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DIE WELT DER LEBENSMITTELCHEMIE

Ludwi Norz,Wermer Back, Martina st
undiMartin Zarkow

Abriss der

LUDWIG NARZISS et al.

Abriss der Bierbrauerei
8., vollist. iiberarb. u. erw. Aufl.

ISBN: 978-3-527-34036-1
Maérz 2017, 484 Seiten, Broschur
€ 69,90

Das Lehrbuch zur Bierbrauerei von
Ludwig Narzif? ist seit vielen Jahren

das Standardwerk auf diesem Gebiet.
Die neue, achte Auflage wurde komplett
Uberarbeitet und aktualisiert. Ein Leit-
faden fir Studenten und Praktiker, der
alle wesentlichen Aspekte abdeckt.

KLAUS ROTH

Chemische

Leckerbissen

KLAUS ROTH
Chemische Leckerbissen

ISBN: 978-3-527-33739-2

2014, 230 Seiten, mit 200 Farbabb.,
Gebunden

€29,90

,Dieses Buch erklart die Welt der Chemie
in all ihren witzigen, ernsten, bunten
und faszinierenden Seiten und begeis-
tert so auch Leser fir den Stoff, die
sonst bei diesem Thema abwinken.

Es unterhélt sogar mit kuriosen Ge-
schichten aus dem Alltag.”

Aus einer Buchbesprechung aus METALL

Industrielle
Wasseraufbereitung

Anlagen, Verfahren, Quaiatsicherung

WALTER WIEDENMANNOTT

Industrielle Wasseraufbereitung
Anlagen, Verfahren, Qualitatssicherung

ISBN: 978-3-527-33994-5

Oktober 2016, 456 Seiten mit 150 Abb.
und 80 Tab., Gebunden

€ 99,-

Fachwissen fiir die Praxis der Gewinnung,
Speicherung und Verteilung von Rein- und
Reinstwasser in der industriellen Produkti-
on, ob fiir Pharmazeutika, Nahrungsmittel
oder als Prozesswasser fur die Dampfer-

zeugung. Mit vielen Praxistipps zur Analy-
tik und zum Umgang mit Wasserkeimen.

Herusgegeben von Hatrut Dunkelberg, 111y 411
Thomas Gebelund Andres Hrtwig

Lebensmittelsicherheit
und Lebensmittel-
iiberwachung

6% .

HARTMUT DUNKELBERG, THOMAS
GEBEL und ANDREA HARTWIG (Hrsg.)

Lebensmittelsicherheit
und Lebensmitteliiberwachung

ISBN: 978-3-527-33288-5

2012, 353 Seiten mit 62 Abb. und 65 Tab.,
Broschur

€ 49,90

Expertenwissen fiir jedermann: Diese
Auskopplung aus dem ,Handbuch der
Lebensmitteltoxikologie* beschreibt
umfassend und kompetent die heute
verwendeten Methoden und Verfahren
der Lebensmitteliiberwachung.

GERHARD HAUSER

Hygienische Produktion
Band 1: Hygienische
Produktionstechnologie. Band 2:
Hygienegerechte Apparate und
Anlagen

ISBN: 978-3-527-32423-1
2008, 1432 Seiten, Gebunden
€ 339,-

Bei der Herstellung hochreiner
Produkte spielt Hygienic Design
der Anlagen, Apparate, Prozes-
sumgebung und Produktion eine
wichtige Rolle. Das Set behandelt
anhand Theorie, Grundlagen und
konstruktiver Praxisbeispiele alle
Aspekte der hygienegerechten
Herstellung.

.Beide Béande sind stark und aus-
sagekraftig illustriert (deshalb aber
noch lange keine Bilderbiicher) und
geben einen Uberblick tiber den
Stand der Technik im Bereich des

+Hygienic Designs".

Aus einer Buchbesprechung
in Lebensmittel Technik
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Im Schutz der Maske

Liebe Leserinnen und Leser,

wie reagiert die Industrie auf die Herausforde-
rungen von SARS-CoV-2? Neue Bedarfslagen
fur Medizintechnik, Schutzmasken und Des-
infektionsmittel kombiniert mit irrationalen
Hamsterkaufen belasten die Lieferketten bis ans
AuBerste. Mut macht das kreative und wegwei-
sende Engagement vieler Unternehmen, darun-
ter sind Krombacher (S. 46), Grundfos und Bluhm
Systeme (S. 47).

In Wiesbaden spendete Henkell Freixenet aus
der Produktion von alkoholfreiem Sekt 50.000 |
Alkohol. Dessen Weiterverarbeitung zu rund
45.000 | Desinfektionsmittel iibernahm Merck
Performance Materials in einer Anlage, die nor-
malerweise der Herstellung hochreiner Produkte
fir die Halbleiter-Industrie dient. Den lokalen
Krankenhdusern steht das Desinfektionsmittel
kostenlos zur Verfiigung.

In Kiinzelsau erhielt eine Mitarbeiterin des
Ventilatoren-Herstellers  Ziehl-Abegg an einem
Mittwochabend die Bauanleitung fiir Gesichts-
schilde per Whatsapp. Am folgenden Donners-
tagvormittag schickte Ziehl-Abegg ein Foto der
ersten  Gesichtsschilde an den Krisenstab im
Hohenlohekreis. Nach rascher Zustimmung aus
dem Landratsamt druckten zwei 3-D-Drucker im
Kiinzelsauer Entwicklungszentrum die Tréger der
Gesichtsschilde. Als Sichtscheiben dienten Folien
fiir Tageslichtprojektoren, ein Locher stanzte die
Offnungen fiir die Befestigung der Gummibander.
Die neuen Gesichtsschilde senken nun das COVID-
19-Infektionsrisiko der Beschaftigten im Gesund-
heits- und Pflegewesen im Hohenlohekreis.

Fiir die Herstellung von Haltebandern fir
Gesichtsmasken hat Mondi seine Produktion in
Gronau umgestellt. Die Bander sollen bald mehr
als einer Milliarde Gesichtsmasken Halt geben.

In vielen Unternehmen der Lebensmittelin-
dustrie stieg die Nachfrage exorbitant. So sah
sich z.B. Wiesbauer, als eines der fiihrenden
Unternehmen der Fleischwarenindustrie Oster-

1 Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

reichs, im Marz mit einer finffach erhdhten
Nachfrage konfrontiert. Lesen Sie mehr Gber die
Daten-Philosophie bei Wiesbauer zur zuverlassi-
gen Produktkennzeichnung auf S. 40.

Apropos  Kennzeichnung: In dieser LVT-
Ausgabe lesen Sie Teil zwei unserer dreiteiligen
Themenreihe, ,Erfolgsfaktoren fiir die Lebens-
mittelproduktion®”, die wir gemeinsam mit dem
Verpackungsspezialisten Multivac durchfiihren.
Ab S. 19 befassen wir uns mit dem Thema Full
Wrap Labelling: Der Schweizer Spezialist Albert
SpieB betreibt Europas hochstgelegene Fleisch-
trocknerei in Davos Frauenkirch. Seine Premium-
fleischprodukte gelangen mit einer Leistungszahl
von 120 pro Minute in attraktive Verpackungen,
die fiir Aufmerksamkeit sorgen. Die aufféllige
Verpackungs-Optik am Point of Sale ist dabei
technisch robust. Die Selbstklebeetiketten blei-
ben durch alle logistischen Folgeprozesse wie
Kartonieren, Transportieren und Regal-Befiil-
lung zuverlassig an ihrem Platz. In der Ausgabe
LVT 5-6/2020 riicken wir schlieBlich das Thema
optische Inspektion in den Fokus — ein weiterer
Baustein zu mehr Sicherheit und Effizienz im Ver-
packungsprozess.

Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns Uber Ihre kostenfreie
Registrierung unter bit.ly/Ivt-newsletter. Das
LVT-Team wiinscht lhnen spannende Einsichten
bei der Lektiire und eine allzeit gliickliche Hand
fir lhre Produktionsaufgaben. GenieBen Sie den
Wonnemonat Mai und bleiben Sie gesund!

Beste Griie
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Grundfos Stiftung spendet 1,64 Mio. € fir Sofort-
maBnahmen gegen die Corona-Pandemie

CSB-SYSTEM

I3l ’ %S

Wie viel versteht
lhre Software von
Nahrungsmitteln?

Unsere eine ganze Menge.

Branchenspezifische Prozesse,
Integration von Maschinen

und Anlagen, Monitoring und
Reporting, Rickverfolgbarkeit,
Qualitatsmanagement und vieles
mehr. Das CSB-System ist die
Unternehmenssoftware fur die
Nahrungsmittelbranche. Es deckt als
Komplettlésung ERP, FACTORY ERP
und MES ab. Und dazu sind Best-
Practice-Standards schon enthalten.

Sie méchten ganz genau wissen,
warum Branchenfuhrer
auf CSB setzen?

www.csb.com



Shimadzu, weltweit eines der

filhrenden  Unternehmen
in der instrumentellen
Analytik, hat zusam-

men mit dem Unterneh-
men Axel Semrau eine
Losung entwickelt, die
herstellungsbedingte
Kontaminanten in fett-
und dlhaltigen Lebens-
mitteln nachweist. Die-
se unerwiinschten Stoffe
sind  Monochlorpropandiol
(MCPD)-Fettsaureester, Glycidyl-
Fettsaureester und freies MCPD.
Die gemeinsame Losung besteht
aus einem Triple-Quadrupol-
Massenspektrometer und einem
automatisierten Probenmanage-
ment-System. Sie verkiirzt die
Analysenzeit von 18 Stunden auf
36 Minuten. Eine schadigende
Wirkung von 3-MCPD-Fettsaure-
ester wurde in Studien nachge-
wiesen, es gilt als nierentoxisch,
erbgutschadigend und vermut-
lich cancerogen. Die Substanzen
entstehen unbeabsichtigt durch
die notwendige Raffination bei
der Herstellung von Olen. Sie
kénnen somit in allen raffinier-
ten Fetten und Olen enthalten
sein sowie in allen Lebensmit-
teln, in denen sie verarbeitet
sind. Ca. 95% der pflanzlichen
Fette und Ole werden raffiniert.
Die Analytik von 3-MCPD-
Fettsaureestern und  Glycidyl-
Fettsaurestern ist fiir die Lebens-
mittelwirtschaft  eine  groBe
Herausforderung. Zwar gibt es
fir die Stoffe mittlerweile inter-
national validierte Verfahren,
jedoch ist eine Analysenmetho-
de fiir verarbeitete Lebensmit-
tel mit raffinierten pflanzlichen
Fetten und Olen als Zutat noch
immer in der Weiterentwicklung.
Die Risiken der Stoffe erfordern
eine effiziente Analytik, die den
erhdhten Gehalt in Lebensmit-
teln schnell, verlasslich und
moglichst einfach nachweist.
Die MCPD-Lésung von Shimadzu
und Axel Semrau kombiniert
dafir ein GCMS-System mit
einer Workstation, welche die
gesamte, manuell zeitintensive
Probenaufarbeitung und Analy-
tik automatisiert durchfiihrt. Sie
dient als Messplatz fiir die voll-
automatische Bestimmung von
MCPD und Glycidol in Lebens-
mitteln. Da der direkte Nach-

I Hoher Automationsgrad sorgt fiir Effizienz

weis der MCPD-Fettsaureester
aufgrund der uniiberschauba-
ren Anzahl an lIsomeren und
dem Fehlen geeigneter Stan-
dards aktuell nicht moglich ist,
nutzt die Losung eine indirekte
Methode, um den Gehalt von
2-MCPD, 3-MCPD und Glycidol
zu ermitteln. Diese Methode
beinhaltet die Umesterung der
MCPD- und Glycidylester sowie
die Extraktion des daraus ent-
stehenden freien MCPD und
dessen Derivatisierung. Fiir die
MCPD-Lésung kdnnen die Nutzer
zwischen zwei Triple-Quadrupols
wahlen — dem GCMS-TQ8040
NX oder dem GCMS-TQ8050
NX. Fertige Datenbanken fiir die
Lebensmittelanalytik sind  fir
beide Modelle verfiighar. Axel
Semrau hat mit dieser Applika-
tion alle Schritte der Probenauf-
arbeitung automatisiert. Sie ist
online an das GC-MS-System von
Shimadzu gekoppelt. Die Soft-
ware-Plattform Chronos steuert
das System; sie optimiert die Pro-
duktivitdt und ermdglicht eine
Online-Validierung der Daten.
Saubere Proben zur Injektion
und eine schnelle Analyse sind
gewdhrleistet. Die Probenvor-
bereitung ist online oder offline
maglich. Axel Semrau hat durch
ein intelligentes Probenmana-
gement das Nachweisverfahren
extrem verkiirzt. Das erste Ergeb-
nis liegt bereits nach 36 min vor.
Aufgrund der Verschachtelung
von  Probenprdparation und
-analyse sind bis zu 30 Probe-
ergebnisse am Tag umsetzbar.

Shimadzu Deutschland GmbH
Tel.: +49 203/7687-0
info@shimadzu.de
www.shimadzu.de
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I Reinraumtechnik erhoht Sicherheit

Die Verarbeitung und Verpa-
ckung in Reinrdumen bietet
groBe Vorteile fiir die Lebensmit-
telindustrie. Durch den Einsatz
von Reinraumtechnik werden
mikrobiologische Kontaminatio-
nen verhindert. Die Reinraumsys-
teme von Schilling Engineering
gehoren zu den technisch hoch-
wertigsten  Reinraumldsungen
auf dem deutschen Markt. Jede
Reinraumanlage  wird  dabei
individuell den Anforderungen
der Kunden angepasst. In der
Lebensmittelverarbeitung halten
hohe Filterleistungen und gezielt
eingesetzte Luftstrdmungen
mikrobiologische Gefahren vom
Produktionsprozess fern. Je nach
Anforderung werden geschlos-
sene Reinraumsysteme inklusive
Klimatechnik oder einfachere
Reinraumzelte eingesetzt. Die
Reinraumsysteme Clean Steri
Cell bieten Produktsicherheit
auf hochstem Niveau. Das frei-
tragende  Raum-im-Raum-Sys-
tem wird meist innerhalb der
Produktionshallen  aufgebaut.
Mit einem energieeffizienten
Umluftverfahren werden kons-
tante Begebenheiten bei Parti-

kelreinheit, Temperatur, Feuchte
und Druck im gesamten Raum

sichergestellt. Die Reinrdume
entsprechen den Vorgaben der
pharmazeutischen Industrie.
Eine Alternative fiir kleinere Ver-
packungs- und Abfiillvorgange
bieten die Reinraumzelte Clean
Flow Cell. Hochleistungsfilter
und gezielte Luftstrdmungen
sorgen fiir eine Verdrangung
der unreinen Luft und verhin-
dern Kontaminationen. Die Zelte
sind frei tragbar und kdnnen auf
Rollen bewegt werden.

Schilling Engineering GmbH
Tel.: +49 7746/92789-0
info@schillingengineering.de
www.schillingengineering.de

I Erhohte Effizienz senkt Betriebskosten

Das Unternehmen
ULT hat die Effi-
zienz der bewahr-
ten Baureihe zur
Adsorptionstrock-
nung ULT-Dry-Tec
7.2 arid gesteigert
und senkt damit
die  Betriebskos-
ten fiir Anwender.
Konkret handelt es
sich um die direkte
Einsparung an War-
meleistung bis zu 35%
gegeniiber dem Energiebedarf
ohne zusatzliche Warmeriick-
gewinnung. Dank eines neuen
Konzepts zur Energieriickgewin-
nung durch einen integrierten
Warmelibertrager kann eine
wesentliche Verringerung des
Energiebedarfs fiir die Lufttrock-
nung erzielt werden. Dieser
Warmeilibertrager hat nun einen
Wirkungsgrad von bis zu 80 %
und fiigt sich in die bestehen-
de Gehausestruktur ein, ohne

@
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- g auf  zusatzliche
externe Anlagen-
elemente zuriick-
zugreifen.  Die
Adsorptionstrock-
ner-Modultechnik
basiert auf dem
Prinzip der Rotati-

' onsentfeuchtung
und findet ihren

Einsatz in sen-

siblen  Bereichen

der Prozessindustrie.

Wesentliche  Vorteile
des kompakten Designs und der
flexiblen Anordnung der Modul-
systeme ergeben sich durch eine
verhaltnismaBig kleine Aufstell-
flache bezogen auf seine Leis-
tungsfahigkeit und einem damit
verbunden geringen Energiebe-
darf.

ULT AG

Tel.: +49 3585/4128-0
ult@ult.de

www.ult.de
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Personalia

1 Stabiibergabe in der Institutsleitung des Fraunhofer IVV

Zum 1. April 2020 iber- |

nahm Prof. Dr. Andrea :

Biittner die geschaftsfiih- /

rende Institutsleitung im Ii.-,_i -

Fraunhofer-Institut fir Ver-

fahrenstechnik und Verpa- m

ckung IVV in Freising. Frau

Prof. Biittner wurde bereits !&“{u

am 1. November 2019 zur

Institutsleiterin berufen. Nun iibernimmt sie auch die geschaftsfiihrende
Leitung, die bis zum 31. Marz 2020 in den Handen des bisherigen Ins-
titutsleiters Prof. Dr. Horst-Christian Langowski lag. Am 31. Marz 2020
verabschiedete sich der langjahrige Institutsleiter Prof. Dr. Horst-Christian
Langowski aus der Institutsleitung des Fraunhofer IVV und ging in den
wohlverdienten Ruhestand. Seit fast 30 Jahren wirkte er am Fraunhofer
IVV, die letzten 16 Jahre davon als Institutsleiter. Seine Nachfolgerin Prof.
Dr. Andrea Biittner trat zum 1. April 2020 auch die Nachfolge Prof. Lan-
gowskis in der wissenschaftlichen Leitung des Kompetenzzentrums fiir
angewandte Forschung in der Lebensmittel- und Verpackungstechnolo-
gie (KLEVERTEC) in Kempten an. Gemeinsam mit dem Fiihrungsteam des
Fraunhofer IVV stellt sich Frau Prof. Biittner den aktuellen Herausforde-
rungen.

Am Institut arbeiten alle besonders jetzt mit Hochdruck daran, gemein-
sam mit Partnern aus Wirtschaft, Wissenschaft und Politik die sichere, nach-
haltige und hochwertige Versorgung mit Lebensmitteln zu gewahrleisten
und neue Verpackungskonzepte zu entwickeln. Die Mission des Fraunhofer
IVV ist dabei eine effiziente Nutzung der zur Verfligung stehenden Rohstof-
fe und Ressourcen zum Wohl des Menschen und der Umwelt.
www.ivv.fraunhofer.de

1 Oliver Blaha fiihrt Ishida in Deutschland und Osterreich
Die Ishida GmbH steht unter neuer Leitung. Seit
dem 20. Januar 2020 verantwortet Oliver Blaha
(53) die Geschafte des Verpackungstechnologie-
herstellers in Deutschland und Osterreich. Oliver
Blaha hat in seiner langen Industriekarriere immer
wieder Fiihrungs- und Vertriebskompetenz unter
Beweis gestellt und die ihm anvertrauten Einhei-
ten erfolgreich entwickelt. Zuletzt war der Nord-
deutsche bei Crown Gabelstapler GmbH & Co. KG,
einem fiihrenden Hersteller von Flurférderzeugen
als Regionalleiter fir Siid- und Ostdeutschland verantwortlich. Seine neue
Aufgabe bei Ishida geht Oliver Blaha mit viel Elan an und méchte das
Unternehmen in den néachsten Jahren zum Marktfiihrer in Deutschland
entwickeln.

Ein wichtiger Baustein ist hierbei mehr Kundennahe und der Ausbau
der Vertriebs- und Serviceorganisation. ,Zum Beispiel werden wir den
Ishida-Standort Hamburg deutlich stérken, da viele unserer Kunden aus der
Lebensmittelindustrie im Norden Deutschlands angesiedelt sind. Gemein-
sam mit der Zentrale in Schwabisch Hall werden wir zukiinftig noch leis-
tungsfahiger und naher am Markt sein”, so die Ankiindigung von Oliver
Blaha. Auch privat schiebt Oliver Blaha gerne Projekte an. So engagiert sich
der Familienvater ehrenamtlich als Vorstand eines Sportvereins und in einer
Biirgerinitiative zur Dorfentwicklung.

Die Ishida GmbH in Schwabisch Hall ist die fiir Deutschland und Oster-
reich zustandige Niederlassung von Ishida Europe (Birmingham, England).
Das Unternehmen konzipiert, produziert und installiert innovative Wiege-
und Verpackungstechnologien fiir den Food- und den Non-Food-Bereich.
Angeboten werden effiziente Maschinen fir das Verwiegen, das Abfiillen
und Verpacken sowie die Qualitatskontrolle. Kunden erhalten auch kom-
plette Linienldsungen und Service aus einer Hand.
www.ishidaeurope.com
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Umsatz und Gewinn

1 Bilanz 2019: starkes Ergebnis fiir Arla
2019 hat die europdische Molkereigenossenschaft
Arla Foods ihren erwarteten Umsatz im globalen
Markengeschaft Gbertroffen und gleichzeitig die
Transformation des Unternehmens erfolgreich vor-
angetrieben. Auch das Deutschlandgeschaft ent-
wickelte sich gut, mit einem Umsatzwachstum im
Bereich der Kernmarken von 2,6 % (mengenbasiert)
und einem starken Fokus auf das Thema Nach-
haltigkeit. Hierzulande ist das Unternehmen mit
Marken wie Arla Buko, Arla Skyr und Keergarden vertreten und hat 1.770
Genossenschaftsmitglieder. Im Rahmen des Transformationsprogramms
Calcium konnte die Arla Group konzernweit Kosten in Hohe von 110 Mio. €
einsparen. So konnte Arla seinen Genossenschaftsmitgliedern einen stabi-
len Milchpreis zahlen. Ein starker Cashflow hat zudem die Investitionskraft
des Unternehmens gestarkt, um kiinftiges Wachstum zu fordern.

Der Konzernumsatz stieg auf 10,5 Mrd. € (2018: 10,4 Mrd. €). Dieser
Anstieg ist hauptséchlich auf das globale Markenportfolio zuriickzufiihren,
das im Vergleich zum Vorjahr ein Umsatzplus von 5,1 % erzielte. Der Netto-
gewinn lag mit 311 Mio. € (2018: 290 Mio. €) bei 3,0% des Umsatzes und
damit innerhalb des festgelegten Zielbereichs (2,8-3,2 % des Umsatzes) der
Genossenschaft. Arlas Milch-Leistungspreis (vormals bezeichnet als Milchab-
nahmepreis) hat auch 2019 seinen Aufwartstrends fortgesetzt und betrug im
Jahresdurchschnitt 36,6 Eurocent/kg Milch (2018: 36,4 Eurocent/kg Milch).

.Im Laufe des Jahres 2019 haben wir die positive Dynamik in unserem
Geschéaft ausgebaut. Arla befindet sich nun in einer starkeren Position als
noch vor einem Jahr. Wir haben unsere Wettbewerbsfahigkeit gestarkt, unsere
finanziellen Ziele iibertroffen und gleichzeitig unsere Transformation mit dem
Programm Calcium fortgesetzt”, so Peder Tuborgh, CEO von Arla Foods.

Mit dem Arla Klima-Check Programm kénnen Landwirte den CO,-FuB3ab-
druck ihrer Milchproduktion ermitteln und mithilfe eines externen Nachhal-
tigkeitsberaters VerbesserungsmaBnahmen identifizieren, um ihre CO,-Emis-
sionen zu senken. Das neue, Uberarbeite Qualitatsprogramm Arlagarden legt
nun neben den Bereichen Milchqualitdt, Lebensmittelsicherheit und Tierwohl
einen starken Fokus auf die Aspekte Klima und Natur. Arla Foods hat es sich
zum Ziel gesetzt, seine CO,-Emissionen entlang der gesamten Wertschop-
fungskette bis 2030 um 30 % und bis 2050 auf Netto-Null zu senken.
www.arlafoods.de

1 Krones: Geschaftsbericht 2019

Krones, filhrender Hersteller in der Verpackungs- und Abfiilltechnik, hat am
19. Marz 2020 den Geschaftsbericht 2019 verdffentlicht. Das Unternehmen
blickt auf ein insgesamt herausforderndes Jahr 2019 zuriick. Das Wachs-
tumsziel von 3 % hat Krones trotz der schwierigen gesamtwirtschaftlichen
Bedingungen erreicht. Der Umsatz legte im Vergleich zum Vorjahr um 2,7 %
von 3.854,0 Mio. € auf 3.958,9 Mio. € zu. Die Debatte um Kunststoffverpa-
ckungen beeinflusste den Konzernumsatz von Krones 2019. In der Kunst-
stofftechnik, in der das Unternehmen Maschinen und Anlagen zum Abfiillen
und Verpacken von PET-Behaltern anbietet, sind die Erlose insbesondere im
ersten Halbjahr 2019 primar aufgrund der &ffentlichen Debatte rund um
das Thema Plastik gesunken. Dies konnte Krones durch Zuwéchse in ande-
ren Bereichen ausgleichen.

Der Auftragseingang verbesserte sich 2019 um 3,2 % von 3.957,3 Mio. €
im Vorjahr auf 4.083,5 Mio. €. Ende 2019 hatte Krones Auftrage im Wert
von 1.385,7 Mio. € in den Biichern. Der bereits im Vorjahr hohe Auftragsbe-
stand von 1.261,1 Mio. € wurde damit um 9,9 % ibertroffen.

Die Ertragskraft von Krones blieb 2019 hinter den urspriinglichen Erwar-
tungen zuriick. Verantwortlich waren hierfir hauptséachlich hohe Personal-
kosten sowie Aufwendungen fiir Restrukturierung und Wertminderungen
fir Portfoliooptimierungen. Dariiber hinaus wirkte sich der Produktmix
negativ auf die Ertragskraft aus. Das Ergebnis vor Steuern (EBT) ging im
Konzern 2019 im Vergleich zum Vorjahr von 204,3 Mio. € auf 41,7 Mio. €
zuriick. Die EBT-Marge verringerte sich von 5,3% auf 1,1 %. Dabei ist zu
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beriicksichtigen, dass Krones im vierten Quartal 2019 Riickstellungen und Wertberichtigungen von
insgesamt rund 70 Mio. € ertragswirksam verbuchte. Davon entfallen rund 30 Mio. € auf Aufwendun-
gen und Riickstellungen fiir den Personalabbau im Jahr 2020. Auf bestimmte Technologien im Bereich
Direktdruck, die Krones teilweise nicht weiterverfolgt, wurden Wertminderungen von rund 20 Mio. €
vorgenommen. Zudem fielen Goodwill-Abschreibungen von rund 20 Mio. € an. Ohne diese Aufwen-
dungen fiir strukturelle MaBnahmen lag die EBT-Marge 2019 bei 2,8 %. Damit hat Krones das im Juli
2019 angepasste Margenziel von rund 3 % erreicht.

www.krones.com

1 Hassia-Gruppe schlieBt 2019 iiber den Erwartungen ab
Mit einem Absatz von 820 Mio.| alkoholfreier Erfri-
schungsgetranke sowie Apfelwein (2018: 852 Mio. I) und
einem Umsatz von 282 Mio. € (2018: 280 Mio. €) — dies
entspricht einem Plus von 0,8 % — zieht die Hassia-Grup-
pe eine positive Bilanz fiir das Geschéaftsjahr 2019. ,Es
war von vornherein klar, dass der Absatz 2019 unter dem
vom Jahrhundertsommer gepragten Ausnahmejahr 2018
liegen wiirde. Mit einem leichten Riickgang von 3,8%
liegen wir exakt im Branchendurchschnitt des Verbandes
Deutscher Mineralbrunnen und schneiden etwas besser
ab als die AfG-Branche insgesamt. Unsere Premium-Mar-
ken haben unsere Erwartungen sogar leicht tibertreffen
konnen und eine sehr solide Performance gezeigt”, sag-
te Dirk Hinkel (Bild), Geschéftsfiihrender Gesellschafter
der Hassia-Gruppe. Das Unternehmen, zu dem national
funf Brunnenbetriebe, zwei Keltereien und die Bionade
GmbH gehoren, ist damit erstmals starkster deutscher
Markenanbieter im Bereich der alkoholfreien Getranke.

Vor allem ein Faktor hat sich in der Geschéftsentwicklung 2019 deutlich bemerkbar gemacht: die
massive Aufmerksamkeit fiir das Thema Umwelt- und Klimaschutz. ,Nachhaltigkeit beschaftigt uns
schon sehr lange. 2019 wurde diese bei uns aber vor allem in der stark gestiegenen Nachfrage von
umweltfreundlichen Glas-Mehrweggebinden sehr spiirbar, die zweistellige Zuwachsraten verzeich-
nen”, so Dirk Hinkel.

Die Marken Hassia, Elisabethen Quelle, Rosbacher, Bizzl und Bad Vilbeler Urquelle von Hassia
Mineralquellen am Standort Bad Vilbel iiberzeugten 2019 mit einem stabilen Absatz an der Spitze des
hessischen AfG-Marktes. Neben den gefragten Glasgebinden — insgesamt ein Drittel mehr iiber alle
Marken des Standorts hinweg — wuchsen erneut auch die stillen Mineralwasser um 3,3 %. Elisabethen
Quelle und Hassia zeigten zudem in der Gastronomie eine Top-Entwicklung. Das seit Jahren steigende
Gesundheitshewusstsein der Verbraucher machte sich im starken Wachstum der zuckerfreien Limo-
naden von Bizzl und in der groBen Akzeptanz der neu eingefiihrten Elisabethen Bio-Sprizz-Getranke
bemerkbar. Die Hassia-Gruppe, ein in fiinfter Generation gefiihrtes Familienunternehmen, ist mit acht
Standorten und 1.400 Mitarbeitern stérkster deutscher Markenanbieter im Bereich der alkoholfreien
Getranke in Deutschland.
www.hassia.com

Unternehmensnachrichten

1 Beneo investiert mehr als 50 Mio. €
Beneo, einer der fiihren-
den Hersteller funktio-
neller Inhaltsstoffe, wird
seine Produktionsanla-
ge fir Ballaststoffe aus
der Zichorienwurzel im
chilenischen Pemuco bis
2022 deutlich erweitern.
Das Unternehmen inves-
tiert mehr als 50 Mio. €
in den Ausbau. Damit
reagiert Beneo auf die
wachsende Nachfrage
von Lebensmittelherstellern nach seinen prabiotischen Ballaststoffen Inulin und Oligofruktose. Eric
Neven, Commercial Managing Director von Beneo-Orafti sagte: , Mit der aktuellen Investition in die
hochmoderne Anlage in Pemuco kénnen wir unser Produktionsvolumen um 20 % steigern. Damit sind
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wir fiir zukiinftige Herausforderungen bestens geriistet und kénnen unse-
ren Kunden weiterhin eine zuverldssige und konstante Lieferkette gewahr-
leisten.”

