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und Prof. Dr. Thomas Alte (v.l.n.r.).

1 Abb.: Die Moderatoren und die Referenten des 16. FEI-Kooperationsforums:
Prof. Dr. Siegfried Scherer, FEI-Geschéftsfiihrer Dr. Volker Hausser,

Prof. Dr. Charles Franz, Prof. Dr. Markus Fischer, Prof. Dr. Walter Vetter,

Prof. Dr. Jens Brockmeyer, Prof. Dr. Rudi F. Vogel, Prof. Dr. Antje J. Baeumner,
Dr. Christian Hummert, Prof. Dr. Cornelia Deeg, Prof. Dr. Dr. Erwin Martlbauer
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“Editorial

I Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

Opson VI tragt Frichte

Liebe Leserinnen und Leser,

kennen Sie die Momente, die kein Zufall zu
sein scheinen? Vielleicht fesselt Sie gerade ein
bestimmtes Thema und ein ganz anderes Ereig-
nis filhrt Ihnen die Themen-Brisanz vor Augen.

So ging es mir auf dem Weg nach Bonn zum
16. FEI-Kooperationsforum ,Food Fraud, Food
Safety und Food Profiling” (S. 8) am Morgen
des 26. April. In diesem Moment meldete das
Autoradio den Erfolg von Europol und Inter-
pol: Gefélschte Nahrungsmittel im Wert von
230 Mio. € wurden beschlagnahmt: alles in allem
fast zehn Tonnen und (iber 26 Mio. I.

Von Dezember 2016 bis Marz 2017 lief die
Operation Opson VI von Polizei, Lebensmittel-
kontrolleuren und Unternehmen. Rund 50.000
Inspektionen wurden von Ermittlern in 61 Lan-
dern durchgefiihrt. In Portugal verpackten Betrii-
ger etwa 300.000 Sardinendosen kurz vor Ablauf
des Verfalldatums. 1.300 kg gemahlene Hasel-
niisse entdeckten deutsche Ermittler: Dieser
Masse waren 8 % Erdniisse beigemischt worden.
Ein mitunter lebensbedrohliches Gesundheits-
risiko fir Allergiker wurde so wirkungsvoll aus-
geschaltet.

Dr. Christian Hummert (SGS Germany) erldu-
terte in seinem Einfiihrungsvortrag anlasslich
des 16. FEl-Kooperationsforums: ,Auf der 9.
Food Safety Conference vor ein paar Wochen in
Berlin war Safety nicht mehr das herausragen-
de Thema, in den Vordergrund tritt tatsachlich
Fraud”. Dazu mache sich der kritische Verbrau-
cher zunehmend frei von Fakten.

Die Kunden fiir lebensmittelanalytische
Dienstleistungen seien heute iiberwiegend Kauf-
leute und immer weniger Lebensmittelchemiker.
Gewiinscht seien Vorlagen fir einfache Ja/Nein-
Entscheidungen. Der Referent verwies auf ein
Dilemma der Lebensmittelkontrolle: Was man

nicht suche, kdnne man ganz schlicht nicht fin-
den. So hatte man friiher fiir eine Fleischkenn-
zeichnung wie , 100 % Beefburger” lediglich auf
Spuren von Schwein, Pferd oder Pute untersucht.
Targets wie Antilope, Hund oder Biiffel habe man
nicht untersucht.

Perspektiven aus diesem Dilemma biete das
Next Generation Sequencing. Es identifiziere alle
Spezies einer Probe (iber den Vergleich gefunde-
ner DNA mit kontinuierlich wachsenden Daten-
banken, die derzeit rund 15.000 Spezies enthal-
ten, darunter 4.000 Saugetiere, Vogel, Reptilien
und Amphibien.

Eine Buchbesprechung zum Thema ,Food
Fraud” lesen Sie auf S. 48. Auch friiher aufwan-
dige Methoden, wie z.B. NMR-Untersuchungen
werden immer smarter (CEM, S. 28). Uber den
Nachweis von Antibiotika in Fleischproben
berichtet der Artikel von Shimadzu (S. 31). Exper-
ten von Rembe Safety + Control verraten Ihnen
ab S. 14 alles, was Sie zum Thema Explosions-
schutz wissen miissen.

Viel SpaB beim Lesen und Entdecken! Der
nachste LVT-Newsletter ist gerade fir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns iiber lhre kostenfreie Regis-
trierung unter www.lvt-web.de/user/register. Das
LVT-Team wiinscht Ihnen schéne Sommermonate.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de
ETH-Forscher bestiicken Molkeprotein-Nanofasern
mit Eisen-Nanopartikeln.
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I Europaweite Mietlosungen

Thermobil mobile Kiihllager ist die deutsche Niederlassung der Daw-
songroup, Europas fiihrendem Vermieter von transportablen Tempera-
turlagern, Auftauanlagen und Schnellgefrieranlagen. Mehr als 2.700
standig vermietete Anlagen in nahezu allen Industriebereichen garan-
tieren den Kunden ein umfassendes Erfahrungspotential im Bereich
Temperatursteuerung, Temperaturprozesstechnik und Umweltsimula-
tion. Die transportablen Superboxen sind in nahezu allen Industrie-
bereichen, in denen eine genaue Temperatursteuerung notwendig
ist, zu finden. Die Superbox gibt es in sechs verschiedene GréBen mit
einer Ladekapazitat von 12 — 44 Europaletten. Dabei ist die Lager-
temperatur frei wahlbar zwischen -25 °C und +25 °C. Der Aufbau und
die technische Ausstattung der Superboxen entsprechen allen euro-
paischen Vorschriften fiir Sicherheit und Hygiene (HACCP) und der
FDA GMP-Guideline. Somit werden auch die strengen Richtlinien der
Lebensmittelindustrie fiir Temperaturlager ebenfalls erfiillt. Selbstver-
standlich sind die Boxen von Thermobil auch in redundanter Ausfiih-
rung mit zwei unabhangigen Hochleitungskalteaggregaten lieferbar.
Neben der Méglichkeit die Superboxen, IFS-Hallen, Superfroster und
Temperboxen auf eine befestigte Flache zu stellen, ist eine Andockung
an Gebéaude, Laderampen oder Raumcontainer ebenfalls leicht reali-
sierbar. Dabei garantieren die Kiihlraumtiiren ohne Stangenverriege-
lung unterhalb des Bodens einen ebenen Ubergang zum Gebéude
oder zur Laderampe. Durch Zubehor wie Seitentiiren, Untergestelle
etc. sind alle Produkte optimal an kundenspezifische Anforderungen
anzupassen. Mit dem Hintergrund der europaweiten Erfahrung und
[dsungsorientierten Beratung vor Ort kann die passende Anlage fiir
die kundenspezifischen Anforderungen konfiguriert werden.

Thermobil mobile Kiihllager GmbH
Tel.: +49 2133/5064-0
info@thermobil.de

www.thermobil.de
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Bildquelle fiir die Titelseite: Mit freundlicher Unterstiitzung und Genehmigung von
Rembe GmbH Safety & Control
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Personalia

Thomas Sorensen fiihrt die deutschen Produktionswerke
von Grundfos

Bereits seit Oktober 2016 leitet Thomas Sorensen
(42) als Geschéftsfiihrer die Grundfos Pumpenfabrik
GmbH in Wahlstedt. Zum Jahreswechsel kam die Ver-
antwortung fiir die Produktionsanlagen der Grundfos
Water Treatment GmbH in Séllingen hinzu. Damit ist er
verantwortlich fiir die Produktion von allen Grundfos- v
Pumpen und -systemen in Deutschland.

Fiir diese Aufgaben ist der Dane Thomas Sorensen
bestens geriistet: Nach vier Jahren als Maschinen-
schlosser absolvierte er die Universitét (Abschluss: Mechanical Engineering)
und rundete seine Ausbildung mit einem MBA International Business ab.
Dass er operatives mit strategischem Management zu verbinden weiB, zeigt
auch sein beruflicher Werdegang: Bei einem Zulieferer fiir die Automobil-
industrie machte er in Danemark und England erste Erfahrungen mit dem
Qualitats- und Termindruck der OEM-Industrie. Zurlick in Danemark, sam-
melte er bei Danfoss als Supply Chain Manager wertvolle Erfahrungen in
Sachen Logistik. Mehrere Stationen bei Grundfos machten ihn fit fiir seine
neuen Aufgaben in Deutschland: Zunachst war Sérensen in der Produktion
kleiner Zirkulationspumpen in Bjerringbro tatig, wo er Kontakte zu interna-
tional aktiven OEM-Kesselherstellern aufbauen konnte. In Siidamerika folg-
te die erste Position als Produktionsleiter fur die Fabrik in Sao Paulo, zuletzt
mit der Verantwortung als Landerchef in Brasilien. Nach seiner Riickkehr
nach Danemark war er mit strategischen Aufgaben in der Organisation der
globalen Produktion betraut.

Die rund 620 Mitarbeiter der Produktionsgesellschaft in Wahlstedt stel-
len Umwalzpumpen fiir die Heizungs-, Klima- und Liftungstechnik her. Die
etwa 200 Mitarbeiter der Water Treatment GmbH konzipieren Systemlésun-
gen fir die Trinkwasser-, Abwasser- und Brauchwasseraufbereitung.
www.grundfos.com

[/

Veranderungen in der Fithrung der Oetker-Gruppe

Der Beirat der Dr. August Oetker KG hat im Zuge der
langfristigen Nachfolgeplanung iiber personelle Ver-
anderungen in der Leitung der Oetker-Gruppe ent-
schieden. Damit einhergehend kommt es auch in der
Geschaftsfiihrung der Dr. August Oetker Nahrungsmit-
tel KG zu einem Fiihrungswechsel.

Mit Wirkung vom 1. November 2017 wird Richard
Oetker (66), Vorsitzender der Geschaftsfiihrung der Dr.
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August Oetker Nahrungsmittel KG, in den Ruhestand treten, dem Unter-
nehmen aber weiterhin als Gesellschafter sowie in verschiedenen Beira-
ten von Gruppenunternehmen verbunden bleiben. Dr. h. c. August Oetker
(73), Vorsitzender des Beirates der Dr. August Oetker KG, dankte im Namen
der Gesellschafter, des Beirates und aller Mitarbeiter Richard Oetker sehr
herzlich fiir seine langjahrige, auBerordentlich erfolgreiche Tatigkeit fiir die
Oetker-Gruppe.

Ebenfalls mit Wirkung vom 1. November 2017 {ibernimmt Dr. Albert
Christmann (54), personlich haftender Gesellschafter der Dr. August Oet-
ker KG und Mitglied der Gruppenleitung, die Funktion des Vorsitzenden der
Geschaftsfiihrung der Dr. August Oetker Nahrungsmittel KG von Richard
Oetker. Dr. Christmann wird in der Gruppenleitung wie bereits seit Januar
2017 auch kiinftig die Bereiche Nahrungsmittel, Sekt / Wein / Spirituosen
und Oetker Digital vertreten.

Dr. Heino Schmidt (58, Bild), bislang Mitglied der Geschaftsfiihrung der
Hamburg Siidamerikanische Dampfschifffahrts-Gesellschaft KG (Hamburg
Stid) und dort verantwortlich fir die Bereiche Rechnungswesen, Controlling
und Personal, tritt am 1. September 2017 in die Gruppenleitung ein und
tibernimmt von Dr. Christmann ab 1. November 2017 die Verantwortung fiir
das Finanzressort sowie die Bereiche weitere Interessen und Bank.
www.oetker.de

Neuer Geschaftsfiihrer Marketing & Vertrieb bei Proviant

Philipp Raddatz wird neuer Geschéftsfiihrer Marketing
& Vertrieb von Proviant. Der 34-jahrige Hamburger
wechselt zum 1. September 2017 von der Geschéaftsfiih-
rung des Berliner Bitterlimonaden-Herstellers Thomas
Henry und nach einem sechsmonatigen Sabbatical zu
dem Berliner Smoothie-, Limonaden- und Saftschorlen-
hersteller.

Proviant-Gesellschafter Paul Lohndorf duBert sich
sehr zufrieden: ,Ich freue mich, dass wir mit Philipp
Raddatz einen solchen Top-Mann fiir unsere Marke gewinnen konnten.”

Raddatz kommentierte seinen Wechsel mit den Worten: ,,Ich freue mich
auf die neue Herausforderung und die Méglichkeit, meine Erfahrungen der
vergangenen Jahre in ein derart zukunftsweisendes und innovatives Projekt
wie Proviant einbringen zu kénnen.”

Seit 2009 werden in der Berliner Fruchtmanufaktur von ,Proviant”
leckere Smoothies aus frischem Bio-Obst gemixt. Aus dem naturtriiben
Bio-Saft kann man aber auch prima Limo und Schorle machen. Seit 2012
bestehen diese nur aus frisch gepresstem Saft, einem Hauch Rohrzucker
und Wasser. So wie selbst gemacht, ganz nach Omas Rezept. Nach zwei
Jahren Tiiftelei ist es den Jungs von Proviant gelungen, auch die urspriingli-
chen Zutaten einer Cola auf natdrlicher Grundlage zu gewinnen. So besteht
die Naturcola nur aus Fruchtsaft, Rohrzucker, Quellwasser, Fruchtolen aus
der Schale sowie ein paar besonderen Gewiirzextrakten. Weggelassen wur-
den jegliche Aromen, Zusatzstoffe oder sonstigen unnatiirlichen Zutaten.
Die Bio-Smoothies und Limonaden aus Berlin werden deutschlandweit von
Drinks & More, einem Krombacher-Tochterunternehmen vertrieben.
www.proviant-limo.de

Neue Geschaftsfiihrung bei Van Hees

Zum 31. Marz 2017
schied der Vorsitzende
der Geschéftsfiihrung von
Van Hees (Walluf), Jirgen
Georg Hiiniken, aus der
operativen Geschéftsfiih-
rung des Unternehmens
aus, um fiir zwei weitere
Jahre  Sonderaufgaben
zu Ubernehmen. An sei-




ne Stelle treten die beiden Geschéftsfiihrer Robert Becht (Bild rechts) und
Frédérick Guet (Bild links) mit geteilten Verantwortlichkeiten: Robert Becht
iibernimmt Einkauf, Produktentwicklung, Qualitatssicherung, Marketing und
Vertrieb. Frédérick Guet leitet die Bereiche Finanzen, Controlling, Human
Resources, Produktion und IT.

Robert Becht ist gelernter Fleischermeister und staatlich gepriifter
Fleischtechniker. Der gebiirtige Wiesbadener war firr verschiedene Betrie-
be in der Fleischbranche téatig und sammelte international Erfahrung durch
die Tatigkeit als Produktentwickler fir Woolworths Ltd. in Australien. Im
November 1997 kam Becht zu Van Hees, wo er in unterschiedlichen Positio-
nen tatig war: So griindete er die Bereiche internationales Produktmanage-
ment und CRM-Management, die er beide mehrere Jahre leitete. Seit Januar
2013 ist er Mitglied der Geschéftsleitung. Der Franzose Frédérick Guet war
u.a. als Manager fiir Finanzen, Einkauf, Logistik, Prozessoptimierung und
Strategie-Investition in groBen internationalen Unternehmen wie Dow Che-
mical, Arcelor Mittal und Kimberley Clark tatig. Im Januar 2013 wurde er
Geschaftsfiihrer bei Van Hees fiir Frankreich und Russland.

Van Hees setzt seit 70 Jahren MaBstabe in der Entwicklung und Produk-
tion von hochwertigen Glitezusatzen, Gewdirzen und Gewiirzmischungen,
Convenience-Produkten und Aromen fiir die Fleischbranche und beschaftigt
heute iiber 400 Mitarbeiter.
www.van-hees.com

Verband Deutscher Mineralbrunnen wahlt den Vorstand

Anldsslich des Deutschen Brunnentages traf am 24. April
2017 die deutsche Mineralbrunnen-Branche zur Mit-
gliederversammlung des Verbandes Deutscher Mineral-
brunnen e.V. (VDM) in Hamburg zusammen. Im Rahmen
der Versammlung wahlten die Mitglieder den VDM-Vor-
stand. Der Vorstand berief Dr. Arno Dopychai (Bild) zum
neuen Vorstandsvorsitzenden und Thomas Fritz, Ensinger
Mineral-Heilquellen, zu dessen Stellvertreter. Zudem
wurde Dr. Judith Schilling, Brohler Mineral- und Heilbrunnen, zur Schatzmeiste-
rin gewahlt sowie Henning Rodekohr, Vilsa Brunnen, als neues Mitglied in den
VDM-Vorstand gewahlt. Das von der VDM-Mitgliederversammlung gewahlte
Fiihrungsgremium des Verbandes setzt sich wie folgt zusammen:

Dr. Arno Dopychai, Bonn (Vorsitzender),

Thomas Fritz, Ensinger Mineral-Heilquellen (stellvertretender Vorsitzender),

Dirk Hinkel, Hassia Mineralquellen,

Stefan Hoechter, Adelholzener Alpenquellen,

Barbara Kdrner, Apollinaris Brands,

Henning Rodekohr, Vilsa Brunnen,

Dr. Judith Schilling, Brohler Mineral- und Heilbrunnen (Schatzmeisterin),

Lilo Sillner, Labertaler Heil- und Mineralquellen,

Dr. Karl Tack, Rhodius Mineralquellen.

Im Anschluss wurde Rechtsanwalt Wolfgang Stubbe fiir seine hervorragen-
den Dienste im Interesse des Verbandes und der deutschen Mineralbrunnen
von der Mitgliederversammlung zum Ehrenmitglied ernannt. Stubbe war
sechs Jahre lang Vorstandsvorsitzender des VDM und vorher als Geschéafts-
fihrer 16 Jahre fiir den Bonner Verband tatig gewesen.

Die zum GroBteil mittelstandisch gepragten deutschen Mineralbrunnen
fallen Gber 500 verschiedene Mineral- und 35 Heilwasser sowie zahlrei-
che Mineralbrunnen-Erfrischungsgetranke ab. Sie beschaftigen rund 12.500

Arbeitnehmer.

www.vdm-bonn.de

Molkeprotein-Nanofasern mit Eisen-Nanopartikeln

Das Bild (TEM-Bild: ETH Ziirich / Yi Shen) zeigt esshare Molkeprotein-
Nanofasern. Sie binden auf ihrer Oberflache Eisen-Nanopartikel als
schwarze Punkte. Dieses Praparat kdnnte Eisenmangel auf effiziente und
glinstige Weise bekampfen: Weltweit leiden rund 1,2 Milliarden Men-
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oder mit Medikamenten ist schwierig, da fiir deren Erfolg das Eisen in
einer fiir den Korper verfligharen Form vorliegen muss. Das Spurenelement
kann die Farbe, den Geschmack und den Geruch der damit angereicherten
Lebensmittel verandern, sodass diese nicht mehr munden.

Die beiden ETH-Professoren Raffaele Mezzenga und Michael B. Zimmer-
mann vom Departement Gesundheitswissenschaften haben eine neue Form
der Eisenerganzung von Nahrungsmitteln entwickelt: ein Hybridmaterial
aus essbaren Molkeprotein-Nanofasern und Eisen-Nanopartikeln. Die ent-
sprechende Studie, die von Mezzengas Doktorandin Yi Shen in Kollaborati-
on mit Zimmermanns Doktorandin Lidija Posavec durchgefiihrt wurde, ist in
der Fachzeitschrift ,Nature Nanotechnology” erschienen.

Die Protein-Nanofasern (Amyloidfibrillen) bestehen aus denaturierten
Molkeproteinen, die bei 90°C in einer starken Saure hydrolysiert werden,
bis sie sich vollstandig ausstrecken. Mehrere solcher Proteinfaden lagern
sich selbstorganisierend zu dickeren Protein-Nanofasern zusammen.

Solche Nanofasern kombinierten die Forschenden mit Eisen-Nanoparti-
keln, die der Korper gut verwerten kann. Um diese Nanopartikel herzustellen,
mischten die Forscherinnen ein Eisensalz (FeCl;) direkt mit den Nanofasern
in derselben sauren Ldsung. Dabei entstanden 20 nm groB3e Eisen-Nanopar-
tikel, die sich sofort an die Oberflache der Nanofasern anlagerten und von
ihnen stabilisiert wurden. Normalerweise sind Eisen-Nanopartikel nicht sta-
bil: Sie bilden Aggregate und eignen sich damit nicht als Nahrungsmittelzu-

satz (Quelle: Peter Ruegg, ETH Ziirich).
www.lVT-WEB.de (1 ]

www.ethz.ch/news

Was leistet ein Unternehmen fiir die Gemeinschaft?

Die Gemeinwohlokonomie
und ihr Griinder haben
am 28. Marz den ,Zeit
Wissen-Preis Mut zur Nach-
haltigkeit 2017 in der
Kategorie Wissen erhalten.
Die Auszeichnung geht an
Initiativen,  Unternehmen
und Menschen, die einen
besonderen Beitrag im Bereich der nachhaltlgen Entwicklung Ielsten Die
Gemeinwohldkonomie ist ein marktwirtschaftlich orientiertes, von Christian
Felber entwickeltes Wirtschaftsmodell, in dem Unternehmen nicht in erster
Linie danach bilanziert werden, wie hoch ihr monetérer Gewinn ist, sondern
welchen Beitrag sie fiir die Gesellschaft und das Gemeinwohl leisten.

In einem Pilotprojekt hat Prof. Dr. Petra Teitscheid von der FH Minster
den Ansatz der Gemeinwohlokonomie aufgegriffen: Studierende aus dem
Master Nachhaltige Dienstleistungs- und Erndhrungswirtschaft erstellten
mit sieben Unternehmen aus der Region eine Gemeinwohlbilanz, mit der
die ethische Seite ihres Handelns bewertet wird. Unterstiitzt wurden die Stu-
dierenden von Gerd Lauermann, einem Gemeinwohlberater aus Hamburg.

In einem mehrstufigen Prozess verfassten zundchst die Studierenden mit
den Unternehmen Berichte. AnschlieBend evaluierten sich die Unternehmen
in einer Peer-Evaluation gegenseitig. Eine externe Auditorin prifte und zer-
tifizierte die Ergebnisse abschlieBend. , Die Berichte sind von der Auditorin
als sehr professionell eingestuft worden”, sagt Prof. Dr. Petra Teitscheid.

Bei einem Treffen, bei dem auch die Initiative ,Gemeinwohlékonomie
Miinsterland” gegriindet wurde, erhielten die sieben Unternehmen ihre
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Zertifikate mit dem Ergebnis der Bilanzierung. ,Der Blick von auBen hilft,
sich weiterzuentwickeln”, sagt Dr. Denis Kramer (Bild mit Masterstudentin
Vanessa Miiller), Leiter des Bereichs Forschung und Entwicklung der Ray
Facility Management Group. Die Gemeinwohlbilanzen werden unter www.
ecogood.org verdffentlicht.

www.fh-muenster.de

NRW-Wissenschaftsministerin Svenja Schulze bei der CSB-System AG

Svenja Schulze liebt Inno-
vationen, daran besteht
kein Zweifel. Am 3. April
informierte sich die nord-
rhein-westfélische Minis-
terin fiir Wissenschaft,
Forschung und Innovati-
on bei CSB (iber neueste
Entwicklungen in  der
industriellen Bildverarbei-
; ~ tung und die ,intelligente
y A= o Kommissioniermethode
von morgen”. Dass sie sich bei dem Pick-by-Hologram genannten Verfahren
eine Datenbrille aufsetzen musste, machte ihr nichts aus. Im Gegenteil: ,Die
Brille stort ja iberhaupt nicht. Absolut praxistauglich!”, sagte sie zum CSB-
Firmengriinder und Vorstandsvorsitzenden Dr. Peter Schimitzek.

Die Kopplung von Wissenschaft und Praxis stand an diesem Abend in
der Entwicklungszentrale des Softwareunternehmens CSB-System im Fokus.
Es ging um innovative Hochschulkonzepte und die Zukunft des Lernens.
Hochschulvertreter, lokale SPD-Politiker, CSB-Mitarbeiter und die Ministerin
diskutierten Uber die Bedeutung der akademischen Ausbildung fiir Unter-
nehmen und Gesellschaft. Schulze ist iberzeugt: ,Die Flexibilisierung der
wissenschaftlichen Ausbildung ist extrem wichtig. Weiterbildende Studien-
gange werden im Zeitalter der Digitalisierung immer wichtiger. Das Lernen
hort doch heutzutage nicht mit 25 oder 30 auf. Wir missen lebenslang
lernen, um einen fruchtbaren Boden fiir Innovationen zu schaffen.” Aller-
dings, und darauf weist sie mit Nachdruck hin, seien deutsche Hochschulen
flachendeckend nicht so organisiert, dass Studienwillige neben der Arbeit
studieren kdnnten. Dr. Peter Schimitzek sieht das genauso. Seit zwei Jahren
ist die CSB-System AG deshalb offizieller Hochschulstandort der Rheini-
schen Fachhochschule Kéln. In Geilenkirchen bietet man die Studiengange
. Wirtschaftsinformatik” und ,Betriebswirtschaftslehre (Business Admi-
nistration)” an. Die Studiengange werden mit dem akademischen Grad
.Bachelor of Science” bzw. , Bachelor of Arts” abgeschlossen. Das Angebot
richtet sich an Abiturienten, Fachabiturienten, Auszubildende oder bereits
Berufstétige. Das Bild zeigt Svenja Schulze als Dritte von links beim Testen
einer neuartigen Datenbrille und den CSB-Vorstandsvorsitzenden Dr. Peter

Schimitzek als Zweiten von rechts.
[ www.LVT-WEB.de (1]

www.csh-system.com

Il

Forschungsbedarf fiir sichere und authentische Lebensmittel

Uber 100 Teilnehmer aus Wirtschaft und Wissenschaft kamen am 26. April
zum 16. FEI-Kooperationsforum in den Universitdtsclub Bonn, um bei der
Ideen- und Kontaktborse mit dem diesjahrigen Schwerpunkt ,Food Fraud,
Food Safety und Food Profiling - Neue Verfahren fiir sichere und authenti-
sche Lebensmittel” mitdiskutieren zu kénnen.

Nie waren unsere Lebensmittel so sicher wie heute — und nie zuvor gab
es umfassendere Maglichkeiten als heute, die Sicherheit und Authentizitat
von Lebensmitteln kontinuierlich zu priifen. Doch der globale Handel mit
Rohstoffen, einige wenige ,schwarze Schafe” und nicht zuletzt der hohe
Kostendruck machen es Lebensmittelherstellern nicht leichter, die Sicherheit
und Authentizitat ihrer Produkte kontinuierlich sicherzustellen. Das gilt ins-
besondere fiir mittelstandische Unternehmen, die verstarkt auf branchen-
iibergreifendes Know-how angewiesen sind.
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Vor diesem Hintergrund stellte der FEI das Themenfeld ,Food Fraud,
Food Safety und Food Profiling” in den Mittelpunkt seines 16. Kooperati-
onsforums: Nach einem Einfiihrungsvortrag eines Handelschemikers stell-
ten neun hochrangige Wissenschaftler die aktuellen Ergebnisse aus ihren
Arbeiten vor. Im Austausch mit den Teilnehmern wurde der Bedarf an bran-
cheniibergreifender Forschung diskutiert. Prof. Dr. Markus Fischer von der
Universitdt Hamburg und Prof. Dr. Siegfried Scherer von der Technischen
Universitat Miinchen moderierten gemeinsam die Veranstaltung und war-
ben in ihrem Resiimee fiir neue Projekte der Industriellen Gemeinschafts-
forschung (IGF), da das Themenfeld ein idealer Kandidat fiir brancheniiber-
greifende und vorwettbewerbliche Forschung sei.
www.fei-bonn.de

Hochleistungsklebstoffe aus biogenen Reststoffen

Klebstoffe spielen in der Produktion, z.B. fiir Verpackungsetiketten eine
groBe Rolle. Um Klebstoffe nachhaltig herzustellen, verfolgen die Partner
aus dem Projekt ,PHB-Klebstoffe” einen neuen Ansatz. Durch mikrobio-
logische Prozesse sollen Schmelz- und Fliissigklebstoffe auf Basis von bio-
genen Reststoffen hergestellt werden. Die neuen Produkte sind biobasiert,
sollen sich in verschiedenen Anwendungen beweisen, sowie bioabbaubar
sein. Das Projekt wird fiir drei Jahre durch das Bundesministerium fir Bil-
dung und Forschung gefordert. Das Kick-off-Treffen zum Projektstart fand
am 25. April 2017 in Martinsried statt.

Projektkoordinatorin Birgit Lewandowski von der Fritzmeier Umwelt-
technik GmbH & Co. KG erklart das Reststoffkonzept: ,Im Gegensatz zu
herkémmlichen erddlbasierten Klebstoffen nutzen wir biogene Reststoffe
und verwenden mikrobiologische Prozesse, um unser Ausgangsmaterial
Polyhydroxybuttersaure (PHB) herzustellen. Als Nahrmedium fiir Bakterien
dienen Reststoffe, denn uns ist wichtig, dass keine potentiellen Nahrungs-
mittel verwendet werden.” Da reines PHB nur iiber eine geringe Klebekraft
verfiigt, werden anschlieBend weitere, vorzugsweise biobasierte Polymere
beigemischt, bzw. das PHB wird chemisch modifiziert. Insgesamt mochte
das Projektteam Klebstoffe entwickeln, die nicht nur biobasiert sind, son-
dern auch in der Umwelt schnell und schadstofffrei abgebaut werden kon-
nen.

Auf die neuen PHB-Klebstoffe wartet eine Vielzahl von Anwendungen.
In Form von Schmelz- oder Fliissigklebstoffen sollen verschiedene Substrate
wie z.B. Holz, Metall, Glas und Papier/Pappe verklebt werden kénnen. Durch
Modifikationen der Klebstoffe kénnen spezifische Materialanforderungen
und Kundenwiinsche berlicksichtigt werden. Das Projektteam mochte
Haftschmelzklebstoffe fiir Etiketten formulieren, die beim Klebeprozess
beschichtet werden (z.B. Flaschenetikettierung von PET-Flaschen). Das Pro-
jekt ,PHB-Klebstoffe” wurde im Kooperationsnetzwerk ,, Bioplastik” ange-
stoBen, das die Industrielle Biotechnologie Bayern Netzwerk GmbH vor
gut drei Jahren initiiert hat. Projektpartner sind Fritzmeier Umwelttechnik
GmbH & Co. KG, Jowat SE, Unavera Chemlab GmbH sowie das Fraunhofer-
Institut fir Umwelt-, Sicherheits- und Energietechnik Umsicht. Das Projekt
wird fir drei Jahre im Rahmen der FordermaBnahme ,KMU-innovativ”
durch das Bundesministerium fiir Bildung und Forschung geférdert.
www.ibbnetzwerk-gmbh.com



I Shimadzu er6ffnet sein European Innovation
Center in Duisburg

Shimadzu, eines der fiihrenden Unternehmen
in der instrumentellen Analytik, hat am 3. Marz
2017 in Duisburg sein European Innovation Cen-
ter eréffnet und fokussiert sich darin auf klini-
sche Anwendungen, Imaging, Lebensmittel und
Verbundstoffe.

