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Wasser und Salz

Liebe Leserinnen und Leser,

kennen Sie Liineburg? Wasser und Salz sind
zwei Stichworte seiner Lebensmittelgeschichte
rund um den Wasserturm, das Brauereimuseum
und das Deutsche Salzmuseum. Hier abgebildet
sehen Sie den Kugelbodenbehalter des Wasser-
turms. Zu Betriebszeiten enthielt er 500.0001
Wasser und man glaubte mit der Inbetriebnah-
me 1907 den Wasserbedarf Liineburgs auf Jahr-
hunderte zu sichern. Der Turm reichte dafir bald
schon nicht mehr aus und wurde still gelegt,
denn mit dem rapide steigenden Wasserver-
brauch rechnete damals niemand. Bei dem Was-
ser-Durchschnittsverbrauch von heute rund 125 |
pro Kopf und Jahr reichen 500.000 | zur Versor-
gung eines Deutschen fiir elf Jahre. Bezieht man
allerdings auch den Wasserverbrauch fiir Kon-
sumgiiter mit ein, sinkt die Zeitspanne auf vier
Monate! Schon ein Frihstiick aus einer Tasse
Kaffee (140 I), einem Glas O-Saft (170 1), einem
Brotchen (80 I) einem Ei (200 I) und 30 g Kase
(150 1) summiert sich auf 740 | Wasser. Im Tages-
verlauf schaffen wir es so auf durchschnittlich
mehr als 4.000 Liter ,virtuelles Wasser”, eine
Wortschdpfung des britischen Wirtschaftsgeo-
graphen John Anthony Allan von 1993.

In Liineburgs Rathaus hangen in einem Kéfig
von der Decke die Relikte eines Wildschweins.
Sie erinnern an die Sage von der ,Salzsau” und
die Entdeckung des Liineburger Salzes vor iber
1.000 Jahren. Danach fanden Jager ein schlafen-
des Wildschwein mit weiB bedecktem Fell: An
seinen dunklen Borsten hatten sich vom Suhlen
in der Salzsole weiBe Salzkristalle abgeschieden.
Diese Sole entspringt einem Salzstock, der sich
in einer Tiefe von 40m unter der Erdoberflache
bis in etwa 4.000 m Tiefe erstreckt. Noch heute
liefert die Sole 306 g Salz pro Liter, sie wurde frii-

Editorial

1 Dr. Jiirgen Kreuzig

her in Bleipfannen zu Salz verdampft. Dieses Salz
wurde gewinntrachtig dber den Handelsplatz
Libeck verkauft und hatte eine Monopolstellung
im Ostseeraum. Dabei war die Nachfrage getrie-
ben von einem zweiten Hanse-Produkt, den in
der Ostsee gefangenen Heringen. Sie wurden in
Salz konserviert, bis in die Alpenlander als Fasten-
speise exportiert.

,Stlfmeister” hieBen die Pachter der Blei-
pfannen der Liineburger Salzwerke. lhr Name
leitet sich vom mittelniederdeutschen ,sul-
ves mester” ab, etwa mit der Bedeutung eines
,Selbstmeisters”. Diese ,Salinen-Betriebsleiter”
friiherer Zeiten bildeten das stadtische Patriziat
von rund 30 Siilfmeisterfamilien. Nur die Silf-
meister stellten vom Ende des 14. Jahrhunderts
bis zum DreiBigjahrigen Krieg den Rat und die
Birgermeister der Stadt. Die Siilfmeister kostete
es zu viel Zeit und Holz die Ofen immer wieder
neu anheizen zu lassen. Gearbeitet wurde rund
um die Uhr und mit Zustimmung der Kirche auch
an allen Sonn- und Feiertagen mit Ausnahme des
Karfreitags in einem 12 Stunden Zweischichtbe-
trieb, bei Hitze, Kélte und Dunkelheit.

Gemessen daran erscheint unsere heutige
Arbeitswelt als privilegiert. Wir danken diesen
Vorzug dem gesellschaftlichen und technischen
Fortschritt. Auch letzterer befreit den Menschen
aus Zwangen und Notwendigkeiten. Zu diesem
Wissen um die moderne Technik will auch diese
LVT-Ausgabe wieder ihre Beitrdge leisten, viel
SpaB3 beim Lesen und Entdecken! Schéne Som-
mermonate wiinscht Ihnen das LVT-Team.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

' ®

CSB-System

Die Business-IT-Lésung fiir
lhr gesamtes Unternehmen

Lo @7
Erfolg ist eine
Frage des Systems

.
ie tei rem
Nehmen Sie teil an u.nse _ -
Internationalen Praxisseminar fiir das
Management der Nahrungs
am 24. und 25. Juni 2015

»

mittelindustrie
in Diisseldorf

Schneller.
Zuverlassiger.
Produktiver.

Fiihrende Unternehmen der Nahrungs-
mittelbranche setzen weltweit
erfolgreich auf das CSB-System.
Steigern auch Sie lhre Wettbewerbsfahig-
keit mit unseren IT-Komplettldsungen.

lhre Vorteile:

m  Optimal vorkonfigurierte Prozesse

m  Abdeckung aller Branchen-
anforderungen

m  Schneller ROl durch kurze
Implementierungszeiten

QR-Code scannen
und naher informieren!

CSB-System AG
An Fiirthenrode 9-15, 52511 Geilenkirchen
info@csb.com m www.csb.com



Impressum

Herausgeber

Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA
GIT VERLAG

Geschiiftsfiihrer
Dr. Jon Walmsley, Sabine Steinbach

Director
Roy Opie

Chefredakteur

Dr.Ing. Jiirgen Kreuzig
Tel.: 06201/606-729

juergen kreuzig@wiley.com

Aufsatz-Redaktion

Prof. Dr. Dipl.-Ing. Harald Rohm
Techn. Universitdt Dresden
Institut fiir Lebensmittel-

und Bioverfahrenstechnik

Wolfgang SieR

Redaktionsassistenz
Jorg Stenger

Tel.: 06201/606-742
joerg stenger@wiley.com

Fachbeirat

Prof. Dr. Albrecht Ostermann, Erkelenz
Prof. Dr.-Ing. H. Goldhahn,TU Dresden
Prof. Dr.-Ing. Uwe Grupa,

Leiter Fachgebiet Lebensmittel-
verfahrenstechnik, Hochschule Fulda
uwe.grupa@Iths-fulda.de

Freie Mitarbeit

Birgit Arzig, Worms,
Prof. Dr. Albrecht Ostermann, Erkelenz

Erscheinungsweise
8 Ausgaben im Jahr
Druckauflage 11.000
(IVW-Auflagenmeldung, Q1 2015: 12.545)

Zurzeit gilt die Anzeigenpreisliste Nr. 18
vom 1. Oktober 2014

Bezugspreise Jahres-Abonnement
8 Ausgaben 111,00 € zzgl. MwSt.
140 SFr zzgl. MwSt. und Porto
Schiiler und Studenten erhalten
unter Vorlage einer giiltigen
Bescheinigung Rabatt.

Bestellungen richten Sie bitte an

Thre Fachbuchhandlung oder
unmittelbar an den Verlag:
WILEY-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA
D-69451 Weinheim

Tel.: +49/6201/606-146

Fax: +49/6201/606-172
subservice@wiley-vch.de

Abonnenten-Service

Ingrid Smieja, Tel.: +49/6201/606-146
subservice@wiley-vch.de
Abbestellungen nur bis spétestens

3 Monate vor Ablauf des Kalenderjahres.

Unverlangt zur Rezension eingegangene
Biicher werden nicht zuriickgesandt.

Produktion

Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA
GIT VERLAG

Boschstrafle 12

69469 Weinheim

Bankkonten

Commerzbank AG, Mannheim
Konto-Nr.: 07 511 188 00

BLZ: 670 800 50

BIC: DRESDEFF670

IBAN: DE94 6708 0050 0751 1188 00

Herstellung

Christiane Potthast
Kerstin Kunkel (Anzeigen)

Sonderdrucke

Bei Interesse an Sonderdrucken, wenden
Sie sich bitte an die Redaktion.

Adressverwaltung / Leserservice
Wiley GIT Leserservice

65341 Eltville

Telefon: +4961239238246
Telefax: +4961239238244

Email: WileyGIT@vuservice.de

Unser Service ist fiir Sie da von Montag bis
Freitag zwischen 08:00 Uhr und 17:00 Uhr.

Anzeigenleitung

Roland Thomé

Tel.: 06201/606-757
roland thome @wiley.com

Anzeigen

Thorsten Kritzer

Tel.: 06201/606-730
thorsten kritzer@wiley.com

Corinna Matz-Grund
Tel.: 06201/606-735
corinna.matz-grund@wiley.com

Anzeigenvertretung

Claudia Brandstetter
Tel.: 089/43749678
claudia.brandst@t-online.de

Manfred Horing
Tel.: 06159/5055
media-kontakt@t-online.de

Michael Leising
Tel.: 03603/893112
leising@leising-marketing.de

Originalarbeiten

Die namentlich gekennzeichneten Beitrige
stehen in der Verantwortung des Autors.
Manuskripte sind an die Redaktion zu
richten. Hinweise fiir Autoren konnen beim
Verlag angefordert werden. Fiir unaufgefor-
dert eingesandte Manuskripte iibernehmen

wir keine Haftung! Nachdruck, auch auszugs-

weise, nur mit Genehmigung der Redaktion
und mit Quellenangaben gestattet.

Dem Verlag ist das ausschlieRliche, rdum-
liche und inhaltlich eingeschrinkte Recht
eingerdumt, das Werk/den redaktionellen
Beitrag in unverinderter oder bearbeiteter
Form fiir alle Zwecke beliebig oft selbst zu
nutzen oder Unternehmen, zu denen gesell-
schaftsrechtliche Beteiligungen bestehen,
sowie Dritten zur Nutzung zu iibertragen.
Dieses Nutzungsrecht bezieht sich sowohl
auf Print- wie elektronische Medien unter
Einschluss des Internet wie auch auf Daten-
banken/Datentréiger aller Art.

Alle in dieser Ausgabe genannten und/
oder gezeigten Namen, Bezeichnungen oder
Zeichen konnen Marken ihrer jeweiligen
Eigentiimer sein.

Druck

pva, Druck und Medien, Landau
Printed in Germany
ISSN 1619-8662

GIT VERLAG

A Wiley Brand

4 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2015

Inhalt

1 Editorial

3 Wasser und Salz
1. Kreuzig

12 Mehl, Kaffee, Maschinen
Pneumatische Forderttechnik
S. Meifler

1 Unternehmen

15 Zusammenschluss von Kraft und Heinz
T Juck

1 Anlagenbau und Komponenten

16 Eine neue Ara der &lfreien Drucklufterzeugung
High-Speed-Turbo-Technologie setzt neue MaBstébe
in der Branche
M. Eichler

18 Er lauft und lauft und l&uft ...
Kolbenkompressor mit 240.000 Betriebsstunden
bei Egerer
K. Waldmann

1 Branchenfokus ¢ Obst, Gemiise, Gewiirze, Feinkost

20 Frische rund um die Knolle
Mehrleistung mit Mehrkopfwaage: 2,5 t Karfoffeln
pro Stunde
H. Hahnenkamp

22 Ansprechend, frisch, regional
Attraktiv und pragmatisch: Etikettendruck beim
Biolandhof Tollgriin
V. Sebastian

24 Convenience-Salate fir Europa
Transparente Qualiéten von Anfang an
T. Schaffrath

1 Special « Messen « Steuern « Regeln

26 Fir Feinkost und mehr ...
Befriebskosten senken dank ganzheitlicher
Sensorlésungen
S. Imort

28 Makellos, knusprig, schmackhaft
Kartoffelchips und die CO,Messung in
Kartoffellagerhallen
A. Knop



1 Software ¢ IT

32 Die Uhr tickt ...
Chargen mif Resflaufzeit effizient tberwachen
R. Weinmann

34 Hygienisch und effizient
Hochwertige Stiickguthandling-Komponenten
fur die Lebensmittelindustrie
A. Flies

1 Betriebstechnik

36 Kapazitétserweiterung an erster Stelle
Ergebnisse des DIG-Trendmonitors
Lebensmitteltechnologie
H. Buckenhiiskes

38 Die Atmosphdre muss stimmen
Dichtigkeitsprifung von MAPVerpackungen bei
hohen Takizahlen
S. Huber

I Inhalts- und Zusatzstoffe
41 Upcycling: Wertstoffe, Chancen, Perspektiven

Bericht vom 14. FEI-Kooperationsforum in Bonn
J. Kreuzig

1 Produktforum ¢ Mischen ¢ Riihren ¢ Zerkleinern

44,45
Branchennews 6,7 8,10, 11, 33
Produkfe 3,5,19, 30, 31, 44, 45, 46, 47
Eventkalender/Veranstaltungen 48
Bezugsquellen 49, 50
Firmenindex 49
Impressum 4

ENTSCHEIDER KNOW-HOW FUR FOOD & BEVERAGE

=LEBENSMITTEL

%, ot
Shre LT ¢

Bildquelle fiir die Titelseite: Mit freundlicher Unterstiitzung und Genehmigung von Aerzener

Mobile Kiihllager

Thermobil mobile Kiihllager GmbH ist die deut-
sche Niederlassung der Dawsongroup plc.,
Europas filhrendem Vermieter von transpor-
tablen Temperaturlagern, Auftauanlagen und
Schnellgefrieranlagen. Mehr als 2.700 standig
vermietete Anlagen garantieren Kompetenz in den

Bereichen Temperatursteuerung, Temperaturprozesstechnik und
Umweltsimulation. Die transportablen Superboxen sind in nahezu
allen Industriebereichen zu finden, die eine genaue Temperatursteue-
rung erfordern. Die Superbox gibt es in sechs verschiedenen GréBen,
mit einem Lagervolumen zwischen 30 und 145 m3. Dies entspricht
einer Ladekapazitat von 12 bis 44 Europaletten. Dabei ist die Lager-
temperatur frei wahlbar zwischen - 25°C und + 25°C. Der Aufbau
und die technische Ausstattung der Superboxen entsprechen allen
europaischen Vorschriften fiir Sicherheit und Hygiene (HACCP) und
der FDA GMP-Guideline. Somit werden auch die strengen Richtlini-
en der Lebensmittelindustrie fir Temperaturlager ebenfalls erfiillt.
Selbstverstandlich sind die Superboxen von Thermobil auch in red-
undanter Ausfiihrung mit zwei unabhangigen Hochleitungskalteag-
gregaten lieferbar.

Die fugenfreien Wandkonstruktion der Superboxen garantiert in
Verbindung mit einer optimierten Boden- und Dachisolierung einen
vergleichsweise geringen Energieverbrauch. Somit sind alle Wénde
praktisch aus einem Isolationspaneel gefertigt — bei einer 6 m lan-
gen Einheit ebenso wie bei einer 15 m langen Einheit. Hier gibt es
somit keine Kéltebriicken durch gesteckte Paneele. Da die Wénde
und Decken in einer speziellen Konstruktion miteinander verbunden
sind, gibt es auch hier keine Kaltebriicken. Somit sind alle Superbo-
xen fiir die Aufstellung im Freien konzipiert und Regen, Wind und
Schneelastsicher. Wichtige Ausstattungsmerkmale sind ein flacher
und isolierter Kunststoffboden mit Anti-Rutsch-Struktur, Sicherheits-
kiihlraumtiir mit Innenentriegelung und Tiirrahmenheizung, Streifen-
vorhang, besonders helle Innenbeleuchtung, Notbeleuchtung und
Temperaturdatenlogger.

Ein umfangreiches technisches Alarmsystem, warnt nicht nur bei
einer Temperatur-Grenzwertverletzung, sondern auch bei Stromaus-
fall, oder einer technischen Storung der Kalteanlage. Weiterhin ist
auch ein Man-Trap-Alarm vorhanden. Uber potentialfreie Kontakte
ist die Weiterleitung an die GLT mdglich. Optional ist die Alarmierung
auch tiber GSM-Modem mdglich.

Die neueste Generation der Kalteanlagen verfiigt dber ein sehr
hohes Leistungsspektrum in allen Temperaturbereichen. Bei der Ent-
wicklung dieser Kalteanlagen standen drei Punkte im Fokus: geringer
Energieverbrauch, geringe Larmemissionswerte und hochste Zuverls-
sigkeit. Optional kdnnen die Anlagen auch an ein GSM- oder LAN-
Netz Fernwartungssystem angebunden werden.

Thermobil mobile Kiihllager GmbH
Tel.: 02131/40301-0
info@thermobil.de

www.thermobil.de
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Personalia

I Fachiibersetzerin fiir die Lebensmittelindustrie

Seit 1985 ist Christiane Sprinz als freiberufliche
Ubersetzerin und Redakteurin fiir die Lebensmittel-
industrie, fir Verlage, Verbande, Institute und wis-
senschaftliche Einrichtungen tatig. Ihre im Ausland
erworbene Sprachkompetenz und ihre fundierten
Fachkenntnisse sind die Garanten fiir hochwerti-
ge Fachiibersetzungen ins Englische und aus dem
Englischen. Besondere Schwerpunkte ihrer bishe-
rigen Arbeit liegen in den Bereichen Backwaren,
Getranke, Milchwirtschaft und Fleischerzeugnisse.
Dank der umfassenden Ausbildung als Lebensmitteltechnologin kann sich
die Diplom-Ingenieurin problemlos in andere Bereiche der Lebensmittelin-
dustrie einarbeiten und fachlich mit ihren Kunden auf Augenhdhe kommu-
nizieren. lhren Kunden bietet sie mit ihrem E-Mail-Newsletter Sprinz-News
regelmaBig Einblicke in die Welt der Lebensmitteliibersetzungen.
www.food-translator.com

I Geschéftsfithrung verstarkt

Das Vorarlberger Familienunternehmen Meister-
backer Olz verstarkte mit Beginn dieses Jahres seine
Geschaftsfiihrung mit dem langjahrigen Mitarbeiter
Markus Stammen. Der gelernte Backer, Konditor und
Lebensmitteltechniker ist seit 2003 im Unternehmen
und verantwortet seit 2006 den Produktionsbereich.
Die nun fiinfképfige Geschaftsfiihrung, deren Vorsitz
Bernhard 01z als Hauptinhaber fiihrt, sieht die richti-
ge organisatorische Ausrichtung des Unternehmens
als wesentlichen Bestandteil fiir den zukiinftigen
Erfolg. ,,Nur wenn Menschen mit Engagement und Leidenschaft fiir uns tatig
sind, werden wir auch in Zukunft so erfolgreich sein wie bisher”, meint
Bernhard Olz.

www.oelz.com

www.cem.de

Feuchte-, Fett- und Eiweiss-
gehalt in wenigen Minuten

Tel. D2842/9644-0
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I Veranderungen im Vorstand

Volker Kronseder (61), Vorstandsvorsitzender der Firma Krones, hat sich
entsprechend den internen Regelungen des Unternehmens entschlossen,
seinen am 31. Dezember 2015 endenden Vorstandsvertrag nicht zu verlan-
gern. Hieriiber hat er den Aufsichtsrat informiert. Er wird mit Ablauf des 31.
Dezember 2015 aus dem Vorstand ausscheiden, nachdem er seit 1989 Mit-
glied im Vorstand des fiihrenden Herstellers in der Getrankeabfiill- und Ver-
packungstechnik und seit 1996 Vorstandsvorsitzender des Unternehmens
ist. Kronseder will auch kiinftig seinen Beitrag zur positiven Entwicklung
des Unternehmens leisten und deshalb wird er sich auf der ordentlichen
Hauptversammlung 2016 fir die Wahl in den Aufsichtsrat zur Verfligung
stellen. Christoph Klenk (51) wurde mit Wirkung zum 1. Januar 2016 zum
Vorstandsvorsitzenden der Firma ernannt.

www.krones.com

I Fithrungswechsel

Bei der Genossenschaft Deutscher Brunnen (GDB)
hat ein Fiihrungswechsel stattgefunden. Zum Vor-
standsvorsitzenden der Branchenorganisation der
deutschen Mineralbrunnen wurde Markus Wolff
(53) berufen. Zum stellvertretenden Vorstand
wurde Michael Vopel ernannt. Willi Lahrmann, der
rund 15 Jahre im Vorstand der Organisation tatig
war und seit 2010 das Amt des Vorstandsvorsit-
zenden inne hatte, wurde anlasslich der Jahresta-
gung der Branchenorganisation in den Ruhestand
verabschiedet. Wolff ist bereits seit 2010 Vorstand der GDB. Zuvor war er in
verschiedenen verantwortlichen Funktionen Prokurist der Genossenschaft.
www.gdb.de

Trends

I Industrial Data Space

Die Fraunhofer-Gesellschaft und Partner aus der Industrie starten gemein-
sam mit Unterstiitzung der Bundesregierung (Bundesministerien fiir Bil-
dung und Forschung BMBEF, fiir Wirtschaft und Energie BMWi, fiir Verkehr
und digitale Infrastruktur BMVI sowie des Inneren BMI) ein Vorhaben,
um einen international offenen Datenraum fiir die Wirtschaft zu schaffen
— den Industrial Data Space. Zugang und Nutzung sollen fiir alle Unter-
nehmen offen sein, die sich an die gemeinsamen Standards halten. Ziel ist
es, sichere Losungen fiir die alles durchdringende Digitalisierung und den
damit einhergehenden rasanten Wandel von industriellen Produktions- und
Geschaftsprozessen zu entwickeln. ,Daten sind das Lebenselixier eines
jeden Unternehmens. Ein sicherer Zugang zu Informationen ist zentral fiir
die wirtschaftliche und gesellschaftliche Zukunft”, sagt Prof. Reimund Neu-
gebauer, Prasident der Fraunhofer-Gesellschaft.

www.fraunhofer.de



I Regenerative Energien weltweit auf dem Vormarsch

Die Nutzung von Sonne, Wind und Co. ist ein Zukunftsmarkt mit enormen
Wachstumsraten. Insgesamt 18,8 Mrd. € sind im Jahr 2014 in die Errichtung
von Ermeuerbare-Energien-Anlagen in Deutschland geflossen. Das haben
Okonomen des Zentrums fiir Sonnenenergie- und Wasserstoff-Forschung
Baden-Wiirttemberg (ZSW) fir das Bundeswirtschaftsministerium errech-
net. Nach den Jahren des Ausbau-Booms mit Investitionssummen von bis zu
27,3 Mrd. € (2010) und der anschlieBend riicklaufigen Entwicklung hat sich
die Branche erholt und befindet sich wieder iiber dem Niveau von 2008.
Deutlich zugelegt haben die Investitionen in die Windkraft — zwischen 2013
und 2014 um 5,7 Mrd. auf insgesamt 12,3 Mrd. €. Die Griinde fiir die Auf-
und Abschwiinge sind hauptsachlich in der Photovoltaik zu suchen: In den
Jahren 2011 und 2012 fielen die Preise betrachtlich, 2013 wurde schlieBlich
der schwindende Zubau splirbar — eine Entwicklung, die sich im vorigen
Jahr weiter verscharfte.

www.zsw-bw.de

www.solar-consulting.de

I Export 2014 weiter gestiegen

Branchennews I I

I Erfolgreiche Jahresbilanz

Zum 210-jahrigen Bestehen des Premium-Saftherstellers Haus Raben-
horst aus dem rheinland-pfalzischen Unkel zieht Geschaftsfiihrer Klaus-
Jirgen Philipp eine positive Bilanz. Im zurilickliegenden Geschaftsjahr
2014 ist es erstmals gelungen, mit dem Gesamtumsatz die 40. Mio. €-
Marke zu erreichen. , Wir stehen mit den Marken Rabenhorst, Rotback-
chen und 3 Pauly zum einen fiir das Traditionshandwerk der Saftkelterei
und zum anderen fiir das Thema gesunde, naturbelassene Ernahrung.
Unsere Kunden sind seit vielen Jahrzehnten Safte von herausragender
Qualitat aus unserem Haus gewohnt. Und damit dies auch so bleibt,
investieren wir in Produktentwicklungen, Personal und auch in unsere
Anlagen”, erklart Geschaftsfiihrer Philipp die Erfolgsstrategie. Es konn-
ten in 2014 neue Arbeitsplétze fiir die Region geschaffen und insgesamt
10 neue Mitarbeiter in verschiedenen Tatigkeitshereichen eingestellt
werden.

www.rabenhorst.de

I Alle Zeichen stehen auf Erfolg

Der Export von deutschen Nahrungsmittel-
maschinen und Verpackungsmaschinen stieg
2014 im fiinften Jahr in Folge auf knapp 8
Mrd. €. Das entspricht einem Wachstum von
3% gegeniiber dem Vorjahr, teilte der VDMA
Fachverband Nahrungsmittelmaschinen und
Verpackungsmaschinen mit. Mit einem Anteil
von 34% bleibt die EU-28 die bedeutendste
Exportregion fiir den deutschen Nahrungsmit-

) DOMINO

Codieren, markieren & etikettieren
fiir Verbrauchervertrauen

Der dénische Vorreiter fiir kollaborierende Robo-
ter erzielte in den Jahresergebnissen 2014 ein
eindrucksvolles Wachstum. Universal Robots
verzeichnete ein bemerkenswertes Umsatzplus
von 70% und erreicht damit iber 29,2 Mio. €.
Der Gewinn wurde mit 4,2 Mio. € mehr als
verdoppelt. Mit erneuten Rekordergebnissen
ist das Unternehmen auf dem besten Weg, das
Ziel — eine jéhrliche Verdopplung des Umsatzes
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im Zeitraum von 2014 bis 2017 — zu erreichen.
CEO Enrico Krog Iversen ist erfreut, dass Univer-

telmaschinen- und Verpackungsmaschinenbau,
gefolgt von Asien (19%), sonstiges Europa

(14%) und Nordamerika (12 %). Die groBten
Zuwéchse kamen aus den Regionen Naher und
Mittlerer Osten (30 %) und Siidostasien (28 %).
Die starksten Riicklaufe waren in Zentral- und
Stidasien (-18%) sowie in Afrika (-10%) zu
verzeichnen. Die Marktaussichten fiir die mit-
telstandisch strukturierte Branche sind gut. Mit
einer durchschnittlichen Exportquote von 87 %
sind die deutschen Hersteller seit vielen Jahren
international fithrend.

Verbesserte Leistungsfihigkeit,
erweiterte Mdoglichkeiten!

Besuchen Sie uns:
ACHEMA / Halle Fo.0,Stand C17

www.domino-deutschland.de

sal Robots das hohe und profitable Wachstum
in 2014 aufrechterhalten konnte. ,Das erste
Quartal in 2015 hat bereits sehr gut begonnen
und verspricht weiterhin starkes Wachstum. Die-
ses Jahr legen wir den Fokus auf die Steigerung
des Absatzvolumens unseres neuen Leichtbau-
Tischroboters UR3." Das globale Wachstum wird
durch eine starkere, regionale Prasenz unter-
stiitzt werden. Wéhrend des Jahres 2014 wurden
50 neue Mitarbeiter eingestellt.

www.vdma.org

Umsatz und Gewinn

I Geschéaftsentwicklung 2015

Die GEA Group hat neben ersten vorldufigen Daten zur laufenden
Geschaftsentwicklung 2015 auch ein hoheres Einsparpotential aus dem
laufenden Programm Fit for 2020" bekanntgegeben. Der vorlaufige Auf-
tragseingang lag im ersten Quartal mit rund 1.100 Mio. € etwa 8,7 % uber
dem Vorjahreswert. Das organische Wachstum betrug rund 3 %. Wéhrend
einerseits Riickgange aus den Kundenindustrien Ol und Gas sowie Marine
verkraftet werden mussten, konnte andererseits das Nahrungsmittel- und
Getrankegeschaft zulegen. Der Konzernumsatz stieg inshesondere wah-
rungsbedingt um iber 5% auf rund 1.000 Mio. €. Im Rahmen des Pro-
gramms ,Fit for 2020” konnte mittlerweile die geplante Struktur der bei-
den Business Areas Equipment und Solutions, des Global Corporate Center
sowie der Landergesellschaften weitestgehend finalisiert werden. Auch die
kiinftige Aufstellung der Shared Service Center wurde nun definiert und auf
den Weg gebracht.

www.gea.com

www.universal-robots.com

I Geschéftsjahr 2014

«Wirtschaftlich betrachtet war das abgelaufene Geschaftsjahr 2014 bei
Umsatz und Ertrag durchwachsen. Wir konnten es jedoch trotz anhal-
tendem Preisdruck auf den Rohstoffmarkten und weltwirtschaftlichen
Schwankungen ordentlich abschlieBen und haben insbesondere durch
unsere erfolgreichen Akquisitionen den Kurs klar in Richtung Zukunft
gestellt”, teilte Richard Oetker, personlich haftender Gesellschafter der
Firma Dr. August Oetker sowie Vorsitzender der Geschaftsfithrung mit.
Das Unternehmen erzielte mit 2,16 Mrd. € ein organisches Umsatz-
wachstum in Hohe von 1,8 %, bedingt durch Kurs- und Wahrungseffekte
betrug das nominale Wachstum 0,9 %. Nach Aussage von Richard Oetker
blickt das Unternehmen zuversichtlich auf das Jahr 2015. Neben dem
weiteren Ausbau der strategischen Sortimente in allen Landern werden
auch im laufenden Jahr weitere Expansionsmdglichkeiten in auslandi-
sche Markte gepriift.

www.oetker.de
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Kooperationen

I Servicekooperation verstarkt Kundenbetreuung

Die Firma KHS, einer der weltweit fihrenden Hersteller von Abfiill- und Ver-
packungsanlagen fiir die Getranke-, Food- und Nonfood-Industrie, intensi-
viert ihren Kundenservice in Afrika. Eine mit der weltweit agierenden por-
tugiesischen Amal Group vereinbarte Kooperation sieht vor, dass zukiinftig
Servicetechniker beider Unternehmen gemeinsam zunachst in Angola, spa-
ter in weiteren afrikanischen Staaten die Kunden aus der Getrankeindustrie
betreuen. Die Aktivitdten umfassen dabei Service-, Wartungs- und Instand-
haltungstatigkeiten. Die eingesetzten Techniker absolvieren ein KHS-spezi-
fisches Trainingsprogramm, um im Kundenservice schnell einsatzbereit und
mit der jeweiligen Situation vor Ort vertraut zu sein. Im Servicegeschaft der
Branche spielt Zeit eine entscheidende Rolle. Der flachendeckende Aushau
der Serviceleistungen hat groBe Bedeutung fiir die Anlagenverfiigharkeit im
Produktionsprozess.

www.khs.com

I Starkung der Logistik- und Verpackungsmessen

Die MCH Messe Basel und Easyfairs Switzerland haben in partnerschaft-
lichen Gesprachen nach einer optimalen Lésung fiir eine nationale Ver-
packungs- und Logistik-Fachmesse gesucht. Die heute bestehenden Platt-
formen représentieren unterschiedliche Kernkompetenzen innerhalb der
Supply Chain. Die beiden Messeorganisationen haben deshalb im Interes-
se der Branche gemeinsam entschieden, ihre Messen Pack & Move sowie
Transport & Logistics zusammenzulegen und parallel zu den drei Verpa-
ckungsmessen von Easyfairs in Ziirich durchzufiihren. Dadurch entsteht
eine neue nationale Leitveranstaltung fiir die Schweiz, welche kiinftig die
gesamte Wertschopfung im Bereich Logistik, Verpackung, Transport und
Handel unter einem Dach vereint. Veranstalterin der neuen Messe ist Easy-
fairs. Die neue Logistikmesse wird jahrlich in der Messe Ziirich stattfinden
— zum ersten Mal vom 6. - 7. April 2016.