Mit seiner jiingsten Investition ist Beneo in der Lage, den Anteil nachhal-
tiger Energiegewinnung in den kommenden Jahren weiter zu erhéhen. Die
bestehende Anlage wird bereits jetzt zu 75 % mit Energie aus regenerativen
Quellen betrieben. Dabei setzt das Unternehmen in Pemuco auf Biomasse
aus der umliegenden Land- und Forstwirtschaft.

Viele Verbraucher wissen mittlerweile, dass sich ein gesunder Darm
positiv auf das allgemeine Wohlbefinden auswirkt. Entsprechend wachst
der Markt fiir ballaststoffhaltige Produkte, die ein ausgewogenes Verdau-
ungssystem unterstiitzen: Laut Euromonitor International lagen die Verkau-
fe im vergangenen Jahr in diesem Bereich bei fast 70 Mrd. US-$ weltweit.
Fiir das Jahr 2020 wird ein Wachstum von mehr als 4 Mrd. US-$ erwartet.

Beneo gewinnt seine prabiotischen Ballaststoffe aus der Zichorienwur-
zel auf natiirliche Weise mithilfe von HeiBwasserextraktion. Technologisch
tiberzeugen sie durch ihre hohe Loslichkeit und ein mildes Aroma. So kon-
nen sie Textur, Geschmack und Mundgefiihl von zahlreichen Produkten
positiv beeinflussen. Beneo ist Teil der Siidzucker Gruppe und beschaftigt
mehr als 1.000 Mitarbeiter. Produktionsstatten finden sich in Belgien, Chile,
Deutschland und Italien.
www.beneo.com

1 Wiesbauer-Geschéftsfiihrer Thomas Schmiedbauer
dankt den Mitarbeitern

GemaB einer Pressemitteilung aus dem Marz 2020
ist Wiesbauer, ein fiihrendes Unternehmen der
Gsterreichischen  fleischverarbeitenden Industrie,
derzeit mit einer etwa fiinffach erhdhten Nachfrage
seiner Kunden konfrontiert. Man unternimmt alles,
um Kundenbestellungen zu erfiillen, was aber nur
teilweise moglich ist. In diesem Zusammenhang
bedankte sich Wieshauer-Geschaftsfiihrer Thomas
Schmiedbauer vor allem bei seinen Mitarbeitern,
die mit gréBtem personlichem Einsatz nicht nur fiir Wiesbauer, sondern
auch fiir die Versorgung der gesamten Bevdlkerung einen riesigen Beitrag
leisten. Derzeit wird weit mehr als die doppelte Menge wie (blich produ-
ziert, was den Betrieb an seine Kapazitatsgrenzen fiihrt und nur aufgrund
der zusétzlichen Schichten rund um die Uhr méglich ist. Dazu kommt, dass
bereits wichtige Gsterreichische Rohstofflieferanten riesige Probleme mit
ihren auslandischen Arbeitskraften haben und aufgrund dieses Engpasses
eine Rohstoff-Verknappung zu beflirchten ist.

Im Gegensatz dazu ist der Gastrobetrieb innerhalb der Wieshauer-Grup-
pe nur minimal mit Auftrdgen versorgt. Wieshauer Gourmet Gastro steht
vor dramatischen Problemen, die zu drastischen, derzeit nicht abschatzba-
ren Folgen fiihren kdnnen. Ebenfalls eingeschréankt sind die Wiesbauer Bis-
tro & Shops, die derzeit ausnahmslos , Nahversorungsaufgaben” umsetzen
diirfen, aber auch diese leisten einen wichtigen Beitrag zur Versorgung.
www.wieshauer.at

1 Mondi stellt seine Produktion auf dringend bendtigte
Gesichtsmasken-Komponenten ein

Nach einer Pressemitteilung
vom 3. April 2020 ist Mondi
entschlossen, wahrend der
COVID-19-Epidemie bei der
Herstellung wichtiger Versor-
gungsmaterialien und Kom-
ponenten mitzuwirken. Als
Weltmarktfiihrer bei Verpa-
ckungen und Papier hat Mon- - ;
dis Personal Care Components Team einen Weg gefunden, um eine Pro-
duktionslinie im Werk Gronau in Deutschland so umzustellen, dass sie nun
weiche, elastische Haltebander herstellt, die fiir Gesichtsmasken verwendet
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und von medizinischen Fachkréften und Verbrauchern weltweit eingesetzt
werden.

Mondis Werk in Gronau, Deutschland, beschaftigt sich normalerweise
mit der Herstellung von Materialien, die in Hygieneprodukten verwendet
werden. Allerdings war das Werk in der Lage, eine seiner Fertigungslinien
rasch an die Herstellung eines dreilagigen, laminierten Haltebandes umzu-
stellen, das eine elastische Kunststofffolie zwischen Schichten aus weichem
Vliesstoff zusammenhélt. Die Haltebander liefert Mondi seinen Kunden,
welche die Masken herstellen, auf Rollen. Die Bander werden anschlieBend
zugeschnitten und auf beiden Seiten einer Maske angebracht, um sie dann
angenehm (ber die Ohren des Nutzers legen zu kénnen, damit die Maske in
Position bleibt. Dieses elastische Material ersetzt ein gummiertes Band, das
die Maske im Gesicht halt, wodurch die Arbeitsgeschwindigkeit der Maschi-
nen im Vergleich zu langsamerem Gummi vervielfacht wird.

«Mondi Gronau arbeitet daran, Bander bereitzustellen, die an mehr
als einer Milliarde Gesichtsmasken aus Vlies angebracht werden. Da eine
steigende Nachfrage fiir diese Art von Gesichtsmasken besteht, bauen wir
unsere Fahigkeit aus, um diese Nachfrage zu decken. Durch die Herstel-
lung dieses weichen Gummibandes sind unsere Kunden in der Lage, mehr
Masken zu produzieren, um die wachsende Nachfrage zu bedienen”, sagte
Dr. Michael Trinkaus, Direktor R&D und Anwendungstechnik Personal Care
Components bei Mondi.

Mondi betreibt auch ein Werk in Taicang, China, das in Gronau her-
gestellte Folien kaschiert, um Hygieneprodukte aus Vlies herzustellen, die
denen ahnlich sind, die in Deutschland gefertigt werden. Wahrend die Ent-
wicklungen genau (iberwacht, Risiken bewertet und praventive MaBnah-
men im Einklang mit den Vorschriften und Empfehlungen der lokalen Regie-
rung umgesetzt wurden, war das Unternehmen in der Lage, Auftrage fiir
Maskenbander von Kunden in China anzunehmen, als die COVID-19-Virus-
epidemie erstmals ausbrach. Die Nachfrage nach diesen Materialien steigt
nun bei Kunden aus ganz Europa, was das Werk in Gronau dazu veranlasst,
die Produktion dieses Materials zu erhdhen.
www.mondigroup.com

Trends

I Coronavirus: Interpack 2020 wird verschoben
Die Messe Diisseldorf verschiebt die internationale
Weltleitmesse Interpack. Sie wird nun vom 25. Feb-
ruar bis 3. Marz 2021 stattfinden. Damit folgt die
Messe Diisseldorf der Empfehlung des Krisenstabs
der Bundesregierung, bei der Risikobewertung von
GroBveranstaltungen die Prinzipien des Robert
Koch-Instituts (RKI) zu berlicksichtigen. Aufgrund
dieser Empfehlung und der zuletzt deutlich gestie-
genen Zahl von Infizierten mit dem neuen Coronavi-
rus (SARS-CoV-2) in Europa hat die Messe Diisseldorf die Lage neu bewer-
tet. Hinzu kommt die Allgemeinverfiigung der Landeshauptstadt Diisseldorf
vom 11. Marz 2020, in der GroBveranstaltungen mit mehr als 1.000 gleich-
zeitig anwesenden Teilnehmern generell untersagt werden.

.Die Entscheidung wurde in enger Abstimmung mit unseren Beirdten
und Tragerverbanden getroffen”, betonte Werner M. Dornscheidt, Vorsit-
zender der Geschaftsfiihrung der Messe Diisseldorf GmbH. Sie spiegele
auch den Wunsch einzelner Branchen wider: , Als ihr Partner setzen wir im
Moment alles daran, die wirtschaftlichen EinbuBen unserer Aussteller zu
reduzieren.”

Die Ausbreitung des Virus so weit wie mdglich zu verzégern, ist auch
laut RKI ein erklartes Ziel. Um der Verantwortung der Messe Diisseldorf
zur Gefahrenabwehr gerecht zu werden, musste das Unternehmen in ers-
ter Linie das bei GroBveranstaltungen erhéhte Infektionsrisiko minimieren.
MaBnahmen zur Minderung des Ubertragungsrisikos bei GroBveranstaltun-
gen, die das RKI eindeutig festgelegt hat — wie z.B. eine Belliftung des Ver-
anstaltungsortes, die dem Infektionsrisiko angemessen ist, der Ausschluss
von Personen aus Risikogruppen sowie die flichendeckende Einrichtung
von Eingangsscreenings, waren praktisch nicht umsetzbar.
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Die Branchenpartner der Interpack befiirworten die Entscheidung fiir
eine Verschiebung und setzen gemeinsam mit den Messeverantwortlichen
auf eine erfolgreiche Veranstaltung im kommenden Jahr. ,Die Interpack ist
das absolute Top-Event der internationalen Verpackungsbranche und der
verwandten Prozessindustrie. Die Messe lebt von der persénlichen Begeg-
nung und dem direkten Austausch von Menschen aus der ganzen Welt. Dies
ist nur mdglich, wenn dabei keine gesundheitlichen Risiken bestehen. Daher
ist die Verschiebung verantwortungsvoll und richtig. Wir freuen uns auf den
Termin im kommenden Jahr, um die in der Branche bestimmenden Themen
wie das der Nachhaltigkeit zu diskutieren und entsprechende Ldsungen zu
prasentieren”, so Christian Traumann (Bild), Préasident der Interpack 2020
und Geschaftsfiihrender Direktor & Group President bei der Multivac Sepp
Haggenmiiller SE & Co. KG.
www.interpack.de

1 Untersuchungen des Friedrich-Loeffler-Instituts

zum Coronavirus

Das Friedrich-Loeffler-Institut betrachtet das neue Coronavirus SARS-CoV-2 aus
Sicht der Tiergesundheit und der mdglichen Rolle von Tieren beim Geschehen.
Im Vordergrund stehen hierbei lebensmittelliefernde Tiere. Bisherige Untersu-
chungen weisen auf Fledermduse als Ursprung von SARS-CoV-2 hin. Bei Fle-
dermausen werden neben einer Vielzahl anderer Erreger auch Viren gefunden,
die auf den Menschen iibertragbar sind. Beispiele sind das Ebola-Virus, SARS-
CoV und auch SARS-CoV-2. Unbekannt ist nach wie vor, ob SARS-CoV-2 direkt
von Fledermausen auf den Menschen iibertragen wurde oder ob eine weitere
Tierart als Zwischenwirt eine Rolle spielt. Coronaviren kommen natiirlicherwei-
se auch bei Heim- und Nutztieren vor. Diese sind allerdings von den Erregern
der schweren respiratorischen Erkrankungen des Menschen deutlich zu unter-
scheiden. Das Friedrich-Loeffler-Institut hat Studien zur Empfanglichkeit von
Tieren gegeniiber SARS-CoV-2 begonnen, mit ersten belastbaren Ergebnissen
ist nicht vor Ende April 2020 zu rechnen. Diese Tierversuche sind wichtig, um
eine mogliche Geféhrdung fiir Mensch und Tier abschétzen zu konnen und zu
testen, ob sie sich zum Virusreservoir entwickeln konnten.

www.fli.de

1 Gesichtsschilde als schnelle Hilfe fiir den Hohenlohekreis

Das COVID-19-Ansteckungsrisiko fiir die Beschaftigten im Gesundheits- und
Pflegewesen muss minimiert werden. Daher hat der Kiinzelsauer Ventilatoren-
hersteller Ziehl-Abegg Gesichtsschilde gedruckt und an Landrat Dr. Matthias
Neth (Bild links) tiberreicht. , Unsere Mitarbeiter und deren Familien arbeiten
und leben hier — da unterstiitzen wir natirlich gerade in einer solchen Krise, wo
es geht”, sagte Vorstandsvorsitzender Peter Fenkl (Bild mitte).

Die Bauanleitung hatte eine Mitarbeiterin von Ziehl-Abegg an einem
Mittwochabend zufallig per Whatsapp erhalten und schon am darauffol-
genden Donnerstagvormittag schickte Ziehl-Abegg ein Foto der ersten
Gesichtsschilde an den Krisenstab im Landratsamt. Als es von dort sofort
griines Licht gab, liefen die beiden 3-D-Drucker im Kiinzelsauer Entwick-
lungszentrum Invent an.
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L Wir drucken seit 2010 in 3-D-Technik”, erklarte Achim Karcher (Bild
rechts), Laborleiter bei Ziehl-Abegg. Schon im Folgejahr stand der zwei-
te 3-D-Drucker im Entwicklungszentrum. Kostenpunkt fiir ein Gerat: etwa
100.000 €. Die Schichten beim Druck betragen 0,16 mm. ,Das nutzen wir
normalerweise zum Erstellen von Prototypen, zum Umsetzen von neuen Ide-
en unserer Ingenieure”, erklart Karcher. Ziehl-Abegg ist Technologiefiihrer
beim bionischen Design von Ventilatoren; ,daher miissen wir schnell und
unkompliziert neue Formen ausprobieren konnen”, erganzte der Laborleiter.

Schnell und unkompliziert lief auch die Erstellung der Schutzschilde: Der
Trager wird gedruckt, die Sichtscheibe ist eine Folie fiir einen Tageslichtpro-
jektor, ein handelsiiblicher Locher stanzt die Offnungen, und befestigt wird
mit Gummibandern. ,Einfach aber wirkungsvoll”, freut sich auch Landrat
Dr. Matthias Neth. Er wird die provisorischen Gesichtsschilde an die Hilfs-
kréfte im Hohenlohekreis weitergeben. , Wir bewaltigen die Krise gemein-
sam und kénnen uns gegenseitig aufeinander verlassen”, so Neth.

«Wir sind froh, wenn wir auf diesem Weg Beschaftigten im Gesund-
heits- und Pflegewesen helfen kénnen”, sagte Firmenchef Peter Fenkl.
Dabei gehort der Medizinbereich auch zum normalen Geschéftsfeld: Ziehl-
Abegg baut seit Jahren groBe Ventilatoren sowohl fiir Operationssale als
auch fir Quarantane-Stationen.
www.ziehl-abegg.com

1 Mehr Eier aus heimischer Produktion

Eiererzeugung und -versorgung in Deutschlane
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Mehr Legehennen in deutschen Stéllen — mehr heimische Eier: Der gestie-
genen Nachfrage des Lebensmittelhandels und der Verbraucherinnen und
Verbraucher konnte die Branche 2019 Rechnung tragen. Mit einer Konsu-
meiererzeugung von 13,94 Mrd. Eiern wuchs die inlandische Produktion
um 2,4% gegeniiber dem Vorjahr. Dies geht aus der vorlaufigen Versor-
gungsbilanz des Bundesinformationszentrums Landwirtschaft (BZL) fiir das
Jahr 2019 hervor. Dass der erhohte Inlandsbedarf im Jahr 2019 vermehrt
aus inlandischer Produktion gedeckt wurde, spiegelt sich im gestiegenen
Selbstversorgungsgrad wider. Mit knapp 73 % erreichte er ein Niveau wie
seit 14 Jahren nicht mehr.

Die Legehennenbestande wuchsen um rund 1,2 Mio. Hennen auf
48 Mio., inklusive einer zugeschatzten Anzahl an Legehennen in Kleinbe-
trieben mit weniger als 3.000 Haltungspléatzen. Der Nahrungsverbrauch,
inklusive Eiern in verarbeiteten Erzeugnissen, stieg im Jahr 2019 gegen-
tiber dem Vorjahr leicht an (+1,1 %) und erreichte mit rund 19,6 Mrd. Eiern
erneut einen Hochstwert. Der Pro-Kopf-Verbrauch stieg auf 236 Eier. Das
waren zwei Eier mehr als noch ein Jahr zuvor. Die Einfuhren an Eiern und
Eiprodukten lagen 2019 nach vorlaufigen AuBenhandelsdaten rund 1,4 %
unter dem Vorjahresniveau. Somit setzt sich der Trend fort, dass insbeson-
dere der Lebensmittelhandel verstarkt Eier aus deutscher Erzeugung nach-
fragt. Die gesamte Versorgungsbilanz ist zu finden unter www.ble.de/eier.
www.ble.de

1 Corona-Krise: enorme Anstrengungen der

deutschen SiiBwarenindustrie

Trotz taglich neuer Herausforderungen unternimmt die deutsche StiBwa-
renindustrie in der aktuellen Coronavrius-Krise alle Anstrengungen, um

10  LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 ® 2020

bei Verbrauchern beliebte Produkte wie Schokolade, Kekse, Kartoffelchips,
Speiseeis Bonbons oder Fruchtgummi in bewdhrter bester Qualitat herzu-
stellen und zeitnah an den Lebensmitteleinzelhandel auszuliefern. , Mein
Dank geht insbesondere an die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter in den
Unternehmen der deutschen SiiBwarenindustrie. Sie erméglichen mit ihrem
besonderen Engagement eine verlassliche StiBwarenproduktion durch ihren
Einsatz mit zusatzlichen Sonderschichten und einem hohen MaB an Flexi-
bilitat. Darliber hinaus nehmen sie einen Mehraufwand auf sich, hervorge-
rufen vor allem durch notwendige Umstrukturierungen der Betriebsablaufe
zur Verbesserung der Krisenresistenz und durch strenge Sicherheitsregeln”,
erlauterte Dr. Carsten Bernoth, Hauptgeschaftsfiihrer des Bundesverbandes
der Deutschen SiiBwarenindustrie e.V.

+Auch in schwierigen Zeiten zeigt sich, dass SiiBwaren zu den kleinen
Freuden des Alltags gehdren und in Zeiten groBer Verunsicherung den Men-
schen ein wenig Normalitat bringen. Hierzu gehoren auch die Schokola-
denhasen und -eier zum anstehenden Osterfest.”, so Bernoth weiter. Der
BDSI begriiBt, dass die Bundesregierung, wie zuvor auch die italienische
Regierung, die gesamte Land- und Erndhrungswirtschaft als systemrelevan-
te Infrastruktur anerkannt hat.
www.bdsi.de

I Automatica wird verschoben — neuer Termin im Dezember
Aufgrund der weltweit zunehmenden Ausbreitung des Coronavirus (SARS-
CoV-2) und auf Basis der Empfehlung der Bundesregierung sowie der Bay-
erischen Staatsregierung sieht sich die Messe Miinchen gezwungen, die
Automatica 2020 zu verschieben. Dieser Schritt erfolgt in Verantwortung
fir die Gesundheit von Ausstellern und Besuchern. Die Automatica 2020
wird nun vom 8. bis 11. Dezember 2020 stattfinden. ,Unter den gegebe-
nen Umstanden ist es fiir unsere Kunden nicht vertretbar, die Automatica
Mitte Juni stattfinden zu lassen — aus gesundheitlichen wie wirtschaftlichen
Aspekten”, sagte Falk Senger, Geschaftsfiihrer der Messe Miinchen und
verantwortlich fiir die Automatica. ,Jetzt blicken wir zuversichtlich nach
vorne, um gemeinsam mit der Branche eine erfolgreiche Automatica 2020
im Dezember zu veranstalten.”

Die Entscheidung fiir die Verschiebung hat die Messe Miinchen in enger
Abstimmung mit dem VDMA-Fachverband Robotik + Automation als ide-
ellem Trager der Automatica und unter Beriicksichtigung zahlreicher Riick-
meldungen von Ausstellern getroffen. Patrick Schwarzkopf, Geschéaftsfiihrer
von VDMA Robotik + Automation erklérte dazu: , Als ideeller Trager unter-
stiitzt der VDMA Robotik + Automation die Verschiebung der Automatica
2020. Aufgrund der aktuellen Lage schatzen wir die Teilnahmemdglichkeit
von Ausstellern und Besuchern als zunehmend gering ein. Derzeit sind die
Reisemdglichkeiten stark eingeschrankt, dazu kommt die Unwagbarkeit der
weiteren Entwicklung. Dadurch ist die Durchfiihrbarkeit der Messe im Juni
grundlegend gefahrdet. Gleichzeitig ist die Bedeutung der Automatica als
Weltleitmesse fiir intelligente Automation und Robotik so groB, dass wir
dieses Risiko nicht eingehen mochten.”

Wilfried Eberhardt, Vorsitzender des Automatica-Fachbeirats sowie
Chief Marketing Officer der Kuka AG, erganzte: , Die Verschiebung der Auto-
matica an das Jahresende ist in Anbetracht der aktuellen Lage die richtige
Entscheidung. Im Dezember wird die Messe als wichtiger Impulsgeber fiir
eine erfolgreiche Zeit nach der Krise fungieren und der Branche dabei hel-
fen, gestarkt aus der aktuellen Ausnahmesituation hervorzugehen.”
www.messe-muenchen.de

I Prosweets Cologne mit hoher Ausstellerzufriedenheit

Fiir die 260 Aussteller verlief die Prosweets Cologne 2020 auf ganzer Linie
positiv. Uber 18.000 Fachbesucher aus mehr als 100 Léndern wurden im
Laufe der viertdgigen Messe registriert. Der Auslandsanteil lag bei rund
70%. ,Die Prosweets Cologne 2020 konnte die Erwartungen der Aussteller
in hohem MaB erfiillen. Die internationale Zuliefermesse fiir die StiBwaren-
branche Uberzeugte die Anbieter in diesem Jahr vor allem durch die Quali-
tét ihrer Fachbesucher und den hohen Anteil an Entscheidern. Darliber hin-
aus punktete die Messe mit zukunftsorientierten Themen wie nachhaltigen


http://www.ziehl-abegg.com
http://www.messe-muenchen.de

Verpackungen, ressourcenschonender Produktion, flexiblen Anlagen und
natiirlichen Zutaten. Nicht zuletzt bietet die einzigartige Kombination mit
der ISM in unmittelbarer Reichweite einen hohen Mehrwert fiir die Branche,
denn nur hier wird die gesamte Wertschépfungskette der SiiBwaren- und
Snackindustrie komplett abgebildet”, erklarte Gerald Bose, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung der Koelnmesse GmbH.

Aus Sicht der Prosweets Cologne-Aussteller war vor allem die hohe Qua-
litat der Fachbesucher fiir ihren Erfolg auf der Messe von zentraler Bedeu-
tung. Laut Fachbesucherbefragung lag der Anteil an Entscheidungstragern
aus Geschaftsfiihrung und Produktion bei ber 80%, so dass Gesprache
auf Top-Niveau gefiihrt werden konnten. Neben Produktionsleitern aus
fihrenden Unternehmen informierten sich zahlreiche mittelstandische und
kleinere Unternehmer, die in ihrer Leitungsfunktion selbst tiber die weiteren
Investitionen in ihren Firmen entscheiden. Die groBten SiiBwarenhersteller
waren auf der diesjahrigen Messe ebenfalls vertreten, wenn auch teilweise
bedingt durch die aktuelle Situation rund um das Coronavirus mit kleineren
Delegationen.

Die Fachbesucherbefragung zeigte eine hohe Nachfrage der Fachbe-
sucher nach Neuheiten und ein konkretes Kaufinteresse. Dies bestatigten
auch die Aussteller. Die Zufriedenheit der Aussteller spiegelt sich auch in
den ersten eingegangenen Anmeldungen fiir die Prosweets Cologne 2021
wider. 92% wiirden darlber hinaus einem guten Geschéaftsfreund den
Besuch der Messe empfehlen und rund 80 % der Fachbesucher zeigten sich
zufrieden bis sehr zufrieden mit ihrem Prosweets Cologne-Besuch.
www.koelnmesse.de

Forschung

I Meeresalgen verdauen Plastik mittels Bakterienenzym

Ein Bakterienenzym versetzt Mikroalgen in die Lage, Plastikmill im Salz-
wasser abzubauen. Das haben Marburger Zellbiologinnen und -biologen
herausgefunden, indem sie eine Kieselalge mit dem Enzym PETase versa-
hen; dieses stammt aus einem Bakterium, das die PETase zum Abbau von
Kunststoff nutzt. Das Team um den Marburger Nachwuchsgruppenleiter Dr.
Daniel Moog verdffentlichte seine Ergebnisse in der Fachzeitschrift , Micro-
bial Cell Factories”.

2020 wird die Industrie weltweit schatzungsweise mehr als 70 Mio. t
PET produzieren. Ein erheblicher Teil davon gelangt in die Ozeane. ,Schat-
zungen gehen davon aus, dass es im Jahre 2050 in den Ozeanen mehr Plas-
tik als Fische geben wird”, sagte Daniel Moog, der Leitautor des aktuellen
Fachaufsatzes. ,Plastikmiill kann von Lebewesen aufgenommen werden
und diese ernstlich schadigen, z.B. aufgrund giftiger Zusatzstoffe”, figte
der Biologe hinzu.

Man weiB seit einigen Jahren, das Bakterien PET abbauen kdnnen.
Mikroorganismen wie Ideonella sakaiensis geben hierzu das Enzym PETase
ab, das die Kettenmolekiile des Kunststoffs in seine Bestandteile zerlegt.
»Das ist vor allem fiir den Abbau von Kleinstpartikeln interessant, z.B.
von Mikroplastik”, legte Moog dar. Ideonella sei jedoch nicht gut an das
Salzwasser der Meere angepasst. ,Das Bakterium an sich eignet sich aus
diesem Grund nicht fir die biologische Sanierung der belasteten Ozeane.”

Die Marburger Forschungsgruppe entschied sich daher, fiir ihre Experi-
mente die Kieselalge Phaeodactylum tricornutum heranzuziehen, die aus
dem Meer stammt. Das Team baute in die Alge eine maBgeschneiderte Ver-
sion des Bakteriengens ein, das die Anleitung fiir das Enzym enthalt.

AnschlieBend priiften die Autorinnen und Autoren, ob das abgesonderte
Enzym tatséachlich PET und einen verwandten Kunststoff abbaut. Sie kul-
tivierten zu diesem Zweck die Algen in GefaBen, die zerkleinertes Plastik
enthielten. Die Gruppe stellte fest, dass das Material Furchen und Locher
aufweist, wenn es dem Enzym ausgesetzt ist, das die Algen absondern;
zurlick bleiben harmlose Abbauprodukte. ,Die PETase-produzierenden
Kieselalgen kdnnten zu einem klimafreundlichen Recycling von PET beitra-
gen”, sagte Daniel Moog. Ihm schweben abgegrenzte, Klarwerk-ahnliche
Anlagen vor, in denen die modifizierte Alge das Mikroplastik der Ozeane
abbaut.
www.uni-marburg.de
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Titelstory

Europas innovativste
Gewiirzmittelproduktion

Zukunftsweisende Anlagentechnologie fiir hdchste Qualitatsstandards

. Wir bauen Europas innovativste Fabrik fiir Krauter und Gewiirze", lautete der Anspruch

von Euroma an den neuen Meilenstein fiir die Zukunft, der in Zwolle (Niederlande)

gesetzt wurde. Das zu den fiihrenden Produzenten von hochwertigen Krauter-, Gewiirz-

mischungen und Texturlésungen zahlende Unternehmen, das mittlerweile auch Inter-

taste (ibernommen hat, beauftragte Daxner aus Wels in Osterreich mit Engineering,

Fertigung und Montage einer vollautomatisierten Anlagenldsung, in der das vielfach
bewahrte Daxner Container Handling System DCS eine zentrale Rolle spielt.

Das 2019 installierte Vorzeigewerk erstreckt sich
iiber eine Flache von etwa fiinf FuBballfeldern,
beinhaltet ein 29 m hohes Hochregallager und
wurde mit dem BREEAM Excellent Nachhal-
tigkeitszertifikat ausgezeichnet. In erster Linie
aber ermoglicht es dem Vorreiter einer schonen-
den Krauterverarbeitung ein hoéheres Produk-
tionsvolumen zu erzielen sowie die Erreichung
eines neuen Levels der Lebensmittelsicherheit.
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Am neuen Standort in Zwolle will Euroma die
gesamten Trockenprozesse aller bestehenden
Produktionsstatten vereinen.

LWir wurden auf Daxner erstmals aufmerk-
sam, als wir 2016 unseren Messebesuch auf
der Powtech vorbereiteten und dabei auf einen
Bericht (iber eine Referenzldsung von Daxner
stieBen, von der viele von uns begeistert waren”,
erinnert sich der Projektmanager von Euroma,

Abb. 1: Vollautomatisches Absammelsystem
mittels Daxner Container Systems DCS in
Verbindung mit FTS System
(fahrerloses Transportsystem).

Teun van Veen an den AnstoB, der den Weg zur
Zusammenarbeit ebnete. Es folgte ein Treffen auf
der Powtech und ein erster Auftrag fiir ein Pre-
Engineering.

Effiziente Komplettlosung

Das Anlagendesign bei Euroma ist technisch
eindrucksvoll und erfiillt die hohen Erwartun-
gen an Durchsatzleistung, Dosiergenauigkeit
sowie Hygiene — im Sinne einer Vermeidung
von Quervermischungen und Staubentwicklung
sowie der Ausfiihrung aller Anlagenkomponen-
ten in Edelstahl und gemaB Hygienic Design
Kriterien.

