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Liebe Leserinnen und Leser,

wohin geht die Reise bei der Proteinversorgung
der Zukunft? Fast 200 Interessenten an dieser
Frage trafen sich am 24. April 2018 auf Einla-
dung des Forschungskreises der Ernahrungs-
industrie (FEI) zum 17. FEI-Kooperationsforum im
Bonner Universitatsclub (S. 47).

Was stillt den EiweiBhunger einer Erdbe-
volkerung, wenn diese bis 2050 auf fast zehn
Milliarden Menschen wachst und gleichzeitig
die globalen Anbaufldchen abnehmen? Anbau-
flachen fiir Lebensmittel verringern sich durch
Urbanisierung, Verddung oder den Wettbewerb
um die Kulturflachen von Futtermitteln, Ener-
gie und technischen Produkten aus der Bio-
okonomie. Der Klimawandel tut ein Ubriges,
denn eine Erderwdrmung um +1°C bedeutet
landwirtschaftliche Ertragsriickgange von rund
10 %.

Doch die globale EiweiBmenge ist fiir die
Ermahrung trotz solch widriger Faktoren aus-
reichend. Das Protein-Problem ist im Wesentli-
chen ein Verteilungsproblem. Hier verwies Prof.
Dr. Bernhard van Lengerich auf ein besonderes
Dilemma: 90% der Weltsojaernte wiirden fiir
die tierische Erndhrung verwendet. Ganz allge-
mein beansprucht die Erzeugung tierischer Pro-
teine etwa fiinfmal so viel Flache, wie die der
Pflanzenproteine.

Als alternative Proteinquellen wurden beim
17. FEI-Kooperationsforum Insekten, Pilze,
Meeresalgen, Nutzpflanzen (insbesondere Legu-
minosen) thematisiert. , Laborfleisch ist von der
technischen Entwicklung noch nicht soweit, um
Tonnagen herstellen zu kénnen”, sagte Mode-
rator Prof. Dr. Stefan Topfl (DIL). Speziell die
Fleischproduktion aus sensiblen Zellkulturen
erfordert zu teure HygienemaBnahmen ver-

Auf zu neuen Quellen '

Editorial
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I Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

gleichbar einer Pharmaproduktion, die zu einem
derzeit kaum bezahlbaren Kilogrammpreis von
Laborfleisch fiihren.

Sehr viel aussichtsreicher gestaltet sich die
Biomasseproduktion aus der Submerskultivie-
rung von Speisepilzen (Basidiomyceten), die Prof.
Dr. Holger Zorn (Universitat GieBen) prasentier-
te. In Kooperation mit der Industrie wurden aus
Pilz-Proteinen vegane Brotbelage entwickelt,
die schon 2016 die Besucher der Iffa in Frank-
furt sensorisch (iberzeugten: Den vermeintlichen
LAufschnitt” empfanden 54 % der Testpersonen
im Geschmack fiir akzeptabel und 14 % hielten
ihn fiir herkdmmliche Wurst.

Das 17. FEI-Kooperationsforum zeigte, wie
industrielle Gemeinschaftsforschung neue Quel-
len in Forschung und Entwicklung erschlieBen
kann. Das hochkarédtige Netzwerk des For-
schungskreises der Erndhrungsindustrie ver-
spricht dafir eine hohe Erfolgsquote.

Auf zu neuen Quellen fiihrt Sie auch diese
Ausgabe der LVT: Lesen Sie (iber den Bau einer
wachstumsorientierten Molkerei in Rekordzeit
(S. 20) durch IE Food oder iber die Erfolge der
Operation Opson VIl gegen den Lebensmittelbe-
trug mit Thunfisch (S. 11). Der nachste LVT-News-
letter ist gerade fiir Sie in Arbeit. Wir freuen uns
iiber Ihre kostenfreie Registrierung unter www.
lvt-web.de/user/register. Das LVT-Team wiinscht
Ihnen schéne Sommermonate.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Wasserlinsen als nachhaltige Proteinquelle
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I Anlagen nach kundenspezifischen

Anforderungen

Thermobil
ist die deutsche Niederlassung
der Dawsongroup plc., Europas
fihrendem Vermieter von trans-

Mobile  Kihllager

portablen Temperaturlagemn,
Auftauanlagen und Schnellge-
frieranlagen. Mehr als 2.800
standig vermietete Anlagen in
nahezu allen Industriebereichen
gewahrleisten den Kunden ein
umfassendes Erfahrungspotential
im Bereich Temperatursteuerung,
Temperaturprozesstechnik  und
Umweltsimulation. Die transpor-
tablen Superboxen sind in nahezu
allen Industriebereichen, wo eine
genaue Temperatursteuerung not-
wendig ist, zu finden. Es gibt sie in
sechs verschiedenen GroBen mit
einer Ladekapazitat von 12-44
Euro-Paletten. Dabei ist die Lager-
temperatur frei wahlbar zwischen
-25 °C und +25 °C. Der Aufbau
und die technische Ausstattung
entsprechen allen europaischen
Vorschriften fiir Sicherheit und
Hygiene (HACCP) und der FDA
GMP-Guideline. Sie sind auch in
redundanter Ausfiihrung mit zwei
unabhangigen  Hochleitungskal-

teaggregaten lieferbar. Thermobil
Superfroster sind Schockfroster
mit Gefrierleistungen von bis zu
120 kW. Sie eignen sich besonders

zum Kiihlen oder Frosten von gro-
Ben Mengen von Lebensmitteln
aller Art. Fir schnelle Auftaupro-
zesse sind die Temperboxen mit
einer Auftauleistung von bis zu
45 kW die 1. Wahl. Neben der
Moaglichkeit, die Superboxen, IFS-
Hallen, Superfroster und Temper-
boxen auf eine befestigte Flache
zu stellen, ist eine Andockung
an Gebdude, Laderampen oder
Raumcontainer ebenfalls leicht
realisierbar. Dabei garantieren
die Kihlraumtiren ohne Stan-
genverriegelung unterhalb des
Bodens einen ebenen Ubergang
zum Gebaude oder zur Laderam-
pe. Durch sinnvolles Zubehor wie
Seitentliren oder Untergestelle
sind alle Produkte optimal an
kundenspezifische Anforderungen
anzupassen. Mit dem Hintergrund
der europaweiten Erfahrung und
[sungsorientierten Beratung vor
Ort, kann die passende Anlage fiir
die kundenspezifischen Anforde-
rungen konfiguriert werden.

Thermobil mobile Kiihllager
GmbH

Tel.: +49 2133/5064-0
info@thermobil.de
www.thermobil.com
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Personalia

Dienstjubilaum von Prof. Dr. Reinhard Matissek

Am 1. Mai 2018 beging Professor Reinhard Matis-
sek sein 30-jéhriges Dienstjubildum als Leiter des
Lebensmittelchemischen Instituts (LCl) des Bun-
desverbandes der Deutschen SiiBwarenindustrie
(BDSI). Professor Matissek hat in dieser Zeit viel
zum Renommee und der Glaubwiirdigkeit des BDSI
und der StiBwarenbranche beigetragen. Als Profes-
sor fiir Lebensmittelchemie an der TU Berlin genieBt
er auch in Wissenschaftskreisen hohes Ansehen. Er
ist als anerkannter Experte Mitglied einer Vielzahl von nationalen und inter-
nationalen Gremien und Kommissionen und vertritt dort mit groBem Sach-
verstand die Anliegen der deutschen StiBwarenindustrie. Der BDSI dankt
Professor Matissek fiir sein herausragendes Engagement und gratuliert
herzlich zu seinem 30-jahrigen Dienstjubildum.

Nach seiner Ausbildung zum Chemielaboranten studierte Matissek
Lebensmitteltechnologie und Lebensmittelchemie an der TU Berlin und
wurde dort 1978 in Kooperation mit dem damaligen Bundesgesundheits-
amt (BGA) promoviert. Er habilitierte sich 1986 fiir das Fachgebiet Lebens-
mittelchemie. 1988 begann er seine Tatigkeit beim Lebensmittelchemischen
Institut des Bundesverbandes der Deutschen SiiBwarenindustrie in KoIn und
ibernahm kurze Zeit spater die Leitung des Instituts. Im Jahr 1990 wurde
er apl. Professor am Institut fir Lebensmitteltechnologie und Lebensmit-
telchemie an der TU Berlin. Matissek forscht vor allem in den Bereichen
Lebensmittelsicherheit (Kontaminanten und Prozesskontaminanten, Mini-
mierung von mineralischen Kohlenwasserstoffen und von Acrylamid in
Lebensmitteln), Lebensmittelqualitat (Kakaobutterreinheit, Kakaobestand-
teile, Marzipanreinheit) und Lebensmittelanalytik, vornehmlich in den
Bereichen Kakao, StiBwaren und Knabberartikel.
www.bdsi.de

Neuer Vorsitzender der DLG-Kommission fiir Bier

Willy Schmidt (Bild links)
ist von den Mitgliedern
der Bier-Kommission der
DLG (Deutsche Land-
wirtschafts-Gesellschaft)
zum neuen Vorsitzen-
den gewahlt worden.
Er folgt auf Dr. Andreas
Ludwig (Bild rechts), der
dem Gremium seit 2015
vorstand. In seiner neu-
en Funktion ist Schmidt

A 2
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wesentlich fiir die fachliche Weiterentwicklung der DLG-Qualitétspriifungen
fir Bier und Biermischgetranke sowie Craft-Bier mitverantwortlich.

Willy Schmidt ist seit 2007 Geschaftsfiihrer der Privat-Brauerei Schmu-
cker im hessischen Mossautal. Im Jahr 2014 Gbernahm er zudem die
Geschaftsfilhrung der Privatbrauerei Hoepfner in Karlsruhe. Mit Willy
Schmidt erhalt die DLG-Kommission fiir Bier einen Vorsitzenden, der sich
durch breites Fachwissen und hohen Praxisbezug auszeichnet. Der gelernte
Koch und studierte Hotelbetriebswirt war wéahrend seiner beruflichen Lauf-
bahn bereits als Vertriebs- und Verkaufsleiter sowie als Produktmanager in
Unternehmen der Brau- und Getrankebranche aktiv.

«Willy Schmidt hat sich in der Branche einen Ruf als hervorragender
Fachmann erworben. Mit seinem Know-how wird er wie sein Vorgénger,
Dr. Andreas Ludwig, engagiert mit der DLG daran arbeiten, die Qualitats-
priifung fiir Bier kontinuierlich weiterzuentwickeln”, freut sich Thomas
Burkhardt, Bereichsleiter Getranke im DLG-Testzentrum Lebensmittel, auf
die kiinftige Zusammenarbeit mit dem neuen Kommissionsvorsitzenden.
www.dlg.org

GEA Finanzvorstand wird vorzeitig aus dem Vorstand ausscheiden

Der Aufsichtsrat der GEA Group Aktiengesellschaft und Dr. Helmut Schma-
le (61), Finanzvorstand der GEA Group Aktiengesellschaft, haben sich ein-
vernehmlich darauf verstandigt, dass Helmut Schmale vor Ablauf seiner zu
Ende Mérz 2021 auslaufenden Bestellung aus dem Vorstand ausscheiden
wird. Bis zur Entscheidung Gber die Nachfolge wird Helmut Schmale seine
Aufgaben weiterhin unverandert wahrnehmen.

Damit wird der bereits durch den GEA Vorstandsvorsitzenden Jiirg Oleas
eingeleitete Generationswechsel fortgefiihrt. Ziel des Aufsichtsrates ist es,
zeitnah und abgestimmt die Bestellungen von Vorstandsvorsitzendem und
Finanzvorstand umzusetzen, um insgesamt einen geordneten Fiihrungs-
wechsel zu gewahrleisten. Dr. Helmut Schmale ist seit 1993 in verschiede-
nen Fiihrungspositionen fiir GEA tatig und gehdrt seit April 2009 als Leiter
des Finanzressorts dem Vorstand an. Daneben zeichnet er fiir die Bereiche
IT und Shared Service Center verantwortlich.

Dr. Helmut Perlet, Vorsitzender des GEA Aufsichtsrats, sagte: ,Im Namen
des gesamten Aufsichtsrates bedanke ich mich bereits an dieser Stelle bei
Dr. Helmut Schmale fiir seine langjahrigen Verdienste fiir GEA und die stets
konstruktive und erfolgreiche Zusammenarbeit.”
www.gea.com

Veranderungen in der KHS-Geschaftsfithrung

Die KHS (Dortmund) weltweit tatiger Anlagen- und Maschinenbauer fiir
Anwendungen in der Getranke-Abfiill- und Verpackungsindustrie, gehort mit
iiber 5.000 Mitarbeitern zum wachstumsstarken Geschaftsbereich Technolo-
gie des Salzgitter-Konzerns. Die Salzgitter AG beabsichtigt, im Rahmen der
«Strategie 2021" den Geschéftsbereich , Technologie” weiter auszubauen.
Zur Umsetzung der KHS-eigenen Wachstumsstrategie mit gleichzeitiger
Starkung der inneren Performance hat die KHS das unternehmensweite
MaBnahmenprogramm ,KHS Future” erarbeitet. Im Rahmen der Neuaus-
richtung der KHS scheidet Herr Prof. E. h. Dr.-Ing. Johann Grabenweger, ver-
antwortlich fiir Vertrieb und Service, in gegenseitigem Einvernehmen aus.
Der Aufsichtsrat dankt Herrn Prof. Grabenweger fiir seine 13-jahrige erfolg-



reiche Tatigkeit in Produktion, Forschung und Entwicklung sowie zuletzt im
Vertrieb und Service, der in den letzten Jahren um rund ein Drittel wuchs.
Bis zur endgiiltigen Festlegung einer Nachbesetzung wird der Vorstandsbe-
reich ,Vertrieb und Service” vom Vorsitzenden der KHS-Geschaftsfiihrung,
Herrn Burkhard Becker, verantwortet.

Zu den Unternehmen der KHS-Gruppe zahlen die KHS GmbH, die KHS
Corpoplast GmbH, die NMP Systems GmbH sowie zahlreiche Tochtergesell-
schaften im Ausland. Die KHS GmbH mit ihrem Stammsitz in Dortmund stellt
in ihren Werken in Dortmund, Bad Kreuznach, Kleve und Worms moderne
Abfiill- und Verpackungsanlagen fiir den Hochleistungsbereich her. Die KHS
Corpoplast GmbH bildet am Standort Hamburg die PET-Kompetenz inner-
halb der KHS-Gruppe ab. Die NMP Systems GmbH mit Sitz in Kleve ent-
wickelt und vertreibt als hundertprozentige Tochter der KHS GmbH neue
ressourcenschonende Verpackungslésungen fiir PET-Flaschen.

2016 realisierte KHS auf Basis des Salzgitter Konsolidierungskreises
mit 4.995 Mitarbeitern einen Umsatz von rund 1,18 Mrd. €. Die Unterneh-
men der KHS-Gruppe sind hundertprozentige Tochtergesellschaften der im
MDAX notierten Salzgitter AG.
www.khs.com

I Wechsel in der Geschéftsfiihrung der Paulaner Brauerei Gruppe

Roland Tobias, Vorsitzender
der Geschaftsfihrung, ver-
Iasst das Unternehmen nach
der Hauptversammlung der
Kulmbacher Brauerei AG.
HR Direktorin Christiane Uhl
(Bild links) und Vertriebsdi-
rektor Handel Raphael Rauer
(Bild rechts) werden neu in die Geschaftsfiihrung berufen.

Die Gesellschafter der Paulaner Brauerei Gruppe haben beschlossen,
nach der im letzten Jahr durchgefiihrten gesellschaftsrechtlichen Neuord-
nung die Flhrungsstruktur der Gesellschaft den veranderten Anforderun-
gen anzupassen. Die jetzt in Form eines Stammhauskonzerns strukturierte
Gesellschaft wurde bisher unveréndert von vier Geschaftsfihrern geleitet.
Die Geschaftsfihrung wird um zwei weitere Mitglieder, die HR Direktorin
Christiane Uhl und den Vertriebsdirektor Handel, Raphael Rauer, erwei-
tert. Die Aufgabenbereiche in der Geschéaftsfiihrung werden nach interner
Abstimmung neu zugeschnitten.

Der bisherige Vorsitzende der Geschaftsfiihrung, Roland Tobias, wird das
Unternehmen wegen unterschiedlicher Auffassung in Bezug auf die Fiihrung
des Unternehmens und die geplanten Veranderungen nach der Hauptver-
sammlung der Kulmbacher Brauerei AG am 17. Mai 2018, die er auf Wunsch
der Gesellschafter hin als Vorsitzender des Aufsichtsrates noch leitet, verlas-
sen. Bis zur Bestimmung eines neuen CEO wird der technische Geschafts-
fihrer Dr. Jorg Lehmann interimsmaBig das Geschéftsfiihrergremium leiten.

Roland Tobias fungiert seit 2009 als CEQ der Brau Holding International
GmbH & Co. KGaA (heute Paulaner Brauerei Gruppe GmbH & Co. KGaA)
und zugleich, bis zu deren Anwachsung auf die Paulaner Brauerei Gruppe
im Juli 2017, in Personalunion als CEO der Paulaner Brauerei GmbH & Co.
KG. ,Wir bedanken uns ausdriicklich fiir seinen Einsatz in den vergange-
nen Jahren, in denen er das Unternehmen entscheidend mitgepragt und
weiterentwickelt hat: Unter seiner Fiihrung hat die Paulaner Brauerei Grup-
pe ihren Marktanteil im Inland ausgebaut und zugleich das internationale
Geschaft neu strukturiert. Sie hat dadurch ihren Beitrag zum Gesamterfolg
der Schorghuber Unternehmensgruppe nachhaltig erhdhen kdnnen”, erklar-
ten Alexandra Schorghuber, Vorsitzende des Stiftungsrats der Schorghuber
Unternehmensgruppe, und Dr. Klaus N. Naeve, Aufsichtsratsvorsitzender der
Paulaner Brauerei Gruppe, anlasslich des Wechsels.

Die Paulaner Brauerei Gruppe GmbH & Co. KGaA ist der starkste Ver-
bund regionaler Brauereien und eine der groBen Brauereigruppen in
Deutschland. Sie hat ihren Sitz in Miinchen und vereint die Marken Pau-
laner, Hacker-Pschorr, Firstenberg, Auerbrau, Hopf, Schmucker, Hoepfner,
Thurn und Taxis sowie die Mehrheit an der Kulmbacher Brauerei AG.
www.paulaner-gruppe.de
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Umsatz und Gewinn

I Lekkerland: Herausforderndes Jahr erfolgreich abgeschlossen

Mit wichtigen Vertragsverlangerungen, dem Gewinn
namhafter Neukunden und erfolgreichen Losungen
und Konzepten hat Lekkerland 2017 seine Position
als einer der fiihrenden Convenience-Spezialisten
Europas behauptet. Trotz einiger Herausforderungen
und eines weiterhin sehr wetthewerbsintensiven
Marktumfelds gelang es, die positive Geschaftsent-
wicklung der Vorjahre fortzusetzen. Die Lekkerland
Gruppe erzielte 2017 einen Umsatz von 12,8 Mrd. €
(Vorjahr: 13,0 Mrd. €) und ein operatives Ergebnis von 104,3 M|o €

+Wir blicken sehr zufrieden auf 2017 zurlick. Mit der insgesamt wei-
ter gestiegenen Wettbewerbsintensitat, dem riickldufigen Tabakmarkt
und dem sukzessiven Wegfall eines GroBkunden hatten wir einige Her-
ausforderungen zu bewéltigen. Das ist uns gut gelungen, wie das Ergeb-
nis zeigt”, sagte Patrick Steppe (Bild), Vorstandsvorsitzender (CEO) der
Lekkerland AG & Co. KG.

Im Geschaftsjahr 2017 sank der Umsatz in allen Segmenten leicht. Im
Segment Deutschland sank der Umsatz gegeniiber dem Vorjahr um 2,1 %
auf 7.571,0 Mio. €. Im Segment restliches Westeuropa verringerte sich der
Umsatz um 1,0 % auf 5.213,3 Mio. €.

Vor dem Hintergrund der veranderten Bediirfnisse der Verbraucher und
der Entwicklung des weiter verscharften Wettbewerbs hat Lekkerland seine
Wachstumsstrategie angepasst. Im Fokus steht dabei das Kundenerlebnis,
das héufig mit dem englischen Begriff , Customer Experience” beschrieben
wird. An allen Kontaktpunkten soll die Zusammenarbeit mit dem Unterneh-
men so einfach und bequem wie mdglich sein. Auf dem Weg zu dem Ziel,
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,Your most convenient partner” fiir Kunden zu werden, spielt Digitalisie-
rung fiir Lekkerland eine zentrale Rolle.

Auf dieser Basis hat Lekkerland seine Strategie um zwei zusatzliche
StoBrichtungen erweitert: den Fokus auf ,Retail Enablement” und das
Marktsegment ,Organized Foodservice”. Im Rahmen des ersten Ansatzes
stellt Lekkerland seinen Kunden Lésungen und Konzepte zur Verfiigung, die
auf die heutigen Bediirfnisse von Verbrauchern zugeschnitten sind. Dariiber
hinaus will Lekkerland seine Marktposition im Bereich Organized Foodser-
vice ausbauen.
www.lekkerland.com

Erneutes Umsatzplus: Bizerba setzt Wachstumskurs fort

Bizerba, einer der fiihrenden Anbieter von Wage-, Schneide- und Auszeich-
nungstechnologie, hat im Geschaftsjahr 2017 einen weltweiten Umsatz von
677 Mio. € erwirtschaftet. Damit stieg der Erlés des Familienunternehmens
aus Balingen, Baden-Wiirttemberg, um 4 % gegeniiber dem vergleichbaren
Vorjahreszeitraum.

Der Umsatzzuwachs im vergangenen Geschaftsjahr ist vor allem auf das
europaische Ausland zuriickzufiihren. Rund 30 % des Gesamtumsatzes erwirt-
schaftete Bizerba in Deutschland, im Ausland waren es etwa 70%. Zu den
wachstumsstarksten Geschaftsfeldern gehdrten die Bereiche Industry Solu-
tions, Business Services sowie Labels & Consumables. Diese drei Sparten gene-
rierten jeweils ein durchschnittliches Umsatzplus von circa 7 Mio. €. Gleichzei-
tig stieg die Zahl der Mitarbeiter im Jahresdurchschnitt auf 4.100 Beschéftigte.

. Wir freuen uns, dass wir an unser Gberaus erfolgreiches Jubilaumsjahr
ankniipfen und den Wachstumskurs im Geschéaftsjahr 2017 in fast allen
Unternehmenssparten fortsetzen konnten”, sagte Andreas Wilhelm Kraut,
CEO und Gesellschafter von Bizerba. ,Diese Entwicklung bestatigt, dass
unser Produktportfolio perfekt auf die Bediirfnisse des Marktes und unserer
Kunden abgestimmt ist. Mit Produktinnovationen wie den neuen Waagen
der Pro-Serie, den Software-Losungen Brain2 und Retail Office sowie Servi-
ceangeboten wie Mybizerba begegnen wir den Anforderungen des digita-
len und vernetzten Markts.”

Bizerba verzeichnete in den letzten drei Jahren ein jahrliches Umsatz-
wachstum von durchschnittlich 10%. MaBgeblich daran beteiligt waren
die Kernbereiche Wage-, Schneide- und Auszeichnungslésungen. Einen
wichtigen Anteil trugen jedoch auch die Bereiche Labels & Consumables,
Retail- und Industrie-Software sowie die verschiedenen Finanzierungs-
und Serviceangebote des Unternehmens. Mit der Griindung einer eigenen
Tochtergesellschaft in der Tiirkei hat Bizerba auBerdem ein weiteres starkes
Standbein fiir die Sales-Region Ost geschaffen.
www.bizerba.com

Konjunktur der deutschen Erndhrungsindustrie

Im Februar 2018 setzte die deutsche Erndhrungsindustrie ihren Wachstum-
strend fort und erwirtschaftete einen Umsatz von 13,8 Mrd. €. Im Vergleich
zum Vorjahr erzielte sie damit ein Plus von 2,0 % und steigerte den Absatz um
1,5%. Das Inlandsgeschaft entwickelte sich ebenfalls positiv. Insgesamt bau-
ten die Unternehmen ihre Produktion leicht aus und der kalender- und sai-
sonbereinigte Produktionsindex erhdhte sich im Vorjahresvergleich um 0,6 %.
Einziger Wermutstropfen waren die Exporte, die nicht weiter ausgebaut wer-
den konnten. Im Vorjahresvergleich gingen sie um 1% auf 4,5 Mrd. € zuriick.

Speziell fir die mittelstandisch gepragte Branche ist das Auslandsge-
schaft eine Ertragsstiitze, um im inldndischen Wetthewerbsumfeld erfolg-
reich wirtschaften zu kénnen. Daher gilt es, insbesondere die Eroffnung
neuer Absatzmdglichkeiten und den Biirokratieabbau voranzubringen.
Auch miissen Investitionen in Prozess- und Produktinnovationen sowie
Nachhaltigkeit gefdrdert werden. Dies sichert eine wettbewerbsfahige und
konsumentenorientierte Lebensmittelproduktion am Standort Deutschland.

Die Preise an den Agrarrohstoffmarkten sind durch die Entwicklungen
von Angebot und Nachfrage bedingt. Preisschwankungen konnen z. B.
auf wechselnde Ernteertrdge aufgrund der Witterungsbedingungen, aber
auch auf Wechselkursschwankungen zuriickgehen. Trotz eines Anstiegs des
HWWI-Rohstoffpreisindex fir Nahrungs- und Genussmittel um 1,7 % war
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der Index auch im Marz 2018 mit 14,6 % deutlich unter seinem Vorjahres-
niveau. Die Kosten fiir die Rohstoffbeschaffung sind ein wichtiger Faktor fiir
die Lebensmittelhersteller, da im harten Wettbewerb der Branche steigende
Rohstoffkosten zu einer Belastung fiir die Ertrdge der Unternehmen fiihren.

Der monatlich erscheinende ifo-Geschéftsklimaindex ist ein Indikator
fir die Stimmung und Erwartungen der Erndhrungsindustrie. Im April 2018
zeigten sich die Unternehmen optimistisch und das Geschaftsklima der
Branche stieg gegeniiber dem Vormonat und dem Vorjahr. Die Lebensmittel-
hersteller standen nicht nur der aktuellen Geschéftslage positiv gegentiber,
sondern auch den Geschaften der kommenden drei Monate. Besonders
zuversichtlich waren die Unternehmen hinsichtlich der Entwicklung der Pro-
duktion und der Auftragsbestande. Wéhrend sie zuriickhaltend gegeniiber
der aktuellen und erwarteten Entwicklung der Verkaufspreise waren.
www.bve-online.de

Erfolgreiches Jahr fiir Endress + Hauser

Endress +Hauser hat 2017 den Umsatz und den
Gewinn gesteigert. Die Firmengruppe profitierte
von einer erstarkten Branchenkonjunktur und setzte
Akzente mit einer Fiille an Produktneuheiten, dar- =

o

unter erste digitale Dienstleistungen. Zahlreiche
neue Stellen, hohe Investitionen sowie gute Fort-
schritte auf dem Gebiet der Nachhaltigkeit unter-
streichen die ausgewogene Entwicklung. =

Der Nettoumsatz stieg 2017 um 4,8% auf ‘
2,241 Mrd. €. Die Aufwertung des Euro gegeniiber den meisten Wahrungen
verzerrt jedoch das Bild. ,In lokalen Wahrungen sind wir um 6,5 % gewach-
sen, im Instrumentierungsgeschaft um 8,0 %", erlauterte CEO Matthias Alten-
dorf an der Bilanzmedienkonferenz der Firmengruppe in Basel. ,Wir gehen
davon aus, dass Endress + Hauser die Position im Markt ausgebaut hat.”

Der starke private Konsum, ein sich stabilisierender Olpreis sowie tie-
fe Zinsen schlugen sich 2017 in hdheren Investitionen in der verfahrens-
technischen Industrie nieder. ,Die Unternehmen miissen ihre Kapazitaten
erweitern, und sie mochten wettbewerbsfahig, sicher und umweltfreund-
lich produzieren”, sagte Matthias Altendorf. Endress + Hauser unterstiitzt
sie hierbei als einer der international fithrenden Anbieter von Prozess- und
Labormesstechnik, Automatisierungsldsungen und Dienstleistungen.

.Wir haben in praktisch allen Regionen und Branchen gute Geschéfte
gemacht”, berichtete Matthias Altendorf. China und die USA — zwei der drei
groBten Markte — wuchsen dynamisch; in Deutschland, der Nummer eins,
hinkten die Umsatze zum Jahresende dem bereits anziehenden Auftrags-
eingang noch hinterher. Die gute Entwicklung war iiber die verschiedenen
Branchen breit abgestiitzt. Auch die Ol- und Gas-Industrie trug wieder zum
Wachstum bei. Der Energie- und Kraftwerkssektor entwickelte sich vor
allem im Bereich der regenerativen Energien weiter.

