46 433

WILEY

62. JAHRGANG
APRIL
2017

ENTSCHEIDER KNOW-HOW FUR FOOD & BEVERAGE

4

Branchenfokus ¢
Backwarenindustrie
Kennzeichnen in der Waffelbackerei
Schuh

Schneidemaschinen fiir
Back- und Konditoreiartikel

Kennzeichnen ¢ Verpacken
Abftillen und Verpacken fiir
Dosen und Glasflaschen

Etikettieren von Obst und Gemiise

Automatisieren ¢ MISR
Sicherheitszuhaltung von
Nahrungsmittelmaschinen

Flexible Automatisierung in
der Schokoladenproduktion

Fillstande von Zucker und Mehl

Inhalts- und Zusatzstoffe
Fettkristallisationsverfahren
flr Zutaten in Trendprodukten

Molekulare Zunge screent
naturliche Zuckerersatzstoffe

Verfahrenstechnik
Instantprodukte aus der
Wirbelschicht

Titelstory: Bizerba

»Digitize Packaging*
Inspektionssysteme fiir mehr
Lebensmittelsicherheit

Seite 1617

NVessevorschau
Speci

VTLEBENSMIT'TE

L

SUI1E

Uberpriifung von

Siegelndhten n111N117 O

“ Kontrolle des
Etiketts

Mook Tiaisch
HEm s s

Ausschleusung fehlerhafter

Produkte und Verpackungen J 1 11001




interpack@

PROCESSES AND PACKAGING
LEADING TRADE FAIR

4. -10. MAI 2017
MESSE DUSSELDORF
HALLE 10

STAND D22|E34

Der neue Standard fur
Lebensmittelsiche
SCHUTZ FOODCERT.

Entdecken Sie das neue Plus an Sicherheit fur lhre fllissigen Lebensmittel,
Nahrungsrohstoffe und -konzentrate. Die Anforderungen an Verpackungen
durch die Lebensmittelindustrie steigen standig. Eine Konzentration auf die
Materialzulassung — z.B. gemaf3 FDA — ist daher mittlerweile véllig unzureichend.
Der neu definierte Standard SCHUTZ FOODCERT gewahrleistet tiber das Material
hinaus eine umfassende Produkt- und Prozesssicherheit — und wird damit dem
heutigen Sicherheitsbedurfnis in der gesamten Supply Chain absolut gerecht.

Sie mdéchten mehr liber SCHUTZ FOODCERT erfahren? Sprechen Sie uns an!

SCHUTZ

PACKAGING SYSTEMS

SCHUTZ GmbH & Co. KGaA
SchitzstraBe 12

D-56242 Selters

Tel.  +49 (0) 2626/77-0
Fax +49 (0) 2626/77-365
E-Mail infol@schuetz.net
www.schuetz.net

NTUR GMBH




g : PRt T L)
© brusnikaphoto - Fotolia.com

SuBes aus Afrika

Liebe Leserinnen und Leser,

kennen Sie Brazzein? Freuen Sie sich auf etwas
SiiBes und folgen Sie einer Gedankenreise in das
Jahr 1984 ins zentralafrikanische Gabun: Damals
beobachten die Anthropologen Marcel und Anet-
te Hladik in ihren Verhaltensstudien an Affen,
dass sich die Tiere bevorzugt von den siiBen
roten Friichten der Lianenpflanze Pentadiplandra
brazzeana erndhren. Zehn Jahre spater isolieren
daraus Forscher der Universitat Wisconsin-Madi-
son ein kleines monomeres Polypetid aus 54
Aminosauren mit einer um den Faktor 500-2.000
starkeren SiBkraft als Zucker: Brazzein. 1996
publizieren sie ihre Ergebnisse in ,Biopolymers”,
einem Wissenschaftsjournal unseres Verlags
John Wiley & Sons.

Auf der Suche nach natiirlichen SiiBstoffen
im Sinne von , Clean Label”- und ,All Natural”-
Produkten analysierten Forscher von BRAIN
siiBe Pflanzen mit einer ,molekulare Zunge”
aus menschlichen ,Human Taste Cells”. Sie iso-
lierten und charakterisierten mehr als 60 siiBe
Naturstoffe und stellten sie zusammen in einer
.Sweetbox”, Brazzein ist einer davon (S. 50).

Zuriick von stiBen Peptiden zu Zuckern: die
komplexen Zucker der humanen Muttermilch
spielen eine Schliisselfunktion in der gesunden
Sauglingsentwicklung. Fiir solche potenten Ziel-
molekiile geraten biotechnologische Herstel-
lungsverfahren in den Brennpunkt. Das Know-
how um diese Technologien und um deren scale
up findet die Lebensmittelindustrie bei jungen,
forschenden Unternehmen, wie z.B. bei dem
Leipziger Unternehmen C-Lecta (S. 52).

Technologische Impulse zur schonenden Ver-
arbeitung hochwertiger Inhaltsstoffe geben Wir-
belschichtverfahren (S. 54). Gerade fiir trendige
Nahrungsmittel als sogenannte ,Fast-Moving-
Consumer-Goods” finden Anwender mit der
Fettkristallisation mit fliissigem Stickstoff ein
Verfahren, das die Haltbarkeit verlangert und
dabei schonend und effizient arbeitet (Air Liqui-
de, S. 48).

Editorial

1 Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

Kohlenhydrate wie Zucker lagern vor ihrer
Verarbeitung in der Lebensmittelindustrie meist
in schlanken, hoch gebauten Silos. Die Messung
des Fiillstands wird zu einer kniffeligen Ausgabe,
zumal dank kleinster Zuckerpartikel oft spiegeln-
de Oberflachen entstehen. Eine messtechnische
Losung mit Hilfe von Radar zeigt der Artikel von
Vega Grieshaber (S. 38).

Wichtige Informationen zu dem Messeevent
der Verpackungsbranche in Diisseldorf bieten
Ihnen die Bizerba-Titelstory (S. 16) und das
Interpack-Special (ab S. 18). Die Digitalisierung
hat langst auch die Verpackungs- und Nahrungs-
mittelmaschinenindustrie erfasst. Digitalisierung
und Automatisierung als lukrative Geschéfts-
felder der Zukunft veranlasste ABB zur Akqui-
sition von B&R (S. 6). Seit dem Jahr 2000 hat
B&R seinen Umsatz auf 600 Mio. € (2015/16)
verfiinffacht. ,B&R ist eine Perle in der Welt
der Maschinen- und Fabrikautomation”, sagte
Ulrich Spiesshofer, CEO von ABB und erganzte:
die Kombination von B&R und ABB sei eine ein-
malige Chance fiir beide Unternehmen. Lesen Sie
weitere Hintergriinde auf www.LVT-Web.de

Wir wiinschen lhnen, liebe Leserinnen und
Leser spannende Einsichten. Der néchste LVT-
Newsletter ist gerade fiir Sie in Arbeit. Wir freu-
en uns dber lhre kostenfreie Registrierung unter
www.lvt-web.de/user/register. Das LVT-Team
freut sich auf ein Wiedersehen — vielleicht zum
16. FEl-Kooperationsforum ,Food Fraud, Food
Safety und Food Profiling” in Bonn oder zur
Interpack in Diisseldorf?

Beste Griie

Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:

ABB Ubernimmt B&R

®

CSB-System

Besuchen Sie uns!
4.-10.05.2017

in Dusseldorf Deutschland
Halle 8B, Stand G93

Wie viel verstent
lhre Software von
Nahrungsmitteln?

Unsere eine ganze Menge.

Branchenspezifische Prozesse,
Integration von Maschinen

und Anlagen, Monitoring und
Reporting, Rickverfolgbarkeit,
Qualitatsmanagement und vieles
mehr. Das CSB-System ist die
Unternehmenssoftware fur die
Nahrungsmittelbranche. Es deckt als
Komplettldsung ERP, FACTORY ERP®
und MES ab. Und dazu sind Best-
Practice-Standards schon enthalten.

Sie méchten ganz genau wissen,
warum Branchenfihrer auf CSB
setzen?

WWW.CSb.com
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1 Sensoren digitalisieren

Die Intelligenz digitaler Sensoren sitzt meist im Anschlussstecker oder
im Sensorgehduse. Die Firma Ahlborn hat eigens fiir den Anschluss
beliebiger Sensoren eine entsprechende Messtechnik entwickelt, die
sich besonders auf den Anschlussstecker konzentriert und eine ein-
fache Digitalisierung entsprechender Sensorik bietet. Vorteile dieser
neuen Almemo D7 Steckertechnologie sind die digitale Signalliber-
tragung, beliebige Kabelldngen und austauschbare Sensoren ohne
Verlust von Kalibrierdaten. Der Sensor kann damit unabhangig vom
Messgerat kalibriert werden. Eine Kalibrierung der gesamten Mess-
kette ist bei digitalisierten Sensoren nicht notwendig, zudem kdnnen
individuelle Sensorparameter wie Skalierung, Dampfung, Mittelwert-
bildung, Messrate oder auch langere Kommentare im Anschluss-
stecker gespeichert werden. Jeder dieser Stecker bietet Platz fiir 10
Mess- und Rechenkanale. Die Darstellungsbereiche im Messgerat
kénnen bei Verwendung dieser neuartigen Stecker auf 200.000 Digits
erweitert werden. Uber das patentierte Sensormenii erfolgt einerseits
die Darstellung der Sensorparameter und anderseits die Konfiguration
des Sensors, und zwar gerateunabhangig. Messgerate sind mit der
Steckertechnologie auf diese Weise fiir neue Applikationen beliebig
erweiterbar. Die Konfiguration der Anschlussstecker ist einfach und
wird entweder Uber das gerdteseitige Sensormenii oder eine kosten-
lose Konfigurationssoftware vorgenommen. AnschlieBbar sind die Ste-
cker an alle AlImemo Datenlogger der Generation V7.

Ahlborn Mess- und Regelungstechnik GmbH
Tel.: +49 8024/3007-0

amr@ahlborn.com

www.ahlborn.com

Willkommen im Wissenszeitalter. Wiley
pflegt seine 200-jahrige Tradition durch
Partnerschaften mit Universitaten,
Unternehmen, Forschungseinrichtungen,
Gesellschaften und Einzelpersonen, um
digitale Inhalte, Lernmittel, Priifungs-

und Zertifizierungsmittel zu entwickeln. Auch in Zukunft wird Wiley weiterhin

Anteil an den Herausforderungen der Zukunft haben und Antworten geben,

die Sie bei Ihrer Aufgabe weiterbringen.

LVT LEBENSMITTEL Industrie ist die professionelle Zeitschrift

fur Fach- und Fuhrungskréfte in der Lebensmittel-,

Getranke- sowie deren Verpackungs- und

Maschinenzulieferindustrie und berichtet

umfassend uber alle Aspekte der gesamten

Wertschépfungskette dieser Branchen.
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Unternehmensnachrichten

I Arla investiert 335 Mio. € im Jahr 2017

Fiir das Jahr 2017 plant die europaische Molkereigenos-
senschaft Arla Foods weltweit Investitionen in Hohe von ’
335 Mio. € fiir den Ausbau ihrer Produktionsstatten.
Dieses Investitionsbudget bedeutet eine fast 50 %ige
Steigerung zum Vorjahr (227 Mio. €) und gehort zu den 1 "
hdchsten Investitionen im Bereich Supply Chain, die das | - -
Unternehmen jemals innerhalb eines Jahres getatigt ‘ p m
hat. S

,Diese Investitionen sind ein weiterer Schritt in der
Umsetzung der Ziele unserer ,Strategie 2020, mehr Milch in Markenpro-
dukte flieBen zu lassen und die Wertschépfung fiir unsere Genossenschafts-
mitglieder zu verbessern®, erklart Peder Tuborgh (Bild), der Vorstandsvor-
sitzende von Arla Foods.

Der GroBteil der Summe flieBt in die Modernisierung der Produktionsan-
lagen, welche die Profitabilitat der Produkte erhéhen soll, die in den Kern-
markten Deutschland, GroBbritannien, Danemark und Schweden verkauft
werden. AuBerdem wird in die Produktionsstandorte investiert, die qualita-
tiv hochwertige Molkereiprodukte an Arlas aufstrebende Markte auBerhalb
der EU liefern.

Eines der Ziele von Arlas Strategie 2020 ist es, sich als Weltmarktfiih-
rer im Bereich der natlirlichen Molkezutaten fiir Lebensmittelhersteller in
unterschiedlichen Bereichen zu etablieren — von Backwaren, Getranken,
Milchprodukten und Eiscreme (iber Medikamente bis hin zu Kinder- und
Sportlernahrung. Daher bekommt der Standort in der Nahe von Videbaek
in Danemark, an dem Proteine, Laktose und andere Zutaten aus Molke mit
hohem Mehrwert fiir die weltweite Nahrungsmittelindustrie erzeugt wer-
den, die groBte Investitionssumme von ca. 30,6 Mio. €. Die beiden gro-
Ben deutschen Standorte in Upahl (Landkreis Nordwest Mecklenburg) und
Pronsfeld (Eifelkreis Bitburg-Prim) werden ebenfalls modernisiert. Nach
Upahl flieBen 2017 fast 19 Mio. €, in Pronsfeld werden rund 15 Mio. €
investiert. Die geplanten Investitionen fiir das Jahr 2017 beinhalten auch
150 Projekte zur Verbesserung der Energieeffizienz von Arla mit einem

Investitionsvolumen von rund 5 Mio. €.
www.lVI-WEB.de (1]

www.arlafoods.de

I Pfungstadter Brauerei stellt sich neu auf

Die Pfungstadter Brauerei, seit 1831 in Familienbesitz, gibt konkre-
te Schritte zur Standortsicherung der Brauerei bekannt. Trotz eines
um Sondereffekte bereinigten Umsatzplus von 4% im abgelaufenen
Geschaftsjahr macht ein herausforderndes Marktumfeld mit starkem Kos-
tendruck die Fokussierung auf Kernkompetenzen notwendig. Pfungstad-
ter-Geschéftsfiihrer Stefan Seibold erklért die Folgen dieser Ausrichtung:
.Wir werden uns zukiinftig auf zwei wesentliche Kompetenzen konzent-
rieren: Wir brauen Spitzen-Biere in einer Spitzenqualitdt und wir werden
uns mit Innovationen an den veranderten Bediirfnissen der Verbraucher
orientieren. Das erfordert Konsequenz und Mut. Diese Strategieanpassung
ist bedauerlicherweise mit einer Stellenreduktion in Bereichen des Unter-
nehmens verbunden, die nicht auf die Kernkompetenzen einzahlen.” Die
konkreten Schritte und Anzahl der betroffenen Stellen haben Geschafts-
flihrung und Betriebsrat des Unternehmens gemeinsam der Belegschaft
im Rahmen der Betriebsversammlung am 21. Februar 2017 mitgeteilt: Die
der Belegschaft erklarten Planungen gehen von einer Reduktion von 35
Stellen aus.

Das Unternehmen hat ein so genanntes ,Rentenpaket” entwickelt und
wird eine Transfergesellschaft schaffen, um darin betroffene Mitarbeiter fiir
den Arbeitsmarkt weiter zu qualifizieren. Durch Nutzung der normalen Fluk-
tuation und die Tatsache, dass derzeit freie Stellen nicht nachbesetzt werden,
strebt die Pfungstadter Brauerei an, die Anzahl von betriebsbedingten Kiindi-

gungen so gering wie mdglich zu halten.
www.lVT-WEB.de (1]

www.pfungstaedter.de
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I Neue Eigentiimerstruktur fiir Arla Foods

Die europdische Genossenschaftsmolkerei Arla Foods hat mit der Umset-
zung ihrer neuen Eigentiimerstruktur begonnen. Die Vertreterversammlung,
das oberste beschlussfassende Gremium der Genossenschaft, beschloss
die neue Struktur bereits Ende 2016 mit dem Ziel, alle Mitglieder der in
Zentraleuropa bestehenden Einzelgenossenschaften, als direkte Mitglieder
in der Muttergenossenschaft Arla Foods Amba zu vereinen. Mit den zwei
erstmalig veranstalteten Gebietsforen, die kiinftig die bisherigen Vertreter-
versammlungen der Einzel-Genossenschaften ersetzen werden, ist in der
zweiten Marzwoche der Startschuss der Umsetzung erfolgt.

.Wir wollen die Bindung jedes einzelnen Mitglieds an unsere europé-
ische Genossenschaft weiter starken und den Austausch sowie die Kom-
munikation mit der Basis optimieren”, sagte Aufsichtsratsmitglied Manfred
Sievers in Boltenhagen, wo er das Gebietsforum der Region Nord leitete.
Die neue Struktur gliedert sich in Gebiete, Regionen und Kreise mit entspre-
chenden Wahl- und Informationsversammlungen.

LUnter der Vertreterversammlung, die das oberste Arla Gremium ist,
wird es kiinftig einen sogenannten Gebietsrat geben, dessen Fokus eindeu-
tig auf alle Eigentiimerbelange gerichtet sein wird”, erlautert Aufsichtsrats-
mitglied Manfred Graff in Euskirchen beim Gebietsforum der Region West.
In einer Ubergangsphase werden zunichst alle rechtlichen und steuerlichen
Fragen geklart, ehe die drei zentraleuropdischen Einzelgenossenschaften
Euregio Arla Genossenschaftsmolkerei (ehemals Molkerei Walhorn), MUH
Arla eG und Hansa Arla Milch eG sowie die britische United Kingdom Arla
Foods aufgeldst werden kdnnen. Sie sollen bis Mitte 2018 in die Arla Foods

Amba integriert werden.
www.[VT-WEB.de (1]

www.arlafoods.de

I ABB iibernimmt B&R

ABB hat am 4. Marz 2017
die Ubernahme von B&R
angekiindigt, dem gréssten
unabhangigen Anbieter von
produkt- und softwarebasierten
offenen Lésungen fiir die Maschinen-

und Fabrikautomation weltweit. Das 1979 von Erwin Bernecker und Josef
Rainer gegriindete Unternehmen B&R mit Sitz in Eggelsberg, Osterreich,
ist im Besitz der beiden Griinder. Das Unternehmen beschaftigt mehr als
3.000 Mitarbeiter, darunter ungefahr 1.000 Forschung & Entwicklungs- und
Anwendungsingenieure. B&R ist in 70 Landern aktiv und erwirtschaftet
einen Jahresumsatz von mehr als 600 Mio. US-$ (2015/16) im 20 Mrd. US-$
grossen Marktsegment fiir Maschinen- und Fabrikautomation. Mit der
Kombination entsteht eines der weltweit umfassendsten Angebote in der
Industrieautomation: Die Transaktion bringt die innovativen Produkte,
Lésungen und Software fiir moderne Maschinen- und Fabrikautomation
von B&R mit ABBs fiihrendem Angebot in der Robotik, Prozessautomation,
Digitalisierung und Elektrifizierung zusammen.

Mit der Ubernahme baut ABB seine fiihrende Rolle in der Industrieau-
tomation aus und ist ideal positioniert, um Wachstumschancen der vierten
industriellen Revolution zu nutzen. Der Konzern starkt damit sein Digi-
talangebot: Die Kombination bringt ABBs branchenfiihrendes Portfolio an




Digitalldsungen, ABB Ability, mit B&Rs Anwendungs- und Softwareplatt-
formen, seiner groBen installierten Basis, dem erweiterten Kundenzugang
und den massgeschneiderten Automationsldsungen zusammen. ,B&R ist
eine Perle in der Welt der Maschinen- und Fabrikautomation. Die Kombi-
nation von B&R und ABB bietet eine einmalige Chance fiir unsere beiden
Unternehmen. Diese Transaktion ist ein wahrer Meilenstein fir ABB, da B&R
die historische Liicke in ABBs Automationsangebot schliesst”, sagte Ulrich

Spiesshofer, CEO von ABB. )
www.lVT-WEB.de (1]

www.abb.com; www.br-automation.com

I Kiihne Food Partners

Die B2B-Business-Unit der Carl Kiihne KG heiBt seit dem 1. Februar Kiih-
ne Food Partners. Der Geschaftshereich des bekannten Essigproduzenten
und Feinkostunternehmens bietet Kunden aus der weiterverarbeitenden
Lebensmittelindustrie sowie der Systemgastronomie (u.a. Burger King und
Subway) in iiber 80 Landern der Welt seit Jahren individuelle Produkt- und
Verpackungslosungen iiber das klassische B2C-Produktsortiment hinaus.

«Eine professionelle und internationale B2B-Markenfiihrung ist heut-
zutage unerlasslich. Die interne Verankerung wie auch die externe Positio-
nierung einer B2B-Marke zahlen auf die Wertschépfung des Unternehmens
ein”, erldutert Stefan Leitz, Vorsitzender der Geschaftsleitung der Carl Kiih-
ne KG. ,Zur klaren Differenzierung von unserem klassischen Retail-Sorti-
ment und um die Professionalitat dieses Bereiches besser nach auBen zu
kommunizieren, war eine eigene Markenidentitédt inklusive eines eigenen
Logos erforderlich.”

Zur genauen Analyse und Ausarbeitung eines Markenkerns war der
Umbenennung in 2016 eine Umfrage unter Bestandskunden vorangegan-
gen. ,Die Kompetenzen und Attribute, die unsere Kunden mit uns in Ver-
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bindung bringen, sollten sich in unserem neuen Namen widerspiegeln”,
erklart Carsten Gelahr, Director der Kiihne Food Partners. , Mit der Umbe-
nennung in Kiihne Food Partners und dem passenden Claim ,Making Food
Work" fassen wir unsere Kompetenzen von der Beratung, Konzeption und
Umsetzung individueller Produkt- und Verpackungslésungen fiir Industrie
und Systemgastronomie zusammen und schaffen so eine klare Positio-
nierung gegeniiber bestehenden und potenziellen Kunden”, fasst Gelahr
zusammen. Die Kiihne-Gruppe beschaftigt ca. 1.300 Mitarbeiter. Die Pro-
duktionsbetriebe in Deutschland verteilen sich auf Berlin, Hagenow, Hamm,
Schweinfurt und Straelen. Die europaischen Standorte liegen in Frankreich,
Polen und der Tiirkei.

www.kuehne.de

Standorte

I Ellmiihle zieht nach Krefeld um

Goodmills Deutschland, eines der fiihrenden deutschen Miihlenunterneh-
men, verlagert seinen Kélner Produktionsstandort im Jahr 2020 in den
Rheinhafen Krefeld. Im vergangenen Jahr hatte Goodmills sein Grundstiick
im Deutzer Hafen an die Stadt KéIn verkauft, um der stadtebaulichen Ent-
wicklung einen groBeren Spielraum bei den Planungen zu geben. Seither
hat das Unternehmen mehrere Standortalternativen in NRW fiir einen Miih-
lenneubau intensiv gepriift.

Als eine der groBten Miihlen in Europa hat die bisherige Ellmiihle in
Deutz eine enorme Bedeutung fiir die Versorgung der Region. Seit 1909
versorgt sie weit Uber die Grenzen von Nordrhein-Westfalen hinaus Millio-
nen von Menschen mit dem Grundnahrungsmittel Mehl. Um diese Markt-
stellung auch in Zukunft zu sichern, hat sich Goodmills fiir einen Neubau

ELLOSUNG.
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mit gleicher Vermahlungskapazitat entschieden, der neue MaBstabe bei
Produktsicherheit, Hygiene und Energieeinsatz setzen wird. Die Bewertung
der Standortalternativen erfolgte unter Beriicksichtigung der verkehrstech-
nischen Anbindung via Wasser, Schiene und StraBe, sowie der genehmi-
gungstechnischen Rahmenbedingungen. Nach intensiver Priifung hat sich
Goodmills fiir den Rheinhafen Krefeld als zukiinftige Heimat der neuen
Miihle entschieden. Ein Grundstiick von 47.000 m? wurde bereits erworben.

+Wir sind uns unserer gewachsenen Verantwortung als Versorger der
Region bewusst. Und es fallt uns nicht leicht, KéIn nach so langer Zeit zu
verlassen”, betont Gunnar Steffek, Sprecher der Geschaftsfihrung von
Goodmills Deutschland. ,Dennoch freuen wir uns auf den Neustart in Kre-
feld: Er bietet uns die Chance, eine der modernsten Miihlen Europas von
Grund auf neu zu konzipieren, um auch in Zukunft unseren Kunden sichere
Produkte mit hochster Qualitat zu liefern.” Die Ellmuhle in Kéln Deutz ist
die mit Abstand groBte Getreidemiihle der Goodmills Deutschland GmbH.
Mit einer jahrlichen Gesamtvermahlungskapazitdt von rund 365.000t
Getreide zahlt sie zu den bedeutendsten Miihlenstandorten in ganz Europa.
www.goodmills.de

Umsatz und Gewinn

I Schwalbchen Molkerei: Riickblick 2016

Die 2015 begonnene Talfahrt der Abgabepreise fiir Milch- und Késeerzeug-
nisse sowie der Auszahlungspreise an die Landwirte beschleunigte sich
2016. Damit wurde 2016 zum zweiten Krisenjahr der Milchwirtschaft in Fol-
ge. Europaweit schwankte das Rohstoffaufkommen starker als zuvor, was
wiederum zu erheblichen Schwankungen der Abgabe- und Erzeugerpreise
fihrte. In diesem nachteiligen Marktumfeld verzeichnete die Schwalbchen
Molkerei AG im Jahr 2016 einen zufrieden stellenden Geschaftsverlauf.

Das Verarbeitungsvolumen verminderte sich leicht um 1,7% auf
133,5 Mio. kg. Auch wenn marktbedingt das Jahresmilchgeld unter dem
Vorjahr lag, konnte im regionalen Umfeld eine iiberdurchschnittliche Aus-
zahlungsleistung erbracht werden. Vor allem die ab Mai massiv reduzierten
Abgabepreise lieBen die Umsatzerlose der AG um 7,2% auf 85,2 Mio. €
zurlickgehen. Die Harzmolkerei GmbH verzeichnete einen Umsatzriickgang
um 21,0 % auf noch 5,7 Mio. €.

Im stark umkampften AuBer-Haus-Markt der Schwalbchen Frischdienst
GmbH verschérfte sich die Wettbewerbssituation durch einen dynamischen
Konzentrationsprozess. Gleichwohl konnte die Frischdienst GmbH von
den Standorten Mainz und lisfeld aus die Umsatzerldse mit einer leichten
Verminderung um 1,3 % auf teilkonsolidiert 91,1 Mio. € stabil halten. Der
konsolidierte Gesamtumsatz der Schwalbchen-Gruppe ging um 3,7 % auf
166,5 Mio. € zuriick. Die Beschéftigtenanzahl hat sich auf jahresdurch-
schnittlich insgesamt 395 Personen erhéht. Die Investitionen hatten ein
groBeres Volumen von zusammen 4,2 Mio. €.

Der Preisdruck bei Konsummilch und Frischprodukten wirkte sich tber
den Umsatzriickgang hinaus auf die Wirtschaftslage der Schwalbchen
AG aus, was zu einer Verringerung des Rohertrages und des operativen
Geschaftsergebnisses fiihrte. Allerdings konnte dank eines hoheren Betei-
ligungsertrages ein zufrieden stellender Jahresiiberschuss in Hohe von
1,63 Mio. € (Vorjahr: 1,72 Mio. €) erreicht werden.
www.schwaelbchen-molkerei.de

I Thiiringer Waldquell: Rekordabsatz mit Nachhaltigkeit

Die Thiiringer Waldquell Mineralbrunnen GmbH schlieBt 2016 mit einer
positiven Absatzbilanz ab: Von den drei Marken Thiiringer Waldquell, Renn-
steig und Vita Cola wurden insgesamt 113,5 Mio.l Getrénke verkauft,
400.000| mehr als 2015. ,Diese Punktlandung ist ein Giberaus erfreuliches
Ergebnis”, sagt Geschaftsfiihrer Thomas HeB.

Ab April 2017 sollen neue Produkte weitere Wachstumsimpulse setzen:
Die Thiiringer Waldquell Gartenfriichte, in deren neue Abfiilltechnik und
Gebinde floss 2016 ein GroBteil der Betriebsinvestitionen von 500.000 €.
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Weitere Investitionen dien-
ten der Energieeinsparung:
Eine moderne Liftung
in den Sozialrdumen, im
Labor und in der Kantine
senkte mit der Warmeriick-
gewinnung den Brenn-
stoffverbrauch 10%. Eine
energieeffizientere Pumpe
fir die Warmwasserver-
sorgung reduzierte den
Stromverbrauch um 4 %. Seit 2006 erhdhte sich die Investitionssumme auf
22,5 Mio. €. Dies tragt Umweltaspekten und der gewachsenen Belegschaft
Rechnung: Wihrend 2006 nach der Ubernahme durch die Hassia Gruppe
120 Mitarbeiter beschaftigt waren, sind es heute 144.

.Im Unternehmen wie auch vor unserer Haustlir nehmen wir unsere Ver-
antwortung fiir Mensch und Umwelt sehr ernst”, sagt Thomas HeB. Dem
entsprechend bezieht das Unternehmen seinen gesamten Strom aus Son-
nenenergie und Wasserkraft. Entgegen der steigenden Produktionsmenge
sinkt jahrlich der Energieverbrauch. Das Unternehmen achtet auf kurze
Transportwege und spendete fiir den Erhalt des Thiringer Waldes mittler-

weile liber 43.000 Baume.
www.lVT-WEB.de (1]

www.twq.de; www.hassia-gruppe.com

I Krones: Umsatz-Wachstumsziel iibertroffen

Krones, filhrender Hersteller in der Verpackungs- und Abfiilltechnik, hat
am 23. Marz 2017 den Geschéftsbericht 2016 veréffentlicht. Das Unter-
nehmen setzte seinen stabilen und profitablen Wachstumskurs fort.
Der Umsatz von Krones erhohte sich 2016 im Vergleich zum Vorjahr um
6,9% von 3.173,5 Mio. € auf 3.391,3 Mio. €. Bereinigt um Zukaufe lag
das Umsatzwachstum bei 4,2 %. Damit hat Krones das Wachstumsziel von
3% fiir 2016 leicht Gbertroffen. Neben dem umfangreichen Produkt- und
Serviceangebot unterstiitzte hauptsachlich die gute internationale Prasenz
das Unternehmenswachstum. So legte z.B. der Umsatz in der fiir Krones
wichtigen Wachstumsregion Mittlerer Osten/Afrika sowie in Nord- und Mit-
telamerika Gberproportional zu.

Der Auftragseingang erhéhte sich 2016 im Vergleich zum Vorjahr um
7,9 % auf 3.441,3 Mio. €. Dieser Anstieg ist zum Teil akquisitionsbedingt.
Bereinigt um Zukaufe lag das Auftragseingangswachstum bei 5,2 %. Pro-
zentual am stérksten stieg der Wert der Bestellungen in Nordamerika und
Osteuropa/GUS. Zum 31. Dezember 2016 lag der Auftragsbestand des
Unternehmens mit 1,14 Mrd. € um 4,6 % Uber dem Vorjahreswert von
1,09 Mrd. €.

Trotz starken Wettbewerbs hat Krones 2016 das Ergebnis weiter gestei-
gert. Das Ergebnis vor Steuern (EBT) legte gegeniiber 2015 um 6,4 % von
223,3 Mio. € auf 237,6 Mio. € zu. Die EBT-Marge blieb im Vergleich zum
Vorjahr unveréndert bei 7,0 %. Damit hat Krones das EBT-Margenziel fiir
2016 erreicht. Grundsatzlich schiittet Krones 25% bis 30% des Konzern-



ergebnisses an die Anteilseigner aus. Vorstand und Aufsichtsrat werden der
Hauptversammlung am 20. Juni 2017 fiir das Geschaftsjahr 2016 eine Divi-

dende je Aktie von 1,55 € vorschlagen.
www.[VT-WEB.de (1]

www.krones.com

I Geschéftsjahr 2016 der Lindt & Spriingli Gruppe

Lindt & Spriingli wuchs 2016 erneut schneller als der Gesamtschokolade-
markt. Der Gruppenumsatz stieg um + 6,8 % auf CHF 3,901 Mrd. Das orga-
nische Wachstum belief sich auf + 6,0 %. Das operative Ergebnis (EBIT) der
Gruppe erhohte sich um + 8,4 % auf 562,5 Mio. Die strategischen Wachs-
tums- und Ertragsziele wurden somit erreicht. Der Reingewinn konnte um
+ 10,2% auf CHF 419,8 Mio. gesteigert, sowie die EBIT-Marge und die
Umsatzrendite erhoht werden. Insgesamt erwirtschaftete das Marktseg-
ment ,Europa” ein organisches Wachstum in Lokalwahrungen von 7,4 %.
Alle europaischen Lander lieferten erfreuliche Resultate. Die beiden Toch-
tergesellschaften in Deutschland und GroBbritannien beschleunigten ihr
Wachstum und konnten ihren Umsatz zweistellig erhéhen. Auch den klei-
neren Tochtergesellschaften Skandinavien, Tschechien, Polen und Russland
gelang ein zweistelliges Wachstum.

2016 erfolgten verschiedene zukunftsorientierte personelle Verande-
rungen an der operativen Konzernspitze: Per 1. Oktober 2016 hat Dr. Dieter
Weisskopf, langjahriger Finanzchef der Gruppe, die Funktion als CEO (iber-
nommen. Ernst Tanner konzentriert sich als Exekutiver Verwaltungsratsprasi-
dent auf die langfristige strategische Ausrichtung der Gruppe. Die Gruppen-
leitung setzt sich neu aus acht Mitgliedern zusammen: Dr. Dieter Weisskopf,
Martin Hug, Andreas Pfluger, Rolf Fallegger, Kamillo Kitzmantel, Dr. Adalbert
Lechner, Alain Germiquet und Guido Steiner. Uwe Sommer, der maBgeblich
zum Erfolg der Lindt & Spriingli Gruppe beigetragen hat, geht nach 23 Jah-

ren per Ende April 2017 in Pension.
www.[VT-WEB.de (1]

www.lindt.de

I Lapp Gruppe mit starkem Wachstum

Bei der Lapp Gruppe stehen die Zeichen weiter auf
Wachstum. Auch im abgelaufenen Geschéftsjahr
2015/2016 (1. Oktober bis 30. September) konnte der
Stuttgarter Weltmarktfihrer fiir integrierte Losungen
der Kabel- und Verbindungstechnologie seine Leis-
tungsfahigkeit deutlich steigern. Der Nettoumsatz
erhohte sich auf 901,5 Mio. €. ,Wir haben auf der
ganzen Welt Kunden hinzugewonnen. Darauf sind
wir stolz, denn es zeigt, wie gut unsere Produkte und
Dienstleistungen im Markt ankommen”, erklart Andreas Lapp (Bild), Vor-
standvorsitzender der Lapp Holding AG. Das Ergebnis vor Steuern erhéhte
sich um 3,9 % auf 42,9 Mio. €. Die Zahl der Vollzeitstellen stieg um 140 auf
3.440, insgesamt arbeiten 3.530 Mitarbeiter bei Lapp.