www.easyfairs.com

www.messe.ch

I Gemeinsame Produktion

Mit der offiziellen Werkserdffnung der Firma ArNoCo haben Arla Foods
und die DMK Group ihr Joint Venture am DMK Standort Nordhackstedt
vorgestellt. ArNoCo verarbeitet die bei der DMK Kaseherstellung gewon-
nene Molke zu Molkenproteinkonzentrat und Laktose. ,Das internationale
Ingredientsgeschaft ist eines unserer strategischen Wachstumsfelder”, so
Dr. Josef Schwaiger, Sprecher der Geschéftsfiihrung von DMK. , Das Produk-
tionswerk am Standort Nordhackstedt ist logistisch ideal gelegen, um die
Molke weiterzuverarbeiten. Durch unser gemeinsames Tochterunternehmen
konnen wir die Synergien optimal nutzen.” Peder Tuborgh, der Vorstands-
vorsitzende von Arla Foods, sagt: ,Dank unserer beidseitigen Investiti-
onen kdnnen beide Unternehmen ihre Starken und Erfahrungen sehr gut
verkniipfen. Das Joint Venture wird unsere Position als einer der weltweit
flihrenden Hersteller von Molkeproteinen und Laktose weiter aufwerten.”
www.arlafoods.de

www.dmk.de
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Unternehmensnachrichten

I Drei Zertifikate mit einem Schlag

I Der Firma Netzsch Pumpen
& Systeme in Waldkraiburg
wurden Anfang Marz die-
sen Jahres die drei Zertifi-
kate nach OHSAS 18001,
ISO 14001 und ISO 9001
von der SGS-International
Certification Services aus-
WS ey | gehandigt. Diesen Erfolg
verdankt die Firma der Abteilung ,Integrierte Qualitétssysteme”. Dazu
wurden die Anforderungen der weltweit anerkannten Managementnor-
men der DIN EN I1SO 14001 und der OHSAS 18001 realisiert, gemeinsam
zertifiziert und mit dem vorhandenen System nach DIN EN SO 9001 ver-
schmolzen. Bert Nowitzki, Leiter Integrierte Qualitétssysteme und QM,
weist darauf hin: ,Der Nachweis und die erfolgreiche Verteidigung dieser
Zertifikate ist fir unseren weiteren Erfolg in vielen Markten von grundle-
gender Bedeutung. Allen voran in der Ol- und Gasindustrie, spielt es aber
auch in Branchen wie Chemie- oder Lebensmittelindustrie inzwischen
eine groBe Rolle.” Das Bild zeigt von links nach rechts Felix Kleinert, Bert
Nowitzki und Jens Niessner.
www.netzsch.com

LVT gratuliert

I Max-Eyth-Denkmiinze in Bronze

Prof. Dr.-Ing. Fritz Jacob, Direktor des Forschungszentrums Weihenste-
phan fiir Brau- und Lebensmittelqualitat, wurde vom Vorstand der Deut-
schen Landwirtschafts-Gesellschaft (DLG) mit der Max-Eyth-Denkmiinze
in Bronze ausgezeichnet. Damit werden seine groBen Verdienste um die
DLG und die Weiterentwicklung der Qualitatspriifungen fiir Bier und
Biermischgetranke gewdirdigt. Der Vizeprasident Prof. Dr. Achim Stiebing
tibergab die hohe Auszeichnung im Rahmen der Anuga Food Tec mit den
Worten: ,Wir wissen lhr ehrenamtliches Engagement sehr zu schétzen.
Denn heute ist es keine Selbstverstandlichkeit mehr, sich in den Dienst
der Allgemeinheit und der Branche zu stellen.” Jacob bringt sein fachli-
ches Know-how bereits seit mehreren Jahrzehnten in die Internationalen
DLG-Qualitatspriifungen fiir Bier ein.

www.dlg.org

Trends

I Nachhaltiger Kakaoanbau

Nachhaltigkeit bleibt auch 2015 ein zentrales Thema fiir die deutsche SiiBwa-
renindustrie. Ein verantwortungsvoller Umgang mit natiirlichen Ressourcen ist
eine wichtige Saule, um die Lebensgrundlage kiinftiger Generationen zu erhal-
ten. Dies gilt vor allem fiir den fiir die Branche wichtigen agrarischen Rohstoff,
den Kakao. Die Professionalisierung des Kakaoanbaus und eine Verbesserung
der Lebensverhaltnisse der Kakaobauern in Afrika, Siidostasien sowie Stid-
und Mittelamerika stehen dabei im Vordergrund. Im Jahr 2014 lag der Anteil
an nachhaltig erzeugtem Kakao in den in Deutschland verkauften StiBwaren
bei 27 %. 2011 lag dieser Anteil noch bei ca. 3 %. Dies geht aus einer Erhebung
des Bundesverbandes der Deutschen SiiBwarenindustrie e.V. (BDSI) bei seinen
Mitgliedsunternehmen hervor. ,Die deutsche SiiBwarenindustrie engagiert
sich intensiv fiir einen nachhaltigen Kakaoanbau und kommt dabei gut vor-
an”, sagt Vorsitzender Stephan NieBner.

www.bdsi.de
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I Neuer Mann an der Unternehmensspitze
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Bei Ishida Europe endet eine Ara. Mit Wirkung vom 4. Mai 2015 hat der
langjéhrige Geschaftsfiihrer Graham Clements (65) sein Amt an den
bisherigen Finanzdirektor Dave Tiso (53) Ubergeben. Bevor Clements
in den endgiiltigen Ruhestand tritt, wird er dem auf Wiege- und Verpa-
ckungstechnik spezialisierten Unternehmen noch ein Jahr als Chairman
beratend zur Seite stehen. Der neue Geschéftsfiihrer freut sich auf seine
Aufgabe: ,Ishida Europe ist ein hervorragend aufgestelltes Unterneh-
men mit fantastischen Mitarbeitern. Die besondere Stérke ist, dass wir
nicht nur tolle Produkte haben, sondern sie auch maBgeschneidert den
Kundenbediirfnissen anpassen.” Clements kommentiert: ,Bei Dave Tiso
weiB ich das Unternehmen in den besten Handen. Mein Nachfolger ist
sehr erfahren und hat alle Fahigkeiten fiir andauernden Erfolg.”
www.ishida.de

I Verstarkung des Auslandsgeschéfts

Die Firma Carl Kiihne ist weiter auf Wachstumskurs und verstarkt ihre Auslands-
aktivitaten. Seit April wurde in der Hamburger Zentrale die Position Business
Development International geschaffen. Leiter ist Peter Maretzki (58). Er ist ein
profunder Osteuropa-Kenner und hat bereits lange Jahre Erfahrung im Vertrieb
des Familienunternehmens. Zuletzt war er Leiter Export. Jetzt wird es seine Auf-
gabe sein, dem mittelstandischen Lebensmittelhersteller neue internationale
Markte zu erschlieBen. Nachfolger in der Funktion des Leiters Export wird Simon
Behrens (37). Stefan Leitz, Vorsitzender der Geschaftsleitung, betont: , Ich freue
mich sehr, dass unsere zwei ausgewiesenen Experten fokussiert unsere Aus-
landsaktivitaten weiterentwickeln werden. Dadurch wird der Umsatzanteil
auBerhalb Deutschlands von heute 40% in 50 Landern weiter steigen.”
www.kuehne.de

Kooperationen

I Gemeinschaftsprojekt

SAP hat ein Gemeinschaftsprojekt mit GEA bekanntgegeben. Im Rahmen
des Projekts zum Thema Industrie 4.0 wollen die beiden Unternehmen die
vorausschauende Wartung und Zustandsiiberwachung von Maschinen ver-
bessern. Bereits in den vergangenen Monaten haben beide Unternehmen
intensiv zusammengearbeitet, um das technische Maschinen- und Engineering
Know-how von GEA mit dem integrierten, skalierbaren und hoch performan-
ten Cloud Offering von SAP basierend auf SAP Hana zu verkniipfen. ,Wir bei
GEA wollen unsere fiihrende Marktposition noch weiter ausbauen, indem wir
kontinuierlich Neuerungen auf den Markt bringen”, erklarte Vorstandsvorsit-
zender Jiirg Oleas. ,Das heiBt, wir entwickeln hochmodeme, innovative Pro-
dukte, die das Innovationstempo der gesamten Branche mitbestimmen. Durch
die Zusammenarbeit mit SAP und der neuen SAP-Lésung kdnnen wir unseren
Kunden helfen, ihre Prozesse wesentlich effizienter zu gestalten.”
www.sap.de

www.gea.com
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Umsatz und Gewinn

I Wachstum trotz schwierigem Marktumfeld

¥

zunehmenden Wettbewerbs im Bereich der Verpackungen fiir fliissige Lebens-
mittel war 2014 ein herausforderndes Jahr fiir Tetra Pak. Trotz dieser Rahmenbe-
dingungen konnte das Unternehmen seinen Nettoumsatz im Vergleich zu 2013
um 1,7% auf 10,9 Mrd. € steigern. Starkes Wachstum bei Anlagen und tech-
nischem Vertrieb trugen dazu bei, die zuriickhaltenden Ergebnisse im Bereich
Verpackungsmaterial auszugleichen. , Vor dem Hintergrund eines schwierigen
Jahres hat sich deutlich gezeigt, dass unsere Geschftsstrategie aufgeht”, so
Prasident und CEO Dennis Jonsson. ,2015 wird ohne Zweifel wieder ein Jahr
voller Herausforderungen. Wir sind jedoch zuversichtlich, dass unsere strategi-
sche Ausrichtung weiter dazu fiihrt, dass wir unsere Marktposition starken und
sowohl mit Verpackungs- als auch mit Verarbeitungsldsungen Erfolge erzielen.”
www.tetrapak.de

I Marktposition gestarkt

Der weltweit fiihrende Pumpenhersteller Grundfos
musste sich 2014 einem stérkeren Wettbewerb,
geringeren Wachstumsraten auf den europdischen
Markten und ungiinstigen Wechselkursen stellen.
Starkes Wachstum in den Vereinigten Staaten und
China stérken zwar die Position von Grundfos auf
dem globalen Markt, doch bei der Rentabilitat ist
ein weiterer Riickgang zu verzeichnen. Mit einer
neuen Strategie soll dieser Entwicklung entgegengewirkt werden. , Ange-
sichts der Tatsache, dass eine Vielzahl von Mérkten unter einem geringen
Wachstum leiden, fiel das Gesamtwachstum insgesamt zufriedenstellend
aus. Wir haben unsere Position auf dem globalen Markt halten und sogar
trotz des verscharften Wettbewerbs, vor allem in Asien, verbessern kdnnen.
Aber gemessen in Euro sind das Wachstum und die Rentabilitat der Gruppe
enttduschend ausgefallen”, sagt Konzernprasident Mads Nipper.
www.grundfos.de

I Positive Entwicklung

Im vergangenen Jahr konnte das Unternehmen Multivac seine Marktposition
weiter starken. Der positive Geschéaftsverlauf ist vor allem auf das breite Pro-
duktportfolio mit kundenspezifischen Verpackungslosungen sowie auf die
internationale Prasenz des Unternehmens zuriickzufiihren. 2014 haben sich
alle Geschéftsbereiche positiv entwickelt — in Deutschland ebenso wie inter-
national. Der Umsatz der Unternehmensgruppe stieg um rund 10 % auf etwa
780 Mio. €. Damit konnte der Verpackungsspezialist seine starke Marktpo-
sition weiter aushauen. ,Die positive Geschaftsentwicklung belegt, dass
unsere Verpackungslosungen den Anforderungen der Markte entsprechen.
So haben wir auch in den vergangenen Monaten unser Produktportfolio, das
Angebot individueller Verpackungsldsungen sowie die internationale Pra-
senz unserer Vertriebs- und Serviceorganisation weiter auf die Bediirfnisse
der Kunden ausgerichtet”, erklarte CEO Hans-Joachim Boekstegers.
www.multivac.de



Unternehmensnachrichten

I Kompetenzzentrum fiir die industrielle Schwingungsiiberwachung

Die Schwingungs- und Beschleunigungssensoren des internationalen
Spezialisten Hansford Sensors sorgen weltweit fiir Leistungsoptimierung,
Zuverlassigkeit und Produktivitat industrieller Maschinen und Anlagen. Nun
sind sie auch in Deutschland mit persénlicher Betreuung direkt durch den
Hersteller verflighar. Mit der Griindung der Firma Hansford Sensors baut
der britische Mutterkonzern seinen Service fiir die vielfaltigen Industriekun-
den aus der D-A-CH-Region aus. Anlagenbetreiber aus der Getranke- und
Lebensmittelindustrie erhalten lber das neue Kompetenzzentrum fiir die
industrielle Schwingungsiiberwachung alle Produkte aus dem Sortiment.
AufWunsch kdnnen auch intrinsisch sichere Versionen mit ATEX- und IECEx-
Zertifizierung sowie anwendungsspezifisch gefertigte Sensoren geliefert
werden. Geschaftsfiihrer der Niederlassung, die in der Technologieregion
Aachen beheimatet ist, ist Kai Gessenich.

www.hansfordsensors.de

I Internationalitat und Top-Qualitat

Die Anuga Food Tec, Internationale Zuliefermesse fiir die Lebensmittel- und
Getrankeindustrie, setzt ihren Erfolgskurs fort. ,Die Messe kann einen neu-
en Aussteller- und Besucherrekord verzeichnen”, so Katharina C. Hamma,
Geschaftsfiihrerin der Koelnmesse. Uber 45.000 Experten aus der Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie informierten sich vier Tage lang Gber Inno-
vationen und Weiterentwicklungen der Zulieferbranche. Dies bedeutet ein
Plus von 6 %. Der Anteil internationaler Besucher lag erneut bei tiber 50 %.
.Das prozessiibergreifende und rohstoffunabhangige Konzept trifft auf
hohe Akzeptanz. Somit konnte die Anuga Food Tec erfolgreich iiber die Jah-
re wachsen und sich auch qualitativ kontinuierlich weiterentwickeln”, so
Hamma. Top-Manager und Produktionsleiter aller wichtigen Foodunterneh-
men waren auf der Messe, um mit den Ausstellern Gber die Optimierung,
Erweiterung und Neuinstallation ihrer Produktionsanlagen zu sprechen.
www.anugafoodtec.de

BesucherService: Tel +49 (0) 9 11.86 06-49 79, besucherservice@nuernbergmesse.de
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I Preis fiir langjahrige Produktqualitat

Im Rahmen der Anuga Food Tec in KéIn hat die Deutsche Landwirtschafts-
Gesellschaft (DLG) ihre Unternehmensauszeichnung ,Preis fiir langjahrige
Produktqualitat” vergeben. Mit dieser Auszeichnung, die nachhaltiges Quali-
tatsstreben in den Mittelpunkt stellt, werden Unternehmen der Lebensmittel-
wirtschaft gewiirdigt, deren Produkte seit mindestens fiinf Jahren regelmaBig
von der DLG getestet werden. Alle ausgezeichneten Unternehmen sind im
Internet veroffentlicht. , Qualitat muss fiir die Verbraucher mit iiberzeugenden
Inhalten gefiillt werden, muss nachvollziehbar und soll ein bestandiges Merk-
mal eines Lebensmittels sein. Der Preis hat genau diesen Anspruch, denn mit
ihm kdnnen die Preistrdger dokumentieren, dass sie zum Teil tiber Jahrzehnte
ihre Lebensmittel durch die neutralen Experten testen lassen”, unterstrich der
Vizeprasident Prof. Dr. Achim Stiebing wahrend der Preisverleihung in K&In.
www.dlg.org

I International Food Tec Award 2015

Die Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft (DLG) hat zusammen mit ihren
Partnern auf der Anuga Food Tec den International Food Tec Award verlie-
hen. Mit dem renommierten Preis wurden in diesem Jahr 18 Innovations-
projekte aus der internationalen Lebensmittel- und Zulieferindustrie aus-
gezeichnet. Jeweils neun Innovationen erhalten den International Food Tec
Award in Gold und den in Silber. Zu den Preistragern gehoren Unternehmen
aus Danemark, Kanada, den Niederlanden, Osterreich und Deutschland. Der
Award wird in dreijahrigem Turnus vergeben. Er wird von der DLG in Koope-
ration mit verschienenen Fach- und Medienpartnern verliehen. Die Auswahl
der Preistrager erfolgte durch eine international besetzte Jury, der renom-
mierte Experten verschiedener Fachrichtungen angehdoren.

www.dlg.org

) FachPack.de

VERPACKUNG & MEHR
29.9.-1.10.2015 | NGRNBERG

Die FachPack ist Ihre europaische Fachmesse fiir Verpackung, Technik,
Veredelung und Logistik! Bei 1.500 Ausstellern finden Sie integrierte
Verpackungslsungen fiir Ihre Anforderungen. Zusammen mit dem hoch-
karatigen Rahmenprogramm und dem diesjahrigen Fokusthema Kennzeichnen
und Etikettieren er6ffnen sich Ihnen spannende Perspektiven fiir lhr Business!

Freuen Sie sich auf mehr Ideen, mehr Inspiration und mehr Gesprache —
auf der FachPack 2015.

NURNBERG // MESSE



1 Titelstory

Mehl, Kaffee, Maschinen

Pneumatische Fordertechnik fiir sensible Schittgiiter

Getreide und Mehl gehéren zu den altesten Lebensmittel-Schiittgiitern, erst spat

kamen hochwertige Luxusgiiter wie Kaffee hinzu. Vor diesem Hintergrund wurzeln

viele Schritte der Forder- und Verfahrenstechnik im ehemaligen Mihlenhandwerk.

Die pneumatische Forderung erweist sich als duBerst schonend fiir sensible Schiitt-

giiter, wenn sie an die Kundenbediirfnisse individuell angepasst ist. Die Beispiele der
Maschinentechnik von Aerzen bei der Milser Miihle und bei den Probat-Werken zei-

gen das eindriicklich.

Seit Jahrzehnten vertraut die , Milser Miihle” in
Bielefeld auf Drehkolbengeblase der Aerzener
Maschinenfabrik. Aktuell arbeiten an der Mehl-
straBe in Bielefeld elf unterschiedlich alte Dreh-
kolbengebldse der Aerzener Baureihe GM mit
Antriebsleistungen von 4 bis 30 kW mit einem
Hochstdruck von 650 bis 750 mbar.

Sieben dieser elf Aggregate stehen in nicht
schallgedammter Ausfiihrung in einer zentralen
Station und drei weitere schallgedammte Anla-
gen in einem Nachbarraum. Die Version ohne
Schallddmmhauben wurde bewusst gewahlt,
um Verschmutzungen durch Ungeziefer-Nist-
platze zu vermeiden. Sie fiihrt jedoch zu zwei
nicht unbedeutenden Problemen: In der zent-
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ralen Station entsteht eine erhebliche Abstrahl-
warme und eine bedeutende Gerduschentwick-
lung.

Als Konsequenz muss eine ausreichende
Menge an Frischluft fiir die Verdichtung und
Kiihlung der Aggregate durch Mauerdffnungen
in das Gebdude und lber Kanale in die Stati-
on eintreten. Das Ganze ohne gleichzeitig den
Gerduschpegel der Zentralen Station nach drau-
Ben in die benachbarte Wohnbebauung abzuge-
ben.

Ein spezielles Aerzen Online-Tool, der Raum-
belliftungsrechner, ermittelt zunachst die bend-
tigte maximale Zuluftmenge fiir Verdichtung und
Kiihlung, die Ventilator-Leistung und die GroBe

Abb. 1: Kaffee steht auf Platz
eins der Lieblingsgetrénke: 2013
trank jeder Deutsche im Durch-
schnitt 165 Liter, gefolgt von
durchschnittlich 140 Liter Wasser
sowie 107 Liter Bier pro Kopf.

der Maueréffnungen. Die Parametereingabe
umfasst u.a. die installierte Motorleistung, die
Umgebungstemperatur, die zuldssige Tempera-
tur-Erhdhung, den maximalen Ansaugvolumen-
strom der Gesamtstation, die Aufstellhéhe und
die Stromungsgeschwindigkeit. Zur Errechnung
der erforderlichen Volumenleistung des Abluft-
Ventilators werden der Eintrittsdruck, die Dichte,
die abgestrahlte Warmemenge und der erforder-
liche Kuhlluftstrom beriicksichtigt. Die Berech-
nungsergebnisse fiihren zu prazisen Erkennt-
nissen dber die Zuluftmenge, die Leistung des
Abluft-Ventilators und zur Ermittlung der optimal
auf die GroBe der Station abgestimmten Zu- und
Abluftkanalen bzw. der optimalen Dimensionie-
rung der Mauerdffnungen. Kulissenschalldamp-
fer in den Kanalen lassen zwar die Luft in die Sta-
tion einstromen, minimieren jedoch den in der
Station entstehenden Gerduschpegel auBerhalb
des Gebaudes.

Alle Produktionsbereiche hinter den Miihlen
und vor der Reinigung arbeiten in der Milser
Miihle in der Regel 24 Stunden rund um die Uhr
von Montagmorgen bis Samstagvormittag, in
Ausnahmefallen auch bis Sonntagmorgen. Eine
zuverlassige und ausfallsichere Versorgung des
Betriebes mit Forderluft ist deshalb unabdingbar
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Abb. 2: Sieben nicht schallgeddampfte Aerzener Drehkolbengebldse arbeiten in der zentralen Station
der Milser Miihle in Bielefeld. Sie ist seit Giber 130 Jahren im Besitz der Familie Borgstedt.

fir einen storungsfreien Miihlenbetrieb und fiir
die Einhaltung der Liefertermine. Sicherheitshal-
ber bevorratet die Miihle fiir pl6tzlich eintreten-
de Notfalle Austausch-Geblasestufen fiir nahe-
zu alle hier arbeitenden Geblase-Typen. Der
Riemenantrieb aller Aggregate begiinstigt den
schnellen Austausch einer defekten Stufe durch
eigenes Personal. Alle Anlagen werden durch
eigene Mitarbeiter nach vorgegebenen Laufzeit-
Intervallen gewartet, so dass sich Wartungsver-
trage hier ertibrigen.

Zuverlassig, langlebig, energieeffizient

MaBgeschneiderte Lésungen fiir pneumatische
Forderkonzepte in der Lebensmittelindustrie gibt
es nicht ,von der Stange”. Nur wenn kompe-
tente Fachleute im Vorfeld einer Investition mit
groBer Sorgfalt ein detailliertes Pflichtenheft
erarbeiten, konnen Ergebnisse mit hdchstmdgli-
cher Energie-Effizienz und Versorgungssicherheit
realisiert werden. Aerzen liefert die Drehkolben-
geblase der Baureihe Delta Blower , Generation
5" maBgeschneidert fir alle Einsatzbereiche in
der pneumatischen Forderung einschlieBlich aller
standardisierten Zubehérkomponenten fiir einen
einwandfreien Betrieb auf Knopfdruck. Sie sind
in allen Klimazonen der Erde einsetzbar und
arbeiten unter schwierigsten Umgebungsbedin-
gungen genauso sicher wie in der Hallenaufstel-
lung. ,Wir arbeiten jetzt seit ca. 50 Jahren mit
Aerzener Drehkolbengeblasen. Ausschlaggebend
dafiir waren in erster Linie die hohe Qualitat und
Zuverlassigkeit der Aggregate, ihre Langlebigkeit
sowie die geographische Nahe zum Hersteller.
Deshalb wiirden wir uns bei der Anschaffung
eines weiteren Geblases auch wieder fiir Produk-
te der Aerzener Maschinenfabrik entscheiden”,
betont der Seniorchef der Milser Miihle Friedrich-
Wilhelm Borgstedt.

Kaffee-Maschinen-
und -Anlagentechnik

Bei Kaffee werben viele Geschmacksrichtungen
um die Gunst des Kunden. MaBgeblich beeinfluBt
werden sie durch die Rdstmethoden, die Rostzei-
ten und die Temperaturen. Seit ihrer Griindung
1868 konzentrieren sich die Probat-Werke im
niederrheinischen Emmerich mit iber 600 Mitar-
beitern auf Rostmaschinen und -anlagen fiir die
Kaffee- und Nahrungsmittelindustrie.

Fiir den Transport des Rohkaffees und des
gerosteten Kaffees bevorzugt Probat die pneu-
matische Forderung. Diese Forderluft muss
absolut olfrei sein, da sie mit dem Kaffee direkt
in Berlihrung kommt. Probat unterscheidet zwi-
schen Uberdruck- und mit Unterdruck-Transport.
Zur Erzeugung der erforderlichen Forderluft als
Uber- oder Unterdruck setzt Probat seit 1996
Drehkolbengebldse der Aerzen-Baureihe Delta
Blower ein. Inzwischen werden auch die neu
entwickelten Drehkolbenverdichter der Baureihe
Delta Hybrid eingesetzt.

Pneumatische Transportschritte

Die pneumatische Férderung des Kaffees zwi-
schen den einzelnen Verfahrensschritten bend-
tigt Forderluft sowohl als Uber- wie auch als
Unterdruck. Im neuen Probat Forschungs- und
Technologiezentrum wird sie durch zwei Aerzen
Drehkolbengeblase Delta Blower Generation 5
(Typ GM 25 S) und einen Aerzen Drehkolbenver-
dichter Delta Hybrid (Typ D 12 S) erzeugt.

Zur Lkw-Entleerung verwendet man her-
kdmmliche  stationdre  Schraubenverdichter
oder fahrbare Verdichtersysteme. Der Rohkaf-
fee wird dabei mit einem Uberdruck zwischen
1.000 -2.000 mbar aus dem Silofahrzeug in das
Fordersilo transportiert. Die Einlagerung (ber
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Abb. 3: Eine der zwei Aerzen Delta Blower-
Aggregate bei den Probat-Werken.

eine Big-Bag-Station oder eine Sackaufgabe
erfolgt mit einem Drehkolbengeblase.

Nachdem die unterschiedlichen Rohkaffee-
sorten aus den Silos rezeptbezogen zusammen-
gefiihrt und verwogen wurden, fordert ein Aer-
zen Drehkolbengeblase des Typs ,Delta Blower
GM 25 S Generation 5" den Rohkaffee mit Uber-
druck pneumatisch Uber eine Rohrleitung zur
Réstmaschine.

Die jetzt besonders empfindlichen gerdsteten
Bohnen werden z. B. im neuen Technikum mit
einem Delta Hybrid Drehkolbenverdichter zu den
Silos und damit zur Absackstation gesaugt. Den
erforderlichen Unterdruck erzeugt ein Aerzen
Drehkolbenverdichter der Baureihe Delta Hybrid
D12S.

Wenn die Bohnen nach dem Résten nicht
zwischengelagert und abgesackt, sondern
gemahlen werden sollen, werden sie mit Uber-
druck geférdert. Den fiir diesen Transport zur
Mahlanlage erforderlichen Uberdruck liefert das
gerade erwéhnte Aggregat Delta Hybrid D 12 S.
Der neue Delta Hybrid wurde speziell bei Probat
fir die Anwendung im neuen Forschungs- und
Technologiezentrum fir die gleichzeitige Erzeu-
gung von Uber- und Unterdruck eingesetzt und
erzeugt auf der Saugseite einen Unterdruck von
-300 mbar und auf der Druckseite einen Uber-
druck von 600 mbar.

Wenn der gemahlene Kaffee zusatzlich zu
Mahlkaffee-Silos und zu Packmaschinen transpor-
tiert werden soll, erzeugen zwei weitere Drehkol-
bengeblédse der Baureihe Delta Blower getrennt
fir jeden Schritt den erforderlichen Unterdruck
von maximal -500 mbar fiir den pneumatischen
Transport. Alternativ konnen hier jedoch auch
Drehkolbenverdichter der Baureihe Delta Hybrid
eingesetzt werden. Entscheidend fiir die Auswahl
sind die geforderte Druckdifferenz in Abhangig-
keit von der Leitungslédnge und die spezifischen
Energievorteile der Delta Hybrid-Aggregate.
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Abb. 4: Das Forderluft-Aggregat der neuen Aerzen Baureihe Delta Hybrid bei den Probat-Werken.

Durch eine von Aerzen gemeinsam mit Pro-
bat entwickelte Bypass-Losung kann jedoch
fir die Uberdruckanlagen ein Teil des Volu-
menstroms iber einen optionalen Bypass von
der Druck- zur Saugseite zuriickgefiihrt wer-
den. Diese Losung erlaubt fiir einen besonders
schonenden Transport eine Reduzierung der
Fordergeschwindigkeit bis maximal 10 %. , Seit
Beginn unserer Zusammenarbeit 1996 hatten
wir bisher keine Ausfalle bei Aerzen Aggre-
gaten zu verzeichnen. Da wir dieses Ergebnis
auch in der Zukunft erwarten, installieren wir
in unseren Rostanlagen fiir die Aerzen Aggre-
gate Redundanz-Anlagen nur in sehr seltenen
Ausnahmefallen auf besonderen Wunsch des
Kunden. Bisher war das seit Beginn der Zusam-
menarbeit mit Aerzen vor mehr als 15 Jahren
erst einmal der Fall”, lobt Michael Engels,
Anlageningenieur von Probat.

Seit 1996 setzt Probat in seinen Rdstanla-
gen Aerzen Drehkolbengeblase der Baureihe
Delta Blower ein. ,Die Delta Blower-Aggregate
liefern Hochstdriicke bis 1.000 mbar, die uns bei
groBeren Rohrleitungslangen und Férdermen-
gen sehr willkommen sind, und Unterdriicke
bis -500 mbar. In der Musteranlage in unserem
neuen Forschungs- und Technologiezentrum
setzen wir jetzt erstmalig zusétzlich auch einen
Aerzen Drehkolbenverdichter aus der neuen,
besonders energieeffizienten Baureihe Delta
Hybrid ein, mit dem wir erstmalig gleichzeitig
Unterdruck und Uberdruck erzeugen kénnen:
Unterdruck, um den gerdsteten Kaffee scho-
nend nur zur Absackstation zu transportieren;
und Uberdruck, wenn der gerdstete Kaffee
direkt zur Mahlstation transportiert werden
soll”, erldutert Michael Engels.
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Aerzener Drehkolbengeblase
Delta Blower Generation 5

Aerzen fertigt Drehkolbengeblase seit 1868. Heu-
te arbeiten 1.800 Mitarbeiter in 40 Tochterunter-
nehmen weltweit. Die in der Milser Mihle seit
50 Jahren eingesetzten Gebldse stammen aus
mehreren Baureihen einschlieBlich der aktuellen
Baureihe Delta Blower ,Generation 5”. Aerzen
entwickelt und fertigt alle Komponenten vom
Aggregat bis zur Steuerung selbst. Alle Aggrega-
te liefern olfreie Druckluft nach Klasse 0 (gem.
ISO 8573-1, zertifiziert durch TUV). Sie tberzeu-
gen durch Zuverlassigkeit, Langlebigkeit, und ein
intelligentes Bedien- und Wartungskonzept. Alle
Geblase werden komplett konfiguriert, parame-
triert und anschlussbereit mit einem integrierten
Servicepaket, mit Trichter und erster Olfiillung
geliefert. Bei der Konzeption aller Aggregate
dieser Baureihe wurde bewusst auf Adsorptions-
material verzichtet. Weil interne Verunreinigun-
gen deshalb ausgeschlossen sind, erfiillen die
Aggregate eine wichtige Voraussetzung fiir den
pneumatischen Transport von Schiittglitern in
der Lebensmittel-Industrie.