Das European Innovation Center ist dezen-
tral angelegt, um Markten und Wissenschaft
rdumlich nahe zu sein. Damit entsteht ein direk-
ter Zugang zu Anwendern, Projekten und Test-
maglichkeiten. Mit ihrer Forschungskompetenz
tragen Wissenschaftler europaischer Université-
ten akademische Expertise zum Shimadzu Euro-
pean Innovation Center bei. In verschiedenen
Projekten hat sich die Kooperation bereits seit
vielen Jahren bewéhrt. Die wissenschaftlichen
Schwerpunkte umfassen klinische Anwendun-
gen, Imaging, Lebensmittel und Verbundstoffe
mit einem Fokus auf neuen Methoden, Werkzeu-
gen, Techniken, Diagnostik und Losungen. ,Wir
bei Shimadzu fiihlen uns der Gesellschaft ver-
pflichtet, uns auch zukiinftig fiir technologische
Weiterentwicklungen und den Wissenszuwachs
einzusetzen, um stetig noch bessere Technolo-
gien, Produkte und Services anzubieten und so
fir Excellence in Science anerkannt zu werden”,
sagte Dr. Teruhisa Ueda, Prasident und CEO
der Shimadzu Corporation. Weitere Shimadzu
Innovation Centers gibt es bislang in Maryland/
USA, Singapur und Peking/China, wo sie die For-
schung und Entwicklung neuer Produkte unter-
stitzen.
www.shimadzu.de

Umsatz und Gewinn

I Gute Ergebnisse bei Lichtenauer
Mineralquellen

Die Lichtenauer Mineral-
quellen GmbH hat 2016
ihren Umsatz nicht kom-
plett halten kdnnen, aber
ihre Position als fiihrendes
ostdeutsches Brunnen-
unternehmen im Bereich
alkoholfreier Getranke
behauptet. Geringe Einbu-
Ben musste Lichtenauer beim Absatz der Mar-
ken Lichtenauer, Margon und Vita Cola hinneh-
men. Er verringerte sich um 1,8% auf 165 Mio.
Liter, was das Tochterunternehmen der Hassia-
Gruppe inshesondere auf den Basiseffekt des
iberdurchschnittlich guten Vorjahres zuriick-
fihrt. Der Umsatz gab gleichzeitig gegeniiber
dem Vorjahr unterproportional nur um 1,4 % auf
50,9 Mio. € leicht nach.

In seiner Bilanz verwies Lichtenauer Geschafts-
fiihrer Paul K. Korn (Bild) vor allem auf den Erfolg
des neuen Lichtenauer 1,0 | Glas-Mehrweggebin-
des und auf einen erneuten Absatzzuwachs bei
den stillen Getranken mit Aroma. Die Absatzzah-
len, so Korn, zeigten auch 2016 die tiefe Verwur-

zelung des Unternehmens bei den Verbrauchern
in Ostdeutschland: , Lichtenauer ist mit vielen Pro-
dukten in den jeweiligen Segmenten Marktfiihrer
in der Region. So sind wir in Sachsen unangefoch-
ten der Mineralwasser-Anbieter Nummer eins.”

Die Lichtenauer Mineralquellen GmbH ist ein
selbststandiges Tochterunternehmen der Hassia
Mineralquellen Bad Vilbel GmbH & Co. Uber
200 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter produzie-
ren in Lichtenau 72 Produkte in verschiedenen
Gebinden, insgesamt 168 Artikel. Die Hassia-
gruppe zahlt mit dem Stammhaus Hassia Mine-
ralquellen in Bad Vilbel und den Tochterunter-
nehmen Lichtenauer Mineralquellen, Glashager
Brunnen, Thiiringer Waldquell Mineralbrunnen,
Wilhelmsthaler Mineralbrunnen sowie den Kel-
tereien Rapp's, Hoh! und Kumpf zu den gréBten
Mineralbrunnenbetrieben in Deutschland. Die
Gruppe erwirtschaftete 2016 einen Umsatz von
243 Mio. EUR und beschaftigt 1.050 Mitarbeiter.
www.lichtenauer.com

I Bizerba setzt dynamischen
Wachstumskurs fort

Bizerba, = marktfiihrender
Anbieter von  Ldsungen
fir Wage-, Schneide- und
Auszeichnungstechnologie,
erzielte im Geschaftsjahr
2016 einen  weltweiten
Umsatz von 652,6 Mio. EUR.
Dies bedeutet ein Umsatz-
plus von 9% gegeniiber dem Vorjahr. Das Fami-
lienunternehmen, das sich zu 100 % im Besitz der
Gesellschafterfamilie Kraut befindet, feierte 2016
sein 150-jahriges Jubildum.

Starkes Wachstum wurde im vergangenen Jahr
im Heimatmarkt Deutschland sowie in den (ibri-
gen europaischen Landern erreicht. Dabei konn-
ten in den Regionen Siid- und Westeuropa die
Wachstumszahlen aus dem Jahr 2015 noch ein-
mal deutlich gesteigert werden. In Nordamerika
bewegte sich der Umsatz auf dem hohen Niveau
des Vorjahres, wahrend die Markte in Osteuropa
sowie in Asien das proportional groBte Einzel-
wachstum vermeldeten.

«Wir freuen uns, dass wir unser dynamisches
und nachhaltiges Wachstum auch in unserem
Jubildumsjahr fortsetzen konnten”, sagte And-
reas Kraut, CEO und Gesellschafter von Bizerba.
.Nach dem Uberragenden Jahr 2015 mit fast
20% Umsatzsteigerung setzen wir den posi-
tiven Wachstumskurs auch 2016 fort, mit sehr
erfreulichen Ergebnissen in durchgangig allen
Regionen. Diese Entwicklung sehen wir als klare
Bestatigung, dass wir mit unserem breiten Leis-
tungsportfolio, aber auch mit unseren aktuellen
Schwerpunktthemen wie Industrie 4.0 und Digi-
talisierung im Handel die richtigen Losungen fiir
die Bediirfnisse unserer Kunden bieten.”

Bizerba verzeichnete in den letzten fiinf
Jahren ein jahrliches Umsatzwachstum von
durchschnittlich 8%. Hintergrund ist die hohe
Nachfrage nach Wage-, Schneide- und Auszeich-
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nungslosungen von Bizerba. Mit der Griindung eigener Tochtergesellschaf-
ten u.a. in Brasilien, Stidafrika, Russland und der Ukraine schuf das Unter-
nehmen in den letzten Jahren die Voraussetzungen fiir weiteres Wachstum
in Zukunftsmérkten.

www.bizerba.com

Dachser wachst und investiert in die Zukunft

RO Dy st NSRRI eyl 5 SSRGS -
Dachser entwickelt sich weiter positiv und erwirtschaftete im vergan-
genen Geschaftsjahr 2016 einen konsolidierten Bruttoumsatz von rund
5,71 Mrd. €. Der Konzernumsatz erhohte sich damit um 1,7 %, die Zahl der
Sendungen stieg um 2,4% auf 80,0 Millionen und die Tonnage um 2,4 %
auf 38,2 Mio. t. Wachstumstreiber waren die europdischen Landverkehre
sowie die Lebensmittellogistik. ,Trotz der volatilen Weltwirtschaftslage
haben wir das organische Wachstum der Vorjahre gefestigt und uns weiter
stabil am Markt positioniert. Gleichzeitig arbeiten wir aktiv an Ldsungen fiir
morgen”, sagte Dachser CEO Bernhard Simon.

Im Business Field Road Logistics, das 75 % des Umsatzvolumens von
Dachser ausmacht, zahlte sich in der Business Line Dachser European Logi-
stics (EL) die konsequente Exportstrategie aus. So erzielte Dachser 2016 in
EL einen Brutto-Umsatz von 3,5 Mrd. €, ein Plus von 2,4 %. Sendungen und
Tonnage stiegen um 2,2 bzw. 2,3 %. ,Unsere Landesgesellschaften haben
durchweg von der starken Nachfrage nach grenziiberschreitenden Verkeh-
ren im europdischen Binnenmarkt profitiert. Im Warenaustausch ist und
bleibt Europa stabil und eng miteinander vernetzt”, kommentiert Simon.

Dachser Food Logistics war mit einem Umsatzwachstum von 9,5 % auf
812 Mio. € erneut Wachstums-Champion. lhren Riickenwind verdankte die
Lebensmittellogistik in erster Linie dem starken nationalen Geschéft mit
Konsumgditern in Deutschland. Zweiter Erfolgsbaustein ist das European
Food Network fiir grenziiberschreitende Lebensmitteltransporte. Mit 13
Partnern, zehn Korrespondenten und regelmaBigen Linienverkehren zwi-
schen 34 Landern ist es das Lebensmittelnetz mit der groBten Flachende-
ckung in Europa.
www.dachser.com

Dairygold mit stabilem Geschéftsjahr und Produktionsausbau

Dairygold, Irlands fiihrende Milch-
kooperative in Hand von Landwir-
ten, hat das Geschéftsjahr 2016 auf
nahezu gleichbleibendem Niveau
abgeschlossen.  Trotz  schwacher
Ertrdge aus dem internationalen
Milchmarkt — vor allem in der ersten
Jahreshélfte — verzeichnet Dairygold
nur einen leichten Umsatzriickgang
von 3,7 % auf 756,1 Mio. €. Zuguns-
ten einer deutlichen Steigerung der
Milchpreisstiitze fir ihre Mitglieder
von 20 Mio. auf 25 Mio. € verrin-
gerte sich der operative Gewinn um
9% auf 17,5 Mio. €. Die Kooperative
beschéftigt 1.150 Mitarbeiter und
setzt sich aus 3.000 Milchbauern
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zusammen, die auch Aktionére des Unternehmens sind. In 2016 produzier-
ten sie 1,2 Mrd. | Milch.

In 2016 investierte Dairygold 15 Mio. € in Kapitalprojekte und erhoh-
te damit die Gesamtinvestitionssumme der vergangenen sechs Jahre auf
200 Mio. €. Die Investitionen flossen in die Milchverarbeitungsanlagen in
Mallow, Mogeely und Mitchelstown, deren Verarbeitungskapazitat seit
2011 um 55% heraufgesetzt wurde. ,Der Produktionsausbau in Irland
unterstiitzt auch die Leistungsfahigkeit von Dairygold Deutschland”, sagt
Dominic Duffy, Geschaftsfiihrer bei der Dairygold Deutschland Handels
GmbH, die fiir den bundesweiten Vertrieb der Produkte zustandig ist. , Auch
wir blicken auf ein sehr erfolgreiches Jahr zurlick mit Umsatzsteigerung in
den Sektoren Industrie und Food Service.”

Dairygold bietet ein vielseitiges Angebot an irischem Kase sowie maB-
geschneiderte Losungen fiir Burger, Pizzen, Backwaren und Sandwiches bis
hin zu Salaten, Suppen oder Saucen. , Unsere Kunden stammen vorwiegend
aus der Gastronomie sowie aus der Lebensmittelindustrie”, erklart Elisa-
beth Kilian, Sales and Marketing Manager bei Dairygold Deutschland.
www.dairygold.de

Endress+Hauser behauptet sich in schwierigem Umfeld

Die Endress+Hauser Gruppe hat sich 2016 im Branchenvergleich gut
behauptet. Dem Wachstum in lokalen Wéhrungen steht ein leichter Riick-
gang des konsolidierten Umsatzes in Euro gegenliber. Die Ertragslage ist
solide, die Beschaftigung liegt leicht Gber Vorjahr. Der Schweizer Spezia-
list fir Mess- und Automatisierungstechnik investiert weiter kraftig in die
Zukunft.

Der Nettoumsatz ging 2016 um 0,2% auf 2,139 Mrd. € zuriick. ,Die
Fremdwahrungen haben bei uns im vergangenen Jahr fiir Gegenwind
gesorgt”, sagte CEO Matthias Altendorf zur Bilanzmedienkonferenz in
Basel. Wechselkurseffekte driickten den Umsatz um 50 Mio. €. ,In lokalen
Wahrungen haben unsere Verkaufe um 2,1% zugelegt.” Auch in Schweizer
Franken, der eigentlichen Berichtswahrung der Dachgesellschaft, stieg der
Umsatz um 2,2 %.

Damit blieb Endress+Hauser hinter den eigenen Erwartungen zuriick.
Matthias Altendorf betonte jedoch: ,Gemessen an der Entwicklung der
Branche haben wir uns gut geschlagen.” Das langsamere globale Wirt-
schaftswachstum und die grundlegenden strukturellen Veranderungen der
Weltwirtschaft hatten bei den meisten Firmen der Prozessautomatisierung
Spuren hinterlassen. Treiber der wirtschaftlichen Entwicklung sei in vielen
Regionen der Welt der private Konsum gewesen. ,Trotz guter Konjunktur
ist 2016 nur zurlickhaltend in Industriegiter investiert worden”, berichtete
der Firmenchef.

Wahrend sich Endress+Hauser in Europa gut behauptete, gingen die
Umsétze in Amerika zuriick. Im asiatisch-pazifischen Raum stagnierten die
Verkaufe; Afrika und der Nahe Osten lagen dagegen klar im Plus. Azyklische
Sektoren wie Lebensmittel, Life Sciences und Wasser/Abwasser entwickel-
ten sich gut, ebenso — auBerhalb von Deutschland — der Bereich Energie
und Kraftwerke.
www.de.endress.com

GEA meldet Zahlen zum ersten Quartal

Im ersten Quartal 2017 konnte GEA beim Auftragseingang aufgrund der
soliden Entwicklung der kleinen und mittleren Auftrage fast an das Vorjah-
resniveau ankniipfen. Trotz Zuriickhaltung bei den GroBauftragen erzielte
das Unternehmen einen Auftragseingang von 1.136 Mio. €. Beim Umsatz
legten beide Business Areas deutlich zu, wodurch der Konzern seinen
Umsatz insgesamt um 6,7 % auf 1.004 Mio. € verbesserte. Wesentliche
Wachstumsimpulse kamen dabei aus den Applikationen Nahrungsmittel
und Pharma bzw. aus den Regionen Westeuropa, Naher Osten & Afrika
sowie Lateinamerika. Das operative EBITDA stieg gegeniiber dem Wert des
Vorjahreszeitraums um 2,7 % auf 96 Mio. €. ,Da die gesamtwirtschaftli-
chen Unsicherheiten voraussichtlich weiter wachsen werden, hangt es



insbesondere von der Entwicklung des zweiten Quartals ab, in welchem
Bereich unseres Prognosekorridors wir das Geschéftsjahr 2017 werden
abschlieBen kénnen”, kommentiert Jiirg Oleas, Vorstandsvorsitzender von
GEA, die Quartalsergebnisse.

GEA ist einer der groBten Systemanbieter fiir die nahrungsmittelverar-
beitende Industrie sowie fiir ein breites Spektrum weiterer Branchen mit
einem Konzernumsatz von rd. 4,5 Mrd. € in 2016. Der Konzern generiert
etwa 70 % seines Umsatzes aus der langfristig wachsenden Nahrungsmit-
tel- und Getrankeindustrie. Zum 31. Méarz 2017 beschaftigte das Unterneh-
men weltweit rund 17.000 Mitarbeiter. GEA zahlt in seinen Geschaftsfel-
dern zu den Markt- und Technologiefiihrern.

Www.gea.com

I Solides Wachstum von Krones im ersten Quartal 2017

000/

Krones, flihrender Herstel-
ler in der Verpackungs-
und Abfiilltechnik, ist gut
in das Geschaftsjahr 2017
gestartet. Von Januar bis
Marz legte der Umsatz im
Vergleich zum Vorjahr um
16,5% von 772,1 Mio. €
auf 899,4 Mio. € zu. Die
hohe Steigerungsrate darf
nicht auf das Gesamtjahr hochgerechnet werden, weil Krones einige Pro-
jekte, die plangemaB erst im zweiten Quartal 2017 umsatzwirksam wer-
den sollten, bereits im ersten Quartal abschlieBen konnte. Bereinigt um die
schnelleren Projektabschliisse und um Akquisitionen stieg der Umsatz von
Krones im ersten Quartal 2017 im Vergleich zum Vorjahr um 5,5 %. Der Auf-
tragseingang verbesserte sich um 6,5 % auf 875,5 Mio. €. Ohne Akquisitio-
nen lag der Zuwachs bei 3,4 %. Ende Marz 2017 hatte Krones Auftrage im
Wert von 1.120,8 Mio. € (Vorjahr: 1.144,7 Mio. €) in den Biichern.

Auch in der Ergebnisentwicklung von Krones spiegelt sich der positi-
ve Effekt der schneller als erwartet abgeschlossenen Projekte wider. Von
Januar bis Méarz 2017 stieg das Ergebnis vor Steuern (EBT) um 19,8 % von
55,1 Mio. € im Vorjahr auf 66,0 Mio. €. Die EBT-Marge legte von 7,1% im
Vorjahr auf 7,3 % zu. Unter Herausrechnung der vorzeitig abgeschlossenen
Projekte lag die EBT-Marge in etwa auf dem Vorjahresniveau. Die Markt-
preise verbesserten sich im Berichtszeitraum nicht. Aufgrund der voriiber-
gehend hoheren Steuerquote stiegen das Konzernergebnis und das Ergeb-
nis je Aktie mit jeweils plus 13,8 % auf 43,7 Mio. € und 1,40 € nicht ganz so
stark wie das Ergebnis vor Steuern.
www.krones.com

I Positive Geschaftsjahresbilanz 2016 bei Dr. Oetker

.Wir haben zielgerichtet bestehende Mérkte bearbei-

tet und neue auslandische Mérkte erschlossen. Die &
insgesamt positive Entwicklung wurde dabei sowohl
durch die ganzjahrige Beriicksichtigung der im Jahr
2015 akquirierten Unternehmen als auch durch orga-
nisches Wachstum generiert”, teilte Richard Oetker
(Bild), Vorsitzender der Geschaftsfiihrung der Dr. Oet-
ker GmbH, anlasslich der Veroffentlichung des Jahres-
ergebnisses am 26. April 2017 mit.

Nach Schétzungen der Bundesvereinigung der Deutschen Ernahrungsin-
dustrie (BVE) fiir das Jahr 2016 konnte der Branchen-Umsatz im Vorjahres-
vergleich um 2 % auf 172 Mrd. € gesteigert werden. Vor diesem Hintergrund
erzielte Dr. Oetker nach einer fast dreijahrigen Phase verhaltener Umsatz-
entwicklung mit 2,4 Mrd. € ein organisches Umsatzwachstum von 3,0 %.
Dagegen betrug das nominale Wachstum 1,6 %, vor allem bedingt durch
Wahrungseffekte. Der Umsatz der inldndischen Unternehmen stieg erfreu-
lich um 3,3 % auf 740 Mio. €. In Deutschland wurden 53 Mio. € investiert,
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im Ausland 86 Mio. €. Im Fokus der Investitionen stand der Aushau interna-
tionaler Produktionsstandorte. Neben dem neu erbauten Werk in Simanovci
(Serbien) nahmen Mitarbeiter im neuen Technologie-Entwicklungszentrum
in Wittenburg (Deutschland), im Forschungs- und Entwicklungszentrum in
Bielefeld (Deutschland) und im neuen Verwaltungsgebéude in Desenzano
(Italien) ihre Arbeit auf. In tebcz (Polen) konnte das erste Teilstiick einer neuen
Pizzalinie realisiert werden und in Wittlich (Deutschland) wurde eine neue
Produktionslinie fiir glutenfreie TiefkiihIpizza errichtet.

Die Anzahl der Beschaftigten stieg 2016 um 1,2 % auf 11.640 Mitarbeiter.
Davon waren 4.469 Mitarbeiter in Deutschland und 7.171 Mitarbeiter an den

auslandischen Standorten tatig.
( vwww.LVT-WEB.de (1 Jooi]

www.oetker.de

I Nahrungsmittelmaschinen- und Verpackungsmaschinenbau

Der deutsche Nahrungsmittelmaschinen- und Verpackungsmaschinenbau
zeigte sich zur Fachmesse Interpack in guter Stimmung. ,Unsere Branche
weist seit Jahren eine positive Entwicklung auf und die deutschen Hersteller
konnen erneut auf ein Rekordjahr zuriickblicken”, sagte Richard Clemens,
Geschéftsfiihrer des VDMA Fachverbandes Nahrungsmittelmaschinen und
Verpackungsmaschinen, anlasslich der Interpack 2017 in Disseldorf.

Im vergangenen Jahr stellten die Unternehmen Maschinen und Anlagen
im Wert von 13,3 Mrd. € her, ein Plus von 2,4 % im Vergleich zum Vorjahr.
.Die derzeitige Entwicklung der Branche stimmt uns positiv, sodass wir fiir
2017 von einem Umsatzzuwachs fiir den gesamten Fachverband Nahrungs-
mittelmaschinen und Verpackungsmaschinen zwischen 3 und 4% ausge-
hen”, erganzt Clemens.

Die Nachfrage aus dem Ausland ist der Motor der Branche. Ein groBer
Anteil der deutschen Produktion wird in mehr als 100 Lander weltweit
geliefert, im vergangenen Jahr beliefen sich die Exporte auf 8,3 Mrd. €. Das
waren knapp 4 % mehr als im Vorjahr.

Die nach wie vor wichtigste Absatzregion ist Europa. 2016 exportieren
die deutschen Hersteller Nahrungsmittelmaschinen und Verpackungsma-
schinen im Wert von 4,1 Mrd. €, das entsprach der Halfte der Gesamtex-
porte. Asien ist nach Europa die wichtigste Absatzregion fiir die deutschen
Nahrungsmittelmaschinen- und Verpackungsmaschinenhersteller. 2016
gingen Maschinen und Anlagen im Wert von 1,4 Mrd. € in asiatische Léan-
der. Das entsprach 17 % der deutschen Exporte. Nordamerika belegt Platz
drei. Hier stiegen die Auslieferungen 2016 um 8% auf 1,14 Mrd. €. Auf
Rang vier folgte Lateinamerika mit Auslieferungen in Héhe von 587 Mio. €,
kurz dahinter Afrika mit 501 Mio. €.
www.vdma.org

Unternehmen

I Biihler baut Innovationcampus in Uzwil

Um Biihlers Vision ,Inno-
vationen fiir eine bessere
Welt" beschleunigt umzu-
setzen und die Chancen
der Digitalisierung in Kun-
dennutzen zu transfor-
mieren, baut Biihler einen
Innovations-Campus  in
Uzwil, Schweiz. Die bedeu-
tende Investition von CHF
50 Mio. Uber die nachsten drei Jahre ist ein Bekenntnis des Unternehmens,
die Innovationsfahigkeit und das technologische Knowhow am Standort
Schweiz zu starken. Die Realisierung des Projekts beginnt im dritten Quar-
tal 2017, die Fertigstellung ist fir Anfang 2019 geplant. ,Unser Ziel ist es,
durch Innovationen unser Geschaft weiter auszubauen, die zu einer besse-
ren und nachhaltigeren Zukunft kiinftiger Generationen beitragen”, sagt
Stefan Scheiber, CEO von Bihler.

LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2017 ¢ 11



Branchennews

»Nachhaltigkeit steht im Zentrum all unserer Innovationen und Aktivi-
taten, und mit dem Innovations-Campus werden wir die unternehmerische
Ausrichtung auf nachhaltige Losungen weiter starken”, sagt lan Roberts,
Chief Technology Officer von Biihler. Heute leistet das Unternehmen einen
bedeutenden Beitrag zur Welterndhrung und zur Mobilitét: rund 60 % des
weltweit geernteten Getreides wird mithilfe von Biihler Technologien ver-
arbeitet; rund 25% aller Motorenbldcke weltweit entstehen auf Druck-
guss-Maschinen von Bihler. Der disruptive Wandel in Technologien und
Geschaftsmodellen — ausgeldst durch die Digitalisierung, die Herausforde-
rungen einer besseren Nachhaltigkeit und sauberer Mobilitat — transfor-
miert auch die Industrien, in denen Bihler tatig ist.

Um die Chancen dieser Transformation zu nutzen, baut Bihler jetzt
einen in der Industrie wegweisenden Innovations-Campus. ,Wir schaffen
damit ein inspirierendes Umfeld, um in enger Partnerschaft mit unseren
Kunden, Start-ups, Universitaten, Ingenieuren und Wissenschaftlern die
Technologien und digitalen Geschaftsmodelle der Zukunft zu entwickeln”,
sagt CEO Stefan Scheiber.
www.buhlergroup.com

DMK: Neuorganisation geht an den Start

Die DMK Deutsches Milchkontor GmbH (DMK Group) hat Anfang Marz
den Startschuss fiir ihre Neuausrichtung gegeben. Den Planen hatten die
Arbeitnehmervertreter Anfang Marz nach einem mehrmonatigen Interes-
senausgleich zugestimmt. Die Fiihrungsteams der Leitungsebenen haben
das Ruder iibernommen und steuern nun die Umsetzung. ,Wir verandern
den Kern des Unternehmens”, erklarte Ingo Miiller, CEO der DMK Group vor
Mitarbeitern. Ziel ist es, eine hohere Wertschopfung zu erzielen, damit das
Unternehmen nach der jiingsten Milchmarktkrise wieder einen Mehrwert
fir seine Milcherzeuger bieten und ihnen ein wettbewerbsfahiges Milch-
geld zahlen kann. Aktuell erhalten die Landwirte einen Auszahlungspreis
von 32 ct’/kg Milch. Ingo Miiller: ,Und die DMK Group soll attraktiv bleiben
sowohl fiir Kunden durch unsere hochwertigen Lebensmittel, als auch fiir
unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.”

Zukiinftig organisiert sich der Konzern als strategische statt als ope-
rative Holding: Nur noch zwei statt sieben Geschaftsfithrer — CEO Ingo
Miller und Volkmar Taucher (Finanzen) — entscheiden iiber konzernweite
Strategien und Richtlinien. Die Konzernleitung fiihrt sechs Geschaftsbe-
reiche — Business Units (BU) — nach einheitlichen Kennzahlen. Die sechs
BUs Handelsmarke, Marke, Industrie, International, Baby und Eis erhalten
weitgehende operative Selbststandigkeit und entscheiden im Tagesgeschéft
eigenverantwortlich — mit eigenem Vertrieb, eigener Bilanz sowie Gewinn-
und Verlustrechnung. Das neue Team der zweiten Leitungsebene mit ins-
gesamt neun Personen im Range eines Chief Operating Officer (COO) war
Ende Januar benannt worden.

Business Unit Handelsmarke: Thorsten Rodehiiser (49),

Business Unit Marke: Matthias Rensch (46),

Business Unit Industrie: Alexander Godow (50),

Business Unit International: Michael Feller (58),

Business Unit Baby: Stefan Eckert (54),

Business Unit Eis: Marcus-Dominic Hauck (43).

Die drei iibergeordneten Bereiche Landwirtschaft, Supply Chain Manage-
ment und Personal werden von folgenden Personen gefiihrt.
Landwirtschaft: Dr. Klaus Hein (45),
Supply Chain Management: Hermann Kdster (54),
Personal: Ines Krummacker (46).
www.dmk.de

Messe Diisseldorf und FAO verlangern ihre Kooperation
Die Messe Diisseldorf und die Welternahrungsorganisation der Vereinten

Nationen (FAO) haben sich auf die Fortfiihrung der Zusammenarbeit im Rah-
men der Initiative Save Food fiir die kommenden Jahre verstandigt. Werner
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Matthias Dornscheidt, Vorsitzender der Geschéftsfilhrung der Messe Diissel-
dorf und Kostas G. Stamoulis, Assistant Director General of the Economic and
Social Development Department der FAO, unterzeichneten im Rahmen des
Save Food Kongresses 2017 am 4. Mai im Rahmen der Interpack in Diisseldorf
ein entsprechendes ,Memorandum of Understanding”. Bereits 2013, zwei
Jahre nach dem offiziellen Start von Save Food zur interpack 2011, war die
Kooperation durch ein solches Dokument fixiert worden. Weiterer Partner der
Initiative ist das Umweltprogramm der Vereinten Nationen, UNEP.

.Die Initiative Save Food hat sich in den vergangenen sechs Jahren sehr
gut entwickelt. Mittlerweile gehdren iiber 850 Unternehmen, Verbénde,
Forschungsinstitute und Nichtregierungsorganisationen zu unseren Mitglie-
dern. Wir freuen uns sehr, dass wir diese starke Allianz gemeinsam mit der
FAO weiter ausbauen kdnnen, um dem Problem der globalen Nahrungsmit-
telverluste und -verschwendung weiter gezielt und mit vereinten Kraften
begegnen zu kénnen®, kommentiert Werner M. Dornscheidt.

.Das Problem der immensen AusmaBe an Nahrungsmittelverschwen-
dung und -verlusten, von denen Letztere vor allem sich entwickelnde
Nationen treffen, kdnnen wir nur gemeinsam mit der Industrie und ande-
ren Partnern angehen. Die Initiative Save Food gibt diesen eine Plattform,
um sich zu vernetzten und an konkreten Projekten zu beteiligen. So kann
das Problem zum Vorteil aller angegangen werden”, unterstreicht Kostas

Stamoulis.
[ www.LVT-WEB.de (1]

www.save-food.org, www.interpack.de

Meyn, Cabinplant und Multivac beschlieBen Kooperation

Das Bild zeigt von links nach rechts: Erik Blom (Managing Director, Meyn),
Hans-Joachim Boekstegers (Geschéftsfiihrender Direktor und Group CEO, Mul-
tivac), Michael Falck Schmidt (Senior Vice President CCO EMEA, Cabinplant).

Die Unternehmen Meyn Food Processing Technology B.V., Cabinplant A/S
und die Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG schlieBen eine strategi-
sche Allianz. Ein Memorandum of Understanding wurde am 4. Mai 2017
auf der internationalen Verpackungsmesse Interpack von Vertretern der
beteiligten Unternehmen unterschrieben. Die drei Firmen sind in ihrem
jeweiligen Segment weltweit fiihrend und haben sich zu einer Kooperati-
on entschlossen, um ihren Kunden einen noch groBeren Nutzen bieten zu
kénnen. Ziel ist es, Lebensmittelherstellern kombinierte Lésungen von der
Verarbeitung iiber das Fiillen und Verwiegen ihrer Produkte bis hin zur Ver-
packung in einer Qualitat anbieten zu kdnnen, die bisher auf dem Markt
nicht zu finden ist. Dabei sind bedeutende Synergieeffekte zu erwarten.
Meyn ist Marktfihrer bei Komplettldsungen fiir die Gefliigelverarbei-
tung mit Losungen von der Gefliigelanlieferung bis zum Verpacken. Das
Unternehmen plant und vertreibt komplette Fabriken — von der Anlieferung
der lebenden Vdgel bis zur Auslieferung der verpackten, verkaufsfertigen
Produkte. Cabinplant bietet komplette Losungen im Bereich der Lebens-
mittelverarbeitung und ist Spezialist fiir das Verwiegen, Portionieren und
gewichtsgenaue Befiillen von schwierig handhabbaren Produkten. Das
Unternehmen unterstiitzt Kunden aus den Branchen Fleisch und Gefliigel,
Obst und Gemiise, Fisch und Meeresfriichte sowie Convenience Food. Der



Verpackungsspezialist Multivac bietet Losungen fir das Verpacken von
Lebensmitteln aller Art, fir das Etikettieren sowie die Inspektion von ferti-
gen Packungen und Sekundarverpackungen.

www.multivac.de

I Verkauf der Hamburg Siidamerikanische Dampfschifffahrts-
Gesellschaft KG

Die Gesellschafter und der Beirat der Dr. August Oetker KG haben den von
der Dr. August Oetker KG mit der Maersk Line A/S vereinbarten Vertrag iiber
den Verkauf der Hamburg Siidamerikanische Dampfschifffahrts-Gesell-
schaft KG (Hamburg Siid) einschlieBlich aller Tochtergesellschaften sowie
der zugehdrigen Reedereien genehmigt.