Die Ertrags- und Finanzlage der Lapp Gruppe ist auch im abgelaufenen
Geschéftsjahr ausgesprochen solide. Die Eigenkapitalquote liegt bei 55,4 %
und damit weiterhin auf hohem Niveau. Finanzvorstand Andreas Hermann:
.Die Lapp Gruppe ist in sehr guter Verfassung und wachst weiterhin solide.
Dank unserer Strategie 2020 sind auch fiir die kommenden Jahre die Wei-
chen fiir ein nachhaltiges und stabiles Wachstum gestellt.”

Trotz der schwierigen Lage in einigen Branchen konnte sich die Lapp
Gruppe gut behaupten. Ware der Kupferpreis nicht im Jahresverlauf
weiter deutlich gesunken, und waren auch die Wahrungskurse stabil
geblieben, dann hatte das Unternehmen sogar ein Umsatzwachstum
von knapp 8% verzeichnen kénnen. Die negativen Einfliisse resultieren
hauptséchlich aus dem gesunkenen Kupferpreis, der im Jahresdurch-
schnitt um 17 % von 527 €/100 kg auf 438 €/100 kg sank. Da der tat-
sachliche Preis eines Kabels immer tagesaktuell auf Basis des aktuellen
Kupferkurses berechnet wird, sinken bei fallendem Kupferpreis automa-

tisch die Umsétze. ,
www.lVT-WEB.de (1 |3

www.lappgroup.com
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I Endress +Hauser: Wachstum in lokalen Wahrungen

Endress + Hauser hat im schwierigen Marktumfeld des vergangenen Jah-
res Wachstum in lokalen Wahrungen erzielt. Der konsolidierte Umsatz in
Euro dagegen schrumpfte geringfiigig um 0,2 % auf knapp iiber 2,1 Mrd. €,
bedingt vor allem durch Wechselkurseffekte.

.In lokalen Wahrungen sind wir 2016 um 2,1% gewachsen”, sagte Chief
Financial Officer Dr. Luc Schultheiss. Den vorlaufigen Geschaftszahlen gemaB
behielt das Unternehmen die Kosten im Griff. ,Zwar ist die Umsatzrendite
gesunken, aber wir bewegen uns nach wie vor auf einem sehr guten Niveau”,
betonte der Finanzchef. Die Firmengruppe hielt die Zahl der Arbeitsplétze kons-
tant. Ende 2016 zahlte Endress + Hauser weltweit 13.003 Beschaftigte, 51 mehr
als vor Jahresfrist. Laut CEO Matthias Altendorf hinterlieBen das langsamere
globale Wirtschaftswachstum wie auch der fundamentale Wandel der Weltwirt-
schaft ihre Spuren in den Geschaftszahlen. Zugleich hatten einzelne Landerge-
sellschaften mit strukturellen Problemen gekampft. ,Zwei Drittel unseres Ver-
triebs haben Wachstum erzielt und profitabel gearbeitet”, sagte der Firmenchef.

Trotz positiver konjunktureller Signale aus einzelnen Markten erwartet
Matthias Altendorf auch 2017 ein weiterhin herausforderndes Marktum-
feld. Nicht zuletzt habe die politische Unsicherheit nochmals zugenommen.
Dennoch blickt der CEO zuversichtlich nach vorn, gestiitzt auf eine Bele-
bung des Geschafts in den vergangenen Monaten.

Den gepriiften Geschaftsbericht 2016 wird Endress + Hauser am 9. Mai
2017 in Basel vorstellen.
www.endress.com

Personalia

I Sven Markschlager ist neuer Chief Digital Officer bei Krombacher

Sven Markschlager (39) wird neuer Chief Digital Officer
der Krombacher Gruppe. Er hat den neugeschaffenen
Posten ab Mitte Marz 2017 angetreten. Der studierte
Medien-Informatiker verfligt iiber ausgewiesene digi-
tale Kompetenzen und war zuletzt als Senior Account
Executive fir Twitter Germany zustandig. Im Bereich
des Digital Marketings hat er erfolgreich fiir IKEA
Deutschland und fiir Weber Shandwick gearbeitet.
Aber auch die Getrankebranche ist ihm nicht fremd:
Markschlager war Head of Digital Marketing bei Jagermeister. Zuvor war er
unter anderem fiir Karlsberg tatig.

www.krombacher.de

I Lekkerland Deutschland verstarkt die Geschéftsfiihrung

Die Lekkerland Deutschland GmbH & Co. KG hat zum
1. Februar 2017 Dr. Goran Milenkovi¢ (Bild), bisher Vice
President National Sales bei Lekkerland Deutschland,
zum weiteren Geschaftsfiihrer bestellt. Der 55-jéhrige \
wird das Unternehmen gemeinsam mit Peter Spitlbau- du
er (51) leiten, der seit Januar 2014 Geschaftsfiihrer von

Lekkerland Deutschland ist. Beide berichten direkt an r ! ‘
den Vorstandsvorsitzenden der Lekkerland AG & Co. KG, %

Patrick Steppe. , Dr. Goran Milenkovi¢ ist ein sehr erfah-

rener Manager, der Lekkerland bereits seit vielen Jahren kennt. Wir freuen
uns, dass er nun diese verantwortungsvolle Aufgabe tibernimmt”, sagt Patrick
Steppe. Dr. Goran Milenkovi¢ wird kiinftig den Vertrieb sowie die Warenbe-
reichsleitungen fiir Food /Non Food/ Tobacco, fiir Foodservice sowie Electronic
Value verantworten. Peter Spitlbauer leitet weiterhin den Finanzbereich sowie
die Abteilungen HR, Logistik, Kundenservice, Qualitdt und Administration.

Dr. Goran Milenkovi¢ hat einen Doktor in Business Administration und
verfiigt {iber mehr als 25 Jahre Management-Erfahrung. Er hat in Europa,
Afrika und im Nahen Osten gelebt und gearbeitet. Von 1990 bis 2010 war
er bei der Deutschen Post und DHL in verschiedenen leitenden Positionen
angestellt. Seit Mai 2011 ist er fiir die Lekkerland Gruppe tatig, u.a. als
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Geschéftsfiihrer der tschechischen Organisation. Seit Anfang 2016 verant-
wortete er den nationalen Vertrieb bei Lekkerland Deutschland. Lekkerland
Deutschland erzielte 2015 einen Umsatz von 7.682,9 Mio. € und beschaf-
tigt in seinen 15 Logistikzentren und der Zentrale in Frechen bei KéIn 2.758
Mitarbeiter.

www.lekkerland.com

I Mondi: Erik Bouts ist neuer CEO von Fibre Packaging

Die Mondi Gruppe ernannte zum 1. April 2017
Erik Bouts zum CEO des Geschéaftsbereichs Fibre
Packaging. Der Geschaftsbereich erzielte 2016 einen
Umsatz von rund 2 Mrd. €. Die Business Unit umfasst
drei Geschéftssegmente und produziert Wellpappen-
verpackungen, Industriesacke und Extrusionsbeschich-
tungen fiir den Konsumgiiterbereich und fiir industri-
elle Anwendungen. Im vergangenen Jahr erwarb Fibre
Packaging Wellpappenwerke in Polen und Russland
und erdffnete ein neues Industriesackwerk in Cote d'Ivoire, Afrika.

.Ich freue mich sehr, dass mit Erik Bouts ein ausgewiesener Branchen-
kenner das Steuer unserer Business Unit Fibre Packaging lbernimmt”,
erklart Peter J. Oswald, CEO von Mondi Europe & International. , Mit seiner
langjahrigen Erfahrung in Fiihrungspositionen in Europa und Nordamerika
ist er eine echte Bereicherung fiir das weitere Wachstum dieses Geschéfts-
bereichs und fiir unser gesamtes Unternehmen.”

Erik Bouts folgt bei Mondi Jussi Vanhanen nach, der die Leitung eines
Private-Equity-Unternehmens in Finnland iibernimmt. Bis vor Kurzem leitete
Bouts den Geschéaftsbereich Global Metal Beverage Packaging der Ball Cor-
poration. Davor verantwortete er die EMEA-Region der Owens-lllinois Inc.,
einem Hersteller von Glashehaltern. Seine Laufbahn begann Bouts bei Phi-
lips. Dort war er 21 Jahre tatig und stieg zum President und CEO der Philips
Lighting North America auf. Danach wechselte er zu ICI Paints North Ameri-
ca als CEO von Glidden. Erik Bouts ist niederlandischer Staatsbiirger, absol-
vierte das Advanced Management Program der Harvard Business School
und erwarb einen MBA an der Universitat Tilburg in den Niederlanden.
www.mondigroup.com

I Lucas Hendrikse ist neuer CEO bei Crisp Sensation

Crisp Sensation steht unter der neuen Leitung von -
Lucas Hendrikse. Der erfahrene Stratege wird die wei-
tere Entwicklung und weltweite Vermarktung der inno- 11
vativen Coating-Technologie vorantreiben. Das schwei- — —_
zer Unternrhmen entwickelte ein innovatives Verfahren Lj}

zum Panieren von Premium-Snacks. Zulieferer von

GroBkiichen, der Systemgastronomie sowie Hersteller ‘ .I
von gekiihlten und tiefgefrorenen Snacks nutzen die ’ 7
patentierte Coating-Technologie unter Lizenz.

Lucas Hendrikse hatte wahrend der vergangenen 27 Jahre verschiedene
Fiihrungspositionen bei Royal DSM inne, einem fiihrenden Unternehmen
der Lebensmittel- und Ingredients-Industrie. Besonders erfolgreich war
Lucas Hendrikse in der Umsetzung innovativer Konzepte in Partnerschaften
mit Kunden aus aller Welt. Er soll kiinftig Crisp Sensation auf die nachste
Stufe der globalen Vermarktung heben.

Mit der Verpflichtung von Lucas Hendrikse und der zu Jahresbeginn ange-
kiindigten Neustrukturierung des Managements geht das Unternehmen den
nachsten Schritt. Zuvor lag der Schwerpunkt darauf, die zugrunde liegende
Technologie zu optimieren und die Patente fiir das Panadensystem auf eine
breite Basis zu stellen. Mit diesen Voraussetzungen kann das Unternehmen
jetzt die weltweite Nachfrage nach gekiihlten und tiefgefrorenen Snacks mit
auBergewdhnlich knuspriger Panade decken. Lucas Hendrikse halt einen Sitz
im Aufsichtsrat der Van Eeghen Group, einem niederldndischen Distributeur
von Lebensmittel-Inhaltsstoffen mit 350-jahriger Tradition.
www.crispsensation.com
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I Bahlsen erweitert das Management Board
Bahlsen stellt sich neu auf und '

sen Group um zwei Mitglieder
erweitert. Mit Wirkung zum
1. Mai 2017 werden Danie-
la Miindler (Bild, bisher General Manager Bisquiva GmbH & Co. KG) und
Michael Hahnel (Bild, bisher General Manager Bahlsen D-A-CH) neu ins
Management Board der Bahlsen Group berufen, zu dem dariiber hinaus
Werner M. Bahlsen (Vorsitz), Scott Brankin und Helge Wieneke gehéren.

Daniela Miindler, Jahrgang 1973, ist bisher als General Managerin Bis-
quiva fiir das Handelsmarkengeschaft von Bahlsen tatig. Vor Bahlsen war
Miindler u.a. als Marketing Direktorin und spater als General Managerin
bei LVMH (Louis Vuitton Moét Hennessy) tatig. AnschlieBend iibernahm sie
fir Gber fiinf Jahre die Funktion der General Managerin Marketing Interna-
tional bei der Parfiimerie Douglas. Vor ihrem Eintritt bei Bahlsen im Septem-
ber 2016 war sie Vorstandsvorsitzende eines Digital-Start-Ups.

Michael Hahnel, Jahrgang 1966, ist bisher Vorsitzender der Geschéfts-
leitung Bahlsen D-A-CH. Vor seinem Eintritt bei Bahlsen war Hahnel viele
Jahre in verschiedenen internationalen Management-Positionen bei der
Beiersdorf AG tatig. Zuletzt verantwortete er dort die Management Unit
Poland/Baltics. Seit November 2013 ist Hahnel bei Bahlsen, wo er das
Deutschlandgeschéft verantwortet. 2016 iibernahm er zusétzlich die Regio-
nen Osterreich und die Schweiz (Business Unit D-A-CH).

Jlch freue mich auf die Zusammenarbeit mit Daniela Miindler und
Michael Hahnel in neuer Funktion”, so Werner M. Bahlsen, Inhaber und
Vorsitzender des Management Boards. Bahlsen produziert in sechs Wer-
ken in Deutschland und Polen und liefert jahrlich iiber 140.000 t Geback in
mehr als 55 Lander. Mit rund 2.700 Mitarbeitern erwirtschaftet die Bahlsen-
Gruppe 2018 einen Umsatz von 552 Mio. €.
www.bahlsengroup.com
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I Warsteiner Gruppe ernennt neuen Finanzchef

Dr. Carsten Rockholtz {ibernahm zum 1. April die
kaufmannische Geschaftsfiihrung (CFO) fiir die War-
steiner Gruppe. Er fiihrt kiinftig die Bereiche Control-
ling, Rechnungswesen, Finanzen, Einkauf, Informati-
onstechnologie und Personal. ,Mit seiner Erfahrung
ist Dr. Carsten Rockholtz eine ausgezeichnete Beset-
zung fiir diese Position. Er war fiir international
erfolgreiche Konzerne tatig, hat Familienunterneh-
men gefiihrt und wir freuen uns, mit ihm die Zukunft
der Warsteiner Gruppe zu gestalten”, sagt Catharina Cramer, geschafts-
flihrende Gesellschafterin der Warsteiner Gruppe.

Rockholtz studierte Betriebswirtschaftslehre und promovierte 1998 an
der Universitat Miinster. Im Anschluss wirkte der gebiirtige Dortmunder in
leitenden Positionen bei der Unternehmensberatung Kienbaum und dem
borsennotierten Touristikkonzern Tui. 2007 wechselte er zu Thyssenkrupp,
erst nach London und spéter nach Essen. Als CFO verantwortete er (iber
sechs Jahre den kaufmannischen Bereich einer Businessunit der Konzern-
sparte ,Elevator”. Seit 2013 war Rockholtz als CFO bei der Tonsmeier Grup-
pe in Porta Westfalica tatig.
www.warsteiner.de

I Marketingleiter verlasst die Pfungstadter Brauerei
Am 10. Marz 2017 gab die Pfungstadter Brauerei bekannt, dass der lang-

jahrige Marketingleiter der Brauerei, Dirk Sewe, das Unternehmen Ende
Maérz verlasst. Mit seinem zwanzigkopfigen Team hat er in den vergange-

14 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 4 © 2017

© Bahlsen GmbH & Co. KG

nen 15 Jahren maBgeblich das Erscheinungsbild der Marke gepragt und
Pfungstadter als traditionsreiche, hessische Biermarke bei den Konsu-
menten verankert. So war er u.a. fir den Slogan ,Hessens Gliick” verant-
wortlich. ,Dirk Sewe hat fiir Pfungstadter AuBergewdhnliches geleistet”,
betont Geschaftsfiihrer Stefan Seibold. ,Mit der erfolgreichen Marktein-
flihrung unserer neuen Spezialitaten im Rahmen der Kampagne ,Bierliebe
auf Hessisch’ hat Dirk Sewe einen erfolgreichen Abschluss seiner langjah-
rigen Karriere fiir uns gelegt, und ich danke ihm sehr fiir sein groBes Enga-
gement in der gesamten Zeit. Ich wiinsche Dirk Sewe alles Gute fiir seine
neuen beruflichen Herausforderungen.”

Dirk Sewe startete 1998 als Assistent der Geschéftsleitung bei der
Pfungstadter Brauerei. ,Ich blicke dankbar auf fast zwanzig Jahre erfolgrei-
che Arbeit in diesem Traditionsunternehmen zuriick. Dabei hatte ich die Gele-
genheit, mit sehr vielen tollen Menschen zu arbeiten, sei es in den Teams hier
oder auf Seiten von Lieferanten und Kunden sowie Politik und Wirtschaft. In
diesem Umfeld haben wir viel bewegt, und ich bin stolz, Teil dessen gewesen
zu sein. Nun ist die Zeit reif fir neue berufliche Herausforderungen, auf die ich
mich sehr freue”, blickt Dirk Sewe optimistisch in die Zukunft.
www.pfungstaedter.de

I Steinbeis-Studienpreis fiir KIN-Absolvent Tobias Hartmann

Das Bild zeigt von links nach rechts: Michael Striegel (Kelterei Knill GmbH),
Nicole Braubach (Sensient Colors Europe GmbH), Studienpreistrdger Tobias
Hartmann (LSG Group), Yvonne Spethmann (KIN-Lebensmittelinstitut) und
Marina Krieger (Saturn Petfood GmbH).

Wenn es nach Tobias Hartmann geht, wird Flugzeugessen in Zukunft pas-
teurisiert statt tiefgekiihlt: Durch die Mikrowellenpasteurisation bewahren
die Meniikomponenten einen frischeren Charakter — auch oberhalb von
30.000 FuB. Mit seiner , Studie zur Technologie, Sensorik, Mikrobiologie und
Verbraucherakzeptanz bei der Herstellung von Meniis mittels Mikrowel-
lenpasteurisation” ergatterte Tobias Hartmann den mit 3.000 € dotierten
Bachelor-Studienpreis der Steinbeis Business Academy. Hartmann arbeitet
als Director Quality and Product Management bei der Catering-Tochter der
Lufthansa LGS-Group. Fiir seine Projektarbeit gibt es einen konkreten Hin-
tergrund: Der niedrige Luftdruck im Flugzeug beeinflusst die Geschmacks-
wahrnehmung, deshalb miissen Salz, Zucker, Krauter und Gewdirze nor-
malerweise hoher dosiert werden. Weil immer mehr Menschen auf eine
gesunde Erndhrung achten, steht zu erwarten, dass die Airlines diesem
Anspruch kiinftig Rechnung tragen. Wenn die Methode zum Einsatz kommt,
ware das im Airline-Catering eine Innovation. Das dreijéhrige, berufshe-
gleitende Studium Business Development Food Products (B.A.) wird vom
KIN-Lebensmittelinstitut in Kooperation mit der Steinbeis Business Acade-
my angeboten und umfasst neben den technologischen auch umfassende
betriebswirtschaftliche Inhalte. Fiir sein Studium Lebensmitteltechnologie
und Produktmanagement verbrachte Tobias Hartmann Uber drei Jahre hin-
weg 19 Wochenenden am KIN-Lebensmittelinstitut in Neumiinster. Hierbei
testete er Methoden der Pasteurisation, die er in seiner Bachelorthesis
dokumentierte. Die Vertiefungsmodule am KIN-Lebensmittelinstitut kdnnen
als Zertifikatslehrgang oder in Einzelkursen absolviert werden.

www.kin.de

© Steinbeis Business Academy
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.Digitize Packaging”

Inspektionssysteme flir mehr Lebensmittelsicherheit

Rund 3.000 Lebensmittelriickrufe zahlt
die EU jahrlich, die fiir Hersteller oft
schwerwiegende Folgen
sowie einen maglichen Image-Schaden

finanzielle

bedeuten. Ausloser der meisten Riick-
rufaktionen sind Einschliisse im Produkt
oder bedenkliche Inhalte. Viel haufiger
kommen allerdings mangelhafte Ver-
packungen im Supermarkt vor: falsche
oder an der falschen Stelle aufgebrachte
Etiketten, offene Verschliisse oder Siegel-
nahte, undichte Stellen in Folien, falsches
Verpackungsmaterial oder gar abgelau-
fene Produkte. Zwar ist die Lebensmit-
telindustrie bemiiht, diese Risiken durch
gutes Qualitdtsmanagement zu verrin-
gern, endgliltige Sicherheit bringen aber
nur Prozesse und Anlagen, die Fremdkor-
per, Fehletikettierungen und Mangen an
der Verpackung zuverlassig aufspiiren.

Derzeit steigt der Verzehr von Fertiggerichten,
wobei gleichzeitig die Themen Lebensmittel-
sicherheit und Gesundheit fir die Verbraucher
immer wichtiger wird. Verpackungen brauchen
neben nitzlichen, zuverldssigen Informationen
tiber die Zutaten auch ein ansprechendes Aus-
sehen, um zum Kauf zu motivieren. Gleichzei-
tig darf die Siegelnaht der Verpackung keinen
Defekt enthalten, der zu einem schnelleren Ver-
derb der Ware fiihrt. Daher sind Kontrollsysteme
als Teil der Lebensmittelsicherheits- und Risiko-
analyse auf Herstellerseite wichtiger denn je. Tritt
ein Mangel auf, leidet das Image darunter.

Vertrauen ist gut, Kontrolle ist besser

Muss ein Produkt zuriickgerufen werden, reagie-
ren insbesondere Markenartikelhersteller oft
mit drastischen MaBnahmen: Um den Schaden
zu kompensieren und die Verbraucher zu ver-
sohnen, zeigen sie sich groBziigig mit Produkt-
geschenken oder Gutscheinen. In der Hoffnung
auf umfangreiche Entschadigungen seitens der
Hersteller manipulieren auch Betriiger Produkte.
Fiir Lebensmittelhersteller, die sich nicht durch
gute Technologie schiitzen, ist ein echter von
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einem absichtlich herbeigefiihrten Produktman-
gel kaum zu unterscheiden. Ist ein Produkt man-
gelhaft oder mit einem Fremdkoper verschmutzt,
muss der gesamte Abwicklungsprozess riickver-
folgt und viel Zeit investiert werden, um einen
eventuellen Betrug zu enttarnen.

Nur drin, was rein gehort

Wird Plastik, Metall oder Glas in der Ware gefun-
den, sind Hersteller verpflichtet, die betroffene
Produktcharge sofort aus dem Handel zu zie-
hen. Ein solcher Rickruf bringt umfangreiche
Untersuchungen an den Produktionslinien mit
sich: Um die Ursache fiir den Fehler zu finden,
nehmen Hersteller Maschinen auseinander und
eine intensive Begutachtung der Kontrollprozes-
se beginnt. Es gilt, alle archivierten Produktions-
daten auszuwerten, Summendatensatze sowie
Informationen (iber Metallfunde und Metallde-
tektor-Audits zu analysieren.

Ein Metalldetektor am Ende der Prozesskette
kann ausschlieBen, dass mit Fremdkorpern ver-
unreinigte Produkte in den Handel geraten. Das
Metalldetektionssystem Varicon+ von Bizerba
erzeugt ein elektrisches Feld in seinem Spulen-

bereich. Jedes Produkt, das den Detektor durch-
lauft, hinterlasst ein spezifisches Muster. Abwei-
chungen deuten auf eine Verunreinigung hin und
stoBen einen Ausschleusprozess an.

Abb. 2: Das Standalone-Inspektionsgerat Ther-
mosecure L iiberpriift die Siegelndhte, Etiketten
und Angaben auf der Ober- und Unterseite der
Verpackungen, erkennt fehlerhafte Packungen
noch vor dem Kartonieren und schleust sie aus.



An ihre Grenze kommt diese Technik, wenn
die zu testenden Lebensmittel einen so genann-
ten ,hohen Produkteffekt” haben. Das ist z. B.
bei Waren der Fall, die in Aluminiumfolie ver-
packt sind und eine hohe Eigenleitfahigkeit auf-
weisen. Das Problem: Die Detektionsgenauigkeit
der Metalldetektoren sinkt und somit kdnnen
kleine Verunreinigungen nicht mehr prozess-
sicher erkannt werden. Bei Lebensmitteln in
Behéltern wie E2-Kisten kann der Querschnitt
eines Metallstiickes sogar sieben Millimeter
iiberschreiten, bevor das Gerat anschlagt.

Durchleuchtet bis auf die Haut

Derartige Nachteile gibt es bei der Rontgen-
technik nicht. Damit lassen sich selbst kleinste
Metallpartikel und sogar Steine finden. Inspek-
tionssysteme wie XRE_2 von Bizerba fangen die
Strahlung auf und erzeugen daraus ein Graubild.
Erscheinen im digitalen Bild schwarze Flecke,
spricht dies fiir Fremdkorper, die eine hohere
Dichte aufweisen. Ein Bild von modernen Ront-
gendetektoren kann innerhalb von Millisekun-
den ausgewertet werden. Das Forderband l3uft
dabei mit einer Geschwindigkeit von 60 Metern
pro Minute durch den Detektor. So werden rund
200 Packungen in der Minute {iberpriift.

Das Gerat lasst sich zudem auf individuel-
le Anforderungen einstellen. Hersteller kdnnen
bewusst verwendete Metallteile wie Aluclips
an Poly-Clip-Beuteln von der Uberpriifung aus-
schlieBen. Das Rontgensystem ist auch fiir die
Kontrolle von Fremdkdrpern in Glaser und Kon-
servendosen mit einer Wanddicke von bis zu
drei Millimetern geeignet, da der Rontgenstrahl
durch glaserne oder metallische Verpackungen
nur minimal beeinflusst wird.

Zudem konnen anhand von Réntgendetek-
toren Packungsinhalte auf Vollstandigkeit ana-
lysiert werden, etwa ob eine Pralinenpackung
komplett befiillt ist. Die Bildverarbeitung wer-
tet anschlieBend das Ergebnis aus und fiihrt
zugleich die Kontrolle auf Fremdkdrper durch.
Das Gerat gibt schlieBlich das Uberpriifungs-
protokoll an eine Statistiksoftware weiter, die
umfangreiche Analysen und eine genaue Doku-
mentation ermdglicht.

Mindestens haltbar bis...

Fehler in der Auszeichnung sind ein weiterer
Grund fiir aufwendige und kostspielige Riick-
rufaktionen. Fehlende oder unzutreffende
Informationen des Packungsinhaltes oder der
enthaltenen Menge sowie ein falsches Mindes-
haltbarkeitsdatum oder Preise zahlen dazu. Wur-
de das Verbrauchsdatum auf dem Etikett falsch
ausgezeichnet, kommt es zum Produktionsstopp
und sémtliche Produkte werden aus dem Handel
zuriickgezogen. Im Rahmen eines offentlichen
Riickrufs erfahren die Kunden von dem Fehler
und die Behdrden beginnen ihre Nachforschun-
gen.

Die Ursachen fiir eine falsche Deklaration
konnen vielfaltig sein: Oft liegt der Fehler in einer
nicht korrekten Einstellung der Produktionslinie.
Aber auch eine undurchsichtige Datenverwal-
tung und wenig leistungsfahige Schnittstellen
kénnen einen Mangel ausldsen, ebenso wie ein
missverstandliches Rezeptur-Management des
Herstellers. Optische Kontrollsysteme wie das
BVS-L von Bizerba sorgen an dieser Stelle fiir
Sicherheit, indem sie Fehler auf der Verpackung
zuverldssig detektieren.

Die dafiir verwendeten Kamera-Kontrollsyste-
me sind darauf ausgelegt, Fehler in der Etikettie-
rung zu finden. Zu den Aufgaben der so genann-
ten Vision-Systeme gehéren eine Uberpriifung
des Mindesthaltbarkeitsdatums, der Lesbarkeit
von Inhaltsstoffen und Allergenen, der Position
des Etiketts sowie ein Check, ob der Inhalt des
Barcodes stimmt. AuBerdem Uberprifen Gerate,
ob die Verpackungsmaschine die richtige Folie
beim Verpacken verwendet hat, um eine anspre-
chende Wirkung des Produkts zu erzielen. Dafiir
lernt der Lebensmittelhersteller das zu kontrol-
lierende Produkt anhand eines Referenzbilds
in das System ein, wobei die zu tberpriifenden
Parameter frei festlegt werden konnen. Die Uber-
priifung erfolgt innerhalb von Millisekunden und
die Fehlauslesungsrate liegt dabei im Promil-
lebereich. Stellt das System eine Abweichung
zu den festgelegten Parametern fest, wird das
fehlerhafte Produkt ausgesondert. Ein Mitarbei-
ter Gberpriift anschlieBend die Fehlerquelle und
beseitigt sie. Zusétzlich kann die Erkennung von
Serienfehlern gewahlt werden, wobei die gesam-
te Anlage den Produktionsprozess stoppt, wenn
das Kamerasystem in kurzer Zeit GbermaBig
viele Packungen aufgrund eines Fehlverhaltens
der Maschine aussondert. Das spart Zeit, Kosten
und miihseelige Umetikettierungen. Der Lebens-
mittelhersteller kann die Toleranz dieser Serien-
fehlerprogrammierung individuell einstellen und
profitiert somit von einem System, das nicht nur
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eine Packung, sondern den gesamten Prozess
kontrolliert.

Die erstellten Produktbilder mit Zeitstempel
erleichtern zudem die Riickverfolgbarkeit von
Chargen. Reklamiert ein GroBhandler etwa eine
ganze Lebensmittel-Charge aufgrund nicht les-
barer Barcodes, kann der Hersteller leicht nach-
priifen, ob ein Produktionsproblem die Ursache
ist. Andernfalls sind die unlesbaren Barcodes
moglicherweise auf externe Einflisse zuriickzu-
fuhren.

Mit Inspektion auf der sicheren Seite

Mit durchgéngigen Systemlésungen fir die
Lebensmittelkontrolle lasst sich die Zahl der
Produktriickrufe reduzieren. Hersteller kénnen
insbesondere durch den Einsatz von Metallde-
tektoren und Rontgengerdten fremdkorperfreie
Produkte mit genormtem Gewicht produzieren.
Optische  Kontrollsysteme sorgen zusatzlich
fir Sicherheit und bieten dem Endkunden ein
schones, gleichmaBiges Erscheinungsbild der
Produktverpackung. Dies kann die Kaufentschei-
dung beeinflussen, da der Konsument eher zu
einem makellos verpackten Produkt greift als
zu Ware mit schiefem Etikett oder unlesbaren
Inhaltsstoffen. Zum anderen wird mit einem Visi-
on-Gerat jede Packung zu 100% iberprift und
das Ergebnis samt Bild abgespeichert, was die
Dokumentation sowohl gegeniiber dem Kunden
als auch dem Gesetzgeber erleichtert.

Kontakt:

Bizerba GmbH & Co. KG

Balingen

Christian Korte, Vice President Global Industry
Tel.: +49 07433/12-2759

www.bizerba.com

Interpack: Halle 14 Stand B14

Abb 3: Das Metalldetektionssystem Varicon+ erzeugt ein elektrisches Feld in seinem Spulenbereich.
Jedes Produkt, das den Detektor durchlauft, hinterlasst ein spezifisches Muster. Abweichungen deuten
auf eine Verunreinigung hin und stoBen einen Ausschleusprozess an.
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Sicher, effizient, smart und nachhaltig

Lebensmittelverpackungen als Alleskdnner

Moderne Verpackungen — sie denken mit, erinnern uns, machen Lebensmittel halt-

barer, man kann sie auf Knopfdruck erwarmen, sie beeinflussen unsere Sinne mit

Aussehen, Geruch und Haptik und manchmal kénnen sie sogar sprechen. Was Ver-
packungen im Lebensmittelsektor heutzutage leisten, geht weit tiber die urspriing-

liche Funktion des Schutzes der Nahrungsmittel hinaus.

I Abb. 1: Mit speziellen Greifern werden Backwaren schonend verpackt.

Verpackungen missen zahlreichen Anspriichen
zugleich gerecht werden: Marketing- und Ver-
triebswiinschen, gesetzlichen Vorschriften zu
Sicherheit und Hygiene, Verbraucheranforderun-
gen wie Nachhaltigkeit oder leichterem Handling
bei gleichzeitig niedrigen Kosten fiir Produkti-
on, Transport und Lagerung. Dank modernster
Maschinen mit hoch automatisierter, sensor- und
mikroprozessgesteuerter Antriebstechnik, inno-
vativen Materialien, die nachhaltig hergestellt
und entsorgt werden konnen, ist es der Verpa-
ckungsindustrie gelungen, aus einer 6.000 Jahre
alten Idee ein modernes Hightech-Produkt zu
machen.

Schutz durch Verpackung

Und doch ist und bleibt es Hauptzweck jeder
Verpackung, den Inhalt wahrend Transport und
Lagerung zu schiitzen. Verpackungen verhin-
dern Verschmutzungen oder Beschadigungen
und bewahren Nahrungsmittel vor schadlichen
Umwelteinflissen wie Licht, Sauerstoff oder
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Feuchtigkeit. Sie schiitzen vor Verderb durch
Mikroorganismen und verhindern Aroma- und
Vitaminverluste.

Bis zu 1,3 Mrd. t Lebensmittel gehen laut der
Welternahrungsorganisation der Vereinten Nati-
onen (FAO) weltweit verloren. Teils verderben
die frischen Waren wahrend des Transports, wer-
den nicht rechtzeitig konsumiert oder gelten als
unverkauflich, weil sie vorgegebenen Standards
nicht entsprechen. Und oft genug kommt es vor,
dass noch genieBbare Nahrungsmittel vom Ver-
braucher entsorgt werden, weil das Mindesthalt-
barkeitsdatum Uberschritten wurde.

Dieser Gesamtproblematik angenommen
hat sich vor mittlerweile iber sechs Jahren die
Initiative Save Food von FAO, dem Umweltpro-
gramm der Vereinten Nationen UNEP und der
Messe Diisseldorf in Kooperation mit weltweit
fihrenden Unternehmen, Organisationen und
Forschungsinstituten. |hr gemeinsames Ziel:
Losungen zur Vermeidung von Lebensmittelver-
lusten und -verschwendung entlang der gesam-
ten Wertschopfungskette schaffen. Dafiir muss
geeignete Infrastruktur zur Verfiigung stehen,
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Normen und Standards fiir Verpackungen hinter-
fragt und angepasst, Aufklarung betrieben wer-
den und nicht zuletzt an der Verpackung selbst
gearbeitet werden.

Bereits zum dritten Mal in Folge erhélt die
Initiative mit dem international besetzten Save
Food Kongress zum Auftakt der interpack vom
4. bis 10. Mai 2017 in Diisseldorf eine geeignete
Plattform und bringt unterschiedliche Akteure
aus Wirtschaft, Wissenschaft, Politik und Zivil-
gesellschaft im Kampf gegen Lebensmittelver-
schwendung zusammen. Innerhalb der Messe
lauft zum zweiten Mal die Save Food Sonder-
ausstellung im Innovationparc, der sich seit 2008
bei jeder interpack einem ausgewahlten Bran-
chenthema dezidiert annimmt.

Hygiene

Vor allem bei der Lebensmittelverpackung
ist Hygiene oberstes Gebot; inshesondere bei
sensiblen Fleisch- und Wurstprodukten gelten
hochste  Hygieneanforderungen.  Komplette
Hochleistungslinien inklusive Fleischwolf, Porti-
onierer und Schalenversiegelungsanlage legen
das Augenmerk aber nicht nur auf Leistung,
Flexibilitdt und Produktqualitdt, sondern insbe-
sondere auf die Schnittstellen. Denn sie haben
groBten Einfluss auf die Produktivitat.

Die Verantwortung fir sichere Lebensmittel
liegt beim Unternehmen selbst. Hygiene-Eigen-
kontrollen sind geboten, noch wichtiger jedoch
ist es, mogliche Hygienefallen von Anfang an
auszuschlieBen. Beginnend beim grundlegenden
Hygienic Design iber miihelos zu reinigende
Komponenten bis zur Sterilisierung der Umge-
bungsluft durch kurzwellige UV-Strahlung bieten
hochmoderne Anlagen hdchste Hygienestan-
dards.