Die Aggregate der aktuellen Baureihe Del-
ta Blower ,Generation 5" mit dreifliigeliger
Geblasestufe stehen in 16 BaugroBen von DIN
50 bis DIN 400, fiir Ansaugvolumenstréme von
30 bis 15.000 m3/h (Antriebsleistungen von 1,5
bis 132 kW), fiir Uberdriicke bis 1.000 mbar und
fir Unterdriicke bis -500 mbar zur Verfiigung.
Die Aggregate kénnen platzsparend ohne Zwi-
schenrdume aufgestellt werden. Alle wichtigen
Wartungs- und Bedienpunkte liegen an der Front-
seite, alle VerschleiBteile sind problemlos zugang-
lich. ATEX-Ausfiihrungen sind optional moglich.

Baureihe Delta Hybrid

Mit der neuen 6lfrei verdichtenden Drehkolben-
verdichter-Baureihe Delta Hybrid gelang Aer-
zen eine weltweit einmalige Neukonzeption.
Bisher lieBen sich mit herkémmlichen Drehkol-
bengebléasen nur Driicke bis 1 bar Héchstdruck
erzielen. Darliber mussten Schraubenkompres-
soren eingesetzt werden, die einstufig aber
fir deutlich hdhere Driicke als 2 bzw. 3,5 bar
ausgelegt sind. Sie sind damit fir sehr niedri-
ge Driicke bauartbedingt ,viel zu schade” und
zu teuer. Hier hat Aerzen erfolgreich den Hebel
angesetzt. Die neuen olfrei verdichtenden Delta
Hybrid-Aggregate vereinigen in einer idealen
Symbiose die Vorteile von Drehkolbengeblasen
und Schraubenverdichtern. Dabei tendieren die
Anlagen fiir niedrigere Driicke technisch eher
zu einem Geblése, fiir hohere Driicke eher zu
einem Schraubenverdichter. Zur Verdeutlichung
dieser Symbiose aus Drehkolbengeblése und
Schraubenverdichter wahlte Aerzen den neuen
Begriff , Drehkolbenverdichter”.

Ausblick bei den Probat-Werken

Probat verkauft seine Réstanlagen und damit
auch die Aggregate von Aerzen in alle Welt. Alle
Aggregate werden mit landerspezifischen Doku-
menten und in betreiberspezifischen Ausfiihrun-
gen bis hin zu besonderen Farbgebungen gelie-
fert. Anfallende Service-Arbeiten an den Aerzen
Aggregaten werden entweder durch den Probat-
Service, durch das weltweite Aerzen Servicenetz
oder durch die Betreiber der Probat-Anlagen
durchgefiihrt.

+Zukiinftig wird man bei Probat von Fall
zu Fall in Abhangigkeit von den geforderten
Driicken entscheiden, ob Drehkolbengeblase
der Baureihe Delta Blower Generation 5 oder
Drehkolbenverdichter der Baureihe Delta Hyb-
rid eingesetzt werden. Wenn Driicke {ber 1
bar gefordert werden, wird die Entscheidung
fiir Delta Hybrid Aggregate fallen, auch weil
sie energetisch glinstiger arbeiten als Dreh-
kolbengeblase oder Schraubenverdichter”,
prognostiziert Dipl.-Ing. Dirk Koob, Leiter des
Vertriebsbliros West bei Aerzen. Das kann dann
dazu fithren, dass in dem oben geschilderten
Einsatzfall auch die beiden Drehkolbengebla-
se Delta Blower Generation 5 durch die neu-
en Drehkolbenverdichter Delta Hybrid ersetzt
werden.

Kontakt:

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Aerzen

Sebastian MeiBler

Tel.: 05154/81 9970
sebastian.meissler@aerzener.de
WWW.aerzener.com



Unternehmen I I

Zusammenschluss
von Kraft und Heinz

Die jungsten Nachrichten (iber
einen Zusammenschluss der zwei
genannten GroBunternehmen in
der Lebensmittel- und Getranke-
industrie sind nicht (iberraschend,
angesichts  des  zunehmenden
Wettbewerbs in der Branche. Es
werden noch weitere solcher
Zusammenschliisse in der Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie zu
erwarten sein — als strategische
Antwort der Unternehmen auf den
wachsenden Wettbewerb, das sich
verandernde Verbraucherverhalten
und um damit noch weitere Ziele,
wie Umsatzwachstum oder hohere
Marktanteile, zu erreichen.

Dieser Zusammenschluss wird
fiir die Industrie bedeutsam sein,
denn es entsteht daraus das dritt-
groBte Unternehmen der Branche
in Nordamerika als auch das fiinft-
groBte weltweit. Fir die beiden
sich verbindenden Unternehmen
geht es nun nicht mehr darum,
wie man noch konkurrenzfahiger
wird, sondern darum, wie die bei-
den groBen Marken miteinander
bestehen kénnen, um die iberge-
ordneten Ziele des Unternehmens
zu erreichen. Das bedeutet aber

1 Uber Frost & Sullivan

Frost & Sullivan ist der glo-
bale Partner fiir Unterneh-
men, wenn es um Wachstum,
Innovation und Marktfiihrung
geht. Die Dienstleistungen
Growth Partnership Services
und Growth Consulting hel-
fen dem Kunden, innovative
Wachstumsstrategien zu ent-
wickeln, eine auf Wachstum
ausgerichtete Kultur zu eta-
blieren und entsprechende
Strategien umzusetzen. Seit
50 Jahren in unterschiedli-
chen Branchen und Industrien
tatig, verfligt Frost & Sullivan
tiber einen enormen Bestand
an Marktinformationen und
unterhdlt mittlerweile mehr
als 40 Niederlassungen auf
sechs Kontinenten.

nicht, dass sich der Wettbewerb in
der Industrie verringert hatte, son-
dern nur, dass zwei Unternehmen
nunmehr wachsen koénnen trotz
bestehender  Herausforderungen
in der Branche. Es wird davon aus-
gegangen, dass sich die Effizienz
iiber die verschiedenen Marken
hinweg erhohen wird, da sich das
GroBunternehmen darauf konzen-
trieren kann, wie diese sich am
besten erganzen und damit den
Umsatz erhohen. Hinzu kommt die
erweiterte Marktprasenz in Nord-
amerika wie auch weltweit allein
durch die Verbindung der weltwei-
ten Niederlassungen von Kraft mit
denen von Heinz.

Zu guter Letzt andert sich das
Verbraucherverhalten héufig und
wird auch in Zukunft wesentlich
zur  Entscheidungsfindung  von
Unternehmen in der Lebensmit-
tel- und Getrankeindustrie beitra-
gen. Es wird immer Gewinner wie
auch Verlierer geben, aber Zusam-
menschliisse wie dieser werden
eine starke Bewdltigungsstrategie
gegeniiber weniger vorteilhaften
Effekten sicherstellen. Zudem sieht
sich die Branche mit immer neuen
Herausforderungen in Bezug auf
die wachsende Nachfrage nach
sicheren Produkten und den damit
verbundenen Bestimmungen kon-
frontiert. Zusammenschliisse wie
der von Kraft und Heinz werden in
diesem Zusammenhang die Effizi-
enz im Umgang mit diesen Heraus-
forderungen nur verbessern.

Analystenkommentar von Frau
Tosin Jack, Senior Industry Analyst,
Chemicals, Materials & Food,

Frost & Sullivan

Kontakt:

Frost & Sullivan
Frankfurt

Katja Feick

Tel.: 069/77 0 33 43
katja.feick@frost.com
www.frost.com
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B § Anlagenbau und Komponenten

Eine neue Ara der

olfreien Drucklufterzeugung

I Abb. 1: Die High-Speed-Turbo-Technologie (HST) arbeitet
mit einem , Permanent-Magnet”- Motor, der sich durch eine

sehr hohe Energiedichte auszeichnet.

High-Speed-Turbo-Technologie setzt neue MaBstabe in der Branche

Mit der Entwicklung der neuen High-
Speed-Turbo-Technologie  (HST) leitet
Boge eine neue Ara der Druckluft ein.
Durch eine radikale Reduzierung der
Bauteile und ein intelligentes Konstruk-
tionsprinzip erzielt der Druckluftexperte
entscheidende Verbesserungen zum bis-
herigen Stand der Technik. Mit innova-
tivem Turbo-Antrieb erzeugen die HST-
Kompressoren 100% 6lfreie Druckluft
der Klasse 0 — und das bei hochster Effi-
zienz und minimalem Wartungsaufwand.

Kosteneinsparungen bis zu 30 % gegeniiber her-
kommlichen olfreien Schraubenkompressoren
sind realistisch. Die wegweisende Technologie
stellt Boge erstmals auf der ComVac im Rahmen
der Hannover Messe vor.
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Mit der High-Speed-Turbo-Technologie erzielt
Boge entscheidende Verbesserungen zum bishe-
rigen Stand der Technik: Dank hocheffizientem
Verdichtungsprinzip und minimalem Energie-
verbrauch sorgt HST fiir maximale Ergebnisse in
Sachen Effizienz. Der Antrieb der neuen Kompres-
soren erfolgt durch einen ,Permanent-Magnet”-
Motor, der sich durch eine sehr hohe Energiedich-
te auszeichnet. Die Besonderheit: Erstmalig ist es
nun Boge gelungen, die Antriebswelle auf Luft zu
lagern —Voraussetzung fiir extrem hohe Drehzah-
len weit jenseits von 100.000 Umdrehungen.

High Speed neu definiert

Der ,Permanent Magnet”-Motor und die ein-
zigartige luftgelagerte Antriebswelle sorgen
fir zuverlassigen, wartungsarmen Betrieb bei
minimalem Energiebedarf. Aus hochwertigem
Titan gefertigte, mit hohen Drehzahlen rotie-
rende Impeller, die an den Enden der Motor-
wellen sitzen, versetzen die angesaugte Luft in
Geschwindigkeit. In Verbund mit Diffusor und

Spiralgehduse wird so die Geschwindigkeitsener-
gie besonders effektiv in Druckenergie umge-
wandelt. Ein durchdachtes Kiihlkonzept sorgt fiir
effektive Abkiihlung der Luft nach jeder Verdich-
tungsstufe, und mit den integrierten Frequenz-
umrichtern lasst sich der Volumenstrom stufen-
los an den Druckluftbedarf anpassen.

1 Abb. 2: Schema der t——
HST-Antriebswelle.




Konzentration auf das Wesentliche

Auch in puncto Langlebigkeit setzen die HST-
Kompressoren Zeichen: Die radikale Reduzie-
rung der Bauteile gegeniiber herkdmmlichen
Kompressoren macht die Maschinen wesent-
lich kleiner und leichter. So wurden nur ein
bewegliches Teil pro Antriebsmotor und deut-
lich weniger Lager und Dichtungen verbaut.
Auf Liftermotor, Getriebe, Schmierungssystem
und Olpumpe wurde komplett verzichtet. Dari-
ber hinaus sorgt die Verwendung hochwertiger,
fir ihren Einsatzzweck optimierte Bauteile fiir
minimalen VerschleiB. Dieses Konzept reduziert
den Wartungsaufwand erheblich und sorgt so
fiir ein hohes MaB an Zuverlassigkeit. Fiir die
Aufstellflaiche bendtigen Anwender nur noch
halb so viel Platz wie fiir dlfreie Schrauben-
kompressoren — und das bei einer gleichzei-
tigen Gewichtsreduzierung um zwei Drittel.
Zudem ist der Kompressor kaum zu héren: Der
Schalldruck liegt je nach BaugréBe zwischen
63 und 69 dB(A).

Bestwerte in Sachen Energieeffizienz

Durch eine radikale Reduzierung der Bauteile
gegeniiber herkémmlichen Kompressoren und
dank des intelligenten Konstruktionsprinzips,
das einen besonders verschleiBarmen Betrieb
garantiert, wird eine beachtliche Verbesserung
der Effizienzwerte erzielt. Am deutlichsten wird
dies im Leerlaufbetrieb: Hier liegt der Energie-
bedarf bei unter 1,9% der Nennleistung. Die-
sen extrem niedrigen Effizienzwert erzielt der
HST-Kompressor unter anderem deshalb, weil
kein Liiftermotor zusatzliche Energie aufnimmt.
Insgesamt konnten die Gesamtkosten gegen-
iiber olfreien Schraubenkompressoren um bis
zu 30% reduziert werden. Die HST-Kompres-
soren sind optional mit Warmerlickgewinnung
erhéltlich.

Anlagenbau und Komponenten I I

Olfreiheit zu 100 % garantiert

Olfreiheit der Klasse 0 ist bei den neuen Boge
HST-Kompressoren garantiert: Denn dank
luftgelagerter Motorwelle und dem vélligen
Verzicht auf Schmierung handelt es sich bei
HST um ein komplett &lfrei verdichtendes
Druckluftsystem. Der Verzicht auf ein Olsystem
ist gleichzeitig auch eine der nachhaltigsten
MaBnahmen zur Senkung der Wartungskos-
ten. Wo frither die Maschinen stets gestoppt
werden mussten, um Lager zu schmieren oder
Olfilter zu wechseln, lauft nun der Betrieb ein-
fach weiter.

Qualitat made in Germany

Ob als Grundlast- oder Spitzenlastmaschine —
die dreistufigen HST-Hochleistungskompresso-
ren haben sich bereits iiber mehrere zehntau-
send Betriebsstunden bei Kunden bewahrt. Sie
sind die perfekte Losung fiir alle Anwender, die
kontinuierlich 6lfreie und hochwertige Druckluft
bendtigen. Vor allem in sensiblen Produktions-
bereichen wie der Lebensmittel- und Getranke-
industrie spielen die HST-Kompressoren ihre
Vorteile aus. Optional lassen sie sich zudem
mit einem Warmeriickgewinnungssystem aus-
statten, das die am Kompressor aufgewendete
Energie auch zur Brauchwasser- oder Raumbe-
heizung nutzt.

Zur HMI prasentierte Boge die Technolo-
gie zunachst in drei Leistungsstufen mit einem
Standarddruck von 7,5 bar Uberdruck: Der HST
55 liefert 7,97 m? Druckluft pro Minute und ist
die bislang kleinste BaugroBe auf dem Markt. Im
mittleren Segment steht Anwendern der HST 110
mit einer Leistung von 17,97 m3/min zur Verfii-
gung. Der HST 220 ist mit m3/min das Modell mit
der gr6Bten Liefermenge. Boge wird die Baureihe
sukzessive erweitern.

Kontakt:

Boge Kompressoren Otto Boge GmbH & co. KG
Bielefeld

Matthias Eichler, Head of Branding and

Marketing Services

Tel.: 05206/601 159

www.boge.de

I Abb. 3: Der HST 55 ist mit 7,97
m3/min Liefermenge die kleinste
BaugroBe auf dem Markt. Im mittleren
Segment ist der HST 110 mit einer
Leistung von 17,97 m3/min verfiigbar.
Der abgebildete HST 220 ist mit 36,57
m3/min das Modell mit der groBten
Liefermenge.
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B § Anlagenbau und Komponenten

Er lauft und lauft und lauft ...

Kolbenkompressor mit 240.000 Betriebsstunden bei Egerer

Bei der Privatbrauerei Egerer arbeitet
seit 31 Jahren ein olfreier Kolbenkom-
pressor aus der Champion-Baureihe. Er
stellt die Grundlastversorgung sicher
und hat rund 240.000
Betriebsstunden absolviert — ein kla-

inzwischen

rer Beweis fiir die Zuverlassigkeit und
Langlebigkeit dieser Maschinen.

Kompressoren mit einer Antriebsleistung zwischen
10 bis 90 kW erreichen ein durchschnittliches
Lebensalter von 13 Jahren und sind 3.500 Stunden
pro Jahr in Betrieb. So sagt es die Statistik. Das
bedeutet, sie sind fiir eine Einsatzzeit von 45.000
Stunden ausgelegt.

Der 6lfreie Kolbenkompressor aus dem Bau-
jahr 1983, den die H.Egerer Privatbrauerei in
GroBkalinbach/Niederbayern fir die Grund-
lastversorgung einsetzt, hat somit — in Jahren
gerechnet — schon sein drittes Leben begon-
nen. Wenn man die Betriebsstunden zéhlt, hat
er sogar schon fiinfmal mehr geleistet als der
Durchschnittskompressor, denn er hat rund
240.000 Stunden absolviert.

Die Brauerei bezieht ihr Wasser von der
eigenen Heinrich-Franz-Quelle, die seit 1987 als
Mineralwasser anerkannt ist. Folgerichtig pro-
duziert das Unternehmen nicht nur Bier, sondern
auch ein breites Sortiment an Mineralwassern
und Erfrischungsgetranken und ist damit Nieder-

1 Abb. 1: Hat in 31 Jahren rund 240.000 Betriebs-
stunden gesammelt: Der Champion-Kolbenkom-
pressor bei der Privatbrauerei Egerer.
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bayerns groB-
ter Getrankeher-
steller. Der Vertrieb
erfolgt iber den eigenen
Heimdienst mit mehr als 70 Lkw. Somit deckt
Egerer die gesamte Prozesskette der Getranke-
produktion und -distribution ab.

So vielfaltig wie das Produktspektrum ist auch
die Drucklufttechnik im Betrieb. Instandhaltungs-
leiter Georg Paukner: ,Neben einer zentralen
Druckluftstation fiir die 7 bar-Werksluft haben
wir mehrere dezentrale Verdichter fiir die Steuer-
luft-Versorgung und mehrere Niederdruck-Kom-
pressoren, die 3 bar-Druckluft fiir die Abfiilllinien
erzeugen. SchlieBlich betreiben wir noch eine
Hochdruckmaschine firr unsere PET-Anlage.”

In der zentralen Druckluftstation erwartet den
Besucher ein vertrautes Bild (Abb. 1): Gerade in
Brauereien und Mineralbrunnen sind 6lfreie Kol-
benverdichter weitverbreitet. Erst ein Blick auf
Typenschild zeigt, dass es sich hier um eine beson-
dere Anlage handelt: Der von der ,,Mannesmann
Demag AG" hergestellte 55 kW-Verdichter vom
Typ Champion ZP 80 TE stammt aus dem Jahr
1981. Fiinfzehn Jahre spéter, 1996, (ibernahm
Compair das Kompressorengeschaft der Mannes-
mann Demag AG.

Der Betriebsstundenzahler des ,Champi-
ons” zeigt rund 140.000 Stunden an, aber das
entspricht nicht den Tatsachen. Marco Gietl, Ver-
triebsleiter Bayern der Compair Gardner Denver
Deutschland GmbH: ,Der Zahler war 1997 defekt
und wurde beim Stand von rund 100.000 aus-
getauscht. Die Maschine ist somit rund 240.000
Stunden gelaufen.”. Rechnet man die Laufleistung
des Kompressors auf ein Kfz mit 50 km/h Durch-
schnittsgeschwindigkeit, waére hier eine Laufleis-
tung von 12.000.000 Kilometer zu verzeichnen.

Dass der Betreiber mit dieser hohen Laufleis-
tung zufrieden ist, versteht sich von selbst. Georg
Paukner: ,Die Anlage arbeitet sehr wirtschaftlich.
Wir lassen sie regelmaBig warten und haben

1 Abb. 2: Die neuesten
Champion-Modelle, die Compair
fertigt, arbeiten mit hoher
Energieeffizienz.

zum Beispiel eine selbst entwickelte
bedarfsabhangige Steuerung fiir die gesamte Sta-
tion installiert.”

Im Normalbetrieb erzeugt der zweistufige
Kompressor, der maximal 7,7m? Druckluft pro
Minute liefert, einen Druck von 7 bar. Im Stand-
by-Betrieb wird das Druckniveau abgesenkt.
Zur hohen Lebensdauer tragt sowohl die solide
Konstruktion bei als auch das geringe Drehzahl-
niveau von rund 1000 min™",

Trotz des hohen Alters ist die Verfligharkeit der
Maschine hoch. Dennoch plant Egerer jetzt eine
Neuanschaffung. Georg Paukner: ,Neue Kolben-
kompressoren arbeiten einfach effizienter. Davon
wollen wir profitieren.” In der Tat arbeiten die
neuesten Champion Modelle (Abb. 2), die Compair
fertigt, mit hoherer Energieeffizienz — ein wichti-
ges Argument fiir die Privatbrauerei nicht nur aus
Kostengriinden: Egerer achtet auf den Umwelt-
schutz und produziert zum Beispiel das gesamte
Mineralwasser-Programm komplett mit Okostrom
und setzt ausschlieBlich olfreie Kolbenkompresso-
ren ein.

Dass der Champion ZP80 in GroBkéllnbach
auch nach der Anschaffung eines neuen Kom-
pressors noch nicht vom Netz geht, steht schon
fest. Georg Paukner: , Die Standby-Maschine, die
wir zurzeit vorhalten, ist noch alter als 31 Jahre.”
Auch das zeigt, wie langlebig die ,Champions”
sind. Das gilt fir die alten, von Mannesmann
gebauten Maschinen ebenso wie fiir das moder-
ne Champion-Programm.

Kontakt:

Compair Drucklufttechnik
Zweigniederlassung der Gardner Denver
Deutschland GmbH

Simmern

Kirsten Waldmann

Tel.: 06761/832 308
kirsten.waldmann@compair.com
Www.compair.com
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I Neue Siebmaschine erfolgreich eingefiihrt

Ein gutes Jahr ist es her, dass der Ludwigshafe-
ner Spezialist fiir Schiittgutprozesse J. Engels-
mann seine neuentwickelte Vibrationssiebma-
schine Jel Easyvib prasentiert hat. Zeit fiir den
Siebtechnik-Anbieter ein erstes Fazit zu ziehen,
das Giberaus positiv ausfallt. Die Maschinenva-
riante, die fiir einfachere Siebaufgaben kon-
zipiert wurde, hat die Absatzerwartungen bei
weitem Ubertroffen und konnte erfolgreich am
Markt etabliert werden. Mit der Entwicklung
der neuen Vibrationssiebmaschine erhoffte
sich das Unternehmen die ErschlieBung neuer
Kundenpotenziale in Anwendungsbereichen

mit weniger komplexen Siebaufgaben, bei denen
ein wirtschaftlicher Maschineneinsatz im Vorder-
grund steht. Speziell fiir Siebanwendungen wie
die Schutz- oder Uberkornabsiebung pulvriger
und kérniger Schittgiiter ist die Jel Easyvib mit
ihrem giinstigen Anschaffungspreis, den gerin-
gen Betriebskosten und ihrem einfachen Hand-
ling bestens geeignet. Sie kann fiir ein breites
Kornspektrum von ca. 500 pm bis 10,0 pm ein-
gesetzt werden und ist in zwei unterschiedlichen
ModellgréBen mit 0,5m? und 0,75m? Siebfla-
che in Ein- und Doppeldeckerausfiihrung liefer-
bar. Auf Wunsch kann die Maschine auch ohne
Deckel oder in ATEX-Ausfiihrung fiir den Einsatz
in explosionsgeféhrdeten Bereichen geliefert
werden. Als nachristbares Zubehér steht ein
Adaptersystem fiir individuelle Auslaufe von DN
150-DN 250 oder ein spezielles Leitblech fiir die
Granulat-Siebung zur Verfligung. Bei der Maschi-
nenkonstruktion wurde viel Wert auf einen gerin-
gen Wartungs- und Ersatzteilaufwand gelegt und
weitestgehend auf SchweiBarbeiten und den
Einsatz von VerschleiBteilen verzichtet. So ver-
figt die Maschine beispielsweise Uber gesteckte
Dichtungen, die FDA-konform ausgefiihrt und
schnell zu wechseln sind. Die Standardausfiih-

rung mit zweiteiligem Deckel ist mit Schnell-
spannern versehen, die die Maschine dicht ver-
schlieBen und zudem einen einfachen Wechsel
des aus Edelstahldrahtgewebe bestehenden
Spannfalzsiebes ermdglichen. Mit den verstell-
baren Vibrationsmotoren von 35-65° kdnnen die
Fordergeschwindigkeit und die Wurfparabel des
Siebprodukts ebenso flexibel eingestellt werden,
wie die Neigung des Siebdecks. Christian Werni-
cke, Marketing- und Vertriebsleiter D-A-CH bei
Engelsmann, ist mit der Markteinfiihrung mehr
als zufrieden: ,Die Marktresonanz auf unsere
neue Siebmaschine hat unsere Erwartungen weit
libertroffen. Insbesondere der geringe Anschaf-
fungspreis im vierstelligen Bereich, aber auch die
kurze Lieferzeit fir das Standardmodell waren
fir die Auftraggeber wichtige Entscheidungskri-
terien. In den ndchsten Wochen und Monaten
wollen wir die positive Marktakzeptanz nutzen
und die Maschine noch starker in den Fokus
unserer Marketing- und Vertriebsarbeit stellen.”

J. Engelsmann AG
Tel.: 0621/59002-0
info@engelsmann.de
www.engelsmann.de

I Neue Steril- und Dampffilter fiir h6chste Hygieneanforderungen

I High-Speed Kameras —

Die standig weiterentwickel-
te  Clearpoint-Filtertechnologie
des deutschen Druckluft-Sys-
temanbieters Beko Technologies
bewahrt sich seit Jahrzehnten
in Anlagenkonfigurationen aller
GroBenordnungen. Jetzt erwei-
terte das Unternehmen diese
erfolgreiche  Produktlinie um
Sterilfilter und Dampffilter fiir
hochste Hygieneanforderungen.
Damit er6ffnet sich die Mog-
lichkeit, das erfolgreiche System
auch dort einzusetzen, wo keim-
freie Druckluft oder partikelfreier
Sattdampf gefordert sind wie
in der der Lebensmittel- und
Getrénkeindustrie, in Brauereien
und Molkereien, der pharmazeu-
tischen und chemischen Indus-
trie. Neben der hohen Riickhal-
teeffizienz fiir Bakterien, Viren
und weiteren Mikroorganismen

kommt es darauf an, hohe
Durchflussraten bei niedrigen
Differenzdriicken zu erzielen.

Auch bei minimaler Auslastung
der Filter muss die Abscheideleis-
tung sichergestellt werden. Die
Steril- und Dampffilter gewahr-
leisten  prozesssichere  Druck-
luftaufbereitung und keimfreie
Hygiene auf hdchstem Niveau.
Mit ihnen gefilterte Druckluft

ist geeignet fiir den indirekten
Lebensmittelkontakt gemaB FDA
CFR Title 21 und EC 1935/2004.
Die Filter gibt es in 12 verschie-
denen BaugroBen, mit geringen
Differenzdriicken auch bei hohen
Durchflussraten. Der Anschluss
erfolgt mittels Flansch, Gewin-
de oder Anschweienden. Das
Unternehmen entwickelt, fertigt
und vertreibt weltweit Produk-
te und Systeme fir optimierte
Druckluft- und Druckgasqualitat.
Seit seiner Griindung hat das
unabhangige familiengefiihrte
Unternehmen mit Firmensitz in
Neuss und weiteren fiinf Produk-
tionsstatten weltweit die Ent-
wicklung der Drucklufttechnik
maBgeblich beeinflusst.

Beko Technologies GmbH
Tel.: 02131/988-0

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

gestochen scharfe Bilder in schnellsten Prozessen

Die hochauflosenden Hochge-
schwindigkeitskameras von ISVI
geben die Bilddaten iber Came-
ralink oder CoaXPress aus und
eignen sich fiir Anwendungen
wie AOI, Mikroskopie, Automati-
on, Robotik, Medizin uvm.

12 Megapixel CMOS Kame-
ra: Auf Basis des CMOSIS
CMV120000 Sensors liefert die
Kamera 165 Bilder/s in voller
Auflosung iiber CoaXPress. Mit
GenlCam und zahlreichen Fea-
tures wie ROI, Binning, Gamma
Control sind die Kameras leicht
integrierbar

25 Megapixel CMOS Kamera:
Diese Kamera basiert auf dem
ON Semi Vita 25 Sensor und
gibt Bilddaten tiber CL/ CXP mit
einer Geschwindigkeit von 30/72

Vollbildern/s aus. Der Sensor
erlaubt eine minimale Belich-
tungszeit von 1ys - ideal fiir High-
Speed Anwendungen.

29 Megapixel CCD-Kamera:
Ausgestattet mit dem TrueSen-
se KAI-29050 Sensor liefert die
Kamera herausragende Bildqua-
litat.

Laser World of Photonics
Minchen, 22. bis 25. Juni 2015
Halle A2 Machine Vision Pavillon

RAUSCHER
Johann-G.Gutenberg-Str. 20
D-82140 Olching
Tel08142/44841-0

Fax 08142 /4 48 41-90
E.Mail: info@rauscher.de
www.rauscher.de
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Frische rund um die Knolle

Mehrleistung mit Mehrkopfwaage: 2,5 t Kartoffeln pro Stunde

Der Deutschen liebste Knolle: Kartoffeln
gehoren traditionell zu den populars-
ten Nahrungsmitteln. Erfolgreich spezi-
alisiert auf Frischkartoffeln und daraus
gefertigte Produkte hat sich die Friweika
€G. Das sachsische Unternehmen instal-
lierte kirzlich eine neue Verpackungs-
linie fir geschélte, gegarte Kartoffeln.
Eine extrem leistungsstarke und robuste
Mehrkopfwaage von Ishida erzielt einen
AusstoB von bis zu 2,5 Tonnen pro Stun-
de. Fir Flexibilitat bei der Abfillung sor-
gen austauschbare Verteilsysteme.

Die Friweika eG mit Sitz in Weidensdorf, Sachsen,
ist ein Spezialist fiir Garkartoffelprodukte. In der
Hightech-Produktion werden jahrlich mehr als
65.000t Kartoffeln verarbeitet und veredelt. Zu
den Kunden zéhlen Unternehmen im Einzelhan-
del, GroBhandel, Gastroservice und in der Fein-
kostindustrie. Der Name ,, Friweika"” ist eine Ablei-
tung aus ,, Frische Weidensdorfer Kartoffeln”. Das
1970 gegriindete Unternehmen wurde nach der
Wende in eine Genossenschaft umgewandelt und
schreibt seitdem eine Erfolgsgeschichte.

Heute beschaftigt Friweika 320 Mitarbei-
ter und erreicht einen Umsatz in Hohe von 70
Mio. € (www.friweika.de). Das Unternehmen
hat dort hochautomatisierte Produktionsanlagen
von beeindruckenden Dimensionen aufgebaut.
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Zuletzt bedeutete die Einrichtung einer zentralen
Dampfschalanlage eine weitere Leistungsstei-
gerung und ermdglichte die Installation einer
zusatzlichen Produktionslinie. Im Herbst 2013
investierte Friweika in eine Linie fiir die Verwie-
gung und Abfiillung geschalter Kartoffeln in Tief-
ziehbeutel verschiedener Formate. Um maximale
Flexibilitat der Produktionsprozesse zu gewahr-
leisten, entstand die Verpackungslinie parallel zu
einer bereits vorhandenen Anlage und mit einem
beinahe identischen Aufbau. Schliisselkomponen-
te ist in beiden Fallen eine Hochleistungs-Mehr-
kopfwaage von Ishida. Friweika wahlte fiir die
hinzugekommene Linie ein zehnkdpfiges Modell
der neuen Baureihe CCW-RV, die schnellste und
robusteste Mehrkopfwaage der Welt.

