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GEWINNMARGEN,
DIE SIE SEHR, SEHR
GLUCHLICH MACHEN

Was wir machen? T';__-c‘ﬁ

Wir bei Ishida haben das Ziel, Ihre Gewinne zu steigern. e
Wie das geht? Indem wir Pionierarbeit leisten bei industriefiinrenden Technologien. 3 ;.‘_F___.‘:;"g

Ein Beleg dafiir sind unsere Mehrkopfwaagen der Serie RV.

Diese weltweit genauesten Waagen ermaglichen Ihnen gleichbleibende
Verpackungsgewichte und reduzieren den Produktverlust gegen Null.

Whatever you make, make certain.

Um mehr zu erfahren besuchen Sie ishida.de




Starken teilen

Liebe Leserinnen und Leser,

konsumieren Sie in diesen Tagen auch etwas mehr
Schokolade? Kohlenhydrate spenden Kraft und
warum soll man gewisse Starken und Energiein-
halte nicht mit anderen teilen? AuBerdem passen
StiBwaren als Einstimmung auf die Leitmessen
vom 1.—4.2.2015, die ProSweets Cologne fiir die
Herstellungsprozesse und Verpackungen fiir SiB-
waren und die zeitgleich stattfindende ISM.

Der Branchenfokus SiiBwarenindustrie dieser
Ausgabe zeigt lhnen am Beispiel der Konditorei
Stabinger (S. 36) und der Confiserie Coppeneur
(S. 20) wie flieBend die Ubergénge zwischen
Handwerkskunst und Automation sind. Aber
auch die Versorgungslage mit den richtigen Roh-
stoffqualitaten muss stimmen.

Letztere bewertet der Vorsitzende des Bundes-
verbandes der StiBwarenindustrie (BDSI) Stephan
NieBner: Die Wettbewerbsfahigkeit der SiiBwa-
renbranche sei gefahrdet, ,wenn den deutschen
Unternehmen nicht der gleiche Zugang zu libera-
lisierten Rohstoffméarkten gewahrt wird wie ihren
wichtigsten Wettbewerbern in der Tiirkei oder den
BRICS-Staaten” (S. 44).

Handel férdert den Wohlstand. Diese Erkennt-
nis verrat das schwabische Sprichwort ,Finger-
lang gehandelt ist besser als armlang geschafft”.
Was sich wie GroBmutters Ratschlag zur Berufs-
wahl der Enkelin anhort, erfasste der Britische
Nationalokonom David Ricardo (1772-1823) als
~komparativen Kostenvorteil”.

Ricardo handelte im Alter von 14 Jahren an der
Londoner Borse und war mit 20 Jahren ein reicher
Mann. Er kaufte ein Anwesen in Bath/Somerset
und las dort den , Wohlstand der Nationen” von
Adam Smith. Ricardo beobachtete seine zeitge-
ndssischen Entwicklungen um 1800 mit Sorge:
Landflucht und Verarmung. Diese Sorge verstérkte
sein Freund Thomas R. Malthus (1766—1834) in

Editorial I nE——

seinen Essays iber das Bevdlkerungswachstum.
Die Bevdlkerung wiirde rascher wachsen, als die
Fahigkeit geniigend Lebensmittel zu erzeugen und
1890 wiirde es nicht mehr gentigend Nahrungs-
mittel geben. Aus diesem Negativ-Szenario sei-
nes Freundes Malthus sah Ricardo einen Ausweg
durch den freien Handel. Wenn die Nationen nicht
alles selbst produzierten sondern sich ihre Starken
im freien Handel teilen, dann kaufe z.B. Portugal
von England Tuch und England Wein von Portu-
gal. Beide Lander profitierten dann nach Ricardos
.« Theorie der komparativen Kostenvorteile”. Noch
in Ricardos Tagen reduzierte man Importzolle auf
Getreide und konnte so die Brotpreise in seiner
Heimat senken.

Heute wissen wir: Der freie Handel fiihrt nicht
immer , automatisch” zum Wohlstand aller Nati-
onen. Es gibt Verwerfungen, die Entwicklungs-
lander wie Haiti oder Ghana benachteiligen.
Sinnvolle Weichenstellungen werden immer wie-
der notwendig sein — einmal mehr gilt es Star-
ken zu teilen fiir ein gutes Miteinander. So verrat
lhnen als Verbraucher von Schokolade das , UTZ
certified”-Label auf der Verpackung, dass der
enthaltene Kakao von Farmen ohne Kinderarbeit
bezogen wurde.

,Starken teilen” — unser Team freut sich dar-
auf, auch 2015 wieder fiir Sie da zu sein. 2015
ist das 60. Jubilaumsjahr unserer Zeitschrift LVT
LEBENSMITTEL Industrie. Deshalb haben wir
fur Sie in der Jubildumsausgabe 3/2015 zur
Anuga FoodTec die Auflage auf 15.000 Exemp-
lare erhoht. Ein weiteres Jubildums-Geschenk
fur 2015 ist in der Vorbereitung. Das LVT-Team
wiinscht lhnen und lhren Familien alles Gute fiir
2015 und erholsame Feiertage.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

Der Wegweiser
zu lhrem Erfolg.

CSB-System

Die Business-IT-Losung fir
Ihr gesamtes Unternehmen

Die CSB-System AG wiinscht
ihren Kunden und Partnern
ein frohes Weihnachtsfest und
ein erfolgreiches Jahr 2015.

/ /%
{
CSB-System

Unser System fiir lhre Ziele

CSB-System AG
An Fiirthenrode 9-15
52511 Geilenkirchen
info@csb.com
www.csb.com
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Mit freundlicher Unterstiitzung und Genehmigung von Gerhard Schubert.

Mobil und unabhéngig kennzeichnen

L 4

Der Tintenstrahl-Drucker CJ 400 lasst sich einfach
und kostengiinstig vom Bediener warten — ohne
externen Techniker. Er bedruckt Primar- oder Sekun-
darverpackungen mit bis zu drei Zeilen, mit Daten wie
Lotnummer, Uhrzeit, Text und anderen Informationen. Uber

den benutzerfreundlichen farbigen Touchscreen wird der Bediener
intuitiv und sicher gefiihrt, so dass Druckauftrage schnell eingerich-
tet und gestartet werden kénnen. Die automatische Druckeinrichtung
Printsync und Liniengeschwindigkeitsmessung sorgen fiir ein korrektes
Druckbild in der Breite und Hohe, unabhangig von der Bandgeschwin-
digkeit. Fir schnelles, fehlerfreies Codieren lassen sich bis zu 1.000
Texte in dem groBen Textspeicher hinterlegen und jederzeit abrufen.
Per USB-Stick konnen die Texte gesichert und auf andere Drucker iiber-
tragen werden. Ein Andern der Drucktexte ist rasch méglich. Schriftho-
hen bis 20 mm sind méglich, weshalb der Drucker auch fiir das Kenn-
zeichnen von Umverpackungen einsetzbar ist. Die Drucke trocknen
schnell, so dass er oft auch fiir das Bedrucken lackierter Kartons oder
Kunststoff-Verpackungen eingesetzt wird. Der kompakte und 13,5 kg
leichte Drucker kann ohne groBen Aufwand zwischen verschiedenen
Produktionslinien bewegt werden. Einstellungen fiir bis zu vier Pro-
duktionslinien lassen sich speichern. Das erhoht die Einsatzverfiigbar-
keit erheblich. Das lange Reinigungsintervall von drei Monaten beim
Druckkopf garantiert zusatzlich hohe Verfiigharkeit. Gleichzeitig ist so
der Verbrauch von Reinigungsfliissigkeit auf ein Minimum reduziert.
Indem der robuste vergossene Druckkopf nicht separat justiert werden
muss, kénnen wichtige Komponenten nicht versehentlich beschadigt
werden. Dadurch ist eine maximale Betriebslaufzeit sichergestellt.

Bluhm Systeme GmbH
Tel.: 02224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com
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Hygienekonzepte

Zur Desinfektion und Keimreduktion
bei der Lebensmittelverarbeitung

Beratung und Referenzen:

INNOWATECH GmbH, 72186 Empfingen

Tel. +49(0)7485/978747-0, info@innowatech.de
www.innowatech.de

Unternehmensnachrichten

I Wechsel an der Unternehmensspitze

Mit Wirkung zum 22. Oktober 2014 wurde Herbert Hah-
nenkamp (47) der neue Geschaftsfiihrer von Ishida in
Deutschland und Osterreich. Er folgt auf Andreas Holl-
mann (47), der das auf Wiege- und Verpackungstechnik
spezialisierte Unternehmen in beiderseitigem Einver-
nehmen verlasst. Hahnenkamp ist bereits seit 2008 fiir
Ishida tatig und verantwortete die Geschafte in Zentral-
und Osteuropa. Dabei hat er eindrucksvoll unter Beweis
gestellt, dass er ein Unternehmen strategisch und strukturell weiterentwickeln
kann. Die Bereiche Verpackungstechnologie, Prozesstechnik und Qualitétskon-
trolle sind fiir ihn ein vertrautes Terrain. Auch innerhalb der Lebensmittelindus-
trie ist der Vertriebsprofi bestens vernetzt.

www.ishida.de

I Neuer Geschaftsfithrer

Mit Wirkung zum 4. November 2014 ist Dipl.-Ing. Andreas Hollmann (47) zum
neuen Geschaftsfiihrer der Firma Goebel Schneid- und Wickelsysteme berufen
worden. Das Darmstadter Traditionsunternehmen, das zur italienischen IMS
Deltamatic Gruppe gehdrt, freut sich, mit ihm einen fihrungserfahrenen und
passionierten Maschinenbauer fiir diese Position gewonnen zu haben. Er folgt
auf Interims-CEO Roberta Ghilardi, die fiir die weitere Integration von Goebel
in die Gruppe und die Prozessoptimierung im Unternehmen verantwortlich
bleibt. ,Als leidenschaftlicher Maschinenbauer begeistert es mich, bei einem
so traditionsreichen Unternehmen der Branche die Fiihrung zu tibernehmen.
Ich freue mich, nun in die IMS Deltamatic Gruppe integriert zu werden und
Teil dieses erfolgreichen Unternehmens zu sein,” so der neue Geschéftsfiihrer.
www.goebel-darmstadt.de

I Wechsel in der Geschaftsfiihrung

Andreas Ronken (48), Geschéftsfiihrer Produktion und
Technik der Firma Alfred Ritter, Gibernimmt zum 1. Janu-
ar 2015 den Vorsitz der Geschéftsfiihrung des schwabi-
schen Tafelschokoladeherstellers. Er folgt damit Alfred T.
Ritter (61), der kiinftig als Vorsitzender des Beirats das
oberste Gremium des mittelsténdischen Familienunter-
nehmens leiten wird. Die Position des stellvertretenden
Vorsitzenden der Geschéftsfilhrung wird Jirgen Herr-
mann, Geschaftsfuhrer Marketing, bekleiden. Ronken hat als Geschaftsfiihrer
Produktion und Technik die Entwicklung der letzten Jahre entscheidend mit
gepragt. Er und Herrmann sind seit vielen Jahren Mitglieder der Geschéftslei-
tung und genieBen das volle Vertrauen der Familie Ritter.
www.ritter-sport.de
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I Neuer HR Direktor

Die Warsteiner Brauerei Haus Cramer hat einen neuen HR

Direktor: Zum 1.0ktober 2014 hat Stefan Zapfe (48) die

Verantwortung fiir den HR-Bereich der Gruppe mit den

hy Schwerpunkten Arbeits-, Sozial- und Betriebsverfassungs-

¥ &= recht sowie Personalentwicklung Gbernommen. Er ist seit

. 1997 im Personalmanagement tatig und hat seitdem

verschiedene Fiihrungsaufgaben im HR-Bereich mehrerer

i Unternehmen iibernommen. ,Mit Zapfe gewinnt unser

Team einen versierten, national und international erfahrenen HR-Manager”,

freut sich Brauereiinhaberin Catharina Cramer. , Wir wiinschen ihm einen guten
Start und viel Erfolg bei seinen neuen Aufgaben im Warsteiner Team.”

www.warsteiner.de

I Veranderung in der Geschaftsleitung

Helge Wieneke (44) ist seit dem 17. November 2014 Mitglied des Manage-
ment Boards bei Bahlsen und verantwortet ab dem 1. Januar 2015 als
Geschaftsfiihrer die Bereiche Corporate Procurement, Corporate HR, Legal &
Compliance und Corporate Finance. Er ibernimmt die Zustandigkeiten von
Michael Gawron, der sich in Zukunft auf die strategische Weiterentwicklung
des Unternehmens konzentrieren wird. Hierzu gehdren neben dem weiteren
Aufbau des chinesischen Geschéftes insbesondere der systematische Aushau
und die Intensivierung der M+A Aktivitaten. Bis zu seinem altershedingten
Ausscheiden Ende 2015 bleibt Gawron mit seinen neuen Aufgaben Mitglied
des Management Boards. Mit dem Umbau der Geschaftsleitung stellt das
Hannoveraner Unternehmen eine nahtlose Ubergabe des bisherigen Verant-
wortungsbereichs von Gawron an Wieneke sicher

www.bahlsen.com

I Geschéftsfithrung verstarkt

Die Warsteiner Brauerei Haus Cramer verstarkt ihre
Geschaftsfiihrung: Zum 1.Januar 2015 Gbernimmt Mar-
tin Hotzel (48) als neuer Geschéftsfiihrer des Unterneh-
mens die Gesamtverantwortung fiir Vertrieb & Marke-
ting der Warsteiner Gruppe im In- und Ausland. Er soll
die im letzten Jahr entwickelte Wachstumsstrategie
umsetzen und die vorhandenen Wachstumspotenziale
fiir die Marke Warsteiner nutzen. Nachhaltiges Ziel ist es,
mit Unterstlitzung der beiden Vertriebsdirektoren Nils Handke (Handel) und
Lothar Menge (Gastronomie) sowie von Marketingdirektor Jordi Queralt die
Starke und Relevanz der Marke insbesondere im Heimatmarkt Deutschland zu
steigern und die Verfiigbarkeit und das Volumen der Marken Warsteiner und
Konig Ludwig in den internationalen Méarkten deutlich auszubauen.
www.warsteiner.de

LVT gratuliert
I ,Revolution auf dem Acker”

Mit einem Festakt haben rund 55 Oko-Landwirte ein stolzes Jubilum gefei-
ert: Vor 25 Jahren haben sie sich zusammengeschlossen zur ,Erzeugerge-
meinschaft fiir dkologische Braurohstoffe (EZOB)” und beliefern seitdem
die Neumarkter Lammsbrau mit den okologisch angebauten Braurohstoffen
Gerste, Weizen, Dinkel und Hopfen. Diese Zusammenarbeit ist wegweisend,
weil fiinfjdhrige Rahmenvertrage mit weit iiberdurchschnittlichen Konditionen
und garantierten Abnahmemengen den Landwirten eine echte Perspektive
ermoglichen. Dadurch ist fiir die Brauerei der immer schwieriger werdende
Rohstoffnachschub aus der Region langfristig sichergestellt. Initiator und Brau-
erei-Inhaber Dr. Franz Ehrnsperger: , Durch die EZOB reden wir nicht mehr iiber
Geld, sondern Uber Qualitat oder Naturschutz. Wir sind Partner auf Augenhdhe
und fordern einander. Unser Konzept ist dadurch krisensicher.”
www.lammsbraeu.de



Branchennews I I

I 65. Geburtstag
Am 11. Oktober hat Prof. Dr. Achim Stiebing, Leiter
des Studienschwerpunktes Fleischtechnologie an
der Hochschule Ostwestfalen-Lippe (Lemgo), sei-
nen 65. Geburtstag gefeiert. Seit 2006 ist er einer
der beiden DLG-Vizeprasidenten und Vorsitzender
des DLG-Testzentrums Lebensmittel. Er gehdrt zu
den herausragenden Personlichkeiten der deutschen
Fleisch- und Erndhrungsbranche, die auch im Aus-
land bis nach Fernost hohes Ansehen genieBt. Sein groBes Wissen und
Konnen bringt er seit 40 Jahren in die Arbeit der DLG ein. Die strategische
Weiterentwicklung der DLG im Allgemeinen und besonders im Bereich
Lebensmittel, die Entwicklung der Qualitatspriifungen, der Ausbau der
Methodenkompetenz fiir sensorische Qualitdtstests von Lebensmitteln
und die forcierte internationale Ausrichtung des DLG-Testzentrums sind
ihm besondere Anliegen.
www.dlg.org

I Betriebsjubildum

Peter Borgmann (54) feiert
sein  30-jahriges Dienstjubi-
[aum bei dem westfalischen
Logistikdienstleister Greiwing
Logistics For You. Bei Kunden,
Kollegen und Vorgesetzten
ist er besonders wegen sei-
ner fachlichen Kompetenz
gleichermaBen beliebt. ,Die
fachliche Kompetenz verbun-
den mit seinem personlichen

Engagement hat in all den Jahren wesentllch zum Erfolg des Unterneh-
mens beigetragen”, so die Geschaftsfiihrung. Borgmann tragt die Verant-
wortung flir 24 Mitarbeiter in der Werkstatt am Standort Greven. Er ist
Ausbilder fir die Auszubildenden zum Kfz-Mechatroniker in der Werkstatt
fir betriebseigene und betriebsfremde Fahrzeuge. Er ist Giberdies auch im
Priifungsausschuss der Handwerkskammer als Priifer engagiert. Weiterhin
steht er den fiinf bundesweiten Werkstétten an den 10 Standorten unter-

stlitzend zu Seite.
www.greiwing.de

I Eine Erfolgsgeschichte

Das Saarbriicker Unternehmen Ham-
ba feiert sein 75-jahriges Jubilaum.
Die Verpackungsmaschinen-Bran-
che war standigen Veranderungen
unterworfen und das Unternehmen
hat die Markterfordernisse stets
friihzeitig erkannt und immer wie-
der Trends gesetzt. Somit werden die
Kunden seit jeher mit innovativen
Maschinen beliefert, denen immer
eins gemein ist: hochste Qualitat.
Im Jahr 2000 I6ste die Firma SIG die
Familienfiihrung ab und 2007 iber-
nahm die Oystar Group mit weltweit neun Standorten das Unternehmen.
Dies hat das internationale Wachstum noch weiter geférdert. Heute sind
die Maschinen in mehr als 60 Landern im Einsatz. Dabei ist die Firma
spezialisiert auf Hochleistungs-Fill- und VerschlieBmaschinen fiir fliissige
und pastose Produkte in vorgefertigte Becher aus Kunststoff oder Karton-
Kunststoff-Verbunden sowie vorgefertigte Flaschen aus unterschiedlichs-
ten Kunststoffen.
www.oystar-group.com

www.prosweets-cologne.de
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Die internationale Zuliefermesse
fir die SuSwarenwirtschaft

IDEEN FUR DIE
SUSSWAREN-
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Ubernahmen und Fusionen

I Kauf vollzogen

Nach Erhalt der erforderlichen Zustimmungen haben
von Triton beratene Fonds den Kauf von GEA Heat
Exchangers rechtswirksam abgeschlossen. Mit dem
Closing und der Ubernahme der ehemaligen GEA
Heat Exchangers Aktivitaten gehen alle Gesellschaften
dieser Gruppe an Triton. Ubernommen werden auch
samtliche Mitarbeiter. Nun wird das Warmetauscher-
Geschaft unter dem Dach des neuen Investors als
eigenstandiges Unternehmen weiterentwickelt: Christoph Michel, CEO
der Gruppe, begriiBt die neue Situation: ,Wir haben in Triton einen ver-
trauensvollen Partner, der unsere zukiinftigen Aktivitaten starkt und unter-
stiitzt.” Fiir die Kunden wird sich durch den Wechsel auBer einem neuen
Markennamen, den wir mittelfristig einfiihren werden, nichts andern, sagt
er. ,Samtliche Projekte und Auftrdge werden wie gewohnt bearbeitet und
die vertrauten Ansprechpartner in Vertrieb und Support stehen nach wie vor
zur Verfligung.”

www.gea-hx.com

I Verkauf erfolgreich abgeschlossen

Die GEA hat wie geplant den Verkauf des Segments Heat Exchangers an
von Triton beratene Fonds mit wirtschaftlicher Wirkung zum 1. Januar 2014
erfolgreich vollzogen. Im Rahmen ihrer Konzernstrategie GEA 2020 hatte
die Firma entschieden, ihr Portfolio stérker zu fokussieren, um ihre Position
als fiihrender Systemanbieter fiir die Nahrungsmittelindustrie und andere
anspruchsvolle Prozessindustrien weiter zu starken. Mit dem Verkauf des
Segments steigert der Konzern seinen Anteil von Nahrungsmittelprozess-
technik am Konzernumsatz auf tiber 70 %.