Vor allem im SB-Bereich hat in den letzten
Jahren die Skin-Verpackung, eine aus zwei Kom-
ponenten bestehende SB-Verpackung mit Schale
aus PP oder CPET und versiegelter Skinfolie, an
Bedeutung gewonnen. , Die Haltbarkeit von Pro-
dukten lasst sich durch Vakuum-Skin-Verpackun-
gen deutlich verlangern”, erklart Stefan Dangel,
Sales und Marketing Manager bei Sealpac.

Die intelligente Verpackung

Die Innovationskraft der Verpackungsindust-
rie ist enorm. Wer sich mit modernsten Verpa-
ckungstechnologien auseinandersetzt, kommt an
Nanotechnologie, Printed oder Organic Electro-
nics nicht vorbei. Intelligente und smarte Hiillen,
die den Frischegrad von Lebensmitteln erkennen



und gezielt beeinflussen kdnnen, sind langst
weit mehr als eine Utopie.

Aktive Verpackungen regeln das Feuchtig-
keitsniveau, verhindern Keimbildung oder tdten
diese sogar gezielt ab — z. B. durch sogenannte
Absorber. Eisen sorgt bei sauerstoffempfindli-
chen Getranken wie Bier oder Saften fiir lange-
re Frische. Kochsalz in der Verpackung hemmt
Kondenswasser-Bildung und I&sst beispielsweise
Champignons, die sich in der Regel schon nach
kurzer Zeit farblich verandern, langer gut ausse-
hen. ,Die Idee war es, eine Verpackung zu ent-
wickeln, die Feuchtigkeit aufnehmen und regu-
lieren kann”, erklart Frau Dr. Cornelia Stramm
vom Fraunhofer Institut fir Verfahrenstechnik
und Verpackung IVV Freising den Ansatz des For-
schungsvorhabens.

Erkennbar frisch

Ob Lebensmittel noch genieBbar sind, kdnnen
bei modernen Verpackungen spezielle Sensoren
sichtbar machen. Sie reagieren, wenn bestimmte
Stoffe oder Gase abgesondert werden, und zei-
gen dies per Farb- oder Fluoreszenzwechsel an.
So wird auf den ersten Blick erkennbar, in wel-
chem Zustand sich die Nahrungsmittel befinden.
Einer der haufigsten Griinde fiir Lebensmittelver-
derb ist die Unterbrechung der Kiihlkette. Mit-
hilfe intelligenter Zeit-Temperatur-Indikatoren

Special ® Interpack I E——

I Abb. 2: Intuitive Maschinenbedienung mit dem HMI 4.0 von Bosch.

konnen diese angezeigt werden, meist als Farb-

veranderung.

Nachhaltigkeit als Grunddisziplin

Die Anspriiche der Verbraucher an Lebensmit-
telverpackungen sind hoch. Nicht nur Sicher-

heit und Hygiene, sondern auch Nachhaltigkeit
gehdrt zu den Forderungen an die Verpackungs-
branche. In erster Linie verbinden die Konsumen-
ten mit Nachhaltigkeit die Themen Recycling und
Entsorgung. Der Ausbau von Pfand- und Recyc-
lingsystemen sowie nicht zuletzt klare Vorgaben
haben dazu gefiihrt, dass die Wiederverwertung
von Verpackungen in den vergangenen Jahren
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stark zugenommen hat. Vor allem in Europa wird
vermehrt recycelt; bis 2020 sollen alle EU-Staa-
ten die Halfte ihres Miillaufkommens verwerten.

Dariiber hinaus spielen bei der Beurteilung
von nachhaltigen Verpackungen auch das ver-
wendete Material und dessen eingesetzte Men-
ge sowie die VerpackungsgroBe im Vergleich
zum Inhalt wesentliche Rollen. Klarer Trend der
Branche: Die Verwendung von nachwachsenden
Rohstoffen. Diese werden mit dem Ziel einer
verbesserten CO,-Bilanz an Stelle von konven-
tionellen Materialien eingesetzt und héufig als
besonders nachhaltig kommuniziert. Untersu-
chungen zeigen jedoch, dass auch eben jene
konventionellen Materialien wie beispielsweise
klassische Kunststoffe bei der Betrachtung des
gesamten Lebenszyklus eines Produkts Umwelt-
vorteile mit sich bringen kdnnen — etwa durch

effiziente Recyclingsysteme. Letztlich erfordert
die Beurteilung der nachhaltigsten Losung eine
ganzheitliche Betrachtung eines jeden Anwen-
dungsfalles unter Berlicksichtigung der unter-
schiedlichen Faktoren fiir alle Stadien der Wert-
schopfungskette.

Verpackt 4.0

Neben der Erwartungshaltung der Verbraucher
sieht sich die Verpackungsindustrie auch erhoh-
ten Anspriichen ihrer Kundschaft ausgesetzt. Auf
Wiinsche nach mehr Flexibilitdt und Effizienz
reagiert die Branche u. a. mit einer intelligenten
und vernetzten Fabrik, in der klassischer Maschi-
nenbau mit Sensoren, Software und Services effi-
zient verkniipft wird.

——

I Abb. 4: Wird iiberschiissige Feuchtigkeit durch besondere Absorberfolien aufgenommen, sinkt das

Risiko fiir Schimmel und Keime.
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Industrie 4.0 ist langst zum Standard in der
Lebensmittelindustrie geworden und ist eng mit
der Komponentenindustrie verkniipft, die als
Wegbereiter fiir den technologischen Fortschritt
betrachtet werden kann. In der Sonderschau
~components — special trade fair by interpack”
werden neben hochmoderner Antriebs-, Steu-
er- und Sensortechnik auch Produkte zur indus-
triellen Bildverarbeitung, Handhabungstechnik,
industrielle Software und Kommunikation sowie
komplette Automatisierungssysteme fiir Verpa-
ckungsmaschinen vorgestellt.

Moderne Anlagen sind in der Lage, nicht nur
eigenstandig Informationen zu Prozess- und
Systemzustanden zu liefern, sondern unterei-
nander zu kommunizieren und Prozessablaufe
selbststandig zu korrigieren, wo es notwen-
dig ist. ,Intelligente Produkte steuern dann
individuell den eigenen Produktionsprozess.
Mehr noch: Durch die Kommunikation iber die
Wertschopfungskette hinweg wird der Lebenszy-
klus eines Produktes liickenlos nachvollziehbar.
Vollig neue Geschaftsmodelle sind méglich”,
erldutert Hartmut Rauen, Stellvertretender
VDMA-Hauptgeschaftsfiihrer.

Ein Vorreiter bei der Nutzung solch fort-
schrittlicher Technologien ist Bosch Packaging
Technology, die plant, ab der interpack im Mai
2017 alle neuen Prozess- und Verpackungsma-
schinen mit dem sogenannten Human Machine
Interface der néchsten Generation — HMI 4.0
auszustatten. Neu ist u. a. die gefiihrte intuitive
Bedienung per Multi-Touch-Technologie — &hn-
lich wie bei Smartphones oder Tablets. Das Sys-
tem meldet Fehlfunktionen umgehend und gibt
zusatzlich Information zur méglichen Ursache
und Hilfestellung zur Fehlerbehebung an die
Hand. ,Dies ist eine revolutionare Neuerung”, so
Stefan Konig, Mitglied des Bereichsvorstands bei
Bosch Packaging Technology.

Verpackungen sind unverzichtbar fiir moder-
ne Gesellschaften. Dies gilt ganz besonders fiir
Lebensmittel und wird vor allem dort deutlich,
wo sie fehlen — in sich entwickelnden Landern.
Oft verderben Nahrungsmittel u. a. durch man-
gelhafte oder fehlende Verpackung fiir Trans-
port und Lagerung, bevor sie den Konsumenten
erreichen. In den Industrienationen wiederum
muss eine Verpackung nicht nur gut schiitzen,
sie muss zudem gut aussehen. Und sie muss
sich durchsetzen in den iberfiillten Regalen der
Supermarkte, denn die Mehrzahl der Kundschaft
entscheidet erst beim Einkauf, welches Produkt
tatsachlich im Warenkorb landet.

Autorin: Melanie Streich

Kontakt:

Messe Diisseldorf GmbH
Dusseldorf

Sebastian Pfliigge

Tel.: +49 211/4560-464
pfluegges@messe-duesseldorf.de
www.interpack.de



I Effiziente Abfiillprozesse

Zur diesjahrigen Interpack in
Diisseldorf zeigt Fristam sein
komplettes Spektrum hygieni-
scher Kreisel- und Verdranger-
pumpen. Besonderes Augen-
merk legt das Unternehmen
auf Einsatzbereiche rund um
die hygienische und aseptische
Abfiilltechnik fir flissige Medi-
en. Fruchtsafte, Marmelade,
Dressings, Fluissigzucker, Vollei,
Joghurt, Milch — sie alle gelan-
gen in den lebensmittelverarbei-
tenden Betrieben nur mit Hilfe
von Pumpen von A nach B. Am
Schluss der Prozesskette steht
dann in der Regel die Abfiillung
in eine Flasche, Dose, einen Kar-
ton, Kunststoffbecher oder eine
Tube zum Schutz des Fiillgutes
bis zum endgiltigen Verzehr. Im
Projektgeschaft kommt Fristam
immer wieder zugute, dass das
Unternehmen der weltweit einzi-
ge Pumpenhersteller ist, der ein
komplettes Produktspektrum im
Bereich berihrungslos laufender
hygienischer Pumpen anbietet.
Das umfasst normalsaugende,
selbstansaugende  Zentrifugal-
pumpen und solche fiir hohe
Systemdriicke. Zudem wurde das
Angebot an bewahrten Dreh-
und Kreiskolbenpumpen in 2016
mit der Markteinfiihrung der

Doppelschraubenbaureihe  Fris-
tam FDS ergdnzt. Die Breite des
Pumpenspektrums  ermdglicht
es dem Unternehmen, fir jeden
Einsatzfall unter Abwagung aller
relevanten  Prozessparameter
und kaufmannischen Rahmen-
bedingungen, die optimale For-
derldsung anzubieten. Im niedrig
viskosen Bereich umfasst das
Kreiselpumpenportfolio  Edel-
stahlpumpen mit einem maxi-
malen Fdrdervolumen von Uber
500 m3/h. Speziell, wenn Produk-
te vor der Abfiillung noch gefil-
tert oder pasteurisiert werden,
sind die Druckerhdhungs- und
Hochdruckversionen  préadesti-
niert, die unter Systemdriicken
von bis zu 80 bar arbeiten kon-
nen. Fiir hoher viskose, zéh-
flieBende Medien oder solche
mit  stlickigen Bestandteilen
kommen in der Regel Verdran-
gerpumpen zum Einsatz. Auch
fir diese Einsatzfalle wird ein
breites Pumpenangebot aus
Dreh- und Kreiskolbenpumpen
sowie Doppelschraubenpumpen
angeboten.

Fristam Pumpen KG (GmbH & Co.)
Tel.: +49 40/72556-0
info@fristam.de

www.fristam.de

Special ® Interpack I E——

o
-
Hein, Lehmann GmbH website : www.heinlehmann.de =
Alte Untergath 40 e-mail : VF@heinlehmann.de >
47805 Krefeld Telefon : 02151/375-5 <
Germany Telefax : 02151 /375 -909 o

Nahrungsmittel

HEIN, LEHMANN arbeiten Sie

Drahtgurte
far

Mit Drahtgurten von

sicher und wirtschaftlich.
Fur jede Anwendung
bieten wir Ihnen
das passende Produkt.
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Lésungen fiir Bestleistung

Verpackungsmaschinen und ihr digitaler Zwilling

i

Abb. 1: Die neue Datenbox wird noch genauere Riickmeldungen bereitstellen und so Wartung und
Instandhaltung weiter erleichtern. In diesem Beispiel zeigt die Fehlerbenachrichtigungsfunktion an,

dass ein Hubrohr ausgetauscht werden muss.

Verpackungsprozesse werden durch hohere Produktvielfalt und kleinere LosgroBen
immer komplexer. Gerhard Schubert beantwortet diesen Trend mit dem Grundsatz der

Einfachheit. Hierfiir setzt der anerkannte Marktfiihrer fiir digitale Verpackungsmaschi-

nen seit Jahrzehnten auf seine eigene intelligente Maschinensteuerung. Die sechste

Generation der VMS-Verpackungsmaschinensteuerung ist eine Standardkomponente
jeder schaltschranklosen TLM-Verpackungsmaschine. Sie stellt die optimale Maschi-

nenleistung iiber die gesamte Lebensdauer und ein HochstmaB an Flexibilitat sicher.

In Zukunft ergdnzt Schubert seine TLM-Verpa-
ckungsmaschinen mit einer Datenbox. Sie ist erstes
Etappenziel der entstehenden digitalen Plattform
Gripsworld, die die interne Kommunikation und die
Kommunikation mit den Kunden verbessern und
die Gesamteffizienz von Verpackungslinien nach-
haltig steigern wird. Die Flexibilitat seiner Hoch-
leistungstechnologie demonstriert Schubert auf
der Interpack anhand von vier TLM-Verpackungs-
maschinen, die StiBwaren und Kosmetikprodukte
verpacken. Neben dem Flowmodul — dem neuen
Schlauchbeutelaggregat von Schubert — erwartet
die Besucher u.a. ein neues TLM-Kartonaufrich-
tesystem, das hinsichtlich Leistung und Formatum-
stellung einen neuen Benchmark definiert.

Digitalisierung im Blick

Schubert prasentiert auf der diesjahrigen Inter-
pack seine neue Datenbox und mégliche Anwen-
dungen der kiinftigen Plattform Gripsworld.
Diese webbasierte Plattform vereint unter einer
einzigen Bedienoberflache langfristig auch alle
wichtigen Funktionen fiir die Uberwachung und
Dokumentation der Maschinendaten.

Auf Gripsworld werden neben den Mitarbei-
tern der Schubert-Gruppe auch Kunden, Liefe-
ranten und die TLM-Maschinen selbst zugreifen
konnen. Eine Komponente ist die Datenbox, die
wichtige Maschinendaten analysiert. Die Daten-
box, die auch fiir andere Maschinenbauer verfiig-
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bar sein wird, stellt sowohl dem Maschinenher-
steller als auch seinen Kunden ein Interface zur
Verfligung, mit dem sich relevante Informationen
zu verschiedenen Bereichen wie Wartung, Steue-
rung und Maschinenleistung abrufen lassen. Aus
den Daten ldsst sich kiinftig wertvolles Wissen
ableiten, mit dem die Maschinenleistung und die
Prozesse bei den Kunden verbessert werden. So
ermdglicht die Datenbox z.B. langfristig durch
vorbeugende Wartung und Uberwachung der
Maschinenfunktionen die Gesamtanlageneffizi-
enz und Produktionsleistung liber den gesamten
Lebenszyklus auf einem hohen Niveau zu halten.

Ein zentrales Element wird der digitale Zwilling
der Maschine sein. Dabei handelt es sich um ein
dreidimensionales Abbild der TLM-Maschine, die
sich mithilfe des Originalcodes der Verpackungs-
maschinensteuerung VMS in Echtzeit bewegen
lasst. Die Vorteile fiir die Kunden liegen in erheblich
beschleunigten Konstruktionsablaufen und kiirze-
ren Lieferzeiten. Gleichzeitig wird es z.B. méglich
sein, die komplette Validierung einer Pharmama-
schine vorab digital durchzufiihren. Ebenso kon-
nen mit dem digitalen Zwilling Probelaufe mit neu-
en Produktformaten durchgefiihrt werden.

Weniger Schnittstellen,
mehr Produktivitat

Schubert zielt bei seinen Neuentwicklungen
auBerdem auf integrierte Gesamtsysteme, die

kompakter, flexibler und effizienter sind als
herkdmmliche Anlagen. Unterschiedlichste Ver-
packungsprozesse werden in einer einzigen
TLM-Maschine abgebildet, sodass Schnittstellen
zwischen den Prozessschritten vereinfacht wer-
den oder wegfallen. Fiir TLM-Maschinen gibt es
schaltschranklose, vollstandig integrierte Ther-
moform-, Siegel-, Stanz- und Abfiillaggregate
fiir die Primarverpackung von Produkten, z.B. fiir
Shampooflaschen oder Kaffeekapseln. Mdglich
wird dies u.a. durch den von Schubert entwickel-
ten Transportroboter Transmodul, mit dem sich
die Schnittstelle zwischen Primar- und Sekundar-
verpackung iiberbriicken lasst.

Partnerschaft fiir die Getrankeindustrie

Das Transmodul verbindet selbst Prozesse zwi-
schen  Abpackfunktionen  unterschiedlicher
Maschinenhersteller. So wurde in Kooperation
mit KHS ein Komplettsystem fiir das flexible Ver-
packen von Flaschen entwickelt, das durch Fle-
xibilitat, Zuganglichkeit und Einfachheit besticht.

Die achte Systemkomponente

Das neue Flowmodul macht als achte System-
komponente erstmals das Verpacken von Pro-
dukten wie Kekse, Riegel und andere Artikel in
Schlauchbeutel nahtlos innerhalb der bewdhrten
TML-Anlagen mdglich. Bilderkennung, Pick- und-
Place-Roboter und Flowmodul verschmelzen
dabei zu einem System. Hinsichtlich Platzbedarf,
Qualitatskontrolle und Flexibilitat erreicht dieses
System neue Bestmarken. Auf der Interpack zeigt
Schubert eine Pickerlinie mit fiinf F4-Robotern,
die Kekse in das Produktzufiihrsystem eines
Flowmoduls legen. Insgesamt durchlaufen 500
Produkte den Verpackungsprozess. Die Kettenge-
schwindigkeit wird hierbei von den intelligenten
Robotern geregelt und stufenlos an den Produkt-
fluss angepasst.



I Abb. 2: Waffeln werden mit Sorgfalt angesaugt und transportiert.

Formatvielfalt fiir SiiBwarenhersteller

Weitere flexible Anwendungsméglichkeiten fiir
StiBwarenhersteller prasentiert Schubert am Bei-
spiel einer aus fiinf Teilmaschinen bestehenden
TLM-Anlage, die gefiillte Waffeln in Eistiitenfor-
mat produktschonend in Kartons verpackt. Die
maximale Leistung dieser Anlage betragt 250
Waffeln pro Minute. Ein weiteres Exponat ist eine

Oh je! Lieferkette zu lang?

Bluhm Systeme GmbH

- www.bluhmsysteme.com -

aus vier Teilmaschinen bestehende Linie, die mit
Keksen gefiillten Trays in zweiteilige Dosen oder
Schachteln verpackt. Mit dieser Anwendung zeigt
Schubert die Vorteile der Automatisierung, die sich
in erheblichen Einsparungen bei den Personalkos-
ten und einer duBerst schonenden Produkthand-
habung ausdriickt. Die maximale Leistung der
ausgestellten Maschine betragt 55 Dosen oder
Schachteln pro Minute bei elf unterschiedlichen

Special ® Interpack I E——

Formaten. Mit dieser Anwendung gewinnen die
Kunden Flexibilitat bei der Produktionsplanung
und eine hohe Gesamtanlageneffizienz.

Blick fiir das Ganze

Neben den Experten der Gerhard Schubert GmbH
und den Spezialisten der neuen Geschéftseinheit
Schubert-Cosmetics und Schubert-Pharma wird
Schubert Packaging Systems (SPS) die Mes-
sebesucher (iber sein umfassendes Leistungs-
spektrum im Anlagenbau und im Engineering
informieren. Als Anlagenbauer ist SPS branchen-
iibergreifender Lieferant von Turnkey-Verpa-
ckungsanlagen u.a. in den Branchen SiiBwaren,
Lebensmittel, Getranke, Backwaren und techni-
sche Konsumgiiter. Die lieferantenunabhangige
Engineering-Beratung zahlt ebenso zum Portfo-
lio wie Engineering-Studien, das Projektmanage-
ment und die Linienoptimierung.

Kontakt:

Gerhard Schubert GmbH
Crailsheim

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

I Interpack Halle 14 / Stand A06

eyl systeme.com -

-
Bedrucken & Etikettieren mit
Bluhm macht den Unterschied!

Tel.: +49 (0)2224-7708-0

BLUHM
systeme

interpackdy
Halle 4, Stand E54
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Domino Printing Sciences prasentiert auf der
diesjahrigen Interpack die neuen Continuous-
Inkjet-Drucker der Ax-Serie sowie weitere inno-
vative Systemtechnologien fiir die Codierung
und Markierung — von CO,- und Faserlasern,
Thermo-Inkjet- und Thermotransferdruckern
liber Etikettendruck-Spendesysteme bis hin zu
digital gedruckten Etiketten. Die neue Ax-Serie
umfasst die Ax150i, Ax350i und Ax550i Conti-
nuous-Inkjet-Drucker (ClJ), die auf eine Vielzahl
von Kundenanforderungen zugeschnitten sind.
. Wir freuen uns darauf, unsere Systeme auf der
diesjahrigen Interpack vorzustellen”, so David
Bywater, Group Product Director bei Domi-
no Printing Sciences. ,Die Ax-Serie wurde auf
Basis zahlreicher Kundenerfahrungen fiir die
anspruchsvollsten industriellen Verpackungs-
umgebungen entwickelt.” David Croft, Global
Product Marketing Manager fiir ClJ bei Domino
Printing Sciences, fligt hinzu: ,,Domino hat die
Regeln fiir die Kennzeichnung und Markierung
neu geschrieben. Wir haben die zugrunde-
liegende Technologie des Continuous-Inkjet-
Drucks weiterentwickelt und in drei wichtigen
Bereichen Innovationen eingefiihrt. Dominos
drei Innovationssaulen in der Ax-Serie sind der
neue I-Pulse Druckkopf mitsamt zugehdriger
Tinten, die I-Techx Plattform fir Elektronik und
Software sowie Domino Design, ein komplett

I Neue MaBstabe in puncto Codierung und Markierung

neues Produktdesign zur Steigerung der Pro-
duktivitat und fiir eine einfachere Bedienung.”
I-Pulse steuert die individuelle Tintentropfenbil-
dung, damit bei jedem Druckvorgang perfekte
Tropfen erzeugt werden. Durch die Optimierung
der Tropfengenauigkeit, der Platzierung und des
Tintenverbrauchs wird eine auBerst schnelle
und gleichbleibende hohe Qualitat der Codie-
rung erreicht. I-Techx ist eine leistungsstarke
Elektronik- und Softwareplattform. Sie ist auf
einen optimalen ROl (Return on Investment)
fir die gesamte Druckerlaufzeit ausgelegt und
ermdglicht die nahtlose Integration der Ax-Serie

in die Produktionslinie und Service-Support-
Umgebung. ,I-Techx spielt bei der Zukunftspla-
nung von Domino eine wichtige Rolle.

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

“www.[VT-WEB.de (1 [G]

Gasebasierte Losungen fiir die Lebensmittelin-
dustrie stehen bei Linde zur Interpack im Fokus.
Bei der produktspezifischen Verpackung von
Lebensmitteln unter Schutzatmosphare (Modi-
fied Atmosphere Packaging, MAP) kommen die
Lebensmittelgase Stickstoff (N,), Kohlendioxid
(CO,), Sauerstoff (0,) und Argon (Ar) sowie
deren Gemische zum Einsatz. Fiir verschie-
denste MAP-Anwendungen hat Linde unter
dem Markennamen Mapax ein umfangreiches
Losungskonzept auf der Basis von Biogon-
Gasen und lebensmittelgeeigneter Hardware
zusammengestellt. Damit bietet Linde ein spezi-
ell fiir die Lebensmittel- und Getrankeindustrie
entwickeltes Sortiment von Reingasen und Gas-
gemischen an. Sie gewahrleisten reproduzier-
bar und garantiert eine immer gleichbleibende
Qualitat. Dazu zahlt zum einen die besondere
Reinheit, wie sie die Gesetzgebung fiir Lebens-
mittel fordert. Die Gase (ibertreffen diese Min-
destanforderungen. Zum anderen entsprechen
sie den speziellen Vorgaben zur Riickverfolgbar-
keit von Lebensmittelzusatzstoffen, etwa iber
eine kontinuierliche Erfassung und Dokumenta-
tion aller Produktions- und Lieferschritte. Linde
ist als Hersteller und Distributor entsprechen-
der Gase nach dem international anerkannten
Standard SO 22000 zertifiziert. Das bedeutet:
Das Unternehmen gewahrleistet (iber ein defi-
niertes Managementsystem eine besonders
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hohe Produktsicherheit fiir die Lebensmittel-
industrie. Ein System zur Dichtigkeitspriifung
rundet das MAP-spezifische Angebot ab: Mit
der innovativen Technologie Mapax LD lassen
sich Undichtigkeiten bei Schutzatmospharen-
Verpackungen zuverlassig und zerstdrungsfrei
detektieren. Dafiir wird Wasserstoff in geringer
Menge (bis maximal 4 %) dem Verpackungsgas
zugemischt. Ein leichter mechanischer Druck
auf die Packung lasst im Falle einer Undich-
tigkeit neben den Lebensmittelgasen auch
den Wasserstoff aus der Packung entweichen.

Dieser wird durch einen empfindlichen Sen-
sor detektiert und die betroffene Verpackung
umgehend aus der ProduktionsstraBe entfernt.
Dank des leistungsstarken Antriebs erméglicht
das Gerat einen Inline-Durchsatz von bis zu 120
Takten pro Minute.

Linde AG

Gases Division Germany
Tel.: +49 89/7446-0
info@de.linde-gas.com
www.linde.com
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I Prozesslosungen am Puls der Zeit

Zur Interpack 2017 stellt GEA
unter dem Motto ,Packed with
inspiration” Technologien fiir die
Verpackung von Nahrungsmitteln,
SiB- und Backwaren, Getrénken,
medizinischen und technischen
Produkten sowie Pharmazeutika
vor. Die Prozesslosungen helfen
Herstellern, immer sicherer, flexi-
bler, effizienter und einfallsreicher
zu verpacken. Zu den Neuent-
wicklungen zahlt neben einem
Thermoformer-Einstiegsmodell

und einer ultra-hygienischen ver-
tikalen  Schlauchbeutelmaschine
auch eine Linie zum Beschichten
und Einwickeln von Lutschern, die
dem Lutschermarkt neue Impul-
se verleihen wird. Highlight wird
ein revolutionares zerstorungsfrei
arbeitendes System zur Quali-
tatskontrolle bei Schutzgasver-
packungen (MAP) sein. Eine der
Hauptattraktionen ist die neue
Thermoformer-Konfiguration GEA
Delta Pak, die als Basismaschi-
ne mit begrenzter Funktionalitat
entwickelt wurde. Das Einstiegs-
modell ermdglicht Verpackungs-
unternehmen mit kleineren Volu-
mina den Zugang zur Qualitat und
Zuverlassigkeit der etablierten
Power Pak-Plattform. Es ist Teil
der neu definierten Power Pak-
Palette: Nun kénnen Kunden die
Spezifikationen und Funktionen
ihres  Thermoformers einfacher
und kostengnstiger fiir ihre kon-

- hygienisch i,
- zertifiziert (GS1, DIN plus)
- geprufte Sicherheit

krete Anwendung festlegen. Das
Unternehmen wird zudem einen
Power Pak-Thermoformer fiir Ver-

packungen von medizinischen
und technischen Produkten aus-
stellen. An Betriebe mit groBerem
Produktionsvolumen richtet sich
die Firma mit der integrierten
Slicer- und Verpackungslinie aus
diesem Programm. Diese fiir das
Schneiden von Rohschinken spe-
zifizierte Linie umfasst das Pre-
Scanner-System Optiscan, das bei
geschnittenen Produkten fiir ein

WERIT, die erste Wahl fur Paletten aus Kunststoff.

minimales Give-away bei hohe-
rer Produktausbeute sorgt, den
Dualslicer 1.200 mit Interleaver,
das Wiegesystem Check 4.000
sowie einen Shingle Loader, der
die Portionen automatisch in die
Verpackungsmaschine ladt. Dieser
Thermoformer ist mit einem neu-
en Etikettierer, Linienvereinigern
am Linienende und einem weg-
weisenden neuen, zerstorungsfrei
arbeitenden System zur Qualitats-
kontrolle von MAP-Verpackungen
ausgestattet. Fiir Anwender von

[
WERIT Kunststoffwerke | KéIner Str., 57610 Altenkichen | Tel. +49 2681 807-01 | verkauf-lagertransport@werit.eu | www.werit.eu WERIT ®

vertikalen Schlauchbeutelmaschi-
nen werden zwei kontinuierlich
laufende Smart Packer-Modelle
gezeigt: ein Smart Packer CX
250 mit Mehrkopfwaage und ein
Smart Packer CX 400, der hochs-
te Hygiene-Anforderungen erfillt.
Kiirzlich wurde die Aquarius-
Beschichtungslinie auf den Markt
gebracht, die weltweit einzige
vollautomatische Linie, die Lut-
scher formt, kihlt, beschichtet
und einwickelt. Jetzt wurde die
Einwickelmaschine Aquarius
Bunch Wrapper mit Etikettierern
ausgestattet, die Aufkleber in die
Verpackungsfolie einlegen oder
direkt am Stiel positionieren. Auf
diese Weise konnen Hersteller
ihre Produkte vom Wetthewerb
abheben, indem sie Barcodes
oder auch werbliche Informatio-
nen wie Logos und Aktionen auf
dem Etikett hinzufiigen. Pulver-,
Sirup- oder Granulat-Beschich-
tungen sorgen fiir zusétzlichen
Geschmack, eine individuelle
Farbgebung oder einen speziel-
len Glanz. Standbesucher kénnen
Muster der siiBsauer beschichte-
ten Lutscher mitnehmen und sich
zu neuen Produkten inspirieren
lassen.

GEA Group AG

Tel.: +49 211/9136-0
info@gea.com
WWWw.gea.com
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T b Kennzeichnen @ Verpacken

Master-Plan fiir die Abfiillung

Schlisselprojekt: Eine Linie die alles kann

Es ist eine besondere Abftillanlage fiir eine Brauerei mit einer besonderen Lage: Auf

Malta, einer kleinen Insel im Mittelmeer, genau zwischen dem europaischen und

dem afrikanischen Festland, bedient Simonds Farsons Cisk rund zwei Drittel der

Biernachfrage des Landes. Eine neue, sehr komplexe Abfiilllinie kombiniert jetzt das

Abfillen und Verpacken von Mehrwegglas, Einwegglas und Dosen.

Lange Zeit war die Insel eine englische Kolonie.
Noch heute ist Englisch die Standardsprache
neben der heimischen Sprache Maltesisch, einer
tber Jahrhunderte gewachsenen Mischung aus
Arabisch, Italienisch und Englisch. 2004 trat Mal-
ta der EU bei — mit weitreichenden Folgen, auch
fir seine Getrénkeindustrie. Denn bis dahin hatte
sich das Land in gewisser Weise abgeschottet,
beispielsweise durch ein Importverbot fiir Erfri-
schungsgetranke in Einwegverpackungen oder
hohe Einfuhrzélle fiir Bier. Nach einer vierjahri-
gen Ubergangszeit wurde der Markt 2008 dann
vollig liberalisiert. Unter den einheimischen
Getrankeproduzenten wuchsen die Befiirchtun-
gen, dadurch unter internationalen Druck zu
geraten. Doch diese bewahrheiteten sich nicht

&

—im Gegenteil. Zwar anderten sich die Gegeben-
heiten auf dem Markt fiir alkoholfreie Getranke
schlagartig: Innerhalb eines Vierteljahres Iosten
PET-Flaschen sowie Dosen fast vollstandig die
Glasflaschen ab. Doch darauf waren die Abfiiller
vorbereitet. Und die Brauerei Farsons, der Platz-
hirsch auf dem maltesischen Biermarkt, floriert
seitdem mehr als je zuvor — auch, weil sie recht-
zeitig und vorausschauend in den Aufbau ihrer
Marken investiert hatte.

Kerngesund

Die Behalterwahl fiir Bier machte seit der Libe-
ralisierung eine komplette Kehrtwende. Auch bei

Farsons drehte sich das Verhaltnis von Dose zu
Mehrwegflasche zugunsten der Dose um. Nur
mehr 12 % fiillt Farsons in Kegs, denn auch vor
Malta hat die generelle Abkehr vom AuBer-Haus-
Konsum nicht halt gemacht — trotz Tourismus,
AuBengastronomie und nahezu ganzjéhrig mil-
den Temperaturen.

Der Jahresverbrauch der Malteser liegt bei
etwa 401 Bier pro Kopf, der Markt belauft sich
damit auf rund 210.000hl. Davon produziert
Farsons den groBten Teil, und zwar mit Eigen-
marken, Lizenzprodukten von Carlsberg und
der Lizenzabfiillung von Budweiser. AuBer einer
kleinen Craft Brewery hat Farsons keine lokalen
Wetthewerber. Der Rest wird importiert, haupt-
sachlich aus den Niederlanden. , Wir waren nicht
immer die einzige Brauerei auf Malta”, sagt
Michael Farrugia, Chief Business Development
Officer und Sohn des Inhabers. , Andere Braue-
reien sind im Laufe der Jahrzehnte gekommen
und gegangen.” Farsons hingegen konnte sich
halten — und steht mit 85 Mio. € Umsatz und
zehn Mio. € Gewinn vor Steuern kerngesund da.

Neben der Produktion von Bier, alkoholfreien
Getranken und Wasser ist Farsons auch in ande-

[ Abb. 1: Dort wo Farsons zuvor zwei getrennte Abfiillanlagen betrieb, erfiillt jetzt eine neue, sehr komplexe Abfiilllinie kombiniert das Abfiillen und Verpacken
von Mehrwegglas, von Einwegglas und von Dosen. Bevor die Mehrwegflaschen gefiillt werden, durchlaufen sie die Doppelend-Reinigungsmaschine Lavatec D4.
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ren Bereichen aktiv: dem Import und Handel von
Nahrungsmitteln und Getranken, dem Betrieb
von Franchise-Fastfood-Lokalen wie Pizza Hut,
Burger King und KFC sowie in der Immobilienent-
wicklung. ,Die Brauerei ist aber unser Hauptge-
schéft, das wir sehr sorgsam behandeln. Brauen
liegt uns im Blut”, sagt Inhaber und Chairman
Louis Farrugia, der die zweite Generation des
1928 gegriindeten Familienunternehmens ver-
tritt. Auch sein Sohn Michael betont die einzig-
artige Historie der Brauerei — diese begann mit
dem Brauen von Bieren im englischen Stil wie
Ales und Stouts und dominiert mit der Kernmar-
ke Cisk Lager jetzt den Lagerbier-Markt: ,Bier
ist unser Fokus, aber wir entwickeln auch konse-
quent die alkoholfreien Getranke.” Denn Farsons
kann — vor allem aufgrund der Pepsi-Cola-Lizenz
— auch rund ein Drittel des maltesischen CSD-
Konsums (CSD: carbonated soft drinks) fiir sich
verbuchen.