.Die in den vergangenen Monaten stattgefundene Due Diligence hat
bestatigt, dass die Hamburg Siid ein stabiles und hervorragend aufge-
stelltes Unternehmen ist und fiir den Kaufer Maersk Line eine attraktive
Erganzung des bestehenden Geschaftsfeldes sein wird”, erldutert Dr. h. c.
August Oetker, Beiratsvorsitzender der Dr. August Oetker KG. ,Die Gesell-
schafter und der Beirat der Dr. August Oetker KG danken allen Mitarbeitern
der Hamburg Stid fir die tatkraftige und konstruktive Unterstiitzung des
Verkaufsprozesses, der jetzt in seine Schlussphase eingeleitet werden kann.
Wir sind sicher, dass die Maersk-Gruppe als wirtschaftlich starker Partner
die Hamburg Siid erfolgreich in die Zukunft fiihren und ihre Mitarbeiter mit
offenen Armen in der Maersk-Familie aufnehmen wird.”

Prozessautomatisierung fiir
Kartellbehorden der USA und der EU haben dem Verkauf, teilweise mit 2 A
Auflagen, bereits zugestimmt. Behorden in weiteren Léndern sind noch mit erStklaSSlge LEbensmlttEI.

der Priifung der Unterlagen beschéftigt. Der Vollzug des Kaufvertrags (Clo-
sing) soll nach Vorliegen aller behdrdlichen Genehmigungen voraussichtlich
zum Ende dieses Jahres erfolgen.

www.oetker.de
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I Umbau bei Pfungstadter

Sicherheit beginnt
mit der Produkt-
auswahl

Die Pfungstadter Brauerei gibt Gas beim Umbau der Brauerei, um sie auch
fur die Zukunft wettbewerbsfahig zu halten und im harten Wettbewerb
der kleinen und mittelgroBen Brauereien zu bestehen. Organisatorisch hat
dazu Geschaftsfihrer Stefan Seibold seine Fihrungsmannschaft zusam-
mengestellt. Dabei wurde die Fiihrung der Brauerei deutlich verschlankt.
Statt Doppelspitze, ein allein verantwortlicher Geschaftsfiihrer; statt 13
Bereichsleiter nur noch sieben. Die Re-Organisation wurde innerhalb von
acht Wochen abgeschlossen. Die Handelslogistik fiir das Ferngebiet, also
fir Kunden, die weiter als 30 km von der Brauerei entfernt liegen, ist an

Endress+Hauser unterstiitzt seine
Kunden mit einem umfénglichen
und exzellenten Produktportfolio
zur Temperaturmessung.
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ist hart. Wir sind die groBte Privatbrauerei Hessens, unser aller Verantwor- A Prozesskontrolle und -sicherheit
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beschreibt Geschéftsfiihrer Seibold die Aufbruchsstimmung, die derzeit bei - Planungssicherheit

der ,Pfungstédter” herrscht. x Eovh = Grafische Konfigurationssoft-
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Minus 7,4% im Vergleich zum Jahr 2016). Uber den Verkauf der Traditions-

brauerei war in den vergangenen Wochen spekuliert worden. Seibold erteilt

diesen Spekulationen eine klare Absage: ,Das ist Unsinn. Im Gegenteil, ich

bin sehr dankbar, dass unsere groBe Inhaberfamilie geschlossen hinter der

Strategie steht. In 14 Jahren feiern wir als eigenstandige Privatbrauerei Endress+Hauser

unser 200-jahriges Bestehen.” Messtechnik GmbH+Co. KG
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info@de.endress.com
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Geschlossener
Behalter

Ziindquelle
Flammen, Funken
o I

Das Explosions-Flinfeck:

Die Ba

Fne &

Stavbexplosion
Brennstoff
Brennbarer Staub
A7 Staub-
t- verteilung

Explosion

Saverstoff

Abb. 1: Jede Anlage mit Staubentwicklung birgt das Risiko einer Staubexplosion. Das Explosionsfiinfeck rechts zeigt die Bausteine einer Staubexplosion.

Know-how fiir Umwelt, Mensch und Anlage

Explosionsschutz: Grundlagen, Beurteilung, Schutzsysteme

Explosionsschutz ist ein breites Aufgabengebiet. Dieser Artikel informiert kompakt
Uber die Grundlagen des Explosionsschutzes und die zur Verfiigung stehenden
Schutzsysteme. Ob Siebe, Mihlen oder Filter: Jede Anlage, in der Staubentwicklung
teil des Produktionsprozesses ist, birgt das potenzielle Risiko einer Staubexplosi-
on. Vorbeugende und konstruktive MaBnahmen mdissen ergriffen werden, um die

Explosionsgefahr zu verringern.

Eine systematische Risikobeurteilung bildet die
Entscheidungsgrundlage dafiir, ob und in wel-
chem Umfang SchutzmaBnahmen ergriffen wer-
den missen. Die Beurteilung der Explosionsge-
fahr erfolgt in mehreren Schritten.

Schrittweise Beurteilung der
Explosionsgefahr

Im ersten Schritt wird die Wahrscheinlichkeit
des Auftretens explosionsfahiger Atmospharen
sowie potentiell wirksamer Ziindquellen Uber-
priift. Der Risikobeurteilung dient die Klassifika-
tion der Eintrittswahrscheinlichkeit einer Explosi-
on gemaB der VDI Richtlinie 2263:
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A: Haufiger als einmal pro Jahr,
B: einmal pro Jahr,

C: einmal in fiinf Jahren,

D: einmal in 30 Jahren,

E: einmal in 100 Jahren,

F: einmal in 1000 Jahren.

Schritt zwei der Risiko- und Gefahrenanalyse
klassifiziert die der Auswirkungen einer Explosi-
on gemaB Tabelle 1. Auf Basis der ersten beiden
Schritte kann nun eine Matrix erstellt werden,
um das Gefahrenpotential einzelner Anlagen-
elemente darzustellen: Sie tragt die Eintrittwahr-
scheinlichkeit gegen die Schadensschwere auf
(Tabelle 2). Die so ermittelten Kennzahlen geben
an, ob und in welchem MaBe eine Anlage bzw.

ein Anlagenteil geschiitzt werden muss. Griin
hinterlegte Felder zeigen: es sind keine Schutz-
maBnahmen erforderlich. Rot hinterlegte Felder
signalisieren: SchutzmaBnahmen sind dringend
erforderlich! Je héher die Bewertung (Zahl), des-
to umfangreicherer Schutz ist notwendig.

Exkurs: Wie entstehen Explosionen?

Die Grundlage einer Explosion bildet das Vor-
handensein von Luftsauerstoff, einer Ziindquelle,
sowie eines brennbaren Stoffes. Hinzu kommt
bei Staubexplosionen die Staubverteilung. Nicht
jedes Staub-Luft Gemisch ist explosionsfahig.
Entscheidend ist das Mischungsverhaltnis. Fiir
jeden géngigen Staub wurden sogenannte
Explosionsgrenzen ermittelt, innerhalb derer
das Mischungsverhaltnis explosionsfahig ist. Die
untere Explosionsgrenze definiert die benétigte
Mindestkonzentration, um eine explosionsfahige
Atmosphare zu schaffen. Die obere Explosions-
grenze gibt an, ab wann das Gemisch zu fett ist
und keine explosionsféahige Atmosphare mehr
gegeben ist.

Zusétzlich bedarf es einer wirksamen Ziind-
quelle: ,Eine wirksame Ziindquelle ist eine



Ziindquelle, die in der zu betrachtenden explo-
sionsfahigen Atmosphare eine Entziindung aus-
|6sen kann.” [TRBS 2152 Teil 3, ,Gefahrliche
explosionsfahige Atmosphare — Vermeidung
der Entziindung geféhrlicher explosionsfahiger
Atmosphare” Seite 2].

Haufig auftretende Ziindquellen sind heie
Oberfléchen, elektrische Funken oder Glimmnes-
ter, die im Prozess entstehen.

MaBnahmen des Explosionsschutzes

In Abhangigkeit zu den Ergebnissen der Gefahr-
dungs- und Risikoanalyse miissen probate
SchutzmaBnahmen ergriffen werden. Diese wer-
den in vorbeugende und konstruktive MaBnah-
men unterschieden.

Der vorbeugende Explosionsschutz beschaf-
tigt sich ausschlieBlich mit praventiven MaB-
nahmen zur Vermeidung einer explosionsfahigen
Atmosphare und reduziert so die Eintrittswahr-
scheinlichkeit einer Explosion. Dabei gilt es,
brennbare Stoffe wann immer es mdglich ist
durch solche zu ersetzen, die keine explosionsfa-
higen Gemische bilden kénnen. AuBerdem kann
durch Uberlagerung des Stoff-Luftgemischs mit
Schutzgasen, auch als Inertgase bezeichnet, der
Luftsauerstoffgehalt so weit gesenkt werden,
dass keine Explosion stattfinden kann.

Der vorbeugende Explosionsschutz konzent-
riert sich auBerdem auf Vermeidung wirksamer
Ziindquellen. Dies beinhaltet z. B. die Verwen-
dung geeigneter Betriebsmittel, den Schutz des
Produktstroms vor Verunreinigungen sowie die
Erdungstiberwachung zur Verhinderung elektro-
statischer Entladungen.

Der konstruktive Explosionsschutz befasst
sich mit der Reduzierung der Auswirkungen
einer Explosion auf ein ertragliches MaB, er
reduziert als die Schadensschwere. Konstrukti-
ve SchutzmaBnahmen sind die konventionelle
Druckentlastung durch Berstscheiben, flammen-

Abb. 2:
Berstscheiben unter-
scheiden sich je nach
Anwendung — im Explosions-
schutz werden meist rechteckige
Produkte eingesetzt.

Titelstory

Haufigkeit Beurteilung
Personen Tote Personen oder
| Umwelt Langfristige Schaden oder
Unternehmen Mehr als 10 Mio. € Schaden oder Still-
stand der Anlage fiir mehr als ein Jahr
Personen Verletzte Personen (mehr als 3 Tage arbeitsunfahig) oder
I Umwelt Zeitlich begrenzter Schaden oder
Unternehmen Weniger als 10 Mio. € Schaden oder Still-
stand der Anlage fiir einige Monate
Leicht verletzte Personen (weniger als 3 Tage arbeits-
Personen unfahig) innerhalb des Betriebsgelandes; Beeintréch-
tigungen auBerhalb des Betriebsgelandes oder
. Umwelt Schaden innerhalb des Betriebsgelandes oder
Unternehmen Weniger als 2 Mio. € Schaden oder Still-
stand der Anlage fiir einige Wochen
Personen Keine verletzten Personen und
v Umwelt Keine Umweltschaden und
Weniger als 500.000 € Schaden oder Still-
Unternehmen - .
stand der Anlage fiir wenige Tage

Tabelle 1: Schritt zwei der Risiko- und Gefahrenanalyse klassifiziert die Auswirkungen einer Explosion.

lose Druckentlastung, explosionstechnische Ent-
kopplung und die Explosionsunterdriickung. Die-
ser Bereich des Explosionsschutzes ist in nahezu
allen Anlagen notwendig, denn:
die absolute und vollstandige Vermeidung
wirksamer Ziindquelle ist prozessbedingt fast
nie realisierbar;
Inertisierung ist meist zu kostenintensiv und/
oder prozesshedingt nicht méglich. Weitere
MaBnahmen des primaren Explosionsschutzes
helfen zwar partiell, kdnnen das Explosionsri-
siko aber meist nicht vollstandig eliminieren.

Aufgrund der hohen Relevanz des konstrukti-
ven Explosionsschutzes werden die gangigsten
Schutzkonzepte im Folgenden kurz dargestellt:

Konventionelle Druckentlastung
durch Berstscheiben

Bei Anlagen auBerhalb von Geb&uden oder
Anlagenteilen an einer AuBenwand werden hau-
fig Berstscheiben zur Explosionsdruckentlastung
verwendet. Geschiitzt werden z. B. im AuBenbe-
reich stehende Silos, Filter und Elevatoren. Im
Fall einer Explosion schiitzt die Berstscheibe die
entsprechende Anlage indem sie den Uberdruck
im Behélter durch ihr Offnen verringert und die
Explosion nach auBen entlasst. Da kaum ein Pro-
zess dem anderen gleicht, gibt es unterschiedli-
che Berstscheibentypen die sich in Form, Materi-
al, Temperatur- und Druck-/Vakuumbesténdigkeit
unterscheiden.

Schadensschwere

Tabelle 2: Bei Schritt drei der Risikoanalyse
kann auf der Basis der ersten beiden Schritte nun
eine Matrix zur Darstellung Anlagenelemente
angefertigt werden.
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Die Explosions-

flamme wird in nur
500 ms komplett
abgekiihlt.

Eliminiert Explosionen in wenigen Millisekunden: der Edelstahl-Mesch-

ter des Q-Rohr

Abb. 3: Flammenlose Explosionsdruckentlastung durch das Q-Rohr.
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Auch hygienisch anspruchsvolle
Prozesse in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie konnen heutzu-
tage mit Berstscheiben gesichert
werden. Die Berstscheibe EGV
HYP eines deutschen Produzenten
bestand mit groBem Erfolg den
EHEDG-Reinigbarkeitstest.  Inner-
halb dieses Tests wird die In-Place
Reinigbarkeit von Anlagenbauteile
gepriift, um in der Praxis hygienisch
einwandfreie Produkte zu erhalten.

Flammenlose
Druckentlastung

Bei Anlagen innerhalb von Gebéau-
den sind Berstscheiben zur Druckent-
lastung nicht geeignet, da kein aus-
reichend groBer Sicherheitshereich
zum Entlasten der austretenden
Staube und Flammen vorhanden ist.
Dies birgt ein enormes Sicherheitsri-
siko fiir Personen und Anlagenteile.
Haufig wird dieses Problem durch
Abblasekanale, auch Entlastungs-
kanéle genannt, geldst. Dabei wird
die sich ausbreitende Explosion Uber
Kandle nach AuBen geleitet. Diese
Methode verhindert allerdings ein
prozessoptimiertes  Anlagendesign
und ist meist sehr kostspielig, da mit
zunehmender Entfernung der Explo-
sion vom Explosionsherd der Druck
zunimmt, dem der Kanal und die
Anlage Stand halten miissen. Damit
steigen die (Herstell-)kosten fiir den
Abblasekanal.

Die flammenlose  Druckent-
lastung stellt eine wirtschaftliche
und effektive Alternative dar. Ver-
schiedene Hersteller verwenden
unterschiedliche Technologien, um
eine flammenlose Druckentlastung
sicherzustellen. Eine Technologie

Abb. 4: Quenchventile
geoffnet und geschlossen.

sehen wir uns genauer an: Das in
Q-Box und Q-Rohr eingesetzte Spe-
zial-Mesch-Gewebe kiihlt Flammen
effizient ab, sodass weder Flammen
noch Druck austreten. Die fiir eine
Explosion typische Druckerh6hung
und Larmbelastigung im Innenraum
wird auf ein kaum wahrnehmbares
Minimum reduziert, sodass der
Schutz von Mensch und Maschine
gewdhrleistet ist.

Neben dem Spezial-Edelstahl-
Mesch Filter bestehen Q-Rohr und
Q-Box aus einer Berstscheibe mit
integrierter Signalisierung, die das
Prozessleitsystem ({iber das Anspre-
chen der Berstscheibe informiert.
Durch die Verwendung von Hygi-
ene-Berstscheiben, auch Sanitar-
berstscheiben genannt, kann auch
die flammenlose Druckentlastung
in der Lebensmittelproduktion ein-
gesetzt werden.

Explosionstechnische
Entkopplung

In jeder Produktion sind einzelne
Anlagenteil durch Rohrleitungen
miteinander verbunden. Ziel der
explosionstechnischen  Entkopp-
lung ist es, diese Rohrleitungen im
Fall einer Explosion zu verschlie-
Ben, um die Ausbreitung von Druck
und Flammen zu verhindern und
somit angrenzende Anlagenteile zu
schiitzen. Dabei unterscheidet man
zwischen aktiven und passiven Ent-
kopplungssystemen.

Aktive Systeme nehmen Uber
Sensoren oder Detektoren eine
Explosion bereits in der Entste-
hungsphase war, indem sie den
ansteigenden Druck oder sich bil-
dende Flammen registrieren und




Detektion

Steuerelektronik

Schematische Darstellung einer Loschmittelsperre.

Abb. 5: Explosionsunterdriickungssystem Q-Bic.

das zugehdrige Entkopplungsor-
gan, z.B. ein Quenchventil, aktivie-
ren. Das Exkop-System als Beispiel
fur aktive Entkopplung ist mit einer
speziellen Lebensmittel-Manschet-
te erhéltlich, die den Einsatz in ver-
schiedensten Prozessen erlaubt.

Die  passive  Entkopplung
reagiert rein mechanisch durch
ihre bauliche Beschaffenheit auf
die Ausbreitung von Druck oder
Druckverlust. Letzteres gilt u.a. fir
Riickschlagklappen. Diese werden
im Normalbetrieb durch die in der

Rohrleitung vorhandenen Strome
offen gehalten. Bei einer Explosion
verschlieBt sich die Klappe durch
die sich ausbreitende Druckfront
und ein weiteres Ausbreiten von
Druck und Flammen wird wirkungs-
voll verhindert.

Schuttguter pneumatisch transportieren, von Staubkorn- bis TennisballgréRe, schnell, schonend und
mit geringstmoglichem Energieaufwand - eine Aufgabe fiir Konner, Performer und echte Spezialisten.
Olfrei verdichtende Drehkolbengebldse, Drehkolbenverdichter und Schraubenverdichter von AERZEN
I6sen Ihr Transportproblem. Erwarten Sie mehr - Prozessluft jetzt in neuer Effizienz.

www.aerzen.com
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Explosionsunterdriickung

Neben den bereits erwahnten
Methoden zahlt auch die Explosi-
onsunterdriickung zum konstrukti-
ven Explosionsschutz. Dabei wird
die Explosion bereits in der Ent-
stehungsphase eliminiert. Moglich
machen dies Detektoren, die iiber
Sensoren Funken oder Flammen
erkennen, und das sofortige Off-
nen der ebenfalls an der Anlage
installierten  Léschmittelbehélter
auslosen. Diese bringen binnen
Millisekunden hochwirksames
Loschmittel ein und ersticken somit
die Explosion bereits im Keim. Bei
Bedarf kann ein System zur Explosi-
onsunterdriickung auch zur explo-
sionstechnischen Entkopplung ver-
wenden werden.

Kontakt:

Rembe GmbH Safety + Control
Brilon

Sandra Fuchs

Tel.: +49 2961/7405-202
sandra.fuchs@rembe.de
www.rembe.de

AERZEN
EXPECT PERFORMANCE
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Burger, Burger und nochmals Burger

Steigendes Produktionsvolumen zwingt zur Automatisierung

I Abb. 1: Das schnelle Wachstum der Halifax-Systemgastronomie forderte ein steigendes Produktionsvolumen und zwang zu effizienter Automatisierung.

Lecker sind die Burger von Halifax in Danemark, klassisch amerikanisch und doch
berhaupt nicht ,old-fashioned”. Doch bevor der Gast herzhaft in seinen Burger
beiBen kann, miissen die verschiedenen Komponenten sicher verpackt von der Pro-

duktionsstatte zu den einzelnen Restaurants gelangen.

Peter und Ulrich heiBen die beiden Freunde, die
2007 in Kopenhagen Halifax griindeten. Viel
ist seitdem passiert. Aus einer guten Idee und
einem kleinen Start-up wurde ein Unternehmen
mit mehreren Restaurants, in dem sich die Gaste
wohlfiihlen sollen, in dem sie SpaB haben und
in dem sie vor allem einen appetitlichen Burger,
den es unter zahlreichen Variationen auszuwah-
len gilt, so richtig genieBen kénnen. Und bei Zeit-
mangel gibt es den Burger auch als Take-away.

Doch um im hart umkampften Markt langfris-
tig bestehen zu kdnnen, musste sich Halifax entwi-
ckeln. Die zwei Firmengriinder erkannten schnell,
dass dies nur erreicht werden kann, wenn sie sich
in allen Geschaftshereichen professionell und seri-
6s aufstellen und verantwortungsbewusst han-
deln. Die Geschéaftsphilosophie bzw. das Erfolgs-
rezept ist daher ebenso einfach wie anspruchsvoll:
Ein gutes Produkt, freundlicher und persénlicher
Service, das Herz am rechten Fleck und natirlich
harte Arbeit.” So jedenfalls formuliert es Robert
Darville, Produktionsleiter bei Halifax.

Ein gutes Konzept

Die Burger gibt es in verschiedenen Ausfiih-
rungen, aber immer mit frischen Zutaten frisch
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zubereitet. Jeden Tag werden die Brotchen, die
Burger Buns also, nach einem speziell entwickel-
ten Rezept gebacken und die verschiedenen Dips
und Marinaden in der Kiiche in Hvidovre zusam-
mengestellt. Und jeden Morgen werden sie an
die einzelnen Restaurants bedarfsgerecht ausge-
liefert. Permanent feilt man an den Rezepturen,
sorgsam wahlt man die Rohstoffe aus. Konse-
quent ist man auch im Umgang mit den Liefe-
ranten — und bewertet sie in Bezug auf Qualitat,
Nachhaltigkeit, Transparenz, Stabilitat und Preis.

Weil sich Halifax als Systemgastronomie ver-
steht, bietet sich dem Gast in jedem Restaurant
die gleiche, entspannte Atmosphdre, wenn auch
mit individueller Ausstattung und einem etwas
anderen Gesamteindruck. Der Kunde erhlt stets
das gleiche Produkt bzw. das gleiche Menti in bes-
ter Qualitat. Und er wird (iberall immer freundlich,
schnell und zuvorkommend bedient. ,Die Gaste
sollen sich bei uns wohlfiihlen, wie zuhause eben
—egal ob sie Kollegen sind, als Familie zu uns kom-
men oder ein Date haben”, erklart Robert Darville.

Automatisierung als echte Chance

Anfangs wurden die einzelnen Lebensmittel
noch manuell in kleine Metallboxen abgefiillt.

AnschlieBend packte man diese fiir den Transport
von der Kiiche zu den Restaurants in Behalter
aus Kunststoff. Der Transport selbst war aufgrund
des hohen Gewichts teuer und obendrein auch
noch unsicher. Bei starkem Abbremsen neigten
sich die Container oder stiirzten um, die Deckel
fielen herunter und der Inhalt war somit verlo-
ren. Das alles war kosten-, zeit- und ressourcen-
intensiv und definitiv keine dauerhafte Losung
fir den aufstrebenden Betrieb.

Als die Zahl der Lokale und damit das Pro-
duktionsvolumen anstieg, musste daher eine
professionelle und vor allem effiziente Losung
gefunden werden. Schneller und sicherer sollte
sie sein, kurzum: es musste automatisiert wer-
den. Eine Empfehlung fiihrte schlieBlich zu Multi-
vac. Das war Ende 2014.

Die R 126 — hygienisch und
wirtschaftlich

Seitdem bewaltigt eine Tiefziehverpackungsma-
schine des Typs R 126 den Verpackungsprozess
bei Halifax. Die kompakte Maschine bendtigt
mit einer Stellfliche von knapp 3 m2 nur wenig
Platz. Glatte, abgeschragte Oberflachen, leicht
zu 6ffnende Seitenverkleidungen und das hygi-
eneoptimierte Maschineninnere sorgen fiir eine
gute Reinigbarkeit. Das Modell ist mit maximal
10 Takten pro Minute fiir kleine bis mittlere
Chargen ausgelegt, kann sowohl Weich- als auch
Hartfolie verarbeiten und lasst sich zudem leicht
von den Anwendern bedienen. Die Vielzahl an
Standard-Formatsatzen und wichtigsten Opti-
onen aus dem Technikspektrum von Multivac

© Lukas Gojda - Fotolia.com



erlauben die individuelle Anpassung der R 126
an die jeweiligen Anforderungen und Gegeben-
heiten des Produktionsumfelds.

Verpackt werden mit der Maschine viele Kom-
ponenten, die einen guten Burger ausmachen,
z. B. Salsa, Mayonnaise, Barbecue-Sauce und
Ketchup, Guacamole, gebratene und eingelegte
Zwiebeln, Pilze, Gurkensalat, Rostkartoffeln und
vegetarische Burger. Die Haltbarkeit der Produk-
te wird auch durch die Verpackung bestimmt: Sie
muss bei der empfindlichen Guacamole vier Tage,
bei Salsa sechs bis acht Tage und bei Mayonnaise
immerhin zehn Tage betragen. Das Verpackungs-
design wurde so konzipiert, dass die mit der Mul-
tivac Maschine erzeugten Tiefziehverpackungen
problemlos in die Metallcontainer gelegt und
unbeschadigt wieder entnommen werden kon-
nen. Nach dem Gebrauch werden sie entsorgt.

Eine Maschine fiir alle Falle

Als groBte Herausforderung bei diesem Pro-
jekt bewertet Robert Darville die Aufgabe, eine
Verpackungsmaschine bzw. ein Programm zu
finden, mit dem sich alle Produkte in einem
Packungsformat wirtschaftlich und effizient
verpacken lassen. ,Dieser Prozess dauerte zwar
etwas langer, aber am Ende wollten wir ja auch
eine zukunftsfahige Losung haben, die unseren
taglichen Anforderungen gerecht wird.”

Branchenfokus ® Fleisch- und Wurstwarenindustrie

Abb. 2: Halifax entschied sich fiir die
kompakte Tiefziehverpackungsmaschine

R 126 von Multivac. lhre hygieneoptimierte
Bauweise gewahrleistet gute Reinigbarkeit.

Ein weiterer wichtiger Aspekt war die Anbin-
dung der Maschine an einen Risco Vakuumfiiller.
Die frisch zubereitete Mayonnaise beispielswei-
se wird zuerst in den Vakuumfiiller gefiillt und
dann portionsgenau in die vorgeformten Kavi-
taten der Tiefziehverpackungsmaschine einge-
bracht. ,Mit dieser Kombination arbeiten wir
nun deutlich sauberer. Die Verpackungen sehen
zudem professionell aus, sind stabil und sicher
und dartiber hinaus auch leicht zu handhaben.
Und wir vermeiden Ausschuss”, so der Produk-
tionsleiter.

Fir Halifax hat sich die Investition jedenfalls
gelohnt. Denn auch wenn die Gaste in den Res-
taurants ihre Burger gerne mit der Hand essen

Damit [hre Produkte
auch kalt

N Bewegung

blelben

dirfen — im Produktions- und Verpackungspro-
zess bringt die Automatisierung in Bezug auf
Qualitat, Sicherheit, Hygiene, Schnelligkeit und
Reproduzierbarkeit einfach nur Vorteile.

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Valeska Haux

Tel.: +49 8334/601-3466
valeska.haux@multivac.de

www.multivac.de

DFIlrll uide | ZipRoll

creative oxygen

Der Zip Roll von Air Liquide ist die vielseitige, flexible und produktive Losung fiir das Frosten lose rollender Produkte.

Durch den Einsatz kryogener Kalte, die perforierte Drehtrommel und viele innovative Details des Zip Rolls verkurzen sich nicht nur die

Durchlaufzeiten, die Produkte verkleben und verblocken nicht und erleiden nur minimalen Wasserverlust. Sie behalten eine
perfekte Form und eine geschmackvolle Optik —und das alles bei niedrigen Investitionskosten.

www.airliquide.de
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Qualitatssicherung bei
Fleisch- und Wurstwaren

Der Aufwand der Fleischindustrie fir die Lebensmittelsicherheit

Entsprechend der gesetzlichen Hygienereglungen in der EU sind Lebensmittelunterneh-

mer auf allen Stufen der Produktion von Fleisch- und Wurstwaren verantwortlich fiir die
Lebensmittelsicherheit. Die Basisverordnung VO (EG) 178/2002 verpflichtet sie dazu,
auf Grundlage eines Managementsystems fiir Lebensmittelsicherheit — noch gelaufiger
ist der Begriff HACCP-Konzept — ein Eigenkontrollsystem zu installieren. Auch Quali-

tatsmanagementnormen und Handelsstandards geben enge Leitplanken vor.

tiberschreiten.

Die einfachste, aber sehr wirkungsvolle Hygiene-
maBnahme besteht darin, jeden Morgen oder zu
Beginn jeder Schicht mit offenen Augen durch
die Produktion zu gehen und die Sauberkeit im
Prozess zu priifen. Verantwortlich dafiir ist der
Hygienebeauftragte und Voraussetzung ist, dass
ein maBgeschneidertes Hygienekonzept fiir sei-
nen Betrieb existiert. Der neue EU-Leitfaden (EU
2016/C278/01) lber das Managementsystem fiir
Lebensmittelsicherheit vom September 2016 hat
hier fiir neue Klarheit gesorgt: Alle Lebensmittel-
unternehmer — vom Hofladen bis zum Konzern
— stehen in der Pflicht, sich um HygienemaBnah-
men zu kiimmern. Der GroBteil der MaBnahmen
hat einen vorbeugenden Charakter und basiert
auf Eigenverantwortung.

Ist-Zustand: Prerequisite Programs

Grundlage des Hygienekonzepts muss der Auf-
bau von Prerequisite Programs (PRPs) sein und
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darauf aufbauend ein Hazard Analysis and Cri-
tical Control Points-Konzept (HACCP, Ubersetzt:
Gefahrenanalyse und Festlegung von fiir die
Lebensmittelsicherheit kritischer Lenkungspunk-
te) erstellt werden. In den PRPs sind die Gute
Hygienepraxis (GHP) und die Gute Herstellungs-
praxis (GMP) definiert. Dazu muss man sich vor
Ort ein Bild machen: vom Gebé&ude, dem Perso-
nal und der Produktion. Aus den Erkenntnissen
entsteht die Vorgabe, wie die HygienemaBnah-
men installiert, aufgebaut, gelebt und Uberpriift
werden miissen.

Soll-Zustand: HACCP-Konzept

Die novellierte EU-Verordnung macht es nun
auch kleinen Betrieben leichter, ein sicher funk-
tionierendes Hygienekonzept zu erstellen und
zu etablieren. Vereinfacht gesagt geht es um
grundsatzliche MaBnahmen wie Handewaschen
im verpflichtend vorzuhaltenden Waschbecken,

o KIN

Hygieneschulungen fiir das Personal, saubere
Kleidung, Hygieneschleusen, Reinigung und Des-
infektion sowie Kiihltemperaturen und natiirlich
die Dokumentation aller Kontrollen und vor-
beugenden MaBnahmen — das kdnnen und das
miissen alle leisten. Unabdingbar ist auch ein
eindeutig verantwortlicher Hygienebeauftragter,
der das Know-how hat und seinen Prozess ana-
lysieren kann.

Kontroll- und ReinigungsmaBnahmen

Vorbeugung beginnt bereits an der Schnittstel-
le Wareneingang. Hat die Ware erst einmal den
Eigentiimer gewechselt, geht auch die Verant-
wortung iber. Fiir die Riickverfolgbarkeit miis-
sen die Qualitat der Ware, die Herkunft und das
nachste Lieferziel genau dokumentiert werden.
Die EU-Verordnung 2073 aus dem Jahr 2005
nennt als mikrobiologische Indikatoren fir die
Lebensmittelsicherheit Keimgruppen wie Sal-
monellen und Listerien und fiir die Prozesssi-
cherheit Hygienemangelkeime, beispielsweise
E. coli.Wéhrend Kolibakterien meist durch eige-
nes Personal verbreitet werden, konnen Listerien
und Salmonellen durch angelieferte Rohware
eingeschleppt werden. Schon einfache Kontrol-
len wie der Temperaturcheck im Kiihlwagen, die
sensorische Priifung, augenscheinliche Sauber-
keit und mikrobiologische Stichproben kdnnen
vor fatalen Folgen schiitzen — die Dokumentati-
on dieser Priiftatigkeiten ist eine wichtige Darle-
gung der Sorgfaltspflicht.

