.com



Special ® Messen ® Steuern ® Regeln I s

I Fluidikldsungen fiir jede Automatisierungsumgebung

Fur Produktions- und Betriebsleiter, aber auch
fiir Projektleiter, Programmierer oder Ingenieu-
re ist Digitalisierung essentiell, um Prozesse in
der Nahrungs- und Genussmittelindustrie opti-
mal zu automatisieren. Dabei stellt sich immer
wieder die Frage, wie sich Komponenten und
Systeme maglichst unkompliziert in die Anlage
integrieren lassen und sich zeitaufwendiges,
oft auch fehlertrachtiges Konfigurieren vermei-
den lasst. Biirkert Fluid Control Systems bietet
dafiir Fluidiklésungen an, die sich einfach in
jede Automatisierungsumgebung einbinden
lassen. Sie unterstiitzen ASi, CANopen, 10-
Link, PB-DP und verschiedenste Ethernet-Pro-
tokolle, sodass sich fiir jeden Einsatzbereich
die passende Kommunikationsschnittstelle
finden Iasst. Die Spanne reicht von Gateways
tiber die Einbindung per Add-On-Profil (AOP)
in die Rockwell-Engineering-Umgebung oder
durch ein Hardware Support Package (HSP) in

eine Siemens-Umgebung. Der weltweit tatige
Fluidikspezialist kann hier seine jahrzehnte-
lange Erfahrung einbringen und bei Bedarf
individuell abgestimmte Ldsungen erarbei-
ten, bei denen das Kosten-/Nutzenverhéltnis
stimmt. Als ,Dienstleistungsschnittstelle”
gibt es zudem die eigene Service-Mannschaft
.Birkert Plus”, die Inbetriebnahmen préven-
tiv begleiten kann, Geréte fiir eine einfache
Inbetriebnahme vorkonfiguriert und alle not-
wendigen Dokumentationen erstellt. Da es
fir die Automatisierung keine Pauschallésun-
gen gibt, ist das Programm an Produkten und
Systemen, die sich einfach in die Anlagen ein-
binden lassen, breit gefachert. Es reicht vom
einfachen Regelventil iiber Sensoren bis hin zu
dezentralen Losungen zur Prozessautomatisie-
rung, etwa mit intelligenten Steuerképfen, die
vielfaltige Diagnosemdglichkeiten erdffnen.
Hinzu kommen kompakte Ventilinseln, die alle

Thomapren®-EPDM/PP-

Schilauche - FDA konform

uid Control Systems

weltweit industrielblichen Kommunikations-
moglichkeiten bieten. Die Ventilinsel Typ 8647
Airline bspw. ist nahtlos in das dezentrale
Peripheriesystem Simatic ET 200SP HA (High
Availability) von Siemens integriert, also in
einem kompakten, leistungsfahigen Automa-
tisierungssystem zusammengefasst. Vor allem
fir Getrankeindustrie und Brauereien inter-
essant ist die kompakte Ventilinsel Typ 8652
Airline, die sich ebenfalls einfach in (iberge-
ordnete Automatisierungssysteme integrieren
Iasst. Individuelle Einstellungen am Gerat kon-
nen entweder (iber Display und Tasten, einen
Webserver oder iiber die Service-Schnittstelle
vorgenommen werden.

Biirkert GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7940/10-0
info@buerkert.com
www.buerkert.de

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir héchste Anspriiche
* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbestandig

bis +135 °C, UV-bestandig, chemikalienresistent,
niedrige Gaspermeabilitat

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

- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA,
USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

EnglerstraBBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de
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Nachhaltig und umweltfreundlich

Energieriickgewinnung aus tiefkalten Gasen

In den unterschiedlichsten Industriezweigen kommt Kohlendioxid (CO,) in gasformi-

gem Aggregatzustand zum Einsatz. Einer der Hauptabnehmer ist dabei die Lebens-

mittelindustrie, wo viele industrielle Prozesse Gas, Warme und eine energieintensive
Wasserkiihlung bendtigen, um den hohen Prozesskaltebedarf zu decken. Kohlendioxid

wird in fllssigem, tiefkaltem Zustand angeliefert und in vakuumisolierten Behéltern

bzw. Tanks gelagert. Um das tiefkalt verfliissigt gelagerte Kohlendioxid dann wiederum

fur die Produktion zu nutzen, muss es gasférmig vorliegen. Beim Verdampfen entsteht
Kalteenergie, fiir die viele produzierende Betriebe bisher keine Verwendung haben.

I Abb. 1: Die Spezialisten des Gasproduzenten Air Liquide entwickelten den Eco Chiller als einen auto-
matisierten Warmetauscher.

Die Spezialisten des Gasproduzenten Air Liquide
setzen genau an dieser Stelle an und haben mit
dem Eco Chiller einen automatisierten Warme-
tauscher entwickelt, um die beim Verdampfen des
fliissigen CO, entstehende Kalteenergie zurlick-
zugewinnen und zur Kithlung anderer Elemente
innerhalb des Produktionskreislaufs zu nutzen.
Der Eco Chiller nutzt ein vor Ort verfiighares
Kaltemittel (z.B. Wasser), um den Phasenwech-
sel von fliissig zu gasférmig zu vollziehen. Das
flissige Kohlendioxid wird dabei iiber den Eco
Chiller geschickt und die beim Verdampfen von
Kohlendioxid verfiigbare Kalteenergie an das
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Kaltemittel abgegeben. Die ,latente Warme”
bzw. Kalteenergie wird so in den Kihlkreislauf
der Anlage eingespeist. Das eigentlich nur fiir den
Produktionsprozess verwendete Gas wird somit
zur Rekuperation effektiv mehrfach genutzt.

Reduzierung des CO,-FuBabdrucks

Eine konventionelle Verdampfung verbraucht
extern zugefiihrte elektrische Energie. Der Eco
Chiller hingegen bietet eine alternative Warme-
tauscherlosung, die die Verdampfung des Gases

und die Riickgewinnung der bei dieser Verdamp-
fung entstehenden Kalte kombiniert. Dabei ent-
spricht eine Verdampfung von 100 kg CO, pro
Stunde einer Kalteleistung von ca. 10 KW. Die
mit der Eco Chiller CO,-Lésung verbundenen
Energieeinsparungen fiihren zu einer zweifachen
Reduzierung an elektrischer Energie und zu einer
Vereinfachung des Fertigungsprozesses, wel-
che wiederum den Unternehmen eine bessere
Gesamtumweltbilanz ermdglichen.

Die wirtschaftliche Losung

Das kompakte und zuverldssige System des Eco
Chillers erlaubt es, den Platzbedarf als auch die
Wartungskosten zu reduzieren. Zudem ermdg-
licht das Verfahren eine effizientere Tempera-
tureinstellung fiir Prozessmedien und CO, und
gewahrleistet damit eine hohere Stabilitat fir die
Fertigungsprozesse. Dank dem Eco Chiller sind
keine weiteren Investitionen erforderlich, um
eine zusatzliche Kiihlleistung zu erbringen, mit
deren Hilfe die bestehende, oft lberlastete Kal-
teanlage entlastet und Temperaturspitzen abge-
fangen werden kdnnen. Der Eco Chiller arbeitet
autonom und vollautomatisch. In der Regel wer-
den die vorhandenen CO,-Verdampfer als Back-
up beibehalten — gesetzt den Fall, dass es eine
Storung gibt oder das zu kiihlende Medium nicht
ausreichend Energie fiir die Verdampfung liefert.
Auch hier kann eine automatische Umschaltung
erfolgen. Das System kann unkompliziert nach-
gerlistet werden und eignet sich bestens fir
Kapazitatserweiterungen. Die Eco Chiller-Ver-
sionen sind aktuell in vier Verdampfungskapa-
zitaten erhéltlich und passen sich damit an den
fir die Produktion erforderlichen Gasfluss an.
Zudem tragt der Warmetauscher zur Erlangung
oder Aufrechterhaltung der 1SO 50001- und 1SO
14001-Zertifizierungen bei.

Der Eco Chiller ist vielféltig anwendbar und
wird individuell auf die Bedirfnisse des jeweili-
gen Kunden zugeschnitten. Das Konzept ist dabei
nicht auf CO, beschrankt. Auch die Kalte von Stick-
stoff kann wieder verwendet werden. Mégliche
Anwendungsfelder fiir die Wiederverwendung von
Kalteenergie finden sich in den unterschiedlichs-
ten Bereichen wieder. Das Verfahren kann iberall
dort eingesetzt werden, wo der Einsatz groBer
Mengen tiefkalt verflissigter Gase stattfindet.
Der Eco Chiller wird nicht nur in der Lebensmit-
tel- und Getrankeindustrie eingesetzt, sondern z.B.
auch in der Automobilindustrie und in der Kunst-
stofftechnik oder in Raffinerien, GieBereien und
thermischen Behandlungen. Der Warmetauscher
kann flexibel an den jeweiligen Betrieb angepasst
und an vielen Stellen integriert werden. Die riick-



gewonnene Kalteenergie wird dann z.B. in Kli-
maanlagen oder bei der Kiihlung von Druckkom-
pressoren eingesetzt. So kann der Industriebetrieb
seine Effizienz steigern und Kosten sparen. Die
Unternehmen bekommen keine Standardldsung,
sondern ein individuelles System von Air Liqui-
de geliefert. Dank seinem Know-how und seiner
Erfahrung berét der Gasproduzent seine Kunden
ausfiihrlich und entwickelt eine auf die besonde-
ren Gegebenheiten vor Ort angepasste Anlage.

Air Liquide vermietet den Eco Chiller und
kiimmert sich um die Inbetriebnahme vor Ort.
Das Ingenieurteam berdt und unterstitzt bei der
Einbindung des Systems in die bestehende Infra-
struktur, damit der Warmetauscher optimal an
das Gasverteilungsnetz und an den Wasserkreis-
lauf oder eine andere zu kiihlende Fliissigkeit im
Produktionsnetz angeschlossen wird. Die techni-
schen Experten von Air Liquide unterstiitzen in
allen Projektphasen: Von der Voruntersuchung
von Ertragen und Eignungsdiagnose Uber die
Inbetriebnahme bis hin zu Inspektions- und War-
tungsarbeiten.

Lebensmittelkonforme Gase

Kohlendioxid wird nach der Zusatzstoff Kenn-
zeichnungsverordnung als E290 deklariert und
muss strengen Reinheitsspezifikationen entspre-
chen. Das Gas muss mindestens 99,9 % rein sein,

.T

v

Gasformiges

. flissig C02 el

Eco-Chiller

1 Abb. 2: Das System gewinnt die beim Verdampfen
des fliissigen CO, entstehende Kélteenergie zuriick.
Sie kann zur Kiihlung anderer Elemente innerhalb
des Produktionskreislaufs genutzt werden.

die Kennzeichnungspflicht beriicksichtigt und die
Riickverfolgbarkeit fiir Gase in allen Produktions-
Verarbeitungs- und Vertriebsstufen sichergestellt
werden. Da das verwendete Gas oft Bestandteil
des Endprodukts ist, muss Rohgas im Rahmen
des Gewinnungsverfahrens durch verschiedene
Aufbereitungsschritte nachgereinigt werden.

Air Liquide liefert EG-konformes Kohlendioxid
namens Aligal, welches speziell fiir den Einsatz
in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie her-
gestellt wurde. Die Gase werden nach HACCP-
Richtlinien produziert und kénnen so beden-
kenlos in lebensmittelverarbeitenden Betrieben
eingesetzt werden. Sie erfiillen die Anforderun-

Anlagenbau und Komponenten I I

gen der aktuellen Lebensmittelgesetzgebung
nach HACCP und Riickverfolgbarkeit (ISO HACCP
22000). So werden Aligal Flissiggase einer per-
manenten Analytik unterzogen, um eine gleich-
bleibend hohe Produktqualitat zu bieten.

Alle CO,-Quellen der Air Liquide sind gemaB
FSSC22000 zertifiziert, zudem entspricht das
Kohlendioxid den Anforderungen der ISBT (Inter-
national Society of Beverage Technologist).

Die Vorteile im Uberblick

I Energieeinsparung & Senkung der Betriebs-
kosten,

I Reduzierung des CO,-FuBabdrucks,

I Sicherheit & Prozessverbesserung,

I Beitrag zur ISO-Zertifizierung und Kompatibili-

tat mit Lebensmittelanwendungen,

Mehrfachnutzen von Industriegasen,

ISO 14001 Umweltmanagement,

ISO 50001 Energiemanagement,

DIN EN 16427 Energieaudit.

Autor: Dr.-Ing. Amine Ben Souissi, Offer Designer
Food & Pharma Central West Europe, Air Liquide
Deutschland

Kontakt:

Air Liquide Deutschland GmbH

Krefeld

Dr.-Ing. Amine Ben Souissi

Tel.: +49 173/7262884
amine.bensouissi@airliquide.com ® www.airliquide.de

I Fleischer-Handwerk Award 2022

Gerade wurde die jiingste Pro-
duktentwicklung der Spezialisten
aus Bruckmiihl ausgezeichnet.
Denn der Fleischer-Handwerk
Award 2022 in der Kategorie
Verarbeitungsmaschinen geht in
diesem Jahr an TVI. Der Gewin-
ner: die universelle Portionierma-
schine GMS 400. Das weltweit
einzigartige, preisattraktive Ein-
stiegsmodell ist ein Meilenstein
in  puncto  Wirtschaftlichkeit
und Ressourceneffizienz — und
ermoglicht auch kleinen und
mittleren  Produktionsbetrieben
das automatisierte Portionieren
von Frischfleisch mit maximaler
Flexibilitat, Portionierqualitdt und Ausbeu-
te. Die Preisverleihung fand am 15. Mai auf
der IFFA in Frankfurt durch Marco Theimer
(Bild links) vom Fleischer-Handwerk statt.
Schon zum achten Mal wird der Award der
beiden renommierten  Branchenmagazine
Fleischer-Handwerk und Fleischerei-Technik
bereits verliehen. Eine hochkardtig besetzte
Jury wiirdigt damit praxisnahe Entwicklun-
gen, Technologien und Dienstleistungen in
der Fleisch- und Wurstverarbeitung, die sich
durch einen nachhaltigen Vorteil fir den ver-

1 Verfiehen von den
\ Fachmagazinen

arbeitenden Betrieb und die Produktqualitat
auszeichnen. In diesem Jahr zdhlt TVI zu den
gliicklichen Gewinnern. Denn der Spezialist
im Bereich der gewichtsgenauen Lebensmit-
telportionierung macht mit der innovativen
GMS 400 Hightech bzw. Portionieren mit
3D-Formung erstmalig fiir den Mittelstand
mdglich und auch erschwinglich. Ein entschei-
dender Faktor fiir die wirtschaftliche Produkti-
on von Frischfleisch ist die Portionierung. Hier
entstehen nicht nur Kosten, hier entscheiden
sich vor allem die Produktqualitdt und die

Ressourceneffizienz. Das leis-
tungsstarke Kompaktmodell von
TVI erfiillt all diese Anforderun-
gen optimal. ,Unser neuestes
Multitalent ist weltweit die ers-
te Maschine in dieser Preis- und
Leistungsklasse, die eine flexibel
anpassbare Formung und die
gewichtsgenaue  Portionierung
in einem Prozessschritt ermdg-
licht”, bekraftigt Alois Allgaier
(Bild rechts), Geschaftsfiihrer der
Firma TVI Entwicklung und Pro-
duktion. Die groBe Produktviel-
falt ist mit wenigen Formensat-
zen im Handumdrehen und ohne
Werkzeug zu bewdltigen. Durch
optimale Formung und Aufteilung der Fleisch-
stlicke gelingt es der GMS 400, die Ausbeute
auf ein Maximum zu steigern. Auch in punc-
to Bedienbarkeit setzt der TVI-Portionierer
MaBstabe. Fir den Betrieb des GMS 400 sind
weder Druckluft noch Kiihlwasser erforderlich.

HANDWERK

FLEBSHTLAMNER

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

muwo@multivac.de

www.multivac.com
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Den gordischen Knoten ldsen

Ventilatortechnik auch fir brennbare Kaltemittel

Schon Menschen der friihesten Geschichte suchten Mdglich-

keiten, Orte fiir das eigene Wohlbefinden oder die Lagerung

von bspw. Lebensmitteln zu klimatisieren. Die moderne Kalte-
technologie ist weder aus dem hauslichen noch dem gewerb-
lichen Umfeld wegzudenken; der private Kiihlschrank ist

genauso bedeutsam wie industrielle Kiihlanlagen. Waren iber

Jahrhunderte Eis und Schnee gern genutzte Hilfen zur Tempe-
rierung, so gelang im 19. Jahrhundert mit der Entdeckung des
Kompressionskaltekreislaufes der Schritt zu ersten Kaltema-

schinen unter Nutzung technisch-chemischer Prozesse.

Der hierbei erfolgte Einsatz von
Kaltemitteln erwies sich zwar als
richtungsweisend, die einzelnen
Kaltegase selbst indes sind heute
wie gestern problembehaftet. Es ist
daher notwendig, den Blick auf die
Optimierung von Geraten zu rich-
ten, die mit Kaltemitteln in Kontakt
kommen bzw. mit ihnen arbeiten.
Dies ist Ziehl-Abegg mit seinen
Ecblue Ventilatoren gelungen.

Brennbar, toxisch,
umweltschadlich

Es gibt zwei Arten von Kal-
temitteln, natiirliche und
synthetische. Erstere sind
Substanzen, die in der
Natur vorkommen, wie
Kohlenwasserstoffe,
Kohlenstoffdioxid oder
Ammoniak.  Syntheti-
sche werden kiinstlich
erzeugt, hierzu zah-
len (teil)halogenierte
Fluorchlorkohlenwas-
serstoffe (FCKW bzw.
H-FCKW) und (teil)
halogenierte Fluor-
kohlenwasserstoffe

(FKW  bzw.  H-FKW).
Trotz jeweiliger Vorteile
zeichnen sich beide Arten
auch durch nachteilige
Eigenschaften aus. In den
ersten  Kompressionskaltean-
lagen wurden natiirliche Mittel
genutzt. Aufgrund ihrer Brennbar-
keit und Toxizitat stellen sie jedoch,

BewSguUNg durgy, Pe
¢,
o,
crd
o

besonders im Falle von Leckagen,
eine erhebliche Gefahr dar. Als in
den 1930ern synthetische Kalte-
mittel auf Basis von Halogenwas-
serstoffen auf den Markt gebracht
wurden, die weder direkt brennbar
noch giftig sind, lieBen diese als
Sicherheitskaltemittel — gefeierten

Stoffe das Problem fiir lange Zeit
als geldst erscheinen.