Konsequent modernisiert

Dass Farsons sich auf dem Biermarkt so gut
behaupten konnte, fiihrt Ray Sciberras, Chief
Operations Officer, nicht zuletzt auch auf die
langjahrigen Lizenzvereinbarungen mit Carls-
berg und (damals noch) Anheuser-Busch zuriick:
,Dank der Zusammenarbeit mit diesen internati-
onal erfahrenen Brauereien konnten wir unseren

Kennzeichnen ® Verpacken

—

Abb. 2: Beim Etikettieren hat Farsons dank Modultechnik die Wahl zwischen Kaltleim-Etiketten fiir
Mehrweg-Glasflaschen oder Selbstklebe-Etiketten fiir die Einweg-Glasflaschen.

eigenen Qualitdtsstandard permanent verbes-
sern.”

Konsequent modernisierte die Gruppe in den
vergangenen Jahren die komplette Brauerei. Ein
erst vor wenigen Jahren neu gebautes Hochre-
gallager mit 12.000 Paletten-Stellpldtzen ver-
arbeitet circa 170 SKUs (Stock Keeping Units)
nach dem First-in-First-out-Prinzip. Es dient als

Damit Frisches
frisch bleibt.
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Schnittstelle zwischen Produktion und Distribu-
tion. Letztere wickelt Farsons auf der Insel kom-
plett in Eigenregie ab. 2017 wird das Lager um
4.000 Stellplatze erweitert.

2012 nahm Farsons ein neues Steinecker
Sudhaus in Betrieb. Neben einem zeitgeméBen
Qualitatsstandard punktet es auch mit weiteren
Vorteilen:
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Farsons reduzierte seine Personalkosten
deutlich, z.B. durch die Automatisierung der
Malzannahme.

Auch Energiekosten und Wasserverbrauch
lieBen sich gravierend senken: Die Verdamp-
fungsrate wurde halbiert, die eingesetzte
Kochenergie durch Pfannendunstkondensator
und Energiespeicher zuriickgewonnen.
Gleichzeitig konnte Farsons die Kapazitat auf
rund 300.000 hl verdoppeln: Statt sechs pro-
duziert das Unternehmen nun zwolf Sude pro
Tag — und das bei nahezu gleichbleibenden
BehaltergréBen.

Schliisselprojekt

Nachdem diese Installation des Sudhauses
erfolgreich abgeschlossen war, begann Farsons
mit der Planung des nachsten Modernisierungs-
projekts: Nun sollte auch die bestehende Abfiil-
lung den Marktbediirfnissen angepasst und voll-
standig erneuert werden. Fiir Michael Farrugia
war das ,ein Schliisselprojekt, eingebettet in
einen Master-Plan. Dieses hat die weitere Ent-
wicklung unseres Unternehmens entscheidend
positiv beeinflusst.”

Zuvor nutzte Farsons zwei getrennte Abfiill-
anlagen: eine Mehrwegglas-Linie mit einer
Leistung von 30.000 Flaschen pro Stunde sowie
eine 14.000er Dosenlinie. Doch die Maschinen
hatten schon einige Zeit ihren Dienst geleistet
und in den Jahren zuvor hatte sich die Nach-
frage zugunsten der Dose verandert. Deshalb
wollte Farsons zum einen die Kapazitaten fiir
Dosen erhohen, zum anderen sollte auch die
Abfiillung und Verpackung von Einweg-Glas-
flaschen maglich gemacht werden, mit einem
besonderen Augenmerk auf Export und ent-
sprechende Ausstattungs- und Verpackungsva-
rianten.

Mehrweg-Glasflaschen, Einweg-Glasflaschen
und Dosen — also drei Linien? Nein. Stattdessen
entschied sich Farsons fir eine einzige, die alles
kann. ,Der Export von Getranken in Einwegfla-
schen steht erst am Anfang. Eine separate Linie
ware in dieser Phase (bertrieben gewesen”,
sagt Ray Sciberras. ,Die Mehrweg-Abfillung
ist die Basis fiir den lokalen Markt, Dosen sind
zukunftstrachtig. Deswegen wollten wir alle
Moglichkeiten ausschépfen.” Fir diese Linie
erhielt Krones den Gesamtauftrag, lediglich den
Dosenfiiller stellte Farsons selbst zur Verfiigung.
Einige Maschinen wie der Leerflascheninspektor
Linatronic oder ein Sander Hansen Tunnelpas-
teur waren noch aus der alten Linie vorhanden
und lieBen sich perfekt auch in die neue Anlage
integrieren. ,Wir arbeiten seit iiber 40 Jahren
mit Krones zusammen. Wir kennen das Unter-
nehmen noch aus den Zeiten, als es ausschlieB-
lich Etikettiermaschinen baute und konnten sein
Wachstum und seine Entwicklung seither haut-
nah mitverfolgen”, sagt Louis Farrugia. ,Wir
machen ungern halbe Sachen, deswegen ist es
uns wichtig, dass wir uns zu 100% auf Krones
verlassen kénnen.”
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Abb. 3: Neuglas- und Dosen-Abschieber Pressant Universal 1A.
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«Die langfristigen Betriebskosten im
Auge behalten”
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Das sieht auch Ray Sciberras so: ,Unsere Erfah-
rungen mit dem Projektmanagement beim
Sudhaus-Bau sowie der Zuverlassigkeit und dem
After-Sales-Service bei den bisherigen Krones
Maschinen haben gezeigt, dass wir in Krones
unseren idealen Partner gefunden haben.”

Das Konzept-Layout entwickelte Krones mit
der Vorgabe, moglichst wenig Bedienpersonal zu
bendtigen. Projects Manager Lawrence Darma-
nin erldutert: ,Krones lieferte das beste Design.
Ganz wesentlich ist fir uns aber auch ein funk-
tionierender After-Sales-Service. Wir leben hier
auf einer Insel. Deshalb sind wir auf schnelle und
zuverlassige Hilfe angewiesen.” Und er findet:
.Dieses Layout, bei dem die drei Linien in nur
einer einzigen realisiert werden — das ist eine
ziemlich einzigartige Kombination.”

Fir Ray Sciberras ist die Zusammenarbeit
mit Krones eine langfristige Entscheidung. ,Wir

haben uns gemeinsam sehr auf die Total Cost
of Ownership fokussiert. Dazu zéhlen die Mog-
lichkeiten der Energieeinsparung ebenso wie ein
Fahrplan fir die zu erwartenden Service- und
Ersatzteilkosten in den nachsten zehn Jahren.
Man sollte bei einer solchen Entscheidung nicht
vordergriindig auf die Investitionskosten schau-
en, sondern vielmehr die langfristigen Betriebs-
kosten im Auge behalten”, ist er (iberzeugt.
Wir sehen das aus dem Blickwinkel einer
kleinen Insel. Krones hat mit seiner GroBe die
Maglichkeit, uns dauerhaft zu unterstiitzen — sei
es durch Service-Mitarbeiter oder durch techno-
logische Lésungen. Wir haben jetzt nur die eine
Linie und auf diese miissen wir uns verlassen
kénnen.”

Alles gut gegangen

Fir die kombinierte Linie baute Farsons eine
neue Halle neben der bestehenden Abfiillhalle,
lieB einen FuBboden mit Industriefliesen verle-
gen und eine Larmschutzdecke mit abgehang-
ten Paneelen einziehen. Im Oktober 2015 lie-
ferte Krones die Maschinen, bis zum Ende des
gleichen Jahres waren sie eingebaut. Im Januar
2016 begann dann die spannende Phase: Far-
sons stoppte die alte Glas-Abfillanlage, weil
sowohl der Pasteur als auch der erst fiinf Jahre
alte Leerflascheninspektor fiir die neue Linie
wieder genutzt werden sollten. Ab jetzt hatte
Farsons keine Mdglichkeit mehr, in Mehrweg-
Glasflaschen abzufiillen — das gut bestiickte
Lager musste die Zeit Uiberbriicken. Anfang Marz
konnte Farsons dann bereits die neue Linie fiir
Mehrwegglas verwenden. Alles war gut gegan-
gen.

»Diese neue Linie hat alles verandert”
Die Glasflaschen, sowohl Mehrweg als auch Ein-

weg, nutzen natiirlich auch den gleichen Fiiller,
einen Krones Modulfill HES. Dieser steht bei Law-



Abb. 4: Michael Farrugia, Chief Business Development Officer und Sohn

des Inhabers, (links) und Louis Farrugia, Inhaber und Chairman.

rence Darmanin hoch im Kurs, vor
allem wegen seiner hohen Abfiill-
qualitat in Bezug auf seine gerin-
ge Sauerstoffaufnahme und seine
hohe Verfiigbarkeit. Beim Etikettie-
ren hat Farsons dank Modultechnik
die Wahl zwischen Kaltleim-Etiket-
ten fiir Mehrweg-Glasflaschen oder
Selbstklebe-Etiketten fiir Einweg-
Glasflaschen.

,Die Investition in die Linie hat
es uns ermdglicht, noch kosteneffi-
zienter zu arbeiten. Sie hat uns mit
hdheren Kapazitdten sowie neuen
Produkt- und Verpackungsvarian-
ten Tiren gedffnet, speziell was
die Expansion beim Thema Export
anbelangt”, sagt Michael Farrugia,
der die internationale Strategie bei
Farsons entwickelt. ,Wir expan-
dieren seit zehn Jahren, wir bauen
Erfahrung auf, in nahen wie in fer-
nen Markten.” Schliisselmarkte fir
Bier sieht er in Italien, China, den
USA und dem Vereinigten Kénig-
reich. ,Diese neue Linie hat alles
verandert. Jetzt kdnnen wir Uber
den limitierenden Faktor der Mehr-
weg-Glasflaschen hinausspringen
und effizient in den internationalen
Markt einsteigen.”

Flexibilitat und Effizienz

Auch Norman Aquilina, Group
Chief Executive, glaubt, dass sich
der Biermarkt intensiviert und der
Wettbewerb sich so dynamisiert.
Das Heil auf dem volumenmaBig
begrenzten Biermarkt Malta sieht
er zum einen in Innovationen wie
der Craft-Beer-Nische, zum ande-
ren im Export. ,Die strategischen
Entscheidungen der letzten Deka-
de waren richtig: Erst der Einstieg
in den PET-Markt fiir alkoholfreie
Getranke, dann der Ausbau des

Logistikcenters, gefolgt von einem
neuen Sudhaus und jetzt der Kom-
bilinie. Und so schwierig es auch
war, mit der neuen Linie Flexibilitat
und Effizienz gleichzeitig zu schaf-
fen — ich glaube, wir haben mit
Krones die richtige Balance gefun-
den: namlich vielfdltigere und
hoherwertigere Verpackungen zu
produzieren und zugleich mit der
effizienten Arbeitsweise der Anla-
ge wettbewerbsfahiger zu sein.
Das war wichtig fiir uns.”

Fir Louis Farrugia ist es wich-
tig, dass Farsons eine unabhéngige
Brauerei geblieben ist und bleibt.
Der Chairman ist zuversichtlich,
dass sie sich trotz ihrer Insellage
auf dem Biermarkt weiter ausdeh-
nen kann. Aber auch auf Malta
selbst hat er noch weitere Plane.
Die mehrere hundert Meter langen
ehemaligen Brauereigebaude sind
durch die Verlegung von Sudhaus,
Logistikcenter und Abfillhalle frei
geworden. Die denkmalgeschiitzte
Art-Déco-Architektur will die Far-
sons Gruppe jetzt in einen Business
Park mit Biiros, Parkhaus, Restau-
rants sowie Besucherzentrum fiir
die Brauerei umwandeln. Denn wie
sagt Louis Farrugia so schon: , Wir
machen keine halben Sachen.”

Autor: Mathias Gorlitt, Krones AG,
Tel.: +49 9401/70-6586

Kontakt:

Krones AG

Neutraubling

Mathias Gorlitt

Tel.: +49 8161/953-266
mathias.gorlitt@krones.com
www.krones.com

Methodischer Dreh

Fur Verbraucherschutz und Lebensmittelsicherheit
braucht die Nahrungsmittelindustrie verschiedenste
Analysegerate fur Forschung, Entwicklung und Quali-
tatskontrolle. Ob fur tierische und pflanzliche Produkte,
Duft- und Geschmacksstoffe, Speisen und Getranke,
Lebensmittelverarbeitung und -verpackung: Als ein
weltweit fihrender Hersteller instrumenteller Analytik
bietet Shimadzu das gesamte Angebot an Hard- und
Software-Losungen.

Systeme fiir die gesamte Nahrungsmittelindustrie
Chromatographie, Massenspektrometrie, Spektros-
kopie und Materialprifung

Von der Produktion bis zur Verpackung
sorgen Shimadzu-Systeme und -Tools fur Nahrungs-
mittelsicherheit und -qualitat

Zugang zu Expertenwissen
durch kostenlose Applikationshandbicher

www.shimadzu.de/nahrungsmittelindustrie
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Obst und Gemiise zuverlassig etikettiert

Koninklijke Vezet verarbeitet rund 1,5 Mio. kg Rohstoffe pro Woche

Abb. 1: Koninklijke Vezet gehort zu den groBten obst- und gemiiseverarbeitenden Betrieben der Niederlande und
verarbeitet wochentlich 1,5 Mio. kg Rohstoffe.

Vor rund einem Jahr entschied sich das niederlandische

Unternehmen Koninklijke Vezet fiir Transportbandetikettierer
von Multivac Marking & Inspection. Der Grund: Sie lassen sich

nahtlos in die bestehenden Abfiill- und Verpackungslinien

integrieren, bieten héchste Flexibilitat bei der Kennzeichnung

unterschiedlichster Verpackungen und erfiillen die entspre-
chenden Hygieneanforderungen. Weil saisonale Produkte in

groBen Mengen verarbeitet werden, legt man in Warmenhui-

zen zudem auf Service und Zuverlassigkeit besonderen Wert.

Koninklijke Vezet gehért zu den
groBten obst- und gemiisever-
arbeitenden Betrieben der Nie-
derlande und ist Marktfiihrer auf
dem Gebiet von geschnittenem
Frischgemiise und geschnittenem
Frischobst. Pro Woche werden 1,5
Mio. kg Rohstoffe verarbeitet, dar-
unter 175.000 Sacke Eisbergsalat,
100.000 kg Paprika und bis zu
250.000 kg Karotten. Zum Verpa-
cken benétigt das Unternehmen
rund eine Million Meter Verpa-
ckungsmaterial pro Woche. Tag-
lich liefern 80 Lkw mehr als 200
verschiedene Produkte zur Weiter-
verarbeitung und letztendlich auch
zum Kunden.

Gegriindet wurde  Koninklijke
Vezet bereits 1914 unter dem Namen
.Verenigde Zuurkoolfabrikanten in
Nederland”. Im Laufe der Jahre und
Jahrzehnte entwickelte sich aus dem
Betrieb, dessen Geschaftsmodell
anfangs vornehmlich auf Sauerkraut
basierte, ein leistungsstarker Anbie-
ter mit einer umfassenden Produkt-
palette, die sich den Bediirfnissen
der Verbraucher geschickt anpasste.
So bietet das Traditionsunternehmen
seit 2005 knackige, verzehrfertige
Salate und seit 2008 auch frische
Obstsalate an. 2012 kamen appetit-
liche Pizzen dazu. 1.200 Mitarbeiter
sind heute in den verschiedenen
Abteilungen beschaftigt.
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Neu ersetzt Alt

2015 entschloss man sich bei
Koninklijke Vezet dazu, einen Teil
der vorhandenen Etikettierldsungen
durch zuverlassigere und erweiterba-
re Systeme von Multivac zu ersetzen.
In einem ersten Schritt wurde daher
im gleichen Jahr in zwei Transport-
bandetikettierer L 310 mit Seiten-
béndern fiir Salattrays investiert.
Wahrend bei dem ersten Modell die
Kennzeichnung mit jeweils zwei Eti-
kettenspendern oben und unten hin-
ter einer Kontrollwaage erfolgt, ist
der zweite L 310 mit zwei Etiketten-
spendern oben sowie einem Spende-
modul unten ausgestattet. Die Eti-
kettierung von Bechern mit Friichten
von oben, unten und auf einer Seite
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bewéltigt ein L 320 mit Scharnier-
bandkette und Seitenbandern, der im
gleichen Jahr angeschafft wurde.
Anfang 2016 kam dann in
einem zweiten Schritt ein weiterer
L 310 mit Transportgurt zur Etiket-
tierung von Melonenachteln hinzu.
Die Fruchtstiicke durchlaufen zuerst
eine Foliermaschine, ehe das Etikett
schlieBlich auf die Fruchtfleischsei-
te aufgebracht wird. Es verschlieBt
ein von der Foliermaschine verblei-
bendes Loch in der Folie und ent-
halt alle relevanten Produktinfor-
mationen. Fiir die Kennzeichnung
von Friichtebechern kaufte man
einen weiteren Transportbandeti-
kettierer L 320, der allerdings iiber
Etikettenspender auf beiden Seiten
fiir zwei Seitenetiketten verfiigt.

Flexibilitat ist Trumpf

Die High-End-Transportbandetiket-
tierer sind fiir Koninklijke Vezet eine
ideale Wahl, denn sie bieten ,eine
hohe Flexibilitat bei der Kennzeich-
nung von rechteckigen und runden
Trays sowie Bechern fiir Obst und
frisches Gemiise. Auch hinsichtlich
der Positionierung des Etiketts —
oben, unten, auf einer Seite oder
auch auf zwei Seiten — erfiillen
sie alle Anforderungen”, bringt es
Gerard Brockhoff von Multivac BV
Netherlands auf den Punkt.

Abb. 2: 2015 investierte Koninklijke Vezet in zwei Transportbandetikettierer
des Typs L 310 (Bild) mit Seitenbandern fiir Salattrays. 2016 kam ein weiterer
L 310 mit Transportgurt zur Etikettierung von Melonenachteln hinzu.



Zudem entsprechen sie den
Hygienestandards im Betrieb, die
bei mindestens IP 65 liegen. Sie las-
sen sich leicht reinigen und gewahr-
leisten eine einfache Zuganglichkeit
zu allen relevanten Baugruppen.
Inshesondere bei der Verarbeitung
von aufgeschnittenen Melonen ist
dies von besonderer Relevanz, da
hierbei ein Saftaustritt unvermeid-
lich ist. Alle Etikettierer sind daher
auch mit Etikettenspendern der neu-
en Generation LD 200 ausgestattet,
die der Schutzklasse IP 69K entspre-
chen und Uber Edelstahlbordschei-
ben verfiigen. Ausdriicklich wiinsch-
te Koninklijke Vezet dariiber hinaus
auch wenige Verstellmdglichkeiten
bei den fiir Monoprodukte ausge-
legten Maschinen. Durch den Ver-
zicht auf Spindeln, Handrader und
dergleichen sind sie noch leichter zu
reinigen — der Hygienefaktor steigt.

MaBgeschneidert und
integrierbar

Die Umsetzung aller individuellen
Kundenanforderungen war allerdings
weitaus komplexer: Damit sich die
neuen Etikettierer nahtlos in den Pro-
zess einfiigen, durften sie die Abmes-
sungen der Vorgangermaschinen
nach Moglichkeit nicht Gber- oder
unterschreiten. Das erforderte eine
spezifische Anpassung, die aber dank
des modularen Aufbaus und maBge-
schneiderter Zusatzmodule perfekt
gelost werden konnte. Da Multivac
Marking & Inspection zudem aus
dem breiten Portfolio an Transport-
[6sungen und Systemen fiir das
Produkthandling schépfen konnte,
gelingt die Ubernahme der Produkte
und die Kommunikation mit vor- und
nachgeschalteten Maschinen wie
bspw. Kontrollwaagen, Traysealern,
Fordereinrichtungen oder Folierma-
schinen im téglichen Arbeitsbetrieb
problemlos. Und auch wenn zum jet-
Zigen Zeitpunkt bei Koninklijke Vezet
noch keine Druck- und auch keine
Inspektionssysteme integriert sind,
so behalt man sich doch die Option
vor, diese spater nachzurlisten.
Weiterhin miissen die Etikettie-
rer sowohl Folien- als auch Papie-
retiketten bei einer Leistung von
80 Produkten pro Minute bzw. eine
Geschwindigkeit von 30 m pro
Minute verarbeiten. Und: Das Ser-
vicelevel des intuitiv bedienbaren
HMI 2.0 wurde, ebenfalls auf Kun-
denwunsch, (ber einen Schliissel-
schalter geschiitzt, so dass Einstel-

lungen, die nicht fiir den jeweiligen
Bediener zuganglich sein sollen, mit
Hilfe des Koninklijke Vezet-Schliissels
erschlossen werden. Das gewahrleis-
tet eine maximale Bediensicherheit
und sorgt damit fiir eine hohe Ver-
fiigharkeit der Maschinen.

Melonen als besondere
Herausforderung

Bei Koninklijke Vezet ist man mit
der neuen Losung so zufrieden,
dass in den kommenden Jahren

weitere Maschinen durch Multivac
Modelle ersetzt oder fiir neue Pro-
jekte angeschafft werden sollen.
JLediglich die Melonenetikettie-
rung wurde zur gréBeren Heraus-
forderung als zunachst angenom-
men”, erganzt Hans Schalkwijk
von Multivac BV Netherlands. Denn
Lbedingt durch unterschiedliche
MelonengroBen ist die Produktform
natlirlich auch immer unterschied-
lich. Der Keil ist also jedes Mal
anders hinsichtlich seiner GroBe
und Dicke. Daher mussten wir eine
kundenspezifische Produktfiihrung

Kennzeichnen ® Verpacken

entwickeln, so dass die Melone mit
der zu etikettierenden Seite immer
im gleichen Winkel zur Spendekan-
te ankommt.”

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE &
Co. KG

Wolfertschwenden

Valeska Haux

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

Ready for take off!

Erreichen Sie alles mit der
neuen Alumini® 12 fly.

Westfalen

ENSOR+TEST 2017
30.5.-1.6.2017
Halle 1, Stand 321, Niirnberg

Die neuen Alumini® 12 fly Kleingebinde kommen einfach {iberall an. Speziell fiir den
Lufttransport zugelassen, konnen sie tiberall landen, wo sie gerade bendtigt werden.
Schnell, sicher und weltweit. Uberzeugen Sie sich doch einfach selbst davon: auf der
SENSOR+TEST 2017. Wir laden Sie herzlich ein, gemeinsam mit uns Erfolge einzufliegen!
westfalen-alumini.de
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LN
I Abb. 1: Von der manufakturmaBigen Herstel-
lung individueller Schokoladenkreationen bis zur
industriellen Produktion von Schokoladenpro-
dukten: Der belgische Maschinenhersteller Hacos "
unterstiitzt Schokoladenhersteller jeder GroBe. ==
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Zukunftssicher in die
Produktionserweiterung

Durchgangige Steuerungs- und Antriebstechnik

Ein belgischer Schokoladenmaschinenhersteller  beglei-

tet aufstrebende Chocolatiers aktiv auf ihrem Weg von der

rein handwerklichen Herstellung zur Serienproduktion. Dies
I Abb. 2: Die Minos 9 beherrscht den One-Shot-Aufbau von Schokoladen-
produkten in Formen und auf Platten. Der Kopf mit den Produkttrichtern fiir
Schokolade und Fiillung iibernimmt die dazu nétigen Vertikalbewegungen,
das Band die Horizontalbewegungen. Mit 3D-Option sind dabei auch Bewe-
gungen quer zur Transportrichtung des Bandes maéglich — was die Maschine

gelingt mit flexiblen modularen Maschinen, die sowohl allein-
stehend als auch in Linien eingesetzt werden. Durchgangige
Automatisierung aus einer Hand macht sie zu einer zukunfts-

sicheren Investition mit hohem Gegenwert.

Die belgische Firma Hacos ist einer
der weltweit fiihrenden Hersteller
von Maschinen zur Schokoladen-
produktion. Das breit aufgefacherte
Portfolio umfasst unter anderem
Formguss-, Spritz- und Uberzugs-
maschinen, Hohlkérperguss- und
Dekoriermaschinen sowie das im
Umfeld bendtigte Zubehdr: z. B.
Schmelz- und Temperierstationen,
temperaturgefiihrte Rohrleitungen,

Speicher- und Transporttanks. Damit
ist der belgische Maschinenhersteller
nicht nur ein bevorzugter Ansprech-
partner fiir alle Fragen rund um die
maschinelle Schokoladenproduktion,
sondern er hat auch alles im Haus,
was fiir den Test von Maschinen
unter produktionsnahen Bedingun-
gen benétigt wird: Ausgeliefert wer-
den vorgepriifte Module, die schnell
aufgebaut sind und rasch die Pro-
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auBerst vielseitig macht — bis hin zum Dekorieren mit Schriftziigen.

duktion aufnehmen — ein weiterer
Vorteile fiir den Investor.

Chocolatiers auf ihrem
Wachstumskurs begleiten

Hacos Unterstiitzung der Branche
beginnt bereits bei den manufak-
turmaBig gefiihrten Kleinbetrieben.
.Der Markt gliedert sich aus unserer

Sicht nach Anwendungsbereichen:
die handwerkliche Schokoladenpro-
duktion, die teilautomatisierte Pro-
duktion, kleine automatisierte Linien
und industrielle Linien”, erlautert
Sales & Marketing Manager Raf Tuy-
telaars. ,Fiir uns ist es wichtig, das
Wachstum gerade der aufstrebenden
kleinen und mittelgroBen Schokola-
denhersteller zu unterstiitzen. Dar-
um sind viele unserer Maschinen so



konzipiert, dass sie sowohl alleinste-
hend im Kleinbetrieb oder Spezialita-
tenlabor als auch in einer teil- oder
vollautomatisierten Produktionsum-
gebung eingesetzt werden kénnen
—und das auch im Nachhinein”, z.B.
beim Erweitern der Produktion: Zu
den bereits vorhandenen Maschinen
werden einfach zusatzliche Module
hinzugefiigt, oder die vorhandenen
Maschinen in die neu aufzubauende
Linie integriert — auf jeden Fall aber
weitergenutzt. Dadurch bleibt die
Maschine fiir den Betrieb werthaltig:
Der Investitionsbedarf bei Erweite-
rungen reduziert sich, der Schritt von
der rein handwerklichen zu einer
starker automatisierten Schokola-
denherstellung wird kleinen Unter-
nehmen wesentlich erleichtert.
Essentiell ist fir Hacos darum
Automatisierungstechnik, die eine
hohe Konnektivitat der Maschi-
nenmodule begiinstigt und spétere
funktionale Anpassungen einfach
macht. Der Maschinenhersteller

setzt hierbei auf Steuerungs- und
Antriebstechnik von Siemens. Selbst
die kleinsten Maschinen haben ein
Simatic-LCD-Display an Bord, kon-
nen also in Bedienung und Funkti-

mterpack(

on an eine veranderte betriebliche
Situation angepasst werden.

GroBe Flexibilitat
und Konnektivitat

Aufgrund der Durchgéngigkeit der
offenen Automatisation aus einer
Hand kénnen Funktionsumfang und
Bedienung per Software jederzeit
an neue Anforderungen angepasst
werden — z.B. zur Integration einer
vorhandenen, bisher alleinstehend
betriebenen  Hacos-Maschine in
eine teilautomatisierte Linie oder
beim Hinzufiigen einer neuen Funk-
tionseinheit. Die dafiir bendtigte
Konnektivitat zu anderen Maschi-
nenmodulen ist von vornherein
gegeben. Mit den Worten von Kristof
Vangenechten, der bei Hacos fiir die
elektrotechnische Ausstattung der
Maschinen zusténdig ist: ,Bei durch-
gangiger Technik haben wir den Vor-
teil der einfacheren Programmierung
der Kommunikation und verbesserte
Diagnosemaglichkeiten. So kdnnen
wir modulare Konzepte einfacher
umsetzen und unsere Module flexi-
bler kombinieren. Dazu verwenden

PROCESSES AND PACKAGING

LEADING TRADE FAIR
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wir das Engineering-Framework TIA
Portal sowie Simotion Scout und
erzielen so eine einfache Erweiter-
barkeit unserer Maschinen in Funk-
tion, Bedienung und Kombinierbar-
keit. Fiir unsere Kunden ist das sehr
wichtig: Die Maschinen kdnnen auf
lange Zeit immer wieder in neuer
Konstellation genutzt werden.”

Bewegungsfiihrung imitiert
Handarbeit

Viele der Hacos-Maschinen imi-
tieren Handarbeit, was haufig die
koordinierte Bewegung mehrerer
Maschinenachsen in zwei oder
auch drei Dimensionen erfordert.
JHier profitieren wir davon, dass
wir in demselben Automatisie-
rungsportfolio wie fiir unsere SPS-
gesteuerten Maschinen auch eine
Bewegungsfihrung finden, mit der
wir so komplexe Bewegungsmuster
realisieren konnen, wie sie beim
Dekorieren oder bei der Herstellung
von Schokoladenprodukten in ,One
Shot”-Technik nétig sind. Dabei
Ubernimmt das Motion-Control-
System Simotion auch die fiir die

Automatisieren ® MSR I s

Schokoladenproduktion so wichtige
Temperaturregelung und bietet alle
Funktionen einer klassischen spei-
cherprogrammierbaren  Steuerung.
Die Automatisierung selbst unserer
komplexeren Maschinen ist dadurch
schlank und gut tiberschaubar.”

Schokolade und Fiillung in
einem Arbeitsgang

Ein vielbeachtetes Beispiel dafir
ist die ,Hacos Minos 9", ein sehr
kompakter ,One Shot"-fahiger
Depositor: Die Starke der Maschine
ist der Aufbau gefiillter Schokola-
den in einem einzigen Arbeitsgang,
bei dem Schokoladenmasse und
Fiillung zum fertigen Produkt kom-
biniert werden. Abhangig von der
Diisenzahl des aktuell installierten
Kopfes entstehen dabei mehrere
identische  Schokoladenprodukte
gleichzeitig — standardméaBig neun.

Im One-Shot-Betrieb baut die
Maschine Boden, Fiillung und Uber-
zug in einem einzigen Arbeitsschritt
auf. Dies kann sowohl beim Fiillen in
Formen als auch durch den Aufbau
von Schokoladenprodukten direkt

JOHANNES PFLUG
PRODUCT DEVELOPMENT
FISH & MORE

-ilﬂ Diisseldorf
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auf einer Tragerplatte geschehen.
AuBerdem kann die Schokolade bzw.
Fillung auf andere Produkte aufge-
bracht werden, z.B. auf Backwaren.

Der Maschinenkopf mit den Pro-
dukttrichtern fiir Schokolade und
Fillung bewegt sich dabei servo-
gefiihrt auf und ab. Die fiir die jewei-
lige Aufgabe nétigen horizontalen
Bewegungen — z.B. zum Positio-
nieren der Form oder beim Aufbau
eines gespritzten Produkts — leisten
die Servo-Antriebe des Transport-
bandes. Sie fiihren das das Band mit
den Formen bzw. Tragerplatten in
einer mit der Kopfbhewegung koordi-
nierten Horizontalbewegung.

StandardmaBig  sind  damit
2D-Applikationen mdglich, es gibt
die Minos 9 aber auch mit einer
3D-Option.  Zusdtzlich zu den
Horizontalbewegungen langs der
Haupttransportrichtung erlaubt die
3D-Option seitliche Bandbewegun-
gen. So kann mit der Maschine eine
sehr breite Produktpalette gefertigt
werden — vom , wie mit der Hand"
gespritzten Schokoladenkringel bis
hin zu ,handgemacht” aussehen-
den Triiffel-Kompositionen.

Einfache Bedienung und
Reinigung

Als duBerst kompakte und viel-
seitige Maschine ist die Minos 9
sehr gut fir kleinere Unternehmen
mit einer breiten, variantenreichen
Produktpalette geeignet, lasst sich
aber wie andere Hacos-Maschinen
ebenso leicht in kleine und mittel-
groBe Fertigungslinien integrieren.

Die ,Rezepturen” fiir das Fil-
len verschiedener Formen oder den
Aufbau verschiedener Produkte auf
eine Tragerplatte werden Uber das
bekannte, in zwischen aber wei-
terentwickelte grafische Interface
.ChocoCAD” eingegeben. Ein als
Simotion-Standardbaustein  ver-
fugbarer G-Code-Interpreter setzt
dann direkt auf die von Choco-
CAD erzeugten Daten auf ohne
dass sich der Anwender um das
Aufschliisseln  der eingegebenen
Form in Koordinaten kiimmern
muss — der Engineeringaufwand
fir die ChocoCAD-Integration war
minimal.

In ChocoCAD erstellte ,Rezep-
te" kdnnen abgespeichert und wie-
der aufgerufen werden, so ist ein
sehr schneller Wechsel zwischen
verschiedenen Produkten mdglich.
Und: mit der 3D-Option kann die
Minos 9 sogar dekorieren — bis hin
zum Schreiben von Schriftziigen
mit Schokolade.

Feinste Dekoration fiir
groBere Stiickzahlen

Ganz auf flottes und schwungvolles
Dekorieren spezialisiert ist dagegen
eine weitere mit dem Motion-Con-
trol-System Simotion automatisierte
Hacos-Maschine: die Mdeco. Sie bie-
tet bereits in der Grundausstattung
eine 3D-Bewegung, die Uber ein
Programmier-Interface oder interak-
tiv liber die ChocoCAD-Applikation
vorgegeben werden kann.

Die Maschine Mdeco wird nor-
malerweise in automatisierten Linien

I Abb. 3: Der in 3 Richtungen bewegliche Kopf der Mdeco.
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eingesetzt. Fiir solche Linien bietet
Hacos zudem Pick-and-Place-Modu-
le, Auf- und Abstapler, Uberzugs- und
Puderstationen sowie Kiihlstrecken
an — flexibel nach Kundenwunsch
zusammengestellt dank durchgangi-
ger Automatisierung.

Gegenwert und
Nutzungsdauer

,Die Schokoladenhersteller schat-
zen diese Flexibilitat und Werthal-
tigkeit, wir liefern unsere Maschinen
in alle Welt”, so Sales & Marketing
Manager Raf Tuytelaars. Um die-
sem Qualitatsanspruch gerecht zu
werden, pflegt das Unternehmen
eine hohe Fertigungstiefe, wobei
die ca. 75 Mitarbeiter auch alle
wichtigen Installationsarbeiten vor
Ort selbst tibernehmen. Von daher
ist im Service der in aller Welt ins-
tallierten Anlagen hohe Effizienz
gefragt - damit sich die Mitarbeiter
auf die aktuellen Maschinebaupro-
jekte konzentrieren kénnen. ,Fiir
uns und unsere Kunden sind ein
gut ausgebautes Service-Netzwerk
und die rasche Verfiigharkeit von
Ersatzteilen wirklich wichtig. Das
ist ein weiterer Grund fiir uns, Steu-
erungs- und Antriebstechnik von

© Hacos

Siemens einzusetzen: Die Koope-
ration mit dem weltweit prasenten
Automatisierungspartner hilft uns,
unserem Qualitétsanspruch gerecht
zu werden, und von der durch-
gangigen Systemtechnik profitiert
auch die Fernwartféhigkeit unserer
Maschinen.” Letztlich bleibt Hacos'
Engineering-Know-how dank der
bei Siemens (blichen jahrzehn-
telangen Produktunterstiitzung
auf lange Sicht wertvoll — und die
Schokoladenhersteller als Endan-
wender konnen darauf vertrauen,
selbst in vielen Jahren noch Ersatz-
komponenten fiir ihre Maschinen
zu bekommen. Raf Tuytelaars: ,Das
alles passt einfach sehr gut zu
unserem Anliegen, unsere Kunden
langfristig auf ihrem Wachstums-
kurs zu begleiten und zu betreuen.”