Innovative Technik gab dem Geschaft wichtige Impulse. Endress + Hauser
lancierte im vergangenen Jahr 57 neue Produkte und 571 Gerate-
optionen. Die Ausgaben fiir Forschung und Entwicklung stiegen auf
170,7 Mio. €. Dies entspricht 7,6 % des Umsatzes. 261 Erstanmel-
dungen bei Patentamtern in aller Welt spiegeln die Bedeutung des
Themas Innovation; das Portfolio umfasst inzwischen 7.479 Patente

und Schutzrechte.
[www.LVT-WEB.de (1 JGi]

www.endress.com

Eckes-Granini auf Wachstumskurs

Die Eckes-Granini Group GmbH, die internationale
Unternehmensgruppe fiir alkoholfreie fruchthal-
tige Getranke der Eckes AG, hat im abgelaufenen
Geschaftsjahr 2017 die gesteckten Ziele erreicht
und die Weichen fiir weiteres Wachstum gestellt.
Trotz schwieriger Rahmenbedingungen konnte die
Eckes-Granini Gruppe ihre fiihrende Marktpositi-
on 2017 weiter behaupten und verzeichnete eine
Umsatz- und Absatzsteigerung inklusive dem dani-




schen Tochterunternehmen Rynkeby (konsolidiert seit Juli 2016). So konnte
die Unternehmensgruppe 2017 den Absatz um 2,1 % auf 858 Mio. L (2016:
840 Mio. L) steigern. Der Umsatz erhghte sich um 9,0% auf 974 Mio. €
(2016: 893 Mio. €). Das Ergebnis vor Zinsen und Steuern (EbIT) bewegt sich
2017 mit 87 Mio. € auf Vorjahresniveau (2016: 86,1 Mio. €).

Mit neuen Technologien, Abfiillanlagen und Verpackungslinien hat die
Unternehmensgruppe 2017 einen wichtigen Grundstein fiir zukiinftiges
Wachstum gelegt. ,In den vergangenen Jahren haben wir massiv in unsere
Standorte investiert, um die Produktion in allen Landern auf den moderns-
ten Standard zu bringen. Dabei haben wir MaBstabe in puncto Technologie,
Abfiillen und Verpacken gesetzt”, sagte Thomas Hinderer, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung. Dazu zéhlen z.B. die neuen PET-Anlagen in Ringe oder
in Macon. Insgesamt investierte Eckes-Granini in den vergangenen Jahren
nahezu 100 Mio. € an den verschiedenen Standorten.

Fir den Gesamtmarkt der fruchthaltigen Getranke erwartet Eckes-Granini
2018 wertmaBig ein Wachstum, volumenmaBig eine Stagnation. Starker
Wettbewerbs-, Preis- und Kostendruck werden auch das laufende Geschéfts-
jahr pragen. Die Rohstoffpreise fiir Apfel sind aufgrund der Ernteausfille
2017 auf ein historisches Hoch gestiegen, der Preis fiir Orangensaftkonzen-
trat wird stabil erwartet. ,Auch trotz weiterhin schwieriger Rahmenbedin-
gungen werden wir uns auf profitables und nachhaltiges Wachstum fokus-
sieren und erstmals mehr als 1 Mrd. € umsetzen”, erklarte Thomas Hinderer.
Dazu wird das Unternehmen seine Investitionen in den Markt weiter erho-
hen und zahlreiche neue Produkt- und Verpackungskonzepte einfiihren.
www.eckes-graninini.com

I Erfolgreiche Geschéaftsentwicklung fiir Glaabsbrau

Zwolf Monate nach Einfiihrung ihres neuen Markenauftritts und einer Sorti-
mentserweiterung zog Glaabsbrau in Seligenstadt am 2. Mai 2018 eine posi-
tive Bilanz. Die 1744 gegriindete &lteste Privatbrauerei Stidhessens verzeich-
nete ein Umsatzwachstum von knapp 6 %. Das Traditionshaus ist heute dank
der jlingsten ModernisierungsmaBnahmen eine der modernsten Brauereien
Deutschlands. Firr die neue Brauanlage und den Markenrelaunch hat Gla-
absbrau in den letzten Jahren knapp 4 Mio. € investiert. Im Mittelpunkt der
im Friihjahr 2017 angestoBenen strategischen Weiterentwicklung stehen ein
in Deutschland einzigartiges naturbelassenes Brauverfahren, die Forderung
der Biervielfalt und die Wiederentdeckung des Biergeschmacks. Damit diffe-
renziert sich Glaabsbrau erfolgreich von den Strategien anderer Brauereien.
Nach der Inbetriebnahme einer hochmodernen Brauerei im September
2015 folgte im April 2017 der zweite strategische Meilenstein mit dem
gezielten Markenrelaunch. Diese Entscheidungen haben fiir neue Kaufim-
pulse gesorgt. , Wir haben uns in zwei Jahren véllig neu erfunden und fiih-
len uns mit dieser neuen strategischen Ausrichtung am Markt gestarkt. Sich
in einem ricklaufigen Biermarkt erfolgreich zu entwickeln, ist eine groBe
Leistung, die auch beweist, dass viele Konsumenten charaktervolle indivi-
duelle Biere bevorzugen und den Mainstream-Geschmack ablehnen”, kom-
mentierte der geschaftsfilhrende Gesellschafter Robert Glaab (Bildmitte).
Glaabsbrau setzt sich fiir ein qualitativ hohes, natiirliches und schonen-
des Brauverfahren ein, das weit hohere Anspriiche erfiillt, als die des deut-
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schen Reinheitsgebots. Alle Biere werden individuell nach eigener Rezeptur
und lediglich mit naturbelassenem Hopfen und ohne Zusatzstoffe, chemi-
sche Stabilisierungsmittel und Farbebier gebraut, die alle im Reinheitsgebot
erlaubt sind und einen unverkennbaren Einfluss auf den Geschmack haben.
.Was nicht ins Bier gehort, kommt bei uns einfach nicht rein!”, erlauterte
Julian Menner (Bild rechts), 1. Braumeister und Biersommelier und erganzte:
.Mit unserer Philosophie grenzen wir uns ganz klar von Massenbieren ab”.
Personell hat sich das Unternehmen verstarkt: Die gebiirtige Franzosin
Emmanuelle Bitton-Glaab (Bild links) trat im September 2017 ins Familien-
unternehmen als Geschaftsfiihrerin fiir Marketing/Kommunikation und die
Expansion des Geschéfts ein. Seit Dezember 2017 verstarkt Tobias Frank
das Team um Julian Menner als 2. Braumeister.
https://glaabsbraeu.de

Die Henkell & Co.-Gruppe wachst im In- und Ausland

-~

!

W

——

h TENKE

Die Henkell & Co.-Gruppe schloss ihr Geschaftsjahr 2017 mit einem Umsatz
von 526,5 Mio. € (702,0 Mio. € inkl. Verbrauchssteuern) ab. Das entspricht
einem Umsatzzuwachs von 5,0 %. Kursbereinigt lag das Wachstum bei 5,6 %.
Dabei setzte die Henkell & Co.-Gruppe ihren erfolgreichen Kurs fort. ,Durch
unseren Fokus auf Premiumprodukte und die weltweiten Wachstumsmarkte
konnten wir 2017 im In- und Ausland ordentliche Zuwachsraten erzielen”,
unterstreicht Dr. Andreas Brokemper, Sprecher der Geschaftsfiihrung.

In Deutschland wurde ein Plus von 4,2 % auf 156,9 Mio. € erwirtschaftet.
Der Anteil des Inlandsgeschafts am Gruppenumsatz belief sich auf 29,8 %.
Das Auslandsgeschéft wuchs um plus 5,4 % (kursbereinigt plus 6,3 %) auf
369,6 Mio. €. Einen zweistelligen Zuwachs erzielte das Geschaft in Westeu-
ropa, das um 12,8% auf 151,4 Mio. € zulegte. AuBerhalb Europas erzielte
Henkell & Co. eine Umsatzsteigerung von 5,9 % auf 63,5 Mio. €. Hierzu trug
vor allem das gute Prosecco-Geschaft unter der Marke Mionetto bei. Das
Osteuropageschaft ging leicht um 1,3 % auf 154,8 Mio. € zurlick, was auf
den Verkauf der Spirituosensparte in Tschechien zuriickzufiihren ist.

Das Inlandsgeschéft entwickelte sich in einem stagnierenden Gesamt-
markt positiv. Im Segment der Premiumsekte erzielte Henkell & Co. mit den
Marken Fiirst von Metternich, Mionetto und Menger-Krug einen Markt-
anteil von 53,6 %. Im Spirituosen-Segment legte der Marktfiihrer Wodka
Gorbatschow auf hohem Niveau abermals leicht zu. Uberdurchschnittlich
positiv entwickelte sich der Kokoslikdr Mangaroca Batida de Céco, den die
Henkell & Co.-Gruppe Anfang 2017 (ibernommen hatte. Die Anzahl der
Beschaftigten der Henkell & Co.-Gruppe wuchs 2017 auf 1.934 Mitarbeiter/
innen (2016: 1.922). Die Gruppe investierte 15 Mio. € (2016: 14 Mio. €) in
Weinberge in Tschechien, die neue Kellerei von Mionetto in Valdobbiadene,
Italien und den Bau der Sektmanufaktur im Stammhaus in Wiesbaden.

Im Mérz 2018 hat Henkell & Co. den Kauf von 50,67 % der Aktien der
Freixenet S.A. unterzeichnet und eine internationale Kooperation mit den
verbleibenden Freixenet-Gesellschaftern vereinbart. Mit diesem Schritt biin-
deln beide Unternehmen ihre Krafte zum weltweit fithrenden Anbieter in
der Schaumwein-Branche. Im April des Jahres ging zudem der Litauische
Vertriebsspezialist Filipopolis mehrheitlich (75%) in die Henkell & Co.-
Gruppe ein. Filipopolis mit Sitz in Kaunas ist in Litauen einer der fiihrenden
Importeure und Vertreiber alkoholischer Getranke.
www.henkell-gruppe.de
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Umsatz und Gewinn

Krones startet mit gutem ersten Quartal ins Jahr 2018

Die Geschafte von Krones, fiihrender Hersteller in der Verpackungs- und Abfiill-
technik, entwickelten sich im ersten Quartal 2018 positiv. Der Umsatz ging
von Januar bis Marz 2018 im Vergleich zum Vorjahr zwar leicht um 0,9 % von
899,4 Mio. € auf 891,7 Mio. € zurlick. Dabei ist aber zu beriicksichtigen, dass
der Vorjahreswert abrechnungsbedingt positiv beeinflusst wurde. So konnten
einige Projekte in Hohe von rund 60 Mio. € anstatt wie geplant im zweiten
bereits im ersten Quartal 2017 abgerechnet werden. Insgesamt ist Krones voll
im Plan, das geplante Umsatzwachstum von 6 % fiir das Gesamtjahr 2018 zu
erreichen. Das unterstreicht auch der Auftragseingang, der im ersten Quartal
2018 im Vergleich zum Vorjahr um 13,4 % auf 992,4 Mio. € anzog. Ende Marz
2018 verfiigte Krones insgesamt iiber Auftrage im Wert von 1.340,8 Mio. €.
Damit erhohte sich der Auftragsbestand gegentiber dem Vorjahr um 19,6 %.

Trotz erfolgreicher MaBnahmen zur Effizienzsteigerung lag das Ergebnis
von Krones im ersten Quartal 2018 unter dem Vorjahreswert. Mitverantwort-
lich dafiir waren auch gestiegene Personalaufwendungen. Diese legten auch
deshalb zu, weil das Unternehmen aufgrund des Tarifabschlusses im Berichts-
zeitraum hohere Riickstellungen fiir das Jahr 2018 bilden musste. Das Ergebnis
vor Steuern (EBT) ging um 14,8 % auf 56,2 Mio. € zuriick. Von 7,3 % auf 6,3 %
verringerte sich die EBT-Marge im ersten Quartal 2018. Im Vorjahr wurde die
Marge vom relativ hohen Umsatz des ersten Quartals 2017 positiv beeinflusst.

Das Konzernergebnis unterschritt mit 38,7 Mio. € im Berichtszeitraum den
Vorjahreswert um 11,4 %. Das Ergebnis je Aktie lag im ersten Quartal 2018
bei 1,23 € (Vorjahr: 1,40 €). Den Free Cashflow verbesserte Krones in den ers-
ten drei Monaten 2018 deutlich von minus 112,8 Mio. € im Vorjahr auf minus
14,1 Mio. €. Das durchschnittliche Working Capital der vergangenen vier
Quartale in Relation zum Umsatz erhohte sich auf 28,2 % (Vorjahr: 26,8 %).
www.krones.com

STEAG libertrifft die Ergebnisprognose

«Wir haben 2017 das umgesetzt, was wir uns vorgenommen haben”, sagte
Joachim Rumstadt, der Vorsitzende der Geschaftsfiihrung der STEAG GmbH,
bei der Vorstellung des Jahresabschlusses in der Unternehmenszentrale in
Essen.

Im Geschaftsjahr 2017 hat der STEAG-Konzern einen Umsatz von
3,6 Mrd. € erzielt, damit gelang auf vergleichbarer Basis ein Plus von fast 8%
im Vergleich zu 2016. Das hohere Umsatzvolumen ist vor allem das Resul-
tat der ausgeweiteten Stromhandelsaktivititen von STEAG sowie hoherer
Strompreise. Das Ergebnis vor Zinsen und Steuern (EBIT) des Konzerns von
197,3 Mio. € Uibertraf den Vorjahreswert (122,7 Mio. €) um mehr als 60 %. Die
verschiedenen MaBnahmen aus dem im Jahr 2016 gestarteten Projekt STEAG
2022, mit dem sich das Unternehmen auf die Herausforderungen der Ener-
giewende einstellt, bewirkten in Summe eine Ergebnisverbesserung von rund
100 Mio. €., Mit unserem Transformationsprogramm STEAG 2022 machen wir
das Unternehmen ertragsstarker und zukunftsféhig”, sagte Joachim Rumstadit.
Das Konzernergebnis nach Steuern verbesserte sich um fast 280 Mio. €. Fiir
2017 weist STEAG einen Nettogewinn von 58,6 Mio. € aus — nach einem Kon-
zernfehlbetrag von 220,8 Mio. € im Vorjahr.

STEAG wird fiir das Geschaftsjahr 2017 eine Ausschiittung (Gewinnabfiih-
rung inkl. Steuern) von 45 Mio. € an ihre Gesellschafterin, die KSBG Kommu-
nale Beteiligungsgesellschaft GmbH & Co. KG, vornehmen. Damit erreicht die
Ausschiittung auch in diesem Jahr das vereinbarte Ziel, dass die kommunalen
Anteilseigner ihre durch den Kauf von STEAG entstandenen Kapitaldienste
(Zinsen und Tilgung) wieder in vollem Umfang leisten kdnnen.

+Wir wissen, dass noch drei harte Jahre vor STEAG liegen. Die Anteilseigner
der KSBG haben sich deshalb 2017 bereit erklart, fiir insgesamt drei Jahre auf
eine iber den Kapitaldienst hinausgehende Dividende zu verzichten. Das ist
der Beitrag, den die KSBG zum Transformationsprojekt STEAG 2022 leistet”,
sagte Guntram Pehlke, der Aufsichtsratsvorsitzende der STEAG GmbH. Pehlke
ist zugleich Vorstandsvorsitzender der Dortmunder Stadtwerke AG (DSW21),
die tber die KSBG mit 36 % an STEAG beteiligt ist.
www.steag.com



Unternehmensnachrichten

I Die Allgauer Hof-Milch iibernimmt den Arla Standort in Sonthofen

Die Allgduer Hof-Milch GmbH {ber-
nimmt zum 1. Mai 2018 den Pro-
duktionsstandort der europaischen
Molkereigenossenschaft Arla Foods
in Sonthofen. Beide Unternehmen
haben am 23. April 2018 die ent-
sprechenden Vertrdge unterzeich-
net. Auch der Pachtvertrag der Arla
Sennerei in Wertach wurde an die
Allgéuer Hof-Milch (ibertragen. Die
Sennerei ist in Gemeindebesitz und
wird ab dem 1. Mai von der Allgauer
Hof-Milch GmbH betrieben. A L i

In Sonthofen wird die Allgduer Hof-Milch GmbH nun Kése und Butter produzieren. Die Milch fiir
die beiden Produktionsstatten in Sonthofen und Wertach wird zundchst das Unternehmen Arla Foods
liefern, dessen Milchliefervertrdge mit den Allgauer Landwirten zum {iberwiegenden Teil noch bis Ende
2019 giiltig sind. Dariber hinaus wird die Allgauer Hof-Milch bis auf Weiteres Késeprodukte fiir Arla
herstellen, damit Arla den laufenden Liefervertragen mit seinen Handelskunden nachkommen kann.
Die Werksverkaufe in Sonthofen und Wertach werden in den nachsten Wochen auf die Allgauer Hof-
Milch umgestellt und mit regionalen Allgauer Produkten bestiickt.

Die Molkerei Allgauer Hof-Milch GmbH wurde Anfang 2016 von Matthias Haug und Johannes
Nussbaumer gegriindet. Das Bild zeigt Matthias Haug (rechts) und Johannes Nussbaumer (links) im
Kreis ihrer Familie. Am Standort in Missen-Wilhams im Oberallgau sind aktuell 34 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter beschaftigt. Die Produktpalette umfasst verschiedene Allgauer Heumilch-Produkte
wie frische Trinkmilch, Natur- und Fruchtjoghurts, Sauerrahm und Kase sowie eine Bio-Linie mit Trink-
milch, Kase, Naturjoghurt und Butter aus Bio-Bergbauern-Heumilch. Am Standort in Missen-Wilhams
werden alle Heumilch-Frischeprodukte produziert. Die Butter wurde bislang von der Milchverwertung
Ostallgau eG in Riickholz hergestellt und die Bergkaserei Diepolz Gibernahm das Kasen fiir die Allgauer
Hof-Milch GmbH. Mit der Ubernahme des Arla-Werks in Sonthofen wird die Allgduer Hof-Milch GmbH
Kase und Butter in der Ober-Allgauer Kreisstadt produzieren.
www.hof-milch.de

I lllegale Praktiken zur Rotfarbung von Thunfisch

Bei der 2018 von Europol und Interpol koordinierten Operation Opson VIl wurden in Deutschland 15
Betrugsfalle illegal gefarbten Thunfischs festgestellt. Dies teilte das Bundesamt fiir Verbraucherschutz
und Lebensmittelsicherheit (BVL) am 25. April in Berlin mit. In zehn weiteren européischen Staaten
wurden Betrugsfalle aufgedeckt. Opson wird einmal jéhrlich mit dem Ziel durchgefiihrt, Lebensmittel-
betrug weltweit zu bekdmpfen und die zwischenbehordliche Zusammenarbeit zu starken.

Bei einer zweiwdchigen Schwerpunktaktion Anfang Februar untersuchten die Lebensmitteliiberwa-
chungsbehdrden in Deutschland bei 205 Kontrollen 155 t frischen und gefrorenen Thunfisch auf ille-
gale Farbung. Fiir den Zoll lag der Schwerpunkt bei der Einhaltung der zollrechtlichen Bestimmungen
beim Import von Thunfisch. Hierzu wurden u. a. an den Grenzzollstellen in Hamburg und am Frankfur-
ter Flughafen 242 Kontrollen durchgefiihrt.

Von der Lebensmitteliiberwachung konnten in 15 Fallen irrefiihrende Praktiken nachgewiesen
werden, die von illegaler Behandlung des Thunfischs mit Kohlenmonoxid und Nitrat bzw. Nitrit Giber
erhohte Konzentrationen an Ascorbinsaure bis hin zu undeklarierten Inhaltsstoffen reichten. Bei den
vom Zoll kontrollierten Sendungen mit Thunfisch wurden keine Auffalligkeiten festgestellt.

Die Europaische Kommission hat die EU-Mitgliedstaaten aktuell gebeten, die Kontrollen zu ille-
galer Farbung von Thunfisch zu verstarken. Beim Vorliegen aller Ergebnisse wird auf europaischer
Ebene ein Gesamtbild zu AusmaB und Strukturen beim Thunfischbetrug erstellt. Lebensmittelbe-
trug bei Thunfisch ist ein schwer zu durchdringendes Phanomen. Die Methoden zur Manipula-
tion sind vielfaltig und erfordern zum Teil ausgereiftes lebensmitteltechnologisches Wissen. Die
urspriingliche Farbe von Thunfischfleisch ist rot. Wahrend der Alterung nach dem Fang verliert das
Fleisch seine Rotfarbung und wird braungrau. Durch illegale Zusétze oder Behandlungen kann die
rote Farbe jedoch stabilisiert werden. So gelingt es, dem Thunfischfleisch eine dauerhafte rote Far-
bung zu geben. Dem Verbraucher wird eine unter Umsténden nicht mehr vorhandene Frische vor-
getduscht. Zur Gesundheitsgefahr kann dies werden, wenn das &ltere Fischfleisch hohe Mengen an
Histamin aufweist. Aufgrund der Rotfarbung kann das altere Fleisch nicht als solches identifiziert
werden.
www.bvl.bund.de/opsonVII
www.bvl.bund.de/lebensmitelbetrug

Gemeinsam flr die
besten Milchver-
arbeitungsanlagen

Im wachsenden Sektor der
Milchverarbeitung hat sich GEA in
den vergangenen Jahrzehnten immer
wieder als Vorreiter erwiesen. Unsere
Losungen sind globalen Standards
oft weit voraus und setzen Maf3stibe
in Sachen Effizienz und Hygiene —
dank der guten Zusammenarbeit mit

Anwendern auf der ganzen Welt.

Aus Projekten rund um den Globus
schopfen wir unser Wissen und
selektieren davon das Beste. Auf
dieser Basis entstehen immer
energiesparendere, langlebigere und
hygienischere Komponenten sowie
mafigeschneiderte Verarbeitungs-
linien. Gemeinsam mit Ihnen setzen
wir Thre Produktionstechnik fiir

morgen um.

Auch im Betrieb kénnen Sie auf uns
zdhlen: Unser weltweites Servicenetz
sorgt fiir niedrige Ausfallzeiten, einen
minimalen Ressourcenverbrauch und
geringstmogliche Abfallmengen. Sie
profitieren von héchster Produktivitat

und maximaler Ausbringung.

GEA - der starke Partner an Threr

Seite.

Lﬂ a bétterworld
Cl [ -y gea.com
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Die exakte Dosis macht die Mischung!

Innovatives Container Handling System sorgt bei Hiigli fiir optimale Qualitat

Wo liegt der Return on Investment? Mit dieser Frage beginnt jede unternehmerische

Uberlegung. Welche Leistung erzielt eine neue Anlage zu welchen Kosten und wel-

che zusétzlichen Benefits bringt sie ein? Hier beginnt die reizvolle Herausforderung

fur das Unternehmen Daxner aus Wels, wenn es um innovative Anlagen fiir die Nah-

rungsmittelindustrie geht, die maBgeschneidert auf die Zielsetzung des Kunden hin

entwickelt werden.

Mehr als 30 Millionen € investierte der namhaf-
te Nahrungsmittelhersteller Hiigli in die neue
Betriebsstatte in Radolfzell/Deutschland, wo alle
Arten von Trockenmischprodukten wie Suppen,
Saucen, Bouillons, Wiirzen, Desserts und Fertig-
gerichte hergestellt werden. Eine flexible, auto-
matisierte Misch- und Dosieranlage dient der
Produktion der hochqualitativen Mischrezeptu-
ren. Sie hat eine Kapazitat von 40.000 t pro Jahr
und leistet zwolf Chargen pro Stunde a 2.000 |
Fertigmischungen.

Angesichts der groBen Anzahl von Auftragen
mit geringer ChargengréBe und der oftmals hohen
Komponentenzahl pro Auftrag stellt dies eine her-
ausragende Leistung dar. Sie schlieBt den nahezu
kontaminationsfreien Wechsel einer Vielzahl an

Abb. 1: Vollautomatisches Absammels
der Serie DCHD in Hygienic Design, Nutzinhalt
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Rezepturen ein. Die Grundlage fiir diese Leis-
tungsfahigkeit bildet das automatisierte Handling
von verschiedensten Schiittgiitern mittels Daxner
Container Handling Systems DCS kombiniert mit
einem fahrerlosen Transportsystem (FTS).

Innovative Verfahrenstechnik

Ein dreistdckiges Betriebsgebaude mit einer Pro-
duktionsflache von ca. 4.000 m? bietet Raum
fir das effiziente Anlagenkonzept mit prozess-
iibergreifender Steuerung. Die vollautomatische
Losung umfasst den gesamten Produktionspro-
zess, von der Lagerung der Rohstoffe in AuBen-
silos, dem Transport zu den Tagessilos und der

Befiillung in die Tagessilos, der Dosierung und
Verwiegung iiber die 6 Mischlinien bis hin zur
Abfiillung in Transportgebinde.

GroBes Augenmerk wurde auf optimierte
Transportwege innerhalb der Anlage sowie auf
kurze Dosierzeiten bei zugleich hoher Dosier-
genauigkeit gelegt. Minimierte Staubentwicklung,
keine Quervermischungen, einfachste Reinigbar-
keit und eine ergonomische Bedienung zéhlen zu
den weiteren Merkmalen des Anlagenkonzepts.
Die Anlage ging 2017 mit einem State-of-the-Art
Qualitéts- und Hygienekonzept in Betrieb. Sie ent-
spricht dem International Food Standard (IFS) und
bietet hichste Verfahrenssicherheit.

Effizientes Rohstoff-Handling

Die zehn Hauptkomponenten werden in GroBsilos
gelagert und pneumatisch den vier vollautoma-
tischen Mischlinien zugefiihrt. Die Mittelkompo-
nenten befinden sich in 30 Tagessilos und werden
liber Sack- bzw. Big-Bag Aufgabestationen befiillt.
Unterhalb der in Edelstahl rostfrei ausgefiihrten
Tagessilos sind 40 Waagen installiert, die je nach
Produkteigenschaften den Tagessilos zugeordnet
sind. Die Dosierung und Verwiegung aller Mittel-

in Verbindung mit dem fahrerlosen Transportsystem FTS. Container

© Daxner
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Abb. 2: Nach dem Einsammeln der automatisch dosierten Komponenten wird
der Container unter Handaufgabestationen positioniert. Hier werden alle Klein-
komponenten als Ganzgebinde und/oder Teilmengen aus dem KKL aufgegeben

komponenten erfolgt vollautomatisch in die zuge-
ordnete Behdlterwaage. Dabei gewahrleistet das
System eine Genauigkeit von + 50 g.

Uber 1.100 Kleinkomponenten (z.B. Gewiir-
ze) werden im automatischen Kleinkomponen-
tenlager (KKL) in rund 9.000 Kisten gelagert
und manuell dosiert. Alle Rezepte mit einer
Dosiermenge unter 1 kg werden hier verwaltet.
Entsprechend der Auftragssteuerung konnen
die Komponenten automatisch aus dem KKL
abgerufen und den vier Handdosierstationen
zugefiihrt werden. Die einzelnen Komponenten
werden bedienergefiihrt in ein Sammelgebinde
(Wanne mit Barcode-Identifikation) eingewogen.
AnschlieBend kehren die auftragsspezifischen
Wannen zur Zwischenlagerung ins KKL zuriick.

Maximale Flexibilitat und Reinheit

Insgesamt sind 50 Sammelcontainer mit einem
Volumen von jeweils 1.200 | im Einsatz. Diese
werden mittels vier fahrerlosen Transportfahr-
zeugen (FTF) im Absammelsystem durch die
Anlage transportiert und kénnen flexibel zu den
gewiinschten Abgabepunkten gesteuert wer-
den. Die FTF entnehmen die leeren Container
aus dem Fordersystem und positionieren diese
automatisch unter die entsprechende Waage.
Sie werden iber Laser gesteuert und kdnnen die
Abgabepunkte punktgenau anfahren. Fiir die
Befiillung werden die Container angehoben und
mittels Daxner Container Docking Station DCDS
angedockt und befillt.

Durch die bereits in der Behélterwaage ver-
wogenen Komponenten erfolgt die Befiillung
der Container mit hoher Leistung (bis zu zwolf
Container pro Stunde). Nach dem Einsammeln
der automatisch dosierten Komponenten wird
der Container unter einem der vier Handaufga-
bestationen positioniert. Hier werden alle Klein-
komponenten als Ganzgebinde und/oder Teil-
mengen aus dem KKL aufgegeben. Nach Beigabe
der Handkomponenten werden die Container
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durch das FTS abgeholt, mittels Containerheber
auf die Ebene oberhalb der Mischanlagen gefor-
dert und mit einem Elektrostapler auf der Daxner
Container-Entleerstation positioniert. Diese ist
mit einem Zentrierrahmen und einer Andock-
manschette ausgestattet. Die riickstandsfreie
Container-Entleerung erfolgt iber eine Entleer-
hilfe mit andockbarem Riittelmotor.