Innerhalb der Produktionsanlage bewegen sich
lasergesteuerte, fahrerlose Transportfahrzeuge
(FTF) im exakt choreografierten Zusammenspiel
mit dem vollautomatischen Daxner Container
Handling System DCS zum Absammeln der wert-




vollen Trockenkomponenten. Die Rohstoffe werden
in GroB-, Mittel-, Klein- und Kleinstkomponenten
differenziert. GroBkomponenten, wie Weizenmehl
oder Kartoffel- und Maisstarke werden Uber Tank-
wagen angeliefert und in zwolf AuBensilos gela-
gert. Eine pneumatische Saugférderung fiihrt sie
den Tagessilos im Geb&udeinneren zu.

Die Befiillung der GroB- und Mittelkompo-
nenten in die Tagessilos erfolgt tiber mobile
Sackaufgabe- und Big-Bag Aufgabestationen.
Unterhalb der Tagessilos sind hochprazise Waa-
gen installiert, denen je nach Produkteigenschaf-
ten separate Tageshehdlter sowie ein eigenes
Dosier- und Verwiegesystem zugeordnet sind.
Durch diese klare Zuordnung werden Quervermi-
schungen mit allergenen Rohstoffen vermieden.

Wurden die einzelnen Rohstoffe in die Waa-
gen dosiert, erfolgt der Absammelvorgang mit-
tels Daxner Container System DCS und kombi-
niertem fahrerlosen Transportsystem (FTS). Ein
Transportfahrzeug (FTF) féhrt, beladen mit einem
1.500 | Container, von Waage zu Waage und
befillt diesen mit den einzelnen vorverwogenen
Rohstoffen. Dieses Konzept spart Zeit: Ist eine
Rohstoff-Komponente abgeholt, kann unverziig-
lich fiir den nachsten Container dosiert werden.

Im Erdgeschoss erfolgt die manuelle Zufiih-
rung von Klein- und Kleinstkomponenten in die
Container. GemaB des , Goods-to-Man“-Konzepts
werden alle Zutaten zum Bediener gebracht: Die
Container mittels FTF, die Kleinkomponenten in
Sécken auf Paletten und die vorkommissionierten
Kleinstkomponenten in Kisten aus dem Kleinkom-
ponentenlager (KKL). Damit erzielt das System
eine zeitoptimierte Zufiihrung aller Komponenten
ohne unnétige Wege fiir den Bediener.

Sind alle Mischkomponenten fertig abgesam-
melt, werden die Container voll automatisiert
dem Mischvorgang zugefiihrt: Der Container
wird mittels FTF zum Containerlift transportiert
und in die Ebene oberhalb des Mischers geho-
ben, wo ihn ein weiteres FTF abholt und prazise
iber dem jeweiligen Mischer absetzt. Sowohl die
Klappendffnung als auch die Entleerung in den
Mischer erfolgen ganzlich bedienerfrei.

Nach dem Mischprozess von Krautern,
Gewiirzen und weiteren Zutaten findet eine
Qualitatssicherung sémtlicher Produkte statt. Die
fertigen Mischungen werden in Big-Bags han-
gend verwogen abgefiillt und den entsprechen-
den Verpackungslinien zugefiihrt.

GroBe Flexibilitat durch
unterschiedliche Mischertypen

Es werden Mischer von 1.500 bis zu 10.000 |
Fillvolumen eingesetzt. Die Mischerbeschickung
kann sowohl direkt von den AuBensilos, iber
die Container als auch per Fliissigkeitsdosierung
erfolgen. Hier wird das Produkt nach dem Misch-
vorgang direkt in einen nachgelagerten Contai-
ner entleert.

Mischer- und ContainergroBen sind optimal
aufeinander abgestimmt und bieten eine immen-
se Flexibilitat hinsichtlich Chargen- und Produk-

Titelstory

Abb. 3: 10.000 | Behdlterwaagen iiber High Performance Mischlinien.

tionsgroBen. Diese Gestaltungsfreiheit verdeut-
licht auch ein weiteres Highlight der Anlage, ein
Containermischer mit 1.500 | Volumen, in dem
die Mischung direkt im Container erfolgen kann,
ohne dass ein Umfiillvorgang in einen separaten
Mischer erforderlich ist.

Ist der Mischvorgang beendet, sammelt ein
FTF die Container mit den fertigen Mischungen
ab und transportiert sie zur Entleerstation direkt
iiber der Absackanlage. Dies erfolgt in einem
ganzlich automatisierten Vorgang ohne manuel-
len Eingriff eines Bedieners.

Die fertige Mischung wird mithilfe von gra-
vimetrischen Absackwaagen der Baureihe DAX-
PVS in Verkaufsgebinde abgefiillt. Das PVS-
Dosiersystem (Pinch Valve System) besteht aus
einem pneumatisch betdtigten Gummischlauch-
Dosiersystem, wodurch die Produkte mit hoher
Genauigkeit dosiert werden konnen.

Hochste Qualitatsstandards

Die gesamte Anlage verfiigt iiber ein Aspirations-
system, das die Staubentwicklung auf ein Min-

destmaB reduziert und entspricht den geforder-
ten Hochststandards HAACP sowie IFS. Dariiber
hinaus wurde ein zentrales Staubsaugersystem
installiert, das eine schnelle und komfortable
Reinigung in den manuellen Bereichen ermdg-
licht.

.Wir hatten von Beginn an ein gutes Gefiihl
bei diesem Anlagenkonzept von Daxner und
waren (berzeugt, mit einem kompetenten
Partner zusammen zu arbeiten. Kein ande-
res Unternehmen konnte uns dieses Konzept
als Komplettlésung anbieten. Aber genau das
Gesamtkonzept macht die Anlage so innovativ”,
verdeutlicht Projekmanager Teun van Veen den
Projekterfolg.

Kontakt:

Daxner GmbH

Wels , Osterreich

Eva Maria Daxner

Tel.: +43 7242/44227-0
office@daxner.com
www.daxner.com
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I | Betriebstechnik

Schonende Verfahren fiir
Darjeeling und mehr...

Mischtechnik flr professionelle Teeaufbereitung

Liest man die kulturgeschichtlichen Hintergriinde des Tees, mag der Laie die eine

oder andere Parallele zum Weinbau assoziieren. Sowohl Weinreben als auch Tee-

biische (Darjeeling) sind an steilen Hangen anzutreffen und deren Friichte kdnnen

oftmals nur manuell geerntet werden. Beispielsweise miissen mehr als 10.000

Blatter gepfliickt werden, um ein Kilogramm des Assam-Tees zu erhalten. Bei aller

Unterschiedlichkeit sind beide Endprodukte Resultate aus Fermentationsprozessen.

Der Weinstock wie auch der Teebusch werden als Kulturgiiter seit tausenden von

Jahren veredelt und beide Pflanzenarten kdnnen ein betrachtliches Alter erreichen.

Weinberge sowie Teegarten erfordern viel Hand-
arbeit und Pflege um die Ertrdge zu sichern.
Beikrduter miissen stetig eliminiert werden,
denn als sogenannte Bedecktsamer kann ihre
Ausbreitungsrate betrachtlich sein. Beikrauter
kdnnen natiirliche Toxine enthalten, wie z.B.
Pyrrolizidinalkaloide, die ebenso wie Reste von

=

= 1,‘4',
s .r x‘l
i —

Pflanzenschutzmitteln keinesfalls ins Endprodukt
gelangen diirfen. Ebenso wie der Genuss hoch-
wertigen Weines kann auch ein guter Tee unsere
Sinne betdren und ein Gefiihl des Wohlergehens
und der Entspannung ausldsen.

GemaB 1SO-Norm 3720 dirfen nur Blatter
der Pflanze Camellia Sinensis als Tee bezeichnet

I Abb.: Der Amixon Doppelwellenmischer eignet sich besonders fiir groBere Chargen von etwa 2 m3 bis 25 m3.
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I Dipl.-Ing. Matthias
Boening, Prokurist,
Amixon

werden. Diese Pflanzen, auch Chinasaatpflanzen
genannt, sind immergriine Hochlandstraucher
oder kleine Baume. Sie gelten als robust und
kurzzeitig frostfest.

Im deutschen Sprachgebrauch wird unter
dem Begriff ,Tee” allgemein der Aufguss aus
getrockneten Pflanzenderivaten verstanden. In
den romanischen Sprachrdumen wird begriff-
lich zwischen dem klassischen Tee (Teeblatt der
Camellia Sinensis), dem Krautertee und dem
Friichtetee unterschieden. So ist bspw. auch der
Rooibostee kein Tee im klassischen Sinn.

Tee ist ein hochwertiges Handelsprodukt.
Weltweit wurden 2017 ungeféhr 6,1 Mio. t. Tee
geerntet wobei China mit 40% und Indien mit
22% die groBten Erzeuger sind, gefolgt von
Kenia mit 7 %, Sri Lanka mit 6 % sowie die Tiir-
kei und Vietnam mit je 4 %. Pakistan, Russland
und die USA sind hingegen die drei groBten
Teeimporteure. In Europa ist laut Wikipedia der
Pro-Kopf-Verbrauch in Ostfriesland am hdchsten,
gefolgt von GroBbritannien, Irland und Polen.
Der Genuss des Teetrinkens erschlieBt sich neben
der anregenden Wirkung und Farbe des Aufgus-
ses aus Geschmack und Geruch.

Das Qualitatsmanagement fiir guten Tee
muss bereits auf dem Feld bzw. im Teegarten
beginnen: Bestimmung des Erntezeitpunktes,
Reinheit der Ernte und Transport. Ein qualitats-
bestimmender Schritt betrifft die Fermentation.
Die Teeblatter werden nach der Ente gewalkt,
hierbei tritt Feuchtigkeit mit pflanzeneigenen
Enzymen hervor. In Anwesenheit von Sauerstoff
wird die Fermentation ausgelst. Die Farbe der
Teeblatter verandert sich ebenso wie das Aro-
ma. Durch Zufiihrung trockener Warmluft oder
Wasserdampf wird die Fermentation gestoppt.
Aus kurzer Fermentationszeit resultiert griiner
Tee, dauert die Fermentation langer, resultiert
schwarzer Tee. Dann wird ein sortentypischer,
idealer Trocknungsgrad fiir die Verpackung und



den sicheren Transport eingestellt. Kiihl und tro-

cken sollte die Lagerumgebung sein. Teehauser

in aller Welt verarbeiten und vertreiben in der

Regel nicht nur klassische Griin- und Schwarz-

tees, sondern auch sogenannte Friichtetees, also

getrocknete Obst,- Gemiise- und Krauterderi-
vate, die ahnlich wie klassischer Tee zubereitet
werden.

Die Druckschriften der 1SO 3720 2011-04 und
Richtlinien des Deutschen Teeverbandes befas-
sen sich mit Qualitatsfragen der Teeproduktion
vom Garten bis zum Verbraucher. In Ansehung
dessen, dass Tee in vielen Landern gewonnen
wird und darlber hinaus in vielen anderen Lan-
dern der Erde gemischt und getrunken wird, ist
der industriellen Misch- und Aufbereitungstech-
nik ein hoher Stellenwert beizumessen.

Der Mischprozess ist in vielerlei Hinsicht
wichtig. Zundchst werden Ernte-Chargen ver-
schiedenster Garten, Regionen und Erntezeiten
zusammengestellt, um einen angestrebten Qua-
litdtsstandard zu erreichen. Der Chargierung
schlieBt sich der Vorgang des Homogenisierens
an, wobei oftmals GroBchargen zu mischen sind.
Der Mischvorgang selbst kann sehr anspruchs-
voll sein, denn die Form und Struktur der Tee-
blatter bzw. Trockenfriichtederivate sollen sich
nicht verandern. Feinanteil und Staub sind uner-
wiinscht.

Diese Mischaufgabe wird oftmals in soge-
nannten Freifallmischsystemen  durchgefiihrt.
Hier kdnnen verschiedenste Teesorten vermischt
werden und auch Aromen in pulvriger Form
zugegeben werden. Das Hinzumischen von
Fliissigaromen ist nur bedingt moglich.

Analysiert man die Aufgabenstellungen eines
Mischers in der Teeaufbereitungsfabrik, dann
lauten wichtige Kriterien wie folgt:

I hohe Mischgiite,

I minimaler Energieeintrag (Erhalt der Partikel-
struktur und -groBe),

I kurze Mischzeiten,

I universelle Verwendbarkeit fiir verschiedens-
te Schnitte (faserig oder feindispers, grob bis
sehr grob, gut flieBend bis stauend, trocken
oder feucht),

I ideale Mischgiiten trotz verschiedenster Fiill-
grade,

I schnelle und gleichmaBige Benetzung, wenn

die Beigabe von Fliissigaromen stattfindet

oder einfach nur Staubbindung erfolgen soll,
schnelle und restlose Entleerung,

sowohl trocken als auch nass reinigbar,

wahlweise automatisches Reinigen,

wahlweise sterilisierbar,

sichere Trocknung nach der Nassreinigung/

kurze Ristzeit,

I Bequeme, ergonomische Zuganglichkeit.

Als Hersteller von Prazisionsmischern hat sich
Amixon aus Paderborn den oben benannten Auf-
gaben besonders intensiv gewidmet und auf der
Basis vertikaler Wendelmischer verschiedenste
Lésungen etabliert. Hier kumulieren 37 Jahre
Erfahrung fiir die Tee-, Aromen-, Krauter- und
Gewilirzindustrie. Ein gut ausgestattetes Werks-

technikum gestattet die praktische Beweisfiih-
rung fiir Klein- und GroBchargen; wahlweise
auch tiber 5 m3 hinaus. Die Versuche bereichern
den Anwender darliber hinaus mit wertvollen
Anregungen fiir verschiedenste Aufbereitungs-
details. Oftmals lassen sich mehrere Prozess-
schritte vereinen.

Doppelwellenmischer
im ,Off-Line-Verfahren”

Produzenten von Nahr- und Genussmitteln tra-
gen generell groBe Verantwortung. Aufgussge-
tranke miissen wohlschmeckend und zu hundert

Prozent rein sein. Diese hohen Qualitdtsan-

spriiche werden umso besser erfiillt, wenn die

Rohstoffkomponenten in prozesssicheren Sys-

temen aufbereitet werden. Kurze Mischzeiten

bewirken, dass die Partikelstruktur der Rohstoffe
erhalten bleibt. Etablierte Losungen stehen zur

Auswabhl, insbesondere wenn Kleinstkomponen-

ten wie Fliissigaromen, Vitaminbeigaben oder

pulvrige Aromen einzumischen sind.

Der Amixon Doppelwellenmischer eignet sich
besonders fiir gréBere Chargen von etwa 2 m3
bis 25 m3. Die Mischwerkzeuge rotieren erst,
nachdem der letzte pulvrige Rezepturbestandteil
eingefiillt wurde. Fliissigstoffbeigaben finden
wahrend des Mischens statt. Ideale Mischgiiten
werden nach 20 bis 40 Umdrehungen erzielt.
Dann 6ffnen die Verschlussorgane und die Fertig-
mischung flieBt in Container oder Bigbags. Der
Mischer entleert sich bis zu 99,98 %. Die befiill-
ten Bigbags oder Container werden zur Ver-
packungsanlage gebracht und dort wird deren
Inhalt abgefiillt.

Der hier beschriebene Doppelwellenmischer
mischt ideal genau und besonders schonend.
Nicht selten betragt die Mischzeit nur 20 bis
30 Sekunden. Empfindliche Komponenten wie
Krauter, Teeblétter, aber auch agglomerierte
Aromen aus der Wirbelschichtgranulation oder
vom Sprithturm, bleiben nahezu unversehrt.
Bei Bedarf wird der Vertikal-Zweiwellenmischer
auch vakuumfest gefertigt. Damit kann der Luft-
sauerstoff durch Anlegen von Vakuum entfernt
werden. Die Séttigung auf atmospharischen
Druck erfolgt durch Eintragung von Inertgasen.

Im Off-Line-Mischverfahren ist der Mischpro-
zess vom Abfiillprozess entkoppelt, so wird Zeit
eingespart: Denn wahrend die Abfiillmaschine
Dosen, Beutel, Sachets und Teebeutel befiillt,
kann der Mischer bereits fiir den néchsten
Mischauftrag gereinigt und prapariert werden.

Die Vorteile des Amixon Doppelwellen-
mischers erschlieBen sich fiir den Anwender wie
folgt:

I ideale Mischgiiten bei sehr kurzen Mischzei-
ten, besonders produktschonender Mischvor-
gang,

I platzsparende Bauart, besonders gut geeignet
fir GroBchargen, nur eine Qualittsanalyse
pro GroBcharge,

I Entleerung geschieht extrem schnell, wahl-
weise in bis zu vier Gebinde gleichzeitig,

Betriebstechnik I I

besonders effektive Restentleerung bis zu
99,98 % und besser,

I Fiillgrade kdnnen bei diesem Mischer von ca.
15 % bis 100 % differieren,

I hochste Hygienestandards., groBe Inspek-
tionstiiren schlieBen totraumfrei, dauerhaft
gasdicht,

I auf Wunsch entspricht der Mischraum der
Staubexzone 20, wahlweise wird der Mischer
druckstoBfest, druckfest oder vakuumfest
gefertigt.

Koneslid-Mischer fiir das
»End-of-the-Line-Mixing”

Der Koneslid-Mischer aus dem Hause Amixon
wurde speziell fiir die Genussmittelbetriebe
entwickelt, die das ,End-of-the-Line”-Produk-
tionskonzept anwenden. Bei diesem Verfahren
werden alle Verarbeitungsapparate unterein-
ander angeordnet. Das fertige Mischgut flieBt
vom Mischer durch den Nachbehélter direkt in
die Verpackungsmaschine. Reinigungsarbeiten
werden weitgehend reduziert, da dieser Mischer
restlos entleert.

Die ChargengroBen betragen in der Regel
300 oder 2000 I. Bei geringer Drehfrequenz
mischt der Koneslid-Mischer sehr prazise
und extrem schonend. Dariiber hinaus ist der
Mischvorgang besonders kurz. Die Bauart des
Mischers gewdhrleistet bspw. auch, dass emp-
findliche Agglomerate aus dem Spriihturm,
aus der Wirbelschichtgranulation oder aus der
Vakuum-Gefriertrocknung erhalten bleiben. Bei
Bedarf ist auch dieser Mischer vakuumfest. So
kann wahrend des Mischvorgangs der Luftsau-
erstoff aus der Porositét der Pulvermischung ent-
fernt werden, durch Anlegen eines Vakuums. Die
Sattigung erfolgt durch den Eintrag von geeig-
netem Inertgas. Die Entleerung geschieht entmi-
schungsfrei in wenigen Sekunden. Rieselfahige
Gter flieBen restlos aus, so dass Cross- Konta-
minationen ausgeschlossen sind.

Autor: Dipl.-Ing. Matthias Boening, Prokurist,
Leiter Vertrieb, Mitglied der Geschéftsfiihrung,
Amixon

Kontakt:

Amixon GmbH
Paderborn

Tel.: +49 5251/68 88 88-0
sales@amixon.de
www.amixon.de
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Zuriick in die Zukunft?

Instandhaltung im Spannungsfeld der Anforderungen

Zuriick in die Zukunft — ist diese Frage bzw. Aussage ein Denkfehler? Eine aufmerk-

samkeitsheischende Uberschrift? Einfach nur Unsinn? Nichts davon trifft zu! Denn

die Botschaft darin ist recht einfach: ,Mit erarbeiteten Werten aus der Vergangen-
heit die Zukunft meistern”! Hierbei werden unter ,Werten” die vorhandenen Erfah-

rungen, Ergebnisse zu angewendeten Organisationskonzepten, Methoden, Techni-

ken, eingesetzten IT-Systemen und Tools, usw. verstanden.

,d

I Abb. 1: Eine leistungsfahige Instandhaltung ist die Voraussetzung fiir eine wettbewerbsfahige

Produktion.

Denken wir an das aktuelle Spannungsfeld der
Anforderungen, in dem sich Instandhaltung und
Anlagenwirtschaft (Asset Management) befin-
den: Anlagenverfiigbarkeit, Substanzerhaltung,
Anlagenzuverldssigkeit, Kostendruck, Fachkraf-
temangel, Produktionsverluste & CO,-Bilanz,
Einsatz ,neuer” Losungen aus Industrie 4.0 bzw.
Digitalisierung. Und bei jeder dieser Forderun-
gen bzw. Ziele lassen sich Attribute wie ,stark
steigend, zunehmend, unbedingt erforderlich”
davorsetzen.

Denken wir auch daran, wie die jegliche
Instandhaltung und Anlagenwirtschaft diese
Anforderungen in der Vergangenheit bewal-
tigt hat bzw. welche Plane und Konzepte dazu
dienen kdnnen, um in Zukunft diese z.T. neuen
Anforderungen zu bewaltigen.

Die Herausforderungen sind groB und deren
Bewadltigung ist ein absolutes ,Muss”. Denn
mittlerweile liegt in fast allen Unternehmen
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die Erkenntnis vor, dass ein leistungsfahiges

Instandhaltungs- und Anlagenmanagement

unverzichtbare Voraussetzung fiir eine wettbe-

werbsfahige Produktion ist. Dazu stellen sich
folgende Fragen:

I 1. Kennen wir die Performance (Leistungsfa-
higkeit) der Instandhaltung und Anlagenwirt-
schaft? Wie gut ist diese? Was sind die Starken
und Schwachen und welche Verbesserungsan-
satze ergeben sich daraus?

I 2. Wie hat sich diese Performance in den ver-
gangenen Jahren entwickelt? Welche Verbes-
serungsthemen wurden erkannt und umge-
setzt oder sind noch in Planung?

Um diese Fragen zu konkretisieren: Mit welcher
Intensitat und wie gut werden die nachfolgend
dargestellten Ansétze zu Anlagenwirtschaft und
Instandhaltung verfolgt, um obige Anforderun-
gen bestmdglich zu erfiillen:

I Dipl.-Ing. Andreas Dankl,
Geschaftsfiihrer, Dankl +
Partner Consulting,

MCP Deutschland

I Flachendeckende Umsetzung geeigneter Pro-
duktions- und Anlagenbetriebskonzepte (z.B.
TPM-Bausteine, Lean-Prinzipien),

I Anwendung eines ,idealen” Mix aus Instand-
haltungsstrategien (korrektiv — vorausbe-
stimmt — zustandsorientiert — pradiktiv)
inklusive systematischer Anlagenbesserung
— idealerweise abgeleitet aus anlagenbezoge-
nen Risikoanalysen,

I Etablierung eines schlagkraftigen Instandhal-
tungs- und Asset Managements mit geeigne-
ten Strukturen und Prozessen, eingesetzten
Methoden, Techniken und IT-Tools,

I selektive Einbindung von Losungen aus Indus-
trie 4.0 / Digitalisierung, wie z.B. Anlagensen-
sorik, Condition Monitoring, Mobilgerate und
Auto-ID-Techniken.

Hierflir wurde das Webportal www.excellence-
radar.com geschaffen. Das Portal analysiert
kostenlos auf Basis von ausgewahlten Bewer-
tungskriterien  die  Leistungsfahigkeit  der
Instandhaltung und Anlagenwirtschaft. Es liefert
Ansdtze zur ganzheitlichen Optimierung. Von
Bedeutung ist hierbei, dass diese Kriterien inter-
national bewéhrte ,Good Practices” beschrei-
ben und wichtige, aktuelle Entwicklungen aus
Industrie 4.0/Digitalisierung berticksichtigen. So
wird bspw. die Instandhaltung anhand von 15
Themenbereichen und ca. 70 Bewertungskrite-
rien analysiert. Durch die Anwendung des Web-
portals resultieren u.a. folgende Méglichkeiten:
I Rasche Bestandsaufnahme und Identifikation
der bestehenden Starken und Schwachen,
B Ubersicht und Priorisierung der relevanten
Gestaltungs- und Optimierungsansatze,
I Vergleich mit Industrie-Benchmarks (Indus-
triedurchschnitt & Best Practice-Unternehmen),
I Darstellung méglicher Einsparungspotenziale
bei den direkten Instandhaltungskosten.

Grundsatzlich ist es von untergeordneter Bedeu-
tung, mit welchem Tool bzw. auf welcher Basis
die Performance der Instandhaltung und Anla-
genwirtschaft bewerten. Von elementarer Bedeu-
tung sind folgende Punkte bei der Performance-
Bewertung und Performance-Entwicklung:


http://www.excellence-radar.com
http://www.excellence-radar.com
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I Abb. 2: Das Webportal www.excellence-radar.com analysiert die Leistungsféahigkeit der Instandhal-
tung und Anlagenwirtschaft anhand von 15 Themenbereichen und ca. 70 Bewertungskriterien und

liefert Ansatze zur ganzheitlichen Optimierung.

I strukturiertes ,Hinterfragen” der bestehen-
den Ansétze und Ableiten von zukunftsorien-
tierten Verbesserungen,

I klare Priorisierung der wichtigen Optimie-

Darstellung und ,Ver-
marktung”  der  Optimierungsergebnisse
(z.B. bei Mitarbeitern aus Produktion
und Instandhaltung und beim Manage-
ment).

I transparente
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Fazit

Zusammenfassend gilt also unter dem Motto
Jzuriick in die Zukunft”: Erkenntnisse aus der
Vergangenheit nutzen und das Bestehende
iiberpriifen. Offenheit aber auch Kritikfahigkeit
gegeniiber dem Neuen sind in diesem Zusam-
menhang wichtige Tugenden und erlauben klare
Prioritaten- und Zielsetzungen fiir zukunftsge-
richtete Verbesserungen! Gerade in unsicheren,
teils turbulenten Zeiten, die wir aktuell durchle-
ben, ist die kritische Sicht auf Prioritdten wesent-
lich. Und nicht zuletzt gilt es, die notwendigen
Rahmenbedingungen zu schaffen, die zur kon-
sequenten Umsetzung dieser Verbesserungen
fihren — mental, organisatorisch und technolo-
gisch — jeweils mit der adaquaten Ressourcen-
unterstiitzung.

Autor: Dipl.-Ing. Andreas Dankl, Geschaftsfiihrer
Dankl + Partner Consulting, MCP Deutschland

Kontakt:

Dankl + Partner Consulting GmbH
Wals bei Salzburg, Osterreich

Lydia Héller

Tel.: +43 662/853204-0
|.hoeller@mcp-dankl.com
www.mcp-dankl.com
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@FIirLiquide | BOTTOM INJECTION

creative oxygen

Bottom Injectionist die zuverlassige Losung zur Prozesskihlung, egal ob Sie Hackfleisch verpacken oder Formprodukte optimal
ausformen wollen. Die Prozessdlsen ermoglichen durch ihre extrem feine Einsprihung eine standardisierte Temperaturfihrung
bei verklrzten Batchzeiten und reduziertem Gasverbrauch. Dabei ist die selbst verschlieBende Duse vor
einem Ankleben der Produkte und vor Verstopfung geschutzt, sehr einfach in der Handhabung und leicht
zureinigen. Bottom Injection ist nachtraglich in alle handelstblichen Systeme integrierbar.

www.airliquide.de
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Neue CO,-Flasche fiir
klimapositives Sprudelwasser

T

"
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Carbagas und Climeworks haben zusammen eine neue CO,-Flasche fir

Sprudelwasserspender entwickelt. Der Clou dabei: Die Aligal airmade CO,-Flasche

ermdoglicht erstmals die Herstellung von klimapositivem Sprudelwasser. Ein Glas
Sprudelwasser entfernt mehr CO, aus der Atmosphare, als es erzeugt — dank der

Gewinnung des CO, mit einer Direct Air Capture Anlage aus Schweizer Luft und

zusatzlicher Speicherung der gleichen Menge CO, in versteinerter Form in Island.

Immer mehr Unternehmen setzten sich fiir eine
o6kologisch nachhaltige Welt ein. Das Angebot
von klimapositivem Sprudelwasser ist ein klei-
ner Beitrag fiir den Klimaschutz, der besonders
fir Mitarbeiter und Kunden sichtbar ist. Moglich
wird dies dank der Aligal airmade Gasflasche fiir
Sprudelwasserspender, die Carbagas und Clime-
works zusammen auf den Markt gebracht haben.
Mit jeder Gasflasche wird mehr CO, aus der Luft
entfernt, als fiir die Herstellung von Kohlensaure
im Wasser verwendet wird.

CO, permanent entfernen

Das fiir die Aligal airmade CO,-Flaschen bend-
tigte CO, gewinnt Climeworks mit einer Direct
Air Capture Anlage in Hinwil aus Schweizer
Luft und fiihrt es in verfliissigter Form der
Carbagas Supply Chain zu. Die Anlage wurde
in Zusammenarbeit mit Audi gebaut und vom
Klimafonds Stadtwerk Winterthur, von der
Umwelttechnologieforderung des Schweizer
Bundesamts fiir Umwelt BAFU und von Pentair
Union Engineering unterstiitzt. Climeworks
Anlagen werden ausschlieBlich mit Abwéarme
oder erneuerbaren Energien betrieben. Dank
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lokaler Gewinnung und Abfillung sind die
Transportwege kurz.

Eine virtuelle Kopplung zwischen den zwei
Climeworks-Standorten Hinwil (Schweiz) und
Island macht die Herstellung von klimapositi-
vem Sprudelwasser mdglich: Climeworks hat
sich dazu verpflichtet, die gleiche Menge CO,
wie aus der Luftgewinnung in der Schweiz auch
auf Island aus der Luft zu entnehmen. Dort wird
das CO, dauerhaft im Boden gespeichert: Das
Gas wird in einem natirlichen Prozess im dort
vorhandene Basaltgestein unterirdisch in Stein
umgewandelt. So wird CO, sicher gespeichert
und kann nicht mehr in die Atmosphére entwei-
chen.

Bewusstsein fiir den Klimaschutz

Der Vertrieb der klimapositiven Gasflaschen
erfolgt durch Carbagas an Kunden in der
Schweiz. Als Teil der Air Liquide Gruppe ist es
ein Ziel von Carbagas, die Kunden mit nach-
haltigen Losungen zu versorgen. Die Koope-
ration mit Climeworks ist ein lokales Beispiel
flir umweltfreundliche Innovationen in der
Getrankeindustrie. Climeworks Mitbegriinder

und Geschaftsfiihrer Christoph Gebald betont:
«Wir miissen CO, aktiv aus der Atmosphére ent-
fernen, um die Klimaziele zu erreichen.” Immer
mehr Mitarbeiter und Kunden sind an den
NachhaltigkeitsmaBnahmen der Unternehmen
interessiert. Sie sind sich bewusst, wie wich-
tig der Klimaschutz ist und méchten aktiv Teil
davon sein. Mit CO,-positiven Sprudelwasser
aus dem Wasserspender wird das Thema Nach-
haltigkeit unkompliziert in den Arbeitsalltag
gebracht — und jeder kann mitwirken. Schluck
fiir Schluck werden im Kleinen CO,-Emissionen
taglich aus der Luft entfernt.