Wwww.gea.com

I Umbau erfolgreich abgeschlossen

Die Oystar Group, einer der weltweit fiihrenden Hersteller von Verpa-
ckungsmaschinen, hat ihre Sekundarverpackungssparte A + F an die Firma
Mutares verkauft. Damit wird die 2010 begonnene strategische Konzentra-
tion auf den Geschaftsbereich Primarverpackungen fiir die Molkerei- und
Lebensmittel-Industrie abgeschlossen. , Wir konzentrieren uns damit kiinf-
tig ausschlieBlich auf den Markt fiir Primarverpackungslésungen”, unter-
strich CEO Markus Ehl nach der Unterzeichnung des Vertrags. ,Hier liegen
nicht nur unsere Starken, sondern vor allem auch firr die Gruppe das groBte
Entwicklungspotenzial.” Uber den Kaufpreis wurde Stillschweigen verein-
bart. Zum Vollzug des Kaufvertrags ist noch die Zustimmung der Kartellbe-
horden notwendig. Das Unternehmen wird auch kiinftig seinen Kunden bei
Bedarf vollstandige Verpackungslinien vom Abfiillen des Produkts bis zur
Endpackung anbieten.

www.oystar-group.com

Umsatz und Gewinn

I Profitabilitdt erneut gesteigert

Die GEA hat das dritte Quartal 2014 mit einer deutlichen Steigerung des
operativen EBITDA abgeschlossen. Wie im Vorquartal haben insbesondere
die Segmente Farm Technologies und Refrigeration Technologies mit zwei-
stelligen Wachstumsraten zugelegt. Der Umsatz hat im abgelaufenen Quar-
tal mit 1.146 Mio. € um 5,2% zugelegt. Dabei haben alle Segmente den
jeweils hochsten Umsatz in einem dritten Quartal realisiert. Das operative
EBITDA des Konzerns ist im dritten Quartal auf 149 Mio. € gestiegen. Damit
lag das Ergebnis um mehr als 15 Mio. € bzw. fast 12% Uber dem bereits
sehr guten Vorjahreswert.

www.gea.com
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I Profitabler Wachstumskurs

Die Firma Symrise hat in den ersten neun Monaten 2014 Umsatz und Ertrag
kréftig gesteigert. Der Konzern hat von guter Nachfrage in beiden Seg-
menten und allen Regionen profitiert. Seit Juli wurde auBerdem erstmalig
die erworbene Diana Gruppe in den Konzernabschluss mit einbezogen. Im
Berichtszeitraum konnte der Konzernumsatz wahrungsbereinigt um 13%
auf 1.530 Mio. € gesteigert werden. Das um Einmaleffekte im Zusammen-
hang mit der Akquisition normalisierte Ergebnis vor Zinsen, Steuern und
Abschreibungen ist um 18% auf 343,8 Mio. € gestiegen. Vorstandsvorsit-
zender Dr. Heinz-Jiirgen Bertram sagte: ,Wir haben Marktchancen erfolg-
reich genutzt, unsere Strategie konsequent verfolgt und unsere Marktpo-
sition weiter ausgebaut. Seit Juli ist die Diana Gruppe Teil von uns und wir
arbeiten erfolgreich an der Verzahnung unserer Aktivitaten. Damit werden
wir kiinftig ein noch breiteres Portfolio anbieten und uns noch besser am
Markt differenzieren kénnen.”

www.symrise.com

Unternehmensnachrichten

I Dosengestaltung leichtgemacht

Rexam, einer der weltweit fiihrenden Hersteller von Getrankedosen, hat
im englischen Luton ein modernes Grafik- und Designstudio erdffnet. Die
neue Einrichtung bietet Kunden die Mdglichkeit, Getrankedosen vor Ort zu
gestalten. Dabei konnen sie vom Fachwissen der Experten profitieren und
Druckplatten sowie Korrekturabziige erstellen. Mit Ausnahme der 1 |-King
Can lassen sich alle von Rexam angebotenen DosengroBen und -formen
inklusive der Aluminiumflasche Fusion mit dem vorhandenen Equipment
gestalten. Dariiber hinaus laden die Raumlichkeiten dazu ein, Ideen zu
generieren und Designkonzepte zu erarbeiten.

www.rexam.com

I Triple fulminant gestartet

Rund 37.000 Fachleute — das sind immerhin gut 4.000 mehr als 2012 —
haben die Brau Beviale 2014 besucht, die wichtigste Investitionsgiitermes-
se fiir die Getrankewirtschaft. Mit 42.781 m? Flache war sie die groBte in
ihrer Geschichte. 1.133 Aussteller haben alle Zutaten fiir einen gelungenen
Getranke-Mix prasentiert: hochwertige Rohstoffe, anspruchsvolle Technolo-
gien, leistungsfahige Logistik und kreative Marketing-ldeen. ,Ich bin mehr
als zufrieden mit diesem imposanten Auftakt des Triples”, fasst Projektleite-
rin Andrea Kalrait zusammen. ,Das berarbeitete Konzept wurde sehr gut
angenommen. Die positive Stimmung an den Messestanden ist Spiegelbild
einer innovativen und kreativen Branche.” Die Aussteller haben sich tiber
die hohe Qualifikation der Besucher am Stand gefreut. Gut 90% der Fach-
besucher sind in Investitionsentscheidungen ihres Betriebs einbezogen. Das
Trendthema Kreative Bierkultur hat genau den Nerv der Branche getroffen.
www.brau-beviale.de



I Stabilitat dank weltweiter Projekte

Hager + Elsasser verzeichnet nach der Ubernahme durch die Schweizer Firma
Aquarion eine positive Auftragsentwicklung. Der Spezialist fiir die Wasserauf-
bereitung fiir verschiedenste Industrien konnte mehrere Projekte mit einem
Auftragsvolumen von rund 22,9 Mio. € gewinnen und ibertrifft damit seine
erwarteten Auftragseingangsziele. Eine erste Kapitalerhdhung auf 500.000€
wurde vor kurzem erfolgreich abgeschlossen. Eine Kapitalerhdhung auf
1 Mio. € ist zeitnah geplant, um den Wachstumskurs weiter zu unterstiitzen.
.Die Kapitalerhéhung ist ein Vertrauensbeweis unserer Investoren, die uns
in die Lage versetzt, wieder zu unserer alten Starke zuriickzufinden und zu
wachsen. GroBer Dank gilt auch unseren Kunden, die uns dabei tatkraftig
unterstiitzen”, bewertet Geschaftsfiihrer Thomas Will die Entwicklung. Aktu-
ell hat die Firma den Zuschlag fir fiinf internationale Projekte erhalten.
www.hager-elsaesser.com

I Spatenstich

Die Firma Interroll Trommelmotoren, eine deutsche Tochtergesellschaft der
Schweizer Interroll Gruppe, erweitert ihren Standort in Baal/Hiickelhoven.
Der symbolische Spatenstich fand am 17. November 2014 statt. Insgesamt
wird der Neubau 6.800 m? umfassen und dem Research Center, der Aka-
demie und dem Coating Center (Gummierung) eine neue Heimat bieten.
Damit wird der bestehende Standort fast verdoppelt. Geschaftsfiihrer Dr.
Hauke Tiedemann: , Der Spatenstich ist Sinnbild fir unser weiteres Bekennt-
nis zum Standort Hiickelhoven. Mit dem Neubau schaffen wir gute Voraus-
setzungen zur weiteren Starkung unserer Wettbewerbsfahigkeit. Durch den
Umzug von 25 Mitarbeitern von Wassenberg in ein Gebaude nach Hiickel-
hoven kommt es zu einer starkeren Verzahnung von Entwicklung und Pro-
duktion und wir kénnen unsere eigene interne Logistik optimieren.”
www.interroll.com

Internationale
Zuliefermesse
fur die Lebensmittel-
und Getrankeindustrie
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I Treffpunkt fiir die Pulver- und Schiittgut-Community

Auf der Powtech und der Technopharm in Niirnberg wurden spezifische
Losungen des Handlings von Pulvern und Granulaten sowie aktuelle Frage-
stellungen der Pharmaproduktion diskutiert. Uber ein Drittel der Aussteller
und Besucher kam aus dem Ausland. Mit insgesamt 930 Ausstellern aus 30
Landern und 15.235 Fachbesuchern ist es die weltweit groBte und wichtigs-
te Veranstaltung fiir neue Trends in der Be- und Verarbeitung von Schitt-
gut sowie fiir innovative Technologien zur Herstellung fester und fliissiger
Arzneiformen. Zur nachsten Veranstaltung, die vom 19. — 21. April 2016 in
Nirnberg stattfindet, wird die Technopharm in die Powtech eingegliedert.
.Wir folgen mit der Integration dem langgehegten Wunsch der Aussteller
und Besucher, die beiden Messen nicht mehr rdumlich zu trennen”, begriin-
det Willy Viethen, Projektleiter bei der Niirnberg Messe, die Entscheidung.
www.powtech.de

I Technische Reinigung mit Trockeneis

Die Niederlassung Salzgitter der Firma Wisag Produktionsservice hat eine neue
Trockeneisanlage in Betrieb genommen. Dort wird zukiinftig das Trockeneis
fir die eigene Dienstleistung sowie zum Vertrieb an Kunden hergestellt. Fiir
die Kunden gibt es im Bereich der technischen Reinigung zwei Optionen: Sie
konnen die Dienstleistung abrufen oder Trockeneis fiir die eigene Verarbeitung
beziehen. Im Vergleich zu anderen Reinigungsmethoden hilft diese, Produkti-
onsausfalle zu minimieren, da die Anlagen wahrend des Reinigungsprozesses
weiterarbeiten kdnnen. , Unsere Kunden setzen das Trockeneis hauptsachlich
zur Formenreinigung ein. Die kurzen Logistikwege und spezielle Thermoboxen,
in denen das Trockeneis transportiert wird, fiihren zu einer geringeren Sublima-
tion des Produkts und damit zu einer Kostenersparnis, von der unsere Kunden
profitieren”, so Niederlassungsleiter Jirgen Weidemann.

www.wisag.de

www.anugafoodtec.de
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Titelstory

Mehr Milch, mehr Formate

Kartonier- und Palettieranlage fiir Getrankekartons

Das genossenschaftliche Unternehmen Valio ist der fiihrende Hersteller von
Milchprodukten in Finnland. Im Rahmen seiner Kapazitatserweiterung von
Milcherzeugnissen fir den Export, hat Valio im Sommer 2014 an den finnischen
Produktionsstandorten Riihimaki und Tampere jeweils eine neue Schubert TLM-
Kartonier- und Palettieranlage fiir Getrankekartons mit verschiedenen Milchpro-

dukten in Betrieb genommen.

© Gerhard Schubert GmbH

© Gerhard Schubert GmbH

Abb. 1: Je eine Schubert TLM-Kartonier- und Palettieranlage betreibt Valio seit Sommer 2014 an seinen Produktionsstandorten Riihimaki und Tampere.

Schubert baut robotergestiitzte Verpackungs-  Dank der modularen TLM-Technologie von  Verpackungsprozess

anlagen, die spezifisch fiir jeden Kundenauftrag ~ Schubert kann Valio die Anlagen jederzeit pro-
aus wenigen Baugruppen konfiguriert werden.  blemlos fir neue Anforderungen ausstatten  Zwei einspurige Produktbander fiihren die ste-

Die beiden gelieferten TLM-Verpackungsanla-  lassen, z. B. mit zusatzlichen Teilmaschinen flir ~ henden Getrankekartons zu. Ebenfalls in der
gen sind baugleich und bestehen jeweils aus  eine hohere Leistung oder mit neuen Werkzeu-  ersten Teilmaschine findet das Aufrichten der
vier Teilmaschinen. Aktuell sind die Anlagen fiir ~ gen fiir weitere Formate. Kartons aus dem flachliegenden Zuschnitt statt.

folgende Produkte, Formate und Leistungen ein-
gerichtet:
Milchprodukte im Getrankekarton in den
GroBen 750 ml, 1.000 ml und 1.500 ml,
drei Kartonformate mit sechs Produkten
(zwei Reihen mit drei Getrankekartons der
GroBen 750 ml, 1.000 ml und 1.500 ml),
zwei Kartonformate mit zwolf Produkten L. E s 3 Efr
(drei Reihen mit vier Getrénkekartons der M g i = Wi ,|
GréBen 750 ml und 1.000 ml), | - 14 e L '
jede Anlage verpackt bis zu 233 Produkte pro
Minute,
jede Anlage stellt bis zu 20 Kartons pro Minu-
te her,
Palettieren von bis zu fiinf Kartonlagen,
24 Paletten / Stunde.

Abb. 2: Die Produkte werden auf zwei Bahnen
zugefiihrt. Auf der Titelseite dieser Ausgabe
fiihrt ein TLM-F2-Roboter zwei Kartonzuschnitte
durch Faltrahmen. Darunter steht ein Transmodul
bereit, das die Kartons aufnehmen wird.

© Gerhard Schulbert GmbH#-=
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Das patentierte TLM-Transmodul ist ein
einachsiger, schienenbasierter Roboter. Die
einzelnen Transmodule bewegen sich auto-
nom. Der Schienenstrang kann durch belie-
big viele Teilmaschinen fiihren. An jedem
Ende befindet sich eine Wendeeinheit. Ent-
ladene Module fahren auf einer Unterspur
an das andere Ende zuriick. Die Energie-
und Dateniibertragung funktioniert kon-
taktlos. Auf den Transportschlitten werden
wechselbare Formatplatten aufgesetzt.

Ein TLM-F3-Roboter entnimmt zwei Karton-
zuschnitte mit anhangendem Deckel aus dem
Magazin und bergibt sie an einen TLM-F2. Der
Zweiachsroboter fiihrt die Zuschnitte an einer
HeiBleimdiise vorbei, richtet sie in einem Faltrah-
men auf und stellt die Kartons auf ein darunter
bereitstehendes Transmodul ab. Das Transmodul
fahrt mit den beiden Kartons zur néchsten Teil-
maschine vor.

Bei dem patentierten Transmodul handelt es
sich um schienenbasierte Transportroboter mit
eigener Intelligenz. Die Energie- und Datenliber-
tragung funktioniert kontaktlos. Auf den Trans-
portschlitten liegen wechselbare Formatplatten
auf. In diesem Fall passend fiir die Kartons in den
verschiedenen Abmessungen.

In der zweiten Teilmaschine leiten die beiden
Produktbander die Getrankekartons jeweils einer
NC-Achse zu. Die NC-Achsen bilden mit einem
Rechen je nach Format zwei oder drei Reihen mit
drei oder vier Getrankekartons pro Teilung.

Die Gerhard Schubert GmbH ist ein mittel-
standisches Familienunternehmen mit der-
zeit 1.000 Mitarbeitern weltweit. Schubert
baut hochflexible Verpackungs- und Abfiill-
maschinen, sowie Thermoform-, Fill- und
VerschlieBmaschinen fiir Produkte jeglicher
Art und Branche. TLM-Anlagen von Schu-
bert verpacken jedes Produkt einfach und
Ubersichtlich. Die Buchstaben TLM stehen
fir Top-Loading-Maschine. Rund um das
TLM-Verpackungsmaschinensystem bietet
Schubert auBerdem ein umfangreiches
Serviceprogramm.

Fir den Fiillvorgang stoppt ein Transmodul
mit zwei Kartons in der zweiten Teilmaschine.
Zwei TLM-F2-Roboter nehmen die Produktgrup-
pen auf und setzen sie in ihrer Verpackung ab.

Das Transmodul féhrt ab und stoppt als
nachstes in der dritten Teilmaschine, wo der
anhangende Deckel des Kartons geschlossen
wird. Bei der Durchfahrt dorthin werden die Kar-
tons seitlich gekennzeichnet.

In der Verschlussstation klappt ein TLM-
F2-Roboter die mit HeiBleim versehenen Sei-
tenteile des Kartons um und driickt sie an. Der
Roboter nimmt die geschlossenen Kartons auf
und setzt sie abwechselnd auf zwei Auslaufban-
der ab.

Der Palettiervorgang findet in der vierten
Teilmaschine statt. Der Vierachsroboter TLM-P4
nimmt mit einem leistungsstarken Saugwerk-

Titelstory

Als genossenschaftliches Unternehmen mit
langer Tradition ist Valio tief verankert in der
Milchwirtschaft Finnlands. Die Griindung
im Jahr 1905 ging auf eine Initiative von
17 regionalen Genossenschaften zurlick,
die sich fiir den gemeinsamen Export von
Butter nach England und Russland bes-
ser aufstellen wollten. Die Entwicklung
von Absatzchancen im Ausland gehort bis
heute zu den Hauptaufgaben des Manage-
ments. Fiir das Geschaftsjahr 2013 meldete
Valio einen Umsatz von 2,029 Mrd. €. Rund
37% davon gehen auf den Export und die
Umsatze der Niederlassungen zuriick. Valio
ist unter anderem in Russland, Schweden,
den Baltischen Staaten, in den USA und in
China vertreten. Der gesamte Ertrag des
Unternehmens geht an die Milcherzeuger,
die Mitglieder der Genossenschaft sind.

zeug zwei Reihen Kartons auf und stellt sie auf
der Palette ab. Die fertige Palette wird ausge-
schleust.

Mit den Anlagen hat der Kunde auch ein Elek-
tronisches Service Modul (ESM) erhalten, das
anstehende Wartungsarbeiten anzeigt und mel-
det, wenn VerschlieBteile auszutauschen sind.
Zu jeder Fehlermeldung erhalt der Bediener eine
Anleitung fiir die Fehlerbehebung.

Autor: Bernd Goéhringer

Kontakt:

Gerhard Schubert GmbH
Crailsheim

Bérbel Beyhl

Tel.: 07951/400-0
b.beyhl@gerhard-schubert.de
www.gerhard-schubert.de

Abb. 3: Ein TLM-F2-Roboter setzt Kartons auf
die bereitstehende Palette ab.
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I Kennzeichnen e Verpacken

Produktvielfalt, willkommen!

Positionierantriebe flir die automatische Formatverstellung in Verpackungsmaschinen

Im Supermarkt sind die Regale voll mit zahlreichen verschiedenen Produkten — groB,
klein, rund, eckig. Doch was fiir uns nett anzuschauen ist, muss zuvor méglichst

kostengiinstig verpackt werden. Daher nutzen Verpackungsmaschinenhersteller fir

die Formatverstellung integrierte Positionierantriebe.

Um im Wettbewerb bestehen zu kénnen, miis-
sen Verpackungsmaschinen produktiv und flexi-
bel zugleich sein. Kleinere Produktionschargen
bedeuten haufige Produktwechsel, bei denen
Anschlage oder Fiihrungen auf die Dimensionen
des Produktes und der Verpackung angepasst
werden miissen. Manuelle Formatverstellungen
beanspruchen Zeit, da die Formate nur sequen-
ziell eingestellt werden kénnen. Zudem besteht
das Risiko von Fehleinstellungen, was zu Produk-
tionsfehlern, Ausschuss oder Maschinendefekten
fuhren kann. Hier gilt es, mit heutiger Automati-
sierungstechnik das Rationalisierungspotenzial
zu heben. Baumer hat fiir diesen Anwendungs-
bereich eine Familie von Positionierantrieben
entwickelt, die durch unterschiedliche Ausbaustu-
fen und BaugrdBen an den jeweils gewiinschten
Automatisierungsgrad angepasst werden kann.
Sind haufige Formatverstellungen notwendig,
bietet es sich an, diese mit Hilfe integrierter Posi-
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tionierantriebe zu automatisieren. Sie kombinie-
ren einen birstenlosen DC-Getriebemotor mit
Drehmomenten bis 19 Nm, einen absoluten Posi-
tionssensor, Leistungselektronik und eine Feld-
bus-Schnittstelle (CANopen oder Profibus-DP)
in einem Gerat. Durch diese Funktionsintegrati-
on ist der Verkabelungsaufwand gering und die
Installation in die Maschinen einfacher als beim
diskreten Aufbau einer Automatisierungslosung.
Die Funktion der Formatverstellung lasst sich mit
zusatzlichen Komponenten aus dem Sensor-Port-
folio erweitern, z.B. mit optischen Sensoren zur
Produkterfassung und -vermessung, Drehgebern
zur Erfassung von Bandgeschwindigkeit und
Position oder einem Summenzahler zum Ermit-
teln der Produktmenge.