Autor: Joachim Ummenhofer, Digital
Factory / Process Industries and
Drives, Siemens AG

Kontakt:

Siemens AG

Digital Factory / Process Industries and
Drives

Erlangen

WWWw.siemens.com

I Abb. 4: Ebenfalls mit Simotion automatisiert:
Die Hacos Mdeco fiir linienintegriertes Deko-
rieren hochwertiger Schokoladenprodukte.



Neues Daten-Uberwachungssystem

Rotronic, der groBte Schweizer Anbieter von
Produkten fiir die Messung von Feuchte, Tem-
peratur, CO, und Differenzdruck hat das neue
Rotronic Monitoring System RMS entwickelt.
Das Uberwachungssystem kontrolliert, doku-
mentiert und visualisiert alle gewiinschten
Messdaten in einem System und stellt diese
dem Benutzer in gewiinschter Form zur Ver-
fligung. Die Daten kénnen unabhangig vom
Standort jederzeit abgerufen werden. Das
System bietet hdchste Flexibilitat, kann viel-
seitig eingesetzt werden und ist einfach zu
bedienen. Herzstiick des Systems ist die Ser-
ver-Software mit Datenbank. Diese zeichnet
alle Daten auf und alarmiert bei Grenzwert-
tberschreitungen. Die Datenlogger schicken
die Messwerte per Funk- oder LAN-Verbin-
dung an die Software. Via Web-Browser kann
auf die Daten zugegriffen werden, sofern die
Benutzer (iber die bendétigten individuellen
Rechte verfiigen. In Pilotprojekten wurde
das System bereits erfolgreich getestet und
bewahrt sich. Dabei flossen auch kundenspe-
zifische Wiinsche direkt in die Software-Funk-
tionen mit ein. Das modulare System ist fiir
den Einsatz in Labors, Reinrdumen, der Pro-
duktion und im Lager der Lebensmittel-, und

Pharma-Industrie geeignet und (berwacht
auch zuverlassig alle Daten in der Gebaude-
technik, der Industrie, in Museen, Archiven
oder wahrend eines Transports. Datenlogger

zeichnen llickenlos sédmtliche Daten mittels
Sensoren auf und {iberwachen diverse Para-
meter wie etwa Feuchte, Temperatur, Tau-
punkt oder Tiirkontakte. Fremdgerdte und
bereits bestehende Systeme konnen einfach

Automatisieren ® MSR

eingebunden werden, damit ist RMS hoch fle-
xibel und lasst sich ohne Probleme jederzeit
erweitern. Fehlermeldungen oder Warnungen
verschickt das System mittels Sprachanruf,
E-Mail oder SMS. Der Zugang auf die Echtzeit-
Daten ist immer gewahrleistet. Die Steuerung
und Uberwachung kann jederzeit via PC,
Mac, Tablet oder Smartphone vorgenommen
werden. Das gibt Sicherheit und spart auch
Kosten. Dank der Server-Datenbank und der
Server-Software ist eine hohe Verfiigharkeit
der Daten garantiert, zudem ist die Datensi-
cherheit durch https-Protokolle gewahrleistet
— unabhdngig von Standort oder Endgerat.
Die Maglichkeit die Daten zu verschliisseln
besteht. Das neue System erfiillt samtliche
regulatorischen Anforderungen von GxP, FDA
Annex 11 und 21 CFR 11. Die Installation ist
dank den Rotronic-Profis einfach und unkom-
pliziert.

Rotronic Messgerate GmbH
Tel.: +49 7243/383250
info@rotronic.de
www.rotronic.de

Ready Meals besser
verpacken.

Der Traysealer G 700 ist besonders flexibel und
wirtschaftlich. Mit seiner produktschonenden
Gasspullung verpacken Sie Fertiggerichte, Snacks
und Fresh-Cut Produkte sicher und sanft mit
Schutzatmoshéare (MAP).

- \®
interpack&y
Dusseldorf, Deutschland
04.05.-10.05.2017

“7 MULTIVAC

BETTER PACKAGING

Halle 5, Stand E23
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10.000 N Zuhaltekraft am Microcut

Sicherheit flir das Stephan-Vacutherm-System

Bedienerfreundlichkeit,

hohes Sicherheitsniveau,

vielfalti-

ge Einsatzmdglichkeiten und Verfligharkeit — so lauteten die

wichtigsten Anforderungen von Stephan Machinery in Hameln,
die Maschinen fiir die Lebensmittelproduktion herstellt. Bei
dem Stephan- Vacutherm-System VMC 1200, das vor allem fiir

die Herstellung von Feinkostprodukten entwickelt wurde, ent-

schied sich das Unternehmen daher fiir den Einsatz der neuen
Sicherheitszuhaltung AZM 400 von Schmersal.

Hochwertige ~ Convenience-Food-
Produkte sind heute mehr und mehr
gefragt. Durch den zunehmend stei-
genden Stellenwert der ,Work-Life-
Balance” erhéht sich die Nachfrage
nach einfach zuzubereitenden, qua-
litativ hochwertigen Lebensmitteln.
In den vergangenen Jahren hat
sich Stephan Machinery zu einem
fihrenden Hersteller von Maschi-
nen zur Produktion verschiedenster
Lebensmittelprodukte  entwickelt.
Das Unternehmen, das 1953 von
der Familie Stephan in Hameln in der
Néhe von Hannover gegriindet wur-
de, verfiigt tiber eine eigene Enginee-
ring-Abteilung und kann so seinen
Kunden in der Lebensmittelindustrie
schllisselfertige Losungen bieten.
Dem Trend zu mehr Conveni-
ence-Produkten folgend, hat Ste-
phan das Vacutherm-System entwi-
ckelt und in enger Zusammenarbeit
mit den Feinkostherstellern kontinu-
ierlich optimiert. Mit dieser Anlage
werden Suppen, Pasta-Saucen, klas-
sische Saucen, Mayonnaise/Ketchup,
Dressings, Dips und Babynahrung in
unterschiedlichen  ChargengréBen
hergestellt — von 400 bis 1.200 I.

Externer Homogenisator

Die Basiskomponenten des Pro-
zesssystems sind ein diagonal
gestellter, vakuumdichter Mischbe-
hélter mit Mischwerkzeug und ein
externer Homogenisator, der Micro-
cut MV. Die spezielle Geometrie
des Behalters und des Mischarms
gewdahrleistet eine effektive und
schonende Vermischung unter-
schiedlichster Rohmaterialien. Der

Microcut MV arbeitet nach dem
Rotor-Stator-Prinzip, sodass die
Rohmaterialien  zerkleinert und
emulgiert werden.

.Der Vorteil des Microcut ist es,
dass er Uber verschiedene Werk-
zeuge verfiigt, die Geschwindig-
keiten von 300 und bis zu 3.000
Umdrehungen pro Minute errei-
chen - je nachdem, welche Parti-
kelgroBe die Rezeptur des Kunden
verlangt. Dadurch ist der Microcut
sehr flexibel”, erlautert Stefan Zir-
pel, Automationsingenieur bei Ste-
phan Machinery.

Die Reproduzierbarkeit und die
gleichbleibende Qualitat von Char-
ge zu Charge sind die wichtigsten
Kriterien der Lebensmittelindustrie.
Piirierte Kost bspw., muss einen
gleichmaBigen Feinheitsgrad auf-
weisen. PartikelgroBen, die von der
Spezifikation des Produktes abwei-
chen, diirfen nicht im Endprodukt
enthalten sein.

Im Microcut wird das Produkt
mit dem bewahrten kontaktlosen
Rotor-Stator-Prinzip effizient bear-
beitet. Auf einem Tragerring, dem
Stator (Schneidring), sind einheitli-
che Schneidplatten aus Hartmetall
fest montiert. Je nach gewahltem
Schneidring wird eine Spaltweite
von 0,1 bis 3,0 mm erreicht. Der
sich im Innenraum drehende Rotor
(Schneidkopf), der ebenfalls mit
Schneiden versehen ist, lauft mit
einem Abstand zu den Klingen des
Stators. Der Schnitt erfolgt auf der
gesamten Schneidspaltlange. Das
Produkt wird gezielt durch dieses
Schneidsystem geleitet, so dass es
homogen zerkleinert und perfekt
emulgiert die Maschine verldsst.
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I Abb. 1: Stefan Zirpel (links), Stephan Machinery und Markus GraBmann,
Schmersal, vor dem Mischbehélter des Vacutherm-System VMC 1200.

Sichere Bolzenzuhaltung
AZM 400

Das Schneidwerkzeug im Microcut
befindet sich in einem robusten
Edelstahlgehduse, das zum Aus-
wechseln der Werkzeuge und zu
Reinigungs- und Wartungszwecken
geoffnet wird. Abgesichert wird
der Microcut nun mit der neuen
Sicherheitszuhaltung AZM 400 von
Schmersal. Dabei handelt es sich
um eine sichere Bolzenzuhaltung,
die aus der Zuhaltungseinheit mit
Sensorik und motorgetriebenem
Sperrbolzen sowie dem Betati-
ger besteht. Der Betatiger enthalt
ein codiertes RFID-Tag und eine
Arretierungsoffnung in welche der
Sperrbolzen einféhrt. Sobald der
Sperrbolzen  eine ausreichende
Eintauchtiefe in der Arretierungs-
6ffnung des Betatigers erreicht,
gilt die Schutzeinrichtung als sicher
zugehalten und die Sicherheits-
ausgange werden freigegeben.

Dabei erreicht der AZM 400 eine
Zuhaltekraft von 10.000 N. ,Die-
se sehr hohe Zuhaltekraft und die
Bedienerfreundlichkeit des AZM
400 gehorten mit zu den Griinden,
die uns veranlasst haben, uns fir
dieses Sicherheitsgerat zu entschei-
den”, sagt Stefan Zirpel.

Sicherheitszuhaltung mit
.eingebauter Intelligenz”

Alle ,Hardwarekomponenten” sind
stabil und gut geschiitzt in einem
rechteckigen Metallgehduse unter-
gebracht. So wird z. B. wirksam
verhindert, dass beim Einfahren des
Sperrbolzens Verschmutzungen ins
Gehause der Zuhaltung eindringen.
Gut geschiitzt im Inneren befindet
sich die ,eingebaute Intelligenz”,
die durch verschiedene Sensoren
mit intelligenter Auswertung reali-
siert wird. Ein sicherheitstechnisch
ertiichtigter ~ RFID-Sensor  {iber-



wacht — in der Kommunikation mit
dem RFID-Tag im Betatiger — die
korrekte Position der Schutztir
und ermdglicht das Ausfahren des
Sperrbolzens. Dessen Position wird
wahrend des Ausfahrens durch eine
intelligente  Magnetfelderkennung
iberwacht. Das gewahrleistet eine
ausreichende  Uberdeckung des
Bolzens in der Arretierungséffnung
des Betatigers. Die sichere RFID-
Technik schafft unter anderem
die Voraussetzung dafiir, dass der
Anwender zwischen drei Arten der
Codierung wahlen und somit das
angemessene Niveau der Manipu-
lationssicherheit festlegen  kann
— bis hin zu individuell codierten
Varianten der Codierstufe ,Hoch”
nach DIN EN 1SO 14119.

.Eine weitere Besonderheit des
AZM 400 ist das bistabile Wirkprin-
zip. Das bedeutet: Bei einem Strom-
ausfall behélt die Sicherheitszuhal-
tung die jeweils aktuelle Position
bei. Auch das ist ein Pluspunkt fir
Sicherheit und Bedienerfreund-
lichkeit, denn der Anwender muss
sich nicht zwischen Arbeits- und
Ruhestromprinzip entscheiden, und
die Schutzeinrichtung wird auch
bei einem Spannungsausfall sicher
zugehalten, wenn es zu gefahr-
bringenden Nachlaufbewegungen
kommt”, erklart Markus GraB-
mann, Vertriebsbeauftragter der
Schmersal Gruppe.

Hohes Sicherheitsniveau -
hohe Anlagenverfiigbarkeit

+Unsere interne Maschinen- und
Prozessiiberwachung fiir den VMC
1200 fordert ein hohes MaB an
Maschinensicherheit, und diese
Aufgabenstellung konnte gezielt
mit dem AZM 400 erreicht werden”,
so Stefan Zirpel. Sowohl die Verrie-
gelungs- als auch die Zuhaltefunkti-
on entsprechen PL e und Kategorie
4 nach DIN EN ISO 13849-1 sowie
SIL3 nach DIN EN 61508-1. Damit
werden auch hohe Sicherheitsan-
forderungen gemaB DIN EN 1SO
14119 erfiillt. Dabei wird das hohe
Sicherheitsniveau fiir die Zuhalte-
Funktion unter anderem aufgrund
des zweikanaligen Entsperrsignals
erreicht. Dies stellt sicher, dass
bspw. durch das Auftreten eines
Querschlusses  nicht  ungewollt
entriegelt und ein Zutritt in einen
Gefahrenbereich ermdglicht wird.
Die im AZM 400 integrierte
Elektronik ermdglicht — in Verbin-
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I Abb. 2: Die neue Sicherheitszuhaltung AZM 400, mit der der Microcut abgesichert wird, erreicht eine Zuhaltekraft
von 10.000 N.

dung mit der Sensorik — zahlreiche
Zusatzfunktionen, z. B. beim Erken-
nen von Fehlerzustdnden, welche
die Verfiigharkeit der Zuhaltung
erhohen. Erreicht bspw. der Sperr-
bolzen im ersten Versuch des Verrie-
gelns nicht den Zustand , gesperrt”,
erfolgt selbsttdtig ein zweiter Ver-
such. Erst wenn dieser ebenfalls
scheitert, meldet das Gerdt eine
Stérung. Das verringert die Anzahl
der Storungsmeldungen und erhght
damit die Verfiigharkeit der Anlage.

Schutztiiren sind haufig am
Anschlag gedampft, so dass sie

werkzeuge.

nach dem SchlieBen wieder etwas
zuriickfedern. Die Folge: Der Sperr-
bolzen sitzt nicht mehr mittig in der
Arretierungs6ffnung des Betatigers
und muss dann Querkrafte Uber-
winden. Konnen diese Querkrafte
nicht dberwunden werden, wird
die Schutztlr nicht gedffnet — mit
entsprechenden  Verzégerungen
im  Produktionsprozess. ,Beim
AZM 400 wurde eine gute Lésung
fur dieses Problem gefunden: Die
Zuhaltung ermdglicht ein Entsper-
ren gegen eine Querkraft von bis zu
300 Newton”, sagt Markus GraB-

I Abb. 3: Der Microcut, der sich in einem robusten Edelstahlgehduse befindet, verfiigt iiber verschiedene Schneid-

mann. ,Auch dies ist ein Beitrag
zur Erhdhung der Anlagenverfig-
barkeit.”

Autorin: Sylvia Blomker, Schmersal

Kontakt:

K.A. Schmersal GmbH & Co. KG
Wuppertal

Sylvia Blomker

Tel.: +49 202/6474-895
sbloemker@schmersal.com
www.schmersal.com
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Ideal zur Fullstandmessung
von Zucker und Mehl

Selbst kleinste Reflexionssignale werden sicher erfasst

Zucker und Mehl stellen fiir viele Lebensmittel wichtige Basisstoffe dar und werden
dementsprechend in groBen Mengen gelagert. Fiir eine effiziente Produktion ist das
Wissen um den Bestand dieser Rohstoffe enorm wichtig. Doch so trivial die beiden
Produkte scheinen, die Messung ihrer Fiillstande in Silos ist alles andere als einfach.
Das Radarmessgerat fiir Schiittgiiter mit der hohen Signalfrequenz von 80 GHz,

Vegapuls 69, setzt hier neue MaBstabe.

Moderne Messprinzipien wie gefihrtes oder
freistrahlendes Radar, er6ffnen mittlerweile
neue Méglichkeiten fiir eine zuverlassige Uber-
wachung der Silostande in der Lebensmittel-
industrie. Die Radartechnik hat bspw. bei der
Messung von Milchpulver wesentliche Vorteile.
Unabhangig von Staubentwicklung, Larment-
wicklung und Luftturbulenzen liefert der Radar-
sensor einen zuverldssigen Messwert. Bisher
kam es bei anderen Messverfahren, nicht nur
bei Milchpulver, sondern auch bei Produkten mit
ahnlicher Konsistenz zu Schwierigkeiten, da die-
se Medien sehr fein sind und damit stark anhaf-
ten. Auch die sehr feine Dextrose ist problema-
tisch fiir beriihrende Messverfahren, weil sie sich
elektrostatisch stark aufladt.

Ganz anders bei der beriihrungslosen Radar-
messtechnik: Durch die sehr gute Fokussierung
der Mikrowellen und der Verwendung einer
Schwenkhalterung, kann das Messsignal gezielt
auf die Produktoberflache ausgerichtet werden.
Schwankungen der Produkteigenschaften, wie
Feuchtigkeitsgehalt oder Reifegrad, haben kei-
nen Einfluss auf ein sicheres Messergebnis.

Bei vielen Produkten in der Nahrungsmittel-
industrie wird allerdings aufgrund der kleinen
Dielektrizitatszahl nur ein Bruchteil der Energie
an der Fillgutoberflache reflektiert. Des Weite-
ren werden viele Produkte, z.B. Mehl, in sehr
hohen, schlanken Silos gelagert, um auf einer
kompakten Flache eine hohe Fiillmenge zu kon-
zentrieren und eine maéglichst groBe Sortenviel-
falt zu bevorraten. Bisher eingesetzte Messprin-
zipien stoBen dabei oft an ihre physikalischen
Grenzen.

Auch Zucker, einer der Basisprodukte fiir die
Nahrungsmittelindustrie, spielt den Anwendern
hin und wieder einen Streich. Da Zucker sehr gut
flieBt und eine fast ebene Oberflache bildet, wird
das Messsignal haufig zur Seite weggespiegelt.
Zusatzlich lagert sich der feine Staub auf der
Oberflache ab und verstarkt diesen Effekt noch.
Im Experiment ldsst sich das sehr gut anhand
eines Blechs demonstrieren, bei dem aufgrund
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Jiirgen Skowaisa,
Produktmanagement
Radar, Vega

der glatten Oberflache die gesamte Energie zur
Seite reflektiert wird. Erst, wenn das Blech mit
einem Schleifpapier bearbeitet wird, erhalt man
ein eindeutiges Signal. Eine ahnliche Situation

entsteht bei der Messung von Zucker. Man erhalt i
schlecht detektierbare Signale.

Kommen noch Stdrsignale, etwa durch
umlaufende SchweiBnahte in den Silos hinzu,
flihrt dies zu ungenauen Messsignalen. Mit

Ein Radarstrahl
mit 26 GHz erfasst
auch Einbauten,
Verstrebungen und
Anbackungen

Ein Radarstrahl mit
80 GHz erfasst nur
das Flllgut

g

Hilfe von moderner Software und Algorithmen
lasst sich dem zwar einiges entgegen setzen,
manchmal stoBt jedoch die Physik einfach an
ihre Grenzen. y

Hohere Signalfrequenz fiir bessere
Fokussierung

Genau fiir solche Messungen hat das Schil- Abb. 1:
tacher Unternehmen Vega den Vegapuls 69  Die genauere
entwickelt, der 2015 auf den Markt gekom-  Fokussierung des
men ist. Das Radarfiillstandmessgerat arbeitet ~ Vegapuls 69

mit einer Frequenz von 80 GHz. Damit ist eine  bedeutet eine hhere
deutlich genauere Fokussierung des Sendesig-  Messsicherheit iiber
nals moglich. Vor allem bei schmalen Behaltern ~ den gesamten

mit Einbauten hilft die gute Fokussierung, das  Messbereich.




eigentliche Messsignal von Storsignalen besser
zu trennen. Selbst kleinste Reflexionssignale
werden sicher erfasst. Die Fokussierung ist das
A und O fiir eine sichere und zuverldssige Mes-
sung. Davon profitieren alle Anwendungen, die
sehr geringe Reflexionen liefern.

Idealer Einsatzort fir das Radarfiillstand-
messgerat sind hohe Silos in der Nahrungsmit-
telindustrie. Dank der hervorragenden Signal-
biindelung ist selbst eine Messung in einem
mehr als 15 m hohen Silo mit einer Grundfla-
che von 1 m? maglich. Der Vegapuls 69 erfasst
sicher die Fiillhéhe des Mediums. Dies liegt vor
allem am geringen Offnungswinkel. Der Off-
nungswinkel der abgestrahlten Radarenergie
und damit auch die Fokussierung hangen von
zwei Faktoren ab: der Sendefrequenz und der
wirksamen Antennenflache. Das bedeutet, dass
mit einer hoheren Frequenz bei gleicher Anten-
nengréBe eine deutlich bessere Fokussierung
erreicht wird. Der Vegapuls 69 arbeitet mit einer
Sendefrequenz von 80 GHz und einer Antennen-
groBe von 75 mm. Dadurch wird ein Offnungs-
winkel von nur 3° erreicht. Zum Vergleich: Bei
einem Radarsensor mit 26 GHz Sendefrequenz
betragt der Offnungswinkel etwa 10° bei glei-
cher AntennengroBe. Dagegen geht der 80GHz-
Strahl an Einbauten oder Anhaftungen an der
Behélterwand vorbei. Das macht die Messung
noch zuverlassiger. Durch die bessere Fokussie-
rung kann auBerdem bis in den Abzugstrichter
gemessen werden. Dies wiederum verbessert
die Siloausnutzung.

Auch bei sehr feinen Medien, wie Zucker, hat
die hohere Frequenz Vorteile. Durch die kleinere
Wellenlédnge der Radarsignale erscheinen die fei-
nen Zuckerkristalle groBer und die Signale wer-
den nicht wie bei einem Spiegel zur Seite reflek-
tiert, sondern in alle Richtungen zuriickgestrahlt.
Dadurch kommt deutlich mehr Energie am Sen-
der an und eine sichere Messung ist moglich.

Ein weiteres Anwendungsbeispiel ist die Lage-
rung von Gerste in bis zu 20 m hohen Vorratssilos.
Hier verbleibt diese, bis sie zu Malz verarbeitet
wird. Mit dem Befiillen der Silos geht eine starke
Staubentwicklung einher. Die Schiittkegelgeome-
trie verandert sich durch die Befiillung und Ent-
nahme standig. Die Fiillstandmessung (iber den
Vegapuls 69 sichert den laufenden Betrieb in den
Malzereien und meldet zuverlassig die Filllhéhe
oder mégliche Grenzstande des Getreides.

Prozessanschliisse ideal fiir den
Lebensmittelbereich

Der Vegapuls 69 steht in zwei Ausfiihrungen zur
Verfiigung. Mit einfacher und leichter Kunststoff-
antenne aus PP und einer im Flansch integrierten
Linsenantenne. Die Antennen sind unempfindlich
gegen Ablagerungen. Ein Spilluftanschluss ist
optional erhaltlich, in den meisten Fallen aller-
dings nicht nétig. Die Flanschausfiihrung besitzt
eine Schwenkhalterung aus hochwertigem Edel-
stahl, mit der sich die Antenne bequem einstel-
len lasst, so dass der Sensor optimal in einem

1 Smartphone-App zum optimalen Ausrichten von Radarsensoren

Mit dieser Funktion in der Vega Tools-App wird
es zum Kinderspiel, Radarsensoren fiir Schiitt-
gliter optimal auszurichten und in Betrieb zu
nehmen. Uber die Eingabe der Behalterhéhe
und des Abstands zur Austragséffnung errech-
net die App automatisch den optimalen Nei-
gungswinkel. Mithilfe der im Smartphone inte-
grierten Neigungssensoren und einer grafischen
Darstellung des Messpunktes kann der Sensor
optimal ausgerichtet werden.

I Vega Tools-App
fiir Android im
Google Play Store

.-II-F.

I Vega Tools-App
fiir iPhone im
Apple App Store
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Ilhr Mischer mit unserem Shooter.
In Nullkommanix kalt gemacht.

I Abb. 2: Mit der intelligenten Schwenkhalte-
rung aus hochwertigem Edelstahl lasst sich die
Antenne des Vegapuls 69 bequem einstellen und
optimal auf das Schiittgut ausrichten.

THE LINDE GROUP

Wenn Ihr Mischer eine Abkihlung braucht, sind wir zur Stelle.
Der LIXSHOOTER® Isst sich dank seiner Standardisierung ohne
groBen Aufwand einbauen und sorgt durch die intelligente
Temperatursteuerung fir eine bessere Produktqualitat beim

Mischen, z.B. von Hackfleisch.

Linde - ideas become solutions.

Linde AG
info@de.linde-gas.com, www.linde-gas.de

LIXSHOOTER® ist eine eingetragene Marke der Linde Group.
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I Abb. 3: Der Vegapuls 69 steht in
zwei Ausfiihrungen zur Verfiigung:
Mit einer leichten Kunststoffan-
tenne aus PP und einer im Flansch
integrierten Linsenantenne.

Bereich von +10° ausgerichtet
werden kann. Inspiriert von der
Wasserwaagen-App haben sich die
Vega-Ingenieure etwas Besonderes
einfallen lassen. Sie entwickelten
eine App, mit der der Neigungswin-
kel fir die Installation des Mess-
gerates eingestellt werden kann.
Dafiir wird das Smartphone einfach
auf das Gerat gelegt, so dass sich

der Sensor schnell und optimal aus-
richten lasst.

Zusammenfassung und
Ausblick

Neben der besseren Fokussierung
und der hoheren Dynamik zeich-
net sich der Vegapuls 69

zudem durch einen deut-

‘-“ lich breiteren Anwen-

— dungsbereich aus.

Besonders bei Anwendun-
gen, in denen sehr unterschiedliche
Medien gelagert werden, bietet
die universelle Einsatzmdglichkeit
des Sensors wesentliche Vorteile.
So werden in der Lebensmittelin-
dustrie die Silozellen oft mit ver-
schiedenen Produkten, die ganz
unterschiedliche Reflexionseigen-
schaften besitzen, befiillt.

Ein typisches Beispiel ist Kleie,
die sehr kleine Dielektrizitatszahlen
hat. Der Vegapuls 69 misst selbst
diese leichten  Getreideproduk-
te und erkennt diese zuverlassig.
Auch Mehle besitzen haufig eine
unterschiedliche ~Feuchte. Diese
verschiedenen Medien mit einem

Die Firma Mesutronic Gera-
tebau prasentiert auf der
Interpack 2017 in
verschiedenste
bewdhrte Metall-
detektoren  und
-separatoren fiir die
Lebensmittel- und
Pharmaindustrie.
Messehighlights

sind das Rontgenins-
pektionssystem Easy-
scope und das For-
derbandsystem Transtron

S mit implementiertem
Metalldetektor Metron 07

Cl. Dieser ist mit neuer Mehrfre-
quenztechnik und vielen neuen
Softwarefeatures  ausgestattet.
Easyscope wurde speziell fiir
die Untersuchung von endver-
packten Produkten entwickelt
und ermdglicht neben einer
prazisen Detektion von magne-
tischen und nichtmagnetischen
Metallen auch das Auffinden
andersartiger Fremdkérper wie
Glas, Keramik, Steine, rohen
Knochen und einigen dichteren
Kunststoffarten. Dariiber hinaus

I Mehr Sicherheit fiir verpackte Produkte

kénnen mit Hilfe von Rontgen-
technik noch viele andere Pro-
duktmangel festgestellt werden.
Mittels spezieller Algorithmen
lassen sich beispielsweise Ver-
schlussclips von Wiirsten von der
Kontrolle ausschlieBen oder die
korrekte Anzahl z.B. von Pralinen
in einer Verpackung ermitteln.

Mesutronic Geratebau GmbH
Tel.: +49 9927/9410-0
admin@mesutronic.de
www.mesutronic.de
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I Abb. 4: Die beriih-
rungslose Fiillstand-
messung mit dem
Vegapuls 69 sichert
die Zutaten fiir jede Y
Mehlmischung.

einzigen Fillstandmessgerat zu
messen, war oft eine Herausfor-
derung fiir die Messtechnik. Der
Vegapuls 69 kommt aufgrund sei-
nes breiten Anwendungsbereiches
auch mit diesen Anforderungen
zurecht. Mit einem Messbereich
bis zu 120 m und einer Genauigkeit
von =5 mm bietet der Vegapuls 69
zudem geniigend Leistungsreser-
ven — selbst in hohen Silos werden
saubere Messergebnisse erzielt.

Vega Inventory System

Das Vega Inventory System ist die
Rundum-sorglos-L6ésung  fiir das
automatisierte  Bestandsmanage-
ment. Es wurde speziell fiir die
Uberwachung von Fliissigkeitstanks
und  Schiittgutsilos  entwickelt.
Ganz entscheidend ist dabei das
perfekte Zusammenspiel zwischen
Messtechnik und Software. Vega ist
einer von wenigen Anbietern, der
alles aus einer Hand liefern kann
— von der Datengewinnung, Uber
die Datenubertragung bis hin zur
Datenverarbeitung.
MaBgeschneiderte  Dienstleis-
tungspakete erleichtern die tdg-
liche Arbeit und sparen Zeit und
Geld. Uber das Vega Inventory
System kommunizieren die Mess-
gerdte von Tanks und Silos direkt
mit dem Lieferanten und melden
vollautomatisch Nachschubbedarf
an. Dies erhoht die Flexibilitat

al

a

\‘\“

beim eigenen Ressourcen- und
Logistikmanagement. Die moder-
ne Software hilft ,Out of stock”-
Situationen, teure Eilbestellungen
sowie Produktionsstillstande zu
vermeiden. Durch das automati-
sierte Bestandsmanagement ldsst
sich eine wirtschaftliche Produk-
tions- und Vorratsplanung realisie-
ren. Zahlreiche Filter-Funktionen
ermdglichen das schnelle Grup-
pieren, Sortieren und Auflisten der
Bedarfe, wahlweise nach Produkt-
typ, Fillstandstatus, Alarmstufe
oder weiteren Faktoren.

Bei Neuanlagen kann das Vega
Inventory System mit wenig Auf-
wand und geringen Kosten von
Anfang an in das Prozesssteue-
rungssystem integriert werden. Bei
bestehenden Industrieanlagen las-
sen sich alle installierten Messgera-
te einbinden, unabhéngig vom Her-
steller und davon, ob der Messwert
analog oder digital tibertragen wird.
Mobile Silos senden ihre Daten ein-
fach iiber das Mobilfunknetz.

Autor: Jiirgen Skowaisa,
Produktmanagement Radar,
Vega Grieshaber KG

Kontakt:

Vega Grieshaber KG
Schiltach

Nadine Deck

Tel.: +49 7836/50-415
n.deck@vega.com
www.vega.com/radar



I Qualitat ist keine Vision

Auf der Interpack 2017 prasentiert sich Sick als
Anbieter eines weiten Spektrums an Sensoren
fiir die Consumer Goods-Industrie und zeigt von
kompakten, einfach zu integrierenden Geréten
tber  konfigurierbare  Stand-alone-Ldsungen
bis hin zu programmierbaren Hochgeschwin-
digkeitskameras seine Produkte, Systeme und
Services. Der Sensorhersteller bietet ein breites
Technologieportfolio mit Losungen fiir individu-
elle Anforderungen. Insbesondere das Thema
Qualitatssicherung steht im Fokus des Messe-
auftritts. Die hohen Durchlaufgeschwindigkeiten
und Taktzeiten der Anlagen in der Verpackungs-
industrie ermdglichen eine hohe Produktivitat,
die aber nur dann erreicht wird, wenn eine
lickenlose Qualitatskontrolle sichergestellt wer-
den kann. Es werden neue L6sungen gezeigt,
bestehend aus eigenen Bausteinen sowie aus
integrierbaren  Funktionen von Bildverarbei-

tungsbibliotheken, die der Verpackungsindust-
rie intelligente Unterstiitzung in den Bereichen
Qualitatskontrolle, Nachverfolgbarkeit, Objekt-
datenerfassung und Wartung bieten.

Sick AG

Tel.: +49 7681/202-0
corporateoffice@sick.de
www.sick.de

I Produktsicherheit und praventive Instandhaltung

Produkt- und Prozesssicherheit gewahrleisten
nachhaltig den Erfolg eines Unternehmens
in der lebensmittelproduzierenden Industrie
und dem damit verbundenen Vertrauen des
Kunden. Durch das Leckagepriifverfahren von
Kelvion, das auf einer wasserstoffbasierenden
(90 % Stickstoff und 10 % Wasserstoff) Metho-
de arbeitet und damit alle Anforderungen der
E949 sowie hohen Akkreditierungsstandards
wie IFS (International Food Standard) und
dem HACCP Plan erfiillt, lassen sich friihzei-
tig Materialermiidungen oder schon bereits
vorhandene Plattendurchbriiche im kleinsten
Mikrobereich aufspiiren. Dieses Verfahren gibt
in vielen Fallen die Gelegenheit, einen undich-

ten Warmetauscher zu reparieren oder zu
ersetzen, bevor es zu einer Beeintrachtigung
der laufenden Produktion kommt.

Kelvion Holding GmbH
Tel.: +49 234/980-0

info@kelvion.com
www.kelvion.com

I Optimierte Handkraft und Elektrik

Eisele Pneumatics aus Waiblingen hat die
Multiline E Mehrfach- und Mehrmedienkupp-
lungen um eine optimierte Gehduseversion
mit einem praktischen Verriegelungsbiigel
erweitert. Dieser macht das Kuppeln und Ent-
kuppeln in wenigen Sekunden méglich. Dank
dieses Schnellwechselsystems ist eine gerin-
gere Handkraft erforderlich, so dass auch eine
komplett mit tropffreien Adaptiveinsatzen

bestiickte Mehrfachkupplung mit minimalem
Kraftaufwand zu bedienen ist. Die tropffrei
abdichtenden Adaptiveinsatze ermdglichen
das leckagefreie Kuppeln und Entkuppeln von
Fliissigkeiten unter Druck und erméglichen
die Kombination mit dem neuen M12-Pow-
erstecker fir die Leistungselektronik in einer
Kupplung. Der Powerstecker ist fiir die Strom-
versorgung bei Spannungen bis zu 630 V
geeignet. Er ist der kleinste und kompak-
teste Anschluss fiir Kabel mit Leitungen bis
2,5 mm? auf dem Markt. Der Adaptiveinsatz
mit bis zu fiinf Leistungskontakten liefert bis
zu 16 A je Pin und ist verpol-, schock- und vib-
rationssicher.