Risiko Biofilm

Auch das beste Hygienekonzept nutzt nichts,
wenn die Produktionsmittel Totraume aufwei-
sen, Wasserreste stehenbleiben oder Ingre-
dients an Schrauben und SchweiBnahten
anhaften konnen. Setzen sich EiweiB- oder
Starkereste auf Schneidebrettern, Messern oder
Transportbandern ab, verhindert der entstehen-
de, sehr hartnackige Biofilm, dass Reinigungs-
und Desinfektionsmittel die Mikroorganismen
iberhaupt erreichen. Ergeben Tupfer- oder
Abklatschproben oder Schnellmethoden auf
Basis von ATP-Messung eine Belastung, muss
sofort eingegriffen werden, um Produktkon-
taminationen auszuschlieBen. Dabei helfen
neben geeigneteren Oberflichen auch Rei-
nigungs- und Desinfektionsplane, die einen
erhéhten mechanischen Prozess vorschreiben,
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auBerdem angepasste Reinigungsmedien und
zusatzliche Kontrollen. Werden Reinigung und
Desinfektion von Fremdpersonal durchgefiihrt,
missen die Leistungen selbst sowie regelmaBi-
ge Leistungsnachweise genau definiert werden.
Die verpflichtende Langzeit-Trendanalyse deckt
saisonale oder schichtbedingte Schwankungen
sowie nachlassende Wirksamkeit der Reini-
gungsmedien auf.

Internationale Handelsstandards

Wer in den Handel geht, dessen Qualitats-
managementsystem muss dem International
Featured Standard (IFS) und dem British Retail
Consortium (BRC) entsprechen. Wahrend kleine-
re Betriebe drei Jahre Zeit haben, die Standards
komplett umzusetzen, miissen GroBbetriebe
sofort Vorkehrungen zur sog. Food Defence tref-
fen: Einzaunungen, Fahrzeug- und Besucherkon-
trollen, Kameras und eine zwingende Hygiene-
belehrung fiir Besucher sowie deren Begleitung
auf dem Werksgelande sollen verhindern, dass
Produkte durch Sabotage oder terroristische Ein-
griffe zur Gefahr werden.

©KIN

I Abb. 2: Mikrobiologie: Die Keimzahlbestimmung liefert Kennzahlen zur Validierung der Reinigungs-
und Desinfizierungseffizienz.

Kontrollinstanz Handel

Meist vierteljahrlich verlangen die Handelsketten
von ihren Lieferanten — zusétzlich zu Untersu-
chungen in handelseigenen Labors — Zeugnisse
akkreditierter Labors, welche die Einhaltung der
Spezifikationen bescheinigen. Belegt werden
miissen MHD, mikrobiologische Qualitat, Inhalt
und Zusammensetzung, Verpackung, Etikett und
vieles mehr. Spatestens bei dieser Gelegenheit
wirde auffallen, wenn die chemischen Werte
eines Fleischerzeugnisses nicht der Qualitatshe-
zeichnung entsprachen.

©KIN
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I Abb. 3: Michael Benner, Leiter strategische Entwicklung Lebensmittel- und Prozesssicherheit, KIN-
Lebensmittelinstitut.

Fazit

Die Lebensmittelunternehmer kommen ihrer

Verpflichtung zur Eigenkontrolle in hohem MaBe
nach, indem sie vorbeugende MaBnahmen ein-
fihren und ihre Prozesse nicht zuletzt durch
produktionshegleitende Laboranalysen best-

moglich steuern und absichern. Neben selbst
beauftragten Untersuchungen durch externe
Labors unterziehen sie sich zusatzlichen Kon-
trollen durch den Handel und die Lebensmittel-

1 VIP Qualitatsmanager

Ob als Hygienebeauftragter oder Leiter des Qualitatsmanagements: Ohne vertieftes Know-how
geht es nicht. Der sechsmonatige Zertifikatslehrgang des KIN-Lebensmittelinstituts fiihrt zum
Abschluss , Food Safety Manager”. Vermittelt und trainiert werden Handlungskompetenzen in
allen lebensmittelrechtlichen betrieblichen Aufgabenstellungen — von der Produkthaftung tiber
das HACCP-Konzept bis hin zum Krisenmanagement. Der néachste Kurs startet am 08.09.2017.
Etwas langer — 12 bis 15 Monate — dauert der praxisorientierte Intensivkurs zum , Food Business
Manager Processing & Quality”. Die BildungsmaBnahme wird auf Hochschulniveau vom KIN in
Kooperation mit der Steinbeis Business Academy durchgefiihrt. Modulschwerpunkte sind Lebens-
mittel- und Verpackungstechnologie mit Produktentwicklung, Qualitdtsmanagement einschlieB-
lich HACCP, Lebensmittel- und Verpackungsqualitat, Produkt- und Innovationsmanagement sowie
Produktions- und Prozessmanagement. Alle Module kénnen auch einzeln belegt werden. Weitere
Informationen unter www.kin.de und vor Ort beim KIN-Campus-Day am 16.06.2017.

iiberwachung, die gerade auch in fleischverar-
beitenden Betrieben vor Ort tatig ist und eine
risikobewerte Beprobung und Kontrolle der
Betriebe durchfiihrt.

Autor: Michael Benner, Gegenprobensach-
verstandiger, Leiter strategische Entwicklung
Lebensmittel- und Prozesssicherheit,
KIN-Lebensmittelinstitut

Kontakt:
KIN-Lebensmittelinstitut
Neumdinster

Michael Benner

Tel.: +49 4321/601-31
benner@kin.de

www.kin.de
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J 1 Branchenfokus ® Fleisch- und Wurstwarenindustrie

Wasser, Hochdruck, Laugen, Sauren

Edelstahl Industrie-PCs begleiten alle Prozesse der Fleischverarbeitung

Fir anspruchsvolle Kunden in Hotellerie, Gastronomie und Einzelhandel bietet das

Unternehmen Peter Mattfeld und Sohn hochwertige Erzeugnisse aus Schweine-

fleisch, Rindfleisch, Geflligel, Fisch und Meeresfriichten an. Auch wenn letztendlich

der gute Geschmack entscheidet, reicht die Qualitat viel weiter: Von der Warenan-

nahme bis zur Auslieferung miissen samtliche Prozesse nachvollziehbar den hochs-

ten Hygiene- und Lebensmittelstandards entsprechen.

I Abb. 1: Am Freitag wird mit Reinigungsmitteln gearbeitet, die ein saures Milieu erzeugen. An den
anderen Wochentagen kommen alkalische Substanzen zum Einsatz.

Die Industrie-PCs von Noax mit ihrem komplett
geschlossenen Gehduse aus Edelstahl sind fir
die Aufgaben bei dem Fleisch verarbeitenden
Betrieb wie geschaffen: Aufgrund ihrer robusten
Bauweise halten sie der tdglichen Reinigungs-
prozedur Stand und garantieren auf diese Weise
die liickenlose Dokumentation und Riickverfolg-
barkeit aller Verarbeitungsschritte.

Freitag ist sauer: Am Freitag wird mit Rei-
nigungsmitteln gearbeitet, die ein saures Mili-
eu erzeugen. An den anderen Wochentagen
kommen alkalische Substanzen zum Einsatz.
.Das machen wir, damit sich die Mikroorga-
nismen nicht an ein bestimmtes Reinigungs-
mittel gewdhnen”, erklart der Qualitatsmana-
ger des Fleisch verarbeitenden Unternehmens
Peter Mattfeld und Sohn. Fiinf Stunden dauert

22 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2017

die Reinigung, eine eigene Schicht ist allein
dafiir vorgesehen! Zunachst werden samtli-
che Gegenstande in den Produktionsraumen
— dazu zahlen auch elektronische Gerdte wie
die Industrie-PCs von Noax — mit Wasser in
Trinkwasserqualitat unter Hochdruck abge-
spritzt. So entfernen die Mitarbeiter des Reini-
gungsunternehmens Fett und Fleischriickstan-
de. Nach dem Abspritzen schaumen die Frauen
und Ménner an den Hochdruckreinigern den
Raum und alle Gegenstande mit einem spe-
ziellen Reinigungsmittel ein, das einige Zeit
einwirkt — vier Mal die Woche alkalisch, einmal
sauer. Daraufhin setzen die Mitarbeiter wieder
die Hochdruckreiniger an, um das Reinigungs-
mittel von allen Objekten zu entfernen. Samt-
liche MaBnahmen miissen mit dem Hazard-

Analysis-and-Critical-Control-Points-Konzept
(HACCP-Konzept) ibereinstimmen, denn seit
2006 diirfen in der EU nur noch Lebensmittel in
den Handel gebracht werden, welche die HAC-
CP-Richtlinien erfiillen: Dazu gehort zwingend
die griindliche Reinigung der Produktions- und
Verkaufsraume und die Dokumentation der
MaBnahmen.

1.200 halbe Schweine pro Nacht

Peter Mattfeld und Sohn aus Hamburg beliefert
als GroBhéndler und Zerlegebetrieb fiir Rin-
der, Schweine und Ldmmer vor allem Hotels,
Gaststatten und Einzelhandler. Die rund 120
Mitarbeiter verarbeiten hauptsachlich Tiere aus
Norddeutschland, doch Mattfeld importiert auch
Fleisch aus den wichtigsten Erzeugerlandern,
z.B. aus Argentinien, Uruguay oder Neusee-
land. Besonders in der gehobenen Gastronomie
verlangen die Gaste nach diesen Produkten.
Mattfeld schlachtet nicht selbst, sondern erhalt
Schweinehalften und Rinderviertel der umliegen-
den Schlachthdfe. Von Sonntagabend 18 Uhr bis
Freitagabend verarbeitet das Unternehmen pro
Nacht bis zu 1.200 halbe Schweine und rund 100
Rinderviertel. Am Vormittag werden Teilstlicke
zugeschnitten, entweder speziell nach Kunden-
wunsch oder als Standardprodukte fiir den Cash-
and-Carry-Markt.

Bestimmte Fleischstiicke wie Roastbeef
oder Entrecéte lasst das Unternehmen in einem
streng kontrollierten Verfahren zunachst eine
Woche am Knochen und danach mindestens
eine weitere Woche in der Verpackung reifen.
Auf die Weise kann der Zerlegebetrieb seinen
Kunden erstklassiges Steakfleisch anbieten.
Doch nicht nur bei ihren Produkten achten die
Verantwortlichen von Mattfeld peinlich genau
auf Qualitat, auch die Prozesse miissen den
strengen Anforderungen des Unternehmens
gehorchen. Dazu gehéren vor allem eine akri-
bische Dokumentation aller Arbeitsschritte und
die Riickverfolgbarkeit der Ware bis zum Master.
Dafiir setzt der Hamburger Fleischverarbeiter
die Industrie-PCs von Noax ein. Bei Mattfeld
bernimmt dieser nicht nur die Dokumentation
fiir die Rickverfolgung, sondern wird auch in
der Warenwirtschaft verwendet.

Ubersichtliche Darstellung,
intuitive Bedienung

Die Noax Edelstahl Industrie-PCs dienen dabei
als Visualisierungs- und Eingabemedium fir
die Mitarbeiter. AuBerdem bilden sie auch die



TR

Schnittstelle zu den Etikettendruckern. Vor allem
in der Warenannahme, der Produktion, der
Kiiche, wo mehrheitlich Convenience-Produkte
hergestellt werden und bei der Kommissionie-
rung kommen die Industrie-PCs zum Einsatz. Um
die Riickverfolgung zu gewahrleisten, missen
alle Tatigkeiten in einem bestimmten Prozess
— 2.B. das Zerlegen oder das Portionieren — ein-
und wieder ausgebucht werden, und zwar durch-
gangig in jeder Abteilung.

Dadurch kann das Unternehmen genau
angeben, aus welchen Chargen die Produkte
entstanden sind. Um die Daten in der Produk-
tion zu erfassen, hatte das Hamburger Unter-
nehmen zunachst ein System auf DOS-Basis
implementiert, mit dem die Mitarbeiter in der
Produktion lediglich die Ein- und Ausgdnge
registrieren konnten. Dieses System entsprach
nicht mehr dem aktuellen Stand der Tech-
nik: Jeder Artikel hatte seine eigene Nummer,
welche die Mitarbeiter bei jeder Verbuchung
eingeben mussten. Dariiber hinaus offenbar-
te die Hardware Schwéchen: Die Datenerfas-
sung erfolgte Gber handelsiibliche PCs, die in
Edelstahlboxen eingebaut waren. Besonders
die Reinigung dieser Boxen verlief nicht opti-
mal: Von vorne konnte zwar kein Spritzwasser
an den PC kommen, doch nach hinten waren
die Boxen zur Beliftung offen. Die PCs lie-
fen standig Gefahr, durch die Luftfeuchtigkeit
geschadigt zu werden und auszufallen. Zwei
Madglichkeiten versprachen Erfolg: entweder
den PC in einer komplett geschlossenen Box
zu installieren oder auf die PCs zu verzichten
und sie durch Industrie-PCs mit einem Gehause
aus Edelstahl zu ersetzen. Da beide Varianten
ahnlich viel gekostet hatten, favorisierten die
verantwortlichen Mitarbeiter den komplett
geschlossenen Industriecomputer. Auf ver-
schiedenen Wegen informierten sie sich, wel-
che Losungen speziell fir die Fleischindustrie
angeboten werden.

LWir wussten, dass Noax die besten IPCs
baut, allerdings gehdren sie nicht zu den preis-
wertesten”, berichtet der Prokurist des Unter-

I Abb. 2: Mit seinem iibersichtlichen 19-Zoll-Display ermdglichen die Noax
IPC Steel S19 eine komfortable Dateneingabe und begleiten von der Anliefe-
rung bis zur Kommissionierung samtliche Prozesse der Fleischverarbeitung.
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abgespritzt.

nehmens, ,Und ich habe mich gefragt: Brau-
chen wir diese Qualitat wirklich? Daher haben
wir zunachst einen Wettbewerber von Noax ins
Auge gefasst.” Vor allem um zu sehen, ob er mit
der Reinigung in der Produktionshalle zurecht-
kommt, stellten Mitarbeiter der IT dort ein Test-
gerat des Wettbewerbers auf, allerdings ohne es
in Betrieb zu nehmen. Innerhalb von drei Wochen
lief das Display voller Wasser — nur allein durch
die Luftfeuchtigkeit! Mit Spritzwasser kam es nie
in Berlihrung.

Der Prokurist resiimiert: ,Danach war fiir
uns klar: Industrie-PCs von Noax sind ihren Preis
wert! SchlieBlich muss man sich auf die IPCs ver-
lassen konnen. Die Mitarbeiter der IT sind nicht
um Mitternacht im Haus, um im Notfall einzu-
greifen.” Der Hamburger Fleischverarbeiter setzt
nur ein Modell ein, namlich den Noax IPC Steel
S19 mit einem komplett geschlossenen Gehause
aus Edelstahl und einer BildschirmgréBe von 19
Zoll. Der Qualitatsmanager erinnert sich: , Als die
Frage im Raum stand, ob wir 15-Zoll-IPCs oder
die 19-Zoller oder beide GroBen nehmen, haben
wir uns entschieden, ausschlieBlich das Modell
mit 19 Zoll BildschirmgroBe einzusetzen. Bei
verschiedenen GroBen hatte man die Software
fir jede Aufldsung eigens anpassen miissen und

1 Das Unternehmen

Die Peter Mattfeld und Sohn GmbH zerlegt
Fleisch von geschlachteten Schweinen, Rin-
dern und Lammern fiir GroBverbraucher
im Raum Hamburg. Zu den Kunden zahlen
unter anderem Unternehmen der Lebens-
mittelindustrie, Hotels, Gaststatten, Flei-
schereien, Kliniken und Kantinen. Neben
dem reinen Zerlegebetrieb unterhalt das
Unternehmen auch einen Cash-and-Carry-
Markt sowie eine Convenience-Manufaktur,
wo Gerichte fiir spezielle Kundenwiinsche
vorbereitet werden. Insgesamt beschaftigt
das Unternehmen 120 Mitarbeiter.

www.mattfeld.de

Il Abb. 3: Verlassliche Leistung: Bereits seit zwei Jahren werden die Noax
IPCs taglich mit hochkorrosiven Desinfektionsmitteln eingeschaumt und

da macht sich die Homogenitat bezahlt. Das
19-Zoll-Display ermdglicht auBerdem ein sehr
komfortables Arbeiten.”

Einfache Reinigung und Desinfektion

Nicht nur die einfache und ergonomische Bedie-
nung hat den Qualitdtsmanager iiberzeugt, fiir
ihn war vor allem die komplett geschlossene,
absolut wasserdichte Bauweise gemaB Schutz-
art IP69K entscheidend: ,Die kdnnen Sie unter
Hochdruck abspritzen, mit Reinigungsmitteln
einschdumen ganz gleich ob alkalisch oder
sauer, wieder abspritzen — jeden Tag aufs Neue
— und sie funktionieren tadellos.” AuBerdem
— und das ist ebenfalls fiir einen Lebensmittel
verarbeitenden Betrieb von groBer Bedeutung
— haben die Edelstahl Industrie-PCs von Noax
weder Ritzen noch Spalten, wo sich Mikroorga-
nismen ansiedeln konnten. Auch von den Mitar-
beitern wurden die Noax Industrie-PCs schnell
akzeptiert.

Der Prokurist berichtet von alteren Kollegen:
.Das Gesamtsystem ist von unserem Mitarbei-
tern sehr gut angenommen worden, auch von
Mitarbeitern, die keinen Computer zuhause
haben. Uns ist es sehr wichtig, dass die Bedie-
nung einfach und intuitiv erfolgt.” Seit 2013
unterstiitzen die Noax IPCs die Prozesse bei
Peter Mattfeld, ohne dass es jemals Probleme
gegeben hatte, und das trotz Kalte, 100 % Luft-
feuchtigkeit und téglicher Reinigung. Der Pro-
kurist sagt: ,Wenn wir nicht zufrieden wéren,
wiirden wir nicht an diesem Anwenderbericht
teilnehmen.”

Kontakt:

Noax Technologies AG
Ebersberg

Anita GeBner

Tel.: +49 8092/8536-0
info@noax.com
WWW.N0ax.com
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Flexibler und schneller beim Kunden

Promessa automatisierte seine interne Logistik

Angesichts hoher Erwartungen der Verbraucher an Produktqualitat und -verfliighar-

keit gewinnt eine automatisierte Intralogistik zunehmend an Bedeutung — auch vor

dem Hintergrund der immer kiirzer werdenden Lieferzeiten. Moderne Lager- und

Materialflusskonzepte miissen in der Lage sein, die immer flexibleren Produktions-

systeme zur Herstellung auch kleiner LosgréBen durch innovative Automationslé-

sungen zu unterstlitzen.

.‘L‘J“-(‘ -

I Abb.1: Promessa BV automatisierte seine interne Logistik: die vernetzten Material- und Informations-
fliisse erreichen schneller und flexibler die Kunden und erfordern weniger Lagerbestand. Das Bild zeigt

die Preisauszeichnung.

Dabei gilt: Je hoher der Grad der Vernetzung
aller Komponenten, desto effizienter und kosten-
giinstiger konnen die Kunden beliefert werden.
Promessa BV, niederlandischer Hersteller von
SB-Fleischprodukten, hat diesen Trend erkannt
und gemeinsam mit der CSB-Automation AG
seine interne Logistik automatisiert. Mit Hilfe
der neuen Logistikldsung kann das Unternehmen
die Erwartungen des Lebensmitteleinzelhandels
jetzt noch besser erfiillen und so seine Wettbe-
werbsposition starken:

LWir beliefern rd. 1.200 Supermarkte mit
einem sehr breiten Sortiment. Das Logistiksys-
tem hilft uns dabei, auch Kleinstmengen effizient
zu kommissionieren und auszuliefern. Unsere
Kunden wie Coop, Spar oder Plus kénnen jeden
Artikel auch kurzfristig und in geringer Stiick-
zahl bestellen — egal ob klassische Fleisch- oder
Wurstware, Hackfleisch oder die niederlandi-
sche Spezialitdt Rundervinken. Wer rechtzeitig
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bestellt, bekommt seine Ware in der Regel noch
am selben Tag”, erklart Geschaftsfihrer Harold
Rouweler. Ein groBer Wettbewerbsvorteil in
einem Land, in dem die klassische Bedientheke
mehr und mehr an Bedeutung verliert: Der tiber-
wiegende Teil der verkauften Fleischprodukte in
den Niederlanden sind verpackte SB-Produkte
aus dem Lebensmitteleinzelhandel.

Leistung fast verdoppelt

Inzwischen lauft fast der gesamte Materialfluss
bei Promessa automatisiert ab — von der Verpa-
ckung der Fleischprodukte am Produktionsaus-
gang (ber die Lagerung und Kommissionierung
bis zur Verladung auf den LKW. Wo friiher Waren
und Kisten manuell von A nach B transportiert
wurden, arbeiten heute modernste Robotertech-
nik, Fordertechnikkomponenten, Sorteranlagen

und eine Softwarelésung von CSB-System per-
fekt zusammen. Wie bei allen intralogistischen
Systemen spielt die Software auch bei Promessa
die entscheidende Rolle: Als fiihrendes System
organisiert und iberwacht sie zwei automati-
sche Kistenlager, Robotereinheiten, vier auto-
matisierte Preisauszeichnungslinien mit ange-
schlossenen Sorteranlagen, ein automatisches
Versandlager sowie ein Férdertechniksystem.
Die integrierte Produktionsplanung sorgt fiir eine
genaue zeitliche und mengenmaBige Abstim-
mung der Ablaufe. Alle wichtigen Informationen,
wie etwa aktuellste Auftrags-, Produktions- und
Lagerdaten werden in Echtzeit erfasst und ver-
arbeitet. Diese hochgradige Vernetzung der
Betriebsablaufe und Logistikkomponenten reali-
siert schnelle und fehlerfreie Prozesse sowie eine
enorme Leistungsfahigkeit:

+Wir haben unseren Output fast verdoppelt
— auf manchmal dber 100.000 Packungen pro
Tag. Zu Weihnachten 2015 haben wir sogar rd.
150.000 Packungen geschafft”, erklart Harold
Rouweler. Erhoht hat sich (brigens auch der
Umsatz von Promessa, der mittlerweile bei iiber
70 Mio. € liegt. ,Dieses Wachstum wére ohne
das neue Logistiksystem in der bestehenden
Gebdudestruktur und ohne eine wesentliche
Personalaufstockung nicht mdglich gewesen”,
so Rouweler.

Der automatisierte Warenfluss nimmt an
einem zentralen [-Punkt direkt am Produktions-
ausgang seinen Lauf. Mit Barcodes versehen,
werden die artikelrein gefiillten Gebinde dem
logistischen System (ibergeben und softwarege-
steuert zu einem der beiden Lager transportiert.
Kleinmengenartikel lagern in einem klassischen
Einzelstellplatz-Hochregallager mit einer Kapazi-
tat von 7.000 Stellplatzen. Schnell drehende Pro-
dukte, von denen in kurzer Zeit groBe Mengen
umgeschlagen werden, gehen ins Fast-Mover-
Lager. Bei diesem Flachenportal-Roboter-Lager
handelt es sich um eine Lagertechnik, die in der
Lebensmittelindustrie relativ neu ist. Eine Beson-
derheit ist die Art der Lagerung, denn die Gebin-
de werden nicht in Regalen deponiert, sondern
direkt auf dem hygienisch gestalteten Lagerbo-
den gestapelt. Seine Leistungsfahigkeit erreicht
das Flachenportal dadurch, dass bei der Ein- und
Auslagerung je nach Bedarf bis zu sieben Gebin-
de gleichzeitig bewegt werden kdnnen. Das FiFo-
Prinzip (First in — First out) wird dabei dadurch
gewdhrleistet, dass das Lager durch Umstapeln
der Kunststoffgebinde permanent reorganisiert
wird. Auch diesen Prozess steuert das CSB-Sys-
tem vollautomatisch.

Aus den Lagern fahren die Kisten dann — bei
entsprechendem Signal durch die ERP-Software
— automatisch eine Etage hoher zu den vier



Preisauszeichnungslinien mit angeschlossenen
Ware-zum-Mann-Kommissioniersortern.  Uber
die Software werden Auftragsdaten, Produkte
und Gebinde optimal zusammengestellt, den
Kommissionierstrecken zugefiihrt und preis-
ausgezeichnet. Berlicksichtigt und berechnet
werden dabei neben Stiickzahlen und Volumina
auch die Anzahl der benétigten Behalter, die
erforderlichen Materialfliisse und die optimalen
Forderstrecken fiir die touren- und filialgerechte
Beladung der Lkws.

An den installierten CSB-Arbeitsplatzen wird
den Mitarbeitern klar visualisiert, welcher Auf-
trag gerade bearbeitet wird, welche Produkte
in welcher Stilickzahl zum Auftrag gehéren und
welches Etikett angebracht werden muss. In der
Sortieranlage werden die Produkte schlieBlich
automatisch an den Kunden-Schéchten ausge-
stoBen und in die Gebinde verteilt.

LUnsere Mitarbeiter kdnnen an den Sortern
eine Vielzahl an Auftragen gleichzeitig bearbei-
ten und direkt in die Versandkisten picken. Die
Arbeitsplatze sind ergonomisch gestaltet und
unnétige Laufwege werden vermieden. So kon-
nen wir unsere Produktvielfalt effizient abarbei-
ten, ganz gleich, welche Menge unsere Kunden
bestellt haben. Die Bestellmenge hat praktisch
keine Auswirkungen mehr auf die logistischen
Kosten”, sagt Harold Rouweler. Fertig kommis-
sionierte Kisten gelangen dann iber die For-
dertechnik ins Versandlager, wo sie von einem
Flachenportalroboter zu kundenbezogenen Kis-
tenstapeln zusammengestellt werden.

Entkopplung von Produktion
und Kommissionierung

Das gesamte Intralogistiksystem basiert auf dem
Prinzip der Entkoppelung von Prozessschritten.
Bei der Konzeption lautete das Ziel, in allen
Kernprozessen von der Produktion bis zum Ver-
sand unabhdngig von vor- und nachgelagerten
Prozessschritten arbeiten zu konnen und so eine
permanent hohe Produktivitat und Flexibilitat zu
erzielen. Ein wesentlicher Erfolgsbaustein ist das
leistungsfahige Versandlager. Es ermdglicht eine
optimale Kommissionierung von Kundenauftra-
gen, die in Form von Kistenstapeln im Tagesver-
lauf zusammengestellt werden. Das CSB-System
erzeugt aus den vorliegenden Kundenauftragen
je nach Warenverfigbarkeit einzelne Subauf-
trage. So kann die Produktion trotz hoher Arti-
kelvielfalt losgroBenoptimiert und gleichzeitig
unabhangig von den Kommissionier- und Ver-
sandprozessen arbeiten. Erst wenn die erforder-
liche Warenmenge in den beiden Pufferlagern
eingelagert wurde, wird die Kommissionierung
eines Artikels gestartet. Die vier Preisauszeich-
nungslinien mit Mehrrollendruckern sowie die
vier angeschlossenen Sorteranlagen sind im
Zusammenspiel mit den vorgelagerten Lager-
und Materialflusssystemen in der Lage, je nach
Auftragsstruktur stiindlich zwischen 5.000 und
7.500 Packungen zu Mischgebinden zusammen-
zufiihren.
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I Abb. 2: Kleinmengenartikel lagern im Einzelstellplatz-Hochregallager. Produkte von denen in kurzer
Zeit groBe Mengen umgeschlagen werden, gehen in das hier abgebildete Fast-Mover-Lager.

I Abb. 3: Blick in die Kommissionierung: Die vier automatischen Sorterlinien kénnen stiindlich zwi-
schen 5.000 und 7.500 Packungen zu Mischgebinden zusammenfiihren.

Reaktionsfahigkeit hoch,
Lagerbesténde niedrig

Digitalisierte und vernetzte Material- und Infor-
mationsfliisse bringen viele Vorteile mit sich,
etwa um der wachsenden Bedeutung des Faktors
Zeit gerecht zu werden. Promessa kann heute
noch schneller auf Nachbestellungen reagieren,
ohne einen groBen Lagerbestand aufbauen zu
missen. Auftrage kénnen wahrend des ganzen
Tages ins ERP-System {ibernommen werden und
werden meist innerhalb von zwdlf Stunden oder
noch am selben Tag ausgeliefert.

LFriher hatten wir einen deutlich hoheren
Anteil an Pufferware, die wir vorratig lagern
mussten. Dank der Schnelligkeit unseres logis-
tischen Systems puffern wir mittlerweile nur
noch vorverpackte und nicht etikettierte Ware fiir
einen Tag", sagt Rouweler. Damit ist eine tagli-
che Belieferung der Kunden auch bei einem sehr

kurzen Bestellvorlauf realisierbar — die Liefer-
performance liegt bei ber 99%. Entsprechend
zufrieden zeigt sich der Geschaftsfiihrer: ,Das
Projekt hat gezeigt, wie wichtig die Wahl der
richtigen Partner ist, die unseren Produktionsbe-
trieb technologisch weiterentwickeln. Die Part-
nerschaft mit CSB-System und CSB-Automation
ist fir uns sehr wertvoll. Beide Unternehmen
bringen immer wieder neue Ideen ein und ent-
wickeln innovative, praxisorientierte Ldsungen,
die unsere Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig ver-
bessern.”

Kontakt:

CSB-System AG
Geilenkirchen

Timo Schaffrath

Tel.: +49 2451/625-430
timo.schaffrath@csh.com
WWW.csh.com
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I Abb. 1: Erst wenn die Tiere zerlegt sind, gibt
es genaue Daten zur Qualitat und Beschaf-
fenheit des Fleisches. Aber mit dem richtigen
Planungstool lasst sich anhand der aktuellen
Informationen die jeweils beste Verwertung
berechnen.

Darf’s ein bisschen mehr sein?

Flexibilitat und Planbarkeit fiir die Fleischverarbeitung

Ob Wurst, Schnitzel oder Hamburger — Fleisch ist weiterhin beliebt. Doch die Anspriiche

steigen: Die Verbraucher wiinschen sich ein abwechslungsreiches Sortiment, eine hohe

Qualitat der Waren sowie eine nachweisbare Herkunft des Fleisches aus artgerech-

ter Haltung — und das alles mdglichst zu immer niedrigeren Preisen. Dies erhoht die

Komplexitét der Supply Chain und setzt Produzenten von Fleischwaren unter stérkeren

Druck. Nur wenn fleischverarbeitende Betriebe auf eine intelligente Planung setzen,

konnen sie in diesem Umfeld ihre Marktposition und Kundenbindungen festigen.

Lust auf Fleisch und Fleischprodukte? 50 % der
Deutschen antworten darauf mit einem klaren Ja
— sie essen am liebsten Fleisch, wie der Erndh-
rungsreport 2017 des Bundeslandwirtschaftsmi-
nisteriums zeigt. Dies schlagt sich nach Angaben
des Bundesverbandes der deutschen Fleischwa-
renindustrie in einem durchschnittlichen Fleisch-
verzehr von 59,2 kg pro Kopf und Jahr nieder
— mit leicht riicklaufigem Trend. 2014 waren es
noch 60 kg.