Alle Komponenten des integrierten Antrie-
bes stammen aus einer Hand und sind aufein-
ander abgestimmt. Es miissen deutlich weniger
Schnittstellen gepflegt werden und das Einbin-

den in das (ibergeordnete Steuerungssystem
gestaltet sich einfacher. Die Integration der auto-
matisierten Formatverstellung erfordert also nur
einen geringen Engineering-Aufwand. Fir den
Maschinenhersteller verkiirzen sich die Time-to-
Market sowie Projektkosten und Risiken werden
reduziert.

Automatisch versus manuell

Im praktischen Betrieb profitiert der Anwender
von der automatisierten Losung, da sich alle
notwendigen Formatverstellungen jederzeit,
schnell und ohne gréBeren Aufwand iiber digi-
tale Eingange oder die Feldbus-Schnittstelle
realisieren lassen. In der Praxis rechnet sich
ein solches Vorgehen innerhalb kurzer Zeit,
wie das folgende Beispiel zeigt: Bei einer Ver-
packungsmaschine, die im Drei-Schichtbetrieb
arbeitet, muss innerhalb von 24 Stunden zehn
Mal zur Anpassung unterschiedlicher Produkte
das Format verstellt werden. Wenn die manuelle
Verstellung jedes Mal etwa 20 Minuten langer
dauert als die automatische, lassen sich 200
Minuten Stillstand einsparen. Das entspricht
einer Produktivitatssteigerung von etwa 15%
und dies, ohne an den prozessrelevanten Funkti-



Abb.: Positionierantriebe
fiir die automatische For-
matverstellung vereinen
biirstenlosen DC-Motor,
Planetengetriebe, abso-
luten Positionssensor,
Feldbus-Schnittstelle und
Leistungselektronik.

onen eine aufwandige Optimierung durchfiihren
zu mussen.

Zudem sinkt die Fehlerquote gegeniiber einer
manuellen Verstellung. Hier liegen dem Maschi-
neneinrichter die Sollwerte als Rezeptur vor, das
heiBt, er entnimmt einer Liste, in welche Position
er die jeweilige Formatverstellung fiir das aktu-
elle Produkt zu fahren hat. Vor allem, wenn viele
Spindeln zu verstellen und zahlreiche Rezeptu-
ren zu verwalten sind, schleichen sich bei dieser
Methode gern Fehler ein, z.B. wenn man in der
Zeile verrutscht, eine Nummer verwechselt etc.
Eine falsch eingestellte Spindel bedeutet jedoch

fast immer, dass zunachst einmal Ausschuss pro-
duziert wird, bis der Fehler gefunden und korri-
giert ist. Die Maschine muss ausgerdumt werden
und auch Maschinenschaden sind maglich. Das
kostet Zeit und verursacht unnétige Kosten.

Vorteile in der Praxis

In der Praxis bringt die automatisierte Format-
verstellung mit Positionierantrieben weitere
Vorteile. So hat der Anwender wahrend des
Prozesses durch das absolute Multiturnmesssys-

Kennzeichnen ® Verpacken

tem die permanente Kontrolle {iber die Format-
verstellung. Auch im spannungslosen Zustand
gehen keine Positionswerte verloren. Nicht nur
bei Exportmaschinen, die fir Lander mit eher
instabiler Stromversorgung bestimmt sind, kann
letzteres ein entscheidendes Kriterium sein.
Zeitaufwendige Referenzfahrten nach einem
Stromausfall, fiir die meist das Produkt aus der
Maschine entfernt werden muss, sind unnétig.
Da sich die automatisierte Formatverstellung
zudem in die Prozessdatenerfassung einbinden
lasst, profitiert auch die Qualitatssicherung von der
permanenten Kontrolle der Achseneinstellungen.
Zudem muss das Maschinendesign nicht mehr auf
Zuganglichkeit zu den Achsen getrimmt werden
und der Maschinenbauer hat deutlich groBere Frei-
heitsgrade bei der Platzierung der Verstellachsen.

Autoren:

Manuel Niedermann,

Senior Produktmanager Motion Control
Ellen-Christine Reiff,

Redaktionshiiro Stutensee

Kontakt:

Baumer GmbH
Friedberg

Tel.: 06031 6007 0
www.baumer.com

Etikettierlosungen fiir jeden Bedarf

TSC Auto ID, einer der welt-
weit filhrenden Hersteller soli-
der und leicht zu bedienender
Thermodrucker, bietet speziell
fiir die Getrankeindustrie wirt-
schaftliche  Etikettierldsungen
fir jeden Bedarf an. Sie rechnen
sich bei jedem Druckvolumen,
beschleunigen den Kennzeich-
nungsprozess und sorgen fiir
mehr Sicherheit und Transpa-
renz im Warenwirtschaftssystem.
Bei starkerem Druckvolumen in
Brauereien oder Weinbaubetrie-
ben haben sich kraftvolle Indus-
triedruckerserien wie MX240,
ME240 oder TTP-2410M Pro
vielfach in Lager, Biro, Versand
oder auch in kiihlen Kelleranla-

Produkt- und
Verpackungskennzeichnung A1l

gen bewahrt. Sie drucken Regal-,
Karton- und Flaschenetiketten
sowie Belege aller Art und sind
auch fir die Auftragsabwicklung
nutzbar. Zuverldssig erzeugen
sie im Dauerbetrieb langlebige
und widerstandsfahige Etiketten,
deren Informationen trotz Nésse,
Staub oder robustem Handling
lesbar sind. Dank zahlreicher
moderner Schnittstellen lassen
sie sich problemlos in bestehen-
de IT-Strukturen integrieren, so
dass relevante Daten bei Bestel-
lungen oder der Inventur aktuell
zur Verfligung stehen. Zudem
kdnnen sie auch netzwerkunab-
hangig als allein operierendes
Gerét eingesetzt werden.

TSC Auto ID Technology
EMEA GmbH

Tel.: 08106/37979-00
emea_sales@tscprinters.com
www.tscprinters.com

Universelle Beschriftungen

® Schnelle, fehlerfreie Kennzeichnung
Auf allen Materialien und Oberflachen
GleichmaRig exakte Druckqualitat
e Simple Wartung ohne Techniker

Niedrige Betriebskosten

www.bluhmsysteme.com
Telefon: +49(0)2224/7708-7142 -

RIMTZ015

HANEURT

Halle A1 - Stand D14

- info@bluhmsysteme.com
D-53619 Rheinbreitbach
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Abb. 1: Stephen Walshaw,
Besitzer und Geschaftsfiihrer
von Joseph Dobson & Sons.

Englische SuBwarentradition

|

Moderne Kennzeichnungstechnologien als Erfolgsfaktor

In seiner 164-jahrigen Geschichte stand
Joseph Dobson & Sons, einer der erfolg-
reichsten und bedeutendsten britischen
StBwarenhersteller, vor der Herausforde-
rung, Tradition und Innovation im Gleich-
gewicht zu halten. Als das Unternehmen
sich auf die Suche nach einer Losung fir
die neuesten Codier- und Markieran-
forderungen machte, wandte es sich an
Domino, um seine Produktionslinie fir
Bonbons, Lutscher und Dragees auf dem
neuesten Stand zu halten.

Abb. 2: Domino G-Serie i-Tech Kartonagen-
kennzeichnung.
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Das in der britischen Grafschaft Yorkshire in den
50er Jahren des 19. Jahrhunderts gegriindete
Familienunternehmen hat im Laufe der Jahre
hart daran gearbeitet, seine urspriinglichen
Werte und traditionellen SiiBwarenrezepturen
zu bewahren. Gleichzeitig passte es sich stan-
dig an die Anforderungen der modernen Welt
an, z.B. an die Notwendigkeit, seine Produkte
umfangreicher codieren und identifizieren zu
miissen.

Aus diesem Grund entschied das Unterneh-
men, einer der groBten privaten StBwaren-
hersteller in GroBbritannien, in eine Reihe von
Codier- und Markiertechnologien von Domino
zu investieren. Diese umfasst vier Thermotrans-
ferdrucker (TTO) der V-Serie i-Tech, zwei i-Tech
Thermo-Tintenstrahldrucker (Tl)) der G-Serie
sowie einen Continuous Inkjet-Codierer der
bewdhrten Domino A-Serie i-Tech.

,Die Zusammenarbeit mit Domino und
seinen  Kennzeichnungs- und Markierungs-
stechnologien hat uns wirklich geholfen, als
Unternehmen zu wachsen”, meint Besitzer und
Geschéftsfihrer Stephen Walshaw, der in den
letzten Jahren gemeinsam mit seiner Frau Miriam
die erfolgreiche Expansion des Unternehmens
vorangetrieben hat. Walshaw beschreibt die
Anforderungen aus den taglichen Produktions-
aufgaben wie folgt: , Die V-Serie kann leicht mit
unseren hohen Produktionsgeschwindigkeiten
mithalten und erzeugt ein qualitativ hochwer-
tiges, klar definiertes Druckbild. Dariiber hinaus
nutzen wir im Economy-Modus des Farbband-
antriebs jeden Millimeter Farbband. Wir verrin-

gern damit unser Abfallaufkommen und senken
die Kosten fiir Verbrauchsmaterialien deutlich”.
Die globale Zertifizierung fir Lebensmittelsi-
cherheit und -qualitat durch den britischen Wirt-
schaftsverband British Retail Consortium (BRC)
war ein echter Wendepunkt fiir Joseph Dobson
& Sons Ltd. Das Unternehmen erhielt dadurch
Spielraum und Glaubwiirdigkeit fiir seine Expan-
sion.

In der Folge investierte das Unternehmen in
neue Raumlichkeiten, neue Technologien und
automatisierte Prozesse, die erfolgreich neben
den traditionellen Maschinen zur SiiBwarenher-
stellung eingesetzt werden. Fiir Joseph Dobson
& Sons hat sich die Codierung zu einem zent-
ralen Bestandteil des Produktionsprozesses ent-
wickelt.

Urspriinglich wurde der Vorgang manuell
mit einem anderweitigen Tintenstrahldrucker
erledigt. Die damaligen Erfahrungen kritisiert
Walshaw im Riickblick: ,Die Nutzung des vor-
herigen Systems war ein sehr langsamer und
unsauberer Prozess. Wenn am alten Drucker
die Schlauche nicht richtig ausgerichtet waren,
spriihte die Tinte Uberall hin. Wir benétigten
eine Technologie, die in unsere neuen automa-
tisierten Verpackungs- und Absacklinien passt
und deutlich lesbare Mindesthaltbarkeits- sowie
Chargencodes druckt, ohne die Produktionsleis-
tung zu beeintrachtigen.”

Das Unternehmen wandte sich an Domino
und erprobte zunachst den V120i Thermotrans-
fer-Direktdrucker (TTO). Kurz darauf entschloss
man sich in drei weitere V220i Modelle zu inves-
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Abb. 3: Domino Joseph Dobson V-Serie i-Tech Druckmuster.

tieren. Die TTO-Drucker der V-Serie i-Tech sind
an mehreren vielseitigen Hochgeschwindigkeits-
Fill- und VerschlieBanlagen installiert, um die in
Beutel verpackten SiiBigkeiten mit Mindesthalt-
barkeits- und Chargencodes zu kennzeichnen.
Der i-Tech Farbbandantrieb der Domino V-Serie
bietet vier Farbband-Einsparmodi, darunter
einen ,Economy-Modus”, der eine Farbbander-
sparnis von bis zu 60% ermdglicht. Dank des
einzigartigen ,Tanzerarmsystems”, mit dem
die Farbbandspannung konstant gehalten wird,
werden Bandabrisse eliminiert.

Erganzt wird die Installation bei Joseph Dob-
son & Sons durch zwei Thermo-Inkjet-Codierer
der G-Serie, die integriert in Rotech-Friktions-

anleger, Faltschachtelverpackungen bekannter
Halsschmerzbonbons kennzeichnen.

.Die Gerate der G-Serie i-Tech sind wirklich
fantastisch. Sie laufen und laufen und laufen”,
freut sich Walshaw. ,Eines der G-Serie Syste-
me ist bereits seit vier Jahren 16 Stunden pro
Tag, an fiinf Tagen in der Woche bei uns in
Betrieb. Bis heute hatten wir keinerlei Instand-
haltungsarbeiten. Hinzu kommt, dass wir dank
der Druckqualitat und -flexibilitat zusatzliche
Grafiken und 2D-Barcodes sowie QR-Codes hin-
zufiigen kénnen und somit fiir alle zukiinftigen
Codierungsanforderungen geriistet sind.”

Fir die von Hand verpackten SiiBigkeiten
tauschte das Unternehmen auch seinen alten

Kennzeichnen ® Verpacken

Tintenstrahldrucker gegen eine Ldsung der
weltweit flihrenden A-Serie i-Tech von Domino
aus. ,Der neue Continuous Inkjet-Codierer ist
nicht mit dem vorherigen, unzuverlassigen und
unsauberen System zu vergleichen. Meine Mit-
arbeiter lieben ihn. Er ist einfach und intuitiv zu
bedienen, sauber, effizient und fahrt jederzeit
zuverldssig hoch”, sagt Stephen Walshaw.

Fazit

LEin fast 200 Jahre altes Unternehmen zu
bewahren und zudem erfolgreich zu vergro-
Bern, ist nicht immer einfach”, sagt Walshaw
und bekennt Farbe: ,Wenn man aber mit einem
Anbieter wie Domino zusammenarbeiten kann,
der mit seinen Technologien nicht nur Zuverlas-
sigkeit und Effizienz bietet, sondern auch her-
vorragende Unterstiitzung vor Ort bei der Uber-
wachung und Anleitung der Installation leistet,
ist das eine groBe Hilfe. Die Domino Technologi-
en haben unsere Erwartungen (ibertroffen und
ohne Zweifel dazu beigetragen, dass wir als
Unternehmen unsere Ziele erreichen kdnnen”.

Autorin: Simone Ritter

Kontakt:

Domino Deutschland GmbH
Mainz-Kastel

Simone Ritter

Tel.: 06134/250 651
simone.ritter@domino-deutschland.de
www.domino-deutschland.de

Rundum sicher

Im  Lebensmittelhandel
Skinverpackungen nicht nur als Garanten fiir
einwandfreie Hygiene und maximale Halt-
barkeit, sondern sind auch wegen der appe-

gelten Vakuum-

titlichen Prasentation der Produkte beliebt. Mit
der neuen Tiefziehverpackungsmaschine Multi-
vac R 575 MF Pro lassen sich jetzt auch Skin-
verpackungen fiir Produkte mit einer Héhe von
bis zu 90 mm in hochster Qualitat erzeugen.
Anders als bei den Standard-Tiefziehverpa-
ckungsmaschinen fiir die Herstellung von Skin-
verpackungen ist in diesem Modell zusétzlich
eine Oberfolienformstation integriert. Sie formt
die Oberfolie, bevor sie in das Siegelwerkzeug
transportiert wird. Im Dom des Siegelwerk-
zeugs wird die tiefgezogene Folie noch einmal
erhitzt, bevor sie sich um das zu verpackende
Gut legt. Dieser Zwischenschritt erhoht die Pro-
zesssicherheit des Skinverpackungsprozesses
zusatzlich. Das innovative Verfahren gewdhr-
leistet, dass die Oberfolie im Siegelwerkzeug
bereits die Form des zu verpackenden Produk-
tes hat. Durch die zusétzliche Erwarmung ist
die Folie auBerdem plastisch genug, um sich
eng und faltenlos an das Packgut anzuschmie-
gen. Da die Plastizitat der Folie auch fiir die
optimale Versiegelung von Ober- und Unterfo-
lie sorgt, bietet sie maximale Packungssicher-
heit. Dieses optimierte Verfahren eignet sich
besonders gut fiir Produkte mit groBer Hohe,

da bei ihrer Verpackung die Oberfolie im Sie-
gelwerkzeug einen langeren Weg zuriicklegen
muss. Beim Kontakt mit dem Packgut sinkt
dann Ublicherweise die Temperatur und damit
die Plastizitat der Folie, was die Packungsqua-
litdt gefdhrdet. Die Tiefziehverpackungstech-
nologie der Maschine ist der Giblicherweise fiir
hohes Packgut verwendeten Trayverpackung
auch in wirtschaftlichen Fragen (berlegen:
Folien von der Rolle reduzieren die Kosten fiir
das Verpackungsmaterial spiirbar und reduzie-
ren den Aufwand beim Handling und fiir die
Lagerung. Dank seiner hoheren Taktleistung
ist der Tiefziehverpackungsprozess bei der
Herstellung von Vakuum-Skinverpackungen
wesentlich effizienter als der Trayverpackungs-
prozess. Zudem lasst sich beim Tiefziehverpa-
cken die Packungsgestaltung flexibel an die
individuellen Kundenwiinsche anpassen.

Multivac Sepp Haggenmiiller GmbH & Co. KG
Tel.: 08334/601-0

muwo@multivac.de

www.multivac.de
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Einsparpotenziale von durchschnittlich 30%

Druckluftcontrolling fiir die Mineralbrunnenindustrie

In der Getrankeindustrie ist die Druck-
luft bei vielen Abldufen ein wichtiger
und meistens auch nur schwer zu sub-
stituierender Energietrager. Gerade aus
diesen Griinden ist der wirtschaftliche
Einsatz dieses ansonsten eher teuren
Mediums besonders wichtig und nur zu
realisieren wenn moglichst viele Fakto-
ren dieses komplexen Systems berlick-
sichtigt werden.

Vor diesem Problem stand auch die Bad Pyr-
monter Mineral- und Heilquellen GmbH & Co.
OHG und hat die Firma Postberg+Co. GmbH
um Unterstiitzung gebeten. Im Rahmen einer
ausfiihrlichen Analyse sollten Einsparpotenziale
gefunden und bei der Umsetzung der MaBnah-
men unterstiitzt werden.

Bestandteil der Analyse war zundchst eine
Leistungsmessung an den Kompressoren und
die Aufzeichnung des Netzdruckes. Uber die
aufgenommenen Stromwerte konnte so ein
theoretischer Volumenstrom berechnet werden,
der zwar eine exakte Verbrauchsmessung nicht
ersetzen kann, fiir eine erste Auswertung aber
ausreichend ist. Die Abweichung zwischen den
berechneten Werten und einer exakten Mes-
sung liegt in etwa bei 10%. Bei einem jahrlichen
Energiebedarf von ca. 200.000 kWh konnte ein
Einsparpotenzial von 39% ermittelt werden.

1 Abb. 1:
Bad Pyrmonter Mineralwasser
Medium in 1-Liter PET-Flaschen.
© Pyrmonter Mineral- und Heilquellen GmbH & Co. OHG

Im Durchschnitt liegt das Einsparpotenzial von
Druckluftsystemen bei circa 30% der Kosten.
Das groBte Einsparpotenzial bei der Bad
Pyrmonter Mineral- und Heilquellen GmbH
& Co. OHG lag im Bereich der Kompressoren,
die besonders durch einen schlechten Erzeu-
gungswirkungsgrad aufgefallen sind. Durch ein
schlechtes Zusammenspiel von Speichervolu-
men, maximaler Liefermenge des Kompressors

Stromyerbrauch Kompressorstation
Mo.-Mo, 17.06,-26,04.2013 - Bad Pyrm, Mineralu, Hellguellen, Bad Pyrmont
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und dem Druckluftbedarf musste der Kompres-
sor wahrend der Produktionszeiten sehr héufig
zwischen Last- und Leerlaufbetrieb wechseln,
wodurch sich sein Wirkungsgrad zusatzlich ver-
schlechterte und unnétige Kosten verursacht
wurden. Auf Abb. 2 ist deutlich zu erkennen,
wie sich der Leerlaufanteil im Vergleich zu den
betriebsfreien Zeiten stark erhoht. An dieser
Stelle sei erwahnt, dass eine manuelle Steue-
rung der Kompressoren erfolgt und in betriebs-
freien Zeiten auf eine Maschine mit geringerer
Liefermenge umgeschaltet und das Druckband
von 8-9 bar(l) auf 5-6 bar(i) reduziert wird.
Neben einer gemessenen Verbesserung der
Anlageneffizienz um 8 kW/(m3/min) bewirkt
die Druckreduzierung ebenfalls eine geringere
Leckage, da sich die Menge der ausstrémenden
Luft mit geringerem Leitungsdruck reduziert.
Der Unterschied zwischen den beiden Zustén-
den ist auf Abb. 3 dargestellt. Weitere gréBere

Mittelwerte an betriebsfreien Tagen

vor Mallnahme

nach Manahme

19,97 m*/h 15.48 m*/h
20,25 m¥/h 15,99 m*/h
18,97 m%/h 15,89 m*h
17,25 m¥/h 16,80 m*/h

16,64 m*fh
19,11 m*/h 16,16 m*/h

1 Abb. 2: Stromverbrauch der Kompressorstation, aufgeteilt nach Last- und Leerlaufanteilen.
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I Tab. 1: Gemessene Verbrauchsmittelwerte vor
und nach der durchgefiihrten MaBnahme.