Schwimmende Férderung

Die Zufiihrung der frischen Kartoffeln von 20 bis
50mm Durchmesser erfolgt Gber ausgekliigelte
Wassertransportsysteme, denn die schwimmen-
de Forderung ist produktschonend und effizient.
Durch einen Trichter gelangen die Knollen auf die
Mehrkopfwaage CCW-RV. Fiir die volle Kontrolle
iber das rollende Produkt, sind der Verteilteller
und die vibrierenden Radialrinnen nur wenig bzw.
gar nicht geneigt. Ein Gewichtssensor unter dem
Verteilteller steuert prazise die Zufuhr zu den Radi-
alrinnen, sodass immer ein gleichméaBiger Produkt-
fluss in Richtung der Schalen sichergestellt ist. Die
zehn ringformig angeordneten Vorschalen halten
kurzfristig das Produkt und beschicken einen wei-
teren Ring mit zehn Wiegeschalen.

Sobald eine Wiegeschale leer ist oder mehr
Produkt bendétigt, geht ein Signal an die ent-
sprechende Vorschale. In Sekundenbruchteilen

I Abb. 1: Durch breite Radialrinnen
flieBen die Kartoffeln gleichmaBig
zu den Schalen.

/ £y

bestimmt ein Mikroprozessor die Wiegeschalen,
deren Kombination am ndachsten zum Zielge-
wicht liegt. Alle Schalen verfiigen (iber doppel-
seitig offnende Klappen, was die Betriebsge-
schwindigkeit noch steigert. Zur Vermeidung
von Druckstellen und Beschadigungen an den
empfindlichen Kartoffeln haben die Ishida-
Ingenieure die Fallhdhen innerhalb der Waage
minimiert.

Flexible Abfiillung

Friweika verpackt die Kartoffeln in Tiefziehbeutel
mit Fiillgewichten von 500 g fiir den Lebensmit-
teleinzelhandel sowie 2 und 5 kg fiir den GroB-
handel und die Gastronomie. Abgefiillt wird je
nach Produkt mit einem Vierfach- oder einem
Sechsfach-Verteilsystem. Die Ishida-Verteilsyste-
me arbeiten synchron mit der Mehrkopfwaage,
aber mit separater Steuerung. Auf mobile Gestell-
rahmen montiert sind sie einfach austauschbar,
auch mit der benachbarten Verpackungslinie.

Um die verwogenen Kartoffeln zu verteilen,
beschickt ein Schwenktrichter nacheinander die
vier oder sechs Speichertrichter, anschlieBend
wird das Produkt durch vier bzw. sechs darunter
befindliche Senktrichter direkt und passgenau
in die Verpackungen abgefiillt. Im Fall der 500 g
-Formate ist die Tiefziehmaschine dreispurig und
zweireihig ausgerichtet, es werden also sechs
Packungen gleichzeitig abgefiillt. Bei der zwei-
spurigen Verarbeitung der 2 kg- und 5 kg-Forma-
te werden jeweils zwei Packungen bzw. jeweils
eine Packung abgefiillt. Dort erfolgen zwei leicht
versetzte Abwiirfe pro Beutel, sodass sich das
Produkt gleichmaBig verteilt und kein iibermaBi-
ges Riitteln erforderlich ist.



Minimaler Produktverlust

Den Leistungsvorgaben von Friweika geniigt die
neue Verpackungslinie in jeder Hinsicht. 2,5t
Kartoffeln pro Stunde lassen sich in die 2kg- und
5kg-Beutel abfiillen, der AusstoB beim 5009
-Format betragt immerhin 2t, was 4.000 Beuteln
entspricht. Die Ishida Mehrkopfwaage wiirde
noch mehr Leistung erreichen, ist aber in diesem
Fall durch die Tiefziehmaschine limitiert. Michael
Gerischer, Produktionsleiter Friweika lobt, dass
die hohe Geschwindigkeit mit groBer Genauigkeit
einhergeht: ,Garkartoffeln sind zwar nicht beson-
ders hochpreisig, aber angesichts unserer gewalti-
gen Produktionsmengen legen wir Wert auf eine
méglichst geringe Uberfiilllung. Der Produktver-
lust bei den 500g-Beuteln zum Beispiel liegt
bei lediglich 1,5%." Die Mehrkopfwaage kann
sogar noch praziser arbeiten. Angesichts von 25 g
Stlickgewicht der einzelnen Kartoffel toleriert das
Unternehmen allerdings bewusst eine kleine Uber-
flillung, um Fehler-Ausschleusungen zu vermeiden.

Unbeeindruckt von
Wasser und Kartoffelstarke

Fir Friweika von entscheidender Bedeutung ist
angesichts stark ausgepragter Prozessessintegra-
tion der Faktor Maschinenverfiigbarkeit. Auf den
vollautomatischen FertigungsstraBen lauft die
Produktion rund um die Uhr an sieben Tagen die
Woche. Im Falle eines Ausfalls der Mehrkopfwaa-
ge missten nach kurzer Zeit zwei Tonnen auf der
Linie befindliches Produkt ausgeschleust werden,
weil die frischen Kartoffeln sich sonst verfarben.
Aus diesem Grund schatzt Michael Gerischer die
Zuverlassigkeit der Ishida Waage, die stérungsfrei
ihren Dienst verrichtet in einer auBerordentlich
feuchten Produktionsumgebung. ,Schon die Kar-
toffeln bestehen zu 80% aus Wasser, zusatzliche
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I Abb. 2: Michael Gerischer, Produktionsleiter
Friweika beobachtet die Mehrkopfwaage CCW-
RV im Einsatz.

Nasse stammt aus den Wassertransportsystemen
und von den permanenten ReinigungsmaBnah-
men, welche die Kartoffelstarkeablagerungen
erforderlich machen”, erklért Gerischer. Die Mehr-
kopfwaage CCW-RV hat damit keine Probleme,
denn sie wurde von Ishida extra fiir raue Einsatz-
bedingungen konstruiert. Ein weiteres Plus sei
~der sehr geringe Wartungsaufwand”.

Trotz der integrierten Hightech ist die CCW-
RV wasserdicht zertifiziert gemaB der Schutzart
IP69K. Diesen Anspriichen geniigt derzeit keine
andere auf dem Markt erhaltliche Mehrkopf-
waage. Sdmtliche Komponenten der Maschine
inklusive der Antriebseinheiten haben Schutz
gegen Wasser bei Hochdruck- und Dampfstrahl-
reinigung. Eine hygienefreundliche Bauweise
erleichtert das Ablaufen von Flissigkeiten und
verhindert Schmutzablagerungen. Die Schalen
der Waage zum Beispiel sind so beschaffen, dass
groBere Ecken Produktansammlungen vermei-
den. Auch die in der Kartoffelstarke enthaltene
Fruchtsédure kann den materialfiihrenden Teilen
aus Edelstahl nichts anhaben. Zur Reinigung in
einem Waschtisch auf dem Waagenpodest sind
die untereinander austauschbaren Schalen und
Rinnen einfach abzunehmen. Bei Friweika ver-

anschlagt man fiir die Komplettreinigung eine
Ausfallzeit von lediglich zwei Stunden. Michael
Gerischer nennt noch einen weiteren Grund fiir
die hohe Verfiigbarkeit: ,, Praktisch ist auch, dass
die Waage fiir ihre Funktionsfahigkeit nicht alle
Kdpfe bendtigt und wir einzelne Schalen kurzzei-
tig abnehmen kdnnen ohne den Betrieb zu unter-
brechen.”

Generell ist die Bedienung der Mehrkopfwaa-
ge sehr einfach und intuitiv gestaltet, sie wird
gemeinsam mit der Tiefziehmaschine von einem
Mitarbeiter gesteuert. Die bei Friweika taglich
anstehenden Formatwechsel geschehen per
Knopfdruck iiber den Abruf von bis zu 200 Vorein-
stellungen und den Austausch des Verteilsystems.

Eine preiswerte Investition

Fir die Investitionsentscheidung von Friweika
waren zwei Aspekte entscheidend. Zum einen
hat der Kartoffelspezialist mit den vorhandenen
Waagen von Ishida ausschlieBlich gute Erfahrun-
gen gemacht. Die Maschinen funktionieren ein-
wandfrei und sind sehr betriebsstabil. AuBerdem
ist die Bedienung ahnlich, was den im rotieren-
den System beschéftigten Mitarbeitern ihren Job
erleichtert. Produktionsleiter Michael Gerischer
bilanziert: ,,Auch unsere neue Ishida Mehrkopf-
waage CCW-RV ist ihren Preis wert.”

Autor:
Herbert Hahnenkamp,
Geschaéftsfiihrer, Ishida

Kontakt:

Ishida GmbH
Schwadbisch Hall
Tel.: 0791/94516 0
info@ishida.de
www.ishida.de

BOGE ziindet mit der High Speed
Turbo-Technologie die ndchste Stufe
8 der Olfreien Druckluft! Schon dass die
‘ Aggregate auf halbe GréBe und ein
Drittel des Gewichts geschrumpft sind,
kommt einem Quantensprung gleich.
Einzigartig macht die BOGE HST-Tech-
nologie jedoch das geniale Konstruk-
tionsprinzip, das auf eine luftgelagerte
Motorwelle setzt. Drehzahlen jenseits
"'.:F‘ von 120.000 U/Min. schrauben die Effi-
fr" zienzwerte nachhaltig in die Hohe und
[

Mehr Informationen unter:
www.hoge.de/hst

)
A

lassen die Gesamtkosten um ca. 30%
sinken. BOGE High Speed Turbo —
der neue Antrieb flir die Industrie.

wVielleicht die effizienteste Art, olfreie Druckluft
zu erzeugen. Mit Sicherheit die mtelllgenteste r

Thorsten Meier, Geschéftsfiihrer BOGE Kompressoren

& BOGE

DRUCKLUFTSYSTEME

BOGE LUFT. DIE LUFT ZUM ARBEITEN.
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Ansprechend, frisch, regional

Attraktiv und pragmatisch: Etikettendruck beim Biolandhof Tollgriin

Seit rund einem Jahr beliefert der Bio-
landhof Tollgriin den nahegelegenen
Supermarkt von REWE zweimal pro
Woche mit ausgewahlten Frischepro-
dukten im Rahmen der Qualitatsmarke
Landmarkt. Die verschiedenen Gemiise-
sorten miissen dafiir eindeutig gekenn-
zeichnet werden — eine Aufgabe, die
dank des wirtschaftlichen Thermotrans-
fer-Industriedruckers TTP-2410M  Pro
von TSC Auto ID miihelos und effizient
bewaltigt werden kann.

Mitten in Hessen zwischen GieBen, Wetzlar und
Butzbach liegt etwas auBerhalb des kleinen Dorf-
chens Dornholzhausen bei Langgons der Bioland-
hof Tollgriin. Auf rund 110 Hektar Ackerflache
kultiviert der Okobetrieb von Eva Lienenliike und
Gerhard Knies, der 1994 durch den Zusammen-
schluss zweier kleinerer Biohdfe entstand, viele
heimische Gemiisearten, insbesondere Mahren,
Kartoffeln, Zwiebeln, diverse Kohlarten, Salate,
einige Gewachshauskulturen sowie Getreide und
Futterleguminosen. Samtliche Flachen werden
nach den Bioland-Richtlinien fiir den organisch-
biologischen Landbau bewirtschaftet.

Die Ware wird an Wochenmarktbetriebe,
NaturkostgroBhandel, Abokisten- und Abpack-
betriebe sowie an Cateringfirmen geliefert. Im
Sommer 2013 kam dann die Vermarktung tber
das REWE-Landmarkt-Konzept hinzu — und damit

I Abb. 2: TSCs bewahrte Industriedruckerserie
TTP-2410M Pro.
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wurde eine neue Etikettierldsung zwingend erfor-
derlich. Denn jedes einzelne Produkt oder Gebin-
de muss fir die Einzelhandelskette eindeutig
gekennzeichnet und damit identifizierbar sein.

Was ist Landmarkt?

Mit dieser Initiative, die sich mittlerweile als
Marke erfolgreich etabliert hat, unterstitzt die
Vereinigung Hessischer Direktvermarkter e.V.
(VHD) die lokal-regionale Vermarktung landwirt-
schaftlicher Produkte. In dem Verbund haben
sich iber 350 Landwirte in elf Regionalgrup-
pen zusammengeschlossen, die ihre Produkte
selbst erzeugen und direkt an den Verbraucher
vermarkten. Die am Landmarkt-Konzept teil-
nehmenden Unternehmen unterwerfen sich der
verbandseigenen Doktrin, die u.a. den Verzicht
auf Gentechnik und eine unabhdngige, externe
Kontrolle vorsieht. Der bunte Hahn im Logo steht
dabei symbolisch fiir das Versprechen gegen-
iber den Verbrauchern, dass die Produkte frisch
vom Bauernhof kommen und nach verbindlichen
Qualitatsstandards erzeugt wurden.

Die Kooperation mit der REWE Region Mitte
bildet das Kernstiick der Vermarktung. Die Zahl
der Landmarkt-Betriebe, die eine Geschaftshe-
ziehung mit den REWE-Markten in der Region
unterhalten, wachst kontinuierlich, wobei durch-
schnittlich etwa 15 bis 20 Betriebe einen Markt
beliefern. Uberregional findet das erfolgreiche
Konzept seit einigen Jahren ebenfalls Beachtung
— so0 griinden sich auch in anderen Bundeslan-
dern immer mehr Direktvermarkterverbande, die
das hessische Konzept deckungsgleich iiberneh-
men und damit die Marke verwenden diirfen.

Insgesamt handelt es sich fiir alle Beteiligten
um eine auBerst befriedigende Win-Win-Situa-
tion. Wahrend die Einzelhandelsgruppe durch
ihre regionale Verbundenheit und hochwerti-
ge Frischeprodukte Profil und Image stérken
kann, eréffnen sich fiir Betriebe wie Tollgriin
neue Absatzchancen. Mittlerweile macht der
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I Abb. 3: Etikett fiir Tollgriin von Mobo Druck.

I Abb. 1: Seit rund einem Jahr beliefert der Bio-
landhof Tollgriin den nahegelegenen Supermarkt
von REWE zweimal pro Woche mit ausgewahl-
ten Frischeprodukten fiir die Qualitatsmarke
Landmarkt.

Geschaftszweig dort schon rund ein Zehntel des
gesamten Umsatzes aus. Aber vor allem fir den
Verbraucher, der Qualitat schatzt und Nachhal-
tigkeit fordern mochte, sind die mit dem Giite-
siegel versehenen Milcherzeugnisse sowie Obst-
und Gemiiseangebote eine echte Alternative.

Bedarfsgerechte IT ist notwendig

Doch fiir die Kooperation mit REWE musste der
zertifizierte Bioland-Betrieb in Langgdns neue
Strukturen schaffen. ,Wir liefern zweimal pro
Woche, namlich dienstags und freitags, rund 28
verschiedene Kulturen direkt an die nahe gele-
genen Supermarkte”, erldutert Hannah Knies, die
gemeinsam mit ihrem Mann Christoph frische Ide-
en entwickelt, um den Betrieb seiner Eltern erfolg-
reich in die Zukunft zu fihren. Damit die Artikel
jedoch rechtzeitig in den Handel gelangen, miis-
sen sie jeweils am Vortag geerntet und von einem
eigens fiir die REWE-Auftrage engagierten Team
etikettiert und verpackt werden. Die Bestellungen
wiederum miissen einen Werktag vorher einge-
hen, um die Ablaufe sicher steuern zu kdnnen.
Doch organisatorische Aspekte sind laut Hannah
Knies erst der Anfang. , Als ernsthafter Okobetrieb
machen wir uns natirlich vor allem Gedanken
dartiber, wie wir unsere Produkte am besten ver-
packen. Denn Plastik passt mit Bioprodukten nicht
zusammen, lasst sich aber nicht immer vermeiden.
Die beste Verpackung ist aber immer noch die, die
es nicht gibt.”



Etiketten mit
vielen Informationen

Jede Salatgurke, jedes 500 g-Paket
Rosenkohl und jeder 2 kg-Kartof-
felsack muss eindeutig gekenn-
zeichnet werden, damit Sicherheit
und Transparenz fir die Konsu-
menten gewahrleistet sind und an
der Kasse keine Verwechslungen
vorkommen. Natirlich miissen auf
den Etiketten jede Menge Infor-
mationen abgebildet werden — von
variablen Daten wie dem Preis und
dem Abpackdatum angefangen bis
hin zu Losnummer und Landmarkt-
Logo. Hannah Knies: ,Da stellte
sich fiir uns tatsachlich die Frage:
Wie machen wir das mdglichst
effizient, zuverlassig, kostengiins-
tig und vor allem im Einklang mit
unseren Uberzeugungen?”

Bei der Biofach-Messe stiel
man dann auf die Mobo Druck
GmbH. Das in Villingen-Schwen-
ningen ansassige Unternehmen
bietet komplette Lésungen rund um
Haftetikett, flexible Verpackungen,
Kleinkartonagen und Schilder und
ist mit seinem profunden Know-
how in Sachen Etikettierung als
leistungsstarker  Systemanbieter
erfolgreich am Markt etabliert. Als
einer der ersten Betriebe investierte
Mobo hohe Summen in die digita-
le Drucktechnik und stellt seitdem
vom einfachen unbedruckten Ver-
sandetikett bis zum mehrlagigen
Hightech-Etikett alle Produkte mit
modernster Technik am Standort
Deutschland selbst her.

Thermotransferdrucker
als perfekte Wahl

Schnell war fir Vertriebsleiter Sven
Herzog klar, dass der Hof in Lang-
gons ein komplettes System aus
Drucker, PC und Waage brauchte,
das zugleich preislich attraktiv
sein musste. Da zudem die Infor-
mationen auch unter widrigen
Bedingungen wie Kélte, Schmutz,
Nasse oder robustem Handling auf
den Etiketten sicher lesbar bleiben
sollten, empfahl er den leistungs-
starken und leicht integrierbaren
Thermotransfer-Industriedrucker

TTP-2410M Pro von TSC Auto ID,
einem der weltweit fiihrenden
Hersteller wirtschaftlicher Druck-
systeme fiir alle Branchen und
BetriebsgroBen. Beide Unterneh-
men arbeiten seit ldngerer Zeit
erfolgreich zusammen, denn TSC

vertreibt seine innovativen Thermo-
drucker ausschlieBlich tber quali-
fizierte Partner, Distributoren und
Reseller.

Dank der schnellen Druckge-
schwindigkeit von 305 mm pro
Sekunde (12 ips) kann der TTP-
2410M Pro selbst ein sehr hohes
Druckvolumen  zuverldssig und
zligig bewdltigen und Etiketten
aller Art bedarfsgerecht erzeugen.
Die Auflésung von 203 dpi sorgt
dafiir, dass selbst kleingedruckte
Informationen gestochen scharf
abgebildet werden kénnen. Die
70 mm breiten und 50 mm hohen,
vierfarbigen ~ Etiketten  werden
bei Mobo schon vorgedruckt und
enthalten neben den Logos von
Tollgriin und Bioland auch die Oko-
Kontrollstellen-Nummer sowie das
Landmarkt-Logo mit dem bunten
Hahn. Im unteren Drittel sind die
Firmen- bzw. Kontaktdaten inklu-
sive der Bioland-Betriebs-Nummer
aufgefiihrt, so dass Konsumenten
genau wissen, woher das Produkt
stammt.

Variable Daten
sind kein Problem

80.000 bis 100.000 dieser selbst-
klebenden, &uBerst attraktiven
Etiketten bestellt Hannah Knies
zusammen mit den bendtigten
Transferfolien einmal pro Halbjahr
bei Mobo. Papier, Farbe und Kleb-
stoff sind schadstofffrei und damit
biogeeignet, denn schlieBlich ist es
immens wichtig, dass weder (ber
eine Verpackung noch durch den
direkten Kontakt toxische Bestand-
teile in die Lebensmittel migrieren
kdnnen. Vor Ort im Biohof werden
dann nur noch die produktspezi-
fischen Daten eingedruckt. Eine
angeschlossene Waage sendet dafiir
das Gewicht des jeweiligen Artikels
an den Computer, der dann den ent-
sprechenden Preis ermittelt und alle
relevanten Daten als Druckjob via
Schnittstellen an den TTP-2410M
Pro Ubertragt. Mit Packdatum, Pro-
duktbezeichnung,  Ursprungsland,
Losnummer, unverbindlicher Preis-
empfehlung bzw. Preisangabe pro
Kilo, Stlick oder Verpackungseinheit
kommen da jede Menge Informa-
tionen zusammen, die der Drucker
aber dank eines starken Prozessors,
groBer Speicherkapazitdten von
8 MB FLASH und 32 MB SDRAM
sowie seiner leistungsfahigen Firm-
ware mihelos verarbeiten kann.
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Zwar konnte der TSC-Drucker
natirlich auch ein- oder zweidimen-
sionale Codes drucken, in denen
sich viele Informationen verschliis-
selt darstellen lieBen, aber das ist
laut Hannah Knies bisher aufgrund
der sehr uneinheitlichen Ware zu
kompliziert.

Fir die Installation und Konfi-
guration des Systems sowie insbe-
sondere des Druckers benétigte der
technikaffine Christoph Knies gera-
de einmal zwei Tage. Wie alle Dru-
cker von TSC, so ist auch der TTP-
2410M Pro mit der leistungsfahigen
TSPL-EZ Firmware ausgestattet, zu
deren Funktionsumfang u.a. interne
skalierbare True Type Schriften, ein
Dateimanager sowie eine Program-
miersprache gehdren. Das geforder-
te Etikettenlayout lieB sich mit Hilfe
einer leistungsstarken Version der
BarTender-Etikettensoftware ~ von
Seagull problemlos erstellen.

Fazit

Insgesamt ist man im Biohof
Tollgrin hoch zufrieden mit der

jetzigen Losung, die im gew{insch-
ten Kostenrahmen blieb und die
gesetzten Vorgaben erfillt. Alle
Etiketten  werden  bedarfsge-
recht und vor allem professionell
erzeugt. Erheblich vereinfacht und
beschleunigt hat sich der gesamte
Kennzeichnungsprozess.  Beson-
ders gliicklich ist man in Lang-
gons dariiber, dass auf unnétiges
Verpackungsmaterial  verzichtet,
das jeweilige Label direkt auf Kiir-
bis, Gurke & Co. geklebt und die
gesamte Ware in griinen Biokisten
zum Markt gebracht werden kann.

Autorin:
Vera Sebastian, Redakon

Kontakt:

TSC Auto ID Technology
EMEA GmbH
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Sabine Mayer

Tel.: 08106/37979-21
sabine.mayer@tsceu.com
www.tscprinters.com

Fullstand

Altbewshrtes hat ausgediént.
Jetzt: Ultraschall-Grenzschalter von AFRISO!

USG 20

o) &

www.afriso.de/usg

Molchfahig: Frontbiindiger
Einbau ohne Storkonturen
fur beste Reinigungs-
ergebnisse

Integrierbar, selbst bei
kleinen Rohrquerschnitten

Unterschiedliche Prozess-
anschllsse fur verschie-
denste Einsatzmdoglich-
keiten: G2, G3, G1, Ein-
schweiBmufffe, Tri-Clamp,
Milchrohr, VARIVENT,
u.v.m.

Non-invasive Messung
durch Kunststoffbehalter
oder -Rohrwande mog-
lich

AFRISO

LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 © 2015 » 23

Achema FFM, Halle 11.1. — Stand E3. Wir freuen uns auf lhren Besuch.



I 1 Branchenfokus ® Obst, Gemiise, Gewiirze, Feinkost

Convenience-Salate fiir Europa

Transparente Qualitaten von Anfang an

Knackig und gesund: Auf jedem ausge-
wogenen Speiseplan haben Salat und
Gemise ihren festen Platz. Damit die
sensiblen Produkte mdglichst frisch auf
den Tisch kommen, benétigen Produzen-
ten viel Erfahrung und ein durchgangiges
Qualitatsmanagement. Die Schweizer
Eisberg-Gruppe setzt auf eine Softwarelo-
sung von CSB-System, um ihre Produkte
minutiés zu Uberwachen — vom Anbau
bis zum verpackten Artikel.

Erste Kontrollen fiihren die Eisberg-Mitarbeiter
schon auf den Feldern der europaweit gut 100
Lieferanten durch. Mit Laptops ausgestattet,
nutzen sie eine webbasierte CSB-Applikation,
um die Rohwaren direkt vor Ort qualitativ und
quantitativ zu erfassen. Uber Internet wahlen
sie sich in das System ein, wo sie alle wichtigen
Informationen wie Lieferantenlisten, Auftrage,
Produkte, Lieferscheinnummern und Stamm-
daten finden. Anhand der Vorgaben durch die
Software priifen die Kontrolleure Gewicht, Lange
des Strunks, Temperatur sowie weitere fest defi-
nierte Parameter. Sobald die Priifdaten im Sys-
tem gespeichert werden, stehen sie auch in den
Produktionsbetrieben zur Verfiigung:

L Wir kennen die Giite der Rohstoffe bereits,
bevor sie bei unseren Verarbeitungsbetrieben in
der Schweiz, Polen, Ungarn und Rumanien ein-
treffen. So kdnnen wir nicht nur unsere Produk-
tion effizienter planen, sondern auch unsere Lie-
feranten besser bewerten”, erklart Peter Ettrich,
Head of IT.

Im Produktionsbetrieb angekommen, werden
die Rohwaren softwaregestiitzt erneut gepriift.
An jedem Wareneingang sind IT-Stationen mit
Touchscreen installiert, die eine Online-Betriebs-
datenerfassung mit direkter Ubernahme in das
ERP-System ermdglichen. Hier werden pro Auf-
trag typische Bilder der Rohwaren angezeigt,
wodurch es den Mitarbeitern leichter fallt, deren
Qualitét richtig zu beurteilen. Auch die Zertifizie-
rung der Lieferanten wird am Wareneingang im
System erfasst und steht in den Auswertungen
zur Verfiigung. Im Rahmen von Vergleichsanaly-
sen zwischen der Feld- und der Wareneingangs-
erfassung kann auch festgestellt werden, ob sich
die Ware auf dem Weg zu Eisberg verandert hat
— was wiederum Riickschliisse auf die Transport-
bedingungen zulasst.
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I Abb. 1: 15 Priifanweisungen muss jeder Artikel standhalten, bevor er zur Weiterverarbeitung, z.B.

zu einer Salatmischung, zugelassen wird.

Insgesamt 15 Priifanweisungen muss jeder
Artikel standhalten, bevor er zur Weiterverarbei-
tung zugelassen wird. Werden Abweichungen
von den hinterlegten Soll-Werten identifiziert,
erstellt das CSB-System automatisch Reklama-
tionsvorschlage und schreibt die Ware zuriick in
den Beschaffungsauftrag. Bei bestandener Prii-
fung erzeugt die Software ein Palettenetikett mit
allen relevanten Daten sowie der Losnummer,
die die Rohware durch den Produktionsprozess
begleitet.

Mit seiner konsequenten Qualitdtsorientie-
rung ist Eisberg zu einem der fiihrenden Herstel-
ler von Convenience-Salaten in Europa gewor-
den. Kunden wie McDonald’s, Aldi, Tesco und
weitere namhafte Abnehmer fiihren die Artikel
seit vielen Jahren im Sortiment. Aufgrund des
engmaschigen Kontrollsystems kdnnen sie sicher
sein, jederzeit beste Ware zu erhalten. Dafir
sprechen auch die Zertifizierungen nach 1SO
9001/14001, British Retail Consortium (BRC) und
Supplier's Quality Management Systems (SQMS
/ Mc Donald’s) sowie die strenge Berlicksichti-
gung des HACCP-Konzepts.

1 Anwender und
IT-Lésungen in Stichworten

I 1976: Griindung der Eisberg
Schweiz AG in Danikon,

I 400 Mitarbeiter,

I Standorte in der Schweiz, in Polen,
Ungarn, Rumanien und Spanien,

I aktivin 16 Landern,

I ca. 100 Lieferanten,

I Produktionsvolumen: 20 Mio. kg fertige
Salat- und Gemiisevariationen pro Jahr,

I eingesetzte CSB-Losung: Beschaffung,
Produktion, Lager, Absatz, Mobile
Enterprise Resource Planning (M-ERP),
EDI, Produktionsplanung,
Instandhaltungsmanagement, Qualitats-
management, Rechnungswesen und
Finanzen, Controlling;

I 100 User.




Chargengenaue
Dokumentation

In der Produktion wird mit moderns-
ten Anlagen und Maschinen gear-
beitet. Uber 2.000 unterschiedliche
Artikel werden hier hergestellt, pro
Jahr verlassen gut 20 Mio. kg fer-
tige Salat- und Gemiisevariationen
die Werke. Hinzu kommen perfekt
abgestimmte Dressings und inno-
vative Produktvariationen wie der
BBQ Grill Mix in Aluschale, der
2014 den Fruit Logistica Innovation
Award gewann.

Im Falle der Salate erfolgt
zunachst ein erster Grob-Schnitt,
anschlieBend  untersucht  ein
»Optical Sorter” die Produkte auf
mogliche Fremdkarper. Es folgt ein
Eiswasser-Waschbad, bevor das
Produkt getrocknet und verpackt
wird. Natlrlich wird die Qualitat
der Halbfertig- und Endprodukte
gepriift, bevor die Ware kommis-
sioniert und versandt werden darf.
Wahrend aller Produktionsstufen
werden die Mitarbeiter an soge-
nannten Informationspunkten
effektiv durch das CSB-System
unterstiitzt.

Stefan Flick, Chief ERP-System
bei Eisberg erlautert: ,An den
I-Punkten in der Produktion haben
unsere Mitarbeiter alle Informati-
onen auf einen Blick: Produktions-
mengen, Rezepturen, Arbeitsanwei-
sungen etc. Das System ist leicht zu
bedienen und ausschlaggebend fiir
unsere hohe Produktivitat.”

Mit Hilfe der Software wird
auBerdem die liickenlose Riickver-
folgbarkeit aller Produkte sicher-
gestellt, denn Wareneingang, alle
Produktionsschritte und Warenaus-
ausgang werden chargengenau
protokolliert. Im Bedarfsfall kann
so jederzeit nachgewiesen werden,
welche Rohstoffe fiir welche Pro-
duktcharge verarbeitet wurden.

Auswertungen
sorgen fiir Transparenz

Seit 2007 steuert die Branchensoft-
ware fast alle Unternehmensberei-
che von Eisberg. Auf das erfolgrei-
che Pilotprojekt im ungarischen
Werk folgte die Implementierung
des Systems an den (brigen
Standorten. Mittlerweile arbeiten
von den 400 Beschaftigten Uber
100 regelmaBig mit der Software.
Bemerkenswert ist, dass wir fir
den Betrieb der Losung nur drei

I Abb. 2: Erste Kontrollen fiihren
die Eisherg-Mitarbeiter mit
webbasierten CSB-Applikationen
auf Laptops auf den Feldern der
Lieferanten durch.

Mitarbeiter in der I[T-Abteilung
bendtigen. Und das, obwohl das
mehrsprachige System unsere ope-
rativen und strategischen Prozesse
Ianderiibergreifend abbildet”, sagt
Peter Ettrich.