Im Jahr 2016 haben Schlachtunternehmen
dagegen 8,25 Mio. t Fleisch produziert. Das sind
0,1% oder 5.000 t mehr als noch 2015, haben
die Experten des Statistischen Bundesamtes
errechnet. Ein nicht unerheblicher Anteil davon
ist fiir den Export bestimmt. Allein 500.000 t gin-
gen 2016 als Tiefkiihlware per Container nach
China — beinahe doppelt so viel wie im Jahr
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zuvor. Aufgrund der landerspezifischen Vorlieben
unterscheiden sich die exportierten Fleischstii-
cke. So sind in Fernost anders als in Deutschland
auch Schweineohren, -pfoten und -schnauzen
gefragt.

Mehr fiir weniger

Trotz zunehmender Exporte zeichnet sich der
wettbewerbsintensive Markt durch einen steti-
gen Preisverfall aus. So macht hierzulande der
Discounteranteil bei Fleischwaren fast die Halfte
des Handelsvolumens aus. Schon dieser Preis-
druck ist fir Handler nicht einfach umzusetzen.
Hinzu kommt, dass auch die Essgewohnheiten
sich verandert haben. Zum einen ist der Anspruch
an Qualitat und Frische gestiegen, zum anderen

werden immer neue Produkte und Geschmacks-
richtungen nachgefragt. Angesichts zunehmen-
der gesellschaftlicher Diskussionen um Tierwohl
und Umweltschutz betrifft das auch vegetarische
oder sogar vegane Alternativen, die aufgrund
ahnlicher  Produktionsbedingungen  verstarkt
von fleischverarbeitenden Betrieben hergestellt
werden. Der Planungsaufwand in einem Unter-
nehmen wird allein schon durch die hier notwen-
digen Reinigungsroutinen der Anlagen erhoht.

Was drauf steht, muss nicht drin sein

Die Fleischverarbeitung in einem Produktionsbe-
trieb, der oft mehrere Millionen Tiere jahrlich ver-
arbeitet, ist zweifelsohne ein komplexes Unter-
fangen. Vielféltige Variable bestimmen hier die
Planung von Produktion und Auslieferung. Eine
der groBten Herausforderungen in der Produkti-
on sind die standigen Schwankungen bei GroBe
und Lebendgewicht, aber auch die Qualitdt des
Fleisches und sein Fettanteil. Es lasst sich nur
schwer voraussagen, ob die bestellte Anzahl an
Tieren auch in der gewlinschten Qualitdt gelie-
fert wird. Planer miissen Unterschiede zwischen
den erwarteten, prognostizierten und den tat-
sachlich gelieferten Mengen erkennen und hand-
haben konnen, um eine fortlaufende Produktion
in den zugesagten Qualitatsniveaus abzusichern.
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I Abb. 2: Gerade im Premium-Segment sind bei der Planung weitere Kriteri-
en zu beriicksichtigen, z.B. die genaue Herkunft des Fleisches, ein Nachweis
der artgerechten Haltung oder die Qualitat der verwendeten Futtermittel.

Sprachlosigkeit kann Kunden kosten

Hinzu kommen kurzfristige Auftragsanfragen oder
—anderungen, die schnell zu einem Problem wer-
den kénnen. Hat der Vertriebsmitarbeiter keinen
direkten Zugriff auf aktuelle Daten wie vorhan-
denes Rohmaterial, Qualitat des Fleisches oder
mogliche Produktionskapazitéten, dann wird der
Kunde auf die Bestatigung seiner Bestellung plus
einen zuverlassigen Liefertermin warten miissen.
Die Gefahr besteht, dass er in dieser Zeit zu einem
Wettbewerber wechselt, der eine schnellere Ant-
wort parat hat. Genauso fatal ist es, einen Auftrag
anzunehmen, der im zugesagten Zeitfenster nicht
umsetzbar ist. Dann droht ein Kundenverlust.

Das interessante ist: Die notwendigen Daten
sind in den meisten Betrieben bereits vorhanden.
Doch kénnen ihre IT-Programme sie nicht ausrei-
chend verarbeiten. Denn nur allzu oft arbeiten
Betriebe in der Fleischindustrie mit Systemen,
die nicht an ihre Betriebsablaufe oder ihre Gro-
Be angepasst sind. Diese fehlende Transparenz
entlang der Supply Chain fiihrt letztendlich zu
Briichen in der Lieferkette und zu Engpassen in
der Produktion. Die Gefahr, dass etwas in der
Planung schiefgeht, steigt zudem, wenn unter-
schiedliche Betriebsstatten eines Unternehmens
unterschiedliche oder separate Systeme nutzen.

Datenintegration fiir mehr Durchblick

Um die eigene Position am Fleischmarkt zu
festigen, bendtigen Unternehmen zwei Dinge:
Flexibilitdt, um die Produktion immer wieder
an Rohmaterialverfiigharkeit und schwankende
Nachfrage anzupassen, und Transparenz, um die-
se Aufgabe zur Zufriedenheit der Kunden und im
Sinne der Unternehmensziele umzusetzen.
Mdglich wird dies durch ein zentrales und
integriertes Planungssystem wie die des Opti-
mierungsexperten Quintig. Hier werden auf einer
Plattform alle Abléufe und vorhandenen Ressour-
cen abteilungs- und betriebsstétteniibergreifend
sichtbar gemacht. Das Ergebnis ist eine integrierte
und auf die vorhandenen Ressourcen abgestimmte

Planung in Echtzeit, die letztlich die Erreichung der
Unternehmensziele maBgeblich unterstiitzt.

Die Plattform berlicksichtigt bei der Planung
alle unternehmensspezifischen Regeln sowie die
strengen Richtlinien in der Lebensmittelprodukti-
on. Auf dieser Basis kdnnen Planer die richtigen
Entscheidungen treffen und ihre Vertriebskolle-
gen konnen ihren Kunden die richtigen Angebote
machen. Das Planungssystem berechnet direkt
Prognosen zu Ertrag, Margen und Kosten fiir die
aktuellen Auftrage und steuert die Produktions-
plane. Dabei werden die Auswirkungen jeder
neuen Entscheidung auf die KPIs eines Unter-
nehmens in der Ldsung sofort sichtbar.

Optimierter Produktmix
fiir alle Anspriiche

Fir gute Gewinnmargen ist entscheidend, aus
dem vorhandenen Fleischbestand den optima-
len Produktmix zu wahlen, der an die Nachfrage
angepasst ist, Preisschwankungen beriicksichtigt
und eine moglichst optimale Verwertung der Tie-
re gewahrleistet. Dafiir werden Informationen
aus unterschiedlichen Abteilungen bendtigt wie
etwa zum vorhandenen Schlachtgut, den verfiig-
baren Kapazitaten in der Produktion sowie die
Preisentwicklungen unterschiedlicher Produkte
und Fleischqualitéten.

Das Problem: Erst wenn die Tiere zerlegt sind,
gibt es genaue Daten zur Qualitdt und Beschaf-
fenheit des Fleisches. Aber mit dem richtigen
Planungstool lasst sich anhand der aktuellen
Informationen die jeweils beste Verwertung
berechnen. Denn ein Discounter wird eventu-
ell flexibler reagieren und eher verschiedene
Fleischqualitaten akzeptieren als ein Premium-
Supermarkt oder ein Bio-Markt.

Gerade im Premium-Segment sind bei der
Planung weitere Kriterien zu berlicksichtigen, z.B.
die genaue Herkunft des Fleisches, ein Nachweis
der artgerechten Haltung oder die Qualitat der
verwendeten Futtermittel. Bei Produkten, die aus
mehreren Fleischquellen produziert werden, wird
der Planungsaufwand deutlich umfangreicher.

I Abb. 3: Bei Produkten, die aus mehreren Fleischquellen produziert werden,
wird der Planungsaufwand deutlich umfangreicher.

Von der Rampe in den Laden

Durch Echtzeit-Feedback vom Manufacturing
Execution System (MES) kann eine intelligente IT-
Plattform dariiber hinaus den Planer bei Stérungen
in der Produktion warnen und Vorschldge wie eine
Neupriorisierung der Auftrage oder die Umvertei-
lung auf verschiedene Werke unterbreiten. So kon-
nen kurzfristige Lieferfristen eingehalten werden.

Die Auftragserfiillung ist fiir Handler ein wich-
tiges Kriterium fir die Auswahl seines Fleischliefe-
ranten. Denn leere Regale kann sich kein Super-
markt leisten. Verstarkt wird dies durch saisonale
Schwankungen — zum Beispiel steigt bei gutem
Grillwetter die Nachfrage nach Wirstchen und
Grillfleisch deutlich an. Nicht vergessen werden
darf, dass die Zeitspanne zwischen Bestellung und
Lieferung von frischen Fleischprodukten aufgrund
der geringen Haltbarkeit sehr eng gefasst ist. Zwi-
schenlagerung ist keine Option, Kunden erhalten
ihre Ware direkt von der Produktionsrampe. Dabei
muss die Kiihlkette zwingend eingehalten werden.
Eine weitere Herausforderung fiir die Planung
sind fehlende Transparenz und erschwerte Kom-
munikation entlang der Supply Chain, denn an
der Fleischproduktion sind viele unterschiedliche
Betriebe beteiligt: Mastbetriebe, Schlachtbetriebe,
die Produktion, Logistik und Handel.

Solch komplexe Ketten sind heutzutage oft
nur noch mit modernster IT steuerbar, die eine
weitgehend reibungslose Produktion sichert.
Den Beweis, welche Vorteile der Einsatz einer
passenden Losung hat, tritt eines der filhrenden
Unternehmen in der Lebensmittelverarbeitung
an: Mithilfe der integrierten Optimierungstech-
nologie von Quintiq konnte die Firma ihre Auf-
tragserfiillungsquote auf Giber 90 % steigern.

Kontakt:

Quintiq — ein Unternehmen der Dassault
Systemes Deutschland GmbH

Stuttgart

Koen Jacobs

Tel.: +49 711/273000

koen.jacobs@3ds.com

www.quintiq.de
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Schnelle und universelle
Messung des Fettgehaltes

Praxisvorteile dank neuester NMR-Technologie

Die Gehalte an Feuchte bzw. Feststoff sowie Fett sind wichtige Kontrollpara-

meter bei der Qualitdtskontrolle laufender Lebensmittelproduktionen und der

Eingangskontrolle von Rohstoffen. Problematisch ist jedoch die Zeitintensitat

der Analyse, da das Ergebnis haufig erst Stunden spater nach Analysenbeginn
vorliegt und somit ein schnelles Eingreifen in die laufende Produktion verhin-
dert. Hier stellt der Fettanalysator Oracle (Abb. 1) als Mikrowellen- und NMR-
Verbundgeréat eine schnelle, [6sungsmittelfreie und kalibrationsfrei Technologie

bei prazisen Ergebnissen dar.

Das Oracle kann zur Fettbestimmung bei
Eiscreme, Molkereiprodukten, Sahne, Kase,
Fleisch- und Wurstwaren, Fisch, Tierfutter, Dres-
sings, Mayonnaise, Butter, Margarine, Sauer-
rahm, Joghurt, Ketchup, Keksen, Cracker, Snacks
u.v.m. eingesetzt werden. Eine Gemeinsamkeit
zeichnet alle diese Lebensmittel aus: Sie beste-
hen aus extrem viel Wasser (haufig bis zu 70 %
Wasser), was bislang die Fettmessung schwie-
rig gestaltete.

I Abb. 1: Oracle (links) und Smart 6 (rechts).
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Modernen Prozessanalytik

Moderne Produktionsverfahren sind gekenn-
zeichnet durch das Erzielen hoherer Umsatze
und schnellerer Produktion, kontinuierliche Ver-
fahrensablaufe, Automatisierung sowie stan-
dardisierte Produktqualitat. Dieses stellt an die
begleitende und lberwachende Analytik neue
Anforderungen, wie z.B. aktive Arbeitssicher-
heit, Schnelligkeit, Einbindung in Informations-

oweTugH

systeme, Verlagerung der Messung vom analy-
tischen Labor hin zum Produktionsort, robuste
Apparaturen (,Handschuhtauglichkeit”) sowie
einfache Handhabung durch teilweise nur
angelerntes Personal. Natiirlich spielt der Kos-
tenaspekt eine groBe Rolle beziiglich der Amor-
tisation eines Messgerates. So bedient man sich
haufig indirekter Messmethoden, die Spektren
oder Signale erzeugen, die dann produktspezi-
fischer Kalibrierungen bediirfen, was mehrmo-
natige Personalkosten zur Folge hat [1]. CEM
als Spezialist fir die Prozessanalytik hat mit
dem Oracle einen Fettanalysator fiir den univer-
sellen Einsatz bei unterschiedlichsten Proben
entwickelt. Hier miissen keine umfangreichen
produktspezifischen Kalibrierungen fiir unter-
schiedlichste Rezepturen durchgefiihrt werden.
Direkt nach der Installation ist das Oracle fiir
die Routine einsatzfahig! Es hat niemals ein
vergleichbares System auf der Welt gegeben,
was derart vielseitig, kalibrationsfrei, |ose-
mittelfrei, schnell und prazise den Fettgehalt
von den oben genannten Lebensmittelproben
bestimmt.

cussie,

el |



I Abb. 2: Arbeitspraxis mit dem Oracle.

Wie ist der Arbeitsablauf im Oracle?

Der Arbeitsablauf besteht nur aus drei Schritten:

I 1. Trocknung der Probe im Mikrowellen-
trockner Smart 6 um das gesamte Wasser
innerhalb von zwei bis drei Minuten auszu-
treiben;

I 2. Uberfilhren der getrockneten Probe ins
NMR Kernresonanzspektrometer (Trac-Modul),
(Abb. 2);

I 3. Fettmessung innerhalb von 30 Sekunden
im Oracle Modul.

Die gesamte Bedienung des Mikrowellentrock-
ners und des Oracle Moduls erfolgt Gber ein
Touch Screen. Die Software wurde so konzipiert,
dass sie meniigefiihrte Arbeitsanweisungen
analog zur Bedienung von Smartphones vermit-
telt. Komplizierte Spektren wie z.B. die Fettsig-
nale werden von der Software direkt ausgewer-
tet und der Anwender bekommt das Ergebnis
zu sehen. Ein PC wurde in das Oracle System
so integriert, damit auch angelerntes Personal
ohne lange Schulung, also nach maximal 15
Minuten die Analysen selbststandig durchfiih-
ren kann!

Funktionsweise

Wie funktioniert die Kombination der Feuchte- &

Feststoffbestimmung mit anschlieBender Fett-

messung? Die Fettbestimmung von Lebensmit-

teln mittels Kernresonanzspektroskopie ist eine

zuverlassige Technik, die:

I fir eine Vielzahl von Proben universell ein-
setzbar ist,

I bei trockenen Proben schon lange etabliert ist,

I ohne toxische Losemittel arbeitet,

I keine aufwendige und produktspezifische
Kalibration erfordert,

I sehr schnelle Ergebnisse in weniger als einer
Minute liefert,

I sehr einfach zu bedienen ist.

Der Einsatz der NMR-Technologie fiir die Fett-
messung ist nicht neu und wird bereits seit vie-
len Jahrzehnten fiir trockene Proben wie Niisse,
Schokolade oder Getreide eingesetzt. Allerdings
scheiterten friihe Versuche zur Fettanalyse von
sehr feuchten Produkten wie Fleisch- und Wurst-
waren, Molkereiprodukten, wie z.B. Eis, Quark,
Joghurt, Kése, Feinkost, Ketchup, Mayonnaise
und vieles mehr. Der Grund fiir diese Fehlschlage
war der Storeinfluss des Wassers auf das Fettsig-
nal. Ergo: Vor der Fettbestimmung muss das Was-
ser aus der Probe ausgetrieben werden. Da aber
Trocknungen im Trockenschrank etliche Stunden
dauern, scheiterte diese Idee bereits im Ansatz.
Somit war es fir CEM als Pionier und Herstel-
ler der Mikrowellentrockner eine logische Kon-
sequenz, den schnellsten Trockner der Welt, das
Smart 6 zur schnellen Probentrocknung inner-
halb von 2 min. der Fettmessung vorzuschalten.
Die Mikrowellentrocknung als die schnellste
direkte Trocknungsmethode ist schnell genug fiir
die Prozesskontrolle und kann ohne Kalibrierauf-
wand firr unterschiedliche Produkte und Sorten
direkt am Produktionsort eingesetzt werden.

Als  Mikrowellen-Feuchte/Feststoff-Analy-
sensystem kommt das Smart 6 in den verschie-
densten Produktionssparten seit Jahrzehnten
zum Einsatz. Das Probengut wird dabei auf ein
spezielles Probentragermaterial (Glasfasertra-
ger) gegeben und auf die im Mikrowellenge-
rat eingebaute Waage gelegt (Abb. 3). Dabei
werden die Wassermolekiile der Probe im ein-
gestellten Mikrowellenfeld erwarmt und ausge-
trieben, ohne das die Probe an der Oberflache
verkrustet und somit weiteren Wasseraustrieb
verhindert. Uber den integrierten Temperatur-
sensor findet eine kontrollierte Erwarmung
des Probengutes statt, so dass hier die Gefahr
einer Zersetzung (z.B. die Karamelisierung bei
Kohlenhydraten) der Probe minimiert ist. Zur
exakten Feuchtigkeitsbestimmung ist es nétig,
das malBgebliche Mikrowellenfeld gleichma-

Analytik I —

I Neue Ultraschall-Sensorfamilie
im Hygienic-Design

Die Lebensmittelindustrie stellt stetig stei-
gende hygienische Anforderungen an die
Maschinen und Komponenten in der Pro-
duktion. Bei seinen neuen Hygiene-Sensoren
pms fiir die Pharma- und Lebensmittelindus-
trie verpackt Microsonic vier verschiedene
Messbereiche in einem ausgekliigelten, gut
zu reinigenden Design aus Edelstahl ohne
Spalten und Schmutzkanten: Mit den neuen
pms Ultraschallsensoren wurde eine Sensor-
familie gemaB den EHEDG-Richtlinien aus
FDA-konformen Materialien entwickelt, die
hdchste hygienische Anforderungen erfllt.
.Bei der Herstellung von Medikamenten
und Lebensmitteln ist eine sichere und leich-
te Reinigung der Anlagen oberstes Gebot”,
sagt Johannes Schulte, Geschaftsfiihrer von
Microsonic. Technische Komponenten, die in
Produktions- und Verpackungsmaschinen
verbaut werden, missen sich nahtlos ein-
fligen und harten Umgebungsbedingungen
ebenso wie intensiven Reinigungsprozessen
standhalten.

Ganz gleich, ob der Sensor bei einer
Flllstandsmessung von oben nach unten
oder beim Erfassen von Objekten horizon-
tal messen muss, in keiner Einbaulage hat
eine Gehauseflache eine waagerechte Aus-
richtung. So ist in jeder Montagesituation
sichergestellt, dass Reinigungsfliissigkeiten
immer vollstandig ablaufen konnen. Der
pms mit seinem Edelstahlgehduse wurde
ohne Spalten und Schmutzkanten konstru-
iert und eignet sich optimal auch fiir eine
intensive Reinigung und Desinfektion. An
den glatten Flachen des Sensors finden
Bakterien keinen Halt und Reinigungsmittel
laufen in jeder Einbauposition vollsténdig
ab. Der PTFE-gekapselter Ultraschallwandler
schiitzt die Sensormembran vor chemisch-
aggressiven Reinigungsmitteln. Kabel kon-
nen fir eine hygienegerechte Losung auBer-
halb des Prozesses gefiihrt werden.

Microsonic GmbH
Tel: +49 231 /97 51 51-0
info@microsonic.de
www.microsonic.de
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Big auszubilden und stufenlos zu regeln. Die
integrierte Analysenwaage nimmt wéhrend
des Trocknungsprozesses standig das Proben-
gewicht auf und sorgt fiir die Abschaltung bei
Gewichtskonstanz — oft schon nach zwei Minu-
ten Messdauer. Insbesondere fiir Substanzen
mit hohem Wassergehalt (bis zu 99,9 %) ist
dieses Verfahren dank seiner Schnelligkeit und
Messgenauigkeit (Prazision von +0,1% Tro-
ckensubstanz) fiir die at-line-Prozesskontrolle
besonders geeignet.

Die so exakt getrocknete Probe wird jetzt
ins Oracle Modul, das NMR-Spektrometer,
tberfihrt. Hier wird die Probe in einem Mag-
netfeld mit Hochfrequenzenergiepulsen fiir acht
Sekunden ausgesetzt. Die Fettmolekiile geben
ein charakteristisches Signal, welches die Gera-

tesoftware des Oracle direkt als Fettgehalt
umrechnet und dem Benutzer anzeigt. Diese
Fettmessung wird nicht durch Begleitsubstan-
zen wie Zucker, Salz, Aromastoffe, Geschmacks-
verstarker, Emulgatoren, Konservierungsmittel
etc. verfalscht. Auch Farbunterschiede der Pro-
ben untereinander haben keinen Stéreinfluss!
Damit ist diese Methode universell einsetzbar.
Dazu wurde im Oracle eine universelle Kali-
bration von unterschiedlichsten Probenarten
durchgefiihrt, die auf Referenzgehalten und
Referenzmethoden basiert. Damit sind die
Ergebnisse von unbekannten Proben vergleich-
bar zu den Ergebnissen der Standardverfahren.
Beispielhaft sind unterschiedliche Fleisch- und
Wurstwaren gemessen worden und Tabelle 1
zeigt die Ergebnisse.

Trockene Proben

Sind die Feuchte- und Fettbestimmung bei ,tro-
ckenen” Proben durchfiihrbar? Wie z.B. bei Tier-
futter, Futtermittel, Snacks, Cracker und Keksen,
Backwaren und Backzutaten, Cerealien, Getreide
und Miisli, Schokolade, Bonbons, Roh-Kakao und
Kakaobohnen, Niissen und Marzipan, Vollmilch-
pulver, Starke und Babynahrung, Eigelbpulver,
Ole und Fette, und mehr? Die Antwort hierauf
ist ganz einfach: Ein Trocknen im Mikrowellen-
trockner Smart 6 entfallt. Man kann diese trocke-
nen Proben direkt im Oracle auf die Fettgehalte
untersuchen.

Zusammenfassung und Ausblick

Der Umfang der Aufgaben in der Prozesskont-
rolle hat sich in vielen Industriezweigen in den
letzten Jahren nicht zuletzt auch aufgrund gean-
derter Gesetzgebung deutlich verandert. Jetzt
sind vermehrt Analysensysteme gefragt, die vor
Ort oder direkt im Betrieb (at-Line) eingesetzt
werden kdnnen. Vor allem muss bei diesem Ein-
satzgebiet ein besonderes MaB an Sicherheit
und Bedienungskomfort beriicksichtigt werden.
Hier bietet sich gerade das Oracle Analysen-
System zur Feuchte- und Fettbestimmung an. Fiir
die Bedienung des Gerétes ist kein Fachpersonal
notwendig. Die Fettmessung ist schnell, matri-
xunabhéngig und das Gerét ist ab der Installa-
tion betriebsbereit. Es missen im Gegensatz zu
anderen Messverfahren keine umfangreichen
produktspezifischen Kalibrationen monatelang
durchgefiihrt werden. Hinsichtlich der Arbeitssi-
cherheit wurde durch das Verzichten von Sauren
oder Losungsmitteln mit dem Oracle ein neuer
Standard gesetzt. Das HochstmaB an Prazisi-
on wurde von vielen Anwendern (berpriift und
bestatigt. Damit kdnnen Rezepturen von Lebens-
mitteln direkt an den Grenzbereich eingeregelt
werden, was entsprechende Erlossteigerungen
zur Folge hat.

Moisture / Solids Fat

Sample SMART 6 | Oven | Difference | ORACLE | Solvent Extraction | Difference Kontakt:

Hot Dog 52.97 53.66 0.60 30.25 30.09 0.15 CEM GmbH

Beef 6757 | 67.82 0.34 12.08 11.94 0.14 K?fmp‘umfoft
Ulf Sengutta

Beef (deboned) 67.01 66.86 0.15 15.95 15.68 0.27 Tel- +49 28 42/9644-0

Chicken (low fat) 72.65 73.05 0.53 7.95 7.84 0.1 ulf sengutta@cem.com

Chicken (high fat) | 66.43 66.69 0.02 18.33 17.95 0.38 www.cem.de

Chicken (MSC) 70.10 70.43 0.12 13.87 13.78 0.09 . .
Video-Informationen:

Turkey 68.27 68.15 0.53 13.64 13.37 0.27 bit.ly/2qGgAtw

Pork 70.23 70.08 0.26 10.26 10.14 0.12

Fish (Salmon) 74.45 74.63 0.33 4.08 4.00 0.08

Fish (Catfish) 66.56 67.09 0.08 15.60 15.57 0.03

Potted Meat 69.99 70.00 0.19 12.87 13.04 0.17

Bacon 34.20 33.96 0.16 54.58 54.60 0.02 Literatur

Viscera 68.05 68.70 065 16.05 15.49 056 [1] ,Analytik im Wandel — zwischen Labor und ProzeB,
Mensch und Methode”, H.-D. Isengard, Kompetenzmee-

Average 0.30 Average 0.18 ting Innovationen der ProzeBanalytik und FeuchtemeB-

I Tab. 1: Vergleich Fett, Feuchte, Fleisch und Wurstwaren. technik, Mai 1995, Géttingen
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Sicheres Screening von Sulfon-
amiden und Chinolonen in Fleisc

Spezialisierte HPLC-Screening-Kits mit vorgefertigten Methoden

rf‘

e

| —

-_—

I Abb. 1: Fleischproben kénnen u. a. Riickstédnde von Antibiotika aus der Nutztierhaltung enthalten.

Um Menschen vor Keimiibertragung durch Fleischverzehr zu schiitzen, werden
erkrankte Tiere in der Nutztierhaltung oft mit Antibiotika behandelt. Diese miissen
vor Inverkehrbringen im Korper des Tieres erst vollstandig abgebaut werden, um

maogliche Gesundheitsrisiken fiir den Menschen zu vermeiden. Neben Schnelltests

oder komplexen Untersuchungen auf Wirkstoffriickstande, gibt es als Alternative
spezialisierte HPLC-Screening-Kits mit vorgefertigten Methoden, die schnell und
sicher Riickstande von kontrollierten Substanzen in Fleisch und Fleischprodukten

bestimmen.

Berichte Uber Medikamentenriickstande in
Fleisch begegnen uns immer wieder aufs Neue
in der aktuellen Tagespresse und verunsichern
die Konsumenten. Alleine in Deutschland wur-
den im Jahr 2015 Uber 800 t Antibiotika von
tierdrztlichen Hausapotheken und Tierdrzten
ausgegeben, wobei ein groBer Anteil im indus-
triellen Nutztierbereich Anwendung gefunden
hat. Durch die groB-industrielle Aufzucht und
Haltung von Nutztieren, ist es Krankheitser-

regern einfacher maoglich, groBe Anteile eines
Bestandes zu infizieren. Daher werden bei Tieren
in Gruppenhaltung oft alle vorsorglich mitbehan-
delt sobald auch nur ein einzelnes Tier erkrankt,
um eine Ausbreitung der Infektion innerhalb der
Gruppe zu verhindern.

Durch einen (ibermaBigen Einsatz von
Antibiotika kdénnen sich jedoch bei den Tieren
Resistenzen bilden. Dabei ist insbesondere die
mogliche Ausbreitung von resistenten Keimen

Analytik I —

© Rainer Fuhrmann - Fotolia.com

Homogenisierte Probe (1g)

Extraktion

Uberstand

Entfernen von Fetten

Hexan-5chicht

Acetanitril-Schicht

Eimdampfen

Rickstand

Wiederaulnehmen

Acetonitrl fwassrige Schicht

HPLC
L

I Abb. 2: Schematische Probenvorbereitung fiir
die Analyse von Antibiotika in Fleischproben.
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Gefligelfleisch
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Danofloxacin, 5. Eneodloxacia, 6. Qubifloxacin, 7. Sarafloxacin, 8. Difloxacin
9, Qxolinsdure, 10, Nalididnsaure, 11. Flumequin, 12. Piremidinsdore (jewells 0,025 mgdl)

Abb. 3: Chromatogramme von Gefliigel- und Schweinefleischproben. Rot: Matrix mit Zusatz von
Standards, blau: Matrix ohne Zusatz von Standards, schwarz: Standardlésung.

ein groBes Risiko, auch fir die Menschen. Daher
begegnen der konventionellen Landwirtschaft
immer wieder Vorwirfe, dass Nutztiere wie
Gefligel zu groBen Mengen Antibiotika oder
antimikrobieller Substanzen ausgesetzt werden.

Um die Verbraucher vor méglichen gesundheit-
lichen Auswirkungen zu schiitzen, diirfen Lebens-
mittel nur dann in Verkehr gebracht werden, wenn
keine Antibiotikariicksténde enthalten sind. Wird
ein Tier mit einem Arzneimittel behandelt, gibt
es je nach Medikament eine gewisse Wartezeit,
bevor Lebensmittel von diesem Tier in den Handel
gebracht werden dirfen. Dabei ist der jeweilige

maLll
a4 Datenbankeisirag
pee) —— Standard in Magrix
1
0,15 .|
0,10
000 pl e e . -
Abb. 4: Vergleich eines Spekt-
2 0 T 0 P rums eines Standards in Matrix

zum entsprechenden Daten-
bankeintrag.

Produzent gesetzlich verpflichtet, seine Produkte
auf Riickstande dieser Medikamente zu Giberprii-
fen. Zwischen- und Endkundenhandlern bleibt
es allerdings selbst iiberlassen, ob sie sich auf
die Analyse des Inverkehrbringers verlassen oder
selbst eigensténdige Bestimmungen durchfiihren.

Schnelltests oder komplexe
Untersuchungen

Je nach Analyten reichen die Analysemdglich-
keiten zur Sicherung von Lebensmittelqualitat

Cayslem

em Te

0hxs (Ehimadz
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Shim-pack FC-005 (150 mm L x 4,6 mm 10, 3 pm}
A} 20 mM Matriumphosphatpuffer mit 0,1 M Natriumperchborat
B} Acetonitril: Methanal $0:10

Saule
Mobile Phase

Flussrate 1.0 mbimin }

Saulentemperatur Al *C

Injektionsvalumen 5l

Detektion PDW: 280 nm [/ RF: Ex. bei 290 nm, Em. bei 495 nm; Ex, bei 325 nm, Em. bei 365 nm
Zelltemperalur 4 =C (PDA), 30 =C (RF)

Tabelle: Analytische Trennbedingungen fiir das Screening auf Chinolone.
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von einfachen Schnelltests bis hin zu komplexen
Untersuchungen mittels Fliissigchromatographie
mit massenspektrometrischer Detektion (LC-
MS). Beide Methoden haben ihre Vor- und Nach-
teile. Wahrend die Schnelltests einfach zu bedie-
nen sind, haben sie ein relativ hohes Risiko von
Falschbefunden. Die LC-MS-Analytik hingegen ist
sehr genau und zuverlassig, bedarf aber speziell
ausgebildeten Fachpersonals und komplexeren
Auswertungen. Durch die Globalisierung und die
damit veranderten Vertriebs- und Absatzwege
ist die Nachfrage nach schnellen und einfachen
Screening-Methoden angestiegen.