Schwachstellen konnten nicht gefunden werden.
Der Grundlastanteil liegt mit 28 % im Industrie-
durchschnitt.

Gemeinsam wurde anschlieBend an MaB-
nahmen gearbeitet, um die Wirtschaftlichkeit der
Anlage zu verbessern. Neben dem Handlungsbe-
darf an den Kompressoren wurde empfohlen den
Netzdruck zu reduzieren und Undichtigkeiten am
Netz zu beseitigen.

Firr eine bessere Transparenz wurde im Fol-
genden eine Einzelverbrauchermessung an der
Maschine mit dem vermuteten gréBten Luftbedarf
durchgefiihrt, da dort auBerdem ein GrofBteil der
Leckagen vermutet wurde. Fiir die Durchflussmes-
sung wurde eine Messstrecke mit Wechselarmatur
und ein Sensor aus dem Hause Postberg verwen-
det. Durch die Messung konnte belegt werden,
dass die Maschine knapp 25% des kompletten
Luftbedarfs abdeckt. Wahrend der Messung wur-
den mit einem geliehenen Ultraschallmessgerat
Undichtigkeiten an der Maschine geortet und
anschlieBend beseitigt. Dank der parallelen Ver-
brauchsmessung konnte so die genaue Einsparung
bestimmt werden. Diese lag bei 53,10 € pro Monat
im Vergleich zu einer Leihgebihr von 217,65 €
fir das Ultraschallmessgerat. Tabelle 1 zeigt die
Durchschnittswerte betriebsfreier Tage. Durch die
Beseitigung der Leckagen an nur einer Maschine
konnten bereits knapp 8% der Undichtigkeiten
beseitigt werden. Wiirde man dieses Vorgehen
auf die restlichen Maschinen anwenden, hétte
man die Gesamtleckage schnell erfasst. Wichtig ist
dabei, die Veranderung messtechnisch zu erfassen,
um auf der einen Seite die Einsparung zu ermitteln
und auf der anderen Seite eine Verschlechterung
der Grundlast méglichst friih zu erfassen.

Um die Anlageneffizienz zu verbessern
sollte ein dem Unternehmen Bad Pyrmonter
Mineral- und Heilquellen GmbH & Co. OHG
tiberlassener Gebrauchtkompressor mit Dreh-
zahlregelung die Luftversorgung ibernehmen.
Da hier jedoch etwas Skepsis vorhanden war,
sollte dessen Einsatz zunachst erstmal auf den
Priifstand gestellt werden. An dieser Stelle kam
die Simulyse der Firma Postberg+Co. GmbH
zum Einsatz. Die Simulyse erméglicht es anhand
eines Druckluftverbrauchsprofiles Alternativan-
lagenkonzepte herstellerunabhangig zu simu-
lieren und diese dem Istzustand gegeniiber zu
stellen. Neben dem Istzustand ist es mdglich
insgesamt bis zu neun Konzepte zu simulieren
und diese zu vergleichen. Dabei werden inner-
halb der Berechnung so ziemlich alle Faktoren
der Druckluftanlage beriicksichtigt. Angefangen
bei dem Zustand der angesaugten Luft, iber
den Einfluss des sich verandernden Netzdruckes,
und somit einer variablen Leistungsaufnahme
der Kompressoren, bis hin zu Komponenten wie
Trocknern oder Filtern. So ist es beispielsweise
maglich eine Anlage fiir den Sommerbetrieb, in
dem sich durch die erhéhte AuBentemperatur
die Liefermenge der Kompressoren aufgrund der
unglinstigen Ansaugbedingungen verschlech-
tert, zu Gberpriifen, um sicherzustellen dass die
vorhandene Leistung ausreicht um den Bedarf
der Produktion abzudecken.

Betriebstechnik I I
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1 Abb. 3: Betriebsdaten bei Grundlastbetrieb von 9 und 6 bar(ii).
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Im Rahmen der Auswertung wurden zunachst
die Ergebnisse der vorher durchgefiihrten Analy-
se mit den Ergebnissen der Simulyse verglichen.
Der vorhandene Unterschied lag dabei unter
10%, wobei die Simulyse aufgrund der mehr
berlicksichtigten Parameter ein zuverlassigeres
Ergebnis liefert. Im ersten Schritt wurde eine
Druckreduzierung um 0,5 bar, die bei der vor-
handenen Anlage ohne groBere Probleme zu
realisieren war, beim Istzustand simuliert. Die
Ergebnisse dieses Konzeptes dienten im Folgen-
den als Basis fiir den Vergleich mit den weiteren
Konzepten. Durch die Druckreduzierung entstand
so bereits eine Einsparung von knapp 2.000 €.
Insgesamt wurden fiir dieses Projekt fiinf weitere
Konzepte entwickelt, die in erster Linie den Ein-
satz der zur Verfiigung stehenden Gebrauchtan-
lage behandeln. Beschreibung der durchgefiihr-
ten Konzepte:

I 1) ZR50: Kompletter Betrieb mit Drehzahlre-
gelung,

I 2) ZR50 + K2: Drehzahlregelung nur wahrend
der Betriebszeiten,

I 3) ZR50 + WRG: Kompletter Betrieb mit Dreh-
zahlregelung und Warmeriickgewinnung,

I 4) ZR50 + Red. P: Kompletter Betrieb mit
Drehzahlregelung und Druckreduzierung,

I 5) Neu: Neuanlage mit aktueller Technik.

Das Konzept 4) verwendet hierbei anstelle der
Druckreduzierung um 0,5 bar eine Reduzierung
um 1,5 bar, die allerdings nur mit groBeren

Vorbereitungen zu realisieren ware. Die Kosten
der jeweiligen Konzepte sind in Abb. 4 darge-
stellt. Es fallt sofort auf, dass die anfangs beste-
henden Zweifel gegeniiber der vorhandenen
Gebrauchtmaschine berechtigt gewesen sind,
denn sie wirde die Wirtschaftlichkeit der Anla-
ge nicht erheblich verbessern und die nétigen
Umbauarbeiten lohnenswert machen. Nur Kon-
zept 5), welches von den sehr guten Wirkungs-
graden moderner Maschinen profitiert, zeigt
eine deutliche Einsparung und wiirde die Wirt-
schaftlichkeit der Druckluftanlage deutlich ver-
bessern. Auch wenn hier die groBten Investiti-
onskosten anfallen wiirden, waren diese jedoch
sinnvoller als die Kosten fiir die Integration der
Gebrauchtmaschine, da dieses Anlagenkonzept
die Einsparung iiber mehrere Jahre sicherstel-
len wiirde, eine Erfassung der notwendigen
Betriebsdaten vorausgesetzt.

Autor:
Sascha Mench, Postherg+Co.

Kontakt:

Postberg + Co. GmbH
Kassel

Karolin Winklhofer

Tel.: 0561/506 309 88
kw@postberg.com
www.postberg.com
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Verfahrenstechnik

Ein spezielles Herstellverfahren garantiert einen
gleich bleibend hohen Anteil an Wirkstoffen
und Aromen bei den Krdutertees von Ricola.
Urspriinglich wurde das Mahlprinzip von Frewitt
fur warmeempfindliche Produkte der Pharmain-
dustrie entwickelt, seit langem nimmt es auch in
der Lebensmittelindustrie einen festen Platz ein,
wie das Beispiel von Ricola zeigt.

Das Prinzip setzt auf Oszillation anstel-
le von Rotation. Feststoffe werden auf ganz
unterschiedliche Weise kalibriert, zerkleinert
oder vermahlen. Eines dieser Verfahren wird als
Jfrewittieren” bezeichnet. Das genannte Funk-
tionsprinzip unterscheidet sich insbesondere in
einem Element von anderen Miihlen: Dem Rotor,
der nicht rotiert oder dreht, sondern pendelt,
schwingt, oszilliert. Da die oszillierende Rotorbe-
wegung in unserer Zeit, wo die Anforderungen
an das Produkt standig zunehmen, markante
Vorteile in sich vereinigt, ist sie heute wieder in
aller Munde.

Schonende Vermahlung -
enges Kornspektrum

Keep it simple: Das ist einfacher gesagt, als

getan. Wer sie jedoch kennt, die oszillierende

Siebmiihle von Frewitt, der weiB3, wann, wo und

weshalb er sie verwendet. Die Hauptvorteile der

Oscillowitt sind:

I geringe Warmeentwicklung (Temperaturbe-
reich Produkt von -20 °C bis +60 °C),

I breites Produktspektrum (fiir trockene bis
nasse und empfindliche Produkte),

I geringer Feinanteil,

I enges Kornspektrum.

Das Leistungsspektrum dieser legendaren Sieb-
mhle reicht von 100 kg (Laboranwendung) bis
1.000kg (Industrieanwendung) pro Stunde. Ihre
Robustheit hat nicht nur die Lebensdauer, son-
dern auch den Lebenszyklus dieses Mihlentyps
positiv beeinflusst. Seit Jahrzehnten wird die
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oszillierende Frewitt-Miihle bei Ricola in diver-
sen Abteilungen auf Herz und Nieren gepriift
und verwendet. Das Resultat: Sie lauft und lauft
und lauft. Bei der Verarbeitung von Lebens-
mittelpulvern, — in diesem Fall ist es Krauter
Instant-Tee —, legt Ricola das Augenmerk auf
einen geringen Feinanteil und ein homogenes
Kornspektrum. Die Rotoren anderer im Markt
bekannter Mahlsysteme drehen mehrere tau-
send Male pro Minute, der Rotor der oszillieren-
den Mihle schwingt jedoch im Bereich von 27
bis hochstens 400 Mal pro Minute. Diese Eigen-
heit fiihrt im Endprodukt zu einem vernachlas-
sigbar geringen Feinanteil.

Einfaches Handling

Die Fronttir der oszillierenden Siebmihle Oscil-
lowitt ist breit, einfach zu 6ffnen und der Mahl-
raum gut zuganglich. Damit kénnen die Umriist-,
Vorbereitungs- und Wartungszeiten auf einem
tiefen Niveau gehalten werden. Ein stufenloses
Einstellen des Abstands zwischen Rotor und Sieb
und die Auslesung der genauen Position erleich-
tern die Bedienung der Maschine ganz erheblich.
Diese Kriterien sind besonders bei der Validie-
rung von Prozessen von Bedeutung. Ein weiterer
Pluspunkt besteht in der Vermeidung von Kon-
takten zwischen Metallteilen (Rotor und Sieb).

1 Abb.: Blick in den Innenraum einer Siebmiihle
des Typs Oscillowitt.
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Vielseitig und zuverlassig

Das System ist fiir die Verarbeitung von Partikel-
grossen ausgelegt, die von 5 cm bis 250 pm rei-
chen. Wer geringe Mengen verarbeitet, wird sich
fir eine Labormaschine entscheiden und wer
beim groBten Modell der Familie den Durchsatz
verdoppeln will, wéhlt zwei parallel betriebene
Antriebssysteme.

Dieselbe Miihle eignet sich ebenso fiir die
Trocken- wie auch fiir die Nassvermahlung. Rotor
und Sieb sind im Handumdrehen ausgewechselt.
Bei der Lebensmittelverarbeitung stehen Hygie-
ne und Sicherheit an vorderer Stelle, deshalb sind
samtliche an der Oscillowitt verwendeten Ole,
Fette und Elastomere FDA-zugelassen und folg-
lich lebensmitteltauglich.

Sollen auf der Oscillowitt explosionsgefahr-
dete Stoffe zerkleinert werden, sorgt die ATEX-
Ausfiihrung fiir garantierte Sicherheit im Prozess.
Die Oscillowitt kann als autonomes System
(Standalone) verwendet oder einfach in beste-
hende Anlagen integriert (Inline) werden.

Fazit

Obwobhl es sie seit langem gibt und sie in unter-
schiedlichsten Anwendungen lauft, werden die
altbewahrten Vorteile von Kunden immer wieder
neu entdeckt. Auch Ricola kennt und schatzt die
oszillierende Siebmiihle, die aufgrund des scho-
nenden Verfahrens und des engen Kornspekt-
rums nichts an Popularitdt eingebiisst hat. Die
oszillierenden Mihlen von Frewitt sind heute
aktueller als je zuvor.

Kontakt:

Frewitt Fabrique de Machines SA
Granges-Paccot, Schweiz

René Herzog

Tel.: +41 26 4607 400
info@frewitt.com

www.frewitt.com



I Technologischer Meilenstein

GEA Wiegand hat die im Rahmen des 100 Mio. € Erweiterungspro-
jekts von Midleton Distilleries an Irish Distillers, Pernod Richard,
gelieferten Schliisselkomponenten und Destillationssysteme erfolg-
reich in Betrieb genommen. Tommy Keane, Geschéftsfiihrer von
Midleton Distilleries, informiert {iber die Hintergriinde der Erweite-
rung: In den vergangenen 25 Jahren ist die Nachfrage nach Jame-
son Whiskey um das Zehnfache gesteigen. Fiir die Zukunft will man
in diesem Sinne vorbereitet sein. Weitere Griinde sind die positiven
Auswirkungen von EnergieeinsparungsmaBnahmen auf Produkti-
onskosten und auf den CO,-AusstoB. ,Wir entschieden uns fiir GEA
Wiegand als Partner fiir die Gber fiinf Jahre lange Verfahrensent-
wicklung”, so Keane. ,Gemeinsam konnten wir unsere Grain Still
und Maischebereitung modernisieren und gleichzeitig die unver-
zichtbaren irischen Traditionen und die einzigartigen Eigenschaften
unseres Whiskeys bewahren.”

Die neue Grain Still ist als Druck-Vakuum-Destillation mit Ener-
giekopplung ausgelegt. Diese Technologie hat sich bereits vielfach
bewahrt. Die besonderen Eigenschaften des Whiskeys in diesem
Anwendungsfall jedoch haben nach Entwicklungen verlangt, die
sich erst bestatigen mussten, bevor man sie umsetzen konnte. , Dies
haben wir im Technikums- und im PilotmaBstand bei Midleton Dis-
tilleries erreicht, um die Auswirkungen von Temperatur und Druck
auf bestimmte wesentliche aromarelevante Komponenten einzustel-
len.”, berichtet David Scheiby, GEA Wiegand. ,Im Ergebnis konn-
ten wir mit der erstmals im kommerziellen MaBstab eingesetzten
Mechanischen Briidenverdichtung (MBV) zur Energieriickgewinnung
im Destillationsprozess einen neuen Meilenstein in Sachen Techno-
logie setzen.” Mit der Grain Still wurde das alte System ersetzt und
die vorherige Destillationsleistung mehr als verdoppelt. ,Es war
schon bemerkenswert, dass nur wenige Stunden nach der ersten
Fillung mit fermentierter Maische der produzierte Alkohol genau
unserer Spezifikation entsprach”, freut sich Tommy Keane.

GEA Wiegand GmbH

Tel.: 07243/705-0
gea-wiegand.info@gea.com
www.gea-wiegand.de
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1 Abb. 1: Die Confiserie Coppeneur
verarbeitet ausschlieBlich natiirliche
Rohstoffe und Zutaten erlesenster
Qualitat.

Kennzeichnen fiir Kostlichkeiten von Hand

Hochwertige Pralinen der Confiserie Coppeneur & Compagnon

Der Name Coppeneur steht fiir hochwer-
tige Schokoladen-Pralinen und Spitzen-
Confiserie. In der Confiserie Coppeneur
& Compagnon (CCC) im rheinischen
Rheinbreitbach werden bis heute viele
Produktionsschritte per Hand gemacht.
Bisweilen ist es dennoch sinnvoller,
Tatigkeiten zu automatisieren. Da am
gleichen Ort wie CCC auch der Kenn-
zeichnungsspezialist Bluhm  Systeme
ansassig ist, lag es im wahrsten Sinne
des Wortes nahe, sich fiir die Produkt-
kennzeichnung und Etikettierung an das
Familienunternehmen zu wenden.

Coppeneur wurde 1993 von Oliver Coppeneur
und einem Freund gegriindet. Schon bald erwarb
sich das Confiserie-Unternehmen einen exzellen-
ten Ruf fiir seine Pralinen-Kreationen. Mittler-
weile produzieren 120 Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter mehr als 250 verschiedene schokoladige
Kostlichkeiten fiir Spezialitdtengeschafte und
Liebhaber der siiBen Kostlichkeiten in Deutsch-
land und dariiber hinaus. Auf Coppeneur-Pro-
dukte treffen Flugreisende im Lufthansa-Airbus
A380 genauso wie Kreuzfahrer auf der MS Euro-
pa und Hotel-Gaste in vielen Hotel-Ketten.

Fir Volker Sternke, den Leiter des Lagers und
der Logistik, stellen Menge und Vielfalt des Cop-
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peneur-Produkt-Portfolios eine besondere Her-
ausforderung dar: ,Die aufwendige, aber scho-
nende Produktion von Hand ist einer der Griinde
fir unsere hohe Produkt-Qualitat. An einigen
Stellen kommen wir aber ohne maschinelle Hilfe
nicht aus — beispielsweise beim Aufbringen von
Chargen- und Haltbarkeitsinformationen, wie sie
die Lebensmittel-Informationsverordnung for-
dert. Friiher stempelten wir sie per Hand auf.”

Mittlerweile haben langst die Nachfolger
der Stempel bei Coppeneur ihre Arbeit aufge-
nommen: mehrere Continuous-Inkjet-Drucker
Linx 4900 von Bluhm Systeme. Der Linx 4900
ist optimiert auf das gleichzeitige Schreiben von
zwei Zeilen mit SchriftgroBen von 1,4 bis 10,7
mm und druckt mit einer Geschwindigkeit von
maximal 7,28 m/s. Sein ,jiingerer Bruder”, der
Linx 5900, schafft sogar drei Zeilen auf einmal.
Bei Coppeneur druckt der Linx 4900 reine Textin-
formationen. Mdglich waren aber auch Grafiken
und Logos.

Mobile Etikettier-Station

Auch Bluhm-Etikettier-Know-how kommt in der
Verpackungs- und Logistikabteilung von Cop-
peneur zum Einsatz. Am Ende der Schlauch-
beutelmaschine werden Schokoladenprodukte
wie die aus Hotels bekannten Amuse-Bouche-
Tafelchen und kleine Pralinen verpackt und eti-
kettiert. Die Etikettierung (ibernimmt dabei eine
Geset-117-Anlage von Bluhm Systeme. Daran
angebracht sind zwei Alpha-Compact-Etiketten-
spender. Die Anlage fiir die bis zu 40 mal 40 mm
kleinen Etiketten bei Coppeneur ist auf 60 Eti-

kettierungen in der Minute getaktet, kdnnte aber
wesentlich schneller arbeiten.

An der Etikettieranlage arbeitet Evelyn Land-
rock und erlautert: ,Die kleinen Pralinen und
Tafeln missen noch mit einem Etikett fiir die
Inhaltsstoffe sowie einem Schmucketikett verse-
hen werden. Mit der Geset-Anlage kdnnen wir
sogar gleichzeitig zwei Etiketten jeweils auf die
Ober- und Unterseite aufbringen. Das geht viel
schneller und auch praziser als die bisherige

I Abb. 2: Die Geset-Anlage bringt bei den Pra-
linen und Tafeln gleichzeitig auf der Ober- und
Unterseite jeweils ein Etikett auf.



Handarbeit. Ab und zu muss ich meine Geset
auch an die Kollegen an anderen Produktions-
bandern ausleihen”. Ein wesentlicher Vorteil
des Geset-Konzeptes ist es namlich, dass die
Anlagen in bestehende Produktionsablaufe ein-
gegliedert werden kdnnen, genauso gut aber als
Einzelplatzlosung mit Handbeschickung geeig-
net sind. Mit nur wenigen Handgriffen lassen sie
sich schnell und einfach auf andere Aufgaben
umstellen.