Eisele Pneumatics GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7151/1719-0

info@eisele.eu

www.eisele.eu

Reinraumsysteme

Von der Planung bis
zur Qualifizierung

* Hygiene
» Qualitat
» Rentabilitat

Industrial Handling
Cleanroom Systems

SCHILLING ENGINEERING
(=] 22 [s]

IndustriestralRe 26
D-79793 Wutbschingen
+ 49 (0)7746 / 92789-0

www.SchillingEngineering.de .
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Antriebsldsung fur
hochste hygienische Anspriiche

Hochqualitative Lagertechnik fir ein innovatives Getriebe

Losungen im , Hygienic Design” werden vor allem in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie

insbesondere auch in der Molkerei- und der Fleischwarenindustrie nachgefragt. Dort bestehen

hochste Anspriiche an Hygiene — das betrifft vor allem die Produkte selbst, aber auch die Anla-

genkomponenten: Wenn diese sich nicht gut reinigen lassen, konnen chemische oder mikrobio-
logische Kontaminationen in den Produktkreislauf gelangen. Das neue Kegelstirnradgetriebe der

Firma Stroter Antriebstechnik erfiillt die hohen Anforderungen an Reinheit und Robustheit. Im

Getriebe selbst sorgt bestandige Lagertechnik von Findling Walzlager fiir einen zuverldssigen Lauf.

I Abb. 1: Im neuen Kegelstirnradgetriebe bei Stréter Antriebstechnik sorgt besténdige Lagertechnik von Findling
Walzlager fiir einen zuverlassigen Lauf.

Antreiben, steuern, bewegen: Das ist
das Aufgabenfeld der Firma Stroter
Antriebstechnik. Das Unternehmen
bietet ein breites Sortiment mecha-
nischer und elektrischer Antriebs-,
Steuer- und Regeltechnik an, das
eine Vielzahl von Anwendungsfal-
len abdeckt. Zu den wichtigsten
Abnehmerbranchen gehdren die
Getrankeindustrie, der Verpackungs-
maschinenbau sowie die Hersteller
von Anlagen der Férder- und Hand-
habungstechnik. Als unabhangiges,
mittelstandisches Unternehmen ist
Stroter in der Lage, Kundenanfor-
derungen und technologische Ent-
wicklungen schnell in serienreife

Produkte umzusetzen. Nicht zuletzt
diese Flexibilitat ist es, die Stroter fiir
viele Unternehmen des Maschinen-
und Anlagenbaus zu einem zuver-
lassigen Partner macht — auch wenn
komplexe integrierte antriebs- und
steuerungstechnische Konzepte und
Losungen gefordert werden.

Neue Antriebslosung fiir
hochste Hygiene

Die neueste Entwicklung von Stro-
ter ist ein Kegelstimradgetriebe im
Hygienic Design mit einer Antriebs-
leistung von 0,18 kW — 1,1 kW.
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Die Losung erméglicht hohe Uber-
setzungen von i = 7:1 bis 180:1
und Drehmomente M bis 280 Nm.
Getriebe und Motor sind komplett
gekapselt, unbeliiftet und entspre-
chen der Schutzklasse IP69. Seit Juli
2014 ist das Produkt regular auf dem
Markt erhaltlich, wie Arndt Minzner,
zustandig fiir den Verkauf bei Stréter
Antriebstechnik, bestatigt.

Die neue Antriebslosung ist vor
allem fir die Lebensmittelindustrie,
aber auch fiir die pharmazeutische
und fir die chemische Industrie
konzipiert. Sie bewahrt sich berall
dort, wo besonders hohe Anforde-
rungen an Reinheit und Hygiene

gestellt werden. Dafiir sind Motor
und Getriebe komplett in Edelstahl
ausgefiihrt und eignen sich somit
hervorragend fiir den Einsatz in
hygienischen Prozessen, da sie sich
problemlos mit allen in diesen Berei-
chen gangigen Verfahren reinigen
lassen und korrosionsbestandig sind.
Beim Design wurden scharfe Kanten,
Hinterschnitte oder Nuten vermie-
den — das garantiert Reinigungs-
freundlichkeit und bewirkt, dass sich
Schmutz und damit Nahrboden fiir
Mikroorganismen und Biofilme erst
gar nicht absetzen kénnen.

Passende Lagertechnik
vom Experten

Fir die passende Lagertechnik
wandten sich die Antriebsexperten
aus Diisseldorf an Findling Walzlager
— ein Unternehmen, mit dem Stroter
schon seit 2008 zusammenarbei-
tet. ,Wo es sinnvoll und technisch
maglich ist, setzen wir Lagertechnik
von Findling ein. Das ist mittlerweile
in fast allen unseren Getrieben der
Fall”, erklart Miinzner. , Friiher haben
wir unsere Walzlager von einem
Wettbewerber bezogen, den Find-
ling aber beziiglich Wirtschaftlichkeit
und Qualitat (bertreffen konnte.”
Entsprechend erprobte Stroter nach
und nach verschiedene Lagerungen
von Findling und stieg dann auf
diese Losungen um. Findling belie-
fert Stréter heute hauptséachlich mit
Zylinderrollen-, Kegelrollen-, Schrag-
kugel- und Radialrillenkugellagern
sowie Innenringen, aber dariiber hin-
aus auch mit einer Vielzahl anderer
Baureihen. Die in der Branche unge-
wohnlich groBe Lagerflache von
Findling von ca. 4.000 m? und die
damit verbundene Flexibilitdit und
Lieferfahigkeit garantieren zudem
durchweg eine Gberdurchschnittlich
gute Lieferperformance und eine
gute Verfligbarkeit auch bei weniger
gangigen Lagertypen.

Fiir den Einsatz im neuen Kegel-
stirnradgetriebe  entschied  sich
Stroter fiir Kegelrollenlager des Typs



30202, Diinnringlager der Baureihe
16009 und Zylinderrollenlager in
einer NUP-Ausfiihrung. ,Wichtig
waren uns vor allem eine lange
Lebensdauer und eine gute Tempe-
raturbestandigkeit der Produkte”,
erlautert Miinzner die Anforderun-
gen. ,Nachdem der Elektromotor
nicht zwangsbeliiftet ist, ergeben
sich hohere Betriebstemperaturen.”
Die im Motor erzeugte Warme wird
ausschlieBlich tber die Oberflache
von Motor und Getriebe an die
Umwelt abgegeben und nicht durch
einen Lifter abtransportiert. Ent-
sprechend wahlte Stroter besonders
hitzebestandige Walzlager-Typen.
Die eingesetzten Baureihen
eignen sich kurzfristig bis zu einer
Temperatur von +150 °C und im
Dauerbetrieb bis zu 120 °C. Da
Findling sehr groBen Wert auf
eine gleichbleibende Qualitat legt,
wird der Harte- und Wérmestabili-
sierungsprozess nicht nur vor Ort
kontinuierlich tberwacht, sondern
ist neben den sonst Gblichen Para-
metern auch fester Bestandteil der
Wareneingangspriifung.

Fiir jede Getriebestufe das
richtige Walzlager

In der Kegelradstufe des Getriebes
kommen Kegelrollenlager zum Ein-
satz. ,,Dabei handelt es sich um wah-
re Kraftpakete”, so Klaus Findling,
Geschéftsfiihrer bei Findling Walzla-
ger. ,,Sie kdnnen sowohl Radial- und
Axialkréfte aufnehmen und stellen
in diesem Anwendungsbereich die
wirtschaftlichste Lsung dar.” In
den hochbelastbaren Ausfiihrungen
des Getriebes verbaut Stroter in der
Kegelradstufe alternativ Zylinderrol-
lenlager. Der Typ NUP nimmt nicht
nur hohe radiale Kréfte auf, sondern
auch Axialkrafte in beide Richtun-
gen. Im Stirnrad des Getriebes setzen
die Antriebsexperten aufgrund der
kompakten Bauweise Diinnringlager
ein. In der Abtriebswelle schlieBlich
wirken aufgrund der hohen Uber-
setzung nur geringe Krafte, hier sind
normale Kugellager ausreichend. Auf
Dichtung und Befettung wurde kom-
plett verzichtet — das Getriebe ist mit
synthetischem Ol befiillt, das durch
die offenen Lager laufen kann und
diese somit schmiert.

,Wir sind sehr zufrieden mit den
Produkten von Findling”, bestatigt
Miinzner. ,Wir haben sehr gute
Erfahrungen beziiglich der Qua-
litat und Langlebigkeit der Lager

gemacht und das Preis-Leistungs-
Verhaltnis ist optimal.” Ein weiterer
Pluspunkt fiir Stroter ist die Plnkt-
lichkeit der Lieferungen von Findling
— gute Voraussetzungen also fiir die
kiinftige Zusammenarbeit bei neuen
und bestehenden Antriebsldsungen.

Kontakt:

Findling Walzlager GmbH
Karlsruhe

Tel.: +49 721/55999-0
sales@findling.com
www.findling.com

Besuchen Sie uns auf der

Automatisieren ®© MSR I s

I Abb. 2: Die innovative Antriebsldsung ist im Hygienic Design ausgefiihrt
und eignet sich somit fiir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie.

Hygienic Design for

IT'S THAT EASY

Die Lebensmittelindustrie verlangt besonders sichere, hygienisch ein-
wandfreie und effiziente Automationslosungen. AVENTICS Produkte
bringen die passenden Eigenschaften mit und gewahrleisten die
Lebensmittelsicherheit im Produktionsprozess. Selbst der Einsatz in
besonders sensiblen Bereichen ist dank der Konstruktion unserer
Einzelkomponenten und ihrer chemischen Bestandigkeit problemlos

moglich. Das Ventilsystem CL03 zum Beispiel hat eine hygienegerechte

Busanbindung, die besonders hohe Schutzklasse IP69K und eine
EHEDG-Zertifizierung.

www.aventics.com/hygienisches-design

Hannover Messe, 24.-28. April 2017,

Halle 23, Stand C31

Ulmer Straf3e 4, 30880 Laatzen, www.aventics.com
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Zum Naschen verfiihrt ...

Kennzeichnen fiir Spezialitaten der Waffelbackerei Schuh

In Schweden gibt es einen offiziellen Waffeltag. Er wird am 25. Marz gefeiert. Aber

auch die Deutschen sind wahre Waffelliebhaber: Im vergangenen Jahr konsumier-

ten z.B. laut Statistischem Bundesamt 400.000 Deutsche taglich eine ,Portion”
Waffeln. Kein Wunder, dass die siiBen Teigwaren zum Standardsortiment eines

jeden Supermarktes gehdren. Auch wenn es unwahrscheinlich ist, dass Waffeln bis

zum Erreichen ihres Mindesthaltbarkeitsdatums unverkostet bleiben, so miissen sie

natirlich trotzdem entsprechend zuverlassig gekennzeichnet werden.

-~

Abb. 1: ,Wir freuen uns, dass wir unsere Waffeln so schnell und zuverlassig kennzeichnen koénnen”,
sagt Tobias Dieterich, Betriebsleiter bei Waffel Schuh in Dortmund, ,schlieBlich warten fast eine halbe
Million Deutsche téglich auf ihre Waffelration.” Die Schweden ehren das kdstliche Geback mit einem

offiziellen Waffeltag am 25. Marz.

Die Waffelbackerei Walter Schuh in Dortmund
etikettiert ihre Produkte mit Anlagen von Bluhm
Systeme aus Rheinbreitbach. In den 1950er Jah-
ren erdffnete Walter Schuh in der Dortmunder
Innenstadt eine Béckerei und Konditorei, in der
auch frisch gebackene Waffeln angeboten wurden.
Um nicht ununterbrochen am Waffeleisen stehen
zu missen, begann er, seine Waffelspezialititen
Lvorzuproduzieren” und entsprechend abzupa-
cken. Mit Erfolg: Auf Grund steigender Nachfrage
schaffte er bereits kurze Zeit spater zwolf Waffelei-
sen an und griindete die , Walter Schuh Waffelba-
ckerei”. Heute beschaftigt das Unternehmen etwa
25 Mitarbeiter, die in groBen Produktionshallen am
Dortmunder Stadtrand Waffeln fiir nationale und
internationale Einzelhandelsketten herstellen.
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Private-Labeling fiir Waffelspezialitéten

,Um mit dem gestiegenen Waffelbedarf Schritt
halten zu konnen, haben wir unsere Produktion
sukzessive automatisiert. Dabei war uns stets
wichtig, den hohen Anspruch an die Produktqua-
litdt nicht aus den Augen zu verlieren”, erklart
Geschaftsfihrer Christian Schuh. ,Manche Kun-
den verkaufen unsere Waffeln unter ihrem eige-
nen Etikett. Daher mussten wir auch die Etikettie-
rung und Produktkennzeichnung weitestgehend
automatisieren!” Seit vielen Jahren arbeitet die
Waffelbackerei daher mit dem Kennzeichnungs-
spezialisten Bluhm Systeme zusammen.

Bei Schuh sitzt eine Geset 117-Etikettier-
anlage von Bluhm Systeme zwischen der Kon-

© neondream - Fotolia.com

trollwdgeeinheit, der Metalldetektion und der
Produktverpackung. Diese Etikettierstation mit
zwei Alpha Compact Etikettenspendern ist in
der Lage, 100 Etiketten pro Minute aufzuspen-
den. Dabei ist die EtikettengroBe fast beliebig:
Je nach Ausfiihrung konnte die Geset zwischen
30 und 250 mm breite und zwischen 60 und 450
mm lange Etiketten verarbeiten. In der Waffel-
backerei Schuh werden bis zu 40 Waffelpake-
te pro Minute von oben und unten etikettiert.
Dazu laufen die Packungen vereinzelt — also in
fest definierten Absténden — in Richtung der Eti-
kettenspender, die ober- und unterhalb des For-
derbandes montiert wurden. Bei Erreichen einer
Lichtschranke 16st ein Impuls das Spenden des
Etikettieres aus.

Sandwich-Etikettierung weicher
Waffelpackungen

Der oben sitzende Etikettenspender wischt ein
Etikett im Wipe-On-Verfahren auf die Folienober-
flache auf. Wegen der Weichheit und Unebenheit
des Produktes wird das Etikett anschlieBend von
einer Viel-Scheiben-Rolle sanft, aber sicher auf
der Verpackungsfolie fixiert. Diese Andriickrolle
besteht aus einer Vielzahl kleiner Metallschei-
ben, die sich besonders gut an unebene Oberfla-
chen anpassen kdnnen, ohne sie zu beschadigen.
Der untere, sozusagen im Kopfstand arbeitende
Alpha Compact-Spender wurde mit einem sehr
langen Spendearm versehen. Damit kann er die
Unterseiten der Waffelpackungen synchron zum
anderen Spender durch einen Schlitz im Forder-
band hindurch etikettieren.

Auf dem Forderband nebenan werden die
Produkte schon seit Jahren zuverldssig von
der Etikettieranlage Alpha 86 gekennzeichnet.
+Auch wenn bei uns alle anderen Systeme top-
modern sind, so wollten wir trotzdem nicht auf
den guten alten Alpha 86-Etikettierer verzichten.
Warum auch? Er arbeitet nach wie vor tadellos!”
erklart Betriebsleiter Tobias Dieterich.

Kaum etikettiert, schon bedruckt

Nach erfolgter Etikettierung werden die Waf-
felspezialitaiten zweizeilig mit Angaben zur
Mindesthaltbarkeit, Produktion und Charge
bedruckt. Auch hierfiir setzt Schuh Anlagen
von Bluhm Systeme ein, die den hohen Auto-
matisierungsbestrebungen gerecht werden: Die
Linx CJ 400 Continuous-Inkjet-Drucker lassen
sich schnell und einfach bedienen. Selbsterkla-
rende Symbole auf einem Touchdisplay fiihren
die Benutzer durch das Men(l. Die Einstellungen



Abb. 2: Eine Viel-Scheiben-Rolle fixiert das
Etikett sanft und sicher auf der weichen und
unebenen Verpackungsfolie.

fur bis zu vier Produktionslinien kdnnen gespei-
chert und mit nur einem einzigen Tastendruck
abgerufen werden. ,Je nach Produktionsauf-
trag miissen wir die Druckdaten mehrmals am
Tag andern. Mit den Linx-Druckern gelingt das
unseren Mitarbeitern miihelos. Es gab bisher
keinen einzigen Kollegen, der mit den Systemen
nicht zurechtgekommen ware”, erinnert sich
Tobias Dieterich.

Die Linx CJ 400-Gerate drucken kontaktlos
bis zu drei Zeilen mit variablen Daten wie Lot-
nummern, Uhrzeiten sowie weiteren Textinfor-
mationen auf nahezu jede pordse oder nicht
pordse Oberflache. Der Druck trocknet inner-
halb von Millisekunden. Mit Schrifthéhen von

Abb. 3: Die Geset 117-Etikettieranlage etikettiert
die Waffelverpackungen von oben und von unten.

zwei bis 20 mm ist der Drucker sowohl fiir die
Beschriftung von Primar- als auch Sekundar-
verpackungen geeignet. Ohne groBen Aufwand
lasst sich der kompakte und 13,5 kg leichte

Schuttgiiter pneumatisch transportieren, von Staubkorn- bis TennisballgréRe, schnell, schonend und
mit geringstmoglichem Energieaufwand - eine Aufgabe fir Kénner, Performer und echte Spezialisten.
Olfrei verdichtende Drehkolbengeblase, Drehkolbenverdichter und Schraubenverdichter von AERZEN
l6sen Ihr Transportproblem. Erwarten Sie mehr - Prozessluft jetzt in neuer Effizienz.

www.aerzen.com
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Drucker zwischen verschiedenen Produktions-
linien hin und her bewegen. Das Nachfiillen
der Verbrauchsmaterialien ist schnell und sau-
ber erledigt. Und selbst ungeschultes Personal
kann die nach etwa 6.000 Arbeitsstunden fal-
lige Wartung erledigen: Dank eines sogenann-
ten Easi-Change-Moduls sind Filter und Tinte
innerhalb von einer halben Stunde mit wenigen
Handgriffen ausgetauscht.

Waffelnachschub garantiert

Tobias Dieterich zeigt sich begeistert: ,Wir freu-
en uns, dass wir unsere Waffeln so schnell und
zuverlassig kennzeichnen kdnnen. Denn schlieB-
lich warten fast eine halbe Million Deutsche tag-
lich auf ihre Waffelration — da wollen wir nicht in
Verzug geraten!”

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

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

Interpack Halle 4, Stand E54

OCATRLING 2017

SCHUTTGUT
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Hygienischer Schnitt bei

laufender Forderung

Edelstahl-Portalsystem fiir Ultraschall-Schneidemaschinen

Das maschinelle Schneiden, Portionieren und Sortieren
von Lebensmitteln oder pharmazeutischen Erzeugnissen
unterliegt hohen hygienischen Auflagen. Prozessnah einge-
setzte Maschinenteile diirfen keinen Haftgrund fiir Keime
und Bakterien bieten. Beim Verfahren der Schneid- oder
Greifwerkzeuge muss ausgeschlossen werden, dass durch
Abrieb verursachte Partikel-Eintrage die Produkte verunrei-
nigen. Auf diese Anforderungen zugeschnitten ist ein neues,
von Bahr Modultechnik entwickeltes Portalsystem, das sich
optimal fiir den Einsatz in industriellen Schneidemaschinen

eignet.

Maschinelle Schneidverfahren sor-
gen nicht nur fir einen sauberen
Schnitt, sondern teilen das Schneid-
gut zugleich schnell und verlustarm
in gleichgroBe Stiicke auf. Damit
die Schneidvorgange unter kon-
trolliert hygienischen Bedingungen
ablaufen, miissen die prozessna-
hen Maschinen- und Anlageteile
aus einfach zu reinigenden, kratz-
und abriebfesten  Materialien
gefertigt sein. Insbesondere bei
Back- und StiBwaren, Kése, Rohtei-
gen oder Tiefkiihlwaren weist das
Ultraschall-Schneiden  gegeniiber
anderen  Schneidmethoden  mit
Schneidstanzen oder Guillotinen
einschneidende Vorteile auf.

Schneiden mit Ultraschall

Bei diesem Verfahren werden spe-
zielle Schneidsonotroden mit Ultra-
schallfrequenzen von 20 bis 40 kHz
angeregt, um das Schneidmesser
in mechanische Schwingungen zu
versetzen. Aufgrund der hohen
Schwingungsfrequenz  kann die
Klinge ohne Druck in schnellem
Tempo durch das Material gefihrt
werden. Weil die vibrierende Klin-
ge das Material eher verdrangt
statt es zu schneiden, fallt prak-
tisch kein durch Schnittbreite oder
Anhaftungen bedingter Ausschuss
an. Im Ergebnis entstehen glatte

Flachen, da die geringen Schneid-
kréfte kaum Verformungen ver-
ursachen und das Produkt keinen
Warmebelastungen ausgesetzt ist.
.Wegen der steigenden Hygiene-
anforderungen gewinnt die riick-
standsfreie und einfache Reinigung
der Maschinen erheblich an Bedeu-
tung”, erklart Holger Witkowski,
Technischer ~ Geschaftsfiihrer bei
Ddinghaus Cutting & More, eines
markt- und technologiefiihrenden
Herstellers von Schneidldsungen
mit Ultraschall. Beim Ultraschall-
verfahren vermindert die selbstrei-
nigende Messerschwingung blei-
bende Materialanhaftungen. Durch
den niedrigen Verschmutzungsgrad
sinken der Reinigungs- und War-
tungsbedarf der Schneidemaschine,
wodurch sich die Lebensdauer der
Anlage erhoht.

Mitlaufende Einschnitte

Fir die optimale Auslegung von
Schneidemaschinen spielen  Pro-
duktkonsistenz und erforderliche
Schneidleistung eine entscheidende
Rolle. ,Da Produkteigenschaften
wie Temperatur, Materialdichte und
das Mischungsverhéltnis der ver-
schiedenen Zutaten den Schneid-
prozess mafigeblich beeinflussen,
miissen alle mechanischen Bauteile
und ihre Anordnung prézise darauf
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Abb. 1: Mit ultraschallerregten Messern werden Torten und andere
Lebensmittel ohne Druck in schnellem Tempo portioniert.

abgestimmt sein. Produktabhangig
lassen sich dann mit einem profes-
sionell ausgelegten Schneidwerk
problemlos auch Schneidgeschwin-
digkeiten von unter einer Sekunde
erzielen”, betont Witkowski. Insbe-
sondere fiir sogenannte mitlaufen-
de Anwendungen, bei denen das
Produkt mit einer konstanten oder
variablen Geschwindigkeit durch
den Schneidraum bewegt wird,
setzt Ddinghaus Portalsysteme zur
Positionierung des Schneidwerks
ein. ,Gegenliber Mehrachsen-
Robotern sind Portalsysteme bei
hoch dynamischen Prozessen klar
im Vorteil, weil sie tiber eine hohe
Eigensteifigkeit verfiigen und sich

Abb. 2: Speziell fir Anwendungen
in der Lebensmittelindustrie kon-
struiertes Edelstahl-Portalsystem
mit weit zuriickversetztem
Achsaufbau.

exakt den zu bewegenden Lasten,
Beschleunigungen und  Mitfahr-
strecken anpassen lassen. Dabei
koppelt sich das Portalsystem ber
Kurvenscheiben-Funktionen  oder
die speziell entwickelte ,Fliegende-
Sage”-Funktion auf die Produkt-
geschwindigkeit ein. So kann das
Produkt wéhrend des laufenden
Forderprozesses geschnitten wer-
den und muss nicht eigens ange-
halten werden”, erganzt Witkowski.

Mechanik auf Abstand

Auf Anregung von Ddinghaus hat
Bahr Modultechnik ein Portalsys-
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tem entwickelt, dessen spezielle
Konstruktion die technischen und
hygienischen  Anforderungen zu
wirtschaftlichen Konditionen voll-
standig erfiillt. ,Die besondere
Herausforderung bestand darin,
den Anteil an Positioniertechnik
in  Produktndhe zu minimieren,
ohne die Stabilitat, Laufruhe und
Lastaufnahme zu beeintrachtigen.
Deshalb haben wir die Achsanord-
nung so gewahlt, dass sich Motor,
Energieketten und zwei der drei
Achsen komplett auBerhalb des
eigentlichen Arbeitsraums befin-
den. In die Schneidkabine reicht
also lediglich die Y-Achse hinein,
auf der das Werkzeug und dessen
Motor verfahren werden”, erklart
Dirk Bahr, Konstruktionsleiter von
Bahr Modultechnik. ,Trotz langer
Hebelarme und hoher Momente
hat sich unsere Konstruktion als
sehr stabil erwiesen. Sie halt auch
untypischen Belastungen sicher
stand, die bspw. durch unsachge-
maBes Abstiitzen oder sich verfan-
gende Arbeitskleidung auftreten.”
Zwei parallel angeordnete Positio-
niereinheiten der Baureihe LSZ 60
bilden die Vorschubachse der
Schneidvorrichtung. lhre Fiihrungs-
schlitten werden {iber innen umlau-
fende Zahnriemen verfahren. Zur
Aufnahme hoherer Momente hat
Bahr Modultechnik fiir die X-Achse
eine mechanische Lineareinheit
der Baureihe DSM 160 mit zwei
innenliegenden Schienenfiihrungen
und abgedecktem Fihrungsprofil
eingesetzt. Die von einem integ-
rierten Linearmotor angetriebene
Achse erreicht Verfahrgeschwindig-
keiten bis 8 m/s bei einer Wieder-
holgenauigkeit von 0,1 mm. Im
Portalautbau noch weiter zurlick-
versetzt ist die platzsparend kon-
struierte Z-Achse, deren innenlie-
gender Zahnriemenantrieb Gber ein
Planetengetriebe gelagert ist und
Verfahrgeschwindigkeiten bis 6 m/s
mit einer Wiederholgenauigkeit von
+0,1 mm ermdglicht.

Hygienisch ummantelt

Um den hohen hygienischen Anfor-
derungen in der Lebensmittelindus-
trie zu entsprechen, sind samtliche
Profiloffnungen der Achsen vom
Arbeitsraum abgewandt. Zudem
sorgt der reduzierte Achsenauf-
bau fiir einen langs- und frontsei-
tig ungehinderten Zugang zum
Arbeitsbereich, der die Reinigung

und Wartung aller prozessnahen
Komponenten erleichtert. Auch fir
das keim- und schmutzabweisende,
kratz- und abriebfeste Oberflachen-
design hat Bahr Modultechnik mit
seiner patentierten Edelstahlum-
mantelung eine ebenso (iberzeu-
gende wie wirtschaftliche Losung
entwickelt. Da sich die Umman-
telung von Positionierachsen auf-
grund ihrer Geometrie schwierig
gestaltet, sich jedoch Alternativen
wie das Aufkleben von Edelstahl-
blechen als wenig haltbar erwiesen
haben, setzt Bahr Modultechnik
eine eigens fir die Ummantelung
konstruierte Maschine ein. Sie
presst die Edelstahlbleche passge-
nau um die Profile. Dabei werden
die Blechkanten um die Profilwan-
dung des Schlittenfiihrungsschlit-
zes gebogen und in Hinterschnei-
dungen im Inneren des Profils mit
zuverlassigem Festsitz eingerastet.

Fazit

Auf Basis seiner modularen Sys-
tematik konstruiert Bahr Modul-
technik malgeschneiderte Positi-
oniersysteme in verschiedensten
Abmessungen und groBer Variabili-
tat. Dank des flexiblen Systemauf-
baus aus standardisierten Kompo-
nenten ist gewahrleistet, dass sich
die Systeme in alle Fertigungsstra-
Ben integrieren lassen und sowohl
beim flachendeckenden Einsatz als
auch in Kleinserien und Sonderma-
schinen eine wirtschaftliche Losung
darstellen. ,Wir unterhalten seit
2009 intensive Geschaftsheziehun-
gen mit Bahr Modultechnik. Neben
dem guten Preis-Leistungs-Ver-
héltnis sind fiir uns das Know-how
und die Bereitschaft von Bahr aus-
schlaggebend,  kundenspezifische
Losungen zu entwerfen, ohne dass
gleich eine hohe Abnahmemenge
erwartet wird. Beim neuen Portal
passt die Kombination aus hygieni-
schem Aufbau und reduzierter Ach-
senzahl genau fiir die Anwendung,
die wir gegenwartig mit einem
Marktfiihrer umsetzen”, resiimiert
Holger Witkowski von Ddinghaus
Cutting & More.

Kontakt:

Bahr Modultechnik GmbH
Luhden

Karola Bahr/Stephan Henke
Tel.: +49 5722/9933-0
info@bahr-modultechnik.de
www.bahr-modultechnik.de
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Mit Fettkristallisation zu Hochstleistungen

Herstellung von Nahrungserganzungsmitteln und Functional Food

Der Markt fiir Lebensmittelzutaten hat in den letzten Jahren sowohl ein stetiges
Wachstum als auch einen signifikanten Wandel erlebt. Neben dem Agrarsektor, der
die Grundrohstoffe fir die Lebensmittelerzeugung bereitstellt, kommt den Unter-
nehmen fiir Lebensmittelzutaten eine immer groBere Bedeutung zu, sie liefern der
weiterverarbeitenden Industrie wichtige Bausteine flir den Produktionsprozess. Auf-
grund des immensen Preisdrucks am Markt sind Produktldsungen gefragt, welche

die Effizienz steigern und gleichzeitig die Kosten in den Unternehmen senken.
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I Abb. 1: Verfahrensschema mit Fat Crystallization Unit (FCU). Air Liquide er6ffnet mit der FCU den
Weg zu qualitativ hochwertigen Zutaten. So erreicht die Fettkristallisation mit Stickstoff eine bis zu
sechsfach langere Haltbarkeit im Vergleich zu einem fliissigen Produkt.

Auch wird das Thema Sicherheit dank scharferer
Richtlinien immer wichtiger. Die Produzenten der
Fast-Moving-Consumer-Goods  (FMCG) stehen
zudem vor der Aufgabe, stets dem aktuellen Life-
style entsprechende Produkte anzubieten. Ein der-
zeit zentrales Thema in der Lebensmittelindustrie
ist der Trend hin zur bewussten Ernahrung: Nah-
rungserganzungsmittel und Functional Food sol-
len die Gesundheit starken, Krankheiten vorbeu-
gen und sportliche Hochstleistungen ermdglichen.

Die Zielgruppe ist groB, die Produktpalette
entsprechend breit gefachert. In beiden Fallen
sind Zutaten mit einer neuen, besonderen Funk-
tionsfahigkeit und Stabilitét gefordert — gesund,
hochwertig und sicher. Fiir diesen vergleichswei-
se neuen Bereich auf dem Zutatenmarkt werden
effektive Produktionsweisen und -anlagen bend-
tigt. Air Liquide bietet mit der Fat Crystallization
Unit (FCU) eine Anlage, die es Unternehmen
ermoglicht, auf die gegenwartigen Herausforde-
rungen auf dem Zutatenmarkt angemessen zu
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reagieren und qualitativ hochwertige Zutaten zu
produzieren. Durch die Fettkristallisation mit Stick-
stoff wird eine bis zu sechsfach langere Haltbarkeit
im Vergleich zu einem fliissigen Produkt erreicht.
Das Verfahren ist flexibel, effizient und schonend.

LVT LEBENSMITTEL Industrie sprach mit
Ansgar Rinklake, Market Manager Food, Air
Liquide Central Western Europe, iiber das Poten-
zial der Pulverisierung mit Stickstoff.

LVT: Functional Food, Clean Eating und Bio-
Anbau sind in aller Munde — was bedeutet
das fiir die Zutatenhersteller?

A. Rinklake: Der moderne Endverbraucher
mochte gesunde Produkte, die oft aus natiirli-
chen oder Bio-Rohstoffen hergestellt werden.
Diese nicht chemischen Zutaten verandern die
Textur, den Geschmack sowie die Haltbarkeit der
Produkte. Die Entwicklung von neuen Rezeptu-

I Ansgar Rinklake, Market
Manager Food, Air Liquide
Central Western Europe

ren, die den gegenwartigen Foodtrends entspre-
chen, zahlt zu den groBten Herausforderungen,
denen sich Zutatenhersteller stellen miissen.

LVT: Fiir welche Zielzutaten ist das Verfahren
der Fettkristallisation anwendbar?

A. Rinklake: Die Technologie mit der Fat Crystal-
lization Unit (FCU) und Stickstoff kann bei allen
zu pulverisierenden Produkten mit mittleren bis
hohen Schmelzpunkten angewendet werden.
Bei den Zielzutaten kann es sich um reine Pro-
dukte — Emulgatoren und Fette etwa — oder um
zusammengesetzte Produkte — z.B. Backzutaten,
pharmazeutische Wirkstoffe oder Nahrungsergan-
zungsmittel — handeln. Die Fettkristallisation fin-
det in einem vollstandig geschlossenen, isolierten
Korper statt. Durch den Einsatz von Stickstoff wird
eine Umgebung mit sehr geringem Sauerstoffge-
halt hergestellt, was ein Ranzigwerden von Olen
und Fetten sowie Staubexplosionen verhindert.

LVT: Wie sehen Zutaten mit ,, optimalen Pro-
dukteigenschaften” aus?

A. Rinklake: Diese Zutaten werden den Anfor-
derungen von Industrie und Endverbrauchern
gleichermaBen gerecht, d.h. sie sind gut halt-,
dosier- und verarbeitbar. Insbesondere bei der Ver-
arbeitung von fliissigen Fetten oder fettbasierten
Flussigkeiten, die nach dem Verspriihen durch Kiih-
lung kristallisiert werden, macht die Fettkristallisa-
tion als eine Variante der Pulverisierung daher Sinn.

LVT: Wie lauft die Pulverisierung mit der Fat
Crystallization Unit (FCU) ab?

A. Rinklake: Das fliissige Produkt wird bei einer
Temperatur von bis zu 90 °C in das FCU-System
eingespeist und in der Anlage zerstaubt. Die so
entstandenen Tropfchen werden mit fliissigem
Stickstoff, der direkt in die Anlage eingebracht
wird, so schnell gekiihlt, dass sie in Pulver umge-



wandelt werden. Sind Kithlung und Pulverisie-
rung abgeschlossen, sammelt sich das Fett in
Pulverform oder als sehr kleine Kiigelchen am
Boden der FCU, mit einer DurchschnittsgroBe
von 60-300 pm. Der Prozess ist sehr effizient mit
einer guten Ausnutzung der Enthalpie des Stick-
stoffs. Dadurch verlasst der verbrauchte Stick-
stoff die Anlage als relativ warmes Abgas.

LVT: Folgt eine anschlieBende Kiihlung des
jeweiligen Produkts?

A. Rinklake: Nein. Bevor das rieselfahige Pulver
die Anlage verlasst, wird es von einer Zellenrad-
schleuse gebiindelt. Ein weiterer Kihlschritt ist
nicht nétig, da das Produkt eine stabile Kris-
tallstruktur aufweist und somit sofort gelagert
werden kann, wenn man unterhalb des eigenen
Schmelzpunktes bleibt. Das Zielprodukt liegt als
rieselfahiges Pulver oder flieBféhige Kugeln vor
und ist damit bestens geeignet fiir die Anwendung
im Fast-Moving-Consumer-Goods (FMCG)-Sektor.