Auch bei den Auswertungen
verlasst sich Eisberg auf die Soft-
ware, beispielsweise in der zent-
ralen Rohwarenbeschaffung, die
von Spanien aus erfolgt. Da der
Salatproduzent im Cent-Bereich
kalkuliert, bendtigen die Einkaufs-
leiter tagesgenaue und detaillier-
te Statistiken Uber Lieferanten,
Menge und Preise. Eine Heraus-
forderung besteht darin, die fiinf
Standorte zu einer einheitlichen
Datenbasis  zusammenzufiihren.
Fiir die Software kein Problem,
weil} Peter Ettrich: ,Unser zentra-
ler Einkauf kann schnelle und fun-
dierte Entscheidungen auf Basis
aussagekraftiger  Informationen
treffen. Durch das Bereichsinfor-
mationssystem ist ein detaillier-
ter Uberblick iiber die gesamte
Gruppe immer gegeben. Ohne die
Integration aller Unternehmens-
bereiche in einer Software gabe es
diese Transparenz nicht”.

Autor: Timo Schaffrath,
CSB-System AG

Kontakt:
CSB-System AG
Geilenkirchen
Tel.: 02451/625-0
info@csh.com
WWW.csh.com
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Fiir Feinkost und mebhr...

Betriebskosten senken dank ganzheitlicher Sensorl6sungen

Seit 1978 wird bei der Homann Feinkost
GmbH am Standort Bottrop Conveni-
ence Food auf hohem Niveau produziert.
Bei der Herstellung von Dressings und
Mayonnaisen im Batchverfahren kommt
es zu messtechnischen Herausforde-
rungen. Wechselnde Rezepturen, unter-
schiedliche Eigenschaften der Zutaten
und schwankende Fiillhdhen bringen
herkémmliche Instrumente an ihr Limit.
Baumer unterstlitzt Homann Feinkost
dabei, die Produktionsprozesse und die
Qualitat mit dem Cleverlevel, Combipress
und Combilyz zu optimieren.
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Die Feinkostsalate der Marken Homann und
Nadler sind berregional bekannt und beliebt.
Beide Traditionsmarken sind Teil der Unterneh-
mensgruppe Theo Miiller. Bereits vor zwei Jahren
wurde in Zusammenarbeit mit der Firma Bau-
mer an neuen messtechnischen Konzepten und
Verbesserungen im Bereich Mayonnaisen- und
Dressing-Produktion gearbeitet.

Grenzstanderkennung in Lager,
Misch- und Puffertanks

Selbst bei scheinbar einfachen Grenzstander-
fassungen in den Lagertanks der einzelnen
Ingredienzien kommt es auf exaktes und repro-
duzierbares Schaltverhalten an. Kapazitive
Grenzstandmelder, wie die bislang eingesetzten
und gemeinhin auch als ,Mikrowellenschalter”
bekannten, zeigten sich hier nur bedingt verlass-
lich. Sie miissen auf jeweils ein ganz bestimmtes
Medium eingestellt werden. Ausserhalb dieser
Schwellenwerte kann es bei Medien mit niedri-
ger Dielektrizitatskonstante, wie beispielsweise
Speisedl (DK €r <10) zu Schaltfehlern kommen,
wenn sich nach dem Reinigungsprozess ein
Laugenfilm auf der Messspitze bildet.
Homann entschied sich deswegen fiir
den universell einstellbaren Fiillstand-
wachter Cleverlevel. Er arbeitet mit

1 Abb. 1: Fleischsalate gehoren
mit zu den bekanntesten Produkten
der Homann Feinkost GmbH.

1 Abb. 2: Das Combilyz in der CIP-Leitung sorgt
fiir eine reibungslose Regelung des mehrstufigen
CIP-Prozesses.

Frequenzhubtechnologie und kann den Grenz-
stand in den Lagertanks medienunabhéngig und
sicher detektieren. Fiir den Einsatz von Ol bis
Wasser ist nur eine Variante notig.

In den Mischtanks verwendete Homann
abhangig von den Rezepturen und elektrischen
Eigenschaften der Zutaten eine Kombinati-
on aus kapazitiven Grenzstandschaltern und
Schwinggabeln. Die Gerate reagierten je nach
Medium und Einstellung sehr trage oder emp-
findlich und fihrten zu Beeintrachtigungen im
Produktionsablauf. Homann tauschte sie durch
den Cleverlevel mit kurzen Ansprechzeiten aus
und erarbeitete mit Baumer zusammen die opti-
male Konfiguration fir diese Anwendung. Diese
kann auf der FDT/DTM basierenden Software
Flexprogram einfach angepasst und visualisiert
werden.

Die fertig emulgierten und dispergierten
Mayonnaisen- und Dressings werden fiir den
weiteren Verarbeitungsprozess in Puffertanks
zwischengelagert und dann mittels Pumpen der
Produktion von Feinkostsalaten zur Verfiligung
gestellt. In diesem Arbeitsschritt spielen Visko-
sitat und Anhaftungseigenschaft des fertigen
Produkts eine grosse Rolle. In der Vergangenheit
arbeitete Homann mit traditionellen Schwing-
gabeln und konduktiven Grenzstandmeldern,
die bei Medienanhaftung héufig zu Fehlmeldun-
gen fiihrten. Der Cleverlevel ist wartungsfrei.
Verbleibende Anhaftungen stellen fiir ihn keine
Herausforderung dar. Ungewollte Standzeiten fiir
System  entliiftungen und Pumpenrevisionen
fallen nun nicht mehr an.

Frank Piatkowski, zustandig fir die Anwen-
dungs- & Verfahrenstechnik bei Homann in
Bottrop sagt: ,Mit dem Cleverlevel haben wir
einen einzigen Sensor fiir verschiedene Medi-
en und Applikationen. Seit wir ihn einsetzen,
haben sich technische Stérungen deutlich
reduziert”.



Hydrostatische
Druckmessung

Der grosse Essigtank in Bottrop
steht im AuBenbereich. Zur kontinu-
ierlichen Fiillstandmessung seines
Inhaltes suchte Homann nach einer
exakt und zuverldssig messenden
Losung mit einfacher und bequemer
Handhabung, die dariiber hinaus
auch witterungsbestandig ist.

Homann entschied sich fiir das
Druckmessgerat Combipress. Dank
seiner maximalen Genauigkeit von
0,1% (MEW) und seiner aktiven
Temperaturkompensation liefert es
sichere und aussagekraftige Mess-
ergebnisse unabhéngig von der
Medien- und Umgebungstempe-
ratur. Alle Konfigurationen kdnnen
direkt am grossen Touchscreen des
Druckmessgerates durchgefiihrt
werden. Ein zusétzliches Bedienge-
rat ist nicht notig. Die hohe Schutz-
art IP67 seines robusten Gehduses
erlaubt den sorgenfreien Einsatz des
Druckmessgerates im Aussen- und
im Nassbereich.

Unter  Beriicksichtigung  der
spezifischen Dichte des Medi-
ums und der Fillhéhe verwendet
Homann das Combipress auch in
Glukose- und liegenden Speisedl-
tanks. Besonders bei letztgenannter
Anwendung (iberzeugt es mit der
integrierten  Linearisierungsfunk-
tion. Fir die optimale Integration
im Prozess liefert Baumer jeweils
den passenden Adapter. Frank Piat-
kowski ist zufrieden: ,Egal ob im
Innen- oder AuBenbereich” sagt er,
»die eingesetzten Baumer Produkte
tragen zur reibungslosen Automati-
sierung bei und sind nach der Inbe-
triebnahme weder anféllig noch
auffallig”.

1 Abb. 3: Die Visualisierung eines
Tanks statt der Zahlenwerte des
gemessenen hydrostatischen
Drucks im Display des CombiPress
vereinfacht das Ablesen vor Ort.

Leitfahigkeitsmessung
in der CIP-Anlage

Nach jeder Dressing- und Mayon-
naisencharge werden die Produk-
tionsanlagen im  CIP-Verfahren
(Cleaning in Place) gereinigt.
Durch die exakte Konzentrati-
on von Reinigungsmittel unter
Beriicksichtigung von Driicken und
Temperaturen wird ein reprodu-
zierbarer Prozess festgelegt. Bei
Homanns CIP-Anlage in Bottrop
gab es Verbesserungspotential
hinsichtlich der Dosierung. Hier
schafft das neue Leitfahigkeits-
messgerat Combilyz Abhilfe. Es
spricht schnell an und liefert prazi-
se Messergebnisse mit einer maxi-
malen Abweichung von < 1 %. Die
6,6 mm groBe Kanalbohrung im
Messstutzen des induktiven Mess-
aufnehmers erlaubt seinen Einsatz
auch in faserigen und feststoffhal-
tigen Medien. Homann konnte die
Zumessung der Reinigungsmittel
optimieren und Einsparungen bei
den Rohstoffkosten erzielen.
+Auch hinsichtlich der Investi-
tion in eine neue und modernere
CIP-Anlage darf Baumer mit inno-
vativen Produkten wieder seinen
Beitrag leisten”, erklart Frank Piat-
kowski. , Unsere Wiinsche hinsicht-
lich Optimierungspotenzialen oder
speziellen  Produktanforderungen
werden bei Baumer als konkrete
Entwicklungsvorschlage aufgenom-
men und kompetent umgesetzt.”

Autor: Stefan Imort,

Produkt Market Manager Process
Instrumentation,

Baumer

Kontakt:

Baumer Electric AG
Frauenfeld

Martina Mergl

Tel.: +41 52 7281760
mmergl@baumer.com
www.baumer.com
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1 Abb. 1: Genaue Verbrauchervorstel-
lungen von Kartoffelchips werden zur
Herausforderung in der Produktion,
denn der Rohstoff reagiert sensibel
auf Umweltbedingungen.

Makellos, knusprig, schmackhaft

Kartoffelchips und die CO,-Messung in Kartoffellagerhallen

2011 lag der Pro-Kopf-Verzehr von Kartoffelchips in Deutschland bei 1,21 kg. Das
entspricht knapp neun Packungen im Jahr. Aber unangefochtene Europameister im

Chipskonsum sind die Niederlander mit einem jahrlichen Durchschnittsverbrauch

von Uber drei Kilogramm pro Person. Unabhangig von der Menge haben die Ver-

braucher aber eine genaue Vorstellung von Aussehen, Geschmack und Konsistenz

ihrer Kartoffelchips. Eine Herausforderung fiir Produzenten, denn Kartoffeln fiir die

Chipsherstellung reagieren sensibel auf Umweltbedingungen.

Kartoffelchips schmecken Uberall gleich, egal,
wo man sie kauft — ob in Deutschland, den Nie-
derlanden oder in den USA. Ein Chip ist ein Chip:
goldbraun und knusprig. Soweit die Theorie. In
der Praxis zahlen dunkelbraune Flecken zu den
unbeliebtesten Mangeln an Chips. Schuld fiir die
Flecken sind erhohte Kohlendioxidwerte (CO,)
bei der Lagerung der Kartoffeln. Diese Flecken
sind eine echte Herausforderung fiir die Produ-
zenten.

.Die Verbraucher wiinschen sich einen hell-
gelben Chip ohne Flecken. Dieser Anspruch der
Konsumenten ist der Ansporn fiir die Betriebe,
makellose Chips herzustellen”, erklart Todd For-
bush, Vice President des amerikanischen Unter-
nehmens Techmark, Inc. Techmark entwickelt
Liftungsanlagen fir die Obst- und Gemiiselage-
rung. Mithilfe modernster Technik Uberwachen
die Systeme des Unternehmens die Umgebungs-
bedingungen, um die Liiftung fir das Lagergut
— in diesem Fall Kartoffeln — entsprechend zu
regeln. Das Unternehmen identifiziert Probleme

28  LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 © 2015

bei der Produktqualitdt und arbeitet mit den
Bauern an der Minimierung von ungiinstigen
Einflissen wéhrend der Lagerung zusammen, so
dass sie eine optimale Ausheute an mangelfreien
Produkten erzielen.

Stress beeintrachtigt
Frittiereigenschaften

Haupterntezeit von Kartoffeln fiir die Chipsher-
stellung ist August und September. Chips werden
das ganze Jahr Gber aus erntefrischen Kartoffeln
bzw. Lagerkartoffeln produziert. Wahrend ihrer
Lagerung atmen die Kartoffeln weiter. Dabei ver-
brauchen sie Sauerstoff und interne Zucker (die
aus gespeicherten Starken umgewandelt wer-
den) und produzieren CO,, Wasser und Warme.
Stress steigert die Atmungsintensititat der Kar-
toffeln und damit ihren Zuckergehalt. Die Zucker-
stoffe beeintrachtigen die Frittiereigenschaften
und fiihren inshesondere zu dunkelbraunen Fle-

1 Andreas Knop,
Regional Sales Director,
EMEA

cken. Temperatur, Feuchte und CO,-Konzentrati-
on — das sind die drei entscheidenden Faktoren,
die bei der Lagerung lberwacht und geregelt
werden missen, um die Qualitat zu sichern und
Stress zu reduzieren. Liegen die Werte dieser
Umgebungsfaktoren auBerhalb des Sollbereichs,
sind Probleme vorprogrammiert. Eine erhohte
CO,-Konzentration ist ein Stressfaktor fiir die
Lagerkartoffeln. ,Wenn die CO,-Konzentration
2.500 ppm (parts per million) erreicht, dann soll-
te fir Frischluftaustausch gesorgt werden, um
die CO,-Belastung zu reduzieren”, so Forbush.
CO0, kann sich bilden, wenn die Gebaudeliiftung
heruntergeregelt wird, um die Temperatur zu
steuern. Eine weitere Ursache fiir CO,-Bildung ist
die natiirliche Atmungsaktivitat abhangig vom
Lebensstadium der Kartoffel. , Der Reifegrad der
Kartoffel bestimmt die Atmungsaktivitat. Unreife
Kartoffeln haben eine hohe Atmungsaktivitat,
reife Kartoffeln eine geringere und (berreife
Kartoffeln wiederum eine hohe Atmungsak-
tivitdt, wenn sie vor dem Lebensende in den



1 Abb. 2: Vaisala Carbocap Kohlendioxid-Fiihler
GMD20 ist vielseitig einsetzbar und bieten eine
ausgezeichnete Langzeitstabilitat.

hyperaktiven Modus gehen”, erldutert Forbush.
Diese sogenannte Seneszenz ist eine der vielen
Bedingungen, die Techmark bei der Konstruktion
seiner Liiftungsanlagen beriicksichtigt.

Bauern werden fiir Qualitat belohnt

Die Kartoffelbauern haben erhebliche Anreize,
maglichst makellose Kartoffeln zu liefern, denn
die Bezahlung héngt nicht nur vom Gewicht
ab, sondern auch davon, wie gut ihre Ware die
Anforderungen der Chipshersteller an die Frit-
tiereigenschaften erfiillt. Techmark arbeitet eng
mit den Produzenten beziiglich der Einhaltung
der Qualitatsstandards zusammen, damit sich
diese die Pramien der Verarbeiter sichern kon-
nen. Wenn ein Bauer mit seinen Kartoffeln die
Qualitatsstandards des Verarbeiters verfehlt — in
der Regel eine Mangelquote von 15 % und dar-
unter — muss er unter Umstanden andere Abneh-
mer suchen, die weniger zahlen.

Techmark entwickelt kundenspezifische Lif-
tungsanlagen, welche die Luft in Kartoffellager-
hallen spezifikationsgetreu (iberwachen, steuern
und verteilen. In Gebduden, in denen die Lagerkar-
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1 Sensor- und Messtechnik

flusst.

Die Vaisala Carbocap CO,-Fiihler der Serie GMD20 sind Kanalfiihler fiir bedarfsgeregel-
te Liiftungsanlagen. Sie sind leicht zu installieren und arbeiten nahezu wartungsfrei. Das
empfohlene Kalibrierintervall betrégt fiinf Jahre. Die Serie GMD20 verwendet den auf einem
Silizium-Mikrosystem basierenden Vaisala Carbocap-Sensor. Der auf dem NDIR-Messprinzip
(Non-Dispersive InfraRed) beruhende Sensor ist als Einstrahl/Bifrequenzsystem konzipiert
und besitzt neben seiner einfachen, zuverlassigen Struktur sehr gute Stabilitatsmerkmale.
Temperatur- und Strdémungsabhangigkeit des Sensors sind vernachlassigbar. Die Messgenau-
igkeit wird weder durch Staub oder Wasserdampf noch durch die meisten Chemikalien beein-

toffeln viereinhalb bis sechs Meter hoch gestapelt
sind, ist eine ausreichende Liiftung ebenso wichtig
wie die Einhaltung der Luftparameter. Um diese
Anforderungen zu erfiillen, verbaut Techmark
unter anderem Vaisala Carbocap Kohlendioxid-
fihler GMD20 in direkter Kanalmontage in seinen
Liftungssystemen. Der Vaisala GMD20 (iberzeugt
durch ausgezeichnete Langzeitstabilitdt und eine
hohe Widerstandsfahigkeit. Die Messgenauigkeit
wird weder durch Staub oder Wasserdampf noch
durch die meisten Chemikalien beeinflusst. Der
Kanalfiihler ist auch geeignet fiir die hohe Feuch-
te, die bei der Kartoffellagerung (blicherweise
herrscht. Um méglichst wenig Produktgewicht zu
verlieren, wird ndmlich die Feuchte so hoch gehal-
ten, wie das ohne Bildung von freiem Wasser mog-
lich ist. , Die CO,-Fiihler von Vaisala haben sich als
auBerst zuverlassig erwiesen”, sagt Forbush. , Wir
konnen uns auf die Verfiigbarkeit der Produkte mit
den von uns bendtigten Lieferzeiten und auf den
Kundensupport von Vaisala verlassen.”

Vor kurzem hat Techmark einen groBen nord-
amerikanischen Snack-Food-Produzenten dabei
unterstiitzt, die Verarbeitungsqualitét der Chips-
kartoffeln zu verbessern, die per Bahn angeliefert
werden. Die Giiterwagons waren nicht belliftet

und im Laufe mehrerer Tage stieg die Kohlendi-
oxidkonzentration auf Werte, welche die Frittier-
eigenschaften beeintrachtigten. Durch Instal-
lation der Vaisala GMD20 Fiihler, so Techmark,
konnte die Liiftungssteuerung verbessert werden,
was sich positiv auf die Frittiereigenschaften der
per Bahn gelieferten Kartoffeln auswirkt. Eine
Entscheidung, die FuB fasst: Wegen der Anfor-
derungen der Verarbeiter von Chips- und Frittier-
kartoffeln, die besonders sensibel auf Mangel
reagieren, fihren immer mehr Kartoffelbauern
neue Techniken zur Uberwachung und Steuerung
der Umgebungsfaktoren ein, die sich negativ auf
Qualitdt und Gewinne auswirken kdnnten.

Autor: Andreas Knop arbeitet als CEN Controlled
Environment, Regional Sales Director, EMEA bei
Vaisala

Kontakt:

Vaisala GmbH

Bonn

Tel.: 0228/24971 0
vertrieh@vaisala.com
www.vaisala.de/GM20
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Sind Ihre Produkte ganz dicht?
MAPAX® LD findet jedes Leck.

MAPAX® LD ist ein extrem prézises Dichtigkeitsprufsystem fur
MAP-Verpackungen. Es erkennt selbst kleinste Undichtigkeiten
und schleust fehlerhafte Verpackungen automatisch aus.

Sofortiges Erkennen und Entfernen undichter Verpackungen
Schnell, einfach und zerstorungsfrei

Prifung aller MAP-Verpackungen (bis zu 120 Takte/Min.)
Deutlich weniger Reklamationen

Linde - ideas become solutions.

Gases Division, Linde Gas Deutschland, SeitnerstralRe 70, 82049 Pullach
Telefon 01803.85000-0%, Telefax 01803.85000-1*, www.linde-gas.de

*0,09 € pro Minute aus dem dt. Festnetz, Mobilfunk bis 0,42 € pro Minute. Zur Sicherstellung eines hohen Niveaus der
Kundenbetreuung werden Daten unserer Kunden wie z.B. Telefonnummern elektronisch gespeichert und verarbeitet.

MAPAX® ist eine eingetragene Marke der Linde Group.



I | Special ® Messen ® Steuern ® Regeln

I Neue Board-Generation

Die Noax Industrie-PCs sind ab
sofort mit neuen Motherboards
erhéltlich. Die Board-Generation
mit der Bezeichnung N11 bietet
eine verbesserte Leistung, héhere
Ubertragungsgeschwindigkeiten
und mehr Speicher. Durch den
flexiblen Einsatz von PCl und
PCle ermdglicht das Unterneh-
men auch mit der neuen Gene-
ration eine einfache Erweiterbar-
keit der Industrie-PCs. Das heift,
dass sowohl neue als auch altere
Peripheriegerate mit nur weni-
gen Handgriffen weiter verwen-
det werden konnen. Die Boards
zeichnen sich durch die Verwen-
dung der leistungsfahigen Intel-

CPUs Core i3 und Core i7 aus. Die
Intel Hyper-Threading Technology
dieser Prozessoren ermdglicht
durch hocheffiziente Nutzung
vorhandener Ressourcen sowie
durch erhohte Parallelisierung,
die Abarbeitung mehrerer Aufga-
ben gleichzeitig. Die Intel Turbo
Boost Technology erhoht dyna-
misch die Taktfrequenz einzelner
Prozessorkerne und beschleunigt
so auch éltere oder nicht paralle-
lisierbare Programme.

Noax Technologies AG
Tel.: 08092/8536-0
info@noax.com
WWW.Noax.com

1 Differenzdruckmessgerat fiir die Prozesstechnik

Die neuen Magnetkolben-Mano-
meter fiir Differenzdruck MAG
80 | Dif und MAG 100 | Dif von
Afriso wurden zur Differenz-
druckmessung bei sehr hohem
statischen Druck bis PN 400 kon-
zipiert. Sie sind fiir gasformige
und fliissige, nicht hochviskose,
nicht anhaftende, aber auch fir
kritische und aggressive Medien
einsetzbar und fiir die Uberwa-
chung von Filterelementen und
Pumpen in der Prozesstechnik
geeignet. Das Magnetkolben-
Manometer MAG 80/100 | Dif (@
80 mm oder 100 mm) in Schutz-
art IP 65 besitzt ein sehr kom-

paktes, robustes Mess-
system aus Edelstahl.
Die  Leckagesicherheit
ist hoch, da der Druck-
raum von der Anzeige
mechanisch  komplett
getrennt ist. Der massive
Anschlussblock  verfigt
Uber zwei seitliche G
i-Standardanschliisse,
jedoch sind auch ande-
re Anschlussbauformen
und  Prozessanschliisse
realisierbar. Das Diffe-
renzdruckmessgerat kann werk-
seitig zudem noch mit einem
einstellbaren  Grenzsignalgeber
(Reedkontakt) ausgeriistet wer-
den. Das Gerat ist fiir Umge-
bungstemperaturen von 0-80 °C
und Messstofftemperaturen bis
80°C geeignet. Die Messberei-
che reichen von 0/0,25 bar bis
0/70 bar, die Anzeigegenauigkeit
betrdgt +2% vom Skalenend-
wert.

Afriso-Euro-Index GmbH
Tel.: 07135/102-0
info@afriso.de
www.afriso.de

Das Unternehmen Eisele bietet
Riickschlagventile und Schnell-
schlusskupplungen mit Riick-
schlagventil zusatzlich zu den
Varianten aus Messing und
vernickeltem Messing jetzt auch
aus Edelstahl 1.4404 an. Die
Inoxline eignen sich ideal fir
den Einsatz in den Druckluftsys-
temen hygienesensibler Anwen-
dungen in der Lebensmittel-
und  Pharmaindustrie. ~ Auch
unter rauen und korrosiven
Einsatzbedingungen bewahren
sie sich bestens und erreichen
eine lange Lebensdauer. Die
Rickschlagventile gewéhrleis-

I Riickschlagventile aus Edelstahl

ten den freien Durch-
gang von Druckluft in
eine Richtung. Sie 6ffnen
sich bei einem bestimm-
ten Betriebsdruck, in
Gegenrichtung ist der
Durchgang gesperrt. Die
AuBengewinde der Riick-
schlagventile sind im
Gegensatz zur Messing-
variante mit gekammer-
ten O-Ringen aus FPM
(Viton) ausgestattet und errei-
chen dadurch besonders hohe
Dichtigkeit und Zuverlassigkeit.
Die  Riickschlagventile  sind
wahlweise auch mit zwei Innen-
oder AuBengewinden erhaltlich.
Die drei Gewindedurchmesser
114 Zoll, 3/8 Zoll und 1/2 Zoll
decken den (iblichen industri-
ellen und handwerklichen Ein-
satzbereich ab.

Eisele Pneumatics
GmbH & Co. KG
Tel.: 07151/1719-0
info@eisele.eu
www.eisele.eu
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1 Robuste Ausfiihrung

Das neue MDM 50 tragbare Hyg-
rometer von Michell Instruments
bietet schnelle Taupunktmessun-
gen fiir Druckluft — die T95 von
Séttigung auf -35 °C Drucktau-
punkt liegt typischerweise bei
<5 Minuten. Das Design erlaubt
extrem schnelle und einfache
Stichprobenmessungen des Tau-
punktes in Luft und Gasen. Das
Herzstiick des Hygrometers bil-
det eine neue Generation von
Polymer Sensorelementen, die
auf Langzeitstabilitat und Resis-
tenz gegentiber vielen Chemika-
lien getrimmt wurden. Dadurch
ist es speziell fir den Einsatz
in industriellen Anwendungen
geeignet, wo starke Verunreini-
gungen ein Problem darstellen
kénnen. Zusatzlich zum robusten
Sensor und integrierten Parti-
kelfilter entspricht das Gehduse
bei geschlossenem Deckel der
Schutzart NEMA 6 (IP68). Fir
die einfache Bedienung ist ein
komplettes Probenahmesystem
mit Filtration und Durchflussre-
gelung bereits integriert. Inner-

halb kiirzester Zeit wird der Tau-
punktwert unter Systemdruck
oder atmospharisch angezeigt,
einfach und stets zuverldssig.

Michell Instruments GmbH
Tel.: 06172/5917-0
info@michell.com
www.michell.com
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I Hochmoderne Messtechnik

Die Firma Viscotec, Hersteller
hochpraziser Dosiertechnik,
hat sich im Hauptwerk Toging
erneut zum Standort Deutsch-
land bekannt und in ein hoch-
modernes Messsystem investiert.
Der Computertomograph, wie
er ahnlich auch aus der Medi-
zintechnik bekannt ist, wird
verwendet, um  zerstérungs-
frei und sehr prazise ins Innere
einiger Hauptkomponenten der
Dosiertechnik blicken zu kénnen.
+Aufgrund der fortschreitenden

und Technik werden auch unsere
Dosierpumpen immer kleiner”,
so der technische Geschafts-
fithrer Martin Stadler. , Die (bli-
chen Messverfahren scheiden
mehr und mehr aus, je kleiner
die Bauteile werden.” Gerade
im Bereich der hochprazisen
Elastomerbauteile ist auch das
berlihrungslose Messen enorm
von Vorteil, da nur durch den
Messdruck bei konventionellen
Methoden schon Messfehler ent-
stehen. Aber auch in den Berei-
chen Entwicklung, Schadensana-
lyse und Qualitatssicherung von
Elektronikkomponenten kommt
das Gerat zum Einsatz.

Viscotec Pumpen- u. Dosiertech-
nik GmbH

Tel.: 08631/9274-400
mail@viscotec.de

————

Gedabrstofimanagement BRMIN

Prrouniia by
Propesskostenrachnurg

Risfcomanagemant

Paparting

Intalligentor Assistent

Die aktuelle Version 10.4 von
Consense IMS|QMS|PMS, der
innovativen Softwarelésung fir
das Qualitdts- und Integrier-
te Management der Aachener
Firma Consense, bietet allen
Usern zahlreiche Neuerungen
und Weiterentwicklungen, die
eine noch vielseitigere und
anwenderfreundlichere ~ Nut-
zung ermdglichen. Das Hand-
ling wird durch den neuen
intelligenten Assistenten, der
bei der Durchfiihrung belie-

I Neue Features und Funktionen

noch einfacher. Zudem wurde
die Prozessmodellierung stark
erweitert und optimiert. Mit
dem ganz neu entwickelten
Reporting lassen sich Berichte
ganz individuell zusammenzu-
stellen. Das Risikomanagement
unterstiitzt in der professio-
nellen Identifikation, Analyse
und Bewertung betrieblicher
Risiken. Mit dem Gefahrstoff-
management werden schnell
und einfach Betriebsanweisun-
gen erstellt. Uber das elear-
ning — mit Anbindung an das
Schulungs- und das Qualifika-
tionsmanagement — lassen sich
einfach Online-Schulungsange-
bote fir Mitarbeiter realisieren.

Consense GmbH
Tel.: 0241/9909393-0
info@consense-gmbh.de

Miniaturisierung in der Industrie  www.viscotec.de biger Aufgaben unterstiitzt,  www.consense-gmbh.de
I Der sture Genuss
Die Westfalen Gruppe prasentierte ~ Vorspannen und Aufschdumen  schungsgetranken, Fertig- und  branchentypische Regelwerke wie

sich auf der Fachmesse Anuga Food
Tec 2015 erstmals in einem neuen,
frischen  Erscheinungsbild. Unter
dem Motto ,Der sture Genuss”
stellten die westfalischen Gaseher-
steller Lebensmittelgase der Marke
Protadur vor. Diese werden beim
Frosten, Harten, Verpacken, Car-
bonisieren und Hydrieren, zum

sowie zur Steuerung von Reifepro-
zessen bei Obst und Gemise ein-
gesetzt. Die Lebensmittelgase sind
auch bei der Produktion und der
Weiterverarbeitung von Fleisch-
und Wurstwaren, Molkereipro-
dukten und Speiseeis, StiBwaren,
Olen und Fetten, Backwaren und
Getreideprodukten, Bier und Erfri-

Convenience-Produkten, Obst und
Gemiise, Fisch und Meeresfriich-
ten unerlasslich. Die Gase dieser
Familie entsprechen hinsichtlich
Zulassung, Spezifikation und Her-
stellung sémtlichen EU-Verordnun-
gen fiir Lebensmittelzusatzstoffe
und somit Lebensmittel. Dariiber
hinaus erfiillen sie weitergehende

Die Unverwiistlichen fiir den Einsatz in Umwelt, Labor und Technikum

PCTFE, das technische Kiirzel fiir
Poly-(chlor-trifluorethylen), ist ein
harter, in einem weiten Bereich
auBerordentlich temperaturbestan-
diger Kunststoff. Er zahlt zu den
Thermoplasten und kann dauer-
haft zwischen -255 °C (Tempera-
tur von verfliissigtem Wasserstoff)
und +150 °C, kurzzeitig sogar bis
+200 °C, eingesetzt werden. Das
ungefarbte, opake Material, dessen
Harte von keinem anderen Fluor-
kunststoff erreicht wird, ist amorph.
PCTFE zeichnet sich durch &uBerst
geringe Gaspermeabilitat aus und
ist selbst in reinem Sauerstoff nicht
entflammbar. Zudem ist PCTFE sehr
formstabil und neigt selbst unter

starker Druckbelastung kaum nen-
nenswert zum FlieBen. Es kann
durch spanabhebende Verfahren
wie Drehen, Frasen und Hobeln,
problemlos  bearbeitet  werden.
Mittels spezieller Kleber ist PCTFE
auch klebbar. Gegentiber Umwelt-
einfliissen sowie UV- und Rontgen-
strahlung ist es hochbestandig und
damit vielen anderen Kunststoffen
tiberlegen. Auch die chemische
Stabilitat Ubertrifft die der meisten
anderen Kunststoffe. PCTFE wird
weder von Sduren angegriffen noch
von Laugen wie konzentrierte Nat-
ron- oder Kalilauge. Sogar gegen-
tiber Losungsmitteln, auch haloge-
nierten, ist PCTFE stabil. Lediglich

freie Alkalimetalle vermdgen den
Kunststoff zu zerstéren. Die Firma
RCT Reichelt Chemietechnik halt
eine ausgesuchte Palette hochwer-
tiger PCTFE-Platten am Lager. Die-
se Qualitatshalbzeuge haben eine
Shore-Harte A zwischen 75° und
80° und eine Dichte von annahernd
2,2 glem?. Aufgrund ihrer auBer-
gewohnlichen mechanisch-techni-
schen wie chemischen Eigenschaf-
ten werden die Platten bevorzugt
als  Konstruktionsmaterialien fiir
die Nuklear- und Kryotechnik und
in der Medizintechnik eingesetzt,
ferner im chemischen Versuchs-
und Apparatebau, fiir Aufbauten in
AuBenbereichen und auch im Elek-

der EIGA und ISBT. Protadur ist in
ein HACCP-Konzept eingebunden
und unterliegt einem engmaschi-
gen Netz von Kontrollpunkten.

