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Ein Liter Sonnenlicht '

aus Afrika ...

Liebe Leserinnen und Leser,

was verschenken Sie zu Weihnachten? Manner
aufgepasst: Heiligabend féllt 2017 auf einen
Sonntag. Der buchstablich ,letzte Driicker” zum
Geschenke-Einkauf fiihrt zielsicher in das Sorti-
ment der Tankstellenshops.

Wie ware denn ein Liter Sonnenlicht aus Afrika
als Geschenk? Bei abendlichen Lesungen in der Les-
bar, meiner Buchhandlung in Seeheim, feierte ein
Einmachglas als ,Sonnenglas” Triumphe als helle
Solarlampe in der Dunkelheit. Ihr Solardeckel mit
den LEDs ist auf das Einmachglas aufgeschraubt
und tankt tagsiiber Sonnenenergie. Wenn man den
magnetischen Biigelschalter umlegt, beleuchtet die
Lampe z. B. die Buchseiten, die Weihnachtskugeln
im Glas oder die Gartenparty im Sommer.

Das Fair-Trade Produkt gibt 65 arbeitslosen
Stidafrikanern Arbeit in einer Fabrik in Johannes-
burg. lhre Holz-Wohnungen in den Townships,
friiher dem Brandrisiko der Kerzen ausgesetzt,
haben nun eine sichere Lichtquelle. Die Laterne
ist ein Upcyclingprodukt, dessen Metall und Glas
zu 90 % aus dem Recycling stammt und von der
erneuerbaren Energiequelle des Sonnenlichts
betrieben wird.

Erneuerbare Energien und Energieeffizienz sind
Schliissel um Deutschlands Verpflichtungen aus
dem Klimaschutzabkommen von Paris zu erfiillen.
Unser Land will seine Treibhausgasemissionen bis
2030 um 55 % unter das Niveau von 1990 senken!

Die Lebensmittelindustrie ist dabei auf einem
guten Weg. Eine exemplarische Erfolgsgeschichte
(S. 32) schrieb die Firma Gammel Engineering fiir
die Milchwerke Berchtesgadener Land: Nach
einem Konzeptstudien-Vergleich stellte sich eine
Gasturbine als giinstigste Option heraus. Die
neue Energiezentrale in der Molkerei spart nun
5.350 t CO, im Jahr.

Auch Malzers Backstube (S. 44) in Gelsenkir-
chen spart iiber 2.000 t CO, im Jahr. Die GrofB-
béckerei investierte in ein 880 kW starkes, erd-

I Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

gashetriebenes Blockheizkraftwerk (BHKW) samt
Zwolfzylindermotor, der einen Generator zur
Stromerzeugung antreibt. Die Abwérme dient der
Heizung und der Warmwassergewinnung und wird
in einem mehrstufigen Prozess in Kalte umgewan-
delt. Diese EffizienzmaBnehmen kombiniert mit
einer 7.000 m? groBen Photovoltaikanlage decken
bei Malzers etwa drei Viertel des Strombedarfs.

Lesen Sie mehr in unserem Special zum The-
ma Energieeffizienz ab S. 32 und in unserer Vor-
schau auf die Anuga Foodtec 2018 zum Thema
Energie (S. 44). Uber die kommenden Neuheiten
des Branchenereignisses vom 20.-23. Marz in
Kln wird LVT LEBENSMITTEL Industrie in der Vor-
ausgabe am 19. Februar und in einer Hauptaus-
gabe am 12. Marz in erhohter Auflage berichten.

Doch nun zu etwas SiiBem passend zur Jah-
reszeit und mit Blick auf die ISM/Prosweets in
Koln (S. 18). Der Bundesverband der Deutschen
StBwarenindustrie e. V. (BDSI) meldete am
1. Dezember aus einer aktuellen Umfrage die
Herstellung von 143 Mio. Schokoladen-Nikolau-
se und Weihnachtsmanner, 47 Mio. davon wer-
den exportiert.

Viel SpaB beim Lesen und Entdecken! Der
nachste LVT-Newsletter ist gerade fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns Gber Ihre kostenfreie Regis-
trierung unter www.lvt-web.de/user/register. Das
LVT-Team wiinscht lhnen und Ihren Familien scho-
ne Feiertage, Gliick, Gesundheit und alles Gute fiir
2018.

Beste Griie
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Anderung in der Geschiftsleitung von
Barry Callebaut
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I Internes QM-Marketing steigert Akzeptanz und Nutzung

AKZEPTANZ
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Mehr Akzeptanz und Lebendigkeit fiir das Qualitdtsmanagementsys-
tem im Unternehmen: Unternehmensinternes Marketing, etwa durch
kleine Motivationshilfen, animiert zur Nutzung, erhoht die Akzeptanz
und tragt dazu bei, ein System erfolgreich und nachhaltig in einer
Organisation zu etablieren. Die Firma Consense aus Aachen, speziali-
siert auf Software fiir das Qualitats- und Prozessmanagement, unter-
stiitzt ihre Anwender dabei, mit nur geringem Aufwand den Fokus
der Mitarbeiter auf das Managementsystem zu richten — damit sich
diese ganz automatisch in der Welt ihrer Prozesse, Dokumente und
QM-relevanten Informationen bewegen. Innovative Angebote zu ziel-
gruppengerechten MarketingmaBnahmen tragen dazu bei, den Usern
die Nutzung des Systems und damit auch der QM-Inhalte nahebrin-
gen und in die Routine des operativen Tagesgeschafts einbinden. So
lasst sich der Zugriff auf das System durch originelle ,Extras”, wie
den vom Unternehmen bereitgestellten attraktiven Plug-ins, deutlich
steigern. Auswertungen von Anwendern ergaben: Aktionen wie ein
Tippspiel zur FuBball-EM mit taglichen Erinnerungen und einer unter-
nehmensweiten Bestenliste oder aber ein Adventskalender mit 24
Tiirchen, die Weihnachtsgedichte, Rezepte, eine Weihnachts-Playlist,
Geschenkideen & Co., bieten Unterhaltung, erregen spielerisch Auf-
merksamkeit, wecken das Interesse und geben Ansto3 zur Nutzung
des Systems. Ein weiterer Bestandteil des Gesamtkonzepts von Con-
sense IMS|QMS|PMS ist es, die Mitarbeiter einer Organisation aktiv in
die Gestaltung des QM-Systems einzubinden und damit die Akzeptanz
weiter zu steigern. Auf Basis von Social Media Technologien bietet
die Software die Mdglichkeit der aktiven Teilhabe: User kdnnen den
Aktivitatenverlauf von Prozessen, Dokumenten und MaBnahmen
nachvollziehen und dabei bspw. Prozesse bewerten oder Anmerkun-
gen schreiben. Diskussionsforen erlauben eine einfache und direkte
Kommunikation zu ausgewéahlten Themen. Im Modul Consense Wiki
lasst sich der gesamte Wissenspool der Mitarbeiter sammeln, abru-
fen und weiter ausbauen. Auf diese Weise entsteht ein lebendiges
Managementsystem, das die Motivation zur Nutzung deutlich steigert.
Je starker die Arbeitserleichterung spiirbar, desto hoher die Zustim-
mung fiir das System. Neben der spielerischen Steigerung der Attrak-
tion des Systems sorgt das Unternehmen regelmdBig mit besonders
praktischen Neuerungen fiir Aufsehen. Entwicklungen wie das kos-
tenlose Softwaretool Consense Minutes zur schnellen und einfachen
Dokumentation von Besprechungen und der Ubernahme der darin
festgelegten MaBnahmen zur weiteren Verfolgung in das System tra-
gen dazu bei, Anwender noch starker von den Entlastungen durch das
Managementsystem zu (iberzeugen — und lassen die tdgliche Nutzung
zur Selbstverstandlichkeit werden.

Consense GmbH

Tel.: +49 241/9909393-0
info@consense-gmbh.de
www.consense-gmbh.de
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1 Fiir anspruchsvolle Schneideanwendungen |

Der neue Wiirfelschneider Affinity Integra von Urschel ist eine kleinere
Version der Schneidemaschine Affinity. Wie auch das Modell Affini-
ty wurde die neue Maschine speziell fiir anspruchsvolle, schwierige
Anwendungen wie das Schneiden von Kase oder gefrorenem und wei-
chem Fleisch, Fleisch mit hohem Fettanteil, kalt temperierten Produk-
ten, Trockenfriichten oder Schneidgut wie Gewiirzgurken entwickelt.
Durch den optimalen Schneidvorgang werden hohe Kapazitaten und
kundenspezifische, prazise SchnittgroBen erzielt. Die Maschine vereint
Konstruktionsmerkmale der bereits seit vielen Jahren eingesetzten
Modelle der Baureihe RA sowie der Affinity und der Sprint. Im Ver-
gleich zur Baureihe der RA-HD-Maschinen kann die Integra auch gro-
Beres Schneidgut aufnehmen. Bei Leistungstests wurde eine Steige-
rung im Vergleich zu den Modellen RA-HD von durchschnittlich 20 %
festgestellt. Und im Vergleich zum Standard Modell RA-A ergaben sich
Leistungssteigerungen von bis zu 50 %. Da die Kapazitaten jedoch
von Produkt zu Produkt variieren kdnnen, empfiehlt das Unternehmen,
Schneidversuche durchzufiihren. Die neue Maschine kann Schneid-
gut bis zu einer GroBe von etwa 114 mm aufnehmen. Der Lebens-
mittel-Schneidbereich ist komplett von den Antriebskomponenten der
Maschine getrennt, um gréBtmaogliche Hygiene zu gewahrleisten. Die
Zufuhrtrommel und die Zufuhrspindel sorgen fiir den kontrollierten
Durchlauf, auch klebrigen oder feuchten Produkts, durch die Schneid-
werkzeuge, und es werden prazise Schnitte bei hohen Kapazitéten
erzielt. Die Einstellung der Scheibenstérke erfolgt stufenlos und durch
eine spezielle Verriegelung konnen die prazisen Toleranzen wéhrend
der Produktion eingehalten werden. Auch der Abstand zwischen der
Schneidkante und Querschnittspindel ist einstellbar, wodurch zusatz-
lich die Schnittqualitat erhoht wird. Der 7,5 kW-Motor unterstiitzt die
Mdglichkeit, hohe Produktionsraten im Dauerbetrieb zu erzielen. Der
Motor kann in einer Edelstahl-Ausfiihrung oder einer Guss-Version mit
Motorabdeckung gewahlt werden. Der in der Maschine eingebaute
Sanft-Anlauf reduziert eine eventuelle Schock-Belastung bei der Pro-
duktzufuhr, wodurch die Lebenszeit der Antriebsteile verlangert wird.
Das Schaltschrankgeh&use ist NEMA 4X 1P66 klassifiziert. Diese Klas-
sifikation steht fiir eine hohe Wasserdichtigkeit. Es kdnnen Scheiben
bis zu einer Stérke von 12,7 mm und viele unterschiedlich groBe Wiir-
fel, Granulate und Streifen hergestellt werden.

Urschel International, Ltd.
Tel.: +49 6002/9150-0
info@urschel.com
www.urschel.com
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Branchennews

Personalia

Lieken AG mit neuem Vorstand

Die Lieken AG macht den
nachsten Schritt in der
Umsetzung des Modernisie-
rungsprogramms ,Agenda
2020": Ein neu berufener
Vorstand soll das Wachstum
des Unternehmens voran-
bringen. Der vom Aufsichts- ; o
rat der Lieken AG gewahlte 4 i oy

Vorstand nehme mit sofortiger Wirkung seine Arbeit auf, wie das Unterneh-
men am 23. Oktober 2017 mitteilte.

Katrin Grunert-Jager (Bild links), Hans Matthijsse, Volker Fiege und das
bisherige Vorstandsmitglied Markus Biermann (Bild rechts) bilden das neue
Fiihrungsgremium. Der kiinftige CEO, Hans Matthijsse, war erfolgreich als
Geschéftsfiihrer bzw. Vorstand von Unternehmen der Hospitality-, Retail- und
Konsumgiiterbranche tatig. Der geblirtige Niederlander soll u.a. seine Exper-
tise im Bereich Restrukturierung und Strategie zur Neuausrichtung der Lieken
AG nutzen. Mit dem neuen CFO, Katrin Grunert-Jager, zieht erstmals eine Frau
in den Vorstand ein: Die ehemalige Interim Managerin des Jahres 2013 gilt
als versierte Restrukturierungsmanagerin fiir Finanzen, Recht, Personal und
IT. Mit dem neuen COO, Volker Fiege, kommt ein Diplom-Ingenieur mit mehr
als 25 Jahren Fiihrungserfahrung im Bereich Operations in den Vorstand.

Zu den zentralen Aufgaben des neuen Fiihrungsgremiums zahlt es,
bereits erzielte Erfolge und Fortschritte der Agenda 2020 zu festigen und
ihre jeweilige Erfahrung und Kompetenz zu nutzen, die begonnen Neuaus-
richtung der Lieken AG weiter erfolgreich voranzutreiben.

Alexander Bott scheidet nach langjahriger Tatigkeit im Unternehmen als
Vorstandsmitglied aus der Lieken-Gruppe aus, um eine neue Herausforde-
rung zu iibernehmen. Thomas Héring kehrt in seine Funktion als Aufsichts-
rat der Lieken AG in das Aufsichtsgremium zuriick, nachdem er zwischen-
zeitlich als entsandter Vorstandsvorsitzender wichtige Weichen gestellt
hatte. Der Aufsichtsrat von Lieken, in dem der Platz von Thomas Horing seit
Anfang 2017 unbesetzt geblieben war, hat ihm in seiner Sitzung fiir seine
auBerordentliche Arbeit gedankt.

Der Agrofert-Konzern in Prag hat die Lieken-Gruppe 2013 vom italieni-
schen Nahrungsmittelkonzern Barilla gekauft und 2014 mit dem Restruk-
turierungspaket Agenda 2020 umfangreiche Investitionen sowie interne
Umstrukturierungen in der Produktion begonnen. Dafiir werden insgesamt
iiber 600 Mio. € zur Verfiigung gestellt. Inzwischen mussten u.a. aus Effek-
tivitatsgriinden mehrere Werke geschlossen werden, andere wurden ver-
auBert.

In der Lutherstadt Wittenberg, Sachsen-Anhalt, nimmt demnéchst eine
der modernsten GroBbackereien Europas den Betrieb auf, in der ausschlieB-
lich fir die Lieken AG produziert wird. Gleichzeitig hat die ebenfalls zum
Agrofert-Konzern gehorende GroBbackerei Penam durch Kapazitatserwei-
terung und ModernisierungsmaBnahmen groBe Investitionen in Angriff
genommen. Sie produziert vor allem fiir die Méarkte in Tschechien, der Slo-
wakei und Ungarn. Die Lieken-Gruppe ist einer der fiihrenden Backspezia-
listen Deutschlands mit neun Werken in Deutschland, einem Nettoumsatz
von 772 Mio. € und etwa 4.100 Mitarbeitern.
www.lieken.de

Dr. Oetker: 25 Jahre Produktionsstandort Wittenburg

Mit seinem Produktionsstandort in Wittenburg nahe Schwerin ist Dr. Oetker
heute einer der groBten Arbeitgeber der Region. Begonnen hat die Erfolgs-
geschichte des Pizzaproduktionswerks im Oktober 1992 mit 72 Beschaf-
tigten. Im Oktober beging die Belegschaft mit dem Werksleiter Dr. Detlef
Forster (Bild) das 25-jahrige Betriebsjubilaum.

Angeregt durch die wachsende Nachfrage nach Tiefkiihlprodukten —
inshesondere Tiefkiihlpizza — sowie der Markterweiterung auf die neuen
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Bundeslander, beteiligte sich Dr. Oetker im Oktober [+
1991 an der Planung und Realisierung eines Pizza-
werks. Gemeinsam mit der Pizza-Frost GmbH & Co.
Produktionsgesellschaft wurde in einem Gewerbe-
gebiet in Wittenburg (Mecklenburg-Vorpommern)
ein neues Werk errichtet. ,Fiir den Standort im
landlichen Raum sprachen und sprechen nach wie
vor die sehr gute Anbindung an die Autobahn sowie
die hervorragende Zusammenarbeit mit den lokalen
Behorden”, erklart Dr. Forster, der ebenfalls seit 25 Jahren im Unternehmen
beschaftigt ist.

Im Sommer 1992 (ibernahm Dr. Oetker samtliche Anteile an Pizza-Frost
und im Oktober 1992, nahm das Werk in Wittenburg eine Produktionslinie
fur die Tiefkiihlpizza Ristorante in Betrieb und die ersten Salami-Pizzen
liefen vom Band. Im Mérz 2000 entschied sich die Geschaftsfiihrung von
Dr. Oetker zum Ausbau der Produktion in Wittenburg. Heute ist der Stand-
ort mit 948 Mitarbeitern und einem Produktionsvolumen von rund 700.000
Pizzen pro Tag eine feste GréBe in der Region.

Im September 2017 waren die Mitarbeiter und deren Angehérige zu
einem Familientag eingeladen. Zu diesem Anlass wandte sich Dr. Forster
an die Belegschaft: , Ich habe Hochachtung vor den Mitarbeitern und ihrem
professionellen Umgang mit der stetigen Weiterentwicklung unseres Werks.
Unsere gut ausgebildeten und hochmotivierten Mitarbeiter stellen sich
dabei seit vielen Jahren den sich standig wandelnden Verbraucheranforde-
rungen und betrachten diese Veranderungen als Chance fiir das Werk und
damit fiir die Marke Dr. Oetker.”
www.oetker.de

Eckhard Bluhm von Oskar-Patzelt-Stiftung
fiir Lebenswerk geehrt

Im Rahmen der Verleihung des , GroBen Preises des
Mittelstandes” hat die Oskar-Patzelt-Stiftung Eck-
hard Bluhm (Bild), Geschaftsfiihrer der Bluhmweber
Group, Rheinbreitbach, fiir sein Lebenswerk geehrt.
Der 78-jahrige Firmengriinder nahm die Premier-
Ehrenplakette auf einer Gala am 28. Oktober 2017
in Berlin entgegen.

.Seit bald 50 Jahren engagiert sich die Bluhm-
weber Group als Komplettanbieterin fiir Produkt-
und Verpackungskennzeichnung nicht nur wirtschaftlich, sondern insbeson-
dere auch gesellschaftlich in vorbildhafter Weise”, so Dr. Helfried Schmidt,
Vorstand der Oskar-Patzelt-Stiftung, in seiner Laudatio. Anerkennung ver-
diene Eckhard Bluhm daher in allen fiinf Wettbewerbskategorien: Hinsicht-
lich der , Gesamtentwicklung des Unternehmens” konnte Bluhm von 2013
bis 2016 ein Umsatzwachstum von fast 30 % auf iiber 143 Mio. € und eine
Erhohung der Eigenkapitalquote auf rund 75% verzeichnen. Bei der , Schaf-
fung bzw. Sicherung von Arbeits- und Ausbildungsplatzen” iiberzeugte der
Unternehmensverbund mit mehr als 500 Mitarbeitern, zehn operativen
Gesellschaften und einer Vielzahl weltweit anséssiger Geschéftspartner.
Jedes Jahr bildet Bluhmweber zahlreiche junge Menschen in fiinf verschie-
denen Ausbildungsberufen aus und bietet ihnen in der Regel anschlieBend
eine Anstellung an. In der Kategorie ,,Modernisierung und Innovation”
lobte die Oskar-Patzelt-Stiftung die zahlreichen Neuentwicklungen des
Kennzeichnungsanbieters. ,Engagement in der Region” beweist die Bluhm-
weber Group seit 1998 mit dem Bluhm-Fonds ,Verein zur Unterstiitzung
Notleidender und Bediirftiger e.V.”.

.Ich bedanke mich ganz herzlich fiir die Auszeichnung!”, so Eckhard
Bluhm in seiner Dankesrede: , Eine solche Ehrung spornt zu weiteren unter-
nehmerischen Hochstleistungen an. So freuen wir uns z.B. jetzt schon auf
die Erweiterung unserer Unternehmenszentrale mit einem Neubau im
nachsten Jahr. Und mit meinen drei S6hnen, die allesamt in verantwor-
tungsvollen Positionen im Unternehmensverbund tatig sind, sind wir auch
fir die Zukunft bestens gertistet!”
www.bluhmsysteme.com

© Boris Loffert - Oskar-Patzelt-Stiftung



Unternehmensnachrichten

I Arla Foods und FEBA:
Partnerschaft fiir weniger
Lebensmittelabfille

Die europaische Molkereigenos-
senschaft Arla Foods und die Euro-
paische Foderation der Lebens-
mittelbanken (FEBA) haben eine
Vereinbarung unterzeichnet, um
Lebensmittel aus Uberschiissiger
Produktion (iber die FEBA-Netz-
werkpartner in Europa an bediirf-
tige Biirger zu spenden. Die teilte
die Molkereigenossenschaft am
8. November im danischen Aarhus
mit. In Partnerschaft mit der FEBA,
einer gemeinniitzigen Netzwerk-
organisation, die 326 Tafeln in 23
Landern Europas zusammenbringt,
plant Arla Foods seine Lebens-
mittelspenden zur Unterstiitzung
bedirftiger Menschen weiter aus-
zubauen.

Die Kooperation ist Teil einer
Initiative, mit der Arla Foods die
Menge an Lebensmittelabféllen
bis 2020 um die Halfte reduzieren
machte. Die Vereinbarung setzt auf
bereits bestehende Partnerschaften
zwischen Arla Foods und lokalen
FEBA-Mitgliedern auf.

JArlas lokale Partner haben die
notige Kompetenz vor Ort. Durch
die neue landeriiberreifende Part-
nerschaft mit FEBA profitieren wir
zusatzlich von einem groBen, pro-
fessionellen Netzwerk von Tafeln
in ganz Europa. So kdnnen wir
auch groBe Uberschussmengen
verteilen, die fir lokale Organisa-
tionen nicht zu bewaltigen sind.
Grundsatzlich ist es unser Ziel die
Ausschussproduktion zu minimie-
ren. Kommt es doch dazu, ist es
uns wichtig, dass die Lebensmittel,
wenn moglich eine andere Ver-
wendung finden und nicht weg-
geworfen werden miissen”, sagte
Kristian @sterling Eriknauer, Vice
President Corporate Social Respon-
sibility bei Arla Foods.

«Mit seinem Engagement leistet
Arla Foods einen Beitrag zur Lin-
derung von Hunger und Mangel-
ernahrung in Europa. Wir freuen uns
darauf, eine vertrauensvolle Bezie-
hung mit Arla Foods aufzubauen,
die unsere soziale Mission, hung-
rige oder untererndhrte Menschen
in mehr europdischen Landern zu
unterstiitzen, voranbringen wird”,
sagte Patrick Alix, Generalsekretdr
der FEBA.
www.arlafoods.de

I Adelholzener Alpenquellen weiht PET-Mehrweganlage ein

In einer feierlichen Zeremonie
weihten die Adelholzener Alpen-
quellen am 9. November 2017 in
ihrem Unternehmensstandort in
Bad Adelholzen/Siegsdorf eine
neue PET-Mehrweganlage mit einer
Leistung von 35.000 Flaschen pro
Stunde ein. Fiir die Adelholzener
Alpenquellen sprachen Schwester
Rosa Maria Dick (Bild), General-
oberin der Barmherzigen Schwes-
tern vom hl. Vinzenz von Paul,
deren Generaldkonom Claus Peter

Scheucher und Stefan Hoechter,
Geschéftsfihrer der Adelholzener
Alpenquellen. Als Festredner gela-
den war auch Christoph Klenk, Vor-
standsvorsitzender der Krones AG,
das herstellende Unternehmen der
neuen Abfiillanlage.

Die neue PET-Mehrweganlage
ist Teil eines umfangreichen, mehr-
stufigen Ausbau- und Investitions-
programms, das die starke Position
des Unternehmens im Markt lang-
fristig sichern und ausbauen soll.

Branchennews I

Mit einer Grundflache von 3.000 m?
ist sie die groBte von insgesamt sie-
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Alpenquellen. So kénnen Gebinde- und Sortenwechsel zukiinftig auf ein
Minimum reduziert werden, was sowohl die Produktionsflexibilitét als auch
die Effizienz nachhaltig verbessert. Die Investition in die neue Anlage war
notwendig geworden, um die stetig steigende Nachfrage nach Adelholzener
PET-Mehrweggebinden zu bedienen.

Fiir den Zeitraum bis 2019 wird das Unternehmen insgesamt 40 Mio. € in
den Ausbau und die Modernisierung des Standorts investieren. Eine zusétz-
liche Vollgut-Lagerhalle im Traunsteiner Stadtteil Haslach hat ihren Betrieb
bereits aufgenommen. Auf einer Fldche von 4.600 m? kénnen bis zu 14.000
Paletten der Adelholzener Produkte fiir den Versand vorgehalten werden.

Im Bau befindet sich ein neues Logistik- und Werkschutzgebaude auf
dem Firmengelande. Ankommende LKW werden digital eingecheckt und im
Sinne kurzer Standzeiten effizient gesteuert. Den Ausbau vervollstandigen
wird ein neues Hochregallager, das Anfang 2019 in Betrieb gehen soll. Mit
einer Lange von ca. 70 m und einer Hohe von ca. 40 m wird es bis zu 24.000
Paletten fassen, verwalten und versenden kdnnen.
www.adelholzener.de

Krones bestatigt Konzernziele fiir das Geschaftsjahr 2017
Krones, fiihrender Her- &
steller in der Verpa-
ckungs- und Abfiilltech-
nik, bekraftigt trotz eines
leicht schwacheren dritten
Quartals seine Konzern-
ziele fir das Gesamtjahr
2017. Das dritte Quartal
des Unternehmens wurde
von Sonder- und saiso-
nalen Effekten beein-
flusst. Der Quartalsumsatz ging im Vergleich zum Vorjahr um 10,5 % auf
733,7 Mio. € zurlick, weil die Erldsschwache in den Sommermonaten 2017
wie erwartet besonders ausgepragt war. Darliber hinaus ist das Umsatz-
minus abrechnungsbedingt, da einige Projekte bereits im ersten Halbjahr
2017 realisiert werden konnten. Das relativ niedrige Umsatzniveau spie-
gelt sich auch im Ergebnis des dritten Quartals wider. Von Juli bis Septem-
ber 2017 verringerte sich das Ergebnis vor Steuern (EBT) im Vergleich zum
Vorjahr um 16,5 % von 56,3 Mio. € auf 47,0 Mio. €. Zu beriicksichtigen
ist dabei, dass im September die Drinktec stattfand, die weltgroBte Mes-
se fir die internationale Getranke- und Verpackungsindustrie. Die Kosten
hierflr belasteten das EBT im dritten Quartal mit einem mittleren einstel-
ligen Millionen-Euro-Betrag. Auch deshalb verschlechterte sich die EBT-
Marge von 6,9% im Vorjahr auf 6,4 %.

Sehr gut entwickelte sich der Auftragseingang im dritten Quartal. Der
Wert der Bestellungen kletterte im Vergleich zum Vorjahr um 7,9 % auf
917,5 Mio. €. Umsatz und Auftragseingang legen in den ersten drei Quarta-
len 2017 zu. In den ersten neun Monaten 2017 stieg der Umsatz von Krones
im Vergleich zum Vorjahr um 5,4 % von 2.380,1 Mio. € auf 2.508,9 Mio. €.
Bereinigt um Zuk3ufe errechnet sich ein Wachstum von 3,1 %. Uberpropor-
tional stark legten die Erlése in Westeuropa, Asien/Pazifk, Nord- und Mittel-
amerika sowie in Stidamerika/Mexiko zu.

Der Auftragseingang von Krones verbesserte sich in den ersten drei
Quartalen 2017 im Vergleich zum Vorjahr um 10 % auf 2.696,8 Mio. €.
Besonders stark legte der Auftragseingag in Westeuropa zu. Der Auftrags-
bestand erhéhte sich per Ende September 2017 von 1.167 Mio. € im Vorjahr
um 14,2 % auf 1.332,6 Mio. €.
www.krones.com

Druckluft-Know-how von Beko Technologies
fiir die Lebensmittelkontrolle

Die Beko Technologies GmbH geht eine Kooperation mit dem Landesver-
band fiir Lebensmittelkontrolleure Baden-Wirttemberg ein. So gab das
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Unternehmen am 13. November 2017 in Neuss
bekannt. Im Rahmen von Vortrdgen, Schulungen
und Workshops berat das Unternehmen die Landes-
verbande fiir Lebensmittelkontrolleure bundesweit
rund um das Medium Druckluft und stellt Techno-
logien fir hohere Druckluftqualitdt und Energie-
effizienz vor.

