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Kohlenhydrate
am Horizont .

Liebe Leserinnen und Leser,

was tun Sie, wenn die Task Force zur Betriebs-
kontrolle vor der Tiir steht? , Ruhe bewahren und
gut kommunizieren!”, war die Empfehlung von
Michael Lendle, geschaftsfiihrender Gesellschaf-
ter von AFC Risk & Crisis Consult, anlasslich der
QS-Leitertagung der Akademie Fresenius in Kdln
(S. 37). Das 10. Praktikertreffen veranschaulichte
einmal mehr die Risiken globaler Warenstrome
und des Lebensmittelbetrugs.

Ein QS-Manager berichtete von gemeinsa-
men Besuchen mit seinem Einkdufer zu den
zuliefernden Unternehmen in China. Bei einem
der Zulieferer-Besuche, erinnerte sich der QS-
Manager, erst vor einigen Tagen in genau dem
gleichen Gebdude, den gleichen Raumlichkei-
ten, eine ganz andere Zulieferfirma prasentiert
bekommen zu haben!

Auch erhielt er einmal ein verbliiffend preis-
wertes und weiBes Champignonpulver zu Prii-
fung, es hatte einen Cellulose-Anteil von 60 %.
Solche Erfahrungen zeigen, wie notwendig Fort-
bildungen in Risikomanagement und Lebensmit-
teliberwachung des Bundesamts fir Verbrau-
cherschutz und Lebensmittelsicherheit (BVL) mit
Fachleuten aus Asien, Siidamerika und Europa
sind, von denen wir auf S. 8 berichten.

Kommen wir von der Cellulose zu einem
monomeren Kohlenhydrat: Uber Allulose wird
Ihnen meine Redaktionskollegin Dr. Birgit Meg-
ges in einem Interview mit Dr. Timo Koch von
Savanna Ingredients in einer der kommenden
LVT-Ausgaben mehr berichten. Der Stoffwech-
sel unseres Korpers erkennt diese erstmals in
Weizen entdeckte Ketohexose nicht mehr als
Energielieferanten und so erscheint ein ,kalori-
enfreier Zucker” am Horizont der Lebensmittel-
inhaltsstoffe (S. 7).

Im Vorfeld der internationalen Backereiausstel-
lung Iba (S. 24) lohnt sich ein Blick auf die Roh-
stoffseite: Aktuell entwickelt Goodmills Innovation
das 2ab-Weizen-Konzept weiter: Erstes Ergebnis

1 Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

ist ein Brot aus dem Urgetreide 2ab-Weizen und
Tatarischem Buchweizen, das gut vertraglich ist
und den Stoffwechsel unterstiitzt (S. 28). Zurlick
zu polymeren Kohlenhydraten: Lesen Sie von
einem neuen, natiirlichen Reisstarke-Inhaltsstoff
fir Clean Label Claims und fiir anspruchsvolle
Verarbeitungsschritte: Beneo entwickelte ein
besonderes thermisches Verfahren, das die textur-
gebenden Eigenschaften des nativen Reisstarke-
granulats entscheidend verbessert (S. 26).

Wie zuverlassig lassen sich eigentlich Back-
prozesse verfolgen? Das Fraunhofer-Institut fir
integrierte Schaltungen hat ein schnelles trans-
portables Computertomographie-System entwi-
ckelt, das die zerstorungsfreie, dreidimensionale
Erfassung von Backwaren und Teigen im Minu-
tentakt leistet (S. 20).

Doch auch die schmiickenden Zutaten fiir
jedes Backwerk wollen attraktiv verpackt und
gekennzeichnet sein. Der Backzubehor-Lieferant
Stadter suchte dafiir eine Etikettieranlage, die
seine runden oder eckigen Kunststoffflaschchen
vollflachig oder teilflachig beklebt, auch trans-
parent mit Folie. Fiindig wurde das Unterneh-
men bei Bluhm Systeme (S. 18). Last not least,
freuen wir uns, in dieser Fachpack-Ausgabe den
besonderen Geburtstag eines Pioniers (S. 10) und
Unternehmensgriinders des Verpackungsmaschi-
nenbaus (S. 12) zu ehren!

Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns iber lhre kostenfreie
Registrierung  unter  wwuw.lvt-web.de/user/
register. Das LVT-Team wiinscht Ihnen schéne
Spatsommertage!

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Neuer Geschéftsfiihrer bei Hassia-Redatron
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Jahreskonferenz 2018

aM!

Der Qualitdtsmanager in der Lebensmittel-Branche

Risiken in der Supply Chain wirksam reduzieren

12. und 13. November 2018 in Hamburg

Risiken in der
Supply Chain wirk-
sam reduzieren

Qualitdtsmanager oder Manager im QS sind Lenker von Unterneh-
mensprozessen und Unternehmer ihres Verantwortungsbereichs und
werden von Kunden, Auditoren, Uberwachung, Medien und Kollegen
fast taglich mit neuen Herausforderungen konfrontiert. Fir diese
miissen schnell Lésungen gefunden werden.

Bei der Behr's Jahres-Konferenz QM! teilen Branchenfihrer ihre
Erfahrungen und zeigen Losungswege fiir die neuen Herausforde-
rungen im Food Safety Bereich auf. Die Teilnehmer erfahren u.a. was
man tun kann, um nicht Opfer von Lebensmittelbetrug zu werden, mit
welchen neuen Mdglichkeiten der Qualitdtskontrolle der Produktions-
prozess noch sicherer wird, wie sich ein gezieltes Keim-Monitoring
fir das Unternehmen auszahlt und wie Blockchain-Lieferketten die
Lebensmittelsicherheit erhohen.

Und die Konferenz bietet noch mehr. Die Teilnehmer folgen dem
Pfad der Einfuhr-Kontrolleure direkt am Hamburger Hafen und erle-
ben live am 12. November 2018 wie importierte Ware beschlagnahmt
oder freigegeben wird.

Die Jahreskonferenz findet am 12. und 13. November in Hamburg
statt. Die Seminarleitung hat Prof. Dr. Ulrich Nohle inne. Weitere
Informationen erhalten Sie telefonisch bei Frau Caroline Kaul unter
+49 40/2270080 und auf der Homepage des Unternehmens.

B. Behr's Verlag GmbH & Co. KG
Tel.: +49 40/227008-0
akademie@behrs.de

www.behrs.de

Behr's Akademie ist fur den Geltungsbereick
Akademie, Weiterbildung und Seminare
zertifiziert nach |S0 9001:2015.
www.tuev-sued.de /ms-zert
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Internationale Fachmesse fir
innovative Energieversorgung:

- Dezentrale Stromerzeugung, Feuerungs-
und Warme-/Kaltetechnik

- Kraft-Warme-Kopplung
- Energieeffizienz und Eigenstromnutzung
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13.-16. November 2018

Hannover

Hotline: 069 24788-265 | expo@DLG.org

www.energy-decentral.com | facebook.com/energy-decentral
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& EuroTier” Dlﬁ

First in animal farming.
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INNOWATECH GmbH, 72186 Empfingen
info@innowatech.de, www.innowatech.de
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Personalia

Kai Acker wird neuer Vorsitzender der Geschéaftsfiihrung
der KHS GmbH

Der Aufsichtsrat der KHS GmbH hat Herrn Dipl.-
Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Kai Acker (Bild) mit Wirkung
vom 15. Oktober 2018 zum neuen Vorsitzenden
der Geschaftsfihrung bestellt, mit Zusténdigkeit
fir die Bereiche Technik, Entwicklung/Produkti-
on sowie Personal. Kai Acker, Jahrgang 1968, ist
zurzeit Geschéaftsfiihrer der Leoni Special Cables
GmbH, Friesoythe sowie Segmentleiter ,Enterprise
& Industrial Projects”. Nach einer Ausbildung zum
Energieelektroniker studierte er Elektrotechnik an der RWTH Aachen und
absolvierte ein MBA-Aufbaustudium an der TU Miinchen.

Prof. Dr.-Ing. Heinz Jérg Fuhrmann, Vorstandsvorsitzender der Salzgitter
AG, erklarte zu dieser Personalentscheidung: ,Wir freuen uns, mit Herrn
Acker eine kompetente Fiihrungspersonlichkeit gewonnen zu haben, die
tiber ein breites Spektrum an industrieller Erfahrung fiir diese anspruchs-
volle Aufgabe verfiigt. Ich bin mir sicher, dass Herr Acker entscheidende
Impulse fir die wachstumsorientierte Entwicklung der KHS-Gruppe setzen
wird. Schon heute méchte ich meinem Vorstandskollegen Burkhard Becker
dafiir danken, dass er als interimistischer KHS-CEO die Voraussetzungen fiir
zukunftstrachtige Strukturen sowie die damit verbundene Ergebnisverbes-
serung geschaffen hat.”

Die KHS GmbH mit ihrem Stammsitz in Dortmund stellt in ihren Wer-
ken 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 innerhalb der KHS-
Gruppe ab. Sie entwickelt und fertigt innovative PET-Verpackungs- und
Beschichtungslosungen. Die NMP Systems GmbH mit Sitz in Kleve entwi-
ckelt und vertreibt als hundertprozentige Tochter der KHS GmbH neue res-
sourcenschonende Verpackungslésungen fiir PET-Flaschen. Die KHS GmbH
ist als Tochtergesellschaft des Salzgitter-Konzerns dessen wesentlicher
Bestandteil im Geschéaftsbereich Technologie.
www.khs.com

Personalwechsel bei Gerhard Schubert in Charlotte und Crailsheim
Der bisherige Vertriebsleiter der Gerhard Schubert GmbH, Hartmut Siegel,
ibernahm ab Juli 2018 die Funktion des Geschaftsfiihrers von Schubert
North America in Charlotte vom bisherigen Geschéftsfiihrer Fritz Kipfer.
Hartmut Siegel blickt auf fast 20 Jahre Vertriebserfahrung bei der Schubert
GmbH zurlick. Martin Sauter (Bild), dem die Unternehmensgruppe durch
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seine Zeit als Vertriebsleiter bei der heutigen Schu-
bert Packaging Systems GmbH (Schubert-Gruppe)
umfassend vertraut ist, wechselt als neuer Ver-
triebsleiter nach Crailsheim.

Fritz Kipfer {ibergab zum 1. Juli 2018 die Leitung =
von Schubert North America an Hartmut Siegel. Fritz L e
Kipfer hat den groBen Markterfolg der Schubert-

-

Gruppe im US-amerikanischen und kanadischen ‘ ;
Markt entscheidend mitgepragt: Bereits seit 2001 .
baute der gebirtige Schweizer fiir Schubert den Markt in Nordamerika kon-
tinuierlich auf. Seit 2006 Gbernahm er die Position als Geschéftsfiihrer fir
Schubert Packaging Automation in Kanada, ab 2015 fiir das neue Head-
quarter Schubert North America in Charlotte. Er verlasst das Unternehmen
nach 17 Jahren auf eigenen Wunsch und verlegt seinen Lebensmittelpunkt
zuriick nach Kanada.

Mit Hartmut Siegel (bernimmt ein sehr erfahrener Vertriebsleiter die
Leitung von Schubert North America. Er arbeitet bereits seit dem Jahr 2000
fir die Schubert-Gruppe. Auf seinen Einstieg als Sales Engineer folgten zwei
Jahre als Head of Sales in der Niederlassung in Birmingham. Die letzten 13
Jahre hat er als Vertriebsleiter am Hauptsitz in Crailsheim das erfolgreiche
Wachstum der Gerhard Schubert GmbH entscheidend mitgepragt. In seiner
neuen Rolle als Geschéftsfiihrer bei Schubert North America verantwortet der
Maschinenbauingenieur ab sofort den Ausbau des wichtigsten Wachstums-
marktes fiir die Schubert-Gruppe. ,Ich freue mich gemeinsam mit unserem
gut ausgebildeten Team an den drei Standorten Charlotte, Dallas und Mis-
sissauga (Kanada) unseren steigenden Markterfolg in Nordamerika entschei-
dend weiterzuverfolgen und unseren Service kontinuierlich auszubauen”,
erklart Hartmut Siegel. Der US-Hauptstandort in Charlotte verfiigt seit Kur-
zem Uber eine neue Trainingsmaschine der jiingsten Generation. Trainings fiir
Maschinenbediener von Schubert-Anlagen sind Kernbestandteil des Service-
angebots von Schubert, mit dem das Unternehmen héchste Produktionssi-
cherheit ber die gesamte Lebensdauer der Anlagen hinweg sicherstellt.

Martin Sauter hat die Nachfolge von Hartmut Siegel am Hauptsitz in
Crailsheim angetreten und verantwortetet seit Juni 2018 in seiner Position
den Vertrieb der Gerhard Schubert GmbH. Martin Sauter bringt langjahrige
Erfahrung aus der Verpackungswelt mit. Von 2000 bis 2011 war der aus-
gebildete GroB3- und AuBenhandelskaufmann beim Schubert Tochterunter-
nehmen International Packaging Systems GmbH, heute Schubert Packaging
Systems GmbH, im Vertrieb tatig, von 2005 bis 2011 als Verkaufsleiter.
Zuletzt hatte Martin Sauter verschiedene Fiihrungspositionen im Vertrieb
eines bekannten Verpackungsmaschinenbauers inne, unter anderem als
Business Development Manager Digitalisierung. , Die Digitalisierung ist ein
wichtiger Treiber von Optimierungspotenzialen”, sagte Martin Sauter. ,Die
ganzheitliche Betrachtung der Verpackungsprozesse, langfristige Partner-
schaften mit Kunden und Lieferanten sowie ein fachlich kompetentes und
motiviertes Team sind der Schliissel zum Erfolg.”

Beide Fiihrungspersonlichkeiten wollen die Vorteile der neuen digitalen
Plattform Grips.world fiir die Kunden in ihren Méarkten sichtbar machen. Die
digitale Plattform wird die Serviceleistungen und die Anlagenverfiigbarkeit
verbessern und den Datenaustausch durch das neue Gateway GS-Gate sicher
gewahrleisten. Ab sofort sind alle TLM-Maschinen von Schubert bereit, um
sich auf Kundenwunsch mit dieser digitalen Plattform zu verbinden.
www.gerhard-schubert.de
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Erfolgskurs: 125-jahriges Jubildum in Meckenheim

Mit Vertretern aus Politik und Industrie, der Belegschaft sowie Freunden des
Hauses blickte Geschéftsfiihrer Stefan Franceschini am 6. Juli 2018 auf 125
Jahre Grafschafter Krautfabrik zuriick. 125 Jahre, in denen der Familienbe-
trieb erfolgreich gewachsen, dabei aber stets seinen Wurzeln und Werten
treu geblieben ist.

Seinen besonderen Dank richtete Stefan Franceschini an seine Familie,
die Mitarbeiter des Unternehmens, die Lieferanten und Landwirte, durch
deren gute und zuverldssige Zusammenarbeit das Familienunternehmen



Branchennews I

Kulturen geschaffen. Dass Baden-Wiirttemberg 2015 eine Partnerschaft mit
dem Bundesstaat Maharashtra in Indien eingegangen ist, sei auch sein Ver-
dienst. Es tue gut, so Kretschmann weiter, immer wieder zu erfahren, dass
wirtschaftliche Erfolge auf globaler Ebene mit besonderem Engagement fiir
die eigenen Beschaftigten einhergehen kdnnen. Nur wenn beide Kompo-
nenten stimmig seien, steigerten Unternehmen und ihre Beschaftigten die
Bedeutung ihres Wirtschaftsstandorts.

.Der Verdienstorden ist eine groBe Ehre — nicht nur fiir mich, sondern
fir alle Lapp-Mitarbeiter. Er ist eine Auszeichnung fiir das Vertrauen, das
unsere Kunden in uns setzen. Denn ohne das Vertrauen unserer Kunden
und das Engagement unserer Mitarbeiter kdnnten wir nicht so erfolgreich
sein.”, sagte Andreas Lapp. Die Verleihung des Verdienstordens als hochste
Auszeichnung des Landes Baden-Wirttemberg erfolgt in der Regel einmal
tiber Jahrzehnte die hohe Qualitdt seiner Produkte gewahrleisten konnte.  jdhrlich im Rahmen eines Festakts.

Auch das gute Verhaltnis zum deutschen LEH und seiner groBen Bedeutung ~ www.lappgroup.com
als Absatzmittler fiir die Grafschafter Spezialitaten lobte Stefan Franceschi-

ni. Fiir einige Schmunzler sorgte sein Dank an die Nachbarn der Krautfabrik,

die (iber Jahrzehnte wahrend der Riibenkampagne im Herbst geduldig die  Forschung
typischen Geriiche des ,Krautkochens” ertrugen.

.Die Grafschafter Krautfabrik gehdrt zur stark aufgestellten Land- U Ein Start-up aus NRW entwickelt kalorienfreien Zucker
und Ernahrungswirtschaft in Nordrhein-Westfalen. Das Unternehmen ist ~ Das Start-up ,Savanna Ingredients” aus Elsdorf bei
seit mehr als einem Jahrhundert ein wichtiger Abnehmer von Obst und  KélIn stellt erste Mengen von echtem Zucker ohne
Zuckerriiben der Landwirtinnen und Landwirte aus der Region. Vor allem  Kalorien her. Geschaftsfihrer Dr. Timo Koch (Bild)
Familienbetriebe wie Grafschafter sind das Riickgrat unserer Agrar- und  fiihrte aus: ,In der Natur kommt natiirlicher Zucker
Lebensmittelwirtschaft: Sie {bernehmen Verantwortung und schaffen  ohne Kalorien vor — allerdings bisher nur in sehr
Arbeitsplatze vor Ort. Durch ihr Engagement tragen sie auBerdem zur  kleinen Mengen. Diesen Weg der Natur haben wir
okonomischen Stabilitat unseres Landes bei”, sagte Ursula Heinen-Esser,  uns zuganglich gemacht und ein Verfahren entwi-
Ministerin fir Umwelt, Landwirtschaft, Natur- und Verbraucherschutz in  ckelt, echten Zucker ohne Kalorien in groBem Mal3-
NRW. stab aus Riibenzucker herzustellen.”

Die Erfolgsgeschichte des Unternehmens begann 1893 zunachst als
Feldbrandziegelei. Erst 1904 wurde dann in der neu gegriindeten Krautfa-
brik der leckere Sirup produziert. Seinerzeit konnte Griinder Josef Schmitz
mit der Produktion von Zuckerriibensirup die Angestellten der Ziegelei iiber
die Wintermonate hinweg beschaftigen und gleichzeitig die Chancen des
schnell expandierenden Riibensirupmarktes nutzen. So legte er den Grund-
stein fiir die erfolgreiche Zukunft des Unternehmens.

www.grafschafter.de
HALLE 3-121
HALLE 4-500
Niirnb
I Andreas Lapp erhielt Verdienstorden des Landes Baden-Wiirttemberg 25.221.05.
Bl [

Ende April wurde der Lapp-
Vorstandsvorsitzende vom
baden-wiirttembergischen
Ministerprasidenten ~ Win-
fried Kretschmann mit dem
Verdienstorden des Landes
Baden-Wiirttemberg ausge-
zeichnet. Die Auszeichnung
fir Andreas Lapp begriinde-
te der Ministerprasident fol-
gendermaBen: ,Seit langer
Zeit setzt Andreas Lapp mit
seiner Firma internationale
Industriestandards und ist
Vorreiter in der Kabeltech-
nologie. Gerade die zuneh-
mende Digitalisierung ist eine Herausforderung, verstarkt in die Zukunft zu
schauen und neue Bediirfnisse zu erkennen und zu bedienen. Herr Lapp
und sein Unternehmen sind in diesem Auftrag ganz besonders innovativ
unterwegs. Sie verbinden mit ihren Produkten nicht nur die Welt, sondern
auch die Menschen.”

Der Ministerprasident hob auch hervor, dass Andreas Lapp seit vielen | SR G

Autobag®500™

| -

Autobag®550™ »* P' Autobag®850S™

Next Generation.
Beutelverpackung.

Fiir Industrie und E-Commerce. Optimaler Bedienkomfort. GroRte
Bediensicherheit. Hohe Verpackungsgeschwindigkeit. Storungsfreie
Verpackungsvorgange. Geringste Wartungs- und Umriistzeiten.
Halb- oder vollautomatisch.

Jahren auch Briickenbauer fiir gelebte Vélkerverstandigung ist: Als Hono- B ; mehr erfahren! .
rarkonsul der Republik Indien fiir Baden-Wiirttemberg und Rheinland-Pfalz i % |lotline 0800-526526 Q:l&?\ug;gﬁgg
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Das ist ein komplexer lebensmitteltechnologischer Prozess, zu dem die
Savanna Ingredients entsprechende Patente angemeldet hat. ,In dem Ver-
fahren veredeln wir den natiirlichen Riibenzucker, indem wir seine Molekiil-
struktur weiterentwickeln, ja verschliisseln und die Kalorie gewissermafen
verkapseln. Unser Korper erkennt beim Stoffwechsel die Allulose nicht mehr
als Energielieferant. Sie dockt im Korper nicht mehr an, sondern die Kalo-
rien werden gewissermaBen ausgeschieden. Wissenschaftlich heit dieser
kalorienfreie Zucker Allulose”, sagte Dr. Timo Koch.

Die Savanna Ingredients wird ihre Zulassung als Lebensmittel in Europa
zeitnah beantragen. Am Standort Elsdorf werden aktuell die Produktionska-
pazitaten fiir funktionelle Kohlenhydrate ausgebaut.

Durch seine geschmacklichen und funktionalen Eigenschaften eignet
sich die Allulose fiir das SiiBen von Speisen und Getranken. Die Allulose
behélt einen Restkaloriengehalt von 0,2 kcal/g (zum Vergleich: Ein Gramm
Saccharose enthalt 4 kcal, ein Gramm Olivendl 9 kcal). Analog zu alkohol-
freien Bieren, die einen minimalen Rest-Alkohol-Wert behalten, ist davon
auszugehen, dass die europdische Zulassungshehérde den neuen Zucker als
Jkalorienfrei” anerkennt.

Die Savanna Ingredients GmbH ist ein Start-up, welches aus dem Inno-
vation Center des Zuckerherstellers Pfeifer & Langen hervorging. Die Savan-
na Ingrdients entwickelt Kohlenhydrate mit spezifischen Eigenschaften,
wie z. B. die Cellobiose, als eine Art laktosefreie Laktose fiir Menschen mit
Laktose-Intoleranz.

Die Forderung dieses Entwicklungsprojektes erfolgt aus Mitteln des Bun-
desministeriums flir Erndhrung und Landwirtschaft (BMEL) aufgrund eines
Beschlusses des deutschen Bundestages. Die Projekttragerschaft erfolgt
iiber die Bundesanstalt fiir Landwirtschaft und Erndhrung (BLE) im Rah-
men des Programms zur Innovationsfoérderung. Neben Savanna und dem
verbundenen Unternehmen Pfeifer & Langen GmbH & Co. KG sind auch
noch weitere Unternehmen und Universitaten (RWTH Aachen, Hochschule
Ostwestfalen-Lippe) beteiligt.
www.savanna-ingredients.com

I Kohlendioxid-Filter aus Garresten von Biogasanlagen
Biogas in Erdgasqualitét: Bislang ist dieses Ziel noch
nicht erreicht. Denn Biogas enthélt vergleichswei-
se viel CO,, das seinen Brennwert verschlechtert.
Forscher der Universitaten Hohenheim in Stuttgart
und Lissabon kénnen nun einen biologischen Filter
herstellen, der dem Biogas CO, entzieht. Der Clou:
Sie verwenden dafiir die Garreste aus den Biogas-
anlagen. Diese bauen sie iiber Hydrothermale Kar-
bonisierung (HTC) zu Aktivkohle um. Die Aktivkohle
entzieht dem Biogas Uberfliissiges CO,. Das erhoht die Gas-Qualitat und
damit die Wertschépfung von Biogasanlagen.

.Wir mochten Biogasanlagen rentabler machen”, erklarte Prof. Dr.Andrea
Kruse, Fachgebietsleiterin der Konversionstechnologien nachwachsender
Rohstoffe an der Universitat Hohenheim. ,Daher untersuchen wir, wie sich
aus den Garresten der Biogasanlagen mdglichst hochwertige Kohlenstoff-
Materialien herstellen lassen. Aber auch andere wertvolle Stoffe sind Ziel
unserer Untersuchungen, z.B. Stickstoff und Phosphate, die wertvolle Diin-
gemittel sind.”

Die Forscher der Universitat Hohenheim und der Universitdt NOVA in
Lissabon nutzten die chemische Verkohlung der Garreste, die sogenannte
Hydrothermale Karbonisierung (HTC). ,Dabei handelt es sich um ein soge-
nanntes nasses Verfahren”, erklart Dr. Catalina Rodriguez Correa (Bild),
ebenfalls vom Fachgebiet Konversionstechnologien nachwachsender Roh-
stoffe der Universitat Hohenheim. , Das bedeutet, dass wir das in den Bio-
gasgarresten enthaltene Wasser mitverwenden kdnnen. Die Biomasse erhit-
zen wir in einem Druckbehdlter, dem sogenannten Autoklav, drei bis sechs
Stunden bei 190 bis 250 °C."” Die so entstandene Kohle wird ausgepresst
und getrocknet. Die Kohlen werden dann mit Lauge gemischt und wieder
auf 600 °C erhitzt.

Das Erhitzen bewirkt, dass sogenannten Mikroporen in der Kohle entste-
hen. Die Mikroporen bilden den Raum, in dem sich das CO, aus dem Biogas
einlagern kann. , Die Aktivkohle nimmt etwas das Zwei- bis Zweieinhalbfa-
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che an Kohlendioxid auf als Vergleichsproben herkommlicher Aktivkohlen”,
erganzt Prof. Dr. Kruse. , Damit schneiden die Biokohlen aus Gérresten deut-
lich besser ab. Wir hoffen, dass wir das Verfahren zusammen mit unserem
Industriepartner HTCycle bald in die Anwendung fiihren kdnnen.”
www.uni-hohenheim.de

Standorte

I Die ,weltweit modernste Forschungsbrauerei” von Krones in Freising
g ) 'I 3

! F s

Krones hat am Stand-
ort Freising eine eigene
Brauerei, das Steinecker
Brew Center erdffnet.
Es gibt Kunden und
Krones die Mdglichkeit,
gemeinsam zu brauen,
Versuche zu machen : _
und neue Technologien { ¥ ' ;
zu testen. Herzstlick des i i S o
neuen Brautechnikums ist ein 5-Hektoliter-Sudhaus, bestehend aus fiinf
verschiedenen GeféBen. ,Die Anlage ist zwar klein, bietet aber trotzdem
maximale Flexibilitat: Wir kénnen unterschiedliche Technologien kombinie-
ren und hier die groBe Bandbreite an Krones Losungen zeigen. So lassen
sich einerseits die verschiedensten international iiblichen Verfahren repro-
duzieren, andererseits aber auch die eigenen Inbetriebnehmer und Mitar-
beiter unserer Kunden auf die Technologien schulen”, erklarte der Projekt-
verantwortliche Dr. Konrad Miiller-Auffermann bei der Eréffnungsfeier Ende
Juni 2018.

Um dem Anspruch der ,weltweit modernsten Forschungsbrauerei”
gerecht zu werden, ist die Hightech-Anlage durch modernste IT-Technologie
vernetzt. Dafiir wird auch weiterhin sehr eng mit der Krones Tochter Sys-
kron zusammengearbeitet, die u. a. ihre Produkte Readykit und Share2act
in das Steinecker Brew Center integriert hat. Im Freisinger Brautechnikum
kénnen Kunden und Krones Mitarbeiter jetzt in der Praxis ausprobieren,
welche prozesstechnischen Losungen sich am effizientesten zur Getranke-
herstellung eignen und wie eine digitale Anbindung den Brauer bei seiner
tagtaglichen Arbeit unterstiitzen kann. AuBerdem lassen sich dank dem
Brew Center neueste Entwicklungen zukiinftig schnell realisieren und unter
Praxisbedingungen testen.

