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1 Abb.: Lisa Holland im Video links neben dem Avatar von Steffen Ebert.

Konstruktive
Impulse...

Liebe Leserinnen und Leser,

was erwarten Sie von den Wintermonaten? Viele
europdische Lander wurden zu Risikogebieten
erklart, ebenso wie urbane Zentren und Land-
kreise in Deutschland. Angela Merkel brachte es
in einem Video vom 17. Oktober auf den Punkt:
,Wie der Winter wird, wie unser Weihnachten
wird, das entscheidet sich in den kommenden
Tagen und Wochen. Das entscheiden wir alle
durch unser Handeln”. Riicksicht und Vernunft
bewertet die Bundeskanzlerin als das wirksams-
te Mittel, das wir gegen die Pandemie haben.

Verniinftiges Handeln impliziert auch per-
sonlichen und technischen Schutz. Auf S.26
prasentiert Freudenberg Filtration Technologies
einen Atemschutz mit einem dreilagigen Poly-
propylen-Filtermedium. Noch sicherer wird es fir
die Maskentrager in der Arbeitswelt, wenn Viren
auf Oberflachen oder in der Raumluft wirksam
abgetotet werden. Eine neue Studie des Uni-
versitatsklinikums Tibingen in Kooperation mit
Heraeus Noblelight bestatigt, dass UV-Licht das
SARS-CoV-2 Virus unschadlich macht (S. 8). Dazu
passend finden sich UVC-Strahler auch im 4+1
Sicherheitskonzept fiir Klimaldsungen von Weiss
Klimatechnik (S. 30).

Diese unselige Pandemie setzt also konstruk-
tive Impulse! Auch bei Wiley-VCH: , Einen davon
konnen Sie im Herbst erleben — dann veranstal-
ten wir einen virtuellen Event der besonderen
Art: die Wiley Industry Days, kurz WIN>DAYS,
vom 16. bis zum 19. November 2020. Wir leisten
damit unseren Beitrag zum Austausch der Com-
munities in Sachen Automation, Machine Vision
und Sicherheit. Starke Produkte und Lésungen
stellen wir vor, zusammen mit 30 Partnern —
und begleitend zur Show gibt’s auch Live-Talks.
Melden Sie sich am besten gleich an: www.
WileyIndustryDays.com. Wie so eine virtuelle
Messe funktioniert, das zeigt lhnen dbrigens

1 Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

unsere Kollegin Lisa Holland in einem knackig
kurzen 3-Miniiter-Video, siehe bit.ly/2IEIL8t oder
auf LinkedIn bit.ly/3dGMnB6", so Steffen Ebert,
Publishing Director bei Wiley-VCH (S. 51).

Freunde der Nachhaltigkeit und der Ener-
gieeffizienz kommen in dieser LVT-Ausgabe auf
ihre Kosten: Verschenkt Deutschland pro Jahr
18 Mrd. kWh Strom? Oberwellen im elektri-
schen Strom glattet eine MSR-Komponente von
Livarsa (S. 8). Lesen Sie (iber die damit erzielten
Effizienzgewinne bei der Brauerei Fohrenburg
(S.20). Energieverbrauche im Fadenkreuz hatte
auch die Kaiserdom Specialitdten Brauerei Bam-
berg mit ihren insgesamt 320.000 hl im Jahr. Das
alte Sudhaus verlangte neue Kapazitaten kom-
biniert mit hoher Energie-Riickgewinnung. Dabei
iiberzeugte das Konzept von Krones fiir ein ener-
gieeffizientes, automatisches Sudhaus (S. 12).

In diesen Oktobertagen haben die meisten
Weinbauern die Ernte schon eingeholt, auch
in Stdtirol. Auf die Spur des edlen Rebensaftes
bringt Sie unsere Titelstory von Vega Grieshaber:
Cavit ist ein Konsortium von Winzergenossen-
schaften in Ravina di Trento mit elf Kellereien und
tiber 5.250 Weinbauern. Die Lagerkapazitat liegt
bei 300.000 hl. Fiillstand-Sensoren werden bei
Cavit u.a. im Lagerumschlag eingesetzt (S. 10).

Der ndchste LVT-Newsletter ist fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns iiber lhre kostenfreie Regis-
trierung unter bit.ly/Ivt-newsletter. Das LVT-Team
wiinscht Ihnen eine inspirierende Lektiire und
eine allzeit gliickliche Hand in der Produktion!

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
BLE: Import und Export von Fleisch

Editorial I I

DURCHBLICK

mit Wiley-VCH-Lehrbuichern

WILEY-VCH

Winfried Storhas

Angewandte Bio-
verfahrensentwicklung

Praxisbeispiele fir Auslegung, Betrieb
und Kostenanalyse

WINFRIED STORHAS
Angewandte Bio-

verfahrensentwicklung
Praxisbeispiele fiir Auslegung,
Betrieb und Kostenanalyse

2018, 439 Seiten. Gebunden.
€ 89,-. ISBN: 978-3-527-33878-8

Die Biotechnologie liefert die Grund-
lagen flr eine nachhaltige Herstellung
von Produkten zur Versorgung der
Weltbevoélkerung mit Nahrungsmit-
teln, Medikamenten und anderen
notwendigen Gutern. Um den welt-
weit steigenden Bedarf an biotech-
nologischen Prozessen zu realisieren,
sind Ingenieurinnen und Ingenieure
mit biotechnologischen Kenntnissen
erforderlich.

In diesem praxisnahen Buch werden
Aufgaben aus den Bereichen Bioreak-
toren, Bioreaktionstechnik, Steriltech-
nik, Scale-Up, Anlagenplanung- und
betrieb, Investitions- und Kostenana-
lyse und Wirtschaftlichkeit exempla-
risch geldst und erlauben dem Leser
eine einfache Nachvollziehbarkeit.
Zahlreiche Referenzen geben dem
Leser auBerdem die Méglichkeit

zur Vertiefung des erworbenen
Wissens. Diese Aufgabensammlung
stellt damit die perfekte Ergdnzung
zum Standardwerk ,Bioverfahrens-
entwicklung” von Professor

Storhas dar.

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

Irrtum und Preisanderungen vorbehalten. Stand der Daten: 08/18.
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I Optimale Lésung fiir die Lebensmittelindustrie

BELUGA

ForkTip by VETTER

In der Lebensmittel- und Phar-
ma-Industrie hat Hygiene immer
oberste Prioritat. Die dort einge-
setzten Flurforderzeuge miissen
fir den Einsatz speziell ausgelegt
sein. Besondere Bedeutung hat
dabei auch die richtige Auswahl
der verwendeten Gabelzinken.
Die Oberflachen der Volledel-
stahl-Gabelzinken sind poliert
und erfiillen die hohen Hygie-
neanforderungen. Die Gabelzin-
ken sind korrosionsbestandig
und einfach zu reinigen. Es sind
keine Zwischen- oder Hohlrdu-
me vorhanden, in denen sich
Bakterien bilden kdnnen. Damit
gewahrleisten die Voll-Edelstahl-
Gabelzinken nicht nur effektiven
Schutz vor Schmutz, auch die
Lebensdauer wird wesentlich
erhoht. Ein weiterer groBer Vor-
teil ist, dass auch die Gabelhaken
zur Befestigung am Stapler aus
Voll-Edelstahl gefertigt sind. Die
Vetter Volledelstahl-Gabelzinke
gibt es auch mit der abgerunde-
ten Beluga Gabelspitze. Dadurch
wird die Arbeitssicherheit noch-
mals deutlich erhoht. Oft sind
Gabelspitzen im wahrsten Sin-

ne des Wortes zu spitz. Beluga
Gabelspitzen sind abgerundet
und bieten eine hohere Auf-
prallflaiche bei Kontakt mit der
Ladung. Dies verringert deutlich
das Risiko, dass die Gabelspitze
in das Transportgut einsticht und
somit Ware austritt oder Verpa-
ckungen, wie Fasser, Sacke oder
Kartons, zerstort werden. Der
Gabelzinkenhersteller Vetter bie-
tet auch Edelstahl-Gabelzinken
aus Vollmaterial mit ATEX-Zer-
tifizierung fiir den Ex-Schutz-
Bereich an. Der Explosionsschutz
ist immer gewadhrleistet, selbst
bei Erreichen der VerschleiB-
grenze. Zudem steht ein bis zu
sechsfach héheres VerschleiBvo-
lumen zur Verfiigung. Vetter Voll-
Edelstahl-Gabelzinken ~ werden
aus dem Hochleistungswerkstoff
VQ 46 hergestellt und zuséatzlich
einem aufwendigen und innova-
tiven Warmebehandlungsverfah-
ren unterzogen.

Vetter Industrie GmbH
Tel.: +49 2736/4961-0
info@gabelzinken.de

www.gabelzinken.de

EOELSTAHL e mTArLID

VQ46 | we

STASNILESS STEEL
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I Kavitation ist vermeidbar

-

Ein Problem, das beim Betrieb
einer Pumpe auftreten kann,
ist das Zerfallen von Dampfbla-
sen im Fordermedium. Dieses
typische, Kavitation genann-
te Phdanomen, entsteht, wenn
der Dampfdruck des Produktes
partiell am Eintritt einer Pumpe
unterschritten wird und der ent-
stehende Dampf in der Pumpe
schlagartig kondensiert. Dabei
entstehen sogenannte Micro-
jets, welche die Komponenten
der Pumpe stark beanspru-
chen. Abhangig vom Medium
und dem Anlagenlayout kann
Kavitation bereits bei einer Pro-
dukttemperatur um die 20°C
vorkommen. Dass bei Kavitation
Schaden an der Pumpe auftre-
ten, ist nur eine Frage der Zeit.
Uber das Risiko fiir Kavitation
geben die NPSH-Werte (Net
Positive Suction Head) Auf-
schluss. ,,Der NPSHR-Wert steht
fir die von der Pumpe benétigte
Druckdifferenz zum Dampfdruck
des Fordermediums und sollte
immer vom Pumpenhersteller
angegeben werden. Ohne die-
sen konnen der Betreiber oder
der Planer Kavitation nicht
sicher ausschlieBen. Je niedri-
ger der NPSHR-Wert ist, des-
to geringer ist das Risiko von
Kavitation”, erldutert Henning
Gronwoldt-Hesse, Vertriebsinge-
nieur des norddeutschen Pum-
penspezialisten Jung Process
Systems. ,Kavitationsproble-
me konnen prinzipiell bei allen
Pumpentypen auftreten. Bei
unseren Hyghspin Schrauben-
spindelpumpen ist das Risiko
jedoch gering. Die Konstruk-
tion bewirkt eine gleichméBige
und langsame Strémung auf
der Saugseite. Es entstehen nur
sehr geringe Turbulenzen und
wir erreichen niedrige NPSHR-
Werte bis zu 0,5 m. Der NPSHR-

LVT LEBENSMITTEL Industrie 11 © 2020 * 5

Wert steigt dabei nur moderat
mit der Produktviskositat und
der Pumpendrehzahl. Der Ein-
fluss ist deutlich geringer als bei
anderen Pumpentypen. Zudem
entféllt ein Anstieg bei geringen
Fordermengen. Es gibt daher bei
unseren Schraubenspindelpum-
pen auch keine Begrenzung des
Betriebsbereiches wie bei Krei-
selpumpen.” Hyghspin Schrau-
benspindelpumpen konnen
einen sehr breiten Viskositéts-
bereich abdecken. Sie sind als
Universalpumpen sehr flexibel
einsetzbar und eignen sich fir
unterschiedlichste Transferauf-
gaben. Darliber hinaus kdnnen
die Modelle durch die CIP-Funk-
tion ohne zusatzlichen Bypass
gereinigt werden. Die totraum-
freie Blockbauweise und das
besondere Fertigungsverfahren
von Jung Process Systems, bei
dem alle medienberiihrenden
Teile komplett aus Edelstahl-
Vollmaterial gespant werden,
erfiillen hochste Hygieneanfor-
derungen.

Jung Process Systems GmbH
Tel.: +49 4101/7958-140
info@jung-process-systems.de
WWW.jung-process-systems.de



Branchennews

Personalia

Maria Degener (Bild) Gibernahm zum 1. August
2020 die Rolle als Brewery Operations Director
bei Anheuser-Busch Inbev fiir den deutschen
Markt sowie fir die gesamte Business Unit
Central. Die gebiirtige Deutsche, die in Bremen
aufgewachsen ist, startete 2009 ihre Laufbahn
bei Beck's und war in verschiedenen globalen
Fihrungsrollen fir Anheuser-Busch Inbev tatig.
Zuletzt war Maria Degener als Global Head
People fiir den Bereich Supply Brewing & Logis-
tics in New York zustandig. i«

In ihrer neuen Funktion wird sie zukiinftig neben der Personal und
Talentforderung auch Produktinnovationen und die Qualitétssicherung
der gebrauten Biere fiir die Business Unit Central (Deutschland, Italien,
Skandinavien, Schweiz, Osterreich, Polen, sowie die Exportmérkte in Ost-
europa und im Mittleren Osten) verantworten. Ein groBer Fokus bleibt die
Verantwortung fir ihre Mitarbeiter und der Aufbau hervorragender Teams,
mit denen die Qualitdtsmarken bei Anheuser-Busch Inbev fortlaufend aus-
gebaut werden.

«Wir freuen uns sehr, mit Maria Degener eine international erfahre-
ne, dynamische und professionelle Managerin als Brewery Operations
Director fiir die Business Unit Central gewonnen zu haben”, so Michel
Pepa, Country Director Deutschland. Maria Degener folgt in ihrer neuen
Position auf Jens Hoffmann. Dieser hatte sich im Juni dazu entschlossen,
das Unternehmen nach erfolgreichen 25 Jahren zu verlassen. , Wir wiin-
schen Jens Hoffmann fiir seine weitere berufliche Zukunft alles Gute”,
sagte Michel Pepa.

Anheuser-Busch Inbev mit Sitz in Leuven (Belgien) beschaftigt weltweit
in 50 Landern rund 170.000 Mitarbeiter. 2017 erwirtschaftete das welt-
weit flihrende Brauereiunternehmen einen Umsatz von 56,4 Mrd. US-$. In
Deutschland ist das Unternehmen mit Marken wie Beck’s, Franziskaner oder
Corona vertreten und beschaftigt rund 2.300 Mitarbeiter an vier Standorten
in Bremen, Miinchen, Wernigerode und Issum.
www.ab-inbev.com

Prof. Dr. Stefanie Sielemann (Bild), Hochschule
Hamm-Lippstadt (HSHL), ist neu in den Aus-
schuss Sensorik der DLG (Deutsche Landwirt-
schafts-Gesellschaft) gewahlt worden. Die
promovierte Chemikerin wird mit ihrer umfang-
reichen Expertise in dem 16-kopfigen Exper-
tengremium den in der Praxis immer wichtiger
werdenden Bereich der digitalen Lebensmittel-
sensorik verstarken.

Prof. Dr. Stefanie Sielemann lehrt an der
HSHL ,, Instrumentelle und analytische Sensor-
technik”. Seit ihrer Promotion am Leibniz-Institut fiir analytlsche Wissen-
schaften ISAS e. V. vor iiber 20 Jahren beschéftigt sie sich mit der Messung
von fliichtigen organischen Verbindungen (VOC) im Spurenbereich mit
Hilfe gaschromatographischer Systeme, insbesondere in Kombination mit
der lonenmobilitdtsspektrometrie (IMS) und seit mehreren Jahren auch der
Massenspektrometrie (MS). Bevor sie im April 2015 zur HSHL wechselte,
arbeitete sie viele Jahre bei einem mittelstandischen Unternehmen in Dort-
mund als Labor- und Entwicklungsleiterin. An der HSHL baut sie aktuell
neben der Lehre im Bereich der instrumentellen Analytik und Sensorik ein
IMS Anwenderzentrum auf. Themenfelder sind dabei u. a. die digitale Sen-
sorik im Lebensmittelbereich und hier speziell der Nachweis von Marker-
Substanzen mittels IMS und MS zur Qualitats- und Prozesskontrolle. Mit
der Messung von Gefahrstoffen in der Sicherheitstechnik beschaftigt sich
Prof. Dr. Sielemann ebenfalls. Dies kommt ihrer ehrenamtlichen Tatigkeit
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bei der Feuerwehr Dortmund zugute, wo sie als Fachberaterin bei der ana-
Iytischen Task Force (ATF) tatig ist.
www.dlg.org; www.hshl.de

Tim @rting Jergensen, Executive Vice President
(EVP) fiir das internationale Geschaft (Interna-
tionale Zone) von Arla wird das Unternehmen
Ende 2020 verlassen und als Executive Vice
President und President Foodservice Ope-
rations — International, zu Sysco wechseln,
dem weltweit fiihrenden US-amerikanischen
Fortune 500 Foodservice-Unternehmen. Sein
Nachfolger wird Simon Stevens (Bild), derzeit
bei Arla Senior Vice President (SVP) der MENA-
Region (Mittlerer Osten & Nordafrika).

Simon Stevens kam 2002 als Verkaufsdirektor fiir GroBbritannien zu
Arla, bevor er Senior Vice President fiir Vertrieb und Marketing wurde. Er
war Mitglied des britischen Arla Managementteams, das den Umsatz bei
Arla UK von 500 Mio. £ auf mehr als 2 Mrd. £ steigerte. 2016 wechselte er
als SVP fiir Commercial Operations in die neu geschaffene Einheit ,Euro-
pa“, wo er die Vertriebs- und Marketingfunktionen verantwortete und
eng mit der Supply-Chain-Organisation zusammenarbeitete. 2020 zog er
nach Dubai, um das MENA-Geschaft zu leiten, die grote Region innerhalb
der internationalen Zone von Arla Foods. In kurzer Zeit ist es unter seiner
Fiihrung gelungen, das Geschéft durch die Corona-Pandemie zu steuern,
auBergewohnlich hohe Wachstumsraten mit den wichtigsten Marken und
Kunden zu erzielen und ein sicheres Arbeitsumfeld fiir die rund 3.000 Arla
Kolleginnen und Kollegen in der Region zu schaffen.

.Ich freue mich, Simon in mein Executive Management Team zu beru-
fen, damit er gemeinsam mit unseren Joint-Venture-Partnern das weitere
Wachstum unserer Markte in der internationalen Zone voranbringen kann.
Wahrend seiner gesamten Laufbahn bei Arla hat sich Simon als absolut
kundeorientiert gezeigt und hat sich bei Entscheidungen und MaBnahmen
stets fiir unsere Verbraucher und Kunden eingesetzt. Er ist eine ausgewie-
sene Fihrungspersonlichkeit mit ausgepragter Wachstumsdenke”, so Peder
Tuborgh, CEO von Arla Foods.

Ich freue mich sehr darauf, unser internationales Geschaft zu leiten und
unseren Wachstumskurs zusammen mit dem internationalen Fiihrungsteam
und unseren Joint-Venture- sowie Vertriebs-Partnern zu beschleunigen. Wir
haben relevante Marken und starke Kundenbeziehungen, die wir durch Inno-
vationen und Partnerschaften auf eine neue Ebene heben wollen. Dabei kon-
zentrieren wir uns darauf, die Bediirfnisse der Kéufer zu erfiillen und ein tie-
feres Verstandnis fiir das Alltagsleben unserer Verbraucher zu entwickeln”,
so Simon Stevens. Simon Stevens tritt seine neue Position als Executive Vice
President fiir das internationale Geschaft am 1. Januar 2021 an.
www.arlafoods.de

Unternehmensnachrichten

Der Trocknungsanlagenbauer Harter aus Stiefenhofen im Allgau ist mit sei-
ner energiesparenden Technologie seit einigen Jahren auch im Lebensmit-
telsektor erfolgreich unterwegs. Immer mehr etabliert sich seine schonende
Art der Niedertemperatur- - :

trocknung und viele Her-
steller lernen den Nutzen
dieser alternativen Art
zu trocknen zu schat-
zen. Das Marktsegment
.Food” istim Gesamtum-
satz des Unternehmens
so gewachsen, dass der
zustandige Bereichsleiter




Jochen Schumacher dringend Unterstiitzung zur
Bewaltigung der Anfragenfiille benétigte. Insge-
samt sechs Mitarbeiter umfasst nun allein die
Vertriebsabteilung — vom technischen Verkauf
tiber Versuche & Entwicklung bis zum Innen-
dienst. Auch in der Konstruktionsabteilung und
in der Fertigung stehen geschulte Mitarbeiter
speziell fiir den Bereich Lebensmitteltrocknung
zur Verfligung. Die von Harter selbst entwickelte
Kondensationstrocknung mit integrierter War-
mepumpe wird staatlich gefordert.
www.harter-gmbh.de

Jennewein Biotechnologie GmbH hat einen
Zusammenschluss mit der Chr. Hansen Holding
AJS, einem fiihrenden Biowissenschaftsunterneh-
men mit Sitz in Hoersholm/Dénemark vereinbart,
um gemeinsam den Weltmarkt im Bereich der
humanen Milch-Oligosaccharide (HMOs) anzu-
fiihren. Das Abkommen sieht vor, dass Chr. Hansen
alle Anteile von der Jennewein Biotechnologie,
dem Innovations- und Marktfihrer auf diesem
starken Wachstumsmarkt, erwirbt. Chr. Hansen
plant bis 2025 mehr als 200 Mio. € in neue Pro-
duktionsanlagen zu investieren, um der steigen-
den Nachfrage nach HMOs nachzukommen.

HMOs sind komplexe Kohlenhydratstruk-
turen, die in der Muttermilch vorkommen. Sie
werden vor allem als Inhaltsstoffe fiir funktio-
nelle Nahrungsmittel in Sduglingsnahrung sowie
medizinischer Nahrung verwendet. Aufgrund
ihrer gesundheitsfordernden Wirkungen, wie
prabiotische Effekte, Minderung von Infektions-
risiken und Forderung der neuronalen Entwick-
lung ist anzunehmen, dass kiinftig auch weitere
Lebensmittelméarkte ein groBes Interesse an die-
sen HMOs zeigen werden.

Jennewein Biotechnologie war das erste
Unternehmen, das HMOs mittels Fermentation
kommerziell hergestellt und diese funktionellen
Kohlenhydrate auf Schliisselmarkten eingefiihrt
hat. In den vergangenen 15 Jahren hat Jenne-
wein Biotechnologie ein konkurrenzloses IP-
Portfolio mit mehr als 200 bewilligten Patenten,
einen globalen Kundenstamm, ein umfassendes
Produktportfolio sowie eine starke Produktpipe-
line aufgebaut.

Die Griinder und CEOs der Jennewein Bio-
technologie, Dr. Stefan Jennewein und Dr. Klaus
Jennewein erklarten: ,Diese Partnerschaft wird
die Stellung der Jennewein Biotechnologie auf
diesem héchst attraktiven Wachstumsmarkt wei-
terhin stérken. Chr. Hansen und Jennewein Bio-
technologie passen was die Bereiche Unterneh-
menskultur, Produktionstechnologie sowie auch
das Produktportfolio betrifft, perfekt zusammen.”

Jlch freue mich sehr, dass wir ein Abkom-
men zur Ubernahme von Jennewein geschlossen
haben. Der schnell wachsende HMO Markt ist ein
neuer Bereich, den wir schon seit Jahren mit gro-
Bem Interesse verfolgen. Tatsachlich engagieren
wir uns hiermit langfristig fir eine Investition in
HMOs, die, und davon bin ich tberzeugt, unseren

Aktionaren einen langfristigen Mehrwert bringen
wird”, so Mauricio Graber, CEO von Chr. Hansen.
«Mit Chr. Hansen als neuem Eigentiimer ist
Jennewein Biotechnologie im Hinblick auf kiinf-
tiges Wachstum und Expansion ideal aufgestellt.
Als Partner von Jennewein vom ersten Anfang an
und als langjahriger Investor sind wir stolz dar-
auf, ein Teil dieser Erfolgsgeschichte gewesen zu
sein”, sagt Dr. Erik Hoppe, CEO von Bioventure
und Hauptgesellschafter von Jennewein Biotech-
nologie. Dr. Stefan Jennewein wird als Chefbe-
rater fiir Wissenschaft und Technologie fiir das
Unternehmen tatig sein, Dr. Klaus Jennewein
zieht sich aus dem Unternehmen zuriick.
www.jennewein-biotech.de

Forschung

Corona zum Trotz: Fiir den Food-Innovation-
Wetthewerb Trophelia Deutschland, der seit 2010
vom Forschungskreis der Ernahrungsindustrie e.V.
(FEI) organisiert wird, konnte trotz Ausfall des
Finales ein Gewinner-Team ermittelt werden. Die
Trophelia-Jury nominierte ein Team der TU Berlin
(bestehend aus Luise Hennig, Leonie Kemmer-
ling, Gerhard Thiem und Jennifer Brunn, Bild v. |.),
dessen Dossier mit groBem Abstand die hochste
Punktzahl erreicht hatte, mit seiner Produktidee
JInsectastic”, der Hackfleisch-Alternative!

Das Team vertrat am 18. Oktober 2020
Deutschland beim Finale des europaischen Wett-
bewerbs Eco Trophelia: An der Online-Veranstal-
tung nahmen 13 Studierenden-Teams aus ganz
Europa teil. Mit der Idee aus Berlin haben die
Studierenden sehr gute Gewinnchancen, denn
Insekten genieBen als Proteinquelle der Zukunft
derzeit viel Aufmerksamkeit. Einige Lebensmittel
auf Insektenbasis sind bereits auf dem Markt. Um
Insekten in den vertrauten Speiseplan integrieren
zu konnen, ist , Insectastic” eine sehr gute Wahl:
Genau wie Hackfleisch kommt es direkt aus dem
Fleischwolf in die Verpackung und steht dem
Original in nichts nach. ,Insectastic” sieht nicht
nur aus wie Hackfleisch, sondern lasst sich auch
genauso verwerten: Gerichte wie Bologneseso-
Be, Frikadellen oder Burger kdnnen wie gewohnt
zubereitet werden. Neben dem Hauptbestandteil
Buffalowlirmern enthalt ,Insectastic” verschie-
dene pflanzliche Bestandteile, u.a. aus Erbsen
und Roter Beete. ,Insectastic” wird damit zu
einer klimafreundlichen und nachhaltigen Alter-
native zu Rinder- oder Schweinehackfleisch.
www.fei-bonn.de
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Tests mit aktivem Sars-CoV-2 Virus

Infektiositit’
der Viren

Altive Viren
in Losung

Tests nach 2 Stunden
Trocknung bei
Raumtemperatur

Tests nach Trocknung
und UVC Bestrahlung

Eine neue Studie, die das Universitatsklinikum Tiibingen in Kooperation mit
Heraeus Noblelight durchfiihrte, bestatigt, dass auch das SARS-CoV-2 Virus,
der Erreger der Covid-Pandemie, durch UV-Licht unschédlich gemacht wird.
Getestet wurde die Oberflachendesinfektion mit zwei Heraeus Produkten
aus dem Soluva Programm. Einzigartig ist an der Studie, dass nicht mit dhn-
lichen Viren, sondern tatsachlich mit dem echten Erreger getestet wurde.
Das Ergebnis: 99,99 % Inaktivierung des SARS-CoV-2 Virus.

UV-Licht in einer Wellenlange von 200 bis 300 nm spaltet die DNA von
Viren und anderen Mikroorganismen und wirkt so stark desinfizierend.
Derzeit finden in weiteren Forschungseinrichtungen unabhéngige Tests zur
Luftdesinfektion mit Soluva-Produkten von Heraeus Noblelight statt. Mit
Ergebnissen wird in Kiirze gerechnet.

Um die Corona-Pandemie effektiv zu bekdmpfen und langfristig fiir eine
virenarme Umgebung zu sorgen, werden derzeit weltweit unterschiedliche
Technologieldsungen entwickelt. Einer der moglichen Losungswege ist die
UV-Strahlung. Der Bereich UVC wirkt auf die genetische Information von
Mikroorganismen aller Art ein und beschadigt diese. Danach ist der Erreger
nicht mehr infektis. Nicht jeder Mikroorganismus reagiert identisch auf die
UVC Strahlung. Zeitdauer und Intensitat der Bestrahlung mit UVC sind aus-
schlaggebend fiir das Ergebnis.

Bei der Entwicklung neuer Technologien gegen SARS-Cov-2 ist es sehr
wichtig, sorgfaltig nachzuweisen, dass das Virus effektiv mit den neu ent-
wickelten Produkten abgetétet werden kann. Um dies sicherzustellen, hat
Heraeus Noblelight sich an das Labor von Prof. Dr. Schindler, Leiter der For-
schungssektion Molekulare Virologie des Uniklinikums Tiibingen gewandt.
Vor Ort wurde dann das Soluva Pro Handheld und die Desinfektionskammer
des Soluva Pro direkt am aktiven Sars-Cov-2 Virus getestet. Die Soluva Pro-
dukte zeigten exzellente Ergebnisse — in der Kammer wurde der Erreger
schnell und effizient beseitigt. Bei den mobilen Losungen wurde im stati-
schen Gebrauch innerhalb von zwei Sekunden, im mobilen Gebrauch sogar
schneller eine véllige Inaktivierung erzielt. Dies zeigt, dass sich UVC hervor-
ragend fiir die zuverlassige Desinfektion von Oberflachen eignet.
www.heraeus-noblelight.com

Ein Ziel der Heinrich-Stockmeyer-Stiftung ist die Forderung junger Nach-
wuchswissenschaftler/innen, die praktikable Ldsungsansétze und anwen-
dungsorientierte Forschung in lebensmittelrelevanten Bereichen durch-
fihren und damit zur Verbesserung der Lebensmittelsicherheit und zur
Starkung des Verbrauchervertrauens in die Qualitdt von Lebensmitteln
beitragen.

Dazu vergibt die Stiftung ab 1. Marz 2021 ein Stipendium in Hohe von
1.600,00 € pro Monat (iber einen Forderzeitraum von 24 Monaten. Die
Forderung richtet sich gemaB Stiftungszweck auf wissenschaftliche Diszi-
plinen, die der Lebensmittelforschung, der Lebensmittelsicherheit und dem
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Verbraucherschutz dienen. In diesem Zusammenhang kdnnen auch Arbei-
ten zum Thema Tierwohl von Nutztieren geférdert werden. Férderungswiir-
dig sind nur Personen, die wahrend der Unterstiitzung durch die Stiftung
kein weiteres Stipendium erhalten.