Vier leistungsfahige Pflugscharmischer sor-
gen fiir eine griindliche und schnelle Durchmi-
schung der Komponenten mit hohen Misch-
genauigkeiten. Die fertige Mischung wird in
Big-Bags abgefiillt und den entsprechenden Ver-
packungsmaschinen zugefiihrt.

Technische Detaillosungen

Jede Anlage von Daxner ist individuell auf die
Anforderungen des Kunden abgestimmt. Eine
besondere Starke des Engineerings, kombiniert
mit der eigenen Fertigung bei Daxner stellen
technische Detailldsungen dar, die im Zuge der
Konzeption eines Anlagendesigns entwickelt
werden kénnen.

Container-Entleersystem: Auf dem Con-
tainer-Entleersystem ist eine automatische Vor-
richtung zum Offnen und SchlieBen der Contai-
nerklappe aufgebaut. Die Container-Entleerung
erfolgt tiber eine manuelle Klappe mit Handhe-
bel. Diese wird mit zwei pneumatischen Zylin-
dern und einem Linearantrieb vollautomatisch
gedffnet oder geschlossen. In Notfallen sowie
zur Reinigung kann der Container iiber Handhe-
bel geschlossen werden.

Mobile Big-Bag Sackaufgabe: Die Tages-
behalter werden mittels einer neu konzipierten,
mobilen Big-Bag Sackaufgabestation befiillt. Die
Befiillebene befindet sich ein Stockwerk ober-
halb der installierten Tagesbehalter und ist (iber
einen in den Boden eingelassenen Befiillstutzen
mit den Tagesbehaltern verbunden. Die mobilen
Big-Bag Sackaufgabestationen werden Uber den
Befiillstutzen angeordnet und mittels Hebelkon-

Titelstory

Abb. 3: Container-Entleersystem mit automatischem Klappenéffner;
Mobile Sackaufgabestation.

struktion angedockt. Auf diese Weise ergibt sich
ein geschlossenes, staubfreies System.

Andockvorrichtung fiir unterschiedliche
Big-Bag GroBen: Nach dem Mischvorgang
erfolgt die Abpackung der Komponenten in Big-
Bags. Eine marktlbliche Andockvorrichtung ist
auf eine bestimmte Big-Bag GroBe angepasst
bzw. erfordert einen hohen manuellen Eingriff.
Daxner entwickelte eine Vorrichtung, die es dem
Anlagenbediener mit geringem manuellem Auf-
wand erlaubt, die Andockstation an die jeweili-
gen Big-Bag-Dimensionen anzupassen. Um die
Handhabung so einfach wie méglich zu gestal-
ten, wurde eine neue Aufhangung entwickelt, die
die stufenlose Einstellung ohne jegliche Umbau-
maBnahmen ermdglicht.

Prozessleitsystem

Mit der Anlagensteuerung wurde ein optimales
Zusammenspiel von mechanischer Verfahrens-
technik und Steuerungstechnik erzielt. Esaweight
ist in das (ibergeordnete ERP-System eingebun-
den und steuert, liberwacht und dokumentiert die
gesamten Chargenbereitstellungs- und Produkti-
onsvorgange. Es koordiniert den Containertrans-
port und gewihrleistet die reibungslose Ubernah-
me der automatisch dosierten Komponenten. Ein
besonderer Fokus liegt auf der maglichst kom-
fortablen Bedienung, die neben der liickenlosen
Riickverfolgbarkeit und der parallelen Auftragsbe-
arbeitung die Vorzilige dieses Systems abrunden.

Autor: Hartwig Scheidlberger, Verkaufsleiter
Daxner

Kontakt:

Daxner GmbH

Wels, Osterreich

Mag. Eva Maria Daxner
Tel.: +43 7242/44227-0
eva.daxner@daxner.com
www.daxner.com
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Langlebig, genau und bequem zu bedienen

Eine Schlauchpumpe als heiBer Tipp fir leckere Eis-Spezialitaten

Fir die Veredelung seiner Eisspezialitaten nutzt das Hamburger Unternehmen Para-

dies Eis Gehauseschlauchpumpen. Diese férdern heiBe Schokoladensauce mit einer

Temperatur von 60 °C in die Eismasse. Fiir die notige Zuverlassigkeit bei dieser heik-
len Aufgabe vertraut man auf Pumpen und Schlduche der Watson-Marlow Fluid
Technology Group. Neben ihrer Wartungsarmut (iberzeugen diese durch hervorra-

gende Verarbeitung, hohe Genauigkeit sowie eine bequeme Bedienung.

.-

O

BARADIES EF5

I Abb.1: Seit fast 20 Jahren produziert Paradies Eis in Hamburg hochwertige Eissorten. Insgesamt knapp

eine Million Liter Speiseeis pro Jahr.

LWir verwenden ausschlieBlich erstklassige
Rohstoffe in unseren Eiskreationen. Angefangen
bei Milch und Sahne bis hin zu hochwertigen
italienischen Pistazien oder Biokuvertire. Und
das schmeckt man auch”, erlautert Axel Steen
stolz. Bereits seit fast 20 Jahren produziert der
Griinder und Inhaber von Paradies Eis in Ham-
burg gemeinsam mit seinen circa 20 Mitarbei-
tern hochwertige Eissorten. Insgesamt knapp
eine Million Liter Speiseeis pro Jahr. ,Aktuell
haben wir mehr als 50 Sorten im Sortiment, von
den Klassikern wie Vanille bis hin zu exotischen
Sorten wie Mango-Curry.” Das Eis wird unter
dem eigenen Markennamen Paradies Eis z. B. an
Gastronomie-Betriebe und sonstige Unterneh-
menskunden vertrieben und fiir Kundenevents
oder Messen natirlich auch in kundenindividu-
ellen Bechern abgefillt.
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Beste Zutaten fiir hervorragendes Eis

Ein weiteres wichtiges Standbein des Unterneh-
mens ist die Lohnfertigung fiir Qualitatslabels.
Dabei produziert Paradies Eis entweder nach
eigener Rezeptur oder entwickelt gemeinsam mit
dem Kunden neue, innovative und individuelle
Geschmacksrichtungen und Produkte. Im Auftrag
eines bekannten Markenherstellers produziert
Paradies Eis im Moment zahlreiche verschiedene
Sorten, darunter auch vegane Varianten. Ob mit
oder ohne Laktose, immer gilt: ,Nur mit den bes-
ten Zutaten und groBer Sorgfalt lasst sich auch ein
hervorragendes Eis herstellen. Und nur mit hoher
Qualitat kdnnen wir uns als kleiner Hersteller auf
dem Markt erfolgreich behaupten”, sagt Steen.
.Besonders begehrt sind aktuell die Sorten
mit unserer beliebten Schokosauce oder einer
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Schokokuvertiire”, erklart der Unternehmer. Die
Schokolade muss dabei bei einer Temperatur von
circa 60°C mit einer Dosierpumpe in die Eismas-
se dosiert werden, wo die fliissige Masse dann
wieder aushartet. Bei Paradies Eis kommen fiir
diese Aufgabe traditionell Schlauchpumpen zum
Einsatz. Nicht ohne Grund, denn bei vielen For-
der- und Dosieraufgaben in der Lebensmittel-
und Getrankeindustrie bietet diese Pumpenart
signifikante Vorteile.

Schlauchpumpen fordern
heiBe Schokosauce

+Einerseits meistern Schlauchpumpen bauartbe-
dingt natirlich spielend die hohen Hygieneanfor-
derungen. Denn sie verfiigen iiber keinerlei Totrau-
me. Das Fordermedium kommt ausschlieBlich mit
dem zertifizierten Schlauch in Beriihrung und wird
besonders schonend und mit &uBerst geringen
Scherkréften geférdert, so dass die Produktqua-
litdt nicht leidet”, erldutert Christian Paschen,
Commercial Manager beim Marktfiihrer Watson-
Marlow Fluid Technology Group. Andererseits
bieten Schlauchpumpen auBerdem eine nahezu
konkurrenzlose Prézision und Wiederholbarkeit
bei der Forderung und tragen so zu einer maxi-
malen Produktkonsistenz bei. Zusatzlich sind sie
besonders wartungsarm und lassen sich schnell
umriisten, bspw. bei einem Produktwechsel.
Jedoch gibt es auch innerhalb dieser Pum-
penart erhebliche Unterschiede, wie man bei
Paradies Eis bestétigt: ,Friiher hatten wir eine
Schlauchpumpe eines anderen Herstellers im
Einsatz, die uns nicht restlos (iberzeugt hat. Die
Pumpe hat leider nicht die dauerhaft gewiinschte
Prézision geliefert und das gesamte Handling war
ziemlich kompliziert, vor allem das Einsetzen des
Schlauches”, berichtet Axel Steen. Der Schlauch
saB nicht zuverlassig im Schlauchbett, weswegen
der Bediener 6fters nachjustieren musste. Bereits
nach einem Jahr Einsatzzeit gingen die Zuverlas-
sigkeit und Prazision der Pumpe deutlich zuriick.
(Prazision ist allerdings von zentraler Bedeutung
fir eine konsistente Produktqualitat”, meint
Steen. ,Wir mussten uns also nach einer Alter-
native umsehen.” Da man allerdings von den
Vorteilen des peristaltischen Funktionsprinzips
fir die Dosieraufgaben iberzeugt war, kam ein
Wechsel des Forderprinzips nicht in Betracht.

Hervorragende Verarbeitung
Fiindig wurde man schlieBlich bei Watson-Marlow

mit der Baureihe 500, einer kompakten Serie von
Gehauseschlauchpumpen fiir Fordermengen bis



zu 3,5 l/min. ,Von Anfang an hat man gemerkt,
dass die Gehdusepumpe von Watson-Marlow
von ganz anderer Qualitat ist als unsere friihere
Pumpe. Sie lduft ruhig und gleichmaBig und for-
dert zuverlassig mit hoher Genauigkeit”, berichtet
Steen. Nach diesem positiven Eindruck war schnell
klar, dass man auch bei einer Erweiterung der Pro-
duktion wieder auf Watson-Marlow zuriickgreifen
wiirde. , Gerade haben wir die dritte Eismaschine
gekauft und wieder mit einer Pumpe von Watson-
Marlow ausgeriistet. Auch das neue Gehause-
pumpenmodell 530 zeigt die gewohnte Qualitat
und Zuverlassigkeit”, zeigt sich Steen zufrieden. Je
nach Rezept fordert die Pumpe bis zu 70 | Scho-
kosauce pro Stunde. Die Bedienung erfolgt iber
ein Farbdisplay und eine intuitive Menistruktur.
Gegeniiber anderen Schlauchpumpen punktet die
Pumpe mit einer hohen Genauigkeit von besser
als £0,5% sowie einem prazisen Drehzahlregel-
bereich von 2.200 : 1. Dabei kann, anders als bei
vielen anderen Dosierpumpen, die Forderleistung
ganz einfach direkt in Liter pro Stunde eingeben
werden. Die 530er-Pumpe ist dariiber hinaus
selbstansaugend und trockenlaufsicher. ,Durch
Ihre robuste und einfache Konstruktion kann sie
auch von wechselndem Personal und von Aushil-
fen problemlos bedient werden”, so Steen.

Dank des Pumpenkopfs mit zwei federgelager-
ten Rollen wird der Schlauch zu jeder Zeit zuver-
lassig im Schlauchbett fixiert und der Anpress-
druck dabei konstant gehalten. Der Schlauch wird
damit vor ibermaBigen Belastungen geschiitzt.

Pumpe und Schlauch aus einer
Hand fiir maximale Standzeiten

Fir eine hohe Zuverldssigkeit und maximale
Lebensdauer von Pumpe und vor allem Schlauch
ist es wichtig, dass diese beiden Kernkomponen-
ten perfekt aufeinander abgestimmt sind. ,Die

Watson-Marlow Fluid Technology Group fertigt
als einziges Unternehmen sowohl die Schlauch-
pumpen als auch das dazu passende Schlauchma-
terial in eigener Produktion”, erlautert Christian
Paschen. , Die Kunden kénnen sich deshalb darauf
verlassen, dass Pumpe und Schlauch harmonieren
und fiir die jeweilige Anwendung perfekt ausge-
legt sind.” Bei Paradies Eis kommen die Gehau-
seschlauchpumpen bspw. in Kombination mit
Endlosschléuchen des Typs Marprene zum Einsatz.
Dieser Schlauch aus einer eigens von Watson-
Marlow entwickelten Elastomermischung verfligt
iiber ausgezeichnete Chemikalienbestandigkeit
und Langlebigkeit. Durch die hohe Temperatur
der geforderten Schokosauce von 60°C ist der
Schlauch bei Paradies Eis hohen Belastungen aus-
gesetzt. Daher wurde auf eine relativ hohe Wand-
starke des Schlauches geachtet und der Pumpen-
kopf speziell auf diese Wandstarke ausgelegt.
Dadurch liberzeugen die Schlauchpumpen von
Watson-Marlow gerade in punkto Zuverlassigkeit
und Wartungsarmut vollauf. , Wahrend bei unse-
rer alten Schlauchpumpe bereits nach einem Jahr
der Pumpenkopf getauscht werden musste, haben
wir bei den beiden Pumpen von Watson-Marlow
noch nie einen Pumpenkopf tauschen missen”,
ist Axel Steen begeistert. Lediglich Schlduche
miissen von Zeit zu Zeit ersetzt werden. ,Diese
Wartungsarmut und hohe Zuverlassigkeit sind
fiir uns die Hauptargumente fiir die Pumpen von
Watson-Marlow. Denn aufgrund der erfreulichen
Auftragslage haben wir wirklich keine Zeit fiir
wartungsbedingte Produktionsausfalle.”

Kontakt:
Watson-Marlow GmbH
Rommerskirchen
Christian Paschen

Tel.: +49 2183/4204-0
info@wmftg.de
www.wmftg.de

I Abb. 2: ,Gerade haben wir die dritte Eismaschine gekauft und wieder mit einer Pumpe von Watson-
Marlow ausgeriistet”, sagt Axel Steen von Paradies Eis in Hamburg.

Kompromisslose Hygiene
mit NETZSCH-Pumpen

Schonende Férderung von
hygienischen Produkten

®m Pumpen entsprechend EHEDG-,
QHD-, 3A- und GOST-R-Richtlinien
konstruiert, gefertigt und geprift

m FDA-zertifizierte Elastomere

B Produkt- und Reinigungstemperatur
bis 150° C

m Explosionsschutz nach ATEX

m CIP- und SIP-fahig

m Jahrzehntelanges Know-how fir
kompromisslose Hygiene

NEMO® Hygienepumpe und T.Sano®
Drehkolbenpumpe im glatten AuBendesign

NETZSCH

www.netzsch.com
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Glanz der Kaseverpackung im Kamerablitz

Bildverarbeitung sorgt fiir fehlerfreie Etikettenkontrolle

Die Herstellung von Lebensmitteln erfolgt heutzutage nahezu immer mit einem

hohen Grad an Automatisierung. Das Schweizer Unternehmen Kaiser Engineering

entwickelt und baut u. a. Anlagen, die in der Produktion namhafter Kasehersteller
im Einsatz sind. Automatisierungs- und Bildverarbeitungskomponenten von Fab-

rimex Systems, SVS-Vistek, Effilux und Matrox Imaging sorgen fiir leistungsfahige

Systeme, die weltweit eine fehlerfreie Lebensmittelproduktion ermdglichen.

.Bei uns dreht sich alles ums Automatisieren”
lautet das Firmenmotto von Kaiser Engineering
in Rheinfelden bei Basel. Die Kernkompetenzen
des 1972 gegriindeten Unternehmens lassen
sich nach Aussage von Roger Schweingruber,
dem stellvertretenden Geschaftsfiihrer von Kaiser
Engineering, in vier Themen gliedern: , Im Bereich
Maschinenbau decken wir Aufgaben wie z.B. die
Konstruktion von Sondermaschinen und die Her-
stellung von Produktionsanlagen ab. Als zweites
Standbein bieten wir Roboterlésungen fiir ver-
schiedenste Branchen an. Unter dem Begriff Elek-
troengineering unterstiitzen wir unsere Kunden
bei allen Fragen rund um die Projektierung von
Hard- und Software sowie bei der Programmie-
rung von Robotern und speicherprogrammierba-
ren Steuerungen, und im vierten Bereich beschaf-
tigen wir uns mit Bildverarbeitungstechnologie.”

Diese vier Kompetenzzentren kdnnen laut
Roger Schweingruber einzeln oder im Kollektiv
genutzt werden: ,Damit liefern wir eine enorme
Bandbreite fiir alle Bereiche der Industrie. Von der
einfachsten Halterung bis hin zu komplexen Son-

von einem Roboter in Transportkisten abgelegt.
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dermaschinen, Prototypen und Anlagen erarbeiten
wir kundenspezifische und optimierte Losungen
fir unsere Kunden.” Auch FDA-konforme Konst-
ruktionen fiir die Lebensmittelbranche oder GMP-
konforme Systeme fiir die Pharmaindustrie zahlen
nach Aussage des Geschaftsfiihrers zu den Ubli-
chen Aufgabenstellungen seines Unternehmens.

Kaseetiketten zuverlassig lesen

Die langjahrigen Erfahrungen bei der Entwick-
lung von Anlagen zur Lebensmittelherstellung
kamen Kaiser Engineering auch in einem kiirzlich
realisierten Auftrag zugute, bei dem die Etiket-
ten von Kaseverpackungen gelesen, Uberpriift
und ausgewertet werden miissen. Der Kunde
ist dabei ein in der Schweiz und international
bekanntes Unternehmen, das sich auf die Her-
stellung und den Vertrieb von Milchprodukten
sowie auf die Kaseveredlung spezialisiert hat.
JFriher wurden auf den Etiketten der K&se-
verpackungen nur die Anwesenheit des Barcodes

I Abb. 1: Die Kaseverpackungen laufen an dieser Station von links kommend unter dem Bildverarbeitungssystem hindurch und werden nach der Inspektion

I Stefan Waizmann,
Technical Marketing
SVS-Vistek

kontrolliert, nicht jedoch die restlichen Informati-
onen”, beschreibt Roger Schweingruber die noch
vor wenigen Monaten vorliegende Situation.
.Das war so fiir den Kasehersteller nicht mehr
akzeptabel, zumal die Geschwindigkeit in der
Anlage zur Késeverpackung inzwischen sehr hoch
ist, so dass diese Uberpriifung nur noch automati-
siert erfolgen kann. In enger Zusammenarbeit mit
Fabrimex Systems haben wir fir diese Aufgaben-
stellung eine Losung entwickelt, die heute fiir eine
zuverldssige 100 %-Kontrolle aller Etiketten und
samtlicher darauf abgebildeten Daten sorgt.”

Als Team erfolgreich

Das ebenfalls in der Schweiz angesiedelte Unter-
nehmen Fabrimex Systems bietet OEM- und
Systemlésungen fir die Automatisierung und
Qualitatskontrolle in zahlreichen Branchen an
und arbeitet schon seit vielen Jahren mit Kaiser
Engineering zusammen. Die Zusammenhange
erlautert Roger Schweingruber so: ,Kaiser Engi-

© Kaiser Engineering




I Abb. 2: Kameramodelle der ECO-Reihe in der IP67-Version von SVS-Vistek stellen die Basis der

Etikettenpriifung an den Kaseverpackungen dar.

neering liefert seinen Kunden die zuvor nach
den spezifizierten Anforderungen entwickelten,
schliisselfertigen Anlagen. Viele der darin ver-
wendeten Automatisierungsprodukte beziehen
wir von Fabrimex Systems, die uns die fiir die
vorliegende Aufgabe optimalen Industrie-PC-
Systeme, Bildverarbeitungskomponenten oder
Messdatenerfassungssysteme empfehlen.”
Obwohl er im eigenen Unternehmen bereits
auf groBe Erfahrungen zum Thema Bildverarbei-
tung zuriickgreifen kann, sieht Roger Schwein-
gruber Fabrimex Systems als die absoluten Bild-
verarbeitungsexperten an: ,Dieser Partner berat
uns schon seit Jahren und unterstiitzt uns bei der
Auswahl! der optimalen Bildverarbeitungskom-
ponenten auf Basis der jeweiligen Anforderun-
gen. In diesem Punkt verlassen wir uns voll auf

die Empfehlungen von Fabrimex Systems.” Das
Team von Kaiser Engineering integriert die auf
diese Weise ausgewahlten Bildverarbeitungs-
komponenten anschlieBend in die Sonderma-
schinen und Anlagen und Gbernimmt auch die
Programmierung fiir die Kaiser Engineering Kun-
den, wobei haufig auch die vorhandenen Erfah-
rungen zum Thema Robotik hilfreich sind.
Fabrimex Systems ist in der Schweiz bereits
seit vielen Jahren der Vertriebsweg fiir die Indus-
trickameras des deutschen Herstellers SVS-
Vistek aus Seefeld bei Miinchen. Thomas Graf,
Verkaufsleiter bei der Fabrimex Systems, schatzt
an den Kameras seines Partners u. a. das breite
Angebot und die hohe Flexibilitat: ,SVS-Vistek
entwickelt und produziert hochwertige Kameras
und kann sehr schnell und flexibel auf besondere

Mit diesem Multitalent
blelben Ihre Produkte

N Form

@adirLiquide | CRUST FLOWP™

creative oxygen

© SVS-Vistek
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Kundenanforderungen eingehen. Die verfiigha-
ren Kameramodelle und -serien sind in Bezug
auf Aufldsung, Geschwindigkeit, Schnittstellen
und viele weitere technische Merkmale extrem
vielfaltig. Wir haben aus diesen Griinden in den
vergangenen Jahren bei zahlreichen Installatio-
nen unserer Kunden sehr gute Erfahrungen mit
dem Einsatz von SVS-Vistek-Kameras gemacht.”

Optimal angepasste Bildverarbeitung

Im Fall der Anlagen fir die Priifung der Etiket-
ten auf verpackten Kaseportionen stellte Tho-
mas Graf in enger Zusammenarbeit mit Kaiser
Engineering ein Bildverarbeitungssystem zusam-
men, welches auf IP67-geschiitzten GigE-Vision
Kameras vom Typ ECO 625 respektive ECO 815
mit 5 und 9 Megapixel Auflosung basiert. Sie
sind mit bewahrten 2/3" und 1" Sensoren von
Sony ausgestattet. Je nach Anforderung kommt
sogar die 12 Megapixel-Variante dieser Kamera-
reihe zum Einsatz.

Eine Besonderheit dieser Kamerafamilie ist
der integrierte zwei- oder vierkanalige Blitzcon-
troller, der direkt iiber die Kamera angesteuert
werden kann. , Diese Eigenschaft der SVS-Vistek-
Kameras hat fiir den Anwender den Vorteil, dass
er bei der Integration erheblich Zeit, Platz und
Kosten spart. Zudem muss er nur ein statt zwei

Der Crust Flow P™ von Air Liquide ist die L6sung fiir fiir kryogenes Anfrosten, Harten und Stabilisieren.
Dank besonders schonender Verarbeitung erhalten selbst zerbrechliche, weiche, klebrige oder pastdse Produkte
eine perfekte Form und Optik — ohne Verformungen oder Agglomeratbildungen.

www.airliquide.de
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SDKs nutzen und miteinander synchronisieren.
Das reduziert seinen Aufwand deutlich”, hebt
Thomas Graf hervor. Roger Schweingruber kann
das bestatigen: , Unser Aufwand und unsere Kos-
ten fiir die Anbindung der Kameras an diese Anla-
ge und an die Auswertesoftware lagen erheblich
unter dem, was sonst dblich ist. Wesentliche
Griinde dafiir sind das 1/0-Konzept und die inte-
grierten Blitzcontroller der SVS-Vistek-Kameras.”

Eine weitere Eigenschaft der eingesetzten
Kameras von SVS-Vistek fiihrt ebenfalls zu einer
einfacheren und schnelleren Entwicklung des
Gesamtsystems, betont Thomas Graf: ,Diese
Kameras unterstiitzen das so genannte Safe-
Trigger-Konzept, bei dem das Triggersignal von
Storungen befreit wird.”

Als zusatzliches Argument fiir die Auswahl
der Kameras von SVS-Vistek nennt Thomas Graf
das staub- und wasserdichte IP67-Gehduse der
eingesetzten Kameras, die damit ohne zusatzli-
ches Extragehause in Anwendungen zur Lebens-
mittelproduktion eingesetzt werden konnen. In
dieser Branche miissen die Produktions- und Ver-
arbeitungsanlagen regelmaBig und zum Teil mit
Hochdruckreinigern gesaubert werden. Diesen
harten Anforderungen halten die eingesetzten
ECO-Kameras von SVS-Vistek durch ihre IP67-
Eigenschaften sowohl am Tubus, als auch an der
Kamera selbst stand. Auch das M8/M12-Stecker-
konzept, das dem Feldverkabelungsstandard
entspricht, gewahrleistet die erforderliche Dich-
tigkeit fiir diesen Einsatzfall. ,Die Kombination
dieser Eigenschaften macht die Kameras der
ECO-Reihe zur ersten Wahl fiir die Anwendung
bei Kaiser Engineering”, so Thomas Graf.

Zahlreiche Etikettenvarianten

Da die Verpackungen und Etiketten beim Blitzen
aufgrund ihrer Materialien zum Glanzen neigen,
was die nachfolgende Auswertung erschweren
wiirde, entwickelte Kaiser Engineering eine spe-

1 Die Unternehmen im Kurzportrait

Anbietern im Bereich Sondermaschinenbau.

Die SVS-Vistek GmbH (www.svs-vistek.com) ist Hersteller von hochwertigen Kameras fiir die
Bildverarbeitung, Distributor fiir Bildverarbeitungskomponenten und bietet speziell auf System-
integratoren und OEM-Kunden abgestimmte Losungen.

Die Fabrimex Systems AG (www.farbimex-systems.ch) bietet in der Schweiz seit mehr als 30
Jahren umfassende Dienstleistungen und ein breites Sortiment an Standard- und kundenspezifi-
schen Produkten aus den Bereichen Industrie-PC und Embedded Computing, industrielle Bildver-
arbeitung und Messdatenerfassung an, mit welchen schnellen und wirtschaftlichen Lésungen in
den verschiedensten Applikationsbereichen realisiert werden kdnnen.

Die Kaiser Engineering GmbH (www.kaiser-engineering.ch) wurde 1972 als Einzelfirma
gegriindet und 2005 zu einer GmbH umgewandelt. Sie zahlt in der Schweiz zu den fiihrenden

ziell fir diese Aufgabe optimierte, tunnelférmi-
ge, indirekte Beleuchtungseinheit auf Basis von
zwei LED-Leuchten des Herstellers Effilux. Die
auf diese Weise aufgenommenen Bilder kénnen
tiber den Matrox Design Assistant 5, der auf der
eingesetzten Bildverarbeitungssoftware MIL von
Matrox basiert, problemlos ausgewertet werden.
Die gesamte Bildauswertung lauft auf einem IGf-
terlosen, leistungsstarken Industrie-PC von Fab-
rimex Systems.

+Es gibt in dieser Anlage rund 150 verschie-
dene Etikettentypen, auf denen je nach Kasesorte
und Kunde unterschiedliche Daten aufgedruckt
sein konnen. Eine angebundene Datenbank
liefert dem Bildverarbeitungssystem daher
zunachst Informationen Uber die Daten, die auf
dem aktuellen Etikett geprift und gelesen wer-
den sollen”, erklart Roger Schweingruber. ,Die
auf jedem Etikett gelesenen Daten werden dann
im Anschluss an das (ibergeordnete SAP-System
tibergeben und gespeichert.”

Roger Schweingruber nennt noch eine wei-
tere Besonderheit dieser Anlagen: ,Jeder Kunde
kann selbst entscheiden, welche Daten er auf
den Etiketten haben mdchte. Fiir unsere Anlagen
bedeutet dies, dass wir die Bildverarbeitungs-
systeme moglichst flexibel gestalten miissen,
um z. B. auch eine sprachunabhangige Auswer-

I Abb. 3: Aufgrund ihres staub- und wasserdichten IP67-Gehauses und des robusten Steckerkonzepts
eignen sich die ECO-Kameras von SVS-Vistek optimal fiir Anwendungen in der Lebensmittelproduktion.
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tung zu erméglichen.” Als Beispiele nennt Roger
Schweingruber das Lesen von Gewichten in ame-
rikanischen Einheiten oder von Daten in kyril-
lischer Schrift fir den russischen Markt. ,Dies
erreichen wir mit der parametrierbaren Software
zur Bildverarbeitung von Matrox Imaging, dem
Design Assistant 5, welcher neben vielen méch-
tigen Funktionen zur Bildverarbeitung auch eine
integrierte Rezeptverwaltung hat.”