Heiko Feuring, Leiter des Krones Werks Steinecker und der Business Line
Breweries, betonte den ziigigen Verlauf des Projekts: , Innerhalb eines Jah-
res konnten wir diese 2,6 Mio. € schwere Investition umsetzen. Wir freuen
uns daher, dass wir bereits jetzt schon unser Brew Center nutzen kénnen.”
www.krones.com

Trends

I BVL schult Fachleute aus 18 Staaten

30 Fachleute aus Asien, Stidamerika und Europa haben an einer erstmals
vom Bundesamt fiir Verbraucherschutz und Lebensmittelsicherheit (BVL)
veranstalteten Fortbildung fiir Lebensmittelsicherheit und Risikomanage-
ment teilgenommen. Die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter verschiedener



staatlicher Organisationen und Einrichtungen informierten sich vom 9. bis ‘ I e a n Z O I I e
11. Juli Gber europaische und deutsche Strukturen der Lebensmittelliberwa-

chung und des Risikomanagements.
Dieses sogenannte ,, International Training for Safer Food” soll den Teil-
nehmern ermdglichen, die in der Europdischen Union geltenden rechtlichen

Anforderungen an die Lebensmittelsicherheit kennenzulernen. Ziel ist es, T h e cl eanroom eve nt

dass diese Erkenntnisse auch in den Heimatldndern beim Ausbau der vor-

handenen Strukturen genutzt werden. Zu der Veranstaltung hatten sich ins-

besondere Mitarbeite?innen und Mitarbeiter von Minister?en und anderen 23 .+ 24- 10. 201 8

staatlichen Einrichtungen aus 18 Staaten angemeldet, u. a. aus Kolumbien, .

Uruguay, Pakistan, Vietnam, Taiwan, Russland, Mazedonien und dem Iran. Fra N kfu rt am IVI ain
Auf dem Programm der Fortbildung stand neben der Vorstellung der in

der EU und in Deutschland geltenden Grundlagen des Lebensmittelrechts

und der staatlichen Strukturen u. a. das Risikomanagement bei der Zulas-

sung von Tierarznei- und Pflanzenschutzmitteln sowie Futtermittelzusatz-

stoffen. Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter des BVL stellten die verschiedenen

Uberwachungsprogramme in Deutschland, die vorhandenen Informations-

systeme im Bereich der Lebensmittelsicherheit sowie die Mechanismen des

Krisenmanagements im Falle eines lebensmittelbedingten Krankheitsaus-

bruchs vor. AuBerdem wurde erldutert, wie durch standardisierte Untersu-

chungsmethoden vergleichbare Laboranalysen gewahrleistet werden.
Die vom BVL angebotene Fortbildung wurde in enger Kooperation mit

der seit 2012 vom Bundesinstitut fiir Risikobewertung (BfR) ausgerichteten

BfR-Summer Academy ausgerichtet. Es ist geplant, das , International Trai-

ning for Safer Food” auch in den kommenden Jahren als Weiterbildungs-

maglichkeit fiir internationale Fachleute anzubieten.

www.bvl.bund.de

I Fruchtsafthersteller gehen zuversichtlich in die Apfelsaftsaison 2018
Fiir 2018 rechnet der Verband

der deutschen  Fruchtsaft-

Industrie e.V. (VdF) mit einer

sehr guten Streuobsternte.

Nach den abgeschlossenen

Fruchtbehangschatzungen

werden 1,10 Mio. t Streuobst-

apfel bundesweit erwartet.

Diese Ernte trifft aufgrund der

letztjdhrigen schwachen Sai- :

son auf vielfach leere Tanks der Fruchtsafthersteller. Die Folgen der momen-
tanen Trockenheit kdnnten sich allerdings noch signifikant auf die Prognose
auswirken, da die FruchtgroBe zurzeit unterdurchschnittlich ist. Sollte das
heiBe und trockene Wetter weiter anhalten, ist mit einer Reduzierung der
Erntemenge zu rechnen, da jeder fehlende Zentimeter im Durchmesser des
Apfels den Ertrag um circa 30 % mindern kann.

Das Friihjahr 2018 war anfangs kalt, am Ende heiB und hatte dazu viel
Sonne und wenig Niederschlag. Die positive Folge war eine reiche Obstbli-
te im April, dazu kam ein sehr aktiver Bienenflug, der fiir die notwendige
Bestdubung sorgte. Diese witterungshedingten Einfliisse verstarken in die-
sem Jahr noch die Alternanz - die sich abwechselnden guten und schwa-

chen Erntejahre — und sorgen somit bundesweit fiir die hohe Ernteerwar- Was Autos un d ZytOStatl ka

tung von insgesamt 1,10 Mio. t Streuobstapfeln.

+Allerdings gibt es sehr groBe regionale Unterschiede”, sagte Klaus 1 ? I
Heitlinger, VdF-Geschaftsfiihrer. Wahrend man allein in Baden-Wirttemberg g emein h d b en B el d e we rd en
mit rund 600.000 Tonnen Streuobst rechnet, ist es im Norden und Osten seit

Wochen extrem trocken. Diese momentane Trockenheit kdnnte laut Heitlin- | n kO I’ltI’O I | | e I’te n R E| n I’a umen

ger noch Auswirkungen auf die Erntemenge haben, da die Baume unter der h I I

ausbleibenden Wasserversorgung leiden. r t t
In Deutschland werden rund 250.000 Hektar Flache als Streuobstwie- e ges elit.

sen bewirtschaftet. Neben ihrer wirtschaftlichen Bedeutung bieten sie

als botanisches Kulturgut iiber 5.000 Tier- und Pflanzenarten wertvollen

Lebensraum und Nahrboden. Auch die Fruchtsafthersteller férdern den

Streuobstanbau, tragen zur Erhaltung durch Vertragsanbau bei, nutzen die
Vielfalt der Obstarten und ihre besonderen Geschmacksvarianten fiir die
Fruchtsaftherstellung.

www.fruchtsaft.de u

L 2
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Der , After-Eight-Fuller” und mehr ...

Ein Pionier der Verpackungsautomatisierung wird 80 Jahre

Ideenreichtum ist das eine, diese in die Tat umsetzen das andere. Beide Fahigkeiten

zu kombinieren sind charakteristisch fiir den Firmengriinder Gerhard Schubert. Er

wurde damit zum Pionier, der mit seinen Entwicklungen die Verpackungsbranche

bis heute pragt. Als Vorreiter behauptet er sich seit 1966 mit seinen flexiblen Verpa-

ckungsmaschinen im Baukastensystem und setzte dabei schon friih auf die digitale

Technik. Dieser Erfindergeist hat sich ausgezahlt: Heute ist die Gerhard Schubert

GmbH anerkannter Weltmarktfiihrer fiir CNC-gesteuerte Toploading-Verpackungs-

maschinen (TLM). Der Visiondr, der diesen Erfolg mdglich gemacht hat, feierte im

Juli 2018 seinen 80. Geburtstag.

Gerhard Schubert gehért als Griinder des Verpa-
ckungsmaschinenherstellers mit seinem Namen
zu einem der einflussreichsten Entwickler und
Ideengeber der Verpackungsbranche. Mit seiner
Idee, komplexe Verpackungsaufgaben mit flexib-
len Maschinen im Baukastensystem zu handha-
ben, leitete er das erfolgreiche Wachstum seines
Unternehmens ein, das sich bis heute fortsetzt.
Basis dafiir sind sein unermiidlicher Antrieb und
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I Abb. 1: Zu den ingenidsen Ideen und ent-
wicklungstechnischen Leistungen von Gerhard
Schubert gehorte auch der Roboter SNC-F4, einer
der ersten Verpackungsroboter von Schubert.

die Fahigkeit, immer einen Schritt weiter zu den-
ken, um dem Markt voraus zu sein.

Gerhard Schubert wurde am 16. Juli 1938
in Crailsheim in Baden-Wiirttemberg geboren.
Seine berufliche Laufbahn begann er mit 15
Jahren als Mechaniker beim Verpackungsma-
schinenhersteller Strunck in Crailsheim. Nach
seiner Lehre arbeitete er zunachst als Konst-
rukteur bei Strunck, anschlieBend bei der Firma
Kugler in Schwabisch Hall. Neben seiner Anstel-
lung begann er abends freiberuflich zu arbeiten.
SchlieBlich griindete er 1964 sein eigenes Kon-
struktionsbiiro und im Jahr 1966 die Gerhard
Schubert GmbH Verpackungsmaschinen.

Im Bildhauer-Atelier seines Vaters entwickelte
er im gleichen Jahr die erste Schachtelaufrichte-
und Klebemaschine (SKA), die beim Traditions-
unternehmen Weiss aus Niirnberg die weltweit
bekannten Lebkuchen verpackte. Gerhard Schu-
bert dachte weiter voraus: 1972 gelang ihm der
Durchbruch mit seinem Baukastensystem fiir

Toploading-Verpackungsmaschinen. Zur damali-
gen Zeit noch mit Skepsis bedugt, pragte diese
Erfindung die gesamte Verpackungsbranche. Fiir
das Unternehmen legte er damit den Grundstein
fir die heutigen Hightech-Maschinen.

Was es nicht gibt, wird selbst entwickelt

Gerhard Schubert ist ein Visionar mit Beharrlich-
keit. Genau diese Eigenheit macht das Unterneh-
men so erfolgreich. 1981 stellte Schubert den
ersten Verpackungsroboter der Welt anlésslich der
Interpack vor und revolutionierte damit die Verpa-
ckungsbranche. ,Ich wollte eine Maschine entwi-
ckeln, die entsprechend der menschlichen Prinzi-
pien aufgebaut ist: simple Mechanik, eine hohe
Intelligenz und der Einsatz von Werkzeugen. Also
haben wir unsere Maschinen danach aufgebaut.”
Gerhard Schubert sah den langfristigen Erfolg von
Verpackungsrobotern vor allem darin, mehr Steu-
erung durch weniger Mechanik auszugleichen. Da
es fiir ihn in den 1990er Jahren keine Software auf
dem Markt gab, die der Aufgabenstellung des Ver-
packungsmaschinenbaus gerecht wurde, entwi-
ckelte er seine Steuerung selbst. 1996 brachte das
Unternehmen die erste Maschine mit der selbst
entwickelten Steuerung auf den Markt.

Anhaltender Erfolg

Gerhard Schuberts Innovationen wie die modu-
laren und intelligenten Toploading-Verpackungs-
maschinen werden von Verpackungsmaschinen-
herstellern rund um den Globus aufgenommen.
Flexibel und modular: Das TLM-Erfolgsgeheimnis
ist der einfache mechanische Aufbau der Ver-
packungsmaschinen und die damit verbundene
Ubersichtlichkeit und Zuganglichkeit zu all ihren
Funktionen. Dieses Prinzip leitet nach wie vor die
Entscheidungen des Unternehmens, das heute in
zweiter Generation von seinem Sohn Ralf Schubert
gefiihrt wird. Auch die dritte Generation ist mit
Johannes Schubert bereits im Unternehmen tatig.

Noch heute kommt Gerhard Schubert in
seiner Funktion als Geschaftsfiihrender Gesell-
schafter jeden Tag in seinen Betrieb und wirkt
bei neuen Entwicklungen und der geplanten
Firmenerweiterung am Standort Crailsheim mit.

Ausgezeichnet mit
Bundesverdienstkreuz

Auch auBerhalb seines Unternehmens engagiert
sich der Pionier der Verpackungsindustrie nach wie
vor. Als Anerkennung fiir seine Leistungen erhielt



I Abb. 2: Gerhard Schubert (rechts) entwickelte mit seinem Team den , After-Eight-Filler”.

Gerhard Schubert 2016 zum 50-jéhrigen Firmenju-
bildum das Bundesverdienstkreuz fiir sein Lebens-
werk und sein soziales Engagement in der Region.
AuBerdem ehren die Wirtschaftsmedaille des High-
tech-Landes Baden-Wiirttemberg, der Medienpreis
der lokalen Zeitungen und die Verdienstmedaille
des Landkreises Schwabisch Hall Gerhard Schu-
berts auBergewchnlichen gemeinniitzigen, sozia-
len und ehrenamtlichen Einsatz. Gerhard Schubert

PRODUCE SAFETY

IHRE SICHERHEIT. IHR HYGIENIC DESIGN.
IHRE KABELLOSUNG.

+food & beverage made by LAPP.

ist in seiner Heimat tief verankert und setzt unein-
geschrankt auf den Industriestandort Deutschland.
Rund 900 Mitarbeitern der Unternehmensgruppe
bietet er in Crailsheim einen sicheren Arbeitsplatz.
Nicht zuletzt gehort das Unternehmen zu einem
der beliebtesten Arbeitgeber der Region, bei dem
Spal3 an der Arbeit und wegweisende Entwicklun-
gen Hand in Hand gehen — ganz so, wie Gerhard
Schubert es seit tiber 50 Jahren vorlebt.

© Gerhard Schubert GmbH

Branchennews I i

© Gerha?t-i.‘S-chul)ert GmbH

a—

I Abb. 3: Pionier und Meister des Verpackens:
Gerhard Schubert, Griinder und Geschaftsfiihren-
der Gesellschafter der Gerhard Schubert GmbH.

Kontakt:

Gerhard Schubert GmbH
Crailsheim

Barbel Beyhl

Tel.: +49 7951/400 0
b.beyhl@gerhard-schubert.de
www.gerhard-schubert.de

Py

Mehr Informationen unter www.lappgroup.com/hygienicdesign
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Geballte Energie

effizient verpackt
MAutomatisierung fur Miisli-Produkte

aus okologischem W

"-»-....‘_‘_q-..

Das kanadische Unternehmen Riverside Natural Foods produziert unter der Mar-

ke Madegood Miisliballchen und -riegel mit Zutaten aus 6kologischem Anbau.

Die Snacks bieten einen gesunden Energieschub fiir zwischendurch. Aufgrund des

wachsenden Erfolgs entschied sich das Unternehmen, seinen Endverpackungspro-

zess der in Schlauchbeutel verpackten Miislisnacks zu automatisieren.

Die Wahl fiel auf eine TLM-Anlage von Schubert,
die durch ihre hohe Flexibilitat und ihre Skalier-
barkeit auch fiir zukiinftige Verpackungsaufga-
ben punktete. Entscheidend fiir Riverside war
vor allem die rdumliche Néhe zum kanadischen
Team von Schubert North America, das einen
umfassenden Service sicherstellt.

Riverside Natural Food startete 2013 am
Standort im kanadischen Vaughan, Ontario,
als innovatives Start-up-Unternehmen mit der
Herstellung verschiedener Snackprodukte. Das
Erfolgsrezept: Alle Produkte sind frei von den
haufigsten Allergenen und vollstandig hergestellt
aus 6kologisch angebauten Zutaten. Aktuell ver-
kauft das Unternehmen Miisliballchen und -riegel

in Uber 8.000 Laden in Kanada und den USA. Bis
vor kurzem verpackte Riverside seine Snacks halb-
automatisch. Das enorme Wachstum machte die
Investition in eine Automatisierungslosung erfor-
derlich. Seit Marz 2018 setzt das Unternehmen
bei der Endverpackung seiner Miisliprodukte auch
auf die Verpackungstechnologie von Schubert.
Neben den technischen Aspekten wurde der
kanadische Kunde durch die kompakte Bauweise
der Anlage sowie den ziigigen Formatwechsel
schnell iiberzeugt. Ein wichtiger Faktor bei der
Wahl von Schubert als Partner war die raumli-
che Néhe und der personliche Kontakt. Denn das
kanadische Biiro von Schubert Packaging Auto-
mation liegt nur eine halbe Stunde Autofahrt

Abb. 1: Ein Roboter platziert die Snackbeutel
Granola Minis in Vierer- und Fiinfer-Kartons
sowie in GroBverpackungen mit 28 Produkten.

von Riversides Produktionsstandort in Vaughan
entfernt. Mit seinen lokalen Servicetechnikern
und einem umfassenden Serviceangebot kann
Schubert Kunden in Nordamerika eine sichere
Produktion gewéhrleisten.

Riverside orderte bei Schubert eine TLM-Picker-
linie mit fiinf Teilmaschinen fiir die Endverpackung
seiner Musliballchen der Marke Madegood Granola
Minis. Die TLM-Maschine sollte die in Schlauch-
beutel verpackten Miislisnacks mit Packungen in
unterschiedlichen Geschmacksrichtungen in ver-
schiedene KartongroBen und in Spezialformate an
Beutelpackungen endverpacken. Schubert entwi-
ckelte verschiedene VerpackungsgroBen nach Kun-
denwunsch, die in enger Abstimmung mit Riverside
im Hinblick auf das Verpackungsdesign und die
optimale Maschinengangigkeit entstanden.

Wachstum fordert
automatisierte Losung

Riverside produziert seine Miisliballchen in fiinf
verschiedenen Geschmacksrichtungen: Schoko-

Abb. 2: Automatisierung sichert zukiinftiges Wachstum: Seit Marz 2018 ist die aus fiinf Teilmaschinen bestehende TLM-Linie bei Riverside Natural Foods in Betrieb.
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ladenchips, Beerenmischung, Apfel-Zimt, Scho-
ko-Banane und Erdbeere. Aktuell werden die
leckeren Snacks mit jeweils einer Geschmacks-
richtung in Vierer-, Fiinfer- und 28er-Packs in Kar-
tons verpackt. Im Anwendungsfall bei Riverside
platzieren fiinf F4-Pick-and-Place-Roboter bis zu
400 Beutel pro Minute in Kartons.

Ebenso  lassen sich  unterschiedliche
Geschmacksrichtungen mit Hilfe des Transport-
roboters Transmodul und des Einsatzes eines
Bilderkennungssystems intelligent vorgruppie-
ren, sodass die Miislisnacks entweder auto-
matisiert auf der TLM-Maschine oder optional
manuell in groBe Beutel zu je 20 Produkten
verpackt werden konnen. Die Zufiihrung der
Produkte erfolgt von drei baugleichen vertika-
len TNA-Schlauchbeutelmaschinen mit einer
Leistung von jeweils bis zu 150 Beuteln in der
Minute.

Vorsortierung in verschiedene Formate

Fiir das Verpacken in Kartons werden die Pro-
dukte einer Geschmacksrichtung auf bis zu
drei kontinuierlich laufenden Transportbandern
der Anlage zugefiihrt. Parallel dazu werden die
unterschiedlichen  Kartonzuschnitte automa-
tisiert aus dem Magazin entnommen und im
Anschluss von einem F2-Roboter aufgerichtet
und verklebt. Die Transmodule transportieren die
Kartons zur nachsten Station, wo fiinf F4-Pick-
and-Place-Roboter sie mit den Produkten befiil-
len.

Zwei Scanner detektieren Uber eine Brei-
te von 600 mm die Orientierung und Position
der Schlauchbeutel. Diese Information wird an
die F4-Pick-and-Place-Roboter zur korrekten
Aufnahme und Ablage der Schlauchbeutel in

¥ SCHUBERT

Abb. 3: Werksabnahme der neuen Schubert-Anlage in Crailsheim (v. I. n. r.): E

die Schachteln Ubermittelt. Die befiillten Kar-
tons werden anschlieBend durch einen ersten
F2-Roboter auf einen Vakuum-Transporteur
iibergesetzt und dort durch einen zweiten
F2-Roboter in einem Schritt verschlossen und auf
das Auslaufband gestellt.

Fir die Spezialformate zum Verpacken
der Schlauchbeutel in groBere Beutelpa-
ckungen erkennt der Scanner zusatzlich die
Geschmacksrichtung anhand der Produktfar-
be. Dies ermdglicht die intelligente Vorgrup-
pierung der Miisliballchen mit unterschied-
licher Geschmacksrichtungen, die unsortiert
auf dem Produktband zugefiihrt werden. Die
Schlauchbeutel werden in 4er-Gruppen — zwei
je Geschmacksrichtung — auf den Transmodu-
len vorgruppiert und mittels einem F2-Roboter
auf das Auslaufband zur weiteren Verarbeitung
durch Riverside iibergesetzt.

Die Funktion Farberkennung fiir die Vorgrup-
pierung unterschiedlicher Geschmacksrichtun-
gen war bei der Maschinenbeauftragung noch
kein Bestandteil. Schubert hat dies jedoch nach-
traglich vor Ort plinktlich zur Inbetriebnahme
integrieren konnen.

Durch die modulare TLM-Technologie der
Schubert-Maschinen mit der hohen Skalierbar-
keit und Flexibilitdt kann das Wachstum von
Riverside nun ungehindert weitergehen. Erwei-
terungen des Produktsortiments oder der Leis-
tung lassen sich durch zusatzliche Module oder
Roboterwerkzeuge schnell umsetzen.

.Durch unsere platzsparenden Anlagen, die
sich flexibel erweitern lassen, wenn die Produk-
tion gesteigert wird oder die Formate und Pro-
duktzusammenstellungen variieren, bieten wir
dem Kunden ein HochstmaB an Flexibilitat und
Effizienz. Somit kdnnen unsere Kunden schnell
auf sich verandernde Anforderungen reagieren,

Titelstory

Zufiihrung auf zwei und drei Spuren
Viererpack — bis zu 400 Beutel
Fiinferpack — bis zu 400 Beutel,

28er Pack — bis zu 400 Beutel,
Vorgruppierung in Vierergruppen

mit zwei Geschmacksrichtungen —

bis zu 300 Beutel,

Transmodulstrecke fir effiziente Vor-
gruppierung,

Kompakte Bauweise mit hoher Effizienz:
Vier Module nehmen Produkte von drei
Spuren auf,

Schneller Formatwechsel

in ca. 30 Minuten.

ohne gleich in eine neue Linie investieren zu
miissen”, erldutert Giorgio Calorio, Vertriebsmit-
arbeiter bei Schubert Packaging Automation in
Kanada.

LWir haben uns fiir Schubert entschieden,
weil die TLM-Anlagen herausragende Ingeni-
eursleistung, Effizienz und Flexibilitat bei gleich-
zeitiger Platzoptimierung bieten. Der lokale
Support und Service war ebenfalls ein wichtiger
Entscheidungsfaktor. Wir sind optimistisch, dass
diese Losung zu unserem Wachstum beitragen
wird”, sagt Nima Fotovat, Vorsitzender von
Riverside Natural Foods.

Kontakt:

Gerhard Schubert GmbH
Crailsheim

Tel.: +49 7951/400 0
info@gerhard-schubert.de
www.gerhard-schubert.de

va Weller (Projektleiterin Gerhard Schubert, Crailsheim), Christian Heppenhei-
mer (Project Manager Schubert Packaging Automation, Canada), Justin Fluit (Vice President Operations Riverside Natural Foods, Canada), Chee Ming Kong

(Maintenance Supervisor Riverside Natural Foods, Canada), Davide Marai (Service Technician Schubert Packaging) Automation, Robert Ken Becke (Elektriker
Gerhard Schubert, Crailsheim), Jonas Miiller (Mechaniker Gerhard Schubert, Crailsheim).
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Kennzeichnen ® Verpacken

In Linie mit Industrie 4.0

Hub-Dreh-Direktmotoren in VerschlieB- und Fiillanwendungen

Mit Hub-Dreh-Direktmotoren lassen sich VerschlieB- und Fiillvorgange besonders

dynamisch und flexibel ausfiihren. Der renommierte Verpackungsmaschinenher-

steller Optima setzt sie daher in den VerschlieBeinheiten seiner Monoblock- und

Einzelmaschinen ein. Ein weiterer gewichtiger Grund: Die Motoren liefern fiir die

laufende Qualitatssicherung oder spatere Prozessanalyse direkt Daten (iber die tat-

sachlich aufgebrachten Hiibe und Drehmomente. Damit unterstiitzt dieser Antriebs-

typ moderne Industrie-4.0-Konzepte auf ganzer Linie.

-

Abb. 1: Bei seinen modernen RundtaktverschlieBmaschinen setzt Optima auf Hub-Dreh-Direktantrie-
be in den VerschlieBeinheiten und erreicht so einen AusstoB von bis zu 600 Behéltnissen pro Minute.

LUnsere Kunden aus der Lebensmittel-, Kosme-
tik- und Chemieindustrie miissen sich auf sin-
kende ChargengréBen und damit einhergehen-
de, haufige Produktwechsel einstellen. Aktuell
bearbeiten wir bspw. ein Projekt, bei dem eine
Abfiill- und Verpackungsanlage alle 30 Minuten
auf ein neues Produkt umgestellt werden soll”,
sagt Andreas Seitz, Project Engineering Direc-
tor fiir Food and Chemical Solutions bei Optima
Consumer. ,Es ist noch nicht lange her, da lief
eine Charge noch ein oder zwei Wochen — jetzt
ist eine halbe Stunde keine Seltenheit.”

Gerade mittelstdndische Unternehmen aus
den erwahnten Branchen treiben diese Entwick-
lung voran. Darunter ein deutscher Hersteller, der
fir Discounter und Drogeriemarkte ein umfang-
reiches Portfolio produziert.
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Haufige Produktwechsel -
kurze Riistzeiten

.Da geht es nicht um Stilickzahlen im Millionen-
bereich”, erklart Andreas Seitz. ,Im Gegenteil.
Die Chargen umfassen ein paar Tausend Stiick,
das Produktspektrum ist gigantisch — mit einer
fast uniiberschaubaren Vielfalt an Gebindearten
und Gebindegeometrien. Hier ist eine auftrags-
bezogene Fertigung aus logistischen Griinden
eigentlich unumganglich.”

Entsprechend hoch sind aktuell die Anforde-
rungen, welche die betroffenen Unternehmen
an die Flexibilitat, die Ristzeiten und die Pro-
zesssicherheit der Abfiill- und Verpackungslinien
stellen. Optima hat diesen Trend schon friihzeitig
aufgegriffen und seine Verpackungsanlagen fiir

die veranderten Marktbedingungen fit gemacht.
Eine konsequente Modularisierung und der
intensive Einsatz von Servotechnik bilden dafiir
das Fundament.

2016 hat das Unternehmen daher auch die
VerschlieBeinheiten der Verpackungsanlagen fiir
den Mittel- und Hochleistungsbereich auf Direkt-
antriebstechnik umgestellt. Dabei werden die bis
zu 16 auf einem rotierenden Tisch vertikal mon-
tierten VerschlieBspindeln einzeln von einem
Hub-Dreh-Motor aus der Produktfamilie PRO1
von Linmot angetrieben.

Hub-Dreh-Motoren sorgen fiir
Flexibilitat im Fertigungsprozess

Die speziell fiir VerschlieB- und Schraub-
prozesse entwickelten hochdynamischen
Elektromotoren vereinen in einem kompakten
Geh&use in Schutzart IP 64 sowohl einen linearen
als auch einen rotativen Direktantrieb, die jeweils
getrennt voneinander angesteuert werden.
.Diese Losung garantiert unseren Anwen-
dern nicht nur eine hohe Dynamik beim Schraub-
prozess und aktuell bis zu 600 VerschlieBvorgan-
ge in der Minute, sondern erlaubt ihnen auch
eine Anpassung der entscheidenden Parameter,
wie etwa Hub, Aufprellkraft, Drehwinkel und
Drehmoment, iber die Bedienerschnittstelle
der Verpackungsmaschine”, zéhlt Andreas Seitz
gewichtige Vorteile der neuen VerschlieBtechnik
auf. ,Ein zeitaufwandiger Umbau von Hubkur-
ven oder die manuelle Einstellung von Rutsch-
kupplungen entfallt, die Riistzeiten sind entspre-
chend deutlich kiirzer als bei konventionellen
Anlagen.”