Westfalen AG

Tel.: 0251/695-0
info@westfalen-ag.de
www.westfalen.com

-

tronik- und Elektrobereich, hier vor
allem aufgrund ihrer iiberragenden
Hochohmigkeit. Sie stehen in abge-
stuften, praxisorientierten Material-
starken zur Verfiigung.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co.

Tel.: 06221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Abb. 1: Die Branchenldsung Foodsprint richtet sich an alle Lebensmittelproduzenten: Von der SiiB-
und Backwarenindustrie iiber die TK-, Feinkost-, Convenience- bis Fleischwarenindustrie © Loacker

Die Uhr tickt .

Chargen mit Restlaufzeit effizient (iberwachen

Umfassende Dokumentationsvorschriften und Rationalisierungsdruck stellen die pro-

zessverarbeitende Industrie vor besondere Herausforderungen. Ein Beispiel ist die Rest-

laufzeit. Damit Lebensmittelproduzenten Lagerware rechtzeitig abverkaufen kénnen,

ist es wichtig, neben der Mindesthaltbarkeit auch die Restlaufzeit zu beriicksichtigen.

AuBerdem sollten Softwareldsungen fiir Food-Hersteller ab sofort die neuen Deklara-

tionsvorschriften fiir den Fernabsatz laut LMIV (Lebensmittelmittelinformationsverord-

nung) umsetzen kénnen.

Sowohl fiir den Vertrieb als auch fiir die Pro-
duktion ist es wichtig zu wissen, welche Fer-
tigwaren mit welchen Mindesthaltbarkeitsda-
tum (MHD) noch am Lager sind. Denn iber
die Bestande wie auch Kunden- und Ferti-
gungsauftrage sowie Marktprognosen wer-
den Absatz- und Produktionsplanung ausge-
steuert.

Restlaufzeit im Dispolauf

Zwar sind in Warenwirtschaftssystemen Lager-
bestand und Bedarfe fiir die Planung trans-
parent nachvollziehbar, wie sich in der Praxis
jedoch zeigt, nimmt der Handel Lebensmit-
telchargen mit einem MHD von unter sechs
Monaten aber kaum noch ab. Um zu vermeiden,
dass Lebensmittel mit weniger als einem hal-
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ben Jahr Haltbarkeit unter Umsténden vernich-
tet werden miissen, ist es wichtig, die Restlauf-
zeit im Blick zu haben. ,In Foodsprint kénnen
wir im Dispolauf neben dem Mindesthaltbar-
keitsdatum auch die Restlaufzeit mit beriick-
sichtigen”, erklart Holger Behrens, Vorstand
von SAP Channel Partner Cormeta AG. Pflegt
der Anwender parallel bei dem Haltbarkeitsda-
tum die Restlaufzeit ins System mit ein, sorgt
ein Dispoelement in der Food-Software dafiir,
dass diese bei den turnusmaBigen Priiflaufen
sichtbar wird.

Optimierte Bedarfsplanung
Das Prinzip ist so einfach wie wirksam: wird im

Priiflauf (MRP Materialbedarfsplanung) eine
Charge mit Restlaufzeit z.B. von sieben Mona-

Abb. 2: Der Handel nimmt Lebensmittelchargen
mit einem MHD unter sechs Monaten kaum noch
ab. Um die sinnlose und teure Vernichtung von
Lebensmitteln auszuschlieBen, hilft Foodsprint
Restlaufzeiten zu iiberwachen.
© Loacker

Holger Behrens, Vorstand
der Cormeta AG

ten ermittelt, so wird dafiir ein Warenausgang
initiiert. Der Planer sieht dadurch genau, wann
sich der Lagerbestand einer Charge verringert.
Um der Planung die Ubersicht zu erleichtern,
werden die durch Abgénge komplett aufge-
brauchten Chargen, jedoch nicht mehr im Dis-
polauf angezeigt. Bei kritischer Restlaufzeit
kann so der Vertrieb versuchen, den Bestand
noch rechtzeitig abzuverkaufen, bspw. iber
Sonderaktionen. Und auch die Produktion ist
aktuell informiert und kann bei Bedarf recht-
zeitig nachproduzieren. Hat eine Charge die
Sechs-Monatsrestlaufzeit tatsachlich unter-
schritten, wird sie in der SAP-Branchensoftware
unter Berlicksichtigung der Bedarfsmengen
ausgebucht und als ,gesperrt” gekennzeich-
net. Da die Restlaufzeit dispositiv wirksam ist,
generiert die Software automatisch einen Pro-
duktionsauftrag.
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Mit der Branchenldsung Foodsprint richtet sich die Cormeta AG an das gesamte Spektrum der Lebensmittel-
produzenten, angefangen bei der SiB- und Backwarenindustrie tber die Tiefkiihl- und Feinkostindustrie bis
hin zu Fleischwarenindustrie, Fleischer-Filialisten wie auch Convenience-Branche. Der Funktionsumfang der

Software umfasst u.a.:

durchgehende und integrierte

Chargenriickverfolgung bis zum Lieferanten,
Dokumentation nach HACCP- und

GMP-Richtlinien,
Verwaltung von Priifplanen,

Proben- und Riickstellmusterverwaltung,
Versionsverwaltung von Rezepturen,
Mdglichkeit zur Anbindung eines LIMS

(Labor-Informations-Systems),

Neue Deklarationsrichtlinien
nach LMIV

Damit auch im Fernabsatz die Dekla-
ration nicht abweicht, greift seit Ende
2014 die EU-Verordnung 1169/2011.
Hinter dem Kirzel verbergen sich
die neuen Deklarationsrichtlinien
laut  Lebensmittelinformationsver-
ordnung, kurz LMIV. Die damit ver-
bundenen  Dokumentationspflich-
ten stellen Food-Produzenten wie
auch GroB- und Einzelhandel vor
erhebliche Herausforderungen. So
andern sich z.B. fiir alle im Fernab-
satz gehandelten Lebensmittel wie

Abbildung der Kundenhierarchien und Abrech-

fir LEH,

nungsebenen im LEH (Lebensmitteleinzelhandel),
eine voreingestellte Preis- und Konditionsfindung

voreingestellte Rechnungslisten fiir die Zentralen

des LEH,

automatische Chargenfindung im Vertrieb,
z.B. nach Restlaufzeit oder FIFO,

einfache Verwaltung von 2. Wahl-Artikeln,
Abbildung von Verkaufsaktionen, Promotion.

auch Zwischenprodukte die Nahr-
wertdeklaration oder die Anweisun-
gen. Allergene etwa miissen kiinftig
deutlich  durch  hervorgehobene
Schrift gekennzeichnet sein, und
zwar auch bei loser Ware. , Mit unser
Branchenldsung kdnnen wir schon
jetzt sicherstellen, dass die neuen
Deklarationsrichtlinien eingehalten
werden”, sagt Holger Behrens. Dafiir
seien jedoch einige Anpassungen
im System erforderlich. Wer bereits
die Rezepturentwicklung SAP RD im
Einsatz hat, der tue sich zumindest
mit der N&hrwertkennzeichnung
leichter: Die Nahrwerte sind in der

Rezepturentwicklung hinterlegt und
gehen direkt an die Verpackungs-
entwickler weiter und spater auf die
Etiketten. ,,Ob wie bisher vier oder
acht Nahrwerte anzugeben sind oder
jetzt die Big Seven, das stellen wir
entsprechend ein”, so der Cormeta-
Vorstand.

Kontakt:

Cormeta AG

Ettlingen

Ralf Weinmann

Tel.: 07243/6059-1-264
ralf weinmann@Cormeta.de
www.Cormeta.de

Save Food Meeting 2015 bei Nestlé

Das Save Food Meeting 2015, das
am 11. und 12. Mai bei Nestlé
in Vevey/Schweiz stattfand, wird
von den beteiligten Partnern, FAQ,
UNEP und Messe Disseldorf als
voller Erfolg gewertet. Auch die
internationalen  Teilnehmer aus
Industrie, Politik und Wissenschaft
sowie Vertreter von NGOs zeig-
ten sich sehr zufrieden. Das Mee-
ting war das erste seiner Art am
Standort eines Markenartiklers aus
der Nahrungsmittelindustrie. ,Der
enorme Zuspruch zeigt, dass die
Initiative Save Food ihrem Ziel,
Unternehmen und Institutionen fir
das Thema Nahrungsmittelverluste
und -verschwendung zu interes-
sieren und zu mobilisieren, gerecht
wird. Ein Meeting vor Ort bei einem
fihrenden  Markenartikler ~ wie
Nestlé zu organisieren, hat sich als
iiberaus erfolgreich erwiesen”, so
Werner Matthias Dornscheidt, Vor-

sitzender der Geschaftsfiihrung der
Messe Diisseldorf.

«Nur ein ganzheitlicher Ansatz
mit Blick auf die gesamte Nah-
rungsmittelwertschopfungskette,
bei dem Erzeuger, Industrie, Politik
und Zivilgesellschaft einbezogen
sind, wird signifikante Fortschrit-
te bringen, dass Nahrungsmit-
tel zukiinftig effizienter genutzt
werden”, unterstreicht Marcela
Villarreal, Director Office for Part-
nerships, Advocacy and Capacity
Development, FAQ.

Auch Pascal Gréverath, Head
of Environmental Sustainability bei

Nestlé, zeigt sich zufrieden: , Wir
sind froh, Gastgeber des Save Food
Meetings 2015 gewesen zu sein. In
den letzten 10 Jahren hat Nestlé die
in seinen Werken pro Tonne Produkt
anfallende Menge zu entsorgender
Abfalle — einschlieBlich Lebensmit-
telabfdlle — mehr als halbiert. Wir
fihlen uns ausdriicklich der Redu-
zierung von Lebensmittelverlusten
und -verschwendung verpflichtet
und werden uns verstarkt in die-
sem Sinne engagieren. In unseren
Produktionsstatten und Vertriebs-
zentren gilt das Ziel ,Null Abfalle
zur Entsorgung bis 2020". Wir set-
zen auf ein proaktives, langfristiges
Engagement und Partnerschaften
mit Stakeholdern, um Ldsungen
zur Bekadmpfung von Lebensmit-
telverlusten und -verschwendung
zu definieren, umzusetzen und zu
bewerten.”

www.save-food.de

CONSENSE

Software fur
Prozess- und
Qualitats-
management

Wir freuen uns
auf lhren Besuch!

www.consense-gmbh.de
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Hygienisch und effizient

Hochwertige Stlickguthandling-Komponenten fir die Lebensmittelindustrie

Andreas Flies, Sales
Manager Unit Handling,
Rulmeca Germany

Die Rulmeca Gruppe ist seit vielen Jah-
ren als fithrender Hersteller von Rollen
und Trommelmotoren fiir die Schiittgut-
industrie bekannt. 2013 traf das Unter-
nehmen die strategische Entscheidung,
auch im Handling von Stlickgut aktiv
zu werden. Zum neuen Angebot zahlen
sowohl hygienische Edelstahl-Trommel-
motoren fiir die Lebensmittelproduktion
als auch Rollen fiir die Verpackungs-
und Lagerlogistik.

Die Kernkompetenz der Rulmeca Gruppe — die
heute weltweit (iber 1.200 Mitarbeiter in 22
Vertriebs- und Produktionsbetrieben beschaf-
tigt — lag schon immer im Bereich der Materi-
alhandling-Komponenten und hier insbesondere
bei Rollen und Trommelmotoren. Bis vor kurzem
konzentrierte man sich hauptsachlich auf Kom-
ponenten fiir das Handling schwererer Schiittgi-
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ter. Das Angebot beinhaltete wegen eines Ver-
triebsabkommens keine Komponenten fiir das
Stiickgut-Handling. Dieses Abkommen ist 2013
jedoch ausgelaufen. Seitdem bietet Rulmeca die
gesamte Bandbreite an Trommelmotoren und
Rollen fiir das Stiickgut-Handling an.

Hochwertige Komponenten

Das Unternehmen konzentriert sich bewusst
ausschlieBlich auf hochwertige Komponenten.
Komplette fordertechnische Losungen ist das
Geschaft der Kunden zu dem keine Konkurrenzsi-
tuation entstehen soll, wie es beispielsweise bei
einigen Wettbewerbern der Fall ist. Hierzu passt,
dass Rulmeca eine hohe Fertigungstiefe hat und
nahezu alle Komponenten komplett selbst fer-
tigt — ganz gleich ob aus Metall oder Kunststoff.
Fir OEM im Maschinen- und Anlagenbau gibt
es zudem das Angebot, auch kundenspezifische
Varianten des Standardproduktportfolios zu fer-

Abb. 1: Rulmecas Komponen-
ten fir Schwerkraftforderer
reichen von Kugelrollen und
Rollenschienen fiir unter-
schiedliche Gewichte bis hin
zu omnidirektionalen Radern
und Geschwindigkeitsreglern.

(@

tigen. Ein Angebot, das Anbieter, die rein auf die
Massenfertigung von Rollen und Trommelmoto-
ren ausgelegt sind, nicht bieten kdnnen.

Der hohe Anspruch an Qualitat und Kunden-
orientierung spiegelt sich bei Rulmeca auch im
Aufbau der Vertriebsorganisation wider. Alle
Vertriebsgesellschaften, die Rulmeca weltweit
in 85 Landern betreibt, gehdren zu 100% der
Unternehmensgruppe. Die Mitarbeiter der Rul-
meca Germany GmbH berichten also stets auch
an das globale Headquarter im italienischen Ber-
gamo. Die einheitliche und global ausgerichtete
Unternehmensorganisation gewahrleistet welt-
weit agierende Kunden an jedem ihrer Anlagens-
tandorte vergleichbaren Service und Support.

Rollen fiir die innerbetriebliche Logistik
Ein Schwerpunkt im neuen Stiickgutgeschaft

sind insbesondere Rollen und Komponenten fiir
den innerbetrieblichen Transport von Giitern aller

Abb. 2: Die neuen Rulmeca Rollen fiir die Stiickgutforderung eignen sich fiir Férderanlagen und
Kurven, die tiber Schwerkraft, Ketten oder Riemen angetrieben werden.



Abb. 3: Trommelmotoren fiir hygienische
Fordertechnik stellt Rulmeca in unterschiedlichen
Durchmessern (80, 113, 138, 165 und 220 mm)
und Leistungsklassen zur Verfiigung.

Art. Sie werden in der Lebensmittelproduktion
von der Warenannahme bis hin zur Verpackung,
Lager und Versand eingesetzt. Rulmeca bietet sie
sowohl fiir passiv iiber Schwerkraft oder aktiv
mit Motoren angetriebene Férderer an. Weitere
Varianten ergeben sich aus dem Gewicht der zu
fordernden Giter, dem Sekundarantrieb (ber
Ketten oder Riemen sowie spezielle Aufgaben-
stellungen wie beispielsweise konische Rollen
fir Kurven. Dementsprechend vielféltig sind auch
die Auspragungsformen der angebotenen Rollen.
Sie reichen von gerduschlosen Leichtlauf-
Rollen aus Kunststoffkomponenten (111er Serie)
iber die sehr vielseitig einsetzbaren Rollen fiir
leichte bis mittelschwerere Lasten (117er Serie)
bis hin zur 135/138er Serie mit Ketten- oder
Poly-V-Riemenantrieb. In Edelstahlausfiihrung ist
die letztgenannte Serie auch fiir ein korrosives
Umfeld und die besonders hygienische Lebens-
mittel-Produktion geeignet. Die KRO-Serie mit
konischen Polypropylen-Rollen fiir passiv (iber
Schwerkraft oder aktiv mit Ketten bzw. Poly-V-
Riemen angetriebene Kurven rundet Rulmecas
Rollen-Portfolio fiir das Stiickguthandling ab.

Trommelmotoren

Eine Rulmeca-Spezialitat fiir die Lebensmittel-
produktion stellen Trommelmotoren aus Edel-
stahl mit hohen IP-Schutzgraden dar, welche
die hochsten Anforderungen des hygienischen
Designs erfiillen. Im Vergleich zu konventionel-
len Antriebsformen mit seitlich angeflanschten
Getriebemotoren, iiberzeugen sie durch geringe-
ren Platzbedarf und héhere Effizienz.

Hygienisches Design

Trommelmotoren integrieren den Elektromotor
und das Getriebe in die ohnehin bendtigte Trom-
mel. Bei anderen Konstruktionen sind Motor und
Getriebe als zusatzliche Komponenten ausge-
fihrt, die verschmutzen kdnnen und die regel-
maBig gereinigt werden miissen. Dabei sind kon-
ventionelle Antriebe schwerer zu reinigen und
hygienisch bedenklich: Es gibt Lifter, Kihlrip-
pen oder Kiihlflachen. Gegebenenfalls muss der
Motor mit einer Schutzhaube versehen werden,
eine Komponente die weitere Totraume schafft

Handling ® Transport

und damit idealen Bedingungen fiir die Ansied-
lung von Keimen. All diese Gefahrdungspotenzi-
ale werden durch Trommelmotoren vermieden.

Geringer Platzbedarf

Das hygienische Design der Trommelmotoren ist
kompakt und spart Platz: Einen Gurtantrieb mit-
tels Trommelmotor erkennt man selten auf den
ersten Blick, einen seitlich am Profil angeflansch-
ten Getriebemotor aber schon. Das stort nicht
nur das Auge sondern ist auch hinderlich bei
engen Platzverhaltnissen. Da der Antrieb immer
ziehen sollte, sitzt der Getriebemotor bei einem
Steigforderer seitlich am hochsten Punkt. Gerade
bei dieser Anwendung punkten Trommelmoto-
ren mit geringerem Gewicht und ausgewogener
Balance. Hinzu kommen eine einfachere Anla-
gen-Konstruktion und -Montage, hohe Laufruhe
sowie verringerte Bauteilevielfalt.

Hohe Energieeffizienz

Da auf elektrisch angetriebene Systeme circa
70% des Stromverbrauchs von Industrie und pro-
duzierendem Gewerbe entfallen, ist zudem der
Wirkungsgrad der Antriebe fiir die Fordertechnik
entscheidend. Anwender in der Lebensmittelindus-
trie kdnnen enorme Kosten sparen, wenn sie die
Wirkungsgrade ihrer Antriebe steigern — dies nicht
nur bei der Primarenergie, die man fiir den Antrieb
des Motors braucht, sondern auch bei der Sekun-
darenergie zur Senkung der Raumtemperatur.
Trommelmotoren erzielen hierfir hervorragende
Gesamtwirkungsgrade. Der 113er Rulmeca Trom-
melmotor mit 0,37 kW hat z.B. einen elektrischen
Wirkungsgrad von Gber 77 %. Das entsprache der
IE3, wenn diese Norm fiir diese Leistungsklasse
gelten wiirde. Auch ist der mechanische Wirkungs-
grad des Stimradgetriebes mit 94-97 % (je nach
Getriebestufe) sehr hoch. Im Vergleich dazu haben
Schnecken-Getriebemotoren signifikant schlech-
tere Gesamtwirkungsgrade. Woran liegt das? Die
Konstruktion des Trommelmotors verringert die
Friktionsverluste, da das Stirnradgetriebe direkt mit
dem Motor verbunden ist. Zudem wird der Motor
konstant und effizient durch ein Olbad gekiihlt. Es
sind also der hohe Spezialisierungsgrad und die
Bauform, die Trommelmotoren per se zur prades-
tinierten Antriebslosung fiir Forderbander machen.
Aufgrund all dieser Vorteile sollten Lebensmittel-
hersteller fiir ihre férdertechnischen Anlagen Trom-
melmotoren vorschreiben.

Autor: Andreas Flies, Sales Manager
Unit Handling, Rulmeca Germany

Kontakt:

Rulmeca Germany GmbH
Andreas Flies

Aschersleben

Tel.: 03473/956 0
aflies@rulmeca.com
www.rulmeca.com

Kompromisslose Hygiene
mit NETZSCH-Pumpen

Schonende Forderung von
hygienischen Produkten

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

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

B FDA-zertifizierte Elastomere

B Produkt- und Reinigungstemperatur
bis 130° C

m CIP- und SIP-fahig

B Jahrzehntelanges Know-how fiir kom-
promisslose Hygiene

NEMO® Hygienepumpe

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH

Geschaftsfeld Nahrung & Pharmazie
Tel.. +49 8638 63-1030

Fax: +49 8638 63-2358
info.nps@netzsch.com
www.nhetzsch.com
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Kapazitatserweiterung an erster Stelle

Ergebnisse des DLG-Trendmonitors Lebensmitteltechnologie
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Zum zweiten Mal nach 2012 hat die DLG (Deutsche Landwirtschafts-Gesellschaft)
ihren Trendmonitor Lebensmitteltechnologie verdffentlicht. Im Mittelpunkt der Befra-

gung unter deutschsprachigen Unternehmen der Lebensmittelwirtschaft standen das

aktuelle Investitionsklima, Trends in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie sowie
die Themen Nachhaltigkeit und Ressourceneffizienz. Der , DLG-Trendmonitor Lebens-

mitteltechnologie” wurde anlasslich der Anuga FoodTec 2015 vorgestellt.

Fiir den DLG-Trendmonitor wurden Ende letz-
ten Jahres 156 Unternehmen unterschiedli-
cher BetriebsgroBe aus der deutschsprachigen
Lebensmittel- und Getrankeindustrie befragt.
Im Mittelpunkt standen Fragen nach geplanten
Investitionen, Automatisierungsprozessen, aktu-
ellen Trends sowie die Themen Nachhaltigkeit
und Ressourceneffizienz.

Geplante Investitionen
Um einen Uberblick iiber die beabsichtigten
Investitionen der deutschsprachigen Lebens-

mittel- und Getrankeindustrie zu bekommen,
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wurde gefragt, ob die Betriebe noch in diesem
oder in den nachsten drei Jahren beabsichtigen
zu investieren, und in welcher Héhe diese Inves-
titionen geplant sind. Noch in 2015 investieren
zu wollen, gaben 57 Firmen an, 53 weitere beab-
sichtigen, Investitionen in den kommenden drei
Jahren zu tétigen.

30 Firmen wollen in 2015 noch Investiti-
onen von jeweils ber 1 Mio. € vornehmen, in
den kommenden drei Jahren sind dies weitere
14 Unternehmen. Die umfangreichsten MaB-
nahmen sind im Bereich ,Milch, Milchproduk-
te, Kése" geplant. An zweiter Stelle folgt der
Bereich ,Fleisch, Gefliigel” vor ,Backwaren”
und ,Alkoholfreie Getranke”. Die Reihenfolge
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1 Abb. 1: Ein Ergebnis das DLG-
Trendmonitors: Die meisten Inves-
titionen sollen in der Produktion
(82 %) getatigt werden.

der drei Branchen mit den meisten beabsichtig-
ten Investitionen in Millionenhdhe deckt sich mit
den Umfrageergebnissen von vor drei Jahren.

Die meisten Investitionen sollen in der Produk-
tion (82 %) getétigt werden. In den Bereichen Ver-
packung und Lebensmittelsicherheit sind dagegen
wesentlich seltener Investitionen geplant, Schluss-
licht bildet das Lager. Das entspricht auch den
Ergebnissen des letzten DLG-Trendmonitors 2012.
Bei der Art der vorgesehenen Investitionen rangie-
ren diejenigen zur Kapazitétserweiterung an erster
Stelle, gefolgt von solchen zur Effizienzsteigerung
— vor drei Jahren war die Reihenfolge umgekehrt.
Platz 3 nehmen wie 2012 die Ersatzinvestitionen
ein. Bei einem Drittel der Antworten wurden auch
solche zur weiteren Automatisierung genannt. Vor
drei Jahren nicht gefragt wurde nach Investitionen
in Innovationen, die in diesem Jahr mit etwa 45 %
positiv beantwortet wurden.

Automatisierung
von steigender Relevanz

Im Zusammenhang mit der Frage nach Investitio-
nen zur weiteren Automatisierung wurde zusatz-



lich um die Meinung gebeten, welche Bedeutung
dem Einsatz von Robotern im jeweiligen Unter-
nehmen in den nachsten fiinf Jahren zukommen
wird. Vergleicht man die Angaben mit denen von
2012, so ist eine deutliche Verschiebung festzu-
stellen. Die Einschatzung, dass Roboter in fiinf
Jahren ,wichtig” oder sogar , sehr wichtig” sein
werden, hat deutlich zugenommen. Offensicht-
lich macht sich hier bemerkbar, dass es zuneh-
mend Betriebe unterschiedlicher Branchen gibt,
in denen positive Erfahrungen mit Robotern
gemacht wurden. Auch der ,DLG-Trendmonitor
Roboter in der Lebensmittel- und Getrankeindus-
trie 2014" war zu dem Ergebnis gekommen, dass
positive Erfahrungen wohl auch hinsichtlich des
Einsatzes von Robotern der beste Fiirsprecher
sind.

Nachhaltigkeit und Ressourceneffizienz

Angesichts einer aktuell immer noch drama-
tisch steigenden Weltbevdlkerung, dem rasant
zunehmenden Bedarf an verarbeiteten Lebens-
mitteln vor allem in den wirtschaftlich aufstre-
benden Landern, den abzusehenden Engpds-
sen bei der Versorgung mit Wasser und Energie
sowie den noch nicht abzusehenden Folgen
der weltweiten Klimaveranderung tritt das
Thema der Ressourceneffizienz immer starker
in den Fokus verantwortlichen 6konomischen
Handelns. Dies gilt ohne Einschrankungen
auch bei der Herstellung und Lagerung sowie
dem Transport von Lebensmitteln. Der DLG-
Trendmonitor hat diesem Thema deshalb einen
Schwerpunkt gewidmet:

Umweltschutz
und Lebensmittelverluste

Als Einstieg in das Thema wurde die Frage
gestellt, welche Bedeutung dem Umweltschutz
in den nachsten finf Jahren in den Betrieben
der Lebensmittel- und Getrankewirtschaft
zukommen wird. Fast 87% der Befragten
bescheinigten dem Umweltschutz eine ,wich-
tige” bzw. ,sehr wichtige” Bedeutung — ein
Resultat, das praktisch mit dem Ergebnis des
DLG-Trendmonitors von vor drei Jahren iden-
tisch ist. Damit zeigt sich, dass die Thematik

Investitionen und Trends
in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie

wiar M Ly

I Abb. 2: Der vollstéandige DLG-Trendmonitor ist
als Download verfiigbar unter: www.DLG.org
in der Rubrik Lebensmittel/Presse.

fest in der Branche angekommen ist und bei
den Planungen und Investitionen Beriicksich-
tigung findet. In diesem Zusammenhang wer-
den auch MaBnahmen zur Reduzierung von
Lebensmittelverlusten in den kommenden fiinf
Jahren in den Betrieben eine wichtige Bedeu-
tung zukommen.

Implementierung in den Betrieben

Die Implementierung der Themen Nachhaltigkeit
und Ressourceneffizienz ist bei 85% der Betrie-
be ein formuliertes Unternehmensziel: 60 % der
Firmen haben einen Verantwortlichen fiir diesen
Bereich benannt und 75 % haben sogar konkrete
Ziele formuliert. Da MaBnahmen zur Nachhaltig-
keit und Ressourceneffizienz nicht ausschlieBlich
technischer Natur sind, sondern vielmehr auch
das Verstandnis und die engagierte Mitwirkung
der Mitarbeiter erfordern, finden die Themen
bereits in gut 55 % der Firmen konkrete Beriick-
sichtigung in der betrieblichen Aus- und Weiter-
bildung.

Betriebstechnik I I

Wasser- und Energiemanagement

48,3% der Betriebe gaben an, ein umfassen-
des Wassermanagement zu besitzen. Vor allem
in den Bereichen ,Fleisch, Gefliigel”, ,Milch,
Milchprodukte, Kase”, ,Alkoholfreie Getranke”
sowie , Obst, Gemiise Kartoffeln” ist ein solches
System zu finden. In iiber 80% der Firmen, die
iiber ein Wassermanagement verfligen, sind
auch Wasserkreislaufe realisiert. Schwerpunk-
te beziiglich spezieller Branchen konnten dabei
nicht festgestellt werden.

Der ,water foot print” spielt bisher nur in
16,4% der Betriebe als Kriterium eine Rolle.
Im Gegensatz zur Situation beim Wasser gaben
79,5 % der Betriebe an, lber ein umfassendes
Energiemanagement zu verfiigen. In diesem
Zusammenhang gaben auch 76 % zu Protokoll,
MaBnahmen zur Energierlickgewinnung rea-
lisiert zu haben. 75,2% der Firmen verfiigen
auBerdem Uber Konzepte zur Reststoffverwer-
tung, womit dem Aspekt der Ressourceneffizi-
enz auch in dieser Hinsicht Rechnung getragen
wird.

Zusammengefasst kann festgestellt werden,
dass Umweltschutz, Nachhaltigkeit und Ressour-
ceneffizienz in den verschiedenen Branchen der
Lebensmittelindustrie angekommen sind und
dass bereits vielfaltige Bemiihungen ergriffen
werden, den Anforderungen gerecht zu werden.
Dass die Triebkréfte — z.B. ethische Verantwor-
tung, gesetzliche Anforderungen, Forderungen
der Verbraucher oder 6konomische Aspekte —
dabei eine unterschiedliche Kraft besitzen, ist
verstandlich und auch aus den Umfrageergebnis-
sen abzulesen, doch befindet sich die Lebensmit-
telbranche in ihrer Gesamtheit ohne Frage auf
dem richtigen Weg.

Kontakt:

DLG e.V.

Frankfurt

Prof. Herbert J. Buckenhiiskes
Tel.: 069/24788 315
h.buckenhueskes@dlg.org
www.dlg.org

nnoayx

Technologies

Free-Call:

00800 - 6629 4472
info@noax.com

- WWW.noax.com
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I Abb. 1: Sashimi als japanische =
Spezialitat aus rohem Fisch und —
Meeresfriichten. In MAP-Verpackungen

verlangern ideale Schutzgasatmospharen die
Mindesthaltbarkeit. Das optimale Zusammenspiel von
Produkt, Lebensmittelgasen und Verpackung kann im

eigenen anwendungstechnischen Zentrum in Hamburg untersucht

werden.