In den 70er Jahren des 20.
Jahrhunderts stellte sich jedoch
heraus, dass man vom Regen in
die Traufe gekommen war, da die
FCKW-Kaltemittel sich als verant-
wortlich erwiesen fiir die Zerset-
zung der Ozonschicht, woraufhin
1987 mit dem Montrealer Proto-
koll ein vdlkerrechtsverbindliches
Umweltabkommen die Staaten
dazu verpflichtete, nach Alternati-
ven zu suchen. In Folge wurden die
chlorierten Kohlenwasserstoffe von
den nun ebenfalls mehrere Jahr-
zehnte lang eingesetzten Fluorkoh-
lenwasserstoffen ersetzt, in denen
die Chloratome teilweise oder ganz
durch Fluor- oder Wasserstoffatome
ausgetauscht sind.

Geschichte wiederholt sich, und
es stellte sich heraus, dass auch die
FKW-Gase stark umweltschadigend
sind, da sie (iber einen hohen GWP-
Wert (global warming potential)
verfiigen, also treibhausférdernd
und damit paradoxerweise in
ihrer Funktion als Kaltemittel ein

I Abb. 1: Der Motor der Ecblue Ventilatortechnik von Ziehl-Abegg.
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I Uwe Michael Martin,
Ziehl-Abegg

wesentlicher Mitverursacher fiir die
Erderwarmung sind. Die Folge war
u.a. die europdische Verordnung
517/2014, bekannt als F-Gas-Ver-
ordnung (in Kraft getreten 2015),
die eine schrittweise Beschran-
kung (Phase-down) der am Markt
verfiigbaren Menge fluorhaltiger
Kaltemittel bis 2030 vorsieht. Fiir
wie dringend der Handlungsbedarf
angesehen wird, zeigt sich daran,
dass auch vor einem schnellen
Verbot eines der am weitesten ver-




breiteten Kaltemittel, R134a, nicht
zurilickgeschreckt wird.

Fest steht, dass in Europa syn-
thetische Kaltemittel keine groBe
Rolle mehr spielen werden. Die
Lésung sind Gase, die weder das
Ozonloch begiinstigen noch
anderweitig die Umwelt
schadigen, womit erneut
natlirliche Kéltemittel
ins  Spiel kommen.
Somit kniipft man
an Probleme an, die
man einst geldst zu
haben glaubte. Zwar wird an der
Entwicklung neuer Gase gearbei-
tet, welche die Vorgaben erfiillen
und gleichzeitig die passenden
thermodynamischen Eigenschaften
aufweisen. Mittelfristig lassen sich
natlrliche, brennbare Kaltemittel
aufgrund des Mangels an Very-
Low-GWP-Alternativen jedoch
nicht ersetzen, was bedeutet, dass
ein mdglichst sicherer Gebrauch
gewdhrleistet werden muss.

Brennbarkeit versus
Explosionsgefahr

Einigkeit besteht dariiber, dass
der gefahrlose Einsatz brennbarer
Kéltemittel besondere Kenntnis-
se erfordert, die mittels Leitfaden
(entwickelt z.B. von der Landesin-
nung Kalte-Klima-Technik Hessen/
Thiringen/Baden Wiirttemberg
oder dem Verband der europai-
schen Hersteller von Komponenten
fiir Kalte- und Klimatechnik, ASER-
COM) und Schulungen vermittelt
werden. Die Wahl des Kaltemittels
kann generell Einfluss auf den Kon-
struktionsaufbau, die thermischen
Eigenschaften und den Energiever-
brauch einer Kalteanlage haben;
die Tatsache, dass beinahe alle
natlrlichen Kaltemittel bedingt
brennbar bis hochentziindlich sind
(nach DIN EN 378 unterteilt in die
Klassen 1, 2, 2L und 3), hat Auswir-
kungen auf den gesamten Betrieb.

So ist eine im industriellen
Bereich aufgrund hoherer Leis-
tungen als im privaten Umfeld
bendtigte groBere Fiillmenge mit
vermehrten SchutzmaBnahmen
verbunden. Damit im Falle eines
Austritts eines brennbaren Kalte-
mittels das Risiko minimiert wird,
sollte der Aufstellort (iber ein
ausreichend freies Volumen verfii-
gen, um eine entsprechende Ver-
diinnung sicherzustellen. Es kann
Aufstellungs- und Fiillmengenbe-

I Abb. 2: Der Ecblue-Axialventilator
tragt dazu bei, den Kreis, den die
Problematik der Kaltegase ergibt,
zu durchbrechen, und sorgt dafiir,
dass der Kaltekreislauf auch mit
schwierigen, aber derzeit alterna-
tivlosen Kaltemitteln weiterlauft.

schrankungen fir einzelne Raume
oder ganze Gebaude geben. Zur
praventiven Sicherheit bzw. fiir den
Notfall konnen optische und akus-
tische Warnsignale oder auch ein
Beliiftungssystem notwendig sein.

Ziindquellen diirfen sich kei-
nesfalls in der Nahe der Aggrega-
te bzw. Kiihlzellen befinden. Der
Umgang mit natiirlichen Kaltemit-
teln macht mitunter ganze Anla-
gen- und Komponentenmodifikati-
onen erforderlich und betrifft auch
die Zertifizierungen. Die Beachtung
der benétigten  Besonderheiten
in Bezug auf die Gesamtanlage
bzw. auf die einzelnen Teile kann
dann aber auch einen reibungs-
freien Ablauf garantieren. Weniger
eng als bisweilen angenommen
ist allerdings die Verbindung zwi-
schen natirlichem Kaltemittel und
potenziell explosionsgefahrdetem
Bereich. Da Kohlenwasserstoffe
explosionsfahige Gemische mit Luft
bilden kénnen, muss fiir Anlagen
mit brennbaren Kéltemitteln zwar
nach der Richtlinie 1999/92/EG
(ATEX 137) vom Anlagenbetreiber
festgelegt werden, wie groB die
Explosionsgefahr ist, wobei unter-
teilt wird in die Merkmale Zone
(basierend auf der Auftretenswahr-
scheinlichkeit und -dauer einer Ex-
Atmosphéare),  Explosionsgruppe

(eine stoffspezifische KenngroBe
und ein MaB fiir die Zinddurch-
schlagsfahigkeit des Gases) sowie
Zindtemperatur (die Temperatur-
klassen geben an, wie warm eine
Oberflache im Ex-Bereich maximal
werden darf, um eine Atmo-
sphare nicht zum Ziinden zu

bringen).
Da eine explosions-
gefdhrdete  Umgebung

allerdings im Normalbe-

trieb nicht auftritt, son-

dern nur, wenn es z.B.
durch einen Defekt an
einer Leitung zu einem Austritt
kommt, werden die Kaltemittel
einer niedrigen Zone zugeord-
net. Auch haben sie ihren Platz
zumeist in der niedrigsten Explosi-
onsgruppe und Temperaturklasse
(womit Oberflachentemperaturen
im héheren Bereich mdoglich sind).
Aus Sicht des Explosionsschutzes
sind natlirliche Kaltemittel somit
groBenteils unkritisch, insbeson-
dere, wenn die geeigneten Gerate
im Einsatz sind, mit denen St6run-
gen weitestgehend ausgeschlos-
sen werden konnen und welche
die richtigen Voraussetzungen fiir
den Gebrauch von brennbaren
Kaltemitteln bieten.

Der sichere Axialventilator

Wesentliche Bestandteile in der
Kaltetechnik sind Ventilatoren,
insbesondere  Axialventilatoren.
Auch bei ihrer Wahl sind bei der
Konzeption von Kaltemaschinen
Sicherheitsaspekte zu beachten.
Ventilatoren und Motoren miissen
fir den Gebrauch in mit brennba-
ren Kaltemitteln betriebenen Anla-
gen zugelassen sein und die Anfor-
derungen der DIN EN 60335-2-40
(u.a. fir Warmepumpen und Chil-

RUBERG- Chargenmlscher

mit Kihl- und Heizmantel

m Intensive Schnellvermischung
m Zugabe von Flissigkeiten, Aromen

Blockfetten usw.

m Chargen von 1 bis 40.000 Liter
m Ausfihrungen in allen Werkstoffen
m Sortenreine Restentleerung
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ler) bzw. 2-89 (u.a. fiir gewerbliche
Kiihltheken) erfiillen. So muss auch
wenn es im Normalbetrieb keinen
Beriihrungspunkt gibt, beim Einsatz
von brennbaren Kaltegasen zwi-
schen dem warmsten elektrischen
Bauteil, das mit dem Kéltemittel
in Kontakt kommen kdnnte, und
der Selbstziindtemperatur des Kal-
temittels eine Temperaturdifferenz
eingehalten werden.

Hoher noch sind die Anforderun-
gen, wenn es sich um einen explo-
sionsgeféhrdeten Bereich handelt.
Da, wie festgestellt, der Ex-Bereich
indes kaum eine Rolle spielt, reicht
die Befolgung der genannten Nor-
men meist vollstandig aus. Deren
Vorgaben werden von den Ecblue-
Axialventilatoren von Ziehl-Abegg
erfillt. Sie kénnen somit problem-
los mit brennbaren Kaltemitteln
gemaB der Norm unter Berticksich-
tigung der spezifischen Anforde-
rungen bei der Installation bzw. der
Verwendung eingesetzt werden.
Die Ecblue Technologie von Ziehl-
Abegg tragt dazu bei, den Kreis,
den die Problematik der Kaltegase
ergibt, zu durchbrechen, und sorgt
dafiir, dass der Kaltekreislauf auch
mit schwierigen, aber derzeit alter-
nativlosen Kaltemitteln weiterlauft.

Autor: Uwe Michael Martin,
Abteilungsleiter Axialventilatoren
Ziehl-Abegg

Kontakt:

Ziehl-Abegg SE
Kiinzelsau

Rainer Grill

Tel.: +49 7940/16-328
rainer.grill@ziehl-abegg.de
www.ziehl-abegg.com

m Mit Zubehdr wie Entstaubung,
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Befill- und Abfihrsystemen
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It's Teatime

Ultraschalltechnik fiir die Teebeutelproduktion

Tee hat eine jahrtausendealte Tradition. Er pragte Kulturen und war neben Genuss-

mittel und Handelsgut auch Gegenstand von Politik, Macht und Kriegen. Auch

heute hat er seinen festen Platz in den meisten Haushalten. Tee im praktischen
Aufgussbeutel ist perfekt fiir die schnelle Tasse, wenn zu Hause die Zeit knapp ist

oder im Biiro fiir zwischendurch. Die Menge in den klassischen Kissen- oder Pyrami-

denbeuteln ist optimal auf eine Tasse abgestimmt, die Aromen gehen schnell in den

Aufguss tiber und entfalten ihren Geschmack.

Fiirs passgenaue Zuschneiden und VerschlieBen
von Teebeuteln, sowie die Befestigung von Faden
und Etikett sind Schneid- und Schweisysteme,
die mit Ultraschall arbeiten, praktisch alternativ-
los. Davon ist zumindest der italienische Maschi-
nenbauer IMA Tea & Herbs, Weltmarktfthrer fiir
Teebeutel-Produktionsanlagen, (iberzeugt.
Teebeutel aus unterschiedlichen Materialien
und Formen miissen heute wirtschaftlich in gro-
Ben Stiickzahlen prozesssicher gefertigt werden.
Mechanische Trenn- und Fiigeverfahren sind
hierfiir genauso wenig praxisgerecht, wie bspw.
Lasertechniken. Beim Trennen werden die Rander
der Vliese oft fransig oder angeschmolzen, was
zwar die Funktion nicht unbedingt beeintrachtigt,
aber der Asthetik und teilweise dem Geschmack
abtraglich sein kann. Vor allem Laserverfahren
sind recht kostenintensiv, da zusatzliche Absaug-
hauben fiir die Verbrennungsgase installiert wer-
den miissen. Im Gegensatz dazu Uberzeugen die
zum Trennen und Flgen in modernen Teebeutel-
produktionsanlagen eingesetzten Ultraschallsys-
teme in technischer und in 6konomischer Hinsicht.
Das Verfahren ist kostenglinstig und umwelt-
freundlich, da es keinen Kleber oder sonstige
Zusatzstoffe bendtigt. Der genau reproduzierbare
Prozess lasst sich einfach iberwachen und kurze
Zykluszeiten steigern die Produktionsrate.

Schneiden und SchweiBen
mit Ultraschall

Zum Schneiden und SchweiBen mit Ultraschall
kommen Frequenzen im Bereich von 35 kHz zum
Einsatz. Erzeugt werden sie durch einen Piezo-
Konverter, der eine Sonotrode in eine hochfre-
quente Schwingung versetzt, die in Resonanz
besonders wirkungsvoll ist und wenig Leistung
bendtigt. So entstehen bei geringer thermischer
Belastung von Produkt und Umgebung entweder
saubere Schnitte oder hochfeste Fligeverbindun-
gen. Bei Letzteren werden durch die akustischen
Schwingungen die Molekiile der zu verbinden-
den Teile ebenfalls in Schwingung versetzt, was
an den Kontaktstellen Warme erzeugt und die
Materialien miteinander verschmilzt.

Das Ultraschall-Equipment besteht prinzipiell
immer aus vier Komponenten: Dem Ultraschall-
Generator, der die elektrischen Hochfrequenz-
schwingungen erzeugt, dem Konverter, der die-
se in mechanische Schwingungen umwandelt,
einem Booster zur Verstarkung der Amplitude
und der Sonotrode. Letztere leitet die mechani-
schen Schwingungen ins Werkstlick ein. Konver-
ter, Booster und Sonotrode sind mechanisch fest
miteinander gekoppelt und akustisch in Reso-
nanz aufeinander abgestimmt.

I Ellen-Christine
Reiff M.A.,
Redaktionsbiiro
Stutensee

1 Jochen Branscheid,
Telsonic

Komplexer Produktionsablauf

In der neusten Teebeutel-Produktionsanlage
von IMA, der CT11 (Abb. 2), sind fiinf Ultra-
schalleinheiten von Telsonic verbaut. Die
Teeverpackung ist — vor allem bei den Pyra-
midenbeuteln — ein sehr komplexer Vorgang:
Der Faden mit dem Etikett, den der Anwender
zur Zubereitung abzieht, wird an bis zu sieben
Punkten mit unterschiedlicher Festigkeit ange-
schweiBt. Diese Aufgabe iibernehmen zwei
Sonotroden, die dank verschiedener Pins das
Etikett am Faden und diesen dann mit genau
definiertem, unterschiedlichem Druck auf dem
noch flachen Vlies befestigen (Abb. 3). Dieses
Vlies kann wahlweise aus umweltfreundlichem,
kompostierbaren PLA-Fasermaterial, Nylon oder
PET bestehen.

Danach beginnt dann die eigentliche Teever-
packung, bei der weitere Ultraschallsysteme im
Einsatz sind. So wird aus dem immer noch fla-
chen Vlies mit einer kontinuierlichen SchweiB-
naht ein befiillbarer Schlauch. Die Sonotrode, die
diese vertikale Finnnaht schweiBt, besteht aus
besonders widerstandsfahigem Stahl, weil sie in
der Maschine gegen ein Rad arbeitet und durch
diese Beschaffenheit dem hohen Druck standhal-
ten kann.

I Abb. 1: Tee - perfekt fiir die schnelle Tasse: Das Zuschneiden und VerschlieBen der Filterbeutel und die Befestigung von Faden und Etikett leisten Schneid-

und SchweiBsysteme, die mit Ultraschall arbeiten.
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1 Abb. 2: In der CT11, der neusten Teebeutel-Produktionsanlage von IMA, sind fiinf Ultraschalleinheiten
verbaut.

Zwei weitere Sonotroden schweiBen die  Fiir unterschiedlichen Fiillmengen
Kopf- und FuBnaht. Hierbei werden die Beutel
per Cut-and-Seal-Verfahren gleichzeitig auch
voneinander getrennt und einzeln verschlossen.

Fiirs SchweiBen und Schneiden ist damit nur ein

Die moderne Anlage, die sich fiir Kissen- und
Pyramidenbeutel unterschiedlicher Fiillmengen
eignet, kann abhéngig von der BeutelgroBe bis

Arbeitsgang erforderlich. Die Siegelnaht, die so
entsteht, ist dicht und vor allem auch schmal,
sodass das Vliesmaterial der Teebeutel bestmdg-
lich ausgenutzt wird.

zu 200 Stiick pro Minute produzieren. Ein Format-
wechsel ist relativ schnell méglich. Im Prinzip mis-
sen lediglich das Formatrohr und die beiden Sono-
troden fiir Kopf- und FuBnaht umgebaut werden.

1 Das Unternehmen

Die Telsonic Gruppe mit Hauptsitz in Bronschhofen (Schweiz) ist seit 1966 mit technologischen
Ultraschall-Losungen in Europa, Amerika und Asien vertreten. Standige Innovationen tragen
dazu bei, dass sich das Unternehmen in vielen Anwendungen einen Vorsprung erarbeitet hat,
der den Anwendern Mehrwert bietet. Das inhabergefiihrte Familienunternehmen mit iber 250
hochqualifizierten Mitarbeitern hat sich auf das Kunststoff- und MetallschweiBen sowie das
Reinigen, Sieben und Schneiden mit Ultraschall spezialisiert. Diese Kompetenzen sind bei aktu-
ellen Trendthemen stark gefragt, z.B. bei Leichtbau, Elektromobilitat, Batterieherstellung, Verpa-
ckungsindustrie, Medizintechnik und 3D-Druck.
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I Abb. 3: Durch die Pins der Sonotrode wird
der Faden an verschiedenen Punkten mit genau
definiertem Druck am Vlies befestigt.