Alternative: Screening-Kits mit
vorgefertigten Methoden

Fir viele antimikrobielle Substanzen kann als
weitere Alternative auch die Trennung (ber
Flissigchromatographie  (High  Performance
Liquid Chromatography, HPLC) mit Fluores-
zenzdetektion in Betracht gezogen werden. Mit
spezialisierten Screening Kits, wie den Food-
Analyzer-Systemen von Shimadzu, werden vor-
gefertigte Methoden zur Probenvorbereitung,
chromatographischen Trennung und Datenaus-
wertung mitgeliefert, um auch unerfahrenen
Anwendern eine schnelle und sichere Bestim-
mung von Uberwachten Tierarzneimitteln zu
ermdglichen. Dabei kdnnen bis zu 24 syntheti-
sche Antibiotika analysiert werden, wie Sulfona-
mide oder Chinolone in Schweine-, Hiihner- und
Rindfleischproben.

Sulfonamide sind synthetische Antibiotika,
die bei Menschen wie auch in der Veterindrme-
dizin Anwendung finden. In der Tierzucht sind sie
gangig bei Magen-Darm-, Harn- und Atemwegs-
erkrankungen. Chinolone werden unterschieden
in Wirkstoffe der ersten und der zweiten Gene-
ration. Die Chinolone der ersten Generation
waren Antibiotika, die ein enges Wirkspektrum
hatten und relativ schlecht resorbiert wurden,
daher werden sie heutzutage nur noch selten
eingesetzt. Die Chinolone der zweiten Genera-
tion werden vor allen bei bereits vorhandenen
Resistenzen verabreicht und verfiigen iiber ein
verbessertes Wirkungsspektrum und Wirkungs-
selektivitat.

Analyse mit HPLC

Fir die Analyse werden jeweils 1g Geflligel-,
Schweine- oder Rindfleisch homogenisiert und
in verschiedenen Extraktionsschritten aufgerei-
nigt. Die Probenvorbereitungsschritte wurden
dabei so auf die jeweilige Matrix und Analyten
angepasst, dass Storungen wahrend der Analy-
se minimiert werden. Die einzelnen Schritte der
Probenvorbereitung sind schematisch in Abb. 1
dargestellt.

Nach den Extraktionsschritten wird der
verbleibende Riickstand in einer Acetonitril/
Wasser-Mischung wiederaufgenommen und fiir
die HPLC-Analyse verwendet. Die analytischen



Trennbedingungen der HPLC sind in Tabelle 1
zusammengefasst. Fiir die Standardlésungen
wurden die zu analysierenden Einzelsubstanzen
jeweils als Losungen mit einer Konzentration
von 0,025 mg/l vorbereitet. Fiir die verwendeten
antimikrobiellen Wirkstoffe gilt ein Rickstands-
hdchstwert von 0,01 mg/kg; die Konzentrationen
der Standards wurden also so gewahlt, dass die
erlaubten Hochstwerte um ein Vierfaches unter-
schritten wurden.

Im vorliegenden Beispiel wurden Hiihner-
und Schweinefleischproben verwendet. Dazu
wurden zunachst Standardldsungen der zu iiber-
wachenden Antibiotika vermessen. AnschlieBend
wurden die Proben sowie Proben mit zugesetz-
tem Standardgemisch analysiert. Die Chromato-
gramme dieser Trennungen sind in Abb. 2 zusam-
mengefasst.

Nachweis der Chinolone durch
Fluoreszenzdetektion

Fir die Detektion der verschiedenen Chinolone
ist der Nachweis bei verschiedenen Wellenldangen
zur Anregung und Emission notwendig. Fiir die
Chinolonstandards 1-8 (Abb. 2) erfolgte die Fluo-
reszenzdetektion bei einer Anregungswellenlénge
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von 290 nm und einer Emissionswellenldnge von
495 nm. Diese Verbindungen sind Wirkstoffe einer
neueren Generation und unterscheiden sich in
ihrer Struktur und damit ihrer Fluoreszenz von der
alteren Wirkstoffgeneration. Dieser alteren Gene-
ration gehoren z.B. die Chinolonstandards 9 — 11
an, daher werden diese bei einer Anregungswel-
lenlange von 325 nm und einer Emissionswellen-
lange von 365 nm bestimmt. Die Piromindinséure
(Standard 12) bildet eine Ausnahme, da hier keine
Fluoreszenz vorliegt, daher wird diese zusatzlich
iiber eine UV-Detektion bei 280 nm bestimmt. Mit
den in Tabelle 1 angegebenen Trennbedingungen
konnen alle Analyten innerhalb von 22 Minuten
getrennt und eluiert werden.

Zur zusatzlichen Absicherung der Identitét der
Analyten kann nicht nur die Retentionszeit, son-
dern bei mit dem PDA (Photodiodenarray) detek-
tierten Verbindungen zusétzlich ein qualitativer
Vergleich des jeweiligen UV-Spektrums des Peaks
gegeniiber einer Datenbank erfolgen. Hierbei
sind Standardspektren fiir die Einzelsubstanzen
hinterlegt und werden mit dem entsprechenden
Peak in der Probe verglichen.

Abb. 3 zeigt den Datenbankabgleich fiir
Piromidinsdure zwischen dem Spektrum einer
gespiketen Matrixprobe und dem Spektrum aus
der Datenbank. Die Ubereinstimmung zwischen

Jurgen Kreuzig

Roland Thomé

Analytik I —

den beiden Spektren betrug dabei 99,8 %, also
ein sehr gutes Ergebnis.

Der Analyse von Fleisch und Fleischproduk-
ten auf Antibiotikariickstande kommt aufgrund
eines gestiegenen Verbraucherbewusstseins und
komplexerer Vertriebswege eine immer wichti-
gere Funktion zu. Die vorgestellte Methode zur
Bestimmung von Sulfonamiden und Chinolonen
mittels HPLC mit Fluoreszenzdetektion bietet
eine einfache und sichere Alternative zu Schnell-
tests und LC-MS Analytik. Bis zu 24 kontrollierte
Substanzen kdnnen in einem Lauf bestimmt wer-
den und zwar mit Nachweis- und Quantifizie-
rungsgrenzen, die die gesetzlichen Grenzwerte
um ein Mehrfaches unterschreiten.

Autorin: Dr. Isabelle Maller, Produktspezialistin
HPLC, Shimadzu Deutschland
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Finde die , Stecknadel im Heuhaufen"”!

Riickverfolgung auf Artikelebene durch Identtechnik

Kunststoffteile in Schokoriegeln, bakterielle Kontaminierung von Weichkase, falsch deklarierte

Zutaten in Nudelfertiggerichten — es gibt viele Griinde fiir Riickrufaktionen bei Lebensmitteln.

Sie schadigen das Image des Herstellers und ziehen oft auch enorme Kosten nach sich, die umso
hoher sind, je unklarer der Verbleib der Endprodukte ist. Dariiber hinaus darf beim Riickruf keine
Zeit verloren werden. Identifikationssysteme und Integrationstechnik von Sick ermdglichen es,

Lebensmittel auf dem Weg vom Erzeuger bis zum Endkunden durchgangig zu identifizieren, um

sie im Ernstfall , per Mausklick” in Echtzeit und auf Artikelebene zuriickverfolgen zu kdnnen.

Ty
I Abb. 1: Die kamerabasierten Codelesern der Produktfamilie Lector 620 OCR erlauben es, iiber Barcodes hinaus
auch diese 2D-Codes sowie Klarschriftinformationen sicher zu erfassen.

Barcodescanner der CLV-Produkt-
familien, kamerabasierte  Lector
-Codeleser, ultrahochfrequente
RFID-Systeme und Idpro — die Auto
ID-Integrationsplattform von Sick —
sind bewahrte Technologien fiir den
Aufbau von Track-and-Trace-Lésun-
gen in der Lebensmittelindustrie.
Je nach Objekt — einzelner Artikel,
Primar- und Sekundarverpackung,
Palette, Lkw oder Wechselbriicke —
erfolgt die Identifikation anhand von
Barcodes, 2D-Codes oder elektroni-
schen Transpondern. Welche Tech-
nologie zum Einsatz kommt, hangt
dabei von objekt- und prozessbe-
zogenen sowie wirtschaftlichen
Faktoren ab: ein Ei beispielsweise
wird mit einem Barcode bedruckt,

die Sechser- oder Zehner-Kartons
konnen durch 2D-Codes und ergén-
zende Klarschrift, z. B. das Mindest-
haltbarkeitsdatum, gekennzeichnet
werden. Aggregierten  Gebinden,
wie Versandkartons oder Paletten,
wird ein Transponder hinzugefiigt.
Oftmals finden mehrere dieser
Kennzeichnungsschritte  innerhalb
eines Unternehmens der Lieferket-
te statt — die Integrationsplattform
Idpro managt in diesem Fall nicht
nur die physikalisch unterschied-
lichen Identifikationstechnologi-
en, sondern stellt die Daten per
Standard-Software in idealerweise
vernetzte Datenbanken ein. Erzeu-
ger, Lohnverpacker oder Distribu-
toren konnen die gesamte Identi-
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fikations- und Integrationstechnik
bei Sick aus einer Hand beziehen
— aufeinander abgestimmt, schnitt-
stellen- und damit risikofrei sowie
hoch verfiighar liber die gesamte
Logistikkette hinweg.

Track-and-Trace kann
Restrisiken abfangen

Allen Bemiithungen um Prozesssi-
cherheit, Hygiene und Qualitat zum
Trotz — Kontaminationsgefahren
bei der industriellen Herstellung,
Verpackung und Distribution von
Lebensmitteln lassen sich zwar
minimieren, aber eben nicht zu
100% ausschlieBen. Daher schreibt

die Verordnung EG 178/2002 den
Herstellern in der Nahrungsmittelin-
dustrie Systeme zur Riickverfolgung
von Lebensmitteln in allen Produk-
tions-, Verarbeitungs- und Vertriebs-
stufen vor. Zudem werden Hersteller
fir den zeitnahen Riickruf von nicht
sicheren Produkten verantwortlich
gemacht, um mdgliche Gesund-
heitsrisiken zu vermeiden.

Ein Riickruf schadigt das Image
und die Finanzen des Unterneh-
mens, das Markenversprechen
des Produktes und das Vertrauen
der Konsumenten. Dariiber hinaus
ist ein Produktriickruf eine groBe
Herausforderung fiir die gesamte
Supply Chain: Erzeuger, Verarbeiter,
Verpacker, Zwischenhandler, Spe-
ditionen sowie Supermarkte und
Einzelhandler sind betroffen — sie
alle miissen fir einen reibungslo-
sen Ablauf der Rickrufaktion eng
zusammen arbeiten!

Zur Analyse der Ursache einer
Kontamination miissen die Unter-
nehmen den Weg ihrer Produkte
vom Einzelhandel {ber den Verar-
beitungsbetrieb bis zum Erzeuger
zuriickverfolgen zu kénnen. Dies
wiederum setzt voraus, dass die
Produkte und ihre Gebinde durch-
gangig gekennzeichnet, bei jedem
rickrufrelevanten  Prozessschritt
identifiziert und die Daten auto-
matisch in vernetzte Datenbanken
eingestellt werden. Erst so wird es
maglich, die gesundheitlichen Rest-
risiken fiir den Konsumenten zu
minimieren, indem die betroffenen
Produkte gezielt und zeitnah aus
dem Verkehr gezogen werden.

Den Schaden proaktiv
begrenzen

Wer die gesetzliche Verpflichtung
zur Riickverfolgung von Lebensmit-
teln mit den geeigneten Track-and-
Trace-Technologien umsetzt, kann
die negativen Auswirkungen auf das
Image und die Marke ebenso mini-
mieren, wie den finanziellen Scha-
den aus UmsatzeinbuBen und Riick-
rufkosten. Je genauer der Hersteller
Seriennummern, Chargen, Ferti-
gungsstatten oder Mindesthaltbar-



keitsdaten eines Produktes in einem
Riickruf eingrenzen kann, desto
leichter konnen diese Artikel gezielt
und proaktiv zurlickgeholt werden.
Gesundheitliche Beeintrachtigungen
der Konsumenten durch das Produkt
sind so zu vermeiden.

Die Stecknadel im Heuhaufen
lasst sich also finden — und das
sehr schnell! Méglich ist dies, weil
zeitgemaBes und technologisch
ausgereiftes Track-and-Trace die
Eingrenzung betroffener Produkte
und ihre Lokalisierung innerhalb der
Supply Chain erlaubt und eine zeit-
nahe Reaktion ermdglicht: Quasi
per Mausklick stellen die vernetzten
Datenbanken in Echtzeit alle riick-
rufrelevanten Informationen bereit.

Identsysteme erfassen riick-
rufrelevante Informationen

Gefiittert werden die Datenbanken
mit Informationen, die von auto-
matischen ldentifikationssystemen
erfasst werden. Barcodeleser der
verschiedenen CLV-Produktfamilien
von Sick sind in Track-and-Trace-
Konzepten sehr vielseitig einsetzbar.
Sie konnen sowohl kompakte Codes
auf Etiketten und Verpackungen
von Artikeln als Barcodes mit gro-
Ben Modulbreiten lesen, wie sie zur
Kennzeichnung von Versandkartons
oder Paletten eingesetzt werden.
Unterschiedliche  Reichweiten,
Autofokus, Fremdlichtsicherheit und
intelligente  Code-Rekonstruktions-
technologien machen sie zu vielsei-
tigen und zuverldssigen Ldsungen,
die Barcodes auch bei wechseln-
den GebindegroBen, variierenden
Arbeitsabstanden, unterschiedlichen
Lichtverhaltnissen oder teilweise
zerstorten Etiketten oder Bedruckun-
gen sicher identifizieren kénnen. Im
Bedarfsfall stehen auch CLV-Bar-
codescanner im Hygiene Design zur
Verfligung, wenn Lebensmittel oder
Getranke in Feucht- oder Nassberei-
chen von Verpackungs- und Abfiill-
anlagen identifiziert werden sollen.
2D-Codes sind als Kennzeich-
nungstypologie auf Nahrungsmit-
telverpackungen sehr beliebt. Sie
speichern auf geringerem Platz
umfassendere Informationen als
Barcodes. Hinzu kommt, dass
das integrierte Korrekturverfah-
ren Fehler beim Lesen zuverldssig
ausschlieBen. Die kamerabasier-
ten Codeleser der Produktfamilie
Lector 620 OCR erfassen neben
Barcodes auch 2D-Codes sowie

Klarschriftinformationen, wie z.B.
Mindesthaltbarkeitsdaten und
Chargennummern. Dariiber hinaus
gewahrleisten sie in den Zufiihr-
magazinen von Verpackungsma-
schinen durch die Identifikation
von Data Matrix Codes auf Kar-
tonzuschnitten, dass die Lebens-
mittelverpackung das enthalt, was
darauf abgebildet oder beschrieben
ist. Werden faltschachtelverpackte
Lebensmittel  sekundarverpackt,
identifizieren Codeleser der Pro-
duktfamilie Lector 650 alle zusam-
mengefiihrten Artikel innerhalb des
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Gebindes und gewahrleisten so
eine liickenlose Riickverfolgung in
dieser Aggregationseinheit.

Sichere Identifikation
mit RFID

Der  Produktkennzeichnung  mit
RFID erschlieBt sich ein zunehmend
groBeres Einsatzfeld aufgrund sin-
kender Kosten und leistungsféhige-
rer Prozessortechnologien. Hierbei
werden Artikel, Warenpaletten oder
auch Container mit Rohmaterial mit

einem elektronischen Datentrager
(Transponder) versehen. Er wird im
logistischen Prozess durch Lese-
systeme wie den UHF-Interrogator
RFU620 ausgelesen und je nach Pro-
zess beschrieben bzw. aktualisiert.
Dieses Lesen und Beschreiben
ist einer der wesentlichen Vorteile
von RFID im Vergleich mit Barcodes
oder 2D-Codes. Da beim Identifika-
tionsvorgang kein Sichtkontakt zu
den Transpondern bestehen muss
und sich mehrere Transponder im
Pulk gleichzeitig auslesen und
beschreiben lassen, kénnen z.B.
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Abb. 2: Barcodescanner der CLV-Produktfamilien, kamerabasierte Lector-Codeleser, ultrahochfrequente RFID-Systeme sind bewahrte Technologien fiir den
Aufbau von Track-and-Trace-Losungen in der Lebensmittelindustrie.

alle RFID gekennzeichneten Artikel
im Versandkartons und alle RFID-
gekennzeichneten Kartons auf der
Palette vollstandig erfasst wer-
den. Uber die RFID-Kennzeichnung
der Palette ist dann eine llicken-
los durchgéngige Verfolgung z.B.
hochpreisiger Spirituosen moglich.

Industrielle Bildverarbeitung

Einen weiteren DenkanstolB3 in Rich-
tung Industrie 4.0 liefern Vision-
Sensoren zur Erfassung von 1D-Bar-
codes und 2D-Codes. Bekannte
Aufgabenstellungen wie Sortiervor-
gange oder Track & Trace sind pro-
zesssicher geldst — sie stellen keine
disruptiven oder gar radikalen Inno-
vationen mehr dar. Demgegeniiber
erdffnet die Verbindung mit weiteren
Daten wie der Objekthistorie, digi-
talen Fingerabdriicken sowie His-
togramm- und Merkmalsdaten die
Mdglichkeit von Trend- und Abwei-
chungsanalysen, die weit Uber die
reine Identifikation von Komponen-
ten und Produkten hinausgehen. Die
Bildverarbeitung schafft damit eine
wertschopfende Grundlage fiir neu
zu erdenkende Anwendungen und
Dienste im Kontext von Industrie 4.0
und des Internet of Things (loT).
Durch die Kombination von Bild-
und Barcodeerkennung — Lesen
eines Codes sowie vergleichende
Priifung eines eingespeicherten Bil-
des — wird sichergestellt, dass das
richtige Produkt auch in der richtigen
Verpackung ist. So kann verhindert
werden, dass ein Produkt mit fal-
schen Angaben auf der Verpackung,

wie z. B. dem Mindesthaltbarkeitsda-
tum oder kennzeichnungspflichtigen
Angaben, in den Handel gelangt.

Die Auswertung der Daten
schlieBlich erfolgt (iber das Eco-Sys-
tem Sick Appspace, dessen Ansatz
es ist, eigene Ideen zu integrieren
sowie kundenspezifische Anforde-
rungen effizient und maBgeschnei-
dert als Sensor-Apps umzusetzen.
Die Plattform untergliedert sich in
drei Bereiche. Als Sensor-Hardware
kommen programmierbare Senso-
ren wie den Vision-Sensoren der
Produktfamilien Inspector P63,
P64x und P65x zum Einsatz.

Ebenfalls Bestandteil der Sick
Appspace-Hardware ist die Sensor
Integration Machine SIM4000 — ein
leistungsfahiger Multi-Kamera- und
Sensor-Prozessor zur technologie-
tibergreifenden  Bildverarbeitung,
Sensorfusion und Datensammlung.
Softwareseitig bietet das ECO-Sys-
tem zum einen den Baustein App-
studio zur Applikationsentwicklung
und zum anderen den Appmanager
fur die Implementierung und Ver-
waltung von Apps im Feld. Die drit-
te Saule im Sick Appspace-Konzept
bildet die Community des Sick App-
space Developers Club. Hier tau-
schen sich Entwickler von Sick und
von Kunden aus und definieren die
weiteren Entwicklungsschritte des
Eco-Systems.

Produktriickruf: vom
Problem zum Pluspunkt?

Sick bietet all diese Technolo-
gie fiir das Track-and-Trace von
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Lebensmitteln aus einer Hand
an. Langjahrige Erfahrung in der
Lebensmittelindustrie, gepaart mit
der hohen Umsetzungskompetenz
bei Auto ID-Losungen, gewahrleis-
tet die sichere Identifikation von
Lebensmittelprodukten entlang der
gesamten Supply Chain. Erganzend
dazu managt die technologieunab-
hangige Plattform Idpro von Sick
den (auch gemischten) — Einsatz
von Barcodescanner, Codelesern
und RFID-Systemen und sorgt auch
fir die professionelle Integration
aller Identifikationssysteme in die
IT- und Datenbankumgebungen bei
jedem Teilnehmer der Lieferkette.
So haben all diese Idpro-Gerate
Ethernet bereits anschlussfertig
»on board” und lassen sich auf die
gleiche Weise anschlieBen, konfigu-
rieren, parametrieren und in Feld-
busumgebungen integrieren.

Es stehen somit vollstandig kom-
patible und vernetzbare Technologi-
en mit einheitlichen Parametrier- und
Bedienoberflachen, mit durchgangig
kompatibler elektrischer wie auch
mechanischer ~ Anschlusstechnik
sowie mit identischen Feldbuskom-
ponenten zur Verfligung. Die Teil-
nehmer der Supply Chain profitie-
ren dadurch von kosteneffizienten
und integrationsfreundlichen sowie
betriebs- und investitionssicheren
Lésungen fiir ihre Track-and-Trace-
Anforderungen.

Fazit

Insgesamt entsteht so ein transpa-
renter, llickenloser und in sich kon-

sistenter Material- und Datenfluss
vom Erzeuger bis zum Endkun-
den. Dieser ist erforderlich, damit
bei Rickrufaktionen die richtigen
Entscheidungen schnell getroffen
werden kénnen — unter gleichzeitig
moglicher Abschatzung von logis-
tischem und wirtschaftlichem Auf-
wand. Im Ernstfall kdnnen Gefah-
ren schnell erkannt und sicher
gebannt werden. Die Mdglichkeit,
durch ein solches Track-and-Trace-
Konzept das Riickrufvolumen zu
minimieren, gewahrleistet einen
zeitnahen Return on Investment.

Mit den heutigen Moglichkei-
ten innovativer Identifikations- und
Integrationstechnik  lassen  sich
Riickrufaktionen zwar nicht ver-
meiden, in ihren Auswirkungen auf
Image, Marke, Umsatz und Kosten
aber deutlich begrenzen. Produktsi-
cherheit durch proaktives Riickruf-
management — manch einer sieht
vielleicht sogar die Chance, die bis-
herig problematische Herausforde-
rung zu einem Wettbewerbsvorteil
umzumiinzen.

Autor: Matthias Mezger,
Leiter Industry Cluster Consumer
Goods, Sick AG, Waldkirch

Kontakt:

Sick AG

Waldkirch

Silvia Puckl

Tel.: +49 7681/202-4183
silvia.puckl@sick.de
www.sick.com



Special ® Messen ® Steuern ® Regeln I I

I Zuverlassige Maschineniiberwachung

Der Online-Shop Automation24
ergénzt sein Sortiment im Bereich
der vorbeugenden Instandhal-

tung um Schwingungssensoren
von Ifm Electronic. Das Angebot
Schwingungstransmit-

umfasst

ter und Schwingungswachter
mit Messbereichen bis 25 bzw.
50 RMS mm/s und deckt alle
gangigen Standardanwendungen
ab. Die Schwingungstransmitter
verfiigen Uber ein kompaktes und

robustes Gehéuse und eine hohe
Schutzart bis IP69K. Betriebstem-
peraturen zwischen -30 °C und
125 °C halten sie problemlos
stand und erméglichen somit eine
zuverl3ssige permanente Uberwa-
chung nach DIN 1SO 10816, auch
in rauen Industrieumgebungen.
Die Schwingungswachter verfi-
gen Uber einen analogen Aus-
gang 4...20 mA fiir die Ausgabe
der Schwingungsgeschwindigkeit
sowie einen Schaltausgang mit
einstellbarem  Schaltpunkt und
Ansprechverzdgerung. Schaltzu-
stand und Betrieb werden (iber
gut sichtbare LEDs angezeigt.

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

I Mehr messen mit mehr Modulen

Das modulare  CAPBs-System
von Afriso waéchst kontinuierlich
weiter. Wer bereits mit einem
Messgerat Bluelyzer ST, Eurolyzer
STx oder Multilyzer STe, einem
Druckmessgerat Serie S 4.600
ST, einem Blueair-ST oder einem
Temperaturmessgerat TMD 9
arbeitet, kann sich freuen, denn
all diese Gerate kommunizieren
mit CAPBs-Sensoren. Die drei
neuen Sensoren CAPBs sens (PS
33 zur Druckmessung, TK 11 zur
Differenztemperaturmessung und
CO 30 zur CO-Konzentrations-
messung) sind zum Produktpro-
gramm dazugekommen. Fir den

©Butocty

Einstieg in die Dichtheitspriifung
an Gasleitungen wurden bereits
die beiden Pakete Starter-Sets
.CAPBs Set DPK 60-6 sens” und

.CABs-fahiges Set DPK 60-6 ST”
konzipiert. Zu diesen Sets gibt
es jetzt das neue ,CAPBs Set
Gebrauchsfahigkeitsermittlung
DPK 60-7 sens” mit dem neuen
DVGW-zertifizierten Drucksensor
CAPBs sens PS 33. Dieser Sensor
verfiigt Uber eine barometrische
Druckermittlung zum Ausgleich
von Luftschwankungen wahrend
der Messung sowie eine Tempera-
turkompensation.

Afriso-Euro-Index GmbH
Tel.: +49 7135/102-0
info@afriso.de
www.afriso.de

I Praziser Druckmessumformer mit Ex-Zulassung

Der neue Druckmessumformer
DMU 14 DG/FG Ex von Afri-
so wurde fiir die elektronische
Druckmessung bei Anwendungen
mit erhéhten Anforderungen an
die Messgenauigkeit (< + 0,1 %
FSO) und Langzeitstabilitat (<
= 0,1% FSO/ahr) konzipiert
und eignet sich aufgrund seines
Turn-Down Bereiches 1:5 (Mess-
genauigkeit + 0,2% FSO) ideal
fir spezielle Messaufgaben in
der Prozessindustrie. Das Mess-
gerat wandelt Driicke fliissiger
oder gasfoérmiger Medien in den
Messbereichen von 0/400 mbar
bis 0/600 bar in ein proportiona-

les 4-20 mA Signal um. Der mit
ATEX-Zulassung und HART-Kom-
munikation ausgestattete Mess-
umformer ist fir Mediumtempe-
raturen von -30 °C bis +125 °C
und (Ex-) Umgebungstemperatu-

ren von -20 °C bis +(60) 70 °C
geeignet. Das Messinstrument
wird mit DC 12-28 V versorgt; ein
G1/2B Prozessanschluss schafft
Verbindung. Es ist in zwei Gehau-
sevarianten lieferbar: Mit einem
Edelstahl-Feldgehduse fir die
Pharma- und Lebensmittelindus-
trie oder mit einem Aluminium-
Druckgussgehduse  fiir  harte
Einsatze in der Verfahrens- und
Prozesstechnik.

Afriso-Euro-Index GmbH
Tel.: +49 7135/102-0
info@afriso.de
www.afriso.de

COMNSENSE

Die Software
fur Prozess-
und Qualitats-
management
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Kontakt
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info@consense-gmbh.de
Wir freuen uns auf lhre
Kontaktaufnahme!

Oder besuchen Sie uns auf
unserer Homepage unter:
www.consense-gmbh.de
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Staplerflotte spart 30 % Energiekosten

Batterieladetechnik verbessert die Energieeffizienz bei Ottakringer

Der osterreichische Getrankekonzern Ottakringer betreibt mit der Firma Trinkservice

ein Tochterunternehmen fiir das Fuhrparkmanagement. Im niederdsterreichischen

Bad Voslau, dem Stammsitz der zum Konzern gehérenden Firma Voslauer Mineral-

wasser, hat die Fuhrparkleitung eine Flotte von rund 80 elektrischen Flurforderzeu-

gen mit neuer Batterieladetechnik von Fronius ausgestattet. Die Selectiva-Ladege-

rate senken mit dem sparsamen Ri-Ladeprozess den Energieverbrauch um bis zu

30% und verlangern die Lebensdauer der Antriebsbatterien. Eine genaue Analyse

der Ladedaten und die Umstellung auf einen Batteriepool ermdglichten weitere Ein-

sparungen.

Abb.1: Der Fuhrpark im niederdsterreichischen Bad Voslau umfasst rund 80 elektrisch angetriebene
Flurférderzeuge — vom Hochhubwagen bis zum Schwerlaststapler mit 8 t Traglast.

Bier, Limonade, Mineralwasser und Mischge-
tranke, aber auch Weine und Spirituosen sind im
Sortiment von Ottakringer Getranke. Die 1837 im
Wiener Vorort Ottakring gegriindete Brauerei ist
heute der einzige bérsennotierte Getrankekon-
zern des Landes und mehrheitlich in Familienbe-
sitz. Das Portfolio umfasst einige der beliebtesten
nationalen Getrankemarken, darunter das tradi-
tionsreiche Ottakringer Bier sowie das weit Uber
die Landesgrenzen hinaus bekannte Voslauer
Mineralwasser. 2015 erzielte die Unternehmens-
gruppe einen Absatz von fast 4 Mio. hl und einen
Umsatz von 232,1 Mio. €. Insgesamt beschéftigt
der Ottakringer-Konzern an verschiedenen Stand-
orten 874 Mitarbeiter.

Die auf Lager- und Transportdienstleistungen
spezialisierte Konzerntochter Trinkservice ist fir
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die Distribution und fiir die innerbetriebliche
Logistik der fertigen Waren an allen Standorten
des Konzerns verantwortlich. Besonders groBe
Mengen fallen am Stammsitz von Vdslauer Mine-
ralwasser in Bad Vdslau an: Mehr als 2,2 Mio. hl
hat das Unternehmen 2015 verkauft. Abgefiillt
werden diese in unterschiedliche Flaschengré-
Ben von 0,33 bis 1,5 1.

Stromverbrauch der Intralogistik
kontinuierlich verringern

Energieeffizienz ist fir den gesamten Ottak-
ringer-Konzern ein wichtiges Thema - auch
bei Voslauer: Bereits 2013 entschied sich das
Unternehmen fiir die Einfiihrung eines Energie-

managementsystems nach 1SO 50001, wie es
das neue osterreichische Energieeffizienzgesetz
vorschreibt. Erklartes Ziel ist es, den Stromver-
brauch und den CO,-AusstoB kontinuierlich zu
verringern. Eine moderne und durchdachte Int-
ralogistik war ein zentraler Bestandteil des Plans,
denn schlieBlich entféllt ein erheblicher Teil
des Energiebedarfs auf den innerbetrieblichen
Warentransport.

In Bad Véslau betreibt Vdslauer einen Fuhr-
park von rund 80 elektrisch angetriebenen Flur-
forderzeugen. Die meisten davon stammen aus
dem Hause Still, dem langjahrigen bevorzugten
Flurférderzeug-Lieferanten des Unternehmens.
Gearbeitet wird im Drei-Schicht-Betrieb rund um
die Uhr. Um eine hohe Verfligharkeit der Flotte
sicherzustellen, verfiigen alle gréBeren Gerate
Uber Wechselbatterien, die an einer zentralen
Ladestation aufgeladen werden. Per Hallenkran
entnehmen die Fahrer die schweren 80-Volt-Bat-
terien aus dem Fahrzeug, bugsieren sie vorsich-
tig auf die Abstellflache und tauschen sie gegen
eine vollgeladene aus der Station aus. Dieser
Vorgang dauert nur wenige Minuten, danach ist
der Stapler wieder einsatzbereit.

Friiher waren hier unterschiedliche Ladege-
rate von verschiedenen Herstellern im Einsatz,
teils mit 50-Hertz-Trafotechnik, teils mit Hoch-
frequenz-Technologie. Diese Losung hatte jedoch
einige Nachteile: Die Bedienung der Gerate war
unterschiedlich, genau wie die Ladezeiten. Das
fiihrte dazu, dass Batterien oftmals zu viel oder
zu wenig geladen wurden. Dies hatte negative
Auswirkungen auf die Leistung und Verfiigbar-
keit der Flurforderzeug-Flotte. Vor allem aber war
der hohe Stromverbrauch der Gerate den Verant-
wortlichen bei Trinkservice ein Dorn im Auge. Bei
herkémmlichen Ladetechnologien kommt es oft
zu einer Uberladung der Batterie und damit zu
einem erheblichen Energieverlust.