Die geringen AbmaBe, das leichte Gewicht
und die oftmals transparente Schlauchbeutel-
Verpackung der Confiserie-Produkte sind fiir die
Geset-Anlage eine echte Herausforderung. Damit
die kleinen Tafeln zuverlassig richtig ausgerichtet
transportiert werden, haben die Bluhm-Entwick-
lungsingenieure eine Forderstrecke mit einem spe-
ziell beschichteten Gurtband ersonnen. Die trans-
parenten Verpackungen erschweren zudem die
Positionierung der Etiketten. Bei Coppeneur wur-
den deshalb winzig kleine Startimpulsgeber ein-
gebaut, die aus mehreren Sensoren bestehen und
das Startsignal fiir den Etikettiervorgang geben.

Geringer Wartungsaufwand

Anwender schatzen an Bluhm-Produkten, dass
sie besonders pflegeleicht sind. Gelobt werden
die groBzligig ausgelegten Wartungsintervalle,
der zuverlassige Betrieb und der gute Service.
Das gilt auch fiir die Geset-Etikettieranlage

L
I Abb. 3: Chargen- und Haltbarkeitsinformatio-
nen bringt der Linx-Tintenstrahldrucker auf.

bei Coppeneur. Nachdem anfangs die Bluhm-
Fachleute ungewdhnliche Betriebsgerausche der
Anlage rasch beseitigt hatten, arbeitet die Geset
117 nun wie ein Uhrwerk. Evelyn Landrock steht
mit ihren Kollegen an der Schlauchbeutemaschi-
ne und damit quasi mit dem Ricken zur Etiket-
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tier-Station und erzahlt: , Das Gerausch und der
Rhythmus verraten uns ganz genau, dass jedes
einzelne Produkt richtig etikettiert wurde.”

Besonders einfach gestaltet sich auch der
Betrieb  der  Linx-Continuous-Inkjet-Drucker.
Tinte und Solvent kénnen in aller Ruhe in einer
Arbeitspause nachgefiillt werden. Das Gerat
weist rechtzeitig auf die zur Neige gehenden
Verbrauchsmaterialien hin, arbeitet aber zuver-
lassig weiter. Etwa ein Mal im Jahr missen Fil-
ter getauscht werden. Mit dem Ausschalten des
Gerats zum Feierabend startet die ,Fullflush”-
Selbstreinigungsprozedur. Dann werden alle
Leitungen geleert, mit Reinigungsfliissigkeit
durchgespiilt, es wird der Druckkopf gespiilt, die
Leitungen abermals geleert und das Gerét vom
Netz getrennt.

Einem sauberen Wiederanfahren der Inkjet-
Drucker fiir die Kennzeichnung weiterer Kostlich-
keiten fiir Liebhaber erlesener Confiserie-Waren
am néchsten Tag steht damit nichts mehr im
Wege.

Autorin: Selma Kiirten-Kreibohm

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

Selma Kiirten-Kreibohm

Tel.: 02224/7708-660
skreibohm@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

I Viele Vorteile fiir StiBwaren
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gang auch kartoniert und palettiert.

Gerhard Schubert GmbH
Tel.: 07951/400-0
info@gerhard-schubert.de
www.gerhard-schubert.de

Die Firma Gerhard Schubert informiert auf der Prosweets 2015 Uber
das umfassende Leistungsspektrum der TLM-Technologie fiir die SiB-
warenindustrie. Die ausgestellte Pickerlinie ist mit einem 3D-Scanner
ausgestattet, der attraktive Optionen fiir die Qualitdtskontrolle bereit-
halt. Aus den Daten des Scanners ermittelt das Vision-System einer TLM-
Verpackungsanlage die dreidimensionale Form des zu verpackenden
Produkts. Die 3D-Information macht die Bilderkennung robuster und
sicherer, denn Bandverschmutzungen liegen in der Regel tiefer als die
Produkte und kénnen demnach aufgrund ihrer niedrigen Hohe ignoriert
werden. Ebenso werden Produkte in kontrastarmen Bildern besser als in
herkdmmlichen Bilderkennungssystemen identifiziert. Mit den bewahr-
ten TLM-Standardkomponenten kann das Unternehmen viele weitere
Verpackungsfunktionen konfigurieren. SiiBwarenhersteller erhalten auf
Wunsch eine hochkompakte Anlage, die nach dem Pick und Place-Vor-

| I Modulare Verpackungsmaschine

Tel.: 0351/2573-0

Theegarten-Pactec prasentiert eine horizontale Schlauchbeutelmaschi-
ne fiir das Verpacken von Lollipops. Das Modell FPL5 verarbeitet Lolli-
pops mit einer Leistung von bis zu 700 Produkten pro Minute. Damit
einher geht eine Foliengeschwindigkeit von bis zu 140 m pro Minute.
Als kontinuierlich arbeitende Verpackungsmaschine zeichnet sich die
Maschine durch produktschonende Prozesse aus. Durch einen technisch
ausgereiften Siegelvorgang erhalten die Hersteller dichte Verpackungen
in optisch hoher Qualitt. Sowohl Kalt- als auch HeiBsiegeln ist moglich.
Ein weiteres Leistungsmerkmal ist die schwingungsfreie und hochprazi-
se Aufnahme und Lagerung der Siegelwalzen der Quersiegeleinrichtung
in einer Gussaufnahme. Die FPL5 hat mit der FPW5 (Weichkaramellen),
der FPC5 (Schokoladenartikel) und der FPH5 (Hartkaramellen) eine
gemeinsame modulare Plattform. Dabei erlauben modulare Unterbau-
gruppen vielfaltige Anpassungen an spezifische Kundenwiinsche.

Theegarten-Pactec GmbH & Co. KG

pactec@theegarten-pactec.de
www.theegarten-pactec.com
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Mobil, flexibel, vernetzt

Customer Relationship Management bei Bahlsen

Mobil, flexibel, vernetzt — so sollte das
Customer Relationship Management,
kurz CRM, bei Bahlsen nach seiner Neu-
ausrichtung aussehen. Zur Umsetzung
dieser ehrgeizigen Plane entschied sich
Deutschlands groBter Kekshersteller fiir
eine Zusammenarbeit mit der Update
Software AG. Und priift inzwischen
sogar einen internationalen Roll-out.

Bahlsen ist eine deutsche Institution mit inter-
nationalem Namen. , Wir versiiBen das Leben!”
lautet die Mission des Hannoveraner Siige-
backherstellers. Sogar das Wort ,Keks" selbst
geht auf die Idee des Zuckerhandlers Hermann
Bahlsen zurlick, der 1889 nach einer England-
reise die ,Cakesfabrik” in Hannover griindete.
Noch im selben Jahr kamen die ersten , Leibnitz
Cakes auf den Markt — eine Kombination aus
dem englischen Wort fiir Kuchen und dem deut-
schen Philosophen Gottfried Wilhelm Leibnitz.
Bald wurde der Name eingedeutscht und lande-
te 1911 erstmals als ,Kekse” im Duden. Heute
ist Bahlsen mit 12% Anteil der Marktfiihrer im
hart umkampften deutschen Keksgeschaft und
verzeichnet eine Markenbekanntheit von nahe-
zu 100%. Mit 2.536 Mitarbeitern erwirtschaftete
die Gruppe in 2013 weltweit 527 Mio. € Umsatz.

Release-Wechsel als Anlass
fiir eine Bestandsaufnahme und
Neuorientierung

2012 stand ein Release-Wechsel des bestehen-
den CRM-Systems an. Dr. Giinther Schriifer, ver-
antwortlich fir die Vertriebssteuerung bei Bahl-
sen Deutschland erinnert sich: ,Das war fiir uns
der Anlass, uns mal auf dem Markt umzuschau-
en”. Die Suche nach einem neuen bzw. verbes-
serten System erfolgte unter mehreren Kriterien:
Kosteneffizienz, mehr Komfort fiir den Vertriebs-
auBendienst, strukturiertere, systematischere Pro-
zesse, mehr Business-Nutzen fiir das Key Account
Management und die verstarkte Nutzung des
Systems durch die Fihrungskrafte. Besonde-
ren Stellenwert hatte fiir Bahlsen auch die Ver-
wendung neuer Hardware-Konzepte. ,Laptops
sind in der Anwendung oft umsténdlich fir die
Feldmannschaft. Wir wollten mobilere, leichte-
re Gerate verwenden”, so Schriifer. Nach einer
Vorstudie inklusive Anforderungskatalog, Markt-
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relevanten Daten parat.

analyse und Evaluierungsprozess priifte Bahlsen
eine Liste von 20 verbleibenden CRM-Anbietern.
Die Kriterien: Referenzen, Erfiillung der fachlichen
Anforderungen, Offline-Fahigkeit — aber auch
Soliditat und Zukunftssicherheit des Unterneh-
mens. Im Oktober 2012 fiel schlieBlich die Wahl
auf das CRM-System der Update Software AG.

Entscheidungsfaktoren

Die Prasentation des Update-Teams (iberzeugte
Bahlsen auf mehreren Ebenen: Das tiefe Wissen
und Verstandnis fiir die Retail-Branche nennt
Glnther Schriifer als ebenso ausschlaggebend
wie die innovative iPad-Unterstiitzung sowie die
Integration mit dem Lotus Notes-Kalender.
Bahlsen entschloss sich darliber hinaus zum
Betrieb der CRM-Software in der Mietvariante
LSoftware as a Service” (SaaS). ,Die Nutzung
von SaaS in einem geschaftskritischen Bereich
war damals fir uns neu — deshalb haben wir uns
intensiv damit auseinander gesetzt”, so Schriifer.
Mittlerweile wurde das Outsourcing-Konzept auf
Bahlsens gesamte IT-Landschaft erweitert — die
Entscheidung fiir den Serverbetrieb durch Update
hat sich demgemaB als sinnvoller Schritt erwiesen.

In neun Monaten live

Glinther Schriifer, zu Projektbeginn noch Leiter des
Bereichs Customer Service, iibernahm gemeinsam

I Abb. 1: Mit ihrer CRM-L6sung fiir das iPad haben die AuBendienstmitarbeiter von Bahlsen stets alle
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mit einem Update-Projektmanager die Leitung
des Vorhabens. Ebenfalls im Boot waren die Lei-
tung von AuBendienst, Key Account Management
und Bahlsen IT. Die besondere Herausforderung:
Von Beginn an sollte die neue CRM-Losung ein
breites Leistungsspektrum abdecken.

,Uns war klar, dass so ein umfangreiches Pro-
jekt mit mehr Risiken verbunden ist, beispielsweise
mehr Tests und Nacharbeiten. Mit diesen mogli-
chen Problemen haben wir uns konkret befasst”,
so der Bahlsen-Projektleiter. Auch das Key Account
Management sollte fiir die Nutzung des CRM-Sys-
tems gewonnen werden. Die Einbindung der Sales
Manager war hierzu ein wichtiger Schritt.

I Abb. 2: 70 Vertriebsmitarbeiter nutzen Update-
CRM - als klassische Variante auf dem PC oder
als mobile Version auf dem Tablet.




CRM bei Bahlsen jetzt mit neuem Biss

Seit Dezember 2013 nutzen alle 70 deutschen
Vertriebsmitarbeiter von Bahlsen Update-CRM
— 50 davon im AuBendienst, 20 weitere in den
Bereichen Customer Service, Innendienst, Key
Account und Back Office. Die Anbindung an
die bestehende SAP ERP-Landschaft funktio-
niert einwandfrei (ber einen EDI-Converter.
Daten werden per Flat File Export Batch im
Rahmen von ,scheduled Tasks" ausgetauscht.

Hand in Hand

Im CRM-System sind neben Kundendaten auch
Produktdaten und Vertriebslinien abgebildet.
So arbeiten AuBendienst und Key Account
Management Hand in Hand: Key-Account-
Manager kiimmern sich um die Kundenzen-
tralen und deren Ansprechpartner, erfassen
Besuchsberichte in Update und erstellen Jah-
resplane. Absprachen mit Kunden werden im
CRM dokumentiert und verfolgt. Aktionen,
Talons (Sales Promotions), Messen, Listungen
und andere Aktivitaten sind als Arbeitsauf-
trage Uber das System fiir den AuBendienst
unmittelbar  einsehbar.  AuBendienstmitar-
beiter bearbeiten die unabhangigen Markte,

pflegen ihre Ansprechpartner und erstellen
anhand von Stammdaten und Jobkarten die
Besuchsplane. Auch die Besuchsvorbereitung
und die anschlieBenden Berichte laufen iber
Update-CRM.

Effizientere Ablaufe

Verkaufsunterlagen, Darstellungen von Auf-
stellern mit Aufbauanleitung und Werbeaktio-
nen wie z.B. kommende TV-Spots lassen sich
tiber CRM-Pad wirkungsvoll und handlich per
Tablet-Computer prasentieren. ,Das Note-
book wird oft zur Barriere, aber der Tablet ist
ein gern gesehenes Instrument im Gesprach”,
erldutert dazu Gunther Schriifer. ,Besuchsbe-
richte werden danach einfach von unterwegs
eingegeben.”

Dariiber hinaus wickelt Bahlsens AuBen-
dienst-Mannschaft ihr gesamtes Zusatzge-
schaft Gber das CRM-Pad ab: Warenbestel-
lungen von selbststdndigen Markten kénnen
direkt erfasst und sofort ausgelost werden.
Im zentralisierten Handel, wo das Key Account
Management bereits Talons vereinbart hat,
realisiert der AuBendienst Zusatzverkdufe
hingegen durch Zweitplatzierungen oder Dis-

plays.
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Fazit

Die positive Bilanz nach den ersten Monaten mit
Update-CRM: ,Wir haben piinktlich eingefihrt, das
Budget eingehalten und die vorgesehenen Funkti-
onen waren verfiighar”, sagt Projektleiter Giinther
Schriifer. ,Die ergonomische Auftragserfassung
und Online-Kommunikation auch von unterwegs
beschleunigen die Prozesse, insbesondere wenn
rasche Entscheidungen gefragt sind. Hier haben wir
sehr viele Verbesserungen erreicht”, bestatigt auch
Frank Schischke, National Field Manager Bahlsen
Deutschland. Um den Bereich Auswertungen und
Analysen weiter zu verfeinern, denken die Hanno-
veraner {ber den Einsatz der in Update integrier-
ten Qlikview-BI-Software nach. Und — das System
wachst: Bahlsen priift die Nutzung der CRM-Ldsung
auch fiir den Export-Bereich.

Autor: Christian Lippitsch, Principal & Project
Manager Consumer Goods & Life Science, Update
Software AG

Kontakt:

Update Software AG
Wien

Tel.: +43/1/878 55-0
info@update.com
www.update.com

I Verpackungstechnologie fiir siiBe Waren

Ishida nutzt die Messe Prosweets 2015 in
Koln als Bihne fiir effiziente Wiege- und
Verpackungstechnik. Vorgefiihrt werden
Systeme zum Verwiegen und Abfillen
sowie fiir die Qualitatskontrolle von SiB-
waren und Knabberartikeln. Kleine Dragées,
Komprimate oder Pastillen verarbeitet die
Mehrkopfwaage CCW-M mit einzigarti-
ger Geschwindigkeit und Genauigkeit. Die
Hochleistungswaage wurde extra fiir die

Verpackung extrem kleiner Zielgewichte von
0,5-50 g konstruiert. Mit einer Aufstellflache
von 650 x 650 mm und einer Héhe von 970 mm
passt die kleinste Mehrkopfwaage der Welt in
beinahe jede Produktion. Bei einer Genauig-
keit von 0,1 g lasst sich eine Leistung von bis
zu 120 Wiegungen pro Minute erreichen. Ein
automatisches Steuerungssystem optimiert
die Vibration der Produktzufuhr. AuBerdem
verfiigt die Waage Uber eine Zahlfunktion.

Die intuitiv gestaltete Bedienung erfolgt am
Farb-Touchscreen, Produktwechsel geschehen
blitzschnell (iber den Abruf von Voreinstel-
lungen. Das Rontgenpriifsystem 1X-GA-4075
des Unternehmens entdeckt sogar sehr kleine
Fremdkérper aus etwa Metall, Glas, Kunststoff
oder Hartgummi. Ebenso konnen Fehler am
Produkt oder verlagerte Verschlussclips auf-
gespiirt werden. Im Gegensatz zu Metallde-
tektoren identifiziert das Réntgenpriifsystem
auch viele Inkonsistenzen bei Produkten, die
in Dosen oder metallisierten Folien verpackt
sind. Die patentierte Technik des Rontgenpriif-
systems basiert auf einer Software mit einem
lernenden genetischen Algorithmus: Durch die
Bilddatenanalyse {iber mehrere Generationen
hinweg erreicht das Gerat mit jedem Priifvor-
gang ein praziseres Protokoll fir den Abgleich.
Eine Datenprotokollierung hilft, permanente
Fehlerquellen zu beseitigen und erlaubt den
Nachweis iber ordnungsgemaBe Produktions-
und Verpackungsvorgange.

Ishida GmbH
Tel.: 0791/94516-0
info@ishida.de
www.ishida.de
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Der Knabber-Siegeszug von Intersnack

Partnerschaft im Document Business

Wer Chips und Knabbereien mag, wird
beim Lesen dieses Textes vermutlich
Appetit bekommen. Ganz sicher aber ist
die Versuchung groB bei demjenigen, der
zu Gast ist bei der Intersnack Group in
Diisseldorf. Denn hier werden dem Besu-
cher die hauseigenen Produkte — dazu
gehoren zum Beispiel Chio, Pom-Bar,
Ultje, Funny-Frisch oder Goldfischli — gar
zu verflhrerisch prasentiert. Goldgelb,
intensiv wiirzig, extra knusprig, hauch-
zart oder knackfrisch — die Bandbreite
der Geschmacksvariationen ist groB3.

,Das ist auch fir uns Mitarbeiter nicht immer
einfach”, erklart Carsten Breuer schmunzelnd
mit Blick auf die farbenfrohen, leise knisternden
Verpackungen vor ihm auf dem Tisch. Breuer ist
seit 2011 Systemberater bei der ISG
Informatik Service Gesellschaft, einem
Schwesterunternehmen der Intersnack
Group, sein Schreibtisch steht in der
Holding in Diisseldorf. Hier sorgt er
dafiir, dass vor Ort alle IT-Prozesse opti-
mal arbeiten. ,Wir sind immer bestens
informiert (iber die neuen Produkte und
Geschmacksrichtungen auf dem europa-
ischen Snackmarkt”, erzahlt er. Sein der-
zeitiger Favorit: Funny-Frisch Kessel-Chips,
extra dicke Kartoffelscheiben, knusprig
goldgelb gerdstet.
Die Intersnack Group zahlt in der Snack-
branche zu Europas Marktfiihrern und kann
auf eine beeindruckende Erfolgsgeschichte
zuriickblicken. Alles begann, als die Unter-
nehmerin und friihere weltbekannte Spring-
reiterin Irmgard von Opel das Geheimnis
der knusprigen Kartoffelscheiben im Chips-
Herkunftsland USA entdeckte und in den
60er Jahren auf ihrem Gut Petersau bei
Frankenthal die erste Produktionsanlage fiir
.Chio Chips” in Betrieb nahm. Es folgten
mehrere Fusionen mit Snack-Spezialisten:
Chio schloss sich zusammen mit Funny-
Frisch, 1995 folgte die Ubernahme von

I Abb. 1: Zu der Marken- und
Produktvielfalt der Intersnack Group
zahlen Chio, Pom-Bér, Ultje, Goldfisch-
li und wie hier gezeigt Funny-Frisch
Kessel-Chips.
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Wolf BergstraBe, Erfinder des Knabber-Klassikers
Goldfischli. 2008 fusionierte Intersnack schlieB-
lich mit Europas groBter Nuss-Gruppe, ,The Nut
Company” (TNC), zur ,Intersnack Group” und
bernahm 2013 den britischen Wettbewerber
.KP Snacks”. Still und leise ist das Unternehmen
so zu Deutschlands Marktfiihrer mit europaweit
stolzen 8.000 Mitarbeiter und einen Jahresumsatz
2 Mrd. € avanciert.