Effiziente und nachhaltige
Direktantriebe

Auch die Wartung ist einfacher, da die Hub-Dreh-
Bewegung mittels linearen und rotativen Direkt-
antrieben realisiert wird, die weder Schmutz
und Staub abgeben noch diesen gegeniiber
empfindlich sind. Kommt es zu einem Defekt,
kann die betroffene Spindel zudem bis zur
Reparatur stillgelegt und — wenn auch mit redu-
zierter Ausbringung — weiterproduziert werden.
Bei einem geplanten Maschinenstopp ist es dar-
tiber hinaus moglich, die im VerschlieBer befind-
lichen Behélter fertig zu produzieren. Dies sowie
die Tatsache, dass die gewahlten Parameter bei
der Wiederaufnahme der Produktion auch nach
einer langeren Pause aus dem Stand wieder
erreicht werden, tragen zur hohen Effizienz der
Losung bei.



Abb. 2: Die komplett in Edelstahl gekapselten
Linearmotoren der Serie P01-48 von Linmot
sind bewusst kompakt gehalten und vereinen in
einem Gehause einen rotativen und einen line-
aren Direktmotor, die unabhangig voneinander
angesteuert werden kénnen.

Kompakte Bauform und
hohe Konnektivitat

,Der Einsatz von Hub-Dreh-Motoren in der Ver-
schlieBtechnik dréngt sich daher bei sinkenden
ChargengroBen als logischer Entwicklungsschritt
auf”, sagt Dipl.-Ing. (BA) Markus Dierolf, der als
Konstrukteur bei Optima den neuen VerschlieB3-
turm maBgeblich mitgestaltet hat. ,Wir haben
uns fiir die Losung von Linmot entschieden, weil
wir sie schon seit 2011 bspw. in Handhabungs-
anwendungen einsetzen und damit sehr gute
Erfahrungen gemacht haben. Beim Verschlie-
Ber war uns aber besonders wichtig, dass die
Motoren sehr kompakt sind und die Servo Drives
von Haus aus zahlreiche Schnittstellen zu unter-
schiedlichsten Steuerungssystemen bieten.”
Aber auch bei einem eventuell erforderlichen
Formatwechsel wirkt sich die eingesetzte Servo-
technik, der Wegfall von Hubkurven und die damit

einhergehende mechanische Entkopplung positiv
aus: Alle Spindeln konnen bei einer Geometriean-
passung fiir den Umbau der Transportnester und
VerschlieBkopfe zur Verbesserung der Zugénglich-
keit gleichzeitig nach oben verfahren werden. An
dieser Position werden sie auch im stromlosen
Zustand der Maschine jeweils durch eine mag-
netische Feder sicher gehalten. Diese von Linmot
entwickelte und unter dem Namen Magspring
angebotene Technik liefert, anders als eine
mechanische Feder, eine konstante Kraft (iber den
gesamten Arbeitsbereich — optimal fiir die Kom-
pensation von Gewichtskraften. Da das Wirkprin-
Zip auf der Anziehungskraft von Permanentmag-
neten griindet, ist zudem keine Energieversorgung
notwendig, sodass Magspring problemlos auch in
Sicherheitsfunktionen eingesetzt werden kann.

Hub-Dreh-Motoren als Datenquelle

Ein weiterer Pluspunkt der Hub-Dreh-Direktmo-
toren, der inshesondere die digitale Transforma-
tion und Riickverfolgbarkeit sowie Qualitétssi-
cherungsmaBnahmen optimal unterstiitzt: Die
Motoren stellen die Parameter wie aufgebrachtes
Drehmoment und zuriickgelegte Hiibe fiir jeden
Schraubvorgang automatisch zur Verfiigung.
LUnsere Maschinen erfassen und nutzen diese
Daten schon langer, wir kdnnen aber jetzt ganzlich
auf die bisher dafiir erforderliche externe Sensorik
wie Drehmomentmessdosen und Kameratechnik
fir die Hohenkontrolle verzichten”, erklart Mar-
kus Dierolf. Das reduziert den Verdrahtungs- und
Materialaufwand und vereinfacht die Bereitstel-
lung der Daten an iibergeordnete Systeme.
Entsprechend gut kommen die neue Ver-
schlieBeinheiten von Optima beim Kunden an.
,Der Abnehmer der ersten mit der Linmot-Tech-
nik ausgestatteten Verpackungslinie hat bereits
eine zweite geordert, um damit Bestandsanlagen
abzulsen. Ich denke, dass spricht fiir sich.”

Abb. 3: Magnetische Federn (im Bild rechts vom dunkelblauen Kiihlkérper) kompensieren das Eigen-
gewicht der VerschlieBspindeln und halten sie auch bei Stromunterbrechung in sicherer Position.

Kennzeichnen ® Verpacken

Abb. 4: Andreas Seitz,
Project Engineering
Director fiir Food and
Chemical Solutions bei
Optima Consumer.

Abb. 5: Dipl.-Ing.
(BA) Markus Dierolf,
Konstrukteur bei Optima
Consumer.

In der Pipeline: Hub-Dreh-Motoren
in Abfiillstationen

Damit gibt sich Optima aber noch nicht zufrie-
den. Als nachstes plant das Unternehmen auch
Abfiillstationen mit den Hub-Dreh-Motoren
auszustatten, wie Andreas Seitz ankiindigt:
«Entsprechende Konzepte existieren bereits.
Die Argumente sind die gleichen wie beim Ver-
schlieBer — nur dass es hier um die individuelle,
parameterabhéngige Steuerung der Fiillnadel-
bewegung an jeder Fiillstelle geht. Damit lassen
sich auch duBerst empfindliche Produkte, die
sich leicht entmischen oder stark zum Schéu-
men neigen, optimal abfiillen.” Das konnte das
Unternehmen bereits im Rahmen umfangreicher
Abfiilltests mit der neuen Technik nachweisen.

Langerfristig will der Verpackungsmaschinen-
spezialist dann die neue VerschlieB- und Abfiill-
technik auch auf andere Branchen und Einsatzfal-
le ausdehnen. Dafiir soll aber auch Linmot noch
Hausaufgaben erledigen, wie Seitz den Verant-
wortlichen mit auf den Weg gibt: ,Neben den
bestehenden ATEX Linearmotoren von Linmot
wiinschen wir Ldsungen, die auch einen Einsatz
der Hub-Dreh-Motoren und der Servo Drives in
einer ATEX-Umgebung erlauben. Sehr hilfreich
ware es zudem, wenn die Motoren und die
Ansteuerelektronik in einem einzigen Gehause
untergebracht waren.” Linmot ist diesem Wunsch
gefolgt und hat bereits die ersten Losungsansatze
auf der SPS/IPC/DRIVES 2017 vorgestellt.

Autor: Dipl.-Ing. Franz Joachim RoBmann,
Technikjournalist aus Gauting bei Miinchen

Kontakt:

NTI AG

Spreitenbach, Schweiz
Sebastian Mientki

Tel.: +41 56/41991-91
sebastian.mientki@linmot.com
www.linmot.com
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Frische Meeresfriichte direkt
verarbeitet und verpackt

Lebensmittelsicherheit und Hygiene stehen an oberster Stelle

Eine begehrte Lage direkt im Fischereihafen von Nanfang-ao in Yilan County, Tai-

wan. Seafood in seiner frischesten Form, kreative Rezepte und héchste Qualitats-

sowie Technologiestandards. So lasst sich Cheer Foods beschreiben, der Marktfiihrer

der fischverarbeitenden heimischen Industrie. Mehr als 2.000 t seiner Spezialitaten

exportiert das gleichermaBen innovative wie traditionsbewusste Familienunterneh-
men zudem nach China, Hongkong, Slidostasien und Amerika.

Die Produktpalette ist bunt und vielfltig. Die
abwechslungsreichen Rezepte werden speziell
fir die jeweiligen Zielmarkte entwickelt. Verkauft
wird an Hotels, Restaurants ebenso wie an Gast-
ronomen bzw. Betreiber auf Night Markets sowie
an Hot Pot Ketten, bei denen das traditionelle
ostasiatische Fondue im Mittelpunkt einer gesel-
ligen Mahlzeit steht. Gegriindet wurde Cheer
Foods 1986.

Die Belegschaft ist mittlerweile auf rund 75 Mit-
arbeiter angewachsen. ,Unser Standort direkt im
Fischereihafen von Nanfang-ao ist ein groBer Vor-
teil. Wir kdnnen die frischesten und besten Meeres-
friichte direkt verarbeiten”, erklart Geschéaftsfihrer
Jerry Lee. Modernste Technik und hdchste Quali-
tatsstandards garantieren, dass die empfindliche
Ware schlieBlich appetitlich und frisch bei den
Kunden ankommt. Denn durch die gesamte Pro-
zesskette hindurch stehen Lebensmittelsicherheit
und Hygiene an oberster Stelle. Mit der CAS-Zertifi-

Abb. 2: Man entschloss sich bei Cheer Foods, in die ressourceneffiziente Tiefziehverpackungsmaschine

Zierung und verschiedenen Qualitdtsmanagement-
Systemen wie HACCP erfiillt Cheer Foods die erfor-
derlichen internationalen Richtlinien.

MarkterschlieBung
durch innovatives Design

Verpackt werden die Meeresfriichte mit einer
Tiefziehverpackungsmaschine R 245 von Multi-
vac. ,Unsere Produkte sehen nicht nur toll aus,
sie schmecken auch hervorragend. Diesen Qua-
litdtsanspruch stellen wir natiirlich ebenso an
die Verpackung”, erklart Jerry Lee. , Als Ergebnis
unseres Projektes schwebte uns daher eine leicht
zu 6ffnende Packung vor, die im Design an die
Packungen erinnert, die wir bei Multivac Japan
gesehen hatten. SchlieBlich wollten wir uns
damit einen neuen Markt fiir Convenience Food
offnen.”

senlll

R 245 zu investieren und diese an die individuellen Anforderungen der zu produzierenden Verpackungen

anzupassen.
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Kurzum: Die Tintenfisch- und Seeigel-Fisch-
rogen-Packchen, die Fischballchen und Cherry-
Garnelen-Cracker sowie all die anderen leckeren
Snacks sollten sich bereits durch ihre Verpackung
deutlich von herkdmmlichen, taiwanesischen
Produkten abheben und attraktiv im Handel zu
prasentieren sein.

Das Resultat ist beeindruckend, denn alle
Erwartungen wurden tatsachlich erfiillt, ,auch
wenn dieser Verpackungsprozess vollig neu fiir
uns war”, fiigt Jamie Chen erganzend hinzu. Die
attraktiven Folienpackungen lassen sich perfekt
im Verkauf in Szene setzen. Und sie kommen bei

s N
Abb. 3: Der Einlegebereich der R 245 wurde so
verlangert, dass vier bis sechs Mitarbeiter die
Produkte manuell in die Packungsmulden einle-
gen kénnen. So konnte der Output der ohnehin
sehr leistungsfahigen Maschine nochmals erhoht
werden.
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Abb. 1: Neben der Belieferung des taiwanesischen Heimatmarktes exportiert Cheer Foods mehr als
2.000 t seiner Meeres-Spezialitaten nach China, Hongkong, Siidostasien und Amerika.

den Kunden sehr gut an. Ein weiterer Vorteil: Die
Haltbarkeit der leicht verderblichen Spezialitaten
verlangerte sich erheblich.

Effizienter
Verpackungsprozess

Aber nicht nur die Verpackung selbst stand bei
dem Familienbetrieb im Fokus. Auch hinsicht-
lich der Produktivitat und Effizienz im Verpa-
ckungsprozess wollte man sich verbessern.
Daher entschloss man sich bei Cheer Foods,
nicht nur in eine neue Tiefziehverpackungs-
maschine zu investieren, sondern diese auch
an die individuellen Anforderungen des Unter-
nehmens sowie der zu produzierenden Verpa-
ckungen anzupassen. Deshalb wurde der Einle-
gebereich der Tiefziehverpackungsmaschine so
verldngert, dass nunmehr vier bis sechs Mitar-
beiter die Produkte manuell in die Packungs-
mulden einlegen kdnnen. Dadurch konnte der
Output der ohnehin sehr leistungsfahigen
Maschine nochmals deutlich erhht werden.

Die ressourceneffiziente R 245 ist ein vollkon-
figurierbares Modell und ideal fir diese spezifi-
schen Anforderungen geeignet. Ausgestattet ist
sie mit dem bewahrten Schubladensystem fiir
den einfachen Wechsel des Tiefzieh- und des Sie-
gelwerkzeugs, klappbaren Seitenrahmen sowie
einem Folienschnellwechselsystem. Dadurch wird
ein schnelles Umriisten auf andere Packungsfor-
mate ermdglicht, was sich positiv auf die Flexibili-
tat des Verpackungsprozesses auswirkt.

Schnelle Lieferung,
herausragender Service

Vor allem freut es Jerry Lee, dass die robuste
Verpackungsmaschine sehr einfach zu bedienen
ist und die Installation derselben sehr schnell
abgeschlossen war. , Fiir uns war das besonders
wichtig. Wir brauchten die Maschine kurzfristig.
Und Multivac konnte uns dies garantieren.” Ins-
gesamt dauerte es von der ersten Idee bis zur
Auslieferung durch Multivac Taiwan tatséachlich
nur wenige Wochen. Das Serviceteam benétigte
dann nur einen Tag, um die R 245 an Ort und
Stelle in Betrieb zu nehmen und alle wichtigen
Voreinstellungen vorzunehmen. Und auch die
Schulung der Mitarbeiter gelang ziigig. , Wir sind
rundum zufrieden. Die Entscheidung fir Multivac
war absolut richtig. Denn die Maschine erfillt
alle unsere Erwartungen, das Packungsergeb-
nis ist exzellent und der Service hervorragend”,
resiimiert der Geschaftsfiihrer.

Autorin: Valeska Haux,
Multivac Sepp Haggenmiiller

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Valeska Haux

Tel.: +49 8334/601-495

multivac@multivac.de

www.multivac.de
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Hygienic Design
Schrauben und Muttern
GN 1580

= Geeignet flr den Einsatz in
hygienisch sensiblen Bereichen

= Leichte und schnelle Reinigung
durch konsequentes Hygienic Design

= Totraumfrei durch funktionale Dichtungen

Weitere Normelemente in
Hygienic Design finden Sie
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Highlight-Broschure.

Highlight-Broschiire -
jetzt kostenlos anfordern!
Otto Ganter GmbH & Co. KG
Telefon +49 7723 6507-100
Telefax +49 7723 4659
info@ganter-griff.de
www.ganter-griff.de




Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Zum Etikettieren fast zu schon

Transparenz fir schmiickende Backzutaten im Streuflaschchen

Nicht nur bei Kindern ist die
Dekoration einer Torte fast
wichtiger als das Grundre-
zept. Mit Fondant, Streuseln
und Perlen lassen sich wahre
Kunstwerke schaffen. Kunden
der Stadter GmbH aus dem
hessischen Allendorf an der
Lunda kdnnen sich ihre Streu-

dekore individuell zusam-

menstellen. Gekennzeichnet
werden die kleinen Streu-
flaschchen mit Anlagen und
Etiketten der Bluhm Systeme
GmbH aus Rheinbreitbach.

Mit Streudekoren von Stadter kdnnen
Backwaren im Handumdrehen mit
einem beliebigen Motto versehen
werden: Neben Sternen, Perlen und
Schmetterlingen sind ebenfalls Weih-
nachtsmotive wie Tannenbaume und
Lebkuchenmanner erhaltlich. Mehr
als 3.500 verschiedene Artikel hat
der Backzubehor-Lieferant perma-
nent auf Lager. ,Wir miissen pro Jahr
liber 300.000 Produkte etikettieren”,
erklart Betriebsleiter Jens Stadter.
,Da unsere Streudekore entweder in
runde oder in eckige Kunststoffflasch-
chen abgefiillt werden, haben wir
dazu eine Etikettieranlage gesucht,
die beide Verpackungsformen glei-
chermaBen zuverlassig kennzeich-
nen kann.” Aber nicht nur bei den
Verpackungsformen wollte Stadter
flexibel bleiben: ,Auch bei den Eti-
kettengroBen entscheiden wir je nach
Inhalt und Form, ob wir das Flasch-
chen vollflachig oder nur teilflachig
bekleben wollen. Denn die Inhalte
sind zu schdn, um sie komplett zu ver-
decken”, erlautert Jens Stadter.

Verschiedene
Verpackungsformen

Diesen Wunsch nach Flexibilitat
erfillt die Geset 749-Etikettieran-

lage von Bluhm Systeme. Sie eti-
kettiert bis zu 80 Flaschchen pro
Minute — egal ob rund oder eckig.
Dazu stellen die Stadter-Mitarbeiter
die Produkte handisch auf das For-
derband der Anlage. Eine pneuma-
tische Wechselvereinzelung garan-
tiert, dass sich die Flaschchen immer
im gleichen Abstand Uber das Band
bewegen. Sobald eine Fotozelle ein
sich ndherndes Produkt erkennt,
setzt sich der Etikettenspender in
Bewegung und schiebt das Etikett
zur Spendekante vor. Wéhrend das
Produkt an der Spendekante vorbei-
fahrt, bleibt das Etikett am Flasch-
chen haften und wird in der weite-
ren Bewegung ,, mitgenommen”.
Hinter der Spendekante befindet
sich ein Wickelband, das die Pro-
dukte in eine Drehbewegung ver-
setzt. Damit an dieser Stelle sowohl
runde als auch eckige Flaschchen
verarbeitet werden kénnen, sorgt
eine Moosgummileiste gegeniiber
des Wickelbandes fiir den ndtigen
Gegendruck. So konnen sich die
Etiketten automatisch um verschie-
dene Verpackungsformen wickeln.
Uber eine Siemens S7-Steuerung
kann der Etikettierzeitpunkt genau
definiert werden, damit die Eti-
kettierung der eckigen Flaschchen
immer genau an der Kante einsetzt.
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Die Produkte gelangen schlieBlich
auf einen Auslaufdrehteller, von wo
aus sie manuell verpackt werden
kénnen.

Unterschiedliche Etiketten-
materialien und -gréBen

Stadter verwendet Etiketten aus
der bluhmeigenen Etikettenproduk-
tion. ,Zur Rundum-Etikettierung
setzen wir sogenannte ,No-Label-

Abb. 1: Die Flaschen werden mit

Etiketten im No-label-Look etikettiert,

damit der Inhalt noch zu sehen ist.

Look” Etiketten aus transparenter
PE-Folie ein”, erklart Jens Stadter.
.Sie lassen den Verpackungsinhalt
durchscheinen und wurden mit
einem speziellen Kleber versehen,
der keine Blasen wirft.” Die ecki-
gen Flaschchen werden dreiseitig
mit hellgrauen Etiketten beklebt,
damit der Verpackungsinhalt an
der vierten Seite sichtbar bleibt.
Diese Etiketten sind kiirzer als die
+Rundum-Etiketten”. Damit die
gleiche Informationsmenge auf die

Abb. 2: Die Geset 749-Etikettieranlage etikettiert flexibel runde sowie
eckige Flaschen.



kleinere Flache passt, wurde hier
die SchriftgroBe reduziert. Dank des
Etikettenmaterials aus weiBer Folie
ist die kleinere Schrift trotzdem
noch gut lesbar.

Bei Stadter missen die Etiket-
ten gemaB der Lebensmittelinfor-
mations-Verordnung  (LMIV) eine
Fille von Informationen tragen:
Inhaltsstoffe, mdgliche Allergene,
Chargen-Nummer,  Haltbarkeitsda-
tum und Verarbeitungshinweise. Und
da das Unternehmen in mehr als 40
Lander exportiert, sind diese Anga-
ben zudem noch in verschiedenen
Sprachen erforderlich. Jens Stadter
ist von der einfachen Erstellung der
Druckdaten begeistert: ,Unsere Mit-
arbeiter erstellen die verschiedenen
Etikettenlayouts mit einem Etiket-
tengestaltungsprogramm am PC und
leiten sie via Netzwerk an das Druck-
modul des Etikettenspenders weiter.
Gedruckt wird chargenweise.”

Druckvorgang zeitlich unab-
héangig von Etikettierung

Da der Druck jedes einzelnen Eti-
ketts ein paar Sekunden langer
dauert als der eigentliche Etiket-
tierprozess, leitet die Geset 749
die frisch gedruckten Etiketten
in eine Art Warteschlange um:
«Shuttle” nennen die Entwick-
ler von Bluhm diese bewegliche
Tanzerrolle. Die Etiketten sam-
meln sich auf der gesonderten
Rolle, bevor sie in einer hheren
Geschwindigkeit auf die Produkte
aufgespendet werden. So ermog-
licht der ,Shuttle” die zeitliche
Abkopplung des Druckvorgangs
von der Etikettierung.

f‘v

Das Baukastensystem der Geset-
Etikettieranlagen von Bluhm Syste-
me lasst eine individuelle Anpassung
an die jeweilige Kundenanforderung
zu. Die verschiedenen Baureihen
erfiillen unterschiedliche Aufgaben:
Die Geset 100er-Anlagen sind z.B.
giinstige Einstiegsmodelle fiir ein-
fache Etikettieraufgaben. Gerate
der 300er-Serie lassen sich iiber eine
gesonderte Steuerung auf verschie-
dene Aufgaben (u.a. die Rundumeti-
kettierung) einstellen. Am flexibels-
ten sind die 700er-Anlagen, die mit
einem zusatzlichen Druckmodul zu
Druck-Spendesystemen aufgeriistet
werden konnen.

Flexibilitat beweist auch die
Geset 749 bei der Kennzeichnung
der  Streudekor-Flaschchen  bei
Stadter. Ob eckige oder runde For-
men, Etikettierung rundum oder
dreiseitig, transparente Etiketten
oder nicht: Die Flaschchen werden
zuverlassig etikettiert und deren
Inhalte bleiben stets sichtbar.

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

Antoinette Aufdermauer

Tel.: +49 2224/7708-427
aaufdermauer@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

Fachpack Halle 1, Stand 1-141

Abb. 3: Eine pneumatische Wechselvereinzelung garantiert, dass sich die
Flaschchen immer im gleichen Abstand iiber das Band bewegen.
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Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Zeitaufgeldste Strukturanalyse von Teigen

Charakterisierung von Teigen in 4D wahrend Gare und Backen

Fiir die Entwicklung und Qualitatsanalyse von Backerzeugnissen ist die Struktur

und Dynamik des Teiges ein wichtiger Faktor. Fraunhofer EZRT hat ein schnelles

transportables Computertomographie-System entwickelt. Dieses erlaubt die zer-

storungsfreie, dreidimensionale Erfassung von Backwaren und Teigen im Minuten-

takt fiir eine 4D Charakterisierung. Ein integrierter Ofen ermdglicht eine unterbre-

chungsfreie Beobachtung vom Beginn der Gare bis zur fertigen Backware. Dadurch

werden strukturelle Veranderungen innerhalb des Teiges zeitaufgeldst erfasst ohne

die Teigentwicklung zu beeinflussen.

Backwaren spielen eine wichtige Rolle in der
Lebensmittelindustrie. Die Einarbeitung von Luft
verandert die physikalischen und sensorischen
Eigenschaften und ist ein wesentlicher Faktor
in der Produktentwicklung. Um die gewiinschte
Funktionalitdt und Eigenschaft einer Backware
zu erreichen, benétigt der Teig eine bestimmte
Porenstruktur und Gashaltefahigkeit.

Motivation

Die Empfindlichkeit von Teigen gegen mechani-
sche Einflisse erschwert deren Analyse, so dass
es momentan an verlasslichen zerstrungsfrei-
en Methoden zur Charakterisierung mangelt.
AuBerdem fehlt es an Mdglichkeiten, die Ver-

anderungen im Teig wahrend der Gare und des
Backens zu untersuchen, ohne dabei den Pro-
zess zu unterbrechen. Eine quantitative Metho-
de, welche die Teigstruktur iber den gesamten
Herstellungsprozess in-situ charakterisiert, ware
nicht nur im Bereich der Qualitatssicherung von
groBem Vorteil. Es lieBe sich damit der Zusam-
menhang zwischen Struktur und Verhalten
genauer untersuchen und Beziehungen zwischen
Herstellungsbedingungen und Endprodukt ent-
wickeln. Dieser Ansatz, also eine zerstorungs-
freie Untersuchung in 3D mit einer zusatzlichen
vierten Dimension der Zeit, wird 4D Charakteri-
sierung genannt. Dies ermdglicht eine bessere
Reproduzierbarkeit und eine Vorhersage von
Eigenschaften sowie die Entwicklung qualitativ
hochwertigerer Produkte.

Abb. 1: Die CT portable 160.90 wurde am Fraunhofer EZRT entwickelt. Aufgrund der einzigartigen
Kombination von geringem Gewicht und einer Energie von bis zu 90 keV eignet sich diese Anlage sehr
gut fiir Lebensmittelanalysen.
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Dr. Stefan Gerth,
Fraunhofer-Institut fiir
Integrierte Schaltungen
1S

CT als Charakterisierungsmethode

Fiir die Strukturanalyse ist die hochauflésende
Computertomographie (CT) eine vielversprechen-
de Methode. Die CT hat in den letzten Jahren als
nicht-invasives 3D Priifverfahren in der Industrie
zunehmend an Bedeutung gewonnen und wird
bereits mit groBem Erfolg z.B. in der Medizin und
der Materialforschung eingesetzt. Nun erfreut
sich diese Technik auch im Lebensmittelsektor
immer groBerer Beliebtheit als niitzliche Metho-
de bei der Untersuchung der Mikrostruktur von
Lebensmitteln.

2D versus 3D

Die bestehenden optischen Untersuchungsme-
thoden sind meist invasiv oder bendtigen eine
Probenpraparation. Das Ergebnis sind in der
Regel zweidimensionale Bilder. Diese geben
jedoch nur eine scheinbare GréBe und Form der
Porenstruktur wieder und enthalten damit keine
zuverlassigen Informationen Uber die Zusam-
menhange zwischen ihnen. Es ist methodisch
schwierig, eine GroBenverteilung auf Basis eines
2D-Bildes zu erstellen oder gar die Destabilisie-
rung eines Produktes iiber langere Zeit zu beob-
achten.

Zerstorungsfreie Priifung

Die CT-Technologie hingegen ist eine zersto-
rungsfreie, dreidimensionale Abbildungstechnik,
die sich auch fiir anspruchsvolle Lebensmittel,
wie gdrende Teige sehr gut eignet. Diese kdnnen
aufgrund ihrer weichen oder luftigen Struktur
nur schwer in ihrem natirlichen Zustand, d.h.
ohne invasive Probenpraparation, betrachtet
werden.

Durch die Eigenschaft der Réntgenstrahlung
Materialien zu durchdringen, ist es auBerdem
mdglich, ProbengefaBe oder gar einen Ofen zu



durchleuchten und den Teig im Inneren zu mes-
sen. So war es bspw. moglich, einen Ofen in die
CT zu integrieren und damit die Mikrostruktur
der Teige wéhrend der Gare und des Backen zu
untersuchen, ohne die Prozesse unterbrechen zu
missen (s. Abb. 1).

Merkmale der CT

Aufgrund voranschreitender Entwicklungen im
Feld der CT lasst sich inzwischen problemlos
eine Ortsauflosung im Bereich von wenigen
Mikrometern erzielen. Die prazise Rekonstruk-
tion ermdglicht die geometrische Vermessung
der komplexen inneren Struktur, so dass sich
Porenvolumen, Porenform, Durchmesser und
Lamellendicken poréser Objekte analysieren
lassen. Das Fraunhofer EZRT hat ein transpor-
tables CT-System (CTportable 160.90) entwi-
ckelt, welches die speziellen Anforderungen
von veranderlichen Proben an Bildqualitdt und
Messzeit erfiillt und die Analyse dynamischer
Vorgange mit einer zeitlichen Auflésung von bis
zu einer Minute ermdglicht.