Die Ultraschallgeneratoren der Baureihe
MAG sind im Schaltschrank untergebracht. lhr
funktionales Design und ihre geringe Wérme-
entwicklung erfiillen die hohen Anspriiche des
modernen Anlagenbaus. Sie konnen sowohl
tiber analoge als auch iiber digitale Signale
angesteuert werden. Mit der Steuerung der
Teebeutelproduktionsanlage kommunizieren sie
iiber Powerlink. Die ersten Produktionsanlagen
sind mittlerweile bei unterschiedlichen Her-
stellern in Betrieb und die guten Erfahrungen
mit der Ultraschalltechnik haben sich fiir den
italienischen Maschinenbauer wieder einmal
bestatigt.

Autoren: Jochen Branscheid, Sales Manager,
Telsonic und Ellen-Christine Reiff, Redaktions-
biiro Stutensee

Kontakt:

Telsonic AG

Bronschhofen, Schweiz

Jochen Branscheid

Tel.: +4171/9139888
jochen.branscheid@telsonic.com
www.telsonic.com

Absolute Absorption Spectroscopy of Scattering Media

Simultaneously quantifying and discriminating
spectral absorption coefficient and
spectral effective scattering coefficient.
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©cereraopc

5
phemspectfo TS0y I!

www.gigahertz-optik.com - Tirkenfeld by Munich

Directly reports
Classical Remission and Transmission data
in 8:d measurement geometry

Gigahertz-Optik

Member of the BERGHOF GROUP



http://www.gigahertz-optik.com

m | Anlagenbau und Komponenten

150 Becher pro Minute

Wernsing Feinkost investiert in eine innovative Packzelle

Packen, aufrichten, stapeln von Bechern, Trays und Steigen: Bei der Firma Wernsing

Feinkost ging im letzten Jahr eine Neuanlage in Betrieb, die in Becher abgefiill-

te Produkte vollautomatisch in Steigen oder Trays einsetzt. Die Losung kombiniert
dabei den eigentlichen Packer mit einem Kartonagenaufrichter und einer Stapel-

einheit. Diese kompakte Packzelle wurde in einer bestehenden Linie integriert und

verfligt tiber eine Nennleistung von 150 Becher pro Minute. Ein Portrat.

i

1 Abb. 1: Die neue Packzelle bei Wernsing Feinkost verfiigt iiber eine Nennleistung von 150 Becher pro

Minute.

Die Geschichte von Wernsing beginnt 1962 im
niedersachsischen Addrup-Essen/Oldenburg mit
der Griindung einer Produktion fir Pommes
frites. Der damals 28-jahrige Heinrich Wernsing
legte so den Grundstein fiir eine besondere
Erfolgsgeschichte, in deren Verlauf aus dem klei-
nen Familienbetrieb ein modernes, dynamisches
und noch immer inhabergefiihrtes Unternehmen
geworden ist.

Uber eine Milliarde Euro Jahresumsatz

Wernsing Feinkost ist heute Teil der Wernsing
Food Family, die mit acht Produktionsstandor-
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ten in Deutschland sowie weiteren Standorten
in Belgien, Dédnemark, den Niederlanden, Polen,
Schweden und Spanien einen Umsatz von iber
eine Milliarde Euro jahrlich erwirtschaftet. Insge-
samt werden in dieser europaischen Unterneh-
mensfamilie {iber 4.000 Mitarbeiter beschaftigt.
Alleine am Standort Addrup arbeiten Gber 1.150
Mitarbeiter. Damit ist Wernsing Feinkost einer
der wichtigsten Arbeitgeber in der Region.

Das Sortiment der Gruppe umfasst eine gro-
Be Produktvielfalt und wachst bestandig. Zum
Portfolio zahlen Kartoffelprodukte genauso wie
Antipasti, Brotaufstriche, Desserts, Dressings,
Dips und Saucen, Marinaden, Pasta und Pikantes,
Salate oder auch Suppen und Eintdpfe. Neben

den Produkten sind auch Wernsings Dienstleis-
tungen wie die Entwicklung einer individuellen
Rezeptur oder Umverpackung beim FachgroB-
handel, bei den Lebensmitteleinzelhéndlern und
Discountern sowie Industriepartnern in Deutsch-
land, in vielen Landern Europas und auf der gan-
zen Welt gefragt.

Herausforderndes Anlagenlayout

Um dieser Vielfalt und dem stetigen Wachstum
produktions- und verpackungsseitig addquat
folgen zu kdnnen, setzt Wernsing auf die konti-
nuierliche Investition in modernste Anlagentech-
nik. Ein wichtiger Partner ist hier seit tber zwei
Jahrzehnten A+F Automation + Fordertechnik.
Das letzte gemeinsame Projekt datiert aus dem
Jahr 2021, als am Standort Addrup ein A+F-
Becherpacksystem ausgetauscht wurde. Griinde
hierfir waren eine altersbedingt notwendige
Ersatzinvestition sowie die Erweiterung der Pro-
duktionsmaglichkeiten auf ein weiteres Verpa-
ckungskonzept. Zudem ist mit der entsprechen-
den Anpassung einiger Linienkomponenten eine
hohere Stundenleistung gegeben.

Die Auftragsvergabe erfolgte im August
2020. Das Projekt umfasste konkret das Anla-
genlayout, die Packzelle sowie die notwendigen
Transporteure und Pufferstrecken. Der Auftrag
wurde schliisselfertig abgewickelt. Die bausei-
tige Verantwortung lag wie z.B. bei der Demon-
tage der Altanlage bei Wernsing. Als besonders
herausfordernd gestaltete sich die Ausarbei-
tung des optimalen Anlagenlayouts. Verant-
wortlich dafiir war die stark limitierte nutzbare
Flache, deren Planbarkeit zudem etliche Sau-
len weiter einschrankten. AuBerdem mussten
die von Wernsing vorgegebenen Schnittstellen
exakt eingehalten werden. Erschwerend hinzu
kamen die geforderten Corona-MaBnahmen
wie Mundschutz, Abstand, Desinfektion und
Testung.

Greiferfinger aus dem 3-D-Drucker

Maschinenseitig entschied sich Wernsing fiir
den innovativen Twin-Line-Becherpacker. Dieser
basiert auf einer bewahrten Grundkonstruktion,
die jeweils kundenspezifisch individuell ange-
passt wird. Im Prinzip steht Twin Line fir eine
Packzelle, in der zwei Forderstrange angeord-
net sind. Die eine Bahn fiihrt eine Steige, einen
Karton oder ein Tray zu. Auf der zweiten Bahn
lauft das Produkt ein. Beide Strange kdénnen
parallel, aber auch gegenlaufig sowie ein- oder
mehrbahnig ausgefiihrt werden. Eine weitere



I Abb. 2: Der Becherpacker basiert auf der bewahrten Twin-Line-Grundkons-
truktion, die jeweils kundenspezifisch individuell angepasst wird.

Mdglichkeit ist der Einsatz einer Stabkette. Die
eingelaufenen Becher werden abschlieBend
gemaB Packschema aufgenommen und in die
Kartonage eingesetzt.

Das Pick-and-Place-System wird dem Pro-
dukt ebenfalls immer eigens angepasst. Wern-
sing greift z.B. das Produkt und saugt es nicht
an. Die dazu notwendigen mechanischen Greifer
bestehen aus einer rechteckigen Platte, an deren
Ecken vier bewegliche Finger sitzen. Diese Finger
miissen iiber eine exakte Geometrie verfiigen,
um mit dem zu greifenden Becher zu harmo-
nieren. Dazu werden die Finger im 3-D-Druck-
verfahren aus Kunststoff hergestellt. Dieses Ver-
fahren ist im Vergleich zum Ausfrasen der Finger
deutlich praziser. Der verwendete Kunststoff ist
extrem langlebig und hat einen nur minimalen
Verschleif.

Bewegt wird der Greifer durch ein so genann-
tes Handlingsmodul, das Servomotoren antrei-
ben. Die Aufnahmeplatte fiir die jeweiligen
Greifer lasst sich so (iber die Steuerung immer
exakt positionieren. Fiir die gewiinschten Pack-
formate kommen bei Wernsing zwei Greifertypen
zum Einsatz. Diese lassen sich mittels Schnell-
verschluss tauschen, was einen raschen Format-
wechsel gewdhrleistet. Zusatzlich ermdglichen
spezielle Formatteilewagen, dass alle relevanten
Teile in der jeweiligen Maschinennéhe Uibersicht-
lich vorgehalten werden kdnnen.

2 x 3 oder 3 x 3 Becher,
ein- oder zweilagig

Kombiniert wurde der Twin-Line-Packer fiir Wern-
sing mit einem Kartonagenaufrichter im Zu- und
einer Stapeleinheit im Ablauf. Im Zulauf wurde
ein kundenseitig bereitgestellter Etikettierer
integriert. Alle Komponenten wurden ab dem
27.02.2021 angeliefert, bis zum 02.03. auf-
gestellt und elektrisch angeschlossen und am
03.03. startete die Inbetriebnahme. Die Abnah-
me erfolgte bereits am 12.03.21.

Im Packprozess selbst werden die Becher
kundenseitig einbahnig zugefihrt. Der Twin-
Line-Packer iibernimmt diese ebenfalls einbahnig
und verteilt sie nachfolgend im Zulauf je nach
Packformat auf drei oder vier Bahnen. Die aktu-
ellen Packformate fiir die Anlage sind 2 x 3 oder
3 x 3 Becher entweder ein- oder zweilagig. Die
zuvor aufgerichteten Steigen oder Trays gelan-
gen gleichzeitig Uber das zweite Transportband
in die Verpackungsanlage. Nachdem diese unter
dem Handlingsmodul mit dem entsprechenden
Greifer positioniert sind, setzt dieses die zum
angewdhlten Packformat zusammengestellten
Becher ein.

Beim Packformat 2 x 3 werden dabei immer
zwei Kartonagen gleichzeitig befiillt, um die
gewiinschte Stundenleistung erreichen zu kén-
nen. In diesem Fall erfolgt die Zufiihrung der
Becher auf vier Bahnen. Das Packformat 3 x 3
wird dagegen dreibahnig gebildet. Die befiillten
Gebinde laufen darauthin in die Stapeleinrich-
tung ein. Hier werden je nach dem Palettiersche-
ma des kundenseitigen Beladers Gebindestapel
gebildet. Mdglich sind Stapel mit zwei oder drei
Lagen. Die Steige bzw. das Tray kann aber auch
direkt zur abschlieBenden Palettierung geleitet
werden. Der Packer selbst ist auf eine Nennleis-
tung von 150 Becher pro Minute ausgelegt.

Condition Monitoring als
hilfreiches Werkzeug

Alle Anlagenkomponenten sind so konstruiert,
dass ein spaterer Umbau oder eine Erweiterung
innerhalb der konstruktiv gegebenen Grenzen
problemlos erfolgen kénnen. Wernsing hat bspw.
auch einen Becher von 130 x 130 mm Deckel-
groBe im Angebot, der spater eventuell ebenfalls
mit der Twin Line verarbeitet werden soll — und
kann. Zum Vergleich: Zurzeit haben die Becher
eine GroBe von ca. 114 x 114 mm.

Apropos Zukunft: In diesem Zusammenhang
entschied sich Wernsing fiir den Einsatz des
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lIt.

Dieses Verfahren bietet im Vergleich zum Ausfréasen der Finger vielerlei Vorteile.

Werkzeugs Condition Monitoring. Mit Condi-
tion Monitoring werden umfassend Daten der
Produktion, Maschine und Umgebung automa-
tisch erfasst. Das gilt u.a. fir Statusmeldungen,
Warnungen und Stérungen der Maschine sowie
Produktionsdaten. Alle diese Daten werden auf
einem ,Stand alone”-Industrie-PC gespeichert,
archiviert und in einem Dashboard dargestellt,
auf welches sich mit jedem aktuellen Browser
zugreifen lasst.

Die Architektur ist somit ohne zusatzli-
chen Hardwareaufwand in ein Firmennetzwerk
zu integrieren. Dieses Tool ist gerade fiir die
Instandhaltung (iberaus attraktiv, kdnnen doch
notwendige MaBnahmen wie ein Lageraus-
tausch praventiv erkannt werden. Zudem bietet
es Wernsing die Chance, die Anlagenperfor-
mance Uber die erzielte Transparenz optimieren
und absichern zu kénnen. Kurz: Leistung, Flexibi-
litdt und Zuverlassigkeit sind fiir das Erfolgsmo-
dell Wernsing verstandlicherweise drei absolute
Schliisselfaktoren, die mit der neuen Twin-Line-
Losung auch perspektivisch zu 100 % umgesetzt
wurden.

Autor: Stefan Schafmeier, Technical Sales
Manager, A+F Automation und Fordertechnik

Kontakt:

A+F Automation und Fordertechnik
Kirchlengern

Stefan Schafmeier

Tel.: +49 5223/8791-0
stefan.schafmeier@eol.group
https://af-gmbh.de/de/
https://eol.group/de/
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Analytik

Lebensmittelanalyse, QS und mehr...

Ein Spektralphotometer fir die Analyse von diffus streuenden Proben

Das Sphere Spectro 150H Labormessgerat ist ein ein-

zigartiges  Spektrophotometersystem  zur  gleichzeiti-
gen Unterscheidung und Quantifizierung des spektralen
Absorptionskoeffizienten (u,) als auch des spektralen effek-
tiven Streukoeffizienten (p,” auch reduzierter Streukoeffizient
genannt) von streuenden Medien — egal ob fest oder fliissig.
Es sind verschiedene Versionen fiir den UV-, VIS- und IR-Spek-

tralbereich erhaltlich. Fir klare Proben kann die klassische

8°/d-Messgeometrie (gemaB DIN 5036-3 sowie CIE-130-

1998) verwendet werden.

Wichtige Merkmale auf einem Blick
sind die einfache Handhabung der
Probe, die Messung innerhalb von
Sekunden, der groBe Probenraum
mit mehreren Probenbefestigungs-
optionen, die prazise und absolute
Messungen sowie Plug & Play mit
intuitivem Software-Paket.

Das grundlegende Messprinzip
ermdglicht die Messung beider
Parameter, des spektralen Absorp-
tionskoeffizienten und des spektra-

len effektiven Streukoeffizienten.
Diese sind fiir die Analyse von dif-
fus streuenden Proben in Hinblick
auf ihre physikalischen und che-
mischen Eigenschaften von Inte-
resse. Konventionelle Labormess-
gerate auf dem Markt fiihren die
Messung und Analyse nur auf der
Basis der Absorption oder reinen
Transmission durch. Dies ist nicht
ausreichend, wenn eine absolute
Messung und eine tiefere Analyse

Abb. 2: Dieses Bild zeigt die Probenkammer, in der entweder feste oder
fliissige Proben (in Kiivetten) schnell und einfach montiert/geklemmt
werden konnen.

32 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2022

s
.
absorption /

collimated transmission

<“— jrradiation
diffuse remission
reflect c.nT’ refraction \
il
_ \:P/
Pl ’T
. /é!

scattering angle

diffuse transmission

Abb. 1: Physikalische Effekte bei der Streuung und diffusen Transmission.

von diffus streuenden Proben erfor-
derlich sind. Durch einen speziellen
Algorithmus (,,Strahlungstransport-
theorie”) im Softwareprogramm
konnen nun beide Koeffizienten
gleichzeitig bestimmt werden.

Anwendungen:
Materialanalyse,
Biophotonik,
Inhaltsbestimmung,
Qualitétssicherung,
Chemometrie,
Lebensmittelanalyse,
Pharmazie and Kosmetik,
Rendering basierend auf physi-
kalischen Parametern.

Das Sphere Spectro 150H misst alle
Proben, die eine signifikante diffu-
se Streuung aufweisen, wie Milch,
Kase, kosmetische Cremes, Medi-
kamententabletten,  Kunststoffe,
menschliche Zahne, Haut usw.

.DhereSDEctro 150K /

Was genau sind streuende
Medien/Proben?

Streuende Medien sind Materia-
lien, in die Licht eindringen kann,
das sich dann aber aufgrund von
Streuzentren, welche die Ausbrei-
tungsrichtung beeinflussen (Streu-
ung), in verschiedene Richtungen
ausbreitet. Diese Streuzentren sind
Bereiche im Medium, die einen
anderen Brechungsindex als das
Basismedium (Matrix) aufweisen,
z.B. wenn sich an dieser Stelle ein
Partikel befindet. Bei streuenden
Medien kann daher Licht wieder
aus der Seite austreten, auf der es
urspringlich eingestrahlt wurde,
der sogenannte diffuse Reflexions-
grad. Zusatzlich kann das Licht an
der Grenzschicht des Mediums in
Form einer (gerichteten) Reflexion
reflektiert werden. Beide Effekte
zusammen werden als gesamte

Abb. 3: Dieses Bild zeigt Kiivetten fiir fliissige Proben verschiedener Dicke.



Erhéhung des Gehaltes
von Absorbers (4 x)

>

e
Erhéhung der Streuung (4 x)

I Abb. 4: Erh6hung des Gehalts der Absorbers um Faktor 4 und gleichzeitige
Erhohung der Streuung um Faktor 4 im sichtbaren Spektralbereich fiihrt zu
gleicher optischer Wahrnehmung obwohl grundverschiedene Substanzen.

Remission bezeichnet. Bei Proben,
deren Geometrie im Vergleich zur
Lichtausbreitung gering ist, kann
das Licht auch auf allen anderen
Seiten austreten. Die Gesamt-
transmission bezieht sich auf den
Anteil des Lichts, der eine Probe
durchdringt und besteht aus zwei
Komponenten, der kollimierten
Transmission und der diffusen
Transmission. Die kollimierte Trans-
mission ist der Anteil des Lichtes,
der ohne Wechselwirkung direkt
durch die Probe hindurchgeht, d.h.
nicht gestreut oder absorbiert wur-
de. Die diffuse Transmission wie-
derum ist der Anteil des Lichts, der
nach der Wechselwirkung entsteht,
d.h. nach der Streuung im Medium.