Der Antrag auf Forderung soll einen Umfang von 15 Seiten nicht Giber-
schreiten und Folgendes beinhalten: Angaben zur Person (gegebenenfalls
mit Referenzen), zur jetzigen wissenschaftlichen Tatigkeit, zur Hochschule
oder Forschungseinrichtung sowie eine aussagekraftige Projektbeschrei-
bung; weiterhin einen Karriere- und Forschungsplan fiir die nachsten
drei Jahre, aus dem die Bedeutung des Stipendiums fiir die weitere wis-
senschaftliche Entwicklung des Antragstellers/der Antragstellerin und die
Motivation fiir das gewahlte Forschungsgebiet hervorgehen. Falls bereits
Publikationen vorliegen, ist eine Publikationsliste beizufiigen.

Die Stiftung erwartet im Falle der Zuerkennung, dass das Stipendium
dem Verwendungszweck entsprechend eingesetzt wird und Forschungsbe-
richte (Zwischen- bzw. Abschlussberichte) sowie zeitnahe Fachpublikatio-
nen Uber die Projektergebnisse erstellt werden. Die Bewerbungsunterlagen
sind bis zum 30. November 2020 nur in elektronischer Form an riewen-
herm@stiftungsberatung.de einzureichen.
www.heinrich-stockmeyer-stiftung.de

Trends

Die Klimaziele der Europaischen Union sind eng
verknlipft mit der Thematik einer verbesserten
Energieeffizienz. Knappe Ressourcen sollen
so geschont und der CO,-AusstoB vermindert
werden. Viele Industrieunternehmen haben
bereits damit begonnen, ihren Energieeinsatz
zu optimieren. Teilweise mittels groBer Inves-
titionen. Dabei wird eine kleine Stellschraube
bisher haufig Ubersehen: Die Einsparung von
Energieverlusten — und damit von Strom, der
bereits abgerufen und bezahlt wurde, aber
nicht genutzt wird bzw. ins Leere flieBt.

Livarsa aus dem Schwarzwald hat es sich vor rund zehn Jahren zur Auf-
gabe gemacht, diese Energieverluste auf ein Minimum zu reduzieren und
dazu eine Energieeffizienzlosung entwickelt, die als eine Mess-, Steuer- und
Regelungseinheit (MSR) zentral an der Stromversorgung des Anwenders
eingebunden wird — tberall da, wo viel Strom verbraucht wird, allen voran
in Maschinenparks egal welcher Branche.

Salvi Donato (Bild), Energie-Experte und Geschaftsfiihrer der Livarsa
GmbH, erklart, an welchen Stellen der Strom verloren geht: ,, Leider ist es so,
dass technische Gerate — egal ob Fernseher oder Motor — zwar in den letzten
zwanzig Jahren in sich immer weiter optimiert wurden, z.B. im Hinblick auf
ihre GroBe, ihr Gewicht oder ihren Energieverbrauch. Doch wurde dafiir in
Kauf genommen, dass sie zunehmend mehr Verzerrungen in das Stromnetz
bringen: der Widerstand bei der Strom{ibertragung wird erhéht und wirkt sich
negativ auf die Effizienz der Leistungsiibertragung aus. Das muss man sich
vorstellen wie ein aufgewiihltes Meer, in dem ein Schwimmer unterwegs ist.
Will dieser schneller bzw. effizienter vorankommen, muss die Wasseroberfl&-
che méglichst glatt sein.”

Die Livarsa-Losung wird da installiert, wo der Strom zentral eingespeist
wird und damit direkt an der Quelle. Die angesprochenen Wellenberge —
technisch Oberwellen genannt — glattet ein Magnetfeld, das seinerseits
Induktionsstrom quasi als Gegenstrom produziert. So sinken die Energie-
verluste.

.Diese Verluste werden heute von der Fachwelt in einem gesamten Nie-
derspannungsnetz mit drei bis acht Prozent beziffert. Das klingt vielleicht
auf Anhieb nach wenig, ist aber viel, wenn man im Jahr 1.000.000 kWh
Strom verbraucht. Dann sind das jahrlich gesparte 30.000 bis 80.000 kWh",
so Salvi Donato.
www.livarsa.de




Positive Signale kdnnen die Veranstalter der Prosweets Cologne rund vier
Monate vor der Messe vermelden. Zum einen liegen Anmeldungen aus
22 Landern vor, darunter namhafte und spezialisierte Ldsungsanbieter
aus dem gesamten Produktspektrum von Processing- und Verpackungs-
maschinen, Robotik und Packaging bis hin zu Ingredients. Zum anderen
verzeichnet auch die parallel stattfindende ISM eine starke Nachfrage und
ist bereits zu rund 80 % ausgebucht. Potenzielle Hersteller von SiiBwaren
und Snacks werden die Chance vor Ort in K6In nutzen, um sich auch bei
der Zulieferermesse iiber neuen Branchenlésungen zu informieren. Auch
wenn die Gesamtbeteiligung an der Prosweets Cologne nicht das Niveau
der Vorjahre erreichen wird, bietet sie weiterhin als einzige Zuliefermesse
speziell fiir die StiBwaren- und Snackindustrie einen klaren Branchenfocus
mit gleichzeitiger, direkter Anbindung an die Hersteller dieser Produkte. Bei-
de Messen zusammen bilden im Januar 2021 erneut ein starkes Duo und
stellen sich zum Re-Start der Branche nicht nur vielseitig und kompetent,
sondern vor allem auch sicher auf.

Zu den von der Koelnmesse erarbeiteten MaBnahmen gehdren u. a. ein
durchgangig geltendes Online-Ticketing mit vollstandiger Registrierung,
deutlich verbreiterte Gange, umfassende HygienemaBnahmen und eine
Mund/-Nasen-Schutz-Pflicht in allen Bereichen auBer auf Sitzplatzen in den
Standen und in der Gastronomie. Das gesamte Konzept im Uberblick bietet
www.koelnmesse.de/besafe.

Darliber hinaus hat die Koelnmesse das Projekt B-SafedbusinessVillage
auf den Weg gebracht. Ziel dieses Village ist, den Ausstellern bevorstehen-
der Messen in den kommenden Wochen eine Vorstellung davon zu geben,
wie Messen unter Einhaltung von Hygiene- und Abstandsregeln auch zu
Zeiten von Corona mdglich sind. Auf circa 5.000 m? wird ab Oktober in
der Halle 9 des Kélner Messegelandes der Prototyp einer Messeveranstal-
tung mit verschiedenen Standbaukonzepten und Eventformaten simuliert.
Diverse Koelnmesse-Bereiche und Dienstleister prasentieren dort ihre neu-
en Messeprodukte, die einen Corona-konformen Ablauf méglich machen,
etwa eine App zur Lenkung der Besucherstrome oder ein kamerabasiertes
Personenzahlsystem.

Oliver Frese, Geschaftsfiihrer und Chief Operating Officer der Koelnmes-
se, sagte: ,Wir werden zu jeder einzelnen Veranstaltung den Bediirfnissen
der jeweiligen Branchen entsprechend vorgehen. Alle diese Mafnahmen
unterstiitzen unsere Kunden dabei, ihren Messeauftritt trotz der aktuellen
Herausforderungen bestmdéglich planen und umsetzen zu konnen. Auch
wenn wir wahrscheinlich zu Beginn des neuen Jahres noch nicht wieder
die internationalen Dimensionen der Vorveranstaltungen erreichen kdnnen
und die Beteiligung deutlich fokussierter wird: auf der Prosweets Cologne
und ISM z.B. stark euro-zentriert. Aber die Messen werden stattfinden, um
der Branche wichtige Impulse direkt fiir das neue Geschaftsjahr zu geben.
Zusatzlich gehen wir mit dem bereits angekiindigten neuen digitalen Bran-
chentool Matchmaking365+ erstmals einen wichtigen Schritt in Richtung
hybride Messe der Zukunft und erweitern damit auch die digitale Reichwei-
te der beiden Messen Uber die Messelaufzeit hinaus.”
www.prosweets-cologne.de

Die Internationale Griine Woche findet im Januar 2021 als reine B2B-Veran-
staltung statt. Grund dafiir ist die Corona-Pandemie. , Angesichts der aktu-
ellen Situation werden wir das Konzept firr die Internationale Griine Woche
im kommenden Jahr anpassen und uns auf das Angebot fiir das Fachpubli-
kum konzentrieren”, sagte Griine-Woche-Chef Lars Jaeger.

Seit 1926 ist die Internationale Griine Woche fester Bestandteil in den
Kalendern der Branche und gerade in Zeiten wie diesen sei der Wunsch
nach Austausch groBer denn je, so Lars Jaeger. , Als systemrelevante Bran-
che steht die Land- und Erndhrungswirtschaft vor neuen Herausforderun-
gen. Hier gilt es, gemeinsam Losungen zu entwickeln und die Zukunft zu
gestalten. Mit der Internationalen Griinen Woche 2021 wollen wir dafir die
entsprechende agrar-politische Dialogplattform bieten.”

Die Internationale Griine Woche hat seit jeher einen hohen Stellenwert
als Branchentreff, der hochkaratige Akteure aus der Agrar- und Erndh-

Branchennews

rungswirtschaft zusam-
menbringt — sei es im
Rahmen der zahlreichen
Symposien, Fachsemina-
re, Kongresse und Dis-
kussionsforen oder beim
Global Forum for Food
and Agriculture (GFFA),
bei dem sich vor allem
internationale Minister, ¥
Institutionen und NGOs zu den drangenden Fragen der Welterndhrung aus-
tauschen.

Geplant ist 2021 ein reiner Branchentreff, die Publikumsveranstaltung
wird nicht stattfinden. ,Fir unsere Besucherinnen und Besucher hat die
Internationale Griine Woche einen besonderen Erlebnischarakter: Ob Spe-
zialitaten aus aller Welt probieren oder Innovationen aus der modernen
Landwirtschaft hautnah erleben — all dies kdnnen wir angesichts der Ent-
wicklung der Corona-Pandemie und den damit verbundenen Hygiene- und
Sicherheitsauflagen nicht in gewohnter Weise anbieten”, so Lars Jaeger.

Das Konzept und die konkreten Themen fiir die 86. Ausgabe der Inter-
nationalen Griinen Woche werden zurzeit zusammen mit den ideellen Part-
nern, dem Deutschen Bauernverband (DBV) und der Bundesvereinigung der
Deutschen Erndhrungsindustrie (BVE), sowie dem Bundeslandwirtschafts-
ministerium erarbeitet. Dariiber hinaus erstellt die Messe Berlin ein auf die
dynamische Lage angepasstes Hygiene- und Sicherheitskonzept, das mit
den zustandigen Gesundheitsbehdrden abgestimmt wird. 2022 soll die
Internationale Griine Woche dann vom 21. — 30. Januar stattfinden.
www.gruenewoche.de

VETTER

Voll-Edelstahl-Gabelzinke mit ATEX-Zertifizierung

Sicher unterwegs im Hygiene- und
Reinraum-Bereich

T
v 100% Edelstahl-Volimaterial BELUGA
Optional:
Abgerundete

\/ bis zu 6x hohere Standzeit
Gabelspitze BELUGA

als beschichtete Gabelzinken

fur mehr Arbeitssicherheit

‘/ Polierte Oberflache und
leichte Reinigung

‘/ Resistent gegen Schmutz
und Bakterien

o

EDELSTAHL

VQ46

STAINLESS STEEL

VETTER Industrie GmbH * 57299 Burbach ¢ 02736/4961-0
info@gabelzinken.de * WWW.GABELZINKEN.DE



http://www.gabelzinken.de

Titelstory

A e M

Zwischen Tradition und Moderne

Filllstandsensoren tberwachen Umschlagprozesse im Weinlager

Weinliebhaber sind kritische Kunden
und verlassen sich darauf, dass ihr Lieb-
lingswein ihren Erwartungen entspricht.
Die italienische Winzergenossenschaft
Cavit setzt dafiir auf bedingungslose
Qualitatskontrolle. Einen wesentlichen
Beitrag dazu leistet die Fiillstandmess-
technik von Vega.

Hinter Cavit steht ein Konsortium von Winzerge-
nossenschaften, das im Herzen des Trentino in
Ravina di Trento gelegen ist. Angeschlossen sind
ihm elf Kellereien, denen wiederum {iber 5.250
Weinbauern der Region verbunden sind, und die
Cavit mit seinen Rohstoffen versorgen. Von der
Ernte bis zum Vertrieb wird deren Weiterverar-
beitung in jedem Produktionsschritt sorgfaltig
iberwacht. Mit einer Rebflache, die tiber 60 %
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des gesamten Trentino entspricht, steht Cavit in
Italien beispielhaft fiir das Know-how moderns-
ter Weinbautechnik und dnologischer Spitzenfor-
schung.

Cavit selbst beschaftigt 200 Angestellte und
verfiigt iber eine modern ausgestattete Kellerei,
in der ausgebildetes Personal mit Hilfe von Com-
putertechnologie jeden einzelnen Produktions-
schritt in eigenen Testlaboren und unter strenger
Qualitatskontrolle durchfiihrt. Die Lagerkapazi-
tat liegt bei circa 300.000 hl. Zudem verfiigt das
Unternehmen (iber eine moderne Flaschenfilll-
anlage, sechs FertigungsstraBen und ein kom-
plett automatisiertes und robotergesteuertes
Warenlager fiir die auslieferungsbereiten Weine.
Die Stromversorgung des Warenlagers erfolgt
umweltfreundlich tber Solarzellen.

Bevor der Wein an den Verbraucher ausge-
liefert wird, sind jedoch weitere Verarbeitungs-
schritte n6tig. Zunachst kommt der unverarbei-
tete Wein von den Weinbergen in Tanks bei Cavit
an. Dort wird dieser zunachst umgelagert, um
filtriert und stabilisiert zu werden. Danach folgen

noch mehrere Analyseschritte, um die Qualitat zu
Uberpriifen. Erst nach Freigabe steht der Wein fiir
den Transport und Verkauf bereit.

Zuverlassige Wegbegleiter durch den
Prozess

Sensoren von Vega begleiten den Wein quasi
Schritt fiir Schritt bei seiner Verarbeitung. Dabei
sind die Sensoren seit 2004, also seit der Inbe-
triecbnahme der Abfiillanlage, mit dabei. Das
Setup wurde zunachst von einer externen Firma
durchgefiihrt, die das automatisierte Kellersys-
tem lieferte. Die Sensoren werden zur Automa-
tisierung der Weinlagerungsprozesse in Tanks
(statische Fiillstandkontrolle) und fiir die Wein-
umschlagvorgange (kontinuierliche Fiillstand-
messung in den Eingangs- oder Abfiilltanks) ein-
gesetzt. Im Laufe der Jahre kamen viele weitere
Vega-Sensoren dazu. Heute sind unter anderem
mehr als 60 Vegaflex-Sensoren in mehr als 50
Tanks installiert. Das gefiihrte Radar-Messgerat



wird zur Fiillstand- und Trennschichtmessung in
allen Fliissigkeiten eingesetzt und ist ein ech-
ter Allrounder. Dank seiner Vielseitigkeit ist das
Gerét in fast jeder Branche zu finden, so auch
bei Cavit.

Dabei erschweren vor allem wechselnde
Umgebungsbedingungen, etwa in Bezug auf die
Temperaturen, eine korrekte Messung. Es miis-
sen aber z.B. auch die Riihrwerke in den Tanks
berlicksichtigt werden, genauso wie Anforderun-
gen an Hygiene und die Reinigbarkeit, wie sie in
der Lebensmittelindustrie tblich sind. Dement-
sprechend kommen noch andere Sensoren von
Vega zum Einsatz.

Umschlagprozesse automatisieren

Fir die einfache statische Fiillstandmessung
ist der Vegaswing 51, ein universell einsetz-
barer Flissigkeitsgrenzschalter mit kleinsten
Abmessungen, im Einsatz. Unabhangig von der
Montageposition detektiert er sicher und mil-
limetergenau den Grenzstand. Das Gerat kann
zur Voll- oder Leermeldung, als zugelassene
Uberfiillsicherung oder Trockenlauf- bzw. Pum-
penschutz in Behaltern und Rohrleitungen ein-
gesetzt werden. Der Vegaswing 51 ist eine wirt-
schaftliche Lésung mit hochster Zuverldssigkeit
und Sicherheit.

Friher kamen an vielen Messstellen Schau-
glaser und analoge Fiillstandanzeiger an den
Tanks zum Einsatz. Diese zeigten nicht nur den
Fiillstand sehr ungenau an, sondern es gab auch
keine Moglichkeit, Transferprozesse zu auto-
matisieren. Alle Umschlagprozesse geschahen
daher manuell. Heute messen u.a. freistrahlen-
de Radarsensoren des Typs Vegapuls 61 konti-
nuierlich den Fiillstand in den Lagertanks, aber
auch in den Autoklaven. Der Sensor ist vor allem
wegen seiner einfachen und vielféltigen Monta-
gemoglichkeiten interessant. Sein gekapseltes
und damit hygienekonformes Antennensystem
stellt einen wartungsfreien Betrieb sicher. Uber
den Radarsensor werden regelmaBig die Tankin-
halte gemessen und so die Transfer- und Bewe-
gungsprozesse gesteuert. Auf diese Weise hat
Cavit jederzeit den Inhalt der Tanks im Blick.
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Abb. 3: Ein groBer Vorteil des Vegapuls 64 ist die Bluetooth-Funktion, mit der sich der Sensor aus
einer Entfernung von ca. 25 m drahtlos bedienen lasst.

Beriihrungslose Messung auf dem
Vormarsch

Eine besondere Rolle aus messtechnischer Sicht
spielen die Autoklaven. Diese sind naturgemal
verschlossen, so dass ein beriihrungslos mes-
sender Sensor viele Vorteile mit sich bringt. Eine
ideale Anwendung fiir den Vegapuls 64. Es gibt
keinen Medienkontakt, Rihrwerke stellen kein
Problem dar und der Sensor muss nicht gereinigt
werden, da dieser nicht in den Autoklaven hinein-
ragt. Daher wurde zundchst zu Testzwecken der
Radarsensor Vegapuls 64 auf einem Autoklaven
installiert. Die Autoklaven, die fiir die Lagerung
von Sekt vorgesehen sind, haben eine Héhe von
iber 8 m inklusive Sockel und einen Durchmesser
von mehr als 2,5 m. In den Autoklaven herrscht
ein Druck zwischen 2,5 und 4bar. Die Sensoren
sind auf einem Flansch mit DN 50 montiert. Das
Testgerat sollte zunachst zeigen, ob es liberhaupt
maglich ist, auf eine beriihrungslose Messung in
den zwdlf vorhandenen Autoklaven umzustei-
gen. Die 80 GHz-Technologie versprach nicht nur
genauer zu messen. Man erhoffte sich auch, dass
die Wartungseinsétze minimiert werden.

Das beriihrungslos messende Radarfiillstand-
messgerat Vegapuls 64 zeichnet sich durch eine
extrem hohe Fokussierung und groBe Dynamik
aus. Die Sendefrequenz von 80 GHz ermdglicht
einen sehr schmalen Messstrahl — bei einer 80
mm Antenne ergibt sich ein Abstrahlwinkel von
nur 3 Grad. Der Radarsensor erhalt nur bestimm-
te, definitive Reflexionen von der Oberfléache des
Mediums. Dies macht die Messung genauer und
zuverlassiger als es bisher mdglich war. Zudem
kann der Sensor selbst in Behaltern mit Einbau-
ten wie die hier vorliegenden Riihrwerke oder bei
Anhaftungen an der Behalterwand sicher einge-

Abb. 2: Friiher geschahen viele Umschlagpro-
zesse manuell. Heute messen u.a. freistrahlende
Radarsensoren kontinuierlich den Fiillstand in
den Lagertanks, aber auch in den Autoklaven.

setzt werden, weil der Strahl einfach an diesen
Stérungen vorbei geht. Auch bei Dichteschwan-
kungen oder bei Schaum, wie in diesem Fall
durch die Kohlensaure des Sekts, bietet er eine
hohere Messsicherheit.

Ein weiterer Vorteil des Vegapuls 64 ist die
Bluetooth-Funktion, mit der sich der Sensor aus
einer Entfernung von circa 25 m drahtlos steuern
lasst. Mit dem Smartphone oder dem Tablet Iasst
sich der Sensor komfortabel bedienen. Alle Funk-
tionen sind in die Vega Tools-App integriert. Dort
hat der Anwender Zugriff auf alle Daten, wie Mess-
wert-, Ereignisspeicher- und Sensorstatus-Anzeige,
Echokurve und Bluetooth-Reichweiteninformation.

Fazit

Mittlerweile wurde der Test erfolgreich abge-
schlossen. Der Vegapuls 64 {iberzeugte durch seine
extreme Genauigkeit, insbesondere wahrend des
Befiillvorgangs, so dass das Gerat dauerhaft einge-
setzt wird. Fiir den gleichen Prozess werden in drei
weiteren Autoklaven nun ebenfalls Radarfiillstand-
messgerate des Typs Vegapuls 64 installiert.

Von diesem Einsatzfall abgesehen, schatzt
das italienische Unternehmen die kooperative
Zusammenarbeit mit Vega. Weitere Pluspunk-
te sind aus deren Warte der Bedienkomfort, die
leichte Handhabbarkeit und die hohe Zuverlas-
sigkeit sowie die Qualitdt der Messgerate und
die Stabilitdt der Messungen in der hygienisch
anspruchsvollen Umgebung.

Autorin: Dipl. Ing. Sabine Miihlenkamp,
Fachjournalistin fiir Chemie und Technik

Kontakt:

Vega Grieshaber KG
Schiltach

Nadine Deck

Tel.: +49 7836/50-0
n.deck@vega.com
WWW.vega.com

LVT LEBENSMITTEL Industrie 11 © 2020 » 11


https://www.vega.com/de-de/radar/sitecore/inhalt/produkte/produktkatalog/signalverarbeitung/anzeigeinstrumente/plicscom/plicscom-jetzt-mit-bluetooth
https://www.vega.com/de-de/radar/sitecore/inhalt/produkte/produktkatalog/signalverarbeitung/anzeigeinstrumente/plicscom/plicscom-jetzt-mit-bluetooth
mailto:n.deck@vega.com
http://www.vega.com/

I | Branchenfokus ® Brau-/Getrdnkeindustrie

[ Abb. 1: ,Von Krones haben wir genau das
bekommen, was wir wollten: ein energieeffizi-
entes, vollautomatisches Sudhaus”, sagt Felix
Worner, im Bild rechts neben Georg Warner,
beide sind Geschaftsfiihrer der Kaiserdom-
Privatbrauerei in Bamberg.

Tradition, die verbindet

Nachhaltige Technik fir die Kaiserdom Brauerei in Bamberg

Die Verbindung zwischen Krones und der Kaiserdom Brauerei schreibt eine lange

Geschichte: Die erste Krones Maschine, einen Etikettierer fiir Biigelverschlussfla-
schen, setzte die Traditionsbrauerei bereits 1959 ein und seit 1968 braut sie mit

einem Steinecker Sudhaus. Nun war es an der Zeit fiir neuere Technologien, Auto-

matisierung und mehr Energieeffizienz: Nach einer Erweiterung des Gar- und Lager-

kellers investierte Kaiserdom in ein neues Sudhaus — und vertraut dabei auf Krones.

Kaiserdom zahlt zu den altesten Brauereien Bay-
erns. Gegriindet im Jahr 1718, feierte sie 2018
ihr 300-jahriges Jubilaum. ,Aber Schankrech-
te gibt es hier am Brauereigasthof schon seit
dem 14. Jahrhundert”, betont Georg Worner,
geschaftsfiihrender Gesellschafter der Brauerei.
Inzwischen ist auch sein Sohn Felix Worner als
fiinfte Generation im Familienunternehmen seit
finf Jahren tatig und seit Kurzem auch Mitglied
der Geschaftsleitung. Obwohl ihm diese Aufga-
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be gleichsam in die Wiege gelegt wurde, ist Felix
Worner eigentlich Quereinsteiger. Doch trotz sei-
ner Ausbildung zum Piloten fliegt er heute nur
noch freiberuflich und sofern es die Zeit erlaubt.

Bunt aufgestellt

Als typische Sortimentsbrauerei besitzt Kaiser-
dom ein breites Portfolio: von Hellem (iber Pils,

WeiBbier, Export und Schwarzbier bis hin zu
saisonalen Produkten wie Bock- und Festbier.
Egal ob unter- oder obergérig — alle Produkte
werden am Hauptstandort in Bamberg gebraut,
bei einem JahresausstoB3 von aktuell 320.000 hl.
Neben klassischen Bieren fiihrt das Unterneh-
men auch Mischgetranke wie Radler oder Ener-
gydrinks im Sortiment — und ein alkoholfreies
Bier mit geschichtlichem Hintergrund: ,Wir
waren eine der ersten Brauereien, die bereits in
den 70er Jahren alkoholfreies Bier hergestellt
haben; in deutscher Qualitat mit bis zu 0,5 %
Alkohol, fiir arabische Lander sogar mit 0,0%",
erinnert sich Georg Worner.

Bei der Verpackung setzt die Privatbrauerei
auf Glasflaschen und Dosen — je nach Verkaufs-
region. Wahrend in Deutschland die Glasflasche
im Biermarkt fest verankert ist, setzen viele ande-
re Lander nur noch auf die Dose. ,Grundsatzlich
gilt: Je groBer die Nahe zu Deutschland, desto
groBer ist auch die Beliebtheit der Glasflasche”,



I Abb. 2: Mit dem Bau eines neuen Sudhauses erhdhte Kaiserdom seine
Kapazitaten auf zehn Sude pro Tag und erreicht so eine 40 % héhere Aus-
schlagleistung.

so Georg Worner. Ein wesentlicher
Punkt, denn fiir seinen Gesamter-
folg baut Kaiserdom nicht nur auf
den Verkauf im Inland, sondern auf
insgesamt drei Standbeine: Neben
dem nationalen Verkauf der eige-
nen Biere (ibernimmt die Brauerei
auBerdem Auftrage im Rahmen des
Contract Brewing bzw. Contract
Filling. ,Gerade hierdurch sind wir
sehr bunt aufgestellt. In diesem
Sinne war Kaiserdom eigentlich nie
die klassische Brauerei — zumindest
unter meiner Leitung hat sich dieser
Geschaftszweig stark entwickelt”,
so Georg Worner. Das dritte und
groBte Standbein bildet mittlerwei-
le das Export-Geschaft mit einem
Anteil von rund 65 %.

Generationenprojekt:
neues Sudhaus

Nicht nur der steigende Export,
auch das in die Jahre gekommene
Sudhaus verlangte nun eine Kapa-
zitatserweiterung und eine entspre-
chende Investitionsoffensive: Erst
vor einigen Jahren hatte Kaiserdom
an Krones den Auftrag erteilt, den
Gar- und Lagerkeller mit acht neu-
en Tanks zu erweitern sowie einen
neuen Hefekeller zu bauen. Fast
zeitgleich mit dem Wechsel an ihrer
Spitze fiihrte die Brauerei auch
ihren gemeinsamen Weg mit Kro-
nes fort und entschied sich fir ein
neues Sudhaus mit einer Leistung
von 150 hl Kaltwiirze.

Nicht nur deshalb ist die Neu-
anschaffung fir Georg Worner
eine Art Generationenprojekt: ,Es
war uns bereits in den letzten zehn
Jahren klar, dass wir das Sudhaus
ersetzen wollen. Doch so etwas

muss langfristig geplant sein”,
erklart er. Der wesentliche Grund
fur die Investition war letztend-
lich das Thema Nachhaltigkeit: ,In
Sachen Ausdampfung, Energiever-
brauch und auch umweltschutz-
technisch machte uns das alte Sud-
haus inzwischen schon ein wenig
Sorgen — dahingehend war es sozu-
sagen noch eine Art Dinosaurier.”

So waren die Anforderungen und
Ziele an die neue Brauanlage genau
definiert: ein vollautomatisches Sud-
haus mit geringem Energieeinsatz,
kombiniert mit einer hohen Energie-
Riickgewinnungsrate, ~ geringerem
Personalaufwand und vor allem
einer gleichbleibend hohen Bierqua-
litat. ,Von den verschiedenen Ange-
boten iiberzeugte uns letztendlich
das Konzept von Krones. Wir haben
genau das bekommen, was wir woll-
ten: ein energieeffizientes, automa-
tisches Sudhaus. Einziger bewusster
und gewollter manueller Eingriff ist
weiterhin die Hopfengabe”, betont
Felix Worner.

Energieeffizientes Sudhaus

Das neue Sudhaus ersetzt ein noch
trapezformiges Steinecker Sudhaus
aus dem Jahr 1968. Gleichzeitig
erhohte Kaiserdom damit seine
Kapazitdten auf zehn Sude pro Tag
und erreicht so eine 40% hohere
Ausschlagleistung. Krones lieferte
ein komplettes Sudhaus mit zwei
MaischgefaBen Shakesbeer Eco-
plus, dem Lauterbottich Pegasus,
der Wiirzepfanne Stromboli, Whirl-
pool und Energietank. AuBerdem
ist ein Energie-Riickgewinnungs-
system Equitherm Brew integriert,
das fiir eine héchstmdgliche Ener-
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gieeffizienz sorgt. Weil das alte Sudhaus samt
Gebaude abgerissen und neu gebaut werden
sollte, konnte das nur in der betriebsruhigen Zeit
zwischen Spétherbst und Friihjahr passieren.

Damit war dem Projekt Sudhaus ein enger
Zeitplan gesteckt: eine Herausforderung, der sich
Krones gemeinsam mit Kaiserdom stellte. Nach
dem Einbrauen des letzten Suds Ende September
2018 begann das Projektteam umgehend mit den
Abrissarbeiten. Gut ein halbes Jahr spéter star-
tete die Brauerei im Mai 2019 wieder mit dem
ersten Sud — so erfolgreich, dass sie direkt Ver-
kaufsbier produzierte. ,Krones lieferte alles nach
Plan und die Bauzeit wurde eingehalten — wohl
gerade, weil die konkreten Arbeitsschritte zwi-
schen unseren und den Krones Mitarbeitern per-
fekt eingetaktet waren”, restimiert Felix Wérner.