LVT: Wie kann ein Zutatenhersteller die
FCU in seinen Betrieb integrieren und was
kommt an Wartungsaufwand auf ihn zu?

A. Rinklake: Mit einer GréBe von zwei mal vier
mal drei Metern ist die FCU eine platzsparende
und kostengiinstige Alternative zur Produktver-

I Abb. 2: Die Technologie der Fat Crystallization
Unit und Stickstoff eignet sich bei allen zu pul-
verisierenden Produkten mit mittleren bis hohen
Schmelzpunkten.

feinerung in den herkémmlichen Kihltiirmen
und {ibrigens auch zu einer Outsourcing-Losung.
Die Integration in einen bestehenden Betrieb ist
daher unkompliziert. Das Handling der Anlage
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ist ebenfalls vergleichsweise simpel, die alltag-
liche Reinigung kann durch das Betriebspersonal
ibernommen werden, eine Wartung durch einen
qualifizierten Techniker ist lediglich einmal pro
Jahr erforderlich.

LVT: Wo liegt der Verbrauch von fliissigem
Stickstoff und was fiir eine Kapazitdt hat
die FCU?

A. Rinklake: Der durchschnittliche Verbrauch von
fliissigem Stickstoff in der FCU liegt zwischen 0,9
und 1,1 kg pro kg des zu pulverisierenden Pro-
dukts; die Nennkapazitat liegt bei 1.000 kg/Stun-
de des Produkts pro Einheit. Im Ergebnis erhalt
man Pulver mit einer GroBe von 60-300 pm.
Wenn bei einem Produzenten andere Partikelgro-
Ben oder Kapazitaten bendtigt werden, kann die
Anlage kundenspezifisch modifiziert werden.

LVT: Herr Rinklake, vielen Dank fiir das

interessante Gesprach.

Kontakt:

Air Liquide Deutschland GmbH
Krefeld

Ansgar Rinklake

Tel.: +49 2151/379-9082
ansgar.rinklake@airliquide.com
www.airliquide.com

I Doppelwellenmischer mit breitem Anwendungsspektrum

Die Doppelwellenmischer der Firma Ami-
xon wurden fiir Backmittel, Fettcoatings und
Snackprodukte entwickelt. Die verwendeten
Rohstoffe sind pulvrig, staubig und grobkérnig

Das Endprodukt ist homogen, gleichmaBig gra-
nuliert, staubfrei, gut dosierbar und bequem
abzufiillen. Die Arbeitsweise erschlieBt sich aus
den helixartigen Mischwerkzeugen. Sie férdern

die Guter in der Peripherie aufwarts und im
Zentrum des Mischraumes abwarts. Es entsteht
eine intensive Querverstromung des auf- und
abwarts flieBenden Produkts. Diese Art der

sowie empfindlich. Hinzu kommen
Fette, Shortenings, Backextrakte,
Lecithine, Ole und Fliissigaromen,
die in der Pulvermischung schnell
und homogen verteilt werden.
Das Endprodukt verbleibt dank
minimaler Energieeintragung kahl.
Je nach Fahrweise des Mischers
ist das Endprodukt ein Schiittgut,
eine teigige Masse oder ,feucht
flockig”. Der Mischer kann auch
kristalline Giiter wie gemahlenen
Zucker, Salze oder Spurenelemente
mit Fett ummanteln. Der Umman-
telungsgrad kann bis zu 100%
betragen. Die Fette werden in den
Mischraum hineingedist und von
High Shear Blades verteilt. Der
Misch- und Benetzungsvorgang
kann batchweise oder kontinuier-
lich erfolgen. Auf Wunsch kann das
Produkt kryogen mit Flissigstick-
stoff oder CO, gekiihlt werden.

Strdmungserzeugung ist universell
anwendbar fir nahezu alle Produkt-
konsistenzen: trockenes, feuchtes
oder nasses Pulver und sogar Pasten
und Teigmassen. Dabei findet eine
dreidimensionale  Zufallsverteilung
statt. Diese ist unabhangig vom Fiill-
grad, der Drehfrequenz und etwaig
differierenden Komponenteneigen-
schaften wie PartikelgroBe, Dichte,
Kohasion, Adhasion oder Viskositat.
Bei besonders fragilen Giitern oder
staubexplosiven  Zustanden kann
die Mischwerksdrehfrequenz ver-
ringert werden: Der Mischvorgang
findet ohne QualitatseinbuBen auch
bei langsamer Drehbewegung der
Mischwerkzeuge statt.

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

Kompromisslos fiir Sensorik und Lebensmittelsicherheit

In einer Arbeit von Dr. Toni Meier et al. von der Universitat Halle-Wittenberg, die vor

einigen Monaten in der Fachzeitschrift PLOS One verdffentlicht wurde, sind erst-

mals die durch Fehlernahrung bedingten Gesundheitskosten in der Bundesrepublik
Deutschland ermittelt worden. Bei der Fehlernahrung wurde dabei auf drei Inhalts-

stoffe fokussiert, die in vielen prozessierten Lebensmitteln zum Einsatz kommen:

Fett, Salz und Zucker. Die Autoren errechneten Kosten von 16,8 Mrd. € pro Jahr.

| = )
I Abb. 1: In den letzten Jahren wurde in den Laboren der BRAIN-Gruppe eine Sammlung von mehr als
60 siiBen Naturstoffen isoliert, charakterisiert und in der ,, Sweetbox” zusammengestelit.

Zucker hatte dabei mit 8,6 Mrd. € jahrlichen
Gesundheitskosten mit Abstand den hdchsten
Anteil, gefolgt von Salz (5,3 Mrd. €) und Fett
(2,9 Mrd. €). Die Themen Fehlerndhrung und
Gesundheitskosten sind dabei nicht nur in den
Industrienationen in der Diskussion. Als eines
der ersten Lander hat Mexiko, gemaB der Welt-
gesundheitsorganisation WHO das Land mit den
meisten Ubergewichtigen Einwohnern weltweit,
bereits 2014 eine Zuckersteuer fiir stark gesiiBte
Lebensmittel eingefiihrt. Der Pro-Kopf-Konsum
von diesen Produkten ging darauthin zuriick. Die
WHO hat im Oktober 2016 empfohlen, eine glo-
bale Zuckersteuer von 20% einzufiihren. GroB-
britannien geht 2017 voran. Aktuelle Diskus-
sionen gibt es z.B. in Spanien, Portugal, Indien,
Australien, Neuseeland uvm.
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Wandel in der Nahrungsmittelindustrie

Die traditionellen Aufgaben von Nahrungsmittel-
herstellern, namlich die Ermdglichung des Zugangs
zu sicherem und nahrhaftem Essen haben sich in
den letzten Jahren erweitert. Beispiele sind aller-
genfreie Lebensmittel (Lactose, Gluten, Histamin)
und zunehmend auch kalorienreduzierte Produkte
(light). Die Verbraucher in den Industrienationen
tendieren dariiber hinaus immer mehr zu ,Clean

Einer der spannendsten Markte fiir
natiirliche Geschmackslésungen ist
der Zuckerersatz.”

——

e d
‘1‘
‘ . I Dr. Martin Langer, BRAIN

Label”- und , All Natural”-Produkten, die frei von
chemischen Inhaltsstoffen sind.

Auf der Suche nach Zuckerersatz

Einer der spannendsten Markte fir natirliche
Geschmackslosungen ist der Zuckerersatz. Laut
Markets & Markets betrug der Zuckerersatz-
markt im Jahr 2014 13,3 Mrd. US-$ und Experten
erwarten fiir 2016 sogar ein Wachstum bis auf
16,5 Mrd. US-$. Der vermutlich groBte Absatz die-
ser SiBungsmittel ist dabei die Getrankeindustrie.
GemaB Beverage Digest wurden im Jahr 2014 mit
dem globalen Verkauf von 800 Mrd. | Getranken
etwa 1.000 Mrd. US-$ Umsatz erzielt. Die aktuell
eingesetzten Siistoffe sind zumeist chemischer
Natur und miissen auf den Etiketten ausgewiesen
werden. Ziel ist es, einen natirlichen StBstoff zu
finden, der keinen Nebengeschmack, wie z.B. bit-
ter oder metallisch, hat.

Auf der Suche nach solchen natiirlichen SiB-
stoffen kann man rational herangehen und Pflan-
zen analysieren, die historisch als st oder den
Geschmack verstarkend gefunden wurden. In den
letzten Jahren wurde in der BRAIN-Gruppe eine
Sammlung von mehr als 60 siiBen Naturstoffen
isoliert und charakterisiert und in der , Sweetbox”
zusammengestellt, darunter auch das Pflanzen-
peptid Brazzein, das eine etwa 1.200 Mal starkere
StiBkraft als Zucker aufweist und in externen Ver-
kostungen schon in vielen Formulierungen iiber-
zeugte. Auch die Suche nach den SiiBgeschmack
von Zuckern verstarkenden Naturstoffen ist fiir
viele industrielle Anwendungen von Relevanz,
da in der Nahrungsmittelproduktion oft auch die
physikalischen Effekte des Zuckers benétigt wer-
den: als Fiillmaterial bei Keksen, als Klebemittel
bei Miisliriegeln oder bspw. fiir das wohlklingende
Knuspergerausch/-gefiihl bei z.B. Cornflakes. Die
Entwicklung und Produktion der Stoffe erfolgt in
der im August 2016 geschlossenen DOLCE-Partner-
schaft, in welcher verschiedene Konsumgiterunter-
nehmen gemeinsam mit Technologieunternehmen
wie BRAIN und Analyticon und dem Produzenten
Roquette die nachste Generation von SiiBungsmit-
teln auf Basis von Naturstoffen entwickeln.



Eine ,molekulare Zunge”

Um sich jedoch nicht ausschlieBlich auf bekannte
siBe oder geschmacksverstérkende Pflanzenma-
terialien als Quellen beschrénken zu miissen, hat
BRAIN in den letzten Jahren eine auf humanen
Geschmackszellen basierende Screening-Technolo-
gie, die sogenannte Human Taste Cell (HTC)-Tech-
nologie, entwickelt und patentiert. Diese Zellen
konnen als eine Art , molekulare Zunge” fiir Scree-
nings von Stoffsammlungen eingesetzt werden.
Charakteristisch fir diese Zellen ist die Zusammen-
setzung der jeweiligen Geschmacksrezeptoren.

Aktuell wird in der wissenschaftlichen Welt
kontrovers diskutiert, ob neben den fiinf bereits
akzeptierten Geschmackswahrnehmungen siiB,
sauer, bitter, salzig und umami noch ein sechster
Geschmack, namlich fett, existiert. Einzelne der
etablierten Human Taste Cells reagieren tatséach-
lich auf Fette und Fettsauren und stellen somit
ein zukiinftiges Forschungsfeld zur Verbesserung
von Lebensmittelformulierungen dar.

Keine Kompromisse

In der Lebensmittelindustrie wird es bei
Geschmack und Lebensmittelsicherheit niemals
Kompromisse geben. Hinzu kommt, dass die

Naturstoffe preiswert herstellbar sein missen.
Dass dies gelingen kann, zeigt eine Kooperation
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I Abb. 2: Mikroskopische Aufnahme der sogenannten Human Taste Cells. Diese Zellen konnen als eine
Art ,molekulare Zunge” fiir Screenings von Stoffsammlungen eingesetzt werden.

der BRAIN und der Analyticon mit der Nummer
Vier der globalen Konsumgiiterherstellern aus
den USA, in welcher die Partner einen natiir-
lichen  Salzgeschmacksverstarker —entwickelt

haben, der aktuell in den USA in verschiedenen
Produkten in der Konsumentenverkostung ist.
Dieser erlaubt eine 50 %ige Reduktion von Nat-
riumchlorid in den Formulierungen. Bei gleichem
Geschmack und gleichen Kosten der Produkte.

Jurgen Kreuzig

Roland Thomé

Autor: Dr. Martin Langer, Executive Vice President
Corporate Development, BRAIN AG, Zwingenberg

Kontakt:

BRAIN AG
Zwingenberg

Dr. Martin Langer
ml@brain-biotech.de
www.brain-biotech.de
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Fiir den guten Geschmack

Die Bedeutung der industriellen Biotechnologie in der Lebensmittelindustrie

Die industrielle Biotechnologie ist bereits seit vielen Jahrzehnten ein wichtiger

Bestandteil der Lebensmittelindustrie, da zahlreiche Prozesshilfsstoffe wie Enzyme

und Lebensmittelzutaten mit ihrer Hilfe hergestellt werden. Daraus ergibt sich ein

interessanter Markt, der in die Segmente , Lebensmittelenzyme” und ,Lebensmit-

telzutaten bzw. -zusatzstoffe” aufgeteilt werden kann.

Der Markt fiir Lebensmittelenzyme, die vornehm-
lich als Prozesshilfsstoffe zur Herstellung von
Milchprodukten, Getranken und Backwaren ein-
gesetzt werden, hat ein Volumen von mehr als
1 Mrd. € und wird durch einige wenige Enzym-
Firmen wie Novozymes oder DuPont bedient.
Der Markt ist relativ stark konsolidiert und die
zu erwartenden Wachstumsraten fiir Lebensmit-
telenzyme sind eher niedrig — zumal die Industrie
Schwierigkeiten hat, mit neuartigen Innovatio-
nen aufzuwarten.

Ein etwas anderes Bild ergibt sich fiir das
Segment der Lebensmittelzutaten und -zusatz-
stoffe. Die am Markt etablierten Produkte wie
Aminosauren, Vitamine und funktionale Zucker,
die mit Hilfe von enzymatischen oder fermenta-
tiven biotechnologischen Produktionsverfahren
hergestellt werden, weisen ein deutlich gréBeres
Marktvolumen auf; zudem drangen aussichtsrei-
che neue Produkte in den Markt.
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Ansatze der synthetischen Biologie

Bei den enzymatischen Verfahren werden iso-
lierte Enzyme eingesetzt, wobei der Trend in
Richtung von Multi-Enzym-Reaktionen geht. Das
Ziel ist, einfache, kostengiinstige Rohstoffe tiber
mehrere enzymatische Reaktionsstufen in hoch-
wertige, funktionale Produkte zu iiberfiihren, die
dann als Lebensmittelzutaten eingesetzt werden.
Demgegeniiber stehen fermentative Verfahren, in
denen ein oder mehrere Rohstoffe durch leben-
de Mikroorganismen aufgenommen und durch
ihren Metabolismus in das entsprechend Produkt
umgewandelt werden. Dieses wird in der Regel
wieder aus den Zellen herausgeschleust, sodass
es sich im Kulturiiberstand anreichert.

Fir beide Ansdtze stellt die moderne Bio-
technologie sehr effiziente neue Werkzeuge im
Bereich Enzym-Engineering und Stamm-Enginee-
ring (Schlagwort synthetische Biologie) zur Ver-
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I Abb. 1: Humane Milch-Oligosaccharide sind komplexe Zucker, die in der humanen Muttermilch
vorkommen und denen wichtige Eigenschaften fiir die gesunde Entwicklung des Sauglings zugeschrie-
ben werden. Diese Molekiile haben sehr groBes Potenzial, im Bereich der Milchersatzprodukte fiir die

Sauglingsernahrung eingesetzt zu werden.
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I Dr. Marc Struhalla,
c-Lecta

fligung, mit denen neue Produkte adressierbar
gemacht werden kénnen.

Spezialisierte Technologiefirmen wie c-Lecta
machen Uber die Entwicklung und Bereitstellung
eben dieser innovativen Herstellverfahren neue
Lebensmittelprodukte mdglich, die zuvor nicht
auf effiziente Art und Weise zugénglich waren.

Milch- und Zucker-Ersatzprodukte

Ein Gebiet, auf dem zurzeit sehr viel Aktivitat in
der Industrie zu verzeichnen ist, sind humane
Milch-Oligosaccharide. Dabei handelt es sich um
komplexe Zucker, die in der humanen Muttermilch
vorkommen und denen wichtige Eigenschaften
fir die gesunde Entwicklung des Sauglings zuge-
schrieben werden. Aus diesem Grund haben diese
Molekaiile ein sehr groBes Potenzial, im Bereich der
Milchersatzprodukte fiir die Sauglingsernahrung
eingesetzt zu werden und man darf in Zukunft die
Markteinfiihrung von mehreren derartigen mittels
Biotechnologie hergestellten Produkten erwarten.

Ebenfalls von groBem Interesse sind Stevia-
SiiBstoffe. Diese werden derzeit als Stoffge-
misch aus der Stevia rebaudiana Pflanze extra-
hiert. Mehrere Firmen arbeiten intensiv daran,
geschmacklich verbesserte, d.h. weniger bittere
Stevia-Produkte durch den Einsatz von Biotech-
nologie an den Markt zu bringen.

Hohe regulatorische Anforderungen

Betrachtet man die Rolle der industriellen Bio-
technologie in der Lebensmittelindustrie, so gibt
es neben den technischen Hirden auch aktuelle
Entwicklungen im Bereich der regulatorischen
Anforderungen, die Innovationen erschweren: Die
moderne Biotechnologie macht in der Regel zwin-
gend den Einsatz von gentechnisch-veranderten
Organismen (GVOs) fiir die Herstellung der Pro-
dukte erforderlich. Der Einsatz von GVOs ist aber
z.B. nicht mit den Bestimmungen der Bio-Verord-
nung zur Skologischen Herstellung von Lebens-
mitteln vereinbar. So bleibt dieser wachsende
Markt also fiir den Einsatz der modernen Biotech-
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I Abb. 2: Um einen wirtschaftlichen Herstellungsprozess zu entwickeln, werden die optimalen Fermen-
tationsbedingungen zunachst im LabormaBstab bestimmt.

nologie verschlossen. Zudem kommt Produktla-
bels wie ,gentechnikfrei” eine immer gréBere
Bedeutung zu und es ist ein Trend hin zu , natiirli-
chen” Lebensmittelzutaten zu beobachten.

In diesem Zusammenhang ist z.B. die Frage
aufgekommen, ob man eine Lebensmittelzutat,
die mittels eines GVOs hergestellt wird, als , natdir-
lich” kennzeichnen darf. In Bezug auf das durch
das Schweizer Biotechnologieunternehmen Evolva

entwickelte Vanillin, welches mit einem engineer-
ten Hefe-Stamm hergestellt wird, ist an dieser Fra-
ge ein 6ffentlich ausgetragener Streit entbrannt.

Fazit

Neben den vielen positiven Entwicklungen gibt
es also durchaus Trends, die gegen eine verstark-

Wir verleihen Pulvern
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te Verwendung der modernen, industriellen Bio-
technologie in der Lebensmittelindustrie wirken.
Als Konsequenz daraus sollte die Entwicklung
von neuen biotechnologischen Produkten fiir
die Lebensmittelindustrie auf solche Produkte
fokussiert sein, die hohe Alleinstellungsmerk-
male aufweisen und einen erlebbaren Vorteil fiir
den Konsumenten mitbringen; Produkte, wie die
humanen Milch-Oligosaccharide, die mittels der
modernen Biotechnologie erstmals wirtschaft-
lich zuganglich gemacht werden, oder Stevia-
SiiBstoffe, die dank Biotechnologie ihren bitteren
Beigeschmack verlieren. Fir derartige Produkte
diirfen die Marktchancen als auBerordentlich gut
eingeschatzt werden. Und viele ahnliche Produk-
te befinden sich noch in friiheren Phasen der Ent-
wicklung. Man darf also gespannt sein, welche
neuen Biotechprodukte fir die Lebensmittelin-
dustrie in naher Zukunft sichtbar werden.

Autor: Dr. Marc Struhalla, Geschéftsfiihrer,
c-Lecta GmbH, Leipzig, marc.struhalla@c-lecta.de

Kontakt:

c-Lecta GmbH

Leipzig

Martina Bluhm

Tel.: +49 341/355214-349
martina.bluhm@c-lecta.com
www.c-lecta.com

die nchigen Eigenschatten

fur Inre Prozesse

@ aAirLiquide

creative oxygen

Egal ob Sie Flussigkeiten pulverisieren oder in weiteren Schritten kiihlen, stabilisieren, coaten oder verkapseln wollen, die mit Air Liquide-
Technologie gewonnenen Pulver sind hygienisch einwandfrei, stabil lagerfahig und prazise dosierbar. Wir verschaffen Ihnen dabei die
Freiheit, die fur Sie optimalen Eigenschaften des Pulvers selbst zu bestimmen —flir eine perfekte Textur und Versiegelung von Oberflachen,
fUr denrichtigen Zeitpunkt des Wirksamwerdens und fur eine gezielte Einstellung der Eigenschaften Ihres Endproduktes.

www.airliquide.de
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Instantprodukte aus der Wirbelschicht

Der Weg zu lockeren, pordsen und gut dispergierbaren Agglomeraten

In der Lebensmittelindustrie kommen Pulver haufig als Instantprodukte zum Ein-

satz — z.B. fiir Suppen, SoBen, Getranke, Kinder- oder Sportlernahrung. Um diese

homogen mit Fliissigkeiten anzuriihren und aufzulésen, miissen sie in ein locke-
res, poroses und gut dispergierbares Agglomerat verwandelt werden. So kann das

flissige Medium leicht eindringen, ohne das Pulver zu verklumpen. Ein gangiges

Verfahren zur Herstellung von solchen schnell 18slichen Instantprodukten ist die

Wirbelschichtagglomeration.

In einer Wirbelschichtanlage herrschen optimale
Bedingungen fiir einen intensiven Warme- und
Stoffaustausch. Warme, filtrierte Luft wird Gber
einen Wirbelboden in den Materialbehalter der
Anlage geblasen. Diese Verteilerplatte sorgt
dafiir, dass die Luft eine bestimmte Strémungs-
charakteristik bekommt. Dadurch werden die
Ausgangsstoffe intensiv durchmischt und eine
Wirbelschicht entsteht. Hier sind die einzelnen
Partikel praktisch mit ihrer gesamten Oberflache
dem jeweiligen Medium ausgesetzt. Uber das
Eindiisen von Fliissigkeiten lassen sich verschie-

-

I Abb. 1: Ein Bick in die Wirbelschichtanlage bei Sternmaid.
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dene Verfahren realisieren und Produktmerkma-
le gezielt beeinflussen.

Optimale Instanteigenschaften
durch Brombeer-Struktur

Da sehr feine Pulver stark stauben, sind sie fir
das verarbeitende Personal gesundheitsgefahr-
dend und erhohen dariiber hinaus das Explosi-
onsrisiko. Zudem benetzt Wasser Pulver mit einer
PartikelgréBe von unter 100 pm nur schlecht.

1 Jorg Vernau, Diplom-
Ingenieur fiir Verfahrens-
technik, Sternmaid

Fir ein sicheres Handling und optimale Verar-
beitungseigenschaften miissen sie daher instan-
tisiert werden. Je nach Ausgangsmaterial und
Produktanforderungen kommen dabei unter-
schiedliche Prozesse — einzeln oder in Kombina-
tion — zum Einsatz. Ein Verfahren, das eng mit
dem Instantisieren verbunden ist, ist die Agglo-
meration: Die feinen Partikel werden zu bis zu
3 mm groBen Agglomeraten verbunden, die sich
leichter 16sen und dispergieren lassen. Oft sollen
Pulver auch rieselfahiger und besser dosierbar
werden, ohne die sensorische und erndhrungs-



physiologische Qualitdt zu mindern. Mit der
Befeuchtung ihrer Oberflache und dem gleich-
zeitigen Abtrocknen kleben die Pulverpartikel
zu brombeerartigen Agglomeraten zusammen.
Folgende Beispiele veranschaulichen, wie wich-
tig gute Instanteigenschaften bei bestimmten
Lebensmitteln und Inhaltsstoffen sind:

I Getrankepulver fiir Automaten

Das Ausgangsprodukt ist eine Mischung aus
mehreren pulverférmigen Komponenten, z.B.
Milchpulver, Zucker, Instantkaffee und Aroma.
Wegen der sehr geringen PartikelgroBe sind die
FlieBeigenschaften und die Léslichkeit nicht opti-
mal. Ziel ist es, ein staubfreies, gut dosierbares
und schnell 18sliches Produkt herzustellen. Auf-
grund der volumetrischen Dosierung im Getrén-
keautomaten muss das Endprodukt eine defi-
nierte Schiittdichte aufweisen, auf welche die
in der Wirbelschicht eingestellte Temperatur und
Feuchte einen wesentlichen Einfluss hat. Einzel-
ne Pulverpartikel verkleben unter Zuhilfenahme
von Spriihldsungen miteinander zu groBeren
Aggregaten. Es entsteht ein Agglomerat mit
sehr pordser Oberflache und niedrigerer Schitt-
dichte. Dies verleiht dem Produkt eine deutlich
verbesserte Benetzbarkeit. Im Gegensatz zu fei-
nem Pulver aus der Spriihtrocknung lassen sich
instantisierte Produkte aus der Wirbelschicht in
Fliissigkeiten viel besser [6sen und dispergieren.
Auf diese Weise verbessert sich auch das Hand-
ling der Ware, denn die hergestellten Agglome-
rate sind deutlich staubarmer und durch ihre
verbesserte FlieBfahigkeit leichter zu dosieren.
Kakaopulver, das zur Herstellung von Getran-
ken dienen soll, kann so auch mit kalter Milch
oder kaltem Wasser gut gemischt werden, ohne
dass Klumpen entstehen oder sich das Pulver am
Boden absetzt. Hier kommt zur Léslichkeitsver-
besserung Lecithin als Hilfsstoff zum Einsatz.

I Hydrokolloide

Aufgrund der feinkdrnigen Struktur und der
Gelierung von Verdickungsmitteln bilden sich
in Wasser sofort Klumpen, die nur durch hohe
Temperaturen und mechanische Krafte wieder
aufgeldst werden konnen. Allerdings ist es fiir
manche Anwendungen wie z.B. Fruchtzube-
reitungen oder verschiedene Milchprodukte
nicht moglich, hohe Scherkrafte einzusetzen.
Hier kommen agglomerierte Hydrokolloide wie
Pektin oder Xanthan zum Einsatz. Durch die
grobkérnige und offenporige Struktur kann
das Wasser an die Oberflache jedes einzelnen
Partikels gelangen, sodass das Dispergieren
auch bei niedrigen Temperaturen problemlos
moglich ist.

I Sauglingsnahrung

Babybrei besteht hauptséchlich aus Milchpul-
ver, Getreideprodukten, Fruchtpulver und Vit-
aminen. Diese Bestandteile missen homogen
gemischt werden, damit jede Portion den glei-
chen Geschmack und die gleiche Konsistenz auf-
weist. Aufgrund der deutlich unterschiedlichen
KorngroBen — teilweise flockenartige Getreide-

Vorher

Verfahrenstechnik Il I

Nachher

I Abb. 2: Wasser benetzt Pulver mit einer PartikelgréBe von unter 100 pm nur schlecht (links). Fiir ein
sicheres Handling und optimale Verarbeitungseigenschaften miissen sie daher instantisiert werden.

Dadurch steigt die Benetzbarkeit des Pulvers (rechts).

produkte und feine Vitaminpulver — ist eine ein-
heitliche Mischung nur schwer erreichbar. AuBer-
dem entmischen sich die Bestandteile leicht
wahrend des Transportes. In der Wirbelschicht
wird eine homogene Mischung aller Kompo-
nenten erreicht. Zudem werden feinkdrnige
Komponenten durch Agglomeration fest an die
grobkérnigen gebunden, sodass ein Entmischen
nicht mehr méglich ist. Dariiber hinaus sind die
Instanteigenschaften deutlich optimiert und der
Brei lasst sich wesentlich besser anriihren.

I Milchpulver

Bei einigen Produkten geniigt das Agglomerie-
ren allein nicht, um optimale Instanteigenschaf-
ten zu erreichen. In diesen Fallen werden oft
zusatzliche Verfahren angewendet. Vollmilch-
pulver z.B. lasst sich gut instantisieren, wenn
auf die Agglomerate Lecithin verteilt wird. Diese
MaBnahme ist bei Magermilchpulvern wegen
des geringeren Fettgehalts und der damit ver-
bundenen besseren Benetzbarkeit nicht in
jedem Fall erforderlich. Bei der Herstellung von
Backwaren bspw. bewirkt Trockenmilch eine
Volumenerh6hung und verbessert das Wasser-
bindungsvermdgen.

MaBgeschneiderte Endprodukte

Mit seiner multifunktionalen Wirbelschichtan-
lage ist der Lohnhersteller Sternmaid sehr gut
fir die Verarbeitung und Veredelung pulvriger
Produkte aufgestellt. Die Anlage kann im kon-
tinuierlichen oder im Batch-Verfahren betrieben
werden. Wahrend beim chargenweisen Betrieb
in der gleichen Apparatur nacheinander agglo-
meriert, getrocknet und anschlieBend gekiihlt
wird, geschehen diese Verfahrensschritte bei
der kontinuierlichen Wirbelschichtagglome-
ration — abgesehen von der Kithlung — paral-
lel. Auf der Anlage kann Sternmaid zahlreiche
Prozessparameter variabel anpassen — von
der Zulufttemperatur bis hin zur Spriihrate des

Binders. So kénnen Produktmerkmale wie die
Schiittdichte je nach Kundenwunsch eingestellt
und standardisiert werden. Wenn ein Produkt
bspw. volumindser werden soll, um Verpackun-
gen besser auszufiillen, ist ein geringes Schiitt-
gewicht gefordert. Soll in einer Portionieranla-
ge mehr Produkt in einem kleineren Volumen
untergebracht werden, muss hingegen ein
hohes Schiittgewicht erzeugt werden. Eine wei-
tere wichtige Produkteigenschaft ist die Parti-
kelgroBenverteilung. Der Zerstaubungsdruck
und die Spriihrate pro Diise beeinflussen die
TropfchengroBe des versprithten Binders und
folglich auch die PartikelgréBe des Endproduk-
tes. Je groBer die Tropfchen, desto gréber wird
das Endprodukt. Mit steigender PartikelgroBe
verbessert sich die FlieBeigenschaft und ein
staubarmes Produkt entsteht.

Schonende Verarbeitung

Da das Verfahren im niedrigen Temperaturbe-
reich durchgefiihrt werden kann, kommt es in
der Regel nur zu einer moderaten Produkter-
warmung zwischen 30°C und 50°C. Die ther-
mische Belastung in der Wirbelschicht ist daher
sehr gering. Auf diese Weise werden hitzeemp-
findliche Substanzen wie Aromen und Vitamine
geschont. Die funktionellen und erndhrungsphy-
siologischen Eigenschaften von Milchpulvern,
Sauglingsnahrung und anderen pulvrigen Pro-
dukten bleiben somit erhalten.

Autor: Jorg Vernau, Diplom-Ingenieur fiir
Verfahrenstechnik, Sternmaid

Kontakt:

Sternmaid GmbH & Co.KG
Wittenburg

Jorg Vernau

Tel.: +49 38852/666-60
info@sternmaid.de
www.sternmaid.de
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I | Produkiforum e Drucklufttechnik

Smarte Schraubenkompressoren

Effiziente Drucklufterzeugung in der Backwarenindustrie

Um Mehl zu fordern, setzen GroB-
backereien und Zulieferbetriebe der
Backwarenindustrie auf hochwertige
Druckluft. Prozesssicherheit und Ener-
gieeffizienz der eingesetzten Kom-

pressorentechnologie sind zentrale

Anforderungen: AuBer auf ein sicheres
Lebensmittel kommt es auf eine wirt-
schaftliche Fertigung an. Mit dem S-4
hat Boge Kompressoren einen Schrau-
benkompressor konstruiert, der opti-
mal fiir den Einsatz bei schwankendem
Druckluftbedarf und in staubhaltiger
Umgebung konzipiert ist. Die intelli-
gente Steuerung ermdglicht Leistungs-
effizienz und Anbindung an andere

Produktionsbereiche nach Industrie

4.0-MaBstaben.

Bei energieintensiven Maschinen wie Schrau-
benkompressoren zahlt jede eingesparte Kilo-
wattstunde. Zusatzlich ist ein zuverlassiger
Betrieb wichtig, um eine méglichst hohe Pro-
duktivitat in der Fertigung zu erzielen. Dabei
ist der hohe Staubanteil in der Umgebungsluft
von mehlverarbeitenden Betrieben als Faktor,
der Einfluss auf die Maschinenfunktionalitat
hat, nicht zu unterschatzen. Durch Verun-
reinigungen im Antrieb oder ein verstopftes
Kihlsystem besteht schnell die Gefahr von
Uberhitzung und Maschinenausfillen. Um die
steigenden Anforderungen der Backwarenin-
dustrie hinsichtlich mdglichst verbrauchsar-
mer und langlebiger Drucklufttechnologien im
Leistungsbereich 110 bis 160 kW zu erfiillen,
hat das Bielefelder Familienunternehmen Boge
das Konstruktionsprinzip des 6lgeschmierten
Schraubenkompressors auf den Kopf gestellt.
Dabei verbesserten die Entwicklungsingenieu-
re auch die Anordnung und Funktion mecha-
nisch relevanter Komponenten — immer im
Blick: ein gerduscharmer und energieeffizi-
enter Einsatz. Um den hohen Anforderungen
an die Lebensmittelqualitdt und einen siche-
ren Verarbeitungsprozess gerecht zu werden,
stellt Boge lebensmitteltaugliches Ol fiir den
Betrieb des Schraubenkompressors S-4 zur
Verfiigung.
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1 Abb. 1: Der neue S-4-Schraubenkompressor von Boge Kompressoren arbeitet hocheffizient und mit
67 dB(A) extrem leise. Dadurch ist er auch fiir schallsensible Umgebungen wie die Backwarenherstel-

lung geeignet.

Integrierter Staubschutz
fiir das Getriebe

Druckluft hat in mehlverarbeitenden Betrieben
u.a. die Funktion, das Mehl zu beférdern. Aus
Silos wird das Mehl in ein Forderrohr gepumpt
und per Druckluftbeimischung zum néchsten
Prozessschritt, bspw. zur Mehlwaage, trans-
portiert. Dabei bleibt es nicht aus, dass sich
das zu verarbeitende Mehl in der Umgebungs-
luft der Werkshallen verteilt und sich auf den
Maschinen ablegt. Der Schraubenkompressor
S-4 ist fir diese Bedingungen optimal geris-
tet. Das Getriebe der Verdichterstufe Boge effi-
lence ,Integrate Drive” ist hermetisch gekap-

selt. Dadurch ist der Antrieb optimal gegen
hohes Staubaufkommen in der Umgebungsluft
gewappnet. Die Ergebnisse sind ein wartungs-
freier und extrem langfristiger Einsatz von iber
35.000 Betriebsstunden. Die groBvolumige
Ausfiihrung des Verdichters ermdglicht gro-
Be Liefermengen bei niedriger Leistungsauf-
nahme. Auch die technische Herausforderung
beim Kiihlsystem haben die Boge Ingenieure
bedacht. Um die Abwérme des Verdichtungs-
prozesses abzufiihren, saugt das Kiihlsystem
Umgebungsluft an. Der darin enthaltene Staub
lagert sich zwangslaufig im Kihlsystem ab
und setzt dieses mit der Zeit zu. Das fiihrt zu
einem relativ hohen Wartungsbedarf, bei dem

1 Das Unternehmen

weltweit mehr als 120 Lander.