Proben-Praparation

Die Proben-Praparation ist trivi-
al und brancheniiblich. Fir die
Messung an sich muss die Probe
zum einen genlgend streuend
und zudem optisch nicht zu dicht
beschaffen sein, so dass noch
genligend Licht transmittiert wird.
D.h. die Probendicke sollte ent-
sprechend gewahlt werden, um ein
Optimum von etwa gleich groBen
Transmission- und Remissionssig-
nalen zu erhalten.

Die Software des Messsystems
unterstiitzt den Benutzer bei dieser
Auswahl der Probendicke mithilfe
der Analyse der Signalverhaltnisse
von bspw. einer bereits vorhan-
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I Abb. 5: Mit einem klassischen Spektralphotometer kann der Unterschied
(Anstieg Streuung und Absorption im VIS) nicht ermittelt werden.
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Produktsicherheit und Verbraucherschutz:

Die i-Series Food Safety Analyzer sorgen fir
die schnelle, empfindliche Untersuchung von
Mykotoxinen und antimikrobiellen Substanzen
in Rohstoffen und Nahrungsmitteln.

e Effiziente Schadstoffanalyse mit
Probenvorbereitung

® Hochsensitive Bestimmung von Myko-
toxinen und antimikrobiellen Substanzen

gemaB EU-Standards

e Schnelle Verarbeitung selbst von groB3en
Datenmengen

® Ergebnisse und Berichte sofort verfiigbar

www.shimadzu.de/i-care
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Abb. 6: Mit dem Sphere Spectro 150H kdnnen die beiden Effekte klar voneinander getrennt und analysiert werden.

denen Probe. Selbstverstandlich
muss dieses Optimum nicht erreicht
werden, sondern es ist ein relativ
groBer Toleranzbereich zul3ssig.
Fiir eine moglichst geringe Messun-
sicherheit sollte die Probe zudem
iiber die GroBe des Detektorports
(25 mm Durchmesser in der Stan-
dardkonfiguration) homogen sein.

Es sind feste oder fliissige Pro-
ben maoglich. Feste Proben kdnnen
direkt an der Messoffnung platziert
und fixiert werden. Die Proben
missen lediglich, wie genannt, in
eine geeignete Dicke und GroBe
(GroBe Probenkammer) gebracht
werden. Fir flissige Proben sind
Kiivetten verschiedener Dicke vor-
handen.

Fiir welche Art von Anwendungen
sind sowohl spektrale Absorption als
auch spektral effektive Streukoef-
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fizienten von Vorteil? Erlduterung
des Prinzips anhand verschiedener
Inhaltsstoffe in einer Basisprobe:

In Abb. 4 sind drei verschiedene
diffuse Muster dargestellt. Von links
nach rechts werden die Absorption
und Streuung bis zu einem Faktor 4
verstarkt. Bei der klassischen Spek-
tralphotometrie konnen in einem
solchen Fall, wenn Streuung und
Absorption nicht unterschieden
werden, im VIS-Spektralbereich
kein Unterschied festgestellt wer-
den. Dies zeigt sich im visuellen
Eindruck der drei Abbildungen als
auch anhand der Messergebnisse:

Das Sphere Spectro 150H ist nun
im Vergleich zu klassischen Spek-
tralphotometern in der Lage, diese
Effekte zu trennen und ermittelt die
Messergebnisse wie erwartet ein-
deutig. Die Erhéhung von Streuung
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Abb. 7: Analyse von pharmazeutischen Stoffen in der Qualitatskontrolle.
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und Absorption im sichtbaren Spekt-
ralbereich kdnnen ermittelt werden:

Die Messung der Konzentra-
tion in der Qualitdtskontrolle am
Beispiel von Paracetamol und Ibu-
profen ist ein Anwendungsfall: Mit
dem Sphere Spectro 150H kann
durch die getrennte Ermittlung
von Streuung und Absorption die
Konzentration chemischer Subs-
tanzen, wie opaker Ibuprofen- oder
Paracetamol-Tabletten, anhand der
linearen Uberlagerung der individu-
ellen spektralen Absorptionskoeffi-
zienten und des spektralen effek-
tiven Streukoeffizienten bestimmt
werden. Hierzu wird eine Daten-
bank der Reinstoffe aufgebaut und
mittels der genannten linearen
Superposition die Konzentration
bestimmt. Dies ist moglich, da der
spektrale  Absorptionskoeffizient

Ibuprofen
(Superposition)

1':’0 > IcIbuprc:;f&n = 0'379 g"'g

Ibuprofen
Carrier (melted)

ein physikalischer Parameter des
Inhaltsstoffes ist und dieser nun
mit dem Sphere Spectro 150H pra-
zise fir streuende Proben bestimmt
werden kann. D.h. die bekannte
Methodik der Analyse kann nun
auch bei streuenden Proben ange-
wendet werden.

Fazit

Das Sphere Spectro 150H ist ein
Gerat mit erweiterter Funktion zu
einem typischen Spektralphotome-
ter, dass es dem Benutzer ermdg-
licht, bekannte Untersuchungen
jetzt auch auf Proben mit diffuser
Streuung anzuwenden. Der imple-
mentierte Softwarealgorithmus
ermdglicht hdchste Genauigkeit,
einfach intuitiv  anzuwendende
Messungen und macht diese Art
der Analyse zum Referenzverfahren
fir streuende/diffuse Medien.

Dadurch offnet dieses Mess-
system die Tir zu vielen neuen
Anwendungen. Auch in etablierten
Laboranwendungen sind Vorteile
zu erwarten.

Autoren: Sebastian Seuferling,
Dr. Ralf Zuber

Kontakt:

Gigahertz Optik GmbH
Turkenfeld

Sebastian Seuferling

Tel.: +49 8193/93700-77
s.seuferling@gigahertz-optik.de
www.gigahertz-optik.de
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Alle kritischen Kontrollpunkte im Griff

Lebensmittelsicherheit fir pulvrige oder feuchte Lebensmittel

Aktuell ist in den Medien immer wieder von Rickrufaktionen zu lesen und zu

horen. Haufige Ursachen kdnnen dabei Verkeimungen sein, die beim Verbraucher zu

Erkrankungen des Magen- und Darmtraktes fiihren kénnen oder aber Fremdkorper,
die sich im Lebensmittelprodukt befinden. Dies konnen Kunststoffteile sein, Teile

der Verpackung oder aber auch metallische Teile. Um genau dies zu verhindern und

die Verbrauchergesundheit sicherzustellen, gibt es verschiedene Verordnungen und

Richtlinien zum Thema Lebensmittelhygiene.

Die HACCP-Grundsatze stellen fiir Lebensmittel-
hersteller ein vorbeugendes System dar, welches
zum Erkennen, Beurteilen und Verhindern von Feh-
lerquellen sowie zur Gewahrleistung der Lebens-
mittelsicherheit beitragen soll. Die Abkiirzung
steht dabei fiir ,Hazard Analysis Critical Control
Point” (auf Deutsch: Risikoanalyse kritischer Kont-
rollpunkte). In der EU ist die Verpflichtung zu HAC-
CP seit 2006 in der Verordnung (EG) Nr. 852/2004
liber die Lebensmittelhygiene geregelt.

Zu Anfang steht eine Risikoanalyse, um die
kritischen Kontrollpunkte zu lokalisieren und
Grenzwerte festlegen zu kénnen. Dariiber hin-
aus sind gleichzeitig KorrekturmaBnahmen zu
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I Abb. 1: Amixon Konusmischer Typ AM in besonders hygienischer Ausfiihrung.

beschreiben, falls die Grenzwerte tberschritten
werden sollten. Die Grenzwerte sind regelmaBig
zu kontrollieren und jeder Schritt ist schriftlich
zu dokumentieren und festzulegen. Auch Abwei-
chungen oder GegenmaBnahmen sowie Veran-
derungen am bestehenden Konzept, z. B. bedingt
durch Gesetzesénderungen oder Anderungen am
Stand der Technik, sind schriftlich zu protokollie-
ren und nachzuhalten.

Vor diesem Hintergrund kann sicherlich
gesagt werden, dass die Gefahrenanalyse im
Zuge der Umsetzung eines solchen HACCP Kon-
zepts ein hervorragendes Managementwerkzeug
ist. Die Konzepte konnen standig neu bewertet

und kontinuierlich auf die verschiedensten Ein-
fliisse angepasst und weiterentwickelt werden.

Dieses Konzept gibt aber auch vor, dass
die kritischen Punkte im Hinblick auf Hygiene
(Reinigbarkeit) und Lebensmittelsicherheit zu
bewerten sind — und hier greifen die EHEDG
Grundsatze. Die Abkiirzung steht fiir , European
Hygienic Engineering & Design Group” und soll
als Hauptziel die Lebensmittelsicherheit férdern.
Dies geschieht vornehmlich durch das Verbes-
sern der Hygienetechnik und des Hygienedesigns
in allen Bereichen der Lebensmittelherstellung.
Die EHEDG Grundsatze betrachten bereits die
Ausfiihrung der Maschinen, die im Lebensmit-
telbereich eingesetzt werden. Es werden unter
den Gesichtspunkten Hygiene und Reinigung
verschiedene Vorgaben und Empfehlungen defi-
niert, um die kritischen Punkte im Hinblick auf die
Reinigung und damit der Lebensmittelsicherheit
von vornherein zu verringern oder zu vermeiden.

Das Unternehmen Amixon mit Sitz in Pader-
born folgt diesen Grundsatzen und bringt sich
als Mitglied der EHEDG aktiv in die Erarbeitung
und Uberarbeitung von Grundsitzen und Leitsét-
zen ein. Dabei versteht sich das Unternehmen
als Trendsetter im hygienischen Apparatebau.
Amixon-Mischer entsprechen den Vorgaben des
EHEDG und des FDA und erfiillen somit héchste
Anspriiche fir die hygienische Aufbereitung von
hochwertigen pulvrigen Giitern wie Aromen,
Back-Premixes, Nahrmittel und Gewdirze, diéte-
tische Lebensmittel, Babyfood und Pharmazeuti-
ka. Dariiber hinaus entsprechen sie allen Anfor-
derungen der GMP-Standards.

Vertikale Prazisionsmischer

Am Beispiel des Amixon-Mischers Typ AM las-
sen sich Maschinenaufbau und Mischprinzip gut
erklaren. Das MischgefaB ist aufrechtstehend.
Im Zentrum des Mischraumes rotiert ein Helix-
Mischwerkzeug in der patentierten Sinconvex-
Auspragung und erzeugt eine raumbeherrschen-
de Verstrdmung der Giiter. Das Schraubenband
erfasst die Mischgiiter in der Peripherie des
Mischraumes und fordert sie aufwarts. Oben
angekommen flieBen die Giiter im Zentrum des
Mischraumes abwarts. Trockene, feuchte oder
suspendierte Giiter werden unabhangig von dif-
ferierenden PartikelgroBen, Schittdichten und
FlieBeigenschaften in Form einer klassischen
Schubstromung — also bei geringer Drehfrequenz
— ideal durchmischt. Der Mischvorgang erfolgt
maBgeblich in den Grenzbereichen zwischen den
zwei Makrostromungen. Aufgrund der geometri-
schen Eigenschaften des Mischwerkzeuges wer-
den so nach ungefahr 30 bis 200 Mischwerkum-



drehungen technisch ideale Mischgiiten erzeugt,
die in der Praxis nicht mehr verbesserbar sind.

Der Amixon Konusmischer Typ AM realisiert
ideale Mischgiiten bereits bei Fiillgraden von 5 %
bis 10 %. Sogenannte Multi-Step-Mischvorgange
werden gern bei komplexen Stoffgemischen in
der Aromen- und Gewdrzindustrie angewandt:
Zunéchst erfolgt eine Teilbefiillung, es erfolgt
sodann eine Intensivvermischung bei dosieren-
der Hinzugabe von Fliissigstoffzugaben. Nach
Erhalt einer idealen Mischgiite werden anschlie-
Bend empfindliche Komponenten zugegeben,
die bei geringer Drehfrequenz besonders sanft
Luntergehoben” werden. Diese Vorgehenswei-
se ersetzt Kleinmischer, mit denen sogenannte
Vormischungen erzeugt werden. Bedingt durch
die konische Bauart werden die Schiittgiiter bei
langsam rotierendem Mischorgan entmischungs-
frei ausgetragen — bei frei flieBenden Giitern bis
zum letzten Rest.

Die dauerhaft gas- und fliissigkeitsdichten
Inspektionstiiren des Mischers sind groBforma-
tig, lassen sich extrem schnell 6ffnen und schlie-
Ben. Das Interessanteste an den Tiiren aber ist
die Lage der O-Ringdichtung. Sie liegt besonders
nah an der Kontur des Mischraumes und ist
insofern totraumfrei. Die automatische Nassrei-
nigung des Mischers geschieht im Gegensatz zu
Standard-Inspektionstiiren besonders zuverlas-
sig. Das Mischwerkzeug ist nach dem Sinconvex-
Design gefertigt und mischt besonders effektiv
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Abb. 2: Stromungsverlauf im Konusmischer.

und schnell. Dariiber hinaus gestattet es die
Restentleerung der Mischgiiter sehr viel besser
als ein Standard-Helix-Mischwerkzeug.

Die verschiedenen Amixon Mischsysteme
haben unterschiedliche Einsatzschwerpunkte.
Aber sie weisen alle die gleichen Hygienemerk-
male auf. Sie mischen extrem schonend bei
geringer Drehfrequenz und vermeiden Produkt-
erwarmung sowie ,Produktanreibungen” an
den Mischraumwandungen. Die Mischwerkzeu-
ge sind nur oben gelagert und angetrieben. Es
gibt keine Lagerung und Abdichtung im Misch-

Mit Innovation, Hygiene und Genauigkeit zur Prozessoptimierung

Auf der Anuga Foodtec haben Coperion und
Coperion K-Tron ihre effizienten Gesamtlésun-
gen fiir die Lebensmittel- und Tiernahrungs-
industrie prasentiert. Neben dem ZSK Food
Extruder in Hybrid-Design fiir die Herstellung
verschiedener Fleischersatzprodukte auf einer
Anlage konnten sich Besucher iiber die scho-
nende und hygienische Forderung sowie die
zuverldssige Dosierung von Inhaltsstoffen und
Produkten im Prozess informieren. Mit dem
ZSK Food Extruder im Hybrid-Design hat Cope-
rion eine innovative L6sung entwickelt, mit der
die Herstellung verschiedener Fleischersatz-
produkte auf Basis pflanzlicher Proteine — tex-
turiertes Pflanzenprotein (Texturized Vegetab-
le Protein, TVP) und Fleischanaloga mit hohem
Wasseranteil (High Moisture Meat Analogues,
HMMA) — auf derselben Maschine mdglich ist.
Eine Adapterlosung ermdglicht die Umriistung
der Extrusionsanlage ohne groBen Personal-
und Zeitaufwand. So wird die fiir die Herstel-
lung von TVP verwendete zentrische Granulie-
rung (ZGF), welche das Produkt direkt an der
Diisenplatte nach dem Verfahrensteil schnei-
det, in kiirzester Zeit und mit wenigen Schrau-
ben gegen eine spezielle Kiihldiise getauscht,
die bei der Herstellung von HMMA einen

Produktstrang mit einer Textur erzeugt, die
echtem Fleisch sehr dhnelt. Dank des Selbst-
reinigungseffekts und des modularen Aufbaus
der Extruder-Doppelschnecken ist es mdaglich,
zahlreiche weitere Extrudate wie Snacks und
Cerealien ebenfalls auf demselben ZSK-System
herzustellen. Dariiber hinaus zeigte Coperi-
on auf der Messe bewahrte Weichen, wie die
hochwertige WYK Schiittgutweiche und die
bewdhrte WZK Zweiwege-Weiche — das Origi-
nal von Coperion. Die ausgestellte Edelstahl-
weiche WYK wird hdchsten Anforderungen
nach Hygiene und Reinheit gerecht. Sie eignet
sich optimal fiir die Férderung von Pulvern mit
hohen Hygieneanforderungen, wie Milchpul-
ver, Laktose oder Babynahrung, und ist CIP-
reinigungsfahig. Ohne zusétzliche Demontage
oder manuelle Reinigung ist sie nach der Nass-
reinigung absolut sauber und frei von Verun-
reinigungen und spart somit Zeit, Aufwand
und Kosten. Eine Nachreinigung ist nicht erfor-
derlich. Dadurch kann die WYK-Weiche pro-
blemlos auch an schlecht zuganglichen Stel-
len eingebaut werden. Die Weiche basiert auf
einem innovativen Funktionsprinzip: Wahrend
der Schiittgutforderung dichtet der konische
Drehkdrper in der Forderstellung die Férderwe-

Hygiene e Steril-, Reinraumtechnik

raumboden. Die Mischwerkzeuge aller Mischer
sind fugenfrei verschweiBt und verschliffen. Die
gasdichte Wellenabdichtung ist als PTFE-Lippen-
dichtung ausgebildet und — sowohl trocken als
auch nass — mikrobiologisch beherrschbar. Auch
der Mischraum ist fugenfrei verschweiBt und
verschliffen. Die unterseitigen Verschlussorgane
dichten totraumfrei und gasdicht.

Zur Verfahrenserprobung verfiigt Amixon
iiber mehr als 30 Testmischer in den weltweiten
Technika in Paderborn, Memphis in den USA,
Osaka in Japan, Bangkok in Thailand, Tianjin
in China und Satara in Indien. Die Verfahrens-
ingenieure verfiigen (ber langjahrige Markt-
kenntnisse in den verschiedensten Erdteilen. Als
Einzel-Auftragsfertiger setzt Amixon die Kunden-
wiinsche detailgenau um, indem am einzigen
Fertigungsstandort Paderborn ein Team von 140
Mitarbeitern ein besonders hohes MaB an Ferti-
gungstiefe realisiert.