Energieeffizienz durch den
neuen Ladeprozess

Die Fuhrparkleitung entschloss sich deshalb
dazu, die Flotte in Bad Véslau mit neuer, zeit-
gemaBer Ladetechnik auszustatten. Uber eine
Ausschreibung stieB man auf die Selectiva-Lade-
gerate des Osterreichischen Herstellers Fronius:
Diese verfligen mit dem Ri-Ladeprozess (iber
ein neuartiges Verfahren, das sich dem Alter, der
Temperatur und dem Ladezustand jeder Batterie
individuell anpasst. ,Damit erfolgt jeder Lade-
vorgang nach einer einzigartigen und idealen
Kennlinie”, erldutert Alexander Thier, Area Sales
Manager bei Fronius. ,Das hat zwei wesentliche
Vorteile: Zum einen minimiert dieser Prozess den



Energieverlust beim Laden und senkt damit den
Stromverbrauch. Zum anderen verlangert die
besonders schonende Ladung die Lebensdauer
der Batterien.”

Mehr als 20 Selectiva-Gerate der Leistungs-
klasse 16 kW hat Trinkservice seit Sommer 2015
bei Voslauer im Einsatz. Um die Bedienung zu
vereinfachen und die Sicherheit in der Lade-
station zu erhéhen, sind diese auf speziellen
Bodensockeln montiert. , Damit lasst sich das
Display besser ablesen, und die Ladekabel kon-
nen optimal verstaut werden”, erklart Thier. Dar-
tiber hinaus sind die Gerate mit einem externen
Start/Stopp-Mechanismus ausgestattet. Dieses
optionale Feature verhindert mit einem Pilotkon-
takt im Ladestecker eine Funkenbildung, falls ein
Mitarbeiter einen Ladevorgang durch Ziehen des
Steckers vorzeitig abbricht. ,Die Gefahr einer
Explosion durch beim Laden entstehendes Knall-
gas ist damit ausgeschlossen”, verdeutlicht Thier.

Analyse zeigt weitere
Einsparpotenziale auf

Nachdem die Ladegerdte einige Monate in
Betrieb waren, statteten die Fronius-Experten
Voslauer einen erneuten Besuch ab — diesmal
mit dem Ziel, die gesammelten Ladedaten zu
analysieren und gegebenenfalls weitere Opti-
mierungen anzustoBen. Die Selectiva-Gerate
sind dazu mit einer USB-Schnittstelle ausgerlis-
tet, Uber die sich die vergangenen Ladezyklen
einfach und detailliert auslesen lassen. Mit dem
Analyse-Tool I-Spot Viewer hat Fronius zudem
eine Losung entwickelt, diese Daten zu analysie-
ren und zusatzliche Einsparpotenziale aufzuzei-
gen. ,Die Auswertung bei Véslauer ergab, dass
sich die Ladezeiten der Gerate problemlos ver-
Iangern lieBen”, schildert Thier. ,Die Batterien
werden dadurch noch schonender und energie-
effizienter geladen — das fiihrt zu einer weiteren
Senkung der Betriebskosten.”

Fronius hat in Zusammenarbeit mit der Fuhr-
parkleitung weitere Einsparungspotenziale eva-
luiert. Ergebnis war, die bisherige fixe Zuordnung
von Batterien und Ladegerdten durch einen

RUD-ANSCHLAGPUNKTE In
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Abb. 2: Die Selectiva-Ladegerate von Fronius senken mit dem sparsamen Ri-Ladeprozess den Energie-
verbrauch um bis zu 30 % und verléngern die Lebensdauer der Antriebsbatterien.

variablen Batteriepool zu ersetzen. Vorher hatte
jeder Akku sein festes Gerat, denn nicht jedes
Ladegerat war mit jeder Batterie kompatibel.
Mit der Chaos-Pool-Lsung ist das anders: Die
Selectiva-Gerate laden flexibel unterschiedliche
Batterien mit verschiedenen Spannungen und
Kapazitaten. Ein Display zeigt minutengenau an,
wie lange die angehdngte Batterie bereits voll-
geladen ist. Der Staplerfahrer kann damit ganz
einfach die am langsten geladene und damit
kiihlste Batterie auswahlen. Zum einen erhoht
das die Lebensdauer der Akkus zusatzlich. Zum
anderen kann Véslauer durch die Umstellung auf
den Pool jetzt mehrere Wechselbatterien einspa-
ren. Die Ladungstrager sind mit Stiickpreisen bis
zu mehreren Tausend Euro ein erheblicher Kos-
tenfaktor.

Pilotprojekt, das Schule machen soll
Der Einsatz der Fronius-Technologie hat sich fiir

Voslauer bezahlt gemacht: Der Stromverbrauch
fir das Laden der Antriebsbatterien ist im Ver-
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gleich mit den bisher verwendeten Geraten um
bis zu 30 % gesunken. Auch die CO,-Emissionen
sind durch die sparsamere Ladung deutlich
geringer und ein wichtiger Schritt fir die konti-
nuierliche Verbesserung der Energieeffizienz im
Unternehmen. Die Brauchbarkeitsdauer der teu-
ren Batterien wird durch den schonenden Lade-
vorgang entscheidend verlangert. Die Anschaf-
fungskosten fiir die Gerate haben sich somit in
kiirzester Zeit amortisiert. Fiir Trinkservice ist die
Anlage in Bad V6slau ein Pilotprojekt — und zwar
eines, das Schule machen soll: Die Erfahrungen
der Fuhrparkleitung mit den Fronius-Ladegera-
ten sind so positiv ausgefallen, dass diese kiinf-
tig auch an anderen Standorten des Ottakringer-
Konzerns eingesetzt werden sollen.

Kontakt:

Fronius Perfect Charging
Wels, Osterreich

Boris Ringwald

Tel.: +43 664/60241-6436
ringwald.boris@fronius.com
www.fronius.com/intralogistik

RUD Ketten

Rieger & Dietz GmbH u. Co. KG
73428 Aalen/Germany

Telefon +49 7361 504-1370

Fax +49 7361 504-1171
sling@rud.com

www.rud.com
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I | Betriebstechnik

Auch ein ,Kleiner Feigling”
will sauber bleiben

Effiziente Reinigungstechnik fur Waldemar Behn in Eckernforde

Zu den bekanntesten Produkten des Spirituosenherstellers Behn in Eckernforde gehdren , Kleiner

Feigling” und , Kiistennebel“. Moderne Produktions- und Abfiillanlagen gewahrleisten einen impo-

santen AusstoB. Fir einen reibungslosen Prozessablauf ist Sauberkeit unerlasslich. Dafiir sorgt der

Dienstleister Krause aus Schleswig unter anderem mit einer Viper Aufsitz-Scheuersaugmaschine.

I Abb. 1: Behn Produktionsleiter Arndt Peters, Reinigungsfachkraft Susanne Miiller, AMSA Fachberater Sascha Ameis,

Technischer Leiter Firma Krause Matthias Alexander Krause und Viper Gebietsleiter Andreas Kleist (von links) freuen
sich iiber ein optimales Reinigungsergebnis.

Vor fast 125 Jahren wurde das
Unternehmen  Waldemar  Behn
GmbH gegriindet und seit 1906
befindet sich der Firmensitz des
international anerkannten Spiritu-
osenherstellers in Eckernforde an
der Ostsee. Unter anderen gehoren
neben den bekannten norddeut-
schen Traditionsmarken wie , Kleiner
Feigling”, .Kiistennebel”, ,Leucht-
feuer” und ,Friesengeist” auch
international bekannte Marken wie
.Dooley’s Toffee Cream Liqueur”
und ,Danzka Vodka"” zum Sortiment
des Unternehmens. Heute werden
an finf Abfiillanlagen mehr als 40
unterschiedliche Produkte (ca. 20
Marken) hergestellt, abgefiillt und
vertrieben. Sauberkeit ist nicht nur
aus hygienischen Griinden vorge-

schrieben, sondern auch fiir den rei-
bungslosen Ablauf unerlasslich.

Die Reinigung und Pflege des
Objekts ist eine Aufgabe, die das
junge  Gebaudereinigungsunter-
nehmen Krause Dienstleistungen
mit ihrem Firmensitz in Schleswig
ibernommen hat. Der mittelstan-
dische Betrieb deckt das gesamte
brancheniibliche ~ Aufgabenspek-
trum ab — von der privaten Glas-
reinigung bis hin zur umfassenden
Industriereinigung. Die Firma Wal-
demar Behn GmbH ist allerdings ihr
Vorzeigeobjekt. Hier konnen sie ihre
Leistungsfahigkeit uneingeschrankt
unter Beweis stellen. Krause Dienst-
leistungen reinigt in diesem Objekt
nahezu alles - von der Verwaltung,
den verschiedenen Sanitérberei-
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chen, Umkleiderdumen und Kanti-
nen (iber die Fenster und Fassaden
sowie den Lichtkuppeln bis hin zu
den Lager- und Produktionshallen.

Zu den zirka 8.000 m? Bodenfla-
che in Eckernférde kommen noch
weitere fast 10.000 m? an zusatz-
lichen Behn Standorten hinzu. Im
Lager und in der Produktion reicht
die  Bodenbeschaffenheit vom
Betonwerkstein iber mit Epoxid-
harz beschichtete Boden bis hin
zum Asphaltbelag. Verstandlich,
dass bei dieser umfangreichen Auf-
gabenstellung die unterschiedlichs-
ten Reinigungsgerate zum Einsatz
kommen — Trockensauger (Viper
DSU 12), Nasssauger (Viper LSU)
und verschiedene Aufsitz-Scheuer-
saugmaschinen.

Beim Einkauf von Reinigungs-
chemie und Reinigungstechnik
vertraut Krause Dienstleistungen
seit ihrer Firmengriindung der kom-
petenten Beratung durch die AMSA
Reinigungstechnik GmbH & Co. KG
in Fahrdorf bei Schleswig. Sie liefert
nicht nur das notwendige Equip-
ment, die Fachberater stehen auch
rund um die Uhr mit Rat und Tat
zur Seite. Das ist wichtig, weil man
sich in einem derart vielschichtigen
Objekt immer wieder mit unvorher-
sehbaren Situationen auseinander-
setzen muss. Fiir ein Unternehmen
wie AMSA kein Problem, da es Uber
langjahrige Erfahrungen in nahezu
allen Bereichen der Gebaudereini-
gung verfligt.

Eine Niederlassung im Hambur-
ger Stadtgebiet gewahrleistet die
regionale Nahe zwischen Flensburg
und Hamburg und damit die not-
wendige Flexibilitat. Man ist jeder-
zeit schnell vor Ort. Eine Tatsache,
die auch der technische Leiter von
Krause Dienstleistungen Matthias
Alexander Krause zu schatzen weiB.
.Bei Problemen, wie sie dberall
mal auftauchen, geniigt ein Anruf,
und uns wird auf dem kurzen Weg
schnell und unbiirokratisch geholfen.
Ein Vorteil, der fiir uns tberlebens-
wichtig sein kann. Im Katastrophen-
fall wird uns bei Bedarf auch mal mit
einer Ersatzmaschine ausgeholfen.”

Das war allerdings bei der neus-
ten Anschaffung, einer Viper Aufsitz-
Scheuersaugmaschine noch nicht
der Fall. Viper ist eine Marke der
Nilfisk GmbH und gehort somit zu
einem der weltweit groBBten Herstel-
ler von professionellen Reinigungs-
maschinen. Das Modell AS710R, fiir
das sich die Krause Verantwortli-
chen entschieden haben, gilt als ide-
ales Reinigungsgerét fiir mittelgroBe
Flachen. Mit einer Schrubbbreite
von 71 cm und 120 Liter fassenden
Frisch- und Schmutzwassertanks
gewahrleistet die batteriebetriebe-
ne Maschine eine Produktivitdt von
bis zu 4.400 m? in der Stunde. Zwei
Biirstenmotoren und ein zweistufi-
ger Saugmotor sollen dafiir sorgen,



dass der Boden einwandfrei gerei-
nigt wird und keine Restfeuchte
zurlickbleibt. Dariiber hinaus hat die
AS710R des Rellinger Reinigungs-
spezialisten auch in Sachen Ergono-
mie viel zu bieten — vom intuitiven
Bedienerfeld mit , One Touch”-Taste,
iiber ein mechanisches System zum
Heben und Senken von Biirstendeck
und Saugleiste bis hin zu diversen
Sicherheits- und Komfortfunktionen.

Die unverbaute Sicht nach vor-
ne sowie Maschinenfunktionen
wie die automatische Geschwin-
digkeitskontrolle in scharfen Kur-
ven bieten Schutz fir Mensch und
Gerat. Hinzu kommt ein ergono-
mischer Fahrersitz mit Sicherheits-
schalter sowie eine niedrige Bau-
hohe fir das bequeme Ein- und
Aussteigen. Eine optionale Rund-
um-Leuchte sowie StoBfanger und
ein  Not-aus-Knopf runden das
Sicherheitspaket ab. Ausstattungs-
details wie z.B. ein USB-Anschluss
fir das Mobiltelefon oder Seitenta-
schen und Ablageflachen fiir kleine
Gegensténde machen das Arbeiten
mit der Viper Maschine angenehm.

Leichte Bedienbarkeit wahrend
des Reinigungsvorgangs garantiert

Branchenfokus LVT 9-10/17
Brau- und Getrankeindustrie

I Abb. 2: Mit der Viper AS710R wird auch das groBflachige Blocklager
schnell gereinigt.

auch die 94 cm breite Absaugleis-
te mit einfacher Feinjustierung fiir
Winkel und Anpressdruck sowie
eine integrierte Saugleistenhalte-
rung am Schmutzwassertank fir
die platzsparende Aufbewahrung
und den einfachen Transport. Aber
auch die bequeme Methode fiir
das Anheben und Absenken von
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Biirstendeck und Saugleiste via
Pedal und Hebel erleichtern den
Arbeitsalltag spirbar. Gleiches gilt
fir den Umgang mit dem Tanksys-
tem. Fiir die Reinigungsfachkraft
Susanne Miiller ist es eine echte
Erleichterung, dass sie den Fiill-
stand des Frischwassertanks stets
im Blick hat und die Offnung so

Roland Thomé

Lisa Rausch
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groB ist, dass die Reinigung des
Schmutzwassertanks  problemlos
erfolgen kann.

Die Komfortausstattung sorgt
dafir, dass auch sie als zierliche Per-
son (iber einen langeren Zeitraum
ermiidungsfrei arbeiten kann. Ent-
sprechend der Bodenbeschaffen-
heit wird die Viper AS710R zu 30 %
mit Biirsten und zu 70 % mit Pads
eingesetzt. Bei der Verwendung von
Reinigungsmitteln geniigen hier ein
alkalischer Industriereiniger sowie
ein Entschdumer, um ein hervor-
ragendes Reinigungsergebnis zu
erzielen. Der sparsame Verbrauch
von Reinigungschemie kommt dem
anspruchsvollen  Umweltbewusst-
sein der Firma Behn entgegen und
der ,Kleine Feigling” bleibt in jeder
Hinsicht sauber.

Kontakt:

Viper — eine Marke der Nilfisk GmbH
Bellenberg

Tel.: +49 7306/72-444
info.de@nilfisk.com

www.nilfisk.de

Immer fir
Sie aktiv...

Beate Zimmermann

www.LVT-WEB.de
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I Voll integrierte Produktionsanlagen

Das Unternehmen Indag hat seine neuesten
Fillmaschinen fir Getrdnke, Lebensmittel
und Tiernahrung prasentiert. Dank der aktu-
ell entwickelten Technik fiir schnelle und ein-
fache Formatwechsel sind die Abfiillanlagen
besonders flexibel und effizient. Seit mehr als
finf Jahrzehnten entwickelt und realisiert das
Unternehmen der Capri Sun Group Holding,
Zug, Schweiz, moderne Prozessanlagen sowie
Beutelmaschinen fir die Getranke-, Lebens-
mittel- und Tiernahrungsindustrie. Auch die
Non-Food-Branche nutzt die ausgereifte und
effektive Technologie. Durch die langjéhrige
Zugehorigkeit des Unternehmens zum Ingre-
dients-Lieferanten Wild und zum Capri-Sonne
Produzenten Deutsche Sisi Werke, beide Heidel-
berg-Eppelheim, verfiigen die Mitarbeiter von
Indag (iber eine einzigartige Verbindung von
Produkt-Know-how und technischer Expertise.
Spezialisiert hatte sich das Unternehmen schon
in den ersten Jahren nach der Ubernahme

Wild auf den klassischen Standbodenbeutel,
den sog. ,Retort Pouch”. Als exklusiver Partner
aller Capri-Sonne bzw. Capri-Sun Lizenznehmer
werden seit 1972 weltweit samtliche Fiill- und
Verpackungsmaschinen fiir die international
bekannte Fruchtdrink-Marke produziert. Mit
der Entwicklung des wiederverschlieBbaren
Standbodenbeutels, dem ,Spouted Pouch”,
und verschiedenen Fiillmengen wird den Kun-
den eine erweiterte Produktvielfalt geboten.
Eine deutlich effizientere Abfiillung erreichen
die Lebensmittel- und Getrankehersteller durch
den Einsatz der jlingsten Entwicklung. Die neu-
en Wechselschachte erméglichen rasche und
problemlose Umstellungen auf verschiedene
Beutelformate. Aktuell profitiert die Pouch-
Technologie von der steigenden Nachfrage der
Verbraucher nach flexiblen sowie leichten Ver-

durch den Heidelberger Unternehmer Rudolf

packungen und vom Trend zu ,ready to eat”
oder ,ready to go”“. , Der Standbodenbeutel ist
die flexible Verpackungslésung der Zukunft”,
ist sich Geschéftsfihrer Dirk Hejnal sicher. , Der
Standbodenbeutel bietet bei minimalem Mate-
rialeinsatz einen optimalen Schutz fir Getran-
ke, Lebensmittel und Tiernahrung, aber auch fir
Non-Food-Produkte. Mit unserem Know-how
in der Herstellung und Abfiillung aller Capri-
Sonne Produkte und durch die kontinuierliche
Optimierung haben wir erreicht, dass unsere
Pouch-Technologie heute weltweit die effizi-
enteste Verpackungstechnologie ist. Dank des
geringen Materialverbrauchs und -gewichts
entspricht sie auch den Anforderungen an
eine nachhaltige Produktion.” Die Turn-Key
Losungen umfassen auch die Prozesstechnik
zur Ausmischung und Dosierung der Rohstoffe.
Seit Anfang der 70er-Jahre des vergangenen
Jahrhunderts wird der ,Heidelberger Mixer”

zur batchweisen Ausmischung und kontinu-
ierlichen Versorgung aller Fiilllinien produziert.
Die volumetrische Dosiereinrichtung ermdg-
licht ein prazises Ausmischen sowie das gleich-
zeitige Dosieren mehrerer Komponenten. Kurze
Umstellzeiten bei einem Produktwechsel und
die automatische Spiilung der Ansatzbehalter
stellen eine hohe Produktivitat und Wirtschaft-
lichkeit sicher. Insbesondere fiir technologisch
anspruchsvolle Mischgetranke geeignet ist
beispielsweise das kombinierte Inline-Mischen
und Pasteurisieren. Die flexiblen Anlagen mit
hohem Automatisierungsgrad erlauben es den
Getrankeherstellern, problemlos sensible Pro-
dukte abzufiillen.

Indag GmbH & Co. Betriebs KG
Tel.: +49 6221/7361-5100
info@pouch-indag.com
www.pouch-indag.com

Das neu entwickelte thermoplastische Elasto-
mer EPDM/PP wurde speziell fir die Biotech-
nik, Pharmatechnik, Chemietechnik sowie fiir
die Medizintechnik entwickelt und hier spe-
ziell fir den Forschungs- bzw. Laborbereich.
Demgegentiiber steht der Einsatz im Tankwa-
genbau sowie fiir Fermenter. Es werden nicht
nur Folien, sondern auch Platten unter der
Wortmarke Thomapren offeriert. Die Folien und
Platten aus Thomapren-EPDM/PP bestehen aus
einem recyclingféhigen, thermoplastischen
Elastomer, das viele Anwendungsmaoglichkei-
ten bietet. Hervorzuheben ist der Einsatz in
der Foodindustrie, der Biotechnik sowie in der
Medizintechnik. Der Werkstoff ist BfR-konform
bzw. FDA-konform und entspricht somit den
Vorgaben der Européischen Pharmacopoeia.
EPDM/PP ist bestandig gegentiber Ozon- und
UV-Strahlung. Es ist alterungsbestandig und
asst sich einfach durch Erhitzen mit sich selbst
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I Folien und Platten mit vielfaltigen Anwendungsmaglichkeiten

verschweiBen. Ein wichtiges Argument beim
Einsatz in der Biotechnik und Lebensmittel-
technik. Die Gas- und Dampfdurchlassigkeit
ist duBerst niedrig. Die Arbeitstemperatur liegt
bei -40 °C bis +125 °C, kurzfristig bis +150 °C.

Dieses Produktmerkmal weist dem Werkstoff
einen sicheren Platz im Tank- und Container-
bau firr die Biotechnik zu. Entscheidend fir den
Kunden ist ebenfalls die niedrige Shore-Harte
A mit 64° gemaB DIN 53505. Die Folien und
Platten werden bedarfsbezogen produziert
und angeboten. Als StandardgroBe wird die
Abmessung 300 x 1.000 mm angeboten und
dies jeweils in den Materialstarken 0,5 mm,
1,0 mm, 1,5 mm, 2,0 mm sowie 3,0 mm. Das
gesamte Sortiment ist kurzfristig ab Lager lie-
ferbar. Reichelt liefert just in time. Das gesamte
Angebot fiir Platten und Folien aus EPDM/PP
ist im Handbuch Thomaplast Il (Halbzeuge)
ausfihrlich beschrieben.

RCT Reichelt Chemietechnik GmbH + Co.
Tel.: +49 6221/3125-0

info@rct-online.de

www.rct-online.de
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I Analytische Kompetenz in Prozess und Labor

Mit dem diesjdhrigen Messeauftritt auf der
Hannover Messe hat sich Endress+Hauser
ganz dem Thema Innovationen in der Prozess-
automatisierung und im Labor gewidmet. Eine
komplett neue, zukunftsorientierte Messgera-
telinie der Durchflussmesstechnik und das neue
Gerateportfolio zur Fiillstandmessung mit Radar
wurden ebenso gezeigt wie aktuelle Méglichkei-
ten rund um Digitalisierung und Dienstleistun-
gen in der Prozessautomatisierung. Die neue
Messgeratelinie Proline 300/500 steht fiir die
branchenoptimierte Durchflussmesstechnik mit
erweitertem Einsatzbereich und verbesserter
Performance. Mit Wlan und neuen Gerate- und
Prozessdiagnoseparametern ist die Messstel-
le fiir die Zukunft geriistet und sorgt fiir hohe
Prozess- und Produktsicherheit. Dazu leisten
auch das Histo Rom Datenmanagement und
die Heartbeat Technology einen wertvollen Bei-
trag. Mit dem Micropilot FMR 60, FMR 62 und
FMR 67 wird das Portfolio an Radarmessgeraten
erweitert. Damit summiert das Unternehmen die
Radarkompetenz auf 113 GHz auf, um mit einem

Augenzwinkern darauf hinzuweisen, dass jede
Applikation eben nicht die héchste Frequenz,
sondern eine individuelle Antwort und passen-
de Radarfrequenz bendtigt: Ob 1, 6, 26 oder
80 GHz. Die neue Micropilot Serie ist der erste
80 GHz-Radar, der nach IEC 61508 entwickelt
wurde und somit hochsten Sicherheitsanforde-
rungen geniigt. Das Unternehmen begleitet sei-
ne Kunden auf dem Weg in die Digitalisierung.
MaBgeschneiderte  Cloud-Losungen  nutzen
spezifische Daten aus Produktionsprozessen
und dienen der Effizienzsteigerung parallel zur
konventionellen Anlagentopologie. Mit einem

breiten Spektrum an angebotenen Dienstleis-

tungen konnen Betreiber alle Potenziale ihrer
Anlage ausschopfen. Von Anlagenplanung und

Engineering iiber Beschaffung, Installation
sowie Inbetriecbnahme bis hin zu Wartungs-
und Kalibrierservices werden Dienstleistungen

fir den gesamten Lebenszyklus einer Anlage

angeboten. , Mit den Akquisitionen von Analytik
Jena, Kaiser Optical Systems und Spectrasensors
konnten wir unsere analytische Kompetenz vom
Prozess in den Laborbereich erweitern”, erklart
Matthias Altendorf, CEO der Gruppe. ,,Im Labor-
geschaft treffen wir haufig auf die gleichen Kun-
den wie in der Prozesstechnik. Kiinftig wollen

wir sie von der Forschung iiber die Produkt- und
Verfahrensentwicklung bis zur Produktion und

Qualitdtskontrolle begleiten”, so der Konzern-
chef weiter.

Endress+Hauser Messtechnik GmbH+Co. KG

Tel.: +49 7621/975-01

info@de.endress.com

www.de.endress.com

I Spitzenleistung und Systemkompetenz

Ob kleinstiickige StBwaren, Nahrungsmittel
wie Briihwiirfel oder Non-Food-Artikel wie
Sptilmaschinen-Tabs — Theegarten-Pactec ist
der Spezialist fiir maBgeschneiderte Verpa-
ckungsmaschinen fiir nahezu jeden Produkt-
typ. Gleichzeitig bietet das Dresdner Unter-
nehmen komplette Systemldsungen — von
der Zufiihrung bis zum Primarverpacken. Auf
der Interpack 2017 présentiert Theegarten-
Pactec als ein Messe-Highlight eine Gesamt-
|6sung fiir das Komprimieren von Pulver oder
Granulat mit anschlieBendem Primarverpa-
cken in Schlauchbeutel. Kern des ausgestell-
ten Gesamtsystems ist die Hochleistungs-
Verpackungsmaschine FPC5, die SiiBwaren
und Non-Food-Artikel mit einer Leistung von
1.500 Produkten pro Minute in Schlauchbeu-
tel verarbeitet. Die Verpackungsmaschine ist
mit einer Pulverzufiihrung von Azo und einer
Presse von Romaco Kilian kombiniert. Aufein-
ander abgestimmte Schnittstellen der einzel-
nen Systemkomponenten gewahrleisten einen
effizienten Produktions- und Verpackungspro-
zess. Wird etwa zu wenig Pulver zugefiihrt,
verringert sich automatisch die Geschwindig-
keit der Presse und der Verpackungsmaschine.
Das System eignet sich neben Brausetabletten
oder anderen SiiBwaren beispielsweise auch
zum Verpacken von Briihwiirfeln oder Non-
Food-Artikeln wie Spiilmaschinen-Tabs. Aus
Pulver oder Granulat gepresste Produkte sind
auBerst sensibel und erfordern sowohl bei
der Herstellung als auch beim Verpacken eine
besonders sorgfaltige Handhabung. Entspre-
chend hat das Unternehmen fiir die Gesamtlo-
sung zuverlassige Zufiihr- und Verarbeitungs-
systeme ausgewahlt. Die Pulverzufiihrung

erfolgt durch ein System, das mit einer pneu-
matischen Saugfoérderung mit Vakuumpum-
pen ausgestattet ist. Das Vakuum-Prinzip
sorgt fir eine geringe Staubentwicklung,
die durch die Anbringung einer Absaugung
direkt am Einfiilltrichter zusétzlich verringert
werden kann. Durch die einfache Einstellung
individueller, produktspezifischer Forderpa-
rameter wird ein schonender Transport des
Schiittguts zur Presse sichergestellt. Die Pres-
se Kilian KTS 1.000 verarbeitet das Pulver bei
einer prazisen Volumendosierung. Die FPC5
ist direkt an die Abgabe der Presse angebun-
den. Die Vereinzelung der Produkte erfolgt
iber zwei Bahnen, um die hohe Leistung von
1.500 Einheiten pro Minute auch bei kurzen
und sensiblen Produkten wie Traubenzucker
zu gewahrleisten. Fiir den Einlauf in die FPC5
werden die vereinzelten Produkte wieder auf

einer Bahn vereint. Hierbei kann die Maschi-
ne grundsatzlich auch so eingestellt werden,
dass die Produkte fiir eine Mehrstiickpackung
gruppiert werden. Die Integration eines Ket-

tenmoduls in der Verpackungsmaschine er-

moglicht dem Hersteller unterschiedlichste

Verpackungsvarianten fiir den Point of Sale.

Die gesamte Anlage ist leicht zugédnglich fiir

Wartungs- und Reinigungsarbeiten. So wer-

den hochste Hygieneanforderungen gewahr-
leistet. Die Maschine kann, je nach Bedarf,
auch mit anderen Aggregaten kombiniert

werden. Auch eine spatere komplette Umriis-
tung ist moglich.

Theegarten-Pactec GmbH & Co. KG
Tel.: +49 351/2573-0

pactec@theegarten-pactec.de

www.theegarten-pactec.com
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I Innovative Verpackungslosungen

IMA Hassia erganzt das Produktportfolio um
eine Maschine fiir Portionspackungen im
unteren Leistungsbereich: eine ergonomische
FFS-Maschine fiir Mini-Portionen. Die P 100
als Einstiegsmaschine zeichnet sich vor allem
durch eine kompakte Bauweise und einfache
Bedienung aus. Mit einer Lange von 5 m und
einer Tiefe von ca. 1,3 m asst sie sich platzspa-
rend in jede Produktionshalle integrieren. Der
Becherstrang wird in einer bedienfreundlichen
Héhe von einem Meter gefiihrt, was dem Bedie-
ner eine leichte visuelle Kontrolle ermdglicht. Der
Output der neuen FFS-Maschine liegt abhéngig
von Format und Produktbeschaffenheit bei bis
zu 20.000 Einheiten pro Stunde. Sie ist speziell
fir Mini-Portionsbecher ausgelegt, so dass sich
auch kleinere Mengen auBerst wirtschaftlich
produzieren lassen. Das Anwendungsspektrum
umfasst praktisch samtliche fliissigen und pas-
tosen Lebensmittel- und Molkereiprodukte, von
Butter, Margarine oder Marmelade im Miniporti-
onsformat etwa fiir Hotelbuffets bis zu Dressings,
Saucen oder Desserts fiir die Bordgastronomie
im Flugzeug. Basierend auf demselben Maschi-
nenkonzept wurde die FFS-Maschine C 100 fiir
Becher entwickelt. Dieses Modell eignet sich als
Einstiegsmaschine flir Ausbringungsraten bis zu
7.000 Bechern pro Stunde. Mit der Multipack
2.000 stellt IMA Benhil eine neue Einschlagma-
schine fiir pastose Produkte, d.h. Butter, Marga-
rine, Speisefette, Frischkase etc. vor. Auch diese
Maschine zeichnet sich durch &uBerst kompakte
Abmessungen sowie groBe Robustheit aus. Kur-

ze Umriistzeiten und ein breites Dosierungsspek-
trum machen die vollautomatische Einschlag-
maschine besonders flexibel. Sie produziert je
nach abzufiillendem Produkt bis zu 100 Pakete
pro Minute. Der Dosierbereich liegt zwischen
50-500 g. Sowohl unterschiedliche Fiillmengen
als auch unterschiedliche Produkte lassen sich
mit kurzen Umriistzeiten verarbeiten. Bemer-
kenswert ist die auBergewdhnliche Abfiillgenau-
igkeit der Maschine: Diese betragt s = 0,5 g fiir
Qn < 250 g. Die Maschine kann bereits standard-
maBig mit allen gangigen Verpackungsmateria-
lien fir Einschlagverpackungen betrieben wer-
den. Auf Wunsch lasst sie sich auch fiir weitere
Materialien ausriisten. Ein weiteres Highlight ist
die Ermetika von IMA Fillshape. Die kontinuier-
liche Hochgeschwindigkeits-Beutelfiillmaschine
befiillt und verschlieBt vorgefertigte Beutel (Pou-
ches) mit Tiillen im Rotationsverfahren und ist

vor allem fiir fliissige Kosmetik- und Reinigungs-
produkte interessant. Dabei deckt sie ein groBes
Formen- und GroBenspektrum an Beuteln ab und
asst sich einfach und schnell auf verschiedene
Beschichtungen, Aufsatze und Deckel unter-
schiedlicher Zulieferer anpassen. Die Maschine
arbeitet mit einer speziellen Befiilltechnik (,,Fil-
ling through the spout”), bei der die Tiille bereits
vor dem Befiillen mit dem Beutel verschweiBt
wird. Dadurch lasst sich das Fassungsvermdgen
der Beutel voll ausnutzen, was zu deutlichen
Materialeinsparungen fiihrt. Die Ermetika ist als
einzige Maschine auf dem Markt in der Lage,
eine Siegelkontrolle durchzufiihren.