.Die Lebensmittelindustrie ist eine Branche, die
unter dem Druck hoher Qualitdtsanforderungen
steht. So muss auch bei dem Einsatz von Druckluft auf groBtmdgliche Qua-
litdt und Reinheit geachtet werden”, sagte Norbert Strack, einer der beiden
Geschaftsflihrer der Beko Technologies GmbH. ,Dabei ist vielen Unterneh-
men die wichtige Rolle, die das Medium Druckluft in den Produktionsprozes-
sen spielt, haufig gar nicht bewusst. Die Partnerschaft ermdglicht es uns, das
Augenmerk der Branche verstarkt darauf zu lenken. Durch den regelmaBigen
Austausch mit den Lebensmittelkontrolleuren — die bei lhrer Arbeit immer
wieder auf mineral6l- und bakterienkontaminierte Druckluft stoBen — sorgen
wir gemeinsam fiir eine hohere Lebensmittelsicherheit”, so Strack weiter.

In den Vortrdgen und Workshops in den Landesverbanden fiir Lebens-
mittelkontrolleure vermitteln Experten von Beko Technologies — wie Thors-
ten Lenertat (Bild), Global Account Manager und Initiator der Kooperation —
Grundlagen zur Druckluftaufbereitung und das nétige Wissen zur neutralen
Bewertung von Druckluftanlagen. Seinen offiziellen Kooperationspartner,
den Landesverband fiir Lebensmittekontrolleure Baden-Wiirttemberg, wird
Beko Technologies kiinftig bei Veranstaltungen, Mitgliederversammlungen
und Schulungen begleiten. ,Wir freuen uns, unser Wissen in der Aufberei-
tung von Druckluft an Experten der Lebensmittelindustrie weitergeben und
Synergien nutzen zu kdnnen”, sagte Thorsten Lenertat.
www.beko-technologies.com

Pouch Partners erwirbt Porta Imballaggi Flessibili

Die Aktionare der Capri-Sun Group und Porta kiin-
digten am 6. November 2017 an, dass Pouch Part-
ners AG, eine hundertprozentige Tochtergesellschaft
der Capri-Sun Group Holding AG, alle Anteile des
italienischen  Verpackungsunternehmens  Porta
Imballaggi Flessibili S.p.A. erwerben wird.

Das sich im Besitz von Hans-Peter Wild befindli-
che Unternehmen Capri-Sun plant, in den nachsten
finf Jahren sowohl sein Getrankegeschft als auch
seine Maschinen- und Beutelherstellungssparte Pouch Partners zu verdop-
peln. Diese Sparte beliefert Capri-Sun sowie Kunden der Lebensmittel-, Tier-
futter- und Getrankeindustrie weltweit. Porta liefert die flexiblen Folien fiir
die Beutel von Capri-Sun und ist ein Unternehmen im Familienbesitz.

Roland Weening, CEO der Capri-Sun Group und Chairman der Pouch
Partners AG, sagt: ,Porta ist ein kundenorientierter und flexibler Anbieter
hochwertiger Folien, sowohl fiir Capri-Sun als auch andere Unternehmen.
Die Ubernahme ist ein weiterer Meilenstein fiir uns. Unser Ziel ist es, der
weltweit groBte Experte fiir Beutelverpackungen zu werden, indem wir das
Angebot an Beutelmaschinen mit dem Angebot an Folien und vorgefertig-
ten Beuteln kombinieren.”

Carlo Porta, ehemaliger Leiter und Aktiondr von Porta, kommentiert:
LUnter der Leitung von Capri-Sun steht Porta sicher eine groBe Zukunft
bevor. Wir werden die Chancen nutzen, um unser erfolgreiches Verpa-
ckungsunternehmen weiter auszubauen. Mit der Unterstiitzung der Griin-
derfamilie folgen wir dem Weg, der von unserem Griinder Enrico Porta ein-
geschlagen wurde.”

Pouch Partners wird vom aus Deutschland stammenden Dirk Hejnal
(Bild) gefiihrt, der 2016 zu Indag stieB, um die Position des Unternehmens
als globaler Marktfiihrer im Bereich der Beutelverpackung zu festigen. Das
Geschaft von Porta wird weiter von Gianluca Tonini geleitet, der seit acht
Jahren Managing Director bei Porta ist. Pouch Partners zieht weitere Fusio-
nen und Ubernahmen innerhalb der Branche in Betracht.
www.pouch-indag.com
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I Multivac iibernimmt die Slicer-Sparte von VC999

Mit Wirkung zum 1. Dezember 2017 wurden die Slicing-Aktivitaten von
VC999 durch die Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG iibernommen.
Durch diesen strategischen Schritt ist der Verpackungsspezialist nun in der
Lage, komplette Verpackungslinien fiir geschnittene Produkte wie Kase,
Aufschnitt oder Schinken aus einer Hand anzubieten.

Die Slicer-Sparte ist ein junger Geschaftsbereich von VC999, der vor fiinf
Jahren gegriindet wurde. Dieser fertigt moderne Slicerlosungen fiir den
industriellen Einsatz, die hygienegerecht und modular aufgebaut sind. Nach
der Ubernahme wird Multivac den heutigen Slicer-Standort von VC999
in Buchenau (Dautphetal) als Entwicklungszentrum und Standort fir die
Prototypenfertigung weiterfiihren. Die Serienfertigung der Slicer wird am
Hauptstandort von Multivac in Wolfertschwenden erfolgen. Hierzu werden
derzeit umfangreiche Investitionen in eine hochmoderne Produktionsstatte
geplant, die u.a. auch eine moderne Anwendungstechnik beinhalten sollen.
Ab sofort stehen am Standort in Wolfertschwenden auch komplette Slicer-
Linien fiir die Durchfiihrung von Kundenversuchen zur Verfiigung.

Zur Abrundung des Slicer-Portfolios hat Multivac in jiingster Vergangenheit
strategische Allianzen mit industriellen Partnern geschlossen. So bietet die
Unternehmensgruppe im kleineren Leistungsbereich seit kurzem weltweit das
Slicer-Portfolio von Bizerba an, das eine gute Erganzung zum entsprechenden
Verpackungsmaschinen-Portfolio fiir kleinere und mittlere Chargen darstellt.
Zur Erflillung der Anforderungen im Hochleistungshereich wird Multivac in
ausgewahlten Regionen kiinftig Formax-Slicer von Provisur vermarkten.

Mit dem Einstieg in das Slicer Geschéaft schafft Multivac eine bedeuten-
de Voraussetzung, um den Integrationsgrad von Slicern in automatisierte
Verpackungslinien zu optimieren und die Leistungsféhigkeit dieser Losun-
gen zu erhdhen.
www.multivac.com

I Endress+Hauser iibernimmt Blue Ocean Nova

Endress+Hauser baut das Portfolio an Produkten,
Losungen und Dienstleistungen zur Prozessanaly-
tik weiter aus. Die Firmengruppe hat die Blue Oce-
an Nova AG zum 31. Oktober 2017 (ibernommen,
einen Hersteller innovativer Inline-Spektrometer zur
Uberwachung qualitatsrelevanter Prozessparame-
ter. Alle 15 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter im
baden-wirttembergischen Aalen werden weiter
beschiftigt. Uber die Einzelheiten der Transaktion
haben beide Seiten Stillschweigen vereinbart.

Blue Ocean Nova riickt unter das Dach des Endress+Hauser Kompetenz-
zentrums fiir Flssigkeitsanalyse mit Sitz in Gerlingen bei Stuttgart. ,Die
von Blue Ocean Nova entwickelten intelligenten Prozesssensoren erweitern
unser bisheriges Angebot im Bereich der Prozessanalytik um einen strate-
gisch wichtigen Baustein”, sagt Dr. Manfred Jagiella (Bild). Der Geschafts-
fihrer der Endress+Hauser Conducta GmbH+Co. KG ist zugleich im Execu-
tive Board der Firmengruppe verantwortlich fiir das Analysegeschaft.

Die Prozesssensoren von Blue Ocean Nova umfassen die fiir optische
Spektroskopie relevanten Bereiche (UV/VIS, NIR und MIR) zur Inline-Analyse
von Fliissigkeiten, Gasen und Feststoffen. Die neue Technologie erméglicht
die Integration des Spektrometers direkt in die Messsonde — auch in explo-
sionsgeféhrdeten Bereichen. Dariiber hinaus kénnen die Sensoren automa-
tisch gereinigt und direkt in Prozessleitsysteme eingebunden werden.

Die Systeme von Blue Ocean Nova werden u.a. in der Lebensmittelin-
dustrie zur Konzentrations- und Feuchtemessung sowie zur Bestimmung
relevanter Qualitatsparameter eingesetzt. Blue Ocean Nova ist 2015 von
Joachim Mannhardt und Stefan Beck gegriindet worden. Beide brachten
ihre langjahrige Erfahrung in der Produktentwicklung industrieller Spek-
troskopie und Prozessanalytik ein und werden weiter als Mitglieder der
Geschaftsfiihrung angehéren. , Mit der Ubernahme folgen wir konsequent
unserer Strategie, das Analyseportfolio zu starken und unsere Kunden kiinf-
tig vom Labor bis in den Prozess zu unterstiitzen”, betont Manfred Jagiella.
www.endress.com
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Forschung

I Keimfreie Bruteier: Alternative zum gangigen Formaldehyd

Mit dem gesundheitsschadigenden Insektizid Fipronil kontaminierte Brut-
eier sorgten im Sommer 2017 europaweit fiir Aufsehen. Fipronil ist fiir die
Behandlung von Tieren verboten, die fiir die Lebensmittelerzeugung vor-
gesehen sind. Die Eier wurden auch nicht direkt mit Firponil behandelt,
sondern die von der Blutlaus befallenen Bruthennen — und diese lbertru-
gen die toxische Substanz auf ihre Eier. Bruteier kommen aber auch auf
legalem, standardisiertem Wege in Kontakt mit toxischen Substanzen:
Zur Vorbeugung und Bekdmpfung von Keimbefall ist die Formaldehyd-
Behandlung von Bruteiern die langjdhrige gangige Praxis in europaischen
GroBbritereien.

AusschlieBlich Bruteier (nicht solche zum direkten Verzehr) werden
einer Formaldehydbegasung unterzogen, was auch die Anrainer der Briite-
reien merken. , Formaldehyd verfliichtigt sich rasch und bei Begasungen in
GroBbriitereien lasst es sich nicht ganzlich kontrollieren — etwas von dem
Gas entweicht immer.”, sagte Tomislav Cernava (Bild rechts) vom Institut
fiir Umweltbiotechnologie der TU Graz. Das ist neben der krebserregenden
und umweltschéadlichen Formaldehyd-Wirkung ein wichtiger Grund, wes-
halb die EU nach wirksamen Alternativmethoden zur Bruteier-Behandlung
sucht.

Eine vielversprechende und umweltfreundliche Option auf Basis niitzli-
cher Mikroorganismen haben Forschende der TU Graz, des Austrian Centre
of Industrial Biotechnology und des Biotech Start-up Roombiotic nun im
vorindustriellen LabormaBstab erfolgreich getestet. Antimikrobiell wirksa-
men Bakterien ist die Grazer Gruppe in einem Vorlauferprojekt ab 2009 auf
die Spur gekommen: Damals wurden erstmals Mikroorganismen identifi-
ziert, die den steirischen Olkiirbis vor Faulnis schiitzen.

LWir haben die flichtigen Substanzen dieser Bakterien weiter
erforscht um herauszufinden, wie sie Pathogene so wirksam bekampfen.
Einige davon haben wir nun mittels Mikrobiomanalyse der Eierschalen
evaluiert.”, sagte Gabriele Berg (Bild links), Leiterin des Instituts fiir
Umweltbiotechnologie der TU Graz. Bakterien, die Substanzen der Klasse
Pyrazin beinhalten, stachen dabei besonders hervor. In Reinform auf die
Eierschale aufgebracht, beseitigte Pyrazin bis zu 99,6 % der Keime — eine
Dekontaminationsrate, die mit der Formaldehyd-Begasung vergleichbar
ist. Ein weiterer Vorteil der Substanz: Bei Raumtemperatur ist sie flis-
sig, verfliichtigt sich aber auch einfach. Das heiBt, es kdnnten dieselben
Gerdte wie bei der Begasung mit Formaldehyd verwendet werden. Was
im Labor funktioniert, muss im nachsten Schritt im GroBmaBstab getestet
werden. Dafiir sucht die Gruppe nun Partner aus der Industrie, die sich
einbringen wollen.
www.tugraz.at
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Gesetzeskonforme Lebensmittel-Etikettie-
rung vom Kennzeichnungsspezialisten

Effiziente Lebensmittel-Kennzeichnung schafft Transparenz im Unternehmen

Das Etikettieren von Lebensmitteln und
Getranken soll gesetzeskonform, flexibel,
wirtschaftlich und hocheffizient sein —
in kleinen wie in groBen Unternehmen.
Nicht selten jedoch findet der Kenn-
zeichnungsprozess unter schwierigsten
Bedingungen statt. Optimale Ergebnisse
lassen sich daher nur durch ein perfektes
Zusammenspiel der eingesetzten Druck-
systeme und Materialien erzielen.

Die Oberflachen sind glatt, kalt, fettig oder feucht.
Lose Ware in Transportkisten muss ebenso gekenn-
zeichnet werden wie verpackte Produkte und
Umverpackungen. Ob Fisch, Fleisch, Gemiise, Kése,
Backwaren oder Fertiggerichte, frische oder tief-
gefrorene Lebensmittel, Snacks oder Misliriegel,
Wein- oder Likérflaschen — jedes Produkt bzw. jede
Verpackung braucht ein Etikett mit allen gesetzlich
vorgeschriebenen Informationen. Diese miissen
liber die gesamte Lebensdauer fehlerfrei lesbar
sein und die liickenlose Riickverfolgbarkeit durch
die Prozesskette gewahrleisten. Denn Fakt ist:
Nur korrekt gekennzeichnete Produkte sorgen fiir
Sicherheit und damit fiir Vertrauen beim Verbrau-
cher. Und nur attraktive, Ubersichtlich gestaltete
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Abb. 1: Die Macher der Familienbrennerei Edelbrande P

im Tintenstrahldruckverfahren.
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Etiketten regen zum Kauf an und heben sich posi-
tiv vom vergleichbaren Wettbewerbsprodukt ab.

Die Voraussetzungen

Grundsatzlich haben die in der Lebensmittelindus-
trie eingesetzten Etiketten alle gesetzlichen Anfor-
derungen an die Lebensmittelkennzeichnung zu
erfiillen. Sie missen fiir den mittel- und unmittel-
baren Kontakt mit empfindlicher Ware geeignet
sowie ausreichend chemisch inert und bei Tem-
peraturen von bis zu -40 °C bestandig sein. Die
Klebefahigkeit auf den jeweiligen Oberflachen
muss gewahrleistet sein. In den Unternehmen,
bspw. in fleischverarbeitenden Betrieben, zeigt der
Blick auf die unterschiedlichen Produkte, dass es
mit einem Etikettentyp alleine nicht getan ist. Hier
lohnt es sich, auf einen Systemanbieter zu vertrau-
en, dessen Standard-Portfolio breit angelegt ist,
der Uber eine umfassende Branchen- und Bera-
tungskompetenz verfiigt, kurzfristig liefern und
auch spezifische Lésungen individuell entwickeln
kann. Von der ersten Idee Uber die erfolgreiche
Implementierung von Hard- und Software bis hin
zum professionellen After-Sales-Service und der
permanenten Belieferung mit Verbrauchsmateria-
lien. Und in der Tat: Ganzheitliche Lésungen aus
einer Hand sorgen im Unternehmen ebenso wie
im Logistikprozess in erster Linie fiir Sicherheit. Sie
gewahrleisten, dass alle Komponenten reibungs-
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__} ' Bjorn Weber, Geschafts-
bereichsleiter Kennzeich-
nungslésungen der
Mediaform Unterneh-
mensgruppe

los ineinandergreifen. Sie reduzieren Aufwand
und Kosten. Kurzum: Sie optimieren den gesamten
Kennzeichnungsprozess. Und das signifikant.

Das Etikett

Zur Kennzeichnung von Transportbehaltern bzw.
Euroboxen (E2 Kisten) und zur direkten Kenn-
zeichnung von Fleisch- und Wurstwaren bietet
Mediaform bspw. Schlaufenetiketten in unter-
schiedlichen Formaten und Farben an. Die Isega-
zertifizierten Etiketten aus HDPE-Folie sind lebens-
mittelecht, mit 150 p Materialstarke extrem robust
und zudem bestindig gegen Ole, Fette, Blut und
zahlreiche Chemikalien. Verpackte Tiefkiihlware
kann z.B. mit lebensmittelkonformen Thermodi-
rektetiketten Pharmigo Freeze TD gekennzeichnet
werden. Sie sind bis -40° C einsetzbar und in vie-
len Formaten vorratig. Und fiir die Kennzeichnung

o

reiser im Stidschwarzwald bedrucken Blanko-Markenetiketten von Mediaform Informationssysteme



inklusive Zubehor.

von Wurstwaren in Verbindung mit Abfiill- und
Clipautomaten hat Mediaform spezielle Wurst-
Zipfeletiketten fiir den Inline-Etikettendruck im
Sortiment. Insgesamt steht eine Vielzahl an Stan-
dardetiketten zur Verfiigung, es kdnnen aber auch
Etiketten kundenspezifisch entwickelt werden.

Drucksystem und Druckverfahren

Ein exzellentes Druckergebnis lasst sich jedoch
nur dann erzielen, wenn Technik und Materialien
perfekt aufeinander abgestimmt und den jewei-
ligen Bediirfnissen im Unternehmen angepasst
sind. Eine langjahrige, fundierte Projekterfahrung,
die enge Zusammenarbeit mit fiihrenden Drucker-
herstellern wie TSC Auto ID, Epson, Zebra, Cab
und Bixolon sowie eine Vielzahl implementierter
Losungen fiir unterschiedlichste Anwendungsbe-
reiche, die sich im harten Praxisalltag erfolgreich
bewahrt haben, riicken auch in diesem Punkt die in
Reinbek bei Hamburg ansassige Mediaform Infor-
mationssysteme GmbH in den Fokus. Mediaform
bietet hier in der Tat das zurzeit groBte Sortiment
an Druckhardware, also Drucker, Scanner und ent-
sprechendes Zubehor. Das haben jlingst auch Kun-
den in einer aktuellen Befragung bescheinigt.
Welche Drucktechnologie bzw. welcher
Druckertyp sich als besonders geeignet erweist,
héngt im Wesentlichen von den jeweiligen Anfor-
derungen ab. Mit Inkjetdruckern lassen sich z.B.
Produkte und Verpackungen farbig kennzeichnen.
Thermotransferdrucker zeichnen sich vor allem
durch ihre Wirtschaftlichkeit und Flexibilitat aus.
Sie sorgen unter Verwendung von zertifizierten,
lebensmittelunbedenklichen Farbbandern fiir ein

Abb. 2: Die Edelbrénde bedruckt ein Epson Colorworks C3500 mit Marken-
etiketten. Das differenzierte Angebot von Mediaform Informationssysteme
umfasst Industrie-, Desktop- und Mobildrucker der fiihrenden Hersteller

el D

Informationssysteme.

hochprazises Druckbild auf unterschiedlichen
Etikettenmaterialien und sind eine ideale Wahl in
der Lebensmittel- und insbesondere in der fleisch-
verarbeitenden Industrie. Denn die Informationen
und Barcodes bleiben selbst bei starken Tempera-
turschwankungen, in Kithlumgebungen oder bei
Nasse durch die gesamte Prozesskette hindurch
einwandfrei lesbar. Gerade in diesem Segment
ist das Angebot von Mediaform ausgesprochen
differenziert — die Produktpalette umfasst Indus-
trie-, Desktop- und Mobildrucker der fiihrenden
Hersteller inklusive Zubehor, wobei die langlebi-
gen TSC-Modelle durch ihre innovativen techni-
schen Merkmale, ihre Bedienerfreundlichkeit und
ihre Zuverlassigkeit hervorstechen.

Die Kiir: Farbdruck on demand

In vielen Bereichen sind heute jedoch auch far-
bige Etiketten erste Wahl. Die Vorteile liegen auf
der Hand: Den Herstellern helfen sie, die Wertig-
keit ihrer Produkte angemessen in Szene zu set-
zen und damit die eigene Marke zu stérken. Dem
Endkonsumenten dienen die Labels als wert-
schétzende Orientierung. Und der Handel freut
sich Gber attraktive Produkte, die sich am Point
of Sale besser verkaufen lassen.

Die Mediaform Informationssysteme GmbH hat
diese Entwicklung schon vor einiger Zeit vorausge-
sehen und bietet ihren Kunden mit vielseitig ein-
setzbaren Etikettendruckern sowie geeigneten Eti-
ketten-Materialien bedarfsgerechte Losungen fiir
den Farbdruck on demand im eigenen Unterneh-
men an. So etikettiert die Familienbrennerei Edel-
brande Preiser im Stidschwarzwald ihre Qualitats-

Die Mediaform Unternehmensgruppe ist im deutschsprachigen Raum einer der fiihrenden Anbieter
fiir Erfassungs- und Kennzeichnungsldsungen sowie fiir das begleitende Datenmanagement. Zur
Unternehmensgruppe zahlen die Mediaform Informationssysteme GmbH, die Mediaform Druck-
produkte GmbH, die Giise GmbH sowie mehrere Beteiligungsgesellschaften. Im Bereich Kennzeich-
nungslésungen entwickelt das Unternehmen seit mehr als 25 Jahren individuelle, ganzheitliche
oder auch modular aufgebaute Lésungen fiir Unternehmen aus den unterschiedlichsten Branchen
- vom wasserfesten Etikett iiber den handlichen Industrie-Scanner bis zum Farbdrucker. Die Losun-
gen sind genau auf den Bedarf der Kunden zugeschnitten und branchenibergreifend im Einsatz.
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Abb. 3: Von der groBen Fleischkiste bis zum Wurstzipfel setzen Kunden
der Fleischwarenindustrie auf die Kennzeichnungslésungen von Mediaform

produkte hochflexibel mit dem Epson Colorworks
C3500. Die Hardware und auch die Etiketten liefert
Mediaform nach Bedarf, in der Regel auch inner-
halb von 24 Stunden. Der leistungsfahige Farbdru-
cker kann bis zu 1.600 Etiketten am Tag verarbei-
ten. Er punktet mit einer maximalen Druckbreite
von 104 mm sowie einer Druckgeschwindigkeit
von bis zu 103 mm pro Sekunde. Die Aufldsung
von 720 x 360 dpi gewahrleistet eine exzellente
Druckqualitat. Der Druck ist schnelltrocknend, die
Informationen wisch-, kratz-, wasser- und farbecht
sowie hitzebestandig. Und die Pigmenttinten-Pat-
ronen lassen sich schnell und einzeln austauschen
— das spart Kosten und Aufwand.

Bei den Preisers kommen ganz konkret
Blanko-Markenetiketten von Mediaform auf
einem 40 mm Rollenkern mit Abmessungen
von 102 mm x 51 mm sowie 75 mm x 29 mm
mit besten Klebeeigenschaften fir die Erstel-
lung von Flaschenetiketten zum Einsatz. Zudem
werden Epson High Gloss Labels im Format
102 mm x 76 mm fiir Aufdrucke in hoher Qua-
litat verwendet, damit die Konsumenten anhand
der farbigen Friichte bzw. Hauptbestandteile des
jeweiligen Erzeugnisses direkt erkennen kénnen,
worum es sich handelt. Das jeweilige Etiketten-
layout lasst sich in wenigen Minuten individuell
und eigenstandig mit Hilfe der mitgelieferten
Etikettensoftware Nicelabel SE erstellen. Der
Workflow vereinfacht und beschleunigt sich
infolgedessen erheblich. Und nicht zuletzt profi-
tieren Mediaform-Kunden auch von finanziellen
und logistischen Vorteilen durch den Einkauf von
standardisiertem Etikettenmaterial, weil die Eti-
ketten erst im eigenen Haus individuell und in
Farbe in kleineren Auflagen bedruckt werden.

Autor: Bjorn Weber,
Geschaftsbereichsleiter Kennzeichnungslésungen
der Mediaform Unternehmensgruppe

Kontakt:

Mediaform Informationssysteme GmbH
Reinbek

Bjérn Weber

Tel.: +49 40/727360-99

info@mediaform.de

www.mediaform.de
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In 80 Sorten um die Welt

Robuste Kennzeichnung von Gelato de Luxe aus Kiel

Was assoziiert man mit Griinkohl, Pflaumen im Speckmantel oder Sauerkraut?
Richtig: Eiscreme! Zumindest, wenn es Gelato de Luxe von Giovanni L. aus Kiel
ist. Neben klassischen und ausgefallenen Sorten kreiert Giovanni L. unter dem
Motto ,in 80 Sorten um die Welt” auch aufsehenerregendes Speiseeis mit auBer-
gewohnlichen Zutaten in duBerst kreativen und ungewohnlichen Zusammenstel-
lungen. Dabei kennzeichnet Giovanni L. — Gelato de Luxe zu allen Tages- und
Jahreszeiten seine auBergewdhnlichen Eiskreationen mit Gerdten von Bluhm
Systeme.

Abb.2: Der robuste Continuous-Inkjet-Drucker vom Typ Linx 8900 iiberzeugt durch einfache Handha-
bung sowie langen Druckkopfreinigungs- und Wartungsintervallen.
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Abb. 1: Eis essen
kann man zu jeder
Zeit", so Giovanni Lasagna,
Namensgeber und Griinder
von Giovanni L.

Die Leidenschaft und Kreativitat hat Giovanni
Lasagna — Namensgeber der Giovanni L. Han-
dels- und Produktions GmbH — von seinem
GroBvater geerbt, dem er als kleiner Junge
immer beim Eismachen zuschauen durfte.
Heute verkauft die Firma Giovanni L. ihre Eis-
kreationen an mehr als 200 Standorten auf
der ganzen Welt. Neben Europa und dem ara-
bischen Raum zahlt dazu sogar eine Filiale in
Singapur. Beliefert werden alle Standorte von
Kiel aus, wo sich auch auf 3.000 m? Produk-
tionsflache die Manufaktur befindet. Und hier
werden die Produkte von Anlagen der Bluhm
Systeme GmbH aus Rheinbreitbach zuverlassig
in sechs verschiedenen Sprachen gleichzeitig
gekennzeichnet.

«Wir machen richtige Eisberge! Alle ande-
ren kénnen nur Hiigel”, erklart Jorg Fischer,
Geschéftsfiihrer bei Giovanni L. Und diese mit
phantasievoller Dekoration aufwandig ver-
zierten Berge werden allesamt in Kiel vorpro-
duziert, in Schutzkartons verpackt und an die
internationalen Franchisepartner verschickt.
Eis ist ein hochst empfindliches Lebensmittel.
Alle an dessen Lieferkette Beteiligten missen
iber die richtige Handhabung des Produktes
Bescheid wissen. Neben der strikten Einhal-
tung der Kiihlkette ist es am Verkaufsort zudem
nicht nur fir Allergiker entscheidend, welche
genauen Inhaltsstoffe die jeweilige Sorte auf-
weist.

Erweitertes Liefergebiet erfordert
zusatzliche Produktkennzeichnung

.Mit Erweiterung unseres Liefergebietes kamen
nicht nur immer mehr Landessprachen hinzu, in
denen die Informationen aufgebracht werden



mussten, sondern natiirlich auch immer mehr
nationale Kennzeichnungsbestimmungen, die
wir zu beriicksichtigen hatten”, erinnert sich
Thomas FloBbach, Betriebsleiter bei Giovanni L.
Anfangs wurden alle diese Informationen mit
einem Tintenstrahldrucker auf die Kartons aufge-
druckt. Das ist zwar kostenginstiger als eine Eti-
kettierung, jedoch erreicht der Direktdruck nicht
so eine hohe Aufldsung wie der Thermotransfer-
druck auf Etiketten.