Anwendungsmaglichkeiten

Das System fand bereits Anwendung bei der
Analyse von Milchschdumen, Extrudaten, Scho-
koriegeln, Brotteigen und vielem mehr. Mittels
einer angepassten Bildauswertung konnen die
Struktureigenschaften fiir jede Pore in der Probe
quantitativ beschrieben werden. Damit lassen
sich z.B. die Auswirkungen von verschiedenen
Einflussfaktoren auf die Probenstruktur beschrei-
ben und ihr Verhalten kann ber die Zeit in 4D
analysiert werden.

Im Rahmen des AiF-Projekts 18905 N “Opti-
mierung der Teigstrukturstabilitat glutenfreier
Backwaren mittels gezielter Hydratisierung von
Rohstoffen” wurde fiir die Untersuchung von
Teigen ein spezieller Ofen entwickelt. Dieser
ermdglicht das Backen der Teige wéhrend einer
CT-Messung und sorgt fir optimale Garbedin-
gungen. Die Probenkammer befindet sich direkt
im CT-System, damit die Aufnahme der Teigent-
wicklung erfolgen kann ohne den Gar- und Back-
prozess zu beeinflussen oder zu unterbrechen.
Mit dieser Methode wird die Entwicklung der
Poren im Teig Uber die Zeit verfolgt und analy-
siert (s. Abb. 2).

Im Fokus steht hierbei der Einfluss der Hyd-
ratisierung auf die GroBe, Verteilung und das
Verhalten (z.B. Disproportionierung und Koa-
leszenz) der Poren im Teig, welche im hohen
MaBe die spatere Textur der Endprodukte
beeinflussen. Die Gashaltefahigkeit der Teige
wird mittels CT Gber den gesamten Herstel-
lungsprozess in-situ charakterisiert, um die
Auswirkungen des Hydratisierungsgrades wéh-
rend der Prozessschritte zu quantifizieren. Da
die Poren im Teig einen wesentlichen Einfluss
auf die Sensorik und Stabilitat des Endproduk-
tes haben, lasst sich damit die Brotherstellung

Branchenfokus ® Backwarenindustrie
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Abb. 2: Schematische Darstellung der in-situ CT-Anlage mit integrierter Probenkammer iiber die sich

Gar- und Backphase gezielt steuern lassen.
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Abb. 3: Entwicklung eines Weizenteiges wahrend der Gare (0—18 min) und des Backen (23-42 min).
Aus Ubersichtsgriinden wurde das Teigvolumen zugeschnitten und in 2D dargestellt.

optimieren bis hin zur Entwicklung neuer Pro-
dukte, wie bspw. glutenfreier Backwaren fir
Allergiker (s. Abb. 3).

Transportables CT-System

Die CTportable 160.90 wurde fiir die hoch-
auflésende Untersuchung kleiner Objekte aus
Kunststoff, Leichtmetall und anderen schwach
absorbierenden Materialien am Fraunhofer EZRT
entwickelt. Aufgrund der einzigartigen Kombi-
nation von geringem Gewicht und einer Energie
von bis zu 90 keV eignet sich diese Anlage sehr
gut fiir Lebensmittelanalysen.

Neben der damit erreichbaren hohen
Auflosung  zeichnet sich das Konzept des
Systems vor allem durch den wesentlichen
Faktor der Mobilitdt aus. Mit MaBen von
770 mm x 375 mm x 550 mm (L x B x H) ist der
Platzbedarf minimal. Dariiber hinaus gewahrleis-
tet das moderate Gewicht von ca. 160 kg eine
gute Mobilitat und einen unkomplizierten Trans-
port. Mit der CTportable 160.90 ist es moglich, je
nach Auflosung, Objekte mit einer Hohe von bis
zu 65 mm komplett zu untersuchen.

Bei groBeren Proben bis 150 mm Hohe kann
schrittweise vorgegangen werden. Der Auflo-
sungsbereich liegt hier zwischen 2-40 pm. Die
Messzeit kann bis auf 30 s reduziert werden.
Zum Betrieb der CTportable 160.90 bedarf es
nur einer Stromversorgung sowie einer USB- und
Netzwerk-Verbindung mit einem Steuercom-
puter. Dieser (ibernimmt die Anlagensteuerung,
Rekonstruktion des Volumens und die Bildverar-
beitung der aufgenommenen Projektionen.

Autoren: Dr. Stefan Gerth, Anja Eggert, Joelle
ClauBen, Fraunhofer-Institut fiir Integrierte
Schaltungen IS

Kontakt:

Fraunhofer-Entwicklungszentrum Rontgentech-
nik EZRT — Ein Bereich des Fraunhofer-Instituts fir
Integrierte Schaltungen IIS. In Kooperation mit dem
Fraunhofer IZFP

Fiirth

Dr. Stefan Gerth

Tel.: +49 911/58061-7658
stefan.gerth@iis.fraunhofer.de

www.iis.fraunhofer.de
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Einfach, robust und nachhaltig

Zwieback-Verpackungen aus Neu Anspach setzen auf Nassklebestreifen

.Die Streifengeber verfligen (iber eine robuste Technik, sind einfach in der Hand-

habung und durch den Einsatz der Nassklebestreifen aus Papier wird die Umwelt

geschont. Diese Konstruktion bewahrt sich bei uns tagtaglich in der praktischen
Arbeit”, sagt Dietrich Praum, Geschaftsfiihrer bei Praum Zwieback in Neu Anspach.
Er ist (iberzeugt davon, dass das VerschlieBen der Verpackungen mittels Nassklebe-

streifen in seinem Unternehmen am effizientesten ist.

Dabei setzt der traditionsreiche Familienbetrieb
seit Jahrzehnten bei der Verpackung seiner Back-
waren auf die Streifengeber der Firma Neubronner
aus Oberursel. Dietrich Praum: ,Durch die rdum-
liche Nahe sind kurze Wege und schnelle Reak-
tionszeiten gewahrleistet, sollte es einmal zu einer
Storung im Streifengeber kommen. Aber auch fiir
den Nachschub an Klebestreifen sind die kurzen
Transportwege ein weiteres Argument fiir den Ein-
satz dieser umweltfreundlichen Technologie.”

Das kann der Blick auf die Praxis nur besta-
tigen: Ein einfacher Knopfdruck geniigt, schon
gibt der Streifengeber den Nassklebestreifen
exakt in der zuvor eingestellten Lénge frei. Die
Mitarbeiterin verschlieBt damit im Handumdre-
hen die Sekundarverpackung mit den Zwieback-
produkten.

Klimatisch sicher verpackt

In den mit den Nassklebestreifen verschlossenen
Packstiicken sind die Backwaren auf ihrer Reise
in den Lebensmittelhandel sicher untergebracht,

Schon der Name sagt, dass dieses Geback
zweimal gebacken wird. Zunachst werden
Mehl, Hefe und Salz mit Wasser zu einem
Hefeteig verknetet. Nach ausgiebiger Teig-
ruhe, bei der sich das Aroma entwickelt,
wird der Teig in langen Kastenformen
ausgebacken. So entsteht nach dem ers-
ten Backen der ,Einback”— die Vorstufe
vom Zwieback. Nachdem dieser aus der
Form genommen wird, kiihlt er (iber Nacht
ab, damit er schnittfest wird. Anschlie-
Bend wird der Einback in diinne Scheiben
geschnitten, die einzeln flach im Ofen lie-
gend ein zweites Mal gebacken werden.
Durch das zweimalige Backen entsteht ein
leichtes, knuspriges Gebéck, das besonders
bekémmlich ist.

www.praum-zwieback.de
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denn das VerschlieBen mit Nassklebestreifen
ist die sicherste Variante, Packstiicke vor unge-
wiinschtem Offnen zu schiitzen. Die Klebestrei-
fen aus Kraftpapier oder aus faserverstarkten,
mehrlagigen Papierverbunden kénnen nicht wie-
der zerstorungsfrei ge6ffnet werden. Die Verpa-
ckung bleibt — einmal mit dem Nassklebestreifen
verschlossen — bis zur Offnung im Handel sicher
verschlossen und versiegelt.

Dartiber hinaus sind die Produkte aber auch
gegen klimatische Einflisse, wie Kalte, Warme,
Luftfeuchtigkeit und Staub bestens geschiitzt.
Bei Praum kommen in diesem Fall Kraftpapier-
Klebestreifen 1/60 M nach DIN 55475 Klasse 1
zum Einsatz. Sie bestehen aus Kraftpapier
(60 g/m?) und sind auf der Klebeseite mit Pflan-
zenleim beschichtet, passend zur 6kologischen
Philosophie des Familienunternehmens, das aus-
schlieBlich Getreide aus Deutschland in Bioqua-
litat verarbeitet.

Aber auch ansonsten tragen die Nasskle-
bestreifen aus Papier zur guten Okobilanz des
Unternehmens bei. Denn die Papierstreifen kon-
nen gemeinsam mit der Verpackung aus Pappe

(p?’ au

Maturbackwaren sei 1850

knuspriger

Zwieback |

Abb. 1: Praum Zwieback eignet sich als knusp-
riges Friihstiick, als kraftige Zwischenmahlzeit
oder fiir leckere Koch- und Backrezepte.

oder Karton ohne Bedenken dem Recycling-
prozess zugefiihrt werden. Ein Abtrennen von
Folienresten oder eine Trennung der Pappe von
den PVC-Klebestreifen entfallt. Bei einem Jahres-
verbrauch von mehr als 2.000 Rollen in weiB und

Abb. 2: Zwieback-Produktion bei F. W. Praum. Das Familienunternehmen widmet sich seit iiber 160
Jahren der Zwieback-Herstellung. Friedrich Wilhelm Praum griindete 1850 den Betrieb im Taunus.



mehr als 1.500 Rollen in braun mit einer Lange
von jeweils 200 m ist das ein wichtiger Faktor fiir
das umweltbewusste Unternehmen.

Effiziente und ergonomische
Handhabung

Der Streifengeber ,Alpha” von Neubronner
tiberzeugt im téglichen Einsatz bei Praum vor
allem durch sein ergonomisches Geh&usedesign
mit glatten, anwenderfreundlichen Oberflachen.
Das stabile Gehause aus schlagfestem Kunststoff
ist extrem robust. Ausgestattet ist das individuell
nach Kundenwunsch konfigurierbare Gerat mit
einer modernen Steuerungselektronik, der Sanft-
anlauf des Streifens und ein kaum wahrnehmba-
res Betriebsgerausch sind die Folge. Dazu kann
das Gerat Rollen mit einem Durchmesser bis zu
250 mm aufnehmen und punktet mit geringem
Gewicht und einem modularen, kompakten,
wartungsfreundlichen Aufbau. Der geschiitzte
Wasserbehélter verfiigt iiber eine Fiillstandkon-
trolle, fir die effiziente Bedienung sorgen zudem
ein leichter Streifeneinzug und eine vorbelegbare
Starttaste.

Dietrich Praum schildert die Geschéaftsbezie-
hung wie folgt: ,Wir haben seit iiber zehn Jahren
positive Erfahrungen mit den Streifengebern von
Neubronner gemacht. Durch unsere partner-
schaftliche Zusammenarbeit entstehen immer
wieder neue Synergieeffekte, die sich oft ganz

Bluhm Systeme G )

optimal kennzeichnen:
Maximale Effizienz fiir Ihre Produktion

Ratgeber kostenfrei herunterladen:
www.bluhmsysteme.com/effizienz

o
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Abb. 3: Der Streifengeber , Alpha” von
Neubronner iiberzeugt im téglichen Eins
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praktisch umsetzen lassen. Bei den Streifenge-
bern sind Theorie und praktische Anwendung
wirklich auf einen Nenner gebracht.”

Breite Produktpalette

Neubronner bietet eine breit gefacherte Pro-
duktpalette. Sie reicht von hotmeltbeschichteten
Tapingstreifen bis zu PE-beschichteten Papieren
fur den Verschluss von Sacken und Fugenleim-
papieren fiir die Holz- und Mabelindustrie. Das
Traditionsunternehmen ist Spezialist fiir die
Herstellung von Papierklebestreifen und euro-
paweit einziger Hersteller von faserverstérkten
Nassklebestreifen. AuBer Papiererzeugnissen
bietet das Unternehmen zudem Maschinen und
Anlagen fiir die Wellpappenindustrie. Das welt-
weit fiihrende Jettack System zum Verschluss der
Fabrikate wurde von Neubronner entwickelt und
hat sich in der Wellpappenindustrie seit vielen
Jahrzehnten bewéhrt.

Autor: Wolfram Zorn, Praum Zwieback

Kontakt:

Neubronner GmbH & Co. KG
Oberursel/Taunus

Tel.: +49 6171/9248-0
info@neubronner.com
www.neubronner.com

TRADITION &
INNOVATION

BLUHM
systeme

Halle 1 - Stand 1-141

- info@bluhmsysteme.com - Tel.: +49(0)2224-7708-0
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Die Meister des Universums

Der Countdown lduft, noch wenige Wochen
bis zum Start des Iba-UICB-CUP of Bakers.
Die Kandidaten, die von ihren Verbanden zum
internationalen Wettbewerb der Bécker ent-
sandt werden, stehen fest. 12 Nationen treten
in Zweierteams auf der lba, die vom 15.-20.
September 2018 auf dem Messegelédnde Miin-
chen stattfindet, an. Mit dabei sind die besten
Backer aus China, Deutschland, Frankreich,
Japan, Korea, Niederlande, Norwegen, Peru,
Russland, Spanien, Tirkei und USA. ,Wir trai-
nieren sehr hart dafiir, es ist ein groBes Ereig-
nis, auf das ich mich sehr freue”, sagt Daniel
Plum (Bild links), der gemeinsam mit Maximili-
an Raisch (Bild rechts) fiir Deutschland um die
Goldmedaille wetteifert. Alle drei Jahre findet
der Iba-UIBC-Cup der Backer statt, der Kreati-
vitdt und dem Einfallsreichtum der Teilnehmer
sind keine Grenzen gesetzt: ,Universum” ist
das Thema in diesem Jahr. Passend dazu stel-
len die Teilnehmer Brote, Klein-, Party- und
Plundergebacke sowie ein gebackenes Schau-
stiick her. Fiir diese anspruchsvollen Aufgaben
steht ihnen nur eine knapp bemessene Zeit
zur Verfiigung. Die Wetthewerbe beginnen am
Samstag, Sonntag und Montag (15. bis 17.
September) jeweils um 9.30 Uhr in den voll-

Miinchen im Torten-Fieber

Auf der Iba, der fithrenden Weltmesse fiir
Backerei, Konditorei und Snacks, wird vom 15.—
20. September 2018 die Creme de la Creme
des Konditorenhandwerks auf dem Messege-
lande Miinchen erwartet. Darunter die besten
Jungkonditoren der Welt, die um den begehr-
ten Meistertitel kampfen. Zum ersten Mal
findet die UIBC-Junioren-Weltmeisterschaft
der Konditoren auf der Messe statt. Vertre-
ten sind Teams aus Brasilien, China, Deutsch-
land, Island, Japan, Norwegen und Taiwan,
bestehend aus jeweils einem Jungkonditor
und einem Trainer. Hier konnen Besucher den
jungen Talenten zusehen, wie sie ihre siiBen
Kunstwerke erschaffen. SchlieBlich finden die
Wettbewerbe in eigens auf der Messe aufge-
bauten Schaubackstuben mit groBen Glas-
fronten statt. Die Juroren sind ebenfalls live
vor Ort und erlautern, nach welchen Kriterien
bewertet wird. Unter hochstem Zeit- und Leis-
tungsdruck mussen die Jungkonditoren ihr
Bestes geben. Dabei sollen sie zu einem selbst
gewahlten Thema mehrere anspruchsvolle Auf-
gaben erfillen, wie etwa ein Schaustlick mit
Pralinen, eine Torte, modellierte Figuren und
ein Tellerdessert herstellen. ,Messebesucher
sehen hier die Zukunft des Konditorenhand-
werks, die junge Elite und mit Sicherheit einige
der Stars von Morgen”, sagt Gerhard Schenk,
Prasident des Deutschen Konditorenbunds
(DKB) und stellvertretender Prasident der UIBC.
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ausgestatteten Schaubackstuben in Halle B3.
Je vier Teams treten pro Tag gegeneinander
an. Um 13 Uhr gibt es eine erste Bewertung
auf dem lba-Forum durch die Jury und um 16
Uhr miissen alle Backwerke fertiggestellt sein.
Dann werden die finalen Wertungen festgelegt.
Die Messebesucher kénnen das herausragende
Kdnnen der Teilnehmer wahrend des Wettbe-
werbs live miterleben. Spannung ist garantiert.
Die Siegerehrung findet dann am Montag,
17. September um 17:30 Uhr statt.
Teilnehmer und Lander in alphabetischer Rei-
henfolge:

China: Zhou Bin, Peng Fudong

Deutschland:  Daniel Plum, Maximilian

Raisch

Im Zeichen des Nachwuchses steht natiirlich
auch der Lehrlingswettbewerb am Stand des
Deutschen Konditorenbunds. Auf diesem siiBen

Wettbewerb zeigen Auszubildende und Lehrlin-
ge aus Deutschland aufwendige Tortengestal-
tungen und Zuckerprasentationen zum Thema
+Hochzeit”. Die Messebesucher sind die Jury.
Sie kénnen die Beitrage direkt vor Ort bewer-
ten und ihre Stimmkarte in eine Box werfen.
Speziell fiir das Konditorenhandwerk bietet
die Messe ein umfassendes Programm an.

Frankreich: Maelle Dominin, Matthieu Mor-
vant

Japan: Kiyoshi Fukui, Kenta Ishii

Korea: Myeong-Kyeom Kim, Sung-Chul Lim
Niederlande: Michel Schréder, Hans Heiloo
Norwegen: Ivar Bakke, Nikolai Melingen
Peru: Renato Alonso Malquichagua Del Valle,
Ysaac Rusbelt Montoya Herrera

Russland: Marina Arbuzova, Nikolai Kozhev-
nikov

Spanien: Enric Badia Elias, Francisco Recio
Moreno

Tirkei: Muhammer Simsek, Abdullah Akkus
USA: Eddie Batten, Natasha Rasmussen

Die Termine:
Samstag, 15. September: Japan, Niederlan-
de, Korea, Russland
Sonntag, 16. September: Norwegen, Peru,
USA, Frankreich
Montag, 17. September: Deutschland, Tiirkei,
Spanien, China

GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen mbH
Tel.: +49 89/189149-0

kontakt@ghm.de

www.iba.de

Neben den Wetthewerben gibt es im Iba-Forum
besondere Beitrage fiir Konditoren. Zu Gast
sind beispielsweise der Kdniglich-Schwedische
Hofkonditor Guenther Koerffer, Schokoladen-
Sommeliére Anette Klingelhdfer, TV-Konditorin
Bettina Schliephake-Burchardt und Konditoren-
Weltmeister Bernd Siefert (Bild). Sie zeigen dort
ihr Kénnen, geben Tipps und lassen sich bei
Fachdemonstrationen auf die Finger schauen.
Zudem kénnen Messebesucher an gefiihrten
Messetouren teilnehmen. An 10 Stationen
werden Aussteller besucht, die spezielle Pro-
dukte, Leistungen, Losungen und Services fiir
kleine und mittlere Betriebe des Konditoren-
handwerks anbieten. ,Die Fiihrungen sind ein
perfekter Einstieg, um die Iba besser kennen-
zulernen und sich einen Uberblick iiber das
umfangreiche Angebot fiir Handwerksbetriebe
zu verschaffen”, so Schenk. Auf der Messe
zeigen zahlreiche Aussteller ihre Innovationen
und passenden Losungen fiir Konditoren — von
Rohstoffen und Backzutaten iiber Maschinen,
Ofen und Backzubehér bis hin zu individuellen
Verpackungslosungen.

GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen mbH
Tel.: +49 89/189149-0

kontakt@ghm.de

www.iba.de



Neue innovative Produktgeneration

Daxner prasentiert auf der lba eine neue
Generation der Daxner Vor- und Sauerteigbe-
halter. Das Unternehmen ist ein innovativer
Komplettanbieter von hochleistungsfahigen
anlagen- und verfahrenstechnischen Ldsun-
gen fiir das Handling von Schiittgiitern —
beginnend von der Annahme der Rohstoffe
bis hin zum fertigen Produkt. Mit innovativen
Ideen und technischer Kompetenz werden die
besten Losungen und Verfahrenstechniken
mit Schwerpunkt hochqualitativer Vor- und
Sauerteiganlagen prasentiert sowie inno-
vative Sonderlésungen fiir Flissigkompo-
nenten geboten. Individuell abgestimmt auf
die Kundenbediirfnisse und Produkte bilden
die Vor- und Sauerteiganlagen von Daxner
hochqualitative, betriebssichere Systeme mit
umfangreichem Zubehér. Sie lassen sich maB-
geschneidert in die bestehende Produktion
integrieren und bieten durchdachte Losungen
fir hohe oder niedrige Teigausbeuten. Gleich-
zeitig gewahrleisten sie eine sicher reprodu-
zierbare Produktqualitdt und eine hygienische
Produktion. Das Programm umfasst verfah-
renstechnische Losungen fiir jede spezifische

www.multivac.com

Special @ iba

Anforderung: Mehle und Schrote, Roggen
und Weizen, gekiihlt oder ungekiihlt, fahrbar
oder stationar, weiche oder feste Fiihrung,
einstufig oder mehrstufig, manuelle oder
automatische Befiillung sowie eine Entnah-
me Uber Volumendosierung oder Verwiegung.
Die neue Generation der Vor- und Sauerteig-
systeme (iberzeugt mit einer genaueren Tem-
peraturregulierung durch flachendeckende
Warme- oder Kéltelibertragung, gesteigerter
Hygiene aufgrund konischer Offnungen sowie
kanten- und fugenlosen Ubergangen, flexibler
Behélterhdhen und verbesserten Rihrwerken.
Das Messeprogramm von Daxner beinhaltet
auch den kontinuierlichen Anteigers Daxdou
zur hygienischen Aufbereitung von Vor- und
Sauerteig sowie innovative Sonderldsungen
fiir Flissigkomponenten, etwa in Form des
Restbrotmischers Daxrec.

Daxner GmbH

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

THE DNA OF
BETTER PACKAGING
& PROCESSING

MULTIVAC bietet innovative Losungen fir das Slicen, Portionieren,
Verpacken, Kennzeichnen, Prifen und Automatisieren.
Als flexible stand-alone Systeme sowie als automatisierte Linien.

Durch das Blindeln von Funktionalitdten verfligen unsere Linien
aus einer Hand Uber eine einzigartige Effizienz. Sie sind leistungs-
fahiger, einfacher zu bedienen, erzeugen eine gleichbleibend hohe

Qualitat und bendtigen weniger Stellflache.

7/ MULTIVAC
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Clean Label leicht gemacht

Die neue Reisstarke flir extreme Produktionsbedingungen

Weniger ist mehr, zumindest wenn es um die Zutatenliste von Lebensmitteln und

Getranken geht. Im Einkaufswagen des Verbrauchers landen vor allem Produkte,

die aus natirlichen und bekannten Inhaltsstoffen hergestellt sind. Dagegen wer-

den Lebensmittel mit E-Nummern, mit Zutaten, die ,chemisch” klingen oder stark

industriell verarbeitet sind, eher gemieden. Doch um eine konstante Produktqualitat

zu erzeugen, sind natirliche, wenig behandelte Inhaltsstoffe nicht immer geeignet.

Da lohnt es sich, bei der Auswahl der Zutaten genauer hinzuschauen.

Remypure S52 von Beneo schafft den Spagat:
Das natiirliche Produkt aus Reis punktet beim
Verbraucher und gewahrleistet dabei hdchste
Qualitat bei gleichzeitig herausragenden tech-
nologischen Eigenschaften. Im Vergleich zu
alternativen Reisstarken Uberzeugt Remypure
S52 durch eine besonders ausgepragte Sta-
bilitat, auch wahrend enorm anspruchsvoller
Verarbeitungsschritte wie sehr hohen Tempe-
raturen.

Der bewusste Verbraucher

Heute gilt der Leitspruch ,Man ist, was man
isst” mehr denn je, denn der Blick der Verbrau-
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I Abb. 1: Reis speichert bis zu 75 % Reisstérke (Amylum Orizae) als CO,-Assimilationsprodukt in seinen
Pflanzenzellen in Form von Starkekérnern.

cher auf Lebensmittel und deren Inhaltsstoffe
hat sich in den letzten Jahrzehnten drastisch
verandert. Dementsprechend stehen die Zutaten
und Nahrwertangaben nicht mehr nur wegen
regulatorischer MaBgaben auf den Etiketten,
sondern vor allem, weil die Verbraucher sich vor
dem Kauf griindlich iiber das Produkt informie-
ren. In Zahlen ausgedriickt sind es weltweit 64 %
der Konsumenten, welche die Angaben auf der
Verpackung lesen (Beneo Clean Label Consumer
Research 2018). Dabei gibt es klare Préferenzen:
Die Zutatenliste soll nicht nur méglichst kurz
sein, sondern auch bekannte und vertrauenswiir-
dige Inhaltsstoffe enthalten, die gesund, sicher,
ethisch einwandfrei und natiirlich sind. Gemie-
den werden dagegen ungesunde, kinstlich

hergestellte oder stark industriell verarbeitete
Zutaten — vor allem wenn bei deren Herstellung
genetisch veranderte Organismen oder potenzi-
ell gesundheitsschadliche Substanzen eingesetzt
werden.

Innova Market Insights spricht in diesem
Zusammenhang von den ,mindful choices”
oder bewussten Entscheidungen der Verbrau-
cher und sieht darin den starksten Trend fir
2018. Schon seit Jahren werden zunehmend
Produkte neu in den Markt eingefiihrt, die frei
von diversen kritischen Inhaltsstoffen sind.
Waren es 2012 nur etwa 45.000 Produkte, die
mit Clean-Label-Claims beworben wurden,
so stieg die Anzahl der Produkteinfiihrungen
2017 bereits auf Gber 90.000 (Innova Market
Insights, clean label claims: no additives/pre-
servatives, natural, organic or GMO-free). Doch
was den Vorstellungen gesundheitsbewusster
Verbraucher entspricht, stellt Lebensmittel-
technologen in der Praxis vor groBe Heraus-
forderungen: Eine Rezeptur einfach umzustel-
len oder auf einen Inhaltsstoff zu verzichten,
funktioniert in den wenigsten Fallen. Hier kann
die Zuliefererindustrie mit maBgeschneiderten
Losungen Hilfe bieten. Denn am Ende kann ein
Produkt nur so gut sein, wie die Summe seiner
Zutaten es erlaubt.

Reisstarke unter Extrembedingungen

Lebensmittelstarken sind Bindemittel, die hau-
fig in Suppen, Saucen und Fertiggerichten ein-
gesetzt werden. Diese Produkte miissen auch
unter belastenden Verarbeitungsprozessen ihre
optimale Funktionalitat aufrechterhalten. Beneo,
einer der fiihrenden Hersteller funktioneller
Inhaltsstoffe, hat nun ein fortschrittliches thermi-
sches Funktionalisierungsverfahren entwickelt.
Es stérkt das native Reisstarkegranulat aktiv und
verbessert gleichzeitig seine texturgebenden
Eigenschaften. Dadurch entsteht der Inhaltsstoff
Remypure S52 — ohne den Einsatz von Chemi-
kalien.