Unkomplizierte Anwendung

Die Aligal airmade Gasflasche ist in diversen
Wasserspendermodellen anwendbar. Das Ventil
der Flasche ist mit allen Modellen kompatibel, es
muss lediglich der vorhandene Stauraum fiir die
Flasche Uberprift werden. Die 5 kg Gasflasche
reicht fir ca. 710 | Sprudelwasser, je nach Spru-
delgrad. Die Gasflasche kann ganz unkompliziert
selbst angeschlossen werden. Die Aligal airmade
CO,-Flasche ist seit Mai 2019 ausschlieBlich in
der Schweiz erhaltlich. Fiir 2021 ist eine Auswei-
tung auf die DACH-Region geplant.

Autorin: Laura Cétre, Dipl.-Ing. ETH, Offer Deployer
Food & Pharma, Carbagas AG/Air Liquide

Kontakt:

Carbagas AG/Air Liquide
GUmligen, Schweiz

Tel.: +4131/950-5128
laura.cetre@carbagas.ch
www.carbagas.ch
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Attraktive Produktprasentation

Erfolgsfaktor Full Wrap Etikettierung fiir den Point of Sale

Selbstklebende Full Wrap Etiketten, die alle vier Seiten einer Packung wie eine

Banderole umschlieBen, bieten gegeniiber anderen Etikettierlosungen eine ganze

Reihe von Wetthewerbsvorteilen. Neben ihrer Funktion als Informationstrager sind

sie heute jedoch auch ein wesentliches Gestaltungselement, das die Attraktivitat
der Packungen im Regal erh6ht. Full Wrap Etiketten unterstiitzen Hersteller bei der

optimalen Prasentation ihrer Marke und generieren echten Mehrwert bei den Ver-

brauchern.

Aufgrund ihrer GroBe und Formgebung bieten
Full Wrap Etiketten viel Flache fiir Produktinfor-
mation und Kommunikation. Fir weitere Infor-
mationen wie Rezepte, Zubereitungshinweise
oder fiir spezielle Promotionen kann auch die
Etikettenriickseite bedruckt werden. Das Full

a8

- " -

i

Wrap Labelling erhoht zudem die Sichtbarkeit
des Produkts im Regal, denn zur vollstandigen
Prasentation des Produktes in der Packung sind
auch transparente Etiketten einsetzbar.

Die Full Wrap Etiketten lassen sich dabei
so gestalten, dass sie zusatzliche Funktionali-

Abb. 1: Der robuste, wartungsarme Transportbandetikettierer L 310 von Multivac fiir héhere Leistungs-
bereiche erfiillt komplexe Anforderungen an Etikettierung, Druck und Inspektion von verschiedensten

Packungen.
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tdten bieten und die Verbrau-
cherfreundlichkeit erhohen. So
vereinfachen kleberfreie Bereiche

und Perforationen bspw. das Entfernen des
Etiketts und das Offnen der Packung. Des
Weiteren dienen Full Wrap Etiketten dem Ori-
ginalitatsschutz, da sie die Manipulation von
Packungen verhindern. Zudem wird ersichtlich,
wenn eine Packung bereits gedffnet war. Nicht
zuletzt bleiben die Selbstklebeetiketten auf
den Packungen auch bei logistischen Folge-
prozessen wie Kartonieren, Transportieren und
Befiillen von Regalen sicher an ihrem Platz.

Typische Anwendungsbereiche

Eine typische Anwendung fiir das Full Wrap
Labelling sind Skinpackungen mit unterschiedli-
chen Produktiiberstanden oder solche, in denen
das Produkt unterhalb der Trayhdhe liegt. Da fiir
die Herstellung von Skinpackungen meist unbe-
druckte Oberfolien verarbeitet werden, kommt
dem Etikett fiir die Produktauszeichnung dieser
Packungen eine bedeutende Rolle zu.

Full Wrap Labelling ist jedoch auch fiir MAP-
Tiefziehpackungen oder Trays mit unterschied-
lichsten Formen denkbar. Die ebene Oberflache
dieser Packungen bietet dabei vielfaltige Mog-
lichkeiten der Etikettenplatzierung. Selbst bei
Klappblistern oder Clamshell-Behaltern, die gern
fir Fertigsalate, Obst oder Backwaren einge-
setzt werden, kann diese Art der Etikettierung
maBgeblich zur Erhéhung der Attraktivitdt am
POS beitragen. In diesem Fall verhindert das Eti-
kett zusatzlich ein ungewolltes Aufspringen der
Packungen.

Ausgereifte Technik fiir
maximale Etikettiergenauigkeit
und hohe Flexibilitat

Dank eines umfassenden Baukastensystems
im Bereich seiner Transportbandetikettierer
ist Multivac in der Lage, Lésungen fiir die Full
Wrap Etikettierung anzubieten, die sich insbe-
sondere durch einen hohen Automatisierungs-
grad und eine maximale Etikettiergenauigkeit
auszeichnen. Die Systeme lassen sich nahtlos
in neue oder bestehende Abfiill- oder Ver-
packungslinien integrieren oder als Stand-
Alone-Lésung mit manueller Produktzufiihrung
einsetzen — und bei Bedarf auch mit weiteren
Etikettenspendern ausstatten, um neben dem
Full Wrap Etikett zusatzliche Informationstra-
ger auf der Packung aufzubringen. Sie kénnen
dabei flexibel fiir eine groBe Bandbreite an
Packungsformen und -materialien ausgelegt



Abb. 2: Da fiir die Herstellung von
Skinpackungen meist unbedruckte Oberfolien

verarbeitet werden, kommt dem Etikett fiir die Produkt- S

auszeichnung dieser Packungen eine bedeutende Rolle zu.

Abb. 3: Verpackt werden die unterschiedli-

chen Produktsorten der Firma Albert Spiess in
rechteckigen Trays, die in jeweils zwei Facher
unterteilt sind. Den einzelnen Varianten ist dabei
jeweils eine eigene Etikettenfarbe zugeordnet.

werden, so dass immer ein optimales Etikettier-
ergebnis erzielt wird.

Ein gutes Beispiel ist der L 310 von
Multivac (Abb. 1), ein robuster, wartungsarmer
Transportbandetikettierer fiir hohere Leistungs-
bereiche und komplexe Anforderungen an Etiket-
tierung, Druck und Inspektion von verschiedens-
ten Packungen. Fiir die Full Wrap Etikettierung
wurde das modular aufgebaute Modell, das
Etikettenldngen von bis zu 500 mm verarbeiten
kann, mit einer servoangetriebenen Andriickein-
richtung ausgestattet. Die Steuerung des L 310
ist in die Steuerung der Verpackungsmaschine
integrierbar, die Hohenverstellung des Etiketten-
spenders erfolgt ergonomisch von vorne.

Die breite Vielfalt im
Bereich Materialien

Hinsichtlich der Bandbreite an verarbeitba-
ren Etikettenmaterialien sind den Etikettierern
nahezu keine Grenzen gesetzt. Gemeinsam mit
UPM Raflatac hat Multivac ein Standardpro-
gramm an Tragermaterialien fiir die Herstellung
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von Full Wrap Etiketten definiert. Das Spektrum
umfasst Papier- und Folienmaterialien in ver-
schiedenen Qualitaten, die mit marktgéngigen
Druckmaschinen verarbeitet werden. Da die
Etiketten durch das Tragermaterial stabilisiert
werden, sind im Unterschied etwa zu Linerless-
Etiketten, die nur in rechteckigem Format pro-
duziert werden kénnen, nahezu alle Formgebun-
gen und Designs denkbar. Mdglich sind bspw.
auch Etiketten mit Rundungen oder Aussparun-
gen, die sich an die Formgebung der jeweiligen
Produkte und Packungen optimal anpassen und
einen hochwertigen Eindruck derselben vermit-
teln. Durch die gezielte Integration von einer
papiertypischen Haptik ins Etikettendesign kann
der hochwertige Eindruck sogar noch gesteigert
werden.

Praxisbeispiel

Fir die attraktive Full Wrap Etikettierung hat sich
auch das Unternehmen Albert Spiess entschie-
den. Der Schweizer Trockenfleisch-Produzent
kombiniert geschickt traditionelles Handwerk

mit modernster Produktions- und Verpackungs-
technologie und nutzt fir die Kennzeichnung
seiner gesunden, eiweiBreichen ,my energy”
Snacks seit Marz 2019 einen L 310 von Multivac.
Das Modell ist als eigenstandige Losung ausge-
fihrt, wobei die Steuerung Gber das Bedienter-
minal HMI 2.0 erfolgt.

Die ,sattigenden Kraftpakete fiir den kleinen
Hunger zwischendurch” setzen sich aus wiirzi-
gem Trockenfleisch und unterschiedlichen Nuss-
mischungen zusammen, wobei die Bandbreite
an Geschmacksrichtungen von nussig-siiss bis
wiirzig-salzig reicht. Verpackt werden die unter-
schiedlichen Produktsorten in rechteckigen Trays,
die in jeweils zwei Facher unterteilt sind — eine
Mulde fiir Beef Chips, ein Fach firr die entspre-
chende Nussmischung. Den einzelnen Varianten
ist dabei jeweils eine eigene Etikettenfarbe zuge-
ordnet.

Da dem 1906 in Schiers im Prattigau
gegriindeten Unternehmen, das seit 2008 zur
Orior AG gehért, das Thema Nachhaltigkeit
sehr am Herzen liegt, muss die Packungsge-
staltung und Packungsetikettierung den hohen
Anspruch des Unternehmens hinsichtlich Qua-
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Abb. 4: Full Wrap Etikettierung fiir Steak.

litdt und bester handwerklicher Verarbeitung
widerspiegeln und auch die Naturverbunden-
heit durch die Verwendung von papierfaserba-
sierten Materialien beim Verpacken dokumen-
tieren. ,Unsere Biindner Fleischspezialitaten
stehen auch heute noch fiir Natiirlichkeit und
Tradition — wir sehen uns quasi als Hiiter ural-
ter Uberlieferungen. Gleichzeitig sind wir uns
auch bewusst, dass wir als einer der fiihrenden
Anbieter in diesem Markt Entwicklungen vor-
antreiben und neue technologische Maglich-
keiten sinnvoll einsetzen miissen”, umschreibt
Marketingleiter Erwin Bragger kurz die Unter-
nehmensphilosophie.

Bislang wurden die Trays jedoch manuell mit
hochwertigen Kartonschubern versehen. Zwar
bietet auch diese Art der Etikettierung dem Pro-
duzenten ausreichend Flache fiir die grafische
Gestaltung und Kommunikation und tragt damit
stark zur Differenzierung der jeweiligen Produk-
te am POS bei, allerdings ist das Procedere sehr
zeitaufwandig und damit kostenintensiv. Zusétz-
lich brachte ein Preisauszeichner bei Albert
Spiess ein Untenetikett mit Haltbarkeitsdatum
und Preis auf.

Automatisierung schafft Mehrwert

Mit dem Einsatz des neuen Transportband-
etikettierers und damit einhergehend auch der
Umstellung auf einen weitgehend automati-
sierten Prozess sollte letztlich die Effizienz und
Wirtschaftlichkeit erhéht werden, ohne die
Attraktivitat der im Markt bestens etablierten
Verpackungen mit ihrer besonderen Form der
Banderole zu mindern. Die 430 mm breiten
Selbstklebeetiketten werden bei Albert Spiess
tiber alle vier Seiten der Packungen automa-
tisch mit maximaler Positioniergenauigkeit
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Abb. 5: Full Wrap Labelling ist auch fiir MAP-Tiefziehpackung
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angebracht und bieten auf einer breiten Flache
auf der Seite des Trays genligend Platz fiir die
erforderlichen Nahrwertangaben. Auf der Ober-
seite des Trays verjiingt sich die Banderole. Die
Seitenrander weisen dabei ahnlich wie bei dem
bis dahin eingesetzten Kartonschuber eine typi-
sche, fransige Struktur auf, die an abgerissenes
Blttenpapier erinnert. Erwin Bragger: ,Mit
Linerless-Etiketten ware dies nicht umsetzbar
gewesen. Denn das Abschneiden der Labels von
Endlosmaterial hatte zwangslaufig zu einer — in
unserem Fall unerwiinschten — klar definierten
Kante gefiihrt.”

Materialien sind optimal
dem Bedarf angepasst

Die Etiketten selbst werden von Multivac direkt
bezogen. Alle relevanten Eigenschaften wie
Layout, Materialbeschaffenheit, kleberfreie
Zonen und Perforationen sind dabei exakt auf
die spezifische Anwendung abgestimmt. Auch
die jeweils unterschiedliche Farbgebung fiir die
verschiedenen Produktsorten wurde beibehal-
ten.

Um optisch wie haptisch eine Wirkung zu
erzielen, die dem bisherigen Kartonschuber
moglichst nahekommt, wurde ein Etikettenma-
terial mit einer relativ hohen Grammatur von
130 g/m? und einer matten, leicht rauen Ober-
flachenstruktur gewahlt. Zur Verstarkung dieses
Effektes verzichtete man auf ein vollflachiges
Auftragen des Klebstoffs. Stattdessen sorgen
definierte, kleberfreie Zonen dafiir, dass der Ein-
druck einer lose um das Tray gelegten Banderole
entsteht. Perforationen an den oberen und unte-
ren Kanten dienen als Offnungshilfe und erleich-
tern gleichzeitig das Umlegen des Etiketts um
die Packung.
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Hohe Anwendungskompetenz
ist gefragt

Als besondere Herausforderung entpuppte sich
das markante Packungsdesign. Denn durch die
Unterteilung des Trays in jeweils eine Mulde fiir
die Beef Chips sowie eine Mulde fiir die entspre-
chende Nussmischung ergibt sich auf der Unter-
seite der Packung ein Hohlraum. ,Das Etikett
sollte Uber beide Facher geklebt werden und
so diesen Hohlraum verschlieBen”, erkléart der
Marketingleiter. Hierfiir waren erneut die Ver-
packungsexperten von Multivac gefragt. Denn
es galt, einen geeigneten Klebstoff mit ausrei-
chend hoher Klebkraft zu finden, der das auto-
matisierte Applizieren des Etiketts ermdglicht,
ohne dass es zu einer unerwiinschten Faltenbil-
dung kommt.

Bei Albert Spiess ist man mit dem neuen
Kennzeichnungssystem von Beginn an hoch
zufrieden. ,Mit dem L 310 kdnnen bis zu 120
Packungen pro Minute etikettiert werden. Der
gesamte Verpackungsprozess hat sich fiir uns
massiv vereinfacht und beschleunigt”, fasst
Erwin Bragger die positiven Erfahrungen
zusammen. Zusétzlich sorgt die automatisier-
te Losung fir eine gleichbleibend exakte Auf-
bringung der Etiketten — ein weiterer Vorteil im
Vergleich zu der bisherigen manuellen Applika-
tion.

Erfreulich ist dariiber hinaus, dass die Attrak-
tivitat der Packungen und das damit verkniipfte
positive Markenimage uneingeschrankt beibe-
halten werden konnte. , Nicht zuletzt bleiben wir
auch bei diesem Projekt unserem Grundsatz treu
— wir entwickeln traditionell hergestelltes, erst-
klassiges Blndner Fleisch zu einer innovativen
Produktlinie weiter und etikettieren die Verpa-
ckungen mit einem leistungsfahigen Full Wrap
Labeller hocheffizient und damit wirtschaftlich
auf die derzeit attraktivste Art und Weise, die im
Markt zur Verfiigung steht.”

Kontakt:

Multivac Marking & Inspection GmbH & Co. KG
Enger

Andrea Vollenkemper

Tel.: +49 5224/931-208
andrea.vollenkemper@multivac.de
www.multivac.com
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en oder Trays mit unterschiedlichsten Formen denkbar.



Reduzierung von
Packstoffverbrauch

Verarbeitung von Pack-
‘0 stoffen aus erneuerbaren

Ressourcen

9o

MULTIVAC entwickelt in

Recyclingféhige enger Zusammenarbeit mit
Verpackungskonzepte fiihrenden Packstoffherstel-
lern nachhaltige Verpackungs-

" |6sungen flir Lebensmittel.
“ ’ Unser Leistungsspektrum

umfasst Vakuum-, Skin- und MAP-
Verpackungen, die auf Tiefzieh-
verpackungsmaschinen und Traysealern
effizient und wirtschaftlich herstellbar sind.

NaCh haltiger \/erpaCkeﬂ Unsere Experten unterstiitzen Sie bei der

Optimierung von bestehenden Verpackungs-
I6sungen sowie bei der Entwicklung von neuen
Konzepten.

www.multivac.com @ I'I'Il.II.TIVIll:
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Auf dem Wegq zur
richtigen Verpackungsmaschine

Von vielfaltigen Maschinenkonzepten und groBtmaglicher Flexibilitat

Egal, ob groB3 oder klein, mit oder ohne Deckel, gesteckt oder geklebt — die Welt
der Lebensmittel kennt Sekundarverpackungen in allen Variationen. SchlieBlich soll

jedes Produkt einzigartig sein und bei den Endverbrauchern einen hohen Wiederer-

kennungswert haben. Dementsprechend hoch sind auch die Anforderungen an die

Verpackungsmaschinen. Erst recht, da die Wahl der richtigen Verpackungstechnolo-

gie Lebensmittelhersteller vor Herausforderungen stellen kann. Bernhard Vaihinger,

Produktmanager bei Syntegon Technology, hat bereits viele Kundenprojekte beglei-

tet und weiB genau, worauf es ankommt. Im Interview berichtet er iiber Herausfor-

derungen, Maglichkeiten und den Einfluss von E-Commerce auf die Branche.

LVT LEBENSMITTEL Industrie: Herr Vaihinger,
was treibt lhre Kunden beim Thema Sekun-
darverpackung derzeit besonders um?

Bernhard Vaihinger: Selbstverstandlich hat es
fir unsere Kunden hdchste Prioritat, ihre Produkte
mithilfe der Sekundarverpackung zu schiitzen. Auf
globaler Ebene sind dabei derzeit mehrere Fakto-
ren von Bedeutung. So legen Konsumenten bei-
spielsweise immer groBeren Wert darauf, inner-
halb einer breiten Produktpalette auswahlen zu
kdnnen. Dies fiihrt dazu, dass Lebensmittelherstel-
ler mehrere Variationen eines Produkts anbieten,
was sich wiederum direkt auf die Auslastung und
Planung der Lebensmittelproduktion auswirkt.

EYNTEGON

Aber auch das Thema Nachhaltigkeit wird immer
wichtiger. Unsere Kunden beschaftigen sich damit,
wie Verpackungsmaterialien effizienter eingesetzt
werden konnen — beispielsweise ohne ,Luft” zu
verschicken. Gerade, da in der heutigen Zeit des
steigenden E-Commerces immer mehr Pakete ver-
sendet werden, ist dies von groBer Bedeutung.

Mit welchen konkreten Herausforderungen
kommen Lebensmittelhersteller zu lhnen?

B. Vaihinger: Die Nachfrage an zu verpacken-
den Lebensmitteln steigt stetig — und somit auch
die Auslastung der Verpackungslinien. Sie miis-

Bernhard Vaihinger,
Produktmanager,
Syntegon Technology

sen bei hohen Geschwindigkeiten laufen — und
trotzdem sorgsam mit den Produkten umgehen.
Denn der Produktschutz steht immer an oberster
Stelle. Gleichzeitig steht fiir den Verpackungsvor-
gang nur begrenzt Platz in der Produktion zur
Verfiigung. Das bedeutet, dass Hersteller Anla-
gen bendtigen, die hohe Geschwindigkeiten und
eine hohe Effizienz erzielen kénnen sowie Pro-
duktausschiisse vermeiden. All dies erhéht die
Leistungsanforderungen an die Maschinen.

Aber auch Sammelpackungen wie die soge-
nannten  Assortment-Verpackungen fordern
Verpackungslinien heraus, da sie Produkte
unterschiedlicher Eigenschaften und GrdBen
gemeinsam verpacken. Und da Lebensmittel-

Abb. 1: Der Kliklok MEC bietet einen breiten Formatbereich fiir den Einsatz von unterschiedlichen Verpackungsanwendungen: von einer 20 mm dicken

Pizza bis hin zu einem 100 mm hohen Kuchen. Die Maschine verarbeitet bis zu 170 Schachteln pro Minute.
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Syntegon Technology ist ein weltweit fiihren-
der Anbieter von Prozess- und Verpackungs-
technik. Als ehemalige Verpackungssparte
der Bosch-Gruppe bietet das Unternehmen
mit Hauptsitz in Waiblingen bei Stuttgart
seit dber 50 Jahren Gesamtldsungen fiir die
Pharma- und Nahrungsmittelindustrie. Rund
6.100 Mitarbeiter an 30 Standorten in Gber
15 Landern erwirtschafteten im Jahr 2018
einen Umsatz von 1,3 Mrd. €. Das Portfo-
lio intelligenter und nachhaltiger Techno-
logien umfasst Einzelmaschinen, Systeme
und Dienstleistungen. Im Bereich der Nah-
rungsmittelindustrie umfasst das Portfolio
Prozesstechnik fiir StiBwaren sowie Verpa-
ckungslosungen fiir trockene Nahrungs-
mittel (z.B. Riegel, Backwaren und Kaffee),
Tiefkiihlkost und Molkereiprodukte.

hersteller heutzutage immer starker auf die
Wiinsche der Konsumenten eingehen, kann sich
die Nachfrage an Produkten und Produktgro-
Ben schnell &ndern. Schnelle Umriistzeiten und
eine einfache Bedienbarkeit der Kartonierer sind
hierfir die Voraussetzungen. Die Verpackungs-
anlagen miissen sich auBerdem flexibel an neue
Gegebenheiten anpassen kdnnen — z. B. an neue
Produktformate wie saisonale Verpackungen
oder (5+1)-Aktionspackungen.

Wie unterstiitzt Syntegon Technology
Lebensmittelhersteller konkret bei der Wahl
der richtigen Verpackungstechnologie?

B. Vaihinger: Wir bieten unseren Kunden ein brei-
tes Spektrum an Sekundarverpackungstechnolo-
gien wie beispielsweise Toploading, Sideloading
und Wraparound. Somit sind unsere Maschinen
in der Lage, alle gangigen Packstile und Sonder-
anfertigungen zu verarbeiten. Nehmen wir z. B.
Toploading und Sideloading: am Ende sieht der
verschlossene Karton genau gleich aus. Der Verpa-
ckungsprozess ist aber ein ganz anderer. Benétigt
unser Kunde eher eine flexible Zweitverpackungs-
[6sung fiir unterschiedliche Produkte und fiir eine
Vielzahl an unterschiedlichen PackungsgroBen,
dann ist Toploading zu bevorzugen. Ob geordnet
oder ungeordnet, solange die Produkte von oben
zu greifen sind, kdnnen unsere Toploading-Verpa-
ckungsmaschinen alles flexibel verarbeiten. Wenn
der Kunde jedoch eine Lésung fir kleine Zweit-
verpackungen bei sehr hohen Geschwindigkeiten
braucht, ist Endloading die Technologie der Wahl.
Es ermdglicht hohe Verpackungsgeschwindigkei-
ten auf kleinster Stellflache. Wenn es darum geht,
die passende Technologie zu finden, helfen wir in
individuellen Beratungsgesprachen gerne weiter.

Wie unterscheidet sich das Angebot von
Syntegon Technology von dem anderer Her-
steller?

B. Vaihinger: Wir bieten unseren Kunden ein
breites Spektrum an Verpackungstechnolo-
gien im Sekundarverpackungsbereich. Von
Toploading und Endloading bis hin zu Sleeving,
Sideloading und Wraparound haben wir fir
jede Verpackungsherausforderung die passende
Losung. Innerhalb dieser Technologiegruppen
bieten wir unterschiedliche Maschinenmodel-
le an. Je nach Automatisierungsbedarf kann
es sich bei diesen um einfache standardisier-
te Schachtelaufrichter bis hin zu individuell
geplanten vollintegrierten Zweitverpackungsli-
nien handeln.

Worauf kommt es bei einer erfolgreichen
Verpackungsmaschine an?

B. Vaihinger: Die Anforderungen an Verpa-
ckungen konnen sich heutzutage innerhalb
kiirzester Zeit verandern — Packstildnderungen
sind hierfir das beste Beispiel. Verpackungsma-
schinen sind in der Regel auf einen bestimmten
Packstil ausgelegt. Muss dieser gedandert wer-
den, stehen Lebensmittelproduzenten vor einer
Herausforderung. Moderne Sekundarverpa-
ckungsmaschinen missen flexibel auf jegliche
Anderungen reagieren kénnen. Dafiir arbeitet
unsere Entwicklungsabteilung stets eng mit
dem Kunden zusammen — dies ist der Schliis-
sel zum Erfolg. Unsere Kartonierldsungen sind
so ausgerichtet, dass sie auf Veranderungen in
der Produktion reagieren kénnen. Einfache und
werkzeuglose Formatwechsel erméglichen eine
schnelle Anpassung an sich verandernde Markt-
gegebenheiten.

Welchen Stellenwert hat das Thema Nach-
haltigkeit fiir die Lebensmittelindustrie?

B. Vaihinger: Vor allem junge Konsumenten
legen groBen Wert darauf, Bio-Produkte aus
lokaler Produktion zu kaufen. Sie wollen Abfalle
vermeiden und bevorzugen biologisch abbau-
bare oder recyclebare Verpackungsmateriali-
en. Laut aktueller Studien ist ein GroBteil der
Online-Konsumenten bereit, mehr fiir Produkte
zu zahlen, wenn sich die Unternehmen fiir posi-
tive, soziale und Okologische Veranderungen
einsetzen. Ein Trend, auf den sich die Lebens-
mittelhersteller natiirlich einstellen missen und
dem unsere Anlagen gerecht werden. Beispiels-
weise haben wir unseren neuen Sammelpacker
so konzipiert, dass er unterschiedliche Kartons
und Kartonzuschnitte auch aus uneinheitlichem
Recyclingmaterial verarbeiten kann, die sonst
Ausschuss waren.

Vor welchen Veranderungen steht die Ver-
packungsbranche derzeit insgesamt?

B. Vaihinger: Die groBten Neuerungen ergeben
sich in der Verpackungsbranche derzeit aus dem
Trend zu E-Commerce. Heutzutage kénnen Kon-

Kennzeichnen ® Verpacken

Abb. 2: Der Sammelpacker Elematic 2001 zeich-
net sich durch sein kompaktes, ergonomisches
und einfaches Maschinendesign aus. Im Vergleich
zum Vorgangermodell, der Elematic 2000, beno-
tigt die neue Anlage 25 % weniger Platz.

sumenten sich alles zu jeder Zeit bestellen und
von iiberall auf der Welt liefern lassen. Sie bestel-
len dadurch 6fter und in kleineren Mengen. Folg-
lich verkleinern sich die Verpackungsformate
und die Liefergeschwindigkeiten erhéhen sich.
Hersteller liefern die verpackten Produkte ohne
zusatzlichen Versandkarton direkt zum Konsu-
menten. Um den steigenden Transportanforde-
rungen gerecht zu werden, muss die Sekundar-
verpackung daher robuster werden. Gleichzeitig
legen Konsumenten immer groBeren Wert auf
die individuelle Gestaltung von Produkt und
Verpackung. Selbst zusammengestellte Variety-
packs und bedruckte Pakete reprasentieren die
Marken der Lebensmittelhersteller wirkungs-
voll und erzielen beim Endkonsumenten ein
»Unboxing-Erlebnis”. Beide Trends zeigen eines
— wer erfolgreich sein will, muss flexibel sein, um
sich schnell auf neue Anforderungen einstellen
zu konnen.

Herr Vaihinger, vielen Dank fiir das informative
Gesprach.

Kontakt:

Syntegon Technology GmbH
Waiblingen

Bernhard Vaihinger

Tel.: +49 7151/7007-62
bernhard.vaihinger@syntegon.com
www.syntegon.com
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Zwei komplementare Marken weiterhin
auf der Erfolgsspur

Amine Soubai gibt einen Uber- und Ausblick zu TSC und Printronix Auto ID

Anfang 2016 hatte der taiwanesische Druckerhersteller TSC Auto ID die Thermo-/AIDC-
Sparte des US-amerikanischen Herstellers Printronix erworben. Zwischenzeitlich ist viel

passiert. So wurden die beiden Vertriebskanale zusammengefiihrt, der Ausbau und die

Abstimmung des Portfolios konsequent vorangetrieben, die beiden starken Marken
weiter in den unterschiedlichen Markten etabliert und das Team restrukturiert. Amine

Soubai, seit Januar 2018 Geschéftsfiihrer der européischen TSC Auto ID Technology
EMEA, beleuchtet fiir LVT LEBENSMITTEL Industrie die strategischen Implikationen der
Zusammenfiihrung und gibt einen Ausblick auf kiinftige Herausforderungen.

LVT LEBENSMITTEL Industrie: Herr Soubai,
wie weit ist die Zusammenfiihrung der bei-
den Marken TSC und Printronix Auto ID nun
schon fortgeschritten?

Amine Soubai: In den beiden vergangenen
Jahren fokussierten wir uns maBgeblich darauf,
unsere Vertriebs- und weiteren Mitarbeiter in
EMEA auf das erheblich erweiterte und zugleich
stark wachsende Portfolio einzulernen und wei-
terzubilden. Dieser Prozess ist anhaltend. Wie
Sie sicher wissen, deckt TSC in einer einzigar-

Abb. 1: Ausschnitt aus dem breiten Portfolio an Etikettendruckern und Verbrauchsmaterialien von TSC.
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tigen Breite den gesamten Markt der Thermo-
direkt- und Thermotransferdrucker in allen Leis-
tungsklassen im Bereich der Stand-Alone-Gerate
ab. Mit Printronix Auto ID bieten wir zusatzlich
hochleistungs- bzw. auch integrationsfahige
Industriedrucker an. Nur wenn unsere Spezialis-
ten wissen, welche Einsatzgebiete und Bedarfe
von welcher Marke und durch welches Produkt
aus dem Gesamtportfolio optimal abgedeckt
werden, kdnnen sie unsere Partner, Reseller und
Distributoren umfassend beraten und die jeweils
perfekte Losung anbieten.