.Da wir jedoch immer mehr Informationen
auf einer gleichbleibenden Flache unterzubrin-
gen hatten und die SchriftgréBen daher immer
kleiner wurden, mussten wir irgendwann auf die
hohere Druckqualitat von Etiketten umsteigen”,
erlautert Thomas FloBbach und erganzt: , Aller-
dings mussten wir feststellen, dass leider nicht
sehr viele Etikettendruckspender unseren kalten
und feuchten Produktionsbedingungen stand-
halten.” Hier machte der robuste Legi-Air 4050
WO aus dem Portfolio der Bluhm Systeme das
Rennen. ,WO" steht fiir ,wipe-on” und bedeu-
tet, dass die Etiketten mit Hilfe einer Spendezun-
ge — in diesem Fall mit 150 mm Lange — auf die
vorbeilaufenden  Produktoberflichen ,aufge-
wischt” werden.

Etikettendruckspender in tiefkalter
Produktionsumgebung

Der Legi-Air 4050 WO wurde direkt in einen
Reibanleger integriert, der das Kartonhandling
wesentlich vereinfacht. Der Reibanleger verein-
zelt die Verpackungen und fiihrt sie in immer
gleichen Abstdnden am Etikettendrucksystem
vorbei. Im Etikettierer sitzt ein Avery DPM
Thermotransferdruckmodul, auf das Drucklay-
outs per USB-Stick iibertragen werden kdnnen,
die im Vorfeld am PC erstellt worden sind. In
den Drucklayouts befinden sich Remotefel-
der fiir die verénderlichen Informationen wie
Inhaltsmenge, Charge, Produktions- und Halt-
barkeitsdatum. Die variablen Daten fiir diese
Felder erhdlt der Drucker (iber eine Netzwerk-
verbindung direkt vom hauseigenen Warenwirt-
schaftssystem.

Die zu bedruckenden Giovanni L-Etiketten
haben ein DIN A5-Format. Aufgedruckt wer-
den Produktinformationen in sechs verschiede-
nen Sprachen (mit lateinischen und arabischen
Schriftzeichen) sowie ein EAN 128 Code, in
dem Informationen wie EAN, Charge und Halt-
barkeitsdatum maschinenlesbar verschliisselt
wurden. Wenn herkdmmliche Druckgeschwin-
digkeiten erforderlich sind, sitzen im Druckmo-
dul sogenannte Flat-Head-Thermoleisten, die
flach auf der Gegendruckwalze liegen, kurzfris-
tig erhitzt werden und so das Druckbild erzeu-
gen. Bei Giovanni L reicht das jedoch nicht aus:
Hier soll jedes Etikett in einer Blitzgeschwin-
digkeit von unter einer Sekunde bedruckt und
aufgespendet werden. Daher arbeitet das hier
eingesetzte Druckmodul mit der so genannten
Corner Edge-Drucktechnik. Weil hier winzig klei-
ne Heizelemente direkt an der Kante des Druck-

© Bluhm Systeme
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Abb. 3: Der Etlkettendruckspender Legl-Alr 4050WO0 fiir tlefkalte Produktionsumgebungen ist direkt

in einen Reibanleger integriert.

kopfes sitzen, sind sie in der Lage, trotz hoherer
Geschwindigkeit ein viel feineres und differen-
zierteres Druckbild zu erzeugen.

Kennzeichnung tiefgekiihlter
Eisbehélter

In den Giovanni L-Filialen werden die Eiskunst-
werke aus ihrer Schutzverpackung genommen
und direkt in die Kiihltheke eingesetzt. Zu
Riickverfolgbarkeitszwecken  missen  daher
nicht nur die Kartons, sondern auch die ein-
zelnen Eisbehalter gekennzeichnet werden.
Dabei handelt es sich um Behalter mit einem
Volumen von neun Litern, die alle 15 Sekun-
den mit Produktnamen, Produktions- und Min-
desthaltbarkeitsdatum sowie EAN 13 Barcode
bedruckt werden sollen. Hier ist nicht nur die
Produktionsumgebung kiihl und feucht, son-
dern auch die Eisbehalter selbst. ,Daher haben
wir ein Drucksystem gesucht, das nicht nur den
Produktionsbedingungen standhalt, sondern
dessen Kennzeichnung zudem zuverldssig auf
tiefgekiihlten Oberflachen haftet”, erklart Tho-
mas FloBbach.

Auch hier liberzeugte ein Gerat von Bluhm
Systeme: Der Continuous-Inkjet-Drucker vom
Typ Linx 8900 verfiigt tiber ein ausgekliigeltes
Tintensystem: Im Druckkopf selbst wird perma-
nent die Viskositat der Tinte (iberpriift und konti-
nuierlich an die Umfeldbedingungen angepasst.
Dank einer kompletten Versiegelung kann keine
Feuchtigkeit in den Druckkopf eindringen. Der
Linx 8900 ist zudem wegen zahlreicher Auto-
matismen einfach in der Handhabung: Kunden
kdnnen bis zu vier verschiedene Parameterkom-
binationen hinsichtlich Text, Produktgeschwin-
digkeit, Druckverzogerung, Druckrichtung etc.

abspeichern und mit nur einem Knopfdruck
auswahlen. Chargen- und Linienwechsel sind
so in Sekundenschnelle méglich. Mit Intervallen
von drei Monaten fiir eine Druckkopfreinigung
und 24 Monaten fiir eine Wartung ist der Dru-
cker dariiber hinaus extrem pflegeleicht. Tin-
ten- und Filterwechsel sowie der Austausch des
sogenannten Easichange-Wartungsmoduls sind
kinderleicht und kénnen daher vom Kunden
selbst libernommen werden.

+Eis essen kann man zu jeder Zeit", findet
Giovanni Lasagna. Daher kreiert er unermiidlich
neue fantasievolle Kunstwerke und Variationen
fir alle Tages- und Jahreszeiten. Und mindes-
tens genauso unermiidlich kennzeichnen die
Anlagen der Bluhm Systeme seine Produkte:
nicht nur das Bratapfel-Eis zu Weihnachten, son-
dern auch das Cranberry-Ricotta-Eis als Som-
mererfrischung.

Autorin: Selma Kiirten-Kreibohm, Bluhm Systeme

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

Selma Kiirten-Kreibohm
Tel.: +49 2224/7708-0
info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

Video Giovanni L.
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Auf der Schokoladenseite der Verpackung

Umriisten in 15 Minuten fiir ein anderes Verpackungsformat

Ein Anker in unsicheren Zeiten: Schokolade gehort zu den unumstrittensten Kul-

turglitern, es ist selten, dass jemand nicht gerne zugreift. Dabei wurde die von

den amerikanischen Ureinwohnern aus den gerésteten Bohnen des Kakaobaums
gewonnene Ausgangsmasse die langste Zeit als Getrank genossen und schmeckte

eher bitter — erst die Europaer setzten Zucker hinzu und erfanden noch viel spater,

im 19. Jahrhundert namlich, die eher feste, uns allen vertraute , Blockschokolade”.

Abb. 1: Die ganzheitliche Anlageneffektivitat (OEE = Overall Equipment Effectiveness) liegt laut
Klaus Hatinger (Leitung der Produktionstechnik bei Ritter, Bild rechts) bei 98 %.

Es kann also nicht verwundern, dass der Scho-
koladenkonsum in der jiingeren Vergangenheit
kontinuierlich gestiegen ist. Vor allem in Lan-
dern, in denen der Wohlstand wachst und ent-
stehende Mittelschichten sich zunehmend mehr
leisten kénnen, gehen die Zahlen kontinuierlich
in die Hohe. Die erhohte weltweite Nachfra-
ge hatte seit 2015 den Kakaopreis in die Hohe
getrieben, bevor er 2017 auf den tiefsten Stand
seit 10 Jahren fiel. Fiir Deutschland zeigt sich
jedoch ohnehin eine Stagnation: Nach Jahren
des Wachstums scheint beim Konsumweltmeis-
ter in Sachen Schokolade allmahlich die Genuss-
grenze erreicht zu sein.

Vielfalt verlangt nach Flexibilitat

Der verschérfte Wettbewerb im Zuge der Glo-
balisierung hat dabei fir den Endkunden zu
einer immer groBeren Vielfalt gefiihrt: Von Jahr
zu Jahr gibt es neue Sorten und neue Formate,
die zusatzlich aufwandiger und individueller

16 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 ® 2017

gestaltet werden. Ein Blick auf die Marke Ritter
Sport zeigt dies ganz deutlich: Das produzieren-
de Unternehmen Alfred Ritter GmbH & Co. KG
ist deutscher Marktfiihrer in Sachen Tafelscho-
kolade (2016 gleichauf mit Milka) und Europas
Nummer drei mit aktuell 22 Geschmacksrichtun-

Der Bosch-Geschaftsbereich  Packaging
Technology mit Hauptsitz in Waiblingen
bei Stuttgart ist mit rund 6.300 Mitarbei-
tern einer der fiihrenden Anbieter von Pro-
zess- und Verpackungstechnik. An mehr als
30 Standorten in Gber 15 Landern entwi-
ckeln und fertigen hochqualifizierte Fach-
krafte Gesamtlosungen fiir die Pharma-,
Nahrungsmittel- und SiiBwarenindustrie.
Ein umfassendes Service-Portfolio rundet
das Angebot ab. Das weltweite Service-
und Vertriebsnetzwerk bietet Kunden
Ansprechpartner auch vor Ort.

gen im Programm; hinzu kommen ein Sortiment
mit sechs Nuss-Variationen, kleine und groBe
Formate (250-Gramm-Tafel, ,,mini”, Schokowiir-
fel) sowie — ganz neu — laktosefreie und vegane
Sorten mit wohlklingenden Namen wie Quinoa
und Amaranth.

Dabei produziert das 1912 gegriindete Unter-
nehmen samtliche Schokoladenerzeugnisse fir
den Vertrieb in Giber 100 Lander am deutschen
Standort in Waldenbuch in der Nahe von Stutt-
gart. Der Exportanteil liegt bereits bei (ber
einem Drittel, Tendenz weiter steigend. GroBen
Anteil am Erfolg haben ohne Zweifel auch die
Verpackungen mit ihren leuchtenden Farben und
die unverwechselbare quadratische Form. Jeder
kennt den Werbespruch , Quadratisch. Praktisch.
Gut”, und die meisten diirften auch ohne langes
Nachdenken die Signalfarbe parat haben, die
die Sorte Marzipan von Ritter Sportseit jeher
schmiickt. Nicht zuletzt lassen sich die bunten
Verpackungen mit einem Knick 6ffnen, was
ebenfalls zur Unverwechselbarkeit der Marke
beitragt.

Was steckt hinter dieser Vielfalt? Welche
Technologie, welche Maschinen kommen zum
Einsatz? Um die fir den Markt geforderte Fle-
xibilitat seiner Fertigungsanlagen in puncto Ver-
packungen sicherzustellen, arbeitet Ritter seit
dem Jahr 2000 mit Bosch Packaging Technology
zusammen. Damals begann man im Zuge der
schrittweisen Umstellung der Produktion von
Bevorratung auf auftragshezogene Fertigung,
sich nach flexibleren Maschinen umzusehen —
und wurde schlieBlich bei Bosch fiindig.

Klaus Hatinger, Leitung der Produktionstech-
nik bei Ritter, betont: , Bosch war uns seit Lan-
gem als Anbieter von Verpackungsmaschinen
mit groBer Zuverlassigkeit und gutem Service
bekannt. Uberzeugt hat uns aber vor allem die
Art und Weise, wie auf unsere konkreten Wiin-
sche eingegangen wurde: Mit den eingesetzten
Maschinen sind wir in der Lage, innerhalb von
zehn bis 15 Minuten auf andere Formate umzu-
riisten — ganz ohne Werkzeug.” Momentan sind
insgesamt 22 Anlagen von Bosch bei Ritter in
Waldenbuch in Betrieb, davon 19 modular auf-
gebaute und servogesteuerte Schlauchbeutelma-
schinen.

Die Eine, die viele ersetzt

Die digital gesteuerten Anlagen sind in Balkon-
bauweise konstruiert und verfiigen (ber einen
Stahlrahmen mit integriertem Schaltschrank.
Die verbauten Module erlauben eine schnelle
Anpassung des Verpackungsprozesses an unter-
schiedliche Formen und Siegel, so dass mit einer



Abb. 2: Momentan sind 22 Anlagen von Bosch
bei Ritter in Waldenbuch in Betrieb.

einzelnen Maschine eine Vielzahl von Produktva-
rianten verpackt werden kann. Klaus Hatinger
betont: ,Durch die kurzen Riistzeiten ist es mog-
lich, mit einer Produktionslinie viele verschiede-
ne Formate abzudecken, wozu friiher mehrere
Maschinen erforderlich waren.”

Bedient wird die Schlauchbeutelmaschi-
ne wahlweise (ber ein modernes HMI mit
12,1"-Touchscreen oder ein Panel mit Funkti-
onstasten, grafischer Anzeige und Bedienrad.
Zur Maschinendiagnose verfiigt sie iber einen
integrierten Speicher, der Ereignisse fiir 24 Stun-
den mit Zeitangabe aufzeichnet. Die gesamte
Anlage wird digital gesteuert und kann je nach
Auslegung mit PLCs verschiedener Hersteller
betrieben werden. Folientransport und Siegel-
rollendruck sind iiber Servoantriebe realisiert,
die Uber Sercos-Interface an einen High-Speed-
Motion-Controller angebunden sind — somit sind
hohe Geschwindigkeiten und maximale Leistung
auch bei HeiBsiegelung méglich.

Entscheidend fiir den Zuschlag, den die Lésung
von Bosch bekam, war nicht zuletzt der hohe
Gesamtwirkungsgrad der Anlage: Die ganzheitli-

Abb. 3: Die Verpackungsmaschinen konnen in
zehn bis 15 Minuten ganz ohne Werkzeug auf
andere Formate umgeriistet werden.

che Anlageneffektivitat (OEE = Overall Equipment
Effectiveness) liegt laut Hatinger bei 98 %, was
auf die groBe Leistungsfahigkeit der einzelnen
Maschinen schlieBen lasst. Dabei lasst der Pro-
jektleiter von Ritter auch die Anschaffungskosten
nicht unerwahnt, die jedoch von der Betrachtung
der Lebenszykluskosten mehr als aufgewogen
werden: ,Mit der eingesetzten Losung erreichen
wir eine hohe Verfiigbarkeit bei geringen Ersatz-
teilkosten, die runtergerechnet auf die einzelne
Maschine im Centbereich liegen.”

Guter Service macht gute Beziehungen

Bekanntlich ist der beste Service ja der, den man
nicht in Anspruch nehmen muss. Die Realitat sieht
leider oft anders aus. Gerade hier Giberzeugen die
Maschinen von Bosch bei Ritter jedoch beson-
ders, wie Hatinger betont: ,Das Meiste konnen
wir tatsachlich selber machen. Und wenn doch
mal ein Mitarbeiter von Bosch kommen muss,
geht das sehr schnell und unkompliziert. Wichtig
ist aber nicht zuletzt das Zwischenmenschliche.
Und da muss ich sagen, besser geht es kaum,
man versteht sich, auch oder besonders nach so
vielen Jahren.” Das alles kommt nicht von unge-
fahr, sondern hat wiederum mit dem Konzept
der Maschinen zu tun: Mit den drei konstruktiv
getrennten Zugangsniveaus Bedienung, Wartung
und Engineering wird es dem Anwender erleich-
tert, Umriistungen, Wartungsaufgaben und St6-
rungsbehebung weitgehend in Eigenregie durch-
zufiihren. Der Effekt: War der Verpackungsschritt
friiher eher der Flaschenhals im Gesamtprozess
der Schokoladenherstellung, so ist es mittler-
weile umgekehrt: Der Maschinenpark von Bosch
»saugt” geradezu die fertiggestellten Genussmit-
tel auf, wie der Projektleiter betont.

Neben dem guten Verhéltnis zu den Ansprech-
partnern bei Bosch macht Hatinger den Verpa-
ckungsspezialisten von Bosch noch ein weiteres,
geradezu nachhaltiges Kompliment: Man ist mit
den Maschinen und den durch sie realisierten
Verpackungsprozessen so zufrieden, dass man
auch bei zukiinftigen Produktionslinien auf diese
Lésung setzen wird. ,Uns ist wichtig, dass die
Anlagen auch in zehn bis 15 Jahren noch ver-
fugbar sind, um zukiinftige Losungen auf dieser
Basis aufsetzen zu kdnnen — eine Alternative zu
Bosch gibt es im Grunde nicht.”

Bosch Packaging Technology B.V. mit Sitz im
niederlandischen Schiedam ist seit 2003 Teil der
Bosch Gruppe. Der Geschaftsbereich ist spezi-
alisiert auf modular aufgebaute, horizontale
Schlauchbeutelmaschinen zur Verpackung von
Produkten der SiiBwarenindustrie und von Phar-
maerzeugnissen.

Kontakt:

Robert Bosch Packaging Technology
Steffen Fuhrmeister

Tel.: +49 172/4215044
steffen.fuhrmeister@bosch.com
www.boschpackaging.com

Kompromisslose Hygiene
mit NETZSCH-Pumpen
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Schonende Forderung von
hygienischen und aseptischen
Produkten

® Fordermengen bis 140 m3/h und
Drucke bis 24 bar

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

m FDA-zertifizierte Elastomere

m Hochkorrisionsfester, totraum-, ver-
schleiB- und wartungsfreier Biegestab

®m Produkt- und Reinigungstemperatur
bis 150° C

m Explosionsschutz nach ATEX

m CIP- und SIP-fahig

m Jahrzehntelanges Know-how fur kom-
promisslose Hygiene

NEMO® Aseptikpumpe

NETZSCH

www.netzsch.com
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Function meets Design

Prosweets Cologne 2018 stellt sich breit auf

Mit ber 300 Ausstellern stellt sich die Prosweets Cologne 2018, internationale

Zuliefermesse fiir die StiBwaren- und Snackindustrie, gewohnt breit auf. Neben den

fiihrenden Anbietern der Zulieferbranche sind erneut zahlreiche kleinere und mit-

telstandische Unternehmen auf der Messe vertreten. Diese sind gerade auch im

Hinblick auf Speziallésungen innerhalb der Produktionsablaufe unentbehrlich. Dar-

tber hinaus wird die kommende Prosweets Cologne die Bedeutung des Bereichs

Packaging + Technology unterstreichen.

Zusammen mit dem Fraunhofer Institut und
mit Designern realisiert die Koelnmesse die
Sonderschau "Function meets Design". Auch
im Vortragsprogramm werden verschiedene
Themen aus dem Bereich Packaging von aus-
gewiesenen Experten behandelt. Im Rahmen
der wieder parallel stattfindenden ISM, der
weltweit groBten Messe fiir StiBwaren und
Snacks, wird dariiber hinaus erneut der "ISM
Packaging Award powered by Prosweets Colo-
gne" verliehen.

Verpackungen spielen im Produktionsablauf
von SiiBwaren und Snacks eine entscheidende
Rolle. Frische und Qualitat der teilweise empfind-
lichen Produkte miissen Teil des Verpackungs-
konzepts sein. Die Experten vom Fraunhofer
Institut - Einrichtung fir Mikrosysteme und Fest-
kérper-Technologien (EMFT) haben einige wichti-
ge Grundvoraussetzungen beschrieben.
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Abb. 1: , Chocolate Pizza” am Stand von Ruta UAB in Halle: 11.1 B 60 zur ISM 2017.
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So zdhlen bei Lebensmitteln besonders die
sensorischen Eigenschaften, wenn man den
Konsumenten fragt. Soft oder crunchy, saftig
oder miirbe, cremig oder stiickig: Der Konsu-
ment erwartet diese Unterschiede immer in Top-
Frische. Fraunhofer-Forscherinnen und -Forscher
arbeiten an neuen Losungen, um den Frische-
grad von Lebensmitteln und die Verbraucherer-
wartung schnell und eindeutig bestimmen zu
kénnen.

Die Herausforderung dabei: Jedes Lebens-
mittel verhalt sich anders und altert unter-
schiedlich — je nach Lagerungsbedingungen
und abhangig von seinen jeweiligen sensori-
schen Eigenschaften wie Textur und Aroma.
Geeignete Nachweisstrategien fiir solche Ver-
anderungen konnen also eine hochst komplexe
Angelegenheit sein. Zielgerichtete Strategien
sind notwendig.

© Koelnmesse, Thomas Klerx

Zudem beeinflussen die individuellen Rah-
menbedingungen entlang der Prozesskette die
tatsachliche Haltbarkeit entscheidend. Vom Her-
steller bis zum Verbraucher miissen z. B. Lagerbe-
dingungen genau eingehalten werden.

An der Fraunhofer-Einrichtung fiir Mikrosys-
teme und Festkorper-Technologien(EMFT) und
am Fraunhofer-Institut fiir Verfahrenstechnik und
Verpackung IVV arbeiten Experten seit einigen
Jahren an intelligenten Sensorsystemen und
Methoden zur Erfassung der sensorischen Eigen-
schaften und des Genusswerts von Lebensmit-
teln. Sie sollten dem Verbraucher, aber auch dem
Hersteller, den Frischegrad und den optimalen
sensorischen Zustand von Lebensmitteln »auf
einen Blick« anzeigen.

Ein moglicher Ansatz besteht z. B. in der
Integration von Indikatorfarbstoffen in die Ver-
packung, die durch einen Farbwechsel anzeigen,
dass ein Lebensmittel nicht mehr genieBbar ist
oder die spezifischen sensorischen Anforderun-
gen hinsichtlich Genusswert nicht mehr erfillt.
So haben Wissenschaftler von der Fraunhofer
EMFT zusammen mit Kollegen des Fraunho-
fer- IVV ein entsprechendes Indikatorsystem fiir
Ranzigkeit entwickelt. Grundprinzip der Arbei-
ten sind Sensormaterialien, die durch Anderung
ihrer Eigenschaften die Anwesenheit bestimmter
Stoffe anzeigen, die beim Verderb oder bei sen-
sorischen Veranderungen von Lebensmitteln ent-
stehen, die den Genusswert eines Lebensmittels
einschranken.

Was ein Genusserlebnis wirklich ausmacht,
daran forschen die Wissenschaftler am Fraun-
hofer IVV. Die Information {ber den Frischegrad
eines Lebensmittels kann z. B. liber einen einfa-
chen Farbwechsel ausgelesen werden. Aktuelle
Konzepte der Fraunhofer Entwicklungen betref-
fen die elektrische Datenausgabe und ihre Digi-
talisierung. Dadurch ergeben sich fiir Hersteller
von Lebensmittel, aber auch fiir die Endkunden
neue Maglichkeiten der Vorhersage und auch
Nachverfolgung des Zustandes von verpackten
Lebensmitteln.

Lagerungsprozesse konnen bei verschiede-
nen Lebensmitteln sehr unterschiedlich ablaufen.
Es wird auch zukiinftig keine Universalsensor-
und Detektoreinheit geben, die allgemeingiiltig
fir alle Lebensmittel eingesetzt werden kon-
nen. Veranderungsprozesse ergeben sich z. B.
schon bei verschiedenen Fettbestandteilen. Die
eigentliche Herausforderung fiir die Forschenden
besteht also darin, fiir verschiedene Lebensmittel
eine individuelle Verderbs- bzw. Qualitatsanalyse
durchzufiihren und daraus geeignete Nachweis-
methoden abzuleiten.

Im Rahmenprogramm der Prosweets Colog-
ne werden dariiber hinaus auch auf der ,Spea-



Abb. 2: Die ,Schokoladenhalskette”, prasentiert zur ISM 2017 von Manufaktura Czekolady in Halle:

11.1 D 60.

kers Corner” Vortrdge zu Verpackungsthemen
u. a. von der Fachplattform Confectionerynews.
com angeboten. Auch auf der Expert-Stage der
begleitenden ISM ist Verpackung ein Thema.
Speziell das Marktforschungsinstitut Innova

Market Insights wird hier interessierten Zuhdrern
beider Messen den aktuellen Status-Quo sowie
zukunftsweisende Verpackungen vorstellen.
Weitere Themen auf der Prosweets Cologne
2018 bleiben Ingredients: Sie werden u. a. von
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fihrenden Unternehmen wie Dohler, GNT und
Olam kompetent dargestellt. Erneut wird die DLG
(Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft) Fiihrun-
gen Uber die Messe anbieten. Die erfolgreiche
Sonderschau ,, Ingredients” wird fortgefiihrt und
bietet Unternehmen des Ingredients-Spektrums
ein attraktives Beteiligungsmodell. Zum raschen
Uberblick und zur Vorbereitung kann die Ausstel-
lerliste der Prosweets Cologne 2018 online ein-
gesehen werden.

Auch Tickets konnen bereits geordert werden.
Wie 2017 gelten die Prosweets Cologne-Tickets
auch fiir den Besuch der ISM, so wie die ISM-
Tickets umgekehrt zum Besuch der Prosweets
Cologne berechtigen.

Als ideelle Trager unterstiitzen die Prosweets
Cologne der Bundesverband der Deutschen SiiB-
waren-Industrie e.V. (BDSI), Sweets Global Net-
work e.V. (SG), die DLG e.V. und die Zentralfach-
schule der Deutschen StiBwarenwirtschaft (ZDS).

Kontakt:

Koelnmesse GmbH

Kéln

Anja Scheidt

Tel.: +49 221/821-2366
a.scheidt@koelnmesse.de
www.prosweets-cologne.de
www.ism-cologne.de

MULTIVAC bietet effiziente
und flexible Verpackungs-
|I6sungen, die Lebensmittel
schiitzen, die Haltbarkeit ver-
langern, eine attraktive Prasentation
sowie eine verbraucherfreundliche
Ausstattung ermaglichen.

DarUber hinaus profitieren unsere Kunden

vom einzigartigen MULTIVAC Hygienic
Design™, einfachster Bedienung, hoher

Zuverlassigkeit sowie einem Servicenetz mit

kurzen Reaktionszeiten.
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Splirbar eisig, aber zart besaitet
Italienische TK-Pasta im taktilen Griff der TLM-F4-Picker

Der italienische Hersteller von Tiefkiihlpasta Surgital produziert taglich 300 Nudel-

varianten — und stetig kommen neue Sorten dazu. Fiir seine neuen Ravioli-Variatio-

nen entschied sich das Unternehmen auch dieses Mal fiir die TLM-Technologie von
Schubert. Sie stellt das behutsame Verpacken der tiefgefrorenen Nudelklassiker in
Trays bei Hochstleistung sicher. Dank der hohen Flexibilitat der TLM-Technologie fiir

neue Produkte und Formate haben sich die Inhaber fiir eine Investition entschieden,
die sich auch in Zukunft bewahrt und damit schnell auszahlt.

Fertigprodukte erfreuen sich in unserer schnell-
lebigen Zeit groBer Beliebtheit und erreichen bei
Herstellern immer hohere Absatzzahlen. Gleich-
zeitig gilt es, das wachsende Qualitats- und
Gesundheitsbewusstsein sowie die steigenden
Genussanspriiche vieler Verbraucher auch bei
Convenience-Produkten  zu  beriicksichtigen.
Surgital vereint beides: Das Unternehmen steht
seit (iber drei Jahrzehnten fiir original italieni-
schen Pasta-Genuss ,surgelata” (auf Deutsch:
tiefgekiihlt). Das Familienunternehmen mit Sitz
in Lavezzola in der Region Emilia-Romagna hat
sich auf die Produktion tiefgefrorener Frischteig-
waren und Fertiggerichte spezialisiert. Der Her-
steller liefert seine kulinarischen Spezialitaten
an den Einzelhandel und an die Gastronomie
in Uber 50 Landern auf der ganzen Welt. Neben
Niederlassungen in den USA und Frankreich ist

Surgital mit Handelsbiros in Deutschland und
England bei Kunden vor Ort prasent.