Mit dem neuen Sudhaus wurde die Kapazitat
erweitert: So lassen sich dadurch taglich statt
bisher acht nun zehn Sude einbrauen. AuBer-
dem bieten sich mit den innovativen Technolo-
gien mehr Mdglichkeiten als zuvor: ,Wir kon-
nen ganz klassisch Sude ansetzen, aber auch
im Bereich des High-Gravity-Verfahrens beim
Brauen ganz anders an GroBmengen herange-
hen”, erklart der technische Leiter Jan Opper und
Georg Worner erganzt: ,Das neue Sudhaus hat
den groBen Vorteil, dass ein menschlicher Fehler
dank der automatischen Steuerung groBtenteils
ausgeschlossen ist. Dadurch erreichen wir eine
gleichmaBig hohe Qualitat der Biere”, fasst er
zusammen. ,Dabei sind diese heller, weil wir die
Hitze leichter steuern kdnnen. Gleichzeitig lasst
sich die Temperatur niedriger halten. Die Gefahr,
den Sud zu verbrennen, geht damit gegen Null.
Geschmacklich sind unsere Biere noch abgerun-
deter und auch, was die Schaumqualitat betrifft,
wohl noch besser als vorher.”

Deutliche Energieeinsparungen

Auch in Sachen Energiehaushalt lasst die Neu-
anschaffung bei Kaiserdom keine Wiinsche offen:
Um den Bedarf bei den energieintensiven Pro-
zessschritten zu senken, integrierte Kaiserdom
Steinecker Equitherm Brew. Das System gewinnt
die gesamte Energie, die zum Maischen und Auf-
heizen der Wiirze benétigt wird, aus dem Wiirze-
kiihl-Prozess zurlick und ermdglicht damit, bis zu
50 % der bendtigten Primérenergie einzusparen.
Der positive Nebeneffekt zeigt sich bei der Qua-
litat der Biere: Durch das schonendere Aufheizen
der Sude schafft das System ein durchgehend
hohes Qualitatsniveau. ,Jeder spricht heutzu-
tage von Energieeinsparung — und auch fiir uns
ist Equitherm Brew nicht mehr wegzudenken”,
betont Georg Worner. ,, Obwohl unser Wert aktu-
ell bei 30 % liegt, wollen wir peu a peu mit den

I Abb. 4: Das schonendere Aufheizen der Sude schafft ein durchgehend hohes Qualitatsniveau.
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I Abb. 3: Einziger manueller Eingriff im automatischen Sudhaus ist die Hopfengabe.

entsprechenden Prozessoptimierungen 50 % Ein-
sparung erreichen. Wir sind zuversichtlich, das
gemeinsam mit Krones zu schaffen.”

Mit dem vollautomatischen Sudhaus ver-
ringerte sich auch der Personalaufwand beim
Brauen, was Kaiserdom eine Produktion im Drei-
schichtbetrieb erlaubt. Denn wo zuvor fiinf bis
sechs Leute gleichzeitig beschaftigt waren, kann
dank des hohen Automatisierungsgrads nun ein
einzelner Biersieder alle Aufgaben (ibernehmen
— von der Malzannahme Uber die Wiirzekiihlung
bis hin zum Steuern und Uberwachen des gesam-
ten Brau-Equipments. ,Krones ermdglichte es
uns, durch das neue Sudhaus in Kombination mit
dem Gar- und Lagerkeller eine véllig neue Kos-
tenstruktur zu schaffen”, freut sich Felix Worner.

Export als Schwerpunkt

Vor allem dem erfolgreichen Export-Geschaft der
Privatbrauerei kommt die Kapazitétserweiterung
zugute — und genau dieses hat bei Kaiserdom
seine ganz eigene Historie: Als Georg Worner
1978 in die Brauerei kam, erkannte er das Poten-
zial des Exports — stets vor dem Hintergrund
der hohen Brauereidichte in Bayern und explizit
im Raum Bamberg: ,Damals sagte ich meinem
Vater: Wenn wir wachsen wollen, miissen wir
liber Grenzen springen. Zu dieser Zeit war Bier-
Export eigentlich ein Unding, einige hielten uns
fir vollig verrlickt. Aber wir waren — und sind
auch heute noch — hier in Oberfranken zuhause,
einer Region mit durchschnittlich ein, zwei Brau-
ereien pro Ort und dadurch extrem niedrigen
Bierpreisen. Sprich: ein ruindser Wettbewerb. "
Um diesem zu entgehen, erweiterte Kaiser-
dom bereits damals sein Produktportfolio und
investierte in die Anschaffung einer Abfiillanlage
fiir Dosen — eine unabdingbare Voraussetzung
fir den Einstieg ins Exportgeschaft. Heute liefert
Kaiserdom seine Biere in insgesamt 64 Lander
rund um die Welt. Verkaufsschlager im Ausland
ist WeiBbier. Das kommt Georg und Felix Wor-
ner durchaus entgegen: ,Natiirlich besitzt Kai-
serdom fiir WeiBbier doppelte Kompetenz: zum
einen als deutsche, aber ganz klar noch mehr als
bayerische Brauerei. Und mit unseren Anlagen


http://www.buerkert.de

I Abb. 5: Das Energieriickgewinnungssystem Equitherm Brew sorgt fiir eine hochstmaégliche Energieef-
fizienz.

von Krones kdnnen wir zudem stets eine gleich-
bleibend hohe Qualitdt garantieren.”

Herausforderungen gemeinsam
gemeistert

Fir Georg Worner lag die Entscheidung fiir die
Auftragsvergabe an Krones an drei wesentlichen
Argumenten: , Erstens: Mit Krones lieB sich jeg-
liche Schnittstellen-Problematik ausgrenzen.
Durch das Prinzip alles aus einer Hand stellten

die Schnittstellen zum Hefekeller, den CIP-Anla-
gen sowie zum Gar- und Lagerkeller keinerlei
Probleme dar. Zweitens: der Preis. Obwohl Kro-
nes nicht der glinstigste Anbieter war, liberzeug-
te uns das Preis-Leistungs-Verhéltnis. Der dritte
und fiir mich wichtigste Punkt: das Vertrauen in
das Vertriebs- und Projektteam bei Krones. Die-
ses wird getragen durch stets faire Gesprache
und immerwahrende Erreichbarkeit”, lobt Georg
Worner. ,Das finden wir iiberhaupt ein groBes
Plus von Krones: die Stetigkeit unserer Ansprech-
partner.”
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1 Langlebige Technologie

Erster Sud: Mérz 1969. Die Kaiserdom-Pri-
vatbrauerei ermeuerte ihr altes Steinecker
Sudhaus ,System Lenz" durch ein neues —
und sortierte damit eine eigentlich voll funk-
tionierende Brauanlage aus. Denn obwohl
das Sudhaus inzwischen in die Jahre gekom-
men war, produzierte es stets Biere in ein-
wandfreier Qualitat. , Natlrlich mussten wir
die Riihrwerke und das Mahlwerk der Malz-
mihle einmal austauschen — aber ansons-
ten braute das Sudhaus ausgezeichnet. Am
Ende war es aber einfach in Sachen Energie-
effizienz nicht mehr State of the Art”, betont
Georg Worner. , Auch, wenn die rein manu-
elle Bedienung fiir unsere Auszubildenden
noch eine sehr gute Lernbasis bildete, war
es doch an der Zeit, sich fiir Effizienz und
Automatisierung zu entscheiden.”

Autor: Matthias Pohl, Krones
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Innovative Inline-
Leckerkennung fiir Bierfasser

Infrarotlicht-Inspektion detektiert CO, aus dem Fass

Eine Beschwerde vom Markt, weil das
Bier im Fass nicht die gewiinschte Qua-
litat, kein oder in unzureichender Menge
CO, hatte? Eine Palette, ruiniert durch
ein Bierfass und das Produkt ganzlich
verloren? Haufig flhren Locher und Mik-
rolocher im Bierfass-Ventilbereich zu die-
sen Problemen. Ein Leck auf Ventilebene
kann bei Bier zusatzlich, das es sich um
auch aus mikrobiologischer Perspektive
um eine Nahrldsung handelt, im Laufe
der Zeit leicht zu einer Kontamination
mit Schimmelbildung fiihren.

All dies kann heute durch ein innovatives, von
FT System entwickeltes, Inline-Leckerkennungs-
system geldst werden. Das System erkennt Lecks
und Mikrolecks ohne Linienstopps, auf allen Pro-
duktionslinien und unabhéngig vom Fassmate-
rial mit groBerer Genauigkeit und Prazision als
herkémmliche Inspektionssysteme.

Das System basiert auf einer innovativen
Anwendung: der optischen Spektroskopie. Mit
ihr kdnnen selbst sehr geringe Mengen von CO,-
Molekiilen nachgewiesen werden, die aus dem
Ventil austreten — und somit auch Mikrolecks

Abb. 1: Inline-Leckerkennung fiir Bierfasser. Das
System basiert auf der innovativen Anwendung
der optischen Spektroskopie.
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identifiziert werden, die wahrend der Produkti-
on nicht erkannt wurden. Sehen wir uns nun im
Detail an, was die optische Spektroskopie ist, wie
sie funktioniert und welche Vorteile ihre Anwen-
dung im Vergleich zu den heute Tblichen Inspekti-
onsmethoden an einer Bierfass-Abfiillanlage hat.

So funktioniert die optische
Spektroskopie

Die optische Spektroskopie untersucht die Wech-
selwirkung zwischen Materie und elektromag-
netischer Strahlung. Um Lecks und Mikrolecks
in Fassern zu identifizieren, nutzen wir eine
Eigenschaft des CO,-Molekiils (in gasférmigem
Zustand), bestimmte Wellenlédngen des Infrarot-
lichts (IR-Licht) zu absorbieren. Die spektroskopi-
sche Messtechnik ist daher optisch, nicht visuell
und ohne Kontakt mit dem Schaft des Bierfasses.
Die verwendeten Quellen sind Dioden, die Senso-
ren zur Signalerfassung sind ebenfalls Festkorper.

Hauptvorteile der Technologie

Die Hauptvorteile dieser Technologie zum Nach-
weis von CO, in gasférmigem Zustand sind:
sehr hohe Zuverlassigkeit, weil kein Kontakt
mit dem Fass besteht,
sehr hohe Messempfindlichkeit bis zu einigen
wenigen CO,-Molekiilen,
Unterstiitzung aller Bierfass-GroBen mit mini-
maler Umstellung,
100 %ige Inline-Priifung,
auBergewodhnliche Messgeschwindigkeit,
geringer Wartungsaufwand und lange Lebens-
dauer der Sensoren.

Alle diese Eigenschaften der verwendeten Techno-
logie ermdglichen die Inline-Anwendung des Sys-
tems, das sowohl auf eigenstandigen Maschinen
als auch auf einem vorhandenen Band installiert
werden kann. Die Technologie funktioniert zudem
unabhangig von der Art der Verpackung. So kann
sie etwa auf Fassern aus PET, Stahl oder andere
Materialien angewendet werden.

Einsatz der optischen Spektroskopie
bei der Inline-Kontrolle

Ein Bierfass, das ein Leck oder eine Mikroleckage
aufweist, zeigt eine erhebliche Zunahme der CO,-

Abb. 2: Die optische Spektroskopie untersucht
die Wechselwirkung zwischen Materie und elek-
tromagnetischer Strahlung.

Konzentration um den Ventilbereich herum. Das
Inspektionssystem basiert daher auf einer Analy-
se dieses Bereichs, um einen moglichen Anstieg
der CO,-Konzentration zu ermitteln und somit
schlieBlich Locher und Mikroldcher zu identifizie-
ren. Die Inspektionsmaschine LDK 700 saugt die
Atmosphdre um das Bierfass-Fiillventil an und
spirt das CO, auf. Wahrend die Bierfasser bei
der Produktion auf dem Férderband laufen, wird
durch optische Spektroskopie standig ein Anstieg
des CO,-Gehalts {iberwacht. Das im LDK 700 loT
installierte  Spektroskopiesystem erkennt CO,-
Schwankungen mit sehr hoher Geschwindigkeit
und Empfindlichkeit und ermdglicht die Identifi-
zierung von Féassern mit Leckagen.

Die Innovation im Vergleich zu
herkémmlichen Systemen

LDK 700 loT erkennt im Vergleich zu herkémm-
lichen Systemen sofort das Leck, durch die Iden-
tifizierung des gasférmigen CO,. Damit handelt
sich um eine direkte Inspektion, die nicht durch
externe Faktoren beeinflusst wird. Kamerasyste-
me, welche die Bildverarbeitung als Technologie



1 Das Unternehmen

FT System wurde 1998 gegriindet und hat sich zu einem fiihrenden
Anbieter von Losungen fiir die Behélterinspektion und -liberwachung
entwickelt und beliefert heute fiihrenden Hersteller und Systeminte-
gratoren in der Lebensmittel-, Getranke- und chemischen Industrie.
Seit der Griindung wurden mehr als 5.000 Installationen in iiber 60
Landern vorgenommen. Seit 2009 gehort FT System zur Arol-Gruppe.
Seit dem 30. September 2019 ist FT System Teil von Antares Vision,
dem fiihrenden Anbieter von Inspektionssystemen, Track & Trace-
Losungen und intelligentem Datenmanagement.

nutzen, kénnen dagegen nur das
Vorhandensein von Schaum erken-
nen. Schaumbildung kommt aber
nicht immer vor, wenn es sich um
eine Mikroleckage handelt. Andere
Inspektionssysteme, wie z.B. das
Vakuumsystem, miissen in direkten
Kontakt mit dem Fass kommen und
konnen nicht kontinuierlich durch-
gefiihrt werden. Die Produktion
muss kurzzeitig stoppen, um ein
Vakuum um das Ventil herum zu
erzeugen und Lecks zu erkennen. Als
weitere Anwendungsmdglichkeiten
lasst sich die Technologie der opti-
schen Spektroskopie neben Bierfas-
sern auch auf weitere CO,-haltige
Produkte wie Erfrischungsgetranke
oder Schaumweine anwenden.

Umweltfreundlich
und kosteneffizient

Die Anwendung der optischen Spek-
troskopie als Leckerkennungssystem
fir Bierfasser bietet neben der pro-
duktionsfreundlichen  Anwendung
auch Vorteile fir Umwelt und Kos-

I Abb. 3: Das LDK 700 loT kann auf

allen Produktionslinien und unabhéangig
vom Fassmaterial eingesetzt werden.

tenreduzierung. Ein erster und auffal-
lender Vorteil ist die signifikante Sen-
kung der Reklamationen einzelner
Bierfasser aufgrund von Leckagen.
Zudem wird vermieden, dass durch
ein Auslaufen eines Fasses gesamte
Palletten beschadigt werden. Zusam-
mengenommen fiihrt dies zu einer
splirbaren Reduzierung von Kosten,
die durch fehlerhafte Fasser entste-
hen. Eine weitere positive Folge fir
Umwelt und Nachhaltigkeit ist die
Abfallreduzierung, weil eben bspw.
nicht ganz Palletten entsorgt wer-
den miissen. Insgesamt werden fiir
das produzierende Unternehmen
die Produktqualitdt und damit das
Markenimage gestarkt.

Autor: Cristina Attucci, FT System,
cristina.attucci@ftsystem.com
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Vollautomatisch, schnell und flexibel

Jagermeister automatisiert und setzt auf neue Umverpackung ohne Folie

Die Nachfrage nach den 20-ml-Flaschen ,Mini-Meisters” des Premiumlikdrher-

stellers Jagermeister steigt weltweit. Doch die bisherigen Verpackungsanlagen der

Mast-Jagermeister SE in Kamenz, Sachsen, waren den zunehmenden Anforderun-
gen nicht gewachsen. Zusatzlich wurde der Wunsch nach einer zeitgemal nachhal-

tigen und optisch ansprechenden Verpackung immer groBer. Durch eine kompakte

TLM-Verpackungsmaschine von Gerhard Schubert kann das Traditionsunternehmen

flexible LosgroBen und héhere Verpackungsleistungen vereinen.

Kleine Flaschen, groBe Nachfrage: Die ,Mini
Meisters” von Jagermeister werden auf der
ganzen Welt immer beliebter. Inzwischen ist das
niedersachsische Unternehmen aus der Region
Wolfenbittel mit seinem Sortiment an Premi-
umlikéren in dber 140 Landern vertreten. Mit
der immer groBeren Verbreitung der kleinen
Flaschen kamen auch Anfragen nach neuen For-
maten aus mehreren Landern bei Jagermeister
an, wie z.B. der Zehner-Pack fiir die USA, der die
Standard-Verkaufseinheiten von Neuner- und
24er-Packs erweitern sollte.

Langsame Verpackungsanlage
als Nadeldhr

Der zunehmende Absatz des beliebten Kréu-
terlikors brachte die Logistik am Standort der
Mast-Jagermeister SE an ihre Grenzen. Bisher
waren die Likorflaschchen auBerhalb der Pro-
duktion handisch in Kartontrays umgepackt und
anschlieBend mit Schrumpffolie umwickelt wor-
den. Doch die Fiillanlage produzierte aufgrund
der hohen Nachfrage deutlich schneller und der
Produktstau vor der Verpackungsanlage sorgte
fir merkliche EinbuBen in Sachen Effizienz. Zu
dem Wunsch nach einem schnelleren Prozess
mit mehr Flexibilitdt bei den LosgroBen kam

auBerdem der nach einer zeitgemaBen, optisch
ansprechenden Verpackung.

Aufgrund der steigenden Anforderungen
und dem hohen Zeitdruck machte sich Jager-
meister deshalb im Februar 2019 auf die Suche
nach einem Anbieter, der sowohl Flexibilitat als
auch eine durchgehende Automatisierung bei
hoher Leistung garantieren konnte. Schnell fiel
die Entscheidung auf eine vielseitig einsetzbare
Top-Loading-Verpackungsmaschine (TLM) des
Marktfiihrers Gerhard Schubert.

Automatisiert, effizient und nachhaltig

In enger Zusammenarbeit gestaltete die Mast-
Jagermeister SE und Schubert zusétzlich eine
neue Umverpackung, die ohne Plastik aus-
kommt. Dabei war es wichtig, dem Auftritt
der traditionellen Marke Jagermeister treu zu
bleiben und nicht nur mit modernster Roboter-
technik, sondern auch mit Material und Format
einen sicheren Schritt in die Zukunft des Verpa-
ckungsdesigns zu gehen. Dazu wurden sowohl
der Verkaufskarton als auch der Versandkarton
fir die maschinelle Verarbeitung komplett neu
entwickelt und fiir automatisierte Verpackungs-
prozesse optimiert. Zusatzlich bietet der neue
Verkaufskarton eine groBere bedruckbare Flache

I Abb. 1: Die Marke unverwechselbar in Szene gesetzt:
Schubert lieferte die neue Anlage in den typischen Jagermeister-Farben.
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I Sebastian Mayer,
Gerhard Schubert

fiir den Markenauftritt und lasst sich damit am
Point of Sale gut in Szene setzen.

Robotergefiihrter Verpackungsprozess

Fiir das erforderliche hohe MaB3 an Prazision beim
Verpacken der filigranen Verkaufskartons ver-
traut Jagermeister am Standort Kamenz jetzt auf
die erste roboterbasierte, flexible TLM-Maschine.
Herzstlick der Anlage ist das Transmodul. Wah-
rend des gesamten Prozesses — vom Aufrichten
liber das Beladen bis zum VerschlieBen — werden
die Kartons auf den einzelnen Transmodulen
fixiert. Nur durch das Zusammenspiel von Robo-
ter und Transmodul ist ein schonendes Produkt-
handling und hochste Verpackungsqualitat reali-
sierbar. Die Jagermeister-TLM-Anlage ist optimal
auf das neue Verpackungskonzept und zukiinfti-
ge Marktanforderungen abgestimmt. Die Gebin-
de kommen nun schnell und in ansprechenden
Wrap-around-Kartons in den Verkauf.

Einzigartige Flexibilitat
und Kompaktheit

Die Anlage bei Jagermeister besteht aus insge-
samt vier kompakten TLM-Gestellen. Die Fla-




I Abb. 2: Die flexible und auf das neue Verpackungskonzept angepasste TLM-Anlage ersetzt vollauto-
matisiert und prazise das bisherige Umpacken der kleinen Flaschen von Hand.

schen kommen bereits abgefiillt, verschlossen
und etikettiert sowie richtig orientiert in die
Vorgruppierung der Anlage. Dazu werden sie
von einem F2-Roboter aus dem Bulk in eine
Gruppierkette Ubergesetzt. Nach der Gruppie-
rung in die gewiinschte Formation setzt ein wei-
terer F2-Roboter die Flaschengruppe in einen der
zuvor aufgerichteten Verkaufskartons. Danach
werden die befiillten Kartons auf Vollstandigkeit
kontrolliert, beleimt und verschlossen.

In drei weiteren Prozessschritten folgt darauf-
hin das Ubersetzen, Vorgruppieren und Verpacken
in die ebenfalls zuvor aufgerichteten Versandkar-
tons. Dazu setzt ein F2-Roboter die vorgruppier-
ten Verkaufskartons lagenweise in die Versand-
kartons ein. Ein weiterer F2-Roboter verschlieBt
diese und setzt sie auf das Auslaufband tber.

Moderne Technik mit
ansprechender Optik

Die TLM-Anlage lasst sich auBerst schnell und
einfach auf die verschiedenen Verpackungsgro-
Ben umstellen. Sie bietet damit eine einzigartige
Flexibilitat und Kompaktheit in diesem Hochleis-
tungsbereich. Da im Werk in Kamenz regelmaBig
Fiihrungen angeboten werden, wurde die Anlage
in den typischen Jagermeister-Farben lackiert. So
passt sie perfekt zum Markenauftritt des Premi-
umkrauterlikors. Bereits im Oktober 2019 konnte
die neue Schubert-Verpackungsanlage durch die
Mast-Jagermeister SE abgenommen werden und
schon zwei Wochen nach Aufbau wurden die ers-
ten Packs im neuen Design verpackt. ,Auf diese
Verpackungslésung und das Engagement unseres
Teams in Kamenz bei der Entwicklung kdnnen wir
stolz sein”, erklért Bettina Riemenschneider-Schil-
ling, Supply Chain Management, Head of Bottling
bei der Mast-Jagermeister SE. In enger Zusammen-

arbeit beider Unternehmen gelang dem Unter-
nehmen Jagermeister ein groBer Schritt Richtung
Robotertechnologie.

Ein internationales Unternehmen
mit Tradition

Jagermeister ist der verkaufsstarkste Premium-
likdr der Welt. Das Unternehmen selbst ist fest
in der niedersachsischen Region Wolfenbiittel
verwurzelt. Nur hier stellt es seit iiber 80 Jahren
den Krauterlikor Jagermeister her, der auf einer
geheimen Rezeptur von 56 verschiedenen Krdu-
tern, Bliiten und Wurzeln basiert. Heute arbei-
ten weltweit rund 900 Mitarbeiter fir das Wol-

Zehner-LosgroBen verpacken.

I Abb. 3: Schnell und flexibel kann die neue TLM-Anlage die ,,Mini Meisters” in 24er-, Neuner- und
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1 Das Maschinenbau-Unternehmen

Die Gerhard Schubert GmbH ist weltweit
anerkannter Marktfiihrer fiir Top-Loading-
Verpackungsmaschinen (TLM). Das Fami-
lienunternehmen aus Crailsheim (Baden-
Wirttemberg, Deutschland) setzt bei
seinen digitalen, roboterbasierten Verpa-
ckungsmaschinen auf ein Zusammenspiel
von einfacher Mechanik, intelligenter
Steuerungstechnik und hoher Modula-
ritdt. Mit dieser Philosophie und einer
eigenen Innovationskultur beschreitet
das Unternehmen seit tiber 50 Jahren vol-
lig eigenstandige technologische Wege.
Namhafte Marken wie Ferrero, Nestlé,
Unilever oder Roche vertrauen gleicher-
maBen auf Automatisierungsldsungen
von Schubert wie zahlreiche kleine, mit-
telstandische und familiengefiihrte Unter-
nehmen. Gegriindet 1966 beschaftigt die
heute in zweiter Generation gefiihrte
Unternehmensgruppe 1.400 Mitarbeiter.

fenbitteler Familienunternehmen. 2018 setzte
die Mast-Jagermeister SE in Uber 140 Landern
97 Mio. Flaschen Jagermeister in der 0,7-I-Vari-
ante ab. Der Auslandsanteil am Gesamtabsatz
2018 liegt weiterhin bei knapp 80 %.

Autor: Sebastian Mayer, Gebietsverkaufsleiter,
Gerhard Schubert
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I Abb. 1: Seit 2018 erfiillt die Brauerei
Fohrenburg die Anforderungen, biologische/ ‘
okologische Erzeugnisse herzustellen und
abzufillen. Mit der MSR-L6sung von Livarsa
spart sie jahrlich rd. 53 t CO,-Emissionen
oder 100.000 kWh Strom.

Brauerei Fohrenburg spart 53 t CO,
Emissionen pro Jahr

Stromverluste zu reduzieren, haben wenige auf dem Radar

Die Klimaziele der Europdischen Union sind eng verkniipft mit der Thematik einer

verbesserten Energieeffizienz. Knappe Ressourcen sollen so geschont und der

CO,-AusstoB vermindert werden. Viele Industrieunternehmen haben bereits damit

begonnen ihren Energieeinsatz zu optimieren. Die Vorarlberger Traditionsbrauerei

Fohrenburg zahlt dazu. Mit einer neuen MSR-Lsung spart sie rund 100.000 kWh

Strom ein — und das jedes Jahr.

Die Brauerei Fohrenburg gilt in puncto Quali-
tatsanspruch und Umweltschutz als vorbildlich
handelndes Unternehmen. Das liegt den Vor-
arlbergern auch im Blut, wird uns von Christan
Schneider bestatigt, Leiter Elektrotechnik bei
Fohrenburg. Vermutlich weil man hier der Natur
doch ein Stiickchen néher ist als anderswo. Kein
Wunder, dass das fir jungfrauliche Reinheit
stehende Einhorn Pate fiir Markenzeichen des
Traditionsunternehmens stand. Und so ist es
schon fast eine Selbstverstandlichkeit, dass bei
Modernisierungs- und ErweiterungsmaBnahmen
immer auch okologische Aspekte beriicksichtigt
werden. Nicht von ungeféhr kommt es, dass die
Fohrenburger nun auch ein Bio-Bier im Sortiment
filhren und auBerdem mit Stolz das Okoprofit-
Zertifikat des Landes Vorarlberg tragen.

LFur ein Unternehmen in der Lebensmittelin-
dustrie ist Umweltbewusstsein in jeder Hinsicht
unumganglich”, so Christian Schneider weiter,
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~UmweltmaBnahmen werden seit Jahren bei
uns umgesetzt, z.B. durch den Einsatz von LED-
Beleuchtung oder neue Kompressoren”. Neuen
Losungen zur Optimierung der Energieeffizienz
steht man bei Fohrenburg daher grundsatzlich
aufgeschlossen gegeniiber.

Es war der traditionsreiche Bregenzer Elek-
troinstallationsbetrieb Kiechel & Hagleitner, der
Schneider auf eine weitere Mdglichkeit zur Ener-
gieeinsparung aufmerksam machte. Eine vermeint-
lich kleine Stellschraube nur, die jedoch grofe
Veranderungen nach sich ziehen kann, wenn an
ihr gedreht wird: die Reduzierung der ohnehin
im Unternehmen anfallenden Energieverluste.
Gemeint ist damit Strom, der bereits abgeru-
fen und bezahlt wurde, aber nicht genutzt wird
bzw. ins Leere flieBt. Und das sowohl im privaten
Haushalt als auch in Unternehmen. So gehen in
Deutschland jedes Jahr rund 18 Mrd. kWh Strom
durch Energieverluste verloren —Tendenz steigend.

Stromverluste steigen parallel zur
sinkenden Netzqualitat

Verloren geht er deshalb, weil sich in vielen
Gebduden und Fertigungsstdtten die Qualitat
der Stromiibertragung in den letzten Jahren ver-
schlechtert hat. Das liegt an der Bauart neuer
moderner elektrischer Gerdte und Maschinen.
Diese verursachen Verzerrungen im Stromnetz
und wirken sich negativ auf die Effizienz der
Ubertragung aus: der Widerstand bei der Strom-
tibertragung wird erhéht, die Effizienz der Leis-
tungsiibertragung sinkt. Genau wie die eines
Schwimmers, der plétzlich ein durch Sturm auf-
gewiihltes Meer durchqueren muss — anstelle
einer glatten Wasseroberflache.

.Unser Elektroinstallationspartner schlug uns
deshalb eine Losung vor, mit der die Oberwellen
geglattet werden konnen: das EPplus-System
von Livarsa. Die Glattung wird durch den Aufbau
eines Magnetfeldes erzielt. Dieses stellt ebenfalls
Strom her — namlich Induktionsstrom — der dann
als Gegenstrom fungiert. Der Strom flieBt durch
deutlich weniger Widerstand als vorher”, erklart
Christian Schneider. Er war von dem Gedanken,
auf diese Weise jedes Jahr bis zu 80.000 kWh
Strom zu sparen, sofort angetan. Als klar war,
dass die genaue Ersparnis auBerdem durch das
ECV Messverfahren (Energy Comparison Value)
nachgewiesen werden kann, fiel im November
2016 die Entscheidung fiir die Einfiihrung der
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Salvi Donato ist — gemeinsam mit Mario Ditella — Griinder und Geschaftsfiihrer der Livarsa
GmbH. Der gelernte Elektriker beschaftigt sich bereits 1993 mit den Themen Geb&udeautoma-
tion und Energieeffizienz. Er blickt auf tiber 30 Jahre Erfahrung im Projektgeschaft zuriick und
sammelte auf diesem Gebiet umfangreiches Know-how, das er heute erfolgreich fiir seine Kun-

den nutzt.

Die Livarsa GmbH ist ein Anbieter von Konzepten und Hardware-Losungen zur Optimierung des
Strombedarfs im innerbetrieblichen elektrischen Niederspannungsnetz. Dabei liegt der Schwer-
punkt auf energieintensiven Industrien wie bspw. Herstellern von Stahl, Baustoffen, Glas, Papier,
Automotive-Bauteilen, chemischen Grundstoffen, Lebensmitteln und Getranken bis hin zu Ein-
zelhandel, Gastronomie und Hotellerie. Zu den Kunden zahlen mittelstandische Unternehmen
und international agierende Konzerne, darunter Metro Cash & Carry, McDonalds, DePuySynthes,
Bauser Kunststofftechnik, Schuler Prazisionstechnik, Grieshaber Prazisionstechnik.