Mit der Erfahrung von mehr als 100 Jahren gehért Boge Kompressoren zu den altesten Her-
stellern von Kompressoren und Druckluftsystemen in Deutschland. Das Unternehmen ist einer
der Marktfiihrer. Ob High Speed Turbo-Kompressoren, Schraubenkompressoren, Kolbenkom-
pressoren, Scrollkompressoren, komplette Anlagen oder einzelne Maschinen — Boge erfillt
unterschiedlichste Anforderungen und hochste Anspriiche prazise und qualitatsbewusst. Das
international tatige Familienunternehmen beschaftigt 800 Mitarbeiter, davon rund 470 am
Stammsitz in Bielefeld, und wird von Wolf D. Meier-Scheuven und Thorsten Meier gefiihrt.
Seinen internationalen Kunden bietet Boge mit zahlreichen Verkaufshiiros und Tochtergesell-
schaften einen umfassenden Service. Das Unternehmen liefert seine Produkte und Systeme in




I Abb. 2: Druckluft hat in mehlverarbeitenden
Betrieben unter anderem die Funktion, das
Mehl zu beférdern: Aus Silos wird das Mehl in
ein Forderrohr gepumpt und per Druckluftbei-
mischung zum néchsten Prozessschritt, bspw.
zur Mehlwaage, transportiert.

die betroffenen Komponenten gereinigt wer-
den missen. Der S-4 ist mit einem sehr groB
dimensionierten Kiihler ausgestattet. Dadurch
sind die Wartungsintervalle verlangert. Die
Funktionsbereiche des Druckluftsystems sind
zudem konstruktiv getrennt und sehr war-
tungsfreundlich. Fiir alle nétigen Wartungsar-
beiten beschrankt sich der Zugang damit auf
zwei Seiten — OI- und Luftkiihler sind einfach
per Schubladenprinzip zugénglich. Die Still-
standszeiten des Druckluftsystems reduzieren
sich dadurch deutlich. Die smarte Steuerung
Focus Control 2.0 tragt weiterhin zu Planbar-
keit und Effizienz bei. Sie informiert friihzeitig,
wenn Handlungsbedarf besteht, bspw. weil
sich Betriebszustande im kritischen Bereich
bewegen.

Bedarfsgerechte Drucklufterzeugung -
smarter Betrieb

Je nach Auftragsbestand und Backwarentyp
variieren die Anforderungen an die Druckluft-
technologie in Bezug auf Einsatzdauer, -haufig-
keit und Druckluftbedarf. Um eine anforderungs-
gerechte Druckluftversorgung und jederzeit

1 Abb. 3: Hochwertige Druckluft sowie Prozess-
sicherheit und Energieeffizienz der eingesetzten
Kompressorentechnologie sind zentrale Anfor-
derungen von Backwarenherstellern, um ein
sicheres Lebensmittel und eine wirtschaftliche
Fertigung zu erzielen.

einen energieeffizienten Maschinenbetrieb zu
ermdglichen, ist der Boge S-4 mit einer smarten
Steuerung ausgestattet. Die Steuerung Focus
Control 2.0 antizipiert Betriebszustande und
stellt sich automatisch auf Druck- und Tempera-
turanforderungen ein. Ganz im Sinne von Indus-
trie 4.0 ermdglicht das System, Betriebszusténde
und Wartungsintervalle von bis zu vier Kompres-
soren gleichzeitig zu (iberwachen. So wird das
Potenzial der Kompressoranlage voll genutzt
und die Lebensdauer deutlich verléngert. Diese
Attribute qualifizieren die S-4-Schraubenkom-
pressoren u.a. fiir den Dreischichtbetrieb. Das
Steuerungssystem Focus Control 2.0 unterstitzt
einen Verbundbetrieb von bis zu vier Anlagen
ohne Einsatz einer zusatzlichen, Ubergeordne-
ten Steuerung.

Schalloptimiertes Design

In lebensmittelverarbeitenden Betrieben grei-
fen automatisierte und manuelle Arbeits-
schritte ineinander. Ein schwingungstechnisch
entkoppelter Maschinensatz ist der Schliissel
zu einem sensationell niedrigen Schallpegel
des S-4-Schraubenkompressors. Mit 67 dB(A)
ist die neue Generation 7 dB(A) leiser als das
Vorgangermodell. ,Wir haben beispielsweise
sogar den Olabscheider vom Grundrahmen und
von der Schallddmmhaube getrennt, so dass
keinerlei Schwingungen iibertragen werden”,
sagt Frank Hilbrink, Produkt-Markt-Manager
bei Boge, und fiihrt aus: , Die hohe Laufruhe ist
die beste Voraussetzung, um die Maschine auch
in gerduschsensibler Umgebung flexibel auf-
zustellen, bspw. in direkter Arbeitsplatzndhe.”
Um die Entkopplung zu realisieren, entwarf
Boge erstmals einen vertikalen Olabscheider
mit neuer Vorabscheidung. Minimale Druck-
verluste und eine lange Standzeit des Abschei-
deelements sind weitere Vorteile. Zusatzliche
bauliche SchallddmmmaBnahmen entfallen.
Damit ist der Schraubenkompressor S-4 eine
anforderungsgerechte Technologie fiir die
Backwarenherstellung in der Industrie, die den
Anforderungen hinsichtlich Energieeffizienz,
Langlebigkeit und Arbeitsplatzkompatibilitat
gerecht wird. Ergebnisse sind eine verbesserte
Gesamtbetriebskostenbilanz und feine Backwa-
ren.

Kontakt:

Boge Kompressoren Otto Boge GmbH & Co. KG
Bielefeld

Ina Rockmann

Tel.: +49 5206/601-1030

i.rockmann@boge.de

www.boge.com
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Die Produktion in Reinrdumen
tragt zu einer deutlichen Erho-
hung der Sicherheit und Haltbar-
keit von Lebensmitteln bei. Die
Reinraumzelte Cleanflowcell von
Schilling  Engineering  schaffen
begrenzte reine Bereiche, sind
schnell aufgebaut, kostengiinstig
und sofort einsatzbereit. Unreine
Luft wird direkt am Prozess durch
gezielte  Luftstrdmungen  ver-
drangt und durch gefilterte Luft,
die frei von Schimmelpilzen und

I Reinraumtechnik fiir die Lebensmittelindustrie

Bakterien ist, ersetzt. Die Syste-
me sind freitragend, auf Wunsch
fahrbar und werden mit PVC Foli-
envorhangen von der Umgebung
abgeschirmt. Das Bild zeigt die
Verpackung von Brotaufstrichen
in einem Reinraumzelt Cleanflow-
cell der ISO-Reinraumklasse 8.

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

I Hochste Flexibilitat bei geringen Investitionskosten

Die gedichteten Plattenwar-
metauscher der NT-Serie von
Kelvion eignen sich fiir einen
effizienten Warmetransfer — ob
in der Wiirzeerhitzung, -kiihlung
oder Bierpasteurisierung. Dank
einer Vielzahl an PlattengréBen
und diverser Plattenpragungen
lassen sich NT-Warmetauscher
hervorragend dem Einsatzzweck
und der Leistung anpassen.
Das Spektrum der Plattengro-
Ben reicht von Anschlussdurch-
messern von 25-500 mm, im
groBten Edelstahlgestell lassen
sich 5.000 hl Wiirze pro Stunde
erhitzen oder kiihlen. Das Opti-
wave-Plattendesign mit seiner
optimierten Wellung fiihrt zu
einer idealen Bestrdmung iiber
die gesamte Plattenbreite hin-
weg. Daher lasst sich die gleiche
Ubertragungsleistung mit einer
kleineren Warmelibertragungs-
flache erreichen als bei Platten
herkémmlicher Pragung, was
schlussendlich zu kompakteren
Warmetauschern und geringe-
ren Investitionskosten  fiihrt.
Dem wirtschaftlichen Einsatz

Uber Jahre und Jahrzehnte die-
nen auch das selbstzentrierende
Plattensystem Pos Loc sowie die
kleberlosen Eco Loc-Dichtungen:
Sie vereinfachen die Wartung
und sorgen bei der Montage fiir
ein perfekt gedichtetes Platten-
paket.

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

I Einfache Losung fiir prazise Messungen

Fir die prazise Ermittlung von Volumen-Durch-
flussraten stromender Gase oder Fliissigkeiten
in geschlossenen Rohr- oder Schlauchleitungen
an Laborgerdten und technischen Anlagen bie-
tet Reichelt Chemietechnik aus seinem Thom-
afluid-Programm eine umfassende Auswahl
bewahrter  Schwebekdrper-Durchflussmesser
aus Metall, Acrylglas sowie den harten Kunst-
stoffen PA 6, PP, PVDF, PTFE und PVC-U an.
Ihnen liegt das einfache Prinzip zugrunde,
dass ein zylinder-, kugel- oder kegelférmiges
Gewicht, der sog. Schwebekdrper, in einem
senkrecht gestellten, von unten nach oben
laminar durchstrdmten und konisch sich erwei-
ternden Messrohr entsprechend der Flussrate
eines Fluids angehoben und in Schwebe gehal-
ten wird. Der jeweilige Hub des Schwebekér-
pers ist ein unmittelbares MaB fiir den momen-
tanen Volumenstrom eines Fluids bestimmter
Dichte bei gegebener Temperatur und gilt
sowohl fiir Gase als auch fiir Fliissigkeiten. Die
Flussrate wird je nach Bauart des Schwebekdr-
per-Durchflussmessers entweder direkt an dem
kalibrierten Messrohr aus temperatur- und che-
mikalienbestandigem Borsilikatglas oder klar-
durchsichtigen Kunststoffen abgelesen oder an
einer parallaxenfrei ablesbaren MaBskala aus
Metall. Das Messrohr kann gegen mdgliche
Beschadigungen im laufenden Betrieb zusatz-
lich mit einem Schutzrohr gesichert werden.
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Die  Schwebekdrper-Durchflussmesser  sind
kompakt aufgebaut. Je nach Messbereich und
Medium sind sie mit Schwebekdrpern aus Glas,
Korund, PTFE, Titan, Tantal, Edelstahl 1.4401

oder PVDF-ummanteltem Stahl, Hastelloy,
der im chemischen Apparatebau haufig ein-
gesetzten  Chrom-Nickel-Molybdanlegierung,
oder Carboloy ausgerlistet, dem in seiner che-
mischen Stabilitdit und Harte dem Diamant
nahekommende, jedoch fiinfmal schwerere
Wolframcarbid. Zwecks Einstellung der Medi-
enfliisse und zum Schutz gegen Uberlastung
liefert Reichelt Chemietechnik Schwebekdrper-
Durchflussmesser auch mit involvierten Regel-
ventilen und Durchflussbegrenzern. Die Durch-
flussmesser unterliegen keinem Verschlei und
sind praktisch wartungsfrei. Sie sind daher
sehr zuverlassige und fiir den Dauereinsatz
an Geraten und Anlagen hervorragend geeig-
nete Assistenzsysteme. Da sie zudem stromlos
arbeiten, sind sie auch fiir Apparaturen im Feld-
einsatz geradezu pradestiniert. StandardmaBig
werden die Durchflussmesser mittels gangiger
Rohrverschraubungen in Rohrleitungen ein-
gebunden. Daneben stehen Durchflussmesser
gleicher Bauart auch mit Schlauchverschrau-
bungen, zum Schotteinbau oder zum Anbau an
Gerate als Kompletteinheit mit Wandplatte, zur
Verfiigung.

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

info@rct-online.de

www.rct-online.de
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Events 2017
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April
26. Fresenius-Seminar ,Behérdliche Beanstandung und Strafverfahren” Dortmund www.akademie-fresenius.de
Fresenius-Seminar , Gefahrdungsbeurteilung und Betriebsanweisung — . .
27. . . Dortmund www.akademie-fresenius.de
was fordert die BetrSichV?”
28. Fresenius-Seminar , Produktionsanlagen umbauen” Dortmund www.akademie-fresenius.de
Mai
9.-11. Einfiihrung in die Toxikologie fiir Chemiker Hannover www.gdch.de/fortbildung
10.-12. Vitafoods Genf www.vitafoods.eu.com
11.-12. Workshop Geratebedienung Schiltach Www.vega.com
Intensivseminar: Anspruchsvolle Bauteile richtig einsetzen _
17.-18. . . Pinneberg www.cog.de
inkl. Priifung und Schadensanalyse
16. Fremdkdrpermanagement Dortmund www.akademie-fresenius.de
18. Grundlagen Nahrungsergénzungsmittel Dortmund www.akademie-fresenius.de
22. Grundlagenkurs Lebensmittelrecht fiir Einsteiger Frankfurt am Main www.gdch.de/fortbildung
23. Lebensmittel, Recht & Science — was gibt’s Neues? Frankfurt am Main www.gdch.de/fortbildung
30.5.-1.6. Sensor + Test Niirnberg www.sensor-test.de
Juni
8.-9. Feine Backwaren Frankfurt am Main www.dlg.org
19.-21. Chemometrik — Werkzeug in der Analytischen Chemie Magdeburg www.gdch.de/fortbildung
22.-23. Drucklufteffizienz Augsburg www.postberg.com/seminar
22.-23. Workshop Geratebedienung Schiltach Www.vega.com
26.-27. Pesticide Residues in Food Mainz www.akademie-fresenius.de
26.-29. Einfiihrung in die HPLC Niirnberg www.gdch.de/fortbildung
27.-28. 9. Fresenius-Praktikertreffen , QS-Leiter Tagung” Kdln www.akademie-fresenius.de
29.-30. Anwenderseminar Wasser und Abwasser Schiltach WWWw.vega.com
Juli
5.-6. Anwenderkurse zur Mikrowellen-Aufschlusstechnik Kamp-Lintfort www.cem.de
6. Fremdkdrpermanagement Dortmund www.akademie-fresenius.de
September
GLP-Intensivtraining mit QS-Ubungsaufgaben: Methodenvalidierung . . .
11.-13. B . . . o Rheinbach (bei Bonn) www.gdch.de/fortbildung
und Geratequalifizierung unter GLP (Gute Laborpraxis) — mit Praxisteil
11.-15. Drinktec Miinchen www.drinktec.com
Einsatz der Pyrolyse-GC/MS und 2D-Pyrolyse-GC/MS . . .
12.-13. . Rheinbach (bei Bonn) www.gdch.deffortbildung
zur Charakterisierung von Kunststoffen
14.-15. Workshop Geratebedienung Schiltach Www.vega.com
18.-19. Tenside: Waschmittel, Kosmetik, technische Anwendungen Essen www.gdch.de/fortbildung
19.-21. Schwingungsspektroskopie fiir die chemische Qualitats- und Prozesskontrolle Essen www.gdch.de/fortbildung
21.-22. Drucklufteffizienz Lippstadt www.postberg.com/seminar
21.-22. Anwenderseminar Wasser und Abwasser Schiltach Www.vega.com
23.-26. stidback Stuttgart www.messe-stuttgart.de/suedback/
Grundlagen der Massenspektrometrie: . .
25.-29. . . Kdln www.gdch.de/fortbildung
Messtechnik und Interpretation von Massenspektren
27. Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in der Pestizidanalytik Frankfurt am Main www.gdch.de/fortbildung
26.-28.9. Powtech Niirnberg www.powtech.de
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Schauexplosionen und mehr...

Schiittgut und Recycling-Technik in Dortmund

Vom 10. - 11. Mai 2017 finden in Dort-
mund die beiden Fachmessen Schiittgut
und Recycling-Technik statt. Hierbei
treffen kompakt an zwei Messetagen
Nachfrage und Angebot aus dem In-
und Ausland zusammen. Veranstalter
Easyfairs verzeichnet bereits deutlich
vor Messestart zahlreiche Buchungen
von Ausstellern und rechnet mit 15%
Zuwachs gegeniiber den letzten Mes-
sen. Diesen Wachstumskurs bestatigen
auch die rasant gestiegenen Besucher-
zahlen seit dem Start der Messen. Mit
Vortragen, gefiihrten Rundgangen und
einem Kongress finden Besucher ein
breites Angebot bei ihrer Suche nach
Neuheiten und Lésungen.

Dabei fungiert die Fachmesse sowohl als Busi-
ness-Meeting als auch Informations- und Pra-
sentationsplattform. ,Mit 470 Anmeldungen
zu Jahresbeginn haben wir weit vor der Messe
bereits die Ausstellerzahl der letzten Schiittgut
iibertroffen”, sagt Daniel Eisele, Group Event
Director und Messeleiter vom Veranstalter Easy-
fairs Deutschland GmbH und erganzt: ,Es trifft
sich die gesamte Schiittgut-Community in Dort-
mund”. Stefan Meyer, Geschéaftsfiihrer bei Rema
Tip Top West, sagt: ,Die Fachmesse ist mittler-
weile Pflichttermin fiir Anbieter von Schittgut-
Technik und hat sich zur Leitveranstaltung der
Schiittgut-Branche entwickelt".

Die achte Schiittgut in Dortmund wird sowohl
zum Business-Meeting fiir die Industrien als
auch zur Informations- und Prasentationsplatt-
form fiir die vielfaltigen Verarbeitungs- und
Verfahrensschritte fiir fein- bis grobkérnige
Materialien. Darliber hinaus kristallisiert sich
die Fachmesse in Dortmund als eine Wissens-
plattform fiir Innovationen, Trends und aktuelle
Technologien. Nachfrager und Anbieter aus dem
In- und Ausland schatzen bei ihrer Suche nach
Neuheiten und Losungen die kompakte Ausstel-
lung in vier Messehallen fiir den umfassenden
Marktiiberblick. Dafiir sorgt auch das umfang-
reiche Rahmenprogramm mit 100 Vortragen auf
funf Bihnen, gefiihrten Rundgangen und dem
branchenwichtigen Deutschen Brand- und Explo-
sionsschutzkongress.
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1 Abb.: Blick in das Schiittgut Innovation-Center.

Gefiihrte Messerundgéange

.Die Aussteller bewerten es als ausgesprochen
wertvoll, wenn sie bei den gefiihrten Rundgan-
gen ihre ganz spezifischen Neuheiten und Lésun-
gen den interessierten Besuchern vorstellen
konnen”, berichtet Daniel Eisele. Die gefiihrten
Rundgange sind ein gefragtes Highlight, das
von Besuchern und Ausstellern gleichermaBen
angenommen werde. Besucher sehen in Grup-
pen von maximal 20 Personen ganz gezielt und
themenspezifisch das, was sie besonders inte-
ressiert. Die Aussteller haben fiir zehn Minuten

1 Zahlen, Daten, Fakten

Schiittgut gemeinsam mit

Recycling Technik Dortmund 2017
Termin: Mittwoch und Donnerstag,
10.und 11. Mai 2017

Ort: Messe Westfalenhallen Dortmund,
Hallen 4, 5,6 + 7

Rheinlanddamm 200, 44139 Dortmund
Offnungszeiten: 9:00 — 17:00 Uhr
Ticketpreis: 2-Tages-Ticket fiir € 30,-
(fiir beide Fachmessen)

Veranstalter: Easyfairs Deutschland GmbH,
Balanstr. 73, Haus 8, 81541 Miinchen
Messewebseiten: www.schuettgut-
dortmund.de www.recycling-technik.com

interessierte Besucher alleine fiir sich am Stand.
So finden auch auf der achten Schiittgut am 10.
und 11. Mai in Dortmund jeden Tag Guided Tours
statt. Die Themen erstrecken sich dabei (iber die
gesamte Wertschopfungskette der Verfahrens-
technik von Granulat-, Pulver- und Schittgut-
technologien. Die Gruppen steuern Highlights
der Dosier-, Filter, Misch- und Fordertechnik
ebenso an wie Trends in den Bereichen der Trenn-
verfahren, Sortier- und Zerkleinerungstechnik.

Fiir die gesamte Wertschopfungskette

Das Profil der Aussteller erstreckt sich dabei
Uber die gesamte Wertschopfungskette der
Verfahrenstechnik von Granulat-, Pulver- und
Schiittguttechnologien. So prasentieren sich
die Aussteller den Besuchern aus einem breiten
Branchenmix, allen voran der Maschinen- und
Anlagenbau, die Chemie- und Pharmabranche
oder der Bereich Steine-, Erdengewinnung und
Bergbau genauso wie die Lebens- und Futter-
mittelindustrie oder die Logistik. Dabei dreht sich
alles um Neues aus Maschinen und Verfahrens-
techniken fir die Produktion, Materialannahme,
Handling und Verarbeitung sowie die inner-
betriebliche mechanische oder pneumatische
Forderung von Schiittgut. Ebenso geht es um
das Abfiillen, Verpacken und Lagern sowie den
Transport zum Zielort. Besonderen Zuspruch fin-



den die internationalen Landerpavillons wie der
Benelux- oder der Italienpavillon.

Schauexplosionen

Spannendes erwartet die Gaste bei Schauexplo-
sionen, mit denen Ind Ex e.V. im Rahmen des
dritten Deutschen Brand- und Explosionsschutz-
kongress auf die Wichtigkeit der SchutzmaBnah-
men hinweisen will. Der Kongress richtet sich an
Experten aus den Bereichen Brand- und Explosi-
onsschutz. Interessenten treffen auf fachkompe-
tente Vortrage von Experten mit jahrzehntelanger
Erfahrung auf dem Gebiet des industriellen Explo-
sionsschutzes. Impuls- und Fachvortrége sowie
Fallstudien und aktuelle Laborergebnisse aus
Forschungsprojekten bieten Informations- und
Diskussionsstoff zu dem wichtigen Thema Brand-
und Explosionsschutz. Mit ihrem modularen Kon-

zept und dem umfangreichen Rahmenprogramm
hat sich die Schiittgut inzwischen zu einer der
bedeutendsten Fachmessen fiir Granulat-, Pulver-
und Schiittguttechnologien entwickelt.

Recycling-Technik

.Die Messen Schiittgut und Recycling-Technik
in Dortmund erfreuen sich stetig wachsender
Bedeutung bei Ausstellern und Besuchern. Das
zeigt sich nicht nur quantitativ durch rasant
gewachsene Aussteller- und Besucherzahlen
sondern auch qualitativ, wie unsere Befragun-
gen belegen. Zweidrittel der Fachbesucher sind
Fiihrungskrafte und technische Entscheider und
gaben an, an Investitionsentscheidungen betei-
ligt zu sein”, betont Daniel Eisele.

Die parallel stattfindende Recycling-Technik
gilt als Geschaftsplattform fiir Recycling- und

Veranstaltungen I I

Umwelttechnik sowie fiir Urban Mining. Auf der
Fachmesse prasentieren Aussteller fiir alle wich-
tigen Wert- und Reststoffbereiche Maschinen
und technische Komponenten fiir die Wiederauf-
bereitung und die umweltgerechte Entsorgung.
Mit 240 Anbietern zeigen 15 % mehr als im Vor-
jahr ihre Produkte und Lésungen. Erstmals wer-
den auch BranchengroBen wie Reto Recycling-
technik, Haas Recycling oder Haake dabei sein.
Ferner bietet der Wfzruhr auf seinem Gemein-
schaftsstand erneut Start-ups aus der Region die
Maglichkeit sich zu prasentieren.

Kontakt:

Easyfairs Deutschland GmbH
Miinchen

Daniel Eisele

Tel.: +49 89/127165-118
daniel.eisele@easyfairs.com
www.easyfairs.com

Anderungen der
ISO 14644 - 1

Webinar von Particle Measuring Systems

am 27.04.2017

Die jiingste Uberarbeitung der ISO
14644-1 und -2 hat mehrere Anderun-
gen fir die Reinraumklassifizierung und
Uberwachung von Reinrdumen zur Folge.
Diese Anderungen sind in verschiedenen
Branchen wie Mikroelektronik, Pharma,
Luft- und Raumfahrt, Medizinprodukte,
Gesundheitswesen und Lebensmittel-
produktion zu beriicksichtigen.

Im Webinar wird Andreas Bachler den Anwen-
dern einen Uberblick der relevanten Ande-
rungen und die konforme Umsetzung der 1SO
14644-1:2015 vermitteln.

Die 1SO 14644-1 stellt das erste Kapitel einer
Reihe von Dokumenten dar, die die Methode,
die Verfahren und die Grenzen beschreiben, die

in der Reinraumgestaltung, dem Betrieb und den
Kontrollen angewendet werden sollen. Die ISO
14644-1 spezifiziert die Klassen der Luftreinheit
mit den Schwellengr6Ben im Bereich von 0.1 pm
bis 5.0 ym fiir die weltweiten Reinrdume und
kontrollierten Umgebungen in Bezug auf die
Partikelkonzentration pro Kubikmeter Luft. Um
die Klasse zu bestimmen, ist eine spezifizierte
Priifmethode erforderlich, welche eine gezielte
Auswahl von Stichproben (Messpositionen) bein-
haltet.

Der Referent

Andreas Bachler arbeitet seit 1995 bei der Firma
CAS Clean-Air-Service. Er hat diverse Stationen,
von der Messtechnik bis zur Strdmungsvisua-
lisierung durchlaufen und leitet seit 11 Jahren
die Qualitatssicherung der Firma CAS Clean-
Air-Service. Andreas Bachler besitzt ein groBes
Fachwissen auf dem Gebiet der Reinraummess-
technik.”

ISO 14644-1:2015

27.04.2017
14 Uhr

Jetzt
kostenfrej
anmelden!

Anmeldung

Besuchen Sie dieses Webinar und erfahren
Sie mehr lber die korrekte Umsetzung der
1SO 14644-1:2015 — Klassifizierung der Luft-
reinheit anhand der Partikelkonzentration.
Unter http://bit.ly/ISO-Webinar kdnnen Sie
sich kostenfrei anmelden.

Weitere Details finden Sie unter:
WwWw.pmeasuring.com

Kontakt:

Particle Measuring Systems Germany GmbH
Darmstadt

Tel.: +49 6151/6671-632
pmsgermany@pmeasuring.com
WWW.pmeasuring.com
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I Weissbuch Arbeiten 4.0

Unter dem Titel ,Arbeiten 4.0"
hat das Bundesministerium fiir
Arbeit und Soziales (BMAS)
LArbeit weiter denken - Weiss-
buch Arbeiten 4.0" publiziert.
Das Weissbuch gibt Anregun-
gen zur Gestaltung und Rege-
lung der Arbeit in der digitalen
Arbeitswelt. Die am 15. Marz
2017 der LVT-Redaktion vorlie-
gende Printpublikation hat 232
Seiten und gliedert sich in fiinf
Kapitel: 1. Treiber und Trends;
2. Spannungsfelder der Arbeits-
welt 4.0; 3. Leitbild: Gute Arbeit
im digitalen Wandel; 4. Gestal-
tungsaufgaben; 5. Arbeit weiter
denken: Trends erkennen, Inno-
vationen erproben, Sozialpart-
nerschaft starken.

Das Weissbuch kann beim
BMAS kostenfrei angefordert
werden oder ist als pdf-Down-
load verfiighar. Neue Versio-
nen bzw. Aktualisierungen des
Weissbuchs sind vom BMAS
geplant. Die urspriinglichen
Fragen zur Arbeit von morgen
wurden in einem Griinbuch
aufgeworfen und in einem brei-
ten gesellschaftlichen Dialog
diskutiert: mit den Expertinnen
und Experten der Sozialpartner,
Verbénde, Unternehmen und

Bx

Wissenschaft sowie mit den
Biirgerinnen und Biirgern. Mit
dem WeiBbuch fasst das BMAS
seine Schlussfolgerungen aus
dem Dialog ,Arbeiten 4.0"
zusammen und mochte damit
eine breitere gesellschaftliche
Debatte dokumentieren und
innerhalb der Bundesregierung
sowie dariiber hinaus einen
Impuls zur gesellschaftlichen
Gestaltung der Zukunft der
Arbeit setzen.

Bundesministerium fiir Arbeit
und Soziales

Tel.: +49 30/18527-0
info@bmas.bund.de
www.bmas.de

1 Wettbewerb um Arbeitsplatze der Zukunft

Prof. Ed Hess von der Darden
School of Business an der Uni-
versity of Virginia hat gemein-
sam mit Katherine Ludwig ein
neues Buch herausgegeben, das
Beschaftigten im Zeitalter der
intelligenten Maschinen einen
Fahrplan fiir den Erfolg bietet.
Sie beschaftigen sich mit der fiir
unsere Epoche entscheidenden
Frage nach dem Platz unserer
Arbeit und bieten praktikable
Losungen fiir Beschaftigte, um
auch in Zukunft unabdingbar zu
bleiben. In dem Werk ,,Humility
Is the New Smart” argumentie-
ren die Autoren, dass Beschaf-
tigten weltweit ein beispielloser
Wandel bevorsteht, da ange-
sichts des nahenden Zeitalters
der intelligenten Maschinen vor-
aussichtlich im gesamten sozio-
6konomischen Spektrum viele
Millionen Arbeitsplétze verloren
gehen werden. Um bei dem zu
brillieren, was die Autoren als
~New Smart” (etwa: neue Intel-
ligenz) bezeichnen, muss der
Mensch sich eine Haltung der
Demut aneignen und in den
vier entscheidenden Verhaltens-

NEW SMART

Relhinking

InThe
Smar! Machine Age

weisen herausstechen, die kriti-
sches, kreatives und innovatives
Denken sowie ein starkes emo-
tionales Engagement anderen
gegeniiber ermdglichen.

Humility Is the New Smart, Prof. E.
Hess, K. Ludwig, Berrett-Koehler,
2017, 224°S., 1SBN 978-1-
626568754, 25,99 €

Berrett-Koehler Publishers
Oakland, USA

Tel.: +1 510 817/2277
www.bkconnection.com

1 Kloster Eberbach to go

900 Jahre Kloster- und Weinge-
schichte handlich kompakt. Nach
Erscheinen des groBformatigen
und opulenten Bildbandes Klos-
ter Eberbach — Geschichte und
Wein Ende 2015 kniipfen der
Tre Torri Verlag und das weltweit
berlihmte Denkmal im Rheingau
nun mit dem Lesebuch an diesen

Erfolg an. In einer praktischen
Taschenversion mit zahlreichen
Farbfotografien ist das neue
Lesebuch perfekt fiir die Lektiire
unterwegs. Wie bereits der Bild-
band beschreibt das Lesebuch die
Entwicklung des Zisterzienser-
klosters von seinen Anféngen im
12. Jahrhundert bis heute. Immer
mit Blick auf die beeindruckende
Historie und Architektur im Wan-
del der Zeit, die untrennbare Ver-
kniipfung zum Weinbau und die
heutigen Kloster-Domanen mit
ihren eindrucksvollen, internatio-
nal renommierten Weinen.

Kloster Eberbach — Das Lesebuch, Tre
Torri Verlag, 2017, 208 S., ISBN 978-
3-96033-005-5, 12,90 €

Tre Torri Verlag GmbH
Tel.: +49 611/505584-0
info@tretorri.de
www.tretorri.de
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I Unendliche Weiten

Mit ,Unendliche Weiten. Kreuz
und quer durchs Chemie-Univer-
sum” legen die Herausgeber und
die Gesellschaft Deutscher Che-
miker (GDCh) einen einzigarti-
gen, hochspannenden und schon
gestalteten Band vor, in dem
zahlreiche renommierte Autoren
den Leser in die packende Welt
der Chemie fiihren. Die Welt steht
vor gewaltigen Herausforderun-
gen. Die Chemie als Wissenschaft,
deren Grundlagen und Ideen die
Basis fir Weiterentwicklungen

in anderen Disziplinen legen, ist
gefragt, geeignete Lésungen zu
erforschen und zu erfinden. In
12 Kapiteln beschaftigen sich
die Experten und Chemiker mit
Errungenschaften, Anwendungen
und Innovationen aus der Chemie
sowie mit den Herausforderun-
gen und neuen Denkansatzen fiir
unsere Zukunft. Das Werk bietet
einen schier unendlichen Fundus
an Antworten und Ldsungsansét-
zen auf Fragen unserer Zeit. Nicht
nur Experten werden von diesem
bunten Kaleidoskop begeistert
sein.

Unendliche Weiten. Kreuz und quer
durchs Chemie-Universum, T. K.
Lindhorst, H.-J. Quadbeck-Seeger und
GDCh (Hrsg.), Wiley-VCH, 2017, 230 S.,
ISBN 978-3-527-34203-7, 29,90 €

Wiley-VCH Verlag
GmbH & Co. KGaA
Tel.: +49 6201/606-0
info@wiley-vch.de
www.wiley-vch.de
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I Lebensmittelbetrug in Zeiten der Globalisierung

Skandale in der Lebensmittelbran-
che erschiittern das Vertrauen der
Kunden und Konsumenten. Dies
wird durch eine hohe Prasenz in
den Medien begiinstigt. Haufig
schadet dies nachhaltig einer
ganzen Branche. Auch Falle von
Lebensmittelbetrug (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 Regelwerke fiir
Zertifizierungsnormen  gefunden
(beispielsweise BRC). Zertifizierte
Lebensmittelunternehmen  miis-
sen 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 aufge-
zeigt und aktuelle und zukiinftige
Aktivitaten der EU sowie Nach-
weisverfahren von Food Fraud
erlautert. Auch die Verankerung
von Food Fraud in Normen und
Standards wird behandelt. Das

| §f food Frowd”

| =

Fachbuch gibt zudem Handlungs-
empfehlungen fiir  Lebensmit-
telunternehmer, um nicht Opfer
eines betrligerischen 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 Regeln kennen und mitspielen!

Ganz klar: Wer die Spielregeln
kennt, gewinnt — auch in der
Ausbildung. In ,Bin gut ange-
kommen - Die wichtigsten
sozialen Spielregeln fiir Azu-
bis" erfahren frischgebackene
Auszubildende, wie sie den
Fettnapfchen des Arbeitsalltags
gekonnt aus dem Weg gehen.
Das Buch gibt u.a. Antworten
auf die fiinf wichtigsten Fragen:
Wie geht man mit Kunden, Chefs
und Kollegen um? Wie funktio-
niert Smalltalk? Was bedeutet
Teamarbeit? Wie verhalt man
sich, wenn man kritisiert wird?
Welche Kleidung ist jobtauglich?
Geschichten aus dem Azubi-
Alltag zeigen, was so alles schief
gehen kann und wie man es
besser macht. Checklisten und
Tabellen fassen die wesentlichen
Punkte (bersichtlich zusammen.
Praxistests erlauben eine schnel-
le Selbstkontrolle. Das Werk rich-
tet sich an Azubis, die wissen
mochten, was in der Ausbildung
von ihnen erwartet wird, an
Eltern, die ihre Kinder beim Ein-
tritt ins Berufsleben unterstiitzen
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DIE WICHTIGSTEN
SOZIALEM SPIELREGELN
FUR AZUBIS

mochten und an Ausbilder, die
praktische Anregungen fiir die
tagliche Arbeit suchen.

I. U. Ehlers, R. Schéfer, BW Bildung
und Wissen Verlag und Software
GmbH, 2017, 228 S., ISBN 978-3-
8214-7690-2, 19,80 €

BW Bildung und Wissen Verlag
und Software GmbH
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