Autorin: Melanie Deschler, Leiterin Marketing,
Amixon

Kontakt:

Amixon GmbH
Paderborn

Melanie Deschler

Tel.: +49 5251/688888-0
mdeschler@amixon.de
WWW.amixon.com

ge zueinander ab. Bei der CIP-Reinigung wird
der Drehkorper geringfiigig aus dem Gehause
gezogen und von der Reinigungsfliissigkeit
umspiilt. Die Férderrohrabdichtung der WYK
ist so gestaltet, dass sie auch die Verarbeitung
feinster Pulver zuldsst. Weitere Vorteile sind
das kompakte Design der Weiche und die hohe
Oberflachenqualitat. Alle Werkstoffe erfillen
die Lebensmittelvorschriften EU1935/2004
und sind FDA-konform. Coperion K-Tron pra-
sentierte auf der Messe zudem einen P10
Zentralabscheider fiir Vakuumsequenzierung,
der fiir die Férderung von einer breiten Palette
an Schiittgiitern geeignet ist und die strengen
Hygienevorschriften der Lebensmittelindustrie
erfiillt. Sdmtliche Modelle der P-Serie werden
in Edelstahl gefertigt und zeichnen sich durch
die steilen Auslaufskonen fir sicheren Pro-
duktaustrag und Spannringverbindungen fiir
schnelle Demontage aus.

Coperion GmbH
Tel.: +49 711/897-0
info@coperion.com
Wwww.coperion.com
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Liiftung mit hygienischem Design

Cerealienproduktion auf dem neuesten Stand der Liftungstechnik

Der Tiroler Familienbetrieb Biologon spezialisierte sich auf die

Herstellung und Veredelung von Bio-Lebensmitteln. Die Kern-

kompetenz liegt bei schonend gemischten Mislimischungen
sowie traditionell im Stikkenofen gebackenen Crunchys. Der

Liftungsspezialist Halton Foodservice entwickelte eine vom

Fraunhofer Institut IPA zertifizierte Hygienedecke. Sie erzielte

beim Cerealienhersteller Biologon aufgrund von Konstruktion,
Luftfiihrung, Lichtsystem und Materialauswahl besonders

hygienische und ergonomische Produktionsbedingungen im

Sinne der Mitarbeiter.

,Beide Produktionsarten stellen
hdchste Anforderungen an die Liif-
tungstechnik”, erklart Stephan Mix,
der als Produktmanager Lebensmit-
telindustrie bei Halton fiir die Pla-
nung der Liftungsanlage verant-
wortlich war. Als Grund dafiir nennt
er vor allem die hohen Stofflas-
ten, die in Form von luftgetrage-
nen Partikeln freigesetzt werden.
AuBerdem waren Querkontami-
nationen zwischen gluten-haltiger
und gluten-freier Luft zuverlassig
zu vermeiden. ,Feststoffpartikel

aus den Cerealien miissen deshalb
garantiert mit der Luft ausgetragen
werden, sie dirfen sich nicht im
Produktionsraum verteilen.” Beim
Backen der Crunchys bilden sich
sehr hohe Warme- sowie Feuch-
telasten. Uber den heiBen Ober-
flachen der Backofen entstehen
Thermikstréme in Richtung Decke.
Halton hat die Liftungsdecke so
dimensioniert, dass die belaste-
te Luft Gber der Produktionslinie
vollstandig abgesaugt wird, bevor
horizontale Luftbewegungen den

Thermikstrom storen und die Stoff-
und Warmelasten wieder zuriick in
den Raum tragen wiirden.

Wo Luft abgefiihrt wird, muss
auch wieder Luft zugefiihrt wer-
den. Auch die Frischluft ist so in den
Raum einzubringen, dass sie weder
den nach oben gerichteten Abluft-
strom (ber der Produktion stort,
noch zu Zugerscheinungen an den
Arbeitspatzen fiihrt. ,Ein unkon-
trolliertes Nachstrémen von Luft aus
hygienisch bedenklichen Bereichen
rund um die Arbeitsplatze mussten
wir unbedingt vermeiden”, sagt
Stephan Mix. Den Ingenieuren von
Halton gelang das, indem sie eine
Schichtenstrémung im Produktions-
raum herstellten. Die Zuluft strémt
dabei turbulenzarm iiber bodennahe
Quellluftdurchlasse und tiber decken-
integrierte  Verdrangungsluftdurch-
lasse in den Raum ein. Diese Luftfiih-
rung verhindert Verwirbelungen, es
entsteht eine horizontale Schichtung
der Luft im Raum. Die kiihlere und
somit spezifisch schwerere Zuluft
breitet sich im Bodenbereich aus und
verdrangt belastete Luft nach oben.

Die Beliiftung Uber Schichten-
strdmung ermdglicht es auBerdem,

den prozentualen Anteil der durch
Frischluft ersetzten Raumluft zu
begrenzen. Das wirkt sich duBerst
giinstig auf die Energiebilanz aus.
+Aus hygienischen Griinden ist eine
Umluftfihrung der Abluft grund-
satzlich nicht méglich”, so Mix.
«Wirde die Liftungsanlage mit
der sonst (iblichen Mischstromung
arbeiten, misste wesentlich mehr
Luftvolumen standig ersetzt wer-
den.” Bei der Mischstrémung wird
Zuluft mit hoher Geschwindigkeit
von oben in den Raum eingeblasen,
sodass Verwirbelungen im gesam-
ten Raum entstehen. Daraus folgt
das Risiko, dass der Thermikstrom
tiber den Backofen gestdrt wird und
stoffliche Lasten nicht zuverlassig
abgefiihrt werden, sondern sich
stattdessen im Raum ausbreiten.
Untersuchungen konnten die
deutlich reduzierten Stofflasten
beim Einsatz von Schichtenstro-
mung gegeniiber Mischstrémung
nachweisen. Stoffliche Lasten las-
sen sich im Vergleich zur Mischstro-
mung um bis zu 70 %, thermische
Lasten um bis zu 50 % reduzieren.
Als Anbieter war Halton Food-
service fiir Biologon auch deshalb

1 Abb. 1: Produktionsstandort Hochfilzen in Tirol: Uber den Ofen ist die Hygienedecke von Halton in Edelstahl ausgefiihrt. Deutlich zu sehen ist die fugenlo-
se, flache Konstruktion der Liiftungsdecke.
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1 Abb. 2: Abseits der Ofen wurde die Hygienedecke in besonders reinigungs-
freundlichem, pulverbeschichtetem Aluminium ausgefiihrt.

interessant, weil die Spezialisten
wahrend der Installation der Liif-
tungsanlage selbst vor Ort Parti-
kelkonzentrationen messen und
deren GroBenverteilung bestim-
men, sodass die Anlage optimal
eingestellt werden kann. Biologon
hatte dadurch fir alle Aspekte im
Zusammenhang mit der Liftungs-
anlage nur einen Ansprechpartner
und somit eine unkomplizierte
Abwicklung des Auftrags. Zusatz-
lich bietet Halton als neueste Ent-
wicklung einen Multi-Sensor fiir
die permanente Uberwachung der
Raumluftqualitat an. Dieser detek-
tiert zuverlassig Temperatur, fliichti-
ge organische Verbindungen (VOC),
Feinstaub 1—10 ppm, CO und CO,.

Fraunhofer Institut IPA
bewertet hygienisches
Design

Im Zusammenhang mit der Lif-
tungsanlage in einer Lebensmit-
telproduktion ist es entscheidend,
dass mikrobielle Kontaminationen
und Partikel gar nicht erst entste-
hen. Hierfiir spielen die Reinigbar-
keit sowie die Oberflachen- und
Materialeigenschaften der Hygi-
ene-Liftungsdecke eine weitere
wichtige Rolle. In diversen Regel-
werken, z.B. VDI 2083, ISO 2812,
ISO 846, werden die chemische
sowie biologische Bestandigkeit,
die antibakterielle Wirksamkeit, das
Ausgasungsverhalten von Werk-
stoffen, die Reinigbarkeit sowie das
hygienische Design nach GMP und
EHEDG von Komponenten fiir die
Reinraumtauglichkeit beschrieben.

Partikel werden aus dem
Material freigesetzt, wenn die
Oberflachen gegeniiber den Reini-

gungsmitteln nicht bestandig sind,
sowie als Folge von VerschleiB bei
mechanischer Beanspruchung.
Hygienische Risiken ergeben sich
auch elektrostatische Effekte, die
wahrend der Reinigung beim Abwi-
schen entstehen. Kontaminationen
sammeln sich dann auf der Ober-
flache an und es besteht die Gefahr,
dass kritische  Konzentrationen
iberschritten werden, sobald sie
sich abldsen.

Halton hat bei Biologon iber
dem Backofenbereich eine Liif-
tungsdecke aus Edelstahl installiert.
Uber den nicht thermischen Berei-
chen, sowie in den Raumen mit
Verpackungslinien wurde pulverbe-
schichtetes Aluminium verwendet.
Die Hygienedecke bei Biologon
verfiigt ber eine HACCP-Zertifi-
zierung. Sie wurde dartiber hinaus
vom Fraunhofer Institut fiir Produk-
tionstechnik und Automatisierung
IPA zertifiziert. Demnach entspricht
die Partikelemission den héchsten
Anforderungen  der  Reinraum-
klasse 1 nach I1SO 14644-1.

Hygienisch eingebautes
Lichtsystem

AuBergewdohnlich ist in der Pro-
duktion von Biologon auch das
in die Liftungsanlage eingebau-
te Lichtsystem. Halton Foodser-
vice optimiert Lichtsituationen im
Zusammenhang mit der Lebens-
mittelverarbeitung schon seit 2015
gemeinsam mit dem Bartenbach
Lichtlabor und hat das Halton Culi-
nary Light HCL entwickelt. Schwie-
rige Sehaufgaben fallen durch die
Kombination einer ausgewogenen
Grundbeleuchtung mit gerichte-
tem, fokussiertem Licht wesentlich

Hygiene e Steril-, Reinraumtechnik 1 s

I Abb. 3: ,Unsere Liiftungsanlagen
werden immer auf das jeweilige
Projekt und dessen Herausforderun-
gen angepasst und abgestimmt”,
so Stephan Mix, Produktmana-

ger und Key Account Manager
Lebensmittelindustrie bei Halton
Foodservice.

leichter, idealerweise wird diese
durch unterschiedliche Lichtfarben
bzw. Farbtemperaturen (warm/kalt)
erganzt.

Die DIN EN 12464-1 verwen-
det hierfir den Begriff ,Model-

ling”. Werden die Lichtquellen fiir
den Arbeitsbereich aufeinander
abgestimmt, so lasst sich Schat-
tenbildung begrenzen und eine
maximale Plastizitdt der betrach-
teten Gegenstdnde erreichen. Im
Zusammenhang mit der Cereali-
enproduktion sind es neben der
Produktionsanlage selbst vor allem
kleine Strukturen und unterschied-
liche Brdunungsgrade, die vom
Auge des Mitarbeiters erkannt
und beurteilt werden miissen. Ein
extrem hoher Farbwiedergabeindex
sowie eine Beleuchtungsstarke, die
mehrdimensional den Sehaufgaben
angepasst ist, sorgt dabei fiir hohe
Ergonomie im Umgang mit Lebens-
mitteln und beugt Ermiidungser-
scheinungen vor. Damit ist auch die
Sicherheit bei Qualitatskontrollen
gewahrleistet.

Kontakt:

Halton Foodservice GmbH
Reit im Winkl

Philipp Missbach

Tel.: +49 8640/808-530
philipp.missbach@halton.com
www.halton.com

Schuett-biotec bietet eine neue
Software mit intuitiver Benut-
zerfihrung zur sicheren auto-
matischen Kolonienzahlung. Es
konnen 10-3.000 Kolonien auf
60/90/150 mm @-Petrischalen fiir
Wasserproben,  Bioburden-Tests,
Filter etc. sekundenschnell aus-
gewertet werden. Die neueste
Schuett colonyquant-Software mit
intuitiver Benutzerfiihrung ermég-
licht eine sekundenschnelle Aus-
zdhlung und unterscheidet zwi-
schen Keimen und Fremdpartikeln.
Ein schnelles Wechseln zwischen
Methoden und Probentypen ist
moglich. Die lichtdichte Proben-
kammer mit hochwertiger Full HD
Videokamera  (Live-Bild/Autofo-
kus/Autozoom), kann auch Fluo-
reszenzproben (EGFP) darstellen
und auswerten. Ein 21CFR Part
11-konformer Audit Trail, Benut-
zerebenen mit konfigurierbaren
Anwenderrechten und eine LIMS-
Ubertragung sind méglich. 1Q/0Q
stehen optional zur Verfiigung.

I Automatisches Kolonienzahlgerat

Schuett-biotec GmbH
Tel.: +49 551/50410-0
info@schuett-biotec.de
www.schuett-biotec.de
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Kompromisslos gegen Kontaminationen

Hygienegerechte Antriebsldésungen flir den sicheren Betrieb

Fir offene Maschinendesigns geeignet, chemikalien- und korrosionsbestandig,

riickstandsfrei zu reinigen, mikrobiologisch sicher sowie wirtschaftlich in Anschaf-

fung, Betrieb und Wartung — fiir all diese Merkmale stehen die hygienegerechten

Planetengetriebe, Servoaktuatoren und Kleinantriebssysteme aus dem Hause Wit-
tenstein. Sie bieten Keimen keine Chance und damit sicheren Schutz vor Kontami-

nationsgefahren. Und davon profitieren Maschinenhersteller ebenso wie Maschi-

nenbetreiber und die Endverbraucher.

Abb. 1: Die Servoaktuatoren-der Baureihe
Axenia value stehen fiir Prézisionsaktuatorik in
einem konsequent umgesetzten Hygienic Design.

Die neue, integrierte Motor-Getriebe-Einheit
Axenia value im Hygienic Design macht da
keine Ausnahme. Die Servoaktuatoren dieser
Baureihe und auch die anderen Losungen des
Hygienic Design Portfolios von Wittenstein —
die spielarmen Planetengetriebe der Produktfa-
milien HDP+ und HDV — entsprechen in allen
relevanten Belangen den Empfehlungen und
Vorgaben der EHEDG (European Hygienic Engi-
neering & Design Group). Im Einzelnen bedeu-
tet das u.a.

auBenliegende  Gehauseoberflichen,  die

unter Umstanden mit dem Produkt oder mit
Reinigungs- oder Desinfektionsmedien in
Berlihrung kommen koénnen, sind in extrem
widerstandsfahigem chemikalien- und korrosi-
onsbestandigem Edelstahl 1.4404 / AISI 316L
ausgefiihrt;

die Oberflachenrauheit des Edelstahls ist auf
Ra < 0,8 pm reduziert, um Anhaftungen sicher
auszuschlieBen;

Gehiuseaufbau ohne mechanische Ubergén-
ge, Spalten, Vertiefungen, herausstehende
Schraubenkodpfe, Hinterschnitte oder Totrau-
me, in denen sich Bakterien oder Mikroorga-
nismen einnisten kdnnten;

keine horizontalen Flachen, die ein vollstandi-
ges Ablaufen der Reinigungs- bzw. Desinfekti-
onsmedien nach dem Einwirken und Abspiilen
verhindern kénnten;

glatte, abgerundete Kanten mit Radius > 3 mm;
Auswahl bestandiger, lebensmitteltauglicher
Dichtungsmaterialien wie PTFE, Fluoroprene
oder thermoplastisches Polyurethan (TPU), die
die Anforderungen der EHEDG und zumeist
auch der FDA an das Hygienic Design erfiillen;

Abb. 2: Die Kleinservomotoren der cyber dynamic line sind CIP- und SIP-geeignet und kénnen ohne
Bedenken eingeschdumt, hochdruckbestrahlt und gereinigt werden.

40 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 © 2022

Siegfried Wallauer,
Wittenstein Alpha

héchste Dichtigkeit durch Schutzarten bis IP
69X und Reinigungsdruck bis 30 bar sowie
ein Laser-graviertes und damit hygienisches
Typenschild.

Produktions- und Verpackungsmaschinen fiir
Lebensmittel, die in offener Bauweise ausgefiihrt
werden, kdnnen durch den Einsatz solcher Kom-
ponenten, die sich ohne weitere SchutzmaBnah-
men prozess- und wartungsgerecht integrieren
lassen, komplett im hygienegerechten Design
gebaut und abgenommen werden.

Die Entwicklung des neuen Servoaktuators
Axenia value war eine logische Konse-
quenz. Die Baureihe steht fiir Prazisions-
aktuatorik im konsequent umgesetzten
Hygienic Design. Die Servoaktuatoren
bestehen aus kompakten Hochleistungs-
synchronmotoren sowie direkt angebauten
Prazisions-Planetengetrieben mit Uberset-
zungen zwischen i=10 und i=25. Sie sind
in drei BaugroBen verfiighar und liefern
ein Beschleunigungsmoment von 32 Nm,
80 Nm und 200 Nm. Optional sind eine
Haltebremse sowie digitale Motor-Riick-
fiihrsysteme wie Endat 2.2, Hiperface DSL
oder Drive-Clig erhéltlich. Alle Komponen-
ten des Systembaukastens sind in ihren
elektrischen Kennwerten perfekt aufein-
ander abgestimmt. Dadurch bietet Axenia
value — im Gegensatz zur Kombination
von Motor und Getriebe unterschiedlicher
Hersteller — die Sicherheit getesteter Leis-
tungsdaten und damit eine verlassliche
Aussage zur tatsachlichen Leistungsfahig-
keit des Servoaktuators. Das Systemdesign
macht die Leistungsdaten skalierbar, z.B.
um maximal zuverlassige Oberflachen-
temperaturen des Servoaktuators einzu-
halten. Dies vermeidet Verbrennungsge-
fahren beim Beriihren der Oberflache und
Hygienerisiken durch das Verbacken oder
Gerinnen von Stoffen auf dem Gehause.



Abb. 3: Die glattgewalzte und totraumfreie
Gehauseoberflache des HDP+ und des HDV mini-
miert Anhaftungsmaglichkeiten fiir Produktreste
und erleichtert das riickstandfreie Abwaschen
und Ablaufen von Reinigungs- und Desinfek-
tionsmedien.