Gab es auch personelle Konsequenzen?

A. Soubai: Nicht in der Form, wie eine solche
Akquisition dies vielleicht vermuten lsst. Viel-
mehr haben wir strategisch wichtige Positionen
geschaffen und den Vertrieb zusatzlich gestarkt.
Mit Alexander Koch-Mehrin, der seit 2018 als
Sales Manager den Vertrieb beider Marken in
Deutschland, Osterreich und der Schweiz mitver-
antwortet, konnten wir eine starke Persénlichkeit
gewinnen, die sich insbesondere durch eine pro-
funde Marktkenntnis auszeichnet. Zudem sind
ihm aus seiner vorherigen Tatigkeit eine Vielzahl
unserer Partner wie auch unsere Druckldsungen
bekannt. Bogdan losifaru wiederum ist fiir die
osteuropdischen Lander zustandig.

Eine weitere wichtige Personalie betrifft
Victoria Grobushkina. Sie steht seit Anfang letz-
ten Jahres als Sales Director EMEA an der Spitze
des gesamteuropdischen Vertriebs. Zuvor leitete
sie unsere russische Niederlassung in Moskau —
auch sie ist also bestens vertraut mit unserem
Portfolio, unserer Strategie und unseren Partnern.

Nicht zuletzt haben wir uns auch im Mar-
keting verstarkt. Sabine Mayer zeichnet hier
nach wie vor fiir die Marke TSC verantwortlich,
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Daniela Kroboth treibt Printronix Auto ID weiter
voran. Das anhaltende Wachstum und gewis-
se Umstrukturierungen werden zudem auch
zur Erweiterung des noch recht neuen Bereichs
Inside Sales fiihren, der regionale VARs noch
gezielter und individueller betreut. Zur Errei-
chung unserer ehrgeizigen Ziele haben wir uns in
einem ersten Schritt mit weiteren Business Deve-
lopment Managern verstarkt.

Damit sind wir aus meiner Sicht personell erst
einmal gut aufgestellt. Wichtig ist mir dabei zu
erwahnen, dass es bei der Umstrukturierung kei-
ne Entlassungen gab. Die Neuzugénge besetzen
ausschlieBlich neu geschaffene Positionen.

Was fiihrte zu der Entscheidung, beide Mar-
ken gleichberechtigt nebeneinander im
Markt zu positionieren?

A. Soubai: Beide Marken haben sich {iber meh-
rere Jahrzehnte einen festen Kundenstamm auf-
gebaut und zdhlen in ihren Bereichen zu den
fihrenden Anbietern in einem stark umkémpften
Markt. Um die Kunden nicht zu entfremden, ist
es essenziell, dass sowohl TSC als auch Printronix
Auto ID sich ihre jeweilige Marken-DNA erhal-
ten. Deshalb haben wir uns auch fiir die Beibe-
haltung der jeweiligen Entwicklungsabteilungen
entschieden — Printronix Auto ID in USA, TSC in
Taiwan. Ein Wissenstransfer ist dabei durchaus
gewollt, unsere Kompetenz wird kontinuierlich
ausgebaut und die sich ergebenden Synergien
nutzen wir natirlich bestmdglich.

Beide Geschaftsbereiche sind in erster Linie
auf die Entwicklung, die Konstruktion und
den Vertrieb von Thermodruckern spezia-
lisiert. Kbnnen Sie uns kurz erlautern, wie
sich lhre Losungen konkret voneinander
unterscheiden?

A. Soubai: Eine Abgrenzung der beiden Marken
lasst sich gegenwartig auf zwei Ebenen voll-
ziehen — und zwar hinsichtlich der regionalen
Marktdurchdringung wie auch in Bezug auf das
Produkt-Portfolio. Wahrend TSC im asiatischen
Raum sowie in der Region EMEA traditionell
stark aufgestellt ist, dominierte Printronix Auto
ID weitgehend den nordamerikanischen Markt,
in dem es fir TSC noch erhebliches Potenzial
auszuschopfen galt. Die Akquisition schlieBt
also Liicken im Bereich der Marktdurchdringung
— oder anders ausgedriickt: Wir erganzen uns
hervorragend und decken mit unseren Ldsungen
nun nahezu alle Regionen weltweit ab.
Ahnliches gilt fiir unser Produktangebot.
Hier ist TSC auf innovative, bedienerfreundliche,
langlebige und damit besonders wirtschaftliche
Barcode-Etikettendrucker fiir kleinere und mittel-
standische Unternehmen in praktisch allen Bran-
chen spezialisiert. Das Spektrum umfasst mobile
Thermodrucker, die speziell fir den flexiblen
Einsatz im Lager, beim Transport, im Biiro, Han-
del oder auch im offentlichen Sektor konzipiert

Abb. 2: Amine Soubai, seit Januar 2018
Geschaftsfithrer der europaischen TSC Auto ID
Technology EMEA, verfiigt iiber 22 Jahre Erfahrung
in globalen Organisationen und studierte Informa-
tik und Computertechnik an der FH Krefeld.

wurden. Unsere kompakten Desktopmodelle
werden vorrangig in Gesundheitseinrichtungen,
in der Gastronomie, im Handel oder auch in der
Logistik genutzt und zeichnen sich insbesonde-
re durch ihre leichte Bedienbarkeit Gber farbige,
iibersichtliche Touch-Displays, eine umfassende
Konnektivitdt und insgesamt durch ein exzellen-
tes Preis-Leistungs-Verhaltnis aus.

Im Bereich der industriellen Hochleistungs-
drucker (iberschneiden sich allerdings die beiden
Marken etwas. Wéhrend die Stand-Alone-Gerate
von TSC in nahezu allen Arbeitsumgebungen, vom
Wareneingang und Warenausgang angefangen bis
hin zur Ticketvergabe bei Events und im Museum,
genutzt werden kénnen, konzentriert sich Prin-
tronix Auto ID vornehmlich auf die Entwicklung
von Druckldsungen, die sich in automatisierte
Produktionslinien integrieren lassen und auch in
der GroBindustrie, der Automobilbranche und der
Luftfahrt gerne eingesetzt werden. Der Hauptun-
terschied besteht darin, dass die Printronix Auto ID
Gerate Uber eine optionale oder auch integrierte
Barcode-Verifizierung verfiigen. Beide Marken set-
zen jedoch in ihrer Klasse stets neue MaBstabe in
puncto Leistungsfahigkeit und Innovation.

Provokativ gefragt, Herr Soubai: Ist die
Gefahr der Konkurrenz im eigenen Haus
nicht dennoch latent vorhanden?

A. Soubai: Auf den ersten Blick scheint dies so —
und ich darf hinzufiigen, dass sich der eine oder
andere Kollege im Vertrieb anfangs auch etwas
schwertat, wenn es um die Entscheidung fiir oder
wider die eine oder andere Marke beim Geschafts-
partner ging. Mittlerweile jedoch ist die Produkt-
kenntnis und Erfahrung bei allen sehr hoch — und
die Vorteile iiberwiegen bei weitem. Erstens profi-

Kennzeichnen ® Verpacken

tieren wir als Unternehmen durch die Prasenz der
beiden angestammten Marken. Zweitens entste-
hen uns aufgrund unserer eindimensionalen Ver-
triebsstruktur Kostenvorteile in signifikanter Hohe.
Und der dritte und wichtigste Aspekt: Unsere Part-
ner profitieren von einem breiten Portfolio, das
nahezu jeden Bedarf im Markt abdeckt und sie
somit als Ansprechpartner fiir ihre Kunden attrak-
tiver macht. So haben wir weiterhin Partner nur fiir
die eine oder andere Marke, aber inzwischen auch
Distributoren und Wiederverkaufer, die beide Mar-
ken gleichermaBen in ihrem Portfolio vertreten.

Zusammenfassend lasst sich festhalten, dass
wir hinsichtlich einer vollsténdigen Marktdurch-
dringung erhebliche Synergien ausschdpfen
konnten und auch weiterhin ausschopfen wer-
den. Fir TSC ist uns ein guter Zugang zum nord-
amerikanischen Markt gelungen, wahrend Prin-
tronix Auto ID die TSC-Dominanz in EMEA und
Asien nutzen kann. Da sich TSC und Printronix
Auto ID zudem auch in ihrem Produktportfolio
unterscheiden, l3sst sich Uber eine klare Tren-
nung auf dieser Ebene eine Kannibalisierung im
Grunde ausschlieBen. Im Gegenteil: Das Zauber-
wort hier heiBt Erganzung. Insgesamt gesehen
bieten wir also ein Komplettsortiment firr jede
Anforderung und jede Branche.

Wodurch stellen Sie die Beratungs- und Ser-
vicekompetenz sicher?

A. Soubai: Im Vertrieb ist wie bereits angespro-
chen eine solide Produkt-, Kunden- und Sozial-
kompetenz zwingend notwendig. Denn nur so
kann eine fundierte Entscheidung getroffen
werden, welcher Drucker aus dem differenzierten
Gesamtangebot die jeweiligen Anforderungen
und Wiinsche am besten erfiillen kann. Beim
technischen Support hingegen muss das Wissen
um die Systeme deutlich tiefgreifender sein, um
Probleme oder UnregelmaBigkeiten zuverlassig
und zielgenau auf ihre Ursachen zuriickfiihren
und dementsprechend schnell und effektiv behe-
ben zu kénnen. Hier braucht es wirklich Spezia-
listen — wir halten daher in diesem Bereich die
beiden Marken weitestgehend getrennt, um den
Grad der Expertise der Support-Mitarbeiter, vor
allem im Customer Solutions Center zu maximie-
ren und damit héchste Servicequalitat zu garan-
tieren.

Mit der CPX4 Serie stellten Sie im letzten
Jahr Ihren ersten Farbetiketten-Drucker der
Offentlichkeit vor. Wieso haben Sie lhr Port-
folio um dieses ganzlich neue Produktseg-
ment — und damit auch in Richtung der
Inkjet-Technologie — ausgeweitet?

A. Soubai: Wie ich eben schon ausfiihrte, sind
die meisten Losungen von TSC auf den Bedarf
kleinerer sowie mittelstandischer Unternehmen
ausgerichtet. Da wir derzeit eine hohe Nachfra-
ge nach bedienerfreundlichen Farbetikettendru-
ckern in diesem Marktsegment verzeichnen, war
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die Ausweitung unseres Portfolios fir uns eine
Uberlegung wert — und schlieBlich auch die logi-
sche Konsequenz.

Wir verfiigen liber ein umfassendes Experten-
wissen in der Entwicklung neuer Technologien,
die die Leistungsfahigkeit, die Druckqualitat, die
Zuverlassigkeit und die Bedienerfreundlichkeit
von Drucksystemen betreffen. TSC ist in vielfa-
cher Hinsicht hier wegweisend und durchaus
in der Lage, seine Produkt-, Technologie- und
Anwendungskompetenz auch auf andere Berei-
che zu ibertragen. Jahrlich investieren wir hohe
Summen in Forschung und Entwicklung — und
fertigen in eigenen Produktionsbetrieben in Tai-
wan und China. Damit sind wir auch im Vergleich
zu anderen Anbietern im Markt extrem flexibel.

Mit unserem ersten Farbetiketten-Drucker ist
es uns in der Tat gelungen, auch in diesem Seg-
ment MaBstabe zu setzen. Unsere CPX4 Serie
erméglicht es Unternehmen, auf wirtschaftliche
Art Bildetiketten in brillanter Farb- und Druckqua-
litat auf Knopfdruck nach Bedarf zu erzeugen. Die
beiden leicht bedienbaren Allrounder dieser neu-
en Serie zeichnen sich dabei nicht nur durch eine
exzellente Druckaufldsung und eine brillante Farb-
qualitat, sondern auch durch niedrige Kosten fiir
Verbrauchsmaterial und pro gedruckter Seite aus.
Mit 300 mm pro Sekunde bieten sie zudem die
schnellste Druckgeschwindigkeit in ihrer Klasse.

Welche Losungen haben Sie dariiber hinaus
gerade im Markt erfolgreich etabliert und
welche Innovationen diirfen wir in naher
Zukunft von TSC erwarten, Herr Soubai?

A. Soubai: Nachdem sich unsere Farbdrucker
auf Anhieb zu den Topsellern im Sortiment ent-
wickelt haben und dariiber hinaus mit der PEX-
Serie unser Druckmodul-Segment im Markt
begeistert aufgenommen wurde, zéhlt auch die
neue leistungsstarke ML240P Serie zu den High-
lights im TSC-Programm. Hierbei handelt es sich
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Abb. 3: Die im September 2019 vorgestellte
TDM Serie besteht aus hochflexiblen Mobildru-
ckern, die durch eine hohe Leistung und beson-
ders starke Batteriekapazitaten iiberzeugen.

um einen Hochleistungs-Thermodirektdrucker,
der trotz kompakter Bauform die Features und
Performance eines Industriedruckers aufweist.
Im September 2019 haben wir zudem die neue
TDM Serie vorgestellt. Diese hochflexiblen
Mobildrucker begeistern durch eine hohe Leis-
tung und besonders starke Batteriekapazitéten.
Zuséatzlich sind weitere Modelle im Bereich der
Mobildrucker geplant.

Fur Printronix Auto ID kam mit dem T4000
jungst der kleinste Drucker in der Reihe der
Industriedrucker auf den Markt. Und mit der
Realisierung der vereinfachten ODV-2D Vali-
dierung auf dem T8000 wird die Lesbarkeit der
Etiketten sichergestellt und Nachverfolgbarkeit
samt Beweis ein Kinderspiel. Auch in diesem
Segment werden wir uns konsequent weiterent-
wickeln. Lassen Sie sich also Gberraschen.

Was ist derzeit in Bezug auf neue Technolo-
gien von TSC zu erwarten, Herr Soubai?

A. Soubai: Unsere Strategie ist seit vielen Jah-
ren an vielen Modellen deutlich ablesbar: Wir

Abb. 4: Das Team von TSC Printronix Auto ID beim Partner Meeting 2019 in Malaga.

wollen stets Best-in-Class-Anbieter sein. Daher
arbeiten wir permanent an der Optimierung
der Druckqualitdt, der Schnelligkeit, der Spei-
cherkapazitaten, der Konnektivitat, der Senso-
rik, der Zuverlassigkeit und auch Bedienbarkeit
unserer Drucksysteme. Als erster Anbieter im
Markt haben wir zum Beispiel farbige und intu-
itiv bedienbare Touch-Displays flachendeckend
sowohl bei unseren Desktop- wie auch bei den
Industriemodellen eingefiihrt. Unsere Mobildru-
cker der Alpha-Serie sind auch heute noch die
leichtesten und leistungsfahigsten im Markt und
verfiigen iiber eine bislang unerreichte Batte-
riekapazitat. Die bereits erwahnten Farbdrucker
der CPX4 Serie bieten mit bis zu 300 mm pro
Sekunde die schnellste Druckgeschwindigkeit
ihrer Klasse, bei exzellenter Farbbrillanz. Kurzum:
Mit vielen unserer Modelle toppen wir die Per-
formance bisheriger Drucklésungen in mehrerer
Hinsicht. Und bei Printronix Auto ID wird die
RFID-Technologie weiter ausgebaut.

Zudem arbeiten wir auch daran, unsere
Sensortechnologie noch weiter zu verbessern.
Bereits heute ermdglicht die ausgefeilte Senso-
rik unserer Druckldsungen eine extrem prazise
Materialfiihrung. Dadurch lassen sich Miniature-
tiketten von gerade mal 3 mm Hohe mit jeweils
nur 3 mm Abstand drucken — mit gestochen
scharfen Barcodes und Text.

Herr Soubai, vielen Dank fiir das informative
Gesprach.

Kontakt:

TSC Auto ID Technology EMEA GmbH
Zorneding

Sabine Mayer

Tel.: +49 81 06/37979-221
sabine.mayer@tsceu.com
www.tscprinters.com




Flexible Sicherheitslésungen fiir die Verpackungsindustrie

Die Schmersal Gruppe hat die
Safety Fieldbox mit Profinet/Profi-
safe-Feldbusschnittstelle, die neue
sicherheitstechnische  Ldsungsmog-
lichkeiten speziell fir die Verpa-
ckungsindustrie erdffnet, prasentiert.
Die Verpackungsindustrie mit ihren
teils komplexen Verarbeitungs- bzw.
Produktionsanlagen  stellt  hohe
Anforderungen an die Sicherheits-
technik, denn diese muss zur Flexi-
bilitat, Effizienz, Verfiigbarkeit und
Konnektivitat der Anlagen beitragen.
Bei der sicheren Feldbox handelt es
sich um eine einfache und kosten-
glinstige Installationsldsung, die gleichzeitig
sehr flexible und individuell konfigurierbare
Sicherheitslésungen fiir gréBere Maschinen
und Anlagen sowie die Ubertragung von Dia-
gnose- und Statusinformationen ermdglicht.
Uber die universellen Geréteschnittstellen
fir 8-polige M 12-Stecker kann ein breites
Spektrum diverser Sicherheitsschaltgerate,
wie elektronische und elektromechanische
Sicherheitszuhaltungen, Sensoren, Bedienfel-
der, Lichtvorhdnge oder Schalter, angeschlos-
sen werden. Damit sind zahlreiche Kombina-

tionen moglich, und die Safety Fieldbox kann
typische Sicherheitskonzepte abdecken, die
iiblicherweise an mehrteiligen, modularen
Verpackungsanlagen eingesetzt werden: Es
kénnen zwei oder drei Sicherheitsschaltgerate
oder -zuhaltungen fir die Stellungsiiberwa-
chung einer Schutztiir oder einer Wartungs-
klappe, ein Sicherheitslichtvorhang fiir die
Bereichsabsicherung eines Einlegeplatzes
und ein Bedienfeld mit Not-Halt-Taster {iber
die Safety Fieldbox an die ibergeordnete
Sicherheitssteuerung angeschlossen werden.

Kennzeichnen ® Verpacken

Durch den Einsatz des M 12-Power-
Steckers zur Versorgung der Safety
Fieldbox kénnen — je nach Schaltgera-
tetyp und Stromaufnahme — bis zu 10
Sicherheitsfeldboxen mit 80 Geréten
einfach in Reihe geschaltet werden.
Durch einen integrierten Digitalein-
gang koénnen die Diagnosesignale
aller angeschlossenen Sicherheits-
schaltgerdte ausgewertet werden,
was zu einer héheren Prozesstranspa-
renz und den stdrungsfreien Betrieb
der Maschinen beitrdgt. Denn so
kdnnen eine Vielzahl von Betriebsda-
ten gesammelt, bertragen und aus-
gewertet werden. Diese Informationen kann
man nutzen, um UnregelmaBigkeiten aufzu-
decken und sie ermdglichen ein friihzeitiges
Eingreifen im Fehlerfall. Die Safety Fieldbox
wird so zu einem wichtigen Baustein von Sys-
temen fiir das Condition Monitoring und Pre-
dictive Maintenance.

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

systeme

Integra PP 108:
Vielseitiger GroBschriftdrucker

fur die Lebensmittelindustrie

Der neue Tintenstrahldrucker Markoprint Integra PP 108 mit Schutzart IP

40 bringt Inhaltsangaben, Logistikinformationen, Barcodes und Logos
schnell und zuverldssig auf Kartons auf. Mit Schrifth6hen von 1 bis 108
mm ist dieses Inkjet-System vielseitig fiir das Aufbringen von Informatio-
nen auf saugfahigen Primdr- und Sekundarverpackungen einsetzbar. Er
kann sogar ein teures Logistiketikett ersetzen. Grafiken und Logos kann
das Drucksystem in Graustufen oder sogar zweifarbig hochauflosend bis 180
dpi vertikal und bis 900 dpi horizontal wiedergeben. Das rezirkulierende Tinten-
system sorgt fiir gleichbleibend sehr gute Druckqualitdt. Mit 150m/min bei 360 dpi

e ¢ Auflosung druckt der Inkjet-Drucker zudem iiberdurchschnittlich schnell. Lange Betriebslaufzeiten gewahrleistet der

groRe 500 ml-Tintentank, der sogar wahrend des Betriebs befiillt werden kann.

Lebensmittelunbedenkliche MOF-freie Tinte

Der Integra PP 108 ist in Verbindung mit der umweltfreundlichen pigmentierten MOF-Tinte (mineralGlfrei) optimal ge-

eignet zum Bedrucken saugfahiger Oberflachen in der Nahrungsmittelindustrie. Die MOF-Tinte weist nachweislich keine
MOSH und MOAH-relevanten Bestandteile auf. Es kdnnen somit keine gesundheitsschaddlichen Stoffe durch die Verpa-

ckung migrieren.

Kostenloses Whitepaper

Unter www.bluhmsysteme.com/wp-inkjet: Jetzt mehr iiber Produktkennzeichnung mit Tinte erfahren. ,Drop-on-de-
mand oder Continuous Inkjet? So finden Sie den richtigen Tintenstrahldrucker fiir Ihre Anwendung.”

Bluhm Systeme GmbH - Maarweg 33 - D-53619 Rheinbreitbach - Telefon: +49(0)2224/7708-0 -

info@bluhmsysteme.com -

www.bluhmsysteme.com
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Uberwachte Formatverstellung
in Position mit 10-Link

Turn-Key-Systeme von der Primar- bis zur Tertiarverpackung

Damit Schlauchbeutel- und Kartoniermaschinen flexibel einsetzbar sind, kommt es

u.a. auf eine optimale Anpassung der Anlage an wechselnde Verpackungsformate

an. Rovema, einer der filhrenden Hersteller von Verpackungsanlagen u.a. im Food-

Bereich, setzt dabei auf eine iberwachte Formatverstellung mit Hilfe der elektroni-
schen Positionsanzeigen AP10 mit 10-Link von Siko, Spezialist fiir industrielle Mess-

und Antriebstechnik.

Pulverformige Milchnahrung fiir Babys ist ein
sensibles Produkt, das schonend und sicher in
entsprechende Folienbeutel und Umverpackun-
gen abgefiillt werden muss. Die Verpackungslo-
gistik dahinter muss bis ins Kleinste durchdacht
sein. Rovema bietet fir derlei Verpackungspro-
zesse umfassende Turn-Key-Systeme an, von der
Primarverpackung in Schlauchbeuteln tber die
prasentationsgerechte Sekundarverpackung fiir
den Verkauf bis hin zur Tertidrverpackung fiir den
Transport.

Flexibilitat durch reibungslose
Formatverstellung

Wichtig bei komplexen Anlagensystemen ist,
trotz spezifischer Produktcharakteristika Uber
eine moglichst hohe Flexibilitat zu verfiigen,
um verschiedenste Varianten von Produkten,
Schlauchbeutel- und KartongroBen produzieren
zu konnen. Es kommt also auf eine reibungslo-
se Formatverstellung bei verschiedenen Verpa-
ckungsgroBen an, um moglichst effizient und
prozesssicher zu produzieren.

Rovema setzt hier sowohl bei den Kartonier-
maschinen als auch bei den Schlauchbeutelma-
schinen auf die elektronische Positionsanzeigen
AP10 mit 10-Link-Schnittstelle von Siko zur tiber-
wachten und sicheren Formatverstellung. Inner-
halb einer solchen Turn-Key-Anlage, wie Rovema
sie fir die Verpackung von Infant Formula (Kinder-
nahrmitteln) konzipiert hat, kénnen bis zu 40
Verstellpunkte nétig sein, um alle Funktionen auf
eine Produktvariante anzupassen. Die Verstellung
mit rein mechanischen Positionsanzeigen ist sehr
anfallig fir Fehler und Ungenauigkeiten. Bevor
Rovema zur elektronischen Lsung von Siko griff,
waren bereits dhnliche Wettbewerbsprodukte im
Einsatz, die jedoch einen zusétzlich eingebunde-
nen Controller benétigten. Dies war umsténdlicher
zu verbinden und zudem die teurere Losung.

Mit der AP10 von Siko mit 10-Link-Schnitt-
stelle lassen sich die Kosten fiir den Controller
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sparen und die Positionsanzeigen als 10-Link-
Devices viel einfacher in die Maschinensteue-
rung integrieren. Ingo Hamel, Head of Innova-
tion R&D bei Rovema, erlduterte: ,10-Link ist ein
Kommunikationsstandard, der sich im Automa-
tisierungsbereich immer stérker durchsetzt und
bei uns bereits als Schnittstelle fiir Sensorik, aber
auch Aktorik verstarkt eingesetzt wird. Daher
war es naheliegend, dies auch fiir die Format-
verstellung anzudenken und bei Siko anzufragen.
Uns verbindet bereits eine langjahrige konstruk-
tive Zusammenarbeit im Bereich der mechani-
schen Positionsanzeigen.”

Moritz Miiller, Produktmanager Positionline
bei Siko, nahm die Anregung gerne auf: ,Wir
arbeiteten ebenfalls bereits mit 10-Link und ent-
wickelten so die AP10 mit 10-Link-Schnittstelle,
die einfach und sicher in Maschinensteuerungen

zu integrieren ist”, so Ingo Hamel: ,Siko erleben
wir als sehr innovatives und zukunftsgerichtetes
Unternehmen, das viel Neues entwickelt und
vorantreibt. Davon profitieren wir hier.”

Vom Pulver zum Umkarton

Bei der eingangs erwahnten Gesamtanlage wird
Infant Formula in Pulverform in PackungsgroBen
von 200 bis 800 g verpackt. Zunachst wird das
Pulver parallel in zwei Schlauchbeutelmaschinen
in entsprechende Beutel gefiillt und auf zwei
Bahnen dann einer horizontalen Kartonierma-
schine zugefihrt. Hier werden ein oder zwei
Beutel in einer Faltschachtel platziert und mit
einem Dosierloffel versehen, bevor die Schachtel
verschlossen wird. Im Anschluss gelangen die
ladenfertigen Schachteln in die Endverpackungs-
maschine und werden in einen Transportkarton
verpackt. Die letzte Station ist schlieBlich die
kundenseitige Palettieranlage.

Eindeutige Werte,
in der Steuerung hinterlegt

Entsprechend der jeweiligen Verpackungsgro-
Ben miissen stets alle 40 Verstellpunkte entlang

I Abb. 1: Die ETIL-Endverpackungsmaschine fiir Trays mit Deckel verpackt besonders prazise und
produktschonend. Optional kdnnen elektronische Siko-Positionsanzeigen zur iiberwachten Formatver-
stellung integriert werden.



der Anlage auf die neuen MaBe angepasst wer-
den. Die meisten Verstellpunkte liegen hierbei
im Bereich Kartonierer und Endverpackung,
weniger bei der Schlauchbeutelmaschine. Fiir
ein neues Format wird das zugehdrige Rezept
in der Steuerung angewahlt, wodurch alle
elektronischen Positionsanzeigen die neuen
Sollwerte direkt Gber die 10-Link-Schnittstelle
mitgeteilt bekommen und diese auf dem hin-
terleuchteten Display gut lesbar anzeigen. Die
LEDs der Anzeigen schalten umgehend auf Rot,
da nun die aktuelle Position nicht mehr stimmt.
Der Bediener stellt jetzt mechanisch alle ent-
sprechenden Punkte auf die neuen Werte ein
— ein weiterer ergonomischer Vorteil: Die AP10
signalisiert tber die LEDs und das LCD mit ent-
sprechenden Pfeilen die Richtung zum Sollwert,
sodass klar ersichtlich ist, wohin der Bediener
verstellen muss.

Stimmen Position und Sollwerte dann
genau iberein, wechselt die LED-Anzeige auf
Griin: Position erreicht. So wird mit allen rot
leuchtenden Positionsanzeigen verfahren, um
schlieBlich das neue Produkt starten zu kon-
nen. Die Vorteile fiir die Bediener liegen auf der
Hand: keine Zettelwirtschaft mehr, keine langen
Wertelisten, die es abzuhaken und zu doku-
mentieren gilt, sondern alle Werte liegen elek-
tronisch schon vor und werden direkt an die
Positionsanzeigen iibermittelt. Zudem erfolgt
die Verstellung viel schneller und auch sicherer,
da die Riickmeldung der LED-Leuchten eindeu-
tig ist. Die Anlage lasst sich nur dann wieder
starten, wenn alle entsprechenden Positionsan-
zeigen griin leuchten.

Spielraum fiir Feinjustierung

Tatsachlich wird den Positionsanzeigen fiir die
Sollwerte in diesem Fall um einen nomina-
len Wert herum ein gewisser Toleranzbereich
vorgegeben, innerhalb dessen der Bediener
Feinjustagemdglichkeiten hat und die Posi-
tionsanzeigen griin leuchten. Verlasst er den
Bereich, schaltet die Anzeige auf Rot um. Dieser
Spielraum kann bei Packmittelschwankungen
im Kartonagebereich vorteilhaft sein. Wenn
Temperaturen bei HeiBleim schwanken oder
eine Kartonage etwas starker gerillt ist, dann
kann es sinnvoll sein, z.B. die Fiihrungen oder
einen Anpressdruck von einem Faltwerkzeug
leicht anzupassen. Laut Ingo Hamel wird die-
se Feinjustage von den Bedienern, die Anlage
und Produkt am besten kennen, begriiBt: ,Der
Toleranzbereich erlaubt den Bedienern eine
selbststandige Beurteilung der Situation und
Handlungsspielraum. So werden die Prozesse
effizienter und der Mitarbeiter fihlt sich einbe-
zogen.”

10-Link ist auf dem Vormarsch

10-Link ist ein Kommunikationsstandard, der
international auf dem Vormarsch ist. Wer 10-

I Abb. 2: Elektronische Positionsanzeigen AP10
von Siko fiir Formatverstellungen: Die Status-
LEDs leuchten griin, da Ist- und Soll-Wert exakt
ibereinstimmen.

Link fiir seine Automation nutzt, profitiert von
vielen Vorteilen. Als standardisiertes Kommu-
nikationsprotokoll, das einer internationalen
Norm unterliegt, ist 10-Link herstellerunabhan-
gig. Entsprechend kénnen dazu Devices und
Master als Kommunikationsteilnehmer entwi-
ckelt werden. Die Integration ist iiber einfache
Punkt-zu-Punkt-Verbindungen auf der untersten
Netzwerkebene mdglich und der Verdrahtungs-
aufwand im Vergleich zu Feldbusschnittstellen
auBerst gering.