Livarsa wurde 2010 gegriindet und hat ihren Sitz in Deutschland und der Schweiz. Den Vertrieb
und die Implementierung der Losungen unterstiitzt ein Netzwerk erfahrener Partnerunterneh-
men, darunter Energieversorger, Elektroplaner, Elektroinstallationsbetriebe und Spezialisten fiir

Trafo- und Schaltanlagenbau.

Energieeffizienzlosung. Dabei wird die Einspa-
rung durch den direkten Vergleich aufeinan-
derfolgender Messintervalle gemessen, die sich
durch eine Aufzeichnungsdauer auszeichnen. Es
war das erste Mal, dass Livarsa dieses durch die
Hochschule Offenburg validierte Verfahren zum
Einsatz brachte.

AusmaB der Einsparung iiberraschte

145.000 | Bier produziert Fohrenburg taglich
— jede Stunde werden rund 50.000 Flaschen
abgefiillt. Dafiir verbrauchte das Unternehmen
bis zur Einflihrung der Livarsa-Losung jahrlich
1,9 Mio. kWh Strom. Besonders viel Strombedarf
fallt beim Brauprozess, bei der Abfiillung und
der Drucklufterzeugung an. Seit Einfihrung der
Livarsa-Losung im Friihjahr 2017 ist er nun deut-
lich geringer.

Installiert wurde die Losung direkt am Ein-
speisepunkt — der Niederspannungshauptver-
teilung (NSHV): zwei zentral in der Werkshalle
platzierte 630 KVA Trafos, (iber die séamtliche
Maschinen laufen. Die Implementierung des
Epplus-Systems erfolgte an einem Samstag, da
der Strom dazu fir rund vier Stunden lang abge-

Abb. 2: ,Zwar hatten wir aufgrund von Referenz-
projekten die Kaufentscheidung getroffen — aber
das Messergebnis schwarz auf weiB3 vor Augen zu
haben, war doch sehr beeindruckend”, so Christian
Schneider, Leiter Elektrotechnik bei Fohrenburg.

schaltet werden muss. Fiir den Anschluss fielen
nur geringfligige Vorbereitungen an den Trafos
an. Die (ibernahm — ebenso wie die komplet-
te Installation — ein erfahrener Mitarbeiter des
Elektroinstallationsbetriebs Kiechel & Hagleitner.
Auf diese Weise wurden auf Seiten der Fohren-
burger keine Ressourcen gebunden. Eine an die
Inbetriebnahme anschlieBende Uberwachungs-
phase entfiel, da das System eventuelle Stérun-
gen iber eine entsprechende Software sofort
allen Beteiligten mitgeteilt hatte.

Zwei Wochen nach der Installation erfolg-
te die erste offizielle Messung der erzielten
Stromersparnis. Dazu kam das Livarsa-Team zu
Fohrenburg in Haus — und weil doppelt besser
halt, wurde zur Messung auch der stadtische
Energieversorger Illwerke VKW eingeladen. Als
neutrale Instanz brachte diese ihre eigenen
Messgerdte mit und bestatigte schlieBlich das
Messergebnis: Eine Energieersparnis von 5,37 %
—und damit rund 100.000 kWh Strom jedes Jahr
und 53 t weniger CO,-Emissionen.

Dazu Christian Schneider: ,Wir waren (ber
das Ausmal3 der Ersparnis sehr Uberrascht. Zwar
hatten wir aufgrund von Referenzprojekten die
Kaufentscheidung getroffen — aber das Messer-
gebnis schwarz auf weiB vor Augen zu haben,
war doch sehr beeindruckend. Wir sind stolz dar-
auf, das erste Anwenderunternehmen zu sein, in
dem diese Messung vorgenommen wurde. Und
natlrlich auch darauf, dass wir durch das Sys-
tem nicht nur Kosten sparen, sondern auch zur
Ressourcenschonung beitragen”. Die Zusam-
menarbeit mit Livarsa bringt Schneider auf den
Punkt: ,Sehr engagiert, sehr professionell und
sehr personlich”.

Stromverluste reduzieren haben
bisher wenige auf dem Radar

Die Brauerei Fohrenburg hat mit der Einfiihrung
der Energieeffizienz-Lésung erfolgreich an einer
weiteren Stellschraube gedreht, um wirtschaft-

Automatisieren ® MSR

Abb. 3: Salvi Donato, Griinder und Geschafts-
fiihrer von Livarsa, beschéftigt sich seit 1993 mit
den Themen Geb&audeautomation und Energie-
effizienz.

lich und zugleich auch okologisch zu handeln.
Das ist wichtig, denn gerade im Raum Vorarlberg
spielt das Thema Umweltschutz nicht nur fiir die
Verbraucher, sondern auch fiir viele Unternehmer
eine groBe Rolle — weniger als der Strompreis,
denn der liegt deutlich unter dem in Deutsch-
land. ,Der respektvolle Umgang mit der Natur
liegt uns sehr am Herzen", bestatigt Christian
Schneider. , Vielleicht, weil wir ihr hier besonders
nah sind”. Man tut also viel dafiir, sie zu erhal-
ten. Da aber in Osterreich keine Atomkraft zum
Einsatz kommt, sind die Mdglichkeiten fiir eine
umweltfreundliche Produktion begrenzt.

Losungen zur Optimierung der Energieeffi-
zienz sind daher eine attraktive Alternative,
wenn andere Potenziale wie der Umstieg auf
LED, Zukauf von Dampf oder Warmeriickgewin-
nung bereits ausgeschopft wurden oder finanzi-
ell aktuell nicht machbar sind. Dennoch haben
viele Unternehmen die Reduzierung vom Strom-
verlusten noch nicht auf dem Radar — denn bei
den meisten angebotenen Losungen fehlt der
finale Nachweis, dass Einsparungen tatsachlich
erzielt werden. Und wenn ja, in welcher Hohe.
Anders beim Livarsa Epplus-System, weshalb die
Losung derzeit die einzige ist, deren Anschaffung
sogar BAFA gefordert wird.

Die Fohrenburger waren jedoch schon vor der
Einfihrung dieser Forderungsmaglichkeit Gber-
zeugt — und profitieren nun bereits seit vollen
drei Jahren von beidem: reduzierten Stromkos-
ten und weniger CO,-Emissionen. Damit sind sie
echte Vorreiter im Sinne des von der EU angesto-
Benen unternehmerischen Wandels hin zu mehr
umweltfreundlichem Handeln. Das Zeichen des
Einhorns, das nicht nur fiir Kraft und Ausdauer
steht, sondern auch fiir jungfrauliche Reinheit,
tragt die Brauerei damit auch in Zukunft zu
Recht.

Autor: Salvi Donato, Inhaber, Livarsa
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Livarsa GmbH

Salvi Donato

Zell am Harmersbach
Tel.: +49 7835/63437-92
salvi.donato@livarsa.ch
www.livarsa.com
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Abb. 1: Probenahme zur Datenauswertung in Unilab

in der Forschungsbrauerei der TU Miinchen.

Intuitive Bedienung und hohere Flexibilitat

Digitalisierung der Forschungsbrauerei Weihenstephan

Intuitive Bedienung, hohere Flexibilitat: In der Forschungsbrauerei der TU Miinchen
flieBt das Bier mit neuer Siemens-Software nun ganz automatisch. Die Forschungs-
brauerei ist Teil der Technischen Universitat Minchen (TUM), bei der die Studenten
im Rahmen ihres Studiums selbst Hand anlegen und ihr eigenes Bier brauen. Uber
den Lehrbetrieb hinaus, dient sie auBerdem der Forschung an der Universitat, sowie
anderen Brauereien. Diese konnen dort die Herstellung neuer Biersorten in Kleinst-
gréBen testen, bevor sie damit in die groBe Produktion starten. Zusammen mit den
Auftragsbieren der anderen Brauereien werden rund 120.000 | im Jahr in der For-
schungsbrauerei produziert. Fir die Forschungsbrauerei ist es essenziell, dass der
Brauprozess gesamtheitlich kontrolliert und automatisch ablaufen kann, um spater
die Ergebnisse reproduzieren zu kdnnen. Seit kurzem wurde daher auf die aktuelle
Version des Siemens-Prozessleitsystems Braumat umgestellt.

Mit der Softwareumstellung erfolgte in kiir-
zester Zeit auBerdem die Modernisierung
wesentlicher Komponenten, insbesondere auch
der vorhandenen Sicherheitstechnik. Diese
wurde nun direkt in das neue Leitsystem, das
nur noch aus einem einzigen Schaltschrank
besteht, integriert. Fiir den Technischen Leiter
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der Forschungsbrauerei, Christoph Neugrodda,
war die neue Sudhaussteuerung ein beson-
deres Highlight: ,In der Karriere eines Brau-
meisters kommt es nicht oft vor, dass man die
Neustrukturierung des gesamten Leitsystems
einer Brauerei hautnah miterleben darf”, so
Neugrodda.

Des Weiteren konnen sich nun sowohl er als
auch die Braumeister der Forschungsbrauerei
die Anlagendaten direkt auf dem Monitor in der
Leitwarte oder in ihren Biiros anzeigen lassen,
was zu einer erheblichen Arbeitserleichterung
fihrt. Im Rahmen der Modernisierung, wurden
die im Rahmen der Forschung nachtrdaglich ein-
gebauten Messgerate und Kabel neu im Schalt-
schrank eingebunden und (iberflissige Einbau-
ten bereinigt. Der gesamte elektrische Umbau
der Anlage wurde von der Firma a-on AG, einem
Siemens-Partner, durchgefiihrt. Die a-on AG hat
ihren Sitz in Oberding bei Freising und zeichnet
sich durch langjahrige Erfahrung in Elektrifi-
zierung und Automatisierung von Anlagen der
Nahrungs- und Genussmittelindustrie aus.

Unter Verwendung von fehlersicheren
Siemens-Steuerungen Simatic S7-1516F und
deren zugehodrigen Anschaltmodulen Simatic
ET200SP konnte die vorhandene Relaissteue-
rung ersetzt werden. Erforderliche zukiinftige
Anpassungen in der Sicherheitstechnik kénnen
nun wesentlich einfacher und flexibler durch
die Anpassung des Safety-Softwareprogramms
erfolgen. Zudem spart diese Losung viel Platz
an Verkabelung und Hardwarekomponenten im
Schaltschrank.



Die Kommunikation und Vernetzung der ein-
zelnen Komponenten wurden modernisiert. Mit
der Umstellung auf Kommunikationsstandard
Profinet, der auf Ethernet basiert, kann neben
der Datenilbertragung auch die Ubermittlung
der Diagnosedaten der einzelnen Komponenten
erfolgen. Damit kann im Fehlerfall die Ursache
einfacher ermittelt und dem Bediener zur Anzeige
gebracht werden. Die Netzwerkswitche wurden
auf Scalance von Siemens umgestellt, um alle
Netzwerkkomponenten in die Lage zu versetzen,
diese Informationen weiterzuleiten und dariiber
hinaus die neuesten industriellen Sicherheitsme-
chanismen zu beriicksichtigen.

Ein weiteres Handlungsfeld war die vor-
handene Antriebstechnik. Hier wurden zentra-
le Steuerungen im Schaltschrank eingesetzt,
was fiir Platz und erhéhten Schutz im Nassbe-
reich fiihrt. Die verwendeten Siemens-Antriebe
Sinamics G120 sind nun sicherheitstechnisch
iber das Kommunikationsprotokoll Profisafe
eingebunden, was im Bedarfsfall zu einer extrem
schnellen Abschaltung fiihrt. Daneben wurden
Siemens-Motorstarter Sirius fiir einfache Moto-
ren und Pumpen verbaut.

Das Siemens-Prozessleitsystem  Braumat
kontrolliert ber zwei Steuerungen den gesam-
ten Prozesshereich. Die Aufteilung erfolgt nach
den technologischen Abldufen, das heiBt eine
Steuerung kontrolliert die Prozessablaufe im
Sudhaus und die andere Steuerung die Gar- und
Lagertanks im Keller. Aufgrund der Erfahrungen
in Forschung und Technologie der letzten Jahre
wurden die Steuerungen so ausgelegt, dass noch
ausreichend Platz fiir mogliche Erweiterungen
vorhanden sind.

~Reproduzierbarkeit ist unser Ziel”

Das vollautomatische Sudhaus wird komplett
iiber Software gesteuert, nur die Zutaten mis-
sen noch handisch hinzugegeben werden. Die
einzelnen Bottiche sind visuell so dargestellt, wie
sie nur wenige Meter weiter in der Halle stehen.
Christoph Neugrodda und seinen acht Mitarbei-
tern gefallt vor allem die vereinfachte und prak-
tikable Visualisierung des neuen Programms.
Dadurch wird das Verstandnis fiir den eigent-
lichen Brauvorgang gescharft und die Bedien-
barkeit des Leitsystems auch fiir neue Bediener
erleichtert. Zudem lasst sich der Brauvorgang im
Nachhinein leichter nachvollziehen.

Im sog. Replay-Modus zeichnet das Leitsystem,
ahnlich wie ein Videorekorder, alle Prozesspara-
meter, Meldungen und Chargenablaufe auf, die
sequenziell wahrend des Brauens von dem System
erfasst werden. Im Fehlerfall kann dann durch den
Replay-Mode die Anlage die Zustande auf dem
Bildschirm noch einmal darstellen und die Ursa-
che schnell nachvollzogen und gefunden werden.
Durch die Aufzeichnung geht kein Rezept mehr
verloren und das Bier kann jederzeit wieder iden-
tisch nachgebraut werden. ,Reproduzierbarkeit
ist unser Ziel — und mit der neuen Steuerung deut-
lich einfacher als zuvor”, sagt Neugrodda.
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1 Abb. 2: Uberwachung der Chargen mit Braumat durch Christoph Neugrodda, technischer Leiter der

Forschungsbrauerei.
Viel mehr als nur Bier brauen

Die neue Version von Braumat ist nicht nur intu-
itiver als zuvor, sie erhéht vor allem deutlich
die Flexibilitat bei den Rezepten. In der For-
schungsbrauerei gibt es acht Hauptbiersorten,
bei denen die sortenspezifischen Parameter
individuell angepasst werden konnen. Damit ist
die Forschungsbrauerei in der Lage, leichter alle
bisher produzierten Biersorten wiederherstellen
zu konnen. Eine Anpassung an neue Anforde-
rungen ist leicht integrierbar, wie z.B. bei Craft-
Brauereien die Anpassung der Hopfendosage an
unterschiedliche GefaBe. Zukiinftige Erweiterun-
gen, wie z.B. ein Dekoktionskocher sind bereits
berlicksichtigt, so dass diese neuen Gerdte in
die bestehenden Rezepte eingebunden werden
konnen.

Bei der Qualitatssicherung geht es allerdings
nicht nur ums Brauen. Daher hat der Lehrstuhl
fir Brau- und Getranketechnologie auch eigene

I Abb. 3: Schrank, komplett ausgestattet mit
Siemens-Produkten: Mit der Softwareumstel-
lung erfolgte die Modernisierung wesentlicher
Komponenten. Diese wurden direkt in das neue
Leitsystem, das nur noch aus einem einzigen
Schaltschrank besteht, integriert.

Labore und Sensorik-Raume, in denen regelmaBig
Analysen und Verkostungen der Biere stattfinden.

In Weihenstephan setzt man bereits seit eini-
ger Zeit auf das Siemens-Laborsystem ,Opcen-
ter Laboratory”. Mit der direkten Anbindung an
Braumat erfolgt eine Integration aller beteiligten
IT -Systeme mit dem Brausystem. Dank der Durch-
gangigkeit der Systeme wird somit neben dem
Prozessablauf auch die Qualitét eines Suds vom
System (iberwacht. Im Laborsystem wird automa-
tisch eine Probe der gebrauten Biersorte mit allen
zugehorigen Grenzwerten und Tatigkeiten ange-
legt. Der Arbeitsablauf von der Probennahme, der
Beprobung und der Analyse der Ergebnisse ist fest
definiert und wird auch vom System (iberwacht.
Mit der Uberwachung der Analyse erhéht sich
neben der reproduzierbaren Produktqualitét in
der Herstellung auch die Analysequalitét. ,Denn
Forschungsbiere sind die bestanalysierten Biere
der Welt", sagt Neugrodda.

Fazit

Mit der Modernisierung bleibt die Forschungs-
brauerei fiihrend auf ihrem Gebiet. Es gibt jedoch
schon konkrete Ideen fiir zukiinftige Schritte in
Zusammenarbeit mit dem Lehrstuhl ,Verpa-
ckungstechnik”. Gemeinsam soll der seit August
2019 freigegebene Weihenstephaner Standard
«WS Brew” implementiert werden. In dieser
Standardisierungsdefinition sind die Daten-
punkte und Key Performance Indikator (KPI) im
Prozessbereich einer Brauerei definiert, wodurch
das Reporting standardisiert werden kann.

Autor: Werner Hasenschwanz,
Technical Account Manager, Siemens

Kontakt:

Siemens AG

Niimberg

Werner Hasenschwanz

Tel.: +49 1522 2706856
werner.hasenschwanz@siemens.com
www.siemens.com/brewery
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Kosten minimieren,
Ausfallzeiten vermeiden!

Remote-Steuerung via Cloud in Echtzeit fir mehr Anlagenverfligharkeit

Improve your performance 24/7

N

connect

I Abb. 1: Robopac, Hersteller von Stretchwickel-Anlagen, entwickelte fiir die Remote-Steuerung eine Uber-
wachungssoftware, die via Cloud den Maschinenstatus sowie den Folienverbrauch in Echtzeit anzeigt.

Fir Verpackungsunternehmen stellt die
Echtzeit-Uberwachung ihrer Maschinen
einen wichtigen Bestandteil des Produk-
tionsablaufs dar, da Defekte und Ausfalle
zu Fehlchargen oder verlangerten Liefer-
zeiten fiihren kénnen. Hinzu kommt, dass
z.B. beim Stretchwickeln der Folienver-
brauch im Hinblick auf Umwelt und Kos-
ten nachvollziehbar und niedrig gehalten
werden muss. Wird jedoch eine der Anla-
gen im Falle eines Alarms neu gestartet
oder kommt es zu einem Stromausfall,
gehen die Aufzeichnungen der Maschine
Uber Fehlerursache und -kette verloren.
AuBerdem ist bei der manuellen Uber-
wachung vor Ort die physische Anwe-
senheit eines Mitarbeiters erforderlich,
was im Falle der aktuellen Pandemie ein
Problem darstellen kann.

Hierfiir hat die Firma Robopac als Hersteller fiir
Stretchwickel-Anlagen eine eigene Uberwa-
chungssoftware entwickelt, mit der es madglich
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ist, via Cloud den Maschinenstatus sowie den
Folienverbrauch in Echtzeit zu betrachten, Defek-
te auf ihren Ursprung zuriickzufiihren und somit
die Verfligbarkeit und Kosteneffizienz der Anla-
ge deutlich zu erhghen. Seit dem Release der
Software 2017 wurde die Benutzeroberflache
mehrmals modernisiert. Das Tool ist fiir nahezu
samtliche Modelle der Robopac-Produktreihe
verfiigbar und kann auch nachgeristet werden.

Spatestens seit dem Auftreten der Pandemie
haben industrielle Hersteller und Unternehmen
erkannt, dass eine Steuerung der Produktions-
prozesse aus der Ferne erhebliche Vorteile bringt.
Denn auch wenn durch die zunehmende Auto-
matisierung im maschinellen Bereich weniger
menschliche Eingriffe nétig sind, bleibt mindes-
tens die Uberwachung der produzierenden Anla-
gen ein wesentlicher Bestandteil des Arbeitsab-
laufs. So auch bei Verpackungsmaschinen: ,Bei
unseren Anlagen zum Stretchwickeln — seien
es Drehteller, Wickelroboter oder Schrumpffoli-
enmaschinen — kann zwar die Kontrolle direkt
vor Ort durchgefiihrt werden, doch dies bringt
auch einige Nachteile mit sich”, erklart Kerstin
Conzelmann, Marketing Managerin bei Aetna
Deutschland, welche hierzulande Robopac ver-
tritt. ,Signalisiert die Verpackungsmaschine
einen Fehler, muss der zustandige Mitarbei-
ter oftmals einen Neustart durchfiihren, um
die Anlage wieder funktionsfahig zu machen.
Hierdurch wird jedoch die aktuelle Fehlerkette
geloscht, was eine umfassende Diagnose des
Alarms erschwert.”

Il Julian Betz,
freier Redakteur

Auch konnen dadurch wiederkehrende
Fehler schwerer erkannt werden, sodass sich
Ausfallzeiten und Wartungskosten erhdhen,
weil bereits beschadigte Bauteile immer weiter
belastet werden. Wenn z.B. die Ladezelle und
der Sensor fiir die Filmspannung nicht ord-
nungsgemaB funktionieren, kann es zu einer
irrtimlichen Meldung kommen, dass der Ver-
packungsfilm beschadigt ist. Der Mitarbeiter
versucht dann, den Film erneut einzusetzen und
startet die Maschine neu. Auf diese Weise kann
die Anlage zwar noch einige Male weiter funk-
tionieren, der Zustand der Ladezelle verschlech-
tert sich jedoch kontinuierlich, bis sie schlieBlich
ausgetauscht werden muss. Weiterhin muss bei
Folienverpackungsmaschinen auf einen konti-

THUADER ROBOPAC ™
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I Abb. 2: R-Connect ist fiir nahezu samtliche
Modelle der Robopac-Produktreihe verfiigbar
und kann auch nachgeriistet werden.



nuierlich niedrigen Materialverbrauch geach-
tet werden, um kosteneffizient zu arbeiten
und auch die Umwelt zu schonen. Hier ist die
Konfiguration des Gerdts entscheidend: Fiihrt
bspw. eine manuelle Anderung der Parameter
zu einem erhdhten Verbrauch, kann die Ursa-
che oftmals nicht nachvollzogen werden, da die
Dokumentation fehlt. AuBerdem besteht keine
Méglichkeit einer langfristigen Uberwachung
des Folienverbrauchs, wodurch eine Optimie-
rung der Kosteneffizienz erschwert wird.

Uberpriifung des Maschinenstatus
in Echtzeit

Als Antwort auf diese Probleme hat Robopac
fir seine Stretchwickelmaschinen bereits 2017
eine Remote-Wartungslosung mit Cloud-Service
vorgestellt. Dadurch sind samtliche Funktionen
jederzeit Uber ein Webportal erreichbar und
zuverlassig geschiitzt. Uber mehrere Moderni-
sierungen der Benutzeroberfliche wurde die
Software seitdem auf einem aktuellen Stand
gehalten — so wurden u.a. Visualisierungsmdg-
lichkeiten wie Graphen zur Produktivitdt und
Kreisdiagramme erganzt.

.Das cloudbasierte Analyse-Tool ermdglicht
eine Uberwachung der betreffenden Anlagen
aus der Distanz und in Echtzeit”, so Conzel-
mann. ,Damit ist es einerseits mdglich, samt-
liche Parameter wie den Folienverbrauch Uber
Monate hinweg aufzuzeichnen und andererseits,

I Abb. 3: ,Das cloudbasierte Analyse-Tool
erméglicht eine Uberwachung der betreffenden
Anlagen aus der Distanz und in Echtzeit”, so
Kerstin Conzelmann, Marketing Managerin bei
Aetna Deutschland.

gestellt werden, ob eine Komponente als haufige
Fehlerquelle auftaucht und ausgetauscht oder
repariert werden muss. Dadurch wird schwerwie-
genden Schaden an der Maschine vorgebeugt
und die Anlagenverfiigbarkeit stark erhéht.

Volle Kontrolle iiber den

© Aetna Deutschland GmbH
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I Video zu R-Connect

brauchs, kann dies entweder daran liegen, dass
ein Mitarbeiter vor Ort den Verpackungszyklus
geandert hat, oder aber der Pre-Stretch-Wagen
als Komponente der Wickelanlage muss ausge-
tauscht werden”, so Conzelmann. ,Dadurch
kann der Mitarbeiter auch aus dem Home-Office
heraus eine rechtzeitige Wartung veranlassen,
die Ausfallzeiten reduziert.” Gleichzeitig ist es
moglich, iiber die aufgezeichnete Betriebshisto-
rie der Maschine per Remote-Steuerung einen
vorherigen Verpackungszyklus als Konfiguration
auszuwahlen, falls die aktuellen Einstellungen zu
einem hoheren Verbrauch gefiihrt haben. Damit
ist volle Kontrolle Gber den Verpackungsprozess
gewahrleistet, ohne dass der betreffende Mitar-
beiter tatsachlich vor Ort sein muss.

Autor: Julian Betz, freier Redakteur in Miinchen

dokumentierte Alarmmeldungen zu analysieren, ~ Verpackungsprozess Kontakt:
um mdgliche Zusammenhénge und technische Aetna Deutschland GmbH
Probleme erkennen zu kdnnen.” Kommt es zu  Des Weiteren ist das Uberwachungspersonal in  Stuttgart

einem Fehler bei einer der Wickelanlagen, kann
der zustandige Mitarbeiter sofort tiberpriifen, ob
womoglich in der Vergangenheit dhnliche Pro-
bleme aufgetreten sind. So kann friihzeitig fest-

der Lage, anhand einer Veranderung des Folien-
verbrauchs Riickschliisse auf den Zustand und
die Konfiguration der Anlage zu ziehen. ,Kommt
es zu einem plétzlichen Anstieg des Folienver-
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Infektionsschutz ,,Made in Germany”

In vielen Bereichen des Arbeits-
lebens leistet das Tragen von
Mund-Nasen-Masken einen
wesentlichen Beitrag zum Schutz
der Mitarbeiter vor einer Infek-
tion mit dem Virus Sars-CoV-2.
Vor diesem Hintergrund hat Freu-
denberg Filtration Technologies
eine hochwertige Maske entwi-
ckelt, die jetzt auch als medizini-
sche Gesichtsmaske TYPE Il (EN
14683) zugelassen ist. Sie ver-
bindet effektiven Gesundheits-
schutz mit erstklassigem Trage-
komfort. Der Filtrationsspezialist
hat binnen weniger Wochen alle
notwendigen  Zertifizierungen
durchlaufen. ,Herzstiick unserer
medizinischen Gesichtsmasken ist ein weiches
dreilagiges  Polypropylen-Filtermedium, das
sich durch seine besondere Atmungsaktivi-
tat auszeichnet”, erklarte Dr. Thomas Caesar,
Director Global Filter Engineering Industrial Fil-
tration. Zum effektiven Schutz von Kontaktper-
sonen reduziert der spezielle Aufbau der drei
Schichten die Freisetzung viren- und bakterien-
belasteter Aerosole. Externe Labortests bestéti-
gen eine Filtereffizienz von mehr als 98 % bei
der Aerosol-Abscheidung. Der weiche Vliesstoff
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bietet zudem optimalen Tragekomfort und
ermdglicht ein leichtes Atmen. Das unabhangi-
ge dermatologische Institut Dermatest hat die
Hautvertrdglichkeit mit ,sehr gut” bewertet.
Elastische Ohrschlaufen und ein Nasen-Clip
machen den Mund-Nasen-Schutz von Freu-
denberg Filtration Technologies individuell
anpassbar und sorgen fiir einen komfortablen
Sitz. Dieses Gesamtpaket ,Made in Germa-
ny” macht die Masken zu einem angenehmen
Begleiter im Arbeitsalltag. Fir die Lackierindus-

trie ist wichtig, dass die medizi-
nischen Gesichtsmasken gemaB
der Norm 24364 (Priifklasse B)
des Verbands Deutscher Maschi-
nen- und Anlagenbau (VDMA)
LABS-konform sind. Das bedeu-
tet, dass Mitarbeiter sie auch
im industriellen Lackierumfeld
bedenkenlos tragen kénnen,
da sie keine Kontaminationen
mit  lackbenetzungsstdrenden
Substanzen (LABS) verursa-
chen. Freudenberg Filtration
Technologies beliefert mit sei-
ner zertifizierten Gesichtsmaske
ausschlieBlich Unternehmen ab
einer Bestellmenge von 7.500
Stlick. In haushaltsiiblichen
Kleinmengen vertreibt Freudenberg Home and
Cleaning Solutions die medizinischen Gesichts-
masken unter dem Namen Collectex seit Mitte
Oktober auch an Endverbraucher und Unter-
nehmen.

Freudenberg Filtration Technologies SE & Co. KG
Tel.: +49 6201/806264

info@freudenberg-filter.com
www.freudenberg-filter.com

Neue Filtermatten

Von der Marke ,Coalsi” sind
jetzt  Filtermatten  erhaltlich,
die gezielt gegen bestimmte
Geruchsbildner vorgehen. Bis-
lang galten die Filter als wirk-
sam gegen Geriiche etwa aus
Abwasseranlagen, wie unabhén-
gige Untersuchungen belegten.
MaBgeblich dafiir ist das Hyb-
ridsystem: Mehrere Filtermodule
greifen die Geruchsmolekiile von
allen Seiten an — mechanisch,
biologisch, chemisch. Im Bio-
Modul von ,Coalsi” wurden
«geruchsfressende” Organismen
implantiert, die auf weitverbrei-
tete Geruchsbildner wie Schwe-
felwasserstoff oder Ammoniak
reagieren. Sie stammen aus dem
eigenen  Biotech-Labor. ,Mit
den neuen Modulen gehen wir
gezielt gegen andere Emitten-
ten vor”, sagte Ulrich Bethge,
Anwendungsspezialist im Unter-
nehmen. Als Beispiele nennt er
ungewdhnlich hohe H,S-Belas-
tungen oder starke Geriiche wie
etwa durch Fette hervorgerufen.
Kunden kdnnten den Wechsel in
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Eigenregie durchfiihren. Die Fil-
tersysteme gibt es zum Einbau
in StraBenkanale oder Rohrlei-
tungen. Auch sind Groffilter fir
hohe Volumina im kommunalen,
landwirtschaftlichen und indus-
triellen Bereich lieferbar. Reicht

ein Filtermodul nicht, kénnen
mehrere seriell oder parallel
betrieben werden. Die Filter-
module wirken weder human-,
pflanzen- noch tierpathogen und
gelten damit als gesundheitlich
unbedenklich.