Die funktionelle Reisstarke bleibt selbst bei
Verarbeitungsschritten mit hohen Temperatu-
ren oder niedrigen pH-Werten stabil und auch
starke Scherkréfte oder das Einfrieren und Auf-
tauen konnen den Stérkekérnern von Remypure
S52 nichts anhaben. So wird das Endprodukt
in punkto Geschmack, Textur und Haltbarkeit
nicht beeintréchtigt. Durch das hohe Wasserbin-
dungsvermdgen der Starke und die sehr kleine,
einheitliche KorngroBe (2-8 ym) zusammen mit
der spezifischen Amylose- und Amylopektin-
struktur ist es einfach, cremig-vollmundige und
glatte Texturen zu erzeugen, wie sie in Saucen



I Abb. 2: Saucen, Dips und Dressings frei von Allergenen, Kon-
servierungsmitteln oder kiinstlichen Aromen und Farben werden
durch Reisstarke moglich. Reisstarkekérner von Remypure S52
bleiben bei hohen Temperaturen und starken Scherkraften intakt.

und Dressings oft gewiinscht sind. Dabei ist
das Remypure S52 Leistungsniveau vergleich-
bar mit dem von chemisch modifizierter Starke
und kann als natiirliche Alternative verwendet
werden.

Sicher, sauber und stabil

Gerade mit Blick auf das wachsende Bewusst-
sein der Verbraucher in Sachen Gesundheit und
Ethik ist Remypure S52 von Vorteil: Denn Reis
ist ein natlirliches und gut vertragliches Lebens-
mittel, das der Verbraucher kennt und dem er
vertraut. Dabei ist es mit Reisstarke méglich,
Produkte herzustellen, die frei von Allergenen,
Konservierungsmitteln oder kiinstlichen Aromen
und Farben sind. Und auch andere in der Kritik
stehende Zutaten kdnnen von der Liste gestri-
chen werden: z.B. sind Inhaltsstoffe, die E-Num-
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Inhaltsstoffe Gewichtsprozent
Wasser 66,5
Tomatenkonzentrat 17,5
Passierte Tomaten 7.5
Remypure S52 3,0
Geringfiigig enthaltene Inhaltsstoffe (e.g. Zucker, OI, Gewiirze) q.s.
Gesamt 100,0

mern tragen oder die mithilfe von genetisch ver-
anderten Organismen hergestellt werden, ganz
einfach ersetzbar.

Marc-Etienne  Denis, Commercial Mana-
ging Director bei Beneo kommentiert: , Als auf
die Wissenschaft ausgerichtetes Unternehmen
investiert Beneo enorm in die Entwicklung natiir-
licher und sauberer Inhaltsstoffe, die den Bediirf-
nissen von Verbrauchern und Herstellern ent-
sprechen. Beneo's Remypure S52 ist die perfekte,
einfache und natiirliche L6sung, um Kunden bei
der Entwicklung von Clean-Label-Produkten zu
unterstiitzen und damit der wachsenden Nach-
frage gerecht zu werden.”

In der Praxis

Um die Lebensmittelhersteller optimal unter-
stiitzen zu konnen, entwickeln die Experten des

o f

I Abb. 3: Kritische Verbraucher erwarten mit Blick auf die Lebensmittelinhaltsstoffe moglichst kurze

Zutatenlisten mit bekannten und vertrauenswiirdigen Inhaltsstoffen, die gesund, sicher, ethisch ein-

wandfrei und natiirlich sind.

I Rezeptvorschlag fiir Tomatensauce mit Reisstarke.

Beneo-Technology Center regelmaBig Rezep-
turen und Produktmuster. So kdnnen Verarbeit-
barkeit, Geschmack und Textur der funktionellen
Inhaltsstoffe in unterschiedlichen Rezepturen
getestet werden. Kiirzlich kreierte das Experten-
Team eine Tomatensauce, die ohne E-Nummern
auskommt und sich damit im Clean-Label-
Segment positionieren lasst. Die Sauce Uber-
zeugt durch ihren fruchtigen Geschmack und
die gleichbleibend glatte Textur. Im Test blieben
die Starkekérner von Remypure S52 verglichen
mit anderen Reisstarken auch unter Einwirkung
hoher Temperaturen und starker Scherkrafte
intakt. Im Testlauf zeigte die Tomatensauce mit
Remypure S52 auch nach neunzigtagiger Lage-
rung eine deutlich hohere Viskositat (Scherrate
von -18%) als das Vergleichsprodukt (Scherrate
von -49 %).

Damit neue Ideen auch tatsachlich den Weg
ins Verkaufsregal finden, stehen die Experten
des Beneo-Technology Center Kunden zu allen
Fragen der Anwendungstechnik beratend zur
Seite. Dank ihrer langjahrigen Erfahrung kon-
nen sie bei technischen Problemen wahrend
des Herstellungsprozesses sogar direkt vor Ort
unterstiitzend tétig werden. Das Beneo-Techno-
logy Center erganzt damit sowohl die Expertise
des Beneo-Institute, dessen Fokus im Bereich
Humanwissenschaften, Erndhrungskommunika-
tion und Lebensmittelrecht liegt, als auch den
umfangreichen Marketing-Service von Beneo.
So werden Kunden wahrend der gesamten Pro-
duktentwicklung unterstiitzt.

Autor: Thomas Schmidt, Marketing Director,
Beneo

Kontakt:

Beneo GmbH
Mannheim

Thomas Schmidt

Tel.: +49 621/421-150
contact@beneo.com
www.beneo.com
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Urgetreide: mehr als nur Marketing

Tatarischer Buchweizen untersttzt den Kohlenhydratstoffwechsel

Urgetreide ist heute sprichwortlich in aller Munde. Verbraucher verbinden alte

Getreidesorten mit Urspriinglichkeit, Natirlichkeit und gesundheitlichen Vorteilen:

Die Nachfrage steigt — und im Backsektor fiihren inzwischen viele industrielle und

handwerkliche Betriebe Produkte mit Urgetreide in ihrem Portfolio. Doch um das

gewohnte Gebackvolumen zu erzielen, bestehen diese Backwaren oft iberwiegend

aus einer Mischung aus modernem Getreide mit einem kleinen Anteil an Emmer

oder Einkorn. Urgetreide wird so zum reinen Marketing-Trend. Das muss nicht sein,

finden die Getreideexperten von Goodmills Innovation.

Marktforscher gehen davon aus, dass der welt-
weite Markt an Urgetreide bis 2020 um 20%
wachsen wird [1]. Fiir Backbetriebe sind Urge-
treideprodukte jedoch eine Herausforderung:
Gesundheitshewusste Verbraucher schétzen das
Urspriingliche dieser Backwaren, halten sie fiir
vertraglicher und reicher an wertvollen Inhalts-
stoffen. Doch sie mochten gleichzeitig nicht auf
das Aussehen, den guten Geschmack und die
lockere Krume von normalem Weizenbrot ver-
zichten. Mit Backwaren aus 100% Urgetreide
konnten diese Anspriiche technologisch bislang
nicht erfiillt werden. Die Losung vieler Backer
sind Mischrezepturen aus Weizen oder Roggen
und einem kleinen Anteil an Emmer oder Ein-

korn —und die ersten Stimmen werden laut, dass
diese Backwaren keinen gesundheitlichen Mehr-
wert haben [2].

Goodmills Innovation beschaftigt sich seit
mehr als 20 Jahren mit Urgetreide. Da immer
mehr Menschen nach dem Verzehr von Wei-
zenbrot unter Verdauungsbeschwerden leiden,
stand neben den technologischen Vorteilen
deshalb die Vertraglichkeit im Mittelpunkt der
Forschung. Managing Director Michael Gusko:
JInspirationsquelle fiir unsere Arbeit zum The-
ma Urgetreide war der Apfel. Wissenschaftliche
Untersuchungen zeigen, dass die Proteinstruktu-
ren alter Apfelsorten fiir Apfelallergiker oftmals
weniger problematisch sind.”

I Svenja Frank,
Head of Social Business &
i { i~ Communications,

..« Goodmills Innovation

100 % Urgetreide fiir
vertragliche Backwaren

Mit 2ab-Weizen hat das Hamburger Unterneh-
men ein Urgetreide neu entdeckt, dessen Genom
nur aus den beiden Urchromosomensétzen A
und B besteht. Damit sind Backwaren aus 2ab-
Weizen zwar nicht vollstéandig glutenfrei, enthal-
ten aber kein D-Gluten und geringere FODMAP-
Gehalte als alle anderen Brotgetreidesorten.
FODMAP sind kurzkettige Kohlenhydrate und
Zuckeralkohole, also Stoffe, die von Natur aus in
vielen Lebensmitteln und eben auch in Broten aus
modernem Weizen, Dinkel und Roggen enthalten
sind. Bei Reizdarm-Patienten oder weizensensiti-

I Abb. 1: Fiir ,,Deutschlank”-Brot kombiniert Goodmills Innovation den vertraglichen 2ab-Weizen und Crisps vom Tatarischen Buchweizen (links im Bild).
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ven Verbrauchern — immerhin sechs bis 13 % der
Bevélkerung [3, 4] — kénnen FODMAP Bauch-
krampfe, Durchfall oder Flatulenz verursachen.

Daneben berzeugt 2ab-Weizen auch tech-
nologisch: 2ab-Backwaren kénnen ohne Zugabe
von herkémmlichem Brotweizen, Gluten oder
anderen Zutaten zur Verbesserung der Backfa-
higkeit zu Brot und Brétchen mit einer locke-
ren, saftigen Krume und einem angenehmen
Geschmack verarbeitet werden.

Aktuell entwickelt Goodmills Innovation das
2ab-Konzept weiter: Erstes Ergebnis ist ein Brot
aus dem Urgetreide 2ab-Weizen und Tatarischem
Buchweizen, das nicht nur vertraglich ist, son-
dern gleichzeitig den Stoffwechsel unterstiitzt.

Buchweizen: vom vergessenen Satt-
macher zum funktionellen Lebensmittel

Im Gegensatz zu seinem Namen ist der Buch-
weizen kein Getreide, sondern ein Kndterichge-
wachs. Historisch betrachtet war das Pseudo-
Getreide bis ins 19. Jahrhundert hinein ein weit
verbreitetes Grundnahrungsmittel — bevor es
durch die Kartoffel ersetzt wurde. Seine geringen
Anspriiche an den Boden und sein hoher Ertrag
machten den Buchweizen, und vor allem seine
Samen, attraktiv fur GrieB und Gritze oder als
Mehl fiir Brei und Pfannkuchen. Seit den 1980er

Jahren ist der Buchweizen wieder im Kommen:
Die Samen sind frei von Gluten und eignen sich
daher auch fiir Zéliakie-Patienten. Sie enthalten
essenzielle Aminosauren, B-Vitamine und Vita-
min E sowie die Mineralstoffe Zink, Kalium, Kal-
zium, Phosphor und Magnesium. Interessant ist
vor allem der hohe Gehalt an Rutin: Der sekun-
dare Pflanzeninhaltsstoff ist ein Bioflavonoid,
das von vielen Pflanzen zum Schutz gegen UV-
Strahlung gebildet wird und antioxidativ wirkt.
Eine besonders interessante Form ist der Tata-
rische Buchweizen. Im Anbau ertragreicher und
kalteresistenter als der klassische Buchweizen,
enthalt er wesentlich mehr Rutin. Besonders im
asiatischen Raum wird der Tatarische Buchweizen
fir seine stoffwechselférdernden Eigenschaften
geschatzt. Studien zeigen, dass er Blutfettwerte,
Blutdruck [5] und Blutzucker [6] positiv beeinflus-
sen kann und sich forderlich auf die Blutzirkulation
und das Immunsystem auswirkt [7]. Bisher hat sich
der Tatarische Buchweizen noch nicht als funktio-
neller Inhaltsstoff durchgesetzt, da er gerade auf-
grund des Rutins sehr bitter schmeckt. Bei Good-
mills Innovation durchlduft der Rohstoff einen
speziellen  patentierten  Fermentationsprozess.
Dieser fiihrt zu einem angenehmen Geschmack
ohne Bitterstoffe und verbessert gleichzeitig die
Bioverfiigharkeit des wertvollen Rutins. In Form
von Crisps steht der Tatarische Buchweizen nun fiir
verschiedenste Applikationen zur Verfiigung.

Produkiforum e Ingredienzien 1 mmmmm

Anwendungsbeispiel:
Erndhrungskonzept ,,Deutschlank”

Fiir das TV-bekannte, personalisierte Erndh-
rungskonzept ,Deutschlank” hat der Hambur-
ger Getreideexperte eine Brotkreation aus 2ab-
Weizen und Tatarischem Buchweizen entwickelt.
Diese verbindet die Bekdmmlichkeit des 2ab-
Weizens mit den wertvollen Inhaltsstoffen des
Tatarischen Buchweizens und regt nachweislich
den Kohlenhydrat-, Fett- und EiweiBstoffwech-
sel an. Gleichzeitig zeichnet sich die Brotinno-
vation durch eine saftige Textur, eine knackige
Kruste und ein eigenstandiges, aber mildes
Geschmacksprofil aus.

Michael Gusko: ,In etlichen Pauschaldia-
ten stehen kohlenhydratreiche Lebensmittel
auf dem Index. Vielen Menschen fallt es jedoch
extrem schwer, auf Brot zu verzichten. Unsere
Deutschlank-Brote und -Brétchen kdnnen auch
figurbewusste Verbraucher genieBen.”

Bei ,Deutschlank” wird jeder Teilnehmer
einem von drei Erndhrungstypen zugeteilt — je
nach Typus muss die personliche Ernahrungs-
weise moderat angepasst werden, um eine
optimale Gewichtsreduktion oder -stabilisierung
zu erzielen. ,Deutschlank”-Backwaren sind fiir
alle Ernadhrungstypen geeignet und bedienen
gleichzeitig den Wunsch der Verbraucher nach
Urgetreideprodukten. ,Ich bin lberzeugt, dass
das Potenzial von Backwaren mit Tatarischem
Buchweizen noch lange nicht ausgeschopft ist.
Ein Brot, das aus 100 % Urgetreide besteht, den
Kohlenhydratstoffwechsel fordert, vertraglich ist
und gleichzeitig gut schmeckt, erfiillt in allen

. Punkten die hohen Erwartungen gesundheits-
orientierter Verbraucher. Fiir uns Griinde genug,
» intensiv. an weiteren Anwendungsgebieten
des Tatarischen Buchweizens zu forschen”, so
& Michael Gusko.
Autorin: Svenja Frank, Head of Social Business &
Communications, Goodmills Innovation
Kontakt:
Goodmills Innovation
Svenja Frank
Hamburg
- I Abb. 2: Ein patentiertes Verfahren  Tel.: +49 40/75109-632
- reduziert die Bitterstoffe des Tatarischen Buchweizens:  svenja.frank@goodmillsinnovation.com
das macht ihn zu einem wertvollen Rohstoff. ~ www.goodmillsinnovation.com
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SWir kommen auf bis zu 30 Paletten

pro Stunde.”

Digitale Transformation konkret: Goodmills macht Logistik smart

Industrie 4.0 ist das zentrale Zukunftsthema der Nahrungsmittelbranche. Wie die
Digitalisierung fiir Mittelstandler neue Mdglichkeiten schafft, Prozesse zu opti-

mieren und noch effizienter zu werden, zeigt ein Blick in das Logistikzentrum von

Goodmills Osterreich: Hier gelang es die Warenwirtschaft, die gesamten logisti-

schen Prozesse und die Service-Bereiche wie das Rechnungswesen mit nur einer

Software abbilden.

Goodmills Osterreich beschaftigt 125 Mitarbeiter
an den Standorten Schwechat, Rannersdorf und
Graz-Raaba erwirtschaftet einen Jahresumsatz
von 80 Mio. €. Als Vollanbieter beliefert Good-
mills Bécker, Industrie und den dsterreichischen
Lebensmitteleinzelhandel. Rund 200.000 Tonnen
Getreide vermahlt Osterreichs groBte Miihlen-
gruppe jahrlich zu hochwertigen Mehlen, Bio-
Mehlen und Mahlprodukten. Solche Mengen zu
verarbeiten und auszuliefern, verlangt eine effizi-
ente und flexible Logistik. Seit 2015 steht hierzu
ein hochmodernes Logistikzentrum bereit, das
die ehemals drei verschiedenen Lager ersetzt.

30 e LVT LEBENSMITTEL Industrie 9-10 ® 2018

Das komplett neu errichtete Gebaude in Schwe-
chat bei Wien wurde gemeinsam mit zahlreichen
Partnern konzipiert und ist in jeder Hinsicht State
of the Art.

Bei der Auswahl der Informationstechnolo-
gie entschied sich Goodmills Osterreich fiir die
Branchensoftware der CSB-System AG: ,Mit
dem CSB-System kénnen wir die Warenwirt-
schaft, die gesamten logistischen Prozesse und
die Service-Bereiche wie das Rechnungswesen
mit nur einer Software abbilden. Bei uns gibt
es keine Insellésungen, alle Mitarbeiter arbei-
ten mit dem gleichen System. Inzwischen ist

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

die Integration so weit fortgeschritten, dass wir
auch unsere Maschinen und Anlagen mit der
Software steuern”, sagt Geschaftsfiihrer Gregor
Trieb.

30 Paletten pro Stunde

Ein Blick in das Logistikzentrum zeigt, dass
das Konzept der umfassenden Vernetzung von
Produktion, Logistik und Geschéftspartnern
aufgeht. Sobald die unterschiedlichen Mehlsor-
ten péckchen- oder sackweise abgefillt sind,

Abb. 1: Das komplett neu errichtete Gebaude in Schwechat bei Wien
wurde gemeinsam mit zahlreichen Partnern konzipiert und ist in jeder Hinsicht State of the Art.




werden sie (ber die installierten Forderbander
zu den nachsten Prozessschritten transportiert.
Ohne dass ein Mitarbeiter manuell eingreifen
muss, werden die einzelnen Packstiicke etiket-
tiert, gescannt und damit informatorisch erfasst.
Nach einem weiteren kurzen Transport auf der
Forderstrecke erreichen sie die automatische
Palettieranlage, wo sie nach vorgegebenen
Mustern auf Paletten gestapelt werden. Die fer-
tigen Paletten schlieBlich werden gewickelt, mit
Palettenetiketten gekennzeichnet und — eben-
falls automatisch — iber Rollenbahnen in den
Lagerbereich gefahren.

Der automatisierte Waren- und Informati-
onsfluss sorgt fiir eine héhere Produktivitat und
mehr Effizienz, schildert Gregor Trieb: ,Im Ver-
gleich zu friher ist der Durchsatz in der gesam-
ten technischen Auftragsabwicklung von der
Abfiillung bis zur Einlagerung unserer Produkte
sehr deutlich gestiegen. Wir kommen auf bis zu
30 Paletten pro Stunde.”

Diese Leistungsfahigkeit ist maoglich, weil
Maschinen, Anlagen und Robotereinheiten (iber
MES-Applikationen (Manufacturing Execution
System) in Echtzeit Daten mit der ERP-Software
austauschen. Palettierer und Wickelanlage etwa
wahlen die passenden Programme fiir jede Pro-
duktgruppe anhand der Artikelstammdaten aus
dem CSB-System aus. Die Etikettiereinheiten
sind ebenfalls an die Software angebunden und
erhalten automatisch alle relevanten Daten wie
die Artikelnummer, die Anzahl der Bestellein-
heiten, die Chargennummer, Produktions- und
Mindesthaltbarkeitsdatum sowie die Nummer
der Versandeinheit zur eindeutigen Riickverfolg-
barkeit der Produkte.

Auch die Flexibilitdt im Hinblick auf die
Anforderungen der Kunden ist gestiegen. Der
Einzelhandel etwa bestellt sogenannte Diis-
seldorfer Paletten, das sind halbe Europool-
paletten, die als Teil von Displays zur Waren-
prasentation eingesetzt werden. Diese werden
zunachst einzeln foliert und etikettiert. Im
Anschluss werden sie automatisch paarwei-
se aufgenommen und erneut vor dem Wickler
eingeschleust, so dass sie zusammen gewickelt
und mit einem gemeinsamen Palettenetikett
ausgestattet werden konnen. ,Wir kénnen
heute die Wiinsche des Marktes und unserer
Kunden noch flexibler erfiillen, denn wir sind
in der Lage, die verschiedensten Palettenarten
effizient und wirtschaftlich zu bearbeiten”, so
Trieb.

Im Lager profitiert der Mehlspezialist eben-
falls von mehr Effizienz, denn dort werden die
Paletten nicht mehr manuell erfasst, sondern mit
Hilfe mobiler Endgerate, die per Funk mit dem
CSB-System kommunizieren. Anhand festgeleg-
ter Einlagerungskriterien und der Daten in der
CSB-Lagerverwaltung weist die Software jeder
Palette den richtigen Lagerplatz zu. Befindet sie
sich an ihrem Bestimmungsort, muss nur noch
der Barcode am Lagerplatz gescannt werden.
Alle weiteren Prozesse, wie die Aktualisierung
des Lagerbestands, erledigt die Software auto-
matisch im Hintergrund.
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Il Abb. 2: Etikettierung bei Goodmills Osterreich. Als Vollanbieter beliefert das Unternehmen Bicker,
Industrie und den Lebensmitteleinzelhandel sowohl mit konventionellen Mehlen und Mahlprodukten
als auch mit einem umfassenden Bio-Sortiment.

Dispositionsaufwand minimiert

Im neuen Logistikzentrum wurde auch die Tou-
rendisposition digitalisiert und damit grundle-
gend optimiert. Der gesamte Informationsaus-
tausch mit den Spediteuren erfolgt heute nicht
mehr (ber Telefon, sondern {iber eine speziell
entwickelte Web-Applikation. Die Spediteure
loggen sich in einem Web-Portal ein, vertei-
len die fiir sie vorgesehenen Auftrage auf ihre
Fahrzeuge und wahlen eine noch freie Verlade-
zeit.

.Der Aufwand fiir die Kommunikation mit
unseren Spediteuren ist heute auf ein Minimum
reduziert. Zudem gibt es keine zeitlich ungleiche
Verteilung der LKW auf unserem Firmengelande
mehr und die Spediteure miissen keine Warte-
zeiten mehr in Kauf nehmen. Wir wissen genau,
wann welcher Spediteur kommt und welche
Ware wir zu welcher Uhrzeit an welcher Rampe
bereitstellen miissen”.

Kurz vor Eintreffen des LKWs werden die
Auftrage kommissioniert und an der Rampe
positioniert. In Schwechat angekommen, wird
dem Fahrer zunéchst die Ladeliste zur Tour aus-
gehandigt, anschlieBend wird das entsprechende
Verladetor gedffnet. Die am Boden installierten
Rollenbahnen lassen sich IT-gesteuert entriegeln
und schlieBen, wodurch sichergestellt ist, dass
die Spediteure keine falschen Artikel verladen. Ist
der LKW fertig beladen, werden die Rollenbah-
nen bis zur nachsten Verladung wieder gesperrt,

die Lieferpapiere gedruckt und die Liefermengen
verbucht.

Ein Mitarbeiter betreut die IT

Das neue Logistikzentrum arbeitet schon jetzt
deutlich effizienter und schneller als die alten
Lager. Gregor Trieb ist mit dem Projekterfolg
sehr zufrieden: , Wir sind heute viel flexibler und
konnen besser auf Kundenanfragen reagieren als
friiher.” Weitere Schritte in Richtung Smart Food
Factory sind bereits in Planung: , Jetzt geht es fiir
uns darum, alle Vorteile herauszuholen, die uns
die Software bietet. Wir wollen beispielsweise
unsere Produktionsplanung fein justieren und
weitere Bereiche mit Hilfe des CSB-Systems opti-
mieren.” Obwohl dann alle Prozesse vollstandig
softwaregestiitzt ablaufen, wird die gesamte IT
auch zukinftig intern von nur einem Mitarbeiter
betreut.

Autor: Timo Schaffrath, CSB-System

Kontakt:

CSB-System AG
Geilenkirchen

Timo Schaffrath

Tel.: +49 2451/625-430
timo.schaffrath@csh.com
WWW.csh.com
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Vernetzung ist fast alles!

Was Software fiir die Lebensmittelbranche mdglich macht

In Sachen Industrie 4.0 ist die Automobilindustrie der ungeschlagene Vorreiter. Her-

steller wie Zulieferer haben in den vergangenen Jahren ihre Prozesse radikal rund-

erneuert. Sie konnen ihre Fertigung effizienter planen, kontrollieren und steuern.
Malgebliches Fundament dieser Entwicklung ist der Einsatz moderner Software.

Die Lebensmittelbranche tut gut daran, sich mehr als nur eine Scheibe abzuschnei-

den — denn auch hier winkt viel Potenzial.

Abb. 1: Wer Lebensmittelvielfalt wirtschaftlich produzieren will, benétigt hoch technisierte und
leistungsfahige Prozesse. Sie werden bei enger Verzahnung von Hard- und Software liickenlos planbar
und vorhersagbar. Als Konsequenz steigen Qualitat und OEE.

Kurz gesagt beschreibt der Begriff ,Industrie
4.0" das Bestreben, mdglichst viele Informa-
tionen zu sammeln, diese zu verknipfen, in
einen Zusammenhang zu bringen und praktisch
nutzbar zu machen. Das bewirkt keine Revolu-
tion, sondern eine Evolution in vielen kleinen
Schritten, die von Kundenanforderungen getrie-
ben ist. Diese Anforderungen sind, wie in vielen
anderen Branchen auch, in der Lebensmittelin-
dustrie zunehmend im Wandel. Der Trend geht in
Richtung Diversitat: Umweltbewusste wiinschen
Bio-Lebensmittel, sportlich Veranlagte mdchten
sich mit Didtprodukten gesiinder erndhren, All-
ergiker vertrauen auf laktose- und glutenfreie
Produkte.

Wer eine solche Variantenvielfalt wirtschaft-
lich anbieten will, kommt ohne hoch techni-
sierte und leistungsfahige Prozesse nicht mehr
aus. Im Jahre 2018 bedeutet das vor allem:
Produktionshardware und Produktionssoftware
miissen eng miteinander verzahnt sein, alle Pro-
zesse llickenlos einseh-, steuer- und analysierbar
sein. Denn Transparenz und Riickverfolgbarkeit
haben besonders in der lebensmittelverarbei-
tenden Branche oberste Prioritat. Liickenlose
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Dokumentationen und Reports sowie Statistiken
sind unerlasslich. Um all das gewahrleisten zu
kdnnen, miissen Unternehmen Daten aller Art
selbst erheben lassen — unter anderem mittels
ihrer eigenen Maschinen. Dabei gilt: Mehr ist
mehr.

Frithzeitige Schadenskontrolle
und -begrenzung

Eine regelmaBige Kontrolle und der Austausch
anfélliger Teile einer Maschine reduzieren zwar
Storfalle, plotzlich auftretende Schaden und
damit verbundene Stillstande lassen sich damit
allerdings nur selten verhindern. Predictive
Maintenance setzt genau hier an.

Intelligente Systeme sammeln Zustandsdaten
von Maschinen, bspw. zur Betriebstemperatur
oder der generellen Laufzeit. AnschlieBend wer-
ten sie diese aus und stellen die Informationen
anhand von Wahrscheinlichkeitsrechnungen und
verschiedener Priifparameter in Korrelation. Dar-
auf aufbauend erstellen die Systeme Prognosen
tiber die mdgliche weitere Lebensdauer einer

Christian Korte,
Vice President Industry
bei Bizerba

Maschine. So warnen sie etwa vor eventuell
bevorstehenden Ausfallen oder weisen darauf
hin, dass eine Wartung nétig ist.

Tritt eine Abweichung von der Norm auf,
lassen sich sofort GegenmaBnahmen einleiten.
Das geschieht durch die Maschine oder den
Kunden selbst, die installierte Software oder
einen Service-Techniker. Erkenntnisse solcher
Analysen kommen zudem zukiinftigen Progno-
sen zugute.