Die AP10-Anzeigen gelten als 10-Link-
Devices, die jeweils an einem Port an einen 10-
Link-Master angesteckt werden, der in der Regel
acht Ports umfasst. Vom Master aus verlauft
die Kommunikation mit der Steuerung (iber ein
anderes Hochleistungsprotokoll, in diesem Fall
SERCOS Il (auch Ethernet/IP ist bei Rovema hau-
fig im Einsatz). Die Griinde dafiir, nicht durch-
gangig fiir die Kommunikation z.B. Ethernet/IP
zu verwenden, nannte Moritz Miiller; ,10-Link
ist die wesentlich kostenglinstigere Schnittstelle,
die zudem deutlich geringere Anforderungen an

I Abb. 3: Ingo Hamel,
Head of Innovation R&D, Rovema
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die Verdrahtung stellt und somit einfach ange-
schlossen werden kann.”

Ingo Hamel bestéatigte die einfache Integra-
tion: ,Wir waren sehr angetan, dass gleich die
ersten Inbetriebnahmen auf Anhieb funktionier-
ten — ohne groBen Verkabelungsaufwand und
mit einer einfachen Parametrierung und Integra-
tion in die Steuerung.” Hinzu kommt laut Moritz
Miiller auch eine einfache Diagnosefunktion. Es
wird (ber I0-Link schnell ersichtlich, welches
Gerat womdglich einen Fehler hat oder optimiert
werden miisste. Dazu kdnnen die Positionsanzei-
gen im laufenden Betrieb ausgetauscht werden,
ohne umstandlich einen ganzen Netzwerkring
aufzutrennen. Dank der sternférmigen Steck-
verbindung zum 10-Link-Master lasst sich das
betroffene Gerat einfach abstecken und durch
ein neues ersetzen. Die Parametrierung kann
dann vom [0-Link-Master aus direkt in das neue
(baugleiche) Gerat geladen und somit iibernom-
men werden.

Option, die ankommt

Bei allen Rovema-Maschinen und -Systemen
sind die elektronischen Positionsanzeigen zur
iiberwachten Formatverstellung eine Option —
die von Kundenseite sehr gut angenommen wird.
Der Kunde der Verpackungsanlage fiir Infant
Formula lieB alle 40 Verstellpunkte mit AP10-
Anzeigen ausriisten, weil die Rovema-Argumen-
te (iberzeugten: schnellere Umriistzeiten und viel
geringerer Dokumentationsaufwand, da alles
elektronisch hinterlegt und abrufbar ist. Der
wichtigste Vorteil ist die deutlich gestiegene Pro-
zesssicherheit durch das Rot-/Griin-LED-System;
Fehleinstellungen konnen nicht mehr vorkom-
men. Tatséchlich nutzen inzwischen ca. 50 % der
Rovema-Kunden bei der Kartonier- und Endver-
packungstechnik diese Option zur (iberwachten
Formatverstellung.

Autorin: Michaela Wassenberg,
freie Journalistin

Kontakt:

Siko GmbH
Buchenbach

Christian Fischer

Tel.: +49 7661/394-417
info@siko-global.com
www.siko-global.com
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Komfortabler Zugriff liber Ethernet

Integrierter Webserver fir Massendurchflussmessgerate

Ethernet hat in der Prozess- und Verfahrenstechnik Einzug gehalten und sowohl
Endanwender als auch Maschinen- und Anlagenbauer wiinschen sich bei den Feld-
geraten Webserver-Funktionalitat, um direkt iber die Ethernet-Verbindung auf diese
Gerate zugreifen zu konnen. Bei Massendurchflussmessgeraten und -reglern, wie sie
in den unterschiedlichsten Branchen fiir Gase eingesetzt werden, ist das jetzt moglich.

Die Integration von Webservern in Feldgeraten
bietet gleich mehrere Vorteile. Sie erleichtert
die Inbetriebnahme, vereinfacht im laufenden
Betrieb den Zugriff auf Gerdte- und Prozess-
daten und im Fall einer Stérung ist zudem eine
Erstdiagnose schnell und im Prinzip von (berall
aus moglich (Abb. 1). Biirkert Fluid Control Sys-
tems bietet deshalb jetzt — zusatzlich zum her-
kommlichen Geratezugriff tiber das Softwaretool
Communicator — eine Webserver-Funktionalitét

||||~|'-||-.}T.',!i I

fir alle Massendurchflussregler (MFC) und
Massendurchflussmesser (MFM) mit Industrial
Ethernet-Schnittstelle an (Abb. 2).

Direkter Zugriff auf Gerate-,
Prozess- und Diagnosedaten

Der integrierte Webserver ermdglicht es, tiber die
IP-Adresse des Feldgerates mit allen gangigen

iy i i
L o e

o I Johannes Eichert,
*« Field Segment Manager
‘ L \ Gas, Biirkert Fluid Control
N

Systems

Webbrowsern auf Gerate-, Prozess- und Diag-
nosedaten der MFC/MFM zuzugreifen (Abb. 3).
Dazu muss sich das jeweilige Gerat lediglich im
Netzwerk befinden, weitere Software-Tools mit
entsprechendem Zubehor sind nicht notwen-
dig. Der Anwender braucht also keine Adapter,
Dongle oder Biirkert-biis-Sticks fir jedes Feldge-
rat und auch keinen Windows-PC, auf dem der

I Abb. 1: Ethernet hat in die Prozess- und Verfahrenstechnik Einzug gehalten und sowohl Endanwender als auch Maschinen- oder Anlagenbauer wiinschen

Webserver-Funktionalitat fiir ihre Feldgerate.
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Communicator lauft. Die ,normale” Ethernet-
Verbindung reicht, um Daten auszulesen oder,
nachdem sich der Nutzer eingeloggt hat,
auch zu verandern. Alle Gerate- und
Diagnosedaten stellt der Webserver
im Browser grafisch und funktional
modern dar.

Der Webserver ist bei Neugeraten
bereits seit Juli 2019 in der Gerate-
software integriert und auch fiir
Bestandsgerate durch ein nachtrag-
liches Software-Update verfiigbar.
Dazu muss der Anwender allerdings
den PC/Laptop mit der CAN-Schnitt-
stelle des Gerdtes iber ein
Interface verbinden. Hierliber %
kann dann der Webserver ;
aktiviert bzw. deaktiviert %
werden und es l3sst sich ein “
Passwort fiir den Schreib-
zugriff auf das Gerét festle- %

gen bzw. zuriicksetzen. Im : %

Communicator  hinterlegte

Release Notes bieten Informa-
tionen Uber die Weiterentwicklungen der
Gerate-Software.

Weltweite Zugriffsmaglichkeiten

In der Anwendung bringt der integrierte Web-
server gleich mehrere Vorteile: So vereinfacht
sich die Inbetriebnahme durch die Parame-
trierung dber den Browser. Diese kann entweder
vom PC vor Ort in der Zentrale der Anlage oder
bei Bedarf auch aus der Ferne, wenn das lokale
Netz der Anwendung mit dem Internet verbun-
den und die Zugriffsméglichkeiten entsprechend
gesichert sind, erfolgen. Auch wahrend des
Betriebs ist der Zugriff einfach méglich, ebenso
das Abrufen von Status- und Diagnosemeldun-
gen. Da der Servicetechniker nicht zwangslaufig
vor Ort sein muss, sinken bei weltweit installier-
ten Anlagen die Reisekosten deutlich. Aber auch
bei kleineren Entfernungen konnen sich Fern-
wartungskonzepte lohnen.

Auch tiber den Webserver wurden beim aktu-
ellen Software-Update fiir die MFC und MFM
Anwenderwiinsche umgesetzt. Interessant diirf-
te fiir Applikationen, bei denen die Gasversor-
gung nie unterbrechen darf, sein, dass sich das
Verhalten wahrend des Umschaltens zwischen
mehreren Gas-Kalibrierungen jetzt noch genauer
definieren lasst.

Einfache Konfiguration,
Parametrierung und Diagnose

Trotz des Webservers ist die fiir alle Kunden kos-
tenlose  Communicator-Software sinnvoll, vor
allem, wenn viele MFC/MFM im Einsatz sind. Das
praxisgerechte Tool fiir die Gerdte auf Basis der
Plattform EDIP (Efficient Device Integration Plat-
form) bietet dem Anwender einen vollstandigen
Uberblick tiber alle zyklischen Prozesswerte und

I Abb. 2: Integrierter Webserver fiir
Massendurchflussregler/-messer.

azyklischen Diagnosedaten. Geratekonfigura-
tionen lassen sich sichern und wiederherstellen
und die integrierte, grafische Programmier-
umgebung ermdglicht es, Steuerungsfunktio-
nen fiir dezentrale Subsysteme zu erstellen. Alle
Gerate auf Basis der EDIP-Plattform kdnnen
dazu untereinander tiber den Biirkert-Systembus
(btis) kommunizieren — in diesem Fall Gibernimmt
ein Gateway die Anbindung an die (iberlagerte
Steuerung — und auch hier via Ethernet oder
Profibus. Dieses Gateway besitzt in der aktuel-
len Version ebenfalls einen Webserver. Auch in
Zeiten der Digitalisierung kann es schlieBlich
sinnvoll sein, die Automatisierung direkt vor Ort
zu optimieren. Die individuelle Anpassung von

I Abb. 3: Einfacher Zugriff auf die Feldgerate mit
allen gangigen Webbrowsern.
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1 Das Unternehmen

Biirkert Fluid Control Systems ist ein
weltweit fiihrender Hersteller von Mess-,
Steuer- und Regelungssystemen fiir Flis-
sigkeiten und Gase. Losungen von Biir-
kert kommen in den unterschiedlichsten
Branchen und Anwendungen zum Einsatz
— das Spektrum reicht von Brauereien und
Laboren bis zur Medizin-, Bio- und Raum-
fahrttechnik. Mit einem Portfolio von iiber
30.000 Produkten deckt Biirkert als einzi-
ger Anbieter alle Komponenten des Fluid
Control-Regelkreises aus Messen, Steuern
und Regeln ab: von Magnetventilen Gber
Prozess- und Analyseventile bis zu pneu-
matischen Aktoren und Sensoren.

Das Unternehmen mit Stammsitz im siid-
deutschen Ingelfingen verfiigt ber ein
weit gespanntes Vertriebsnetz in 36 Lan-
dern und beschaftigt weltweit mehr als
2.800 Mitarbeiter. In fiinf Systemhausern
in Deutschland, China und den USA sowie
vier Forschungs- und Entwicklungszentren
entwickelt Biirkert kontinuierlich kunden-
spezifische Systemlésungen und innovative
Produkte. Erganzt wird die Produktpalette
mit dem umfassenden Serviceangebot Biir-
kertplus, das Kunden wahrend des kom-
pletten Produktlebenszyklus begleitet.

Teilprozessen, ohne zwingend ins Leitsystem
einzugreifen, kann die Anlageneffizienz steigern
sowie Zeit und Kosten sparen.

Prazise Regelung

Die MFC und MFM eignen sich in unterschied-
lichen Ausfiihrungen fiir Durchflussmengen von
0,1 bis 1.500 | pro Minute bei einem maxima-
len Betriebsdruck von 10 bis 25 bar. Die einge-
setzten Sensoren bieten eine hohe Mess- und
Wiederholgenauigkeit. Da die Sensoren direkt
im Gasstrom messen, haben die MFC/MFM
sehr kurze Reaktionszeiten und bieten dadurch
eine exakte Regelung bzw. Messung. Das ther-
mische Messprinzip arbeitet unabhéngig von
Druck- und Temperaturschwankungen. Sensor,
Proportionalventile und PI-Regler sind bewéhrte
Eigenentwicklungen aus dem Hause Biirkert und
perfekt aufeinander abgestimmt.

Autor: Johannes Eichert, Field Segment Manager
Gas, Biirkert Fluid Control Systems

Kontakt:

Biirkert Fluid Control Systems
Ingelfingen

Tel.: +49 7940/10-91320
info@buerkert.com
www.buerkert.de
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Sensortechnik fiir die Smart Foodfactory

Industrie 4.0 in der Lebensmittelherstellung

Die Implementierung von Industrie 4.0-Technologien zur flexiblen, sicheren und

nachhaltigen Lebensmittelproduktion ist als vorrangige Zukunftsaufgabe in der

Branche angekommen. Sensoren spielen als Quelle zahlreicher Informationen eine

wichtige Rolle bei der Umsetzung von Industrie 4.0. Fiir die Smart Foodfactory,
die aktuell an der Technischen Hochschule Ostwestfalen-Lippe (TH OWL) entsteht,
sollen alle fiir den Bereich Industrie 4.0 relevanten Technologien im Bereich der

Lebensmittelproduktion erprobt werden. Hierzu zahlen neben anderen auch OPC-

UA und I0-Link.

I Abb.: Forschungsprojekte fiir die Smart Foodfactory sind u.a. die Entwicklung eines kontinuierlichen
Brauprozesses fiir Bier.

Die Digitalisierung erdffnet Unternehmen der
Lebensmittelindustrie zahlreiche neue Mdg-
lichkeiten. Diese reichen von der verbesserten
Erfassung und Analyse der Rohstoffqualitaten
iiber optimierte Produktionstechnologien und
individualisierte Lebensmittel bis hin zu einer
durchgehenden Information des Verbrauchers.
Die TH OWL schafft am Standort Lemgo mit der
Smart Foodfactory eine Forschungsplattform, an
der zwei Institute der Hochschule zusammen-
arbeiten: Das ,Institut fir Lebensmitteltechno-
logie.NRW" und das ,Institut fiir industrielle
Informationstechnik”. Geférdert wird die Smart
Foodfactory durch die Europdische Union. Aus-
gangspunkt fiir Kooperationen und Basis fir
bereits laufende Forschungsprojekte ist unter
anderem das Forschungs- und Firmennetzwerk
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»Smartfoodtechnology OWL", eine vom BMBF
und dem Land NRW geférderte Partnerschaftsin-
itiative mit iiber 50 Unternehmen aus der Region
Ostwestfalen-Lippe.

Die Zukunft der Lebensmittelproduktion

In der Smart Foodfactory wird eine Technikums-
halle mit einer Gesamtflache von rund 600 m?
eingerichtet werden, die gesamte Einrichtung
fasst etwa 1.600 m?. Platz findet die Smart Food-
factory auf dem gerade entstehenden Innovation
Campus in Lemgo, wo Firmen und Forschung auf
Augenhghe zusammenkommen. Den Initiatoren
ist ein interdisziplindrer Ansatz wichtig, da nur so
Lebensmitteltechnologie und die neuesten Ent-

I Prof. Dr. Stefan

I Dr. Andrea Davis,

Projektmanagerin Witte, Vizeprasident
Smart Foodfactory fiir Forschung und
Transfer

wicklung im Bereich der Automatisierung zusam-
mengebracht werden kdnnen. , Wir schaffen hier
die Mdglichkeit, die Lebensmittelproduktion
mit den neuesten informationstechnologischen
Fortschritten weiter zu entwickeln”, erldutert
Professor Dr. Stefan Witte, Vizeprasident fiir
Forschung und Transfer, das Konzept: ,Und die
Bedingungen sollen dabei so nah wie méglich an
der realen Umgebung eines Betriebs der Lebens-
mittelindustrie sein.” Machine Learning, Kiinst-
liche Intelligenz, Big Data und das Internet der
Dinge bilden die Grundlagen fiir die Innovatio-
nen. Das Ziel sind schonendere Produktionsme-
thoden, Echtzeitqualitatssicherung, die Optimie-
rung etablierter Prozesse zur Verringerung von
Ressourcenverbrauch sowie die Herstellung von
individualisierten Lebensmitteln. Es sind schon
zahlreiche interdisziplindre  Forschungsideen
vorhanden, die in den Bereichen Lebensmittel-
sicherheit, Verpackung, Logistik, Prozessanalyse,
Re- und Upcycling sowie Sensorik durchgefiihrt
werden sollen.

Neben der Technikumshalle wird die Smart
Foodfactory auch Projektraume bereitstellen, in
denen Industriepartner forschen kénnen. Werk-
statten und Laboratorien werden Ausstattung
und Know-how zur wissenschaftlich-technischen
Unterstiitzung der Projekte liefern. Seminar-,
Schulungs- und Begegnungsflachen, die den
kreativen Austausch der Forscher fordern sollen,
runden das Angebot ab.

Sensorvernetzung als Schliissel
fiir Industrie 4.0

Die Integration einer flexiblen IT-Infrastruktur
in Prozesse der Lebensmittelindustrie bildet
die Forschungsgrundlage einer Lebensmittelin-
dustrie 4.0. Wichtig ist dabei, Sensordaten und
Maschinendaten aus verschiedenen Quellen
zusammenzubringen und bis in die Cloud zur
Verfiigung zu stellen. Technologien wie 10-Link
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auf Sensor-Aktor-Ebene oder auch OPC-UA auf
Maschinenebene spielen bei der einfachen und
flexiblen Vernetzung eine entscheidende Rolle.
Nur wenn Sensordaten und Maschinendaten fiir
alle libergelagerten Systeme zur Verfiigung ste-
hen, lassen sich die Konzepte von Industrie 4.0
optimal umsetzen. Sensoren bilden in einem
cyber-physikalischen System die entscheidende
Schnittstelle zum Produkt und sind daher unver-
Zichtbar. Relevante MessgroBen sind physikali-
sche Parameter, wie Druck, Temperatur, Fiillstand
usw. Darliber hinaus wird die Nutzung von hoch-
datenintensiver Messtechnik wie inline Spekt-
rometer oder kiinstlicher Zungen/Nasen immer
wichtiger.

Im Rahmen eines an der TH OWL laufenden
Forschungsprojektes im Bereich der Lebensmit-
telproduktion 4.0 ist bereits eine Demonstrati-
onsanlage fiir die SFF entstanden. Hierbei konnte
die Firma Ifm die Forschungsarbeit durch die
Bereitstellung von [0-Link-Sensoren unterstiit-
zen.

Vorteile digitaler Sensortechnik

Schon bei der Kommunikation zwischen Sensor
und Steuerung bietet die digitale Kommunika-
tion zahlreiche Vorteile. So kdnnen Messwerte
im Vergleich zu der analogen Ubertragung durch
Stérungen auf der Messleitung nicht verfalscht

\

werden. Eine spezielle Abschirmung der Messlei-
tung, um Stérungen zu verhindern, wird dadurch
unndétig. Da 10-Link mehr als eine Kommunikati-
on in einer Richtung — vom Sensor zur Steuerung
— zul3sst, ergeben sich weitere Vorteile: Konfigu-
rationen oder Parametrierungen lassen sich sehr
einfach vom 10-Link-Master auf den einzelnen
Sensor (ibertragen. Muss ein Sensor einmal aus-
getauscht werden, kann das umstandliche Para-
metrieren direkt am Sensor entfallen. Die gespei-
cherte Parametrierung des alten Sensors wird
einfach auf den neuen ibertragen; die Produk-
tion kann nach einer kurzen Unterbrechung wei-
terlaufen. Gerade bei Anwendungen, in denen
der Einbauort des Sensors nur umsténdlich zu
erreichen ist, bietet diese Vorgehensweise eine
groBe Erleichterung. Auch Diagnosedaten der
Sensoren lassen sich iber 10-Link (ibertragen.
Sollte ein Sensor eine Stérung aufweisen, ist er
so schnell zu identifizieren. Ein Drahtbruch oder
ein Kurzschluss werden sofort erkannt und an
den 10-Link-Master gemeldet. Der Aufwand fiir
Wartung und Reparatur kann dadurch in vielen
Fallen deutlich verringert werden.

Viele Forschungsprojekte warten
auf Umsetzung

Die Smart Foodfactory ist aktuell noch in der
Planungsphase. Zahlreiche Forschungsprojekte
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befinden sich bereits in einer intensiven Vorbe-
reitung. ,Die Ideen sind sehr vielféltig und rei-
chen von einem kontinuierlichen Brauprozess
fur Bier Uber eine flexible Backlinie bis hin zu
Losungen fiir die smarte Desinfektion”, berichtet
Prof. Dr. Stefan Witte. Als internationales Kom-
petenzzentrum sollen ab 2022 unter dem Motto
«Where Food meets IT" gemeinsam mit Partne-
runternehmen neue Technologien, Produkte und
Produktionsprozesse in der SFF erforscht, erprobt
und evaluiert werden. Alle angestrebten Innova-
tionen zielen auf die grundlegende Verbesserung
von Qualitat und Sicherheit der Lebensmittel, auf
Nachhaltigkeit und Wirtschaftlichkeit der Pro-
duktionsprozesse, sowie auf Verbraucherkom-
fort und -information durch Digitalisierung und
Industrie 4.0.

Autoren: Dr. Andrea Davis, Projektmanagerin Smart
Foodfactory, Dr. Jorg Lantzsch, Fachjournalist
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Roboter in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie

Steigender Bedarf an Robotertechnologien in den verschiedenen Branchen

Im Zuge der fortschreitenden Automatisierung sind Roboter heute aus der modernen

Lebensmittelproduktion nicht mehr wegzudenken. Wird der Bedarf weiter steigen? Wel-

che Technologien werden fiir welche Arbeiten hauptsachlich eingesetzt? Antworten und
Ausblicke gibt der jetzt von der DLG (Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft) verdffent-
lichte Trendmonitor 2020 ,Roboter in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie”. Dieser

wird vom DLG-Arbeitskreis Robotik in der Lebensmittelherstellung herausgegeben.

%rﬁt P1 S

I Abb.: Robotik fiir das Handling in der Getrénkeindustrie.

Ziel des 2008 gegriindeten DLG-Arbeitskreises
«Robotik in der Lebensmittelherstellung” ist es,
fachiibergreifend und neutral Gber die Moglich-
keiten des Einsatzes von Robotern in den verschie-
denen Branchen der Lebensmittel- und Getrénk-
eindustrie zu informieren. Insgesamt liegen dem
aktuellen Trendmonitor Antworten von 88 deut-
schen, schweizer und 6sterreichischen Unterneh-
men zugrunde. Klein- und mittelstandische Betriebe
haben sich ebenso an der Online-Umfrage beteiligt
wie GroBbetriebe. Auskunft gaben Geschafts-
flihrer (32%); Mitarbeiter aus Produktion, Ferti-
gung, Technik (25%) und Qualitdtsmanagement/
-sicherung/Hygiene/Analytik (22 %).

Robotereinsatz

Die Auswertung des Trendmonitors zeigt, dass
Roboter heute grundsatzlich in nahezu allen
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UnternehmensgroBen zum Einsatz kommen.
Ausgenommen sind lediglich ganz kleine Betrie-
be in der GroBenordnung von einem bis neun
Mitarbeitern. Roboter kommen aktuell vor allem
in der Molkereibranche zum Einsatz. Im Bereich
Getranke; Fleisch, Wurst, Gefliigel; Backwaren
lasst sich anhand der Antworten kein klarer Trend
hin zum oder weg vom Robotereinsatz erkennen.

Zu ,hohe Investitionskosten”, ,Platzfrage”
und ,Roboter wirtschaftlich derzeit nicht inte-
ressant” werden als Hauptgriinde fiir den feh-
lenden Robotereinsatz genannt. Die Antworten
machen deutlich, dass vor allem bei kleinen und
mittleren Unternehmen, die mehrheitlich an der
Umfrage teilgenommen haben, noch groBerer
Aufklarungsbedarf hinsichtlich des Roboterein-
satzes besteht.

36 Betriebe (78 %), die bereits Roboter im
Einsatz haben, gaben an, zukiinftig die Zahl der
Roboter aufstocken zu wollen. Nur zehn Betriebe

(22 %) mit Robotererfahrung wollen dies nicht
machen. Somit wird deutlich, dass Robotererfah-
rung den Trend zu einem weiteren Roboterein-
satz verstarkt.

Eingesetzte Roboterarten

Mit Abstand am haufigsten werden in den Unter-
nehmen Knickarmroboter (Gelenkarmroboter)
eingesetzt, gefolgt von Portalrobotern. Die Hau-
figkeit des Einsatzes lasst sich mit dem Einsatz-
spektrum der beiden Roboter erklaren. Knickarm-
roboter werden als Universalroboter aufgrund
ihres groBen Arbeitsraums und der damit ver-
bundenen hohen Beweglichkeit bezeichnet. Die
am hdufigsten verwendete Knickarmroboterbau-
weise hat sechs Achsen. Flachenportalroboter
werden meist zur Maschinenbeschickung oder
zur Palettierung eingesetzt. Portalroboter agie-
ren liber den Maschinen und beanspruchen nur
eine geringe Bodenflache. Das Portal kann relativ
einfach vergroBert werden oder mehrere Robo-
ter konnen gleichzeitig im Raum agieren.

Wofiir werden Roboter aktuell einge-
setzt?

Von besonderem Interesse war die Frage, fiir
welche Aufgaben die Roboter in verschiedenen
Bereichen (Logistik, Verarbeitung, Verpacken,
Sonstige) eingesetzt werden. Im Vergleich zu
den bisherigen DLG-Trendmonitoren wurden die
Antwortmdglichkeiten hier deutlich erweitert,
da sich die Vielfalt der Roboter im Lebensmittel-
und Getrankeeinsatz vergroBert hat. Die am hau-
figsten genannten Einsatzbereiche liegen immer
noch vor allem bei der kérperlich schweren
Arbeit des Palettierens sowie bei Aufgaben im
Rahmen des Verpackens und des Umverpackens.
Auch fiir das Sortieren und Kommissionieren
werden Roboter haufig eingesetzt. Bei Arbeiten,
die Prézision und Schnelligkeit erfordern, finden
Roboter ebenfalls verstarkt Anwendung (z.B.
Pick and Place-Anwendungen). Auf dem Vor-
marsch sind sie auch bei Reinigungsarbeiten und
andere Arbeiten, direkt in der Produktion/Verar-
beitung oder am offenen Produkt.

Ziele des Einsatzes von Robotern

Bei den konkreten Zielen, die Unternehmen mit
dem Einsatz von Robotern verbinden, ergibt sich



grundsatzlich eine sehr &hnliche Verteilung wie
bei der DLG-Umfrage 2017. ,Personaleinspa-
rung (Automatisierung)” sowie ,Erleichterung
der Arbeitsbedingungen am Arbeitsplatz” wer-
den als Hauptgriinde fiir den Robotereinsatz
angefiihrt. Auch ,Kosteneinsparung” wird oft
genannt. ,Effektivitatsverbesserung” belegt bei
den Nennungen den vierten Platz. Die genann-
ten Ziele der Unternehmen bringen den allge-
meinen wirtschaftlichen Druck der Gesamtbran-
che und den zunehmenden Fachkraftemangel
zum Ausdruck.

Aus- und Weiterbildung

Wie bereits in den DLG-Trendmonitoren 2014
und 2017 wurden die Teilnehmer gefragt, wel-
che Art der Ausbildung die Personen besitzen,
die im Unternehmen den Einsatz von Robotern
betreuen. Es bestatigt sich wie in den Jah-
ren zuvor, dass Personen unterschiedlichster
Berufsrichtungen fiir die Arbeit am bzw. mit
dem Roboter zusténdig sind. Genannt wurden
u.a. Diplom-Ingenieur, Elektroniker, Elektriker
(-meister), Automatisierungstechniker, Haus-
techniker (-meister), Mechatroniker, Mechani-
ker, Wartung- und Instandhaltungstechniker,
Programmierer, Schlosser und Fachkrafte fiir
Lager und Logistik.

Es wurde mehrfach bestatigt, dass teilweise
einfache Einweisungen und vereinzelt weiterfiih-
rende Kenntnisse durch die jeweilige Roboterfir-
ma ausreichend sind, die Roboter zu bedienen
und damit auch angelerntes Personal mit unter-
schiedlichen bzw. keinen Abschliissen eingesetzt
wird. Auf die Frage, ob die aktuell bestehenden
Aus- und Weiterbildungen ausreichen, um Robo-
teranlagen effektiv in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie einsetzen zu kdnnen, vernein-
te dies knapp die Halfte der befragten Unterneh-
men. Als Griinde werden angefiihrt: Die Ausbil-
dung halt mit der Entwicklung nicht Schritt, es
gibt zu wenig Zeit fiir Weiterbildungen, es gibt
zu wenig Anbieter fiir Anwendungsschulungen,
es gibt kaum effektive Weiterbildungen fir Klein-
unternehmen, Roboterwissen ist nicht Teil der
Ausbildung, das Fachpersonal fehlt, die Anfor-
derungen sind sehr komplex und es sind kaum
Informationen vorhanden, was alles maglich ist.

Die 23 Betriebe, welche die Angebote als aus-
reichend ansehen, nennen folgende Argumente:
Individuelle Anlagen, lange Erfahrungswerte,
Know-how wird von auBen eingekauft, die Pro-
gramme der Lieferanten sind ausgereift, die Nut-
zung liegt hinter den technischen Mdglichkeiten,
die Handhabung und Bedienung bleiben gleich
und sind somit einfach zu bedienen (userfreund-
lich), zuvor ist eine Ausbildung erfolgt und das
Aus- und Weiterbildungsangebot ist ausgereift.