Die Anforderungen an die Bildverarbeitung
sind dabei anspruchsvoll: Bei einer Bandge-
schwindigkeit von rund einem Meter pro Sekun-
de bleiben maximal 150 ms Zeit, um zwei Codes
und bis zu 20 zusatzliche Priifungen von Texten,
Datumsangaben, Logos oder Dimensionen auf
jeder Verpackung zu lesen und auszuwerten. Als
magliche Fehlerarten nennt Roger Schweingruber,
dass kein oder ein falsches Etikett auf der Verpa-
ckung aufgebracht wurde, sowie nicht lesbare,
nicht gelesene oder falsch ausgewertete Etiketten.
.Derzeit stoppt die Maschine, sobald fiinf Fehler
erkannt wurden, um eine manuelle Nachpriifung
durchzufiihren. Fiir kiinftige Anlagen haben wir
jedoch das Ziel, auch diesen Schritt komplett auto-
matisiert zu tun”, so Roger Schweingruber.

Plane fiir die Zukunft

Derzeit sind laut Roger Schweingruber vier
Maschinen des beschriebenen Typs bei diesem
Kasehersteller im Einsatz, die sehr stabil laufen.
Dariiber hinaus entwickelt Kaiser Engineering
jedoch noch ein anderes Projekt, bei dem eine
extrem hochauflésende Kamera von SVS-Vistek
mit 47 Megapixel zum Einsatz kommen soll. Wel-
che Aufgabenstellung damit genau geldst wer-
den soll mdchte Roger Schweingruber allerdings
noch nicht verraten.

Autor: Stefan Waizmann, Technical Marketing
SVS-Vistek

Kontakt:

SVS-Vistek GmbH

Seefeld

Stefan Waizmann

Tel.: +49 8152/9985-23
s.waizmann@svs-vistek.com
WWW.svs-vistek.com
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I Iba: Eine Fiille digitaler Losungen fiir die Backstube

Eine neue Generation macht sich auf, die Hand-
werksbackereien und Konditoreien zu erobern.
Mit digitalen Hilfsmitteln organisieren sie den
Betrieb, planen den Einsatz von Mitarbeitern,
steuern die Produktion, sorgen fiir mehr Effi-
zienz und schaffen Freiraum fiir Mitarbeiter,
ihr Kdnnen zu entfalten. Dariiber hinaus bie-
ten sie ihren Kunden umfassenden Service und
Informationen Uber ihre Produkte. Auf der Iba
sehen Backer und Konditoren, welche Chancen
und Maglichkeiten die Digitalisierung fiir das
Handwerk bietet — und das sind eine ganze
Menge. Fiir Jochen Baier (Bild), Backer-, Kon-
ditormeister und Inhaber von Bécker Baier in
Herrenberg, hat die Zukunft bereits begonnen.
In seinem Handwerksbetrieb hat er die Unter-
nehmensbereiche miteinander vernetzt und
nutzt die Vorteile digitaler Werkzeuge. Bei der
Einsatzplanung bspw. unterstiitzt eine moder-
ne Software. ,Die eine hat Yoga, der andere
muss seine Kinder an einem bestimmten Tag
vom Kindergarten abholen. Diese Infos sind,
zusammen mit der Qualifikation fiir bestimm-
te Tatigkeiten, hinterlegt und werden bei der
Planung beriicksichtigt”, erklart Baier, dessen
Betrieb im Rahmen der ,Virtuellen Bécke-
reibesichtigungen” in Halle B3 auf der lba
besucht werden kann. Das System schlagt die
jeweils beste Losung fiir die Einsatzplanung
des jeweiligen Tages vor. Vom System automa-
tisch erfasst und dokumentiert werden zudem
Arbeitszeiten, Pausen und Verantwortlichkei-
ten der rund 100 Mitarbeiter und kénnen bei
Bedarf, z.B. bei Kontrollen, genau nachvollzo-
gen werden.

Auch bei der Produktion und der Sor-
timentsplanung in den Betrieben helfen digital

gestlitzte Bedarfsanalysen und -prognosen:
Welche Waren wurden und werden voraus-
sichtlich an welchem Tag bestellt, wie viel Teig
muss angesetzt, welche Backwaren hergestellt
werden? Bei den Softwareldsungen lassen sich
auch Wetter, Ferienzeiten und Feiertage einpla-
nen. SchlieBlich gehéren zu einem Grillsams-
tag mit Sonnenschein auch die entsprechende
Menge Brot, Brotchen und Backwaren — und
zur Fastenzeit weniger siiBe Teilchen und Tor-
ten.

.Der Betrieb wird dadurch effizienter und
okonomischer”, sagt Baier. Wahrend friiher der
Backstubenleiter nach Erfahrung und Gefiihl
den Bedarf geschétzt hat, gibt es nun verlassli-
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che Daten und damit weniger Uberproduktion.
Auch umgekehrt konnen digitale Tools helfen:
Geht ein Artikel bereits mittags zur Neige, gibt
die Kasse die Info automatisch an die Backstu-
be weiter, damit nachproduziert werden kann.
Zusammen mit den Vorbestellungen werden
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D|e Merere@grnossenschaft eG Vil
beauftragte IE Food als
Generalauftragnehmer fur

die Planung des neuen Betriebs

& |
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Abb.1: Die Meiereigenossenschaft Viol wurde in Rekordzeit
errichtet. Das Bild zeigt Ulrich Lembcke, Geschéftsfiihrer MVG
und Harald Jakob, Projektleiter fiir MVG bei IE Food.

Im Marz 2014 beschloss die Generalversammlung der Meiereigenossenschaft eG
Viél mit Gberwaltigender Mehrheit, ihren Milchverarbeitungsbetrieb auf der griinen
Wiese neu zu bauen. , Wenn wir uns jetzt nicht aufraffen, etwas Neues zu erstellen,
laufen wir Gefahr, ein Auslaufmodell zu werden”, argumentierte damals der Auf-
sichtsratsvorsitzende Hans-August Carstensen. Sein Appell verhallte nicht im Lee-
ren: Im August 2017 nahm die Genossenschaft den Neubau in Betrieb. Dass aus der
Vision in so kurzer Zeit Realitat wurde, ist der engen Zusammenarbeit zwischen den

Bauherren und IE Food zu verdanken.

Die Meiereigenossenschaft eG Vidl (MGV) zahlt
zu den letzten unabhdngigen Meiereien an der
Westkiiste von Schleswig-Holstein. Sie wurde
1894 gegriindet, erlebte Uber die Jahrzehnte
immer wieder Phasen der Erneuerung und stand
2014 vor der Frage , wie weiter?”. Bis anhin ver-
arbeitete sie im Ort auf 3.000 m? Grundflache
rund 100 Mio. | Milch pro Jahr und hatte damit
die von den Behdrden zugelassene Obergrenze
des Produktionsvolumens erreicht. Ein Ausbau
der Produktion an diesem Standort war nicht
méglich.
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Landkauf und Entwicklung einer
Machbarkeitsstudie

Der denkwiirdige Entscheid der Genossen-
schafter stellte die Weichen fiir die Zukunft. Die
Meierei erwarb ein (ber drei Hektar grosses,
unbebautes Grundstlick am Ortsrand von Viél
und beauftragte die Planer von IE Food mit der
Erstellung einer Machbarkeitsstudie. Diese fand
die Zustimmung der Geschaftsleitung und wie-
derum waren die Genossenschafter am Zug: In
einer Abstimmung entschied sich die General-

versammlung, die IE Food als Generalauftrag-
nehmer einzusetzen und die Planung des neuen
Betriebs auf der griinen Wiese an die Hand zu
nehmen.

1 Meiereigenossenschaft eG Viol

Planungs- und Bauzeit
Planung 10 Monate, Bau 14 Monate

Bauumfang

Grundstiick: 33.000 m?
Gebaude/Geschosse: 4.600 m?
Freiflachen: 8.700 m?
Umbauter Raum: 28.500 m?

Investitionsvolumen:
18,5 Mio. €

IE Leistungen:

Masterplan, Konzeptplanung,
Systemplanung, Behdrdenantrage,
Ausschreibungen, Bauleitung, Abnahmen




Branchenwissen als Hauptgrund fiir
die Auftragsvergabe

Ausschlaggebend fiir die Wahl von IE Food waren
profunde Kenntnisse der Prozesse in der Milchver-
arbeitung, erstklassige Referenzen sowie strikte
Kostenkontrolle. Der Auftrag beinhaltete die Bera-
tung, die Prozess- und Bauplanung, die Ausschrei-
bungen samtlicher Gewerke sowie die Realisation
bis hin zur Ubergabe als schliisselfertiges Produk-
tionsgebaude. Auch die Einleitung und Bearbei-
tung des BImsch-Verfahrens (Bundes-Immissions-
schutz) in Zusammenarbeit mit der zustdndigen
Behorde gehérte dazu. Fiir die IE bot sich mit
diesem Projekt also die Chance, ihre Gesamtkom-
petenz als zuverlassiger Industriebauplaner im
Nahrungsmittelsektor ins Spiel zu bringen.

Verdoppelung des Verarbeitungs-
volumens im Visier

Die Projektziele waren ambitioniert: Die men-
genmassige Vorgabe sah eine Verdoppelung der
verarbeiteten Milchmenge auf jéhrlich 200 Mio. |
vor. Diese entspricht einer Stundenleistung von
35.000 |, respektive einer Tagesleistung von
600.000 I. Zudem galt es, Reserven fir allfalli-
ge Erweiterungen der Produktion zu schaffen.
Die Uberfiihrung der Produktion vom alten zum
neuen Betrieb sollte gestaffelt erfolgen, sodass
die aktuellen Zielmengen ohne Unterbrechungen
erreicht werden konnten.

Enge Zusammenarbeit
mit den Bauherren

Die IE ging auch beim Projekt der Meiereige-
nossenschaft Viol nach dem bewahrten Prinzip
»Planen von innen nach aussen” vor. Dabei war
Transparenz oberstes Gebot: Jeder Planungs-
schritt wurde mit den Bauherren diskutiert, die
vom Projektstart bis zur Betriebsaufnahme in
den Ablauf integriert war, ihre Vorstellungen ein-
bringen konnte und die Entscheidungen mittrug.

In einem ersten Planungsschritt entwickel-
te IE Food gemeinsam mit den Produktions-
verantwortlichen ein Prozesslayout, das dank
einer sinnvollen Verkniipfung der verschiedenen
Verarbeitungsphasen und einem hohen Auto-
matisierungsgrad eine effiziente Verarbeitung
sicherstellen wiirde. Der Prozess beginnt mit
der Anlieferung der Rohmilch durch die eigenen
Milchsammelwagen (MSW), der Kihlung und
der Einlagerung. Danach erfolgen die Auftren-
nung der Rohmilch in Magermilch und Rahm
und die Pasteurisation der beiden Produkte
durch schnelle Erhitzung. Die Magermilch wird in
einem zweiten Verarbeitungsschritt durch einen
Fallstromeindampfer auf 36% Trockenmasse
eingedampft, als Konzentrat gelagert und an
weiterverarbeitende Betriebe ausgeliefert. Der
Anlieferungsprozess lauft Gber drei Spuren und
kann kiinftig bei Bedarf auf finf Spuren erwei-
tert werden.

¥
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I Abb. 2: Bei der Realisierung des , Alles aus einer Hand"”-Projektes bei der Meiereigenossenschaft Viol
stand IE vor einer ganzen Reihe technischer Herausforderungen, die aufgrund der Voraussetzungen vor

Ort spezielle Lésungen erforderten.
Innovative Losungen

Der Prozess der Milchverarbeitung ist energie-
intensiv, verbraucht viel Wasser in Trinkqualitat
und erzeugt grosse Mengen an Abwéssern. Dies
stellte die IE vor eine ganze Reihe von techni-
schen Herausforderungen, die aufgrund der Vor-
aussetzungen vor Ort spezielle Losungen erfor-
derten.

I Fir die Erzeugung von Kalte wurde eine
Ammoniak-Kalteanlage mit rund 800 kW
Leistung installiert. Die elektrische Energie
wird in erster Linie durch ein Blockheiz-
kraftwerk (BHKW) produziert, das den eige-
nen Strombedarf zu einem Drittel deckt.
Die Abwarme wird fiir die Erwarmung des
Wassers genutzt. Fiir die Stabilisierung der
Warmeversorgung steht ein zuschaltbarer
Heisswasserkessel bereit. Der Betrieb der
Meierei ist so ausgelegt, dass kein Dampf
bendtigt wird. Stattdessen kommt Heisswas-
ser um 100 °C zur Anwendung. Dank diesem
Konzept reduziert sich der Energieverbrauch
gegeniiber der alten Produktionsstitte um
30%.

I Fir die Versorgung mit Wasser in Trinkqua-
litdt wurden auf dem Geladnde vier Brunnen
gebohrt. Ergénzt wird die Wasserversorgung
durch einen Anschluss an das Netz eines exter-
nen Werks.

I Eine Knacknuss fiir die Planer stellte die Anfor-
derung zur Klarung der Molkereiabwasser und
das beim Eindampfen von Magermilch anfal-
lende Briidenwasser dar, das gesetzeskonform
aufbereitet werden muss, um einen Direktein-
leiter-Status zu erreichen. Urspriinglich war
geplant, die Abwasser der ortlichen Klaranlage
zuzufiihren. Die von den Behdrden geforderte
Abgeltung iberstieg jedoch die Erwartungen
bei weitem, sodass der Bauherr die [E mit der
Planung und Realisation einer eigenen Bio-
Klaranlage beauftragte. Diese reinigt in einem
zweistufigen Verfahren taglich 150 bis 170 m?
Abwasser.

Das Hygienekonzept umfasst zwei Hygienezo-
nen und schliesst Kreuzungen von Produkt- und
Personenfliissen aus. Die Materialisierung ent-
spricht den fiir die Milchverarbeitung geltenden
Standards. Die Boden sind gefliest und die Innen-
wande kunststoffbeschichtet. Die Aussenwénde
wurden mit feuchtraumgeeigneten Paneelen und
einer speziellen Sockelausbildung ausgefiihrt. Alle
Fldchen und Ecken sind gut zuganglich und kon-
nen leicht gereinigt werden.

Ubergabe zwei Monate
vor dem vereinbarten Termin

Der Spatenstich fir die neue Produktionsstat-
te der Meiereigenossenschaft eG Vidl fand am
6. Marz 2016 statt. Bereits im August 2017 — rund
60 Tage vor dem vereinbarten Termin — ging die
Anlage in Betrieb. Das verdoppelte Verarbeitungs-
volumen bewéltigt die Meierei mit 15 Mitarbeiten-
den, die in zwei Schichten tatig sind.

Der Bauherr ist mit dem Ergebnis und der
engen Zusammenarbeit mit IE Food rundum
zufrieden. Er schatzte insbesondere das gesamt-
heitliche Know-how der IE-Planer, deren Markt-
kenntnisse und Kontakte mit zuverlassigen Subun-
ternehmen sowie die Systematik bei der Vergabe
der Gewerke. Weitere wichtige Pluspunkte waren
die nicht nur vertraglich geregelte, sondern auch
durch personliches Versprechen untermauerte
Kostensicherheit, die Termintreue und die Quali-
tatsgarantie. Das gelungene Werk tragt dazu bei,
dass sich die Meiereigenossenschaft eG Vidl im
dynamischen Markt der Milchverarbeitung auch
in Zukunft erfolgreich behaupten wird.

Kontakt:

IE Food

Minchen

Matthias Wilhelm, Geschéftsflihrer
Tel.: +49 89/82993-22
m.wilhelm@ie-group.com
WWW.ie-group.com
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Dichte- und Durchflusskalibrierung vor Ort

Individuelle Kalibrierkonzepte sichern die Anlagenverfigbarkeit

Aufgrund  gesetzlicher Anforderun-

gen wie z.B. IFS oder GMP legt die

Lebensmittel- und Getrankeindustrie

die Messlatte fir die Qualitat immer
hoher. RegelmaBiges Kalibrieren von
qualitatsrelevanten Messgeraten mit
innovativen Verfahren hilft Prifmittel-
beauftragten, langfristig ihre Produkt-
qualitat zu sichern und fiihrt gleich-
zeitig zu kosteneffizienten Prozessen.
Durch einen akkreditierten Kalibrier-
dienstleister lasst sich die Qualitat der
Kalibrierung riickfiihrbar belegen.

Das Erfolgsrezept von Meggle lautet seit Giber 125
Jahren: Tradition, Qualitdt und standige Innova-
tionen. Als kleine Kaserei wurde das Unternehmen
von Josef Anton Meggle bei Wasserburg in der
Nahe von Miinchen gegriindet und zahlt heute
zu den renommiertesten Herstellern von Milch-
erzeugnissen in Europa. Das Sortiment besteht aus
Milch-, Kase-, Sahne- und Joghurtprodukten sowie
Butter, Butterspezialitaten und gefiillten Baguettes
fir End- und GroBverbraucher. Dariiber hinaus
werden Milchtrockenprodukte als Spezialerzeug-
nisse fiir die internationale Pharma- und Lebens-
mittelindustrie hergestellt. Dementsprechend hat
das Unternehmen den eigenen Anspruch die Qua-
litatsflihrerschaft mit Meggle-Produkten inne zu
haben. Um diesem Anspruch gerecht zu werden,
ist Meggle u. a. nach IFS, dem internationalen Food
Standard, zertifiziert. Ebenfalls wird das Qualitéts-
system durch die — mehrfach im Jahr — durchge-
fihrten Kunden- und Zertifizierungsaudits auf den
Prifstand gestellt. Die Auditoren achten hierbei
insbesondere auf die Kalibriermethodik und die
verwendeten Referenzen.

Dichte- und Durchflusskalibrierung

Am Meggle Standort Wasserburg ist fiir etwa 750
qualitdts- und abrechnungsrelevante Produk-
tions-Messstellen die regelmaBige Kalibrierung
als sehr wichtig erkannt worden. Im Fokus stehen
insbesondere Messgerate, die in ein Qualitdtsma-
nagementsystem (ISO 9001, HACCP, IFS, GMP)
oder in ein Energiemanagementsystem (ISO
50001) eingebunden sind. Dariiber hinaus wird
durch die regelmaBige Kalibrierung die korrekte
Abrechnung der Fetteinheiten der taglich angelie-

22 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2018

ferten Milch gewahrleistet. Die sich daraus erge-
benden Herausforderungen sind vielseitig: ,Die
regelmaBige Kalibrierung erfordert einen hohen
Planungs- und Koordinationsaufwand, um so die
Anlagenverfiigbarkeit  sicherzustellen. Dartiber
hinaus nimmt die Komplexitdt der Messgerate
zu. Insbesondere die Kalibrierung von Dichte-
und Durchflussmessgeraten erfordert eine hohe
Expertise, weshalb zunehmend externe Hilfe
notwendig wird”, so Andreas StiBmaier, Priifmit-
telbeauftragter der Meggle Gruppe. Dementspre-
chend besteht die anspruchsvolle, tagliche Aufga-
be von Andreas SiiBmaier vorwiegend darin, die
Kalibrierung in den Betriebsalltag zu integrieren,
um so die Produktivitat so hoch wie méglich zu
halten und gleichzeitig die Qualitét zu sichern.
Aufgrund der Komplexitat und des notwen-
digen Know-how bei Dichte- und Durchflusska-
librierungen vertraut der Priifmittelbeauftragte
der Meggle Gruppe auf die Kenntnisse von End-
ress+Hauser: ,Als langjahriger Lieferant von
Meggle genieBt Endress+Hauser bei uns einen
ausgezeichneten Ruf. Die Kalibrierung direkt vom
Hersteller wird aufgrund der Kompetenz und der
Ersatzteilbeschaffung bevorzugt.” Bei der Verga-
be von Kalibrierdienstleistungen nach auBen ist
besonders darauf zu achten, dass der Dienstleis-
ter nach ISO/IEC 17025 — also der maBgeblichen
Qualitatsnorm — akkreditiert ist.
Das bieten akkreditierte Kalibrierdienstleister:
I verlassliche Qualitat und Sicherheit der aus-
geflihrten Kalibrierung,
I Unabhéngigkeit und Neutralitét der Ausfiih-
rung,
I technische und fachliche Kompetenz der
Mitarbeiter und
I liickenlos riickfiihrbare Kalibrierungen.

I Abb. 1: Mehrfach jahrlich durchgefiihrte
Audits sichern bei Meggle in Wasserburg
die Qualitat in der Produktion.

I Simone Erath,
Marketing Managerin
Services, Endress + Hauser
Weil am Rhein

Nur durch akkreditierte Dienstleister sind
internationale Vergleichbarkeit und die Riick-
fiihrbarkeit der Kalibrierung auf das nationa-
le oder internationale Normal gewahrleistet.
Ebenfalls kdnnen sich Anlagenbetreiber sicher
sein, dass Kalibrierscheine sémtliche geforderte
Informationen enthalten, sodass Auditoren diese
ohne Diskussion akzeptieren.

Das geeignete Kalibrierverfahren

Die Dichtemessungen in der Milchannahme wer-
den zur Bestimmung der Fetteinheiten bend-
tigt und sind ausschlaggebend fiir die korrekte
Abrechnung der angelieferten Milch. Zusétzlich
muss der exakte Durchfluss und damit die exak-
te Menge der angelieferten Milch erfasst werden.
Dementsprechend fiihrte der Kalibrierservice von
Endress +Hauser bei den betroffenen Messstellen
die riickfihrbare Kalibrierung mithilfe geeigneter
Kalibrierverfahren durch, welche den Anforderun-
gen des IFS entsprechen. Bei den Dichtedurchfluss-
messgerdten kam hierbei das zum Patent ange-
meldete Verfahren zur Dichtekalibrierung vor Ort
zum Einsatz. Fiir die Durchflusskalibrierung wurde
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Abb. 2: Kalibrierung muss riickfiihrbar sein - so, wie bei Endress + Hauser.

das zeitsparende Inline-Kalibrierkonzept mit dem
riickfiihrbaren, mobilen Kalibrier-Rig gewahlt.
Generell beinhaltet der Kalibrierservice von
Endress + Hauser folgende Leistungsbestandteile:
Bestandsaufnahme der zu {berpriifenden
Messstellen und Bewertung hinsichtlich
geeigneter Kalibrierverfahren,
Definition der Kalibrierpunkte,
Kalibrierung der Dichte- und Durchflussmess-
gerate mit zeitsparenden Konzepten direkt in
der Prozessanlage,
Erstellung der Kalibrierzertifikate gemas 1SO/
IEC 17025,
Kompetente Beratung vor Ort durch speziell
fir die Lebensmittelindustrie geschulte
Kalibriertechniker.

Die riickfiihrbare Vor-Ort-Dichtekalibrierung ist
weltweit einmalig und von Endress +Hauser zum
Patent angemeldet. Das Service-Team setzt bei
dieser Kalibrierung die eigens entwickelte mobile
Einrichtung mit Promass F als hochgenauem Refe-
renzgerat ein. Die Dichtemessgerate werden hier-

Durchflusskalibrierung Inling” - mit Wasser

bei mit verschiedenen Dichten kalibriert. Folglich
profitiert Meggle von der genauesten Dichtemes-
sung unter echten Prozessbedingungen direkt in
der Anlage. Ein weiteres Plus fiir Andreas SiiBmai-
er: Dieser Kalibrierservice beschrankt sich nicht
nur auf Endress +Hauser Dichtemessgerate — die
Kalibrierdienstleistung wird herstellerunabhéngig
durchgefiihrt. Aufgrund der Inline-Kalibrierung
der Durchflussmessgerate konnten die Kalibrie-
rungen in kurzer Zeit vor Ort erfolgen — sogar
direkt im eingebauten Zustand, upstream oder
downstream. Hierbei entfallt der Aus- und Einbau
der Gerate, sodass Prozessunterbrechungen deut-
lich reduziert werden. Als Vergleichsnormal dient
eine mobile und akkreditierte Kalibrieranlage mit
Coriolis-Messgeraten. Diese sind auf nationale
Vergleichsnormale (z.B. METAS, PTB, NPL etc.)
riickfiihrbar kalibriert. Hierbei ist Endress +Hauser
der erste und einzige Anbieter von DAkkS-akkredi-
tierten Durchflusskalibrierungen direkt vor Ort in
der Anlage. Die Kalibrierpunkte beider Messprinzi-
pien wurden jeweils individuell entsprechend den
Arbeitspunkten bei Meggle festgelegt. Dank der
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Abb. 3: Schema der Inline Durchflusskalibrierung: kein Ausbau der Gerate, reduzierte Kosten, weniger

Prozessunterbrechungen.
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Kalibrierungen direkt in der Anlage eriibrigen sich
fir Meggle die Demontage und das Einsenden der
Dichte- und Durchflussmessgerate.

Service zum optimalen Zeitpunkt

Die Zeitvorgaben fir die Kalibrierung stellte
Meggle, sodass die Anlagen immer zum richtigen
Zeitpunkt kalibriert werden. So ist eine optimale
Leistung zu minimalen Kosten sichergestellt— und
das mit nur einem Ansprechpartner fiir samtliche
MessgroBen. Dariiber hinaus verfiigen die gut
geschulten Kalibriertechniker Giber ein hohes MaB
an messtechnischem Wissen sowie langjahriger
Erfahrung in der Lebensmittelindustrie, wodurch
aufwendige Schulungen hinféllig werden. ,Die
Planung im Vorfeld sowie die Kalibrierung in der
Milchannahme verlief reibungslos. Die gute Vor-
bereitung beziiglich der Anschliisse, das hohe
Know-how sowie die riickfiihrbaren Referenz-
gerdte von Endress + Hauser ermdglichten einen
geringen Produktionsausfall”, erldutert StiBmai-
er. Uberdies kann Endress + Hauser als einer der
flihrenden Hersteller von Messtechnik auf Kun-
denanforderung nicht nur kalibrieren, sondern
auch schnell und effizient justieren, reparieren
oder Gerate austauschen, wenn diese nicht mehr
funktionstiichtig sind. Dies kann unmittelbar mit
der Kalibrierung vor Ort verbunden werden und
entlastet das Instandhaltungspersonal.

Auditsichere Dokumentation

«Ebenfalls ist die Dokumentation der durchge-
fihrten Kalibrierarbeiten und -intervallen ent-
scheidend fiir erfolgreiche Audits”, sagt Andreas
StiBmaier. Daher werden die im Anschluss an die
Kalibrierung erstellten Kalibrierzertifikate ent-
sprechend der ISO/IEC 17025 fiir die eingesetz-
ten Durchfluss- und Dichtemessgerate erstellt.
Diese Zertifikate erbringen neben den Prozess-
aufzeichnungen den geforderten Nachweis liber
die Genauigkeit der Messstellen. Meggle kann
nun ohne Probleme nachweisen, dass die ver-
bauten Masse- und Dichtedurchflussmessgerate
korrekt funktionieren. Ebenfalls konnte die Pro-
duktivitat durch neue Kalibrierkonzepte gesteigert
werden. Andreas SiiBmaier ist durch die liickenlos
riickfiihrbare Kalibrierung nun optimal auf bevor-
stehende Herausforderungen sowie interne und
externe Audits vorbereitet und strebt aufgrund
der sehr guten Erfahrungen mit Endress + Hauser
eine langfristige Partnerschaft an.

Autorin: Simone Erath, Marketing Managerin
Services, Endress + Hauser Weil am Rhein

Kontakt:

Endress + Hauser Messtechnik GmbH + Co. KG
Weil am Rhein

Philippe Bolley

Tel.: +49 7621/975-721
philippe.bolley@de.endress.com
www.de.endress.com
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Zugange zuverlassig sichern

Kontaktfrei abschalten magnetisch oder RFID-kodiert

Automatisierte Anlagen und Maschinen bendtigen in vielen Anwendungen zwin-

gend Sicherheitseinrichtungen, um wahrend des Betriebs einen unbefugten Zutritt

oder Zugriff zu verhindern. Wo nicht nur das unbefugte Eindringen von Menschen
verhindert, sondern auch Larm, Hitze oder Staub abgeschottet werden sollen, rei-

chen Lichtgitter nicht aus. Klassische Tiiren, Hauben oder Klappen helfen da weiter,

miissen aber an die Anforderungen automatisierter Systeme angepasst werden.

Moderne, beriihrungsfreie Sicherheitssensoren bieten hier eine zuverlassige Losung.

Abb. 1: Das magnetisch kodierte System ist immun gegen gegenseitige Beeinflussung und manipula-
tionssicher.