Wachstum durch Innovation

Bereits seit 2005 werden Ravioli bei Surgital mit
einer Schubert-Anlage verpackt. Das Unterneh-
men expandiert stetig und bendtigte daher zur
Kapazitatserweiterung fir seine neuen Ravioli-
variationen eine zusatzliche Verpackungsmaschi-
ne. , Wir erweitern unser Sortiment kontinuierlich
um innovative Produkte, z.B. in anderen Farben,
Geometrien und Fillungen”, erklaren Romana
Tamburini und Edoardo Bacchini, Geschaftsfiih-
rer von Surgital.

Die guten Erfahrungen aus der Vergangen-
heit machten die erneute Entscheidung fiir eine

I

Losung von Schubert leicht, denn die Anlage
lauft erfolgreich seit iiber zehn Jahren. ,Alle
Sorten, die wir in den letzten zehn Jahren erfun-
den haben, konnten wir mit der Schubert-Anlage
immer automatisiert verpacken. Wir schatzen die
Zuverlassigkeit in der Zusammenarbeit mit Schu-
bert, die Qualitat und die Flexibilitat der Maschi-
ne sehr”, so Bacchini.

Die neue Anlage verpackt insgesamt neun
Ravioli-Varianten mit unterschiedlichster Form,
Farbe und feinschmeckenden Fiillungen. Fiir den
Verpackungsprozess gilt: Die gefiillten Nudeln
sind sehr empfindlich, was eine besonders
behutsame Handhabung erfordert. Gleichzeitig
miissen die Nudelvariationen richtig sortiert und
die Trays vollstandig befiillt werden. Wichtig ist
zudem, dass nur unbeschadete Produkte in die
Trays sortiert werden. Daher kommt der opti-
schen Bilderkennung der Produkte eine bedeu-
tende Rolle zu. Dies gewahrleistet Schubert mit
Hilfe eines Auflichtfarbscanners. Dieser erkennt
Position und Zustand der Produkte und gibt
die entsprechenden Informationen an die TLM-
F4-Pickerarme weiter.

Tiefgekiihlt ins Tray

Die neue Schubert-Anlage bei Surgital besteht
aus vier Teilmaschinen: In der ersten Teilmaschi-

I Abb. 1: Vom Einlaufband (Hintergrund) iibernehmen die F4-Pickerarme die Ravioli, hier der Sorte Mezzaluna, und legen sie in die Trays.
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I Abb. 2: Ein Pickerarm in Aktion: Die Ravioli
werden passgenau in die Trays gelegt.

ne kommen die tiefgefrorenen Ravioli ungeord-
net und ohne sich zu beriihren mit einer Tempe-
ratur von etwa -20 °C aus dem Kiihltunnel an. Sie
werden vom Einlaufband der Schubert-Picker-

Anlagenbau und Komponenten I I

I Abb. 3: Insgesamt neun F4-Pickerarme sortieren die Ravioli prazise in die Trays.

linie ibernommen. Die Produkte werden durch
die darauffolgenden Teilmaschinen gefiihrt, die
iiber insgesamt neun F4-Roboter verfiigen. Die
Anlage ist platzsparend konstruiert: Dank einer

1 Uber Surgital

Surgital wurde 1980 als , Laboratorio Tortellini” von Romana Tamburini und ihrem Ehemann Edo-
ardo Bacchini gegriindet und stellte damals frische Pasta fiir den Einzelhandel her. Das Unter-
nehmen machte sich bald einen Namen und die Nachfrage nach den delikaten Produkten stieg
rasant. Schnell stellte sich heraus, dass das Tieffrieren die beste Losung fiir die Vermarktung der
Nudelspezialitaten ist, denn dank dieser Methode kann auf Konservierungsmittel verzichtet wer-
den und die Frische und der natiirliche Geschmack bleiben erhalten. Das Familienunternehmen
ist konstant gewachsen und beliefert heute weltweit die Markte mit einem groBen Angebot an
typisch italienischen Kdstlichkeiten zur schnellen Zubereitung. Das Experten-Team aus Kéchen und
Biologen der Abteilung Forschung und Entwicklung experimentiert mit innovativen Geschmacks-
kombinationen und kreiert kontinuierlich neue Produkte. Im 60.000 m? groBen Werk in Lavezzola
sind rund 230 Mitarbeiter mit der Herstellung von Ravioli, Lasagne & Co. beschaftigt.

Die durchschnittliche Produktionszahlen von Surgital pro Tag umfassen 135 t frische Teigwaren,
60.000 Fertiggerichte in Einzelportionen, 8 t tiefgekiihlte Pastasauce in Wiirfeln. Alles in allem
enthalt das Angebot 300 verschiedene Sorten.

1 Gerhard Schubert

Mit hoher Konsequenz und Voraussicht richtet sich Schubert Verpackungsmaschinen an den
aktuellen und zukiinftigen Bediirfnissen ihrer Kunden aus. Mutig beschreitet das Unternehmen
mit seiner Philosophie der modularen und intelligenten TLM-Verpackungsanlagen véllig eigen-
standige technologische Wege. Ziel ist es, den Kunden zukunftssichere Lésungen bereitzustellen,
einfach in der Bedienung, flexibel in der Formatumstellung und auBerordentlich leistungsfahig
und stabil in der Funktion. In regelmaBigen Abstanden stellt das Unternehmen groBe Innovati-
onsspriinge vor, die Kundennutzen in neuen Dimensionen bieten, und erobert mit neuen Techno-
logien neue Marktsegmente.

Gegriindet vor rund 50 Jahren beschaftigt die heute in zweiter Generation gefiihrte Unterneh-
mensgruppe 1.250 Mitarbeiter. Basierend auf wechselseitigem Vertrauen und hoher Eigen-
verantwortung hat es das Unternehmen verstanden, eine ganz eigene Innovationskultur zu
entwickeln. Neben internationalen Niederlassungen umfasst die Schubert-Gruppe Tochterunter-
nehmen aus den Bereichen IT, Engineering, Prazisionsteile und Verpackungsservice.

neuen Ausfiihrung konnten in eine Teilmaschi-
ne drei F4-Roboterarme eingebaut werden. Die
F4-Roboter sind mit Saugnapfen ausgestattet.
Mit diesen iibernehmen sie mittels schonender
Luftansaugung die Ravioli vom Band und legen
sie passgenau in die Trays. Die leeren Trays wer-
den in einem dreibahnigen Magazin bevorratet.
Mit einem F3-Ubergaberoboter werden gleich-
zeitig drei Trays aus dem Magazin entnommen
und in einen Kettentransporteur gelegt. Dieser
fihrt sie entgegen der Produkt-Laufrichtung
durch die einzelnen Stationen, wo sie von den
TLM-F4-Robotern befiillt werden. Die vollstan-
dig gefiillten Trays werden an ein Auslaufband
tibergeben und verlassen die Schubert-Maschine
in Richtung einer nachgeschalteten Versiege-
lungsanlage. Auf der Anlage werden neun unter-
schiedliche Raviolisorten in die entsprechenden
Trays sortiert und verpackt. Je nach Sorte liegt
die Ausbringleistung bei bis zu 720 Ravioli pro
Minute. Die Edelstahl-Ausfiihrung der Maschine
gewdhrleistet eine schnelle und griindliche Rei-
nigung, was gerade beim hygienischen Verpa-
cken von Lebensmitteln eine immens wichtige
Rolle spielt.

Die Innovationskraft und der Mut, neue Wege
zu gehen, verbinden die beiden Familienunter-
nehmen. Und beide entwickeln visionare Produk-
te auf ihrem Gebiet. Die kdstlichen Kreationen
von Surgital und die flexiblen Verpackungslo-
sungen von Schubert sind die Zutaten fiir das
Erfolgsrezept fiir die Zukunft.

Kontakt:

Gerhard Schubert GmbH
Crailsheim

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

Attraktive Etiketten fir 40 bis 50 Trays pro Minute

Frische Salate, leckere Suppen und verzehrfertige Fertiggerichte werden bei dem bel-
gischen Familienunternehmen Rabbit N.V. in sehr vielen unterschiedlichen Trays und
Formaten verpackt. Doch die Umstellung des Kennzeichnungsprozesses auf einen
Multivac-Etikettierer fiir die Ubereck-Etikettierung erwies sich nicht nur aufgrund der
Variantenvielfalt schon als echte Herausforderung — erschwerend kam hinzu, dass
der Etikettierer in eine vorhandene Linie eingebunden werden sollte und die zur Ver-
fligung stehende Transportbandlange von 1,5 m nicht (iberschreiten durfte.

Gesucht war bei Rabbit ein Ersatz fiir bestehen-
de Maschinen aus dem Jahr 2002, die noch unter
dem Namen MR Etikettiertechnik geliefert wor-
den waren. Das 1972 gegriindete Unternehmen
gehdrt bereits seit 1993 zur Multivac Gruppe,
im August 2010 erfolgte die Umfirmierung
von MR Etikettiertechnik zu Multivac
Marking & Inspection.

Wir weiten unser Produktan-
gebot permanent aus und miissen
daher eine immer hohere Anzahl
unterschiedlicher Trayformate bewal-
tigen. Doch der bisherige Etikettierer
war nicht fiir unsere neuen runden
Trays ausgelegt. Eine neue Lésung
sollte uns in die Lage versetzen, die
Formatwechsel schneller und zu
geringeren Kosten durchzufiihren”,
erklart Gert Geysen, Betriebsleiter
bei Rabbit im belgischen Molenste-
de. Weitere Vorgaben: Der neue Eti-
kettierer sollte in eine bestehende
Verpackungslinie integriert werden
und das Transportband die Lange
von 1,5 m nicht Uberschreiten. Die
Ubernahme der Produkte erfolgt aus
einem Traysealer.

Moderne Gerichte fiir den
Benelux-Raum und Frankreich

Bei den Produkten handelt es sich um frische
Salate, die bei Rabbit nach klassischen, aber
auch zeitgemaBen Rezepten mit Fleisch, Fisch,
Pasta, Reis, Gemise, Hiilsenfriichten oder auch
Couscous sowie einem dazu passenden Dressing
zusammengestellt werden. Zudem stehen lecke-
re Suppen auf der Speisekarte, die in weniger
als einer Minute unter Hinzufiigen von heiem
Wasser zubereitet sind und im Biiro, zuhause,
als kleiner Snack zwischendurch oder als Haupt-
mahlzeit verzehrt werden kénnen. Die dritte Pro-
duktgruppe umfasst Fertiggerichte aller Art, die
nur noch kurz erhitzt werden missen und sich
innerhalb von drei Minuten auf den Tisch brin-
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gen lassen. Fir alle Gerichte verwendet Rabbit
ausschlieBlich frische und hochwertige Zutaten,
die Kompositionen orientieren sich an aktuel-
len Trends und Verbraucherbediirfnissen. Das

I Abb. 1: Mehr als zehn Millionen Mahlzeiten
jahrlich verpackt das belgische Familienunter-
nehmen Rabbit im 24-Stunden-Betrieb.

Familienunternehmen hat sich so im Lauf der
Jahre eine starke Marke aufgebaut, mit der Ver-
braucher Geschmack, Qualitat, Innovation und
gesundheitsbewusstes Essen assoziieren. Mehr
als zehn Millionen Mahlzeiten werden jahrlich
im 24-Stunden-Betrieb hergestellt und haltbar
verpackt. Sie kommen in Belgien, den Niederlan-
den, Frankreich und Deutschland in die Super-
marktregale.

Zwei L 310 im 24-Stunden-
Etikettierbetrieb

Im Einsatz sind seit Juli 2016 zwei Transportband-

etikettierer des Typs L 310 von Multivac fiir die

Obenetikettierung, die L-Etikettierung auf der

Oberseite und Stirnseite sowie die C-Etikettierung

auf der Oberseite, Uiber die Stirnseite und auf der

Unterseite. lhre Taktleistung betragt 40 bis 50 Trays

pro Minute. Je nach Art der Etikettierung stehen

zwei Spendekanten auf dem Etikettierer zur Verfi-

gung: Fir die L- und C-Etikettierung wird das Eti-

kett senkrecht von oben vor die vorn laufende Seite

des Trays gespendet. Das Tray nimmt das Etikett

dann mit bis zu einer Schwammgummi-Andruck-

rolle. Diese wiederum driickt das Etikett auf der

Stirnseite an. Bei der C-Etikettierung schwenkt die

Rolle danach nach unten weg und rollt

das Etikett auch auf der Unterseite

fest an. Gleichzeitig sorgen Rollen

von oben dafiir, dass das Etikett

auch auf der Oberseite sicher

haftet. Fiir die einfache Oben-

etikettierung bringt eine Spen-

dekante mit Biirste das Etikett

waagerecht oben auf das Tray

an. Je nachdem, in welcher

Verpackungslinien der jewei-

lige Etikettierer eingesetzt

wird, sind Laufrichtung und

Bedienseite  unterschiedlich

angelegt — einmal von links

nach rechts, das andere Mal

von rechts nach links. ,Durch

die modulare Bauweise des

L 310 konnten wir ein sehr

kompaktes Modell fiir Rabbit

konzipieren, das dem Raum-

angebot gerecht wird, an die

unterschiedlichen  Produkte

technisch und wirtschaftlich

optimal angepasst werden konn-

te und zudem die drei Aufgaben-

stellungen hinsichtlich des Etikettierens

[6st”, erlautert Christian Vlasselaer, Geschaftsfiih-
rer von Multivac N.V Belgien.

Damit der Wechsel zwischen den verschiede-
nen Trays und Formaten wie gewiinscht schnell
und unkompliziert gelingt, sollte der Etikettierer
ohne Formatteile und mit mdglichst wenigen
Verstelleinrichtungen auskommen. Bei Rabbit
wurde der L 310 deshalb mit einer Hohenverstel-
lung fiir den Etikettenspender (Verstellbereich
110 mm) ausgestattet, so dass die unterschied-
lichen Trayhdhen problemlos verarbeitet werden
kénnen. Zusétzlich lasst sich der Etikettenspen-
der seitlich verstellen, um das Etikett auf den
unterschiedlichen Traybreiten zu positionieren.



I Abb. 2: Seit Juli 2016 sind zwei Transportband-
etikettierer des Typs L 310 von Multivac mit
ihren Taktleistungen von 40 bis 50 Trays pro
Minute bei Rabbit im Einsatz.

Thermotransferdruck

Als Drucksystem kommt der Thermotransferdru-
cker TTO 10 zum Einsatz. Er kann sowohl Eti-
ketten oder Folie mit Text, Grafiken und Logos,
Datum oder Chargennummer, Barcodes oder
2D-Codes mit einer Druckauflésung von 300 dpi
prazise bedrucken. Die Bedienung bzw. Steue-
rung von Etikettierer und Drucker erfolgen iiber
das Bedienterminal HMI 2.0. Gert Geysen zeigt
sich insbesondere von der Mensch-Maschine-

Schnittstelle beeindruckt: ,Der bedeutendste
Vorteil bei dieser Losung ist tatsachlich fiir uns
die einfache Bedienung. Das neue HMI ist absolut
leicht verstandlich, die Handhabung einfach und
schnell. Das gilt ibrigens fiir das komplette Eti-
kettiersystem. Mussten wir bei der alten Losung
noch fiir jedes Tray die Hohe des Transportban-
des miihsam einstellen, haben wir nun lediglich
die Hohe des Etikettenspenders anzupassen. Und
die erforderlichen Produktionsdaten bringen wir
mit dem leistungsfahigen Thermotransferdrucker
auch zielgenau und in exzellenter Druckqualitat
auf die Etiketten.”

Vorteile der Ubereck-Etitettierung

Insgesamt entspricht das Packungs- bzw. Etiket-
tier-Ergebnis voll und ganz den Erwartungen.
Denn eine Ubereck-Etikettierung bietet verschie-
dene Vorteile: Zum einen zeigt das Siegeletikett
an, dass die Packung sicher verschlossen ist und
beispielsweise vom Verbraucher im Supermarkt
noch nicht zur Uberpriifung des Packungsinhalts
gedffnet wurde. Zugleich dient das Etikett als
Verschlussetikett, da der Deckel sicher auf dem
Klapptray fixiert ist. Bei Stapelware sind dariiber
hinaus die wichtigen Informationen zum Produkt
auf dem Seitenetikett gut lesbar. Und letztend-
lich Iasst sich die Ware attraktiv im Regal oder in
der Frischetruhe préasentieren — die Banderolen

Damit Frisches

frisch bleibt.

2

Rotronic ist der Gesamtanbieter fiir Messlosungen im Bereich der Klima-Uberwachung. Unabhéngig davon,
welche Parameter Sie iberwachen mochten: Wir bieten Gerdte und Know-how fiir die unterschied-
lichsten Anwendungsbereiche und Anforderungen. Hochprazis und zuverldssig. www.rotronic.de

>

@
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I Abb. 3: Der TTO 20 und rechts daneben der
kleinere TTO 10: Thermotransferdrucker des Typs
TTO 10 bedrucken prazise Etiketten oder Folie
mit Text, Grafiken und Logos, Datum oder Char-
gennummer, Barcodes oder 2D-Codes in einer
Druckauflésung von 300 dpi.

und Siegel werten eine Packung auf und werden
von Verbrauchern in der Regel als ein Zeichen fiir
besondere Frische und traditionelle Herstellung
wahrgenommen.

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Tanja Nickels

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

www.multivac.de
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Mehr Leistung und Energieeffizienz

bei weniger Wartung

Geschlossene Wasserkiihlungen sichern den Betrieb in GroBbackereien

Mehlstaub ist einer der groBten Feinde von Schaltschranken und ihrer Kiihlgerate. Ganz
besonders gilt dies im Zubereitungsbereich einer GroBbackerei. Der ,Zubereitungsbe-
reich”, auch als Teigbereitungsbereich bezeichnet, ist der Bereich einer GroBbackerei,
der am meisten durch eine Kombination von Mehlstaub, Feuchtigkeit und Hitze belas-
tet ist. Wenn das Mehl — aufgrund der hohen Luftfeuchtigkeit — feucht wird, hat es eine
pastose Konsistenz. Diese Ansammlung von Staub und Mehlpaste im Kiihlgerat fiihrt
zu einer Verringerung der Leistung und potentiell zu einem Ausfall der Kiihlung. Ohne
ordnungsgemaBe Kiihlung besteht die Gefahr eines Ausfalls der Frequenzumrichter und
der Gehauseelektronik, was kostspielige Reparaturen und Ausfallzeiten zur Folge hat.
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I Abb. 1: Mehlstaub in GroBbackereien ist einer der groBten Feinde von Schaltschrénken und ihren
Kiihlgeraten. Die Luft-/Wasser-Warmetauscher von Pfannenberg waren genau die richtige Losung fiir
die anspruchsvollen Einsatzbedingungen bei der Schwebel Baking Company.

Die US-amerikanische Schwebel Baking Com-  Das Problem

pany produziert in ihren vier Backereien und 30

Vertriebszentren in New York, Ohio, Pennsylvania
und West Virginia mehr als 700.000 Laibe unter-
schiedlicher Brotsorten. Eine deutlich gestiegene
Produktion zum einen und der hohe Anspruch an
die Produktqualitat zum anderen machten einen
Austausch der bislang verwendeten Kiihllésung
notwendig. Firr die Losung ihrer Kiihlproblema-
tik wandte sich die Béckerei an Pfannenberg.
Die Zielsetzung dabei war es, eine storungsfrei
funktionierende Kihlung zu implementieren,
die ebenfalls die Kosten durch einen geringeren
Energieverbrauch senkt und zudem den hohen
Hygienestandards bei Schwebel’s entspricht.
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Die optimale Temperatur der Elektronik liegt zwi-
schen 29 °C und 35 °C (entspricht 85 °F — 95 °F).
Bei niedrigeren Temperaturen besteht die Gefahr
von Kondensation, die zu Feuchtigkeit in der Elek-
tronik fiihrt, wahrend hohere Temperaturen zu
einem Ausfall der Hardware aufgrund hoher Hit-
zebelastung fiihren kdnnen. Eine effiziente Kiihl-
I6sung fiir die Elektronik hat damit fiir Anwender
einen hohen Stellenwert. Viele GroBbackereien
nutzen zur Kiihlung der Elektronik im Teigberei-
tungsbereich noch Klimagerate, weil diese eine
praktische Methode fiir die Kiihlung der Elektro-
nik in einem geschlossenen Kiihlsystem darstel-

len. Aufgrund der hohen Partikelkonzentration in
der Luft ist dies jedoch keine nachhaltige Lésung.
Klimagerate verstopfen mit der Zeit und fallen
aus. Fir eine schnelle Problemlésung werden
oft die Schaltschranktiiren gedffnet, um die Kiih-
lung zu gewahrleisten. Dadurch gelangen aber
auch Staube in den Schaltschrank und die NEMA
4/4X-Umgebung wird ebenfalls kompromittiert.

Luft-/Wasser-Warmetauscher
aus der Baureihe PWS

Die von Pfannenberg vorgeschlagene Kiihlung mit
Wasser gewahrleistet eine nachhaltige, effiziente
und zuverlassige Kiihlung. Die Wasserkiihlung eig-
net sich besonders gut fiir die Kiihlung von Maschi-
nen in heiBen und staubigen Umgebungen. Damit
ist sie die beste Losung fiir die Teigbereitung einer
GroBbackerei, inshesondere, wenn auf Kundensei-
te bereits eine Wasserversorgung vorhanden ist.

Die Luft-/Wasser-Wéarmetauscher zum Sei-
tenanbau aus der Serie PWS von Pfannenberg
waren die optimale Losung fiir die Schwebel
Baking Company, da sie eine storungsfreie Kiih-
lung der Schaltschranke in Bereichen gewahrleis-
ten, wo die Luft stark durch Staub, Feuchtigkeit
und Mehl belastet ist. Die PWS-Serie verwendet
ein Glykol-/Wassergemisch und nutzt Wasser zur
Kihlung der Schaltschrénke bzw. der Elektronik.

Zudem konnte Schwebel’s mittels der Luft-/
Wasser-Warmetauscher die  Sauberkeit und
damit die sichere Durchstromung (Kiihlung) der
Schaltschranke erheblich verbessern. Die War-
metauscher sind filterlos, Filterwechsel oder
verstopfte Filter entfallen und die Ausfallzeiten
wurden dadurch auf ein Minimum reduziert.

Neben einer gesicherten Kiihlung wurde auch
die Effizienz der Kihlung deutlich verbessert.
Pfannenberg konnte eine Kiihllésung anbieten,
die die Elektronik unabhangig von der Umge-
bung kiihlt und auf einem stabilen Temperatur-
niveau halt.

Das Ergebnis

Pfannenberg implementierte vier Luft-Wasser-
Warmetauscher Typ PWS 3202 im Teigberei-
tungsbereich am Standort der Schwebel Baking
Company in Youngstown, Ohio. Durch die Inte-
gration dieses Luft-/Wasser-Warmetauschers
konnten zudem Energieeinsparungen erzielt
werden. Es werden keine Kompressoren verwen-
det — wodurch der Energieverbrauch gesenkt



wird — und auBerdem nutzt das Unternehmen
das vor Ort bereits vorhandene Wasser.

Weitere Vorteile fiir Schwebel's:

I niedrigere Wartungskosten,

I keine Filter — und damit kein Risiko einer Fil-
terverschmutzung,

I Vermeidung ungeplanter Reparaturen,

I Kostensenkungen durch geringeren Energie-
verbrauch.

Produkte und Lsungen von Pfannenberg ent-
sprechen hochsten Qualitatsstandards und kon-
nen unter den rauesten Umgebungsbedingungen
eingesetzt werden. Schwebel’s und Pfannenberg
haben durch die Zusammenarbeit eine enge
Partnerschaft entwickelt: Nach den guten Erfah-
rungen mit Pfannenberg hat Schwebel’s ange-
fangen, weitere Produkte des Unternehmens in
seinem Werk zu installieren, z.B. die Pfannen-
berg-Blitzschallgeber PA X-1-05.

Zusammenfassung

Die Kiihlung der Elektronik, tiber die die Maschi-
nen mit Strom versorgt werden, ist fir die
Betriebsablaufe der Schwebel Baking Company
ein zentraler Faktor. Wenn sich die Schaltschrén-
ke bermaBig erhitzen, kann dies zum Ausfall
von Maschinen fiihren und entweder den Aus-

I Abb. 2: Innenansicht
eines PWS-Warmetau-
schers in Edelstahl.

tausch einer Maschine oder Ausfallzeiten auf-
grund von Reparaturarbeiten nach sich ziehen.
Die Luft-/Wasser-Warmetauscher aus der PWS-
Serie von Pfannenberg waren genau die richtige
Losung fiir die anspruchsvollen Einsatzbedingun-
gen bei der Schwebel Baking Company, wie etwa
die erhdhte Belastung der Luft mit Staub/Mehl,
die den Betrieb der Maschinen beeintrachtigen
kann. Durch den Einbau dieser Luft-/ Wasser-
Warmetauscher konnte die Leistungsfahigkeit
verbessert, der Wartungsaufwand gesenkt, die
Energieeffizienz erhoht, und ungeplante Repara-
turen vermieden werden.

Anlagenbau und Komponenten I I

1 Abb. 3: Der PWS-Warmetauscher am Schalt-
schrank: Pfannenberg implementierte vier Luft-
Wasser-Warmetauscher des Typs PWS 3202 im
Teigbereitungsbereich am Standort der Schwebel
Baking Company in Youngstown, Ohio.

Autor: Jonathan La Porta, Vice President
Marketing, Pfannenberg Inc., USA

Kontakt:

Pfannenberg Europe GmbH
Hamburg

Ulla Wenderoth

Tel.: +49 40 / 73412-317,
Ulla.Wenderoth@pfannenberg.com
www.pfannenberg.com

Der Besucherrekord auf der 20. Powtech in
Nirnberg sorgte am Stand des Anlagenbauers
Glatt Ingenieurtechnik aus Weimar fiir hohen
Andrang. Zu den Kernthemen zdhlte das Par-
tikel-Design: Granulation und Coating in der
Wirbelschicht und Strahlschicht, dicht gefolgt
vom neuartigen Verfahren zur Spriihkalzination
mittels Advanced Pulse Powder Technology-
Pulversynthese.

Funktionalisierte Coatings fir Lebensmittel-
mittelinhaltsstoffe und Tierfutterkomponenten,
Granulate fiir Bau- und Chemieproduktionen
sowie Pulver mit ganz besonderen Eigen-
schaften dominierten die Gesprache am Stand
von Glatt Ingenieurtechnik. Gleich mehrere
Industrievertreter reservierten sich Termine fir
einwdchige Versuchsreihen im Thiiringer Tech-
nologiezentrum, um zusammen mit den Ver-
fahrensspezialisten von Glatt Machbarkeits-
studien in den Bereichen Mikroverkapselung,
Spriihgranulation und Spriihcoating durchzu-
fiihren. Erfolgreiche Labor- und Pilotversuche
wie diese sind oft der erste Schritt zur Planung
neuer Anlagen oder kompletter Produktions-
statten, die Glatt weltweit fiir seine Kunden
realisiert. Dazu zéhlen auch pharmazeutische
Produktionen und Biotech-Anlagen, woriiber
zahlreiche Gesprache gefiihrt wurden.

Aus den Reihen der Lack- und Farbenin-
dustrie kamen ebenfalls viele Besucher, um

I Granulations- und Coating-Prozesse sowie Hochleistungsmaterialien

sich Giber Advanced Pulse Powder Technology,
das Verfahren von Glatt zur Pulversynthese im
HeiBgasreaktor zu informieren. Besonderes
Interesse galt dabei den Pigment-Anwendun-
gen, aber auch den katalytischen Werkstoffen
und keramischen Materialien. Fasziniert waren
alle Besucher vom Unterschied zwischen der
Funktionalisierung und Veredelung von Parti-
kelsystemen mittels Wirbelschicht- und Strahl-
schichttechnologie und der HeiBgas-Synthese
mittels Advanced Pulse Powder Technology:
Hierbei wird auf Rohstoffe der Kunden zurtick-
gegriffen, um die Hochleistungsmaterialien im
pulsierenden HeiBgasstrom kundenindividuell
neu zu erzeugen.