Fritzmeier Umwelttechnik
GmbH & Co. KG

Tel.: +49 8095/87339-0
umwelt@fritzmeier.com
www.fritzmeier-umwelttechnik.com
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Softwaremodul erméglicht saubere Fliissigkeitsabfiillung

SEW-Eurodrive wurde mit dem
Handling Award 2020 ausge-
zeichnet. Das Unternehmen hat
mit dem Softwaremodul Movikit
Antislosh den dritten Platz der
Kategorie +Automatisierung
| Antriebe und Steuerungen”
belegt. Das Modul dient der
Schwingungsreduzierung ~ beim
offenen Transport von Fliissigkei-
ten in der Produktionskette. Mit
dem Softwaremodul werden opti-
male Bewegungsprofile anhand
einer intelligenten Abstimmung
auf die physikalischen Eigen-
schaften der Flissigkeit erstellt.
Die Berechnung der idealen Takt-
zeit ermdglicht die Fertigung mit
maximaler Performance, kombi-

niert mit einem Uberschwapp-
schutz. Durch das saubere Abfiil-
len wird mit dem optimierten,
intermittierenden Transport von
offenen Flissigkeiten und dem
verminderten  Ausschuss  von
Produkten eine Erhéhung der
Maschinenperformance bis zu
25% erzielt. Der Uberschwapp-
schutz stellt einen hygienischen
Transport der Fliissigkeiten sicher
und reduziert den Reinigungsauf-
wand in der Maschinenumge-
bung um bis zu 20 %.

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

Das neuartige Schraub- und Dichtsystem
Hygienic Usit wurde speziell fiir den Einsatz
in hygienesensiblen Bereichen entwickelt. Im
Zuge der Neuzertifizierung durch die EHEDG
haben die Kooperationspartner Kipp und Freu-
denberg Sealing Technologies Optimierungen
vorgenommen. Die (iberarbeiteten Edelstahl-
Bauteile sind nach EL Class | AUX zertifiziert.
Fir eine verbesserte Zentrierung wurde der
Innendurchmesser der Dichtscheibe geringfii-
gig verkleinert. Dies zog eine Anpassung des
Schraubenschaftes nach sich. Dariiber hin-
aus (berarbeitete das Heinrich Kipp Werk die
Abstufungen der Schaftlangen. In bestimmten
Langenausfiihrungen verfiigen die Schrauben
nun {iber ein Regelgewinde bis zum Schrauben-
kopf. Um das Verschraubungssystem optisch zu
vereinheitlichen, erfolgte eine Anpassung der
Hutmutter an den Schraubenkopf. Ausgangs-
punkt des Schraub- und Dichtsystems ist die
hygienische Usit-Dichtung von Freudenberg.
Eine besondere Kontur des Dichtwulstes und
die polierte Bundauflage der Schraube dichten
die Schraubstelle formschliissig ab. Selbst bei
mehrmaligem Anziehen und wieder Losen blei-
ben die Dichteigenschaften konstant. Passend
zur Dichtscheibe entwickelte Kipp die passende

dukte ergibt ein Schraub- und Dichtsystem, das
alle Anforderungen hygienesensibler Bereiche
bedient. Polierte Flachen, Radien und Form-
iibergange sind totraumfrei und gewahrleisten
eine leichte Reinigung. Schraube, Hutmutter

einzeln erhaltlich, jedoch gilt das EHEDG-Zerti-
fikat nur fiir die Systemeinheit.

Heinrich Kipp Werk GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7454/793-0

Novonox hygienic Sechskantschraube und Hut-  und Usit-Dichtscheibe sind optimal aufeinan-  info@kipp.com
mutter. Die Kombination dieser Edelstahlpro-  der abgestimmt. Die Produkte sind zwar auch  www.kipp.com
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Die vernetzte Produktion in der Praxis WEBINAR -
JETZTANMELDEN,!
Industrielle Netzwerke mit der IT-Welt verbinden

Die Anforderungen an vernetzte
Produktionsanlagen nehmen stetig
zu. Der Datenaustausch und die
daraus resultierenden Informationen
gestalten Produktionsabldufe auto-
nomer und wettbewerbsfdhiger. Dies
ist jedoch auch mit einer zunehmen-
den Komplexitat und Cyberrisiken
verbunden. Waren Netzwerke friiher
klassischerweise Aufgabe der IT,

so kommmen heute entsprechende
Anforderungen auf die Automatisie-
rung (OT) zu. Die Praxis zeigt: Hier
bestehen Liicken!

Alexander Burkle und HWI IT schlie-
Ben diese Lucke. Im August 2020
sind beide Unternehmen eine Ko-
operation eingegangen. Alexander
Burkle kann mit seinem Produkt- und
Dienstleistungsportfolio seine Kun-
den entlang der kompletten elektro-
technischen Wertschépfungskette
bedienen. HWI IT hilft Unternehmen
ihre Produktion autonomer und

<t o} [ €

G:l Alexander Eurkle

HW

i intogriernn IT

=)

effektiver zu gestalten durch die
(cyber-) sichere Integration von IT.

TERMIN o)

REFERENTEN Tim Bauer - HWIIT

Das Zusammenfiihren beider Kom-
petenzfelder fihrt zu einem Mehr-
wert hinsichtlich einer wettbewerbs-
fahigen und sicheren Gesamtlésung
fiir unsere Kunden. Wie bekommen
Sie die Produktionsdaten sicher in
die IT-Welt? Neue Geschaftsmodelle
erfordern moderne Netzwerke. Wie
muss eine Netzwerk-Architektur der
IT/OT unter Beriicksichtigung der
aktuellen Normen aussehen?

Antworten hierfur liefert unser
Webinar am 17.11.2020. Melden Sie
sich heute schon an!
www.alexander-buerkle.de
www.hwi-it.de

Dienstag * 17. November 2020
10:00 Uhr bis ca. 10:45 Uhr

Frank Schréder - Alexander Birkle

ANMELDUNG
BEI FRAGEN

https: /bit.ly/31aPxbY

Alexander Burkle-Akademie

Telefon +49 (0)7615106-255 - webinar@alexander-buerkle.de
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Abb. 1: Die Verfiigbarkeit der Analy-
semesstechnik in der Prozessindustrie,
wie bspw. die pH-Wert- und Sauerstoff-
messtechnik, wird durch eine bessere
Instandhaltung der Anlagen zu einem
wesentlichen Wettbewerbsvorteil.

Austauschbare Wechselarmaturen
fur die Inline-Analytik

Eine Messpunktschnittstelle flir mehr Anlagenverfiigbarkeit

Eine von Postberg gemeinsam mit
einem Unternehmen in der Prozessin-
dustrie entwickelte Messpunktschnitt-
stelle stellt die Prozessanbindung fiir die
Analysemesstechnik dar. Diese besteht
aus einer kombinierten Schwenk- und
Wechselarmatur, welche den Aus-
tausch von Armatur und Sensorik ohne

Betriebsunterbrechung ermdglicht.

Die Marktanforderungen in der Prozessindus-
trie steigen standig. Die Verfligbarkeit der Ana-
lysemesstechnik, wie bspw. die pH-Wert- und
Sauerstoffmesstechnik, wird durch eine bessere
Instandhaltung der Anlagen zu einem wesentli-
chen Wetthewerbsvorteil und kann somit nicht
mehr als reiner Kostenfaktor betrachtet wer-
den. Muss wegen der Instandhaltung defekter
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Sensoren die Anlage auBer Betrieb genommen
werden, wird diese zum teuersten Arbeitsplatz
im Unternehmen. Somit wird die vorbeugende
Instandhaltung zu einem wichtigen Wertschop-
fungsfaktor.

Eine der wichtigsten Mess- und
RegelgroBen ist der pH-Wert

Fiir viele Prozesse ist die Messung des pH-Wertes
eine der wichtigsten Mess- und RegelgréBen. Die
verbauten pH-Sensoren bestehen teilweise aus
Glas, das im Betrieb zerbrechen kann. Fiir den
Ausbau zerbrochener oder defekter pH-Sensoren
werden Wechselarmaturen eingesetzt. Die bis-
her genutzten Wechselarmaturen erfiillen ihren
Zweck jedoch nicht allumfanglich, z.B. miissen
diese fiir gangige Servicearbeiten, wie das Uber-
priifen auf Beschadigungen und den Austausch
der dichtenden O-Ringe, demontiert werden,
sodass der gesamte Anlagenbereich stillgelegt
werden muss.

Il Peter Otto,
Postberg + Co.

Ein weiterer Storfall tritt auf, wenn die Glas-
elektrode wahrend des Ausbaus zerbricht. Diese
lasst sich dann in der Regel nicht mehr aus der
Wechselarmatur entnehmen. Auch in diesem Fall
ist man gezwungen den gesamten Anlagenbe-
reich auBer Betrieb zu nehmen. Soll die Prozesssi-
cherheit und Verfligbarkeit durch eine vorbeugen-
de Instandhaltung erhdht werden, muss sowohl
der Aus- und Einbau der Sensorik (z.B. pH-Sen-
soren) als auch der Wechselarmatur planbar und
ohne Betriebsunterbrechung gewahrleistet sein.



Realisierung ohne
Betriebsunterbrechung

Die gemeinsam von Postberg und
einem Unternehmen in der Prozess-
industrie entwickelte und paten-
tierte Messpunktschnittstelle stellt
die Prozessanbindung fiir Analyse-
messtechnik dar. Diese besteht aus
einer kombinierten Schwenk- und
Wechselarmatur. Sie ermdglicht den
Austausch der Wechselarmatur und
der Sensorik ohne Betriebsunterbre-
chung. Damit ist sowohl die vorbeu-
gende Instandhaltung der Wechsel-
armatur als auch der schnelle und
sichere Tausch der Sensorik mdg-
lich. Ist ein pH-Sensor mit digitaler
Schnittstelle bereits im Vorfeld kali-
briert, kann ein 1:1-Austausch vor
Ort realisiert werden.

Fir die Analysemesstechnik
erméglicht diese Neuentwicklung
der Prozessanbindung die Grund-
lage einer vorbeugenden Instand-
haltung. Selbst im Stérfall, der Zer-
storung der Glaselektrode wahrend
des Ausbaus, kann sofort reagiert
und die Wechselarmatur gleich mit
ausgetauscht werden.

Gleichzeitig stellen Analysemes-
sungen hohe Anforderungen an die
Reproduzierbarkeit und Messgenau-
igkeit der MessgroBen. Geringste
Messabweichungen im Prozessab-
lauf miissen ausgeschlossen werden.
Deshalb ist die mechanische Positio-
nierung des Messwertaufnehmers
in der Messpunktschnittstelle von
entscheidender Bedeutung. Statt

e g o=

I Abb. 2: WA 3.2 Messen: Schwen-
karmatur und Wechselarmatur in
Messposition — die Wechselarmatur
mit einem langen Hub gibt den
Sensor zur Messung frei.

einer Gewindeverbindung wird ein
Dichtkegel mit Positionierungsstift
verwendet. Zusatzlich schiitzt ein
optional einseitig geschlossener Sen-
sorschaft auf der Anstromseite die
Glaselektrode vor evtl. zerstdrenden
Riickstanden in der Rohrleitung.

Nutzerbetrachtung

Die Instandhaltung hat einen deutli-
chen Nutzen durch die neue Prozess-
anbindung fiir die Analysemesstech-
nik. Neben den bereits genannten

Vorteilen verfigt die Schwenkarma-

tur fir den Anwender iber folgende

Anschliisse:

I ein integrierter Spllanschluss in
der Schwenkachse ermdglicht:

I die Spllung/Reinigung der Sen-
soren,

I die Uberpriifung der Sensorik mit
einer Priiflésung,

I und einer gezielten Ableitung des
Mediums vor dem Ausbau bzw.
der eingeschlossenen Luft vor
dem Einbau.

I ein  Druckentlastungs-  bzw.
Prifanschluss  ermdglicht  den
Druckabbau zum drucklosen und
somit gefahrlosen Ausbau. Gleich-
zeitig wird die Priifung der Dich-
tung der Schwenkarmatur zum
Prozess méglich.

Der Betreiber hat, und hier schlieBt
sich der Kreis, den Hauptnutzen wie
Eingangs gefordert durch die hohere
Verfligbarkeit der Anlage und gerin-
gere Stillstandzeiten wegen defekter
Sensoren und undichten Wechsel-
armaturen. Auch die Kosten fiir die
Instandhaltung und genannte Stor-
falle kénnen minimiert werden, da
eine vorbeugende Instandhaltung
maglich ist. Die folgenden Produktlc-
sungen wurden im Anwendungsbei-
spiel der Prozessindustrie verwendet:
I Wechselarmatur  WA3.2xx  mit
Schwenkarmatur fir Pg 13,5
oder " Sensorverschraubung,
225 mm Sensorlédnge und 12 mm
Durchmesser in Edelstahl 1.4571,
I mit Prozessanschluss G 1%"
Ingoldstutzen  (Bestand)  oder
Flansch (Neubau),
I fir pH-Elektroden, optische Tauch-
sonden, bspw. fiir Sauerstoffmes-
sung, Leitfahigkeitssonden etc.

Vorteile der Wechselarmatur

mit Schwenkarmatur:

I Gering belastete Flachdichtung
gegeniiber den reinen O-Ring-
Dichtungen,

Anlagenbau und Komponenten I I

I Abb. 3: WA 3.2 geschwenkt:
Schwenkarmatur in Wartungsposition
— die Wechselarmatur kann so ein-
und ausgebaut werden.

I dadurch kein vorgeschriebener
Wartungszyklus  von  einigen
Monaten,

I sicherer Test der Dichtigkeit,

I Austausch der WA ohne Betriebs-
unterbrechung der Anlage,

I Nutzbarkeit unterschiedlicher
Stab-Sensorik wie pH, Lf, 02, IR,

I verschiedene Materialien neben
Edelstahl wie bspw. PVDF, Has-
telloy.

COG SETZT ZEICHEN:

Autor: Peter Otto, Geschéftsfiihrer,
Postberg + Co.

Kontakt:

Postberg + Co. GmbH
Kassel

Peter Otto

Tel.: +49 561/50630970
peter.otto@postberg.com
www.postberg.com

DICHTUNGSTECHNIK
PREMIUM-QUALITAT SEIT 1867

*>

Elastomerdichtungen ganz
nach lhrem Geschmack.

Werkstoffe flir die Anforderungen der Lebensmittel-
industrie - Hygienic-Design-konform, CIP- und
SIP-geeignet, und mit allen relevanten Zulassungen.

www.COG.de
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Besserer Corona-Schutz durch Lufthygiene

Das 4+ 1 Sicherheitskonzept schiitzt Personen und Produkte

Y b

I Abb. 1: Besserer Corona-Schutz und Lufthygiene fiir die Lebensmittelindustrie.

Wie die Corona-Pandemie zeigt, gehort
neben der Lebensmittelsicherheit der
Infektionsschutz zu den wichtigsten Her-
ausforderungen der Lebensmittelindustrie.
Dies gilt besonders bei der Verarbeitung
von Fleisch, Fisch und Milchprodukten.
Weisstechnik Hygiene-Klimaldsungen mit
4+1 Sicherheitskonzept schiitzen zuver-
lassig vor Viren, Schimmel und Bakteri-
en. Das optional erhéltliche VOC-Modul
schitzt zusatzlich vor unangenehmen
Gertichen und deren Folgen.

Viren, Bakterien und Sporen sind nahezu (iberall.
Sie verbreiten sich besonders gut in geschlossenen
Raumen, in denen sich viele Menschen aufhalten
und in denen Lebensmittel verarbeitet werden.
Beispiele dafiir sind Schlachthéfe, fischverarbei-
tende Betriebe und Molkereien. Weisstechnik
Hygiene-Klimaldsungen mit mehrstufigem Sicher-
heitskonzept wurden fiir den Einsatz in personen-
besetzten Rdumen im medizinischen Bereich ent-
wickelt und erfiillen hochste Sicherheitsstandards.
Damit eignen sie sich auch ideal fiir die lebens-
mittelverarbeitende Industrie. Sie schiitzen Mitar-
beiter und Produkte zuverlassig vor den Gefahren
durch luftgetragene Mikroorganismen.
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Sicherheit flexibel anpassen

Die Hygiene-Klimalésungen lassen sich indivi-
duell anpassen. Die Sicherheitsstufen sind, je
nach Hygieneanforderungen, frei wahlbar, die
Systemleistung wird passend zur RaumgroBe
skaliert. Deshalb sind die Hygiene-KiihIsysteme
in kleinen Pausen- und Umkleideraumen ebenso
einsetzbar wie in Produktionshallen und in Ver-
packungsbereichen. Maglich ist die Installation
als Einbau-, Unterbau oder mobile Lésung. Dar-
tiber hinaus ist es moglich, sie mit einem bausei-
tig vorhandenen Kiihlsystem zu kombinieren.

Mehrstufiges Sicherheitskonzept
schiitzt

Herzstiick der Weisstechnik Hygiene-Klimalo-
sungen ist das 4+1 Sicherheitskonzept, das u.a.
auch gegen Corona-Viren wirkt. Dabei filtert
ein hochfeiner H14 Schwebstofffilter wahrend
des Betriebes 99,995% aller Luft getragenen
Partikel aus der Luft und UVC-Strahler téten
am Filter abgeschiedene Mikroorganismen
zuverldssig ab. Die antimikrobielle Beschich-
tung der Innenbleche ddmmt Mikroorganismen
zusatzlich ein. Bei Umluftkihlsystemen sind
Stillstandzeiten hygienisch kritische Phasen, in
denen sich durch das Kondensat, welches in Fol-
ge der Kiihlung entsteht, ein Biofilm entwickeln
kann, der wiederum ein idealer Nahrboden fir
Viren, Bakterien und Schimmelpilze ist. Bei den
Hygiene-Klimal6sungen verhindert dies mit der
innovativen Thermischen Desinfektion die vierte
Sicherheitsstufe.

Innovative thermische Desinfektion

Die thermische Desinfektion heizt alle relevan-
ten Einbauteile sequenziell Giber 10 min auf ca.
70°C auf, trocknet den Biofilm aus und macht
alle Mikroorganismen zuverldssig unschédlich.
Die Umluft-KiihIgerate kénnen mobil oder {iber
die zentrale Gebaudeleittechnik automatisch
Uiberwacht werden. Dabei werden nicht nur
Wartungsarbeiten wie anstehende Filterwech-
sel vorausschauend gemeldet, sondern auch
Stormeldungen angezeigt, um groBtmégliche
Sicherheit bei geringstem Personaleinsatz zu
bieten.

1 Die Unternehmen

Die Weiss Technik Unternehmen bieten Ldsungen, die weltweit in Forschung und Entwicklung
sowie bei Fertigung und Qualitatssicherung eingesetzt werden. Eine starke Vertriebs- und Ser-
viceorganisation sorgt mit 22 Gesellschaften in 15 Landern an 40 Standorten fiir eine optimale
Betreuung der Kunden und fiir eine hohe Betriebssicherheit der Systeme. Zur Marke Weisstech-
nik zdhlen individuelle Lésungen fiir Umweltsimulationen, Reinrdume, Klimatisierung, Luftent-
feuchtung sowie Containmentldsungen. Weiss Klimatechnik bietet zuverlassige Klimaldsungen
iiberall, wo optimale klimatische Rahmenbedingungen fiir Mensch und Maschine gefordert sind:
bei industriellen Fertigungsprozessen, Rein- und Messraumen, in Krankenhausern, mobilen Ope-
rationszelten oder im Bereich der Informations- und Telekommunikationstechnologie. Die Weiss
Technik Unternehmen sind Teil der in Heuchelheim bei GieBen ansassigen Schunk Group.

Die Schunk Group als globaler Technologiekonzern ist ein fiihrender Anbieter von Produkten aus
Hightech-Werkstoffen sowie von Maschinen und Anlagen. Die Gruppe hat Gber 9.100 Beschaf-
tigte in 29 Landern und erwirtschaftete 2019 einen Umsatz von 1,35 Mrd. €.
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Zusatzschutz vor fliichtigen
Verbindungen - VOC

Fliichtige organische Verbindungen (VOC) sind
ein weiteres wichtiges Problem der Lebens-
mittelindustrie. Sie fiihren nicht nur zu unan-
genehmen Geriichen, sondern beeinflussen
die Produktqualitdt und Produktsicherheit
nachhaltig. Aus diesem Grunde verfiigen die
Hygiene-Klimalésungen optional auch iber
ein Air Purifyer Modul. Dieses filtert unange-
nehme Geriiche aus der Luft und spaltet sie
in unschadlichen Kohlensoff und Wasser. Als
effiziente und wirtschaftliche Alternative zu
Aktivkohlefiltern bietet das Air Purifyer Modul
iiberdies einen weiteren Schutz vor Corona-
Viren.

Hygienerichtlinien in Produktion
und Pausenrdumen erfiillen

Weisstechnik Hygiene-Klimaldsungen mit 4+1
Sicherheitskonzept sind vielseitig in der Pro-
duktion, bei der Verpackung sowie in Pausen-
und Aufenthaltsraumen einsetzbar und sichern
eine bedarfsgerechte und hygienische Raum-
kiihlung. Dabei erfiillen sie die strengen Hygi-
enerichtlinien der VDI 6022 fiir die raumluft-
technische Ausstattung von personenbesetzten

SEEPEX.

SMART AIR INJECTION.
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I Abb. 2: Das 4+1 Sicherheitskonzept: 1 Antimikrobielle Beschichtung der Innenbleche; 2 H14 Schweb-
stofffilter fiir 99,995 % weniger Viren und Bakterien in der Luft; 3 UVC-Strahler fiir Zusatz-Desinfekti-
on; 4 Thermische Desinfektion fiir Hygiene auch bei Geréte-Stillstand; 4+1 Air Purifyer gegen VOCs mit

unangenehmen Geriichen.

Raumen. Dank einer klug durchdachten Kon-
struktion lassen sich anfallende Service- und
Wartungsarbeiten schnell und einfach durch-
flihren. Mit der innovativen Webvisualisierung
ist es tiberdies mdglich, alle Einbauteile und
Betriebszustande zentral abzurufen, zu Uber-
wachen und zu steuern.

Kontakt:

Weiss Klimatechnik GmbH
Reiskirchen

Anika Adams

Tel.: +49 6408/84-6231
anika.adams@uweiss-technik.com
www.weiss-technik.com

Smart Air Injection von SEEPEX ist die effiziente Ldsung, um Medien mit einem variablen Feuchtegehalt von 60 %
bis 85 % energieeffizient und kostensenkend zu férdern. Und das sogar auch auf Distanzen bis zu 1000 Metern.

Senken des Druckluftverbrauchs um bis zu 80 %

Betriebskostenoptimierung durch geringeren

Energiebedarf

Steigerung der Prozesssicherheit, durch
geringere Storanfalligkeit des Forderprozesses

Forderdistanzen bis zu 1000 Meter

Hohe Prozessflexibilitat fir den Medientransport mit
variablem Feuchtegehalt

Steigerung der Prozesseffizienz durch reduzierte

Durchlaufzeiten

Einfache Einbindung in vorhandene

Automatisierungs- und Leitsysteme

SEEPEX GmbH | T +49 2041996-0 | www.seepex.com
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I Ausgezeichneter Klimaschutz

Der verantwortungsbewusste Umgang mit
Ressourcen steht bei C. Otto Gehrckens schon
lange weit oben auf der Agenda und hat den
unabhangigen Dichtungsexperten zu einem
der Vorreiter in der Branche gemacht. Als eines
der ersten Unternehmen in diesem Segment
arbeitet COG bereits seit Anfang des Jahres
klimaneutral und hat damit einen wichtigen
Meilenstein im Bereich Nachhaltigkeit erreicht
— jetzt auch offiziell bestatigt mit dem Siegel
+Klimaneutraler Geschaftsbetrieb” der Organi-
sation Primaklima. Nach der friihen Einfiihrung
eines Umweltmanagementsystems 1996 setzt
das Pinneberger Unternehmen damit seine kla-
re Linie in puncto Umweltschutz entschieden
fort. Fiir eine klimaneutrale Unternehmensta-
tigkeit setzt COG auf die beiden Instrumente
Minimierung und Ausgleich. Auf Grundlage des
sog. ,Carbon Footprint”, samtlichen im Betrieb
anfallenden CO,-Emissionen, entwickelte der
Dichtungs-Hersteller einen MaBnahmenkata-
log zur konsequenten Reduzierung des CO,-
AusstoBes in allen Bereichen. Dabei geht COG
in Zukunft noch einen groBen Schritt weiter und
setzt ab 2021 komplett auf erneuerbare Ener-
gien zur Deckung des Strombedarfs, um damit
mehr als 30 % an klimaschadlichen Emissionen
einzusparen. Den Restanteil an unvermeidbaren
Emissionen gleicht das Unternehmen nach dem
Prinzip der weltweiten CO,-Balance durch die

Unterstiitzung zertifizierter Klimaschutzprojek-
te aus. Als Partner fungiert der gemeinniitzige
Verein Primaklima, der bereits seit 1991 Klima-
schutz und CO,-Einbindung durch Aufforstung
und den Schutz von Wéldern betreibt. Die so
erreichte Klimaneutralitdt des Unternehmens
dokumentiert seit Neuestem das anerkannte
Primaklima-Siegel. Fiir Geschaftsfiihrer Jan
Metzger ist das Bestdtigung und Motivation
zugleich, den eingeschlagenen Weg weiterzu-
gehen: ,Wir freuen uns, unsere Aktivitdten zum
Klimaschutz nun auch mit dem Primaklima-

Siegel belegen zu kénnen. Als traditionsreiches
Familienunternehmen ist Nachhaltigkeit fiir uns
gelebte Praxis und es liegt in unser aller Verant-
wortung, den 6kologischen FuBabdruck unserer
Geschaftstatigkeit so gering wie mdglich zu
halten, um unseren Kindern eine lebenswerte
Umwelt zu erhalten.”

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

info@cog.de

www.cog.de

Fir alle Kunden in der Lebensmittelpro-
duktion bietet der Online-Shop Automa-
tion 24 ab sofort Leitfahigkeitssensoren
von Ifm Electronic an. In zwei verschie-
denen Ausfiihrungen erhaltlich, lassen
sich damit Konzentration und Leitféhig-
keit unterschiedlicher Medien zuverlassig
erkennen. Der konduktive Leitfahigkeits-
sensor LDL 100 bestimmt mithilfe zwei-
er Elektroden prazise die elektrolytische
Leitfahigkeit und wird daher haufig fiir
die Messung von Medien mit niedriger
Leitfahigkeit wie reinem oder ultrarei-

I Online-Shop erweitert Sortiment im Bereich Prozesssensoren

R

nem Wasser eingesetzt. Der induktive

Leitféhigkeitssensor LDL 200 misst die

Leitfahigkeit anhand von elektromagnetischen
Spulen und findet auch fiir Medien mit hoher
Leitfahigkeit wie Milch, Bier, Basen, Sauren und
Solen Verwendung. Beide Sensoren erkennen
mit hoher Messpunktflexibilitdt nicht nur die
Leitfahigkeit, sondern auch die Konzentration
und Temperatur der unterschiedlichen Medi-
en und sind somit ideal zur Qualitétssiche-
rung geeignet. Ungeplante Stillstdnde in der
Lebensmittelindustrie kdnnen somit vermieden
werden. ,Neben der Qualitatsiiberpriifung
der einzelnen Medien erkennen die Leitfahig-
keitssensoren zuverldssig die Konzentration
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von Reinigungsfliissigkeiten und Gibernehmen
automatisch das Monitoring von Spiilwasser
auf Riickstande”, sagte Thorsten Schulze, Sor-
timentsmanager bei Automation 24. ,Nach
abgeschlossener  Anlagenreinigung erteilen
die Sensoren eine Produktfreigabe nach CIP-
Verfahren. So wird die Anlagenverfiighar-
keit um ein Vielfaches verbessert und das
Monitoring vereinfacht, was effektiv zu einer
Kostenersparnis fiihrt.” Der induktive Leit-
fahigkeitssensor LDL 200 verfligt (ber einen
sehr flexiblen Leitfahigkeitsmessbereich von
100-1.000.000 pS/m und einem Temperatur-

_O) -

messbereich von -25—-150°C. Beim kon-
duktiven Leitfahigkeitssensor LDL 100
erfolgt die Messung iiber die Leitfahigkeit
in einem Messbereich 100-15.000 pS/
cm bzw. Uber die Temperatur in einem
Messbereich von -25-150°C. Beide Sen-
soren sind skalierbar und arbeiten mit
einer Betriebsspannung von mindestens
18V und maximal 30 V DC. Sie verfiigen
tiber einen analogen Ausgang und eine
[0-Link-Schnittstelle. Angeschlossen wer-
den die Sensoren Uber eine M12-Steck-
verbindung. In den Prozess angebunden
wird der LDL 200 (ber ein hygienisches
adaptierbares G 1 AuBengewinde, der
LDL 100 Uber ein G %2 AuBengewinde. Unter
automation24.de finden Lebensmittelprodu-
zenten zu den Leitfahigkeitssensoren passen-
des Zubehor, wie verschiedene M12-Steck-
verbinder und -Sensorleitungen, Prozess- und
Schwinggabel- und EinschweiBadapter sowie
Komponenten fiir die 10-Link-Schnittstellen
inklusive Parametriersoftware.

Automation 24 GmbH
Tel.: +49 201/523130-0
info@automation24.de
www.automation24.de
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Kalte auf dem Punkt

Die schnelle Kiihlung von Fleisch mit dem Bodeneintragssys-
tem Accu-Chill Lixshooter von Linde sichert hohe Qualitat.
Das System optimiert damit einen sensiblen Punkt in der Pro-
zesskette, denn das schnelle Kithlen von Fleisch kann oft eine
Herausforderung sein. In der Hiihnerfabrik von Norsk Kylling

\ A . k
I Abb.: Das System Lixshooter ermdglicht den Gaseintrag von unten und
erzielt so eine direktere und schnellere Kiihlwirkung als herkdmmliche Ver-

e2. ¥ -

in Trondelag wurde erstmalig in Norwegen das Kihlsystem
Accu-Chill Lixshooter von Linde installiert, das das Hack-

fleisch im Mischer mit flissigem Stickstoff gleichmaBig kiihlt.