Ein Wachstumsprozess, der das Unterneh-
men vor Herausforderungen stellt. , Wir miissen
natlirlich dafiir sorgen, dass sich unsere internen
Prozesse und Strukturen der wachsenden GroBe
unseres Unternehmens anpassen. Das gilt auch
fir die IT”, erklart Breuer. Hier setzt das Unter-
nehmen u.a. auch auf die Zusammenarbeit mit
professionellen Partnern. 2008 entschied es sich
deshalb fiir die Zusammenarbeit mit TA Triumph-
Adler, Spezialist im Document Business. ,Wir
sind sehr froh, dass wir mit TA Triumph-Adler
einen Partner haben, auf den wir uns in allen
Fragen des Dokumenten-Managements vollkom-
men verlassen kdnnen”, erzahlt Breuer im Konfe-
renzraum der Intersnack Group.

+TA Triumph-Adler hat fiir uns individuelle
Losungen entwickelt. Deshalb haben wir uns auch
entschieden, den Vertrag zu erweitern und um 53
Monate zu verldngern”. Neben ihm am Tisch sitzt
Guido Eisfeld, Vertriebsdirektor von TA Triumph-
Adler, mit seinem Kollegen Heinz Zimmermann,
Vertriebsleiter. Beide freuen sich Gber das Kom-
pliment. Dabei war die Zusammenarbeit der bei-
den Unternehmen nicht immer krisenfrei. ,2011
gab es eine Phase, in der wir unzufrieden waren
und erst wieder von lhren Leistungen berzeugt
werden mussten”, erinnert sich Breuer lachelnd
mit Seitenblick auf Eisfeld und Zimmermann.
Die nahmen die Herausforderung damals gern
an. ,Wir haben im Rahmen einer umfassenden
Analyse die internen Ablaufe, die genutzten Sys-
teme und unsere Losungen noch einmal genau
unter die Lupe genommen und der Intersnack
Group ein neues Angebot gemacht. Wir waren
dabei sehr selbstkritisch — und haben eine gute
Losung gefunden”, erklart der erfahrene Berater.
. Konkret bedeutete das: Im Rahmen unseres Total
Output Management Konzepts T.0.M. haben wir
damals 14 individuell abgestimmte Drucksyste-
me in der Zentrale der Intersnack
Group eingesetzt, unsere Asset- und
Systemmanagement-Lésung Cockpit
implementiert und die bereits vorhan-
dene DMS-Losung des Unternehmens
Docuware auf den neuesten Stand
gebracht.” Die gemeinsam bewal-
tigte Krise hat beide Partner in ihrer
Zusammenarbeit gestarkt, nun folgt die
Vertragsverldngerung um 53 Monate.
«Mich hat das tatkraftige und professio-
nelle Engagement von TA Triumph-Adler
nachhaltig beeindruckt. Die Systeme und
Lésungen sind absolut state of the art.
Hinzu kommt ein schneller, zuverlassiger
Service —wenn ein Gerat doch mal streikt,
dann ist noch am selben Tag der Service-
Mitarbeiter von TA Triumph-Adler bei uns
vor Ort — so muss das sein”, lobt Breuer.
Seine hohen Anspriiche sind berechtigt —
ausfallende Gerdte konnen den Geschafts-
betrieb des Unternehmens lahmlegen.
Dem versierten IT-Profi ist deshalb auch
eine Kontinuitat und Verbindlichkeit in der
Zusammenarbeit wichtig. ,Es ist ein Zeit-
und Wissensverlust, wenn die Ansprech-
partner wechseln. Bei TA Triumph-Adler
haben wir in allen Fragen des Doku-
menten-Managements immer dieselben
professionellen  Ansprechpartner, die
unser Unternehmen kennen”. Cockpit,
die Asset- und Systemmanagement-
Losung von TA Triumph-Adler, sorgt
bei der Intersnack Group fiir Transpa-
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I Abb. 2: Heinz Zimmermann (links) und Carsten Breuer (rechts) bei der
Dokumentenausgabe.

renz und Arbeitserleichterung. Mit
ihr ist es moglich, den Status aller
Systeme und Gerate auf einen Blick
zu kontrollieren, Stdrungen werden
automatisch gemeldet. Mit Hilfe des
Supply-Managements werden Ver-
brauchsmaterialien, z.B. Toner, auto-
matisch nachbestellt. Die monat-
liche Abrechnung pro Seite erfolgt
tiber das Klickpreismodell, das die
genaue Zuordnung der entstehen-
den Kosten erlaubt. ,Diese Trans-
parenz ist uns wichtig. Denn auch
wenn wir auf dem Weg zum papier-
losen Biiro sind, ist unser Druckvo-
lumen hoch — und unser Anspruch
an die Qualitdt des Drucks auch.
Deswegen sind unsere Drucker mit
Fiery-Controllern ausgestattet und
garantieren Farbechtheit”, erklart
Breuer. Das Druckerpapier lasst er
von TA Triumph-Adler direkt ins Biiro
liefern.

Auch das Thema Sicherheit
spielt natiirlich eine groBe Rolle fiir
das Unternehmen. Fir Sicherheit
bei den Druck- und Kopiervorgan-

gen sorgt das Data Security-Kit von
TA Triumph-Adler, das die in den
Druck- und Kopiersystemen vor-
handenen Festplatten sichert. Ein
spezieller Uberschreib-Algorithmus
tberschreibt samtliche Daten der
erfolgten Druckjobs, so sind die
Daten spater nicht fiir Unbefug-
te abrufbar. Auch im digitalen
Dokumenten-Management ist fir
maximale Sicherheit gesorgt. ,Wir
haben dem Kunden geraten, weiter
mit der DMS-Ldsung Docuware zu
arbeiten, da diese bereits in der
Unternehmenszentrale eingefihrt
war und es nicht unbedingt not-
wendig war, neu zu investieren.
Dafiir haben wir diverse Upgrades
durchgefiihrt, alle Fehler eliminiert
und nun eine optimal funktionie-
rende Losung mit hohen Sicher-
heitsstandards und  Revisionssi-
cherheit”, erzahlt Eisfeld. Auch
Breuer erinnert sich an das ambiti-
onierte Projekt: ,Das war ein ziem-
licher Handstand, den wir aber mit
Bravour gemeistert haben.”

Ausblick

Doch die néchste Herausforderung
steht bereits vor der Tiir. Der anhal-
tende Erfolg und das Wachstum
der Intersnack Group machen sich
raumlich bemerkbar — ein Umzug
steht an. Direkt gegeniiber dem
bisherigen Sitz des Unternehmens
ist ein beeindruckender Neubau
mit viel Raum fiir Entfaltung ent-
standen. In wenigen Tagen heift es:
Koffer packen und los. Natiirlich ist
auch der Umzug genauestens zwi-
schen den Partnern abgesprochen
und Breuer sieht dem Umzugs-
tag optimistisch entgegen. ,Wir
haben die Zahl unserer Gerate auf
17 Stiick aufgestockt, da sich die
Laufwege verlangern. Der Umzug
ist seitens TA Triumph-Adler bes-
tens vorbereitet — das wird laufen
wie am Schniirchen”. Zeit, um sich
iiber das gemeinsam Erreichte zu
freuen — vielleicht beim Genuss der
hauseigenen Produkte. SchlieBlich
meinte doch schon Oscar Wilde:
Der einzige Weg eine Versuchung
loszuwerden, ist, ihr nachzugeben.
Guten Appetit!

Autorin:
Simone Brett-Murati

Kontakt:

TA Triumph-Adler GmbH

Simone Brett-Murati

Norderstedt Tel.: 040/52849-243
simone.brett-murati@triumph-adler.net
www.triumph-adler.net

I Leitfaden zur standortiibergreifenden Standardisierung

CoONSENSE

Software fur
Prozess- und
Qualitats-

Die Felten Group hat einen Leitfaden zur stand- management
ortiibergreifenden Standardisierung der Produk-
tionsprozesse herausgegeben. Derzeit weisen
die deutschen Fertigungsunternehmen an ihren
verschiedenen Produktionsstétten sehr heteroge-
ne Verhéltnisse auf. Damit gehen jedoch hohere
Kosten einher, auBerdem kann die Leistungsqua-
litat und Wirtschaftlichkeit der verschiedenen
Produktionsstatten nicht miteinander verglichen
werden. Deshalb plant derzeit mehr als jedes
zweite Fertigungsunternehmen, die Produkti-
onsprozesse standortweit zu standardisieren.
Hierfiir soll der Leitfaden ,Standortiibergreifen-
de Standardisierung der Produktionsprozesse”
eine praxisnahe Hilfestellung bieten. Inhaltlich
beschaftigt er sich einerseits mit dem gegenwar-
tig heterogenen Status der Produktionsverhalt-

nisse und der damit verbundenen Konsequenzen.
AuBerdem enthalt er konkrete Lésungsmodelle fiir
die technische Realisierung einheitlicher Prozesse
an allen Produktionsstatten. Darliber hinaus wer-
den Best Practice-Tipps zur generellen Planung
und Durchfiihrung von Standardisierungsinitiativen
gegeben. Typische Basis hierfiir sind MES-Systeme,
die fir eine einheitliche Technologie sorgen, aber
trotzdem die individuellen Prozessanforderungen
in den Funktionalitdten abbilden kénnen. Bestellt
werden kann der Leitfaden per Mail unter praxishil-
fen@felten-group.com.

Wir freuen uns
auf lhren Besuch!

www.consense-gmbh.de

LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 ® 2014 « 25

Felten GmbH

Tel.: 06581/9169-0
info@felten-group.com
www.felten-group.com
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Raffinierte Ole & Fette

Integrierte Engineering-Losung fiir die Anlagenplanung

Als Qualitatsproduzent pflanzlicher
Fettstoffe legt die Florin AG gr6Bten
Wert darauf, den gesamten Produk-
tionsprozess zu beherrschen und im
eigenen Haus zu betreiben. Konse-
quenterweise hat sich das Unterneh-
men bei der Wahl des Engineering-
Planungswerkzeugs fiir Cadison und
damit fir eine durchgehende, multidis-
ziplindre Losung entschieden.

Schokolade, Kekse, Eis, Babynahrung: Pflanzliche
Ole und Fette bestimmen mit (iber die Textur,
das Aussehen, den Geruch und den Geschmack
vieler Lebensmittel. Sie liefern Energie, Vitamine
und unentbehrliche Fettsauren. Zudem schiitzen
sie als Kosmetika die Haut und transportieren in
Salben und Essenzen die Heilkraft von Medika-
menten.

Die Florin AG ist ein unabhangiges Schwei-
zer Familienunternehmen mit rund 130 Mitar-
beitern. Als groBter Hersteller von pflanzlichen
Fettstoffen in der Schweiz legt das Unternehmen
besonderen Wert auf Qualitat. Die Pflanzendle
und Pflanzenfette stammen aus traditionellem
Anbau, genveranderte Ausgangsstoffe sind
ebenso tabu wie die Lésungsmittel-Extraktion:
Die Florin AG gewinnt die Ole allein durch Pres-
sen und Erwarmen.

Das beste Qualitatsniveau erreicht, wer alle
Fertigungsschritte in der eigenen Verantwortung
behdlt, davon ist das Management iberzeugt —
und produziert am Standort Muttenz alles selbst:
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Als einziger Anbieter in der Schweiz beherrscht
die Florin AG samtliche Produktionsschritte, von
der Rohstoffgewinnung aus den Saaten bis zur
Auslieferung der Ole, Fette und Margarinen mit
Frischegarantie.

Das Kundenportfolio reicht vom Gastrono-
mie- und Béckereibedarf iber den Detailhandel,
die Nahrungsmittel-, Chemie- und Pharmain-
dustrie bis hin zur Futtermittelindustrie. Jahrlich
investiert das Unternehmen mehrere Millionen
Schweizer Franken in modernste Logistik, in Pro-
duktionsanlagen und Lagerkapazitaten.

Vielfalt der Anlagentechnik
beherrschen

Das jiingst in Betrieb genommene neue Rohfett-
Tanklager dient zur Zwischenlagerung diverser
Rohfette fiir die Weiterverarbeitung in der Raf-
finerie. Jeder der acht Tanks weist ein Fassungs-
vermogen von 40 m? auf. Das Rohfett wird — je
nach Provenienz - auf einer Temperatur zwischen
60 und 80°C gehalten. So bleibt das Fett fliissig
und kann bei Bedarf ohne Zeitverlust zur Raffi-
nation gefordert werden.

Geplant hat das Tanklager bei Florin der
Konstrukteur und Teilprojektleiter Vitali Fischer.
Er erstellt mit dem Cadison P&ID-Designer for
Visio die fiir jedes Engineering-Projekt grund-
legenden R&I-Schemata und fiihrt diese zur
weiteren Anlagenplanung mit dem Cadison
3D-Designer fort.

Die Wahl dieses voll integrierten multidiszi-
plindren Planungs-Tools erfolgte mit Blick auf
die Vielfalt der Anlagentechnik bei der Florin
AG: Das Unternehmen ist stolz auf seine bran-
chenweit unerreichte Fertigungstiefe. Ein solches

1 Abb. 1: Pflanzliche Ole und
Fette bestimmen mit iiber
die Textur, das Aussehen, den
Geruch und den Geschmack
vieler Lebensmittel.

Qualitatsmerkmal erfordert ein entsprechend
leistungsfahiges Planungswerkzeug.

Cadison vereint den gesamten Engineering-
Workflow in einem System. Das Tool unterstiitzt
den Anwender durch seine hohe Flexibilitat zur
Anpassung des eigenen Workflows sowie den
notwendigen Katalogen, die schnell und effizient
auf eigene Unternehmensstandards angepasst
werden konnen.

Assistenz-Module
sparen Zeit und Kosten

Was zeichnet Cadison aus? Das Planungs-
Werkzeug wurde von den Software-Entwicklern
nicht als reines CAD-Tool konzipiert, sondern
als objektorientierte datenbankgestiitzte Engi-
neering-Losung. Durch die integrierte Datenba-
sis stehen alle Projektdaten automatisch in den
unterschiedlichen Anwendungsbereichen, wie
P&ID, 3D-Rohrleitungsplanung, Isometrie-Gene-
rierung, automatische Reporterstellung usw.,
sofort und vollstandig zur Verfiigung.

Durch die objektorientierten Datenmodelle
fir die unterschiedlichen Anwendungsbereiche
ist es moglich, alle Planungsphasen zu inte-
grieren. Das spart Zeit und Kosten. Mit Cadison
werden schon ab der Akquisition Informationen
erfasst und stehen in allen weiteren Projekt-
phasen den Projektmitarbeitern direkt zur Ver-
fligung. Dabei spielt es keine Rolle, ob fiir das
Projekt zuerst technologische Engineering-Daten
oder direkt grafische Daten erzeugt werden.

Jede Komponente ist in der Datenbank
abgelegt und wird von den Usern in den jeweili-
gen Planungsschritten von dort abgerufen. Das
beginnt bei der Angebotsabgabe und endet bei



der Dokumentation. Die Komponente wird im

Planungsprozess immer genauer spezifiziert,

erhélt ihre Medieninformation usw. — alles

geschieht in der Datenbank und die hinterleg-
ten, zugeordneten Informationen sind fiir jeden

User stets gleich.

Die wesentlichen Vorteile bei der Planung mit

der 3D-L6sung Cadison:

I der Gesamtprozess von der Planung bis zur
Montage einer Anlage ist deutlich schneller
und vor allem im Wortsinne durchschaubarer
geworden,

I Anderungen sind durchgehend in allen Doku-
menten und erheblich schneller realisierbar,

I das Tool verwaltet zuverlassig auch sehr gro-
Be Datenmengen,

I der Planungsaufwand fiir neue Anlagen sinkt
deutlich.

Vitali Fischer: ,Mit den Cadison-Tools Behalter-

Assistent, Stutzen-Assistent und Isogen arbeite

ich besonders haufig. Mit diesen Assistenz-

Modulen kann ich innerhalb kiirzester Zeit

3D-Behalter und 3D-Tanks erstellen und bear-

beiten”. Weitere Anforderungen wie Schnitte,

Ansichten und Perspektiven werden auto-

matisch generiert und bieten dem Anwender

ein hohes MaB an Unterstiitzung. Nach dem

Positionieren der Behalter oder Stutzen in der

3D-Konstruktion kann anschlieBend an dem

intelligenten Stutzen einfach die Rohrleitungs-
planung fortgefiihrt werden.

i
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I Abb. 2: Das mit Cadison geplante neue Rohfett-
Tanklager wurde mittlerweile erbaut und in
Betrieb genommen.

.Und das sehr praktische Tool Isogen erzeugt
nach dem Erstellen von Skizzen und anschlieBen-
der automatischen Belegung der Rohrleitungen
Isometrien fiir die Fertigung in der Werkstatt”,
sagt Fischer. Das gleichzeitige Erstellen von
Rohrleitungsplanen und Isometrien ist nach sei-
nen Erfahrungen ein erheblicher Vorteil. Fischer
weiter: ,Durch das Planen der neuen Anlagen
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bzw. Anderungen der vorhandenen Anlagen mit
Cadison vermeiden wir mdgliche Montagefeh-
ler oder Kollisionen. Zudem ist es mdglich, alle
benétigten Teile und Komponenten in der rich-
tigen Anzahl und der geplanten Spezifikation
zu bestellen. Auch das erspart uns eine Menge
Zeit". Nicht zuletzt verweist er darauf: ,Durch
Ubergabe der Isometrien und der 3D-Zeichnun-
gen an die Werkstatt ist den Kollegen klar, was
zu tun ist — das hat die Qualitat der Arbeitser-
gebnisse erkennbar verbessert.”

Fazit

Vitali Fischers Fazit lautet: ,Meiner Meinung
nach gibt es fiir unseren Bereich bzw. fiir den
Anlagenbau derzeit kein besseres Enginee-
ring-Tool auf dem Markt.” Aktuell plant er mit
Cadison eine umfangreiche Werkserweiterung —
Fertigstellung in zwei Jahren.

Autor: Ralf Lehmann, Managing Director,
ITandFactory AG, CH-Rheinfelden

Kontakt:

ITandFactory AG
CH-Rheinfelden

Tel.: +41 (0)61-833-30-50
rheinfelden@ITandFactory.com
www.|TandFactory.com

I Filialen bestellen online

Die Metzgerei Zeiss aus Hanau hat ein Online-

Bestellsystem fiir ihre rund 100 Filialen einge-
fiihrt. Diese kénnen ab sofort ihre Waren fiir die
Theke Uber einen Webshop unter www.erich-
zeiss.de ordern. Die Applikation wurde gemein-
sam mit der Firma CSB-System entwickelt, um
den zeitlichen und personellen Aufwand bei der
Auftragserfassung zu minimieren. Der kaufman-
nische Leiter Antonio Valero sagte anlasslich des
Livegangs des Systems: ,Friiher waren intern
zwei Personen mit der Aufnahme von Bestel-
lungen via Telefon E-Mail oder Fax beschaftigt. Jetzt kdnnen wir unser
Personal effektiver in anderen Bereichen einsetzen.” Ein weiterer Vorteil
ist die durchgehende Integration der IT-Landschaft, denn Zeiss setzt auch
in der Warenwirtschaft auf die CSB-Branchensoftware. Die Anbindung
einer externen Ldsung iber Schnittstellen war nicht notwendig. Fiir die
Filialen bedeutet das System ein deutliches Plus an Effizienz und Flexibili-
tat, denn der Bestellordersatz steht online permanent zur Verfiigung. Die
Filialleiter konnen Fleisch, Wurst, Fertiggerichte und Salate ordern, wann
es ihre Zeit zulasst. Uber die Bestellmaske kann der Benutzer aus gut 300
Artikeln auswahlen und die gewiinschte Menge zum Liefertermin seiner
Wahl eingeben. Bis 10.00 Uhr morgens miissen die Produkte bestellt
sein, wenn schon am ndchsten Tag geliefert werden soll.