Hygienegerechte Antriebstechnik

Hygiene in Produktion und Verpackung ist einer
der Schlisselfaktoren fiir die Sicherheit von
Lebensmitteln und Getranken oder auch von
Pharmazeutika und medizinischen Sterilarti-
keln — denn Hygiene bedeutet Vermeidung von
Keimen und damit von Kontamination. Folglich
dirfen von Maschinenkomponenten keine Pro-
duktrisiken ausgehen. Hygienisches Design lasst
sich einer Maschine aber nicht einfach Uber-

stlilpen — im Gegenteil: das (iber Jahre prakti-
zierte Einhausen oder gar Kapseln bspw. von
Getrieben oder Servoaktuatoren wird heute von
Lebensmittelproduzenten vermehrt abgelehnt.
Neben Ausfallrisiken der Antriebstechnik, die
durch Stauwarme, Rostbildung oder Leckagen
entstehen konnen, wird dies vor allem damit
begriindet, dass in Einhausungen durch Staub,
Feuchtigkeitsnebel und Ablagerungen Schmutz-
nester entstehen konnen, deren Entfernung —
weil schwer zugénglich — zugleich einen hohen
Reinigungs- und Desinfektionsaufwand nach
sich zieht. Hygienegerechte Antriebstechnik ist
demgegeniiber gut zuganglich und damit fiir die
Produktsicherheit mit entscheidend. Sie schlagt
somit ,zwei Fliegen mit einer Klappe”: Sie mini-
miert das Entstehen von Kontaminationsgefah-
ren und unterstiitzt eine effiziente Maschinen-
reinigung und -desinfektion. Kein Wunder also,
dass sich Automatisierungskomponenten im
Hygienic Design im Allgemeinen und hygienege-
rechte Servoantriebstechnik im Besonderen einer
verstarkten Nachfrage erfreuen.

Ein dickes Plus fiir alle Beteiligten

Maschinenhersteller, Betreiber, Verbraucher — alle
profitieren von hygienegerechten Antriebsldsun-
gen. Servoantriebstechnik im Hygienic Design hat
sich im Umfeld der Lebensmittelverarbeitung, der
Getrénkeabfiillung oder der Herstellung pharma-
zeutischer Produkte erfolgreich etabliert — und ist
langst nicht mehr nur ein Nischenmarkt. Das liegt

Sichere Desinfektion ohne Chemikalien-Handling

Die Molkerei Hainichen-Freiberg hat ihre Was-
seraufbereitung modernisiert: Mit Elektrolyse-
anlagen von Prominent entféllt der Umgang
mit geféhrlichen Chemikalien, die bislang fiir
die Desinfektion verwendet wurden. Statt des-
sen verarbeiten innovative Anlagen direkt vor
Ort harmloses Kochsalz zu einer Desinfektions-
[6sung. Die Vorteile fiir die Molkerei: Eine deut-
liche Erhéhung der Arbeitssicherheit, geringere
Betriebskosten und ein dauerhaft niedriger
Wasserverbrauch. Die Molkerei Hainichen-Frei-
berg verarbeitet jahrlich ca. 150.000 t Milch
zu Joghurt, Pudding, Kase und Milchpulver fir
Babynahrung. Der hohe Verbrauch an Frisch-
wasser fiir verschiedene Anwendungen, wie
z.B. dem Spiilen der Zentrifugen, war friiher ein
unerfreulicher Kostenfaktor fiir das Unterneh-
men. Mit einer Chlordioxidanlage war es der
Molkerei in der Vergangenheit bereits gelun-
gen, die Kosten fiir Frisch- und Abwasser erheb-
lich zu senken. Das im Produktionsprozess
anfallende Briidenwasser, welches Aromen und
andere Keimwachstum-fordernde Inhaltsstoffe
enthalt, wird desinfiziert und danach weiter-
verwendet. Dadurch spart Hainichen-Freiberg

jahrlich ca. 60.000 m3 Trinkwasser ein. Bei der
Wasseraufbereitung mit Chlordioxid werden
Salzsaure und Natriumchlorit verwendet. Die-
se Chemikalien kénnen beim Transport, bei der
Lagerung und beim Handling gefahrlich wer-
den. Daher wollte die Molkerei Hainichen-Frei-
berg ihre veraltete Anlage erneuern und dabei
auf ein Verfahren ohne Chemikalien-Handling
umstellen. Elektrolyse ist fir die Molkerei eine
sichere und wirtschaftliche Alternative zum bis-
herigen Verfahren. Mit den Elektrolyseanlagen
Chlorinsitu von Prominent entfallt der Umgang
mit gefahrlichen Chemikalien. Die innovativen
Anlagen verarbeiten direkt vor Ort harmloses

Hygiene e Steril-, Reinraumtechnik

Ebenfalls zum Portfolio der Hygiene- und
EHEDG-gerechten Antriebstechnik zahlen
die spielarmen Planetengetriebe der Baurei-
hen HDV mit Abtriebswelle und HDP+ mit
Abtriebsflansch — beide in einem kompakten,
formschonen und hygieneoptimierten Edel-
stahl-Design, mit dreifachem Dichtungskon-
zept und lebensmitteltauglicher Schmierung.
Technisch (iberzeugen sie durch héchste
Positioniergenauigkeit und Leistungsdichte.
So ist bspw. das HDP+-Getriebe mit seinem
Verdrehspiel kleiner 1 arcmin und seinem
maximalen Beschleunigungsmoment von
795 Nm perfekt geeignet fiir hochdynami-
sche und kompakte Applikationen wie z.B. in
Delta-Robotik-Anwendungen.

in erheblichem MaBe daran, dass alle Beteiligten
ihren Nutzen daraus ziehen.

Maschinenhersteller kdnnen Losungen wie
den Servoaktuator Axenia value, die Planeten-
getriebe HDV und HDP+ oder die Kleinservomo-
toren der Cyber dynamic line ohne zusatzliche
Zertifizierung in ihre bereits hygienisch gestalte-
ten Anlagen integrieren — was im Fall von Ein-
hausung oder Kapselungen so nicht ohne wei-
teres maglich ist. Sie erfiillen dabei automatisch
wichtige Grundlagen der Maschinenrichtlinie
2006/42/EG in Bezug auf die Ausgestaltung des
hygienischen Designs von Maschinen- und Auto-
matisierungskomponenten.

Kochsalz zu einer Desinfektionslosung, was
nicht nur sicherer, sondern auch glinstiger ist.
Dadurch sinken die Betriebskosten. Die aus
Kochsalz erzeugte Natriumhypochloritlésung
kann bedarfsabhéngig dem jeweiligen Prozess
zudosiert oder fiir Spitzenbedarfe zwischenge-
speichert werden. Die Wasseraufbereitung der
Molkerei wurde von Prominent modernisiert,
ohne die Produktion zu unterbrechen. Mit Hil-
fe eines eigens dafiir erstellten Provisoriums
installierten die Techniker die neuen Anlagen
im laufenden Betrieb. Der Nutzen der Moder-
nisierung ist enorm: Eine deutliche Erhdhung
der Arbeits- und Prozesssicherheit, geringere
Betriebskosten und ein dauerhaft niedriger
Wasserverbrauch. Die Investition der Molkerei
Hainichen-Freiberg in eine moderne Desinfekti-
onsanlage hat sich damit vollauf gelohnt.

Prominent GmbH
Tel.: +49 6221/842-0
info@prominent.com
www.prominent.de
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I Abb. 4: Die hygienegerechte
Antriebstechnik von Wittenstein
kann ohne weitere MaBnahmen
direkt in Deltaroboter oder andere
Maschinen integriert werden.

Auch sind sie hinsichtlich der Beachtung von
Normen wie bspw. der DIN EN 1SO 14159:2008-
07 fiir Maschinen mit Hygienerisiken generell,
der DIN EN 1672-2:2021-05 speziell fiir Nah-
rungsmittelmaschinen sowie hygienerechtlicher
Vorgaben wie der VO 1935/2004/EG iiber Mate-
rialien und Gegenstande, die bestimmungsge-
maB mit Lebensmitteln in Berlihrung kommen,
auf der sicheren Seite. Gleichzeitig setzen sie
mit Antriebstechnik im Hygienic Design eine
Leading-Edge-Technologie ein, welche die
mechanische Komplexitat reduziert. Sie ver-
bessert den Innovationsgrad ihrer Maschinen
und kann so einen Wettbewerbsvorteil schaf-
fen — zumal die Betreiber immer ofter offene,
hygiene- und reinigungsgerechte Maschinen-
bauweisen verlangen. SchlieBlich darf man
nicht vergessen, dass die Herstellung und
Montage von Einhausungen oder Kapselungen
durchaus einsparbare Kosten erzeugen — also
die Preisattraktivitit und Wirtschaftlichkeit
beeintrachtigen.

Fiir die Betreiber entscheidend sind in der
Regel Kennzahlen wie die TCO (Total Cost of
Ownership) oder OEE (Overall Equipment
Effectiveness). Heruntergebrochen auf die
Maschine bedeutet dies eine lange Lebens-
dauer, eine hohe Produktivitdt, minimierte
Stillstandszeiten und ein reduziertes Produkti-
onsausfallrisiko bei schnelleren, effizienteren
und ressourcenschonenderen Reinigungs- und
Desinfektionsprozessen. Antriebstechnik im
Hygienic Design bedeutet mehr Verfiigbarkeit,
da wesentliche Ausfall- und Kontaminations-
risiken durch Einhausungen oder Kapselungen
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schlicht nicht mehr bestehen. Dies reduziert
den Wartungsaufwand — und sollte der Ser-
vice doch einmal eine Komponente tauschen
missen, ist diese in der offenen Maschinen-
konstruktion wesentlich leichter und schneller
zuganglich.

Entscheidend fiir die tagliche Betriebspraxis
ist der wesentlich reduzierte Reinigungsauf-
wand — denn dieser ist unproduktiv und teuer.
Experten zufolge liegt dieser in der Lebensmit-
telindustrie bei etwa 25 % der Produktionszeit —
jeder Prozentpunkt weniger ist also bares Geld.
Gleichzeitig ist eine einfachere Reinigung auch
eine sicherere Reinigung. Fir die USA bspw.
sagen Schatzungen aus, dass durch die Kontami-
nation von Lebensmitteln jahrlich ein Schaden
von 30 Mrd. USD entsteht — 25% davon sind
auf Reinigungsprobleme zuriickfihrbar. Neben
diesen direkten Kosten entstehen Imagescha-
den durch o&ffentlichkeitswirksame Lebensmit-
telskandale und Riickrufaktionen. Dabei wollen
die Lebensmittelhersteller und Maschinenbe-
treiber das genaue Gegenteil: Kosten einsparen,
Ressourcen schonen und niedrigere Endkunden-
preise erreichen — kurz: Wettbewerbsvorteile
erzielen.

Womit der Nutzen fiir Konsumenten in den
Fokus riickt: Veranderte Verbrauchergewohnhei-
ten und der demographische Wandel fiihren zu
einer starker individualisierten Nachfrage. Bei-
spiele sind unterschiedliche PackungsgréBen fiir
Single- und Familienhaushalte, ein zunehmendes
Angebot an Convenience- und Bio-Produkten
oder portionsverpackte Lebensmittel. Nachge-
fragt werden Produkte in héherwertiger Qualitat

1 Kleinservomotoren

Die Kleinservomotoren der Produktfamilie
Cyber dynamic line erméglichen ebenfalls
eine hygienegerechte Antriebsautomatisie-
rung in Produktions- und Verpackungsanla-
gen. Die einzelnen Gehauseverbindungen
sind stoffschliissig und nahtlos miteinander
verschweilt, das integrierte Dichtungskon-
zept sowie die Kabelverschraubung mit
Schutzart IP69X bieten hdchste Sicherheit
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit.
Dadurch sind sie CIP- und SIP-geeignet
und kdénnen ohne Bedenken eingeschaumt,
hochdruckbestrahlt und gereinigt werden.
Bei der Integration der kompakten Servo-
motoren mit einem AuBendurchmesser von
40 mm bieten sie dadurch den groBen Vor-
teil, dass sie nicht mehr aufwandig gekap-
selt oder im Unterbau einer Maschine ver-
steckt werden miissen, sondern direkt in
den prozessnahen Achsen bspw. eines Pick-
and-Place-Roboters oder eines Abfiillventils
einsetzbar sind. Fiir Leistungsbereiche bis
335 W ausgelegt, zeichnen sich die Hygie-
nic Design Losung im Anlagenbetrieb durch
ihren hohen Dynamikfaktor aus: Sie errei-
chen Spitzenwerte bei Beschleunigung,
Taktzahlen und Maschinendurchsatz.

und léngerer Lebensdauer. Die Ausfiihrung von
Produktions-, Verarbeitungs- und Verpackungs-
anlagen nach Hygienic Design Richtlinien beein-
fluss die Mindesthaltbarkeit positiv bei steigen-
der Prozess- und Lebensittelsicherheit. Dies gilt
beim Verarbeiten und Verpacken von Fleisch-,
Fisch- und Wurstwaren ebenso wie bei Molke-
reiprodukten oder der Abfiillung von fliissigen
oder pastosen Lebensmitteln oder von Getran-
ken. Und je mehr unterschiedliche Produkte oder
Chargen auf einer Maschine hergestellt oder
verpackt werden, umso mehr kdnnen prozess-
bedingte Zeit- und Kosteneinsparungen, bspw.
beim Reinigen, die Kosten pro verpackte Einheit
und damit den Verkaufspreis im Handel reduzie-
ren.

Von hygienegerechtem Design als unver-
zichtbarem Bestandteil moderner Anlagen in der
Lebensmittel- und Verpackungsindustrie profitie-
ren alle — und die Hygienic-Design-Antriebstech-
nik von Wittenstein tragt dazu schon heute ihren
Anteil bei.

Autor: Siegfried Wallauer, Produktmanager
Rotative Antriebssysteme, Wittenstein Alpha,
Igersheim

Kontakt:

Wittenstein SE

Igersheim

Sabine Maier

Tel.: +49 7931/493-10399
sabine.maier@wittenstein.de
www.wittenstein.de/de-de/hygiene-design



Hygieneantriebe aus Edelstahl erweitern Produktportfolio

SEW-Eurodrive erganzt sein Lésungs- und Pro-
duktportfolio mit Edelstahl-Servogetriebemo-
toren. Die Baureihe PSH..CM2H.. erweitert die
Einsatzmdglichkeiten fir Applikationen in der
Lebensmittel-, Getranke- und Pharmaindustrie.
Die Forderung nach einer extrem kurzen , Time
to Market” werden vor allem im Sonderma-
schinenbau immer lauter. Aktuelle Entwick-
lungen zeigen, wie schnell der Druck auf den
Maschinenbau wachsen kann, wenn innerhalb
kiirzester Zeit Produktionsmittel fiir die Herstel-
lung von Lebensmitteln oder Medikamenten
gefragt sind. Daher erweitert SEW-Eurodrive
sein Losungsportfolio um Edelstahl-Servomo-
toren und Edelstahl-Servogetriebemotoren.
Hiermit leistet das Bruchsaler Unternehmen
seinen Beitrag, Maschinen und Anlagen auch
fir hygienisch anspruchsvolle Applikationen
aus dem Systembaukasten zu realisieren.
Dadurch kdnnen die prazisen Hygieneantriebe
schneller als marktiiblich geliefert werden. Die
Edelstahl-Servogetriebemotoren sind im Hygi-
enic Design konzipiert. Sie erfiillen die stren-

Effizient, kompakt, zuverlassig

Die neue IE5+ Motorengeneration von Nord
Drivesystems garantiert dank IE5+ Technolo-
gie hochste Effizienz sowie Betriebssicherheit.
Sie verbindet die Vorteile des Baukastensys-
tems mit den Mdglichkeiten der Varianten-
reduzierung und tragt maBgeblich zur Redu-
zierung der Gesamtbetriebskosten (TCO) bei.
Den Nord IE5+ Motor gibt es bei Nord in
drei Varianten: als unbeliifteten Glattmotor,
als beliifteten Motor mit Kihlrippen und als
integrierten Motor im neuen patentierten
Nord Duodrive. Die neue IE5+ Motorengene-
ration hat das Unternehmen mit besonderem
Schwerpunkt auf den Einsatz in der Intralogis-
tikbranche sowie der Getranke- und Lebens-
mittelindustrie konzipiert. Die besonders
kompakten und energieeffizienten Synchron-
motoren bieten einen konstant hohen Wir-
kungsgrad Uber einen breiten Drehmoment-
bereich und haben damit auch in Teillast- und
Teildrehzahlbereichen eine optimale Ener-
gieverbrauchsperformance. Das enorme Ein-
sparpotential zeigt sich deutlich im direkten
Vergleich zwischen einem herkdmmlichen 1E3-
Asynchronmotor und einem entsprechenden
IE5+ Synchronmotor. Bei 16 Betriebsstunden
(Bh) pro Tag (4.000 Bh p.a.) ergibt sich eine
Energieersparnis von etwa 400 kWh pro Jahr.
Das entspricht bei einem CO,-Emissionsfaktor
von 366 g/kWh etwa 0,15 t CO, pro Jahr pro
Antrieb. Wenn man davon ausgeht, das héufig
liber 2.000 Antriebe in einer Anlage verbaut
sein kénnen, ergibt das ein CO, Einsparungs-

gen Richtlinien der EHEDG sowie der FDA. Die
Antriebe sind mit einer Rauheit unter 0,8 pm
glatt in der Oberflache und haben weder Ecken
noch Kanten. Mit Blick auf Langlebigkeit und
leichte Reinigungsfahigkeit wurden die kom-
pakten Einheiten aus Synchronservomotor
und Planetengetriebe so entwickelt, dass sie
der Hochdruckreinigung bei hohen Tempera-
turen — auch mit chemischen Reinigungsmit-
teln — standhalten. Die Antriebseinheiten sind

potential von ca. 300 t CO, pro Jahr. Durch die
optimierte Leistungsdichte lasst sich mit dem
kompakten IE5+ Motor gegeniiber herkdmm-
lichen Asynchronmotoren zudem eine Platzer-
sparnis von bis zu 40 % erzielen. Auf gleichem
Bauraum kann also ein leistungsstarkerer
Motor mit hoherer Energieeffizienz einge-
baut werden. Das konstante Drehmoment
iiber einen groBen Drehzahlbereich ermég-
licht eine gezielte Variantenreduzierung. Die
Investition amortisiert sich innerhalb kurzer
Zeit. Die Losung wird unter Ausnutzung der
hohen Uberlastfahigkeit der Motoren und des
groBen Verstellbereichs des Systems auf jeden
Kunden individuell zugeschnitten und gezielt
auf das individuelle Lastkollektiv der Anlage
ausgelegt. Neben Variantenreduzierung und
hoherer Energieeffizienz kommt beim Ein-
satz der IE5+ Technologie auch zum Tragen,
dass diese Motoren klein, kompakt, steckbar
und per Plug and Play konfigurierbar sind.