Bei der Produktverarbeitung in Kne-
tern und Mischern sorgen die Zuga-
be von Fliissigstickstoff oder auch
Flissigkohlendioxid fiir gleichma-
Bige Temperaturverhaltnisse und
somit fir einen standardisierten
Prozess. Das System Lixshooter von
Linde, ermdglicht dabei den Eintrag
der Gase von unten. Anders als
bei herkdmmlichen Verfahren, bei
denen das KiihImittel von oben auf
die Produktoberflache aufgebracht
wird, ist die Kiihlwirkung hier direk-
ter und schneller.

Da Norsk Kylling AS eine neue
Fabrik in Orkanger baut, die 2021
eroffnet werden soll, werden
zwei neue Mischer installiert: Ein
Mischer fiir Hackfleisch und ein
Mischer fiir Wurstwaren. Beide
Mischer benétigen das Kihlsys-
tem.

Zuerst wurde erwogen, CO, fiir
die Kiihlung zu verwenden, aber
Kjell Arne Strauman, Gebietsver-
kaufsleiter von Linde Norwegen,
schlug als bessere und wirt-
schaftlichere  Kiihlmethode fir
das Unternehmen eine Losung
mit Stickstoff vor. ,Stickstoff und
C0, werden in der Lebensmittel-
produktion mehr oder weniger
auf die gleiche Weise verwendet”,
erklart Strauman.

Flussigstickstoff kann jedoch
viel schneller aus dem Linde-Werk
in Tjeldbergodden geliefert werden,
wodurch regelmaBige und piinktli-
che Lieferungen sichergestellt sind.

Dies steht ganz im Einklang mit
der Idee der neuen Fabrik von Norsk
Kylling, die sich auf Lebensmittel
von lokalen Produzenten konzen-
trieren wird. Die Fabrik erhalt Hiih-
ner von 150 landwirtschaftlichen
Betrieben aus der Region.

Verkiirzung des Prozesses

Die Linde Accu-Chill Lixshooter
arbeiten unabhéngig voneinander
und kénnen daher fliissigen Stick-
stoff gleichmaBig in das Fleisch
abgeben. Im Werk von Norsk Kyl-
ling in Steren, wo die Lsung seit
Oktober 2019 getestet wird, sind
auf jeder Seite des Mischers drei
Lixshooter montiert.

«Tatsachlich hat ein Lieferant
uns die Losung von Linde emp-
fohlen”, erklart @yvind Andersen,
Produktionsleiter fiir Wurst und
Aufschnitt bei Norsk Kylling. ,Ich
war zuerst daran interessiert, einige
andere L6ésungen priifen zu lassen,
fand dann aber heraus, dass wir die
ersten in Norwegen sind, die mit
so einer Innovation, wie dem Accu-
Chill Lixshooter von Linde arbeiten
wiirden”, so Andersen.

Der Accu-Chill Lixshooter von
Linde kann fliissigen Stickstoff
gleichmaBig in die Wurst- bzw.
Fleischmasse in den Mischer ein-
bringen. So kann die exakte Soll-
temperatur erreicht werden, um
Produkte wie frische Hiihnernug-
gets perfekt auszustanzen.

.Die beste Form erreicht man,
wenn das Produkt drei bis vier Grad
unter Null halt. Friher mussten wir
gefrorenes Fleisch verwenden, aber
mit dieser neuen Ldsung konnen
wir jetzt frisches Fleisch verarbei-
ten. Das bedeutet, dass wir auf
einen aufwendigen Verarbeitungs-
prozessschritt zukiinftig verzichten
konnen”, sagt Andersen.

+AuBerdem werden sog. Poren
im Fleisch vermieden, die auftreten
konnen, wenn CO, aus Trockeneis-
pellets verwendet wird”, so Ander-
sen. Der Produktionsleiter erklart

fahren, die das Kiihimittel von oben auf die Produktoberflache aufbringen.

weiter, dass die Linde-Losung im
neuen Werk von Norsk Kylling in
Orkanger sicher zum Einsatz kom-
men wird.

. Wir werden noch zwei weitere
Mischer im neuen Werk installieren,
um unsere Kapazitat erheblich zu
erhéhen”, so Andersen abschlie-
Bend. Lixshooter kann in ver-
schiedenen Produktionsprozessen
eingesetzt werden, darunter sind
Suppen, SoBen, Pasten, Breipro-
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Anlagenbau und Komponenten I I

Kalte auf dem Punkt

Die schnelle Kiihlung von Fleisch mit dem Bodeneintragssys-
tem Accu-Chill Lixshooter von Linde sichert hohe Qualitat.
Das System optimiert damit einen sensiblen Punkt in der Pro-
zesskette, denn das schnelle Kithlen von Fleisch kann oft eine
Herausforderung sein. In der Hiihnerfabrik von Norsk Kylling

\ A . k
I Abb.: Das System Lixshooter ermdglicht den Gaseintrag von unten und
erzielt so eine direktere und schnellere Kiihlwirkung als herkdmmliche Ver-
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in Trondelag wurde erstmalig in Norwegen das Kihlsystem
Accu-Chill Lixshooter von Linde installiert, das das Hack-

fleisch im Mischer mit flissigem Stickstoff gleichmaBig kiihlt.
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auf jeder Seite des Mischers drei
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uns die Losung von Linde emp-
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ten. Das bedeutet, dass wir auf
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I | Produkiforum e Antriebstechnik

Zuverldssige  Antriebslésungen  sind  eine
essenzielle Voraussetzung fiir die gesamte
Wertschopfungskette in der Lebensmittel- und
Getrénkeindustrie. Von der Lagerung, Forde-
rung und Verarbeitung der Rohwaren iiber die
Prozesstechnik und Abfiillung bis hin zu Ver-
packung und Logistik sind auf den jeweiligen
Einsatzfall zugeschnittene Antriebssysteme
erforderlich. Sie missen Hygieneanspriiche,
technologische Erfordernisse und Energieeffizi-
enz mit Produktschonung und anspruchsvollen
Umgebungsbedingungen wie Hitze, Kalte oder
Feuchtigkeit in ein wirtschaftliches Gleichge-
wicht bringen. Nord Drivesystems konzipiert fir
diese Anspriiche zuverlassige und hochqualita-
tive Komplettsysteme aus Getriebemotor, Fre-
quenzumrichter und intelligenter Software. Das
Unternehmen liefert u.a. Pumpenantriebe mit
speziellen an das Férdermedium angepassten
Funktionen wie hohen Anlaufdrehmomenten
oder Sanftanlauf. Wand- oder motormontierte
Frequenzumrichter erleichtern dezentrale Auto-
matisierungskonzepte und mobile Pumpen mit
ausgefeilten Steuerungskonzepten. In Kom-
bination mit der Oberflachenveredelung nsd
tupH, Glattmotoren und zweistufigen Kegel-
radgetrieben entstehen Antriebe, die geringes
Gewicht, hohen Wirkungsgrad und Varianten-
reichtum mit Korrosionsschutz, Hygiene und
glatten reinigungsfreundlichen Oberflachen
vereinen. Sie erreichen auch ohne Liifter eine
deutlich bessere Warmeabfuhr als Edelstahl-
antriebe und verfligen trotzdem iiber einen

I Antriebslésungen fiir die Lebensmittel- und Getrankeindustrie

vergleichbaren Korrosionsschutz. Die genann-
ten Eigenschaften sind ebenso bei Antrieben
in Maschinen und Anlagen zum Schneiden
und Dosieren und in CIP- und SIP-Bereichen
gefragt. Ob Heizen, Kiihlen oder Gefrieren,
Nord-Antriebslosungen sind auch in allen
Temperaturzonen zu Hause und konnen fir
extreme Anwendungsbedingungen in Gar- und
BackstraBen oder Tiefkiihlanlagen ausgelegt
werden. Fiir Verfahrensschritte wie Riihren,
Mischen oder Kneten baut Nord Hochleistungs-
getriebemotoren aller GroBen mit besonders
belastbaren Abtriebswellenlagern fiir hohe

Lasten. Fiir diesen Anwendungsbereich sind
die Maxxdrive-Industriegetriebe mit Abtriebs-
drehmomenten von 15-282 kNm besonders
geeignet. Sie konnen jetzt auch mit dem neuen
Safomi-Adapter ausgestattet werden, einem
Flansch mit integriertem Olausgleichsbehilter,
der die Betriebssicherheit verbessert und mit
weniger VerschleiBteilen auskommt. Speziell
fir Pumpen, Riihr- und Mischeranwendungen
mit prozessbedingt hohen Radial- und Axial-
belastungen werden anwendungsspezifische
Ausstattungsoptionen angeboten, die hohe
Leistungsfahigkeit und Wirtschaftlichkeit verei-
nen. Synchronmotoren mit Frequenzumrichter
und Drehgeberriickfiihrung per Absolut- oder
Inkrementalgeber ermdglichen sehr wirtschaft-
liche und prazise Positionieranwendungen und
das dynamische Bewegen von kleinen und
groBen Verpackungseinheiten. Nord realisiert
vielseitige Lésungen firr Horizontal-, Vertikal-
und Schragférderer sowie Palettieranlagen,
aber auch maBgeschneiderte Antriebe fiir
Abfiillanlagen. Fiir Intralogistikanlagen bietet
das Unternehmen mit dem Logidrive-Konzept
auBerdem ein Baukastensystem fiir individu-
elle, wirtschaftliche Antriebskonzepte, die eine
optimale Balance zwischen Energieeffizienz
und Variantenreduzierung erzielen.

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

info@nord.com

www.nord.com

Die Baureihe der DRN-Motoren von SEW-
Eurodrive in Energiesparklasse 1E3 umfasst
aktuell Leistungen von 120 W-200 kW. Sie
treiben unterschiedlichste Maschinen und
Anlagen an und eignen sich fir den universel-
len Einsatz. Im Herbst 2020 wird die Baureihe
erweitert. Dann gibt es vierpolige Motoren
der BaugroBe 355 fiir den Betrieb am 50-Hz-
Netz in den Leistungen 250 kW, 315 kW und
355 kW. Fiir Regionen mit 60-Hz-Netzen
erfolgen die Motorleistungsangaben in der
dort dblichen Einheit hp (,horsepower”):
Zur Verfiigung stehen die Leistungen 350 hp
(2260 kw), 400 hp (2300 kW), 450 hp
(2335 kW) und 500 hp (2375 kW). Aufgrund
ihrer hohen Masse kann man die Motoren der
Baureihe DRN 355 nicht mehr direkt mit einem
Getriebe verbinden. Daher werden sie in den
Bauformen IM B3 als FuBmotoren oder IM B35
in Kombination als FuB- und Flanschmotor rea-
lisiert. Immer mehr Lander regulieren Motoren
mit niedrigen Geschwindigkeiten. Daher miis-
sen auch die achtpoligen Motoren mit Nenn-
drehzahlen von etwa 730 min™' am 50-Hz-Netz
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I Energieeffiziente Antriebe wachsen in GroBe, Leistung und Polzahl

oder ca. 850 min' am 60-Hz-Netz Mindest-
wirkungsgrade erfiillen. Ab dem 01.07.2021
gelten in der Europaischen Union fir Motoren
mit Leistungen bis 750 W die Anforderungen
der Energieeffizienzklasse 1E2, fiir groBere
die der Klasse IE3. China erhoht bereits zum
01.06.2021 die Anforderungen: achtpoligen
Motoren ab 120 W Nennleistung missen dort
— und im Export dorthin — den chinesischen
Grade 3 erfiillen, der ab dem genannten Datum
der internationalen Klasse 1E3 entspricht. Auch
in Brasilien sind schon seit dem 01.09.2019
gesetzliche Mindestwirkungsgrade fiir acht-

polige IE3-Motoren ab 120 W vorgeschrieben.
SEW-Eurodrive erweitert das Angebot seiner
achtpoligen DRN-Motoren in der Klasse IE3.
Der heute verflighare Leistungsbereich von
90 W bis 250 W wird im Herbst 2020 bis ein-
schlieBlich 2,2 kW in der BaugroBe DRN 132 S
8 erhoht. Mit achtpoligen Motoren und einer
geanderten Getriebeuntersetzung lassen sich
niedrige Geschwindigkeiten in der Applikation
einfacher erreichen. Unter Umstanden spart
man ein Vorschaltgetriebe ein oder kommt
in den Bereich von Getriebeuntersetzungen,
die verlustdarmer arbeiten. Beides wirkt sich
positiv auf die Energie- und Kostenbilanz aus.
SEW-Eurodrive unterstiitzt seine Kunden bei
der Analyse der konkreten Anwendung und
berat sie nach objektiven Kriterien, die alle
technisch-wirtschaftlichen  Gesichtspunkte
umfassen.

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG
Tel.: +49 7251/75-0
sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de
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I Deutliche Investitionen in den Standort

WEG, ein weltweit filhrender Antriebstechnik-
Hersteller mit global Gber 45 Produktions-
statten, hat die Kapazitaten des WEG-Kompe-
tenzzentrums fiir die Getriebeentwicklung in
Markt Piesting, Osterreich, deutlich ausgebaut.
Die StandortvergroBerung auf dem Gelande
des WEG-Tochterunternehmens Watt Drive
Antriebstechnik ist abgeschlossen, die Moder-
nisierung des Maschinenparks wird bis 2023
weiter vorangetrieben. Die Investitionen im
zweistelligen Millionenbereich in den Standort
unterstreichen die Rolle und die Bedeutung
von Watt Drive innerhalb des WEG-Konzerns.
Das neue WG 20-Getriebemotorenprogramm
wurde von Watt Drive entwickelt und das
Tochterunternehmen koordiniert ebenfalls den
weltweiten Ausbau von neuen WG 20-Mon-
tagewerken. Gleichzeitig werden diese auch
mit Bauteilen versorgt, die vor Ort in Markt
Piesting gefertigt werden. Um die Kapazitaten
zu erhohen, startete 2019 ein Gebaudezubau,
der Mitte 2020 vollendet wurde. Damit ist ein
GroBteil des Investitionsplans bereits getatigt.
Nach der abgeschlossenen Erweiterung steht
nun eine Gesamtflache von dber 10.000 m?
zur Verfiigung. Die Lagerkapazititen stiegen
um 20%. Der Produktionsbereich fiir CNC-
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Maschinen wuchs flachenmaBig um 60 %.
Klaus Sirrenberg, Geschaftsfiihrer von Watt
Drive, kommentierte: , Die Erweiterung unserer
Kapazitaten in Markt Piesting sind wichtig fiir
die nachhaltige Modernisierung des Standorts.
Wegen der Covid-19-Krise konnten wir dieses
Jahr keine groBe Eréffnungsveranstaltung fei-
ern. Wir haben alle Krafte fiir weitreichende
Kapazitatserweiterungen gebiindelt, um uns
so wichtige Wettbewerbsvorteile am Markt
zu sichern. Dazu zahlt, dass wir mit den unter-
nommenen Schritten rechtzeitig unsere Pro-
duktionskapazitaten erhéhen, dariiber hinaus
kiirzere Lieferzeiten realisieren und unsere Pro-
duktionskosten ohne Qualitatsverluste redu-

zieren konnen. Gleichzeitig haben wir weitere
Fachkrafte eingestellt und auch die Lehrlings-
ausbildung verstarkt, um fiir die kommenden
Herausforderungen geriistet zu sein.” Als
Spezialist fir die Entwicklung und Fertigung
von Getriebemotoren und Antriebsldsungen
fir industrielle Anwendungen ist Watt Drive
seit Uber 25 Jahren ein wichtiger Wirtschafts-
standort und Arbeitgeber in der Region Wiener
Neustadt. Der Montage- und Fertigungsbetrieb
ist auf Fachkrafte aus unterschiedlichen Berufs-
gruppen angewiesen, um den internationalen
Standards auf einem stark umkampften Markt
gerecht zu werden. Die Mitarbeiterzahl wur-
de zwischen 2018 und 2020 um etwa 15%
erhéht. Fiir das WEG-Tochterunternehmen ist
es sowohl eine Investition in die Zukunft als
auch ein Weg, fahige Arbeitskrafte langfristig
an das Unternehmen zu binden, um Know-
how, Qualitat und Service standig erweitern zu
kénnen.

WEG Germany GmbH
Tel.: +49 2237/92910
info-de@weg.net
www.weg.net
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Handling ® Transport

Sicher, ergonomisch, effizient

Kaseblocke unter dem Vakuumgriff richtig handeln

Das Verpacken in Folie vakuumver-
schweiBter Kaseblocke stellt eine groBe
Herausforderung fiir die Prozessauto-
matisierung dar. Der Maschinen- und
Anlagenbauer TGW Robotics hat mit
Hilfe von Piab’s Pigrip konfigurierba-
ren Saugnapfen und leistungsstarken
Vakuumejektoren einen Greifer ent-
wickelt, der einen stabilen Prozess
gewahrleistet. Mitarbeiter in der Kdse-
verpackung werden ergonomisch ent-
lastet und gleichzeitig steigt die Arbeits-
sicherheit, denn niemand muss mehr in
den maschinell gesteuerten Ablauf von
auBen eingreifen.

Wenn die Scheibe Kase morgens auf dem Friih-
stlicksbrétchen liegt, hat sie schon eine beacht-
liche Anzahl an Prozessschritten hinter sich
gebracht. Einer davon ist die Verpackung der ver-
kaufsfertigen Kaseblocke in der Molkerei fiir den
GroB- und Einzelhandel. Die TGW Robotics, eine
Tochterfirma der TGW Logistics Group mit Haupt-
sitz in Wels, Osterreich, hat sich auf den Bau von
Fordertechnik, Palettier- und Depalettieranlagen
spezialisiert. Mit 100 Mitarbeitern in Stephans-
kirchen bei Rosenheim werden neben Anlagen
fir die Logistikzentren der Muttergesellschaft
auch externe Kunden bedient.

Bei den kundenspezifisch entwickelten Anla-
gen fiir das Kasehandling wird der ausgereifte

Abb. 1: Mit Piab’s Kenos Flachengreifer wird die Vakuumverpackung gepriift. Wenn der Kaseblock
aufgenommen werden kann, kann das Lichtschrankensignal unter dem Kase durchleuchten und die
Anlage sortiert den Kése zu der guten Charge.

Kaseblock von bis zu 25 kg in einer Reifekiste
auf Palette dber ein Rollenband an die Anla-
ge gebracht. Die Kiste wird mit einem mecha-
nischen Greifer abgenommen. Entsprechend
dem weiteren Prozessablauf beim Kunden wird
der Kase mittels Vakuumgreifer von Holz- auf
Kunststoffpaletten umgestapelt, um ihn fiir
weitere Schritte in einem Rein- bzw. WeiBraum
vorzubereiten in denen der Kése z.B. in Scheiben
geschnitten wird. Andere Kunden nutzen diesen
Schritt, um bspw. verschiedene Kasesorten direkt
in der gewtinschten Mengenmischung der Reibe-
kaseproduktion zuzufiihren.

Der Kase ist in Folie eingeschweiBt und vaku-
umverpackt. Abhangig davon, ob die Folie gera-

Piab entwickelt intelligente L6sungen fiir die Fertigungsautomatisierung. Tausende von End-
kunden und Maschinenbauern aus der E-Commerce-Logistik, aus der Lebensmittel-, Pharma-
und Automobilbranche sowie aus anderen Zweigen der Fertigungsindustrie erzielen mit diesen
Losungen mehr Energieeffizienz und Produktivitat und verbessern ihr Arbeitsumfeld. Piab ist
ein weltweit agierendes Unternehmen mit tiber 650 Beschaftigten, einem Umsatz in Hohe von
1,5 Mrd. SEK (2019) und Tochtergesellschaften sowie Vertriebspartnern in fast 100 Landern.

Die TGW Logistics Group ist ein international fiihrender Anbieter von Intralogistik-Lésungen.
Seit 50 Jahren realisiert der Osterreichische Spezialist automatisierte Anlagen fiir seine inter-
nationalen Kunden. Als Systemintegrator {ibernimmt TGW dabei Planung, Produktion und Rea-
lisierung von komplexen Logistikzentren — von Mechatronik {iber Robotik bis hin zu Steuerung
und Software. Die TGW Logistics Group hat Niederlassungen in Europa, China und den USA
und beschéftigt weltweit mehr als 3.500 Mitarbeiter. Im Wirtschaftsjahr 2018/2019 erzielte das
Unternehmen einen Gesamtumsatz von 719 Mio. €.
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de aufvakuumiert wurde oder dieser Prozess-
schritt schon etwas zurlickliegt, die Folie Falten
wirft, oder die Folie nicht vollstandig vakuumiert
wurde, bestehen groBe Herausforderungen beim
automatischen Handling. In allen Féllen besteht
die Gefahr, dass entweder der Kaseblock auf-
grund von Fehlluft abfallt oder der Greifer ihn
nicht richtig heben kann.

Entsprechend hoch sind die Anforderungen
an die Saugnépfe und die Vakuumerzeugung.
Nur mit einem hohem Volumenstrom kann die
notwendige Leistung erzielt und ein reibungs-
loser, kontinuierlicher Prozess gewahrleistet
werden. Gleichzeitig miissen die BaugroBe und
das Gewicht der Vakuumejektoren gering sein,
da diese direkt auf dem Greifer integriert sind.
Ein mdglichst geringer Energiebedarf ist heute
eine selbstverstandliche Anforderung und wird

Abb. 2: Eine groBe Erleichterung fiir die
Mitarbeiter ist die automatische Aufnahme und

Platzierung der Papierzwischenlage.


http://www.linde-gas.de

bestens mit Piabs energiearmer Dreistufen Coax
Technologie erfillt.

TGW hat fiir einen sicheren Prozess eine vor-
herige Verifizierung integriert. Im ersten Schritt
findet eine Luftziehkontrolle statt. Dabei priift
ein Kenos Flachengreifer, ob die Folie richtig an
dem Kaseblock sitzt. Neben der beschriebenen
Herausforderung beim automatisierten Hand-
ling, bedeutet eine fehlerhafte Vakuumierung
auch eine Verpackungsbeschadigung, die zum
Verderb des Produkts filhren kann. Bei die-
sem Kontrollschritt wird der Kase mittels des
Kenos Greifers von Piab, der auf der Unterseite
aus einer vollflichigen Lage aus technischem
Schaum mit entsprechenden Aussparungen fir
die Vakuumerzeugung besteht, angehoben.
Geschieht dies problemlos kann eine Licht-
schranke ein Signal unter dem Kaseblock durch
senden. Wenn dem so ist, wird der Késeblock
in den weiteren Prozess eingebracht und kann
mittels der TGW Greifer palettiert werden. Kann
der Kaseblock nicht von Kenos angehoben wer-
den und geht dem entsprechend kein Lichtsignal
unter dem Kase durch, wird er automatisch als
Ausschuss aussortiert.

Die von TGW entwickelten Greifer bestehen
u.a. aus konfigurierbaren Pigrip Saugnapfen mit
einer Lippe, die urspriinglich fir das Handling
von Beuteln wie Chipstiiten, entwickelt wurden
und einer Hochleistungs-Vakuumpumpe auf
Basis von Piab’s patentierter Coax Technologie
fur Mehrstufenejektoren.

Maximilian Schaletzky, Konstruktionsinge-
nieur bei TGW erklart: ,Die Pigrip Saugnapfe
sind fiir unser Anwendung fantastisch, weil sich
die weiche Lippe um jede Verwélbung der Folie
legen kann. Deshalb kénnen Sie die Késeblocke
sicher halten. Wir haben uns fiir die Zusammen-
arbeit mit Piab entschieden, weil sie aus ihrem
breiten Portfolio genau die Sauggreifer und
Vakuumsysteme zusammenstellen konnten, die
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Abb. 3: Piab’s konfigurierbare Pigrip Saugnapfe sind speziell dafiir ausgelegt unebene Beutel und

Vakuumverpackungen aufzunehmen.

samtliche Aufgaben und Anforderungen erfiil-
len. Entsprechend kénnen wir unseren Kunden
eine hervorragende Anlage zum automatisierten
Handling von Kasebldcken liefern.”

Sebastian Liebetrau, Teamleiter Robotic Grip-
ping Vertrieb und der Fachmann von Piab bei
TGW vor Ort erklart: ,in solch komplexen Fallen
treffen wir als Experten auf dem Gebiet Grei-
fen und Heben eine Vorauswahl aus unserem
umfangreichen Portfolio und fiihren dann beim
Kunden vor Ort Versuche durch, um die bestmdg-
liche Losung zu finden.”

Abgerundet wird der Greifer durch die Ergan-
zung von zusatzlichen Saugnapfen an Federele-
menten am Rand, die im Zuge der Verpackung
entsprechende Papierzwischenlagen zwischen
die einzelnen Lagen an Kaseblocken legen. Dies

erspart dem Mitarbeiter einen Arbeitsschritt und
das kérperlich auf die Dauer belastende Biicken.
AuBerdem muss niemand mehr in den maschi-
nell gesteuerten Ablauf von auBen eingreifen.

Autorin: Andrea Bodenhagen, Global Ownership
Content Manager, Piab Vakuum

Kontakt:

Piab Vakuum GmbH
Butzbach

Andrea Bodenhagen

Tel.: +49 6033/79600
andrea.bodenhagen@piab.com
www.piab.com
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Eiskalt gekennzeichnet

GS1-konforme Paletten-Etikettierung bei - 10 °C

Je nach Stimmung sollte man immer verschiedenste Eisvarianten im Haus haben:

Von kleinen Eispralinen fiir zwischendurch, (iber groBeres Stieleis zum Nachtisch

bis hin zu Literboxen, die gemiitlich auf dem Sofa geloffelt werden kdnnen. Genau
diese Vielfalt an Eisspezialitaten bietet die Eisbar Produktions GmbH aus Plum-

mendorf zwischen Rostock und Stralsund. Anlagen der Bluhm Systeme GmbH aus

Rheinbreitbach bei Bonn kennzeichnen die Produkte zuverlassig trotz tiefkalter

Produktionsumgebung.

— r.a

Abb. 1: Die Eisbar Produktions GmbH beliefert den europaweiten Lebensmittel-Einzelhandel und
produziert jahrlich iiber 18 Mio. | Speiseeis.

«Speiseeis besteht aus Zucker, Magermilch, Mol-
ke und Aromen”, erklart Martin Esch, technischer
Leiter der Eisbar GmbH: ,Nach dem Kochen und
Reifen werden die Produkte auf Qualitat gepriift,
bevor sie bei - 40 °C gefroren werden.” Nach die-
sem Verfahren produziert Eisbar im Drei-Schicht-
Betrieb rund um die Uhr bis zu drei Millionen
Eisportionen pro Tag. Das Portfolio umfasst mehr
als 250 verschiedene Artikel. Jedes Jahr kommen
60 neue Produkte hinzu.

Die Eisbér Produktions GmbH wurde 1992 in
Plummendorf gegriindet. Der Kundenkreis weitete
sich schnell von regionalen Abnehmern auf den
landes- und spater europaweiten Lebensmittel-
Einzelhandel aus. Hier entstehen heute jahrlich
iiber 18 Millionen Liter Speiseeis. Trotz der Expansi-
on ist Eisbar noch immer im Familienbesitz. Genau
wie ihr Lieferant fiir Kennzeichnungstechnik: Meh-
rere Anlagen der Bluhm Systeme GmbH kennzeich-
nen die Eisbar-Produkte an verschiedenen Statio-
nen entlang des Produktionsprozesses.

4Als ich 2013 zu Eisbar kam, gab es hier
schon einige Systeme von Bluhm”, erinnert sich
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Martin Esch: ,Die Gerdte kennzeichnen sehr
zuverldssig und werden von Seiten der Mitarbei-
ter sehr geschatzt. Da war es naheliegend, auch
bei Erweiterungen auf das Portfolio von Bluhm
zuriickzugreifen!” Neben mehreren Tintenstrahl-
druckern, die die Produktverpackungen kenn-
zeichnen, etikettieren inzwischen verschiedene
Bluhm-Anlagen die Umkartons und Paletten des
Eisherstellers.

Continuous Inkjetdruck auf
Produktverpackungen

Die Produktverpackungen der verschiedenen
Eissorten miissen mit Mindesthaltbarkeitsdaten
sowie Los- und Chargennummern gekennzeichnet
werden. Dazu verwendet Eishar einen Continuous
Inkjetdrucker vom Typ Linx 8920. Das Gerat ist in
der Lage, mehr als 2.000 Zeichen pro Sekunde zu
drucken. Dabei kann das Druckbild auf bis zu vier
Textzeilen aufgeteilt werden. Neben dieser hohen
Druckgeschwindigkeit gelten vor allem die einfa-

che Bedienbarkeit und die hohe Zuverldssigkeit
als besondere Vorteile des Linx 8920.

Uber das 10 Zoll breite Touchdisplay lasst sich
das Drucksystem intuitiv bedienen. Selbsterkla-
rende Symbole leiten den Bediener bei Anderun-
gen von Einstellungen und Druckdaten an. Die
Produktionsparameter fiir bis zu 99 verschiedene
Linien lassen sich hinterlegen und auf Knopf-
druck aufrufen.

Zuverlassigkeit dank Automatismen

Produktionssicherheit erzielt der Linx 8920 nicht
zuletzt dank seiner kontinuierlichen Kontrolle
der Fiillstdnde von Tinte und Solvent. Ein Sen-
sor im Druckkopf ermittelt zudem permanent
die Viskositat der Tinte und passt sie bei Bedarf
automatisch an. Wird eine bestimmte Codierge-
schwindigkeit hinterlegt, zeigt ein roter bezie-
hungsweise griiner Bildschirmhintergrund an, ob
diese Vorgabe erfiillt oder unterschritten wird.

Um die Haufigkeit der notwendigen Druck-
kopfreinigung zu reduzieren, spiilt das System
bei jedem An- und Abschalten automatisch die
Druckdiise mit Solvent. Und auch die Wartung ist
unproblematisch: Tinte und Filter des Linx 8920
missen im Schnitt nur alle zwei Jahre gewech-
selt werden. Die Falligkeit wird friihzeitig ange-
kiindigt, damit sie in Produktionspausen verlegt
werden kann. Firr diesen 30-miniitigen Vorgang
ist kein Techniker erforderlich.