Eine Anlagen- und Maschinensicherung muss in
vielen Fallen drei Funktionen gleichzeitig garan-
tieren: Primér diirfen aus Arbeitsschutz- und
Qualitatssicherungsgriinden keine Menschen
oder Gegenstande in den geschiitzten Bereich
gelangen. Daneben sollten Emissionen zuriickge-
halten werden und drittens im Arbeitsgang oder
bei Fehlern keine Teile in die Umgebung ,ent-
weichen” konnen. Die einfachste Losung dafiir
sind klassische mechanische Einrichtungen, die
die Produktion abschirmen, aber bei Bedarf auch
einen Zugang gestatten. Wurden Tiiren und Hau-
ben friiher mechanisch verriegelt und per Schloss
gesichert, so ist das im Zeitalter der Just-in-Time-
Produktion und méglichst hoher Anlagenverfiig-
barkeit nicht mehr wirtschaftlich. Contrinex hat
dafiir zwei Sicherheitssensoren im Programm,
die magnetisch- und RFID-kodiert arbeiten. Bei-
de erkennen die Stellung der Schutzeinrichtung
beriihrungslos und arbeiten damit verschleiBfrei
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mit langen Wartungsintervallen. Sie erlauben
fir die Fehlerbeseitigung oder Wartung den
schnellen Zugang zu einer Maschine ohne lan-
ge Schliisselsuche und garantieren dabei, dass
gefahrliche Maschinenkomponenten im Moment
des Offnens sicher abgeschaltet werden.

Magnetisch kodierte Sicherung

Herkdmmliche Tirstellungsschalter sind  teu-
er, durch die erforderliche Justage kompliziert
einzubauen und als mechanische Komponente
auch vergleichsweise verschleiB- und fehler-
anféllig. Zudem konnen mechanische Schalter
relativ leicht ausgetrickst werden. Das magne-
tisch kodierte System (Typ 4 nach 1SO 14119)
der YSM-Sensorserie ist dagegen durch das
Funktionsprinzip hochst resistent gegen Mani-
pulationen vor Ort. Es lasst sich schnell instal-

n
|
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lieren und ist immun gegen eine gegenseitige
Beeinflussung benachbarter Sensoren. Gerade in
rauer Umgebung mit Schmutz und Fliissigkeiten,
Staub, Spanen oder Rauch sind die neuen Sicher-
heitssensoren durch das geschlossene Gehause
(36 x 26 x 13 mm oder 88 x 25 x 13 mm), erheb-
lich besser gegen die Widrigkeiten geschiitzt als
herkémmliche Mechanik. Die Sensoren bieten
Schaltabstande von 4 mm bis zu 18 mm und
arbeiten durch das magnetische Ubertragungs-
prinzip auch hinter einer unmagnetischen Abde-
ckung wie Kunststoff oder Edelstahl.

In geschlossener Stellung durchflutet dabei
das Magnetfeld des Gebermagneten den gegen-
tiber angebrachten Sensor und generiert so die
Meldung ,Geschlossen”. Das erlaubt eine sehr
sichere Bauweise der Schutzeinrichtung, z. B. mit
abgedeckter Mechanik, gewahrleistet gleichzei-
tig aber auch die leichte Reinigung aller offenen
Flachen. Dafiir erfiillt der Sensor die Anforde-
rungen nach IP6K9K, ist also staub- und was-
serdicht, selbst bei Hochdruck- und Dampfreini-
gung. Damit eignen sich die Sicherheitssensoren
ideal fiir Lebensmittel- und Pharma-Anwendun-
gen.

Damien Wittwer,
International Product
Manager Safety,
Contrinex

Vielseitiger Einsatzbereich

Die magnetisch kodierten Sensoren kénnen in
einem breiten Anwendungsbereich die Anla-
gensicherheit Uberwachen. Klassische Extreme
wie Pharmaindustrie oder Metallbau bilden da
keine Ausnahme. Die robusten Sicherheitssen-
soren sind geeignet fir Washdown-Bereiche mit
Ecolab-Zulassung und vertragen den Hochtem-
peraturbetrieb, je nach Ausfiihrung bis zu 80 °C.
Sie funktionieren auch durch unmagnetischen,
rostfreien Edelstahl hindurch. Aber auch der
klassische Einsatz in rauen Umgebungen ist mit
der Schutzart IP67 (EN 60529) und IP6K9K prob-
lemlos maglich.

Der weite Schaltabstand erlaubt eine flexible
Positionierung, die Installation wird durch das
kompakte Gehause und die einfache Verdrahtung
mit optionalen, vorverdrahteten M12-Steckern
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I Abb. 2: Abnehmbare Inspektionsklappen erméglichen den Zugang zu den Transportbandern im Hygie-

nebereich fiir Routinewartung und Einrichtung oder Fehlersuche.

oder achtadrigem 0,25-mm2-Kabel erleichtert.
So ist eine hochbelastbare Sicherheitseinrich-
tung gemaB EN/ISO 13849-1 Kategorie 4 schnell
eingerichtet. Damit lassen sich bspw. gefahrliche
Anlagen wie Roboterzellen, industrielle Pressen,
SchweiBeinrichtungen, Verarbeitungsgeréte,
SpritzgieBmaschinen und automatisierte Verpa-
ckungslinien optimal absichern.

Anlagen per RFID schiitzen

Sollen viele einzelne Zugénge an einer Anlage
iberwacht werden, sind die RFID-Sensoren der
YSR-Serie die passende Losung. An jeder Abde-
ckung der Maschine wird ein RFID-Chip exakt
gegeniiber dem Sensormodul angebracht. In
geschlossener Stellung erkennt der Sensor den
RFID-Chip, andernfalls schaltet der Sensor (iber
ein Relais die Anlage ab. In Reihe geschaltet las-
sen sich seriell bis zu 30 Sensoren mit nur einem
Relais oder Controller verbinden und damit
mehrere Tiiren iiberwachen. Der RFID-Code der
YSR-Ausfiihrung kann dabei entweder zufallsge-
neriert sein oder per Teach-Funktion festgelegt
werden. Eine externe Gerateliberwachung und
ein Feedback-Signal stehen ebenfalls zur Verfi-
gung. Der Sensor ist fiir Washdown-Bereiche bis
zu 70°C ausgelegt und widersteht auch rauen
Umgebungsbedingungen. Damit ist auch diese
Sensorbaureihe vielféltig einsetzbar. Anwen-
dungsfalle mit vielen zu iberwachenden Zugan-
gen finden sich z. B. in der Verpackungstechnik.
Auch in der Lebensmittelverpackung sind
Anlagen hochautomatisiert, meist mit mehre-
ren diskreten Prozessstufen. Produkte werden
dabei oft auf Forderbandern in hygienischer
Umgebung unter Einhaltung strenger Reini-
gungsvorschriften transportiert. Geschlossene
Forderbander sind hier eine preiswerte Metho-
de, um das geforderte Hygienelevel zu erhalten,
die Integritdt des Produkts zu bewahren und
einen zuverldssigen Transport sicher zu stellen.

Abnehmbare Inspektionsklappen ermdglichen
dabei den Zugang zu den Bandern fiir Einrich-
tung, Routinewartung und Fehlersuche. Jede
Verpackungslinie verfiigt dazu tber mehrere
Inspektionspunkte, die einen schnellen Zugang
zu jedem Punkt entlang des Forderbands ermog-
lichen. YSR-Sicherheitssensoren, die an jeder
Inspektionsplatte angebracht sind, stellen dabei
sicher, dass der Forderer sofort stoppt, sobald
einer der Zugange gedffnet wird. Mit Abmessun-
gen von 36 x 26 x 13 mm (L x B x H) kénnen die
kompakten Sensoren in der Anlage sowohl fron-
tal als auch im 90°-Winkel angebracht werden.
Als Anschlussvarianten stehen M12-Stecker oder
8-adrige 0,25 mm?-PVC-Kabel zur Verfigung.
Robust aufgebaut in Schutzart IP67 (EN 60529)
und IP6K9K (ISO 20653) und Ecolab-Zulassung
decken sie ideal die Anforderungsbandbreite von
hygienischen bis rauen Einsatzfeldern ab.
Moderne, beriihrungslos arbeitende Sicher-
heitssensoren unterstiitzen den wirtschaftlichen
Betrieb von automatischen Anlagen und Maschi-
nen. Sie verbessern den Arbeitsschutz, optimie-
ren die Sicherheit und lassen sich leicht in Steu-
erungssysteme einbinden. Zudem bieten sie als
verschleiBfreie Sensoren lange Wartungsinterval-
le und senken so die Betriebskosten bei erhdhter
Maschinenverfiigbarkeit.

Autor: Damien Wittwer, International Product
Manager Safety, Contrinex AG, Schweiz

Kontakt:

Contrinex Sensor GmbH
Leinfelden-Echterdingen
Tel.: +49 711/220 988-0
info@contrinex.de
www.contrinex.de
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Partikelfreies Arbeiten im GMP-Umfeld

Produkt- und Personenschutz durch Reinraumtechnik

Zahlreiche Arbeitsschritte in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie erfordern eine

ausgezeichnete Qualitét bei der eingesetzten Reinraumtechnik und Dokumentation,

um die Produktsicherheit zu gewahrleisten und Ausschussquoten zu minimieren.
Damit ein sicheres Arbeiten garantiert ist, schafft die Good Manufacturing Practice

(GMP) die Rahmenbedingungen fiir die Herstellung hochempfindlicher Produkte. So

wird ein reiner Herstellungs- und Produktionsbereich (iber eine versionskontrollierte

Dokumentation nach vordefiniertem Lebenszyklus, Qualifizierung sowie Validierung
der Ausruistung und Risikomanagement garantiert.

Auf Grund dieser strengen Richtlinien ist es eine
besondere Herausforderung, den verpflichten-
den Standard fiir Reinraumtechnik in der Pro-
duktion einzuhalten. ,Um diese hohen Anfor-
derungen im GMP-Umfeld zu erfiillen, wurden
unsere Reinraumgerate der Linie Hygienicsafe
optimiert”, berichtet Carsten GaBner, Geschafts-
flihrer bei Bc-technology. ,Sie zeichnen sich
durch zahlreiche Optionen und Ausfiihrungs-
maglichkeiten aus. So sind in einer mehrjdhrigen
Entwicklungszeit insgesamt sechs Geratetypen
mit mehr als 60 definierten Standardgeréten
entstanden, welche mit nochmals insgesamt 39
Optionsmaglichkeiten ausgefiihrt werden kon-
nen. Dadurch sind sie auf die Bediirfnisse des
GMP-Umfeldes abgestimmt und ergonomisch
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I Abb. 1: Hygienicsafe ist fiir eine
Vielzahl von Anwendungsbereichen
im GMP-Umfeld optimal angepasst
und ermdglicht dadurch ein einwand-
freies sowie effizientes Arbeiten nach
gesetzlichen Richtlinien und verbindli-
chen Normen.

sowie schalloptimiert. Alle Gerate entsprechen
der Reinheitsklasse A gemaB EG-GMP-Richtli-
nie, Annex 1 sowie der Reinheitsklasse 5 nach
DIN EN ISO 14644-1."

Durch die optimale Anpassung von Hygienic-
safe an die Anwendungsbereiche im GMP-
Umfeld wird ein einwandfreies sowie effizientes
Arbeiten nach gesetzlichen Richtlinien und ver-
bindlichen Normen ermdglicht.

Anpassungsfahige Konstruktion
Mit Hygienicsafe vereint Bc-technology Rein-

raumgerdte, die als Arbeitsplatze, Maschinen-
aufsatzgerate, Reinraumkabinen oder als spezi-

I Dr.-Ing. (FH) Carsten
GaBner griindete 2005
Bc-technology und ist
seither fiir die Geschafts-
fiihrung verantwortlich.

elle Wiege- und Musterzugskabinen ausgefiihrt
werden. ,Dabei unterscheiden wir Ldsungen
fir den reinen Produktschutz und Varianten fiir
den zusatzlichen Personenschutz”, so GaBner.
Durch die klare Strukturierung aller Hygienic-
safe-Gerate soll ein Anwender schnell und sicher
einen passenden Geratetyp finden. In der Phar-
mazie, in weiten Teilen der Medizintechnik sowie
der Lebensmittel- und Kosmetikindustrie muss
eine desinfektionsmittelbestandige Oberflache
des Gehduses gewahrleistet werden. Aus die-
sem Grund wird Hygienicsafe im Standard aus
V2A-Edelstahl 1.4301 gefertigt. AuBerdem kann
in besonderen Fallen V4A-Edelstahl 1.4404 ver-
wendet werden.

.Durch eine groBe Auswahl an Optionen sind
die Geréte fiir jeden Arbeitsbereich ideal anpass-
bar”, fihrt GaBner weiter aus. ,So kann bspw.
bei manchen Geréten die Abluft an die bauseiti-
ge Liftungsanlage angeschlossen werden. Eine
weitere Option besteht in der Aufriistung durch
Molekularfilter, um die Luft von Gasen und Che-
mikalien zu reinigen. Die Mdglichkeiten sind viel-
faltig.” Sind etwa Hersteller bei der Produktion
von Arzneimitteln auf sterile Abfiillung ange-
wiesen, ist die Anwendung eines sogenannten
Restricted Access Barrier Systems (RABS) mdog-
lich. Diese sorgen fiir ein hochreines Arbeitsum-
feld, in dem Eingriffe nur durch fest installierte
Manipulatoren oder Handschuhe mdglich sind.
Alle Materialien werden durch ein Schleusen-
system in den Arbeitsbereich eingebracht, was
einen ungestorten Herstellungsprozess garan-
tiert.

Horizontale und vertikale Luftstromung

+AuBerdem unterscheiden wir Ldsungen mit
horizontaler und vertikaler Luftstromung”,
berichtet GaBner. ,Jede dieser Varianten ist
fir unterschiedliche Einsatzgebiete geeignet.
So werden bei der horizontalen Strdmung alle
von der Luft getragenen Partikel frontseitig aus
dem Arbeitsbereich gespiilt, wahrend bei der
vertikalen Luftstromung die Partikel durch die
Arbeitsplatte abgesaugt werden.” Mit beiden



Stromungsarten ist der Produktschutz somit
gewahrleistet. Wenn ein Gerat zusatzlich auf
umfassenden Personenschutz ausgerichtet sein
muss, wird ein Umluftprinzip genutzt, bei dem
die Abluft mit speziellen Filtern gereinigt wird.
Dadurch kann keine kontaminierte Luft in den
Raum entweichen. In Bereichen des Personen-
und Umgebungsschutzes sind spezifische Son-
derlésungen der Regelfall.

Pre-Sale-Service ermdglicht
prozessnahe Losung

+Hygienicsafe-Gerate fiir Personen- und Umge-
bungsschutz, wie bspw. eine Wiegekabine, wer-
den sehr haufig in hochst sensiblen oder gefahr-
lichen Prozessen eingesetzt”, erklart GaBner.
,Gerade bei diesen Geraten entfernt man sich
oft vom reinen Standardprodukt und entwickelt
eine kundenspezifische Sonderldsung. Daher
empfiehlt sich im Vorfeld stets eine Beratung
zur Umsetzung der Reinraumtechnik. Besonders
die Absprache Uber die Systemanforderungen ist
wichtig, um passende Lésungen fiir ein spezifi-
sches Arbeitsumfeld zu entwickeln.” So ist die
Wiegekabine der Hygienicsafe-Reihe fiir manu-
elle Umfillprozesse von pulverférmigen Ein-
satzstoffen in einer mikrobiologisch kontrollier-
ten Produktionsumgebung geeignet. Durch ihr
dreifaches Umluftfiltersystem und die abwarts
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I Abb. 2: Die Bedienung von Hygienicsafe-Geraten erfolgt bequem iiber ein iibersichtliches Touch-Panel.

gerichtete Reinstluftstrdmung gewahrleistet sie
auch im Havariefall einen zuverldssigen Pro-
dukt- und Personenschutz. Eine gleichbleibende
Arbeitstemperatur wird durch den eingebau-
ten Luftkiihler sichergestellt und tber moderne
Touch Panels lassen sich Mess-, Steuerungs- und
Regelungstechnik programmieren.

Sowoh| bei reinen Standardprodukten als
auch bei individuell ausgelegter Reinraumtech-
nik garantiert das Unternehmen durch eine
GMP-gerechte Dokumentation die Sicherheit fir

den Kunden und erbringt den Nachweis, dass die
Geréte die erforderliche Reinheitsklasse und die
Grenzwerte einhalten.

Kontakt:

Bc-technology GmbH
Dettingen an der Erms
Dr.-Ing. (FH) Carsten GaBner
Tel.: +49 7123/95309-20
info@bc-technology.de
www.bc-technology.de
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I i Anlagenbau und Komponenten

Stetes Wachstum im Saftsegment

Preform-Entkeimung fiir 15.000 Behalter pro Stunde

Vor 130 Jahren wanderte die Familie Zanlorenzi aus Italien nach Brasilien aus — und

nahm ihre Leidenschaft fiir gute Weine mit. 1942 griindete der Sohn einen kleinen

Weinhandel, heute stellt das Unternehmen Famiglia Zanlorenzi jahrlich rund 20 Mio. |
Wein her und bedient damit etwa 8,5 % des brasilianischen Markts. Unter den rund

800 Kellereien Brasiliens steht es damit an vierter Stelle. Es betreibt allerdings keinen

eigenen Weinbau, sondern bezieht die Trauben von rund 2.000 Winzern.

I Abb. 1: Die Marke Campo Largo umfasst auch drei Geschmacksrichtungen von Eistee, gesiiBt mit

Stevia und Rohrzucker, drei Varianten kalorienfreier Eistees und drei Sorten funktioneller Getranke.

Inzwischen hat es sein Produktportfolio in den
Segmenten Tafelweine, nationale und importier-
te Qualitatsweine, Sekt, Safte und funktionelle
Wellness-Getranke erweitert.

Vom Traubensaft zum
breiten Saft-Portfolio

Auf die Idee, Safte abzufiillen, kam Geschéftsfiih-
rer Giorgeo Zanlorenzi, der die dritte Generation
vertritt, im Jahr 2009 — und zwar dank der wis-
senschaftlichen Erkenntnis, dass sich Traubensaft
ahnlich positiv auf die Gesundheit auswirkt wie
Wein. Nur, dass Traubensaft eben alkoholfrei ist
und damit eine andere und groBere Zielgruppe
anspricht. Gliicklicherweise betrieb das Familien-
unternehmen damals schon u.a. zwei Krones
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Abfiillanlagen mit einer stiindlichen Leistung
von jeweils 14.000 Behaltern. Eine davon konnte
neben Stillwein und Sekt eben auch Fruchtsafte
in Glasflaschen heiB abfiillen. Die Erweiterung
des Portfolios war also technisch gesehen nur ein
geringer Aufwand.

Die Nachfrage am Markt gab der Entschei-
dung Recht. Im ersten Jahr konnte die Gruppe
bereits 200.000 | Traubensaft absetzen, 2014
erganzte sie ihr Portfolio um Apfelsaft. Dank
des weiter steigenden Bedarfs lieB Famiglia
Zanlorenzi ab 2015 ihre Fruchtsafte bei einem
Co-Packer auch in kindgerechte, mit Trinkhalm
bestiickte Kartonpackungen abfiillen. Doch es
zeigte sich immer deutlicher: Die eigenen Glas-
Abfiillkapazitdten wiirden nicht mehr ausrei-
chen, um die Nachfrage nach Séften bedienen
zu kdnnen.

Entscheidung fiir
PET-Behalter

Im Herbst 2015 traf Giorgeo Zanlorenzi dann
die Entscheidung, in eine PET-Anlage zu inves-
tieren. Dazu fiihrte u. a. folgende Uberlegung:
Die brasilianischen Konsumenten legen — auch
getrieben durch die sozialen Medien — immer
mehr Wert auf eine gesunde Erndhrungsweise:
Zucker und Konservierungsmittel sind verpont,
Nektare und Safte aus Konzentrat verlieren
an Beliebtheit, Carbonated Softdrinks (CSD)
sowieso.

Deshalb war fiir Giorgeo Zanlorenzi klar: Saft
in Glasflaschen: ja — aber eben zusétzlich auch in
PET-Behélter. Und dieser Schritt war der richtige,
denn 2016 sollte die Abfiillung von Fruchtséf-
ten in Glasflaschen bereits 6,5 Mio. | betragen
und damit die vorhandenen Kapazitaten an ihre
Grenzen bringen.

Produktschonende Abfiillung

Da das Familienunternehmen mit den beiden
Krones Glaslinien aus den Jahren 1999 und
2004 bereits sehr gute Erfahrungen gemacht
hatte und sich die Beziehungen zu den Kro-
nes Mitarbeitern in Brasilien und Deutschland
zu einer echten Partnerschaft entwickelt hat-
ten, fiel die abermalige Entscheidung fiir Kro-
nes leicht. ,Schon seit 1999 arbeiten wir hier
erfolgreich mit der Krones Block-Technologie.
Deshalb kam uns die Block-Lésung fiir PET-
Behélter sehr entgegen”, sagt der technische
Leiter Mateus Poggere und Giorgeo Zanlorenzi
erganzt: ,Fir uns ist die Zuverldssigkeit eines
Zulieferers enorm wichtig. Den Verbraucher
interessiert nicht, welche Firma die Abfiillma-
schine liefert. Bei ihm steht unsere Marke im
Fokus. Deshalb miissen wir unseren Lieferanten
absolut vertrauen kénnen, und das gelingt uns
bei Krones. Sie liefern die beste Maschinenqua-
litdt weltweit.”

Die neue Block-Losung bei Zanlorenzi heiBit
Contipure Aseptbloc DA. Diese arbeitet mit
dem  Preform-Entkeimungssystem  Contipure
sowie der jiingsten Generation der Blasmaschi-
ne Contiform 3 Pro und stellt damit die derzeit
modernste und produktschonendste Abfiillmdg-
lichkeit fir starksaure Getranke dar.

Der Blasmaschinen-Fiiller-Block mit Preform-
Entkeimungssystem Contipure Aseptbloc DA in
der neuen Aseptik-Linie ist ausgelegt auf eine
Leistung von 15.000 Behaltern pro Stunde bezo-
gen auf GréBen von 900 ml. Der Blasmaschinen-
Filler-Block Contipure Aseptbloc DA entkeimt
die Preforms mit H,0, und fillt die starksauren



Getranke aseptisch im Isolator ab. Der Lieferum-

fang beinhaltete u. a.:

Preform-Entkeimungsmodul Contipure,

Streckblasmaschine Contiform 3 Pro,

Aseptischen Fiiller Modulfill VFJ,

Verschluss-Entkeimungsmodul,

Aseptischer VerschlieBer,

Modulare Etikettiermaschine Starmodul mit

einem Canmatic Aggregat (Rundum-Etiket-

tierung mit Blattetiketten), einem Contiroll

Aggregat (Rundum-Etikettierung von der Rol-

le) und drei Autocol Aggregaten (Selbstklebe-

Etikettierung),

I Verpackungsmaschine Variopac Pro FS,

I Sitepilot Line Diagnostics fir die Betriebsda-
tenerfassung.

Die smarte Contipure Technologie
bringt viele Vorteile:

I Die Oberfliche der Preforms ist deutlich
geringer und auch glatter als die von fertig
geblasenen Behaltern. Das senkt den Ver-
brauch an Entkeimungsmedium im Vergleich
zu herkdmmlichen Systemen deutlich.

I Wahrend des gesamten Prozesses wird kein
Wasser verbraucht. Das erhoht die mikrobiolo-
gische Sicherheit und senkt die Wasserkosten.

I Das einzige zum Entkeimen eingesetzte Mit-
tel Wasserstoffperoxid zerfallt umweltfreund-
lich zu Wasser und Sauerstoff.

I Das Verwenden eines gasformigen Entkei-
mungsmediums verkiirzt die Prozesszeiten.

I Peripheriegerate wie eine Steril-Wasser-UHT
oder ein Hygienecenter sind nicht vonnéten.
Das vereinfacht die Prozessfiihrung und spart
Kosten.

I Contipure eignet sich hervorragend fiir das
Herstellen von Leichtgewichtflaschen, weil
das Entkeimen von Preforms kein Schrumpfen
verursacht.

1 Abb. 2: ,Wir miissen unseren Lieferanten abso-
lut vertrauen konnen, und das gelingt uns bei
Krones. Sie liefern die beste Maschinenqualitat
weltweit”, sagt Giorgeo Zanlorenzi.

Klare Kommunikation

Die Familie Zanlorenzi errichtete fiir die PET-
Anlage eine neue Halle. Der Contipure Aseptbloc
DA ist dort zusammen mit einem Steriltank in
einem separaten Reinraum und wird mit filtrier-
ter Luft versorgt. Im April 2017, zum 75. Jubildum
des Unternehmens, nahm die neue Linie ihren
Betrieb auf. Fir die Modul-Etikettiermaschine
orderte das Unternehmen drei verschiedene
Aggregatsysteme. Fiir einen optimalen Etiketten-
sitz bezieht er die passenden Klebstoffe von KIC
Krones. , Wir wollen bis 2020 unser Produktport-
folio noch deutlich erweitern. Die verschiedenen
Madglichkeiten des Etikettierens machen uns fle-

1 Abb. 3: Der Contipure Aseptbloc DA, bis 2017 bezeichnet als Contiform Bloc, entkeimt die Preforms
mit H,0, und fiillt die starksauren Getranke aseptisch im Isolator ab.
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xibel fiir die Zukunft”, sagt Mateus Poggere. Er
zeigt sich auch Uberzeugt von der Zusammenar-
beit mit Krones:

.Flir mich war die Installation der Linie eine
tolle Lernerfahrung. Die Contipure Technologie
ist natiirlich anspruchsvoll, aber durch die geziel-
ten Unterweisungen von Krones haben wir die
Umstellung gut geschafft. Die Kommunikation
war offen und die Krones Mitarbeiter haben sich
sehr flexibel gezeigt. Alles in allem hat Krones
geliefert, was vereinbart war. Das ist nicht selbst-
verstandlich.”

Basis fiir weiteres Wachstum

Die neue Linie hat die Abfillkapazitat fiir
Fruchtsaft nun auf 40 Mio. | jahrlich erhoht.
Fiir Giorgeo Zanlorenzi ist das die Basis fiir
weiteres Wachstum. Denn das Unternehmen
kann nun die in PET-Behalter abgefiillten Saf-
te etwa 30% giinstiger anbieten als die in
Glasflaschen. So steigt auch die Nachfrage der
Verbraucher, die ein hochqualitatives Produkt
fiir weniger Geld erhalten. Das Kalt-Aseptik-
Verfahren verbesserte aber auch die Qualitat.
Bspw. liegt die HeiBhaltezeit der Pasteurisati-
on bei nur mehr 20 Sekunden, statt wie bis-
her bei zwei Minuten bei der Hoffill-Abfiillung.
Dadurch sollen die Safte schmecken wie frisch
gepresst.

Ausblick

.Brasilien zeigt derzeit zwar eine gewisse wirt-
schaftliche Schwéche, das Marktpotenzial ist
trotzdem riesig. Wir sind ein Familienunterneh-
men, aber sehr professionell gefiihrt. Wir haben
eine starke Position am Markt und bekommen
gutes Feedback von Handelspartnern und Konsu-
menten. Diese kennen und lieben unsere Marke
Campo Largo, denn sie steht fiir hochste Quali-
tat. Wenn wir mit den Fruchtsaften nur ein paar
Prozent des CSD-Konsums in Brasilien substitu-
ieren konnten, ware es denkbar, bald eine wei-
tere Aseptik-Linie von Krones aufzustellen”, sagt
Giorgeo Zanlorenzi. ,Ich bin (berzeugt, dass
der Markt fiir Fruchtsafte schnell wachsen wird
— und wir haben dort bereits eine starke Positi-
on, die uns noch weiteres Wachstum bescheren
wird.”

Autor: Christoph Lanfer, Krones

Kontakt:

Krones AG

Neutraubling

Peter Moertl

Tel.: +49 9401/70-5924
peter.moertl@krones.com
www.krones.com
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Lebensmittelverluste halbiert

Bestandsmanagementsoftware flir effiziente Prozesse

Das Bestandsmanagement und die Disposition sind fiir Unternehmen heute immer

schwerer durchschaubar. Grund dafir ist die Vielzahl unterschiedlicher Einflussfak-

toren, die steigende Anzahl von Artikeln und zunehmend kurzfristigere Bestellun-

gen. Diese Herausforderungen hat auch Transgourmet Osterreich zu bewiltigen.

Deshalb setzt der Spezialist fiir den LebensmittelgroBhandel auf die intelligente

Bestandsmanagementsoftware Logomate von Remira.

I Abb. 1: Transgourmet ist der Spezialist fiir die Belieferung von GroBverbrauchern in Hotellerie,
Gastronomie, Betriebsverpflegung und sozialen Einrichtungen.