Linde-

Die Atmosphare muss stimmen

Dichtigkeitsprifungen von MAP-Verpackungen bei hohen Taktzahlen

Werden Lebensmittel unter Schutzatmosphare verpackt, kann das Mindesthalt-

barkeitsdatum um Tage oder gar Wochen verlangert werden. Damit die Produkte
jedoch tatsachlich frisch auf den Tisch des Verbrauchers kommen, ist vor allem eine

sorgfaltige Dichtigkeitspriifung der Verpack

ung gefragt. Dabei haben Prézision und

Wirtschaftlichkeit oberste Prioritat. Hier setzt ein von Linde entwickeltes Verfahren

zur Dichtigkeitspriifung auf der Basis von Wasserstoff an: Mit ihm lassen sich im
Produktionsprozess kleinste Leckagen bei jeder einzelnen Verpackung identifizieren

— und das bei hohen Taktzahlen.

Dariiber hinaus bietet Linde den Lebensmittel-
herstellern weitere umfangreiche Unterstiitzung
rund um das sogenannte Modified Atmosphere
Packing (MAP) an: in Form spezieller Gase fiir die
Lebensmittelproduktion und indem die Experten
ihr Know-how in den Dienst des Kunden stellen.
Salatmischungen, Brot, Kase, Aufschnitt und vie-
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les mehr bleiben unter lebensmittelgeeigneten
Schutzgasen bestméglich geschiitzt — sofern die
Verpackung dicht ist. Um dies zu gewahrleisten,
sind am Markt unterschiedlichste Methoden
zur Dichtigkeitspriifung vertreten. Doch die her-
kommlichen Lésungen haben, je nach Verfahren,
verschiedene Nachteile.

Dichtigkeitspriifung
mit Einschrankungen

Eine Mdglichkeit, defekte Verpackungen zu
identifizieren, stellt beispielsweise das Was-
serbad dar: Die Verpackung wird unter Wasser
gedriickt, gegebenenfalls aufsteigende Gasbla-
sen zeigen eine Leckage an. Doch die Methode
eignet sich nur fiir Stichproben und produziert
aufgrund der nassen Verpackungen Ausschuss.
Ein anderes Verfahren basiert auf einem Vaku-
um. Hierbei wird eine hermetisch abgedichtete
Testzone evakuiert. Nach einem definierten Zeit-
raum wird eine Anderung des Vakuums erfasst
und aufgezeichnet. Obwohl so Undichtigkeiten
zuverlassig detektiert werden, hat die Methode
einen entscheidenden Nachteil: Die Verpackun-
gen werden nur chargenweise geprift. Umfasst
eine Charge mehrere Verpackungen, werden
schon bei einer einzigen fehlerhaften Verpa-
ckung alle Produkte der Charge ausgestoBen.

Wo>'e1|0104 - 3012 ©



Wird dagegen nur eine Verpackung pro Charge
gepriift, wird die Maschine zur Dichtigkeits-
prifung — insbesondere bei hohen Taktzahlen
— sehr groB. Auch gasbasierte Technologien,
die mit Kohlendioxid (CO,) oder Helium (He)
arbeiten, konnen die Dichtigkeitspriifung nur
chargenweise durchfiihren, sodass bei einer
einzelnen defekten Verpackung entweder die
gesamte Charge verworfen oder neu verpackt
werden muss.

Ein visuelles Verfahren nutzt Rontgenstrahlen
und kann damit auch Etiketten oder Barcodes
priifen. Hierbei erfolgt die optische Priifung der
Siegelnaht, indem ein Bild des Soll-Zustands mit
dem Bild des Ist-Zustands abgeglichen wird. Eine
Unterscheidung zwischen einem rein optischen
Fehler und einer tatséchlichen Undichtigkeit
kann so nicht getroffen werden. Stattdessen
werden alle Packungen ausgeschleust, die nicht
dem Soll-Zustand entsprechen.

Wieder andere Methoden eignen sich nur
fir bestimmte Verpackungsformen: So kdnnen
durch Ultraschallmessung zwar Falten, Undich-
tigkeiten oder unvollstandige Siegelndhte bei
voller  Produktionsgeschwindigkeiten erkannt
werden — das Verfahren ist jedoch nur bei flexi-
blen Verpackungen anwendbar. Zudem arbeitet
der Ultraschallsensor mit Wasser als Medium,
was zu nassen Verpackungen fiihrt.

Dichtigkeitspriifung mit Wasserstoff

Neue Wege geht Linde mit dem MAPAX LD-Sys-
tem zur Dichtigkeitspriifung. Die innovative
Technologie erlaubt es, jede Verpackung
absolut zuverlassig und zerstorungsfrei
auf qualitdtsmindernde Undichtigkeiten,
z.B. durch eine fehlerhafte Siegelung, zu
priifen.

Die Dichtigkeitsprifung setzt dabei
auf Wasserstoff als Detektionsgas statt
auf CO, oder das kostenintensive Heli-
um. Hierzu wird Wasserstoff in geringer
Menge (bis maximal 4%) dem Ver-
packungsgas zugemischt. Ein leichter

packungsgroBe ist eine Priifung von bis zu 120
Takten pro Minute mdglich. Sowohl Schlauch-
beutel als auch Schalen unterschiedlicher Hohe
konnen gepriift werden.

Den fiir die Dichtigkeitspriifung erforderlichen
Wasserstoff in Lebensmittelqualitat bietet Linde
mit Biogon H. Das Reingas erfiillt alle Anforde-
rungen an die in der Lebensmittelproduktion ein-
gesetzten Gase. Biogon H ist sowohl in der Fla-
sche als auch im Flaschenbiindel erhaltlich und
Bestandteil des Lebensmittelgase-Sortiments
Biogon von Linde, das Reingase und Gasgemi-
sche umfasst. Diese gewahrleisten reproduzier-
bar eine immer gleichbleibende Qualitat. Dazu
zahlt zum einen eine hohere Reinheit, als sie
die Gesetzgebung fiir Lebensmittel fordert. Zum
anderen entsprechen sie den speziellen Vorga-
ben zur Riickverfolgbarkeit von Lebensmittelzu-
satzstoffen, etwa tber die branchenibliche kon-
tinuierliche Erfassung und Dokumentation aller
Produktions- und Lieferschritte. Die konsequente
Umsetzung der Vorschriften fiir die Lebensmittel-
herstellung wird durch die regelmaBige Zertifi-
zierung von Linde nach der 1SO 22000 durch den
TUV iiberpriift und bestatigt.

Lebensmittelgase —
auf die Mischung kommt es an

Im Biogon-Sortiment sind unter anderem alle
Gase vertreten, die sich als Bestandteil von
Gemischen fiir die Verpackung von Lebensmit-
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teln bewahrt haben: Dies sind Kohlendioxid
(CO,), Stickstoff (N,), Sauerstoff (O,) und Argon
(Ar). Jedes Gas wirkt unterschiedlich: Kohlendi-
oxid hemmt die Vermehrung von Bakterien und
Pilzen, totet vorhandene Keime aber nicht ab.
Stickstoff ist inert und wird deshalb vor allem
als Platzhalter zur Verdrangung des Luftsauer-
stoffs eingesetzt. Sauerstoff dient zum einen
als Atmungsreserve bei sogenannten Fresh Cut
Produkten und hemmt zum anderen das Wachs-
tum von anaeroben Mikroorganismen. Hohe
Sauerstoffgehalte werden zur Farberhaltung
bei rohem rotem Fleisch eingesetzt. Argon wird
eine inhibierende Wirkung auf bestimmte enzy-
matische Braunungsreaktionen zugeschrieben.
Kohlendioxid, Stickstoff, Sauerstoff und Argon
werden deshalb immer in produktspezifischen
Kombinationen und Mischungsverhéltnissen
eingesetzt, um eine Verlangerung der Lag-Phase
in der mikrobiellen Wachstumskurve zu erzielen.
Die Lag-Phase beschreibt den Zeitraum ber den
das natirliche Bakterienwachstum durch Anpas-
sungsvorgange der Mikroorganismen an neue
Umgebungsbedingungen gehemmt ist. lhre Ver-
langerung bedeutet ein langeres Mindesthalt-
barkeitsdatum.

Ist die ideale Schutzatmosphare gefun-
den, geht es darum, dass sie im gewiinschten
Mischungsverhaltnis in die Verpackung kommt
und zuverlassig darin verbleibt. Verpackungsma-
schine und -material miissen exakt aufeinander
sowie auf die Gase abgestimmt sein. Eine beson-
dere Bedeutung kommt dabei der Verpackungs-

mechanischer Druck auf die Packung
lasst im Falle einer Undichtigkeit neben
den Lebensmittelgasen auch den Wasser-

stoff aus der Packung entweichen. Dieser
wird durch einen empfindlichen Sensor
detektiert, der einen optischen Alarm auslost.
Die betroffene Verpackung wird umgehend aus
der ProduktionsstralBe entfernt, entweder durch
Ausblasen des defekten Produkts mit Druckluft
oder durch einen Schiebearm. Damit arbeitet
das System deutlich schneller als herkdmmliche
Verfahren und erkennt auch kleinste Undichtig-
keiten in Sekundenbruchteilen. So ist ein hoher
Qualitatsstandard garantiert, der Reklamationen
durch den Einzelhandel deutlich reduziert. Das
MAPAX LD-System arbeitet inline, also integriert
in den kontinuierlichen Produktionsprozess. Es
wird im Anschluss an die Verpackungsmaschi-
ne platziert und kann an die jeweilige Bandge-
schwindigkeit angepasst werden. Je nach Ver-

1 Abb. 2: Neue Wege geht Linde mit dem MAPAX LD-System zur Dichtigkeitspriifung.
Die innovative Technologie priift jede Verpackung absolut zuverlassig und zerstérungsfrei
auf qualitaitsmindernde Undichtigkeiten, z.B. durch eine fehlerhafte Siegelung.
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folie zu: Sie dient als Wasserdampf-, UV- und
Gasbarriere.

ATZ Hamburg

Das optimale Zusammenspiel von Produkt,
Lebensmittelgasen und Verpackung zu finden,
kann also aufwendig sein. Fehlt es im Betriebs-
alltag an den notwendigen Kapazitaten, um sol-
che speziellen Aufgabenstellungen zu 8sen, ist
das Linde-eigene Anwendungstechnische Zent-
rum (ATZ) in Hamburg die richtige Anlaufstelle.
Das gilt auch fiir Fragestellungen der Lebensmit-
telbranche rund um kryogenes Frosten mit tief-
kalten Gasen oder Transport-Kiihlung. Hochmo-
derne Anwendungstechnik und die Experten von
Linde bieten Kunden ideale Voraussetzungen,
neue Produktionsverfahren zu erproben und
Prozesse zu optimieren. Im Praxisversuch lassen
sich so Effizienz und Wirtschaftlichkeit verbes-
sern und die Produktqualitat steigern.

Im Bereich MAP reicht das im ATZ angebo-
tene Spektrum von Versuchen mit unterschied-
lichen Gasen, individuellen Gasgemischen und
verschiedenen  Verpackungsmaterialien  Gber
Losungen zum Verpacken bis hin zur Lagerung
und Reifung von Fleischwaren unter modifizier-
ter Atmosphare in der Reifekammer.

Rund um das Frosten und Kiihlen ermdglicht
das ATZ unter anderem Versuche mit komplexen
kryogenen Kiihl- und Gefrieranlagen, das Gefrie-
ren von Produkten im Chargen- oder kontinuier-
lichen Betrieb unter realistischen Produktionsbe-
dingungen, die Ermittlung der Gefrierkurve, des
Gefrierpunktes sowie der spezifischen Warmeka-
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pazitat eines Produktes, das Kiihlen und Gefrie-
ren von marinierten Produkten und Saucen, die
Verarbeitung von Saucen zu Pellets, das Coating
von gefrorenen Produkten mit Sauce sowie Ver-
suche zur Transportkiihlung mit Trockeneis und
Trockeneisschnee.

Das jeweilige Test-Programm wird kundenin-
dividuell und anwendungsspezifisch festgelegt.
Alle Versuche werden professionell dokumen-
tiert. So ist eine sichere Umsetzung in der spa-
teren betrieblichen Praxis zuverldssig gewahr-
|eistet.

Sicherheitsseminare
fiir die Lebensmittelindustrie

Beim Umgang mit technischen Gasen hat Sicher-
heit oberste Prioritat. Hierbei sind verschiedene
sicherheitsrelevante und arbeitsrechtliche Vor-
gaben zu beachten — wie z.B.: Betriebssicher-
heitsverordnung, Druckgasbehalterverordnung,
Technische Regeln Druckgase, Gefahrstoffver-
ordnung,  Unfallverhiitungsvorschriften  etc.
Daher hat Linde seit 2013 sein Liprotect-Ange-
bot an Sicherheitsservices um eine Fachschulung
speziell fir die Lebensmittelindustrie erweitert.
Das Seminar richtet sich an Mitarbeiter in
der Lebensmittelindustrie, die in der Anwen-
dung, aber auch als Personalverantwortliche
oder Sicherheitsbeauftragte, regelmaBig mit
technischen Gasen befasst sind. Dabei ste-
hen die charakteristischen, branchenspezi-
fischen Anforderungen im Fokus. So werden
beispielsweise beim Frosten tiefkalte Gase in
groBen Mengen eingesetzt, die entsprechende
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1 Abb. 3: Zur Dichtigkeitspriifung wird Wasserstoff bis maximal 4 % dem Verpackungsgas zugemischt.
Ein leichter mechanischer Druck auf die Packung lasst durch Undichtigkeiten Wasserstoff entweichen,
der durch einen empfindlichen Sensor detektiert wird und einen optischen Alarm auslost.
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Anspriiche an die Betriebssicherheit und an
die personliche Schutzausriistung stellen. Die
Schulung vermittelt Grundlagenwissen {ber
die spezifischen Eigenschaften der Gase, aber
auch zum rechtlichen Rahmen sowie zum kor-
rekten Handling und zu NotfallmaBnahmen.
Weitere wesentliche Schulungsinhalte sind
Informationen zu Sicherheitseinrichtungen wie
etwa stationdre und mobile Gaswarnanlagen
sowie zu lebensmittelgeeigneter Hardware.
Nach Abschluss des Tages-Seminars erhalten
die Teilnehmer das Zertifikat ,Befahigte Per-
son — Lebensmittelgase” und sind in der Lage,
eine Gaseversorgung in der Lebensmittelpro-
duktion sicher zu betreiben und vorschriften-
konforme Gefahrdungsbeurteilungen gemaf
Arbeitsschutzgesetz ~ (ArbSchG), Betriebssi-
cherheitsverordnung (BetrSichV) und Gefahr-
stoffverordnung (GefStoffV) erstellen zu kon-
nen. Mitgliedern des Verbands fiir Sicherheit,
Gesundheit und Umweltschutz bei der Arbeit
(VDI) werden fiir die Teilnahme drei der not-
wendigen sechs Punkte fiir den jéhrlichen Wei-
terbildungsnachweis angerechnet. Detaillierte
Informationen zu den Sicherheitsseminaren von
Linde finden sich unter www.liprotect.de.

Fazit

Verbraucher und Einzelhandel stellen hohe
Anforderungen an die Frische und Qualitat von
Lebensmitteln. Diese kann die Lebensmittelin-
dustrie mit MAP-Verpackungen erfiillen. Voraus-
setzung sind Kenntnisse iiber die eingesetzten
Gase und deren sichere Handhabung sowie (iber
die Verpackung. Vor allem ist aber die abschlie-
Bende Dichtigkeitspriifung entscheidend, um die
Qualitat des Produkts bis zum Ende des Mindest-
haltbarkeitsdatums sicherzustellen. Mit MAPAX
LD bietet Linde ein System, mit dem sich diese
Dichtigkeitspriifung prézise und wirtschaftlich
durchfiihren l3sst.

Autorin: Saskia Huber,
Vertrieb Marktentwicklung Food
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Upcycling: Wertstoffe, Chancen, Perspektiven

Bericht vom 14. FEI-Kooperationsforum in Bonn

-

I Abb. 1: Die Moderatoren und die Referenten des 14. FEI-Kooperationsforums: Prof. Dr. Heike P. Schuchmann, Prof. Dr. Andrea Kruse, Dr. Carsten Zetzl, Prof.

Ea

Dr. Andreas Schieber, Prof. Dr. Christina Dornack, Dr. Matthias Eisner, Prof. Dr. Ulrich Kulozik, Prof. Dr. Peter Winterhalter, Dr. Jan-Christoph Stoephasius und

Prof. Dr. Antonio Delgado. © FEl

Wie gelingt mehr Wertschépfung durch
Upcycling? Welche Chancen bestehen
fir die Entwicklung neuer Produkte und
Verfahren? Uber 100 Industrievertre-
ter und Wissenschaftler diskutierten im
Rahmen der Ideen- und Kontakthdrse
den Stand der Technik sowie den For-
schungsbedarf fiir die Lebensmittelin-
dustrie anlasslich des 14. FEI-Koopera-
tionsforums in Bonn am 28.4.2015.

I Dr.-Ing. Jurgen
Kreuzig, LVT

Das 14. Kooperationsforum, veranstaltet vom
Forschungskreis der Erndhrungsindustrie e.V.
(FEI), moderierten Prof. Dr. Heike P. Schuchmann
vom Karlsruher Institut fiir Technologie (KIT)
sowie Prof. Dr. Peter Winterhalter von der TU
Braunschweig.

Was versteht man unter Upcycling? Die Wort-
schopfung aus ,hoch” (up) und ,Wiederver-
wertung” (recycling) beschreibt eine stoffliche
Aufwertung im Gegensatz zum ,Downcycling”.
Abfallstoffe oder scheinbar nutzlose Nebenpro-
dukte werden in neu- und héherwertige Stoffe
verwandelt.

Chancen

Der Einstieg in die Thematik bildete der Impuls-
vortrag von Dr. Matthias Eisner (Hochwald Foods
GmbH) zum Thema ,Upcycling — Beispiele zu
Chancen und offenen Fragen der Lebensmittel-
industrie”. Nach wie vor sei die Produktion in
der Lebensmittelindustrie ganz (iberwiegend
auf ein einziges Produkt ausgelegt, das fiir die
Kundenbediirfnisse immer weiter optimiert wer-
de. Selten berlicksichtige die Produktionspraxis
den anschlieBenden Verbleib der Produkte und
der Verpackungen. Dabei gehe es gerade beim
Upcycling um die Wertschpfung aus Stoff-, Ener-
gie- und Wasserstromen, die nicht mehr benétigt
werden. Hier kann die Produktionsbetrachtung in
der Technosphére und der Biosphare zu durchaus

entgegengesetzten Bewertungen kommen. So
erscheine das Heizen mit Strom technisch weni-
ger effektiv, fiihre aber in der Wechselwirkung mit
der Biosphare dann zu einer positive Bewertung,
wenn er vollsténdig aus der Photovoltaik stammt.
Das Beispiel zeigt: Technische Betrachtungen der
Produktion sind heute haufig noch stark auf die
Minimierung negativer Effekte fixiert und mis-
sen den Schritt zur Optimierung positiver Effekte
gehen.

Upcycling sucht nach neuen Verwendungen
fur Produktionsnebenstrdme oder Produktverpa-
ckungen nach dem Konsum des Inhaltes. Wichtig
bei der Betrachtung der Kreislaufe sind Substan-
zen, die sich akkumulieren kénnen, wie z.B. fett-
I6sliche Antibiotika zum Schutz der Bienenzucht
mit ihren Risiken fiir Honig oder Bienenwachs.
Spezifische Wechselwirkungen bestimmter Sub-
stanzen kénnen die Wertschépfung aus den Pro-
duktionsnebenstrémen beeintrachtigen oder gar
verhindern.

Beispielhaft fiir Upcycling sei der Wertstoff
Molke aus Késereien. Der Molke-Preis habe sich
in den vergangenen 25 Jahren etwa verdop-
pelt und so habe sich bei einigen Kasereien die
Wertschopfung in Richtung Molke verschoben.
Dank immer effizienteren Trenntechniken (Mem-
branverfahren) wiirden auch die Reinheitsgrade
der Molkeproteine immer besser. Die Lebens-
mittelindustrie als Einkaufer von Molkepulver
benotige weiBe Molke, z. B. zur Verarbeitung in
Babynahrung. Dabei stort der z. B. fiir Gouda
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in Kasereien so beliebte Lebensmittelfarbstoff
Annatto (E 160b, aus dem Samen des Orleans-
strauches). Annatto farbt auch die Molke gelb-
lich und enthalt Xanthophylle und Carotinoide
zum Farben diverser Kasesorten. Hier gelte es
das Produktdesign zu andern, damit keine sto-
renden Koppelprodukte entstehen. Als weitere
Stoff-Kandidaten fiir zusétzliche Wertschopfun-
gen in den Prozessen der Milchindustrie nannte
Dr. Matthias Eisner Laktose als begehrte Trager-
substanz in der Pharmaindustrie und Phosphate
als Inhaltsstoffe fir Diingemittel.

Faserstoffe

Der Folgevortrag im Forschungsfeld Rohstoffe
von Prof. Dr. Heike P. Schuchmann vom Karls-
ruher Institut fiir Technologie (KIT) behandelte
JFaserstoffe aus pflanzlichen Nebenstromen
als wertgebende Rohstoffe: Aufarbeitung durch
Extrusionsverfahren”.

Die Prozessierung der faserhaltigen Neben-
stréme fiihrt zu Strukturdnderungen der pflanz-
lichen Zellwandpolymere durch thermomecha-
nische Beanspruchung mit unterschiedlichsten
Konsequenzen fiir das Produkt. Die Referentin
zeigte in ihrem Vortrag am Beispiel der Untersu-
chungsergebnisse iiber Apfel- und Spargelfaser-
stoffe, wie die thermomechanischen Einfliisse im
Extrusionsprozess analysiert und charakterisiert
werden konnen.

Extrudierte Lebensmittel sind bei Konsumen-
ten beliebt und stark nachgefragt, aber ihr Image
werde wegen ihres hohen Energieinhaltes und
in Ermangelung gesundheitsfordernder Eigen-
schaften oft in die Nahe von ,junkfood” geriickt.
Pflanzliche Faserstoffe erfiillen den Wunsch
nach ballaststoffreicher Nahrung, speziell bei
Friihstiickscerealien. Sie sind erndhrungsphysio-
logisch interessant auch wegen ihres Einflusses
auf die Bioverfiigharkeit wertvoller Nahrungs-
bestandteile. Aufgrund ihrer unangenehmen
sensorischen Nebeneffekte werden sie vielen
Lebensmitteln nur in geringer Konzentration
zugegeben. In extrudierten Zerealien und Snacks
beeinflussen sie das Expansionsverhalten im Ext-
rusionsverfahren und damit z.B. iiber die Poren-
groBe auch die ,Knusprigkeit” als eine wichtige
Produkteigenschaft fiir Konsumenten.

Produktionstechnisch  treten  pflanzliche
Faserstoffe in den Nebenstromen der Herstellung
pflanzlicher Lebensmittel auf. Sie sind mogliche
Ausgansstoffe zur Gewinnung hochwertiger
Inhaltstoffe wie z. B. von Polyphenolen oder
Anthocyanen. Trotz dieser vielversprechenden
Potentiale werden sie in der Industrie noch ganz
berwiegend der Tierflitterung oder der Bio-
gaserzeugung zugefiihrt.

Bei der Ermittlung weiterer Wertschopfungs-
potentiale bilden Polymere der pflanzlichen
Zellwand auch eine Basis fiir die Produktion von
Baumwolle und Papier sowie der ,Second Gene-
ration Biofuels”. Hier eréffnen sich nach den
Worten von Prof. Dr. Heike P. Schuchmann viele
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lohnende Ansatze fiir weitere wissenschaftliche
Untersuchungen.

Weinindustrie

Speziell mit dem Thema ,Neue Wertstoffe aus
Nebenstromen der Weinindustrie” beschéftigte
sich der Vortrag von Prof. Dr. Peter Winterhalter
(TU Braunschweig, Institut fir Lebensmittelche-
mie). Die Nebenstrome und die Reststoffe der
Weinindustrie sind reich an einer groBen Diver-
sitat hochwertiger funktioneller Inhaltstoffe und
bieten derzeit noch viel ungenutztes Potential fiir
unterschiedlichste Ansatze zum Upcycling.

Weltweit fallen jahrlich etwa bis zu 9 Mio. t
Taubentrester an. Speziell die darin enthalte-
nen Traubenkerne liefern nach Pressung und
Extraktion ein Ol mit hohen Konzentrationen
an Linol- und Olsiure. Weitere Extraktion der
Traubenkerne fiihre zu Tanninen (Procyanidine)
als wertvollen Bausteinen fiir die Nahrungs-
erganzungsmittelindustrie. Speziell fiir diese
Branche seien oligomere Proanthocyanidine
(OPCs) sowie das Polyphenol Resveratrol von
besonderem Interesse. Resveratrol mit seinen
antioxidativen Eigenschaften ist nach neueren
Untersuchungen in Rebschnitten verglichen
mit Rotwein in verbliiffend hohen Gewichtsan-
teilen enthalten. Lage die (ibliche Masse bei 10
mg pro Liter Rotwein, bdten Rebschnitte Mas-
seanteile von bis zu 6 g pro Kilo. In den USA
wiirde Resveratrol derzeit mit einem Preis von
2.000-3.000 US-$ pro Kilo gehandelt. Das jéhr-
liche Zurlickschneiden der Reben erzeuge 2-5 t
Rebholz pro Hektar, die bisher (iberwiegend
gehdckselt bzw. thermisch verwertet wiirden.
Auch Stangel und Stiele sind reich an Derivaten
des Resveratrols, deren Extraktion ein wichti-
ges potentielles Forschungsfeld darstelle.

Rohstoffe

Driiber hinaus bot das 14. FEI-Kooperationsforum
in Bonn eine Fiille weiterer Themen zum For-
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I Abb. 2: Dr. Matthias Eisner (Hochwald Foods
GmbH) bei seinem Impulsvortrag zum ,,Upcycling
— Beispiele zu Chancen und offenen Fragen der
Lebensmittelindustrie”.
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schungsfeld Rohstoffe: Prof. Dr. Andreas Schieber,
Universitat Bonn, Institut fir Erndhrungs- und
Lebensmittelwissenschaften sprach Gber ,Upcy-
cling im Bereich pflanzlicher Rohwaren (Obst,
Gemiise und Olsaaten)”. Prof. Dr. Ulrich Kulozik,
TU Miinchen, Zentralinstitut fir Ernahrungs- und
Lebensmittelforschung (ZIEL) prasentierte einen
Vortrag zum Thema |, Fraktionieren von komple-
xen Lebensmitteln und Prozessnebenstrémen zur
Gewinnung isolierter Komponenten mit gesteiger-
ter Funktionalitat und hoherer Wertschépfung”.
Neben dem ,Forschungsfeld Rohstoffe”
boten die Referenten des 14. FEI-Kooperationsfo-
rums in Bonn auch Impulse zu den Forschungsfel-
dern ,Energiestrdme” und , gekoppelte Strome”.

Energiestrome

Im Forschungsfeld Energiestrdme sprach Dr. Jan-
Christoph Stoephasius, Geschaftsfiihrer der Nut-
reon Enginieering GmbH in Mainz, tber das The-
ma ,Einsatz von Hochtemperaturwérmepumpen
in der Nahrungsmittel- und Getrankeindustrie
zum Upcycling von niederkalorischer Abwérme”.

Prof. Dr. Antonio Delgado von der Universi-
tat Erlangen-Nirnberg gab eine etwas andere
Perspektive aus dem Blickwinkel neuer Metho-
den und Verfahren unter dem Titel: ,Aus etwas
anderer Sicht: Energieeffizienz beim Upgrading
mittels Emerging Methods”.

Gekoppelte Strome

Neue Einblicke in ,Basischemikalien und
Energietrager aus ,nasser” Biomasse aus der
Lebensmittelindustrie” gab der Vortrag von Prof.
Dr. Andrea Kruse (Universitat Hohenheim).
Hydrothermale  Biomasse-Umwandlungen
nutzten das Wasser der Biomasse als Reaktions-
medium und Reaktionspartner. Sie eignen sich
hervorragend fiir die Reste aus der Lebensmit-
telindustrie mit ihren hohen Wassergehalten.
Abhangig von den Bedingungen lassen sich
feste, teerartige fliissige Stoffe oder Gase her-
stellen. Prof. Dr. Andrea Kruse sprach in diesem
Zusammenhang von hydrothermaler Karbonisie-
rung, hydrothermaler Verfliissigung und hydro-
thermaler Vergasung. Wasserstoff gewinne man
im Falle der Vergasung bei relativ niedriger Tem-
peratur (ca. 250 °C) mit Edelmetall-Katalysator
und bei hohen Temperaturen (ca. 600 °C) ohne
zugefiihrten Katalysator. Methan wiirde aus Bio-
masse im Bereich von 350-400 °C in Anwesen-
heit von heterogenen Katalysatoren erzeugt.
Abgesehen von der Gewinnung von Energie-
tragern dienen hydrothermale Verfahren auch zur
Gewinnung von Basischemikalien aus Biomasse
und ersetzen so die Erddlbasis. Hydroxymethyl-
furfural sei ein beispielhaftes Zwischenprodukt
der hydrothermalen Karbonisierung, das zu einer
Vielzahl anderer Substanzen umgesetzt werden
konne. Ein Folgeprodukt dieser ,Plattformche-
mikalie” sei Furandicarbonsédure, die z.B. fiir
die Produktion von Getrankeflaschen eingesetzt
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I Abb. 3: Ein gelungener Abschluss des 14. FEI-Kooperationsforums in Bonn war die Siegerehrung
des Studenten-ldeenwettbewerbs Trophelia Deutschland. Mit der Produktidee , Silk Tofu” hat das
Studenten-Duo der der Hochschule Anhalt (Anh Viet Trinh und Vi Le) den ersten Platz bei Trophelia

Deutschland 2015 gewonnen.
© VT

werden kénne. Das hydrothermale Verfahren
zur Gewinnung von Hydroxymethylfurfural wird
bereits bei AVA Biochem industriell angewendet.
Entscheidend fiir das Gelingen hydrothermaler
Verfahren sei ein ausreichend hoher Masseanteil
von Kohlenhydraten in der Biomasse.

Im Forschungsfeld gekoppelte Strome spra-
chen Dr.-Ing. Carsten Zetzl (TU Hamburg Har-
burg) und Barbara Waelkens (Fraunhofer IGB,
Stuttgart) (ber die ,Produktivitdtsoptimierung
von Biogasanlagen: Hochdruckverfahren zur
stofflichen Wertschdpfung aus Garresten und
Nebenstromen”. ,Lebensmittelriickstande sind
fir die griine Tonne viel zu schade”, sagte Cars-
ten Zetzl und verwies beispielhaft auf die Quelle
fir das Carotinoid Lycopin als Lebensmittelfarb-
stoff aus Tomatenschalen.

Bei den vorgestellten Projekten ging es dar-
um, vor der energetischen Verwertung zu Biogas
die stofflich hochwertigen Biomasse-Bestandtei-
le (Polyphenole, Proteine Lipide, Lignin) aus dem
Prozess auszuschleusen.