CSB-System AG
Tel.: 02451/625-0
info@csh.com
Www.csh.com

I Optimierung der Lebensmittelproduktion

Wonderware, seit Anfang 2014 eine Marke von Schneider Electric,
hat den ,Intelligent-Engineering-Ansatz” als elementaren Bestand-
teil eines flexiblen MES-Portfolios fiir die industrielle Automatisie-
rung prasentiert. Dieser Ansatz bietet Herstellern der Getranke-
und Liquid Food-Industrie ein offenes und dadurch individuelles
Konzept, das lber eine reine Software-Losung hinaus in Richtung
Projektierung und Umsetzung blickt. Die MES-Module Wonderware
MES / Operations Wonderware MES / Performance und Wonderware
MES / Quality, die individuell konfiguriert werden kdnnen, tragen
dazu bei, Herstellungsprozesse zu vereinheitlichen und gleichzeitig
Produktsicherheit bei vollstandiger Riick- und Nachverfolgbarkeit
zu garantieren. Mit einer Kombination weiterer Ldsungen aus den
Bereichen Reporting & Analyse sowie aus der Uberwachung und
Kontrolle der Verpackungsprozesse lasst sich zudem der Energiever-
brauch eines Unternehmens um bis zu 5% senken und die Produk-
tionsleistung um 3-5% steigern. Auf Basis der Archestra-Software
Architektur sind die Systeme skalierbar und ermdglichen so eine
schrittweise und risikoarme Anpassung und Verbesserung der Pro-
duktion. Dariiber hinaus sorgt die Nutzung bestehender Investiti-
onen in Verbindung mit offenen und integrationsfahigen Tools fir
Kosteneffizienz. Dies ermdglicht es Unternehmen, sich flexibel an
verandernde Marktbedingungen anzupassen und gleichzeitig wirt-
schaftlich zu agieren.

Schneider Electric / Invensys Systems GmbH
Tel.: 02131/4062-0
tanja.gehling@schneider-electric.com
www.schneider-electric.com
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Abb. 1: Danone-Tochter
Blédina nutzt SaaS-Software
fiir Transportlogistik.

Neuausrichtung schafft Effizienzplus

Danone-Tochter Blédina optimiert Logistikkette mit TMS-L6sung

Die Anforderungen in der Lebensmittellogistik sind hoch. Riickverfolgbarkeit, Qua-
litat und Sicherheit spielen eine wichtige Rolle und stellen fiir alle Beteiligten eine
anspruchsvolle Aufgabe dar. Babynahrungsmittelhersteller Blédina verlasst sich

dabei auf die webbasierte, modulare Software ,Transwide” von Wolters Kluwer

Transport Services, um alle Transportstrome zu optimieren und zuverlassig zu steu-
ern — mit dem Ergebnis: Blédina erreicht eine 100%ige Transparenz hinsichtlich

aller Transportaktivitaten, 90% der Transportauftrage sind automatisiert und das

Transportbudget wird eingehalten.

Mit Giber 100 Jahren Erfahrung legt die franzo-
sische Einheit Blédina der Unternehmensgruppe
Danone Nutricia Early Life Nutricion groBen Wert
auf kontinuierliche Optimierung der Lieferkette,
um seinen Kunden einen hohen Servicestandard
zu gewahrleisten. Jahrlich muss das Unterneh-
men 20.000 Transportauftrage, 40 Transport-
partner sowie die Lade- und Entladevorgange
an fiinf Logistikstandorten und vier Produkti-
onsstandorten in Frankreich und Deutschland
steuern. Eine Herausforderung, die nach einer
innovativen, profitablen und zuverlassigen Trans-
portlogistiklésung verlangt. Fir die Planung und
die Verwaltung der Transportprozesse wahlte
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Blédina das modulare Transportmanagementsys-
tem (TMS) Transwide von Wolters Kluwer Trans-
port Services.

Xavier Cheynet, Supply Chain Manager bei
Blédina, resiimiert: ,Die Losungen von Transwide
haben es uns ermdglicht, unsere Transportorgani-
sation grundlegend zu iberdenken. Durch die Ent-
scheidung zur Rezentralisierung konnten wir mehr
Effizienz und Zuverlassigkeit realisieren. Das von
Transwide vorgeschlagene laufende Transportma-
nagement und die Leistungsindikatoren haben
dafiir gesorgt, dass wir unser Transportnetzwerk
fiir unsere Lieferungen in Frankreich und im Aus-
land duBerst genau verwalten kénnen.”

I Dipl. Volkswirtin Andrea
Ludwig, Spezialistin fiir
Social Media und Public
Relations-Konzepte

Verbesserungspotenzial

Verbesserungspotenzial gab es beispielsweise
in puncto Time-Slot-Management. Es galt die
Lastwagen zu koordinieren und Warteschlangen
zu verkiirzen. 2012 entschied sich Blédina des-
halb, als Pilotprojekt das Zeitfenster-Manage-
ment-Tool Tw Slot von Transwide einzusetzen.
Das zuverlassige Planungstool lasst Lade- und
Entladevorgange transparent gestalten und
reduzierte Wartezeiten und -kosten in den fiinf
Logistikstandorten in Frankreich und auBerhalb.
Quentin Bonnerot, Logistik Projektleiter bei Blé-
dina, erklért: ,Die SaaS-Plattform Transwide ist



eine Losung, die bereits von anderen groBen
europdischen Herstellern verwendet wird und
sich vollstandig mit unseren SAP ERP-Schnittstel-
len verbindet. Diese Flexibilitat, Skalierbarkeit
und die Einfachheit des Lernprozesses gefiel uns.
Wir waren iiberrascht, wie schnell sich unsere 40
Verlader mit Tw Slot vertraut gemacht haben, um
ihre Ladungen iiber das Internet zu buchen.” Die
Ergebnisse erfolgten prompt: Alle Verlader haben
sich in Bezug auf Piinktlichkeit verbessert und
Wartezeiten wurden eliminiert. Das Portal zur
Zeitfensterbuchung findet sicherlich nicht zuletzt
aufgrund der Benutzerfreundlichkeit und kosten-
losen Nutzungsmdglichkeit fiir alle Partner von
Blédina immer starker Anwendung.

Uberzeugt hatte auch, dass die TMS-Lésung
trotz der Anbindung zur SAP-ERP-Schnittstelle
innerhalb weniger Wochen einsatzbereit ist. Da
die Module als ,Software as a Service” (SaaS)
online zur Verfligung stehen, sind die Imple-
mentationskosten entsprechend gering und
ermoglichen eine schnelle Rentabilitat. 2013
erweiterte man deshalb die Anforderungen in
Bezug auf Prozessautomatisierung und Trans-
portverfolgung. Das Projekt installierte dynami-
sche Carrierzuweisung und Leistungsindikatoren
iiber die gesamte Transportkette, um einen rei-
bungsloses operatives Management seitens Blé-
dina zu gewahrleisten — von der Planung bis zur
Umsetzung samt Zahlung und mit zuverlassigem
Abrechnungskonto.

Geringere Kosten — schneller ROI

Seit 2014 sind nun weitere Module im Einsatz:
Tw Select automatisiert den gesamten Transpor-
tauftragsprozesses, denn die Ausschreibung von
Transportauftragen kann gleichzeitig oder nach-
einander fiir eine Gruppe von Spediteuren erfol-
gen und bei Ablehnung an die nachsten Anbieter

5 e 4 = A

I Abb. 2: Dank Transwide 100% Transparenz aller
Transportaktivitdten - ein Softwaremodul bewer-
tet auch die Verladeleistung.

in der Rangliste weitergeleitet werden. Ferner
hat Blédina Tw Quota, fiir die komplexe Volu-
menzuweisung und Tw Call-off, um die Trans-
portauftrage {iber das Internet zu iibermitteln,
sowie Tw Trace zur Statusverfolgung erfolgreich
im Einsatz. Heute profitieren die Logistikabtei-
lung, die Verlader und die Transportdienstleister
taglich von den Vorteilen von Transwide. Uber

Software o IT I I

90% der Transportauftrage sind bereits automa-
tisiert. Die Spediteure werden in Echtzeit infor-
miert — per elektronischem Versand von Fracht-
ausschreibungen; Telefon, Fax oder E-Mail sind
damit komplett Giberfliissig. Gleiches gilt fiir die
dynamische Zuweisung fiir Verlader in Bezug auf
die Logistikfltisse im Vorlauf, die Blédina gewahr-
leisten, dass die Einhaltung der Transportplans,
der bereits mit der Ausschreibung vorgegeben
wird, sichergestellt wird.

Ein weiterer, wichtiger Vorteile fiir Blé-
dina sind die Leistungsindikatoren, die sehr
iiberzeugende Felddaten generieren und eine
schnelle Beurteilung der Verladerleistung zulas-
sen. Aus Transparenzgriinden sendet Blédina die-
se Daten an seine Transportpartner, so dass diese
im Rahmen ihres Jahresvertrags auf mogliche
Verbesserungen hingewiesen werden kdnnen.

Xavier Cheynet abschlieBend: ,Mal abgese-
hen von der besseren Einhaltung unseres Trans-
portbudgets, welches 50% unser Logistikkosten
ausmacht, konnten Wartezeiten beim Be- und
Entladen drastisch reduziert werden und die
Kundenzufriedenheit stieg signifikant. Wir errei-
chen nun eine 100%ige Transparenz hinsichtlich
aller Transportaktivitaten. Unsere Erwartungen
wurden voll erfiillt.”

Autorin: Andrea Ludwig

Kontakt:

Wolters Kluwer Transport Services
Zaventem, Belgien

Céline Mercier

Tel.: +32(0)2 641 13 86
CelineMercier@WoltersKluwer.com
www.wktransportservices.com/de

I Transparenz und Flexibilitat

Consense GmbH

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

Die innovative Software Consense IMS|QMS|PMS der Aachener Firma Consense, Spezialist fiir Qua-
litétsmanagement und Integrierte Managementsysteme, ist ab sofort in der Version 10.0 verfiigbar.
Zahlreiche neue Features und Funktionen bieten noch mehr Komfort in der Anwendung. Ein neues
User Interface bietet Anwendern nun bereichsspezifische Ubersichtsseiten. Neben der Listendarstel-
lung lassen sich wichtige Informationen und der Status aller Ablaufe und Prozesse auch in kompakter,
frei konfigurierbarer Kacheldarstellung anzeigen. Ebenfalls fiir Erfassharkeit auf einen Blick sorgt die
neue grafische Darstellung von Workflows. Neue Workflows mit erweiterten Benachrichtigungsoptio-
nen inklusive Eskalation vereinfachen die Wiedervorlagen zur regelméBigen Uberpriifung von Doku-
menten und Prozessen. Diverse Statistiken und Filter erlauben zielgerichtete und auch bereichsspezi-
fische Auswertungen der unternehmensweiten Kenntnisnahmen.
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Der grofBe Frithstickstest

Der Textur-Analysator EZ-Test-X im Einsatz

Nahrungsmittel als Grundbedarf des menschlichen Lebens unterliegen standigen
Kontrollen. Neben Geschmack und der Uberpriifung der Inhaltsstoffe, stellt sich

stets die Frage nach den physikalischen Eigenschaften unserer Nahrung: Wie schnell

altert unser Brot? Wie knackig ist unsere Wurst? Welche Unterschiede weisen Eier-

schalen aus verschiedener Haltung auf? Diese Fragen erdrtern wir anhand eines

gewohnlichen, kontinentalen Friihstiicks: Eier, Brot und Wirstchen.

Ei ist Teil eines reichhaltigen, guten Friihstiicks
— egal ob gekocht, gebraten oder als Omelett.
Im Schnitt verzehrt der deutsche Bundeshiir-
ger 217 Eier pro Jahr. Diesem Verbrauch steht
eine hohe Produktionsrate gegentiber, die nur
iiber eine hohe Population in der Tierhaltung zu
ermdglichen ist. Spatestens seit dem Verbot der
Kafighaltung findet ein Umdenkprozess in der
Eierproduktion statt und die Anzahl der Produk-
tionsbetriebe mit biologisch erzeugten oder Eiern
aus Freilandhaltung nimmt zu. Welchen Einfluss
hat die Haltung auf das Erzeugnis selbst?

Ein Index der natirlichen Haltung konnte die
Eierschale darstellen, da anzunehmen ist, dass
aufgrund einer artgerechten Haltung ein zwar
langsameres Eiwachstum stattfindet, dafiir aber
die Schale mehr Kalzium binden kann und somit
eine hohere Festigkeit aufweisen konnte.

Harter Kern, harte Schale?

Aus diesem Grund wurde die Steifigkeit von Eiern
aus unterschiedlichen Haltungsarten verglichen

— sie stammten aus einem willkiirlichen Super-
markt und wurden einem Drucktest mit dem
Textur-Analysator EZ-Test-X unterzogen. Zum
Einsatz kamen Eier aus Bodenhaltung, aus Frei-
landhaltung, aus biologischer Haltung sowie aus
Freilandhaltung mit spezieller Kornerfiitterung.
Alle Eier wurden in die Maschine eingespannt
und mit gleichbleibender Traversenbewegung
bis zum Bruch getestet. Um etwaige natiirliche
Unebenheiten zu nivellieren, wurden die Unter-
seite der Auflageflache sowie die Unterseite der
Druckplatte mit einer ca. 40 mm starken Schaum-
stoffplatte versehen. Alle Testmessungen wurden
zeitnah jeweils an den rohen als auch den 10
Minuten hartgekochten Eiern durchgefiihrt.

Art der Haltung und Festigkeit der
Schale

Tabelle 1 zeigt uneinheitliche Werte. Wahrend die
Werte fiir Eier aus Bodenhaltung und aus Frei-
landhaltung kaum Unterschiede zwischen dem
gekochten und ungekochten Zustand zeigen, fin-

I Abb. 2: Textur-Analysator EZ-Test-LX mit @ 50 mm Kompressionsaufsatz.
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I Abb. 1: Textur-Analysator EZ-Test-LX mit modifi-
ziertem Kompressionsaufsatz.

det man bei den Bio-Eiern und der Aufzucht mit
speziellem Kornerfutter eine signifikante Zunahme.
Auch der Festigkeitsverlauf zwischen den einzel-
nen Haltungsarten zeigte sich nicht den Erwartun-
gen entsprechend. Wahrend im gekochten Zustand
die Eier mit zunehmender 6kologischer Haltung
hartere Schalen aufweisen, zeigte sich dies im
rohen Zustand nicht. Uberraschender Weise wie-
sen insbesondere die Bio-Eier deutlich geringere
Werte auf als die Eier aus der Freilandhaltung.
Demzufolge lasst sich nicht sagen, dass die Art
der Haltung wesentlichen Einfluss auf die Schale
hat. Allerdings muss man hier hinzufiigen, dass
die Bio-Eier die geringsten Messwertschwankun-
gen und die einheitlichsten Bruchbilder zeigten.

Brotzeit

Brot stellt in der westlichen Welt seit Jahrtau-
senden ein Grundnahrungsmittel dar. Mit einem
durchschnittlichen Pro-Kopf-Verbrauch von rund
66 kg Brot/Jahr nimmt Europa eine fiihrende
Position im weltweiten Brotkonsum ein. Mit
knapp 70% dominiert Frischbrot die Tiefkiihlpro-
dukte, Fast-Food und Dauerbackwaren.

Kein Wunder, denn frische Backwaren decken
in der Regel den europaischen Friihstiickstisch.
Je nach Geschmack ob Brot, Brotchen, Baguettes
oder Ciabatti, die Hauptsache ist die Frische des
Produkts. Neben traditionellen Backereien wer-
den auch in immer mehr Discountldden frische
Backwaren aus Backautomaten angeboten. Wie
frisch sind diese Backwaren jedoch und gibt es
Unterschiede in der Konsistenz und Haltbarkeit?
Shimadzu hat dies anhand von einigen Backwa-
ren aus einer zuféllig gewahlten Backerei und
einem Discounter getestet.

Der Frische auf der Spur

Hierzu wurden verschiedene Backwaren mit dem
Textur-Analysator EZ-Test-X einem Kompressions-



test unterzogen. Dabei simulieren die Druckplat-
ten einen Drucktest mit der flachen Hand. Hierii-
ber wird die Steifigkeit/Bissfestigkeit von Kruste
sowie Krume getestet. Die Backwaren wurden
dabei einzeln der handelsiiblichen Verpackung
entnommen und je ein Set eine Stunde nach Kauf
sowie nach 24 Stunden und 72 Stunden getestet:

ErwartungsgemaB ist bei nahezu allen Brot-
sorten eine sehr starke Zunahme der Konsistenz
gemessen worden. Dies erklart sich vor allem
durch die Austrocknung der Backwaren in den
mitgelieferten Papiertiiten. Lediglich im Falle des
Krustenbrotes vom Discounter konnte nach 24
Stunden Lagerung ein geringerer Wert gemessen
werden.

Da auch beim Krustenbrot von der Béckerei
eine vergleichsweise nur geringe Zunahme zu
vermessen war, kann davon ausgegangenen
werden, dass diese Backwaren in der Krume
einen weit hoheren Feuchtigkeitsgehalt aufwei-
sen als die Kleinbackwaren. Diese sorgt dafiir,
dass das Brot sehr viel langsamer austrock-
net. Im Falle der Ware des Discounters kam es
anscheinend zu einem Aufweichen der Kruste
iiber die 24 Stunden, sodass hier ein Kraftabfall
zu verzeichnen war. Allerdings kdnnte dies auch
auf eine zu kurze Backzeit hinweisen, sodass das
Brot nicht vollsténdig durchgebacken war.

Insgesamt lasst sich vermerken, dass die Pro-
dukte vom Discounter und der Backerei nach 24
Stunden ahnliche Werte aufwiesen und weiter-
hin verzehrfahig waren. Signifikante Anderun-
gen konnten erst nach 72 Stunden festgestellt
werden. Hier waren allerdings viele Produkte
derartig hart geworden, dass sie nicht weiter
verzehrfahig waren. Eine weitere Ursache, war-
um die Europder ihre Backwaren gerne taglich
frisch genieBen.

Knackt die Wurst?

Wer sein kontinentales Friihstiick erweitern moch-
te, der hat die Mdglichkeit auch auf Wiirstchen

P

I Abb. 3: Test der Schnittfestigkeit mit dem
EZ-Test-LX.

Analytik I —

Eler aus ... Raoh (in N) 10 Min. gekocht (in N)
Bodenhaltung, Gite- N
P 142,74 135,39
Fenilandhaltung, Gite-
181,27 17
Hisik 81,2 2,26
Freilandhaliung
mit Kémerfitterurg, 162,79 193,30
Giiteklasse A I Tabelle 1: Testmessung an rohen
Bic-Eier, Guteklasse A 109,41 161,39 und gekochten Eiern.

Discounter (A) =

Max. Druckkraft (N) Max. Druckkraft (N)

Max. Druckkraft (M)

AACLMNR Backerei (B) nach 1 Stunde nach 24 Stunden nach 72 Stunden
Cosant | ——3 i 5 5
o : g 2 =
Weizenbritchen : :3 3: I$
g — = i
— : 7 7 ———
g z >

I Tabelle 2: Kompressionsmessungen von Backwaren.

Discounter (A} =

Schnittkraft [in N]

Wurstsorte Fleischerei (B) Schnittkraft [in N] roh gekocht/gebraten
Krakauer : :: :3
Mettenden : ”!11 :
Wiener : l; iﬂl
Weillwurst 8 43 o
Nurnbenger B 13 17

I Tabelle 3: Priifergebnis des Schnitttests in der Ubersicht.

zuriickzugreifen. lhre Art variiert nach Geschmack
und Region, sei es gebraten oder gebriiht. Unab-
hangig von Herstellung und Zubereitung wird
von allen Wiirstchen erwartet, dass sie schon zart
sind, dabei aber auch bissfest, denn neben dem
intensiven Geschmack wiinschen die Konsumen-
ten auch ein entsprechendes Bisserlebnis. Neben
der Frage, welche Wurstsorte dieses Bisserlebnis
am besten bietet, stellt sich nachfolgend auch die
Frage, ob es Unterschiede gibt zwischen indust-
riell gefertigten und handwerklich hergestellten
Wiirstchen. Um durch die Zubereitung beeinfluss-
te Unterschiede zu vermeiden, wurden die Wirst-
chen auch im Kaltzustand getestet.

Alle Versuche wurden mit dem Textur-Analy-
sator EZ-Test-X durchgefihrt. Da die Schnitt- und
Bissfestigkeit proportional gleichzusetzen sind,
wurden die Wiirstchen in einem Klingentestver-
fahren zerschnitten, um Unterschiede im Kauver-
halten zu umgehen.