Transgourmet ist der Spezialist fir die Beliefe-
rung von GroBverbrauchern in Hotellerie, Gas-
tronomie, Betriebsverpflegung und sozialen
Einrichtungen. Als Vollversorger bietet das dster-
reichische Unternehmen ein umfassendes Sorti-
ment an Lebensmitteln, Verbrauchsgiitern und
GroBkiichenausstattung aus einer Hand. Damit
die mehr als 35.000 Kunden jederzeit iiber die
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25.000 im Sortiment befindlichen Artikel verfi-
gen konnen, entschied sich Transgourmet bereits
2009 fiir die Einfiihrung der Bestandsoptimie-
rungssoftware Logomate von Remira. Seitdem
wurde die Ldsung immer wieder an neue Anfor-
derungen angepasst und zuletzt das Modul LM
promo+ zur verbesserten Aktionsmengenberech-
nung implementiert.
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© Transgourmet sterreich

Digitale Unterstiitzung
dringend gesucht

Da es vor der Einfihrung von Logomate bei
Transgourmet keine digitale Unterstiitzung gab,
mussten die Mitarbeiter der Disposition schat-
zen, wann wie viele der insgesamt 25.000 unter-
schiedlichen Artikel bestellt werden mussten.
Das sorgte nicht nur fiir Fehlmengen, sondern
bedeutete gleichzeitig eine erhebliche Bruch-
und Verderbquote bei den eingelagerten Lebens-
mitteln durch zu hohe Lagerbestdnde — gerade
weil der GroBhandler auch eine entsprechende
Menge an schnell verderblicher Ware mit Min-
desthaltbarkeit von wenigen Tagen lagert.

«Wirwiinschten uns eine Software, die unsere
Bestande dauerhaft optimiert und automatisch
Bestellvorschlage generiert”, erlautert Christine
Keszner, Bereichsleitung Beschaffungslogistik
bei Transgourmet. Ein Jahr lang priifte und ver-
glich das LebensmittelgroBhandelsunternehmen
verschiedene IT-Losungen fir das Bestandsma-
nagement. SchlieBlich fiel die Wahl auf Logoma-
te, die Software fiir Bestandsoptimierung und
prazise Absatzplanung von Remira. ,Grund fiir
die Entscheidung fiir Logomate waren vor allem
die einfache Bedienung, die flexible Handhabung
und die reibungslose sowie schnelle Implemen-
tierung”, sagt Christine Keszner.

Logomate iiberzeugte von Anfang an

.Durch die gute und umfassende Vorbereitungs-
phase wussten wir bei der Einfiihrung von Logo-
mate schon ganz genau, was uns erwartet und wie
wir auf welche Situation reagieren miissen. Zudem
ist die Funktionsweise des Programms schon fast
selbsterkldrend”, beschreibt die Bereichsleiterin
fir Beschaffungslogistik Keszner. Nach einer aus-
fihrlichen Analyse der Ist-Prozesse wurden die
Soll-Prozesse als Basis fiir die Schnittstellenpro-
grammierung optimiert und eine Schulung fiir die
Mitarbeiter und Keyuser durchgefiihrt.

.Im Dialog mit unserem Kunden haben wir
schnell erkannt, wo die Hauptprobleme lagen: Vor
allem der zeitliche Aufwand der Disposition war

T
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viel zu hoch und dennoch kam es aufgrund der
groBen Artikelmenge und schwer kalkulierbarer
Parameter wie Saisonschwankungen und Liefer-
restriktionen immer wieder zu Fehlkalkulationen”,
berichtet Oliver Jenneskens, Geschéaftsfithrer bei
Remira. Die Bestandsmanagementsoftware behalt
iiber all diese Positionen den Uberblick und sorgt
so fiir eine prazise Absatzplanung. , Besonders gut
gefallen hat uns auch, dass das System bei Bedarf
iiber einen hohen Individualisierungsgrad verfligt,
sowohl was Extrafunktionen als auch was die gra-
fische Oberflache betrifft. Zusatzliche Spalten, die
z. B. Vergleichsartikel angeben, sind einfach ein-
und ausblendbar”, so Christine Keszner.

50% weniger Bruch und Verderb

.Viele Anforderungen von Transgourmet erfiillt
unsere Absatzplanungssoftware bereits stan-
dardmaBig”, erklart Oliver Jenneskens. ,In unse-
ren gemeinsamen Vorgesprachen arbeiteten
wir jedoch auch heraus, dass zusatzlich die Ent-
wicklung und Programmierung von EK-Preisstei-
gerungen sinnvoll ist.” Durch diese Integration
deckt sich das Lager automatisch mit der idealen
Warenmenge ein, wenn deren Preis steigt — unter
Beriicksichtigung von Lagerhaltungskosten und
Zinsen. Von der Kalkulation von Preissteigerungen
profitieren seitdem auch andere Remira-Kunden:
Seit der Einfiihrung bei Transgourmet gehort die
Funktion zum Standardprogramm von Logomate.

Die intelligente Bestandsmanagementsoft-
ware bietet zahlreiche weitere Vorteile in der
Bedarfsplanung und der Disposition bei Trans-
gourmet: So generiert sie automatisch optimale
Bestellvorschldge auch unter Beriicksichtigung
von unterschiedlichen Einfliissen wie bspw.
saisonalen Schwankungen oder einmaligen
GroBbestellungen, unterstiitzt bei der Mengen-
berechnung von Aktionsartikeln und achtet auf
Restriktionen, wie die Vorgabe, dass immer ein
kompletter Lkw bestellt werden muss.

Nach der Einfiihrung der Software lieBen die
Erfolge nicht lange auf sich warten: Bereits nach
einem Jahr waren die Bestande um 15% redu-
ziert, die Warenverfiigbarkeit war um 13 % ange-

Novo

Inox Components

Abb. 2: Oliver Jenneskens, Geschaftsfiihrer bei
Remira.

stiegen. Der Bruch und der Verderb von Lebens-
mitteln wurden um die Halfte gesenkt. Waren
friiher 50 Mitarbeiter mit der Disposition beschaf-
tigt, sind es jetzt nur noch zehn. ,Die dank Logo-
mate freigewordenen Kapazitaten nutzen wir fiir
die laufende Inventur, zur weiteren Optimierung
unserer Bestande und vor allem fiir unsere Kun-
den im Markt”, erlautert Christine Keszner.

Neue Standorte und
zentrale Disposition

Aufgrund von Expansion und Wachstum vergré-
Berte sich der LebensmittelgroBhandler bereits
kurze Zeit nach der Implementierung der intel-
ligenten Software: Zu den bisher sieben Stand-
orten kamen fiinf weitere dazu. Seit 2013 gibt
es fiir alle zwolf Niederlassungen eine zentrale
Disposition, um Arbeitsprozesse zu vereinfa-
chen, Kapazitdten zu biindeln und um optimale
Bestellmengen auszuschdpfen. ,Ohne Logomate
waren die zusatzlichen Standorte und die zentra-
le Steuerung der Bestande nicht méglich gewe-
sen”, erklart Martin Reitermayr, Abteilungslei-
ter Disposition bei Transgourmet. , Wir kdnnen
uns unsere Arbeit ohne Logomate und unseren
Projektpartner Remira nicht mehr vorstellen.”
Um jederzeit das fiir Transgourmet beste Ergeb-

© Remira
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nis zu erzielen, stehen die Projektpartner in regel-
maBigem Kontakt. Dariiber hinaus findet einmal
jahrlich ein Treffen mit den beiden Keyusern und
dem personlichen Ansprechpartner von Remira
statt. So wird aktuell eine Cross-Docking-L6sung
implementiert, bei der die Bestellungen zum Lie-
feranten sowie die Kommissionsauftrage fir alle
zwolf Markte unter Beriicksichtigung verschie-
dener Parameter, wie z.B. Mindestabnahme-
mengen, automatisch berechnet und an Liefe-
ranten sowie Logistikdienstleister Ubermittelt
werden. Um die Aktionsmengenberechnung
zu optimieren, fihrt Remira gerade das Modul
LM promo+ ein. Hier werden die Daten bereits
gelaufener Aktionen aufgearbeitet und als Basis
fur nachfolgende Kampagnen genutzt.

Optimale Bestande — jederzeit

In der mittlerweile neunjahrigen Zusammenar-
beit von Remira und Transgourmet konnte der
Spezialist fiir den LebensmittelgroBhandel ent-
scheidende Wettbewerbsvorteile durch optima-
les Bestandsmanagement und prazise Absatz-
planung erreichen. Bei verdnderten Markt- oder
Branchenanforderungen reagiert das System
immer sofort und passt Bestellzeiten und -men-
gen optimal an die neuen Umstande an. ,Die
Zusammenarbeit mit unserem Projektpartner
war dabei von Anfang an von einem partner-
schaftlichen, l6sungsorientierten und ehrlichen
Verhaltnis gepragt”, sagt Christine Keszner.
«Dank der guten Vorbereitung und Einbindung
in die jeweiligen Prozesse wurde die Software
von all unseren Mitarbeitern schnell akzeptiert
und schatzen gelernt. Remira macht’s den Nut-
zern einfach leicht.”

Kontakt:

Remira GmbH
Bochum

Florian Blumberg

Tel.: +49 234/974717-0
info@remira.de
www.remira.de

NOVOnox hygienic

NovoNox ist jetzt NOVOnox hygienic — die neue Edelstahl-Linie
im HEINRICH KIPP WERK. Profitieren Sie ab sofort von
Herstellerqualitét, hoher Servicekompetenz und konstanter
Lieferfahigkeit im Bereich Hygienic Design.

www.kipp.com
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Kennzeichnen ® Verpacken

Aus Anwendersicht entwickelt

Eine neue Bedienoberflache schafft einen deutlichen Mehrwert

Mit der IPCO8 Maschinensteuerung und der Bedienoberfla-

che HMI 3 lautet Multivac eine neue Ara des Bedienkomforts

flir Verpackungsmaschinen ein. Dabei standen alle Nutzer

der Maschine und deren Anforderungen im Fokus der Ent-

wicklung. Vorgestellt wurde das innovative Konzept erstmals

zusammen mit einer neuen Maschinengeneration, der X-line,

auf der Interpack 2017.

Anwender haben es kiinftig leicht,
denn die neue Mensch-Maschine-
Schnittstelle  der Tiefziehverpa-
ckungsmaschinen richtet sich maB-
geblich an ihren Bediirfnissen aus
und wurde von Multivac speziell
aus Kundensicht entwickelt. Das
Ziel: Eine komplexe Verpackungs-
maschine bzw. Verpackungslinie
soll sich genauso leicht wie ein
Smart Device bedienen lassen. Aus
dem beruflichen wie privaten Alltag
sind Mobilgerate, wie Smartphones
oder Tablets, nicht mehr wegzu-
denken. lhre Bedienung ist einfach,
intuitiv und Ubersichtlich — und bei-
nahe jeder Anwender kann damit
miihelos umgehen.

Multitouch-Bedienung wie
beim Smartphone

Alle groBen, komplexen Tiefziehver-
packungsmaschinen des Typs RX

[ M Reragn

P Lt et e et

00@®

Abb. 1: Aufrufen eines neuen Rezepts auf der
Bedienoberflache des HMI 3 - in diesem Beispiel fiir

Salami 1a Classic.

4.0 werden kiinftig konsequent mit
der Multitouch-Steuerung 1PCO8
ausgestattet. Im Vergleich zur Steu-
erung IPC06, die iber einen 12,1
Zoll-Touch-Screen verfiigt, bietet
die neue Multitouch-Steuerung
IPC08 ein deutlich groBeres Display
mit 18,5 Zoll sowie einen leistungs-
fahigen Mehrkernprozessor. Zusatz-
lich verfigt die Steuerung iber
einen Multitouch, der mit bis zu
funf Fingern bedient werden kann.
Die neuen technischen Méglichkei-
ten waren Anlass fir die Entwick-
lung der dritten Generation der
Maschinenbedienung HMI 3.
Damit kénnen Anwender eben-
so wie bei HMI 2.0 die Maschine
einrichten, den Maschinenstatus
iiberwachen, die Maschinenmodule
parametrieren und den gesamten
Verpackungsprozess in  Echtzeit
verfolgen. Bei HMI 3 werden die
Nutzer zudem durch Funktionen
wie Wischen, Zoomen, Animatio-

i
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nen und einer einblendbaren Uber-
sichtsseite (Dashboard) unterstitzt.
Diese erleichtern das Arbeiten mit
den Verpackungsmaschinen und
unterstiitzen das schnelle Auffin-
den von Informationen.

,Das HMI 3 lasst sich wie ein
Smartphone oder Tablet bedie-
nen und erfiillt somit die heutigen
Erwartungen an die Bedienung von
Maschinen und Anlagen”, erlautert
Claus Botzenhardt, Bereichsleiter
Steuerungstechnik Entwicklung bei
Multivac. ,Dadurch ist der Einstieg
in die Bedienung der Maschine
besonders leicht.”

Personalisierung der
Bedienoberflache

Neu ist auch, dass sich die
Bedienoberflache personalisieren
lasst. Zur Anmeldung des jewei-
ligen Nutzers ist bei HMI 3 eine
RFID-Karte als Standard vorgese-
hen. Nach der Anmeldung wird
das entsprechende Nutzerprofil
geladen, in dem persénliche Ein-
stellungen wie die Art der Darstel-
lung, die praferierte Sprache und
auch Berechtigungen hinterlegt

&
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.Das HMI 3 lasst sich wie ein Smartphone oder
Tablet bedienen und erfiillt somit die heutigen
Erwartungen an die Bedienung von Maschinen und
Anlagen”, erlautert Claus Botzenhardt, Bereichsleiter
Steuerungstechnik Entwicklung bei Multivac.

sind. Die aktuellen Parameter wer-
den dabei im Cockpit lbersichtlich
dargestellt. Die auf dem Dashboard
angezeigten Informationen kon-
nen durch den Nutzer konfiguriert
werden. Wie schon bei der zwei-
ten Generation HMI 2.0 sind die
Funktionen zur besseren Ubersicht
gruppiert dargestellt. Sie lassen
sich durch Antippen des Symbols
detailliert visualisieren. Die iber-
sichtliche Strukturierung der Bedie-
neroberflache sowie selbsterklaren-
de Icons ermdglichen eine einfache
Orientierung.

Komfortables Einrichten der
Maschine aus Kundensicht

Beim Einrichten der Maschine wer-
den Anwender ebenfalls Schritt fiir
Schritt unterstlitzt und damit sicher
durch den Prozess geleitet. Hierbei
floss nicht nur das umfassende
Expertenwissen von Multivac ein
— es waren wiederum vor allem die
Anregungen der Bediener, die die
Konzeption maBgeblich beeinfluss-
ten. Claus Botzenhardt erklart: , Wir
haben mit Unterstiitzung durch ein
namhaftes Ul-Designbiiro intensive

o N
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Beobachtungen sowie Befragun-
gen der Nutzer an den Maschinen
durchgefiihrt. Diese Erkenntnisse
unterstiitzte die Ausrichtung auf
die Anforderungen unserer Kunden.
Somit steht die zu produzierende
Packung mit ihren Eigenschaften
im Zentrum.”

Ein weiterer Vorzug der neu-
en Bedienoberfliche: Die Erstel-
lung eines neuen Rezepts lasst
sich ebenso in wenigen Schritten
mittels Touch Display umsetzen.
Anhand eindeutiger Schaltflachen
fur Folien, Etiketten, Aufdrucke, etc.
stellt der Anwender das Rezept fiir
die gewiinschte Packung zusam-
men. Hierbei greift die Maschine
auf externe Informationen, wie
z.B. Folienspezifikationen sowie
Expertenwissen zu. Danach werden
durch die Erkennung des Werkzeu-
ges und die Auswahl des Verpa-
ckungsprozesses die Parameter der
Maschine ermittelt.

Dadurch lasst sich die Erstel-
lung neuer Rezepte schneller vom
Bedienpersonal selbst durchfiihren.
Bei vorhandenen Rezepten erleich-
tern spezielle Filter die Auswahl; so
kann einfach nach Produkt, Artikel

Bluhm Systeme GmbH -i3619"fﬁe nbreitbach -

fadarrs n s
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Abb. 2: Anpassen der Verpackungsleistung auf der Bedienoberflache des

HMI 3.

und Kunde gefiltert werden. Wah-
rend der Produktion lassen sich
alle Parameter anpassen, wobei
der Nutzer iiber die Anderung des
Rezeptes informiert wird; es ste-
hen die Aktionen ,Rezept iber
schreiben”, ,Rezept unter neuem
Namen speichern” bzw. ,Ande-
rungen verwerfen” unmittelbar im
Kontextmenii zur Verfliigung. Fir
wiederkehrende  Produktionsauf-

Lebensmittel

optimal kennzeichnen:
Maximale Effizienz fiir Ihre Produktion

Ratgeber kostenfrei herunterladen:
www.bluhmsysteme.com/effizienz

2

trage konnen im HMI mehr als 200
Rezepte hinterlegt werden.

Weitere Vorteile

Insgesamt stehen bei HMI 3 mehr
als 30 Bediensprachen zur Ver-
fligung, so dass etwaige Anwen-
dungsfehler aufgrund mangelnder
Sprachkenntnisse des Bedienper-

Kennzeichnen ® Verpacken

sonals von vornherein minimiert
werden. Stérmeldungen weisen
unmittelbar darauf hin, wenn es
Probleme gibt und welche Ursache
diese haben. Gleichzeitig erhalt der
Anwender qualifizierte Anweisun-
gen zur Behebung der Fehler.

Die Anzeige von HMI 3 ist
zudem in aktuellen Browsern am
PC und auf Smart Devices mit min-
destens HD-Auflésung maglich.
Dies erhoht den Bedienkomfort und
die Flexibilitat im Produktionspro-
zess. Dariiber hinaus gestattet die
neue Multitouch-Steuerung auch
die Fernwartung durch Multivac
iber VPN, so dass eine maxima-
le Verfligbarkeit der Maschinen
gewdhrleistet ist.

Kontakt:

Multivac Sepp
Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Tanja Nickels

Tel.: +49 8334/601-1544
tanja.nickels@multivac.de
www.multivac.de

TRADITION &
INNOVATION

BLUHM
systeme

ACHEMRN2018

Halle 3.1 - Stand D47

www.bluhmsysteme.com - info@bluhmsysteme.com - Tel.: +49(0)2224-7708-0
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Eine Frage des Geschmacks

Etiketten im Zeichen der Digitalisierung

Etiketten sind mehr als Trager von Firmenlogos, Produktnamen oder Verfallsdaten.

Vielmehr haben sie sich zu einem veritablen Marketinginstrument entwickelt, das

Endverbraucher ansprechen und binden kann. Moderne Etikettenlésungen unter-

stlitzen Hersteller auch dabei, den rechtlichen Bestimmungen bei der Auszeichnung
von Lebensmitteln Folge zu leisten. Ein Blick hinter die Kulissen des Etikettenprofis

Bizerba aus dem baden-wiirttembergischen Balingen zeigt, was tatsachlich hinter

den unterschatzten Aufklebern steckt.

Gewinnspiele, Rabattaktionen, Warnhinweise
oder Nahrwerttabellen: Unterschiedlicher konn-
ten die Anforderungen von Lebensmittelherstel-
lern an Etiketten kaum sein. Um auf aktuelle
Bedirfnisse schnell und effizient reagieren zu
kdnnen, miissen alle Prozesse im Vorfeld, wah-
rend und nach der Etikettenproduktion optimal
miteinander vernetzt sein. Von der professionel-
len Beratung, individuell produzierten Labels,
passenden Applikatoren und Materialien bis
hin zum durchdachten Warehousing: Kaufer von
Etiketten fordern heute ein vielfaltiges Losungs-
portfolio, im Optimalfall aus einer Hand.

Wie etwa bei Bizerba: Das Familienunterneh-
men unterstiitzt Unternehmen mit einem umfas-
senden Label-Management beim effizienten
Handling von Etiketten, oder wickelt die gesamte
Druckvorstufe vor Ort im Werk ab. Die hauseige-
ne Reprografie und Klischeeerstellung setzt klei-
nere Anderungen um, und selbst Sonderwiinsche,
etwa im Bereich der Veredelung, erfiillt Europas
groBte Druckereigruppe im Bereich Fresh Food.
Das Ziel: eine passende Losung fiir jede Station
in der Wertschopfungskette.

Anders jedoch als vor dreiBig Jahren, als
noch Bonrollen und Blanko-Thermopapier das
Etikettengeschaft bei Bizerba einleitete, gibt
heute die Digitalisierung den Takt vor. Durch die
Vernetzung von Produktionsprozessen riickt der
moderne Digitaldruck in den Fokus der Etiket-
tenspezialisten. Wie in anderen produzierenden
Industriezweigen muss sich der Etikettenherstel-
ler variabel und schnell an aktuelle Entwicklun-
gen des Marktes anpassen.

Digitale Vielfalt

So verlangen Lebensmittelproduzenten immer
haufiger nach einer Individualisierung und Per-
sonalisierung von Etikettenldsungen bei immer
kleineren Auflagen. Ein Beispiel hierfir sind Wer-
beaktionen mit aufgedruckten Vornamen oder
Reisezielen auf Etiketten, wie sie viele Herstel-
ler von Konsumgiitern regelmaBig durchfiihren.
Eine gréBere Sortenvielfalt ist gefragt. Gleiches
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gilt fiir die LosgroBe Eins, also das absolut indi-
viduelle Unikat, um das Etikettenhersteller mitt-
lerweile nicht mehr herumkommen. Gleichzeitig
wiinschen sich Endverbraucher eine ,Erlebbar-
keit” der Produkte und zunehmend kompaktere
Verpackungen. Die Nachfrage treibt die techni-
sche Entwicklung.

Digitale Druckverfahren bieten hier die nétige
Flexibilitat, um den veranderten Marktbedurfnis-
sen zu begegnen. Besonders bei kleineren Druck-
volumina und Etiketten mit fortlaufend variie-
rendem Druckbild ist das von Vorteil. So entfallt
ein umstandlicher Wechsel von Druckplatten
komplett, was die Riistzeit erheblich verkiirzt.
Die Qualitat und Aufldsung der Druckergebnis-
se geniigt auch hochsten Anspriichen und steht
konventionellem Offset-Druck in nichts nach.
Dariiber hinaus sind alle Etikettenmaterialien

Abb. 1: Thermodirekt-Folienetiketten von Bizerba
sind fiir feuchte Umgebungsbedingungen geeig-
net, hoch dimensionsstabil und extrem reiBfest.

© Bizerba

Carsten Redweik,
Vertriebsleiter Papier +
Etiketten bei Bizerba

digital bedruckbar. Einzelne Druckbilder, etwa fiir
individuelle Codes oder Grafiken, lassen sich so
problemlos realisieren.

Sehen, worauf es ankommt

Neben der Digitalen Transformation im Werk
betrifft der Wandel auch Verpackungen und
Etiketten selbst. Endverbraucher finden an der
Frischetheke immer haufiger abgepackte Produk-
te wie Salate, Séfte oder Nudeln. , Convenient”
und ,ready-to-eat” sind im Trend. Sie werden in
der Regel in durchsichtigen Blisterverpackungen
angeboten. Hier kommen transparente Thermo-
etiketten zum Einsatz: Durch das verwendete
Material sind sie fiir das Applizieren in feuchten
Umgebungsbedingungen geeignet, hoch dimen-
sionsstabil und extrem reiBfest — und das bei
moglichen Thermodirekt-Druckgeschwindigkei-
ten von bis zu 250 mm pro Sekunde.

Ein weiterer groBer Vorteil ist die Transparenz
der Etiketten. Ohne den Blick auf die Ware zu
verdecken, tragen sie alle fiir den Endverbrau-
cher relevanten Informationen, sind mehrfarbig
vordruckbar und lenken die Aufmerksamkeit auf
das, worauf es ankommt — das Produkt. Dariiber
hinaus lassen sich transparente Thermoetiketten
im Thermodirektverfahren bedrucken. Zudem
sind sie mit einem Permanent- oder einem
Tiefkiihlklebstoff kombinierbar und bieten eine
groBe Vielfalt an Druckverfahren sowie Konfek-
tionierungsformen. Dadurch sind sie flexibel fiir
die industrielle Produktion, aber auch zum Aus-
zeichnen von SB-Artikeln im Einzelhandel ein-
setzbar. Eine BP-A- und BP-S-freie Herstellung
sorgen fiir eine unbedenkliche Verwendung der
Etiketten.

Vielschichtige Prasentation

Neben der freien Sicht auf das Produkt, gilt es
ferner, immer mehr rechtliche Bestimmungen zu
berlicksichtigen. So miissen Hersteller zunehmend
umfangreichere Informationen wie Zutatenlisten,
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Abb. 2: Multilayer-Etiketten bieten selbst bei kleinen Verpackungen
Maglichkeiten der Informationsdarstellung fiir den Verbraucher auf der

Innen- als auch AuBenseite des Etiketts.

Nahrwerttabellen und Warnhinwei-
se auf Verpackungen und Etiketten
drucken. Multilayer-Etiketten sind
dafiir optimal geeignet: Die mehr-
schichtigen Etiketten vervielfachen
den vorhandenen Platz und ermdg-
lichen es, selbst auf kleinstem Raum
alle rechtlich notwendigen Informa-
tionen zu platzieren. Kunden kénnen
zudem aus einer groBen Vielfalt an

Klebstoffen zuriick, die eigens auf
die Auszeichnung in der Lebensmit-
telindustrie zugeschnitten sind. So
sind bis zu drei Etiketten Uberein-
ander kombinierbar. Auch eine opti-
onale Komfortéffnung oder Peel-
Ecke lasst sich integrieren. Diese
sind beliebig oft wiederverschlieB-
bar und sorgen so fiir ein noch brei-
teres Einsatzfeld der Etiketten.

© Bizerba

Optimieren Sie Ihre Prozesse mit unserem umfangreichen
Portfolio an Messinstrumenten:

¥ 4%
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mometer eliminiert standsmessgerat fiir die Optimierung
das Risiko von unent- erhoéht die Sicherheit Ihrer CIP-Prozesse
deckten Fehlern oder Threr Anlage und helfen, Reinigung-

ler wie Bizerba miissen mit neuen
Technologien und Prozessen auf die

breites Spektrum an Marketingele-
menten realisieren. Cross-Selling-

Angebote, Bonuspunkte fiir Samm-  Anforderungen des Marktes reagie- Nichtkonformitaten.  spart Wartungs- skosten zu
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von Thermodirektmaterialien oder  Bizerba SE & Co. KG
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Bizerba greift dabei auf eine groBe
Auswahl an exklusiven und selbst
hergestellten Obermaterialien und

Tel.: +49 7433/124290
markus.ketterer@bizerba.com
www.bizerba.com/de
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Vergleichende Untersuchung

zur Handhabbarkeit

Traditionelle und aktuelle Schokoladenverpackungen

Das Angebot an Schokoladen auf dem aktuellen Markt ist sehr vielseitig. Die Verpa-
ckungen unterscheiden sich nicht nur optisch voneinander, sondern auch in Bezug

auf die erforderliche Herangehensweise beim Offnen. Verbraucher nehmen viele

Verpackungen von Alltagsprodukten kaum wahr. Beim Offnen von Verpackungen
stellt sich in manchen Fllen heraus, dass ein intuitives Offnen nicht erfolgreich ist
[1; 2], da vom Hersteller ein anderer Offnungsweg vorgesehen wurde.

Schon kleine Unterschiede in Design und Off-
nungsweg einer Verpackung kénnen groBe Aus-
wirkungen auf die Kundenzufriedenheit haben.
Im Nachfolgenden werden fiinf Vollmilch-Scho-
koladen unterschiedlicher Hersteller im Hinblick
auf die Handhabbarkeit und das leichte Offnen
der Verpackung untersucht.

Zielgruppenpriifung

In der vorliegenden Studie wurden die Verpa-
ckungen von Schokoladentafeln nach CEN/TS
15945:2011 [3] untersucht. Die Untersuchungen
wurden jeweils an 100 g Tafeln der Sorte Alpen-
milch bzw. Alpenvollmilch durchgefiihrt. Vier der
untersuchten Schokoladen sind als rechteckige,

I LEBENSMITTEL Industrie.-5-:6 . 2018

flache Tafel im Handel, eine Schokolade hat eine
quadratische Form. Die Schokoladen von Mil-
ka, Ritter Sport und der Handelsmarken ja! und
Gut & Giinstig werden in Folienverpackungen
angeboten, die an je einer Langsnaht und zwei
Quersiegelnahten verschlossen sind, auf ihrer
Riickseite befindet sich jeweils eine peelbare
Langsnaht. Die Alpia Schokolade wird in einer

Prof. Dr. Felix Ecker,
Fachbereich Lebens-
mitteltechnologie,
Hochschule Fulda

Myriam Braun-
Miinker, Fachbereich
Lebensmitteltech-
nologie, Hochschule
Fulda

zweiteiligen Verpackung angeboten. Der innere
Teil ist eine Aluminiumfolie, die von bedrucktem
Papier umschlossen wird.

Methode

Die Zielgruppenpriifungen wurden gemaB der
Vorgabe der technischen Spezifikation CEN/
TS 15945:2011 [3] durchgefiihrt, die Kriterien
und Bewertungsverfahren fiir das leichte Off-
nen von Verbraucherverpackungen festlegt. Die

Abb. 1: Die Zielgruppenpriifungen wurden
gemaB der technischen Spezifikation CEN/
TS 15945:2011 [3] durchgefiihrt, die die
Kriterien und Bewertungsverfahren fiir das
leichte Offnen von Verbraucherverpackun-
gen festlegt. Die 20 Teilnehmenden wurden
in der Altersklasse von 65 bis 80 Jahren
zufallig ausgewahlt.