Glatt Ingenieurtechnik GmbH plant und
realisiert international Projekte von der
Erweiterung oder Modernisierung bestehen-
der Produktionsstdtten bis hin zum Neubau
ganzer Fabrikanlagen. Hierbei verbindet
das Unternehmen professionelles Enginee-
ring mit fundiertem Technologie-Know-how
selbst entwickelter und patentierter Pro-
zesstechnologien wie Pulversynthese mit
Advanced Pulse Powder Technology sowie
Wirbelschicht- und Strahlschicht fiir Granu-
lations- und Coating-Prozesse. Im Fokus der
Projekte stehen Prozesse rund um Partikel-
Design und Partikel-Engineering fiir die Ent-
wicklung, Optimierung, Funktionalisierung
und Produktion von Pulver und Schiittglitern
wie Granulate und Pellets fiir Lebensmittel,
Tiernahrung, Chemie und Feinchemie sowie
Prozesse fiir die Herstellung von biotechno-
logischen und chemischen Wirkstoffen steri-
ler und nicht steriler Arzneiformen. Die Glatt
Ingenieurtechnik GmbH hat ihren Hauptsitz
in Weimar.

Glatt Ingenieurtechnik GmbH
Tel.: +49 3643/47-0
info.we@glatt.com
www.glatt.com
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Keimbelastung drastisch reduziert

Beseitigung von Aspergillus niger bis zu 90 % in nur einer Passage

In vielen Branchen ist eine hygienische Arbeitsumgebung unabdingbar, um qualitativ

hochwertige Produkte herstellen zu kdnnen — so etwa in der Lebensmittelindustrie.

Haufig wird dort jedoch mit chemischen Desinfektionsmitteln gearbeitet, wel-
che die Umwelt belasten und die Gesundheit der Arbeiter bei falscher Anwen-
dung gefahrden konnen. Die Sterilair AG geht einen anderen Weg: Das Unter-
nehmen stellt UVC-Entkeimungsgerate wie den Industrie-Umluftentkeimer UVR
her, die mittels Ultraviolettstrahlung unerwiinschte Keime, Bakterien und Pilze
sicher abtoten, die Umgebung schonen sowie das Perso-
nal keinen gesundheitlichen Gefahren aussetzen.

Dieses Gerat wurde nun umfassend von der
internen Forschungs- und Entwicklungsabteilung
Uberarbeitet und mit einem neuen, korrosions-
freien Reflektor ausgestattet, sodass eine hohe
Leistungssteigerung erzielt werden konnte. Der
UVR-4K kann in allen geschlossenen Raumen zur
Bekampfung von Keimen eingesetzt werden und
zeichnet sich durch eine modulare Bauweise aus,
die eine einfache Wartung erméglicht. Abgerun-
det wird das Produktpaket durch einen umfas-
senden Service inklusive Beratung zur Positio-
nierung. Die Daten dafiir liefert eine moderne
Strdmungs-Simulations-Software.

.Die UV-Strahlung wird in drei Bereiche
unterteilt: Die langwelligen UV-A-Strahlen, UV-
B-Strahlen im mittelwelligen Bereich sowie die
kurzwelligen UV-C-Strahlen. Werden letztere in
einem Wellenldngenbereich von 260 nm ein-
gesetzt, haben sie eine stark keimtotende Wir-
kung”, erklart Martin Graupner, Geschaftsfiihrer
der Sterilair AG. Das Unternehmen nutzt diesen
Effekt bei all seinen Entkeimungsprodukten.
Unter anderem entwickelten die Hygieneexper-
ten aus der Schweiz den Umluft-Entkeimer UVR,
der sich besonders fiir geschlossene Rdume eig-
net, in denen eine Direkt-Emission vermieden
werden muss. Dies ist z.B. in Produktions-, Ver-
packungs- und Reiferdumen sowie in Kiihllagern
und mikrobiologischen Laboren der Fall. Das
Gerat wurde auf Basis der neuesten Erkenntnisse
aus der betriebsinternen Forschungs- und Ent-
wicklungsabteilung umfassend (iberarbeitet und
wird als UVR-4K auf den Markt gebracht.

Neuartiger, korrosionsfreier Reflektor

Alle funktionalen Teile sowie der Reaktor beste-
hen aus V4A Edelstahl. Im Herzstiick sind vier UV-
Thermo-Rohren positioniert. Mit wenigen Hand-
griffen wird der Umluftentkeimer an der Decke
montiert. Die hohen Entkeimungsraten werden
vor allem durch die Umluftfunktion erzeugt: Der
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integrierte Axialventilator fordert einen Volumen-
strom von maximal 700 m/h — der bei Bedarf
auch gedrosselt werden kann. Im Reaktionsraum
wird die Luft dabei turbulent gefiihrt, sodass der
UVR-4K die Mikroorganismen sehr gezielt mit
einer hohen Dosis abtétet. Die Synergie zwischen
Vorschaltelektronik und den UVC-Spezialrhren
sorgt dafiir, dass die Entkeimung auch bei Tem-
peraturen unter 0 °C ihre optimale Wirkung ent-
faltet. Zudem ist der UVR-4K IP54-zertifiziert und
damit feuchtraumgeeignet, was eine wesentliche
Voraussetzung fiir den Einsatz in Kiihl- und Rei-
ferdumen ist. Der doppelte Rastervorsatz gewahr-
leistet daneben optimalen Personenschutz.
AuBerdem achtete Sterilair bei der Entwicklung
besonders auf einen niedrigen Stromverbrauch,
sodass das Entkeimungsgerdt mit nur sehr nied-
rigen Betriebskosten zu Buche schlagt. Hat ein
Betrieb bereits UVR-Gerdte von Sterilair instal-
liert, lassen diese sich auch problemlos aufriisten.

Neuerungen im Vergleich zum Vorgangermo-
dell wurden vor allem am Kernstiick vorgenom-
men: Das Unternehmen optimierte das Design
des korrosionsfreien Reflektors, sodass dieser
nun fiir noch hohere Leistungen ausgelegt ist
und unter anderem bis zu 90 % der Sporen des
Aspergillus niger bereits nach einer Passage inak-
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I Abb. 1: Die Sterilair AG
" hat den Umluftentkeimer UVR
umfassend iiberarbeitet:

Q Er kommt als UVR-4K auf den Markt.
Sein iiberarbeiteter Reflektor

kann nun z.B. bis zu 90 % von Aspergillus
niger-Schimmelpilzsporen in nur einer
Passage inaktivieren.

tivieren kann. ,Der Schimmelpilz gehdrt zu den
hartnackigsten Keimen, die in der Lebensmittel-
branche bekampft werden miissen”, erlautert
Graupner. Daneben lassen sich noch weitere
Erreger inaktivieren: ,Eine sehr hohe Wirkung
erzielt der UVR-4K auch bei Escherichia coli, Sta-
phylococcus aureus und den Hefesporen Saccha-
romyces.” Durch die Effizienz konnen eine hohe
Produktqualitdt sowie die Einhaltung der Halt-
barkeitsdaten sichergestellt werden — ohne den
Einsatz von Chemikalien. Auf diese Weise bilden
die Mikroorganismen auch keine Resistenzen aus
und es bleiben keine Riicksténde. Damit sorgt das
Entkeimungsgerat rund um die Uhr fiir eine zuver-
lassige Lufthygiene.

Einfache Wartung
durch Modulbauweise

Ein Rohrenwechsel ist erst nach 12.000 Betriebs-
stunden notwendig. Hierfiir miissen keine aufwen-
digen Zerlegungsarbeiten gemacht werden; die
UVC-Rohren lassen sich einfach und schnell aus-
tauschen. Dies gilt auch fiir Reinigungs- und War-
tungsarbeiten, was auf die Modulbauweise sowie
das optimierte Hygiene-Design zuriickzufiihren ist.



I Abb.2: Die Synergie zwischen Vorschaltelektro-
nik und den UVC-Spezialrohren sorgt dafiir, dass
die Entkeimung auch bei Temperaturen unter

0 °C ihre optimale Wirkung entfaltet.

Um eine optimale Wirkung erzielen zu kénnen,
sollte pro 500 m3 RaumgroBe ein Entkeimungs-
gerat installiert werden. ,Gemeinsam mit dem
Kunden legen wir dann die beste Montageposi-
tion fiir den UVR-4K fest”, so Graupner. ,Hierfiir
nutzen wir eine moderne Stromungs-Simulations-
Software, die wir in Kooperation mit Physikern der
ETH Ziirich entwickelt haben.” Diese wird — wie
auch alle Entkeimungsgerate — standig auf den
neuesten Stand gebracht. Dabei werden sowohl
Ergebnisse der internen Forschungs- und Entwick-
lungsabteilung als auch die Arbeit von Hochschu-
len und Universitaten mit einbezogen. Bei Bedarf
wird der Umluftentkeimer zudem in Kombination

© Sterilair
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I Abb. 3: Der Schimmelpilz Aspergillus niger
gehort zu den hartnackigsten Keimen, die in der
Lebensmittelbranche bekampft werden miissen”,
erklart Martin Graupner, Geschéftsfiihrer der
Sterilair AG. , Eine sehr hohe Wirkung erzielt der
UVR-4K auch bei Escherichia coli, Staphylococcus
aureus und den Hefesporen Saccharomyces.”

mit anderen Geraten eingesetzt, um eine noch
héhere Leistung zu erzielen. Zusétzlich zur ausgie-
bigen Beratung bietet Sterilair einen umfassenden
After-Sales-Service an, der einen regelmaBigen
Rohrenwechsel sowie Wartungsarbeiten umfasst.

© Sterilair
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Die Sterilair AG wurde 1939 als ,W.A. Kohler
Elektrotechnik und Apparatebau” durch Wilhelm
Albert Kohler in Ziirich gegriindet und zahlt heu-
te zu den erfahrensten Unternehmen im Bereich
Anlagen- und Komponentenherstellung fiir UVC-
Entkeimungssysteme. Diese umweltschonende
Technik wird vorrangig zur Entkeimung von Luft,
Oberflachen und Fliissigkeiten in der Lebensmit-
telindustrie, der Klima- und Gebaudetechnik, im
Labor- und Medizinbereich sowie in der Tierzucht
eingesetzt. Ein besonderer Schwerpunkt der Ste-
rilair AG liegt auf Hygienekonzepten, die [8sungs-
orientiert auf die jeweiligen Kundenbedirfnisse
abgestimmt werden. Im Hauptsitz des Unterneh-
mens im schweizerischen Weinfelden sind aktuell
zwanzig Mitarbeiter beschaftigt. Daneben unter-
hélt das Unternehmen eine Niederlassung in Kon-
stanz und wird durch Vertriebspartner in mehr als
30 Landern reprasentiert.

Autorin:
Pia Schable, freie Redakteurin aus Miinchen

Kontakt:

Sterilair AG
Weinfelden, Schweiz
Martin Graupner

Tel.: +41 71/62698-00
info@sterilair.com
www.sterilair.com

Die Produktion frischer Tortellini
erfordert besondere Hygienemal3-
nahmen. Fiir einen italienischen
Lebensmittelhersteller hat der For-
derbandspezialist Geppert-Band ein
hochwertiges Antiseptik-Férderband
entwickelt, dessen Komponenten
ausnahmslos schnell und effizient zu
reinigen sind — eine der wichtigsten
Voraussetzungen zur Qualitatssiche-
rung bei der Produktion sensibler
Teigwaren. Und obwohl das Spezi-
alforderband fast ausschlieBlich aus
Sonderkomponenten besteht, war
die Lieferzeit erstaunlich kurz: Von
der Auftragsvergabe bis zur Auslie-
ferung gerade mal 10 Arbeitstage.
Auf der ProduktionsstraBe fungiert das 320 cm
lange Forderband aus Edelstahl als Bindeglied
zwischen einer Formmaschine und einem Pas-
teurisierer. Im Gegensatz zu den Forderbandern
aus Standardkomponenten, von denen eini-
ge in der Pasta-Fabrik bereits im Einsatz sind,
mussten fir diese Anwendung fast alle Ein-
zelteile optimiert oder ausgetauscht werden,
um mogliche Schwachstellen auszuschlieBen.
Denn die Anforderung ist hoch: Das Antiseptik-
Forderband soll so gestaltet sein, dass die Rei-
nigung und Desinfektion unter Einsparung von
Zeit, Energie und Reinigungsmitteln wirkungs-

I Edelstahl-Forderband mit Sonderkomponenten

voll durchgefiihrt werden kann und damit
auch die Produktionszeiten maximiert werden.
Gleichzeitig soll die Gefahr einer Kreuzkonta-
mination, etwa durch das Bedienpersonal der
Anlage, gegeniiber herkdmmlichen Konstruk-
tionen auf ein Minimum reduziert werden.
GemalB dem Leitsatz ,Form follows Hygiene”
wurden samtliche Hohlprofile zugeschweiBt,
die SchweiBnéahte vom Trichter mit einer Korro-
sionsschutzschicht passiviert und fir die Stan-
der nur Vollprofile verwendet. Sogar Grundrah-
men und Traverse des Forderbandes wurden
entsprechend bearbeitet. Auch der Motor ist

aseptisch: An seiner weitgehend glat-
ten Oberflache bleibt — anders als an
Kiihlrippen — kein Schmutz haften.
Durch seine Konvektionskiihlung ver-
wirbelt er zudem keine Luft und damit
auch keine Keime und Bakterien. Der
Frequenzumrichter ist in einem gut
einsehbaren  Gehduseschrank  aus
Edelstahl mit einem nach vorn geneig-
ten Schragdach untergebracht. Diese
Ummantelung bietet optimalen Schutz
vor dem Eindringen von Keimen, aber
auch vor Reinigungs- oder Desinfekti-
onsmitteln. Einziges Standardelement
ist eine patentierte Schnellreinigungs-
klappe, deren Umlenkwalze mit nur
einem Griff nach oben weggeklappt
werden kann, so dass der antimikrobakte-
riell beschichtete Fordergurt locker aufliegt.
Neben der Antiseptik legte der Kunde beson-
deren Wert auf Variabilitét: Deshalb besitzen
die Edelstahlstander einen sehr groBen Ver-
stellweg von ganz unten auf bis zu 2 m Héhe.
Mdglich wird dies durch ein langes Innenrohr
in Kombination mit einem kurzen AuBenrohr.

Geppert-Band GmbH
Tel.: +49 2461/93767-0
info@geppert-band.de
www.geppert-band.de
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Ein Gewinn auf der ganzen Linie

Nordzucker setzt in der Logistik auf Paletten-Pooling

GroBunternehmen mit mehr als 2.000 Mitarbeitern, Produktion in verschiedenen Lan-

dern, mehr als zehn verschiedene Ladungstrager im Einsatz — diese Kennzahlen sind

fir viele Unternehmen exemplarisch, die nach und nach ins Ausland expandieren. Mit

der Er6ffnung neuer Produktionsstandorte und grenziiberschreitenden Lieferungen,

zum Teil mit landerspezifischen Regularien oder Anforderungen, kommen in der Regel

Ladungstrager unterschiedlicher Anbieter zum Einsatz. Das Resultat ist ein uneinheitli-

ches Paletten-Management in Verbindung mit einem hohen administrativen Aufwand.

Abb. 1: Zu jeder Zeit an jedem Ort: 112 Millionen Paletten im Umlauf, mehr als 230 Service Center
und rund 315.000 Lieferpunkte garantieren die flichendeckende und konstante Verfiigbarkeit der

CHEP Ladungstrager.

Werden die Paletten im Tauschverfahren bezo-
gen, zeigt sich zudem oft das Problem, dass ein-
wandfreie Paletten gegen defekte eingetauscht
werden, was die Kosten hochtreibt. Rund die
Halfe der Umlaufkosten entstehen nachweislich
durch Reparaturarbeiten an beschéadigten Palet-
ten und durch deren Ersatz aufgrund von Ver-
lust, Bruch oder schlechter Qualitat. Derartige
Ineffizienzen beim Paletten-Management sind
aber in einem gewachsenen System nicht immer
auf den ersten Blick sichtbar. Hilfe bietet hier
eine genaue Analyse der Prozesse — ein Schritt,
den auch Nordzucker, einer der fiihrenden
Zuckerhersteller Europas, zur Logistikoptimie-
rung seiner blauen ,Sweet Family”-Produkte
unternommen hat.
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Unter der Leitung von Dr. Ludwig Munzel,
Lean Coordinator, startete das Projekt , Paletten
Management”, das sich zunéchst auf die Werke
in Uelzen und Arlév beschrankte. Bei der Analy-
se stellte sich schnell heraus, dass das Paletten-
Handling unterschiedlich ausgepragt war und
eine konzernweite Losung Sinn macht. Mit dem
Lean-Werkzeug ,Wertstromanalyse” wurden
daraufhin an 13 Nordzucker-Standorten detail-
lierte Prozessaufnahmen durchgefiihrt und die
Logistik auf Verbesserungspotenziale hin durch-
leuchtet. Im selben Schritt erarbeitete ein Team
gemeinsam mit Mitarbeitern vor Ort Lésungen,
wie sich der groBe interne Aufwand fiir Lage-
rung, Sortierung, Reparatur und Verwaltung der
Paletten nachhaltig reduzieren lasst.

«Wir waren nicht Uiberrascht, dass es fiir das
Paletten-Management in unseren Standorten
unterschiedliche Lésungen gab. Dies ist auch
auf landerspezifische Anforderungen unserer
Kunden zuriickzufiihren. In einigen unserer
Standorte wurden die betreffenden Prozesse
bereits auf lokaler Ebene optimiert, allerdings
erfordern die Internationalisierung und damit
grenziiberschreitende Lieferungen eine kon-
zernweite Standardisierung”, berichtet Dr. Lud-
wig Munzel.

.Mieten statt kaufen”
macht sich bezahlt

Nach der Ausarbeitung eines Anforderungska-
talogs fiir das Paletten-Management und der
Definition von  Optimierungsmaglichkeiten,
entwickelte Nordzucker einen konzernweiten
Losungsvorschlag fiir seine Kunden aus dem
Lebensmitteleinzelhandel. Im Anschluss wurde
fiir die Implementierung des neuen Konzepts
der Markt fir Paletten-Dienstleistungen nach
einem geeigneten Partner gescreent. Aus meh-
rerlei Kriterien fiel die Wahl auf den Supply-
Chain-Lésungsanbieter CHEP, der bereits vor
60 Jahren das System des Paletten-Poolings
entwickelt hat. Dieses zahlt auch heute noch zu
den effizientesten und rentabelsten Ladungstra-
gerlosungen auf dem Markt. Nach dem Prinzip
«Mieten statt Kaufen” zahlt Nordzucker nur fir
die jeweils im Umlauf befindlichen Paletten. Im
Vergleich zum immer noch weit verbreiteten
Palettentausch bietet dies viele Vorteile — gera-
de auch finanziell. So koordiniert und verwal-
tet CHEP den gesamten Palettenumlauf fiir die
Logistik der ,Sweet Family” Produkte. Hierzu
gehort die Riickfihrung der Ladungstrager
ebenso wie die Instandhaltung von defekten
Einzelstlicken bzw. deren Ersatz. Als Ergebnis
der neuen, an allen Standorten vereinheitlich-
ten Losung hat Nordzucker nur noch geringen
Aufwand bei gleichzeitig mehr Transparenz und
Effizienz.

Verlassliche Palettenversorgung
auch in der Hochsaison

Ein weiterer Nutzen von Pooling ist die hohe
Paletten-Verfiigharkeit zu jeder Zeit an jedem
Ort: Mit circa 112 Mio. Paletten im Umlauf,
mehr als 230 Service Centern und rund 315.000
Lieferpunkten allein in Europa ist eine flachen-
deckende und konstante Verfiigbarkeit der
CHEP Ladungstrager garantiert. Einen zusatz-
lichen Bedarf ebenso wie einen Uberhang an



Abb. 2: Zuckerriiben auf dem Weg in die
Zuckerproduktion.

Paletten gleicht CHEP ohne zusétzliche Kosten
aus. Ein Vorteil, der sich gerade im Saisonge-
schaft wie z.B. zur Adventszeit auszahlt, in
der die siBe Produktvielfalt von Nordzucker
am meisten gefragt ist. ,CHEP stellt uns auf
Abruf unkompliziert und termingemaB die
gewiinschte Menge an Ladungstragern bereit
— ein Kriterium, das fiir uns entscheidungs-
relevant war. Ohne zusatzliche Paletten lasst
sich die erhohte Nachfrage an Ostern und
Weihnachten nicht bewerkstelligen”, erklart
Dr. Munzel.

Dariiber hinaus zahlt sich aus, dass CHEP bei
den Nordzucker-Kunden aus dem Lebensmittel-
einzelhandel seit Jahren als fester Partner eta-
bliert ist. Zum einen harmonisiert dies die Pro-
zesse zwischen Nordzucker und seinen Kunden

Vollautomatische Einschlagmaschine

Die Firma Agral, einer der groBten Butter-
hersteller Europas, hat als erstes Unterneh-
men die neu entwickelte Einschlagmaschine
Multipack 2.000 von IMA Benhil in Betrieb
genommen. Der Butterhersteller erzielt damit
einen deutlichen Produktivitdts-Sprung in der
Fertigung. ,Als sehr kompakte und flexible
Einschlagmaschine eignet sich die Multipack
2.000 ideal fiir Kunden, die ihre Produktivi-
tat steigern wollen”, sagt Cédric Mazet, Area
Sales Manager bei IMA Benhill. Der belgische
Butterhersteller strukturiert gerade seinen his-
torisch gewachsenen Maschinenpark neu, um
die Effizienz zu steigern und der steigenden
Nachfrage gerecht zu werden. ,Wir haben zu
viele Produktionslinien, die zum Teil am Ende
ihres Lebenszyklus angekommen sind”, sagte
Jean Rouschop, Standortleiter bei Agral. ,Mit
der Maschine kdnnen wir ab sofort nicht nur
unseren Output erhohen, sondern sie ist in der
Lage, gleich mehrere Maschinen zu ersetzen.”
Die vollautomatische Einschlagmaschine fiir
Butter mit klassischer Bodenfaltung wurde im
Mai erstmals auf der Interpack vorgestellt. Sie
zeichnet sich durch kompakte Abmessungen
sowie groBe Robustheit aus und ist als Ein-
stiegsmaschine fiir neue Kunden gedacht oder
fiir Kunden, die ihren alten Maschinenpark
ersetzen mochten, um die Effizienz zu erhé-
hen. Ein breites Dosierungsspektrum und kurze

¥ b’ [ et I
Abb. 3: Blick auf das Nordzucker-Werk in
Uelzen.

e

und bringt Planungssicherheit. Zum anderen
lassen sich Synergien beim Transport, wie z.B.
durch die Teilnahme an Transportkollaborationen
mit CHEP selbst oder anderen Kunden von CHEP,
einfach und unkompliziert realisieren.

Fazit

Insgesamt ergibt sich mit der Implementierung
des neuen Logistiksystems und der Prozessver-
einheitlichung innerhalb von Nordzucker eine
deutliche Einsparung. Die klare Preisstruktur von
CHEP erleichtert die Etatplanung und fiihrt zu
mehr Kostentransparenz. Durch die gleichblei-
bende Qualitat der Paletten erreichen die Nord-
zucker-Lieferungen unbeschadigt und piinktlich

Handling ® Transport

ihren Zielort. Zuletzt reduziert Nordzucker auch
seinen 6kologischen FuBabdruck: als erster Sup-
ply-Chain-Dienstleister der Welt setzt CHEP auf
ein nachhaltiges Holzmanagement, das nach FSC
und PEFC zertifiziert ist. Im Gegensatz zu her-
kémmlichen Tauschpaletten werden alle Materi-
alien recycelt, was im Einklang mit Nordzuckers
Engagement fiir Nachhaltigkeit tiber die gesam-
te Wertschopfungskette steht.

»Mit diesem Projekt haben wir gezeigt, wel-
che Vorteile es bringt, unsere Prozesse konzern-
weit zu verbessern und an den Anforderungen
der Kunden auszurichten. Die klare Analyse und
das Einbeziehen der Kollegen vor Ort waren die
Erfolgsfaktoren fiir dieses Projekt. Wir sind sehr
stolz auf die gut funktionierende Ldsung”, so
Sven Buhrmann, Head of Investments and Main-
tenance und Leiter des Lean-Teams bei Nordzu-
cker.

Autorin: Britta Weiler, Marketing Manager
Germany, CHEP Deutschland GmbH

Kontakt:

CHEP Deutschland GmbH
KéIn

Tel.: +49 221/93571663
Britta Weiler
britta.weiler@chep.com
www.chep.com

Umriistzeiten machen die Maschine besonders
flexibel. Sowohl unterschiedliche Fiillmengen
zwischen 100-500 g als auch verschiedenste
Produkte lassen sich so nach kurzen Umriist-
Intervallen verarbeiten. Sie produziert bis zu
100 Pakete pro Minute. Bemerkenswert ist
zudem die auBergewdhnliche Fiillgenauigkeit
der Maschine: Diese betragt s = 0,5 g fir Qn
< 250 g. ,Wir sind sehr zufrieden mit der Per-
formance”, berichtet Rouschop. ,Wir haben
weniger Wartungsaufwand und bislang gab

es keinerlei Probleme.” Der belgische Butter-
Hersteller Agral bedient Markte in Belgien,
Deutschland und Frankreich, aber auch Nord-
afrika und Asien. Die Multipack 2.000 ersetzt
u.a. eine IMA Benhil Multipack 8.380, die seit
30 Jahren zuverlassig ihren Dienst tut.

IMA Dairy & Food Holding GmbH
Tel.: +49 7244/747-0
info.dairyfood@ima.it
www.imadairyfood.com
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Abb. 1: Ein serverbasiertes System wird zum SCM-Erfolgsfaktor: Brain2 sichert Rezepturen und Prozesse bis zur Gesamtanlageneffektivitat

Effizient und sicher
die Kennzahlen im Blick ...

Ein serverbasiertes System als Erfolgsfaktor im SCM

In der modernen Lebensmittelproduktion bendtigt das Management einen schnel-

len Zugriff auf wichtige Kennzahlen. Die Softwareplattform Brain2 von Bizerba setzt

Malstébe in den Bereichen Zentralisierung, Datenaustausch und Sicherheit in der

Produktion — in der Wurst- und Fleischverarbeitung ebenso wie bei Convenience-

Food, SUB- und Backwaren.

Transparenz und Rickverfolgbarkeit stehen
immer ganz weit oben, wenn es um die Produk-
tion von Waren geht. Das gilt besonders, wenn
sie flir den Verzehr bestimmt sind. Produktions-
daten miissen in Echtzeit erfasst, verwaltet und
analysiert werden, damit sich auch Folgeprozes-
se sicher und effizient steuern lassen. Dokumen-
tation, Reporting und Statistiken sind ebenfalls
wichtige Faktoren. All das zeigt: Software fallt
in der Produktion eine besonders wichtige Rolle

30 e LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 « 2017

zu. Die intelligente Industriesoftware Brain2 von
Bizerba sorgt fiir einen sicheren und zuverlassi-
gen Datenaustausch in der Produktion und ent-
lang der Supply Chain.

Gehirn fiir die Produktion: Brain2

Treffen immer mehr Produkte in einer Vielzahl
von Varianten auf komplexe, hoch technisierte

/) =}
Christian Korte,
‘ Vice President Industry
L bei Bizerba

Produktionsprozesse, leidet oftmals die Effizienz
in der Herstellung. Dabei ist eine optimale Leis-
tungsfahigkeit der Produktionssysteme essen-
ziell. Die eingesetzte Software muss in diesem
Zusammenhang mehrere Punkte erfiillen. So
sollten sich Produktionsanlagen bspw. granular
steuern lassen. Ebenso wichtig ist es, dass Sys-
temprozesse en détail analysiert werden kénnen.



Auch die Transparenz, also wer wann auf das
System zugreift, spielt eine Rolle. Nicht zuletzt ist
es von Vorteil, wenn sich Benutzer und Gerate-
konfigurationen leicht verwalten lassen.