Etikettierung von Umkartons

Im Anschluss an die Kennzeichnung der Pro-
duktverpackungen sortiert eine Packanlage die
Einheiten in Umkartons. ,Die Zusammenstellung
der Umkartons erfolgt individuell nach Kunden-
wunsch — da sind wir sehr flexibel”, freut sich
Martin Esch. Um Verwechslungen auszuschlie-
Ben, werden die Kartons anschlieBend sofort eti-
kettiert: Die Etikettieranlage Legi-Air 4050E von
Bluhm Systeme kennzeichnet jeden einzelnen
Karton mit Informationen zum Inhalt und Kun-
den. Daflir wurde das System mit einem Novexx
DPM-Druckmodul und einem 90°-Drehapplika-
tor versehen.

Bei einem Thermotransferdrucker wie dem
Novexx-Druckmodul wird das Druckbild in Folge
des punktuellen Erhitzens einer Thermotrans-
ferfolie auf das Etikettenmaterial (ibertragen.
Das Novexx-Druckmodul wird standardmaBig
mit einer Druckkopfbreite von vier Zoll geliefert,
kann aber problemlos auf sechs Zoll ,aufgeriis-
tet” werden. Das Modul verarbeitet aber nicht
nur verschiedenste Etikettenbreiten, sondern



kann auch flexibel an individuelle Linienge-
schwindigkeiten angepasst werden: Bei 300 dpi
Druckauflésung liegt die maximale Geschwin-
digkeit bei 400 mm pro Sekunde.

Druckmodul:
schnell, prazise und sparsam

Damit die hohe Druckgeschwindigkeit nicht zu
Lasten von Druckqualitdt und Codelesbarkeit
geht, wird bei Eishar ein Druckmodul mit ,Near-
Edge-Druckkopf” eingesetzt. Dieser Druckkopf
wurde in einem 30°-Winkel zur Gegendruckwal-
ze montiert und ermédglicht dadurch ein beson-
ders prazises Erhitzen und Abkiihlen der Heiz-
elemente. In der Folge kénnen sogar besonders
feine Druckbilder wie kleinste Schriften, ein- und
zweidimensionale Codes oder kleinste Logos
prazise von der Thermotransferfolie auf das Eti-
kett Uibertragen werden.

Eine sog. Ribbon-Save-Funktion ermdglicht
zudem das Einsparen von Thermotransferfolie:
Hier wird der Druckkopf bei besonders langen
Druckabstdnden angehoben, sodass sich zwar
die Etikettenbahn, nicht aber die Thermotrans-
ferfolienbahn weiterbewegt. Die Folie wird somit
nur verwendet, wenn tatsachlich gedruckt wird.
Da zudem mit 1.000 m besonders groBe Foli-
enrollen verwendet werden kdnnen, (iberzeugt
das Druckmodul mit einer besonders langen
Betriebszeit bis zum Austausch der Verbrauchs-
materialien.

90°-Drehapplikator:
flexibel, schnell und zuverlassig

Auch der Applikator der Etikettieranlage von
Bluhm Systeme garantiert Hochstgeschwindig-
keit: Denn die gewiinschte Position der Barcodes
auf den Umkartons kann unter Umstanden die
Druckgeschwindigkeit beeinflussen. Soll z.B. ein
Code als ,Leiterbarcode” — also in Form einer
Leiter — auf dem Karton positioniert werden,
wiirde der entsprechende Druck wesentlich lan-
ger dauern als der eines ,Zaunbarcodes” — in
Form eines Zauns. Dank des 90°-Drehapplikators
kann das Druckmodul alle Barcodes grundsatz-
lich als , Zaunbarcodes” (also schneller) drucken.

Abb. 2: Selbsterklarende Symbole leiten den
Bediener durch das Menii des Continuous Inkjet-
druckers Linx 8920. Produktionsparameter fiir bis
zu 99 verschiedene Linien lassen sich hinterlegen
und auf Knopfdruck aufrufen.

Denn der Applikator kann das gesamte Etikett im
Laufe des Etikettiervorgangs so drehen, dass der
Code schlieBlich als ,Leiterbarcode” auf dem
Umkarton positioniert ist.

Da die Etiketten auf die Vorderseite der
Umkartons aufgebracht werden sollen, wurde
die Etikettieranlage mit sogenannten Rotations-
Applikatoren und Schwenkarmen versehen.
Das frisch bedruckte Etikett wird auf den Spen-
destempel vorgeschoben und dort per Saugluft
festgehalten. Bei entsprechendem Triggersignal
schwenkt der Arm aus und appliziert das Etikett
berlihrungslos auf die Vorderseite des vorbeifah-
renden Produktes — es braucht fiir diesen Prozess
nicht gestoppt zu werden. Ist das Etikett abge-
blasen, schwenkt der Arm zuriick und gibt den
Weg fiir den nachsten heraneilenden Karton frei.

Palettenetikettierer:
GS1-konform, klimatisiert und geschiitzt

Von den verschiedenen Produktions- und Ver-
packungslinien aus gelangen die etikettierten
Umkartons in chaotischer Reihenfolge zur zentra-
len Palettierstation. Das Warenwirtschaftssystem
der Eisbar Produktions GmbH ermittelt die jewei-
ligen Packschemata der Paletten und (ibermittelt
die Informationen an verschiedene Palettierrobo-
ter. Die Roboterarme erfassen die Umkartons und
stapeln sie auf den Paletten. Fertig gestapelte
Paletten fahren auf einem Rollenband zum Foli-
enwickler. Wahrend des Umwickelns der Paletten
mit Folie ermittelt das ERP-System den entspre-
chenden Lagerplatz und sendet die Information
an den Palettenetikettierer, damit eine GS1-kon-
forme Etikettierung erfolgen kann.

An der Palettierstation herrschen Umge-
bungstemperaturen von minus sechs bis minus
zehn Grad Celsius. Daher sitzt der Palettene-
tikettierer vom Typ Legi-Air 4050P in einem
klimatisierten Gehduse. Sobald sich eine zu
etikettierende Palette néhert, druckt der Etiket-
tendruckspender die vom ERP-System (ibertra-
genen Informationen auf ein Palettenetikett und
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Abb. 3: Das Etikett wird auf der Vorderseite des vorbeifahrenden Kartons beriihrungslos appliziert.

Video Eisbar

schiebt dieses auf den Spendestempel vor. Ist
die entsprechende Palette in Position, 6ffnet sich
ein pneumatisches Schiebefenster des Etiket-
tiergehduses und macht den Weg fiir den Spen-
destempel frei. Der Stempel féhrt aus, etikettiert
die vorbeifahrende Palette an der Stirnseite und
fahrt sofort wieder zuriick. Wahrend sich die
Palette weiterbewegt, schiebt das Druckmodul
ein weiteres Etikett auf den Spendestempel. Der
Applikator fahrt erneut aus, etikettiert die Palet-
te seitlich und verschwindet wieder im Gehause.
Das Schiebefenster schlieBt sich und die Palette
fahrt weiter zum Hochregallager.

Der Legi-Air 4050P ist mit zahlreichen Sicher-
heitsfeatures ausgestattet. Zur Etikettierung der
Vorder- oder Riickseiten der Paletten muss der
Applikator in die Produktionslinie eintauchen.
Kame es in diesem Augenblick zu einem Stromaus-
fall, wiirde eine viele hundert Kilo schwere Palette
langsam weiterrollen und dabei den ausgefahre-
nen Applikator beschadigen. Daher ist der Schwen-
karm des Legi-Air 4050P so konstruiert, dass ihn
eine vorbeifahrende Palette nicht beschadigen,
sondern lediglich zur Seite schieben wiirde. Diese
Technik wurde von Bluhm Systeme patentiert.

Autorin:
Antoinette Aufdermauer, Bluhm Systeme

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

Tel.: +49 2224/7708 0
info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com
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Positive Effekte bei Erwachsenen

HMOs — ein wertvolles Nahrungserganzungsmittel

Humane Oligosaccharide (HMO) werden seit langerem als Nahrungserganzungs-

mittel eingesetzt. Aufgrund von gesundheitlichen Vorteilen wie z.B. einem pra-

biotischen Effekt und der Forderung der Entwicklung eines gesunden Darmmikro-

bioms finden sie vor allem in der Babynahrung Verwendung. Weniger bekannt sind

nachgewiesene positive gesundheitliche Effekte beim Einsatz in der Erndhrung von

Erwachsenen. Dazu gehdren neben dem gesiinderen Darmmikrobiom und anti-

infektiosen Wirkungen auch positive Effekte bei Erkrankungen wie einem Reizdarm.

Humane Oligosaccharide (HMO) sind funktionelle
Zucker, die nachgewiesen bei Babys und Klein-
kindern gesundheitliche Effekte wie die Entwick-
lung eines gestinderen Darmmikrobioms férdern.
Zudem schiitzen sie das Neugeborene vor viralen
und bakteriellen Infektionen, senken das Risiko
von Allergien und unterstiitzen die neuronale Ent-
wicklung und Funktion. Es handelt sich um dekon-
jugierte, komplexe Glykane, die aus verschiedenen
Monosacchariduntereinheiten, spezifisch Glucose,
Galactose, L-Fucose, N-Acetylneuraminséure und
N-Acetylglucosamin, zusammengesetzt sind. Die
finf am haufigsten vorkommenden HMOs sind
2'-Fucosyllactose (2°-FL), 3-Fucosyllactose (3-FL),
Lacto-N-tetraose (LNT), 3'Sialyllactose (3™-SL) so-
wie 6-Sialyllactose (6™-SL).

Alle kommen in natiirlicher Form in der
Muttermilch vor, aber kdnnen seit mehreren
Jahren von Unternehmen wie der Jennewein
Biotechnologie GmbH in Rheinbreitbach auch
industriell hergestellt werden. Fiir die Produk-
tion wird bei Jennewein ein selbstentwickelter
Prozess verwendet, der auf bakterieller Fermen-
tation basiert und unter FSSC 22000 und 1SO
9001 ablauft. Bei 2'-FL, dem am meisten in der
Muttermilch vorkommenden HMO, kdnnen so
mehr als zehn Tonnen pro Jahr gewonnen wer-
den. Das Produkt wird als spriihgetrockne-
tes Pulver angeboten, das zum gr6Bten
Teil in Babynahrung Verwendung findet.

Auch Erwachsene
profitieren von HMOs

Die beschriebenen positiven gesundheit-
lichen Effekte bei Babys und Kleinkindern
sind seit langem bekannt. Bereits seit
Ende des 19. Jahrhunderts ist bekannt,
dass humanspezifische komplexe Oligo-
saccharid-Strukturen fiir die Sauglingsge-
sundheit von zentraler Bedeutung sind.
Damals wurde festgestellt, dass gestillte
Séauglinge eine bis zu sieben Mal gerin-
gere Kindersterblichkeit aufwiesen als ,
nichtgestillte Sauglinge. Der deutsch-
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Humane

Ncl:hr},mgserganzungsmittel
mit 2'-Fucosyllactose

osterreichische Kinderarzt, Bakteriologe und
Professor Theodor Escherich (1857-1911) sowie
der deutsche Kinderarzt Ernst Moro (1874-1951)
konnten bereits Anfang des 20. Jahrhunderts
zeigen, dass humane Milch-Oligosaccharide u.a.
aufgrund ihrer prabiotischen Wirkung die Ent-
wicklung der Darmflora und somit die Gesund-
heit des Sauglings positiv beeinflussen.

Seit Iangerem gibt es allerdings nun auch kla-
re Hinweise, dass diese Effekte auch bei Erwach-
senen vorhanden sind. So haben Kelly M. Craft
und Steven D. Townsend 2017 in einer Studie "
positive Effekte bei der Nutzung von HMOs als
antibakterielle Schutzgeriiste gegen Infektionen
nachgewiesen. Dabei gibt es zwei Schutzmecha-
nismen. Zum einen férdern HMOs das Wachstum
und damit die Dominanz symbiotischer Bak-
terien wie Bifidobakterien, da diese die HMOs
verstoffwechseln kénnen. Durch die vermehrte
Metabolisierung der Zucker setzen die HMO-
Konsumenten organische Sauren frei, wodurch
das Wachstum pathogener Mikroorganismen
eingeschrankt wird.

Milcholigosocchuride'

HMO-STICKS
2"FL

(3
~Aa — 849(2881ick:539)

Dipl.-Biol.
Ralph Ammann,
freier Fachjournalist

Zum anderen wirken sie als anti-adhasive
Antimikrobiotika, in dem sie 16sliche Kdderre-
zeptoren fiir Pathogene darstellen. Glycanstruk-
turen, die denen der HMOs &hneln und an den
Oberflachen von humanen Epithelzellen expre-
miert werden. Sie dienen fiir eine Mehrzahl von
viralen und bakteriellen Pathogenen als Rezep-
toren, an die sie binden und damit eine Infektion
einleiten. HMOs, die nicht von Menschen ver-
stoffwechselt werden kénnen, werden vornehm-
lich von den Pathogenen erkannt, so dass eine
Bindung an die humanen Zellen und damit das
Risiko einer Infektion reduziert wird.

Verbesserungen bei
Reizdarmerkrankung

Das Reizdarmsyndrom ist eine haufig vorkom-

mende Erkrankung, die durch abdominalen

Schmerz, vermehrte gastrointestinale Bewegung

und viszerale Hypersensitivitat gekennzeichnet

ist und haufig mit einem Ungleichgewicht des

Darmmikrobioms einhergeht.

Palsson et al. haben in einer Studie®? nach-
gewiesen, dass HMOs beim Reizdarmsyn-
drom deutlich helfen kénnen. Sie férdern
u.a. das Wachstum von Bifidobakterien,
was zu einer verbesserten Balance des
Darmmikrobioms fiihrt und somit indirekt
die Symptome der Erkrankung lindert.
Zudem vermuten die Forscher auch einen
positiven Einfluss auf die Darmmotilitat
sowie auf Eingeweideschmerzen. Im Rah-
men der Studie nahmen die Probanden
taglich 5g 2'FL und Lacto-N-neotetraose
(LNnT) im Verhaltnis 4:1 zu sich. Die Resul-
tate der Studie deuten an, dass die orale

IAbb. 1: Die HMO-Sticks 2°Fl von Jenne-
wein Biotechnologie sind das erste Pro-
dukt der Mum’s Sweet Secret-Produktreihe,
das speziell fiir Erwachsene und Kinder ab
zwolf Jahren konzipiert ist.



Zugabe der beiden HMOs als Nahrungsergan-
zung signifikant eine abnormale Stuhlkonsis-
tenz, abdominale Schmerzen und Bléhungen
reduzieren kann und den allgemeinen Gesund-
heitszustand von an Reizdarm erkrankten Pati-
enten deutlich steigert.

In einer &hnlichen Studie® kommen auch
Elison et al. ebenfalls zu dem Schluss, dass 2'FL
und Lacto-N-neotetraose (LNNT) einen positiven
Einfluss auf das Darmmikrobiom bei Erwachsenen
haben kénnen. Bei einer anderen Studie [ wiesen
wiederum Kelly M. Craft und Steven D. Townsend
nach, dass HMOs das Wachstum und die Biofilm-
bildung von pathogenen Bakterien inhibieren
konnen. Das ist besonders bei der Gruppe der
Streptokokken der Fall. Dort kdnnen sie eine effek-
tive Erganzung bei der Verwendung von intrazel-
luldr ausgerichteten Antibiotika sein, weil sie die
Durchlassigkeit der Membrane fiir solche Antibio-
tika bei pathogenen Bakterienzellen erhdhen kon-
nen. Nicht zuletzt konnte in einer kiirzlichen Stu-
die B! zudem auch ein positiver Effekt von HMOs
auf das Erinnerungsvermdgen von Nagern nach-
gewiesen werden. Die Einnahme von HMOs durch
Erwachsene konnte einen &hnlichen Effekt haben,
jedoch gibt es hierzu bislang keine Studien.

HMO-Produkte fiir Erwachsene

Fir die Verwendung von HMOs als Nahrungser-
ganzungsmittel kommt positiv hinzu, dass bis-
lang noch keinerlei negative Nebenwirkungen
aufgetreten sind. Dementsprechend interessant
ist der Markt fiir Erwachsenennahrung fiir die
Hersteller. ,Erwachsenennahrung ist ein groBes
Thema fiir uns, da es sich um einen sehr groBen
Markt handelt. Wir haben in einem ersten Schritt
Sachets mit HMOs fiir Endverbraucher entwi-
ckelt. Das wird in Zukunft weiter vertieft wer-
den”, erlautert Dr. Katja Parschat, Deputy Head
of Research and Development der Jennewein
Biotechnologie GmbH. Vorteilhaft ist dabei die
Tatsache, dass es bei der Produktion von HMOs
fir Erwachsenennahrung keinerlei Unterschiede
zu der fiir Babynahrung gibt, da beide den glei-
chen Regularien unterliegen. Vorhandene Pro-
zesse konnen also benutzt werden. Lediglich die
Darreichungsformen und die Konzentrationen
unterscheiden sich. Sie richten sich dabei nach
den jeweiligen Zulassungen in den verschiede-
nen Regionen der Erde. Zulassungen fiir 2'-FL
z.B. sind u.a. fiir die USA, Europa, Israel, Kanada
und Hong Kong vorhanden.

Bereits seit langerem im Markt ist die Produk-
treihe Mum’s Sweet Secret von Jennewein. Sie
umfasst u.a. HMO-Sticks zum Einriihren in die
Nahrung. Die Variante 2'-FL ist dabei das erste
Produkt der Reihe, das speziell fiir Erwachsene und
Kinder ab zwolf Jahren konzipiert ist. Es enthélt
ausschlieBlich das humane Milch-Oligosaccharid
2'-Fucosyllactose, welches in praktischen, vordo-
sierten Sticks verpackt ist. 2'-FL unterstiitzt das
Wachstum gesundheitsfordernder Mikroorganis-
men. Mit der Einfihrung eines 5 HMO Mix, der
dann die fiinf am haufigsten vorkommenden

Inhalts- und Zusatzstoffe I

I Abb. 2: Ein Blick in die Produktion bei der Jennewein Biotechnologie.

HMOs 2'-Fucosyllactose (2°-FL), 3-Fucosyllactose
(3-FL), Lacto-N-tetraose (LNT), 3'Sialyllactose (3™
SL) sowie 6-Sialyllactose (6™-SL) enthalten wird,
wird in absehbarer Zeit die nachste Generation
von HMO-Produkten hinzukommen.

Die HMOs von Jennewein sind daneben aber
auch in weiteren Produkten anderer Anbieter
verarbeitet. Ein Beispiel ist die Produktfamilie
Ultra GI Replenish. Sie wird von dem US-Her-
steller Metagenics angeboten. Es handelt sich
um Medical Food, das Menschen mit Darmpro-
blemen bei ihrer taglichen Erahrung unterstit-
zen soll. Neben prabiotischen Isomalto-Oligo-
sacchariden (IMO) ist auch 2'-FL ein wesentlicher
Bestandteil der Rezeptur. Ein anderes US-Pro-
dukt, das 2"-FL aus Rheinbreitbach enthalt, ist
Gl Stability des Anbieters Standard Process. Auch
dieses richtet sich auf die Linderung von Darm-
problemen. Reine 2'-Fucosyllactose (2-FL) in
Kapselform, das von Jennewein produziert wur-
de, vertreibt dagegen das niederlandische Unter-
nehmen Ergomax.

Seit Ende September ist Jennewein ein
Bestandteil der Chr. Hansen Holding A/S, einem
fihrenden global aufgestellten Biowissen-
schaftsunternehmen, das natiirliche Inhaltsstoffe
fur die Lebensmittel, Ernahrungs-, Pharma-, und
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I Abb. 3: Neben der Sachetvariante werden
HMOs auch in Pulverform angeboten.

&

Agrarindustrie entwickelt, und alle Anteile an
dem deutschen Unternehmen erworben hat.

Autor: Dipl. Biol. Ralph Ammann, freier Journalist
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Runde 5.000 t CO, -
Emissionen im Jahr gespart

Milchwerke Oberfranken punkten mit moderner Energiezentrale

Um die Verarbeitung von jahrlich rund 450.000t Milch kostenschonender und
klimafreundlicher zu gestalten, entschied sich das Unternehmen Milchwerke
Oberfranken West im Jahr 2017 zur Installation eines eigenen Blockheizkraftwerk
(BHKW) am Standort in Wiesenfeld in der Nahe von Coburg. Das Kraftwerk selbst
bildet aber nur einen Baustein fiir ein modernes Energieversorgungskonzept, das
aktuellen Klimaschutzregelungen problemlos geniigen und eine nahezu vollstandig
autarke und ressourcenschonende Versorgung ermdglichen wiirde. Durch die Ein-
bindung der neuen Anlage in ein dampfbasiertes Prozesswarme-System sollte eine

jahrliche CO,-Einsparung von rund 5000 t erzielt werden.

1 Abb. 1: Bei den Milchwerken Oberfranken West wurde ein eigenes BHKW installiert und in ein dampf-
basiertes Prozesswarmesystem eingebunden. Dadurch konnte eine jahrliche CO,-Einsparung von rund
5.000 t erzielt werden.
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© Gammel éngmeering

1 Michael Gammel,
Gammel Engineering

Damit eine gute Integration sowie der reibungs-
lose Betrieb bestehender und neuer Anlagen
gelingt, wurden die Abensberger Ingenieure von
Gammel Engineering mit der Erarbeitung des
Energiekonzepts sowie der Planung und Umset-
zung der KWK-Anlage beauftragt. Basierend auf
im Vorfeld durchgefiihrte Energiemessungen ent-
wickelte das Unternehmen eine auf die Milchwer-
ke angepasste Losung, deren Zentrum das neue
BHKW samt moderner Energiezentrale bildet.
Zusatzlich wurden ein Abhitzedampfkessel, Puf-
ferspeicher, RLT-Anlagen und die entsprechende
Verrohrung installiert sowie die Einbindung beste-
hender Strukturen wie der Wasseraufbereitung
realisiert. Nach der Bauphase 2018 erfolgte die
Inbetriebnahme im April 2019. Gammel stand
den Milchwerken auch danach im Rahmen von
Optimierungen beratend zur Seite. Die prognos-
tizierten Einsparungen konnten erreicht werden.

»Taglich werden bei uns rund 1,2 Mio. | Milch
zur weiteren Verarbeitung angeliefert”, berichtet
Kai Henneberg, Technischer Leiter bei Milchwerke
Oberfranken West. ,,Damit alle Molkereiprozesse
und die entsprechenden Verarbeitungsanlagen
effizient laufen, wird eine groBe Menge an Ener-
gie bendtigt.” Um hierbei méglichst klimaneut-
ral und kostenfreundlich produzieren zu kdnnen,
entschied sich Milchwerke Oberfranken West
2017 dazu, ein eigenes BHKW inklusive Versor-
gungsinfrastruktur zu installieren.

Als Partner fiir dieses ehrgeizige Projekt wurde
die Gammel Engineering aus Abensberg gewahlt,
die bereits zahlreiche ahnliche Projekte erfolg-
reich realisieren konnte. Basierend auf Energie-
messungen und Analysen, die die Abensherger
Ingenieure erstmals 2014 und dann im Vorfeld der
Projektierung 2017 erneut durchgefiihrt haben,
entwickelten sie ein individuelles Energiekonzept.
.Da wie auch in vielen anderen Milchverarbei-
tungsbetrieben Dampf als Prozessenergie genutzt



wird, mussten wir mit neuen Ideen dafiir sorgen,
das BHKW optimal einbinden zu kdnnen, ohne
den vorhandenen Dampfkreislauf zu vernachlas-
sigen. Wir haben den Prozess daher teilweise auf
NT-Energie umgestellt, damit uns die Integration
gut gelingen konnte”, erklart Christian Meier, Pro-
jektleiter bei der Gammel Engineering. Dazu wur-
de ein neues BHKW samt Abhitzdampfkessel, RLT-
Anlagen und Energiezentrale installiert — unter
Einbindung eines bestehenden Kesselhauses. Das
BHKW dient zur Erzeugung von Strom, Wérme
und Dampf sowie zur Warmwasseraufbereitung
fur die Pasteurisierung. Im April 2019 erfolgte die
finale Inbetriebnahme. Seither konnten die prog-
nostizierten Einsparungen von jahrlich 5000 t CO,
leicht erreicht werden.

BHKW steigert Eigenproduktion der
bendtigten Prozessenergie

,In einem ersten Schritt haben wir eine neue
Energiezentrale errichtet, in der zukiinftig das
BHKW, der Abhitzdampfkessel sowie notwen-
dige Trafoanlagen und Nebenaggregate unter-
gebracht sind”, berichtet Meier. ,Uber eine
erdverlegte Rohrtrasse erfolgte der Anschluss
der Zentrale an die bestehende Produktion.”
Dabei galt es, die vorhandene Infrastruktur des
existierenden Dampfkesselhauses zu nutzen,
weshalb in einem weiteren Schritt eine Spei-
sewasserleitung zwischen Energiezentrale und
Kesselhaus gelegt wurde. Dadurch sind auch die
Wasseraufbereitung und Entgasung in das neue
Energiekonzept eingebunden.

Das BHKW selbst wurde im Herbst 2018
installiert und verfiigt iber eine elektrische Leis-
tung von rund 2.000 kW. Die thermische Leistung
liegt bei circa 1.300 kW. Diese Leistungsdaten
hat Gammel aufgrund messungsbasierter Simu-
lationen gewahlt, wobei auch Zukunftsprognosen
der Milchwerke mitberiicksichtigt wurden. Um
den BHKW-Strom in die Gesamtprozesse der Mol-
kerei einspeisen zu kdnnen, haben die Ingenieure
den vorhanden Mittelspannungsring aufgetrennt
und einen neuen Trafo installiert, sodass die ent-

Schutz vor

1 Abb. 2: Ein neues BHKW dient zur Erzeugung
von Strom, Warme und Dampf sowie zur Warm-
wasseraufbereitung fiir die Pasteurisierung.

sprechende Leistung fiir den Betrieb der Milch-
verarbeitungsanlagen bereitgestellt wird.

Die elektrische Versorgung durch das BHKW
ist so ausgelegt, dass die Anlage bspw. anstelle
einer Direktversorgung in die Molkerei auch als
Notstromaggregat arbeiten kann. Durch den
Inselbetrieb sollen im Falle eines Stromausfalls
Folgekosten in der Kasefertigung vermieden und
die Produktion aufrechterhalten werden kénnen.
Die Maschine wird zudem so geregelt, dass eine
Netzeinspeisung so weit wie mdglich vermieden
werden kann. , Wir wollten eine flexible Losung,
um die Eigenproduktion an Energie voll auszulas-
ten und keine Warme oder Strom zu verlieren”,
erklart Henneberg. Daher hat Gammel zusatzlich
einen Pufferspeicher mit 50 m3 Volumen instal-
liert, sodass Heizwarme auch bevorratet werden
kann. Hieriiber kann zudem eine Warmeauskopp-
lung zu den Milcherhitzern im Werk erfolgen.

Umfassende Beratung verbessert
Energiemanagement

Nachdem alle Hauptkomponenten — BHKW,
Abhitzdampfkessel, Pufferspeicher, Trafo- und

Corona-Infektion

Special ® Energieeffizienz Il I

Mittelspannungsanlage — und Nebenaggrega-
te sowie RLT-Anlagen entsprechend installiert
waren, erfolgte eine abschlieBende Verbindung
zwischen allen bestehenden Prozessdampfin-
stallationen und den BHKW-relevanten Kom-
ponenten zu einem Gesamtsystem, sodass die
Milchwerke ausreichend Strom und Warme fiir
die milchverarbeitenden Prozesse eigenstandig
generieren konnen. Um Ausfalle oder Leistungs-
verluste zu vermeiden, sind die beiden Systeme
— BHKW und Dampfkessel — in Reihe geschaltet.
Dabei hat die NT-Einbindung Vorrang, wodurch
die Versorgung generell effizienter wird. Zusatz-
lich wurde noch ein NT-Kreis verlegt, indem auf
einem Temperaturniveau von 45°C Warme aus
dem Gemischkihler ausgekoppelt und zum Vor-
heizen von Betriebswarmwasser eingesetzt wird.
Wahrend der gesamten Bauphase und auch
tiber die Inbetriebnahme im April 2019 hinaus
stand Gammel den Milchwerken beratend zur
Seite und betreute die Molkerei bei Optimierungs-
arbeiten, um die Effizienz der kombinierten Anla-
gen zu dberpriifen und durch Anpassungen zu
steigern, wodurch die Regelungstechnik der Pro-
zesseinbindung verbessert werden konnte. , Wir
sind sehr froh iiber die gefundene Lésung und die
einwandfreie Integration des BHKW in unsere Pro-
zesse”, resiimiert Henneberg. ,Die Eigenproduk-
tion an Strom und Warme hilft uns, die laufenden
Gesamtenergiekosten signifikant zu senken und
dabei jahrlich rund 5.000 t CO, einzusparen.”

Autor: Michael Gammel, Geschaftsfiihrer,
Gammel Engineering
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Emissionsarme Dampferzeugung

in der Kaserei

Die Meierei Barmstedt eG setzt auf hocheffiziente Dampfkessel

In der Kaserei in Neumlinster stehen die
Anlagen niemals still: Jeden Tag kommen
hier rund 2 Mio. | Rohmilch an — das ent-
spricht rund 80 vollen Milchtankwagen
—und werden zu Kase weiterverarbeitet.
100 t Schnittkdse und 100 t Pasta Filata-
Kase (Mozzarella/Pizza-Kase) verlassen
taglich das 120.000 m? groBe Werksge-
lande. Beinahe genauso wichtig wie der
Rohstoff Milch, ist Warme fiir die Kase-
herstellung: zum Erhitzen und Pasteuri-
sieren. Die Prozesswarme kommt im Fall
der Kaserei am Standort Neumlinster
von zwei Hochdruck-Dampferzeugern
vom Industriekesselhersteller Viessmann
Industrial Solutions.