IMA Dairy & Food Holding GmbH
Tel.: +49 7244/747-0
info.dairyfood@ima.it
www.imadairyfood.com

I Tierisch gute Kennzeichnungsneuheiten

Die Firma Bluhm Systeme hat neue Drucksyste-
me und Etikettierer prasentiert. Der neue Alpha
HSM ist das ,Chamaleon” unter den Etiket-
tenspendern. Er kann aus 65 Modulen zusam-
mengesetzt werden und passt sich flexibel an
beengte Produktionsbedingungen an. Dank
eigener Antriebe konnen Ab- und Aufwickler
ortsunabhdangig von Grundmodul und Spende-
zunge montiert werden. Mit einer Taktung von
bis zu 33 Etiketten pro Sekunde (2.000 Etiket-
ten pro Minute) rangiert der Etikettenspender
im Highspeed-Segment. Das System erreicht
einen IP65-Schutz und muss daher beim Ein-
satz in feuchten oder staubigen Umgebungen
nicht eingehaust werden. Die Anlage lasst sich
mit Hilfe verschiedener Bausteine iber unter-
schiedliche SPS steuern. Auch eine webbasierte
Steuerung wird méglich sein. Gleich vier Alpha
HSM Etikettenspender sitzen in der Etikettier-
anlage Geset 314 ZDT. Nachdem die Anlage
erstmals auf der Fachpack im vergangenen Jahr
zu sehen war, wurde sie komplett lberarbeitet
und ist nun noch leistungsfahiger. ZDT steht
fir Zero Downtime und bedeutet, dass die Eti-
kettenrollen wahrend des laufenden Betriebs
nachgelegt werden kdnnen. Alternativ kénnen
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zwei der Etikettierer auch fiir das zusatzliche
Aufbringen von Marketing-Etiketten genutzt
werden. Am Ende des Etikettiervorganges
prift ein Vision-System das Vorhandensein
und die Lage des Etiketts. Um Fehleingaben
zu vermeiden, verfiigt die neue Geset 314 ZDT
tiber eine digitale Anzeige mit Verbindung zur
kundeneigenen SPS. Nur wenn alle Etikettier-
parameter korrekt eingestellt wurden, gibt die
SPS ,griines Licht" fir den Etikettiervorgang.
Auch eine automatische Parametereinstellung
auf Knopfdruck ist in Planung. Markoprint, die
Bluhm-Sparte fiir thermische Tintenstrahldru-
cker, hat ein intelligentes System zur zentralen
Tintenversorgung fiir schnelltrocknende Tin-
ten vorgestellt. Speziell fir Anwendungen mit

hohem Tintenverbrauch eignet sich diese Tin-
tenbevorratung. Dank einer Tankkapazitat von
400 ml entfallt haufiger Tintentank-Wechsel.
Vorratstank und Kartuschen interagieren (iber
die Smartcard-Technologie: Die Kartuschen
melden ihren Tintenstand in Echtzeit an das
Tintensystem und werden wahrend des Druck-
vorgangs automatisch befiillt. Da die Regulie-
rung iber Druck erfolgt, ist die Montagehdhe
des Tanksystems variabel. Fiir die Continuous-
Inkjet-Drucker der Sparte Linx zeigt Bluhm eine
neue Tinte fiir Oberflachen, die mit einem 6li-
gen oder fettigen Film bedeckt sind. Aufgrund
dieser Eigenschaften eignet sich die schwarze
Tinte insbesondere fiir Anwendungen in der
Nahrungsmittel- und Chemieindustrie. Sie
wurde speziell fiir die leistungsféhige Drucker-
serie Linx 8900 entwickelt, die seit 2016 erfolg-
reich auf dem Markt ist. Auch bei dieser Tinte
und dem zugehdrigen Solvent ist sparsamer
Umgang garantiert.

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

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com
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I Alles fiir die Verdrahtung von Schaltschranken

Mit der jiingsten Sortimentserweiterung
bietet der Online-Shop Automation24 sei-
nen Kunden jetzt alles, was zur Verdrahtung
eines Schaltschranks bendtigt wird: Neben
Reihenklemmen, Kabelverschraubungen und
Kabeldurchfiihrsystemen finden Automatisie-
rungsprofis unter automation24.de auch Sen-
sorleitungen, Einzeladern und Aderendhiilsen
sowie passende Werkzeuge. Fiir die innen-
liegende Verkabelung von Schaltschranken
werden flammwidrige Einzeladern von Lapp
Kabel angeboten. Sie sind in verschiedenen
Farben verfiigbar und erleichtern so die Orien-
tierung. Erganzt werden sie durch die innova-
tiven Kabeldurchfihrungen der Produktserie
Skintop. Diese sind einfach zu montieren und
bieten den notwendigen Schutz am Kabel-
libergang ins Gehduse. Passende Kabelver-
schraubungen samt Zubehér ermdglichen
einen sicheren Anschluss und sind wahlweise
in vernickeltem Messing oder als Plastik-Vari-
ante verfiigbar. Reihenklemmen von Phoenix
Contact, isolierte Pazisions-Aderendhiilsen
von Karl Enghofer und Kabelbinder von Bit
runden das Angebot ab. Ab sofort kdnnen
Automatisierungsprofis auBerdem Werkzeuge
der Firma Weidmdiller (iber den Shop bezie-
hen. Angeboten werden Spezialwerkzeuge
fur alle klassischen Standardanwendun-
gen der Elektroindustrie, darunter Zangen,
Schneid-, Abisolier- und Crimpwerkzeuge,

Schraubendreher, Schaltschrankschliissel und
Spannungspriifer. ,Das Zusammenstellen der
notwendigen Komponenten zur Verdrahtung
eines Schaltschranks kann sehr zeitaufwen-
dig sein “, sagt Sortimentsmanager Thorsten
Schulze. ,Insbesondere der Preisvergleich
gestaltet sich oft mithsam. Mit unserer Sor-
timentsstrategie mochten wir Kunden diese

Arbeit abnehmen. Wir bieten nicht nur alles
aus einer Hand, sondern auch zu einem sehr
guten Preis-Leistungs-Verhaltnis.”

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

I Neue Generation der Beutelverpackung
Das Unternehmen Automated Packaging Sys-
tems (APS) hat seine neue Generation der
Beutelverpackung prasentiert. Das Beutel-
Verpackungssystem Autobag 550 wurde fiir
Verpackungsaufgaben im Versandhausbereich,
fiir Kleinserien und Kurzzeitproduktionen ent-
wickelt. Mit dem transportablen System lassen
sich bis zu 45 Beutel pro Minute verpacken und
bedrucken. Die neue Verpackungsmaschine ist
wiederum netzwerkfahig (Ethernet) und verar-
beitet Beutelformate von 50-130 mm Breite
und 130-500 mm Lange. Fiir die individuelle
Direktbedruckung der Beutel ist {iber der Beu-
telfihrung des Systems ein leistungsfahiger
Thermotransferdrucker ~ (Next-bag-out-Druck)
angeordnet. Besonders bei Anwendungen, die
einen héufigen Produkt- und
Labelwechsel erfordern, wer-

den mit dieser Kombination ﬁ
Fehler ausgeschlossen und 3
Produktstaus vermieden. Die

Herstellung gesonderter  Eti-

ketten kann damit entfallen. Das

System lasst sich in der Hohe indi-

viduell an den Bediener anpassen

und durch Rechts- und Linkshénder
bedienen. Ein neues Sicherheitskonzept
erméglicht ohne den Einsatz von Licht-

schranken oder komplizierte Vorrichtungen
hochste Maschinen- und Bediensicherheit.
Problemlos Iasst sich das System auf vertikale
oder horizontale Befiillung umstellen. Die Kom-
bination mit Druckern, Zahlern, Waagen und
Forderbéndern ermdglicht halb- und vollauto-

matische Verpackungsablaufe. Ein Autotouch-
Steuerungsmonitor bietet Bedienanleitungen,
Hilfesysteme, Onboard-Diagnosedaten sowie
Daten zum Betrieb und zur Leistung. Fir
gleichmaBige und hochwertige Verschluss-
nahte sorgt der Beutelverschlussbereich mit
einer innovativen Tem-
peratursteuerung  und
Siegelnahtglattung.
Modulare Komponenten
und spezielle Zugangs-
punkte fiir den Service
vereinfachen die War-
tung und Reparatur und
steigern die Verfligharkeit des
Systems. Bei Verwendung der

original vorgedffneten Autobag

Beutel-auf-Rolle prasentiert die
Verpackungsmaschine eine neue
Generation sicherer, zuverlassiger
und flexibler Beutel-Verpackung.

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

www.autobag.de
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IBCs und Fasser der Foodcert- oder Cleancert-
Linie von Schiitz gewahrleisten umfassende
Material-, Produkt- sowie Prozesssicherheit.
Sie haben sich daher inzwischen in besonders
anspruchsvollen Branchen wie Food oder Phar-
ma etabliert. Denn die globalen Big Player die-
ser Industrien haben in den letzten Jahren ihre
eigenen Anforderungen stark erhoht — teilwei-
se sogar weit iber aktuelle gesetzliche Vorga-
ben hinaus. Mit dem neuen Ecobulk Foodcert
+Aseptic und dem Cleancert + Dualprotect
setzt das Unternehmen beziiglich Sicherheit
und Sauberkeit nun noch héhere MaBstabe
und erweitert somit nachhaltig das Einsatz-
spektrum: Als Top-Innovation werden diese
IBCs mit Liner-System inklusive UN-Zulassung
ausgestattet. Sie sorgen fiir maximalen Quali-
tatsschutz bei minimalem Aufwand. Der Eco-
bulk Foodcert + Aseptic erfilllt die speziellen
Anforderungen in den Bereichen Lebensmit-
tel, Pharma und Pflegeprodukte optimal. Er
schlieBt in der gesamten Supply Chain Kon-
taminationsrisiken nachhaltig aus. Zugleich
verlangert er die Haltbarkeit der Fiillprodukte.
Somit gewahrleistet der Container eine kons-
tante Qualitat von der Befiillung bis zur Ent-
nahme. Méglich ist dies durch eine spezielle
Komponente fiir diese Schiitz IBCs, den integ-
rierten Liner. Er ist entsprechend der Industri-
enorm FSSC 22.000 zertifiziert, die ein Garant

I Maximaler Schutz fiir anspruchsvolle Fiillprodukte

)
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fir hochste Lebensmittelsicherheit darstellt.
Der Liner besteht aus hochwertiger LDPE-Folie,
die sich im Innenbehalter wahrend des Befill-
vorgangs automatisch entfaltet und ausrichtet.
So sorgt er fiir hochste Dichtheit, Sauberkeit
und enthalt zusétzlich eine EVOH-Permeati-
onsbarriere gegen Sauerstoff. Denn das suk-
zessive Entfalten reduziert den Kontakt des
Fiillprodukts mit der Umgebungsatmosphare
auf ein absolutes Minimum. Als spezielle Mal3-
nahme zur Keimreduktion werden der integ-
rierte Liner samt dazugehdriger Armatur bei
der Produktion des Ecobulk Foodcert +Aseptic
mit einer flachendurchschnittlichen Dosis von
mindestens 15 kGray gammabestrahlt. Diese
besondere Behandlung filhrt zu einem steri-
len Zustand. Der Innenbehélter bildet auBer-
dem eine zusatzliche, unabhangig wirksame

Auslaufbarriere, selbst bei Beschadigung des
integrierten Liners. Das abgefiillte Medium
ist dadurch doppelt geschiitzt. Fir hochste
Sicherheit, Sauberkeit und maximalen Anwen-
derkomfort wird die Verpackung ,ready to fill"
angeliefert. Eine Sterilisation des Verpackungs-
inneren durch Bedampfen oder eine aufwendi-
ge Inliner-Montage ist nicht mehr notwendig.
Das innovative Liner-System wird auch fiir
Branchen mit hochempfindlichen Giitern aus
dem Non-Food-Segment angeboten. Der ent-
sprechend ausgestattete Ecobulk firmiert unter
dem Begriff Cleancert + Dualprotect. Auch bei
diesem IBC ist das Fiillprodukt dank des integ-
rierten Liners doppelt geschiitzt. Der Container
eignet sich dank maximalen Qualitatsschutzes
bestens zum Transport organischer Verbindun-
gen auf natiirlicher sowie synthetischer Basis,
anorganischer Verbindungen und Silikone. Im
Gegensatz zu Mehrwegsystemen wird bei den
beiden neuen Modellen eine Kontamination
durch unentdeckte Produktanhaftungen ver-
mieden. Durch die Abfiillung in den integrier-
ten Liner wird das allgemeine Kontaminations-
risiko nachhaltig minimiert.

Schiitz GmbH & Co. KGaA
Tel.: +49 2626/77-0
corporate.office@schuetz.net
www.schuetz.net

I Umfassendes Spektrum an Tinten

Domino Printing Sciences hat neue Tinten fir
den Continuous-Inkjet-Druck (ClJ) prasentiert,
die speziell fir Getranke- und Lebensmittel-
verpackungen entwickelt wurden. Kompatibel
mit den neuesten Domino ClJ-Druckern der
Ax-Serie, wurden die Tinten nach strengsten
Standards formuliert, optimiert und gepriift,
um Zuverlassigkeit, Verlasslichkeit und Kon-
sistenz zu gewahrleisten, was hdéchste Qua-
litats-Codes zur Folge hat. ,Domino ist ein
engagierter Innovationsfiihrer fiir die Lebens-
mittel- und Getrankeverpackungsindustrie”,
so Josie Harries, Ink Development Manager bei
Domino Printing Sciences. , So sind wir der ein-
zige Anbieter von Codier- und Markierldsun-
gen, der der Eupia, dem europaischen Verband
der Druckfarbenhersteller, angehort. Nach
GMP-Leitlinien gewahrleisten wir zudem, dass
die Rohstoffe, die in unsere Tinten einflieBen,
optimal auf den jeweiligen Verwendungszweck
zugeschnitten sind: Fir jeden einzelnen die-
ser Stoffe werden Migrationstests und Worst-
Case-Szenarien durchgefiihrt”, erklart Harries.
.Die neuen Tinten geniigen sowohl Industrie-
standards als auch nationalen Auflagen, ein-
schlieBlich der Schweizer Bedarfsgegenstande-
verordnung fiir Materialien und Gegenstande,
die mit Lebensmitteln in Beriihrung kommen.
Entwickelt wurden sie speziell fiir den I-Pulse
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Druckkopf, der bei allen ClJ-Druckern der Ax-
Serie zum Einsatz kommt”, erldutert Harries
weiter. Zu den neuen Tinten gehort u.a. die
Tinte 2BK858, eine schnell trocknende, retor-
tenbesténdige schwarze I-Pulse Tinte, die fiir
verschiedene industrielle Sterilisationsprozesse

(Dampfsterilisation) fir Lebensmittelverpa-
ckungs-Anwendungen entwickelt wurde. Die
Tinte eignet sich fiir eine breite Palette von
starren und kunststoffhaltigen Materialien und
halt selbst den anspruchsvollsten Verpackungs-
oberflachen stand. Hinzu kommt die ebenfalls
neu eingefiihrte Tinte 1BK111, eine schwarze
I-Pulse Ethanoltinte fir Kunststoffverpackun-
gen. Sie brilliert auf einem breiten Spektrum
von flexiblen und starren Kunststoffsubstraten,
die nicht nur bei géngigen Lebensmittel- und
Getrankeverpackungen, sondern auch bei Mol-
kerei- und Korperpflegeprodukten zum Einsatz

kommen. Dank ihrer ketonfreien Rezeptur
trocknet sie schneller als die meisten Tinten auf
Ethanolbasis und nahert sich somit der schnel-
len Trocknungszeit von MEK-basierten Tinten.
Damit ist die Tinte 1BK111 ideal fiir den Einsatz
auf  Hochgeschwindigkeits-Produktionslinien
geeignet. Zwei neu entwickelte Tinten fiir die
Getrénkeindustrie wurden speziell fiir Subst-
rate mit permanenter Oberflachenfeuchtigkeit
konzipiert. Da die Tinten nach der Trocknung
alkalisch abwaschbar sind, eignen sie sich
besonders gut fiir die Codierung von Mehrweg-
glasflaschen. Die gelbe I-Pulse Tinte 2YL855
bietet eine hohe Opazitat und Kontraststarke
auf dunklen Substraten und ist somit ideal fiir
den Einsatz auf farbigen Mehrwegglasflaschen
und Kunststofffassern geeignet, wahrend
die hdchst zuverldssige, schnell trocknende
schwarze |-Pulse Tinte 2BK156 speziell fiir
PET- und transparente Mehrwegglasflaschen
entwickelt wurde. Diese jiingsten Neuzugange
sind vielseitig einsetzbar, normenkonform und
perfekt auf die unterschiedlichen Codieranfor-
derungen zugeschnitten.

Domino Deutschland GmbH
Tel.: +49 6134/250-50
info@domino-deutschland.de
www.domino-deutschland.de



Veranstaltungen I I

Events 2017

% KW Mo Di Mi Do Fr Sa So a KW Mo Di Mi Do Fr Sa So :J-J KW Mo Di Mi Do Fr Sa So

= 26 12 o 35 123 o 39 1
27 34567 89 € 36 45678910 ,840 2345678
28 10 11 1213 14 15 16 .8 37 11121314151617 =X 41 9 10 11 1213 1415
29 17 18 19 20 21 22 23 % 38 1819202122 23 24 © 42 16 17 18 19 20 21 22
30 24252627282930 W 39 252627 28 29 30 43 23 24 25 26 27 28 29
31 3N 44 30 31

Juli
5.—6. Anwenderkurse zur Mikrowellen-Aufschlusstechnik Kamp-Lintfort
6. Fremdkorpermanagement Dortmund
September
o GLP-Intejwsivtrai-n‘irTg mit QS-Ubungsaufgaben: Methc-Jdenva-Iidieru‘ng ‘ Rheinbach (bei Bonn)
und Geratequalifizierung unter GLP (Gute Laborpraxis) — mit Praxisteil
11.-15. Drinktec Miinchen
o Einsatz der Pylrc.)lyse-GC/MS und 2D-Pyrolyse-GC/MS Rheinbach (bei Bonn)
zur Charakterisierung von Kunststoffen
14.-15. Workshop Geratebedienung Schiltach
18.-19. Tenside: Waschmittel, Kosmetik, technische Anwendungen Essen
19.-21. Schwingungsspektroskopie fiir die chemische Qualitats- und Prozesskontrolle Essen
21.-22. Drucklufteffizienz Lippstadt
21.-22. Anwenderseminar Wasser und Abwasser Schiltach
23.-26. stidback Stuttgart
5 Grundlagel.'l der Massenspek-trometrie: KBIn
Messtechnik und Interpretation von Massenspektren
27. Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in der Pestizidanalytik Frankfurt am Main
26.-28.9. Powtech Nirnberg
Oktober
07.-11. Anuga Kdln
1. HACCP in der Lebensmittelherstellung Frankfurt am Main
12.-13. Workshop Geratebedienung Schiltach
16.-19. NMR-Spektrenauswertung und Strukturaufklarung Frankfurt am Main
17.-18. Grundlagen der Auditierung Frankfurt am Main

I Messeduo in Dortmund als Besuchermagnet

Ein sattes Besucherplus gegeniiber dem Vor-
jahr von 58% konnte das Messeduo Mainte-
nance und Pumps & Valves 2017 in Dortmund
verbuchen. An den beiden Tagen kamen 3.938
Besucher. Besucher und Aussteller ziehen ein
gleichermaBen positives Fazit. ,Der groBe
Zuspruch festigt die Position der Maintenance”,
sagt Daniel Eisele, Group Event Director und
Messeleiter bei Easyfairs Deutschland. ,Das
bedeutet einen neuen Besucherrekord fiir die
Maintenance Dortmund, Fachmesse fiir indus-
trielle Instandhaltung und eine erfolgreiche
Premiere der Pumps & Valves, Fachmesse fiir
industrielle Pumpen, Armaturen und Prozesse.
Die 60 Aussteller der Pumps & Valves konzen-
trierten sich in der Halle 5. So konnten wir die
Nachfrage der Branche zielgerichtet bedienen.”
Entsprechend positiv fiel die Resonanz der Aus-
steller und Besucher aus. ,Die Maintenance ist
Pflichttermin und jéhrlicher Treffpunkt fiir die
gesamte Instandhaltung”, sagt Dr. Kurt Jessber-
ger, Geschaftsfiihrer der Firma Jessberger. ,Das

Veranstaltungskonzept lberzeugt uns, wir sind
sehr zufrieden und haben bereits fiir 2018 den
Stand wieder gebucht,” so Dr. Jessberger weiter.
Lobend &uBerten sich auch die Fachbesucher
iiber die fundierten Fachvortrage auf den beiden
Vortragsbiihnen des Science-Centers. Dort sorg-
ten Best-Practice Berichte und Fachreferate von
Experten fiir groBen Zuspruch. Ebenso gefielen
den Besuchern die gefiihrten Messe-Rundgénge,
bei denen sie sich effizient einen Uberblick tiber
das Messeangebot verschaffen konnten. Erst-

www.cem.de

www.akademie-fresenius.de

www.gdch.de/fortbildung
www.drinktec.com
www.gdch.de/fortbildung

Www.vega.com
www.gdch.de/fortbildung
www.gdch.de/fortbildung
www.postberg.com/seminar
Www.vega.com

www.messe-stuttgart.de/suedback/
www.gdch.de/fortbildung

www.gdch.de/fortbildung

www.powtech.de

www.anuga.de
www.dlg.org
Www.vega.com
www.gdch.de/fortbildung
www.gdch.de/fortbildung

mals wurden der Maintenance Award an die Fa.
Manfred Vogel Elektromaschinenbau aus Hemer
und der Pumps & Valves Award an Ebro Armatu-
ren aus Hagen im Wert von je 5.000 € vergeben.
Zu den Kriterien fiir die Auszeichnung gehdren
die Anzahl der vom Aussteller eingeladenen
Besucher, die Klicks auf die Messe-Webseite der
Firma sowie die Anzahl der Produkte des Ausstel-
lers auf der selbigen Seite.

Die Maintenance 2018 findet am 21. und 22.
Februar in Dortmund statt. Dazu ruft Easyfairs
mit der Worksafe 2018 eine weitere Veranstal-
tung ins Leben. Die neue Fachmesse richtet sich
an den Arbeitsschutz und die Arbeitssicherheit in
der Industrie und findet parallel zur Maintenance
2018 statt. Die Pumps & Valves findet dann im
darauf folgenden Jahr am 20. und 21. Februar
2019 in Dortmund statt.

www.maintenance-dortmund.com

www.pumpsvalves-dortmund.de
www.easyfairs.com
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I | Literatur und Medien

I Lebensmittelbetrug in Zeiten der Globalisierung

Skandale in der Lebensmittel-
branche erschiittern das Ver-
trauen der Kunden und Konsu-
menten. Dies wird durch eine
hohe Prasenz in den Medien
beglinstigt.  Haufig  schadet
dies nachhaltig einer ganzen
Branche. Auch Falle von Lebens-
mittelbetrug (Food Fraud), wie
etwa der Pferdefleisch-Skandal
im Jahr 2013, bleiben in den
Kopfen verankert. Food Fraud
steht nicht nur politisch im
Fokus, sondern hat inzwischen
auch Einzug in die Regelwer-
ke fiir Zertifizierungsnormen
gefunden (beispielsweise BRC).
Zertifizierte  Lebensmittelun-
ternehmen miissen aufzeigen
konnen, wie sie sich gegeniiber
Lebensmittelbetrug  schiitzen.
In dem Fachbuch ,Food Fraud”
wird das Thema aus Sicht des
deutschen und europdischen
Rechts beleuchtet, Wege von
betriigerischen Aktivitaten
aufgezeigt und aktuelle und
zukiinftige Aktivitaten der EU
sowie Nachweisverfahren von
Food Fraud erlautert. Auch die
Verankerung von Food Fraud
in Normen und Standards wird

; LA
E pEHR® NP

behandelt. Das Fachbuch gibt
zudem  Handlungsempfehlun-
gen fiir Lebensmittelunterneh-
mer, um nicht Opfer eines betri-
gerischen Verhaltens zu werden.

Prof. Dr. U. N6hle (Hrsg.), B. Behr's
Verlag, 2017, 188 S., ISBN 978-3-
95468-431-1, 99,50 € zzgl. MwsSt.

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

www.behrs.de

1 900-jahrige Kloster- und Weingeschichte in einem Werk

Eberbach — vom Zisterzienser-
kloster aus dem 12. Jahrhundert
zum groBten Weingut Deutsch-
lands: Rund 900 Jahre Kloster-
geschichte, die liber die gesamte
Zeit untrennbar mit Weinanbau
verkniipft ist. Von ihren Anfan-
gen bis heute, mit Blick auf die
beeindruckende Historie und
Architektur im Wandel der Zeit
bis hin zu den heutigen Kloster-
Domanen und deren eindrucks-
vollen, international renommier-
ten Weine — dies ist in diesem
Werk umfassend dokumentiert.
LUnsere Tiir steht offen, mehr
noch unser Herz" ist der Leit-
spruch der Stiftung Kloster Eber-
bach und stellt als Titel fir das
erste Kapitel die Gegenwart des
Klosters, allen voran das vielfal-
tige kulturelle Angebot, in allen
Facetten dar. In den historischen
Gemauern entfaltet sich zeit-
gemaBes kulturelles Leben. Die
romanischen und frithgotischen
Bauten haben das Kloster zu

GESCIITECHTE UND WEIN

einem der bedeutendsten Kunst-
und Kulturhistorischen Denkmal
Europas gemacht. Daher widmet
sich ein Buchkapitel eingehend
der einzigartigen und bestens
erhaltenen Architektur und der
Geschichte der Abtei.

Tre Torri Verlag, 2015, 240 S., ISBN
978-3-944628-71-4, 49,90 €

Tre Torri Verlag GmbH
Tel.: +49 611/50558-40
info@tretorri.de
www.tretorri.de
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Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

sunnr-_

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

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstralRe 1

73230 Kirchheim unter Teck
Fon +49 (0)7021 9833-0

Fax +49 (0)7021 9833-50
info@idg-gmbh.com
www.idg-gmbh.com

Drucklufttechnik

CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler StralRe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

E-Mail: info@compair.com
www.compair.de
Oleingespritzte/olfreie Kompres-
soren 0,1-43 m?%/min:

Schrauben, Drehzahl, Kolben,
Rotation, PET, Hochdruck,
Fahrbare, Bauwerkzeuge, Contrac-
ting, Druckluft-Zubehor, Service/
Wartung, Planung von schliissel-
fertigen Anlagen

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

_SuTar_

Fordern - Dosieren - Storage

www.simar-int.com
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Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

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, Qualitiitsicherung Rihrwerke Schmierstoffe NSF H1
Exzenterschneckenpumpen

s N
MIT UNSEREN e FLUID
JESSBERGER INTERFACE-LOSUNGEN
pumps and systems WERDEN MESSWERTE Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie OKS Spezialschmierstoffe GmbH
JESSBERGER GMBH ZU ERGEBNISSEN. FLUID Misch- und GanghoferstraRe 47
Jaegerweg 5 - 85521 Ottobrunn DIE BOBE-BOX: Dispergiertechnik GmbH 82216 Maisach
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00 Filr alle gangigen Messmittel, fiir Im Entenbad 8, D-79541 Lérrach Tel.: +49 (0) 8142 3051-500
Fax +49 (0) 89-6 66 63 34 11 nahezu jede PC-Software und mit Tel: +7621/5809-0 Fax: +49 (0) 8142 3051-599
info@jesspumpen.de USB, RS232 oder Funk. Fax: +7621/580916 www.oks-germany.com
jesspumpen.de E-Mail: fluidmix@t-online.de info@oks-germany.com
www.fluidmix.com
INDUSTRIE-ELEK TRONIK
IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS: o
Pumpen, Fasspumpen wwwbobe-i-e.de Schliuche Trockner

JESSBERGER Réider und Rollen ""'g:'zs'g'i “onona e _Sumnr-_

D- 79235 Vogtsburg Achkarren Gewerbepark
pumps and systems 0

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

Fordern - Dosieren - Storage

JESSBERGER GMBH Réiider und Rollen * www.simar-int.com
Jaegerweg 5 - 85521 Ottobrunn aus Edelstahl-V2A, nd

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

- =~

WILEY

Fur Sie _ "
schlagen wir Rat. "Nzl e vay = (="

©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.

www.GIT-SICHERHEIT.de | www.PRO-4-PRO.com | www.GIT-SECURITY.com
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Internet der Dinge, Big Data und Industrie 4.0 — Teilnehmen sollten Zur Registrierung
Trends und Vorgehensweisen, die Unternehmen Verantwortliche fur: bit.ly/prognosemodelle

helfen sollen, aus Daten geschaftliche Vorteile zu =
entwickeln.

Erfahren Sie in diesem Webinar, was sich
hinter statistischen Prognosemodellen oder
-Machine Learning“ verbirgt und wie man diese
Techniken nutzen kann, um Muster und Strukturen
zu erkennen, die durch Daten geliefert werden.

Prasentiert von:

jmp CHEManager

Marketing/Vertrieb
Forschung/Entwicklung
Business Development
Six-Sigma Anwendungen
Finanzplanung

Referent:

Bernd Heinen
Systems Engineer JMP
SAS Institut



WE ©" RADAR

Der volle Durchblick —
trotz Kondensat!

Mit 80 GHz in die Zukunft: Die neue Generation
in der Radar-Fullstandmessung

Fur die neueste Generation von Radarsensoren ist Kondensat kein
Thema. Der VEGAPULS 64 erfasst prazise die Fillstdnde von
Flissigkeiten, unbeeinflusst von Kondensat oder Anhaftungen an
der Antenne. Er verfligt Uber die kleinste Antenne seiner Art und

Uberzeugt durch seine einzigartige Fokussierung. Einfach Weltklasse!

www.vega.com/radar

Smartphone, Tablet oder PC. Einfache Nach-

63@) Drahtlose Bedienung per Bluetooth mit
ristung fir alle plics®-Sensoren seit 2002.