Ein innovativer Biogas-Produktionsprozess im
PilotmaBstab (, Etamax”-Projekt unter Federfiih-
rung des Fraunhofer-IGB, Stuttgart) setze iiber-
lagerte GroBmarkt-Lebensmittel zu Biomethan
um. Auch im Hinblick auf die energetische Ver-
wertung lohne eine genauere Betrachtung der
Stoffstrome. Als Beispiel diente die saisonale
Schwankung mit steigenden Masseanteilen von
Zitrusfriichten: Die bakteriziden Eigenschaften
von Orangenschalen senken die Biogasausbeu-
te. Terpenreiche Essenzéle aus Orangenschalen
lassen sich bei moderatem Druck extrahieren.
Durch Hochdruck-Vorbehandlung werden Zitrus-
schalen-Substrate fiir die Biogasverwertung
optimiert.

AbschlieBend zum Themenblock ,gekop-
pelte Strome” sprach Prof. Dr. Christina Dor-
nack (TU Dresden, Institut fiir Abfallwirtschaft
und Altlasten) Uber die ,Kaskadennutzung von

organischen Reststoffen zur stofflichen und
energetischen Nutzung am Beispiel der milchver-
arbeitenden Industrie”.

Fazit

Upcycling optimiert positive Effekte aus stoffli-
chen oder energetischen Nebenstromen. Noch
allzu haufig ist das Design der Produktionspro-
zesse der Minimierung negativer Effekte ver-
haftet. So gesehen erscheint Upcycling als eine
unumgangliche Entwicklungsstufe hin zu einer
zukunftsfahigen und nachhaltigen Lebensmit-
telproduktion. Gerade die uniibersehbare Vielfalt
der Ansatze zum Upcycling spricht fiir Kooperati-
onsmodelle bei der systematischen Erforschung
der Themenfelder.

Prof. Dr. Heike P. Schuchmann warb genau
dafiir in ihrem Resiimee fiir neue Projekte der
Industriellen  Gemeinschaftsforschung  (IGF):
LUpcycling” sei ein idealer Kandidat fiir bran-
cheniibergreifende und vorwetthewerbliche For-
schung! Hier komme dem Forschungskreis der
Erndhrungsindustrie e.V. eine Schlisselrolle zu,
wenn es darum gehe die Forschungskompetenzen
und die Férdermittel des Bundes zu den Ideen und
Fragestellungen der Anwender zu bringen.

Autor: Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig, LVT

Abstracts/Vortrage zum Download: www.fei-bonn.de/
kooperationsforum-2015
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I | Produkiforum ® Mischen ® Rihren ® Zerkleinern

Fir die Nahrmittelherstellung sollen zuweilen
kleinere Mischer als (iblich verwendet wer-
den, die mit besonders kurzen Mischzyklen zu
betreiben sind. Das bedeutet, dass nicht nur die
Beschickung und der Mischprozess zu beschleu-
nigen sind, sondern auch, dass die Entleerung
sehr schnell und restlos stattzufinden hat. Es
gibt mehrere Griinde dafiir, die BatchgréBen
zu verkleinern. Zum einen miissen Lohnmi-
schereien und Abfiillbetriebe tendenziell immer
mehr differierende und kleinere Mischauftrage
ableisten, zum anderen soll durch die Verklei-
nerung der Gesamtanlage der Reinigungsauf-
wand minimiert werden. Das Unternehmen
Amixon hat sich dieser neuen Herausforderung
angenommen und eine Neuentwicklung basie-
rend auf der Ein- und Doppelwellentechnologie
hervorgebracht. Das Resultat besticht durch
exzellenten Kundennutzen. Ideale Mischgiiten
werden in kurzen Mischzeiten erzielt. Ein mini-
maler Energieeintrag und Erhalt der aus dem
Sprithturm gewonnenen Agglomerate zeichnet
den Mischer ebenso aus wie die hochgradi-
ge Restentleerung bis zu 0,001% und besser.
Die Verwendbarkeit fiir variierende Fillgrade
betragt von 10-100%. Der Mischer verfiigt
tiber eine hygienische Apparateausfiihrung im
Hinblick auf automatische Nassreinigung. Die
ideal ergonomische Auspragung mittels groB-

I Konusmischer mit extrem schneller Entleerung

formatiger Inspektionstiiren, die in der Clever Cut
Bauweise gefertigt sind, iberzeugt ebenso wie
die kompakte, platzsparende Bauart. Trotz gerin-
ger Drehfrequenzen der Helix-Mischwerkzeuge
sind die Mischgiiten ideal genau und werden
innerhalb von 20-60 Sekunden erzielt. Diese
sind unabhéngig vom Fiillgrad, der Drehfrequenz
und etwaig differierenden Komponenteneigen-
schaften wie PartikelgroBe, Dichte, Kohasion,
Adhasion oder Viskositat. Rotationssymmetrische
Verschlusselemente senken sich wenige Zentime-
ter und gestatten die Totalentleerung innerhalb
weniger Sekunden. So ist es moglich, mit einem
500 I-Mischer eine Abfiillmaschine mit einem
Volumenstrom von 11 m3 pro Stunde zu versor-
gen. Falls die Giiter ungewdhnlich fragil sind,
oder staubexplosive Zustande nur bei Peripherie-
geschwindigkeiten kleiner 1 m/s vermieden wer-
den, kann die Mischwerksdrehfrequenz
verringert werden. Der Mischvorgang
findet ohne QualitatseinbuBen
auch bei langsamer Drehbe-
wegung der Mischwerkzeuge
statt.

Amixon GmbH
Tel.: 05251/688888-0
info@amixon.de
www.amixon.de

| I Die neue Generation

Seit dem Jahr 2000 sind Magnetriihrwerke
der Baureihe BMR des steirischen Herstellers
Zeta weltweit im Einsatz: So wurden in den
letzten 15 Jahren mehr als 2.000 Magnetriihr-
werke an mehr als 150 Unternehmen vorwie-
gend aus der Pharma- und Biotech-Branche
sowie auch an die Lebensmittelindustrie in
die ganze Welt geliefert. ,Auch in diesem
hoch spezialisierten Sektor ist die standige
Weiterentwicklung Grundvoraussetzung fiir
den langfristigen Markterfolg. Deshalb haben
wir unsere erfolgreiche Magnetriihrwerk-
Baureihe auch einer grundlegenden Neuge-
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staltung unterzogen”, erldutert
Reinhard Heber, Spartenleiter des
Bereichs ,Produkte & Komponen-
ten”. So wurde die BMR-Modell-
reihe — BMR steht fiir Boden-Mag-
net-Riihrwerk — erganzt um eine
neue Modellreihe mit exzellenter
Trockenlaufeigenschaft, genannt
.BMRT”. Der Produktverant-
wortliche bei dem Unternehmen,
Andreas Diel, erlautert die Hin-
tergriinde: ,Seit kurzer Zeit sind
Magnetwerkstoffe verfligbar, die
bei gleicher Geometrie ein héhe-
res Ubertragbares Drehmoment
der einzelnen Magnetkupplungs-
BaugroBen erlauben. Damit konnte das Misch-
volumen, das eine bestimmte RihrwerksgroBe
der Baureihe bewaltigen kann, entscheidend
vergroBert werden.” Zusatzlich wird nun, neben
anderen konstruktiven MaBnahmen, ein Teil der
Kraft des Magnetfeldes genutzt, um den Riihr-
kopf etwas anzuheben. Insbesondere beim leer
werdenden Behélter wird dadurch Reibung im
Bereich der axialen Auflageflache der kerami-
schen Gleitlagerung vermieden, die ansonsten
zu erhohter Partikelfreisetzung und im Extrem-
fall zum Versagen der Gleitlagerung fiihren
kénnte. Diel weiter: ,Rihren bis zum letzten

Tropfen ist jetzt also moglich.” Mit dem neu-
en Design konnte somit eine stark verbesserte
Trockenlauffahigkeit verwirklicht werden. Die
klassische Rihrblattform fiihrte bisher iber hyd-
raulische Krafte zum Abheben des Riihrkopfs
im eingetauchten Zustand. Diese Aufgabe wird
nun durch das Magnetfeld erledigt. ,Anstelle
der abgewinkelten Rihrblatter kdnnen somit im
Wesentlichen senkrecht stehende Rihrblatter
verwendet werden, die nach den CFD (Compu-
tational Fluid Dynamics)-Untersuchungen eine
kiirzere Mischzeit bei gleichem Energieeintrag
maglich machen”, erlautert Diel die technischen
Hintergriinde und wirtschaftlichen Vorteile der
Modellreihe. Die klassische Form der Modell-
reihe wird fiir interessierte Kunden jedoch wei-
terhin angeboten. ,Die Trockenlaufféhigkeit, die
Ausnutzung der kréftigeren Magnete und die
kiirzere Mischzeit sprechen fiir die neuen Typen
der Magnetriihrwerke”, freut sich auch Spar-
tenleiter Reinhard Heber iber die innovative
Weiterentwicklung eines Kernproduktes Unter-
nehmensgruppe.

Zeta Holding GmbH
Osterreich

Tel.: +43 3136 9010-0
office@zeta.com
www.zeta.com
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I Mischer-Losungen fiir die Lebensmittelindustrie

Die Mdglichkeiten des industriellen Misch-
ens und verwandter Verfahrenstechnolo-
gien in der Lebensmittelindustrie zeigte
das Unternehmen Gebr. Lodige Maschinen-
bau auf der Anuga Food Tec anhand von
zwei Maschinen: einem Chargenmischer
FM 450 und einem Labormischer L5. Beide

nutzen das vom Unternehmen in die
industrielle  Mischtechnik eingefiihrte
Pflugschar-Verfahren. Beim Pflugschar-
Chargenmischer FM 450 rotieren die
Pflugschar-Schaufeln wandnah in einer
horizontalen Trommel. Sie sind in Anord-
nung, Umfangsgeschwindigkeit und
geometrischer Form so bemessen und
aufeinander abgestimmt, dass sie das
Mischgut der Fliehkraft entgegenwir-
kend in eine dreidimensionale Bewe-
gung versetzen. Dieses sog. mecha-
nisch erzeugte Wirbelbett bewirkt die
schonende und intensive Vermischung
der Komponenten. Die Mischgutmen-
ge wird dabei standig komplett erfasst.
Es gibt keine bewegungsarmen oder
Ltoten” Zonen. Durch die Vereinzelung
der Partikel in der Wirbelschicht ist das
Zumischen von Fliissigkeiten und die
Ummantelung der Partikel ohne Prob-
leme mdglich. Dariiber hinaus ist der Mischer
zur manuellen Beschickung mit einer gro-
Ben Beschickungsklappe ausgestattet. Der
Pflugschar-Labormischer Typ L 5 steht fir das
Produktangebot fiir kleine Chargen. Die Trom-
mel verfligt Uber ein Volumen von 5 |. Damit
eignet sich das Modell ideal fiir die Entwick-

lung von Produkten und Verfahren sowie fiir
Kleinproduktionen. Konzipiert ist der Mischer
als kompaktes Tischmodell. Er ist komplett
montiert, getestet und damit sofort betriebsbe-
reit. Zudem zeichnet sich diese Gerategenera-
tion wie bereits die Labormischer der M- und
N-Serie durch ein konsequent funktionelles und
ergonomisches Design aus. Die Steuereinheit
ist im Gehduse integriert. Durch die bewusste
Verwendung erprobter Standardbauteile bietet
der L 5 hochste Qualitat. Im Betrieb zahlt sich
aus, dass sich die Drehzahl des Schleuderwerks
stufenlos regeln lasst. Die Antriebseinheit mit
integrierter Bedienung ist so ausgefiihrt, dass
neben einem Mischbehélter mit 5 | Volumen,
auch 10- und 20-l-Mischbehalter angebaut
werden kénnen. Diese miissen nicht zwingend
mit der Anfangsinvestition angeschafft wer-
den, sondern kdnnen auch zu einem spateren
Zeitpunkt nachbestellt werden. Dadurch ergibt
sich die Maglichkeit, flexibel auf unterschiedli-
che Versuchsvolumina zu reagieren.

Gebr. Lodige Maschinenbau GmbH
Tel.: 05251/309-0

info@loedige.de

www.loedige.de
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Neue MaBstabe bei Faltschachtelkartonen

Sappi Speciality Papers fiihrt mit Atelier ein neu-
es Konzept fiir Faltschachtelkartone (GC) ein, das
das Produktportfolio von Sappis gestrichenen
Primarfaserkartonen fiir den Verpackungsmarkt
sowohl erweitert, als auch vertieft. Atelier ist
ein neuartiger GC-Karton, der die aktuellen
Marktstandards Gbertrifft und in den Flachenge-
wichten von 220 g/m? bis 350 g/m? angeboten
wird. Produziert wird Atelier am Sappi Standort
in Maastricht, wo der neue Karton mit einem
mehrlagigen Konzept auf einer Einzelsieb-
Kartonmaschine hergestellt wird. Das ist bisher
noch keinem anderen Papierhersteller gelungen.
Atelier zeichnet sich durch maximale WeiBe und
Reinheit, einen hohen Kartonglanz bei gleich-
zeitig seidenmatter Haptik und Anmutung sowie
einem beispiellosen spezifischen Volumen (Bulk)
aus. Damit setzt Atelier véllig neue MaBstébe im
Faltschachtelkartonmarkt.

.Die Markteinfiihrung erfolgt im Rahmen der
bestehenden Strategie von Sappi, um die wach-
sende Nachfrage nach Spezialitdtenprodukten
am Markt befriedigen zu konnen”, erlautert
Thomas Kratochwill, Director Sales & Marketing
Specialities.

. Vor zehn Jahren sind wir mit dem Anspruch
auf dem Karton-Markt angetreten, diesen mit
den gebleichten Zellstoffkartonen der Algro
Design Produktfamilie, die heute immer noch
zweistellige Zuwachsraten verzeichnen, zu revo-
lutionieren”, erlautert Lars Scheidweiler, Product
Group Manager Rigid Packaging von Sappi Euro-
pe. ,Mit Atelier verfolgen wir das gleiche Ziel.
Der neue GC-Karton kombiniert die bekannte
hellweiBe Oberfliche von Sappi mit der fiir
Faltschachteln unverzichtbaren Steifigkeit und
Festigkeit. Damit entsteht ein Karton mit einer
perfekten Funktionalitét, der sich fiir alle erdenk-
lichen Arten von Druckverfahren, Verarbeitun-
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gen, Veredelungen und nachgelagerten Prozes-
se anbietet. Wir freuen uns, unseren Kunden in
Europa diesen neuartigen GC-Karton anbieten
zu kdnnen.”

Faszinierendes Musterbuch

Um den Markenartikel-Herstellern, Verarbeitern,
Veredelern, Design-Agenturen und Medien die
Vorziige von Atelier nahe zu bringen, hat Sappi
Europe unter dem Motto ,,Brilliance meets Func-
tion” ein faszinierendes Musterbuch entworfen
und produziert.

.Sappi wollte ein aus dem Rahmen fallendes
Musterbuch schaffen, dass die Gefiihle anspricht
und die innovative Leistung von Atelier zum Aus-
druck bringt sowie die neuen Mdglichkeiten fiir
den Verpackungsmarkt verdeutlicht”, erganzt
Scheidweiler. ,Wir haben uns firr ein Design ent-
schieden, das auf jeder Seite ein wirklich einzig-
artiges Bild zeigt, so wie auch in der Natur keine
Schneeflocke einer anderen gleicht. Auf jeder Sei-
te des Buches ist eine andere auBergewdhnliche
Grafik abgebildet, die in unterschiedlichen Ver-
edelungsverfahren hergestellt wurde. Damit sol-
len die grenzenlose Vielfalt und die Optionen auf-
gezeigt werden, die dieses bemerkenswerte neue
Produkt dem Faltschachtelkarton-Markt bietet.”

Umfangreiche Marktforschung

Vor der Entwicklung von Atelier hat Sappi Euro-
pe eine umfangreiche Marktforschung durch-
gefihrt. Die wichtigsten Faltschachtelkartone
der fiihrenden europaischen Lieferanten wur-
den bis in das kleinste Detail analysiert. ,Wir
wollten mindestens die gleichen physischen

Eigenschaften, wie Steifigkeit, spezifisches
Volumen und Festigkeit, erreichen. Zusatz-
lich war es unser Ziel, die heute bekannten
optischen Eigenschaften zu ibertreffen. Das
Ergebnis ist ein Karton mit konkreten und wirk-
lich einzigartigen Vorziigen, der sich deutlich
am Markt abhebt”, erldutert Scheidweiler.

Mit einer WeiBe von 99 % auf der Vorderseite
schneidet Atelier deutlich besser als der Markt-
standard ab, dessen Spitzenwert fiir die Branche
bei etwa 92% liegt. Auf der Riickseite erzielt
Atelier eine WeiBe von 98%. Damit mdchte
Sappi der wachsenden Nachfrage nach beidsei-
tig bedruckten Anwendungen und dem damit
verbundenen Mehrwert in der Werbewirksam-
keit gerecht werden.

.Den Namen Atelier hat Sappi gewahlt, um
dieses Produkt deutlich von Algro Design zu
unterscheiden. AuBerdem wollten wir die Kom-
bination von Ideen und handwerklichem Kénnen
zum Ausdruck bringen, die dieses erstaunliche
neue Produkt verkorpert”, féhrt Scheidwei-
ler fort. ,Auch steht mit dem Kartonwerk in
Maastricht ein zentraler Produktionsstandort
zur Verfiigung, von dem aus jeder Ort in Euro-
pa in kiirzester Zeit erreicht werden kann. Mit
schnellen Lieferungen und in Verbindung mit
den beeindruckenden physischen und optischen
Eigenschaften ist Atelier gut positioniert, um in
einem wettbewerbsfahigen Marktumfeld in kiir-
zester Zeit wichtige Marktanteile zu gewinnen.”

Kontakt:

Sappi Alfeld GmbH
Alfeld

Tel.: 05181/77-0
infoalfeld@sappi.com
http://sappi-Atelier.com
Www.sappi.com



Produkte I I

1 Hochintelligente Inline-Pumpe mit hochster Effizienz

Trockenlauferpumpen der Baureihe TPE (Inli-
ne-Pumpen) sind fiir den Einsatz in Umwalz-
anlagen mit konstantem oder schwach vari-
ablem Forderstrom konzipiert — sie arbeiten
typischerweise in Heizungsanlagen, in der
Fernwéarmetechnik, in Kalte- und Klimakreis-
ldufen sowie industriellen Umwalzsystemen.
Aufgrund ihres Konstruktionsprinzips sind sie
weniger medientemperaturabhéngig als Nass-
lduferpumpen und leichter auf das Forder-
medium abzustimmen. Die Pumpeneffizienz
der neuen TPE3 von Grundfos stellt andere
Inline-Pumpen in den Schatten. Sie kombiniert
eine bisher unerreichte Motor-Energieeffizienz
— der Antriebsmotor der dritten Generation
ist effizienter als die Super Premium IE4-Vor-
gaben — mit der Effizienz einer optimierten
Hydraulik weit Gber dem Industriestandard.
Wahrend der gesetzlich geforderte MEI-Min-
desteffizienzindex derzeit bei = 0,40 liegt,
erreicht diese Pumpe einen MEI-Wert von
> 0,70. Mit dem zusatzlichen Einbau eines
integrierten und patentierten Differenzdruck-/
Temperatursensors profitiert der Betreiber
von enormen Kosteneinsparungen gegeniiber
dem Einbau einer ungeregelten Variante. Die
Pumpe glanzt zudem mit einer Vielzahl intel-
ligenter Funktionen. Beispielsweise sind sie
mit einem integrierten Warmemengenzahler

ausgestattet, der in Verbindung mit einem Tem-
peratursensor im Riicklauf die Verteilung und
den Verbrauch der Warmeenergie iberwacht.
Dazu erfasst die Pumpe mit Hilfe des integrier-
ten Sensors den Energieverbrauch auf Basis des
Nennférderstroms. Vorteilhaft sind Wérmemen-
genzahler beim Einsatz von Erdwarmepumpen,
Solarthermie-Anwendungen, aber auch bei her-
kémmlichen Heizungs- und Klimaanlagen. Die
Baureihe passt sich auch durch smarte Rege-
lungsfunktionen den jeweiligen Anforderungen
flexibel an. Zwei Regelungsarten sind besonders
hervorzuheben: Auto Adapt und Flow Adapt.
Durch die Auto Adapt-Funktion Gberpriift die
Pumpe regelmaBig die Anlagenverhaltnisse und
passt die Proportionaldruck-Kennlinie selbsttatig
an. So lauft die Pumpe immer auf der optima-
len Kennlinie und verbraucht nie mehr Energie
als wirklich nétig. Bei Inbetriebnahme muss der
Installateur lediglich die Spannungsversorgung
anschlieBen, die optimale Einstellung iibernimmt
die Pumpe selbst. Auch wenn die Anlagenver-
haltnisse nicht genau bekannt sind, passt die
Auto Adapt-Funktion den Sollwert der Pumpe
selbsttatig an. Die Flow Adapt-Funktion ist eine
kombinierte Funktion aus Auto Adapt und Flow
Limit. Mit Flow Limit lasst sich ein Maximal-
wert fiir den Forderstrom vorgeben. Die Pumpe
lUiberwacht kontinuierlich den Forderstrom und

verhindert das Uberschreiten des Maximalwerts.
Ein separates Pumpen-Drosselventil ist damit
entbehrlich, zudem spart die Uberwachung
Energie ein. Jede Pumpe ist mit einer Vielzahl
intelligenter Kommunikationsfunktionen ausge-
stattet, die eine effektive Anlageniiberwachung
und optimale Pumpenregelung sicherstellen. Die
TPE3 verfiigt liber eine Geni Bus-Kommunikation
via Funk (Geni Air). Der integrierte Verbindung-
sassistent stellt schnell und problemlos eine
Verbindung zur gekoppelten Pumpe her. Eine tra-
ditionelle Geni Bus-Kommunikation via Kabel ist
aber auch weiterhin moglich.

Grundfos GmbH

Tel.: 0211/92969-0
infoservice@grundfos.de
www.grundfos. de

I Indirektes, beriihrungsloses Mengen-Messverfahren

Der Maulbronner Pumpenspezialist Flux-
Gerate prasentiert fiir seine Exzenterschne-
ckenpumpen einen Lagerflansch mit integ-
riertem Impulsgeber. Dieser ermdglicht eine
indirekte, das Medium nicht beriihrende
Mengenmessung, z.B. fiir den Einsatz in den

Bereichen Pharma, Food und Cosmetic. Bei
dem mechanisch-volumetrischen Verfahren
mit Impulsgeber wird der Durchfluss indirekt
gemessen. Dazu werden die Umdrehungen
der Pumpenwelle erfasst. Wie bei den anderen
Fliissigkeitsmengenmessern FMC und FMO,
wird die gewonnene Information dann per
Impulsweitergabe zur Auswertung tibermittelt.
Die hygienegerechte Messung garantiert eine
hohe Reproduzierbarkeit und dabei eine theo-
retische Genauigkeit von +1 Impuls pro Mess-
vorgang. Das Volumen pro Impuls betragt bei
Pumpen mit einem AuBendurchmesser von 21
mm 7,5 ml und bei Pumpen mit einem AuBen-
durchmesser von 26 mm 12,5 ml. Dieses Mess-
verfahren wurde speziell fir den Einsatz mit
Exzenterschneckenpumpen der Baureihen F
550 und F 560 mit Lagerflansch entwickelt. Es
ist eine optimale Erganzung der 3A- und Food-
Ausfiihrungen und eignet sich iberall dort, wo
oft gereinigt werden muss. In Verbindung mit
den Fassentleerungssystemen der Viscoflux-
Familie ist dies das ideale Messverfahren fiir
beispielsweise Fette, Tomatenmark, Karamell-
creme, Vaseline oder Grundstoffe zur Herstel-
lung von Latexmilch. Der nach IP 65 geschiitz-
te Lagerflansch mit Impulsgeber liefert pro
Umdrehung der Welle vier Impulse. In der
Kupplung sitzen hierzu vier Magnete, die nach-

einander einen Reed-Sensor schalten. Dabei
I6st der wartungsarme Sensor jedes Mal einen
Impuls aus. Die Auswertung und Steuerung
erfolgt schlieBlich wahlweise iiber die Anzeige-
elektronik Fluxtronic, einen Schaltschrank oder
eine speicherprogrammierte Steuerung (SPS).
So sind iiber den Lagerflansch mit Impulsgeber
auch Batchabfiillungen méglich.

Flux-Gerdte GmbH
Tel.: 07043/101-0

info@flux-pumpen.de
www.flux-pumpen.de
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versch. Orte in D/A/CH

Juni
9. 2. Swiss Food & Beverage Automation-Forum Baden (CH)
9. Basis-Schulung ,,HACCP” Dortmund
9.-10. Packaging Design Berlin
10. Qualifizierung , Interner Auditor” Dortmund
1. Tag der Verpackung
15.-19. ACHEMA Frankfurt
v Aktuelles Recht fiir Lebensmittelkontakt und Migration bei Frankfurt
Verpackungen
16.-17. High-Barrier Technology Forum Freising
17.-18. V. Zukunftsforums Ernahrungswirtschaft Hannover
s Energie- und Kosteneinsparung in der Drucklufterzeugung und im Salzburg
Druckluftnetz
18.-19. Logistik & Transportverpackungen Leipzig
22.-23. 17. AGRO-Konferenz - Branchentreffen der Pflanzenschutzindustrie ~ Mainz
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www.intelligente-automation.ch
www.akademie-fresenius.de/lebensmittel
www.verpackungsakademie.de/seminare.html
www.akademie-fresenius.de/lebensmittel
www.tag-der-verpackung.org

www.achema.de

www.verpackungsakademie.de/seminare.html

www.ivv.fraunhofer.de

www.ttz-bremerhaven.de

www.compair.com

www.verpackungsakademie.de/seminare.html
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I Geschichte der chemischen Industrie

! "
I

M LMLIT MAIER

CHEMIKER
iM .DRITTEN REICH"

] EATRCHE M CHMLLCHART
L) [ VISR LTECHIR CHEMSER
L R A TLAPPARLAT

WILEYT¥OH

T

Die Geschichte der chemischen
Industrie im Dritten Reich wurde
umfassend dokumentiert, doch
eine Untersuchung der wissen-
schaftlichen Organisationen der
Chemiker fehlte bisher. Nun legt
der versierte Wissenschaftshis-
toriker und Autor mehrerer wis-
senschaftsgeschichtlicher Werke,
Prof. Helmut Maier, dieses Buch
vor. Er deckt mit , Chemiker im
Dritten Reich” den gesamten
Zeitraum von 1933-1945 ab und
erschlieBt auch bislang unzu-
gangliche Dokumente. Das Buch

— es spricht sowohl Chemiker
als auch Historiker und natiirlich
alle geschichtlich Interessier-
ten an — liefert eine fundierte
Auseinandersetzung mit den
Verstrickungen  Einzelner und
der chemischen Gesellschaften
als solche in das NS-Unrechts-
regime. Es ist ein Irrtum zu glau-
ben, dass man historische Ereig-
nisse auf irgendeinem Wege
wieder ,gut machen” oder gar
Lbewéltigen” kann. Aber man
kann und muss sich ihrer mog-
lichst detailliert erinnern. Diesem
Zweck dient das Werk.

H. Maier,

Wiley-VCH, 2015,

742 S.,1SBN 978-3-527-33846-7,
99,- €

Wiley-VCH Verlag
GmbH & Co. KGaA
Tel.: 06201/606-0
info@wiley-vch.de
www.wiley-vch.de
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1 Sonderausstellung zum Bier

dern auch die Inszenierung von
Bier in der Werbung und seine
Bedeutung als Markenartikel und
Imagefaktor fiir die Bundesrepub-
lik. Auch die Aspekte Rausch und
Sucht sowie Prévention werden
zur Sprache kommen. Die Aus-
stellung bringt den Besucherin-
nen und Besuchern 4.000 Jahre
Bierbrauen nahe, angefangen
beim Brotbrei der Sumerer bis zur
industriellen Herstellung in heuti-
ger Zeit. Ausstellungsobjekte wie
eine Sudhaube, ein Stammwir-

BRAUKUNST
&500JAHRE
DEUTSCHES
REINHEITSGEEOT
FEBRUAR - JUL

Am 23. April ist der Tag des Deut-
schen Bieres, denn 1516 wurde an
diesem Datum das Reinheitsgebot
fiir Bier in Bayern erlassen. Spater
wurde es auf ganz Deutschland
ausgeweitet und ist heute das
alteste noch giiltige Lebensmit-
telgesetz. Passend zum 500-jahri-
gen Jubildum des Gesetzes zeigt
das Technoseum in Mannheim
von Februar—Juli 2016 eine Son-
derausstellung zum Thema ,Bier.
Braukunst und 500 Jahre deut-
sches  Reinheitsgebot”.  Dabei
stehen nicht nur die Geschichte
und  Professionalisierung  der
Herstellung im Mittelpunkt, son-

zekiihler und eine Bierkutsche
machen den Brauprozess und die
Distribution des Bieres nachvoll-
ziehbar. An interaktiven Stationen
lassen sich Bierdeckel mit Stem-
peln individuell verzieren und
Hopfendolden unter dem Mikros-
kop betrachten — oder man kann
endlich einmal herausfinden, was
es mit dem unter- und obergari-
gen Bier auf sich hat.

Technoseum

Tel.: 0621/4298-9
info@technoseum.de
www.technoseum.de
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Bezugsquellenverzeichnis

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRRe 1

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

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

Drucklufttechnik

y CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler StralRe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

E-Mail: info@compair.com
www.compair.de
Oleingespritzte/6lfreie Kompres-
soren 0,1-43 m2/min:

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

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

_sunnr_

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

Hygienekleidung

Jardusch

Textil-Mietdienste

Bardusch GmbH & Co. KG
Textil-Mietdienste - bundesweit
Pforzheimer Stralle 48

76275 Ettlingen
www.bardusch.de

Tel: 072 43 - 70 70
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Bezugsquellenverzeichnis

Kennzeichnungsgeriite

BLUHM
systeme

® Etikettendrucker und -spender

® Palettenetikettierer

® RFID Druckspender und Priifsysteme
® Track & Trace-Losungen

® Tintenstrahldrucker

® Thermotransfer-Direktdrucker

® Laserbeschrifter

o Etiketten

@ Tinten und Thermotransferfolien

Telefon: +49 (0) 2224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
St.-Annener-StraRe 117 - D-49326 Melle-St. Annen
Tel: 05428 / 507 + 508 - Fax: 05428 / 707
e-mail: info@humbertundpol.com
www.humbertundpol.com

Pumpen
A Hiittensir, B
D-65201 Wieshaden
Tel. +48 (N6 11-02822-0
wiEsBADEN [ +IBMIG11-8282220
E-Msil infolhpumpan-oerier. de
Inhernet wwa pumpén-Cenbern de

Qualitiitsicherung

-

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Refraktometer

6) WINOPAL

FORSCHUMGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstralle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

Fax: +49-5068-99990-19
info@winopal.com
www.winopal.com
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Rishrwerke

ﬁ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Texture Analyser

6) WINOPAL

FORSCHUNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstralle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

Fax: +49-5068-99990-19
info@winopal.com
www.winopal.com

Trockner

_Sunnr-_

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Wasseraufbereitung und
-behandlung

dr.hartmann

80 Jahre - Wir bedanken uns
fiir Ihr Vertrauen

Dr. Hartmann Chemietechnik
Uhlandstralle 30

71665 Vaihingen/Enz

Tel. +49 (0) 7042 9726-0

Fax. +49 (0) 7042 9726-99
kontakt@dr-hartmann-chemie.eu
www.dr-hartmann-chemie.eu
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