Die Software-Plattform Brain2 von Bizer-
ba sorgt fiir einen einheitlichen Datenbestand.
Automatische Reportings bspw. steigern die
Transparenz, ersparen das manuelle Analysie-
ren von Daten, und damit wertvolle Zeit und
Ressourcen. Die verbesserte Ubersicht tiber alle
Maschinen und die vereinfachte Geratekonfigu-
ration erhoht insgesamt die Sicherheit der Pro-
duktionsumgebung und Effizienz der Ablédufe.
Die digitale Riickverfolgung hilft ebenfalls dabei,
den Give-away zu reduzieren. Eine Moglichkeit
der Dokumentation ist die Speicherung der Bil-
der inklusive Datum und Uhrzeit fiir die Dauer
der Produkthaltbarkeit.

Auch die Einbindung in die Produktionsum-
gebung erfolgt problemlos: Brain2 lasst sich
einfach und flexibel in die bestehende IT-Land-
schaft integrieren. Das Konzept der Software ist
dynamisch, Brain2 kann durch diverse optionale
Software-Module fiir die verschiedenen Kunden-
anforderungen maBgeschneidert werden — fir
eine optimal zugeschnittene Analyse und best-
magliche Steuerung der Produktionsanlagen.

Optimierte Produktionseffektivitat

Im Rahmen von Industrie 4.0 und zunehmend
automatisierten  Herstellungsprozessen  riickt
nicht zuletzt auch die Gesamtanlageneffektivitat
in den Fokus der Lebensmittelbranche. Brain2
bietet mit dem Modul OEE (Overall Equipment
Effectiveness) eine Funktion, mit der Lebensmit-
telhersteller erkennen kdnnen, wie effektiv ihre
Produktion arbeitet und wo noch nachjustiert
werden muss.

Dazu errechnet die Software die OEE-Kenn-
zahl aus den drei Werten Verfiigbarkeit, Qualitat

Abb. 2: Die Software Brain2 unterstiitzt die
intelligente Auszeichnungslinie GLM-levo
(Bild) beim automatischen Verwiegen und
Etikettieren vorverpackter Ware.

und Leistung. Die Verfligharkeit ist in diesem
Zusammenhang das Verhaltnis von Stillstandzeit
zur theoretisch verfiigbaren Produktionszeit, der
Leistung der Maschinen und der Qualitat des
Outputs. Zusammen verdeutlichen die Werte, wie
effektiv der Betrieb arbeitet. Brain2 OEE stellt
den gemessenen Effektivitdtswert anschaulich
dar und bietet damit mehr Sicherheit und Trans-
parenz.

Das Modul kann sowohl die Daten einzelner
als auch aller Produktionslinien in Summe aus-
werten. Daflir werden Stillstandzeiten, Ausschuss
sowie die Gesamtleistung pro Artikel, Linie und
Tag erfasst. Die von der Software erstellten Uber-
sichten machen Ineffizienzen deutlich erkennbar.
So lassen sich Investitionen in bessere Prozesse
und die Ausstattung gezielter planen und indivi-
duelle Ressourcen besser {iberblicken.

Rezeptieren und Dosieren

Besonders bei Nahrungsmitteln kommt es dar-
auf an, Zutaten bis aufs Milligramm genau zu
dosieren. Denn bereits ein einziger iiberdosier-
ter Bestandteil kann ausreichen, um das Pro-
dukt wertlos zu machen, oder dem Verbraucher
zu schaden. Hier kommt Brain2 Formulation
ins Spiel: Das Modul eignet sich fiir manuelles
Rezeptieren und Dosieren. Formulation sorgt fiir
mehr Sicherheit, da das Programm den Bediener
gezielt durch den Prozess fiihrt und die Materi-
alnummer pro Auftragsposition verifiziert. Dabei
blendet sie Gebotszeichen sowie Gefahrensym-
bole ein, damit der Bediener immer bestmaglich
iber den aktuellen Prozessschritt im Bilde ist
und sich richtig schiitzen kann.

Die Software verwaltet die Stammdaten mit
Materialinformationen, Basisrezepten, Bedien-
vorschriften und Instruktionen zentral und ver-
folgt Anderungen iber Audit-Trail nach. Dies
ermdglicht die exakte Steuerung von Produkti-

A
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onsabldufen, angefangen beim einzelnen Rezep-
tur-Arbeitsplatz bis hin zu umfassenden Client-
Server-Lésungen. Ubergeordnete ERP-Systeme
konnen die gespeicherten Auftrage, Rezepte und
Ergebnisdaten mittels einer Dateischnittstelle
austauschen. Brain2 Formulation erstellt auf
Wunsch zyklische Backups mit allen wichtigen
Produktionsinformationen.

Die Software unterstiitzt Verantwortliche in
der Produktion zudem dabei, vollstandige Char-
gen zuriickzuverfolgen. Die Audit-Trail-Funktion
ermdglicht eine Aufzeichnung aller Produkti-
onsdetails, bspw., wer zu welchem Zeitpunkt an
welchem Terminal eine Anderung vorgenommen
hat. Im Reklamationsfall sind so die einzelnen
Schritte leicht nachvollziehbar.

Bedienerfreundliche Module
fiir zentrale Funktionen

Neben Formulation und OEE gibt es weitere
Einzelmodule in der Software-Plattform Brain2,
wie Data_Maintenance oder Safety_Service. Den
Waren- und Materialeingang kontrolliert Stock_
Control. Prepack_Compliance kimmert sich
effizient um die Statistikdatensatze der einge-
setzten Preisauszeichner und Checkweigher, und
sorgt so fiir die Erfillung der Fiillmengenkont-
rollen verschiedener Marktregionen wie USDA
in den USA oder FPV in Europa. Sample_Test
ibernimmt gezielte und individualisierte Stich-
probenkontrollen in der Produktion. Dies erhéht
die Transparenz entlang der Supply Chain, senkt
Kosten und steigert die Qualitat der Produkte.

Fazit

Brain2 ist ein serverbasiertes System mit ein-
heitlichem Datenbestand, vielfaltigen Reporting-
Funktionen, einem zentralen Benutzermanage-
ment und Audit-Trail-System. Umfangreiche
Reporting-Funktionen liefern applikationsabhan-
gige Berichte Uber Produkt-, Ergebnis-, Prozess-
und Systemdaten. So entféllt eine aufwendige
manuelle Analyse der Daten. Auch die Bedienung
ist denkbar einfach: Gerate lassen sich bequem
durch die Eingabe der IP-Adresse oder des Gera-
tenamens integrieren. Dadurch, dass der Kunde
sich die Module selbst zusammenstellt, entfallen
mogliche Fehlinvestitionen durch nur teilweise
genutzte Softwarepakete.

Autor: Christian Korte, Vice President Industry
bei Bizerba

Kontakt:

Bizerba SE & Co. KG
Balingen

Christian Korte

Tel.: +49 7233 /12 2218
christian.korte@bizerba.com
www.bizerba.com
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Die neue Energiezentrale
spart 5.350 t CO, im Jahr

Vorausschauende Planung flr die Milchwerke Berchtesgadener Land

Die Milchwerke Berchtesgadener Land Chiemgau eG (BGL) mit Sitz im oberbaye-
rischen Piding verarbeiten taglich etwa 850.000 bis 900.000 | Milch. Fir die Her-
stellung der Molkereiprodukte sind fast 40.000 t Dampf pro Jahr notwendig. Die
dafiir benétigte Energie wurde bisher {iber das 6ffentliche Stromnetz sowie Uber
mittlerweile veraltete Gaskessel bezogen. Um die geplante Produktionssteigerung
moglichst umweltfreundlich und effizient erreichen zu konnen, wurde deshalb in
eine neue Energiezentrale mit einer Gasturbine, einem Abhitze- sowie zwei Spit-
zenlastdampfkesseln investiert. Mit dem Konzept und der anschlieBenden Planung

wurde die Gammel Engineering GmbH beauftragt.

1 Abb. 1: Bei den Milchwerken Berchtesgadener Land in Piding wurde eine neue Energiezentrale mit
Erweiterungsmoglichkeiten installiert. Federfiihrend bei der Planung und Ausfilhrung war die Gammel
Engineering GmbH.

1 Die Gammel Engineering GmbH

wurde 1987 von Michael Gammel gegriindet und ist ein inhabergefiihrtes Familienunternehmen mit
Sitz in Abensberg. Das Unternehmen bietet Ingenieurdienstleistungen im Bereich dezentraler Ener-
giesysteme, Energieeffizienz und Gebaudetechnik und fiihrt alle Aufgaben von der Planung, der Bau-
leitung bis zur Betriebsbetreuung durch. Gammel hat sich darauf spezialisiert, individuelle, dezentrale
Energiesysteme in bestehende Produktionsprozesse in Unternehmen einzubinden. Fiir die Entwick-
lung des Kombi-Power-Systems, das es ermdglicht, verschiedene fossile Energietrager mit regenera-
tiven Energien und Reststoffen zu kombinieren, um damit Strom zu erzeugen, hat Gammel 2014 den
Bayerischen Energiepreis bekommen. Fiir die Planung und Errichtung der Kraft-Warme-Kalte-Kopp-
lungsanlage bei Osram in Eichstétt erhielt das Unternehmen vom B.KWK die Auszeichnung ,,Block-
heizkraftwerk des Jahres”. Gammel Engineering bietet 55 Mitarbeitern hochwertige Arbeitsplatze.
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.Die Milchwerke Berchtesgadener Land kamen
im Jahr 2014 mit der Anforderung auf uns zu, eine
neue, zukunftsfahige Energiezentrale zu planen”,
erklart Thomas Winkler, Projektleiter bei Gammel
Engineering. ,Dabei sollte bereits die prognosti-
zierte Produktionssteigerung von ca. 50 % in die
Uberlegungen mit einflieBen." Das Ingenieurbiiro
erstellte zunéchst eine Konzeptstudie und analy-
sierte dafiir den Gas- und Stromlastgang sowie
den Kaltebedarf des Unternehmens aus dem Jahr
2013. Darin wurde ein Jahresgasbedarf von etwa
36.000 MWh ermittelt, was bei einer Dampfer-
zeugung bei 7,4 bar; einer Jahresdampfmenge
von knapp 40.000 t entspricht. Der Jahresstrom-
bedarf wurde auf nahezu 14.000 MWh analysiert.
Sowohl fiir den Warme- als auch fiir den Strom-
lastgang sollten Steigerungsraten von 50 % fiir
die nahe Zukunft beriicksichtigt werden. Fiir die
Drucklufterzeugung wurden Raumlichkeiten in
der neuen Energiezentrale vorgesehen. Der Kalte-
und Druckluftbedarf des Betriebes wird zunachst
aber weiterhin von den vorhandenen Erzeugern
bereitgestellt. Zusatzlich lbernahm das Inge-
nieurbiiro die Aufgabe, die Medien in die neue
Energieverteilung einzubinden.

Gasturbine mit Abhitzekessel decken
kiinftig 82 % des Jahreswarmebedarfs

Auf Basis des Strom- und Warmelastgangprofils
wurden zunéchst mehrere Varianten zur Deckung
des Energiebedarfs ausgearbeitet. Dabei wurden
ein Gas-BHKW, eine Gasturbine mit Abhitzekessel
sowie eine Dampfturbine vergleichend gegen-
lbergestellt. Nach den Wirtschaftlichkeitsherech-
nungen von Gammel Engineering stellte sich
die Gasturbine als beste Option heraus. ,Diese
deckt mit einer elektrischen Leistung von knapp
1.600 kW den Grundlast-Strombedarf sehr gut
ab und kommt auf etwa 5.500 bis 6.000 Jahres-
Volllaststunden. Damit kénnen die Milchwerke
mehr als 70% des Strombedarfs selbst erzeugen.
Zudem bendtigen die Milchwerke derzeit ca. 97 %
des Jahreswarmebedarfs als Dampf. Dieser wird
mit der neuen Anlage bestmdglich abgedeckt”,
fihrt der Projektleiter die Vorteile aus. Konkret
bedeutet dies, dass ca. 82% des Warmebedarfs
von der KWK-Anlage erzeugt werden kénnen. Die
Abgase der Gasturbine werden im nachgeschal-
teten Abhitzekessel zur Dampferzeugung genutzt,
sodass die Energie vollstandig fiir den Betrieb ver-
wendet werden kann. Im Nachgang wurden noch
die alten Kessel durch zwei neue Spitzenlastkessel
mit je 10 t/h Dampf ersetzt.



Einstieg in Warmwasserversorgung
senkt Energieverbrauch

Besonderen Wert legt das Ingenieurbiiro darauf,
dass die bendtigte Energie mit einem mdglichst
geringen Ressourceneinsatz erzeugt werden kann.
Hier bestand vor allem im Bezug auf die Heizungs-
technik im Werk noch Optimierungsbedarf: Bis-
her wird der normale Heizwarmebedarf mit Hilfe
von Hochtemperaturdampf bereitgestellt und ist
deshalb mit einem hohen energetischen Einsatz
verbunden. Aus diesem Grund legte Gammel
Engineering den Milchwerken ein Konzept zum
Einstieg in die Heizungswasserversorgung vor.
Dabei soll ein Teil des Wérmebedarfs durch einen
Pufferspeicher abgedeckt werden. Dies geschieht
auf Niedertemperaturniveau von 90°C, sodass
zukiinftig auch die kaskadierte Abwarmenutzung
oder der Einsatz von Motor-BHKWs méglich ist.
Die Milchwerke verfiigen so iber eine zukunfts-
sichere Technik. Dies gilt im Ubrigen auch fiir die
Gasturbine: Diese verfiigt Gber die Besonderheit,
je nach Bedarf sowohl wérme- als auch stromge-
fihrt gefahren werden zu kdnnen und erméglicht
damit einen sehr flexiblen Betrieb. Daneben kon-
nen die Milchwerke dariiber entscheiden, ob die
iiberschiissige Energie ins 6ffentliche Netz einge-
speist werden soll oder nicht.

Im weiteren Verlauf des Projekts wurden die
Details ausgearbeitet. Neben der Gasturbine mit
einer Leistung von 1,6 MW, sah das Anlagenkon-
zept die Installation eines Abhitzedampfkessels mit
einer Erzeugung von 5 t/h sowie zweier Spitzen-
lastkessel mit jeweils 10 t/h vor, womit eine abge-
sicherte Leistung von 15 t/h erreicht werden kann.
Der derzeitige Spitzenlastbedarf liegt bei 11 t/h.
Fir die Produktionssteigerung wurden in der Pla-
nung Optionen zum spateren Integrieren weiterer
Erzeuger fiir eine gesicherte Dampfleistung bis
25 t/h beriicksichtigt, sodass zukiinftig 1,5 Mio. |
Milch pro Tag verarbeitet werden kénnen.

i
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1 Abb. 2: Firr die erste Ausbaustufe wurden zwei Spitzenlastdampfkessel mit je 10 t/h Dampf und
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10 bar installiert, sodass eine abgesicherte Leistung von 15 t/h garantiert werden kann. In der zweiten
Ausbaustufe soll ein dritter Spitzenlastdampfkessel fiir bis zu 25 t/h Dampf sorgen.

Schnelle Projektabwicklung dank
Generalunternehmer

Bereits im Januar 2015 startete das Ingenieurbii-
ro mit der Entwurfs- und Genehmigungsplanung
und arbeitete die fir den Architekten notwen-
digen Informationen fiir die Gebaudeplanung
aus. Dabei musste beachtet werden, dass die
Milchwerke BGL Piding als Produktionsbetrieb
nach Bundes-Immissionsschutzgesetz (BImSchG)
genehmigt sind. Zusatzlich mussten die Dampf-
kessel ein Genehmigungsverfahren durchlaufen.
Fir die neue Energiezentrale begleitete Gammel
Engineering deshalb die komplette Anderungs-

Olfreie Druckluft-Losungen fiir Lebensmittelindustrie & Co

Auch wir lieben Lebensmittel.

® S 40-3
BLUEKAT

0

Klasse 0

Mehr Informationen unter:
www.boge.de/oelfrei

genehmigung und erarbeitete die Unterlagen
fir die dafiir notwendigen Gutachten. Die friih-
zeitige Vorbereitung stellte sich schlieBlich als
die richtige Strategie heraus: Die endgiiltige
Genehmigung wurde erst im Dezember 2016
erteilt — kurz bevor die Anlage in den Regelbe-
trieb dberging.

Die praktische Umsetzung ging dagegen
schneller vonstatten: Nach reiflicher Uberlegung
entschieden sich die Milchwerke dafiir, einen
Generalunternehmer zu beauftragen. ,Anders
als ein Einzelunternehmer, der nur einen kleinen
Teil der BaumaBnahmen ausfihrt, ist ein Gene-
ralunternehmer fiir die Ausfilihrung samtlicher

Mineralél-Riickstdnde in Lebensmit-
teln? Ohne uns! Als Spezialist fiir 0!

freie Druckluftsysteme der Klasse 0
bietet BOGE maximale Sicherheit in
sensiblen Umgebungen und Produk- |

tionsprozessen. Nicht zuféllig vertraut i

die Mehrheit der deutschen Kliniken
auf absolut olfreie Druckluft von
BOGE. Fiir Food & Beverage gilt sie
erst recht als bestes Rezept gegen
Rickruf und negative Schlagzeilen
— ganz nach dem Geschmack Ihrer
Kunden! www.boge.de/oelfrei
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DRUCKLUFTSYSTEME
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1 Abb. 3: Auch in Umbauphasen im Unternehmen
stehen wir gegeniiber unseren Milchbauern in
der Pflicht, die gelieferte Milch abzunehmen und
weiterzuverarbeiten”, erklart Klaus Gschwend-
ner, stellvertretender Technischer Leiter bei den
Milchwerken Berchtesgadener Land. ,Die gréBte
Herausforderung bestand deshalb darin, die
Medien in den Bestand einzubinden, ohne den
laufenden Betrieb zu storen.”

Bauleistungen zustandig. So lassen sich die Kos-
ten besser iiberwachen. Da nicht zehn verschie-
dene Unternehmen an den Arbeiten beteiligt
sind, konnen auch Abstimmungen viel schneller
erfolgen”, so Winkler. Nachdem im Mai 2015
die Entscheidung fiir eine Generalunternehmer-

E RN
1 Abb. 5: Nach ausfiihrlichen Berechnungen des Ingenieurbiiros stellte sich eine Gasturbine mit einer
Leistung von 1,6 MW,, als wirtschaftlichste Variante heraus. Diese deckt circa 82 % des Jahreswarme-
bedarfs.
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ausschreibung mit funktionaler Leistungsbe-
schreibung gefallen war, wurden acht Angebote
eingereicht, von denen vier in die engere Aus-
wahl gelangten. Bereits im Dezember konnte
der Auftrag an ein Unternehmen erteilt werden
— inklusive der Montageplanung des gesamten
Technikgewerkes. Im April 2016 wurde mit dem
Gewerkeausbau begonnen.

Schnelle Auftragsvergabe und
Ausfiihrung sichert KWK-Forderung

Da die endgiiltige Auftragsvergabe so schnell
erfolgte und der Regelbetrieb bereits Ende 2016
aufgenommen wurde — dazwischen lagen ledig-
lich elf Monate — sicherten sich die Milchwerke
BGL eine KWK-Forderung nach dem KWK-Gesetz
2012 fiir die neue Gasturbine. Die Planungs- und
Bauphase wurde regelmaBig von Gammel Engi-
neering Uberwacht. ,Die komplette Montage
und Einbindung erfolgte wéhrend der laufenden
Produktion. Dennoch konnten wir die nétigen
Bau- und InstallationsmaBnahmen innerhalb
von nur acht Monaten abschlieBen”, so Winkler
tiber die Projektabwicklung. Das war mitunter
ein entscheidendes Kriterium fiir die Milchwer-
ke: ,Auch in Umbauphasen im Unternehmen
stehen wir gegentiber unseren Milchbauern in
der Pflicht, die gelieferte Milch abzunehmen und
weiterzuverarbeiten”, erklart Klaus Gschwend-
ner, stellvertretender Technischer Leiter bei den
Milchwerken Berchtesgadener Land. ,Die groB-
te Herausforderung bestand deshalb darin, die
Medien in den Bestand einzubinden, ohne den
laufenden Betrieb zu storen.” Das Ingenieurbiiro
|6ste diese Aufgabe, indem mehrere Anbindungs-

=
[
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1 Abb. 4: ,Die komplette Montage erfolgte wéh-
rend des laufenden Betriebes. Dennoch konnten
wir die notigen Bau- und InstallationsmaBnah-
men innerhalb von nur acht Monaten abschlie-
Ben”, erlautert Thomas Winkler, Projektleiter bei
der Gammel Engineering GmbH

punkte im Bestand installiert wurden. So konnte
Stiick fiir Stiick die Umlegung auf die Neuanlage
gewahrleistet werden, sodass ein Ringleitungs-
netz entstand.

Fir die Werksverteilung der verschiedenen
Medienleitungen wie Dampf, Heizungswasser
und Druckluft wurde die neue Energiezentra-
le mit der ebenfalls neuen Abtankhalle und
dem alten Kesselhaus Uber eine Medienbriicke
verbunden. Die Werksverteilung wurde dabei —
genauso wie die Energiezentrale — bereits auf
den zukiinftigen Ausbau ausgelegt, sodass die
Milchwerke nun fiir eine geplante Produktions-
steigerung gerlstet sind. Durch die gekoppelte
Erzeugung von Strom und Dampf fiir die Pro-
duktionszwecke werden nun jéhrlich 5.350 t
CO, eingespart. Der stellvertretende Technische
Leiter zeigte sich aufgrund der zahlreichen Ver-
besserungen auch sehr zufrieden mit dem Pro-
jektverlauf, der durch die langjahrige Erfahrung
von Gammel Engineering bei dezentralen Ener-
giesystemen gepragt war: , Mit Herrn Winkler als
Projektleiter des Ingenieurbiiros hatten wir einen
kompetenten Ansprechpartner mit innovativen
Anlagenlosungen zur Seite. Durch die reibungs-
lose Zusammenarbeit sind zukinftig Folgeauf-
trége jederzeit denkbar”, so Gschwendner.

Autorin: Pia Schable,
freie Redakteurin aus Miinchen

Kontakt:

Gammel Engineering GmbH
Abensberg

Thomas Winkler

Tel.: +49 9443/929-0
gammel@gammel.de
www.gammel.de
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Dem realen Bedarf angepasst

Der Synchron-Reluktanzmotor als Energiesparer fiir Pumpen, Liftung und mehr

Gesetzliche Vorgaben und weiter steigende Energiepreise lenken das Augenmerk immer

starker auf die Effizienz der Elektroantriebe. Neben den alt bekannten Asynchron- und

Synchronmotoren taucht nun ein ,neuer” Motor auf. Der Synchron-Reluktanzmotor
wurde aus dem bisher bekannten Standard-Reluktanzmotor speziell fiir drehzahlvariab-

len Betrieb am Umrichter entwickelt. Er hat einen ausgezeichneten (Teillast-)Wirkungs-

grad im Paket mit dem speisenden Umrichter und ist besonders effektiv bei Lastfallen

mit quadratischer Drehmomentkennlinie — Kreiselpumpen und Zentrifugalliftern — kann
aber auch Extruder energiesparend antreiben. Dariiber wird im Folgenden berichtet.

//// -

’

1 Abb. 1: Blick auf den Laufer eines Reluktanzmotors.

Der Motor arbeitet nach dem sogenannten
Reluktanzprinzip: Bringt man einen Eisenblech-
streifen (= Laufer) in ein Magnetfeld, so richtet
er sich entsprechend den Feldlinien aus. Wird
der Streifen aus seiner Ruhelage um einen Pol-
radwinkel § ausgelenkt, wirkt ein Reluktanz-
Drehmoment T riickstellend auf ihn, wie Abb. 2b
zeigt. Der Polradwinkel § hangt von der Last ab.
Nach Wegfall des Last-Drehmomentes nimmt er
wieder die Ausgangsruhelage ein. Dieses Grund-
prinzip wird beim Reluktanzmotor ausgen(itzt.

Reluktanzmotor

Der bereits 1923 patentierte Reluktanzmotor wur-
de bisher immer nur im Netzbetrieb in Nischen-
anwendungen eingesetzt und blieb so ein Mau-
erbliimchen in der Antriebstechnik. Ziel dieser
Einsdtze war der direkte Netzbetrieb mit Anlauf
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und Synchronlauf. Sein Einsatzgebiet waren Tex-
tilmaschinen und Gleichlaufantriebe, bei denen
mehrere Motoren synchron parallel am Netz hén-
gen. Auch der Betrieb am Frequenzumrichter ist
bekannt [Bro16]. Der Fokus lag auf dem Synchron-
lauf; cos ¢ und Wirkungsgrad waren schlecht.

Synchron-Reluktanzmotor

Der ,neue” Synchron-Reluktanzmotor (SRM) ist
speziell fiir den drehzahlvariablen Betrieb am
Controller (Frequenzumrichter mit Spannungs-
zwischenkreis, U-Umrichter) ausgelegt. Der
geblechte Stander hat die Bauform eines Stan-
dard-Drehstromstanders mit in Nuten liegender
verteilter meist vier-poliger Drehstromwicklung.
Der Laufer besticht durch seine einfache Kons-
truktion. Wesensmerkmale der Blechschnitte
sind die eisernen Flussleitstege in Richtung der

TN ITAIRILES LT P car LR VSR
seinh

1 Prof. Prof. h. c. mult.
Dr.-Ing. Peter F. Brosch
beschéftigt sich seit rund
55 Jahren mit dem Reluk-
tanzmotor.

d-Achse (Pole) und die Flusssperren aus ,Luft”
in Richtung der g-Achse (Liicken). Abb. 3a zeigt
ein aktuelles vierpoliges stark anisotropes Lau-
ferblech dieser Motoren. Endringe pressen das
Blechpaket auf die Lauferwelle.

Der Lauferblechschnitt in Abb. 3 zeigt, dass
der Fluss in der d-Achse (Pol) mdglichst wenig
magnetischen Widerstand (Reluktanz) findet
und so gut geleitet wird, dagegen trifft er in der
g-Achse (Liicke) auf einen groBen magnetischen
Widerstand (Luft) und wird dadurch schlecht
geleitet. Um ein hohes Reluktanzmoment zu
erzeugen, soll der Flussquotient
W,/ W, méglichst groB sein (ca. 6 - 8).

Drehzahlvariabler Betrieb

Wird die Sténderwicklung vom speisenden Umrich-
ter bestromt, bilden sich die Pole des Reluktanzlau-
fers aus. Sie synchronisieren sich mit dem Motor-
feld und bleiben im Synchronismus, auch wenn das
liber einen Umrichter gespeiste Motorfeld mit der
gewiinschten Drehzahl n ~ f (Frequenz f) im Motor
umlduft. Da keine Wicklung im Léufer ist, entste-
hen dort auch keine Verluste (Abb.: 3b). Daraus
resultiert der im Vergleich zum Asynchronmotor
mit seinen schlupfbedingten Léuferverlusten bes-
sere Wirkungsgrad des Synchron-Reluktanzmo-
tors. Wegen der fehlenden Lauferverluste bleiben
sowohl die Welle als auch die Lager kalt und die
Standerwicklung wird ihre Verlustwarme besser
los. Dies tragt zur Betriebssicherheit wesentlich bei
und lasst zusétzlich die Lebenszykluskosten sinken.
(Bei den Messungen wurden nur die Motoren ver-
glichen, ohne die Umrichterverluste zu beriicksich-
tigen, die etwa gleich anzunehmen sind).

In Abb. 4a sind die Wirkungsgradgebirge der
beiden Motoren dargestellt. Bereits aus der Farb-
gebung der Wirkungsgradschichten (An =2 %)
erkennt man, dass der Synchronreluktanzmotor
auch im Teillastbereich und bei kleinen Drehzahlen
einen sehr hohen Wirkungsgrad aufweist. Beim
Asynchronmotor fallen die Wirkungsgrade im Teil-
lastbereich und bei kleinen Drehzahlen stark ab.
Da viele (Pumpen- und Lifter-)Antriebe nur selten
oder sogar nie im Volllastpunkt arbeiten, ist das ein
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1 Abb. 2: Arbeitsprinzip des Reluktanzmotors.

groBer Vorteil beim Einsatz von Synchron-Reluk-
tanzmotoren im Gegensatz zu Asynchronmotoren
[Bro16]. Das macht sich noch starker bemerkbar,
wenn man bei einer quadratischen Pumpen-Kenn-
linie auch noch das bekannte Last-Profil ,Blauer
Engel” beriicksichtigt, wie Abb. 5a zeigt.