Automatisieren ® MSR Il I

Fazit

Die aktuellen Umfrageergebnisse machen deut-
lich, dass der Bedarf an robotergestiitzten Auto-
matisierungslosungen wachst. Da kleinere und
mittlere Unternehmen die Investitionskosten als
zu hoch ansehen, kénnten Low-Cost Roboter hier
eine Lésung sein. Traditionelle Knickarmroboter
(Gelenkarmroboter) sind in der Lebensmittelpro-
duktion noch immer am haufigsten anzutreffen.
Fir die Arbeit am bzw. mit dem Roboter werden
Personen sehr unterschiedlicher Berufsrichtun-
gen und Ausbildungen eingesetzt. Daher ist es
notwendig, dass Roboter einfach zu bedienen
und programmieren sind. Der vollstandige DLG-
Trendmonitor: Roboter in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie 2020 steht kostenfrei als
Download zur Verfiigung unter: bit.ly/2yC2Shr

Kontakt:

DLG e.V. - Fachzentrum Lebensmittel
Frankfurt am Main

Carola K. Herbst

Tel.: +49 69/24788-311

c.herbst@dlg.org

www.dlg.org

In der Kleinindustrie, der

I Verschraubungen fiir Kapillarrohre und Mikroschlduche

Die beiden Polyamide Nylon und

I Ein Kunststoff als Ersatz fiir Seide

Analysentechnik, Medizintech-
nik und natirlich im Labor:
Uberall kommen Kapillarrohre
und Mikroschlduche zum Ein-
satz. Die Anforderungen an
entsprechende Mikroverbinder
sind vielféltig: Druckbestandig
und temperaturbestandig sollen
sie sein, chemikalienresistent,
selbstverstandlich  leckagefrei
und mdglichst schnell zu mon-
tieren. Unter ,Kapillarrohren”
versteht man englumige Metall-
rohre, also Rohre mit einem
kleinen Innendurchmesser, die
zum Leiten von Flissigkeiten
und Gasen zum Einsatz kom-
men. Solche Kapillaren werden
auch aus diversen Kunststoffen
als ,Mikroschlauche” mit &hn-
lichen Dimensionen angeboten.
Es handelt sich jedoch nicht um
Normbegriffe, sondern lediglich
um praxisiibliche Kennzeich-
nungen von Schlauchleitungen
mit lichten Weiten unterhalb
von 3 mm. Da Mikroschlauche

sehr vielfaltigen Anforderun-
gen gerecht werden miissen, ist
auch das Spektrum der ange-

botenen  Schlauchverschrau-
bungen sehr groB. Welche Ver-
schraubungen zur Verfiigung
stehen und aus welchen Werk-
stoffen diese gefertigt werden,
wird im Magazinartikel Mikro-
verschraubungen vermittelt.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co

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

Perlon diirften viele als Bestand-
teil von Textilien kennen. Doch
auch als Werkstoff fiir Kraft-
stoffschlduche,  Befestigungs-
elemente und Halbzeuge finden
Polyamide Einsatz. Entwickelt
wurde Nylon im Jahr 1935 von
dem amerikanischen Chemiker
Wallace Carothers (1896-1937).
Er erkannte schnell das groBe
Potenzial des Kunststoffes, den
man direkt aus einer diinnfliis-
sigen Polymerldsung zu elas-
tischen Faden spinnen kann.
Bereits wenige Jahre spater wur-
de der neue Kunststoff mit dem
Slogan ,Ein besserer Faden fiir
ein besseres Leben” beworben
und auf den Markt gebracht.
Doch Nylon ist nur eines von
vielen Polyamiden. Perlon und
eine Vielzahl weiterer Polyamide,
wie PA 11 oder PA 12, haben
ebenfalls  wirtschaftliche und
industrielle Bedeutung erlangt.
Worin sich die Polymere im
molekularen Aufbau unterschei-
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den und welche unterschiedli-
chen technischen Eigenschaften
daraus resultieren, erfahren Inte-
ressierte auf der Internetseite
des Unternehmens RCT Reichelt
Chemietechnik im Magazinarti-
kel ,Eigenschaften und Anwen-
dungen” von Polyamiden.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co

Tel.: +496221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Intelligent Marinieren,
Multibatcher und Wurstableger

Ein Mariniersystem, Kombinatorik und perfekte Wurstpackungen

Cabinplant, ein innovativer und globaler Anbieter von maBgeschneiderten Verarbei-

tungslésungen, prasentierte anldsslich der Iffa 2019 kreative und wertschopfende

Neuerungen in mehreren Bereichen der Fleischwarenindustrie: Das Post-Marinie-

ren von frischem Geflligelfleisch ermdglicht Lieferungen in kleinen Chargen. Der

Multibatcher ist eine innovative Technologie zum Wiegen von Lebensmitteln, die

Giveaways und Arbeitskosten beim Wiegen und Chargieren von gro8en Mengen

(Kistenverpackung) erheblich reduziert. Der automatische Wurstableger senkt den

Anteil an manueller Arbeit deutlich, minimiert Giveaways und bietet einen schnel-

len Produktwechsel.

I Abb. 1: Das Cabinplant-Mariniersystem reduziert die Reinigungszeit bis zu 80 %.

Supermérkte brauchen haufige Lieferungen von
frischen und vielseitig marinierten Produkten fiir
die Auslage an der Theke. Fiir Hersteller erfordert
dies eine Produktionskonfiguration, die eine Pro-
duktion in kleinen Chargen und haufige Mari-
nadewechsel ermdglicht. Das Marinieren von
Fleischprodukten ist jedoch Gblicherweise mit
einer zeitaufwendigen Reinigung der Produk-
tionsausstattung verbunden, darunter Tumbler,
Elevator, Mehrkopfwaage, Instrumente fir die
Waage und Marinadespender.

Das Cabinplant-Mariniersystem revolutio-
niert den Prozess, da das Marinieren nach dem
Wiegen der Portionen erfolgt. Erst kurz bevor das
frische Fleisch in die Schale fallen gelassen wird,

38  LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 ® 2020

wird in einem speziellen Mixer die Marinade
hinzugegeben. Nur der Mixer und der Spender
miissen gereinigt werden, was einen deutlich
haufigeren Sortenwechsel ermdglicht.

Die Wechselzeit liegt bei unter 20 Minuten
und die Reinigungszeit wird um bis zu 80%
reduziert. Dariiber hinaus wird das Fleisch scho-
nender verarbeitet, da es nicht mehr in einer
groBen Trommel mit ggf. hunderten Kilo Fleisch
mariniert wird.

Die Marinierldsung von Cabinplant ist inzwi-
schen eine bewahrte Losung, die bei einer Rei-
he der groBten Gefliigelproduzenten weltweit
installiert ist. Ein europdischer Gefliigelprodu-
zent hat die Losung getestet. Dabei wurde ein

Teil der Charge in einer herkdmmlichen Trommel
mariniert, der andere Teil hingegen erst nach
dem Abwiegen der Portionen. Blindtests zeigen,
dass die Kunden den Geschmack und die Optik
der Cabinplant-Produkte bevorzugen, erklart
Henning Ingemann Hansen, Director of Research
and Development bei Cabinplant.

Der Marinadespender lasst sich in die Waage
integrieren, um die Dosierung in Relation zum
Gewicht des Fleisches variabel gestalten zu kon-
nen. Wenn das Fleisch mehr als das Minimum
wiegt, wird die Marinadenmenge entsprechend
reduziert. Dies resultiert in Einsparungen bei der
Marinade und in Packungen mit einem einheitli-
chen Gewicht.

Das Mariniersystem von Cabinplant wird der
Verpackungslinie angegliedert. Nach dem Wie-
gen der Produkte werden diese in Schalen oder
in einem Thermopack verpackt. Die Losung kann
sowohl fiir Gefliigel als auch fiir anderes Fleisch
eingesetzt werden. Fiir die Losung, die mit der
Mehrkopfwaage von Cabinplant kombiniert
wird, wurde ein Patent beantragt.

Multibatcher mit
kombinatorischer Technologie

Die Cabinplant Multibatcher ist die erste Char-
genwaage mit kombinatorischer Wiegetechnik.
Die automatische Wiege- und Chargierldsung fiir
groBe Portionen bis zu 35 kg arbeitet mit hoher
Geschwindigkeit und reduziert Giveaways und
Arbeitskosten erheblich. Der Multibatcher ist
die innovative und hochprazise Alternative zur
herkémmlichen Chargierung und manuellen Pro-
zessen. Er optimiert das Chargieren von groBen
Portionen, das traditionell mit hoher Toleranz
und daher auch hohen Giveaways verbunden ist.

Das kombinatorische Wiegeprinzip ist ein
einzigartiges Merkmal des Cabinplant Multi-
batchers. Das Rohmaterial wird in Teilportio-
nen in mehrere Wannen gewogen. Aus diesen
wird dann kombinatorisch ausgewahlt, um das
gewlinschte Chargen-Gewicht zu erzielen. Das
Prinzip des kombinatorischen Wiegens, das
auch von der erfolgreichen Mehrkopfwaage von
Cabinplant bekannt ist, ermdglicht eine deutli-
che héhere Genauigkeit.

Tests des Multibatchers zeigen je nach Por-
tionsgroBe ein durchschnittliches Giveaway von
nur 0,25-0,7 %. Dies ist eine sehr hohe Genauig-
keit im Vergleich zu anderen Losungen auf dem
Markt, wie z.B. der Chargierung nach dem Auf-
fillprinzip.



Der Multibatcher ermdglicht erhebliche Ein-
sparungen. Interne Berechnungen zeigen, dass
bei Fleischprodukten eine téagliche Giveaway-
Reduzierung um 900 kg mdglich ist, wenn man
eine Verarbeitungslinie mit zwei Schichten und
100 g Giveaway weniger pro Portion zugrunde
legt, berichtet Henning Ingemann Hansen, Direc-
tor of Research and Development bei Cabinplant.

Der Multibatcher verarbeitet pro Minute bis
zu 15 Chargen von 500-35.000 g und gewahr-
leistet dabei eine automatische, konsistente und
zuverldssige Handhabung von Rohmaterial. Die
Losung ist maBgeschneidert und kann in eine
bestehende Verpackungslinie integriert werden
oder als eigenstandige Einheit eingesetzt wer-
den. Der Cabinplant-Multibatcher ist fiir alle
Arten von kleinen oder groBen Produkten geeig-
net, darunter Fleisch, Fleischnebenprodukte,
Gefliigel und Fischprodukte. Er ist in zwei Versio-
nen mit einem Wannenvolumen von 18 und 30 |
erhaltlich.

MaBgeschneiderte Wurst-Packungen

Wurstverpackung wurde herkdmmlicherweise
mit sehr arbeitsintensiven Maschinen durchge-
fihrt, bei denen Bediener sicherstellten, dass die
Wiirste verpackungsbereit in ordentlichen Lagen
angeordnet wurden. Der Cabinplant Wurstab-
leger Gbernimmt diese Aufgabe und lasst sich
schnell an eine groBe Vielzahl von Wirstchen-
und PackungsgréBen anpassen.

Der Wurstableger kann fiir Wiirstchen,
Cocktailwiirstchen, Mettballchen oder dhnliche
Produkte eingesetzt werden. Er bietet eine effi-
ziente Ausrichtung und Handhabung von Wiirst-
chen, bewaltigt eine Vielzahl von Formaten und
ist imstande, mehrere Produktlagen gleichzeitig
zu verarbeiten. Dank der sanften Vibrationen,
durch welche die Wiirstchen bereitgestellt und
ausgerichtet werden, ist der Schaden an den Pro-
dukten praktisch gleich null. Bei herkémmlichen
Forderbandsystemen ergeben sich im Vergleich
Produktschaden in einer Héhe von bis zu 5 %.
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Die einzigartige Kombination mit einer Mehr-
kopfwaage ergibt beim Wiegen der Wiirstchen
eine erhebliche Giveaway-Reduzierung. Dari-
ber hinaus bietet die Maschine einen schnellen
Produktwechsel, der sich in weniger als 15 min
durchfiihren lasst, wodurch sich die Ausfallzeiten
der Verarbeitungslinie maBgeblich verringern
lassen.

Das Unternehmen

Cabinplant wurde 1969 im danischen Haarby
von den beiden Unternehmern Hans Clausen und
Vagn Hansen gegriindet. Cabinplant war von
Anfang an global ausgerichtet und wurde schon
bald ein fiihrender Anbieter von Verarbeitungsli-
nien fiir Fisch, Meeresfriichte, Obst und Gemiise.

In den 90ern kam ein entscheidender Durch-
bruch mit einer neuen Reihe von Mehrkopf-
waagen und Verpackungslsungen, die es einer
groBen Zahl von Herstellern ermdglichten,
der steigenden Nachfrage nach portionierten
Lebensmitteln, Fertiggerichten usw. gerecht zu
werden.

i pr

I Abb. 3: Der Wurstableger bewegt und positioniert die Wiirstchen in sanften Vibrationen, dadurch ist
der Schaden an den Produkten praktisch gleich null.

I Abb. 2: Die Cabinplant Multibatcher ist
die erste Chargenwaage mit kombina-
torischer Wiegetechnik. Die auto-
matische Wiege- und Chargier-
ldsung arbeitet mit hoher
Geschwindigkeit und redu-
ziert Giveaways und
Arbeitskosten erheblich.

Innovation war 1969 die treibende Kraft hin-
ter der Griindung von Cabinplant und ein halbes
Jahrhundert spéter sind Innovation, Neugier und
Unternehmergeist immer noch die Hauptmotiva-
tion der rund 300 Mitarbeitenden. Sie sind offen
fir Neues und legen groBen Wert darauf, Ergeb-
nisse zu liefern. ,Wir entwickeln Lésungen, die
fur die Verbraucher und die Lebensmittelindus-
trie von Nutzen sind”, so Ralf Astrup, CEO von
Cabinplant.

Uber 45 Jahre lang war Cabinplant ein Unter-
nehmen im Privatbesitz. Dann ibernahm 2016
das amerikanische Industrieunternehmen CTB,
ein Unternehmen der Berkshire Hathaway, 80 %
der Anteile von Cabinplant, um eine weitere
Expansion und die Entwicklung neuer Produk-
te und Partnerschaften zu unterstiitzen. Heute
unterhdlt Cabinplant mit Hauptsitz im dénischen
Haarby Tochterunternehmen in Deutschland,
Spanien, Polen und den USA sowie ein weltwei-
tes Netzwerk von Vertriebspartnern in mehr als
40 Landern. Dabei konzentriert sich das Unter-
nehmen im Wesentlichen auf Fisch und Meeres-
friichte, Obst und Gemdise, Fleisch und Gefliigel
sowie Convenience-Lebensmittel. Dazu gehdren
Mehrkopfwaagen- und Verpackungsldsungen fiir
ein groBes Industriespektrum.

Kontakt:
Cabinplant A/S
Haarby, Danemark
Jan Teffner Andersen
Tel.: +45 6373/2020
jan@cabinplant.com
www.cabinplant.com

Cabinplant Deutschland GmbH
Hermsdorf

Tel.: +49 36601/92803
opel@cabinplant.de
www.cabinplant.de
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Lebensmittel sicher kennzeichnen

IT-gestlitzte Datenkontrolle fiir mehr Qualitat und Lebensmittelsicherheit

Nicht deklarierte Allergene und fehlerhafte Etiketten gehdren zu den haufigsten

Ursachen fiir Riickrufe: drei Tipps, wie sich Lebensmittelbetriebe vor Kennzeich-

nungsfehlern schiitzen konnen. Fast jeder Lebensmittelproduzent hat schon einmal

die Probleme erlebt, die sich aus falschen Angaben auf den Etiketten ergeben. Mal

passt die Bezeichnung nicht zum Produkt, mal steht nicht das richtige Mindest-

haltbarkeitsdatum drauf oder die Gewichtsangaben stimmen nicht. Egal, welchen

Makel das Etikett auch hat, jeder Fehler kann schwere Folgen haben.

I Abb. 1: Bei Wiesbauer werden alle wichtigen Daten zentral im ERP-System gepflegt und stehen auto-
matisch an den vier verschiedenen Werken zur Verfiigung.

Dabei geht es einerseits, natirlich, um die Sicher-
heit von Lebensmitteln. Beispiel Allergene: Wer-
den diese nicht korrekt ausgewiesen, kann der
Verzehr des Lebensmittels fir viele Menschen
gesundheitsgefahrdend sein. Andererseits geht es
auch um viel Geld. Denn Riickrufe sind fiir die Her-
steller meist sehr teuer: Zu den reinen logistischen
Kosten einer Riickrufaktion addieren sich die
Kosten fiir Nacharbeiten oder die Entsorgung der
Produkte. Im Worst Case werden sogar dann Ent-
schadigungen féllig, wenn die Produkte eigentlich
einwandfrei sind. Wer auf Nummer sicher gehen
will, kann mit diesen MaBnahmen mdgliche Feh-
lerquellen in der Etikettierung vermeiden.

Wichtige Daten zentral pflegen

Nichts verursacht mehr Fehler als eine doppelte
Datenhaltung. Gerade fiir Lebensmittelprodu-
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zenten gilt daher: Wenn bspw. Rezepturen gedn-
dert werden oder der Kunde ein neues Schmuck-
etikett wiinscht, ist es wichtig, dass die Daten
nur einmal angepasst werden. Sinnvoll ist eine
Pflege im datenfiihrenden ERP-System, denn von
hier aus werden alle Subsysteme, wie z.B. die
Etikettiereinheiten, automatisch mit den Daten
versorgt. Ein Betrieb, bei dem diese Philosophie
gelebt wird, ist Wieshauer, Osterreichs Dauer-
wurstproduzent Nummer eins. Bei Wiesbauer
werden alle wichtigen Daten zentral im ERP-
System gepflegt und stehen automatisch an den
vier verschiedenen Werken zur Verfigung. Weil
so eine zeit- und kostenintensive Doppelpflege
der Daten entfallt, sinkt das Risiko von Auszeich-
nungsfehlern und damit die Reklamationsquote.
AuBerdem ermdglicht es ein unkompliziertes
Handling von Mischpackungen, wo verschiedene
Artikel in einer Endverbraucherpackung verpackt
werden.

I Timo Schaffrath,
Marketing und
PR Manager, CSB-System

Labels direkt an der Linie visualisieren

Ein Bild sagt oft mehr als tausend Worte - und
es kann fir mehr Ubersichtlichkeit im Label-
Dschungel sorgen. Gerade bei vielen Produkt-
wechseln bietet es sich an, die Etiketten auf
Monitoren direkt an der Auszeichnungslinie zu
visualisieren. Das unterstiitzt die Mitarbeiter
und hilft Fehler zu vermeiden. Denn der Alltag
in der Preisauszeichnung ist nicht ohne Tiicken,
seit Jahren wachst die Zahl an Richtlinien, Geset-
zen und Anforderungen des Handels. Aber auch
die Kunden werden immer anspruchsvoller: Der
eine will das Layout so, der andere so, es gibt
unterschiedliche Qualitatssiegel, zig verschiede-
ne Schmucketiketten, immer mehr Sprachver-
sionen. Bei 100 Produkten kénnen so mehr als
2.000 Auszeichnungsvarianten entstehen. Auf
immerhin gut 500 verschiedene Labels kommt
der belgische Produzent Volys. Am Standort
in Lendelede wird deshalb auf gut sichtbaren
Monitoren klar angezeigt, welcher Auftrag gera-
de bearbeitet wird, welche Produkte in welcher
Stiickzahl zum Auftrag gehoren und welches
Etikett angebracht werden muss. Die Folge:
Falschauszeichnungen und Fehllieferungen gibt
es heute praktisch keine mehr.

Qualitatspriifungen
IT-gestiitzt abwickeln

Mehr Sicherheit in die Auszeichnung bringen
auch IT-gestiitzte Kontrollmechanismen im Rah-
men des Qualitdtsmanagements. Stimmt der Text
auf dem Etikett? Sind alle Daten und das MHD
korrekt? Sind die richtigen Logos und Qualitats-
siegel angedruckt? Es ist richtig und wichtig,
diese Fragen routinemaBig zu stellen — im Ideal-
fall, bevor die Produkte etikettiert sind. Als Best
Practice gilt deshalb folgende Vorgehensweise:

B 1. Der Etikettierauftrag wird gestartet. Es
werden Testetiketten (Produkt- und Summen-
etikett) gedruckt und die Inhalte werden
anhand einer Checkliste gepriift. Der Linien-
fihrer unterschreibt und legt den Zettel ab.
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I Abb. 2: Mehr Sicherheit in die Auszeichnung bringen auch IT-gestiitzte Kontrollmechanismen im
Rahmen des Qualitatsmanagements. Stimmt der Text auf dem Etikett? Sind alle Daten und das MHD
korrekt? Sind die richtigen Logos und Qualitétssiegel angedruckt?

I 2. Ein richtiges Etikett wird direkt auf der
Anlage gedruckt und gegen das Test-Etikett
gepriift.

I 3. Erst bei erfolgreichem Ergebnis wird die
Preisauszeichnung gestartet.

Soweit die Theorie. Die Realitdt sieht anders aus.
Gerade im hektischen Tagesablauf neigen die
Mitarbeiter dazu, einzelne Schritte zu tbersprin-

gen und spater ,nachzuholen”. Oft mit den oben
beschriebenen gravierenden Folgen. Abhilfe
schaffen hier spezifische Softwareldsungen oder
Module im ERP-System, die den ganzen Vorgang
steuern und die Reihenfolge zwingend vorge-
ben: Erst wenn der jeweils vorgelagerte Schritt
erledigt ist, kann der Prozess fortgesetzt wer-
den. Diese Prozesssicherheit fiihrt am Ende nicht
nur zu einer Minimierung von Fehlern, sondern

auch zu mehr Kontrolle und Transparenz. Denn
softwaregestiitzte Ablaufe werden automatisch
dokumentiert und lassen sich so auch besser
rekonstruieren und bewerten.

Sicher ist sicher

Ein souveraner und zuverlassiger Umgang mit
Daten ist das entscheidende Instrument, um
Kennzeichnungsfehler zu vermeiden. Nur so lasst
sich garantieren, dass sich kein falsch ausge-
zeichnetes Produkt auf dem Weg zum Kunden
macht. Die passende Software steht daher im
Mittelpunkt des Risikomanagements: Durch sie
erhoht man die Lebensmittelsicherheit, spart
Geld, Aufwand und Arger. Und sie sorgt fiir eine
transparente Dokumentation gegeniiber dem
Kunden, den Verbrauchern und dem Gesetzge-
ber. Sicher ist sicher.

Autor: Timo Schaffrath, Marketing und
PR Manager, CSB-System

Kontakt:

CSB-System AG
Geilenkirchen

Timo Schaffrath

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

Alles muss verpackt werden — idealerweise
nachhaltig, recyclingfahig und mit maglichst
wenig Verpackungsmaterial zwecks Miillre-
duktion. Ein Thema, das derzeit die Verpa-
ckungsbranche und Nahrungsmittelhersteller
beschéftigt. SchlieBlich ist die Verpackung
nach wie vor das entscheidende Kriterium fiir
den Schutz des Produktes, aber auch fiir das
Kaufverhalten des Verbrauchers, insbesondere
beim Erstkauf. Wofiir der Anwender sich auch
entscheidet — das Produkt muss seinen Weg
sicher und zuverlassig in die Verpackung fin-
den. Vemag ist hier der ideale Partner fiir das
schonende und sichere Beschicken und Befiil-
len von innovativen Verpackungen aller Art.
Gewichtsgenaues Portionieren, gleichmaBiges
Formen, exaktes Ab- und Einlegen von Pro-
dukten in die Verpackung, alles aus einer Hand

und in einem Produktionsprozess — damit hat
sich Vemag weltweit als fiihrender Anbieter fiir
flexible, individuelle Losungen etabliert. Mit
.Portion 2 Pack” bringt das Unternehmen die-
ses Thema auf eine einfache, klare Formel und
ladt den Anwender ein, sich von innovativen,
kreativen Verpackungsldsungen inspirieren zu
lassen. Es wird eine Bandbreite an Produk-
tionslosungen fiir das Portionieren und Able-
gen in Verpackungen angeboten. Hackfleisch,
Burger, Wiirstchen, Convenience-Produkte,

I Umfangreiches Portfolio fiir individuelle Verpackungslésungen

Backwaren, Petfood, Chemie- oder Pharma-
zieprodukte — dem Anwendungsbereich sind
keine Grenzen gesetzt. Nicht zu vergessen sind
die vielen neuen Produktkategorien fleischfrei-
er und pflanzenbasierter Produkte. Auch hier ist
das Unternehmen flihrend beim Thema Fiillen,
Portionieren und Ablegen. Das voll automati-
sierte Ab- und Einlegen kann in Becher, Glaser,
Schalen, Dosen, Thermoformer oder alternative
Verpackungen erfolgen. Problemlos kénnen
vielfaltige weitere Verpackungslinien auf einfa-
che Weise beschickt werden. So ist Vemag Teil
einer neuen, innovativen Verpackungslsung
fur Hackfleisch im Schlauchbeutel, die mit Fuji
Packaging umgesetzt wurde. Das Unternehmen
bietet individuelle Lésungen wie den Scha-
lenentstapler FD 316 zum flexiblen Vereinzeln

und Ablegen von Schalen unterschiedlichster
Formate, die Dosenfiillanlage FKF Il zum exak-
ten Befiilllen von Dosen und Glasern sowie
eine Becherfiillanlage fiir fliissige und pastdse
Massen zum Dosieren und Befiillen von mehr-
bahnig angeordneten Bechern oder Thermofor-
mern. Der Linkloader LL 335 ist ein vollautoma-
tisches Gruppiersystem fiir frische Wiirstchen,
gefillt in verschiedene Darmarten inklusive
Beladung in Schalen. Der flexible Multiloader
MLR 380 ist das Multitalent fiir das Verteilen
von Portionen verschiedenster Formen aus
einer einbahnigen Zufiihrung in individuelle
mehrbahnige Ablagemuster, bspw. zur effizien-
ten Beschickung von Tiefziehmaschinen. Pro-
duktsicherheit und absolute Gewichtsgenau-
igkeit spielen eine ebenso groBe Rolle wie die
Flexibilitdt beim Einsatz verschiedenster Ver-
packungsformate und schnelle Umriistzeiten.
Erstklassige Beratung, umfangreiche Service-
leistungen und absolute Kundenorientierung
durch Begleitung der Kunden bei der Imple-
mentierung der Lésungen in ihrer Produktion
runden das Portfolio ab.

Vemag Maschinenbau GmbH
Tel.: +49 4231/777-0
e-mail@vemag.de
www.vemag.de
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Noch naher an der Muttermilch

Saure und neutrale humane Milchzucker in einem neuen Mix

.Breast is best” empfiehlt die Weltgesundheitsorganisation den meisten Miittern.

Ein neuer Mix aus fiinf humanen Milch-Oligosacchariden in ihrer natiirlichen Kon-

zentration kann nicht stillende Mitter entlasten. SchlieBlich werden der Mutter-

milch viele gute Eigenschaften zugeschrieben. Sie enthdlt Proteine und wichtige

Fettsauren, die das Immunsystem der Neugeborenen starken und sorgt nach der

Geburt maBgeblich fiir die Aushildung der Darmflora. AuBerdem enthalt sie neben

Lactose, Vitaminen und anderen Inhaltsstoffen auch humane Milch-Oligosacchari-
de, das sind komplexe Zuckermolekiile, die, wie wissenschaftlich erwiesen, gesund-

heitsférdernde Wirkungen haben. Nach Fetten und Lactose bilden sie den drittgroB-

ten festen Bestandteil der Muttermilch.

HUMAN MILK DLIGOSACCHARIDES

I Abb. 1: Der neue 5-HMO-Mix von Jennewein Biotechnologie setzt sich aus den fiinf am haufigsten
vorkommenden HMO's in natiirlicher Konzentration zusammen: 2'-Fucosyllactose, 3-Fucosyllactose,

Lacto-N-tetraose, 3'-Sialyllactose und 6'-Sialyllactose.

Es gibt ungefahr 200 Arten von humanen Milch-
Oligosacchariden, die sich in ihrer chemischen
Struktur unterscheiden und somit auch verschie-
dene Funktionen bei der positiven gesundheit-
lichen Entwicklung von Sauglingen ausiiben. In
der Muttermilch kommen sie in Mengen zwi-
schen 10 bis 25 g pro Liter vor, wobei die hochs-
ten Konzentrationen im Kolostrum, also der Erst-
milch nachgewiesen werden kdnnen.

Wie wissenschaftliche Studien gezeigt haben
sind ihre Auswirkungen vielféltig: Sie sind pra-
biotisch, was bedeutet, dass sie das Wachstum
von vorteilhaften Mikroorganismen beférdern
und kdnnen den Organismus vor viralen oder
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bakteriellen Infektionskrankheiten schiitzen,
indem sie die Krankheitserreger daran hindern,
in den Korper einzudringen. Des Weiteren wir-
ken sie sich stabilisierend auf das Immunsystem
aus, unterstiitzen die neuronale Entwicklung der
Babys, senken das Risiko von allergischen Reak-
tionen und kdnnen Friihgeborene vor lebensbe-
drohlichen Krankheiten wie der nekrotisierenden
Enterokolitis schiitzen [1].

Das am haufigsten vorkommende HMO ist
2'-Fucosyllactose, welches in fast 80% aller
humanen Milchproben in einer Konzentration
von ca. 3 g/l vorkommt. 2'-Fucosyllactose ist ein
Trisaccharid, das in erster Linie die Eigenschaft

hat, vor Infektionen zu schiitzen und zum Aufbau
eines natiirlichen Darmmikrobioms beizutragen
[2]. Seit 2015 wird 2'-Fucosyllactose, neben ande-
ren HMOs, von den Biotechnologen der in Rhein-
breitbach ansassigen Firma Jennewein Biotechno-
logie im industriellen TonnenmaBstab produziert;
seit 2016 wird es als Nahrungserganzungsmittel
an namhafte Babynahrungshersteller in den USA
und seit 2017 in Europa geliefert. Das hat zur
Folge, dass jetzt auch Sauglinge, die nicht gestillt
werden, von ihren gesundheitlichen Vorteilen
profitieren kdnnen. Die biotechnologisch herge-
stellten HMOs und somit auch 2'-Fucosyllactose
entsprechen in ihrer Struktur und Funktion den
natlirlichen Vorbildern in der menschlichen Mut-
termilch und sind mit diesen chemisch identisch.

Nachhaltiger Fermentationsprozess

Hergestellt wird das Portfolio der humanen
Milch-Oligosaccharide und Monosaccharide der
Jennewein Biotechnologie mittels eines eigens
entwickelten fermentativen Prozesses, der sich
auf wissenschaftliche Forschung und Ergebnis-
se stlitzt. Dieser Prozess ist umweltfreundlich,
nachhaltig und kosteneffizient. Ausgangs-
punkt dieser Fermentation ist der Bakterien-
stamm E. coli BL21, der gentechnisch von den
Biotechnologen so umgeriistet wird, so dass die
Bakterien die Enzyme herstellen kénnen, die not-
wendig sind, um HMOs zu bilden [3].