AuBerdem lasst sich auch mithilfe eines
Geratepasses ermitteln, welche Gerdtekompo-
nenten von einem Schaden betroffen sind, oder
welche Software aktuell verwendet wird — auch
ohne direkten Kontakt zur Maschine. Die bspw.
in einer Cloud gespeicherten Daten erlauben
einen schnellen Zugriff, GegenmaBnahmen sind
so jederzeit moglich. Die Cloud ist durch zyklisch
gesendete Messwerte stets auf dem neuesten
Stand. Der konfigurierbare Datenaustausch passt
sich an die individuellen Sicherheitsanforderun-
gen und das Datenmanagement der Unterneh-
men genau an.

Overall Equipment Effectiveness

Daten erweisen sich aber auch als sehr nutzbrin-
gend, wenn es um die Produktivitat geht. Derzeit
werden Kennzahlen in der fleischverarbeitenden
Industrie noch eher stiefmiitterlich behandelt.
Dabei konnen sie dazu beitragen, die Produkti-
vitat deutlich zu erhhen. Das Zauberwort lau-
tet Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE
ermdglicht es, Produktionsdaten zu analysieren,
VerbesserungsmaBnahmen  einzuleiten  und
deren Wirkung zu messen.

Der OEE-Wert einer Maschine setzt sich
tiblicherweise aus drei zentralen Komponenten
zusammen: Der Verfligbarkeitsfaktor bezeich-
net das Verhaltnis zwischen der ungeplanten
Stillstandzeit und der theoretisch mdglichen
Produktionszeit. Der Leistungsfaktor bezeich-
net die theoretisch mdgliche Leistung der
Maschine im Vergleich zu ihrer tatsachlichen.
SchlieBlich gibt es noch den Qualitétsfaktor,
der ausdriickt, wie viele Teile in der gewiinsch-
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Abb. 2: Bizerba Cloud Plattform zur Umsetzung von Predictive Maintenance.

ten Qualitat produziert wurden. Dieser Bereich
ist in der Lebensmittelindustrie naturgemaf
besonders sensibel — z.B., wenn eine Verpa-
ckung mit Hackfleisch Metall- oder Plastikteile
enthalt, wenn Etiketten fehlerhaft ausgezeich-
net sind oder die Verpackung andere Fehler
aufweist.

Software kann den OEE-Wert aus den
genannten Faktoren errechnen und diesen fir
die Analyse der Produktionsdaten effektiv nut-
zen. So sind Informationen (iber die Tages-Perfor-
mance einzelner Maschinen, eine Monatsiber-
sicht und andere Darstellungsformen maglich,
die einen genauen Einblick in die Leistungsfahig-
keit der Produktionslinie geben. Effizient einge-
setzt zeigt der OEE-Wert in vielen Branchen auf,
wo sich Kosten einsparen lassen, die durch einen
geringeren Materialverbrauch entstehen. AuBer-
dem lasst sich so erkennen, wie Produkte mit

einer héheren Qualitat und weniger Ausschuss
méglich sind.

Der Einsatz verlasslicher und funktionsstarker
Technologie ist Pflicht. Nicht nur die Verfiigbar-
keit und Performance von Maschinen lasst sich
steigern. Auch Stromkosten kdnnen durch opti-
mierte Laufzeiten eingespart werden. All das
funktioniert allerdings nur, wenn eine umfassen-
de Planung zugrunde liegt und Akzeptanz auf
allen Betriebsebenen besteht.

Die richtige Mischung: Formel- und
Rezepturverwaltung

Drittens ist Software auch im Qualitdtsmanage-
ment unerldsslich. Bei Nahrungsmitteln kommt
es bspw. darauf an, Zutaten bis aufs Milligramm
genau zu dosieren. Schon ein einziger Bestand-
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teil kann ausreichen, um das Produkt wertlos
zu machen, oder dem Verbraucher zu schaden,
wenn er Uber- oder unterdosiert ist. Softwarel6-
sungen kdénnen mit den notigen Informationen
und Daten dafiir sorgen, dass solche Probleme
der Vergangenheit angehdren.

Die Software muss Stammdaten mit Mate-
rialinformationen, Basisrezepten, Bedienvor-
schriften und Instruktionen zentral verwalten
und Anderungen iiber Audit-Trail nachverfolgen.
Das ermdglicht die exakte Steuerung von Pro-
duktionsablaufen, angefangen beim einzelnen
Rezeptur-Arbeitsplatz bis hin zu umfassen-
den Client-Server-Lésungen. Ubergeordnete
ERP-Systeme konnen die gespeicherten Auf-
trdge, Rezepte und Ergebnisdaten Uber eine
Dateischnittstelle austauschen. Auch sind zykli-
sche Backups mit allen wichtigen Produktions-
informationen vonndten.

Die Software unterstiitzt Verantwortliche in
der Produktion zudem dabei, vollstandige Char-
gen zuriickzuverfolgen. Eine Audit-Trail-Funktion
ermdglicht das Aufzeichnen aller Produktions-
details, bspw., wer zu welchem Zeitpunkt an
welchem Terminal eine Anderung vorgenommen
hat. Im Reklamationsfall sind so die einzelnen
Schritte leicht nachvollziehbar. Nicht zuletzt
ermdglichen solche Daten auch die Erfiillung der
Fillmengenkontrollen verschiedener Marktregio-
nen — wie USDA in den Vereinigten Staaten oder
FPV in der Européischen Union.

Autor: Christian Korte, Vice President Industry
bei Bizerba
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I Abb. 1: Am Stadtrand von Wien ist mit F-eins ein wahres Einkaufserlebnis entstanden: Der renommierte Fleisch- und Feinkost-GroBmarkt hat sich als

Erfolgsprojekt in Regionalitat und Nachhaltigkeit herausgestelit.

Am Stadtrand von Wien ist mit F-eins ein wahres Einkaufserlebnis entstanden: Der

renommierte Fleisch- und Feinkost-GroBmarkt im Stadtteil Inzersdorf hat sich als

langfristig erfolgreiches Projekt hinsichtlich Regionalitat und Nachhaltigkeit herausge-

stellt. Das architektonisch spektakular gestaltete Gebaude mit Fleischzerlege-Zentrum

erfiillt modernste technische und hygienische Anforderungen. Mit der langlebigen Ent-

wasserungstechnik von Aschl werden die Boden effizient und hygienisch entwassert.

Die Bodenablaufe und randverstarkten Schlitzrinnen lassen sind leicht zu reinigen.

1 Abb. 2: Die Schlitzrinnen von Aschl sind mit den
Bodenablaufen Eurosink Junior verbunden. Zusam-
men gewahrleisten die Entwasserungssysteme
eine effiziente und langlebige Entwéasserung.
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Der Feinkost-GroBmarkt F-eins im Stadtteil
Inzersdorf von Wien bietet eine breite Auswahl an
regionalen und teilweise auch exotischen Produk-
ten. Neben dem obligatorischen Schweine- und
Rinderbraten konnen hier bspw. Spezialitaten
wie Innereien, Wild oder StrauBensteaks gekauft
werden. Doch nicht nur Fleisch, sondern auch
Fisch, Kase und Eier, Brot und Geback sowie Obst
und Gemdise in Feinkost-Qualitat stehen auf dem
GroBmarkt zum Verkauf. Abgerundet wird das Ein-
kaufserlebnis von einer Kantine samt Café. Gas-
tronomiebetriebe, GroBkiichen und die Fleisch-
und Wurstindustrie zahlen zum Kundenkreis von
F-eins. Doch auch Privatkunden profitieren von
den GroBmarktpreisen. Fiir sie wurde eigens eine
marktahnliche Verkaufshalle mit Standen von ein-
gemieteten Unternehmen geschaffen.

Vorwiegend regionale Produkte

Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen des GroB-
marktes und des Veterindramtes, die im

Verkaufsbereich und im Bereich der Fleisch-
zerlegung standig vor Ort sind, tragen fir
umfassende Kontrolle aller Produkte Sorge. Die
angelieferte Ware wird von F-eins nach kun-
denspezifischen Anforderungen vorbereitet.
Die Fleischzerlegung erfolgt zu einem GroBteil
handisch und unter héchsten hygienischen
Bedingungen. Das Fleisch kommt dabei vor-
wiegend aus Osterreich. Der Transport erfolgt
ausschlieBlich in einwandfrei hygienischen und
gekiihlten LKWs. Im FleischgroBmarkt F-eins
werden so auf iiber 7.000 m? wochentlich etwa
700 t Frischfleisch angeliefert und fiir die Indus-
trie sowie den GroBhandel bearbeitet.

Besondere Anforderungen
an die Architektur

Bei F-eins handelt es sich um eine architekto-
nisch spektakular gestaltete, eingeschossige
Halle, die als hochmodernes und dem neuesten
Stand der Technik entsprechendes Fleischzerle-
ge- und Vermarktungszentrum gilt. Zentral im
ErdgeschoB ist die Markthalle mit modularen
Verkaufsstanden fiir private Kunden situiert.
An den Léngsseiten der Halle schlieBen die
Fleischzerlege-Einheiten an. In den beiden
Obergeschossen in Teilliberbauung wiederum
befinden sich Biiroflachen fiir das Centerma-
nagement, die Fleischzerlege-Betriebe sowie
Haustechnikflachen. Konzeptionelle Grundge-
danken bei der Planung waren die Nutzungs-
flexibilitat sowie ein funktionierendes Umwelt-
management.



+Es war sicher kein gewohnliches Projekt.
Modernste technische und hygienische Anfor-
derungen missen erfiillt werden. So etwas
beeinflusst natiirlich die Architektur”, legt das
Architekturbiiro Europroject aus Wien dar. Bei
der Innenarchitektur lag die Herausforderung in
den strengen Hygienevorschriften — das Fleisch
muss beispielsweise auch im Hochsommer bei
einer Temperatur von 7 Grad verarbeitet und
gelagert werden kénnen. Mehr gestalterischen
Freiraum erlaubte jedoch die AuBenhiille: ,Licht
verandert die Farbe des Fleisches, daher wird in
den Zerlege-Stationen auf Fenster verzichtet”, so
das Architekturbiiro. ,Fiir die Gestaltung einer
ausgefallenen Fassade eréffnete das viele Mog-
lichkeiten.” Dementsprechend konnte die GroB-
markthalle mit zurlickspringenden, roten Fassa-
den und stumpfen Winkeln gestaltet werden und
ist zu einem echten Blickfang in Wien-Inzersdorf
geworden.

Schnelle Entwasserung mit
hochster Effizienz

In Zeiten, in denen die Gite der Lebensmittel
immer wichtiger wird, ist der Fleischmarkt F-eins
ein Vorreiter in Hygienestandards. Das Unter-
nehmen setzte dabei auf professionelle und
namhafte Hersteller, vorwiegend aus der Region.
Darunter befindet sich auch die Firma Aschl, die
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1 Abb. 3: Der effiziente Bodenablauf Eurosink
Junior kann mit einer Rinnenverldngerung an die
Schlitzrinnen angeschlossen werden. Eurosink
Junior besticht durch seine hohe Ablaufleistung
mit bis zu 2,6 I/s.

den GroBmarkt F-eins im Hygiene- und Sanitar-
bereich kompetent ausgestattet hat. Dank der
Schlitzrinne aus Edelstahl von Aschl sind Wasser

I Clemens Zechmeister,
Leitung Innovations- und Produktmanagement, Aschl
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und Schmutz schnell vom Boden verschwunden.
Das integrierte Rinnengefalle und die V-Kantung
der Schlitzrinne sichern die effiziente Entwas-
serung auch bei wenig Wasser. So trocknet der
Boden schneller und die Rutschgefahr wird ver-
ringert. Die hohenverstellbaren StellfiiBe sowie
die Maueranker ermdglichen eine einfache und
sichere Installation der Schlitzrinne. So kann
die ideale Hohe bestimmt und die Rinnen abso-
lut waagrecht montiert werden. Ein weiterer
Bestandteil des qualitativ hochwertigen Entwas-
serungssystems von Aschl ist der Bodenablauf
Eurosink Junior, welcher an die Schlitzrinnen
angeschlossen ist. Eurosink Junior besticht durch
seine hohe Ablaufleistung mit bis zu 2,6 I/s und
sorgt so fir eine effiziente FuBbodenentwésse-
rung.

Hygienische und langlebige
Entwasserungsldsungen

Die Entwasserungstechnologien aus korrosions-
freiem Edelstahl von Aschl erfiillen die Hygiene-
Standards im GroBmarkt F-eins einwandfrei.
Sie wurde speziell fiir eine leichte und einfache
Reinigung entwickelt. Bei den Schlitzrinnen mit
antibakterieller Hygieneform gibt es bspw. keine
versteckten Raume, in denen sich Reste ansam-
meln kénnten. Der Bodenablauf Eurosink Junior
besitzt zudem einen herausnehmbaren Schmutz-
fangkorb, wodurch sich Schmutzreste einfach
entsorgen lassen. Ein integrierter Geruchsver-
schluss schiitzt vor mdglicher Geruchsbelasti-
gung.

Die Edelstahl- Schlitzrinnen und -Bodenab-
laufe von Aschl (iberzeugen auch durch ihre
langjahrige Robustheit: Sie sind staplerbefahrbar
und sehr belastbar (Belastungsklasse M, bis zu
125 kN). Die Randverstéarkung aus Edelstahl ver-
steift dabei den am meisten belasteten Teil und
gibt Sicherheit fiir viele Jahrzehnte.

Fazit

Die langlebige Entwasserungstechnologie von
Aschl rundet das nachhaltige Gesamtkonzept
des Fleischerei-GroBmarktes F-eins in Wien-
Inzersorf ab. Die hohen Anspriiche an Qualitat
und Hygiene werden bestens erfiillt. Und so sind
im F-eins nicht nur die Feinkost-Produkte, son-
dern auch die Entwasserungstechnologien vom
Feinsten.

Autor: Clemens Zechmeister, Leitung Innova-
tions- und Produktmanagement, Aschl

Kontakt:

Aschl GmbH

Pichl bei Wels

Clemens Zechmeister

Tel.: +43 7247/8778-17
clemens.zechmeister@aschl-edelstahl.com
www.aschl-edelstahl.com
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I | Betriebstechnik

Industrie 4.0 in der Praxis

Planung und Realisierung einer modernen Mischanlage

Die Hugli Gruppe, heute ein Unter-
nehmen der Bell Food Group, zahlt zu
den bedeutendsten und innovativsten
Lebensmittelproduzenten Europas. Sie
trifft den Geschmack der Markte mit
einem breiten Angebot hochwertiger
Halbfertig- und Fertigprodukte und
flihrt ein breites Portfolio renommierter
Lebensmittelmarken. An seinem groB-
ten Produktionsstandort im deutschen
Radolfzell hat das Unternehmen eine
moderne Mischanlage errichtet.

IE Food begleitete die Planung und Realisation
des 30-Millionen-Euro-Projekts als Generalliber-
nehmer und Logistikplaner.

Hiigli 1asst im hart umkampften Lebensmittel-
markt nichts anbrennen. Das Traditionsunterneh-
men, das 1935 mit dem ersten industriell gefer-
tigten Bouillonwiirfel Convenience-Geschichte
geschrieben hat, setzt voll auf Effizienz und
organisches Wachstum. In Radolfzell werden
vorwiegend Trockenmischprodukte wie Suppen,
Saucen, Bouillons, Wiirzen, Desserts und Fer-
tiggerichte hergestellt. Hier entstand auf dem
bestehenden Werksareal nach rund zweijahriger
Planungs- und Bauzeit eine hochmoderne Pro-
duktionsanlage fiir die Mischung von Halbfertig-
und Fertigprodukten.

Investition in die Zukunft
und Erfahrung

Die Herausforderung war die aus wirtschaftli-
chen Griinden ins Auge gefasste Zusammen-
fiihrung der bisher auf zwei Standorte verteilten
Produktion. ,Es ist die groBte Investition, die
Hiigli je getatigt hat”, lieB der Geschéftsfiihrer
Endrik Dallmann anlasslich des Richtfestes ver-
lauten. Umso wichtiger war es fir das Unter-
nehmen, das Projekt mit einem Planungspartner
umzusetzen, der mit den Herausforderungen in
der Lebensmittelindustrie vertraut ist und Gber
entsprechende Erfahrung verfiigt.

Planen und realisieren

Aus der von der IE Food gemeinsam mit den
Produktionsexperten von Hiigli erarbeiteten
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I Abb. 1: Wareneingang bei Hiigli Nahrungsmittel in Radolfzell.

Machbarkeitsstudie ging eine Ldsung hervor,
die eine enge Verkniipfung von Produktion und
Lager vorsah. Kernelemente des Neubaus sind
die voll automatisierte Mischanlage und ein
automatisches Hochregallager in Silobauweise
mit 11.000 Palettenstellplatzen fir Rohstoffe,
Fertigware und den AusstoB der Lebensmit-
telprodukte. Das Hochregallager ist direkt an
das dreigeschossige Betriebsgebdude iiber
eine vollautomatisierte Logistikbriicke ange-
schlossen. In diesem eigentlichen Zentrum der
Produktion sind neben der Mischanlage weite-
re Verarbeitungsbereiche wie die Kommissio-
nierung, die Verwiegung und das Abfiillen der
produzierten Produkte angesiedelt. Ebenfalls
in den Prozess eingebunden sind ein automa-
tisches Kistenlager mit 8.800 Behaltern fir ver-
wogene Rohstoffe sowie ein manuell bewirt-
schaftetes Kiihllager.

Hochste Kompetenz auf allen Ebenen

Um auf der Basis dieses eng vernetzen Betriebs-
layouts eine effiziente Steuerung der Material-
fliisse sicherzustellen, entwickelten die IE-Planer
unter dem Lead der Manufacturing-Abteilung
von Higli ein ausgefeiltes Konzept fiir die Intra-
logistik. Die Produktion ist tber eine Forder-
technikbriicke und einen Palettenaufzug mit
dem angrenzenden Hochregallager verbunden.
Je eine Vorzone an beiden Enden des Lagers
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I Abb. 2: Handverwiegung bei Hiigli Nahrungs-
mittel in Radolfzell.

ermdglicht eine Ver- und Entsorgung der Produk-
tionsanlagen auf allen drei Ebenen des Betriebs-
gebaudes.

Auch das innerhalb des Gebaudes angesie-
delte Kistenlager kann von den drei Ebenen aus
bewirtschaftet werden. Die Abldufe sind durch
und durch auf Effizienz getrimmt und erfiillen die
fir die Lebensmittelproduktion geltenden stren-
gen gesetzlichen Standards. Die Materialfliisse
sind so angelegt, dass keine Kreuzkontamina-
tion zwischen verschiedenen Produktkategorien
stattfinden kann: ein unerlasslicher Aspekt im
Hinblick auf Allergene oder vegetarische, vegane
und biologische Produkte.

Fundiert auf bewahrtem Planungs-
prinzip: von innen nach auBen

Geplant und gebaut wurde die neue Produk-
tionsinfrastruktur nach dem bewahrten IE-Prin-
zip von innen nach auBen: Das betriebliche Kon-
zept definiert die Rahmenbedingungen fiir die
Architektur und nicht umgekehrt. Fiir eine stabile
Verankerung des Hochregallagers wurden Gber
550 Pfahle von 30 bis 40 Meter Tiefe gesetzt.
Danach wurde zuerst die Bodenplatte gegossen,
dann der Stahlbau des Lagerregals aufgebaut
und schlieBlich die Gebaudehiille angebracht.
+Ein Meilenstein in der Geschichte von Hiigli —
Industrie 4.0 in der Praxis”, sagte Dirk Balzer,
COO Hiigli Group zu dem Projekt.

Kontakt:

IE Food

Miinchen

Matthias Wilhelm

Tel.: +49 89/82 99 39 22
m.wilhelm@ie-group.com
WWW.ie-group.com



WeiBes Champignonpulver

mit 60 % Cellulose?
Bericht der QS-Leitertagung am 26. und 27. Juni 2018 in Kdln

. Was tun, wenn die Task Force zur Betriebskontrolle vor der

Tir steht? Ruhe bewahren und gut kommunizieren®. Diese

Aussagen horten die etwa 100 Teilnehmer der QS-Leiterta-

gung der Akademie Fresenius am 26. und 27. Juni 2018 in
KoIn. Vortrage und Diskussionen des 10. Fresenius-Prakti-

kertreffens setzten den Alltag der Qualitatssicherung (QS) in

Beziehung zu ihren aktuellen Herausforderungen durch glo-

bale Lieferketten, kriminelle Machenschaften des Lebensmit-

telbetrugs (Food Fraud) und durch Regularien aus Lebensmit-

telrecht und Kontrolle. Praktiker aus den Unternehmen gaben

Einblicke in ihre Losungen zur QS.

Das 10. Fresenius-Praktikertreffen

gliederte sich in die Themenbldcke:

I Risiko und Kontrolle,

I Food Fraud,

I Sicherheit in der Lieferkette und

I Risikominimierung und Rechts-
sicherheit.

llka Miiller begriiBte die Teilnehmer
im Namen der Akademie Fresenius
und gab nach ersten Hinweisen
zum Tagungsablauf das Wort an
den Moderator der Veranstaltung,
RA Dr. Markus Grube, Partner von
KWG Rechtsanwilte.

Dr. Grube informierte das Ple-
num, dass Prof. Dr. Franz Ulberth
seinen Vortrag , Tauschungsschutz
bei Lebensmitteln aus Sicht der
europaischen Kommission” wegen
einer Verhinderung nicht halten
konne. Der Moderator kiindigte
stattdessen einen eigenen Vortrag
zum Thema ,Update Food Fraud —
rechtlicher Uberblick” an.

Risiko und Kontrolle

Dr. Boris Riemer, Seitz & Riemer
Rechtsanwalte, gab eine Prasen-
tation zur ,EU-Kontrollverord-
nung: Auswirkungen, Rechte und
Pflichten der Unternehmen”. Dar-
in stellte er u. a. die fir Lebens-
mittelhersteller  brisante  Frage
in den Raum: ,Miissen wir die

Behorde dahin fiihren, wo wir
ein Problem haben?”. Der Refe-
rent verneinte dies mit dem Hin-
weis auf den ,nemo tenetur es
ipsum accusare”-Grundsatz in der
Rechtsprechung. Hiernach diirfen
Beschuldigte nicht dazu verpflich-
tet oder gedréngt werden, sich
selbst zu belasten.

Die +EU-Kontrollverordnung:
Auswirkungen auf die Uberwachung
und die Analytik”, war das Thema
des Vortrags von Stephan Walch,
Chemisches und Veterindruntersu-
chungsamt Karlsruhe. Der Referent
beschrieb u. a. das Aufgabenportfolio
der EU-Referenzzentren fiir Echtheit
und Integritat der Lebensmittelkette:
I Bereitstelllung von Fachwissen

fiir Fragen zur Echtheit und Inte-

gritdt der Lebensmittelkette,

I Bereitstelllung von analytischen
Methoden zum Nachweis von
Lebensmittelbetrug,

I Verbreitung von Forschungser-
gebnissen und technischen Inno-
vationen,

I Aufbau und Pflege von Daten-
banken/Referenzmaterialien.

Fiir ein Schmunzeln im Auditorium
sorgte Stephan Walchs spéttische
Frage: ,Haben Sie schon Bitcoins
fiir die Kontrollen im Darknet?”

Dr. Claudia Thielen, Leiterin der
Bayerischen Kontrollbehdrde  fiir

4 oL

Special ® Qualitatssicherung I I

I Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig, LVT

Lebensmittelsicherheit und Vete-
rinarwesen  (KBLV) présentierte
die am 1. August 2017 gegriinde-
te Kontrollbehorde. 92 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter (Stand
Mai 2018) waren am Hauptsitz
Kulmbach und in der Dienststel-
le in Ober-Erding beschaftigt. Im
1. Quartal 2018 hat die Behorde in
mehr als 220 Betrieben iiber 300
Kontrollen durchgefiihrt, Gber 400
amtliche Proben gezogen und mehr
als 4.000 amtliche Bescheinigun-
gen ausgestellt.

I Abb. 1: Moderator RA Dr. Markus Grube gestaltete gemeinsam mit den Referenten Dr. Boris Riemer, Stephan Walch
und Dr. Claudia Thielen den Themenblock Risiko und Kontrolle (v. I. n.r.).
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Die spannende Frage ,Wenn
Task Force & Co. vor der Tiir stehen —
was nun?!”, stellte der Vortrag von
Michael Lendle, geschaftsfiihrender
Gesellschafter von AFC Risk & Crisis
Consult. Michael Lendle brach eine
Lanze fiir eine konsequente Bezie-
hungspflege zu den Kontrollbehdr-
den mit den Worten: , Laden Sie die
Behdrde ein, legen Sie EinzelmaB-
nahmen offen, nehmen Sie Empfeh-
lungen fiir lhren MaBnahmenplan
ernst und bauen Sie diese ein”.

Ein ,Update zu Food Fraud —
rechtlicher Uberblick” gab Mode-
rator RA Dr. Markus Grube, KWG
Rechtsanwélte. Der Referent ver-
wies auf die rechtliche Definition
des Betrugshegriffs gemaB §263
StGB als ,Absicht der rechtswid-
rigen Verschaffung eines Vermo-
gensvorteils durch Schadigung des
Vermdgens eines anderen durch
Irrtumserweckung/-erhaltung.” Hier-
von sei der Begriff Irrefiihrung nach
Artikel 7 LMIV/§ 11 LFGB sauber zu
trennen. AbschlieBend prasentierte
Markus Grube die Europol-Ermittlun-
gen im Rahmen von Opson VIl um
kiinstlich gerdtetes Thunfischfleisch.

Food Fraud

Dr. Christian Hummert, SGS Ger-
many, sprach iber ,Food Fraud:
Die groBe Herausforderung in der
taglichen Praxis”. Christian Hum-
mert konstatierte: ,Es gibt kein
echtes Sicherheitsproblem mehr bei
Lebensmitteln.” Tatsachlich habe
der Lebensmittelbetrug den Sicher-
heitsaspekt als echtes Risiko langst
abgeldst. Der Referent hat als Han-
delschemiker seit etwa 20 Jahren
lediglich drei Mal echte Sicherheits-
risiken erlebt: darunter seien der
Melaminskandal in Milchpulvern
und die EHEC-Kontaminationen.

. Wie schiitzen wir uns vor Ver-
falschungen — Umgang mit Food
Fraud” war das Thema von Rosi
Eder-Worthmann von der Unter-
nehmensgruppe Theo Miiller. Die
vier Kriterien fiir Lebensmittelbe-
trug gemaB dem Food Fraud Net-
work (FFN) der EU erlaubten es,
Lebensmittelbetrug von Fallen der
Lebensmittelsicherheit  und/oder
des Produktschutzes sauber abzu-
trennen. Die vier Kriterien lauten:

Verletzung der EU-Rechtsset-

zung,

Absicht,

wirtschaftlicher Gewinn und

Tauschung des Endverbrauchers.

André Hauschildt, Leiter Qualitatssicherung
im Hela Gewiirzwerk Hermann Laue, Ahrens-
burg, wurde nach der Veranstaltung von LVT
LEBENSMITTEL Industrie um ein schriftliches
Statement gebeten. Er schrieb der LVT-Redak-

tion:

.Die QS-Leitertagung in K6In war auch in die-
sem Jahr wieder eine hochst interessante und
informative Veranstaltung. Die zahlreichen
Berichte aus der Praxis unterschiedlichster
Unternehmen zeigen mir, dass wir im Unter-
nehmen den richtigen Weg gegangen sind

)

André Hauschildt,
Hela Gewiirzwerk
Hermann Laue

und auch das Thema Food Fraud in unserer

Risikoanalyse adaquat beriicksichtigt wurde. Sehr spannend war auch
der Vortrag ,Riickverfolgbarkeit aus Sicht eines Handelskonzerns” in
dem das Pro Trace System der Metro am Beispiel fiir Fischerprodukte
dargestellt wurde. Aus meiner Sicht wird dieses System in absehba-
rer Zeit jedoch nur fiir einen sehr begrenzten Teil der Lebensmittel
umsetzbar sein, fiir Gewtirze aus Herkunftslandern, wie z.B. Vietnam
oder Indonesien sind die Grenzen der Riickverfolgbarkeit jedoch
schnell erreicht. Alles in Allem eine gelungene Veranstaltung mit inte-

ressanten Themen fiir Praktiker.”