Praxiseinsatz

Das Paket ,Synchron-Reluktanzmotor —mit
U-Umrichter” eignet sich besonders gut fiir dreh-
zahlvariable Antriebe von Kreiselpumpen und
Zentrifugalliifter. Der speisende Frequenzumrich-
ter wird mit einer speziellen Software betrieben,
damit der Synchron-Reluktanzmotor ohne teuren
Lauferlagegeber arbeiten kann. Das reduziert die
Kosten weiter. Wegen der Luftstrecken (in g-Rich-
tung) in den Lauferblechen ist der Magnetisie-
rungsstrom etwas hoher als beim vergleichbaren
Asynchronmotor. Dies wirkt sich aber nicht auf
das speisende Netz aus, weil der magnetisieren-
de Blindstrom vom Zwischenkreiskondensator
des Umrichters gedeckt wird.

Die Materialeinsparung im Laufer des Syn-
chron-Reluktanzmotors gegeniiber dem Laufer
eines Asynchronmotors gleicher Leistung fiihrt
zu einem kleineren Massentragheitsmoment
und macht den Motor leichter und dynamischer.
Durch das Massentragheitsmoment und das win-
kelabhangige Drehmoment stellt der Motor ein
schwingungsfahiges Gebilde dar. Drehzahlpen-
delungen nach LaststoBen werden aber schnell
ausgeregelt, wie Abb. 5b zeigt. Die untersuchten
Synchron-Reluktanzmotoren laufen gegen ein
Drehmoment von 1,5 x Bemessungsmoment an
und sind auch damit Gberlastbar. Sie verkraften
auch StoBdrehmoment in gleicher GroBenord-
nung ohne , auBer Tritt" zu fallen. Das ermdglicht
den Einsatz bei Extrudern, Transportbandanlagen
sowie als Antriebe in Flurférderfahrzeugen.

Fazit fir den Praktiker

Der Synchron-Reluktanzmotor ist im Paket mit
dem passenden Frequenzumrichter zu haben.
Wegen seines hohen Wirkungsgrades — auch im
Teillastbereich — eignet er sich besonders fiir Pum-
pen- und Liifterantriebe und alle Antriebsaufga-
ben, die mit hohen Betriebsstundenzahlen laufen.
Wegen der gleichen mechanischen Motorabmes-
sungen ist besonders Retrofit von Anlagen leicht
maglich. Die elektrische Anpassung erledigt eine
Selbstabgleich-Software. Drehzahlvariable Antrie-
be mit diesem Paket amortisieren sich meist in
weniger als zwei Jahren. Der Trend zum Reluktanz-
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Verlusquellen

Agymchaonmotor

1 Abb. 3: Synchron-Reluktanzmotor versus Asynchronmotor. a: Lauferblech eines Synchron-Reluktanz-
motors (KSB). b: Lauferverluste im Vergleich zum Asynchronmotor (ABB).
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1 Abb. 4: Kennlinien-Gebirge von Synchron-Reluktanzmotor (a) und Asynchronmotor (b) 7,5 kW, vierpo-
lig am U-Umrichter (liber dem Drehmoment und der Drehzahl ist der Wirkungsgrad in Schichten zu An

=2 % aufgetragen [Bro16]).
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1 Abb. 5: Vergleich von Asynchronmotor und Synchron-Reluktanzmotor [Bro16]. a: Wirkungsgrade bei
quadratischer Pumpen-Kennlinie mit Last-Profil ,Blauer Engel”. b: Lastspriinge mit Bemessungsmoment.

Paket wird auch durch den Zwang zur Umsetzung
der EU Richtlinie EG640/2009 (Motoren und Pum-
pen) gefordert, die ab 2017 hohere Wirkungsgra-
de im Leistungsbereich von 750 W bis 375 kW
vorschreiben [ErP09, ZVEI Handout]. Probieren Sie
es und sparen Sie Energie und Kosten!

Kontakt:

Hochschule Hannover (HsH)

Hannover

Prof. Prof. h. c. mult. Dr.-Ing. Peter F. Brosch
Tel.: +49 511/9296 1271
PeterFriedrich.Brosch@hs-hannover.de
www.hs-hannover.de

Autor: Prof. Prof. h. c. mult. Dr.-Ing. Peter F.
Brosch, Hochschule Hannover (HsH), Fakultat I,
FG: Antriebe und Automatisierungstechnik

Literatur und weitere Unterlagen

[Bro16] Brosch, Peter F.: Antriebspraxis. Vogel Verlag Wiirz-
burg, 1. Auflage 2016

[ErP09] ErP-Richtlinie 2009/125/EG Verordnung EG 640/2009
(Motoren und Pumpen) sowie EU 327/2011 (Ventilatoren)
[ZVEI Handout] Energieeffizienz mit elektrisch angetriebenen
Arbeitsmaschinen — Norm EN 50 598, Nov. 2014
Synchron-Reluktanzmotor im Internet:

www.abb.de, www. ksb.com, www.reel.it, www.siemens.de
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I Druckluft noch effizienter trocknen

Die Serie der auf zuverlas-
sigen Betrieb und lange
Lebensdauer ausgeleg-
ten  kaltregenerierenden
CD-Adsorptionstrockner

von Atlas Copco erhalt
Zuwachs: Die neue Baureihe
CD 25-260+ trocknet einen
Volumenstrom von 25 bis
260 /s Druckluft. Sie eignet
sich fiir Anwender, die ihrer
Druckluft besonders effizi-
ent die Feuchtigkeit entzie-
hen wollen, um Ausriistung,
Produkte und Prozesse zu
schiitzen. Die CD-Trockner
der Plus-Baureihe amorti-
sieren sich nachhaltig durch
ihren niedrigen Bedarf an
Spiilluft. Im Vergleich zu
den  Vorgangermodellen
ist auBerdem der Druck-
verlust durch die spezielle
Konstruktion dieser Baureihe um 25 % gerin-
ger. Fiir noch mehr Zuverlassigkeit sind Filter
integriert, wie etwa der hocheffiziente UD+-

Vorfilter. Dieser Hochleistungs-
filter entfernt Feststoffpartikel,
fliissiges Wasser und Ol-Aero-
sole, womit die Lebensdauer
des Trockners erhéht wird. Und
der eingebaute DDp-+-Nachfil-
ter schiitzt das Druckluftnetz
vor Staubpartikeln. Anwender,
die bei der Anschaffung eines
Adsorptionstrockners die Inves-
titionskosten  gering  halten
wollen, profitieren von den Vor-
teilen dieser Baureihe. Der Spiil-
luftbedarf liegt etwas hdoher.
Wie auch die Plus-Baureihe
arbeiten diese Trockner sehr
zuverlassig. Selbst bei einer
Auslastung von 100 % wird der
definierte Drucktaupunkt ein-
gehalten, ohne dass der Spiil-
luftbedarf steigt. Ein konstanter
Drucktaupunkt von -20 °C oder
-40 °C (bei der Plus-Variante
auch -70 °C) ist Standard. Der Drucktaupunkt
kann saisonal oder fiir verschiedene Anwen-
dungen angepasst werden.

Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik GmbH

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

Gardner Denver stellt Ultima vor, einen revo-
lutiondren neuen Olfreien Kompressor mit
Wasserkihlung, der eine um bis zu 12 %
hohere Energieeffizienz im Vergleich zu einer
herkémmlichen zweistufigen Maschine bietet
und dessen Abmessungen um 37 % gerin-
ger ausfallen. Ultima wurde im Rahmen der
Pureair-Serie von Gardner Denver und Com-
pair entwickelt, ist in verschiedenen Modellen
von 75-160 kW verfiigbar und darauf aus-
gelegt, Spitzenleistungen fiir Anwendungen
zu erbringen, bei denen ein HochstmaB an
Luftqualitat und -reinheit erforderlich ist. Im
Gegensatz zu herkdmmlichen olfreien Kom-
pressoren, die Uber einen Einzelmotor und
ein mechanisches Getriebe zum Antrieb der
Nieder- und Hochdruckseite verfiigen, nutzt
Ultima das U-Drive-Konzept — zwei hocheffi-
ziente Permanentmagnetmotoren als Ersatz
fiir Getriebe und Einzelmotor. Diese von einem
Umrichter angetriebenen Motoren mit vari-
abler Drehzahl kdénnen Drehzahlen von bis
zu 22.000 U/min und hohere Wirkungsgrade
als IE4-Motoren erreichen. Wahrend sich her-
kémmliche drehzahlgeregelte Kompressoren
bereits in zahlreichen Anwendungen bewéhrt
haben und eine hohe Energieeffizienz bieten,
sind die beiden Verdichterstufen mechanisch
miteinander verbunden, so dass sie gleichzei-
tig beschleunigen und verlangsamen miissen.
Ultima hingegen ist anders. Nachdem Getriebe
und Einzelmotor vollstandig entfernt und durch
zwei U-Drives ersetzt wurden, die von zwei
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I Markt fir 6lfreie Kompressoren revolutioniert

separaten Umrichtern versorgt werden, wird
nun jede Verdichterstufe einzeln und unabhan-
gig angetrieben, um eine noch hdhere Leistung
zu erzielen. Ein intelligentes Digitalgetriebe
tiberwacht die Drehzahlen der einzelnen Ver-
dichter und passt sie kontinuierlich an, um
jederzeit einen maximalen Wirkungsgrad und
optimale Druckverhaltnisse zu gewahrleisten.
Dariiber hinaus fiihrt die Konstruktion des
Kompressors zu einer deutlich verringerten
Reibung, wodurch ein &lfreier Kompressor mit
optimalem Wirkungsgrad Gber den gesamten
Regelbereich ermdglicht wird. Ulrich Thomes,

Senior Technical Engineer von Gardner Denver,
der das Engineering Team leitete, das fiir das
einzigartige Design von Ultima verantwortlich
ist, meinte dazu: ,Von Anfang an hatten wir
klare Anforderungen an die Spezifikation der
Antriebseinheit von Ultima und stellten fest,
dass kein Motor der aktuellen Generation die
erforderlichen Wirkungsgrade erreichen konn-
te. U-Drive ist ein wahrer Motor der néchsten
Generation und das Ergebnis einer dreijahrigen
Entwicklung. Wir glauben, dass es sich hierbei
um eine der fortschrittlichsten Kompressor-
Antriebstechnologie handelt, die dem Kunden
heutzutage zur Verfligung steht und die sich
ideal fir ein Pionierprojekt wie Ultima eignen.”
Etwa 945 der Kompressorenergie wird in War-
me umgewandelt, die ungenutzt in die Atmo-
sphare entweicht, wenn sie nicht eingefangen
wird. Ultima verwendet einen maBgeschnei-
derten, geschlossenen Wasserkiihlkreislauf,
um mdglichst viel Energie aus dem gesamten
Kompressorpaket zurlickzugewinnen. Dariiber
hinaus fungiert Ultima auch als hocheffizien-
ter Wassererhitzer, der das in den Kompressor
stromende kalte Wasser erwarmt, das anschlie-
Bend fiir weitere Anwendungen genutzt wer-
den kann.

Compair Drucklufttechnik
Tel.: +49 6761/832-0
marketing.simmern@compair.com
www.compair.de
www.gardnerdenver.com
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I | Produkiforum e Drucklufttechnik

Die Firma Beko Technologies, Spezialist fir
die Aufbereitung von Druckluft und Druckgas,
erweitert ihr Produktsortiment im Bereich
Messtechnik: Das neue Metpoint OCV compact
ist eine Weiterentwicklung des Metpoint OCV,
das seit acht Jahren am Markt ist und sich in
zahlreichen Anwendungsfeldern bewéhrt hat.
+Unsere Kompaktvariante behalt alle Basis-
funktionen des Metpoint OCV bei, zeichnet sich
aber durch kiirzere Messintervalle sowie einen
modularen Aufbau aus. Damit ist das neue
Gerat eine kompakte und zugleich leistungs-
fahige Alternative fiir Unternehmen, die auf
leichte Montage und Bedienbarkeit bei gleich-
zeitig hochster Messgenauigkeit des Restolge-
halts in der Druckluft Wert legen”, sagt Dr. Axel
Bier, Produktmanager bei Beko Technologies.
Aufgrund der kiirzeren Messintervalle kann
das Gerdt Veranderungen im Druckluftprozess
schneller erfassen und Peaks bei den Messun-
gen besser erkennen. Alle 0,4 Sekunden wer-
den Messungen durchgefiihrt. Nach 20 Mes-
sungen errechnet das Gerat einen Mittelwert
und zeigt ihn auf dem Display an. So werden
die Messwerte nicht durch AusreiBer — verur-
sacht bspw. durch leichte UnregelmaBigkeiten
in der Druckluft — verzerrt. Fiir eine hohe Zuver-
lassigkeit der Messungen unabhangig von den
Betriebsbedingungen sorgt die patentierte

I Genauere Messung durch haufigere und kiirzere Priifintervalle

SETEOINT OCV compact

Erzeugung des Referenzgases mittels Kataly-
sator. ,Im Gegensatz zu anderen Marktldsun-
gen, bei denen Referenzgas durch Aktivkohle
erzeugt wird, ist durch den Katalysator sicher-
gestellt, dass es sich bei dem Referenzgas um
absolut olfreie Nullluft handelt”, erklart Bier.
»Bei ungiinstiger Auslegung des Aktivkohlead-
sorbers oder dessen langerem Einsatz kénnen

Ol-Restgehalte in der Druckluft verbleiben.”
Neu ist auch die einfache und flexiblere Hand-
habung: Das Messgeréat lasst sich (iber einen
Regler auf unterschiedliche Arbeitsdriicke in
einem Druckbereich von 3-16 bar anpassen.
Der modulare Aufbau der Kompaktversion
vereinfacht die Montage vor Ort und reduziert
den Wartungsaufwand, da sich alle Einzelteile
durch den Beko Technologies Service unkom-
pliziert austauschen lassen. Zudem zeigt das
Gerdt die Service- und Wartungszyklen an,
damit die Qualitst der Oldampfmessung auf
hdchstem Niveau erhalten wird. Die Bedienung
erfolgt meniigefiihrt und intuitiv, so dass eine
zeitaufwendige Einarbeitung entfallt. Uber rot
bzw. griin leuchtende LEDs zeigt das Messge-
rat den Betriebszustand und die Einhaltung der
ISO 8573 Ol-Klasse an. Um bei einem steigen-
den Restdldampfgehalt unverziiglich informiert
zu werden, lassen sich Alarmkontakte indivi-
duell konfigurieren. So ist sichergestellt, dass
noch vor einer Verunreinigung der Druckluft
entsprechende MaBnahmen ergriffen werden
konnen.

Beko Technologies GmbH
Tel.: +49 2131/988-0

info@beko-technologies.com
www.beko-technologies.com

Kundenindividuell beste Effizienzwerte — die-
ses Versprechen erfiillt das Unternehmen Boge
Kompressoren jetzt erstmals auch bei gerin-
gem Betriebsdruck bis 4 bar. Der neue Boge
HST 150 erweitert die Innovationsbaureihe
der High Speed Turbo-Kompressoren. Im Ver-
gleich zu konventionell eingesetzten olfreien
Schraubenkompressoren iiberzeugt er durch
eine hervorragende Spezifik, einen leisen Lauf
und das kompakte Design. Mit 100 % Olfrei-
heit ist die erzeugte Druckluft zudem opti-
mal fiir sensible Bereiche geeignet, wie die
Glasproduktion, die Wasseraufbereitung und
Chemieanlagen. In Kombination mit einem
vergleichsweise glinstigen Anschaffungspreis
werden neue Mafstabe fiir anspruchsvolle
Anwendungen mit Niederdrucknetz gesetzt.
.Durch das modulare Maschinenkonzept
der High Speed Turbo-Technologie ermdgli-
chen wir erstmals auch Betreibern von Nie-
derdrucknetzen, ihre Gesamtbetriebskosten
erfolgreich zu senken”, sagt Produktmanager
Daniel Mittag. Mit hervorragender Spezifik ist
der neue High Speed Turbo-Kompressor eine
effiziente Alternative zu Olfreien Schrauben-
kompressoren. Diese decken entweder nicht
das gesamte Druckspektrum von 2-4 bar ab
oder weisen einen schlechteren Wirkungsgrad
auf. Herzstlick der innovativen Technologie
ist die eigens entwickelte Motorverdichter-
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I Effizienzgewinner bei geringem Betriebsdruck

einheit. Die optimale technische Abstimmung
von Permanentmagnetmotor, luftgelagerter
Antriebswelle und Verdichtersystem gewahr-
leistet hohe Wirkungsgrade. Ein Frequenzum-
richter passt den Kompressor dem Druckluft-
bedarf anforderungsgerecht an. Die gesamte
Antriebsmechanik kommt ohne einen Tropfen
Ol aus. Dadurch wird 6lfreie Druckluft der
Klasse 0 sichergestellt. Ein weiterer Vorteil ist
der verschleiB- und wartungsarme Betrieb. Im

Vergleich zu Schraubenkompressoren verfligt
der Boge HST 150 {ber weniger Bauteile und
ist dadurch platzsparend sowie zwei Drittel
leichter. Anwender profitieren von einer hohen
Prozesssicherheit und erheblichen Energie-
kosteneinsparungen. Mit einem Schalldruck
von weit unter 70 dB(A) ist der Kompressor
zudem deutlich leiser als olfreie Schrauben-
kompressoren. Jedes Druckluftsystem ist nur
so gut wie der zugehdrige Service. Statt auf
rlickwartsgewandte Wartung setzt das Pro-
gramm Boge Selectcair auf zukunftsfahige
und kontinuierliche Weiterentwicklung der
Maschinentechnologie. Mit der Option Boge
Analytics wird die Anlagenperformance durch
intelligente Datenanalyse und das Continuous
Improvement Programme kundenindividuell
auf das Optimum gesteigert. Zusammen mit
einem zusatzlichen Preisvorteil beim Erwerb
des Kompressors bietet das Bielefelder Fami-
lienunternehmen ein unschlagbares Kosten-
Nutzen-Verhéltnis bei Druckluftsystemen fir
einen Druckluftbedarf bis 4 bar. Die Baureihen
HST 55, HST 110 und HST 220 decken Druck-
luftbedarfe bis 8 bar ab.

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

info@boge.de

www.boge.de
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I B Produkte

I Schaltschranke fiir hdchste Anspriiche

Ab sofort werden
unter automation24.
de Kompakt-Schalt-
schrénke, Klemmen-

kasten und E-Boxen & —

von Rittal angeboten. —

Neben den Stahl- = =
L=

gehéusen fiihrt der .

Online-Shop  auch =

ergénzende Produk-
te wie Filterltfter,

Temperaturregler und

Schaltschrankheizun-

gen im Sortiment. Die robusten
Kompakt-Schaltschranke der
Serie AE sind bei Automation24
in 20 verschiedenen GroBen
erhaltlich. Als Standardgehduse
fur den Maschinen- und Anla-
genbau verfiigen sie (ber Vor-
reibeverschliisse mit Doppelbart
und Scharnieren auf der lan-
gen Seite, wobei der Anschlag
wechselbar ist. Montageplatten
aus verzinktem Stahlblech sind
im  Lieferumfang  enthalten.
Dank TOV-, VDE-, CSA- und
UL-Priifzeichen sowie einer GL-
Zulassung sind die kompakten
Wandschranke nahezu iberall

einsetzbar. Auch Klemmenkas-
ten der Linie KL ohne Flansch
sowie E-Boxen der Reihe EB
werden angeboten. Wie alle
Metallgehduse von Rittal verfi-
gen sie Uber die Schlagfestigkeit
IKO8 und die Schutzart IP66.
Fir die richtige Beliiftung im
Gehause bietet das Unterneh-
men Filterl{ifter sowie passende
Austrittsfilter, Filtermatten und
Schaltschrankheizungen.

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

I Perfekte Fernbeziehung

Um wettbewerbsfahig zu blei-
ben, miissen Unternehmen kri-
tische Prozessfaktoren durch-
gangig im Blick behalten. Mit
dem Anzeige- und Bedienmo-
dul Plicscom lassen sich Vega-
Fillstandsensoren ganz einfach
drahtlos per Bluetooth bedienen
und stellen eine komfortab-
le Messwertlibertragung auch
an schwer zuganglichen Orten
oder unter sicherheitskritischen
Bedingungen permanent sicher.
Mit der Bluetooth-Funktion
unterstiitzen die Sensoren ideal
den Einsatz in hohen Silos oder
Tanks, in entlegenen und selbst
in  Ex-geschiitzten Bereichen.
Noch einfacher wird die Bedie-
nung vor Ort mit einem wind-
und wettertauglichen Zusatz-
Tool: Mit einem Klick Plicscom

in das Geréat einsetzen,
Vega Tools-App herun-
terladen und los geht's.
Ein Magnetstift macht
die Bedienung auch bei
geschlossenem Deckel
beriihrungslos ~ mdg-
lich. In den Bereichen
Schiittgliter und  Flussigkeiten
bewdhren sich Vegapuls 69 und
64 mit der Sendefrequenz von
80 GHz selbst bei Medien, die
iiber schlechte Reflexionseigen-
schaften verfiigen, in Forder-
schachten von bis zu 120 m Tiefe
oder in Silos mit vielen Einbau-
ten, die erhebliche Storsignale
verursachen. Ein echtes Plus ist
dabei die kompakte Bauform:
Mit einer Antenne. die sich auf-
grund ihrer GroBe selbst auf
einem Flaschenhals montieren
lasst, ermitteln diese den Fiill-
stand hochgenau — und zwar bis
an den Behalterboden.

Vega Grieshaber KG
Tel.: +49 7836/50-0
info.de@vega.com
WWww.vega.com
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I Warmetauscherplatte fiir viskose und partikelhaltige Medien

Mit der Warmetauscherplatte NF
100 M bietet Kelvion eine Losung
fir viskose und partikelhaltige
Medien, wie sie bei der Herstel-
lung von Frucht- und Gemdise-
saft, Ketchup und Mayonnaise,
in der Zuckerproduktion (Dicksaft
und Sirup), der Papier- und Zell-
stoffindustrie, in der Bioethanol-
Produktion oder bei der Behand-
lung von industriellen Abwassern
vorkommen. Die neue Platte
erganzt die NF-Serie im mittleren
Leistungsbereich und ist in Edel-
stahl und Titan verfligbar. Beson-
dere Konstruktionsmerkmale sind
FlieBkanéle mit kontinuierlich
breit dimensionierten FlieBspal-
ten und durchgdngigen Abstiitz-
linien, so dass Partikel bis 3 mm
Durchmesser den jeweiligen
Spalt blockadefrei durchflieBen
kénnen. Dieses an die Vorgén-
gerserie N 40 angelehnte Design
ermdglicht eine energieeffiziente
Temperierung dieser anspruchs-
vollen Medien. Lange Produkti-
onszeiten bis zum nachsten Rei-
nigungszyklus fiihren zu geringen
Betriebskosten. Die neue NF 100
M nutzt dasselbe Gestell wie
die Platten vom Typ NT 100 M,

so dass Anwender ohne groBen
Aufwand auf die neuen Platten
wechseln konnen. Der Zusam-
menbau der Warmetauscher
nach Inspektionsarbeiten gelingt
leicht dank der sogenannten
Posloc-Montage, die eine opti-
male Zentrierung des Plattenpa-
kets sicherstellt. Zudem sorgt die
Ecoloc-Fixierung fiir einen guten
Sitz der Dichtungen im Platten-
paket. Das wirkt sich positiv auf
die Dichtigkeit der Warmetau-
scher aus, fiihrt zu einer hohen
Zuverlassigkeit und zu einer lan-
gen Lebensdauer. Aufgrund des
leichten Zusammenbaus fallen
die Zeiten fiir Instandhaltung und
Wartung kurz aus, was sich in
geringeren  Lebenszykluskosten
widerspiegelt.

Kelvion Holding GmbH
Tel.: +49 234/980-0
info@kelvion.com
www.kelvion.com

I Neue Verpackung fiir Eiscreme-Produkte

Tetra Pak hat eine neue Ver-
packung fir Eiscreme-
Produkte auf den
Markt  gebracht.
Die Tetra Fino
Aseptic 100 Ultra
Mim ermdglicht es
Herstellern Milch- und
Saftgetranke  abzufiil-
len, die anschlieBend
gefroren als Eiscreme
verzehrt werden konnen.
Der Vorteil dabei: Am Abfiill-
prozess andert sich nichts. Der
Vertrieb der Produkte erfolgt bei
Raumtemperatur — also fliissig.
Erst im Tiefkiihlregal oder zu Hau-
se im Gefrierfach wird daraus Eis-
creme. Firr Produzenten bedeutet
das: Sie kénnen ohne zusatzliche
Investitionen in Produktionsan-
lagen und Distributionssysteme
in den Eiscreme-Markt einstei-
gen. Dieser hat ein derzeitiges
Volumen von ca. 72 Mrd. US-$
jahrlich. Als erstes Unternehmen
testet die Want Want Group, ein
fiihrender Lebensmittelhersteller

in China, die neue Verpackung.
Die Verpackung wird auf der Tetra
Pak-Abfiillmaschinenplattform
A1l produziert. Der mit Mikro-
spritzgusstechnik  vorapplizierte
Verschluss erméglicht ein leich-
tes Offnen der Packung. Die Ver-
packung ist ab 2018 in Europa
sowie im Mittleren Osten und
Asien erhaltlich.

Tetra Pak GmbH & Co. KG.
Tel.: +49 6146/59-0
tphinfo@tetrapak.com
www.tetrapak.com
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I Vollautomatischer Gebinde- und Produktwechsel

Die Hochleistungsbefiillung von
runden, ovalen und rechtecki-
gen Eimern wird noch ein Stiick
bequemer und effizienter: Feige
Filling, fiihrend auf dem Gebiet der
Abfiilltechnik, bietet den Eimer-
fiillautomat Typ 408 aus der Inte-
gra-Serie mit vollautomatischem
Formatwechsel ohne zusétzliche
Formatteile an — fiir unterschied-
liche Durchmesser, Hohen und
Flillgewichte. Der gesamte Pro-
zess wird damit noch einfacher,
schneller und kostensparender.
Sobald der Bediener Uber das
zentrale Feige-Touch-Panel den
gewiinschten  Produktdatensatz
ausgewahlt hat, stellt sich die
Maschine automatisch um. Bis
zu 255 Produktdatensatze lassen
sich hinterlegen, so dass die ent-
sprechenden Daten einfach per
Knopfdruck oder Leitsystem ange-
steuert werden kdnnen. Ein wei-

terer Vorteil ist die automatische
Reinigung des Fillventils, die auf
Kundenwunsch mitgeliefert wird.
Der Integra 408 ist ein Hochleis-
tungsfiillautomat mit kontinuierli-
cher Produktzufuhr und geringem
Reinigungsaufwand. Auch der
Stapelwechsel der Eimer sowie
das Nachladen und Zufiihren der
Deckel ist ohne Unterbrechung
des Abfiillprozesses mdglich.

Feige Filling GmbH
Tel.: +49 4531/8909-0
info@feige.com
www.feige.com

I Leichtgewicht fiir mobile Anwendungen

Moglichst dicht am Aktor plat-
ziert sorgen moderne Ventile
fiir kurze Schaltzeiten und hohe
Energieeffizienz. Voraussetzung
dafiir sind auBerst kompakte
Ventile mit wenig Gewicht. Mit
dem LS 04 bietet Aventics eine
Ventilserie, die sich besonders fir
die Direktmontage auf bewegten
Maschinen und Anlagenteilen
eignet. Nur 10,8 mm misst der
Ventilkorper in der Breite. Durch
den Einsatz von Polyamid und
Aluminium gingen die Entwick-
ler beim Schieberventil noch
einen Schritt weiter. ,Wir sind
mit diesem Produkt bei der
Kompaktheit ,best in class’, hin-
zu kommt das geringe Gewicht.
Damit bietet das Ventil optimale
Eigenschaften fiir eingebette-
te L6sungen”, betont Jean-
Marc Gruffat, Strategic Product
Management bei Aventics. Dank

minimalen Einschaltzeiten von
9 ms tragt das Ventil zur genau-
en Positionierung bei, etwa bei
an Roboterarmen montierten
Werkzeugen. Der Nenndurch-
fluss betragt 200 |/min fir LS
04-XS und 170-310 I/min fiir LS
04-AF; die Pneumatikventile sind
mit Rohranschlussdurchmessern
von 4 und 6 mm erhaltlich.