Optimierung von S&auglings-
und Kleinkindernahrung

Nach der erfolgreichen Produktion und dem
weltweiten Vertrieb von 2'-Fucosyllactose in der
Séuglingsnahrung hat das Unternehmen nun eine
neue Produktgeneration eingeleitet und einen
5-HMO-Mix entwickelt, der sich noch mehr an die
natiirliche Situation in der menschlichen Mutter-
milch anndhert. Dieser setzt sich aus den fiinf am
haufigsten vorkommenden HMOs in natiirlicher
Konzentration zusammen, die das Jennewein-
Portfolio anbietet: Dies sind 2'-Fucosyllactose,
3-Fucosyllactose, Lacto-N-tetraose, 3'-Sialyllacto-
se und 6'-Sialyllactose. Somit enthélt dieser neue
HMO-Mix als erstes Produkt, das ebenfalls welt-
weit gelauncht wird, sowohl neutrale als auch
saure HMOs. , Hier werden die am meisten in der
Muttermilch vorkommenden HMOs kombiniert
und in einer Konzentration angeboten, wie man
sie im Mittel in humaner Milch findet. Mit dem
5-HMO-Mix versuchen wir die wichtigsten HMOs
in der Muttermilch abzubilden, die verschiedene
positive Eigenschaften zum Gedeihen von Saug-
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lingen mitbringen wie die Unterstiitzung der
Gehirnentwicklung, den Schutz vor infektidsen
Krankheiten oder die Grundlage zur Entwick-
lung eines gesunden Darmmikrobioms” erldutert
Dr. Katja Parschat, stellvertretende Leiterin F & E
bei Jennewein Biotechnologie die Besonderhei-
ten dieses Mixes. Damit solle vor allem auch der
néchste Schritt in der Optimierung von Sauglings-
und Kleinkindernahrung vorangebracht werden,
so fahrt sie fort. Der Mix umfasst in seiner Zusam-
mensetzung alle positiven gesundheitlichen Effek-
te, die fiir diese Zuckermolekiile im Einzelnen
nachgewiesen wurden, wobei die hierin enthalte-
nen HMOs u.a. gegen Pathogene wie z. B. Norovi-
ren oder bakterielle Durchfallerreger schiitzen [4].

Klinische Studie in Italien,
Spanien und Deutschland

Um die Vertraglichkeit des 5-HMO-Mixes fiir
Séuglinge zu testen und die Sicherheit des Pro-
duktes fiir die Zulassung in der Europaischen
Union gemaB den EU-Richtlinien als Nahrungs-
mittelzusatz (Novel Food) zu gewahrleisten, hat
das Unternehmen im Dezember 2018 eine klini-
sche Studie gestartet, die an Krankenh&usern in
Deutschland, Spanien und ltalien durchgefiihrt
wird. ,Es handelt sich um eine ,Growth and

e

Tolerance” Studie in der primar gezeigt wird,
dass eine Babynahrung, die den HMO-Mix ent-
halt zu genauso gutem Gedeihen der Probanden
fihrt, wie eine Referenznahrung, die keine HMOs
enthalt. In unserem Fall handelt es sich um die-
selbe Formula, die auch keine weiteren Prabioti-
ka enthélt. In einem zweiten Aspekt der Studie
wird die Entwicklung des Darmmikrobioms der
Probanden in den verschiedenen Gruppen sowie
das HMO-Profil in der Milch der stillenden Miit-
ter untersucht”, beschreibt Dr. Katja Parschat, die
bei Jennewein Biotechnologie fiir diese Studie
verantwortlich ist, deren Zielsetzung. Getestet
wird die Vertraglichkeit des neuen Produktes an
324 Babys, die in drei Gruppen unterteilt sind:
Die erste Gruppe erhalt Babynahrung mit dem
HMO-Mix, die zweite Gruppe bekommt eine
Referenzformula und die dritte Gruppe wird
tiber einen Zeitraum von vier Monaten gestillt.
Das Priifpraparat basiert auf einer Sauglingsnah-
rung, die in Deutschland kommerziell erhaltlich
ist, und enthalt die finf in der Muttermilch am
haufigsten vorkommenden HMOs in natiirlicher
Konzentration. Die Rekrutierung lief in allen drei
Landern dank des Engagements der beteilig-
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ten Arzte, die die Eltern der S3uglinge von den
Vorteilen der humanen Milch-Oligosaccharide
iiberzeugen konnten, bisher erfolgreich. Zur Zeit
befindet sich die Studie noch in der klinischen
Phase; die letzten Probanden werden voraus-
sichtlich im Juni 2020 getestet. Der Abschluss
der Studie, d.h. die statistische Auswertung der
Ergebnisse, wird fiir diesen Herbst erwartet und
damit auch der baldige Produktlaunch auf dem
europdischen Markt. ,Bislang konnten wir eine
gute Vertraglichkeit der HMO-Mix enthaltenen
Nahrung beobachten. Durch die Analyse der
Korrelation von HMOs in der Muttermilch und
des Darmmikrobioms sowie die gesundheitliche
Beobachtung der Probanden kann sich unter
Umstanden auch eine Méglichkeit ergeben, Ver-
brauchern eine personalisierte Nahrung anzu-
bieten, die zur Profilaxe, Gesunderhaltung oder
Therapie eingesetzt werden kann”, fasst die
Wissenschaftlerin die ersten Ergebnisse und den
Blick in die Zukunft zusammen.

Autorin: Dr. Bettina Gutiérrez, Presse- und
Offentlichkeitsarbeit, Jennewein Biotechnologie

Kontakt:

Jennewein Biotechnologie GmbH
Dr. Bettina Gutiérrez, Dr. Katja Parschat
Tel.: +49 2224/98810797
bettina.gutierrez@jennewein-biotech.de
katja.parschat@jennewein-biotech.de
www.jennewein-biotech.de
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I Schraubengeblase arbeiten mit konstant hohem Wirkungsgrad

Das Unternehmen Atlas Copco hat neue,
besonders effiziente Turbo-, Schrauben- und
Drehkolbengebldse fir die Abwassertech-
nik présentiert. Das neue, Olfrei verdichtende
Schraubengeblase ZS 4 VSD+ arbeitet sehr
effizient und eignet sich u.a. fiir die Beliiftung
der biologischen Becken von Klaranlagen. Die
hohe Effizienz des ZS-Geblases liegt an dem
auBerst  sparsamen  Permanentmagnetmo-
tor der Wirkungsklasse IE5. Dieser weist (iber
den kompletten Regelbereich der Maschine
— also auch im Teillastbetrieb — einen nahezu
konstant hohen Wirkungsgrad von 97 % auf.
Atlas Copco setzt in den Maschinen seinen
selbst entwickelten Neos-Umrichter ein, der
die Motoren mit der neuesten Technologie zur
Drehzahlregelung laufen Iasst (VSD+, Variable
Speed Drive). Damit steigt die Effizienz der
Geblase auch bei schwankender Auslastung,
sodass sie mit bis zu 10% weniger Energie
auskommen als die Vorgangerbaureihe. Die
Geblase werden mit Leistungen von 37-90 kW
angeboten und erzeugen vom TUV zertifizierte,
absolut reine Druckluft nach 1SO 8573-1, Klas-
se 0 (2010). , Unsere neuen Geblase zahlen zu
den energiesparendsten Schraubengeblésen
auf dem Markt”, sagte Lisa-Marie Grzeskowi-
ak, Produktmanagerin fiir Niederdrucksysteme
bei Atlas Copco in Essen. Dabei erziele das
ZS 4 VSD+ mit seinem neuen Schraubenele-
ment Druckerh6hungen um bis zu 1,5 bar. , Die
Maschinen sind so kompakt konstruiert, dass
ihre Standflache nur etwa halb so groB ist wie

bei den Vorgangern gleicher Leistung”, erganz-
te sie. ,Damit passen die Geblase in jeden Kom-
pressorraum und kénnen mit dem Hubwagen
leicht positioniert werden.” Druck und Tem-
peratur werden kontinuierlich iberwacht, was
hohe Zuverlassigkeit und Effizienz sicherstellt.
Die Geblase arbeiten mit einem einstufigen,
direkt angetriebenen Schraubenelement und
verbrauchen aufgrund der internen Verdich-
tung bis zu 30 % weniger Energie als Drehkol-
bengeblédse. Durch ihren groBen Regelbereich
arbeiten sie selbst bei stark schwankendem
Druckluftbedarf sehr sparsam. Als zweite Neu-
heit nannte Grzeskowiak die drehzahlgeregel-
ten Turbogeblase der Baureihe ZB 5-6 VSD+.

,Die Turbos sind maximal effizient und unter
bestinmten Bedingungen auf lange Sicht
noch wirtschaftlicher als die Schrauben”, sag-
te Grzeskowiak. Die neue ZB-Baureihe wurde
fiir Druckerhéhungen bis 1,4 bar entwickelt.
Die Turbogeblase werden mit Volumenstrdmen
zwischen 2.000 und 11.000 m3h angeboten.
lhre Antriebe sind magnetgelagert, also kon-
taktlos. Dadurch entfdllt die Lagerreibung,
was Vibrationen verhindert und den Verschlei
reduziert. Die hohere Anfangsinvestition fiir die
Turbos holten Anwender mit der Zeit iiber die
niedrigere Stromrechnung wieder herein. , lhre
Vorteile spielen die Maschinen besonders dort
aus, wo hohe Volumenstrome gefordert sind”,
sagte Grzeskowiak. ,Hier kdnnen Turbos effi-
zienter arbeiten als Schraubengeblase, zumin-
dest bei relativ konstantem Druckluftbedarf,
wenn entsprechend wenig geregelt werden
muss.” Bei stérker schwankenden Bedarfen
und einem dadurch groBen Regelbereich sei-
en Schraubengebldse aber meistens sinnvoller.
Auch die ZB 5-6 VSD+ sind mit einer integrier-
ten Drehzahlregelung ausgestattet, sodass die
Gebldse den erzeugten Volumenstrom stets
den Anforderungen des jeweiligen Prozesses
anpassen.

Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik GmbH

Tel.: +49 201/2177-0
info.kompressoren@atlascopco.com
www.atlascopco.de

I Kompakt und wandlungsfahig

Kompakter, leichter zu bedienen und leiser als
je zuvor: Boge stellt die neue Generation sei-
ner Schraubenkompressoren aus der beliebten
C-Baureihe vor. Die C-2-Kompressoren des
Druckluftexperten aus Bielefeld sind sowohl
als anschlussfertige Komplettlosung samt
Druckluftbehélter und Trockner erhéltlich, als
auch in einer Stand-alone-Version fiir groBere
Gesamtanlagen. Die Maschinen sind kompakt
konstruiert und dank gut zuganglichen Kom-
ponenten besonders wartungsfreundlich und
ergonomisch. SerienmaBig mit Schallddmm-
haube ausgestattet, sind die neuen Kompres-
soren leiser als ihre Vorgénger. Allen Maschi-
nenvarianten verleiht das Unternehmen dabei
ein schickes, einheitliches Design mit hohem
Wiedererkennungswert. Die Bandbreite indi-
vidueller Konfigurationsmdglichkeiten ist rie-
sig. Was von auBen modern und einheitlich
daherkommt, ist im Innern so vielgestaltig wie
noch nie. Im gleichen Gehduse bietet Boge
seine neuen C-2-Kompressoren riemen- oder
direkt getrieben an, frequenzgeregelt und
dabei gleichzeitig direkt gekuppelt. Dank
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serienmaBig eingebauter Schalldd@mmhaube
sind alle Kompressoren noch leiser als zuvor,
mit optionaler Superschallddmmung wird der
Schallpegel um weitere Dezibel reduziert. Wah-
rend die C-2-Kompressoren standardmaBig
mit leistungsstarkem IE3-Motor ausgestattet
sind, steigt die Effizienz auf Wunsch dank IE4-
Motor auf neue Bestwerte. Ab 7,5 kW sind die
Kompressoren mit frequenzgeregeltem Liifter
verfiigbar. So passt sich die Kihlleistung opti-
mal an die Umgebungsbedingungen an. Auch

ein Trockner lasst sich lber die gesamte Bau-
reihe hinweg integrieren — und eine ideal auf
Kundenbediirfnisse zugeschnittene Steuerung
sowieso. Anwender haben die Wahl zwischen
der Basissteuerung base control und der High-
End-Version focus control 2.0.

Egal, welche Extras gewdiinscht sind, eines
ist fir alle Anwender gleich: Sie erhalten mit
den Maschinen eine komplette Druckluftstation
auf kleinstem Raum als Plug-and-Play-L8sung,
ob ohne oder — bei dieser Baureihe erstmals
bis zu einer Leistung von 22 kW — auch mit
Behalter. Beide Montagevarianten wurden
ergonomisch optimiert und besonders bedie-
nerfreundlich designt: Das Steuerungspanel
ist je nach Variante direkt im Frontblech oder
abgewinkelt eingebaut. Schaltschrank, Riemen
und alle anderen Wartungsteile sind dank ein-
fach abnehmbarer Bleche leicht zuganglich.

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

info@boge.de

www.boge.de
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I Druckluft fir Strahlmiihlen

Wer Strahlmihlen fiir die Her-
stellung von feinsten Pulvern
im Einsatz hat, kann durch
geschickte Warmenutzung aus
der Drucklufterzeugung Ener-
giekosten sparen. Kaeser hat
fir diesen Zweck fir seine olfrei
verdichtenden  Schraubenkom-
pressoren der Baureihen CSG,
DSG und FSG den Optionsbau-
kasten erweitert. Strahlmihlen
werden neben Dampf zumeist
mit Druckluft oder mit Stickstoff
im Kreislauf betrieben. Bei der
Umsetzung der Energie in den
Mahldiisen kann nicht der Druck,
sondern auch in hohem MaBe
die in der Druckluft gespeicher-
te Wéarme fiir den Mahlprozess
genutzt werden. So ist durch
flexible und geregelte Anpas-
sung der Zwischenkiihlung eine
Regelung der Druckluftaustritt-
stemperatur mdglich. Je nach
Mahlgut kann dies zu einer
deutlichen Reduktion des spezi-
fischen Energiebedarfes je Tonne
Fertigprodukt fiihren. Die Kom-

pressoren mit der Option Druck-
luftaustrittstemperaturregelung
gibt es fiir die Kaeser Modelle
CSG, DSG und FSG und damit im
Leistungsbereich von 37-355 kW.
Der Kompressorendruck kann im
Bereich von 4-11 bar Uberdruck
zur Verfigung gestellt werden.
Je nach Anwenderbedarf stehen
luft- oder wassergekiihlte Anla-
gen zur Auswahl. Neben den
Maglichkeiten der Drucklufttem-
peraturregelung werden zudem
speziell entwickelte Kompresso-
ren fir den Stickstoffkreislaufbe-
trieb angeboten.

Kaeser Kompressoren SE
Tel.: +49 9561/640-0
produktinfo@kaeser.com
www.kaeser.com

DER GOLDENE WEG
ZUM SCRUM-MASTER

Scrum

fir Dummies

Layton, M. C.

2. Auflage
2019. 408 Seiten.
Broschur. € 24,99

ISBN: 978-3-527-71598-5

Weitere Titel unter: www.fuer-dummies.de

Verstehen Sie zunachst die grund-
legenden Konzepte der beliebten
Projektmanagementmethode Scrum
und die dazugehdrige Terminologie.

Lernen Sie dann das gesamte agile
Framework kennen. Mark C. Layton
grundete 2001 Platinum Edge,

ein Unternehmen, das andere
Unternehmen beim Ubergang vom
Wasserfall- zum agilen Projekt-
management unterstitzt.

I Effiziente Leistungsriesen

Zusétzlich zu der innovativen
Latentwarmespeichertechnik,
dem zukunftssicheren Einsatz
des Kaltemittels R-513A und
dem relativ geringen Platzbedarf,
punkten die leistungsstarken
Kaltetrockner der Serie Secotec
TG mit einer neuen Ablufttech-
nik. Das macht sie zu den wirt-
schaftlichen Spitzenleistern in
der Druckluftaufbereitung. Mit
einem Volumenstrémen von bis
zu 98 m3/min fiir die GroBindus-
trie gemacht, sorgen die kom-
pakten Riesen auch bei hartesten
Bedingungen fiir stabile Druck-
taupunkte — bei gleichzeitig
maximaler Zuverlassigkeit und
minimalen Lebenszykluskosten.
Die neuen Trockner haben einen
frequenzgeregelten Radialliifter,
der so intelligent eingebaut ist,
dass der Trockner direkt an den
generellen Abluftkanal fiir Kom-
pressoren angeschlossen werden
kann. Ein durch einen ungiinsti-
gen Aufstellort verursachter War-
mestau im Inneren des Trockners

und damit verbunden ein erhoh-
ter Energiebedarf, gehdren damit
der Vergangenheit an. Dank
einer optimierten Komponen-
tenanordnung sind die Trockner
kleiner als zuvor. Betreiber haben
so deutlich geringere Betriebs-
kosten und weniger Platzbedarf.

Kaeser Kompressoren SE
Tel.: +49 9561/640-0
produktinfo@kaeser.com
www.kaeser.com

David Morrow arbeitet ebenfalls
far Platinum Edge. Er ist Coach und

zertifizierter Scrum Professional (CSP).

dummies

LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 ® 2020 » 45



s i Corona-Spezial

I Ethanol-Spende an Krankenhauser

Gemeinsam gegen Corona: Produ-
zenten von Hygiene- und Medizin-
artikeln sind fiir die Herstellung von
Desinfektionsmitteln auf Ethanol
angewiesen.  Entsprechend dem
hohen Bedarf an Desinfektionsmit-
teln steigt auch die Nachfrage nach
dem wichtigen Inhaltsstoff massiv
an. Um vornehmlich die Kranken-
hauser und Kliniken in der Umge-
bung der Standorte der Krombacher
Brauerei (in den Kreisen Siegen-
Wittgenstein, Olpe sowie Steinfurt)
bei der Verlangsamung der Ausbrei-
tung des Coronavirus zu unterstiitzen, stellt
die Krombacher Brauerei insgesamt 16.000 |
Ethanol kostenfrei zur Verfiigung. Das Ethanol
bezieht die Krombacher Brauerei vom Unter-
nehmen Leiber, einem langjahrigen Partner des
Unternehmens, der sich ebenfalls finanziell an
der Spendenaktion beteiligt. , Wir mochten mit
der Ethanol-Spende diejenigen unterstiitzen,
die seit Wochen in vorderster Reihe stehen und
alles dafiir tun, Patienten bestmdglich zu ver-

sorgen und zu schiitzen. Das Ethanol ermdg-
licht die Herstellung des dringend bendtigten
Desinfektionsmittels”, sagte Manfred Schmidt,
Leiter Produktion der Krombacher Brauerei.
Alkohol aus dem eigenen Brauprozess bereit-
zustellen ist in Krombach nicht méglich. ,Aus
Qualitatsgriinden setzen wir bei der Herstel-
lung der alkoholfreien Produkte auf ein eigens
entwickeltes Verfahren. Hierbei entsteht nur
eine Wasser-Alkohol-Mischung mit einem

Anteil von ca. 3% Alkohol. Diese
Konzentration ist absolut ungenii-
gend fiir den direkten Einsatz zu
Desinfektionszwecken. Daher haben
wir mit unseren Partnern Gesprache
gefiihrt und gemeinsam mit Leiber
eine Losung gefunden, wie wir
unterstiitzen konnen”, so Schmidt
weiter. Fir eine zielgerichtete und
unbirokratische ~ Auswahl  und
Belieferung sorgte die enge Abstim-
mung mit den Gesundheitsamtern
der Kreise Siegen-Wittgenstein,
Olpe und Steinfurt. Steinfurt ist ein
weiterer Standort der Krombacher Brauerei.
Die Rolinck Brauerei hat hier ihren Sitz. Das
Unternehmen gehort seit 2007 zur Krombacher
Brauerei.

Krombacher Brauerei
Tel.: +49 2732/880-0
service@krombacher.de
www.krombacher.de

1 App vermittelt Freiwillige als Erntehelfer

Zwei Studierende der Universitat Hohenheim in
Stuttgart haben die App ,Solid — solidarisches
Deutschland” entwickelt, die Landwirte in Not
mit Menschen zusammenbringen soll, die ihren
gewohnten Tatigkeiten wegen der Coronakrise
nicht nachkommen kénnen. Es wird gepriift, ob
das Projekt im Rahmen des Hackaton , #WirVs-
Virus” der Bundesregierung offiziell gefordert
werden wird. Mit der App wollen Timo Grupp
und Christian Bidlingmaier in Not geratene
Landwirte und solidarische Erntehelfer zusam-
menbringen. Denn durch die geschlossenen
Grenzen fallen ausléndische Saisonarbeits-
kréfte aus Polen, Rumanien und Bulgarien bis
auf Weiteres aus. Die Einreise-Sperre trifft die
Landwirtschaft zu einem besonders unginsti-
gen Zeitpunkt: Wenn Erdbeeren, Spargel, und
andere Feldfriichte in den kommenden Wochen
nicht geerntet werden, verdirbt die Ernte auf
den Feldern. Bei anderen Gemiisesorten steht
in diesen Tagen die Aussaat an. Die Losung:
Menschen in Zwangsuntatigkeit an Landwirte
in Not vermitteln! Das Dilemma lief3 den beiden
Agrarstudenten keine Ruhe. Durch die Kontakt-
sperre gibt es in Deutschland zahlreiche Men-
schen, die ihren gewohnten Tatigkeiten nicht
nachkommen konnen. Darunter sicher genug,
die gerne einen Beitrag leisten mdchten, um
die gesellschaftliche Krise zu Giberwinden. Die
Herausforderung war die solidarischen Helfer
mit den landwirtschaftlichen Betrieben zusam-
menzubringen. Und das mdglichst schnell und
unkompliziert. Als die beiden Agrarstudenten
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von dem Programmier- und Designwettbewerb
der Bundesregierung ,#WirVsVirus” erfuhren,
verloren sie deshalb keine Zeit. Per Video-Chat
erweiterten sie ihr Team mit ihren Mitstreitern
Michel Meier, Marco Walz und Vytautas Maci-
onis, die Uber das notwendige Know-how in
Sachen Software-Entwicklung und IT verfiigen.
Uber die Hackaton-Community holten sie noch
weitere Unterstiitzung ein. Ergebnis mehrerer
Nachtschichten ist der Prototyp fiir die mobile
App ,Solid — solidarisches Deutschland”, den
das Hackaton-Team in einem Youtube-Video
prasentiert. Eine Jury entscheidet in den kom-
menden Tagen (ber weitere Unterstiitzung fiir
das Projekt. Landwirte konnen sich iber die
App kostenlos registrieren und wichtige Anga-
ben zur Art, Umfang und Rahmenbedingungen
der Arbeit machen, etwa zu Stundenlohn, Uber-
nachtungs- und Abholmdglichkeiten oder zur
Mindestarbeitszeit, weil sich fiir viele Betriebe

eine Hilfstatigkeit erst lohnt, wenn diese fir
einen bestimmten Zeitraum durchgefiihrt wird.
Aber auch die Art der Kulturen spielt eine Rol-
le, um etwaige Allergien zu berlicksichtigen.
Hilfswillige konnen zunéchst ohne Registrie-
rung nach Betrieben in ihrer Umgebung suchen
und Gesuche iber Social Media-Kanale teilen.
Um ihre Hilfe konkret anzubieten, registrieren
sie sich mit ihrer Handynummer. Das bisherige
Fazit der Hackton-Teams: ,Wir haben gelernt,
dass man auch von zu Hause sehr produktiv
arbeiten kann. Wenn alle motiviert sind, ent-
steht in kurzer Zeit ein kreativer und produk-
tiver Prozess, welcher innerhalb des knappen
Zeitraums tolle Ergebnisse ermdglicht!”

Universitdt Hohenheim

Tel.: +49 711/459-0
post@verwaltung.uni-hohenheim.de
www.uni-hohenheim.de



Corona-Spezial I IEES

I Unternehmen hilft Unternehmen in der Corona-Krise

Medien berichten {iber Solidaritat in der Bevol-
kerung, taglich werden neue lokale Netzwerke
zur Nachbarschaftshilfe gegriindet, soziales
Engagement wird groBgeschrieben. Bluhm
Systeme (bertragt dieses Prinzip jetzt in die
Geschaftswelt, denn die Auswirkungen der
Corona-Krise spiiren vor allem auch die pro-
duzierenden Unternehmen. ,Unser Ziel ist es,
das aktuelle Engagement und die Hilfeleistung
in dieser Krise einfach in die Business-Welt zu
libertragen”, sagte Volker Bluhm (Bild), Pro-
kurist des Kennzeichnungsexperten Bluhm
Systeme aus Rheinbreitbach. ,Also haben
wir lberlegt, welche Ressourcen uns zur Ver-
fligung stehen und wie wir als Unternehmen
jetzt wirklich nachhaltig helfen kdnnen.” Denn
in Krisenzeiten ist jetzt schnelle und unkom-
plizierte Hilfe gefragt. Unternehmen, die Nah-
rungsmittel oder Hygieneartikel produzieren,
geraten aktuell aufgrund von Hamsterkaufen
an ihre Kapazitatsgrenzen. Leere Regale sowie
Angst vor Ansteckung im Einzelhandel fiihren
zudem zu florierendem Online-Shopping. Teil-
weise verzeichnen Online-Handler zurzeit eine
Steigerung des Bestellaufkommens von bis zu
500 %. Bei zahlreichen Unternehmen miissen
die Produktions- und Logistikprozesse zurzeit

auf Hochtouren laufen. Gleichzeitig sind die
Themen Kennzeichnung und Falschungsschutz
mit Blick auf den Mangel an Hygieneartikeln
wie Mundschutz und Desinfektionsmitteln
wichtiger denn je. Ab sofort kénnen betroffene
Unternehmen Gerdte zur Direktkennzeichnung
von Produkten wie Tintenstrahldrucksysteme

oder Laserbeschrifter kurzfristig bei Bluhm
ausleihen. Auch zahlreiche verschiedene Eti-
kettendrucker und Druck-Spendesysteme fiir
den Versand von Kartons oder die Etikettie-
rung von Paletten stellt Bluhm unverziiglich
bereit. Direktbeschrifter eignen sich insbe-
sondere zur Kennzeichnung von Produkten
und Kartonagen mit zahlreichen Daten wie
Chargeninformationen, MHDs und Barcodes.
Neben Tintenstrahldruckern, die verschiede-
ne Technologien wie Thermischen, Piezo oder
Continuous Inkjetdruck verwenden, halt Bluhm
Systeme ebenfalls Laserbeschrifter in seinem
Portfolio. Lasermarkierer zeichnen sind durch
falschungssichere  Kennzeichnungsergebnisse
aus. Etikettierer und Etikettendruckspender
werden oftmals zur Beschriftung von Kartons
und Paletten eingesetzt. Neben Einsteigersys-
temen, die individuelle Versandkartons wiegen,
messen und kennzeichnen, bietet Bluhm Gera-
te und Software, die komplette Logistikprozes-
se vollautomatisch steuern kdnnen.

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

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

I Desinfektionsmittel-Spende an Krankenhauser in Wiesbaden

Die beiden Wiesbadener Unternehmen Merck
Performance Materials und Henkell Freixenet
haben eine Vereinbarung zum Kampf gegen die
Coronavirus-Pandemie in der Region getroffen.
Beide Unternehmen werden den Krankenhdu-
sern der Stadt Wiesbaden Desinfektionsmit-
tel kostenlos zur Verfiigung stellen. Henkell
Freixenet spendet den dafiir benétigten reinen
Alkohol, wahrend Merck an seinem Produk-
tionsstandort im Industriepark Kalle-Albert fir
die Weiterverarbeitung zu rund 45.000 | Desin-
fektionsmittel sorgt. , Wir freuen uns sehr Giber
die groBziigige und beispielgebende Initiative
des Wiesbadener Sekt-, Wein und Spirituosen-
hauses,” kommentierte Wiesbadens Biirger-
meister und Verwaltungsstabsleiter Dr. Oliver
Franz. ,Toll, dass Merck kurzfristig die benétig-
te Produktionskapazitét fiir die Herstellung des
Desinfektionsmittels aus der Alkoholspende von
Henkell Freixenet zur Verfiigung stellen kann.”
Henkell Freixenet war bereits seit der vergange-
nen Woche in engem Austausch mit der Stadt.
»Gemeinsam mit Biirgermeister Dr. Oliver Franz
haben wir das Thema vorangetrieben und Infra-
serv Wiesbaden sowie Merck als Partner fiir die
Herstellung des Desinfektionsmittels an Bord
holen kénnen,” so Jan Rock, Kommunikations-
chef von Henkell Freixenet. Fiir den Herstel-
lungsprozess funktioniert Merck eine Anlage

komplett um, in der normalerweise hochreine
Produkte fiir die Halbleiter-Industrie hergestellt
werden. ,Auch in der aktuell angespannten
Situation rund um das Coronavirus madchten
wir unserer gesellschaftlichen Verpflichtung
nachkommen®, so Dr. Dirk Schmalz, Leiter des
Merck-Standorts in Wiesbaden: ,Das gesam-
te Produktionsteam steht dahinter und macht
diese Initiative kurzfristig moglich.” Zusatzlich
zum Engagement in der Stadt Wiesbaden fiihrt
Merck derzeit intensive Gesprache mit der hes-
sischen Landesregierung iber den Bedarf an
Desinfektionsmitteln im Bundesland Hessen.

Auch hier méchte Merck einen Beitrag leis-
ten und beabsichtigt zeitnah den Aufbau von
zusatzlicher Produktionskapazitat.

Merck KGaA

Tel.: +49 6151/72-0
service@merckgroup.com
www.merckgroup.com

Henkell & Co. Sektkellerei KG
Tel.: +49 611/63-0
info@henkell-sektkellerei.de
www.henkell-freixenet.com
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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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RETROFITELUE

Zukunft spuren

in zwei Etappen zu energiesparender Ventilatorentechnik

Mit Retrofitblue alte Liftungsanlagen schnell und effektiv tauschen ohne groRe Stillstandzeiten in der
Modernisierungsphase. Ergebnis: Viel mehr Leistung bei niedrigstem Energieverbrauch und extrem redu-
ziertem Gerauschpegel. Staatl. Férdermittel wie BAFA oder andere jederzeit moglich. www.ziehl-abegg.de

Erfolgreiche Modernisierungsbeispiele:
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Hocheffiziente ZAplus-Einheiten mit Platzsparende Radialventilatoren-Formation

ECblue-Motoren. Einsparung/Jahr: mit ECblue-Motoren. Einsparung/Jahr:

128.000 kWh | 19.200 € (bei 0,15 € pro kWh) 143.480 kWh | 20.100 € (bei 0,14 € pro kWh)
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