Als Beispiele fiir Lebensmittelbe-
trug nannte die Referentin u. a.
das Einfirben von Ol mit Chloro-
phyll, um es als Olivendl zu ver-
kaufen, die Streckung von Reis
mit Kunststoffgranulaten oder die
Vermischung von Haselniissen mit
Erdnissen.

Sicherheit in der
Lieferkette

Die ,Riickverfolgbarkeit aus Sicht
eines internationalen Handelkon-
zerns” thematisierte Britta Gal-
lus, Direktorin Programs & Risk

Assessment, SCM bei der Metro
AG. Unter der Vielzahl der MaB-
nahmen bei Metro beleuchtete
die Referentin u. a. die App Metro
Pro Trace. Sie wurde im Dezember
2013 im PilotmaBstab bei den
Fischprodukten der Metro ein-
gefiihrt und im Mai 2014 auch
auf Fleischprodukte ausgedehnt.
Heute erfasse das System Pro
Trace bei Metro rund 900 Fisch-
und 2.000 Fleischprodukte.
Bettina Gerulat vom Veteri-
nar- und Einfuhramt Hamburg
beschrieb unter dem Titel , Import-
kontrollen von Lebensmitteln in
einer  Hafengrenzkontrollstelle”

Abb. 2: Einen Praxisbericht zum Thema , Allergenmanagement im Umfeld
von Pulverproduktionen” gab Hajo Rabe von Symrise.
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den Alltag der Grenzkontrollen
im Hamburger Hafen. Neben der
Gewabhrleistung sicherer Lebens-
mittel und sicherer Bedarfsge-
genstdnde konzentrierten sich
die Aufgaben in der Hafengrenz-
kontrollstelle auf die Tierseuchen-
abwehr, wie z.B. der Schutz vor
Tollwut oder vor der Maul- und
Klauenseuche. Im Brennpunkt der
Kontrollen stehe aber auch die
Zoonose-Abwehr, also die Abwehr
der Infektionskrankheiten-Uber-
tragungen von Tier zu Mensch
oder von Mensch zu Tier. Als pro-
minentes Beispiel fiir Zoonosen
nannte die Referentin das Ebola-
virus.

Die ,Qualitatssicherung ent-
lang der Wertschopfungskette bei
McDonald's” behandelte Marco
Tesche (McDonald’s Deutschland)
in seiner Prasentation. Die QS ent-
lang der Wertschopfungskette bei
McDonald’s laufe (iberwiegend
softwaregestiitzt ab. Die Riickver-
folgbarkeit von ,Farm to Fork”
werde von einem Supplier Quality
Management System und einem
Distributor Quality Management
System Uberwacht. McDonald's
Produkte werden iiberwiegend im
Franchise-System in rund 36.000
Restaurants weltweit vertrieben,
davon befinden sich rund 1.480
in Deutschland. Die Restaurants
unterliegen externen Kontrollen,
wie z.B. vier unangekiindigten
Laboruntersuchungen pro Jahr,
die u. a. Proben aus Shakes, Trink-
wasser und Salat untersuchen
und nach einem Ampelsystem
bewerten. Zusatzlich ibernehmen
akkreditierte Labore unangekiin-
digte Food Safety Audits. Von Sei-
ten der Behdrden gabe es dariiber
hinaus noch etwa 800 Besuche
pro Jahr.

Uber ,Sicherheit der Supply
Chain — ein Praxisbericht — Rolle
der QS” sprach Dr. Norbert Kolb,
Worlée Naturprodukte. Der Refe-
rent appellierte an das Selbstbe-
wusstsein  der  QS-Verantwortli-
chen in den Unternehmen mit den
Worten: , Wir sind nicht der Miillei-
mer im Unternehmen, wir miissen
nicht alles machen. Es gibt auch
einen Einkauf, es gibt auch einen
Vertrieb.” Auch sei die Aufgabe
der QS nicht die eines Forensikers,
sondern bei QS gehe es in erster
Linie um die Pravention. Auf eige-
nen Reisen zu Lieferanten nach
China hat der Referent sehr viele
irrefiihrende Showprogramme



fir Kunden erlebt. Teilweise wur-
den die gleichen Raumlichkeiten
zur Vorstellung unterschiedlicher
Lieferanten-Unternehmen genutzt.
Ein preislich sehr giinstiges Ange-
bot von chinesischem Champig-
nonpulver wirkte optisch unge-
wdhnlich weiB. Es enthielt einen
Masseanteil von 60% Cellulose.

Risikominimierung und
Rechtssicherheit

Bernd Kurzai, Justitiar bei Stdzu-
cker, sprach iber ,aktuelle Kenn-
zeichnungsfragen” und behandelte
die Themen Portionspackungen,
Herkunftsbezeichnung bei prima-
ren Zutaten und Neuerungen bei
Gentechnik und VLOG (Verband
Lebensmittel ohne Gentechnik e.V.)
Zertifizierung. Ein ganz praktisches
Beispiel kleiner Portionspackun-
gen kenne jeder Hotelgast vom
Frithstiick: Kleine Packungen mit
Honig oder Marmelade. Nach einer
Entscheidung des bayerischen Ver-
waltungsgerichtshofes vom 3. Mai
2018 misse nun ein Minchner
Honighersteller das Herkunftsland
des Produkts angeben.

Prof. Dr. Martin Holle von der
Hochschule fiir angewandte Wis-
senschaften Hamburg referierte
iiber das Thema ,, DGHM-Werte und
Leitsatze des deutschen Lebens-
mittelbuchs — nur guter Rat oder
Quasi-Gesetzgebung?”. Das kom-
plexe Thema der ,Probenahme”
behandelte der Vortrag von Jiirgen
Schldsser (Dr. August Oetker Nah-
rungsmittel).

Einen Praxisbericht zum Thema
+Allergenmanagement im Umfeld
von Pulverproduktionen” gab Hajo
Rabe (Symrise). Der Betriebsleiter
fur Trocknung und Pulvermischun-
gen nannte einige Kennzahlen
fir den Betrieb in Holzminden
aus dem Jahr 2017: Aus 170.000
Komponenten entstanden 2.500
verschiedenen Fertigprodukte mit
einer Gesamtmasse von 11.000 t.
Der Referent gab einen Uberblick
zu pflanzlichen und tierischen
Allergenen und stellte fest: Es sei
bisher kaum  zufriedenstellend
gelungen, die allergieausldsende
Aktivitdt verschiedener Allergene
miteinander zu vergleichen. In den
USA und Australien seien Metho-
den zur Allergenbewertung unter
dem Begriff ,Voluntary Incidental
Trace Allergen Labelling” (VITAL)
entwickelt worden. Daraus leite

sich das erweiterte EU-VITAL-Kon-
zept ab. Es etabliere eine allgemein
akzeptierte und standardisiere
Vorgehensweise fiir Lebensmittel-
hersteller.

Sieglinde Stéhle vom BLL Bund
fur Lebensmittelrecht und Lebens-
mittelkunde behandelte das her-
ausfordernde Thema ,Mineral-
oleintrage in Lebensmittel: Quellen
und Tools zur Vermeidung von Ein-
trdgen”. Dabei gab die Referentin
einen Uberblick zur Entwicklung
der ,BLL-Toolbox zur Vermeidung
von  Eintrdgen  unerwiinschter
Mineralélkohlenwasserstoffe in
Lebensmittel”. Interessenten fin-
den weitergehende Informationen
unter https://bit.ly/2MAa8zW.

Fazit

Interessenten an QS-Fragestellun-
gen in der Produktion von Lebens-
mitteln und Getranken fanden ein
gelungenes Forum zum gegensei-
tigen Austausch, fir neue Ideen
und zum sprichwortlichen Blick
iiber den Tellerrand. Das belegten
die interessierten Fragen aus dem
Auditorium deutlich.

Gemeinsam mit dem Moderator
Dr. Markus Grube hat das Team der
Akademie Fresenius im Rahmen
der QS-Leitertagung den ,Werk-
zeugkasten” der Verantwortlichen
mit neuen Impulsen gefiillt. Dazu
trugen auch die perfekte Orga-
nisation, das stringente Zeitma-
nagement des 10. Fresenius-Prak-
tikertreffens und eine gelungene
Abendveranstaltung mit einem
Abstecher ins Schokoladenmuse-
um bei. Auf die QS-Leitertagung
vom 26. — 27. Juni 2019 im Leo-
nardo Royal Hotel KéIn darf man
gespannt sein.

Autor: Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig,
LVT LEBENSMITTEL Industrie
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Weinheim

Dr. Jiirgen Kreuzig
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Methodischer Dreh

Fir Analysen und Applikationen in der Food-
Industrie bietet Shimadzu Hard- und Software-
Gesamtlésungen fur tierische und pflanzliche
Produkte, Duft- und Geschmacksstoffe, Speisen
und Getranke, Lebensmittelverarbeitung und
-verpackung.

® Analysesysteme fiir die gesamte
Nahrungsmittelindustrie
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Qualitatskontrolle
in der Lebensmittelindustrie

Einweg-Probenehmer erflillen vielseitige Anforderungen

Ob als Riickstellprobe oder zur weiteren Analyse — die Probenahme ist ein wich-
tiger Arbeitsschritt in der Lebensmittelindustrie. Dabei ist es fiir die Entnahme
einer reprasentativen Probe entscheidend, einen geeigneten Probenehmer zu ver-

wenden. Aufgrund der hohen Anforderungen an den validierten Reinigungspro-
zess im Rahmen der Qualitatskontrolle sind Probenehmer aus Einweg-Kunststoff

mittlerweile unverzichtbar. Die Einweg-Produkte iiberzeugen nicht nur mit einer
kontinuierlichen Partikelfreiheit und Sterilitat. Sie sind auch als detektierbare Aus-
flihrung erhaltlich oder aus Bio-Kunststoff gefertigt.

Die regelmaBige Kontrolle der Produktqualitat
gehort in der Lebensmittelindustrie dazu. Um
die Qualitat zuverldssig bestimmen zu kdnnen,
ist eine genaue Analyse der chemischen Zusam-
mensetzung und der Beschaffenheit erforderlich.
Dabei ist es wichtig, dass die zu analysierende
Probe authentisch und représentativ ist. Verun-
reinigungen oder Kreuz-Kontaminationen kénnen
die Probe aber verfalschen. Dies kann sich auf alle
folgenden Analyseschritte auswirken und schlieB3-
lich auch zu einem verfalschten Ergebnis fiihren.
Um dem vorzubeugen, muss die Reinheit der
Probe sichergestellt sein. Die Probe mit einem
geeigneten Probenehmer fachgerecht zu entneh-
men, ist hierbei entscheidend. Die Qualitatssiche-
rung legt den Prozess der Probenahme in vielen
Bereichen genau fest und bestimmt, mit welcher
Technik die Probe zu entnehmen ist, z. B. eine Ziel-

punktprobe, oder die Menge, die zu entnehmen ist.
An die Reinigung des Probenehmers werden oft
besonders hohe Anspriiche gestellt. Es wird nicht
nur eine fachgerechte Reinigung verlangt, sondern
auch die Reproduzierbarkeit des Reinigungsprozes-
ses sowie ein Nachweis (iber dessen Wirksamkeit.

Die Methode sowie der genaue Ablauf der
Reinigung werden im Rahmen der regelmaBig
stattfindenden Audits validiert. Aber die griind-
liche Reinigung des Probenehmers ist meist mit
hohem Aufwand verbunden. Die Probenehmer
missen mit hochwirksamen und desinfizie-
renden Reinigungsmitteln von mdglichen Pro-
duktriickstanden befreit werden und eventuell
noch autoklaviert und getrocknet werden. Fetti-
ge oder stark haftende Medien, z. B. Ole, lassen
sich nur schwer entfernen. Riickstande gefahr-
licher Medien, z. B. unverdiinnte Lauge, stellen

dariiber hinaus ein gesundheitliches Risiko fiir
die reinigende Arbeitskraft dar.

Die wachsenden Anforderungen an den vali-
dierten Reinigungsprozess schlieBen den Einsatz
von herkdmmlichen Mehrweg-Probenehmern aus
Edelstahl oder hochwertigem Kunststoff in eini-
gen Bereichen sogar aus. Denn die kontinuierliche
Partikelfreiheit und Sterilitdt der Probenehmer
kann nicht immer gewahrleistet werden. Eine
passende Alternative zu Mehrweg-Probenehmern
stellen Einweg-Probenehmer aus Polystyrol oder
Polyethylen dar. Der Probenahmespezialist Biirkle
bietet mit seiner Produktlinie Steriplast reinraum-
gefertigte und sterile Einweg-Probenehmer an,
welche die hohen Hygienestandards der Lebens-
mittelindustrie erfiillen. Die Probenehmer kdnnen
direkt eingesetzt werden und nach der Entnahme
schnell und einfach entsorgt werden. Der validierte

I Abb. 2: Die detektierbaren Einweg-Probeneh-
mer sind aufspiirbar per Farbscanner, Metallde-
tektor oder Rontgenstrahlen.
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I Abb. 3: Einweg-Probenehmer aus Bio-Kunststoff werden aus nachwachsenden Rohstoffen gefertigt

und sind zu 100 % recyclebar.



I Abb. 1: Einweg-
Probenehmer bieten
eine kontinuierliche

Partikelfreiheit sowie

Sterilitat und erfillen die

verschiedenen Anforderungen
in der Lebensmittelindustrie.

Reinigungsprozess entfallt somit komplett, denn
eine Reinigung vor und nach der Anwendung ist
nicht erforderlich. Gefahren von Verunreinigungen
und Kreuz-Kontaminationen sind ebenfalls ausge-
schlossen, denn die Einweg-Probenehmer sind ein-
zeln verpackt und optional gammastrahlensterili-
siert erhéltlich. Aufgrund der EU-Lebensmittel- und
FDA-Zulassung lassen sich die Einweg-Probeneh-
mer perfekt in der Lebensmittelindustrie einsetzen.

Fremdkérperkontrolle mit
Einweg-Probenehmern

In der Lebensmittelindustrie werden neben Parti-
kelfreiheit und Sterilitat aber weitere Anspriiche
an Probenehmer gestellt. Gerade im Bereich der
Fremdkdrperkontrolle muss sichergestellt werden,
dass alle Produkte frei von jeglichen Fremdkdrpern
sind. Allerdings kann wahrend des gesamten Her-
stellungsprozesses nie ganz ausgeschlossen wer-
den, dass Fremdkorper in die Produktion gelan-
gen. Ein Restrisiko bleibt immer bestehen. Auch
bei der Entnahme einer Probe kann es passieren,
dass Probenehmer oder Teile davon versehentlich
in die Produktion geraten. Daher miissen mdgli-
che Fremdkorper zuverlassig aufgespiirt werden.
Eine géngige Praxis ist hier der Einsatz von
farbigen Probenehmern oder Probenehmern aus
Metall, die mittels Farbscanner bzw. Metalldetek-
tor gefunden werden konnen. Birkle hat speziell
fur diesen Einsatz aufspiirbare Einweg-Probeneh-
mer entwickelt. Der Farbton der blauen Steriplast
Einweg-Probenehmer, kommt in natiirlicher Form
in Lebensmitteln nicht vor. Gelangt ein Probeneh-
mer in die Produktion, ist er aufgrund der auffalli-
gen Farbe bei der visuellen Kontrolle oder mittels
Farbscanner schnell und einfach zu entdecken.
Fir das Aufspliren per Metalldetektor oder
Rontgenstrahlen bietet Birkle auch eine detek-
tierbare Version der blauen Einweg-Probeneh-
mer an. Metallpartikel im Kunststoff lassen diese
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Probenehmer mithilfe von Fremdkérperkontrolle
zuverlassig erkennen — und das, obwohl sie aus
Kunststoff gefertigt sind. Aufspiirbare Einweg-
Probenehmer eignen sich somit auch zum Ein-
satz im Rahmen eines HACCP-Systems in Bezug
auf Fremdkorper. Die Loffel, Spatel und Schaufeln
der aufspiirbaren Produktlinie sind speziell fir
die Entnahme von Pulvern, Granulaten und Pas-
ten entwickelt und eignen sich fiir unterschiedli-
che Anforderungen.

Einweg aus Bio-Kunststoff

Um ein okologisch nachhaltiges Handeln zu
berlicksichtigen, bietet Birkle auch Einweg-
Probenehmer an, die aus Bio-Kunststoff gefer-
tigt sind. Fir die Herstellung der Produkte wird
ausschlieBlich Kunststoff aus nachwachsenden
Rohstoffen verwendet. Der verwendete Bio-
Kunststoff ist zu 100% recyclebar und enthalt
keine fossilen Rohmaterialien. Das bedeuten eine
CO,-Ersparnis sowie eine Reduktion des Treib-
hauseffektes. Der fiir die Einweg-Probenehmer
verwendete Rohstoff Ethanol wird aus dem nach-
wachsenden Rohstoff Zuckerrohr gewonnen. Das
gangige Polyethylen hingegen wird aus fossilen
Rohstoffen wie Ol oder Erdgas gewonnen.

Bereits wahrend der Produktion des Bio-
Kunststoffes wird CO, aus der Atmosphére
gebunden. So bindet jede Tonne Bio-Polyethylen
mehr als zwei Tonnen CO, aus der Atmosphare
— das unterstitzt die Reduzierung von Treibhaus-
gasen. Dabei weist das Bio-Polyethylen die glei-
chen Eigenschaften wie Polyethylen aus fossilen
Rohstoffen auf: Es ist genauso vielféltig einsetz-
bar und kann ebenfalls recycelt werden. Zudem
werden die Probenehmer ebenfalls im Reinraum
gefertigt, montiert, verpackt und optional gam-
mastrahlensterilisiert.

Damit erfiillen Biirkles Steriplast Bio-Probe-
nehmer die gleichen Anforderungen wie Einweg-
Probenehmer aus herkémmlichem Kunststoff.
Und auch die Einzelverpackungen bestehen aus
Bio-Polyethylen, wodurch ein ganzheitlich nach-
haltiges Produkt gewahrleistet wird. Die Loffel,
Spatel und Schaufel der Bio-Produktlinie eignen
sich ebenfalls fiir die Entnahme von Pulvern, Gra-
nulaten und Pasten. Mit der Wahl des geeigneten
Probenehmers lassen sich reprasentative Proben
ziehen. Einweg-Probenehmer (iberzeugen dabei
mit einer kontinuierlichen Partikelfreiheit sowie
Sterilitdt und die unterschiedlichen Ausfihrun-
gen erfiillen die verschiedenen Anforderungen in
der Lebensmittelindustrie.

Autorin: Micheéle Botticher, Biirkle

Kontakt:

Biirkle GmbH

Bad Bellingen

Michéle Bétticher

Tel.: +49 7635/82795-64
michele.boetticher@buerkle.de
www.buerkle.de

Der neue Ultraschallsensor pms aus
Edelstahl ist mit seinem intelligenten
Hygienic Design pradestiniert fur anspruchs-
volle Aufgaben in der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie.

+ 4 Tastweiten:
von 20-1.300 mm

+ 3 Ausgangsstufen: Push-Pull-Schalt-
ausgang mit I0-Link oder Analogausgang

+ 2 Gehausevarianten: D12-Adapterschaft
und D12-Bajonettverschluss

microsonic.de/pms



s i Hygiene © Steril, Reinraumtechnik

Urspriingliche Reinheit
Berufskleidung in Logistik, Abflllung, QS und mehr...

Das Wasser mit Stern gibt es seit mehr als 125 Jahren. In dieser Zeit hat sich viel

getan beim Traditionsbetrieb Gerolsteiner Brunnen. Konsequent passt sich das Eifler

Unternehmen den Anspriichen der Kunden an. Dabei immer im Fokus: hochste Pro-

duktqualitat. Ausschlaggebend dafiir ist die Hygiene im Betrieb. In allen Bereichen
— und dazu gehort auch die Berufskleidung der Mitarbeiter.

I Abb.: Hohe Standards, stete Qualitatskontrollen. Auch bei der Kleidung fiir die Mitarbeiter in Fertigung
und Produktion beim Gerolsteiner Brunnen miissen Qualitdt und Hygiene stimmen.

Gerolsteiner Brunnen, seit 1888 in der Vulkan-
eifel beheimatet, beschaftigt heute rund 790
Mitarbeiter — viele von ihnen in der Entwick-
lung und der Fertigung. Hier gelten besonde-
re Anforderungen an die Kleidung und deren
hygienische Aufbereitung. Was sich dabei
geandert hat, was heute zdhlt und wie die
strengen Hygienestandards gewahrt werden,
erlautert Pascal Fuhr, Betriebsleiter der Ferti-
gung und seit (iber 20 Jahren bei Gerolsteiner
tatig.

LVT LEBENSMITTEL Industrie: Herr Fuhr,
bevor es um veranderte Anspriiche bei der
Berufskleidung geht — was tut sich gerade
in der Getrankeindustrie?

Pascal Fuhr: Einiges. Die Wiinsche der Verbrau-
cher haben sich in den letzten zehn Jahren schon

stark verandert — und der Gerolsteiner Brunnen
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hat sich stets friihzeitig auf diese Entwicklungen
eingestellt. z.B. hat der Trend zum AuBer-Haus-
Konsum mit sich gebracht, dass Kleingebinde,
also kleinere Flaschen, stark nachgefragt wer-
den. Dieses Konsumentenbediirfnis bedienen
wir bspw. mit der Einfihrung der 0,33-Liter-PET-
Einwegflasche. Insgesamt ist ein Trend zu mehr
Vielfalt im Geschmack, aber auch bei den For-
men, zu verzeichnen. Deutlich gestiegen ist iibri-
gens auch das gesellschaftliche Bewusstsein um
Transparenz, Dialog und Nachhaltigkeit.

Gerolsteiner beschaftigt rund 790 Mitarbei-
ter — in welchen Bereichen wird da gearbei-
tet?

P. Fuhr: Unsere Mitarbeiter, darunter {brigens
45 Azubis, werden eigentlich in allen Bereichen
und Abteilungen eingesetzt, die ein hochmo-
dernes Lebensmittelunternehmen heute auf-

weist. Das Ressort Technik umfasst dabei etwa
Produktivitats- und Supply Chain Management,
den Bereich Qualitat und Technologie, aber auch
technische Entwicklung und Ressourcen, die Fer-
tigung, Prozess- und Verfahrenstechnik sowie die
technische Planung.

Beispiel Fertigung, was wird dort von den
Mitarbeitern geleistet?

P. Fuhr: Gerade in der Fertigung hat sich viel
gedndert — es geht heute um automatisierte
Prozesse. Wir unterscheiden zwei Bereiche, den
Einweg- und Mehrwegbereich. Im Mehrweg-
bereich bedeutet dies, das Leergut wird ange-
liefert und auf die Abfiilllinie gegeben. Dort
Uibernimmt dann meine Mannschaft. Sie sortiert
die Flaschen, welche zunachst gereinigt, danach
wieder abgefiillt, neu etikettiert und verpackt
werden. Dazwischen gibt es jede Menge Ins-
pektionssysteme. All diese Prozesse werden von
unseren Mitarbeitern iiberwacht. So stellen wir
die auBerordentliche Qualitat unserer Produkte
sicher.

Welche Rolle spielt dabei die Kleidung der
Mitarbeiter?

P. Fuhr: Eine immense. Das Thema Berufs-
kleidung ist insbesondere fiir die Mitarbeiter
relevant, die nicht im Office an einem PC-
Arbeitsplatz beschaftigt sind. Und das betrifft,
wie gerade beschrieben, vor allem die Bereiche
Abfiillung und Logistik. Aber natiirlich auch
die Mitarbeiter in unserem Betriebsrestaurant
und der Qualitatssicherung. Aktuell statten wir
daher 530 Mitarbeiter mit Berufskleidung aus.
Um dies organisatorisch zu optimieren, arbeiten
wir schon seit Jahren mit dem textilen Miet-
dienstleister zusammen — ohne den textilen
Partner, die DBL — Deutsche Berufskleider-Lea-
sing GmbH, ware das fiir uns kaum zu stemmen.
Insbesondere auch im Hinblick auf die Arbeitssi-
cherheit und die Hygiene, die bei uns im Mittel-
punkt steht.

Stichwort Hygiene — was ist hier bei Berufs-
kleidung in der Getrénkeindustrie wichtig?

P. Fuhr: Ganz klar: Berufskleidung ist im Hau-
se Gerolsteiner elementarer Bestandteil des
Hygienekonzeptes. Daher wird diese im Rah-
men von Hygieneaudits regelmaBig Gberpriift.
Und das gilt fiir die verschiedenste Kleidung in
den unterschiedlichen Bereichen. Um hier auf



der sicheren Seite zu sein, miissen wir uns beim
Thema Hygiene der Berufskleidung auf unseren
textilen Partner und seine zertifizierten Wasch-
prozesse sowie die llickenlose Dokumentation
verlassen.

Haben Sie Beispiele fiir Berufskleidung im
Hygiene- oder Sicherheitssegment?

P. Fuhr: Nun, es gibt beispielsweise Workwear
fur den Bereich Technik und Produktion. Hier
muss die Kleidung vor allem gut sitzen, darf
beim Umgang mit den Maschinen nicht zu weit
sein. Auch Details wie etwa Reflektionsstrei-
fen an Arbeitshosen- oder Jacken sind wichtig
und bieten mehr Arbeitssicherheit. In unserem
Betriebsrestaurant hingegen wird Koch- und Ser-
vicekleidung eingesetzt und in unseren Laboren
spezielle Hygienekleidung in weiB oder auch
blau. Alles stammt von unserem textilen Partner.
Als besonders regulierter Bereich ist vielleicht
auch der mikrobiologische Bereich unseres
Labors, das S2—-Labor, zu nennen. Hier werden
die Mitarbeiter mit einer speziellen Arbeitsklei-
dung von DBL ausgestattet, die aus Hygiene-
und Sicherheitsgriinden auch eine besondere
Aufbereitung mittels zusatzlicher Desinfektions-
maBnahmen erfdhrt. Bei all diesen Bereichen
und Anspriichen ist es sehr praktisch, Ausstat-
tung und Pflege der Kleidung aus einer Hand zu
erhalten.

Was zahlt fir die Mitarbeiter — wie wird auf
deren Anspriiche in Bezug auf ihre Kleidung
eingegangen?

P. Fuhr: Da ist ein nicht zu unterschatzender
Punkt, da spreche ich aus eigener Erfahrung.
Punkte wie Hygiene und Arbeitssicherheit
sind fir das Unternehmen relevant, fiir den
Mitarbeiter steht aber natlirlich vor allem der
Tragekomfort der Kleidung im Fokus. Das ist
aus unserer Sicht obligatorisch und muss vom
ausgewahlten Dienstleister im Gepack sein —
schlieBlich tragen die Kollegen die Arbeitsklei-
dung mindestens so lange am Korper wie ihre
private Kleidung. Und auch hier bleiben wir
nicht stehen, haben unsere gesamte Kollektion
2015 gemeinsam mit der DBL den veranderten
Anspriichen angepasst.

Was ist heute besser?

P. Fuhr: Die Kleidung war auch vorher gut — aber
es geht darum, persénlichen Vorlieben gerech-
ter zu werden. Mitspracherecht ist wichtig. Zur
Auswahl der Arbeitskleidung und den Kollekti-
onsteilen wurde deshalb ein interdisziplinares
Team zusammengestellt. So konnten alle am
Prozess Beteiligten ihre Vorstellungen einbrin-
gen, die Entscheidung mitgestalten. Bleiben wir
in der Produktion. Hier ermdglichen wir jedem
Mitarbeiter eine individuelle Zusammenstellung.