Handling ® Transport

resistent gegen HeiBdampf und korrosive Rei-
nigungsmittel — zwei typische Anforderungen
gerade bei CIP- und SIP-Abl3ufen. Die Schutz-
art der neuen Edelstahl-Servogetriebemotoren
betrdgt IP69K. Die Servomotoren umfassen
finf BaugroBen mit unterschiedlichen Léngen
bei Nenndrehmomenten von 1,0-103,6 Nm
sowie vier unterschiedlichen Ubersetzungen je
Getriebe. Fiir dynamisches und sicheres Positi-
onieren sind verschiedene Feedback-Systeme
lieferbar. Die Servogetriebemotoren dieser Bau-
reihe bringen somit nicht nur die notwendige
Performance fiir Anlagen in der Lebensmit-
tel-, Getranke- und Pharmaindustrie mit, son-
dern lassen sich auch flexibel in vorhandene
Maschinenkonstruktionen integrieren.

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

Die IE5+ Synchronmotoren mit Motorwir-
kungsgraden bis zu 95% sind in belGfteter
oder glatter Ausfihrung bis zu einer Leis-
tung von 4,0 kW mit einem Dauerdrehmo-
ment von 1,6—18,2 Nm und Drehzahlen von
0-2.100 min-1 verfiigbar. Das glatte, hygie-
nefreundliche Design der liifterlosen Variante
ist besonders leicht zu reinigen, korrosionsbe-
standig sowie wash-down-fahig und eignet
sich damit ideal fiir den Einsatz in hygiene-
sensiblen Umgebungen wie der Pharma- und
Lebensmittelindustrie. Auf Wunsch sind die
Oberflachenveredelung nsd tupH sowie die
Schutzart IP69K verfliigbar. Der Motoranbau
kann direkt an alle Nord-Getriebe und nach
NEMA oder IEC erfolgen. Sowohl die NEMA
C-face-Flanschbefestigung als auch die IEC
B14- und die IEC B5-Flanschbefestigung sind
moglich. Ein integrierter Drehgeber gehort
zur Standardausstattung, eine mechanische
Bremse wird optional integriert. Die Motoren
sind modular im Baukastensystem mit allen
Getrieben und der Antriebselektronik von
Nord kombinierbar. So entsteht eine System-
I6sung aus einer Hand, bei der alle Teile naht-
los aufeinander abgestimmt sind.

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

info@nord.com

www.nord.com
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Trommelmotoren verstehen

Ein Standardbaukasten fir den passgenauen Férderbandantrieb

Wenn man Trommelmotoren — die in der Lebensmittelindustrie vor allem wegen

ihrer hygienischen All-in-One Konstruktion zu Einsatz kommen — genauer betrach-

tet, sehen sie aus, als waren sie speziell fir diese eine Forderaufgabe in der jewei-
ligen Maschine oder fordertechnischen Anlage maBgeschneidert. Betreiber und

Instandhalter gehen deshalb davon aus, dass man diesen spezifischen Motor nur

bei dem einen Hersteller beziehen kann, dessen Produkt bereits verbaut ist. Das ist

jedoch weit gefehlt.

Abb. 1: Trommelmotoren sind ein Standardprodukt. Dank zahlreicher Auslegungsoptionen fiihrt Rulmeca
jedoch tausende Varianten in ihrem ERP-System und standig kommen neue hinzu.

Trommelmotoren sind so wie Aufsteckgetriebe-
motoren ein Standardprodukt, das von mehr als
einer Handvoll an - teils weltweit agierenden
— Herstellern bezogen werden kann. Der einzige
Unterschied ist, dass man fiir den spezifischen
Zuschnitt auf die jeweilige fordertechnische
Aufgabe auch all die Punkte des Pflichtenhefts
erfiillen muss, die bei konventionellen Antrie-
ben fiir die Umlenkrolle und das Transmissi-
onssystem zum Gurt oder Modulband oder
die angetriebenen Rollen in Rollenbahnen zur
Antriebsspezifikation gelten. Im Gegenzug
erhdlt man eine Form-fits-Function Auslegung,
die all diese Anforderungen in nur einem pass-
genauen All-in-One Forderband- oder Rollen-
bahnantrieb erfiillt.
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Weniger ist mehr

Dies ist oft der entscheidende Punkt, weshalb
sich Forderanlagen- und Maschinenbauer fir
einen Trommelmotor entscheiden: Das Design ist
«Schlanker” und dberzeugt durch viele Weniger-
ist-mehr-Argumente: Alle anderen Komponen-
ten braucht man weder einzudesignen, einzeln
zu beschaffen oder zu fertigen, noch zu mon-
tieren und sie als Ersatzteil zu bevorraten. Das
macht die Stlickliste kleiner, die Konstruktion
und Montage einfacher und die Beschaffung
schlanker. Das fertige Produkt hat keine seit-
lich angeflanschten Bauelemente. Der gesamte
Antrieb verschwindet vielmehr in der Umlenk-
rolle des Forderers bzw. ist in einer Rollenbahn

sowohl Antrieb als auch tragende Rolle in einer
einzigen Komponente. Das sieht besser aus, ist
ergonomischer und steigert die Arbeitssicherheit,
da man sich so nicht mehr an seitlich herausste-
henden Elementen stoBen kann. Auch kdnnen
Gabelstapler oder Paletten den Antrieb nicht so
schnell touchieren. Im beengten Umfeld wird
wertvoller Platz gespart. Ein Trommelmotor hat
im Gegensatz zu so manchem Getriebemotor
auch keine Liifter mit verschmutzungsanfalligen
Liftungsschlitzen. Das reduziert die Gefahr von
Verschlei durch Verunreinigungen, Wartungs-
kosten und Stillstandzeiten.

Spart Energiekosten und
schont die Umwelt

Trommelmotoren sind hoch effizient: Die abge-
rufene elektrische Leistung wird zu 97% auf
den Gurt iibertragen wahrend traditionelle Auf-
steckgetriebe oft nur einen Wirkungsgrad von
75% erreichen. Das senkt die Betriebskosten.
Die teils kritisierte schwere Zugéngigkeit zu dem
Motor, da er im Fordertisch verbaut und nicht nur
seitlich angeschraubt wird, ist in der Regel vor-
geschoben, denn zum einen ist der Motor quasi
wartungsfrei und muss daher gar nicht ein- und
ausgebaut werden. Zum anderen gibt es zahl-
reiche Beispiele der Schnellspanntechnik von
Gurten, die man ohnehin braucht, wenn der Gurt
haufiger gewechselt werden muss. So ist dann
auch der Trommelmotor schnell zugangig.

Um einen zur Applikation passenden Trom-
melmotor zu definieren, bedarf es jedoch
einiger Erfahrung, bzw. guter Beratung vom
Trommelmotorhersteller. Die zur Spezifikation
erforderlichen Kenndaten hinsichtlich Leistung
(kw), Drehmoment (Nm), Tangentialkraft (N)
und Geschwindigkeiten (m/s) sind fiir Konstruk-
teure, die nicht standig Férderbandauslegungen
berechnen, nicht immer einfach zu bestimmen.
Gleiche Herausforderungen gelten aber genau-
so fiir alternative Antriebe, wobei hier noch ein
deutlich hoherer Aufschlag fiir verminderten Wir-
kungsgrad hinzugerechnet werden muss. Infol-
ge kommen oft iberdimensionierte klassische
Motoren zum Einsatz, was in Zeiten der Nachhal-
tigkeit und dem Bedarf nach Energieeinsparun-
gen eigentlich nicht mehr vertretbar ist.

Eine gute Beratung durch den Motorherstel-
ler ist deshalb essenziell. Besonders gut beraten
ist man aber beim Trommelmotor, denn er ist fiir
die Fordertechnik konzipiert und seine Hersteller
haben damit auch einen deutlichen Wissensvor-
sprung bei der Auslegung von Forderern aller Art.
Bei Bedarf konzipieren sie fiir Kunden auch die
Auslegungen. Solchen Service wird man bei Her-



auf jeden Fall ,ihren” Motor finden

stellern von Standardmotoren, die fiir alle mog-
lichen Anwendungen und nicht nur Férderldsun-
gen genutzt werden, kaum finden. Schneller und
besser zum Ziel eines energiesparenden Antriebs
kommt man also mit dem Trommelmotor. Sind
die fundamentalen Leistungswerte bestimmt,
findet man in den Produkttabellen schnell die
passende Auslegung, wobei es kostenseitig von
Interesse ist zu priifen, ob man mit einfacheren
Trommelmotoren mit internem Planetengetriebe
in Polymer-, Stahl oder gemischter Ausfiihrung
auskommt oder ob eine robustere und leistungs-
fahigere Auslegung mit internem Stirnradgetrie-
be aus Stahl nétig ist.

Durchmesservielfalt

Die Durchmesser der Mantelrohre sind bei den
meisten Motorherstellern identisch, da man sich
hier bei dem kostenglinstigen Standardportfolio
der Stahlwerke bedient. Die Ublichsten Durch-
messerklassen sind 80er, 113er, 138er sowie
165er und 220er. Hersteller wie Rulmeca fertigen
sogar noch groBere Motoren von 320, 400 und
500 bis hin zu 630, 800 und 1.000 mm Durch-
messer. Betrachtet man nun das Mantelrohr, ist
es in diversen Stahl- und Edelstahlausfiihrungen
konfigurierbar. Letztere Varianten sind in der
Lebensmittelproduktion zwingend, da sie sich
perfekt fiir Hygienic-Designs eignen. Das Rohr
wird zudem ballig gedreht, damit der Gurt sich
durch die Spannung zentriert.

Formschliissig fiir jedes Forderband

Fiir Gurte aus thermoplasichem Ellastomer (TPE),
die in der Lebensmittelindustrie heute vermehrt
zum Einsatz kommen, gibt es Ausfiihrungen
mit Fiihrungsnuten oder -profilen, die auf die
Auslegungen der Gurthersteller formschliissig
angepasst werden. Mit aufgebrachten Gum-
mierungen wird die Friktion zum Gurt erhoht.
Formschluss wird zudem durch auf das Mantel-
rohr aufgebrachte Formgummierungen erzielt.
Gerne gewahlt wird der Standardmotor mit auf-
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Abb. 2: Der Motorhersteller Rulmeca bietet alle gangigen Achsdurchmesser an, sodass Kunden hier

geschweiBtem Keilstahl, sodass Kunststoff- oder
Stahlkettenrader seitlich aufgesteckt werden
kénnen. Letztlich gibt es passende Auslegungen
fur quasi jeden weltweit verfligbaren Gummi-,
PVC-, PU- oder TPE-Gurt sowie flir Kunststoffmo-
dulbander und Stahlgurte. Vor allem diese spe-
zifischen Auslegungsformen lassen den Motor
immer hochst individuell aussehen, obwohl sie
aus einem Standardbaukasten gefertigt werden.

Elektrik und Elektronik

Auch die Art, wie der Stromanschluss des Motors
erfolgt, ist unterschiedlich konfigurierbar. So gibt
es Losungen, die das fertig konfektionierte Kabel
einfach nur gerade ausfiihren oder solche mit
einer um 90 ° abgewinkelte Kabelausfiihrung.
Optionen sind runde Klemmkasten. Erstere Vari-
ante wahlt man in der Regel, wenn die erforderli-
che Kabellange bekannt ist. Den Klemmenkasten
nutzt man, wenn man flexibel bleiben will und
erst vor Ort die passende Lange bestimmen kann
und das Kabel selbst anschlieBen will. Mitunter
ist es auch einfacher, einen Férderer mit Klemm-
kasten zu verpacken, als das Kabel zum Transport
aufzuwickeln und seitlich vom Forderer hangen
zu haben. Neben der reinen Stromversorgung
integriert sein kénnen thermischer Uberlastungs-
schutz und elektromagnetische Bremsen, Riick-

Abb. 3: Rulmeca bietet seine Motoren mit
hohem IP69k-Schutz an, sodass sie auch Clean-
in-Place gereinigt werden kénnen.

Handling ® Transport

laufsperre fiir Steigforderer sowie Inkremental-
geber und Encoder fiir Steuerungsaufgaben bei
Positionierungsaufgaben und exakt steuerbarem
Vorschub bspw. fiir Pick & Place-Anwendungen.
Hier gibt es Auslegungen unterschiedlichster
Prazision von 24 Inkrementen bis hin zu Losun-
gen mit einer Positionierungsgenauigkeit von
4096 Inkrementen pro Umdrehung.

Zu beachten: Der Achszapfen

Bei den Achsen gibt es je nach Hersteller unter-
schiedliche Durchmesser. Giinstig ist es, wenn
man Hersteller auswahlt, die alle gangigen Achs-
durchmesser fertigen, da die Trommelmotoren
dadurch in jede Verlagerung Halt finden, sodass
in der laufenden Serienproduktion keine Ande-
rungen der Konstruktion erforderlich wird, nur
weil man den Trommelmotorhersteller wechseln
will. Firmen wie Rulmeca geben eine Bestands-
garantie fiir 80er Trommelmotoren mit 17 mm
Achse und 13,5er Schliisselflache. Optional
sind auch weiterhin eine 20 mm Achse mit 14er
Schliisselflache und eine optionale Zapfenkappe
mit 35 mm Durchmesser und 21er Schliisselfla-
che verfligbar.

Fazit

Es ist gar nicht so komplex ,seinen” Trommel-
motor zu spezifizieren, zumal auch Umlenkrollen
aus den gleichen Rohren der Stahlproduzenten
hergestellt werden. Es gibt also ohnehin schon
diese Vorgaben, die an anderer Stelle der Kon-
struktion zum Einsatz kommen. Aus einer Hand
kann man diese bei dem einen oder anderen
Trommelmotorhersteller beziehen und bekommt
ein homogenes Set fiir jedwede Gurtauslegung.
Der Trommelmotor-Baukasten ist vielfltig auf
nahezu alle Bedirfnisse anpassbar und ein
Standardprodukt, das bei diversen Herstellern
quasi aus dem Regal heraus beschafft werden
kann. Rahmenvertrage er6ffnen die Option den
Bestand beim Hersteller zu bevorraten, sodass
quasi taglich geliefert werden konnte. Warum
also noch immer mit seitlich angeflanschten
Motoren arbeiten, wenn ein Trommelmotor sei-
ne Aufgaben viel besser erfiillt? Hersteller wie
Rulmeca unterstiitzen Maschinenbau-OEM und
Forderanlagenbauer umfassend dabei, die pas-
sende Antriebsauslegung fiir ihre Fordertechnik
im Standardbaukasten zu finden!

Autor: Andreas Flies, Vertriebsleiter Deutschland,
Osterreich und Schweiz fiir Stiickgutférdertechnik
bei Rulmeca

Kontakt:

Rulmeca Germany GmbH
Aschersleben

Andreas Flies

Tel.: +49 3473/956-0
aflies@rulmeca.com
www.rulmeca.com
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S i Produkte

Die Einsparung von Ressourcen und Nachhal-
tigkeit sind nicht nur Trends, sondern eine Not-
wendigkeit. Sie betreffen die industrielle Kenn-
zeichnung (iber alle Branchen hinweg. Bluhm
Systeme st internationaler Anbieter solcher
Losungen. Neben dem Einsatz von 6kologisch
vertraglichen Rohstoffen wird auf eine ressour-
censchonende Verarbeitung geachtet, bei der
CO,-Emissionen, Strom, Wasserverbrauch und
Abfallaufkommen gesenkt werden. Der Noli-
ner ist ein Etikettendruckspender, der Etiketten
ohne Tragermaterial verarbeitet und dadurch
ein nachhaltiges und kostengiinstiges Kenn-
zeichnen erméglicht. Das System verfiigt {iber
eine Zerstaubungseinheit, welche die Etiketten-
riickseiten bei der Bedruckung mit einem feinen
Flissigkeitsfilm auf Basis von Wasser versieht.
Der Wegfall der Etikettentragerschicht schont
Ressourcen und reduziert Abfallkosten. Etiket-
tenrollen ohne Tragermaterial fassen zudem
mehr Etikettenmaterial bei gleichem Rollen-
durchmesser. Der zweifarbige Tintenstrahldru-
cker Markoprint integra PP 108 Bicolor kenn-
zeichnet mit bis zu 108 mm Druckhdhe. Robust
gegen Erschiitterungen fiihlt er sich auch in
herausfordernden  Produktionsumgebungen
wohl. Einzigartig ist die Bicolor-Variante, die
zwei Tintenfarben gleichzeitig verwendet, etwa
fir GHS-Kennzeichnungen in Schwarz und Rot
mit nur einem Gerét. Weitere verfiigbare Farben
sind Griin und Blau. Je nach Oberflache kann
durch den direkten Tinten-Aufdruck auf den

I Smarte Kennzeichnungsldsungen fiir den Warenverkehr

Einsatz von Etiketten verzichtet werden. Der
Legi-Air 6500 ist eine Kombination aus Farbeti-
kettendrucker und Etikettenspender. In Windes-
eile druckt das System bunte Etiketten mit einer
Auflésung von 1.200 x 1.200 dpi und appliziert
sie auf unterschiedlich hohe Produkte. Das
Gerét eignet sich fiir individuelle Kennzeichnun-
gen in Kleinserien sowie fiir Anwendungen, bei
denen der Fokus auf UV- und Seewasserbestén-
digkeit liegt. Der Etikettendruckspender kann
als Handarbeitsplatz oder automatisiert einge-
setzt werden. Der Continuous Inkjet-Drucker

Linx 8900 kontrolliert laufend die Fillstande
sowie die Viskositat der Tinte. Das garantiert ein
permanent perfektes Druckergebnis und schafft
Produktionssicherheit. Tinte und Solvent lassen
sich beim Linx 8900 schnell und einfach nach-
fullen. Die Druckkopfleitung betragt bis zu 6 m
Lange. Er ist in Umfeldtemperaturen von 0 bis
50 °C einsetzbar. Das Etikettiersystem Geset 221
ist eine vielseitig einsetzbare Anlage zur auto-
matischen Etikettierung zylindrischer Produkte.
Sie bietet eine glinstige Einstiegsmdglichkeit
in die vollautomatische Rundumetikettierung
von Dosen, Flaschen, Eimern oder Kanistern
mit Durchmessern zwischen 25—125 mm sowie
Héhen zwischen 30—300 mm. Die Spezialisten
fur branchenibergreifende  Kennzeichnungs-
l6sungen bieten neben Etikettendruckern und
-spendern sowie Sonderetikettieranlagen auch
Tintenstrahldrucker, Laser-Beschrifter und Ther-
motransfer-Direktdrucker an. Bluhm Systeme
produziert zusatzlich Etiketten fiir alle Ober-
flachen und Anwendungen. Vervollstandigt
wird das Angebot durch Zubehor wie Tinten,
Software und Farbbander sowie verschiedene
Finanzierungsmdglichkeiten,  Produktschulun-
gen, ein groBes Servicenetzwerk und eine
24-Stunden-Hotline.