©Ljupco Smokovski - stock.adobe.com
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Priifungen wurden jeweils mit einer Gruppe von
20 zuféllig ausgewahlten Teilnehmern im Alter
zwischen 65 bis 80 Jahren durchgefiihrt. Die
Priifteilnehmer fiihren nach Selbstaussage einen
autonomen Lebensstil.

Die Priifung der Verpackungen fand in Res-
taurants und Cafeterien statt, wobei die Privat-
sphare der Teilnehmer durch einen Sichtschutz
sichergestellt wurde. Mit Erlaubnis der Priifteil-

www.LVT-WEB.de

nehmer wurden die Handbewegungen wahrend
des Offnungsvorgangs mittels Videoaufnahme
dokumentiert. Anhand der Aufnahmen konnten
die Abl3ufe des Offnens nachvollzogen werden.
Um Lerneffekte auszuschlieBen offnete jeder
Teilnehmer nur eine Marke der untersuchten
Schokoladentafeln.

Die Priifung gemaB CEN/TS 15945:2011
[3] erfolgt in drei Schritten. Zunachst werden

Kennzeichnen ® Verpacken
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Abb. 2: Neben Ritter Sport (Alfred Ritter GmbH
& Co. KG) wurden Milka (Mondelez Deutschland
Services), Alpia (Stollwerck GmbH), Alpenvoll-
milch Schokolade der Handelsmarke: ja (Rewe
Markt GmbH) und Alpen-Vollmilch-Schokolade
(Edeka Zentrale AG & Co. KG) nach CEN/TS
15945:2011 untersucht.

Effektivitat und Effizienz des Offnungsvorgangs
erfasst und anschlieBend die Zufriedenheit mit
dem Offnungsvorgang anhand einer Symbols-
kala mit Werten von +2 (sehr gut) bis -2 (sehr
schlecht) abgefragt. Eine Priifung gilt als erfolg-
reich, wenn in der ersten Stufe ein Offnen inner-
halb von fiinf Minuten als effektiv erfasst wird.
Erfolgt in der zweiten Stufe eine Wiederholung
der Offnung und die Entnahme einer Portion
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Kennzeichnen ® Verpacken

Zufriedenheit
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Abb. 3: Die Zufriedenheit der Teilnehmer beim Offnen der untersuchten Verpackungen ist iiberwie-
gend positiv. Die geringe Zufriedenheit mit dem Offnungsversuch der Gut & Giinstig Verpackung war
auffallig: Nur fiinf von 20 Teilnehmern bewerteten sie als neutral bis gut.

innerhalb einer Minute sowie ggf. das folgende
WiederverschlieBen innerhalb insgesamt fiinf
Minuten, gilt der Priifschritt als effizient. AuBer-
dem muss die Zufriedenheit mit dem Offnungs-
vorgang von allen Priifteilnehmern mit mindes-
tens ,0” (neutral) bewertet werden. Wenn eine
Verpackung alle genannten Einschlusskriterien
erfiillt, kann sie gemaB der Technischen Spezi-
fikation als ,leicht zu Offnen” bezeichnet wer-
den.

Ergebnisse

Praktisch allen Priifteilnehmern waren die vorge-
legten Verpackungen bekannt.

Der direkte Vergleich der Verpackungstypen
hinsichtlich des Offnens ergibt ein heterogenes
Bild. Die Schokoladen der Hersteller Ritter Sport
und Alpia konnten von allen Teilnehmern in bei-
den Priifschritten gedffnet werden. Bei Milka
brach eine Teilnehmerin den Offnungsversuch im
Prifschritt Effektivitdt ab, ein weiterer Teilneh-
mer konnte den Priifschritt Effizienz nicht inner-
halb einer Minute abschlieBen. Beide Teilprii-
fungen sind nach CEN/TS als nicht erfolgreiche
Offnungsversuche zu bewerten [3]. Der Priifteil-
nehmer versuchte, die Packung in der Mitte zu
knicken. Aufgrund der unterschiedlichen struk-
turellen Beschaffenheit der Milka Verpackung
im Vergleich zu Ritter Sport war der Offnungs-
vorgang nicht erfolgreich. Bei der Ja-Schokolade
brachen zwei Personen den Offnungsversuch in
der Teilpriifung Effektivitdt ab. Die Gut & Giins-
tig Schokolade konnten sogar fiinf Teilnehmende
beim ersten Versuch nicht 6ffnen.

In der Teilpriifung Effektivitat wurde die Rit-
ter Sport Schokolade von aufféllig vielen Priif-
teilnehmern sehr schnell gedffnet. 7 von 20 Teil-
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nehmern 6ffneten die Verpackung sogar in max.
5 Sekunden (Median: 9 s). Die Alpia Schokolade
wurde hinsichtlich des Medians der Gesamt-
Teilnehmer am schnellsten gedffnet (Median:
7 s). In groBerem Abstand folgen die Milka
Schokolade (Median: 21 s), die Ja Schokolade
(Median: 22 s) und die Gut & Glinstig Schokola-
de (Median: 42 s).

Die Offnungszeiten von Ja- und Milka-Verpa-
ckungen sind vergleichbar. Zwei Priifteilnehmer
brachen den Offnungsversuch der Ja-Schoko-
lade ab. Ein Teilnehmer {berschritt die Zeit in
der Teilpriifung Effizienz. Die Milka Schokola-
de wurde von zwei Teilnehmern in weniger als
zehn Sekunden gedffnet, eine Person brach den
Offnungsversuch ab. Fiinf Teilnehmer der Gut &
Gunstig Versuchspriifgruppe konnten die Verpa-
ckung beim ersten Versuch (Effektivitat) nicht
6ffnen.

Fast alle Teilnehmer konnten die Verpackun-
gen im Priifschritt Effizienz schneller als beim
Erstversuch offnen. Das legt einen Lerneffekt
nahe. Je ein Offnungsversuch bei Milka und bei
Ja-Schokolade dauerte langer als eine Minute
und war daher gemaB CEN/TS 15945 als nicht
erfolgreich zu bewerten.

Die Zufriedenheit der Teilnehmer beim Off-
nen der untersuchten Verpackungen ist iiber-
wiegend positiv. Die geringe Zufriedenheit
mit dem Offnungsversuch der Gut & Giinstig
Verpackung war auffallig: nur fiinf von 20 Teil-
nehmern bewerteten sie als neutral bis gut. Die
Alpia Schokolade wurde von den Teilnehmern
am besten bewertet, die Ritter Sport Verpackung
wurde dhnlich gut bewertet. Zwei der untersuch-
ten Schokoladenverpackungen kénnen aufgrund
der Untersuchungsergebnisse sogar als ,leicht
zu Offnen” im Sinne der CEN/TS 15945 bewertet
werden (Abb. 3).

Diskussion

Alle untersuchten Folienverpackungen haben
peelbare Aufziehlaschen. Die Verpackungs-
typen unterscheiden sich nur durch ihr Design.
Die Alpia Schokolade ist als einziges Produkt
in Aluminiumfolie und Papier eingeschlagen.
Bei dem ersten Offnungsdurchgang wurden die
Offnungshinweise nicht beachtet, die Teilneh-
mer handelten intuitiv. Anhand der sehr unter-
schiedlichen erforderlichen Offnungszeiten und
Bewertungen durch die Priifteilnehmer wird
der Einfluss des intuitiven Offnens deutlich. Die
Ritter Sport Verpackung kann zum einen durch
peelen oder klassisch durchknicken der Schoko-
ladentafel gedffnet werden. Dies fiihrt anschei-
nend zu einer Verunsicherung der Verbraucher in
Form eines negativen Lerneffekts. Die klassische
Verpackung der Alpia Schokolade wird bei den
Teilnehmern am besten wahrgenommen, ver-
mutlich da sie intuitiv am besten zu 6ffnen war.

Anhand der vorliegenden Ergebnisse konn-
te der Einfluss des Designs &hnlicher Verpa-
ckungstypen auf die Kundenzufriedenheit
gezeigt werden. Bei Offnungshinweisen ist es
auch wichtig, dass diese schnell und leicht zu fin-
den sind und wahrgenommen werden [4].
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Hohe Anwenderzufriedenheit

Das Unternehmen Cormeta wur-
de als Partner Center of Expertise
(PCoE) von SAP zertifiziert. Wenn
die Walldorfer einem Partner
einen ausgezeichneten Support
attestieren, ist dies quasi wie der
Service-Oskar der ERP-Welt. Alle
zwei Jahre kommt das Cormeta-
Support-Team deshalb erneut
bei SAP auf den Priifstand. Der
Ettlinger SAP Gold Partner darf
sich nun zum wiederholten Male
dieses Pradikats erfreuen: SAP
bestatigt damit den aktuellen
technischen und organisatori-
schen Support nach SAP-Stan-
dards. ,Die Auszeichnung ist
fir uns eine Bestdtigung, dass
wir nach wie vor auf dem richti-
gen Weg sind, trotz gestiegener
Support-Anforderungen rund um
SAP Analytics, SAP S/4HANA,
Mobility oder Cloud”, freut sich
Unternehmensvorstand  Holger
Behrens. ,So ein Zertifikat ist
aber nicht bloBer Schmuck, es
zeigt unseren Kunden, dass wir
ein ausgezeichnetes Support-
Team vorhalten, um eine hohe
Anwenderzufriedenheit zu
erreichen.” Und dieses Label
bekommt kein Partner geschenkt.
So hat das Unternehmen etwa
mehrere HANA-Testsysteme
im Einsatz, damit Kundenpro-
zesse auch in der In-Memory-
Umgebung umfangreich getestet
werden konnen, bevor sie bei
den Kunden aufgespielt wer-
den. ,Wir installieren unseren
Mittelstandskunden doch nicht
die Katze im Sack, sie erhalten
auch bei SAP S/4HANA einen
optimalen  Support”,  betont
Behrens. Zudem sorgt ein effek-
tives Service Desk als Incident-
Komponente im SAP Solution
Manager fiir eine systemgestiitz-
te Erstellung, Bearbeitung sowie
transparente Uberwachung der
Support-Meldungen. Den SAP
Solution Manager nutzt die
Support-Mannschaft bereits vie-
le Jahre. Daneben wird das Sup-
port-Team permanent ausgebaut
und in den neuen Technologien
intensiv geschult. Dieses pro-
funde Know-how wissen gerade
auch die Mittelstandskunden der
avisierten Branchen u.a. Food,
Pharma und technischer Han-
del zu schétzen. ,Egal, ob Gber
den Help-Desk oder die Hotline,

unsere Kunden landen nicht
in irgendeiner Service-Schleife
eines auslandischen Call-Centers,
sondern direkt bei unserem Ser-
vice-Team”, versichert Behrens.
Einen groBen Vorteil fiir optima-
len Kundensupport bietet dabei
der Remote-Zugriff auf die Pro-
duktivsysteme der Kunden. Ins-
besondere bei den eigenen SAP-
Branchenlésungen  Tradesprint,
Foodsprint, Pharmasprint sowie
den Add-ons fiir das Risiko- und
Kreditmanagement greifen die
Anwender gern auf diesen Ser-
vice zuriick. ,Die Kunden wis-
sen, dass unsere zertifizierten
Berater einen (iber 20-jahrigen
Erfahrungsschatz einbringen —
und sie zapfen dieses Wissen
auch gern an”, wei Behrens.
Cormeta ist ein langjéhriger
autorisierter SAP-Partner. Eigens
fiir den technischen (GroB-)Han-
del, den Kfz-Teile-/Reifenhandel,
den Handel mit Industrietechnik,
fur Nahrungsmittelproduzenten,
die pharmazeutische Industrie
sowie weiteren Industrien ent-
wickelt und implementiert das
etablierte Software- und Bera-
tungsunternehmen  leistungs-
starke Branchenlésungen mittels
SAP-Software. Als Strategie- und
Technologiespezialisten verfiigen
die Mitarbeiter iiber umfassen-
des Prozess- und Produkt-Know-
how innerhalb des SAP-Portfo-
lios und gewahrleisten héchste
Standards in Service und Support
bei SAP-Ldsungen.

Cormeta AG

Tel.: +49 7243/60591-0
info@cormeta.de
www.cormeta.de
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. B Analytik

No milk today?

Bestimmung von Bisphenolen in Milch mittels HPLC-RF

Bisphenol A kann durch den Einsatz in Kunststoffen auch einen Eintrag in Lebens-

mittel finden. Vor allem Babyflaschen standen durch die hormonéhnliche Wirkung

der Bisphenole oft im Fokus der Offentlichkeit. Die Hochleistungsfliissigchroma-

tographie mit Fluoreszenzdetektion ist dabei eine schnelle und hochempfindliche

Methode, um die Einhaltung geltender behdrdlicher Grenzwerte zu iberwachen.

Bisphenol A (BPA) und Bisphenol F (BPF) sind
wichtige Ausgangsverbindungen fiir die Her-
stellung von Polycarbonat-Kunststoffen und
Epoxidharzen. Auch ihre Derivate, die Diglycidy-
lester wie BADGE und BFDGE (Abb. 2), kénnen in
Kunststoffen vorhanden sein. Durch ihre vielsei-
tige Einsatzmdglichkeit haben bisphenolhaltige
Kunststoffe in alle Bereiche des taglichen Lebens
Einzug gefunden: von den Aufbewahrungsbe-
haltern fiir Lebensmittel bis hin zu Babyflaschen
und -spielzeug. Aus all diesen Kunststoffen kon-
nen die Bisphenole und ihre Derivate austreten
und in die Lebensmittel iibergehen, mit denen
sie in Kontakt kommen.

Behordliche Vorgaben und Grenzwerte
Gerade Bisphenol A kommt durch seine hor-

monahnliche Wirkung dabei immer wieder
eine besondere Aufmerksamkeit zu. BPA hat

einen 6strogenahnlichen Effekt und stort somit
den natiirlichen Hormonspiegel. Das kann bei
Erwachsenen zu verminderter Fruchtbarkeit und
bei Babys und Kleinkindern zu Entwicklungs-
storungen fihren. Auch wenn die Freisetzung
aus Plastik nur gering ist, hat die amerikanische
Behorde fiir Lebensmittel- und Arzneimittelsi-
cherheit bereits 2009 untersagt, Bisphenol A in
Babyflaschen zu verwenden, und die EU listete
seit 2005 Grenzwerte fiir die Migration von Bis-
phenolen aus Kunststoffen, die mit Lebensmit-
teln in Kontakt kommen.

Im Februar 2016 wurde in der europai-
schen Union eine Neubewertung der Gefahr-
lichkeit von Bisphenol A vorgenommen. Der
REACh-Ausschuss stuft die Verbindung seit dem
1. Marz 2018 als reproduktionstoxischen und
endokrin schadlichen Stoff der Kategorie 1B ein.
Damit gilt BPA als besonders besorgniserregend
und wird nach Artikel 57(a) auf die Kandidaten-
liste fiir eine mogliche Zulassungspflicht aufge-
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I Abb. 1: Die hier vorgestellte Methode ermdglicht in Milchproben eine schnelle und empfindliche HPLC-Fluoreszenz-Bestimmung von 13 Bisphenolen.

nommen. Auch die Verwendung auBerhalb von
Kunststoffen, die mit Lebensmitteln in Kontakt
kommen, wird somit limitiert — ab 2020 ist es
bspw. untersagt, BPA in Thermopapieren fiir Fax-
gerate und Kassenbons einzusetzen.

Reglementierungen erfordern
hochempfindliche Messmethoden

Durch die strengeren Reglementierungen steigt
auch die Nachfrage nach hochempfindlichen
Messmethoden fiir die Bestimmung von Bisphe-
nol A und dessen Derivaten. Durch die fluoro-
phoren Eigenschaften des BPA kommt hierbei
oft eine Kombination aus HPLC und Fluoreszenz-
detektion zum Einsatz.

Im vorliegenden Beispiel wurden 13 Bisphe-
nole auf einer Shimpack HR-ODS Saule mit einem
Gradienten aus Wasser und Acetonitril getrennt.
Die genauen analytischen Bedingungen sind in
Tabelle 1 dargestellt. Fiir die verwendeten Stan-
dardlésungen wurden die in Abb. 2 gezeigten
Verbindungen in einem Acetonitril-Wasser-

Gemisch (70:30) geldst und eine Kalibration von
5 pg/l — 2000 pg/l vorbereitet. Zusatzlich wurden
zwei Milchproben, die von einem unabhéngigen
Labor mit bekannten Standardkonzentrationen
(100 pg/l und 1.000 pg/l) versetzt wurden, unter
den gleichen Bedingungen analysiert.

©Davizro Photography - stock.adobe.com




Kiirzere Laufzeit und hohere
Empfindlichkeit durch UHPLC-Saule

Typische Referenzmethoden in der HPLC haben
oft lange Laufzeiten von 95 min, um eine gute
Trennung der verschiedenen Bisphenole zu errei-
chen. Abb. 3 zeigt die erfolgreiche Trennung der
13 Bisphenole in 35 min. Selbst die Trennung des
kritischen Peakpaar BADGE-H,0 und BADGE-
H,0-HCl konnte durch die Verwendung der
UHPLC-Saule mit 3 pm PartikelgroBe erfolgreich
innerhalb dieser kurzen Laufzeit erzielt werden.

Fir die Bestimmung der Linearitat wurden 12
Kalibratoren im Bereich von 5 pg/l bis 2.000 pg/l
fur jede Verbindung verwendet. Dabei konnte
fir alle 13 Bisphenole eine exzellente Linearitat
mit einem BestimmtheitsmaB R2 groBer 0,999
gefunden werden.

Weitere Evaluierung

Um die Methode weiter zu evaluieren wurden
nachfolgend Wiederholbarkeitstests durchge-
fiihrt und die Nachweis- und Quantifizierungs-
grenzen bestimmt. Sechs aufeinanderfolgende
Analysen des Standards mit der geringsten
Konzentration ergaben dabei eine Standard-
abweichung von 2,3% RSD. Die Nachweis-
grenzen lagen zwischen 0,4 und 1,6 pg/l,
die Bestimmungsgrenzen dementsprechend
zwischen 1,5 pg/l und 4,7 pg/l. AbschlieBend
wurde die Methode durch die Analyse der mit
Standards versetzten Milchprobe verifiziert,
um Matrixeffekte auf die Trennleistung aus-
zuschlieBen. Das Chromatogramm einer mit
100 pg/l Standards versetzten Milchldsung ist
in Abb. 4 dargestellt.

Zusammenfassung
Die vorgestellte Methode erméglicht in Milch-

proben eine schnelle und empfindliche HPLC-
Fluoreszenz-Bestimmung von 13 Bisphenolen,
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I Abb. 2: Strukturformeln von Bisphenol A und Bisphenol F, sowie deren Derivaten.

HPLC-System Nexera X2 (Shimadzu) mit RF-20Axs Fluoreszenzdetektor

Saule Shim-pack HR-0DS (250 x 3,0 mm, 3 pm)

Mobile Phase A: Wasser
B: Acetonitril

Gradient 0,1 min, 30 % B; 13 min, 45 % B; 37 min, 70 % B; 38 - 43 min,
85 % B; 43,1 min, 30 % B

Flussrate 0,4 ml/min

Detektion Ex 235 nm, Em 317 nm

Ofentemperatur 30 °C

Injektionsvalumen 10 pl

I Tabelle 1: Analytische Bedingungen.

einschlieBlich der potenziell gefahrlichsten Ver-  Kontakt:
bindungen Bisphenol A und F sowie deren Deri-  Shimadzu Deutschland GmbH
vaten. Duisburg

Dr. Isabelle Spenner
info@shimadzu.de
www.shimadzu.de

Autorin: Dr. Isabelle Spenner, Produktspezialistin
HPLC, Shimadzu Deutschland
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I Abb. 3: Chromatogramm der Standardlésungen der 13 Bisphenolen mit

einer Konzentration von 100 pg/l.

100 pg/l). Die Probe wurde vor der Injektion zweifach mit Wasser verdiinnt.

I Abb. 4: Chromatogramm der gespiketen Milchprobe (Standardkonzentration
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I B Produkte

I Fiir die Zukunft gewappnet

Mit der neuesten Version seiner bewahrten
Bediensoftware, der DTM Collection 04/2018,
aktualisiert Vega sein Portfolio an anwen-
derfreundlichen Treibern — einheitlich fir alle
Sensoren und Auswertgerate. Kompatibel, tiber
samtliche Ausfiihrungen hinweg, 16st die neue
DTM-Generation bisherige Device Type Mana-
ger fiir neue wie auch altere Sensoren voll-
standig ab. Damit spielen auch zukiinftig alle
Komponenten harmonisch in gewohnt hoher
Qualitdt zusammen. Die Fiillstandmessgerate
lassen sich mit der DTM Collection 04/2018
vollsténdig parametrieren und bedienen. Dabei
profitieren sie von zahlreichen Funktionserwei-
terungen, mit denen die neue Bediensoftware
vor allem den erweiterten Kommunikations-
moglichkeiten der Sensoren Rechnung tragt.
Denen der Drahtloskommunikation Uber die
externe  GSM/GPRS/UMTS-Funkeinheit Plics-
mobile und der modularen, Modell {ibergrei-
fenden Anzeige- und Bedieneinheit Plicscom.
Diese sind neuerdings durch die Bank auch
mit Bluetooth-Option zur drahtlosen Kom-
munikation verfiigbar. In puncto drahtloser
Verbindung zwischen Anlage und Messgerat
zahlt fir Anwender vor allem eins: dass ihnen
niemand  Unbefugtes ,dazwischenfunkt”.
Daher eréffnen erweiterte Dienste auf dem

Vega-Kundenportal ,my Vega” Mdglichkeiten,
Bedieneroberflachen noch sicherer zu verwen-
den. Mit der Funktion ,Pins & Codes” konnen
Zugriffe auf vertrauliche Zugangsdaten der
Sensoren und Gerate nach neuesten Sicher-
heitsstandards verwaltet werden. Die automa-
tische Sicherung einmal vergebener PINs und

Zugangscodes steht ganz im Zeichen von Nut-
zerfreundlichkeit — und damit, rund um die Uhr,
auch der Abrufbar- und Wiederherstellbarkeit.
Denn, was niitzt die sichere Verschliisselung
eines PINs, wenn sich selbst autorisierte Per-
sonen vor Ort nicht mehr an diesen erinnern?
Unter dem my Vega-Angebot ,Pins & Codes”
werden Zugangsdaten daher zwischen den ver-
schiedenen Bediengeraten, wie Smartphones
oder Laptops, im Hintergrund synchronisiert.
Auf diese Weise sind diese sicher gespeichert
und abrufbar. Und ein lastiges Suchen oder
umstandliches Rekonstruieren gehort damit
endglltig der Vergangenheit an. Die DTM
Collection 04/2018 bleibt das bekannte,
bewusst schlank gehaltene Inbetriebnahme-,
Konfigurations- und Diagnosetool fiir Senso-
ren und Auswertgerate. Freigegeben ist es, wie
auch die darin enthaltene Pactware 5.0, fiir die
Windows-Versionen 7, 8 und 10. Die nach FDT/
DTM-Style Guide entwickelte Software ist ab
sofort im Downloadbereich auf der Homepage
des Unternehmens kostenlos erhaltlich.

Vega Grieshaber KG
Tel.: +49 7836/50-0
info.de@vega.com
WWWw.vega.com

I Glasfaserverstarkte Kunststoffe

Als GfK-Halbzeuge présentiert
Reichelt Chemietechnik Roh-
re, Stabe und Profile als L- und
U-Profile.  Glasfaserverstarkte
Kunststoffe (GfK) bieten sich
im industriellen Bereich an; sie
werden hier als hochwertige
Kunststoffe oder als auf Kunst-
stoff basierende Verbundstoffe
geschatzt. GfK-Halbzeuge bzw.
glasfaserverstarkte  Kunststoffe
werden auch unter dem Han-

Als Vollsortimen-
ter mit einem
kompletten  Pro-
gramm aus allen
Bereichen der
Druck-,  Tempe-
ratur- und Fll-
standmesstechnik
bietet Afriso ein
umfassendes,

hochwertiges

Produktsortiment

aus  einer

I Vollsortiment fiir die Chemie- und Verfahrenstechnik

0/2,5 mbar—0/4.000 bar, Tempe-

delsnamen Fiberglas angeboten
— den GfK-Werkstoffen liegen
entweder Epoxydharze oder
Polyesterharze zugrunde, wobei
beim Produktionsprozess den
Ausgangsmaterialien  Glasfaser
beigemischt werden. Durch die-
sen Fabrikationszusatz erhoht
sich die Gebrauchstemperatur,
die Elastizitat sowie die Fes-
tigkeit der Verbundwerkstoffe.
Hervorzuheben ist, dass sich die
GfK-Halbzeuge durch ein gerin-
ges Gewicht auszeichnen. Der
Werkstoff ist isolierend, witte-
rungsbestandig und resistent
gegenliber aggressiven Substan-

zen. Uber den Online-Shop der
RCT unter www.rct-online.de
sind sémtliche Formteile und
Halbzeuge aus GfK sofort abruf-
bar. Weitere technische Informa-
tionen sind im Online-Magazin
unter www.rct-online.de/maga-
zin/ nachzulesen; hier speziell
ber die Herstellungsverfahren
und die vielfaltigen Einsatz-
gebiete.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co.

Tel.: +496221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Hand. Die Palette reicht von
Manometern, Druckmittlern
und Druckmessumformern {iber
eine Vielzahl an elektronischen
und mechanischen Temperatur-
mess- und Regelgeréten bis hin
zu  Fillstandmessgeréten, die
je nach Applikation auf unter-
schiedlichsten ~ Messprinzipien
beruhen. Die robusten Mess-
gerdte konnen in allgemeinen
oder explosionsgefahrdeten
Bereichen eingesetzt werden
und liefern auch in aggressiver
Umgebung perfekte Messergeb-
nisse. Im Wesentlichen werden
die Messbereiche Druck von

ratur von -50 bis +1.100 °C und
Fillstand von 0/20 cm-0/250 m
abgebildet, wobei diese je nach
Kundenwunsch auch noch wei-
ter spezifizierbar sind. Neben
dem umfangreichen Sortiment
bietet das Unternehmen noch
die passende Versorgung und
Auswertung der Messsignale —
bei Systemlosungen sogar das
komplette Engineering bis hin
zur einsatzbereiten Schaltanlage.

Afriso-Euro-Index GmbH
Tel.: +49 7135/102-0
info@afriso.de
www.afriso.de
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I Schonende Fordercharakteristika und hohe Effizienz

Als Dip fiir Pommes oder Gemiise, als Salat-
creme oder als Sandwichaufstrich — der welt-
weite Mayonnaise-Konsum (ibersteigt sogar
den von Ketchup. Durchschnittlich 2 kg ver-
braucht jeder deutsche Haushalt pro Jahr. Die
groBe Nachfrage macht in der industriellen
Produktion eine entsprechend hohe Effizienz
erforderlich. Allerdings ist die Herstellung der
Ei-Ol-Paste kompliziert. Zum einen gilt e,
schnell und hygienisch zu arbeiten, um den
Verderb der empfindlichen Zutaten zu verhin-
dern. Zum anderen muss bei der Produktion
exakt dosiert und schonend geférdert wer-
den, um die gewiinschte Konsistenz der Ol-in-
Wasser-Emulsion zu erhalten. Als besonders
geeignet fiir diese Anforderungen haben sich
die Nemo Hygienepumpen von Netzsch erwie-
sen. Die Exzenterschneckenpumpen arbeiten
mit niedrigen Drehzahlen und geringer Sche-
rung, wodurch das Produkt vor hoher Kraft-
einwirkung geschiitzt wird. Zudem sind diese
Pumpen fiir eine umfassende CIP-Reinigung
ausgelegt. Sie basieren auf dem Rotor-Sta-
tor-Prinzip: Ein gewendelter Rotor dreht sich
innerhalb eines darauf abgestimmten, negativ
gewendelten Statorgehduses, wodurch sich
zwischen beiden Komponenten gleichformige
Férderkammern bilden. In diesen wird mit der
Rotation das Medium kontinuierlich von der
Saug- zur Druckseite befordert. Da die Kam-
mern abgedichtet sind, gibt es kaum Riickstro-
mung. Zusammen mit dem pulsationsarmen
Lauf und den niedrigen Drehzahlen der Pumpe
wird so eine produktschonende Férderung mit
geringer Scherung erreicht — fiir die Qualitat
der Mayonnaise ist dies ein ausschlaggeben-
der Faktor. Gleichzeitig kann die Férdermenge
anhand der Drehzahl direkt am Antrieb der
Pumpe oder bei groBeren Produktionsanla-

gen Uber eine SPS-Steuerung genau geregelt
werden. So lassen sich beispielsweise Nemo
Hygiene-Exzenterschneckenpumpen auch als
treibende Kraft in einer Behalterentleerung
nutzen, wobei direkt aus dem Fass dosiert
werden kann. Daneben werden sie auch fiir die
Zufuhr der Gbrigen Rohstoffe, wie Essig, Eigelb
und Gemischen von Wasser und Starke bezie-
hungsweise Wasser und Gewiirzen eingesetzt.
Da es sich bei Mayonnaise aufgrund des ent-
haltenen Eigelbs um ein leicht verderbliches
Lebensmittel handelt, gelten fiir das gesamte
Fordersystem hohe Hygienestandards. Im Hin-
blick darauf sind die Pumpen totraumfrei kon-
struiert worden, so dass sich keine Produktbe-
standteile im Gehause absetzen kénnen. Dies
gilt selbstverstandlich auch fiir die offenen,
vom Medium kontinuierlichen umstrémten
Hygienegelenke. Bei Medien, die beim Durch-
flieBen der Pumpe an den Gelenken keine aus-
reichende Schmierleistung erbringen kdnnen,
lasst sich die Hygienepumpe stattdessen mit
einem korrosionsfesten und verschleiBfreien
Biegestab ausstatten. Zur Abdichtung werden
Gleitringdichtungen mit glatten Konturen und
gekapselter Feder verwendet. Alle Elastome-
re sind nach FDA zertifiziert. Alle produktbe-
rihrenden Oberflachen sind aus Edelstahl
gefertigt und poliert, um Anhaftungen des

au D - 79415 Bad Bellingen | Telefon +49 (0) 76 35 8 27 95-0
L’? Telefax +49(0)7635 82795-31 | info@buerkle.de | www.buerkle.de
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Mediums zu vermeiden und die CIP-Reinigung
zu erleichtern. Um die ndtige Stromungs-
geschwindigkeit bei der CIP-Reinigung von
mindestens 1,5 m/s zu erreichen, verfiigen die
Hygienepumpen (iber zusatzliche Spilstutzen.
Selbst eine Sterilisation der Anlage ist damit
moglich. Die verbauten Materialien sind auf
diese Reinigungstechnik abgestimmt. Die
Hygienepumpen gibt es in GroBen fiir bis zu
140 m3/h Fordermenge und 24 bar Differenz-
druck. Sie eignen sich fir unterschiedlichste
Medien in der Lebensmittelproduktion. Um
die Pumpen der jeweiligen baulichen Situati-
on anpassen zu konnen, gibt es sowohl eine
kompakte Blockausfiihrung als auch eine mit
freiem Wellenende zum Anschluss an beliebige
Antriebe. Alle Pumpen sind nach den EHEDG
Richtlinien und des Qualified Hygienic Design
(QHD) konstruiert und gepriift. Dariiber hinaus
sind sie auf Wunsch mit FDA zertifizierten Elas-
tomeren ausgestattet, erfiillen den 3-A Sani-
tary Standard der USA und sind des Weiteren
nach dem russischen GOST-R zertifiziert.