Ein Beispiel: wir haben Mitarbeiter, die gerne ein
Herrenhemd tragen, andere lieber ein Poloshirt.
Fir die kalteren Tage im Jahr bevorzugen die
einen eher eine Bundjacke, andere wiederum ein
Sweatshirt. Daher umfasst unser gesamtes Sor-
timent Herrenhemden, Damen- und Herrenkittel,
Latzhosen, Bundhosen, Bundjacken, Poloshirts
sowie Sweatshirts. So ist fiir jeden etwas dabei
und die Kollegen kdnnen wahlen. Da muss natlir-
lich der textile Partner mitspielen — die DBL zeigt
sich hier flexibel.

Was schatzen Sie noch am textilen Miet-
dienst?

P. Fuhr: Neben Hygiene und Ausstattung die
ganze Logistik. Der groBte Vorteil einen Textil-
profi wie DBL als Dienstleister einzusetzen, liegt
im fiir uns geringen organisatorischen Aufwand.
Somit ist ein tadelloser Auftritt zu jeder Zeit
gewahrleistet. HeiBt in der Praxis: Der Mitarbei-
ter tauscht bei Bedarf oder mindestens einmal
wochentlich seine Arbeitskleidung gegen eine
saubere Garnitur aus. Den Mitarbeitern wird je
nach Bereich und Funktion eine bedarfsgerech-
te Anzahl an Kleidungsstiicken zur Verfliigung
gestellt, um einen Austausch, je nach Bedarf, zu
gewahrleisten.

Die DBL ist zweimal in der Woche vor Ort,
fillt die Frischwéschespinde nach und entleert
die Schmutzwéschespinde. Jeder Mitarbeiter
hat einen zugewiesenen Spind von DBL, in dem
die gereinigte Kleidung zur Verfligung gestellt
wird. In den Sozialrdumen befindet sich dann
fir jeden Mitarbeiter zusatzlich ein Spind, in
dem die Berufskleidung von der Privatkleidung
getrennt aufbewahrt wird. Fiir die Schmutzwa-
sche stehen Sammelspinde zur Verfiigung, die
durch DBL geleert werden. Fiir uns einfach sehr
praktisch.

Eine letzte Frage — wie wichtig ist eigentlich
das Firmenemblem auf der Kleidung?

P. Fuhr: Gerolsteiner ist eine Traditionsmarke,
mit fast 130 Jahren Geschichte, die eine auBer-
ordentlich gute Reputation genieBt. Darauf sind
wir stolz und daher legen wir auch viel Wert
darauf, dass unsere Berufskleidung unser Logo
Ziert.

Kontakt:

DBL - Deutsche Berufskleider-Leasing GmbH
Zirndorf

Doreen Seidler

Tel.: +49 911/965858-0

info@dbl.de

www.dbl.de
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I B Produkte

I Doppelt sicher unter Druck

Mit dem SIL-Druckmessumformer Vegadif 85,
einem auf Sicherheit hin entwickelten Mes-
sumformer fir Differenzdruck, liefert Vega
einen neuen Baustein, um industrielle Pro-
zesse zuverlassig und kontinuierlich zu
steuern und zu iiberwachen. Die Starken
liegen neben funktionaler Sicher-
heit in der Option, mit nur einem

Gerédt gleichzeitig Differenz- und

statischen Druck zu messen. Im

kompakten Einkammergehduse ist

der Messumformer dabei auf gerin-

gen Platzbedarf und Wirtschaftlich-

keit ausgelegt. Flankiert sind diese

Eigenschaften von besonders ein-

facher, intelligenter Bedienung: Ein
Plus auch in puncto Fehlersicherheit.
Fir Herstellungsverfahren, die auf
zertifizierte Komponenten, sichere
Bedienbarkeit und jederzeit transpa-
rente Prozesse bauen, ist das Gerat
nun nach SIL-2 (SIL-3) qualifiziert und
zugelassen. Sowohl drahtlos per Bluetooth,
als auch drahtgebunden, lasst er sich komfor-
tabel parametrieren. Seine Messwerte sind im
Handumdrehen — passend zu den jeweiligen
Bedingungen und Voraussetzungen — in die
Verfahren integriert. Die im Vegadif 85 ein-

gesetzte Elektronik ist grundsétzlich eigen-
sicher und druckfest gekapselt nach ATEX,
IECEx und CSA. Damit lassen sich die Mess-
umformer, auch wahrend des Betriebs im Ex-
Bereich, jederzeit sicher parametrieren. Als
Option ist auch Bluetooth durchgangig fir
die neue Generation von Differenzdruckmes-
sumformern erhaltlich. Da diese modular auf
der bewahrten Gerateplattform plics arbei-
tet, realisiert sie Sicherheitsvorkehrungen
auf verschiedenen, im Feld bereits bewahrten
Stufen. Dazu zahlen aktuelle Verschliisse-
lungsmodi auf der Interface-Ebene, also iiber
PC oder auch Smartphone sowie erforderliche
Zugangscodes, die den Sensor vor unberech-
tigtem Zugriff schiitzen.

Vega Grieshaber KG

Tel.: +49 7836/50-0

info.de@vega.com
www.vega.com

I Neue MaBstéabe der Beutelverpackung

Erstmalig zu einer Fachpack prasentiert Auto-
mated Packaging Systems (APS) die neueste
Generation seiner Beutelverpackungssyste-
me. Nach eigenen Angaben setzt APS mit der
innovativen Maschinenserie neue MaBstabe
in der halb- und vollautomatischen Beutel-
verpackung. Die neuen APS-Systeme bieten
einen optimalen Bedienkomfort gepaart mit
héchster Bediensicherheit bei hoher Verpa-
ckungsgeschwindigkeit. Stillstandszeiten fir
den Wechsel des Beutelformats oder fiir die
Wartung werden wesentlich minimiert. Neu-
artige Beutelfiihrungen ermdéglichen einen
absolut stdrungsfreien Verpackungsvorgang.
In einem weiteren Schwerpunkt zeigt das
Unternehmen seine Verpackungslosungen
fur den E-Commerce und den
Versandhandel.  Die  dafir
entwickelten Systeme lassen ﬁ
sich sowohl einfach per Hand '
bestlicken, kdnnen aber auch

problemlos in vollautomatisch
arbeitende Logistikanlagen integriert
werden. Die Firma prasentiert ihre

ganze restliche Palette integrations-

fahiger  Beutel-Verpackungssysteme.

Die angebotenen Systeme verfiigen je
nach Konfiguration iber integrierte Dru-
cker, Zuflihrungen und Zahlgerate. Auch die
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bewahrten Airpouch-Luftpolstergerate wer-
den vorgestellt. Die ohne Druckluft arbei-
tenden Tischsysteme bieten die Mdglichkeit
der Herstellung von bis zu 800 mm breiten
Luftpolsterfolien. Damit lassen sich nun auch

groBere Packgiiter problemlos und sicher ver-
packen. Mit der in handlichen Kartons gelie-
ferten Folie konnen auf Knopfdruck bis zu 533
laufende Meter Luftpolster bedarfsgerecht
produziert werden. Erganzend zu den bekann-
ten Materialien fiir die Herstellung von Luft-
polstern und Luftpolsterfo-
lie bietet APS jetzt seine
aus recyceltem Material
hergestellte  Folie. Eine
neue antistatische Folie
zum Schutz empfindlicher
elektronischer  Produkte
und eine HD-Luftpolster-
folie mit extremer ReiB- und
DurchstoBfestigkeit  ergénzen
das Folienangebot. Ebenfalls in
Nirnberg zu sehen ist die komplette
Palette der originalen Autobag-Beu-
tel von der Rolle mit unterschiedlichs-
ten Einsatzaufgaben wie beispielsweise
UV-Schutz, Schutz vor ESD sowie Schutz vor
Korrosion.

Automated Packaging Systems Ltd.
Tel.: +49 5331/90383-0
kontak@autobag.de

www.autobag.de



Produkte 1 s

I Reinraumtechnik erhoht Sicherheit

Das neue Reinraum-
system Cleancell 4.0
der Firma  Schilling
Engineering verbindet
eine partikelarme Pro-
duktion mit moderner
Informationstechnik

und weist einen weit
geringeren Energiever-
brauch als vergleich-
bare Reinraumsysteme auf. Das
intelligente  System  vernetzt
Klimatechnik, Monitoring und
bauseitige Prozessanlagen. Uber
Smart Devices ist es moglich, die
Einstellungen  ortsunabhéngig
oder per Fernwartung durchzu-
flihren. Eine nutzungsgefiihrte
Regelung des gesamten Rein-
raumsystems, die die erforder-
liche Reinluftzufuhr je nach
Auslastung und gemessenen
Kontaminationsgrad steuert,
fiihrt zu erheblichen Einsparun-
gen. Das moderne Reinraum-
system ist mit der Mdglichkeit
einer integrierten Warmeriick-
gewinnung  LED-Beleuchtung

ausgestattet. Durch das Zusam-

menspiel ~ von  innovativer
Umlufttechnik,  hochgradiger
Dichtheit und wartungsarmer
Komponenten sind die Reinrau-
me duBerst sicher und effizient.
Wand- und Deckenelemente
des Reinraums sind mit einem
patentierten silikonfreien GMP
Dicht-Clip-System  verbunden,
was den Vorteil von flexiblen
Erweiterungs- oder Riickbau-
moglichkeiten bietet.

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

I Glasfaserverstarkte Kunststoffe

Als GfK-Halbzeuge prasentiert
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-
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 Elastizitit 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
iber die Herstellungsverfahren
und die vielfaltigen Einsatz-
gebiete.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co.

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

I Aufbereitung von Fertig-Backmitteln und -Backmischungen

By

Fertig-Backmittel und -Backmi-
schungen finden seit Jahren eine
hohe Akzeptanz bei den Kunden.
Schnell und einfach einen Kuchen
zuzubereiten, ist seit langem ein
Trend. Die Formulierungen der
Backmischungen dndern sich
aber, werden komplexer und die
Anforderungen an das Endpro-
dukt steigen. Bei der Herstellung
von Backmischungen lautet die
Aufgabenstellung in der Praxis
oft wie folgt: Basisstoffe wie
Mehl, Zucker, Salz, Starke, Eipul-
ver, Aromen, Ole, Extrakte, Fett,
etc. werden intensiv vermischt.
Die Rezeptur kann auch fragile
Komponenten wie Trockenfriichte,
Schokoladenstiicke,  Kokosnuss-
stiickchen, Nisse, etc. enthalten.
Wahrend die Basisstoffe zugege-
ben werden, steht der Mischer still
oder das Hauptmischwerkzeug
rotiert langsam. Dann wird inten-
siv gemischt. Fliissigstoffe werden
eingeleitet. AnschlieBend stoppen
die Mischwerkzeuge. Nach Zuga-
be der fragilen Komponenten
rotiert das Hauptmischwerkzeug
nur kurzzeitig. Im Amixon Mischer
wird eine ideale Vermischung
durch die totraumfreie Verstro-
mung gewahrleistet. Im Zentrum

des Mischraumes rotiert das
patentierte Mischwerkzeug. Das
Schraubenband erfasst die Misch-
giiter in der Peripherie des Misch-
raumes und fordert sie aufwarts.
Oben angekommen flieBt das
Mischgut im Zentrum des Gefa-
Bes abwarts. Trockene, feuchte
oder suspendierte Giiter werden
unabhangig von differierenden
PartikelgroBen, Schittdichten und
FlieBeigenschaften bei geringer
Drehfrequenz ideal durchmischt.
Bereits nach ungefahr 40-160
Mischwerkumdrehungen  wer-
den technisch ideale Mischgiiten
erzeugt, die in der Praxis nicht
mehr verbesserbar sind.

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

I 8. Paderborner Mischtechnik Symposium

am 30. und 31.10.2018

Auch beim diesjahrigen Misch-
technik ~ Symposium  treffen
Experten aus der Verfahrenstech-
nik, der Praxis und der Hochschu-
le in Paderborn zusammen, um
Grundlagen und Trendthemen in
der Herstellung pulvriger Lebens-
mittel zu diskutieren. Dabei wer-
den innovative Mischprozesse
vorgestellt, wie z.B. die Aufberei-
tung spriihagglomerierter Giiter
in einem neuartigen Mischsys-
tem. Auch moderne Verfahren
fir Pulverhandling und Logistik
in der Lebensmittelindustrie wer-
den gezeigt.

Vorteile des Walzenkompak-
tierens gegentiber der Wirbel-
schicht-Spriih-Granulation (WSG)
werden ebenso beleuchtet, wie
mogliche fiir die Qualitétssiche-
rung aus der reprasentativen
Probenahme bei Schiittgiitern.
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Qualitatsrelevant sind auch Fra-
gestellungen und Ldsungsansat-
ze zur flexiblen Produktion unter
weitgehender Vermeidung von
Produktverschleppungen. Trends
werden diskutiert, wie z. B. die
Anspriiche an hochwertige Pul-
vermischungen und deren Ver-
packungseignung oder die neuen
Herausforderungen an Zulieferer
von Ingredients. Eine Betriebs-
fihrung durch das Amixon Werk
(das Bild zeigt einen Blick in das
Technikum des Unternehmens)
rundet die zweitdgige Veranstal-
tung ab.

Datum: 30. und 31. Oktober 2018
Ort: Heinz Nixdorf Forum, Paderborn
www.paderborner-mischtechnik-
symposium.de
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September

Workshop: Geratebedienung Schiltach

Iba Miinchen

2. Fresenius-Fachtagung: Globale Rohstoffbeschaffung in der Lebensmittelindustrie KoIn

Kemptener Nahrmedientag Kempten

Food Club Quakenbriick

Labor-Praxistage - Praktische Umsetzung der Nahrmedienpriifung nach der DIN EN 1SO 11133:2015 Kempten

Drucklufteffizienzseminar Lippstadt

Anwenderseminar: Wasser und Abwasser Schiltach

Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in der Pestizidanalytik

Fachpack

Angewandte Statistik und Qualitatssicherung in der Analytik

4. Fresenius-Fachtagung: Nahrungserganzungsmittel

Der BRC Standard Version 5

Kompaktseminar: Einblicke in die Praxis der Profis. Unscheinbar komplex: O-Ringe im Detail erklart.

Grundlagen der Auditierung

Oktober

5. Fresenius-Tagung , Pulver und Schiittgut”
Fresenius-Intensivtagung "lIssue Management zur Risikofriihwarnung"
Workshop: Geratebedienung
Suffa
Cleanzone
Parts2clean

November

Struktur und Funktion von Biofilmen, Charakterisierung von Biofilmen, Biofouling und Biokorrosion,
Online Monitoring und Desinfektionsstrategien

8. Fresenius Laborleiter-Tagung: Analytik & QS

Vision

Intensivseminar: Expertenwissen O-Ringe. Anspruchsvolle Bauteile richtig einsetzen
inkl. Priifung und Schadensanalyse.

Solids

Workshop: Geratebedienung

Qualitdtsmanagement im analytischen Labor

Brau Beviale

Drucklufteffizienzseminar

Energie- und Kosteneinsparung in der Drucklufterzeugung und im Druckluftnetz

Authentizitat von Fruchtsaften, Fruchtsaftgetranken und anderen vorwiegend aus Friichten hergestellten
Lebensmitteln

SPS/IPC/Drives
Hi Europe

Aktuelle Trends der molekularbiologischen Lebensmittelanalytik
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Veranstaltungen I IR

I Inbetriebnahme, Diagnose und Instandhaltung

Das Pactware Consortium e.V. besucht
mit dem Pactware Live Training Industrie-
zentren in Deutschland und Osterreich.
Die halbtégige Veranstaltung gestaltet
sich mit Live Trainings und einer Tisch-
ausstellung. Sie ermdglicht so den direk-
ten Austausch zwischen den Teilnehmern
und den veranstaltenden Firmen. Von
den Experten acht namhafter Mitglieds-
firmen erfahren die Teilnehmer, wie sie
mit der universellen Bediensoftware ihre
Geratebedienung effizienter gestalten
konnen. Im Vordergrund der Veranstal-
tung steht der praktische Nutzen der
am weitesten verbreiteten FDT-Rahmen-
applikation. Pactware vereinfacht und
beschleunigt die Arbeit mit verschiedensten
Feldgeraten erheblich. Dies wird mit Hilfe von
Notebook und mobilen Geraten an einer Demo-
wand vorgefiihrt. Zum Einsatz kommen dabei
Gerate mit Hart, Profinet, Profbus und 10-Link.

Sowohl Punkt-zu-Punkt als auch Netzwerk-
verbindungen werden behandelt. Neben der
Einbindung von DTM’s wird auch die Nutzung
von FDI-Device Packages in Pactware sowie
Anlagenmonitoring mit der Field Device Cloud

aufgezeigt. Uber den Leistungsumfang
und die Funktionen erhalten die Teilneh-
mer detaillierte Informationen. Das Live-
Training findet im Oktober an folgenden
Orten statt: im Arcotel Donauzentrum,
Wien, am 9. Oktober 2018, im Gasthof
Hotel Stockinger, Linz, am 10. Oktober
2018, im Hotel Glocklhofer, Burghausen,
am 11. Oktober 2018 sowie im Hotel Der
Reschenhof, Innsbruck, am 12. Oktober
2018. Die Veranstaltung wird durch eine
Produktausstellung der veranstaltenden
Firmen Birkert, CodeWrights, Krohne,
Pepperl + Fuchs, Softing, Turck, Vega und
Wetcon abgerundet. Unterstiitzt wird
das Live Training von der FDT Group.

Pactware Consortium e.V.
Tel.: +49 7240/94309-61
info@pactware.com
Www.pactware.com

1 Attraktives Rahmenprogramm

Die Fachpack, Europas Fachmesse fiir Verpa-
ckungen, Prozesse und Technik, ist mehr als
nur eine Messe. Viel mehr, wie ein Blick ins
Programmheft zeigt. Neben den 1.500 Mes-
sestanden der Aussteller erwartet die Uber
40.000 Fachbesucher ein attraktives Rahmen-
programm mit zahlreichen Fachvortragen und
Sonderprasentationen zu aktuell in der Branche
diskutierten Trends wie Digitalisierung, Nach-
haltigkeit oder Design. Neu ist die Halle 8, in
der Premiumverpackungen, Verpackungsdruck
und -veredelung im Fokus stehen. Nach dem
Motto ,, Aus eins mach zwei" bekommt das bei
Besuchern beliebte Forum Pack Box Zuwachs
vom neuen Forum Tech Box. Damit verdoppelt
sich die Anzahl der Fachvortrdge nahezu. Neu
ist auch der Pavillon der europaischen Ver-
bande, der zum Austausch und Netzwerken
einladt. Welchen Beitrag kann Gestaltung zu
einem gelungenen Markenauftritt leisten? Was
sind die Trends in der Markenkommunikation?
Welche neuen Materialien und Technologi-
en fiir Verpackungen gibt es? Um Fragen wie
diese geht es in der neu belegten Halle 8 und
einer Sonderschau, die sich ganz den Premium-
verpackungen, innovativen Materialien, Ver-
packungsdruck und -veredelung verschrieben
hat. Passend zum Design-Gedanken empfangt
die Halle 8 ihre Besucher im modischen und
edlen Schwarz-WeiB-Look: schwarz verklei-
dete Hallenwande und Teppiche, im Kontrast
dazu weiBer Standbau. Rund 70 Unternehmen
prasentieren hier ihre Produkte und Ldsun-
gen. Im Zentrum der Halle befindet sich eine
von Bayern Design gestaltete Sonderschau,
auf der rund 30 innovative Exponate gezeigt

werden, u. a. Kosmetikddschen aus finnischem
Fichtenholz, Olivendl in kristalliner Zuckerhiille
oder ein Farbbeutel in Rucksackform mit inte-
grierter Farbrolle. Intelligente Verpackungs-
trager, Datensicherheit an Verpackungslinien
oder Digitale Offensive — das sind nur ein paar
Beispiele fiir Themen aus dem Programm des
neuen Forums Tech Box. Renommierte Bran-
chenpartner vermitteln hier in Fachvortragen
Wissen aus den Bereichen Verpackungs- und
Kennzeichnungstechnik sowie Intra- und Ver-
packungslogistik und laden zum fachlichen
Austausch ein. ,Analog der neu ausgerich-
teten Hallenplanung in die beiden Bereiche
Verpackungen und Prozesse’ und ,Technik und
Prozesse’ bieten wir auch zwei thematisch pas-
sende Foren an”, erklart Cornelia Fehlner, Ver-
anstaltungsleiterin der Messe. Dariiber hinaus
gibt es weiterhin das Forum Pack Box, dessen
Vortrage sich rund um die Themen Packmittel,
Verpackungsdruck, -veredelung und -design

drehen. Neu ist der Pavillon der Verbande in
Halle 6. Rund 10 Interessensvertretungen und
Verbande aus verschiedenen europaischen
Landern présentieren sich auf der offen gestal-
teten Sonderflache und laden zum Kennenler-
nen, Austauschen und Netzwerken ein. Auch
das Deutsche Verpackungsinstitut (dvi), Berlin,
ist hier prasent. Dort werden die pramierten
Produkte des Deutschen Verpackungspreises
zu sehen sein. Der Deutsche Verpackungspreis
zeichnet herausragende Ldsungen aus der
gesamten Wertschopfungskette der Verpa-
ckung in 10 verschiedenen Kategorien aus. Er
gilt als der renommierteste europaische Wett-
bewerb rund um die Verpackung und wird am
ersten Messetag auf der Fachpack verliehen.

Niirnberg Messe GmbH
Tel.: +49 911/8606-0
info@nuermbergmesse.de
www.fachpack.de
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I ,Schone Miillerin und findiger Miiller”

Die Miillerei ist alter als die
Menschheit — diese erstaunliche
Erkenntnis ist nur eine von vie-
len im Buch des Autorenpaares
Webhrli-Streiff, das im Oktober
im Riverfield-Verlag erscheint.
Mit Akribie haben die beiden die
Miihlengeschichte aufgeschrie-
ben. Sie dokumentieren damit
zugleich ihr Lebenswerk — beide
sind familiar tief in der Mdillerei
verwurzelt.  Herausgekommen
ist eine kulturelle Zeitreise vom
Urmenschen bis zur Gegenwart
aus Sicht der Miiller. Eigentlich
beginnt das Mahlen von Getrei-
de bereits bei den Affen und
ihren Werkzeugen. Diese kann
man als Vorstufe der spateren
Mahl- und Reibsteine in den
Hochkulturen der Agypter und
Assyrer betrachten. Bereits 8000
v. Chr. zerrieben Frauen Korn zu
Mehl, das dann zu Brot geba-
cken wurde: Sie waren die ersten
Miillerinnen der Menschheit.
Ihrer mithsamen Arbeit kommt
eine Schliisselfunktion zu. Ohne

Schone
Miillerin

fi "'I-:ir!h
indiger
- Mu %r_

sie hétten die Pyramiden nicht
erbaut werden konnen, so die
Autoren.

H. und C. Wehrli-Streiff, Riverfield-
Verlag, 2018, 144 S., ISBN 978-3-
9524906-5-5, 29,90 €

Riverfield Verlag GmbH
Schweiz
info@riverfield-verlag.ch
www.riverfield-verlag.ch

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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Hela Gewiirzwerk Hermann Lave 38 F Steverungstechnik 4
Hochschule fiir angewandre Wissenschaften Wiley-VCH Verlag 22,38
Hamburg 38 Worlée NaturProdukte 38

Bezugsquellenverzeichnis

Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

Pumpen

Hiittenstr. 8

D-65201 Wiesbaden
Tel. +48[46 11-928 22-0
Fax +48 (016 11-928 2230

Ty

WIESEADEN

E-Mailinfo@pumpen-certende
Infernetwwa pumpen-center.de

[Rgichalt
GmbH + Co

A

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstralRe 18

D-69126 Heidelberg

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

Pumpen

jESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Qualititsicherung

Ve

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

—

PRO-4-PRO

SECURITY

FUr Sie

schlagen wir Rat.

Fir Sie schlagen wir nicht nhur Rad und machen allerhand
Kopfstande, damit Sie immer bestens informiert sind.

Rdder und Rollen

Rdder und Rollen S
aus Edelstahl:V2A0ndAVAA

’

Direkt ab Werk: : /
Tel. 02992-3017 - www.fw=seuthe-de

Rihrwerke

‘ ELUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

intersec

Wir stehen lhnen auch mit Rat und Tat zur Seite.

Schliuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & Co.kG
D-79235 g park

Tel. 07 0 - Fax O
info@itk-kienzler.de

www.itk-kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstrale 47

82216 Maisach

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

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

www.GIT-SICHERHEIT.de | www.PRO-4-PRO.com | www.GIT-SECURITY.com

Trockner

- Sunnr_

Fordern - Dosieren - Storage

-----

www.simar-int.com

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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




Kostenfreies
Webinar

WEBINAR 27. Sept. 2018
......................... e

In Daten steckt
die Macht

Referent:

Ursachen erforschen, Kompromisse Bern

0 o . Systems Engineer JMP

finden, Lésungen formulieren SAS Institut
Daten sind ein Abbild realer Situationen. Wie aber nutzt man Daten, Teilnehmen sollten Verantwortliche fir:

um maximale Informationen daraus zu gewinnen? e Marketing/ Vertrieb

Forschung / Entwicklung
Business Development
Six-Sigma Anwendungen
Finanzplanung

Lernziele dieses Webinars:
e Einflussfaktoren gewichten und genaue Ursache-Wirkungs-
beziehungen aufstellen

e Mittels Was-Ware-Wenn Analysen Optimierungsstrategien
objektiv bewerten

Aktuelle Software unterstutzt dieses Vorgehen in einem Prozess nahtlos
integrierter Funktionen. Einfache Maussteuerung, grafische Darstellung
von Zwischenergebnissen und interaktive Auswertung von Ergebnissen
sorgen dafur, dass sich Anwender auf die fachlichen Zusammenhange
konzentrieren kénnen.

Holen Sie sich hier die Anregungen, wie Sie mit einfachen Mitteln
schneller bessere Entscheidungen treffen kénnen. Zur Registrierung
bit.ly/jmp-webinar

Prasentiert von:

jf”p CHEManager WILEY

‘Satistical Discovery = From 545



auf digitale
Kost?

www.LVT-WEB.de

Das Onlineportal fur die

Lebensmittelindustrie

Sie wollen mehr erreichen? Doppelt gut! Ihr Mehrwert!

Unter www.LVT-WEB.de bieten wir Wir liefern das Entscheider Know-how Nutzen Sie unsere Erfahrung fur lhren
Ihnen die ideale Plattform, um lhre far Techniker, Fach- und Fihrungskrafte  erfolgreichen Marktauftritt, erschliel3en
Produkte und Dienstleistungen zu aus der Lebensmittel-, Getranke-, Ver- Sie sich neue Kunden und sichern Sie
bewerben. Platzieren Sie Ihre Produkt- ~ packungs- und Zulieferindustrie. sich damit langfristig mehr Erfolg.
meldungen, Webcast, Whitepaper und/  Hier liest Ihre Zielgruppe Branchennews,

oder die klassischen Bannerformate. Applikationen sowie Informationen Uber

Ganz sicher haben wir auch fur lhren neue Produkte und Branchenevents.

Marketingerfolg das richtige Werbe-
mittel im Angebot. Zeigen Sie lhre
Kompetenz auf allen Kanalen.

Ansprechpartner:
i
Roland Thomé Marion Schulz Thorsten Kritzer Corinna Matz
Tel.: +49 (0) 6201 606 757 Tel.: +49 (0) 6201 606 565 Tel.: +49 (0) 6201 606 730 Tel.: +49 (0) 6201 606 735

roland.thome@wiley.com marion.schulz@wiley.com thorsten.kritzer@wiley.com cmatz@wiley.com