Sie versorgen das Werk mit jeweils 15 t Dampf
pro Stunde und das besonders emissionsarm.
Denn die beiden Hocheffizienzkessel erfiillen die
strengen Anforderungen fiir NOx-Werte der Bun-
des-Immissionsschutzverordnungen (BImSchV).
.In den vergangenen Jahren hatten wir einen
enormen Milchzuwachs, weshalb wir dringend
neue Produktionskapazititen schaffen mussten.
Gleichzeitig wollten wir auch das Geschaftsfeld der
Kaseproduktion weiter ausbauen”, erklart Herbert
Hannemann die Entscheidung, ein neues Kasewerk
zu bauen. Er ist technischer Leiter bei der Meierei
Barmstedt eG und hat als Planer den Werksneubau
federfiihrend betreut. Die Molkerei verarbeitet in

ihren beiden Werken in Barmstedt und Neumdins-
ter, beides in Schleswig-Holstein, jahrlich rund 1
Mrd. kg Milch zu Kase, Butter sowie Milch- und
Molkenkonzentraten fiir das In- und Ausland. Sie
ist damit das groBte selbstandige milchwirtschaft-
liche Unternehmen im Bundesland. Insgesamt 80
Mio. € investierte die Meierei Barmstedt eG in das
neue Kasewerk in Neumdinster.

Bereitstellung von Dampf
noch in der Bauphase

Eine besondere Herausforderung beim Neubau
der Késerei: ,Schon friih im gesamten Bau-
prozess war Dampf gefragt, damit die Meierei
Barmstedt mit der Kaseproduktion im Werk star-
ten konnte”, betont Michael Werner, der als Ver-
triebsbeauftragter der Georg Hagelschuer GmbH
& Co. KG das Projekt vonseiten des Anlagenbau-
ers betreute. Den Dampf fiir die Kaseproduktion
produzieren zwei Hocheffizienzkessel, gefertigt
von der Viessmann Industriekessel Mittenwalde
GmbH. ,Wahrend wir die Kesselanlage instal-
lierten, waren die bautechnischen Arbeiten, wie
Fundamentarbeiten, noch in vollem Gange. Wir
mussten uns deshalb sehr eng mit Planer und
Architekt absprechen, z.B. hinsichtlich der Fun-
damentbelastung”, so Werner weiter. Die Kase-
produktion im ersten Werksteil in Neumiinster
startete bereits, als noch Rohbauarbeiten fiir den
zweiten Werksteil auf dem rund 120.000 m? gro-
Ben Gelande stattfanden. Die Kaserei verarbeitet
Rohmilch zu Schnittkése, wie Gouda und Eda-
mer, sowie zu Pasta Filata-Kase (Mozzarella/Piz-
za-Kase) fiir die industrielle Weiterverarbeitung.

Dass in der Késerei taglich rund 2 Mio. | Milch
zu 200 t Kase werden, dafiir sorgen neben den
60 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern auch die
beiden Viessmann-Kessel. Die Hochdruck-Dampf-

1 Sabrina Deininger,
Redakteurin, Jensen

erzeuger Vitomax HS arbeiten mit einem Betriebs-
druck von 10 bar und liefern jeweils 15t Dampf
pro Stunde. Die Kesselanlage ist in einem Energie-
trakt auf dem Werksgelande installiert, in dem die
drei Medien Dampf, Kélte und Druckluft zusam-
menlaufen. Der Dampf kommt in erster Linie zum
Anwarmen der Kesselmilch sowie bei der Milch-
und Molkenpasteurisierung zum Einsatz. Darlber
hinaus nutzt die Késerei den Dampf zum Reinigen
der Produktionsanlagen. Die Kaseproduktion lauft
24 Stunden am Tag, sieben Tage die Woche und
fordert deshalb absolute Prozesssicherheit. Gera-
de auch, weil es sich bei Milch um ein leicht ver-
derbliches Lebensmittel handelt. Drei Kesselwarter
haben daher die Anlagen rund um die Uhr im Blick.

Dampfkessel in Low-NOXx-Ausfiihrung

Der Vitomax HS ist inshesondere fiir die pro-
duzierende Industrie konzipiert, die bestandig
hohe Dampfmengen fordert, wie die Milchwirt-
schaft. Er arbeitet dabei besonders effizient und
umweltfreundlich. Eine 120 mm starke Warme-
dammung verhindert Abstrahlverluste. Die groB-
zligig dimensionierten Flammrohre des Kessels
sorgen fiir eine emissionsarme Verbrennung. Der
Dampferzeuger hat eine verschleiBfreie und was-
sergekiihlte Brennerdurchfiihrung. Sie kihlt die
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1 Abb. 1: Die Meierei Barmstedt verarbeitet in ihren Werken in Barmstedt und Neumiinster jéhrlich 1 Mrd. kg Milch zu Kése, Butter, Milch- und Molkenkonzentraten.



1 Abb. 2: Jeweils 15 t Dampf pro Stunde liefern die beiden Hochdruck-Dampferzeuger in der Kaserei in

Neumiinster. Die beiden Dampferzeuger Vitomax HS iiberzeugen mit besonders niedrigen NOx-Werten.

Flammwurzel und unterstiitzt die Rauchgasrezir-
kulation in diesem Bereich, da sie im Gegensatz
zu einer Ausmauerung keine hohe Warmestrah-
lung abgibt. Somit wird thermisches NOx redu-
ziert. Mit Gas befeuert, wie er in der Kaserei in
Neumiinster installiert ist, liegen die NOx-Emis-
sionen (NOx fiir Stickoxide) des Vitomax HS unter
70 mg/Nm?. Er erfillt damit schon heute die
besonders niedrigen NOx-Werte, die in Zukunft
gefordert sein werden. Dank integriertem Econo-
miser liegt der Wirkungsgrad des Kessels bei iiber
95,5 %, selbst bei 100 % Volllastbetrieb.

1 Das Molkereiunternehmen

Die Meierei Barmstedt eG ist gemessen
an der verarbeiteten Milchmenge von ca.
1,1 Mrd. kg pro Jahr das groBte selbstan-
dige milchwirtschaftliche Unternehmen in
Schleswig-Holstein. Es zahlt zu den Top
20 in Deutschland. In der 2002 errichteten
und 2006 erweiterten Betriebsstatte in
Barmstedt veredelt die Molkereigenossen-
schaft Rohmilch und Magermilch zu Kase,
Butter sowie Milch- und Molkekonzentra-
ten. In der K&serei in Neumdinster, die 2019
in Betrieb ging, verarbeitet die Meierei
Barmstedt Milch zu Schnittkdse und Pasta
Filata-Kase (Mozzarella/Pizza-Kase). Der
Vertrieb der Produkte erfolgt an den GroB-
und Einzelhandel, GroBverbraucher sowie
industrielle Weiterverarbeitung im In- und
Ausland. In dem Beteiligungsunternehmen
MTW Milchtrockenwerk Norddeutschland
GmbH am Standort Neumiinster verar-
beitet die Meierei Barmstedt eG Milch zu
Magermilchpulver verschiedenster Quali-
taten. Mit rund 180 Mitarbeitern, davon
neun Auszubildenden, erwirtschaftet die
Meierei Barmstedt eG 2019 einen Umsatz
von ca. 509,9 Mio. €.

Erfolg als Basis fiir den Folgeauftrag

Fir die Profis von Viessmann und Hagelschuer
ist es bereits das zweite Projekt mit der Meierei
Barmstedt eG. Bereits 2014 planten und bauten
sie die Anlagentechnik des Milchtrockenwerks in
Neumiinster, das eines der modernsten Milchtro-
ckenwerke Europas ist und an dem die Meierei
Barmstedt eG Miteigentiimerin ist. ,Wir waren
sehr zufrieden mit dem Projektablauf beim Neu-
bau des Milchtrockenwerks. Deshalb sollten auch
beim Neubau der Késerei wieder alle damals
beteiligten Gewerke und Partner zum Zug kom-
men”, betont Hannemann. Insgesamt 25 Gewer-
ke waren an den beiden Neubauprojekten betei-
ligt. Beide Werke — die MTW Milchtrockenwerk
Norddeutschland GmbH und die Kaserei — liegen
direkt nebeneinander, sind jedoch gesellschaft-
lich und hinsichtlich der Produktionsprozesse
strikt voneinander getrennt.

.Im Grunde brachte Viessmann den Stein fiir
beide Projekte ins Rollen, genauer gesagt Ewald
Wesemann von Viessmann Industriekessel Mit-
tenwalde”, unterstreicht Michael Werner von
Hagelschuer. ,Er machte uns auf die Ausschrei-
bung zum Neubau des Milchtrockenwerks auf-
merksam — kurz vor Ende der Bewerbungsfrist.
Dank seiner guten und grindlichen Vorarbeit
konnten wir uns den Auftrag dann letztendlich
auch sichern. Und das erste Projekt hat ja wiede-
rum die Tir zum zweiten Projekt mit der Meierei
Barmstedt eG gedffnet,” erklart Werner weiter.

Autorin: Sabrina Deininger,
Redakteurin Jensen Media
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500 m3 Methangas pro Stunde

Wartungsarme Ruhrtechnik erhoht die Energieausbeute

nischen Landwirtschafts-
ybjerggaard stellt eine Biogas-
lage die Selbstversorgung sicher und
erméglicht Energieeinsparungen.

2016 konzipierte der danische Landwirtschaftsbetrieb Rybjerggaard eine Biogasan-
lage, um die Selbstversorgung sicherzustellen und Energieeinsparungen zu ermég-
lichen. Die Rihrtechnik der Faultiirme aus klassischen Propellerwerken im oberen
Bereich des Turms konnte die Bildung einer dicken Schwimmschicht nicht verhindern
und fiel schlieBlich aus. Trotz Reparatur der Aggregate blieb das Problem bestehen,
sodass sich die Verantwortlichen nach einer Alternative umsahen. Abhilfe schuf
schlieBlich das Gasmix-System der Firma Landia: Die kontinuierliche Gaseinspeisung
erzielt eine dreidimensionale Riihrwirkung und damit eine konstante und optimale
Zirkulation im Fermenter, die Schwimmschichten vermeidet. Zudem wascht das Ein-
diisen von Gas das biologische Material und fiihrt so zu einer héheren Gas-Qualitat,
wodurch sich die Gasausbeute verbessert.

Das im danischen Roslev gelegene Unterneh-
men Rybjerggaard hat sich der Schweine- und
Pflanzenzucht verschrieben und setzt im Betrieb
auf griine Energie. Um diese selbst produzieren
zu kdnnen, hatte sich der Eigentiimer zum Bau
einer Biogasanlage entschieden, in der das anfal-
lende Stroh- und Giillematerial als Grundlage
zur Gasproduktion verarbeitet werden sollte.
Jedoch fiihrten die im Fermenter eingesetzten
Propellerriihrer zu Problemen: Bei einem Riihr-
werk war ein Draht zum Anheben des Propellers
gerissen und nach kurzer Zeit hatte sich bereits
eine Schwimmschicht auf der Fliissigkeit im Tank
gebildet. Obwohl das Aggregat repariert wurde,
blieb das Problem bestehen, da die Schicht zwi-
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schenzeitlich ausgetrocknet war und eine harte
Kruste gebildet hatte. Sie verhinderte, dass Gas-
blasen die Oberflache erreichten und so war die
Gasproduktion dauerhaft gestort. ,Diese Situ-
ation verdeutlichte uns die Einschrankungen
beim Einsatz von Propellerriihrwerken fiir solch
eine Anwendung, da diese mit Trockenmasse
nicht wirklich zurechtkommen”, berichtet Jens
Christensen, Eigentiimer von Rybjerggaard. , Wir
machten uns also auf die Suche nach einem lang-
lebigen und wartungsarmen Mischsystem.”
SchlieBlich wandte sich der Landwirt an die
Pumpenexperten der Firma Landia, die ihren
Ursprung in Danemark hat. Nach einigen Beratun-
gen zeigte sich, dass das Landia Gasmix-Misch-

I Nicki Teumer,
freier Redakteur,
Miinchen

system sehr gut zum Konzept der Biogasanlage
passte, das darauf ausgelegt war, moglichst ohne
groBes technisches Know-how bei minimalem
Wartungsaufwand betrieben werden zu kdnnen.
,Da sich bei unserem Gasmix alle mechanischen
Komponenten auBerhalb des Prozessbehalters
befinden, muss der Fermentationsbehélter zur
Wartung oder Reparatur des GasMix-Systems
nicht gedffnet werden”, erklart Cord Cassens,
Geschaftsfiihrer von Landia. ,Zudem kann das
bewahrte Disensystem fiir eine kontinuierliche
und optimale Durchmischung sorgen, da es das
zahe Material durch die Gaszufuhr sozusagen
locker halt, sodass eine Austrocknung und Krus-
tenbildung verhindert werden.”
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1 Abb. 2: Cord Cassens, Geschaftsfiihrer,
Landia

Dreidimensionale Riihrwirkung

Zunéchst wurde in Rybjerggaard ein 30 kW-Gas-
mix-Fermenter-Mischsystem als voriibergehende
Losung installiert, um dem Betreiber die Effizienz
des Gerates aufzuzeigen. Diese leistungsstarkere
Variante war notwendig, um die dicke schwim-
mende Kruste aufzuldsen. Auch sollte dadurch
eine umfassende Durchmischung innerhalb des
Faulbehalters unterstiitzt werden. ,Wenn ein
Tank mit so groBen Problemen zu kampfen hat,
braucht es zundchst einen groBeren Motor”,
erklart Cassens. , Nachdem wir die Schicht dau-
erhaft beseitigt hatten, konnten wir einen 18 kW
Landia GasMix ergénzt durch zwei Propeller-
mischer einbauen, der das Rihren problemlos
bewaltigen kann und ideal auf die Anlage abge-
stimmt ist.”

Das Mischsystem weist kein Rihrwerk im
klassischen Sinn auf, sondern arbeitet mit Misch-
disen und einem Diffusor zur Gaseinperlung,
wodurch die gewiinschte Zirkulation erreicht
wird. ,Wahrend mit herkdmmlicher Technik, wie
sie z.B. bei Tauchmotorriihrwerken zum Einsatz
kommt, nur eine zweidimensionale Rithrwirkung
(x- und y-Achse) erreicht wird, entsteht beim
Gasmix durch das aufsteigende Gas zur Oberfla-

Schutz vor

che hin eine zusétzliche Wirkung in der vertikalen
z-Achse. So kdnnen wir von einer dreidimensio-
nalen Rihrwirkung sprechen”, erldutert Cassens.
Dadurch lassen sich wesentlich einfacher alle
gangigen Ausgangsmaterialien verarbeiten, was
bei Rybjerggaard auch notwendig ist.

Gasmix-Mischsystem hilft feststoffhal-
tige Medien zu verarbeiten

.Wir verarbeiten alles, was heutzutage in einer
Biogasanlage zum Einsatz kommen kann und
bei unserer taglichen Arbeit anfallt”, berichtet
Christensen. , Mit dem Gasmix stellen auch grof3e
Mengen Halm, Tiefstreu, Gras, Riben und Mais
kein Problem dar.” Jeden Tag werden in jeden
der beiden 3.000 m3 groBen Hauptreaktoren 40 t
Feststoffe exklusive Giille hineingepumpt. Die
Betriebszeiten fiir das Mischsystem wurden daher
in Zusammenarbeit mit Landia genau abge-
stimmt, um die unterschiedlichen Behalterinhalte
konstant gut durchmischen zu kdnnen. Das Lan-
dia-Gasmix-System Ubernimmt hier sowohl das
Rihren als auch das Zerkleinern der Feststoffe in
den Behaltern. Mithilfe zweier Kameras lasst sich
die Oberflache iberprifen, um die Bildung von
Schwimmschichten auszuschlieBen.

.Flr uns war es unumganglich, von der her-
kémmlichen Technologie mit einem oben mon-
tierten Rihrwerk auf das Landia-Gasmix-System
umzusteigen, um das Verarbeiten der bei uns
anfallenden Biomasse zu erméglichen”, so Chris-
tensen. Dank der unterschiedlichen Einstellungs-
moglichkeiten beim Landia Gasmix lasst sich
der Betrieb der Anlage individuell abstimmen
und anpassen, was fiir optimale Bedingungen
sorgt. Die nun verbesserte Biogasanlage leistet
einen wesentlichen Beitrag zum Ziel des Unter-
nehmens, CO,-neutral zu sein. Das eigene Stroh
kann jetzt verwertet werden und es besteht die
Mdglichkeit, die Pflanzenproduktion zu opti-
mieren, da die in Gillle enthaltenen Nahrstoffe
fur Pflanzen leichter verwertbar sind. Seit der
Installation des Gasmix weist die Anlage einen
um 15 bis 20 % hoheren Umsatz auf und produ-
ziert circa 500 m3 Methangas pro Stunde. ,Die

Corona-Infektion

Special ® Energieeffizienz Il I

1 Abb. 3: Da sich beim GasMix alle mechanischen
Komponenten auBerhalb des Prozessbehdlters
befinden, muss der Fermentationsbehélter zur
Wartung oder Reparatur des Systems nicht
geoffnet werden.

Selbstversorgung ist sichergestellt. Nichts deutet
darauf hin, dass die Behalter an ihre Grenzen
kommen und nicht noch mehr umsetzen kénn-
ten. Also geben wir einfach Gas”, restimiert Jens
Christensen zufrieden.

Autor:
Nicki Teumer, freier Redakteur, Miinchen

Kontakt:

Landia GmbH

Zetel

Cord Cassens

Tel.: +49 445/3489-890
info@landia.de
www.landia.de

Der neue Hygiene-Tiir6ffner

zum Schutz vor Viren,

Bakterien & Mikroorganismen

o Offnen & SchlieBen von Tiiren mit dem Unterarm

® Kompatibel mit fast allen Tiirgriffen

Fir Tirgriffe mit Durchmesser von 18 bis 22 mm Ei2E

o Kurzfristig verfiigbar & schnell montiert
Bestellen Sie jetzt online auf rct-online.de

‘} Reichelt
Chemietechnik
ANOF4] GmbH + Co.

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de
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10.—12.  Braubeviale Special Edition digital
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www.postberg.com/seminare
https://cleanzone.messefrankfurt.com
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www.prosweets.de
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Nach ausfiihrlichen Gesprachen und kritischer
Beobachtung der aktuellen Lage hat die Niirn-
bergmesse in enger Abstimmung mit Kunden
und Partnern beschlossen, die physische Mes-
se der Braubeviale 2020 Special Edition nicht
wie geplant durchzufiihren und das Programm
ausschlieBlich in die digitale Welt zu verlegen.
Grund hierfiir sind die aktuellen nationalen und
globalen Entwicklungen der Corona-Pandemie,
die rasant steigenden Infektionszahlen sowie
die damit einhergehenden massiven Dienstrei-

der digitalen Dialogplattform mybeviale.com
treffen sich Aussteller und Besucher ganzjéhrig
virtuell. Das umfangreiche Rahmenprogramm
Braubeviale@stage wird vom 10.-12. Novem-
ber 2020 dort online zu erleben sein. Die
nachste Braubeviale findet 2022 wieder im
Messezentrum Niirnberg statt.

Die Nirnbergmesse ist mit der Braubevi-
ale 2020 Special Edition lange Zeit dem aus-
driicklichen Wunsch der Getrénkebranche
nachgekommen, sich endlich wieder person-
lich zu treffen und auszutauschen. Zahlreiche
intensive Gesprache mit Ausstellern, Partnern
und Besuchern haben zu dieser Entscheidung
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sebeschrankungen in den Unternehmen. Auf

I Braubeviale 2020 Special Edition: ausschlieBlich digital

gefiihrt. In Abstimmung mit den zustandigen
Behdrden wurden Sicherheits- und Hygiene-
schutzkonzepte erarbeitet, die eine reibungs-
lose und sichere Messeteilnahme fiir alle
gewahrleisten sollten.

Bis zuletzt erhielt die Braubeviale Special
Edition viel Zuspruch und Unterstiitzung aus
der Branche. ,Wir hatten einen langen Atem
und hatten ihn auch noch bis November
gehabt — fiir unsere Aussteller, Besucher und
Partner. Leider wird der Branche nun auch
die letzte Mdglichkeit eines physischen Tref-
fens in diesem Jahr genommen”, bedauerte
Andrea Kalrait, Executive Director Braubevi-
ale bei der Niirnbergmesse. ,Allerdings diir-
fen wir bei allem Engagement natiirlich nicht
unsere Augen vor den aktuellen Entwicklun-
gen verschlieBen. Das sind wir unseren Kun-
den und Partnern schuldig. Wir waren gut
vorbereitet, miissen jedoch realistisch mit
der aktuellen Situation umgehen. Insofern
arbeiten wir nun weiter mit Hochdruck an
unserem Online-Angebot und freuen uns, die
Getrankebranche ab November virtuell auf
unserer digitalen Dialogplattform myBeviale.
com zu vereinen.”

Zusammenkommen, Wissen teilen, Ideen
mitnehmen: Das erwarten die Aussteller und
Besucher von der Braubeviale. Um den Dia-
log in der Getrankebranche zu stérken, startet
Anfang November die digitale Dialogplatt-
form mybeviale.com (www.mybeviale.com).
Bereits fiir die physische Veranstaltung wurde
ein umfassenderes Rahmenprogramm denn je
geplant. Braubeviale@stage mit sechs Themen-
biihnen wird nun ausschlieBlich online erlebbar
sein. Andrea Kalrait dankte allen Kunden, die
die Braubeviale auch als Special Edition unter-
stlitzt haben: ,Starke Partner in schwierigen
Zeiten sind unersetzlich. Wir arbeiten gemein-
sam ebenso engagiert weiter, um der interna-
tionalen Getrankebranche auch virtuell und
ganzjahrig eine Plattform zu bieten. Wir freuen
uns auf ein Wiedersehen online und spatestens
2022 wieder im Niirnberger Messezentrum!”

Niirnberg Messe GmbH
Tel.: +49 911/8606-0
info@nuernbergmesse.de
www.nuernbergmesse.de
www.braubeviale.de



Aetna Deutschland 24 Kélnmesse 9
Alexander Biirkle 27 Krones 3,14
Anheuser-Busch InBev Deutschland 6 Landia 46
Antares Vision 16 Linde 33,37
Arla Foods Deutschland 6 Livarsa 3,8,20
Automation 24 32, Beihefter Mast-Jigermeister 18
Bluhm Systeme 38 Meierei Barmstedt 44
BMP Greengos il Messe Berlin 9,48
Brauerei Fohrenburg 3,20 Messe Diisseldorf 17
Birkert 15 Messe Frankfurt Exhibition 48
(. Otio Gehrckens 29,32 Messe Miinchen 8
Cavit 310
el . Metagenics 40

(EM 48

Milchwerke Oberfranken West 42
Chr. Hansen Holding 40

MTW Milchtrockenwerk Norddeutschland 44
Die Akademie Fresenius 48

Norsk Kylling 33
DLG Service 6,48

Niimbergmesse 47,48
Eishiir Eis Produkfionsgesellschaft 38

Piab Vakuum 36
Ergomax 40

Postherg + Co. Druckluftcontrolling 28,48
Euchner 7

RCT Reichelt Chemietechnik 43,47
FEI Forschungskreis der Erndhrungsindustrie 7

Robopac 24
Findling Wiilzlager 25

Rybjerggaard 46
Freudenberg Filiration Technologies 3,26

Schunk Group 33
FT System 16

Seepex 31
Gammel Engineering 42

SEW-Eurodri 34
GDCh - Gesellschaft Deutscher Chemiker 48 oo

Si 2
Georg Hagelschuer 44 romens
Gerhard Schubert 18 TOW Robofics 3
Getriebebau Nord 34 U Minchen u
Harter 6 Universitiitsklinikum Tibingen 3,8
HeinrichStockmeyer-Stifiung 8 Vega Grieshaber 3,10, Titelseite
Heraeus Noblelight 3,8 Veter Industrie J
IE Industrial Engineering 13 Viessmann Indusiriekessel Mittenwalde 44
lllwerke VKW 20 Viessmann Industriesysteme 44
Jennewein Biotechnologie 7,40 WEG Germany 35
Jung Process Systems 533 Weiss Klimatechnik 33
Kaiserdom Specialitiiten Brauerei Bamberg 3, 14 Wiley-VCH 3
Kiechel & Hagleitner 20 Ziehl-Abegg 4.U8

WILEY

Impressum

Herausgeber
Wiley-VCH GmbH

Geschiiftsfiihrer
Dr. Guido F. Herrmann, Sabine Haag

Director
Roy Opie

Chefredakteur

Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig
Tel.: 06201/606-729
juergen.kreuzig@wiley.com
Aufsatz-Redaktion

Prof. Dr. Dipl-Ing. Harald Rohm
Techn. Universitéit Dresden
Institut fiir Lebensmittel-

und Bioverfahrenstechnik

Dr. Birgit Megges
Wolfgang SieRl

Redaktionsassistenz

Lisa Colavito
Tel.: 06201/606-316
lisa.colavito@wiley.com

Beate Zimmermann
Tel.: 06201/606-316
beate.zimmermann@wiley.com

Fachbeirat
Prof. Dr.-Ing. Uwe Grupa,

Leiter Fachgebiet Lebensmittel-
verfahrenstechnik, Hochschule Fulda
uwe.grupa@Iths-fulda.de

8 Ausgaben im Jahr A
Druckauflage 11.000

(IVW-Auflagenmeldung, Q3 2020: 10.985)

Freie Mitarbeit
Birgit Arzig, Worms

Erscheinungsweise

Zurzeit gilt die Anzeigenpreisliste Nr. 22
vom 1. Oktober 2019

Bezugspreise Jahres-Abonnement

8 Ausgaben 118,00 € zzgl. MwSt.

und Porto Schiiler und Studenten erhalten
unter Vorlage einer giiltigen
Bescheinigung 50 % Rabatt.

Bestellungen richten Sie bitte an
Thre Fachbuchhandlung oder
unmittelbar an den Verlag:
Wiley-VCH GmbH

D-69451 Weinheim

Abonnenten-Service

Tel.: 0800/1800536 (Deutschland)

Tel.: 0044/1865476721
cs-germany@wiley.com

Abbestellungen nur bis spétestens

3 Monate vor Ablauf des Kalenderjahres.
Unverlangt zur Rezension eingegangene
Biicher werden nicht zuriickgesandt.

Produktion
Wiley-VCH GmbH
Boschstrafle 12
69469 Weinheim

Bankkonten

J.P. Morgan AG, Frankfurt

Konto-Nr.: 61 615 174 43

BLZ: 501 108 00

BIC: CHAS DE FX

IBAN: DE55 5011 0800 6161 5174 43

Impressum © Index Il INEE

Herstellung

Jorg Stenger

Kerstin Kunkel (Anzeigen)

Oliver Haja (Layout und Titelgestaltung)
Ramona Scheirich (Litho)

Sonderdrucke

Stefan Schwartze

Tel.: 06201/606-491
stefan.schwartze @wiley.com

Adressverwaltung / Leserservice
Wiley GIT Leserservice

65341 Eltville

Telefon: +4961239238246
Telefax: +4961239238244

Email: WileyGIT@vuservice.de

Unser Service ist fiir Sie da von Montag bis
Freitag zwischen 08:00 Uhr und 17:00 Uhr.

Anzeigen

Stefan Schwartze
Tel.: 06201/606-491
stefan.schwartze@wiley.com

Jan Képpler
Tel.: 06201/606-522
jan.kaeppler@wiley.com

Thorsten Kritzer
Tel.: 06201/606-730
thorsten kritzer@wiley.com

Marion Schulz
Tel.: 06201/606-565
marion.schulz@wiley.com

Anzeigenvertretung

Claudia Miissigbrodt
Tel.: 089/43749678
claudia.muessigbrodt@t-online.de

Michael Leising
Tel.: 03603/8942800
leising@leising-marketing.de

Originalarbeiten

Die namentlich gekennzeichneten Beitrége
stehen in der Verantwortung des Autors.
Manuskripte sind an die Redaktion zu
richten. Hinweise fiir Autoren konnen beim
Verlag angefordert werden. Fiir unaufgefor-
dert eingesandte Manuskripte iibernehmen
wir keine Haftung! Nachdruck, auch auszugs-
weise, nur mit Genehmigung der Redaktion
und mit Quellenangaben gestattet.

Dem Verlag ist das ausschlieRliche, rdum-
liche und inhaltlich eingeschriankte Recht
eingerdumt, das Werk/den redaktionellen
Beitrag in unverdnderter oder bearbeiteter
Form fiir alle Zwecke beliebig oft selbst zu
nutzen oder Unternehmen, zu denen gesell-
schaftsrechtliche Beteiligungen bestehen,
sowie Dritten zur Nutzung zu iibertragen.
Dieses Nutzungsrecht bezieht sich sowohl
auf Print- wie elektronische Medien unter
Einschluss des Internets wie auch auf
Datenbanken/Datentrégern aller Art.

Alle in dieser Ausgabe genannten und/
oder gezeigten Namen, Bezeichnungen oder
Zeichen konnen Marken ihrer jeweiligen
Eigentiimer sein.

Druck

westermann DRUCK | 5 pva

LVT LEBENSMITTEL Industrie 11 © 2020 49



Bezugsquellenverzeichnis

Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

_Sumnnr

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

Dichtungen
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Fon +49 (0)7021 9833-0
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Drucklufttechnik

 CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
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Wiley Industry Days

WIN ® DAYS
16.-19.206 ™

VIRTUELLE SHOW mit Konferenz, Ausstellung und
Networking fur die Branchen der Automatisierung,
Machine Vision und Sicherheit.

Besuchen Sie unsere Aussteller und Partner
auf dem virtuellen Branchentreff

VIRTUAL SHOW with conference, exhibition
and networking for the automation, machine vision
and safety & security industries.

Visit our exhibitors and partners
at the virtual industry show

JETZT REGISTRIEREN
REGISTER NOW

www.WileylndustryDays.com
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http://www.wileyindustrydays.com

Die Konigsklasse

der Lufttechnik

Zukunft spuren

M A Xvent - Der perfekte Liifter fiir das beste Klima in jeder Reifekammer

Bewegt die Luft auf der Basis der neuesten Technologie mit fantastischen technologischen
Optionen wie reversiblem Luftstrom oder bedarfsgerecht einstellbarem Fligelwinkel. In optimaler
Abstimmung mit der neuesten ECblue-Motortechnologie mit integrierter, hochintelligenter
Steuerung, lGberzeugt MAXvent mit maximaler Effizienz, geringem Gewicht und zuverlassig
niedrigem Energieverbrauch bei extrem gerauscharmem Betrieb. www.ziehl-abegg.com

Weitere Informatione
auf unserer Webseit
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Die Konigsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik

ZIEHL-ABEGG

Bewegung durch Perfektion


http://www.ziehl-abegg.com
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