Aventics GmbH
Tel.: +49 511/2136-0
info@aventics.com
www.aventics.com

I Volistandiger 3D-Scan von Schokoladenformen

KunststoffgieBformen fiir Schokolade unterlie-
gen durch thermische und mechanische Belas-
tungen starker Abnutzung. Bruchstiicke diirfen
jedoch keinesfalls in die Produkte gelangen.
Das Unternehmen Bi-Ber entwickelt Bildverar-
beitungssysteme fiir eine zuverlassige Formen-
leerkontrolle und stellt jetzt eine neue Losung
vor, die bei stark verbesserter Genauigkeit zum
ersten Mal eine vollstindige 3D-Erfassung der
Formen mit einer einzigen Kamera ermdglicht.
Das neu entwickelte 3D-Profilsystem basiert auf
den herkémmlicherweise fiir diese Priifaufgabe
eingesetzten Lasertriangulationssensoren. Bei
diesen ist durch den kleinen Winkel zwischen
Kamera und Linienlaser das Bildrauschen sehr

hoch. Die Firma bringt in das Kamerablickfeld
mehrere Spiegel ein und erreicht dadurch Profi-
laufnahmen mit sehr viel flacherem Blickwinkel
und signifikant héherer Auflésung. Die getrenn-
te Umlenkung der Strahlengénge ermdglicht
Aufnahmen aus zwei Blickrichtungen. Es gibt
dadurch in den Alveolen keine Bereiche, die
optisch nicht erfasst werden konnen. Mit Scan-
geschwindigkeiten von 2,5 Mio. Bildpunkten
pro Sekunde ist das System hervorragend fiir
schnelle Produktionsablaufe geeignet. Anstelle
einer Losung mit zwei Kameras, die aufwendig
synchronisiert werden miissen, ist dieses Uber-
wachungssystem kosteneffizient und einfach
einzurichten. Mehrere nebeneinander instal-

lierte Sensoren kdnnen beliebig breite Bahnen
berwachen. Die Priifparameter kdnnen sehr
spezifisch den Anforderungen angepasst wer-
den: Volumen, Rundheit, Geradlinigkeit sowie
Abstande und Winkel zwischen Flachen, Kanten
oder Punkten. Die Spiegelerweiterungen und
flacheren Blickwinkel verringern die Einbauhdhe
des Systems und ermdglichen variable AuBen-
maBe. Das vereinfacht Nachriistungen an bereits
bestehenden Anlagen erheblich.

Bi-Ber GmbH & Co. Engineering KG
Tel.: +49 30/8103222 -60
info@bilderkennung.de
www.bilderkennung.de
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I | Veranstaltungen

Werkzeuge fiir die Klimawende

Energieeffizienz, dezentrale Versorgung und erneuerbare Energien

Deutschland hat sich im Klimaschutzabkommen von Paris verpflichtet, seine Treib-

hausgasemissionen bis 2030 um 55 % unter das Niveau von 1990 zu senken. Da

hilft nur zweierlei: Die Prozesse so energiesparend und effizient wie moglich zu
gestalten und auf erneuerbare Energien zu setzen. Welche Technologien Lebensmit-

tel- und Getrankehersteller bendtigen, um den Verbrauch von Energie in Produkti-

onsprozessen zu reduzieren? Antworten hierzu gibt vom 20. bis 23. Marz 2018 die

Anuga Foodtec in Koln.

© Koelnmesse GmbH

1

1 Abb. 1: Lebensmittel und Getranke entstehen in energieintensiven Prozessen. Eenergiesparende und effi-
ziente Technologien bis hin zu erneuerbaren Energien zeigt die Anuga Foodtec vom 20. bis 23. Marz 2018.

Alle reden von der Energiewende. Bei Malzers
in Gelsenkirchen ist sie langst gelebter Grund-
satz. Fiir rund 2,5 Mio. € errichtete die GroBba-
ckerei ein 880 kW starkes, erdgasbetriebenes
Blockheizkraftwerk (BHKW) samt Zwolfzylin-
dermotor, der einen Generator zur Stromer-
zeugung antreibt. Die Abwdrme wird unter
anderem zum Heizen und Warmwasser genutzt
und sogar in einem mehrstufigen Prozess in
Kalte umgewandelt. Seitdem erzeugt Malzers
zusammen mit einer 7.000 m? groBen Photo-
voltaikanlage etwa drei Viertel des Stromver-
brauchs selbst.

Das BHKW stellt dar{iber hinaus Warme, Kalte
und Dampf bereit und ist mit einer Absorptions-
Kaltemaschine gekoppelt — so lasst sich die im
Sommer nicht nutzbare Abwarme zur Kiihlung
von Rohstoffen einsetzen. Dass das nicht nur
wirtschaftlich gedacht ist, sondern auch die
Umwelt entlastet, zeigen die 2.000 t Kohlendi-
oxid, die das Unternehmen jahrlich einspart.

44 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 2017

Bausteine einer zukunftsfahigen
Energieversorgung

Die Kopplung von Kraft und Warme (KWK)
ist eine der auf der Anuga Foodtec gezeig-
ten Schisseltechnologien, mit denen sich
die Lebensmittelproduzenten unabhangiger
von den Energieversorgern machen kdnnen.
Der Endenergieeinsatz der Branche liegt in
Deutschland seit einigen Jahren konstant bei
rund 60 Terawattstunden pro Jahr. Die stei-
genden Energiepreise werden zu einem immer
gréBeren Kostenfaktor, bei dem jede gesparte
Kilowattstunde zahlt. Der durchschnittliche
Anteil der Energiekosten an der Wertschépfung
in der Milchindustrie liegt bei rund 5-8%, in
der Fleischverarbeitung sind es bis zu 15 %.
Investitionen in den Einsatz von hocheffizien-
ten KWK-Anlagen amortisieren sich vor diesem
Hintergrund in der Regel innerhalb von zwei bis
sechs Jahren.

Wetthewerbsféhig bleiben die Unternehmen
jedoch nur, wenn es ihnen langfristig gelingt,
mehr Photovoltaikanlagen oder Biogas- und
Blockheizkraftwerke in das betriebliche Strom-
netz zu integrieren. Die Abstimmung zwischen
Erzeugung, Verteilung, Speicherung und Ver-
brauch des dezentral produzierten Stroms iiber-
nehmen intelligente Systeme. Spatestens hier
erschlieBt sich der Zusammenhang zwischen
der Energiewende und der vierten industriellen
Revolution, denn die vernetzte Produktion in
der Smart Factory gewahrleistet eben auch eine
hohe Transparenz Uber die Energiestrome. Diese
enge Ankopplung der Lebensmittelproduktion an
die Energiewirtschaft tiber intelligente Stromnet-
ze (Smart Grids) stellt einen nicht zu unterschat-
zenden Beitrag zur Energiewende dar — und birgt
ein beachtliches Einsparpotenzial fiir die Unter-
nehmen. Dank der intelligenten Netzsteuerung
konnen sie flexibel auf saisonal schwankenden
Bedarf reagieren und teure Lastspitzen vermei-
den.

Nutzung von Energie
aus der Umgebung

Industrie 4.0 erweist sich auch direkt auf der
Feldebene als Schrittmacher fir die Energie-
wende. Bei der kontinuierlichen Uberwachung
der verzweigten Produktionsanlagen kommen
immer mehr Sensoren zum Einsatz, die keine
Batterie brauchen und ihre Daten per Funk sen-
den. Sie ,ernten” die dafiir bendtigte Energie
direkt aus der Umgebung mittels Energy Harves-
ting. Gemeint sind damit Verfahren, welche die
vor Ort verfiigbare Energie aus Temperaturgra-
dienten, Sonneneinstrahlung oder mechanischer
Bewegung in nutzbare Energie umwandeln.

Der Low Energy-Sensor BlueTEG des Fraunhofer-
Instituts fiir Integrierte Schaltungen IS ist ein
Beispiel dafiir. Er misst Werte wie die Umge-
bungstemperatur oder Beschleunigungsraten
und sendet diese via Bluetooth an ein Tablet. Um
die elektrische Energie zur Versorgung der Elek-
tronik zu gewinnen, nutzt er dafiir die Tempera-
turdifferenz zwischen einer Warmequelle und der
Umgebung. So werden autarke, wartungsfreie
und kabellose Systeme mit nahezu unbegrenzter
Standby-Zeit Realitdt. Anwendungsgebiete sind
unter anderem Sensornetzwerke zur Uberwa-
chung von Maschinen und Anlagen (Condition
Monitoring), Trackingsysteme und Sensoren zur
Gebaudeautomatisierung. Noch steht der Markt
der Energy Harvesting-Systeme am Anfang, doch
das Schlagwort wird auf dem Kdlner Messege-
Iande bei vielen Ausstellern aus dem Automati-
sierungsbereich prasent sein.



1 Abb. 2: Malzers Backstube in Gelsenkirchen errichtete ein 880 kW starkes Blockheizkraftwerk. Seit-
dem erzeugt die GroBbackerei zusammen mit einer 7.000 m? groBen Photovoltaikanlage (Bild) etwa

drei Viertel des Stromverbrauchs selbst.

Die Basis fiir mehr Energieeffizienz

Von der Feldebene bis hin zur Produktionspla-
nung — die Umsetzung eines IT-gestlitzten Ener-
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Jurgen Kreuzig

)
=
S
2
7]
°
S
©
o0
n
4]
]
N
]
=
©

Roland Thomé

Veranstaltungen I I

dokumentieren und kontinuierlich verbessern.
Als skalierbare Systeme lassen sie sich in Form
von Add-ons jederzeit in das Prozessleitsys-
tem integrieren. Auf der Anuga Foodtec in Kéln
stehen neben den Anlagen zur Energieerzeu-
gung und den Sensoren zum Uberwachen der
Betriebszustande folglich entsprechende Soft-
wareldsungen im Blickpunkt. Sie versetzen Pro-
duzenten erst in die Lage, Prozesse nachhaltig zu
verbessern, Effizienz dauerhaft zu steigern und
damit Kosten einzusparen sowie Treibhausgas-
emissionen zu senken.

Die nachste Anuga Foodtec findet vom 20. bis 23. Mérz
2018 in Kéln statt.

Kontakt:

Koelnmesse GmbH

Koln

Kathrin Munker

Tel.: +49 221/821-2528
k.muenker@koelnmesse.de
www.anugafoodtec.de

Lisa Rausch Beate Zimmermann

www.LVT-WEB.de
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Maintenance wird smart

Digitalisierung und Menschen im Mittelpunkt

Am 21. Februar 2018 6ffnet die Main-
tenance Dortmund ihre Tore. Zwei Tage
lang dreht sich in der Messe Dortmund
alles um die industrielle Instandhal-
tung. Auf der zur deutschen Leitmesse
gewachsenen Veranstaltung geht es
neben traditionellen Instandhaltungs-
themen verstarkt um smarte Konzepte
und Technologien. Vieles wird digi-
tal. Das zeigt sich auch in dem darauf
ausgerichteten Rahmenprogramm mit
den Themenschwerpunkten Predictive

Maintenance,  Ersatzteilmanagement

und Hybride Dienstleistungen. Doch
auch der Mensch kommt nicht zu kurz.

.Der Mensch steht immer noch im Mittelpunkt
der Mensch-Maschine-Interaktion”, versichert
Daniel Eisele, Group Event Director vom Messe-
veranstalter Easyfairs. Und so liegt der Fokus auf
der Maintenance 2018 in Dortmund am 21. und
22. Februar 2018 zwar auf der Digitalisierung in
der Instandhaltung, aber immer unter der Frage-
stellung: Wie kann sie die Arbeit der Menschen
erleichtern und besser machen? Rund 200 Anbie-
ter werden an der Leitmesse der Instandhaltung
in den Dortmunder Messehallen teilnehmen und
neueste Losungen prasentieren, wichtige Ant-
worten geben und aktuelle Trends aufzeigen.
Darunter auch BranchengroBen wie Hansa-Flex,
Carl Werthenbach, Infraserv Knapsack, Microsoft,
Schaeffler Technologies und viele weitere.

Instandhaltung in Social Networked
Industry

An beiden Messetagen bietet sich fiir die Besu-
cher nicht nur ein umfassender Uberblick tber
die gesamte Instandhaltungsbranche, sondern
es wartet auch ein umfangreiches Rahmenpro-
gramm auf die interessierten Fachleute. So pra-
sentieren im ScienceCenter auf offener Biihne
gefragte Experten aus Forschung und Praxis inte-
ressante Vortrdge zu den Schwerpunkt-Themen
Predictive Maintenance, Ersatzteilmanagement,
der Mensch im Mittelpunkt der Mensch-Maschi-
ne-Interaktion und Hybride Dienstleistungen.
Schon der Keynote-Speaker Dr. Thomas Heller
vom Fraunhofer-Institut fir Materialfluss und
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1 Abb. 1: Bei der Digitalisierung der Instandhaltung stellt die Maintenance 2018 in Dortmund den
Menschen ins Zentrum der Interaktion mit der Maschine und stellt die Frage: Wie kann die digitalisier-
te Instandhaltung die Arbeit der Menschen erleichtern und verbessern?

Logistik IML verspricht mit dem Thema , Instand-
haltung in der social networked Industry” Einbli-
cke in die Zukunft.

So sei die social networked Industry darauf
ausgerichtet, die industrielle Zukunft menschen-
gerecht zu gestalten. Auf Basis sozialer Netzwer-
ke werden zukiinftig Menschen und autonome
Maschinen als Partner zusammenarbeiten. Fiir die
Instandhaltung als Funktionsbereich zur Sicher-
stellung der technischen Verfiigbarkeit ergeben
sich dadurch neue Potenziale fiir eine effiziente
und effektive Organisation und Durchfiihrung.
Stephanie Niehues vom Lehrstuhl fiir Unterneh-
menslogistik an der Technischen Universitat Dort-
mund wird Uber das brandaktuelle Forschungs-
projekt ,It's digitive!” berichten. Darin geht es
um die Ersatzteilversorgung additiv gefertigter
Bauteile (iber digitale Serviceplattformen.

Digitalisierung als Dienstleistung ist das For-
schungsprojekt aus dem Mittelstand 4.0-Kom-
petenzzentrum , Digital in NRW", zu dem Mario
Ernst, Geschaftsfithrender Gesellschafter Piel
die technische GroBhandlung GmbH und Mit-
glied im Verband Technischer Handel berichten
wird. Das VDI-Expertenforum und die bewahrten

1 Gratis-Ticket fiir den Messebesuch

Fachbesucher erhalten bei der Vorab-Regis-
trierung mit dem Code 4101 Gratis-Ticket
im Wert von 30,- € fiir ihren Messebesuch.
Die Registrierung ist moglich auf der Messe-
Webseite: www.maintenance-dortmund.de

Guided Tours, gefiihrte Messerundgédnge, 2018
unter dem Thema ,Softwaregestiitzte Planung
der Smart Maintenance”, runden das reichhalti-
ge Rahmenprogramm ab.

Experten berichten aus der Praxis

Neu auf der Maintenance Dortmund 2018 wird
der FVI-Campus sein. Dort werden neuartige
Ideen und Erkenntnisse sowie bestehende Her-
ausforderungen der Instandhaltung im Kontext
aktueller Themen diskutiert, um Lésungsansat-
ze zu finden. Am 22. Februar wird im Rahmen
der Maintenance die 3. Anwender-Konferenz
2018 mit dem Titel ,Smart Maintenance fir
Smart Factories” stattfinden. Die Veranstaltung
der Stiddeutscher Verlag Veranstaltungen bietet
ein Forum, in dem neue Ansatze der Instandhal-
tung in der Industrie diskutiert, Praxis-Erfah-
rungen ausgetauscht und Zukunftsvisionen
entwickelt werden. Experten aus der Industrie
berichten direkt aus der Praxis, wie weltweit
tatige Marktfiihrer Instandhaltung der Zukunft
betreiben.

Kontakt

Easyfairs Deutschland GmbH
Miinchen

Maria Soloveva

Tel.: +49 89/127 165 112
maria.soloveva@easyfairs.com
www.maintenance-dortmund.de
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19.-28. Internationale Griine Woche Berlin www.gruenewoche.de
23-24. 11. Fresenius Produktionsleiter-Tagung Dortmund www.akademie-fresenius.de
28.-31. ISM, Prosweets Koln www.ism-cologne.de

30. Lieferanten- und Verpackungs-Audits fiir Lebensmittelhersteller Kempten www.innoform-coaching.de
7.-8. Lean Management Practice Days Wadenswil www.zhaw.ch/leanpracticedays
21.-22. Maintenance Dortmund www.easyfairs.com

22.-23. Druckluft- und Energieeffizienz und innovative Messtechnik Miinster www.postberg.com

27.-28. Packstoffe und Packmittel Berlin www.verpackung.org

6. Grundlagen der Kunststoff-Verpackungsfolien Osnabriick www.innoform-coaching.de
9.-13. Internorga Hamburg www.internorga.com

13. Lebensmittel haltbar und optimal verpacken Osnabriick www.innoform-coaching.de
13.-15. LogiMAT Stuttgart www.logimat-messe.de
15.-16. Druckluft- und Energieeffizienz und innovative Messtechnik Frankfurt www.postberg.com

19.-20. Konferenz Trenn + Trocknungstechniken Koln www.muva.de/seminare
20.-23. Anuga FoodTec Koln www.anugafoodtec.de
29.-30. Verpackungskonferenz Kempten www.muva.de/seminare

10.-13. Analytica Miinchen www.analytica.de

23.-27. Hannover Messe Hannover www.hannovermesse.de
23.-27. CeMAT Hannover www.cemat.de

24, Erfolgreich auditieren in der Verpackungsindustrie Osnabriick www.innoform-coaching.de

15.-17. Vitafoods Genf www.vitafoods.eu.com

2. Kemptener Qualitatstag - Erfahrungsaustausch fiir Qualitétsleiter/innen

8 der Milch- und Lebensmittelwirtschaft Kempten v mua defseminare
11.-15. ACHEMA Frankfurt www.achema.de

11.-15. CeBIT Hannover www.cebit.de

26. Aktive Verpackungen zum Qualitétserhalt von Lebensmitteln Osnabriick www.innoform-coaching.de
26.-28. Sensor + Test Niirnberg www.sensor-test.de

15.-20. Iba Miinchen www.iba.de

20.-21. Druckluft- und Energieeffizienz und innovative Messtechnik Lippstadt www.postberg.com

25.-27. FachPack Niirberg www.fachpack.de

27. Der BRC Standard Version 5 Osnabriick www.innoform-coaching.de
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I Lehrbuch und Arbeitsbuch neu strukturiert und erweitert

Der ,Halliday” hat sich als
Standardwerk bewahrt. Das
Lehrbuch bietet den gesamten
Stoff der einfiihrenden Experi-
mentalphysik-Vorlesungen  fiir
Hauptfachstudenten. Fir die
dritte Auflage wurden die Kapi-
tel didaktisch neu strukturiert
und umfangreich erweitert. Das
liberarbeitete Lehrbuch ,Halli-
day Physik” erscheint zusam-
men mit dem Arbeitsbuch zur
dritten Auflage bei Wiley-VCH
und wird jetzt auch im Deluxe-
Set zum Sonderpreis angebo-
ten. Physik ist und bleibt einer
der beliebtesten, aber auch
einer der anspruchsvollsten
naturwissenschaftlichen Studi-
engange. Gerade in den ersten
Semestern stehen Studierende
vor der Herausforderung, eine
Fille an neuen Fakten, Zusam-
menhédngen und Konzepten zu
erlernen. Umso wichtiger ist
es, die Lerninhalte von Anfang
an griindlich einzuiiben und
zu verinnerlichen, da sie die
Grundlage fiirs gesamte wei-
tere Studium darstellen. In
der dritten Auflage sind die
Lerninhalte in Modulen orga-
nisiert, wobei jede Einheit die
Lernziele explizit auffihrt und
die Schliisselkonzepte zusam-
menfasst. So konnen Studie-
rende ihren Lernerfolg nach der
Lektlire selbst Gberpriifen. Fir
eine bessere Verstandlichkeit
wurden besonders die Kapitel,
die den Studierenden am meis-
ten Schwierigkeiten machten,
neu geschrieben. Die Kapitel
zur  Quantenmechanik  sind
deutlich umfangreicher und
behandeln nun die Schrodinger-
Gleichung ausflihrlicher bis
hin zur Reflexion von Materie-
wellen an Potentialstufen und
der  Schwarzkdrperstrahlung.
Moderne physikalische Themen
wie Quantenmechanik, Kern-
physik und Kosmologie haben
nun mehr Raum im Buch. Das
selbststandige  Lernen  wird
unterstiitzt durch rund 300 im
Text durchgerechnete Beispiele,
250 Verstandnis-Checks, mehr
als 650 konzeptionelle Fragen
sowie mehr als 2.500 Aufga-
ben unterschiedlichen Schwie-
rigkeitsgrads. Alle Losungen zu
diesen Aufgaben finden sich im
Arbeitsbuch zur dritten Auflage

Dwvid Hallckey Pobert Reurach wnd e Wik

Halliday Physik

e Ausflage

Arbeitsbuch
Halliday Physik

des ,Halliday”, das auch die
Loésungswege bietet. Lehrbuch
und Arbeitsbuch sind zusam-
men im Set zum Sonderpreis
erhdltlich. Die dritte deutsche
Auflage erfiillt alle Wiinsche an
ein zeitgemaBes Lehrbuch der
Physik fiir Hauptfachstudieren-
de.

D. Halliday/R. Resnick/J. Walker,
Wiley-VCH, 2017, 1.635 S,
ISBN 978-3-527-41356-0, 79,90 €

Arbeitsbuch,
Wiley-VCH, 2017, 789 S.,
ISBN 978-3-527-41357-7, 39,90 €

Halliday Physik Deluxe, Lehrbuch
und Arbeitsbuch,

Wiley-VCH, 2017,

ISBN 978-3-527-41358-4, 109,- €

Wiley-VCH Verlag GmbH & Co.
KGaA

Tel.: +49 6201/606-0
info@wiley-vch.de
www.wiley-vch.de
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CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler StralRe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247
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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

Wiese Forderelemente GmbH
Am Muhlenfelde 1 - 30938 Burgwedel
Tel.: 05135/1880 - Fax: 05135/18830

www.wiese-germany.com

Pumpen

A Hiittenstr, B

D-65201 Wieshaden
Tel. +48(016 11-92822-0
wiessapen  Fax +49001611-9282220

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

[Rgichalt
GmbH + Co

QD

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstralRe 18

D-69126 Heidelberg

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

Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

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

Pumpen, Fasspumpen

pumps and systems

JESSBERGER

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

Qualitiitsicherung

Ve

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réider und Rollen

Réider und Rollen_°
aus Edelstahl:V2A,ul

Rihrwerke

ﬁ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schltuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & cox
D- 79235 Vogtsburg Achkarren Gewerbepark
o

X
|nfo@|tk kienzler.de www.itk-kienzler.de

WILEY

Fur Sie

schlagen wir Rat.

©00000000000000000000000000000000000000000000000 o

- =~

Fur Sie schlagen wir nicht nur Rad und machen allerhand
Kopfstande, damit Sie immer bestens informiert sind.
Wir stehen Ihnen auch mit Rat und Tat zur Seite.

EMEA No.1
2| Europe, Middle
. East, Africa

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

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Trockner

- sunnar-_

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

it Wiley-VCH-Lehrbiichern

DIE WELT DER LEBENSMITTELCHEMIE

Ludwi Norz,Wermer Back, Martina Gstl.
undiMartin Zarkow

Abriss der
Bierbrauerei

andig Gberarbeitete
te Auflage

LUDWIG NARZIR et al.

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

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

Das Lehrbuch zur Bierbrauerei von
Ludwig Narzif? ist seit vielen Jahren das
Standardwerk auf diesem Gebiet. Die
neue, achte Auflage wurde komplett tiber-
arbeitet und aktualisiert. Ein Leitfaden flr
Studenten und Praktiker, der alle wesent-
lichen Aspekte abdeckt.

KLAUS ROTH

Chemische

Leckerbissen

KLAUS ROTH
Chemische Leckerbissen

ISBN: 978-3-527-33739-2

2014, 230 Seiten, mit 200 Farbabb.,
Gebunden

€29,90

,Dieses Buch erklart die Welt der Chemie
in all ihren witzigen, ernsten, bunten und
faszinierenden Seiten und begeistert so
auch Leser fur den Stoff, die sonst bei
diesem Thema abwinken. Es unterhalt
sogar mit kuriosen Geschichten aus dem
Alltag.”

Aus einer Buchbesprechung aus METALL

LBK
online!

lhr Lehrbuchkatalog
online unter:

Industrielle
Wasseraufbereitung

Anlagen Verfahren, Qualtatssicherung

WALTER WIEDENMANNOTT

Industrielle Wasseraufbereitung
Anlagen, Verfahren, Qualitédtssicherung

ISBN: 978-3-527-33994-5

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

€ 99,-

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

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

Herausgsgeben von Hartmut Dunkel
Thomas Gebelund Andres Hartwig.

Lebensmittelsicherheit
und Lebensmittel-
iiberwachung

6% .

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

e, <RI VR

Lebensmittelsicherheit
und Lebensmitteliiberwachung

ISBN: 978-3-527-33288-5

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

€ 49,90

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

€|

Die mit diesem Logo gekennzeichneten
Titel sind auch als E-Book zu bestellen:
www.wiley-vch.de/ebooks/

GERHARD HAUSER

Hygienische Produktion
Band 1: Hygienische Produktions-
technologie. Band 2: Hygienege-
rechte Apparate und Anlagen

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

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

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

“ou

+Hygienic Designs".

Aus einer Buchbesprechung
in Lebensmittel Technik

Wiley-VCH ¢ Postfach 10 11 61 « D-69451 Weinheim
Tel.: +49 (0) 62 01-60 64 00 * Fax: +49 (0) 62 01-60
69 14 00 * e-mail: service@wiley-vch.de

Die Euro-Preise gelten ausschlieBlich fiir Deutschland. Alle Preise enthalten die gesetzliche MwSt.
Die Lieferung erfolgt zzgl. Versandkosten. Es gelten die Lieferungs- und Zahlungsbedingungen
des Verlages. Irrtum und Preiséanderungen vorbehalten. Stand der Daten: November 2016.

www.wiley-vch.de/
Ibk/ichemiebio

N

WILEY-VCH




Die Konigsklasse

der Lufttechnik

Zukunft spuren

Hightech Prozessventilatoren mit ATEX Zertifizierung

Wirkungsoptimiert auf den Betriebspunkt genau. Einzigartig und unschlagbar in Leistung und Effizienz bei
jeder Industrieanwendung. Sehr hohe Medientemperaturen — bis 600°C (PRdry). Héchste Volumenstréme
ganz nach Bedarf, dank modernster Technik kombiniert mit extra stabilem Gehausedesign.

So sieht Technik der Zukunft aus! ziehl-abegg.de

Prozess-
ventilatoren mit

olessventilator
<

ATEX-Zertifizierung
nach 94/9 EG

o

Geeignet fir den Einsatz in den
Zonen 1 und 2 sowie 21/22

Q' 0

PRdry PR285

PERFEKTE ABSAUGUNG z.B. in
Produktionshallen mit LackierstraBen, _ 7.
sonstigen Bearbeltungszentren etc. }‘;

Die Konigsklasse in Lufttechnik, Regeltechnik und Antriebstechnik

PLUS X AWARD PLUS X AWARD PLUS X AWARD

ZIEHL-ABEGG
. BESTES PRODUKT BESTES PRODUKT BESTES PRODUKT -
Bewegung durch Perfektion 201512016 201572016 2016/2017

ZAvblue ZAwheel ZAbluefin