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

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

I Eine sichere Sache

Mit iiber zehn Jahren Erfahrung im Vertrieb von
Automatisierungstechnik, baut Automation24
seinen Online-Shop sukzessive aus. Auf die
Bediirfnisse der Kunden eingehend, wird u.a.
das Sortiment der Sicherheitstechnik um Pro-
dukte starker und innovativer Markenhersteller
stetig erweitert. So stehen ab sofort verschie-
dene Sensoren, Schalter und Gerate zur Verfi-
gung, um nahezu jede Standard-Sicherheits-
anwendung zu l8sen. Fiir die Uberwachung
von Prozessen stehen unter der Kategorie
Sicherheitssensoren verschiedene beriihrungs-
lose und mechanische Sicherheitsschalter,
Sicherheitslichtvorhdnge und -scanner sowie
induktive Sicherheitssensoren zur Verfliigung.
Eine der angebotenen Innovationen ist der
beriihrungslose RFID-Sicherheitsschalter SAFIX
S/W3-A-P von Safety System Products. Mit
einer sehr kurzen Reaktionszeit von nur 75 ms
liberwacht er Stellungen seitlich verschiebba-
rer, drehbarer oder abnehmbarer Schutzein-
richtungen. Fiir den Einsatz verschiedenster
Anwendungen, in denen die Unversehrtheit
des Personals gewahrleistet sein muss, sind
Sicherheitslichtvorhange von Datalogic in ver-
schiedenen BaugréBen erhaltlich. Das Tiirgriff-
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modul Psenmlock von Pilz dient gleichzeitig als
Betatiger, Fluchtentriegelung und LoTo-Vorrich-
tung, die gefahrliche Wiederanlaufe verhindert.
Passend zum Sortiment der verschiedenen
Sicherheitssensoren finden Kunden auf auto-
mation24.de unter ,Sicherheitsschaltgerate”
ein umfangreiches Sortiment zum Abschalten
in der Maschine: Neben Sicherheitsrelais zur
Uberwachung  sicherheitsgerichteter ~Strom-
kreise werden auch Zweihand-Auswerterelais,
zeitverzogerte Sicherheitsrelais und entspre-
chende Kontakterweiterungen angeboten,
um die vom Bautyp der jeweiligen Maschine
abhéngigen Anforderungen zu erfiillen. Erfor-
dert die Maschine mehr als eine Sicherheits-
funktion oder muss sie mehr als ein Signal
verarbeiten, sind auch parametrierbare Sicher-
heitssteuerungen fir flexibles Schalten im
Webshop verfiigbar. Unter der neuen Kategorie
,Sichere Antriebstechnik” finden Kunden Still-
standswichter zur sensorlosen Uberwachung
von 1- und 3-Phasen-Motoren sowie sichere
Motorstarter. In den Ausfiihrungen Direkt- oder
Wendestarter stehen fiir Anlagen mit Sicher-
heitsanforderungen und Motoren mit einer
Betriebsleistung von bis zu 3 kW fehlersichere

Motorstarter der Reihe Sirius 3RM1 von Sie-
mens zur Verfligung. Interessenten aus dem
produzierenden Gewerbe finden bei Automati-
on24 unter der Kategorie ,Sicherheitstechnik”
ein stetig wachsendes Sortiment mit entspre-
chenden Unterkategorien und Zubehor zu den
jeweiligen Segmenten. ,Die hohe Nachfrage
unserer Kunden nach Komponenten im Bereich
Sicherheitstechnik ist fiir uns ein Anreiz, das
Produktportfolio weiter auszubauen. Dazu
gehoren neben neuen Unterkategorien und
Artikeln auch die Option, individuell konfigu-
rierte und auf die werkseigenen Bedingungen
zugeschnittene Ldsungen zu bauen. Erst kiirz-
lich dazugekommen sind Sicherheitsleisten
zur Absicherung von Scher- und Quetschkan-
ten, die wir individuell auf die werkseigenen
Anforderungen unserer Kunden zuschneiden”,
sagt Thorsten Schulze, der als Geschaftsfiihrer
insbesondere fiir das Sortimentsmanagement
zustandig ist.

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



Messe-Prasenz mit Wow-Effekt

.Fachkompetent, inspirierend
und vor allem personlich”,
zieht Thorsten Liitke, Area Sales
Manager der Firma Trapo, eine
positive Bilanz der Anuga Food-
tec. Fiir das Trapo Team war es
die erste Live-Messe nach der
Pandemie — und sie zeigte deut-
lich, wie wichtig der Dialog mit
dem Fachpublikum ist. ,Es sind
nur Kunden gekommen, die kon-
krete Anforderungen im Gepéck
hatten”, so Liitke. Erste konkrete
Angebote konnte das Team im
Messenachfeld bereits schrei-
ben, es folgten bereits Kunden-
besuche. Mit dem Highspeed-
Pick-and-Place-System  (HPPS
Serie) sorgte das Team fiir einen
echten Wow-Effekt: Hard- und
Software stammen aus einer
Hand. Die Picker-Innovation
wurde am Stand live vorgestellt
— Popcorntiiten wurden in Kar-
tons gepackt — und fand beim
Fachpublikum reges Interesse.
Die Kinematik sorgt mit enor-

mem Hub und 360 °-Aktions-
winkel fir gleichbleibend hohe
Qualitat der Ablaufe, Verflighar-
keit der Maschinen und enorme
Taktraten. Als Pickervariante
kann das HPPS-System Produk-
te mit bis zu 200 Picks/Minute
und Traglast bis zu 1 kg handha-
ben sowie mit bis zu 30 Zyklen/
Minute und Traglast bis zu 5 kg
sekundarverpackte Produkte in
Kartons verpacken.

Trapo GmbH
Tel.: +49 2863/2005-0
info@trapo.de
www.trapo.de

Produkte

Bedienergefiihrtes, manuelles Wiegezentrum

Auf der Anuga Foodtec hat das
Unternehmen AZO Lésungen
fir das automatische Handling
von GroB- und Kleinkomponen-
ten sowie die Integration von
Kleinstmengen und  Zutaten
in den automatischen Prozess
prasentiert. Anlagenbau, Verfah-
renstechnik und Automatisie-
rung — alles perfekt aufeinander
abgestimmt und aus einer Hand.
Speziell das Handling empfind-
licher Schiittgiiter, wie etwa
Milchpulver oder alternativer
Proteine, erfordert ein umfassen-
des Know-how der Rohstoffei-
genschaften. Dank der Expertise
in der Rohstoff-Analytik und der
seit iber 70 Jahren bestehenden
Kompetenz im Anlagenbau, ist
das Unternehmen in der Lage
auch diese  anspruchsvollen
Rohstoffe sicher zu handhaben.
Manche Kleinstmengen lassen
sich nur schwer oder ineffizient
automatisieren. Doch gerade
diese Kleinstmengen haben oft

einen entscheidenden Einfluss
auf die Rezeptur. Aus diesem
Grund wurde AZO Mandos ent-
wickelt — ein bedienergefiihrtes,
manuelles Wiegezentrum, das
alle erforderlichen Baugruppen
miteinander kombiniert. Waa-
gen, Vorratsbehalter, Arbeitsti-
sche, Absaugsysteme, Barcode-
Scanner oder Etikettendrucker
inklusive der nétigen Software
— alles in einem smarten System
vereint.

AZO GmbH + Co. KG
Tel.: +49 6291/92-0
azo-group@azo.com
WWW.azo.com

WILEY-VCH

JAHRE

Wir schenken Ihnen 30 % Jubilaumsrabatt
auf lhre Gluckwunschanzeige!

FEIERN SIE MIT UNS
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S i Produkte

Nachhaltig in die Zukunft — die neuen Kéltet-
rockner der Baureihe DS-2 von Boge sind noch
umweltfreundlicher als ihre Vorganger. Sie
sind serienmaBig mit dem Kaltemittel R 513
A ausgestattet, das deutlich weniger Treib-
hauspotenzial aufweist als zuvor verwendete
Kaltemittel. Doch die neuen Kaltetrockner
punkten nicht nur durch den &uBerst geringen
CO,-Footprint, sondern bieten auch wirtschaft-
liche Vorteile. Die intelligente Steuerung passt
sich optimal dem tatsachlichen Bedarf an und
sorgt fiir eine Reduzierung der Leistungsauf-
nahme bei konstantem Drucktaupunkt. Zusatz-
lich gewahrleisten weitere Komponenten den
effizienten Betrieb. Die Kélte-Drucklufttrockner
sind wahre Energiesparer. So schaltet die intel-
ligente Steuerung den Kaltekompressor bei
Teillast automatisch aus, sobald der notwen-
dige Taupunkt erreicht ist. Es erfolgt eine Spei-
cherung der Kiihltemperatur im Warmetau-
scher. Diese Kaltereserve kihlt die eintretende
Druckluft so lange, bis der Taupunkt wieder
steigt. Erst dann startet der Kaltekompressor
erneut, um das geforderte Temperaturniveau
zu halten, und verbraucht somit auch erst zu
diesem Zeitpunkt Energie. Durch dieses Prinzip
kann im Vergleich zu einem Trockner im Dauer-
betrieb bis zu 79% Energie eingespart werden.

I Kélte-Drucklufttrockner nachhaltig, effizient und intelligent betreiben

Der neue, frequenzgeregelte Lifter sorgt fiir
einen stabilen Kondensationsdruck und senkt
den Energieverbrauch um bis zu 25%. Darii-
ber hinaus fiihrt das patentierte Design des
Warmetauschers in Verbindung mit niedrigen
Differenzdriicken und einem geringen Kalte-
mittelbedarf zu einer geringeren Leistungs-

aufnahme. Die hocheffizienten Komponenten
reduzieren Druckverluste auf ein Minimum,
wodurch sich eine Uberverdichtung vermei-
den lasst. Die Kalte-Drucklufttrockner arbeiten
auBerst effizient und umweltschonend. Durch
den Einsatz des klimafreundlichen Kaltemittels
R 513 A reduziert sich das Treibhauspotenzial
im Vergleich zu vormals verwendeten Kalte-
mitteln erheblich. Mit einem Global Warming
Potential von 573 Ubertreffen die neuen Geréa-
te die Anforderungen der F-Gase-Verordnung
EU 517/2014, die zum Schutz der Umwelt eine
deutliche Minderung der Emissionen von fluo-
rierten Treibhausgasen (F-Gasen) bis zum Jahr
2030 vorschreibt. Dariiber hinaus bendtigen
die Modelle der DS-Baureihe von vorneherein
eine auBerst geringe Kaltemittelmenge. Auf-
grund des hermetisch geschlossenen Kaltemit-
telkreislaufes und des C0,-Aquivalents kleiner
10 t entféllt die Dichtigkeitspriifung gemaB
F-Gase-Verordnung fiir die gesamte Baureihe.
Anwender sparen so die Kosten fiir die Pri-
fung durch zertifizierte Kaltetechniker.

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

info@boge.de

www.boge.de

I Neues sicheres RFID-Schliisselsystem

Industrie 4.0 braucht Kommunikation 4.0 — dies
gilt auch fir Anlagenkomponenten im Bereich
der Sicherheitstechnik. Das Unternehmen Euch-
ner prasentiert seine zukunftsfahigen Innovatio-
nen — die erfolgreiche Multifunctional Gate Box
MGB2 Modular mit Ethercat P sowie die neuen
Produkte mit ,Flexfunction”: der Sicherheits-
schalter CTS und das sichere Schliisselsystem
CKS2. Alle Funktionen des bewéhrten Schutz-
tlrsystems MGB2 Modular sind auch fiir das
sichere Ethercat P mit FSoE verfiigbar. Mit dieser
Entwicklung bleibt Euchner seinem Anspruch als
Vorreiter im Bereich der Sicherheitstechnik fiir
Bussysteme treu. Die umfangreichen Diagno-
sefunktionen in Form von Ethercat-Meldungen
und der integrierte Webserver liefern
einen schnellen und detaillierten Uber-
blick tiber den Status des Gerats.
Durch die einfache Parametrierung
ist sogar der Austausch des Moduls
im Servicefall eine einfache Angele-
genheit und kann in wenigen Minuten
durchgefiihrt werden. Mit der Multifunctional
Gate Box profitieren Anwender von einem
hochfunktionalen Schutztlirsystem mit Zuhal-
tung, das nicht nur das hochste Schutzniveau
bis PLe erfiillt. Es bietet vor allem auch einen
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hohen Individualisierungsgrad dank unzahli-
ger Varianten und Funktionen sowie vielfalti-
ger Vernetzungsoptionen und Mdglichkeiten
fur Industrie-4.0-Anwendungen. Das neue
sichere Schliisselsystem CKS2 erdffnet unzah-

lige Anwendungsmaglichkeiten und garantiert
hochste Sicherheitsanforderungen durch den
Einsatz von hochcodierten Schliisseln auf Trans-
ponderbasis. Mit Wahl des RFID-Schliissels ent-
scheidet der Anwender bei der ersten Inbetrieb-
nahme selbst, ob das Gerat z.B. zum einfachen
Stoppen und Starten von Maschinen und Ablau-
fen, als elektronisches Schliisseltransfersystem
oder als Berechtigungssystem fiir mehrere
Bediener eingesetzt werden soll. Die Konfigura-
tion erfolgt beim ersten Lernen des Schliissels.
Neukonfigurieren auf eine andere Funktion ist
jederzeit moglich. Euchner nennt diese Flexi-
bilitét ,Flexfunction”. In Kombination mit den
Euchner 10-Link Gateways wird das Einsatz-
spektrum noch einmal erweitert und umfangrei-
che Diagnose- und Kommunikationsfunktionen
zur Verfigung gestellt. Das CKS2 ist auch als
Submodul fiir das erfolgreiche TiirschlieBsystem
MGB2 Modular erhaltlich. Mégliche Einsatzbe-
reiche sind z.B. vollautomatisierte Logistiksyste-
me oder schliisselfertige Komplettanlagen.

Euchner GmbH + Co. KG
Tel.: +49 711/7597-0
info@euchner.de
www.euchner.de
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21.-24.  Analytica Miinchen analytica.de
21.-24.  Automatica Miinchen automatica-munich.com/de
22.-23.  Solids Dortmund www.solids-dortmund.de
22.-23.  Pumps & Valves Dortmund www.pumpsvalves-dortmund.de
26.-29. Biofach Niirnberg www.biofach.de
28.-29.  Produktionsleiter-Tagung Diisseldorf www.akademie-fresenius.de
19.-20.  Verpacken von Molkereiprodukten Kempten www.zlv.de/de/zlv-akademie.html
22.-26.  Achema Frankfurt am Main www.achema.de
12.-14.  Praktikerkonferenz Graz www.praktiker-konferenz.com
12.-15.  Seminar: Regelungstechnik fiir den Praktiker Online http://campus.jumo.info
12.-16.  Dinktec Miinchen www.drinktec.com

Grundlagen der Massenspektrometrie: .
19.-21. ) . Kéin https://gdch.academy/c/319/22
Messtechnik und Interpretation von Massenspektren

27.  Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in der Pestizidanalytik Frankfurt am Main https://gdch.academy/c/656/22
27.-29.  Fachpack Niirnberg www.fachpack.de
27.-29.  Powtech Niirnberg www.powtech.de
28.  Seminar: Druck- und Fiillstandsmesstechnik Online http://campus.jumo.info
—
Vision Stuttgart www.messe-stuttgart.de/vision/
11.-12.  Fachtagung ,Nahrungserganzungsmittel” Mainz www.akademie-fresenius.de
11.-13.  Parts2clean Stuttgart www.parts2clean.de
11.-13.  Chillventa Niirnberg www.chillventa.de
22.-25. Sidback Stuttgart www.messe-stuttgart.de/suedback/
—
—10.  Seminar: Regelungstechnik fiir den Praktiker Fulda http://campus.jumo.info
8.—10.  SPS Smart Production Solutions Niimberg sps.mesago.com/events/de.html
9.-10.  Food Extrusion Seminar Stuttgart WWWw.coperion.com
24.-25.  Aktuelle Trends der molekularbiologischen Lebensmittelanalytik Freiburg und Online https://gdch.academy/c/609/22
10.  Fremdkdrpermanagement Online www.akademie-fresenius.de
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Bezugsquellenverzeichnis

Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

_Sumnnr

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

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRe 1

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

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

Drucklufttechnik

 CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Strafle 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

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

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

- Sunnr |

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

Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Maschinenbau

A

ZERKLEINERN + VERDICHTEN

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

weima.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

Pumpen

M- Hiittenstr. 8
m D-65201 Wiesbaden
Tel. +49(0)611-92822-0

WIESBADEN  Fax +48(0)611-8282220

E-Mail:info@pumpen-center.de
Internet:www.pumpen-center.de

Reichnn
chamiahechnik

RCT Relchelt
Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstrale 18

D-69126 Heidelberg

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

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réder und Rollen

Rider und Rollen
aus Edelstahl

Direkt ab Werk:

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

Riihrwerke

‘ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schltiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

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

|nfo@|lk kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS.

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Trockner

- SLUMar |

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Etikettierung

//// L /////////
Logopak

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

Logopak Systeme GmbH & Co.KG
DorfstraBe 40-42

D-24628 Hartenholm

Tel: +49 4195 - 99750

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