Netzsch Pumpen & Systeme GmbH
Tel.: +49 8638/63-0

info@netzsch.com

www.netzsch.com

J UIKIE

Der blaue Farbton kommt in natirlicher Form in
Lebensmitteln nicht vor. Deswegen werden die blauen
Produkte, oder Teile davon, falls sie einmal in die
Produktion geraten sollten, bei der visuellen Kontrolle
sehr schnell und leicht erkennbar und auffindbar sein.

v

Verwendbar im Rahmen des

HACCP/IFS Fremdkdrpermanagements

Speziell fiir die Lebensmittel-, Futtermittel- und
Pharmaindustrie

Einzeln verpackt und gammastrahlensterilisiert,
optional detektierbar

Reinraumklasse 7

Entsprechend EU-Lebensmittel- und FDA-Richtlinien

v

v

v v

LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 © 2018 « 43



I | Produkiforum e Verfahrenstechnik ® Mischen ® Rihren ® Zerkleinern

I MaBgeschneiderte Losungen

Auf der Anuga Foodtec hat die
Firma Kronen groBe Begeiste-
rung unter den Fachbesuchern
geerntet. ,Kronen setzt auf
einen ganzheitlichen Ansatz:
Wir planen und beraten in
enger Kooperation mit unse-
ren Partnern aus Industrie und
Forschung. Unser Anspruch ist
es, auf diese Weise innovati-
ve, maBgeschneiderte Losun-
gen im Sinne und zum Nutzen "
unserer Kunden zu liefern” -

erlautert Eric Lefebvre, Technischer Leiter des
Unternehmens. ,Das Projekt Dekonwa ist ein
Beispiel dafiir, wie wir die Anforderungen
der Freshcut-Branche in Bezug auf optimale
Entkeimung und Lebensmittelsicherheit ohne
den Einsatz von Additiven erfillen wollen.
Das System soll flexibel und problemlos in
bestehende Prozesslinien integriert werden
kénnen.” Dieses Thema wurde im Rahmen
eines Vortrags mit dem Titel , Fresh fruit and
vegetable decontamination by an innovative
moderate heat treatment” von Eric Lefebvre
erstmals dem o6ffentlichen Fachpublikum vor-
gestellt. Das Unternehmen hat wieder eine
Reihe von Neuheiten vorgestellt. Die Gewa
3.800 B Plus Waschmaschine wurde mit
einer neuen, integrierten UVC-Wasserentkei-
mungsanlage ausgestattet. Damit wird das
Waschwasser permanent entkeimt und als

keimfreies Prozesswasser zurlickgefiihrt. Im
Einsatz sind dabei die markterprobten UV-
Komponenten der Firma Steril Air aus Wein-
felden in der Schweiz. Die Verwendung des
UVC-Reaktors dient vor allem der Verhinde-
rung von Kreuzkontaminationen, gewahr-
leistet eine hdhere Prozesssicherheit und
ermoglicht eine Reduktion der verwendeten
Wassermenge. Mit dem Trocknungssystem
K650 erweitert die Firma ihr Portfolio und
prasentiert ein effektives, benutzerfreundli-
ches System, das in der industriellen Anwen-
dung verschiedenste Salat- und Gemiisepro-
dukte sowie geschnittenes Obst in einem
kontinuierlichen Verarbeitungsprozess trock-
net. Je nach Konsistenz, Form, GroBe und
Menge des verarbeiteten Produkts und je
nach gewiinschtem Trocknungsgrad konnen
Schleuderzeiten und  -geschwindigkeiten

tiber ein Touchscreen reguliert werden. Dies
ermdoglicht einen effektiven, schonenden und
kurzen Trocknungszyklus. Die Kapazitat des
Trocknungssystems umfasst je nach Produkt
von 400-2.800 kg/h. Einige Parameter sind
automatisiert, so dass die Bedienung iiber-
sichtlich und einfach ist. Optional ist eine
Volumenkontrolle einsetzbar. Ohne Produkt
schaltet die Maschine automatisch in den
Energiesparmodus. Zum Ende des Trock-
nungszyklus wird das Produkt schonend auf
ein Austrageband weitergeleitet, das einen
moglichst gleichbleibenden Produktfluss fiir
nachfolgende Prozesse gewahrleistet.

Kronen GmbH
Tel.: +49 7854/9646-0
info@kronen.eu
www.kronen.eu

I Leistungsfahig und bewahrt

Das Unternehmen Lddige Maschinenbau pra-
sentiert lebensmittelkonforme Ldsungen fiir
das industrielle Mischen und verwandte Ver-
fahrenstechnologien. Die Maschinen sind nach
aktuellen internationalen Vorschriften fiir ein
lebensmittelgerechtes  hygienisches  Design
ausgefiihrt. Ein ebenso leistungsfahiges wie
bewahrtes Beispiel ist der Pflugschar-Chargen-
mischer FKM 2.000. Der Chargenmischer arbei-
tet nach dem von Lddige in die Mischtechnik
eingefiihrten Verfahren des mechanisch erzeug-
ten Wirbelbetts. In der horizontalen, zylindri-
schen Trommel des Mischers Typ FKM 2000
rotieren als Mischelemente die auf einer Welle
angeordneten Pflugschar-Schaufeln. Auf diesem
Weg werden die pulverférmigen, kdrnigen oder
faserigen Schittgliter in eine dreidimensionale
Bewegung versetzt und unter standiger Erfas-
sung des gesamten Produkts schnell und exakt
vermischt. Die Produktbehandlung erfolgt dabei
ausgesprochen schonend, denn durch die spe-
zielle Form der Werkzeuge wird das Mischgut
in der Radialbewegung von der Trommelwand
abgehoben und eine Zerstérung der Partikel
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wirkungsvoll verhindert. So gewahrleistet der
Mischer kurze Mischzeiten bei héchster Misch-
gite und Reproduzierbarkeit der Chargen. Die
auf Wirtschaftlichkeit ausgelegte Maschine
zeichnet sich darlber hinaus durch ein war-
tungsarmes Mischerkonzept sowie eine gute
Zuganglichkeit der Mischerinnenteile aus. Dies
gewdhrleistet eine hohe Verfiigbarkeit. Je nach

Mischaufgabe wird der Chargenmischer mit
unterschiedlichen Werkzeugen ausgeriistet. Bei
speziellen Anforderungen an den Mischprozess
ist es moglich, die Wirkung des Mischwerks
zusétzlich zu unterstiitzen. Hierzu werden
separat angetriebene, hochtourig rotierende
Messerkopfe eingesetzt. Diese ermdglichen im
Zusammenwirken mit den Mischwerkzeugen
ein AufschlieBen von Agglomeraten sowie eine
gezielte Granulierung wahrend des Prozesses.
Weitere zur Verfligung stehende Ausstattungs-
optionen umfassen eine beheiz- bzw. kiihlbare
Trommel, Kopfstiicke und Welle sowie ver-
schiedene  Fliissigkeitszugabe-Einrichtungen.
Ebenso ist bei Bedarf die Aufbereitung von
pumpfahigen Massen mdglich. Dem groBen
Einsatzspektrum der Mischer entsprechend sind
die Maschinen in unterschiedlichen GroBen von
130-30.000 | Trommelinhalt erhaltlich.

Gebr. Lodige Maschinenbau GmbH
Tel.: +49 5251/309-211
marketing@Iloedige.de
www.loedige.de



I Herstellung von pulvrigen Nahrungsergdnzungsmitteln

Vitamine, Spurenelemente, funk-
tionelle Wirkstoffe, sowie Fliissi-
garomen, Lebens-mittelfarben
und Bindemittel werden im Ami-
xon Mischer mikrofein homo-
genisiert. Der Mischraum wird
mit Stickstoff gefiillt, so dass
der Mischprozess ohne Sauer-
stoff stattfindet. So werden die
Giiter vor Oxidation geschiitzt.
Auch kleinste Komponen-ten
werden homogen verteilt. Der
Mischvorgang ist besonders
sanft. Auch eine Ag-glomeration
ist moglich. Es entstehen Tab-
lettenmassen und funktionelle
Pulver mit homogener Porosi-
tat, gleichmaBiger Einfarbung
und exzellenter Loslichkeit. Eine
ideale Vermischung wird durch
die totraumfreie Verstromung
gewahrleistet. Die Mischwerk-
zeuge sind nur oben gelagert
und  angetrieben.  Trockene,
feuchte  oder  suspendierte
Guter werden unabhangig von
differierenden  PartikelgréBen,
Schiitt-dichten und FlieBeigen-
schaften bei geringer Dreh-
frequenz  ideal  durchmischt.
Bereits nach ungefahr 40-160
Mischwerkumdrehungen ~ wer-

v o

den technisch ideale Mischgiten
erzeugt, die in der Praxis nicht
mehr verbesserbar sind. Das
patentierte  Com Disc-System
ermoglicht eine nahezu restlose
Entleerung bis zu 99,99 %. Die
Apparate sind besonders hygi-
enisch ausgefiihrt und entspre-
chen den EHEDG-, GMP- und
FDA-Anforderungen. Sie sind
komfortabel reinigbar; manuell,
automa-tisch, trocken oder nass.
Hygiene Highlights sind die
Clever-Cut-Tren.

Amixon GmbH
Tel.: +49 5251/688888-0
info@amixon.de
www.amixon.de

& sSoLIDS

I Neuer Schneidkopf fiir mehr Nutzerfreundlichkeit

Fiir die tausendfach in der Lebens-
mittelindustrie eingesetzte Zent-
rifugalschneidemaschine  Urschel
Modell CCist nun ein komplett neu
konstruierter Schneidkopf, der Mic-
ro  Adjustable-Scheibenschneid-
kopf SL-14, lieferbar. Das Modell
CC ist die weltweit meistverkauf-
te Maschine fir die Herstellung
von Kartoffelscheiben, insbeson-
dere fiir die Chips-Industrie. Der
neue Scheibenschneidkopf bietet
14 Schneidstationen, ~wodurch
wesentlich hohere Kapazitaten
erreicht werden. Kunden, die den
Schneidkopf auf ihren Maschinen
einsetzen wollen, bendtigen keine
speziellen Umbauteile. Die neue
Ausfiihrung ist duBerst nutzer- und
wartungsfreundlich, da die Kons-
truktion ohne Ausgleichsscheiben
und Schneidsegmente auskommt,
die Einstellung der Scheibenstar-
ke schnell und &uBerst prazise

durchzufiihren ist und keinerlei
Werkzeuge mehr fiir den Messer-
wechsel bendtigt werden. Durch
das Eigengewicht von nur 16 kg
und den eingebauten Hebegriffen
ist der Schneidkopf leicht von der
Maschine abzunehmen bzw. zu
installieren.

Urschel Deutschland GmbH
Tel.: +49 6002/9150-0
info@urschel.com
www.urschel.com
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Fachmesse fiir Granulat-, Pulver-
und Schiittguttechnologien

Zeitgleich mit:
RECYCLING-TECHNIK
Dortmund 2018

Messe Dortmund
www.solids-dortmund.de

PREMIUM PARTNER:

ContiTech CERD ARMATUREN®
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Events 2018
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31 30 3
Juni
7.-8. 2. Kemptener Qualitatstag: Erfahrungsaustausch fiir Qualitétsleiter/innen der Milch- und Lebensmittelwirtschaft Kempten www.muva.de/seminare
11.-15. Achema Frankfurt www.achema.de
11.-15. CeBIT Hannover www.cebit.de
14.-15. Workshop: Geratebedienung Schiltach Www.vega.com
20.-21. Residues of Food Contact Materials (FCM) in Food Koln www.akademie-fresenius.de
Intensivseminar: Expertenwissen O-Ringe. Anspruchsvolle Bauteile richtig einsetzen inkl. Priifung und Schadens- ) .
20.-21. B Pinneberg (bei Hamburg) ~ www.cog.de
analyse.
21.-22. Anwenderseminar: Wasser und Abwasser Schiltach WwWw.vega.com
25.-28. Einfiihrung in die HPLC Nirnberg www.gdch.de
26. Aktive Verpackungen zum Qualitatserhalt von Lebensmitteln Osnabriick www.innoform-coaching.de
26.-27. 10. Fresenius-Praktikertreffen: QS-Leiter Tagung Kdln www.akademie-fresenius.de
26.-28. Sensor + Test Niirnberg www.sensor-test.de

1 Positive Branchenstimmung gibt Riickenwind

Die Achema 2018 biegt auf die Zielgerade
ein: Am 11. Juni 2018 6ffnen die Messehal-
len und Vortragsséle ihre Tiiren. Rund 3.800
Aussteller und 167.000 Teilnehmer aus Uber
100 Landern machen Frankfurt dann wieder
einmal fiir fiinf Tage zum Nabel der Prozess-
industrie-Welt. Positive Impulse bekommt die
Messe dabei aus ihren Kernbranchen, die der-
zeit trotz aller Unwagbarkeiten optimistisch in
die nahe Zukunft blicken. Die Organisatoren
rechnen damit, dass die Achema von diesen
Effekten profitieren und die Zahlen der Vor-
jahre moglicherweise leicht (iberbieten wird.
.VDMA geht von einem ordentlichen Zuwachs
der Produktion fiir das Jahr 2017 aus” — , Pro-
zessautomatisierer blicken 2018 optimistisch
nach vorn” — ,Kréftiges Wachstum der Che-
miebranche in 2018" — In den letzten Wochen
pragen positive Nachrichten das Branchenum-
feld der Messe. So gehen die Organisatoren
auch mit Optimismus in die letzten Vorberei-
tungswochen: ,Wir halten uns mit Prognosen
meist etwas zurlick”, sagt Geschaftsfiihrer Dr.
Thomas Scheuring. , Aber wir sehen in einigen
Ausstellungsbereichen wie der Automation,
in der Pharma-, Verpackungs- und Lagertech-
nik, aber auch in der mechanischen Verfah-
renstechnik ein deutliches Wachstum, das
zu positiven Erwartungen Anlass gibt.” Bei
einem Fachpressetag Mitte Marz wurde auch
deutlich, dass der groBe Trend Digitalisierung
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alle Branchen und Ausstellungsgruppen am
intensivsten beschaftigt, gleich ob im Labor,
im Anlagenbau oder im Packaging und der
Logistik. Die Aussteller haben viele Innovati-
onen im Gepéack, die auf digitalen Methoden
beruhen. Da gibt es Pumpen, die sich dank
digitaler Schnittstellen per Plug & play in die
Anlage einfligen und ihren Zustand selbst-
standig beobachten. Kontroll- und Operati-
onszentren werden heute so aufgebaut, dass
sich die Mdglichkeiten der Zusammenarbeit
zwischen Mensch und Maschine neu defi-
nieren. Besonders die beiden Fokusthemen
JFlexible Production” und ,Chemicals and
Pharma Logistics” profitieren von diesem
Trend, denn modulare Anlagen oder integrier-
te Supply Chains sind ohne Datenintegration
nicht denkbar. Doch auch ganz konventionelle
Themen wie Komponenten, die die Prozessef-
fizienz erhdhen, oder der Einsatz neuer Mate-

rialien stehen auf der Agenda der Firmen, die
Produkte oder Technologien fiir die Chemie-,
Pharma- und Lebensmittelindustrie anbieten.
Und das Fokusthema ,Biotech for Chemistry”
beschaftigt nicht nur die Hersteller von Bio-
pharmazeutika, sondern auch die klassischen
Chemieunternehmen. Sie kombinieren immer
ofter chemische und biotechnologische Schrit-
te, um vor allem Feinchemikalien herzustellen.
Die Achema ist das Weltforum fiir chemische
Technik, Verfahrenstechnik und Biotechno-
logie. Alle drei Jahre prasentieren bei der
globalen Leitmesse der Prozessindustrie fast
4.000 Aussteller aus mehr als 50 Landern
rund 170.000 Teilnehmern aus aller Welt neue
Produkte, Verfahren und Dienstleistungen.
Das Spektrum umfasst von Laborausriistung,
Pumpen und Analytikgeraten (ber Verpa-
ckungsmaschinen, Kessel und Rihrer bis zu
Sicherheitstechnik, Werkstoffen und Software
alles, was in der chemischen Industrie, der
Pharma- und Lebensmittelherstellung bend-
tigt wird. Der begleitende Kongress ergénzt
die Themenvielfalt der Ausstellung mit 800
wissenschaftlichen Vortragen und zahlreichen
Gast- und Partnerveranstaltungen.

Dechema Ausstellungs-GmbH
Tel.: +49 69/7564-100
exhibition@dechema.de
www.achema.de
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I Proteinversorgung der Zukunft

Eine Rekordbeteiligung verzeich-
nete das 17. Kooperationsforum
des Forschungskreises der Ernah-
rungsindustrie e.V. (FEI): Knapp
200 Teilnehmer aus Wirtschaft
und Wissenschaft kamen am 24.
April zum FEI-Kooperationsforum
nach Bonn, um bei der Ideen- und
Kontakthdrse mit dem diesjéh-
rigen Schwerpunkt ,Proteinver-
sorgung der Zukunft — Chancen
flir mehr Nachhaltigkeit und Res-
sourceneffizienz in der Lebens-
mittelproduktion” mitdiskutieren
zu konnen. Der FEI hatte zu sei-
ner jahrlichen Veranstaltung mit
wechselnden  Schwerpunktthe-
men in den Universitatsclub Bonn
eingeladen.

Die Ressourcen werden knap-
per. Gleichzeitig stehen groBe
gesellschaftliche  Herausforde-
rungen wie Klimawandel und
Bevélkerungswachstum und die
damit verbundene Nahrungssi-
cherung auf dem Plan: Im Jahr
2050 werden laut Prognosen
9,8 Mrd. Menschen auf der Erde
leben, die mit Lebensmitteln ver-
sorgt werden miissen. Dafiir ist
vor allem die nachhaltige Bereit-
stellung hochwertigen Proteins
von groBer Bedeutung. Tierische
Produkte wie Fleisch und Milch
spielen dabei bis heute eine wich-
tige Rolle: So werden weltweit
fast 1 Mio. Tonnen Fleisch pro Tag
verzehrt — mit weiterhin steigen-
der Tendenz und gravierenden
Umweltauswirkungen beziiglich
Treibhausgasen, Flachen- sowie
Wasserverbrauch. , Fiir die kiinfti-
ge Deckung des globalen Protein-
bedarfs bedarf es daher dringend
alternativer Proteinquellen — und
marktgangiger  Produkte  mit
hoher Kundenakzeptanz”, so Prof.
Dr. Stefan Topfl vom Deutschen
Institut fiir Lebensmitteltechnik
(DIL), der in diesem Jahr zusam-
men mit Dr. M. Azad Emin vom
Karlsruher Institut fiir Technologie
(KIT) die Veranstaltung moderier-
te. In seinem Einfiihrungsvortrag
prasentierte Topfl das Potential
verschiedener alternativer Pro-
teinquellen vor dem Hintergrund
der Verfiigbarkeit, der techni-
schen Umsetzbarkeit und der
wirtschaftlichen ~ Rahmenbedin-
gungen.

Acht weitere hochkaratige
Referenten zeigten den aktuellen
Forschungsstand auf, beleuch-

1 Abb.: Das Bild zeigt (v. I. n. r.) Moderatoren und Referenten des 17. FEI-Kooperationsforums am 24. April 2018

in Bonn: Prof. Dr. Sascha Rohn, Prof. Dr. Alexander Mathys, Dr. M. Azad Emin, Prof. Dr. Stefan Toepfl, PD Dr. Peter
Eisner, Prof. Dr. Ulrich Kulozik, Prof. Dr. Holger Zorn, Prof. Dr. Peter Stehle, Prof. Dr. Bernhard von Lengerich und

FEI-Geschaftsfiihrer Dr. Volker Hausser.

teten das Themenfeld aus ver-
schiedenen  Perspektiven  und
prasentierten erste  Ergebnisse
aus Projekten der Industriellen
Gemeinschaftsforschung  (IGF):
Darin stehen Proteine aus Mikro-
algen, Insekten und Pflanzen, die
Proteingewinnung aus biotech-
nologischen Prozessen sowie die
Technologien zu deren Nutzung
im Fokus.

,Das Themenfeld bietet diver-
se Ansatze fir brancheniibergrei-
fende und vorwettbewerbliche
Forschung und ist daher prades-
tiniert fiir die Industrielle Gemein-
schaftsforschung”, betonte FEI-
Geschaftsfiihrer Dr. Volker Hausser
im Rahmen der Veranstaltung. ,Es
konnten viele Impulse fiir neue
IGF-Projekte  gegeben  werden
— das freut uns sehr”, so Haus-
ser. Fotos der Veranstaltung, die
Abstracts und Prasentationen der
Vortrage sowie die Kurzviten der
Referenten stehen unter www.fei-
bonn.de/kooperationsforum-2018
zur Verfigung.

Forschungskreis der Erndhrungsin-
dustrie e.V. (FEI)

Tel.: +49 228/3079699-2
fei@fei-bonn.de

www.fei-bonn.de

I Mehr Haltbarkeit und Frische

Wer Reinrdume in der Milchver-
arbeitung besitzt oder welche
einrichten mochte, kann sich
auf der Fachmesse Cleanzone
am 23.-24. Oktober 2018 in
Frankfurt am Main (ber alle
Aspekte der reinen Produktion
informieren. Auf der Fachmesse
zeigen die filhrenden Herstel-
ler von Reinraumtechnik Neu-
entwicklungen, um Reinrdume
moglichst effizient und sicher zu
betreiben. Die Innovationstrei-
ber Energieeffizienz und Digita-
lisierung ziehen sich dabei wie
ein roter Faden durch die Pra-
sentationen der Industrie. Das
Produktangebot reicht von Pla-
nung, Bauelementen, Klima- und
Liftungstechnik iber Schleusen,
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Mess- und Regeltechnik, Rein-
raumbekleidung und -reinigung
bis hin zu Monitoringlésungen
und Schulungsangeboten. Auf
der Cleanzone Conference, die
zur Fachmesse stattfindet, ver-
mitteln Experten die wichtigsten
Fakten, auf die es bei der moder-
nen Produktion im Reinraum
ankommt und die den aktuellen
Stand der Technik widerspiegeln.
Die Konferenz ist in vier Module
unterteilt, die einzeln gebucht
werden konnen.

Messe Frankfurt GmbH

Tel.: +49 69/7575-0
info@messefrankfurt.com
www.messefrankfurt.com
www.cleanzone.messefrankfurt.com
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I Angewandte Bioverfahrensentwicklung

Das Werk ,Angewandte Biover-
fahrensentwicklung - Praxis-
beispiele fiir Auslegung, Betrieb
und Kostenanalyse” von Win-
fried Storhas ist bei Wiley-VCH
erschienen. Die anwendungsbe-
zogenen Aufgaben darin ergan-
zen sein Standardwerk ,Biover-
fahrensentwicklung”. Mit den
Themenbereichen Bioreaktoren,
Bioreaktionstechnik, Steriltech-
nik, Scale-Up, Anlagenplanung-
und betrieb, Wirtschaftlichkeit,
Investitions- und Kostenanalyse
deckt das Buch alle relevanten
industriellen  Fragestellungen
ab. Es richtet sich an Bachelor-
sowie Master-Studierende der
Ingenieurwissenschaften ~ und
der Chemie und alle, die sich fiir
das Thema Bioverfahrenstechnik
interessieren.

Die Aufgaben werden exemp-
larisch mit Hilfe von bewahrten
Faustformeln geldst und verbin-
den Hochschullehre und indus-
trielle Praxis miteinander. Dari-
ber hinaus bietet das Buch eine
praxisorientierte  Einfiihrung,

Wrdried Heorhun

Angewandte Bio-
verfahrensentwicklung

Prantibetigsele i Aurileguesg, Setrish
wndl Kistheranabee

eine integrierte Formelsamm-
lung sowie Einblicke in die géng-
igen Software-Programme CAD
und Super Pro Designer.

W. Storhas, Wiley-VCH, 2018,
439, ISBN 978-3-527-33878-8,
89,- €

Wiley-VCH Verlag
GmbH & Co KGaA
Tel.: +49 6201/606-0
info@wiley-vch.de
www.wiley-vch.de

I Handbiicher 2018

Auch im Jahr 2018 verlegt Rei-
chelt Chemietechnik 3,2 Mio.
Handbiicher, in denen die Pro-
duktgruppen Thomafluid, Thoma-
plast, Thomapor und Thomadrive
prasentiert werden. RCT verlegt
13 Handbiicher, in denen 80.000
Artikel prasentiert werden. Der
Anspruch des Unternehmens ist
es, ,just in time" zu liefern. Dies
bedingt, dass etwa 70% des
Gesamtprogrammes permanent
an Lager vorgehalten werden. Die
Marketingidee ist der ,Vertrieb
der kleinen Quantitat”. Der Wis-
senschaftler, aber auch der Meis-
ter im Betrieb, bestellt Kleinst-
mengen, die tatsachlich benétigt
werden. Es miissen keine Produk-
tionschargen abgenommen wer-

i

den, die in der Regel nicht beno-
tigt werden. RCT ist Partner des
Marktes und liefert bedarfsbezo-
gen. Neu ist das , Online-Magazin
fir Labor- und Chemietechnik”.
Wdchentlich erscheint ein Fach-
beitrag, der online gestellt wird
und Ratgeber fiir unterschied-
lichste Fragestellungen ist, aber
auch  gleichzeitig  Problemlo-
sungen bietet. Das Magazin ist
unter www.rct-online.de/magazin
erreichbar. Alle Handblicher sind
kostenlos erhltlich.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co.

Tel.: +49 6221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS
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HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
Industriezentrum 53-55 - D-32139 Spenge
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Die Konigsklasse

der Lufttechnik

Zukunft spuren

Kupplungsgetriebene Gehauseventilatoren

Zertifiziert fir ATEX nach 94/9 EG

Die Gehause-Industrieventilatorenserie ist frei konfigurierbar, und somit fir jeden Anwendungsfall und alle
Einsatzbereiche geeignet. Sowohl die Systembauweise als auch individuelle Einzelanfertigungen erfillen
das erforderliche, hohe Qualitatsniveau nach aktuellem 1SO-Standard. Mehr unter ziehl-abegg.de

Prozess-
ventilatoren mit

ATEX-Zertifizierung
nach 94/9 EG

Geeignet fir den Einsatz in den
Zonen 1 und 2 sowie 21/22
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Die Konigsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik
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