Wie aus der Tabelle zu entnehmen ist, zei-
gen die Wiirste, die vorwiegend warm verzehrt
werden (z. B. Krakauer, WeiBwurst) im ungekoch-
ten Zustand eine wesentliche hohere Schnitt-
kraft als im gekochten Zustand. Dies mag darin
begriindet sein, dass die rohe Wurst wesentlich
weicher in der Ausganskonsistenz ist. Dadurch
ist eine sehr viel hohere Kraft bis zum ersten
Einschnitt erforderlich. Durch den Kochzustand
dehnt sich die Wurstmasse aus und der Darm

strafft sich. Im Gegensatz hierzu zeigen sich bei
den Wiener Wiirstchen zwar keine Unterschiede
im ungekochten wie im gekochten Zustand, da
sie sowohl zum Kalt- als auch zum Warmverzehr
geeignet sind, allerdings ist hinsichtlich Schnitt-
kraft ein signifikanter Unterschied zwischen
der Discounterware und Fleischerei bemerkbar.
Die WeiBwiirste und die Niirnberger Wiirstchen
zeigen sich hingegen uneinheitlich. Wahrend
die WeiBwurst im gekochten Zustand erheblich
einfacher einzuschneiden ist als die Rohware,
sind die Nirnberger Wiirstchen im gebratenen
Zustand deutlich knackiger als die kalte Variante.

Autoren: Dr. Gunnar Miiller, Bernhard Rickert

Kontakt:

Shimadzu Deutschland GmbH
Duisburg

Bernhard Rickert

Tel.: 0203/76 87-0
info@shimadzu.de
www.shimadzu.de

Miiller & Mill Quality Instruments Europe GmbH
Nettetal

Dr. Gunnar Miiller

Tel.: 02153/9581560

info@mmq-europe.de

www.mmg-europe.de
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Zeitnahe Qualitatssicherung

Austing Mischfutterwerk kontrolliert Prozesse mit NIR-Online-Technik

Damme, Landkreis Vechta: Weithin sicht-
bar ragen die weiBen Silos des Austing
Mischfutterwerks (iber die Ebene. Das tra-
ditionsreiche Familienunternehmen steht
bei den Landwirten in der Region seit
Generationen fiir Qualitat. Um den stei-
genden Anspriichen an optimale Futter-
sorten gerecht zu werden, setzt Austing
auf zeitnahe Prozesskontrollen mit Indus-
triespektrometern der NIR-Online GmbH.

I Sibylle Hofmeyer,
Fachjournalistin,
Heidelberg

1911 von Bernhard grosse Austing als Windmiihle
aufgebaut, wurde der Betrieb innerhalb von drei
Generationen zu einem modernen Futtermit-
telwerk ausgebaut. Seit 1953 arbeitet Austing
iiberwiegend fiir die Landwirtschaftliche Bezugs-
genossenschaft Damme (LBD) in Lohnherstellung.
Bis heute ist die tagliche Produktionsleistung auf
rund 1.000 t angewachsen, davon entfallen 90%
auf Schweinefutter und je 5% auf Gefliigel- und
Rinderfutter. Diese Verteilung hat ihren Grund, gilt
doch die Region um Damme mit mehr als 350.000
Schweinemastplatzen als das Zentrum der nieder-
sachsischen Schweinehaltung. Dabei liefert die
LBD an Austing die fiir die Mischfutterherstellung
bendtigten Rohwaren, wie Getreide, EiweiBfutter-
mittel, Stérkefuttermittel, Mineralstoffe und Pre-
mixe, und gibt die Rezepturen vor, nach denen die
rund 200 verschiedenen Futtermittelmischungen
hergestellt werden. Das Unternehmen ist dabei
nicht Eigentlimer der Ware, sondern nur Verarbei-
ter der Komponenten zu Mischfutter.

Technische Innovationen gefragt

LUnser Vorteil besteht darin, dass mit der Bin-
dung an die LBD ein bestandiges Auftragsvo-
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I Abb. 1: Unternehmensleiter Bernhard grosse Austing (links) und sein Geschéftsfiihrer Andreas Robke.

1 Austing Mischfutterwerk GmbH & Co. KG

Die Firma stellt Mischfutter her, die heute aus durchschnittlich 15 einzelnen GroBkomponenten
(z.B. Getreide) sowie verschiedenen Mikrokomponenten (z.B. Vitamine und Spurenelemente)
bestehen. Aufgrund seiner modernen Produktionsanlagen ist der 1911 gegriindete Betrieb auch
in der Lage, Spezialmischungen anzubieten. Allgemein kann der Kunde unter 200 verschiedenen
Rezepturen wahlen, wobei die 10 am haufigsten gewahlten Sorten 50% der Produktion ausma-
chen. Die tagliche Produktionsleistung ist aktuell auf 1.000 t ausgelegt, die Jahresleistung des
Austing Mischfutterwerks betrug zuletzt 280.000 t. Fiir die Produktion steht eine Lagerkapazitat
von 23.000 t fir Rohwaren und 2.300 t fiir Fertigwaren zur Verfiigung. Insgesamt sind in Biiro
und Produktion 20 Mitarbeiter beschaftigt, die teilweise in Schichten rund um die Uhr arbeiten.
Die beachtlichen Produktionszahlen kénnen bei dieser relativ kleinen Beschaftigtenzahl erreicht
werden, weil in allen Ablaufen ein hoher Grad an Technisierung und Automatisierung gegeben ist.
www.austing.de

1 NIR-Online GmbH

Industriespektrometer sind optische Systeme, mit denen die Prozesse zur Herstellung oder Wei-
terverarbeitung organischer und anorganischer Substanzen online analysiert, iberwacht und
gesteuert werden kénnen. Aufgrund ihrer speziellen Beschaffenheit lassen sich Systeme der
NIR-Online GmbH in fast jede beliebige Produktionsumgebung integrieren. Sie ersparen den
Aufwand der Probenahme und -vorbereitung, den die herkdmmliche NIR-Laboranalytik erfor-
dert: Statt Stichproben wird ein kontinuierlicher, zeitnaher Einblick in den Zustand von Prozes-
sen gewonnen. Damit kdnnen Qualitatsschwankungen in der Produktion in Sekundenschnelle
ausgewertet werden. Das lange Warten auf Laborergebnisse entféllt. 2002 in Walldorf/Baden
gegriindet, gehort die NIR-Online GmbH seit Anfang 2014 zur Biichi-Gruppe, einem fiihrenden
Hersteller von Probenvorbereitung, Partikelformation, Nasschemie und analytischer Instrumen-
tation in den Bereichen R&D und Qualitatskontrolle.

www.buchi.com/nir-online




lumen gegeben ist, ohne dass wir uns um den
Einkauf und die Vermarktung der Produkte
kiimmern miissen”, betont Bernhard grosse Aus-
ting, der als Enkel des Firmengriinders 1982 die
Unternehmensleitung iibernahm. Dies bedeutet,
dass sich Austing ausschlieBlich auf die Produkti-
on konzentrieren kann. Permanent investiert das
Mischfutterwerk in technische Weiterentwick-
lungen und Innovationen, um seinen Kunden
eine gleichbleibende Futterqualitdt zu liefern
und die eigene Effizienz zu verbessern.

Von zentraler Bedeutung ist dabei die durch-
gangige Technisierung und Automatisierung
der Ablaufe: von der Annahme der Rohwaren,
die taglich von rund 40 Lkw auf dem Werks-
gelande angeliefert werden, iber die Forde-
rung, Lagerung, Dosierung und Mischung der
Komponenten sowie die Warmbehandlung und
Pelletierung der Fertigmischungen bis hin zum
Absacken und Verladen von Mehlfutter, Pellets
und Kriimelfutter auf die ausgehenden Silo-
Lkw. Durch diesen hohen Automationsgrad ist
Austing in der Lage, mit nur rund 20 Beschaf-
tigten in Produktion und Verwaltung eine Jah-
resleistung von zuletzt 280.000 t zu erbringen.
Die prozessgesteuerte Auftragsabwicklung sorgt
dafiir, dass die bestellte Ware ,Just-in-Time"
das Haus verlasst.

Uberwachung in Echtzeit

Auch bei der Qualitatskontrolle ist Austing auf
technisch neuestem Stand und nutzt mit den
Industriespektrometern der NIR-Online GmbH
ein System, das eine liickenlose Prozessiiber-
wachung in Echtzeit ermdglicht. Mit der Ent-
wicklung dieses Systems verhalf die NIR-Online
GmbH vor mehr als zehn Jahren einer Technik
zum Durchbruch, die einen Quantensprung in
der Prozesskontrolle markiert. Seit Anfang 2014
gehdrt das Unternehmen zur Biichi-Gruppe.

Das Austing Mischfutterwerk schaffte die
NIR-Online-Spektrometer im Rahmen eines

Forschungsprojekts an, das es mit der Univer-
sitdt Bremen zur Verbesserung der Energieeffi-
zienz durchfiihrt. , Mischfutter wird heute nach

Misch- und Pelletierprozesse.

I Abb. 2: Die NIR-Online-Gerdte sorgen fiir eine zeitnahe Kontrolle der

modernsten wissenschaftlichen Erkenntnissen
hergestellt und kann in unserem Betrieb aus bis
zu 15 Komponenten bestehen, je nach Bedarf
und Leistung der Nutztiere”, erldutert Firmen-
chef Bernhard grosse Austing. ,Nur wenn die
Mischungen den Rezepturvorgaben entsprechen,
ist sichergestellt, dass die Tiere optimal erndhrt
werden.”

Obwohl Austing auch zuvor umfassende
Qualitatskontrollen betrieb, er6ffnen die NIR-
Online-Spektrometer eine neue Dimension. Dazu
Geschéftsfihrer Andreas Robke: ,Beim Rohwa-
reneingang konzentrierten wir uns bisher auf
Durchschnittsmuster und entnahmen im Pro-
duktionsverlauf den Mischungen immer wieder
punktuelle Proben, die aber nur mit erheblichen
Zeitverzbgerungen in einem externen Labor
ausgewertet werden konnten.” Mit der NIR-
Online-Technik hingegen lasst sich eine zeitnahe
Transparenz Uber die Zusammensetzung der Pro-
dukte gewinnen. Dazu hat Austing je ein Indus-
triespektrometer in der Rohwaren-Annahme
sowie nach den Misch- und Pelletierprozessen
installiert. Gemessen wird, welchen Gehalt an
Feuchtigkeit, Fett, Rohasche, Starke und Protei-
nen die einzelnen Produkte haben.

Die  NIR-Online-Messungen erfolgen in
einem Bypass an den Fdrderanlagen. Dabei ist
jede Bypass-Leitung mit einem Sichtfenster
versehen, durch welches die vorbeiflieBenden
Rohwaren, Mischungen und Pellets perma-
nent mit Licht im Bereich des Nahen Infrarots
(NIR) bestrahlt werden. Das von den Produkten
reflektierte Licht wird von einem Dioden Array-
Spektrometer parallel ausgelesen. Je nachdem,
welche Konzentration die Parameter in den Roh-
stoffen und Futtermischungen haben, andert
sich die Absorption des zuriickgeworfenen
Lichts. Da alle 30 Millisekunden eine Messung
erfolgt, erhélt Austing fiir jede Charge hun-
derttausende Messwerte. Diese Werte werden
von der Prozesssoftware SX-Center, die sich in
der Schaltwarte des Mischfutterwerks befindet,
online ausgewertet und auf Monitoren als Kurve
dargestellt. So kann der zusténdige Mitarbeiter
zeitnah erkennen, wenn Sollwerte iber- oder
unterschritten werden.

Analytik I —

Jederzeitige Riickverfolgbarkeit

Fir Austing bieten die NIR-Online-Messungen
zahlreiche Vorteile. ,Wir kdnnen damit perma-
nent {berpriifen, ob unsere Futtermischungen
den Inhaltsstoffvorgaben entsprechen”, erklart
Andreas Robke. , Ergeben die Messungen Abwei-
chungen bei den einzelnen Vorgaben, kénnen
diese sofort analysiert und bei Bedarf angepasst
werden. Damit ist eine konstante Qualitat der
Futtersorten gewahrleistet.” Zusétzlich erhalt
Austing am Ende jeder Charge ein Herstellungs-
protokoll, das samtliche Vorgange dokumentiert.
Dies ermdglicht eine jederzeitige Rickverfolg-
barkeit der Produktionsprozesse und tragt dazu
bei, dass auf Riickfragen von Kunden schnell und
zielgerichtet reagiert werden kann. Zuvor war
die Dokumentation auf vakuumverpackte Riick-
stellmuster beschrankt und Anfragen konnten
teilweise nur zeitversetzt beantwortet werden.
Gleichzeitig hilft die NIR-Online-Technik dem
Dammer Mischfutterwerk, die Qualitdt und Wirt-
schaftlichkeit der Produktion sicherzustellen. ,Da
wir laufend die Qualitatsparameter der Produkte
kontrollieren, sind wir in der Lage, korrigierend bei
den Prozessparametern einzugreifen, wenn die
gemessenen Werte nicht den Vorgaben entspre-
chen “, erldutert Andreas Robke. Wenn Zielwerte
nicht erreicht werden, kann sich dies negativ auf
die Gesundheit und das Wachstum der Tiere — und
damit auch auf den Menschen auswirken. Denn
ob es sich nun um den Verzehr von Fleisch, Milch-
produkten oder Eiern handelt: ,Hochwertiges
Mischfutter ist ein wichtiges Glied in der Kette
zur Herstellung sicherer und gesunder Nahrungs-
mittel”, unterstreicht Bernhard grosse Austing die
Bedeutung einer optimalen Futterqualitét.

Autorin: Sibylle Hofmeyer, Fachjournalistin,
Heidelberg

Kontakt:

NIR-Online GmbH
Walldorf

Tel.: 06227/73 26 60
info@nir-online.de
www.buchi.com/nir-online

I Abb. 3: Der kleine Turm im Bild zeugt noch heute von den Wurzeln des
Unternehmens in einer Windmiihle: Das Mischfutterwerk Austing steht seit
Generationen fiir Qualitat.
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Frische Ideen in der Molkerei Gropper

Qualitatskontrolle mit LRS 36 Lichtschnittsenoren

Frische Ideen aus Milch kennt man von
der Molkerei Gropper in jedweder Form,
schlieBlich lieben die ambitionierten Mit-
arbeiter der Ideenmolkerei aus dem bayri-
schen Kesseltal alles was mit Milch zu tun
hat. Eine ,frische’ Idee ganz anderer Art
hat Jiirgen Kreutz von der Instandhaltung
Elektrik bei Gropper fiir die sogenannte
Voll-Steigenkontrolle an den Enden von
Becher-Produktionslinien gesucht. Seine
Idee, diese Aufgabe mit LRS 36 Licht-
schnittsenoren von Leuze Electronic zu
[6sen, reduziert die Anzahl an Sensoren,
vereinfacht die Applikation, spart manu-
elle Umbauten bei den haufigen Forma-
tumstellungen und macht diesen Schritt
der Qualitatssicherung zuverlassiger.

In der 1929 als Kaserei gegriindeten Molkerei
Gropper stellen heute 500 Mitarbeiter neben
klassischen Milchprodukten wie Joghurt, Sahne,
Frischmilch, Desserts und Kaffeespezialitaten
alles her, was mit Milch zu tun hat. Dariiber hin-
aus ist das Unternehmen zuverlassiger Dienst-
leister fUr Abfillung und Logistik im Bereich
Copacking.

Das weitaus groBte Geschaftsfeld ist die
Herstellung von Handelsmarken. Als einer der
namhaftesten deutschen Hersteller in diesem
Bereich produziert Gropper eine breite Palette
an Produkten fiir Discounter, Supermarkte und
international tatige Handelsunternehmen. Die
Produkte werden mit jahrzehntelanger Erfah-
rung und frischen Ideen im eigenen Haus kon-
tinuierlich entwickelt. Leistungsfahige Abfiill-
maschinen und modernste Prozesstechnologie
ermdglichen ein vielfaltiges Sortiment. ,Diese
Vielfalt, die sich auch in der groBen Varianz der
Verpackungsmittel in Form von Flaschen, Kar-
tonverpackungen oder Becher niederschlagt,
ist nicht genau zu beziffern. Schon allein
deshalb nicht, weil es vorkommen kann, dass
Produkte als Aktionsware in speziell designten
Verpackungen nur einmal hergestellt werden”,
erzahlt Jiirgen Kreutz, der stellvertretende Lei-
ter Instandhaltung Elektrik bei Gropper. Daraus
resultiert, dass die Abfiillanlagen ein groBes
MaB an Flexibilitat erfordern und sich die ver-
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1 Abb. 1: Voll-Steigenkontrolle mit einem LRS 36 Lichtschnittsensor von Leuze Electronic an einer
Becher-Abfiillanlage in der Molkerei Gropper mit deutlich sichtbarer Laserlinie.

gleichsweise groBe Abteilung Instandhaltung
permanent mit der technischen Weiterentwick-
lung der Anlagen beschaftigt.

Produktvielfalt
wird zur Herausforderung

In bestimmten Bereichen, wie etwa an den Enden
der sogenannten Becherlinien, wird diese Vielfalt
zur echten Herausforderung. Hier werden Joghurts,
Desserts oder Getrénke in Becher mit Durchmes-
sern von 75 bis 95 mm und Fiillmengen von 80
bis 500 g abgefiillt. Das Design der Becher reicht
vom klassischen Joghurtbecher mit Foliendeckel
bis hin zu Versionen mit zusétzlichem Stiilpdeckel.
+An den Enden dieser Anlagen, die ibrigens in
der Stunde jeweils bis zu 40.000 Becher befiillen,
haben wir Priifapplikationen installiert um zu kon-
trollieren, dass die herauskommenden Steigen voll
bestlickt sind”, erlautert Kreutz.

Auf Grund der Vielfalt und der haufigen For-
matumstellungen waren hier laufend manuelle,

aufwéndige Umbauten zur Ausrichtung der jewei-
ligen Sensorkombinationen notwendig. Entspre-
chend der Anzahl an Bechern in einer Reihe von
einer Steige bestanden diese bei Standardstei-
gen aus jeweils finf Sensoren. ,Hinzu kam, dass
bei bestimmten Becherausfiihrungen, vor allem
bei solchen mit Stiilpdeckel, aufgrund starker
Reflektionen eine zuverldssige Erkennung nicht
gewahrleistet war”, erganzt Kreutz. Weder Licht-
taster noch Ultraschallsensoren fiilhrten zu den
gewiinschten sicheren Ergebnissen. Nach diversen
Installationen unterschiedlicher Systeme brachte
ihn ein Messebesuch am Stand von Leuze Electro-
nic auf die Idee Lichtschnittsensoren vom Typ LRS
(Line Range Sensor) einzusetzen.

Einer fir alle

Lichtschnittsensoren  erkennen,  vergleichbar
einem Laserscanner, tastend die Anwesenheit
von Objekten. Dabei kann ein einzelner LRS 36
Sensor eines oder mehrere Objekte in undefi-



nierter Lage erkennen. Ein besonderer Vorteil ist,
dass Sender und Empféanger in einem kompakten
Gehéuse integriert sind. Mit ihrem groBen Tast-
bereich von 200 bis 800 mm sind fiir Gropper die
LRS 36 Lichtschnittsensoren pradestiniert, um die
Formatumstellungen, sprich Hohenunterschiede
der Becher in den Becherlinien, ohne mechani-
schen Umbau zu Uberbriicken. Insgesamt stehen
bis zu 16 Inspektionsaufgaben mit jeweils bis zu
16 Auswertungen zur Verfiigung, die sich mittels
PC Uber eine Ethernet-Schnittstelle einstellen las-
sen. ,Fiir die Priifung unserer Standardsteigen,
mit fiinf Bechern in einer Reihe, genligt uns eine
Inspektionsaufgabe mit fiinf Auswertefenstern”,
bestatigt Kreutz, dem der LRS 36 Sensor folglich
ausreichend Flexibilitat fir weitere Steigenforma-
te bietet.

Das Auswerteverfahren

Eine Voll-Steigenkontrolle beginnt mit dem Sig-
nal einer erganzend installierten, auf die Steige
gerichteten Trigger-Lichtschranke. Solange von
dieser ein Signal ansteht, sprich eine Steige
erkannt wird, ermittelt der Lichtschnittsensor mit
einer Frequenz von 100 Hz Messergebnisse. In
jeder Messung werden die Bildpunkte innerhalb
der flinf Auswertefenster ermittelt. Die Datenbe-
rechnung und -verarbeitung erfolgt dabei direkt
im Sensor. Das Auswerteergebnis der Schaltfens-
ter ist abhdngig von den frei parametrierbaren
oberen und unteren Schaltgrenzen. Zuletzt kon-
nen die Ergebnisse der fiinf Auswertefenster mit-
einander logisch verkniipft und einem Schaltaus-
gang zugewiesen werden. Bei Gropper (ibergibt
der Lichtschnittsensor im Falle einer Fehlmessung
ein digitales Signal an die {ibergeordnete Steu-
erung. Bis zu sechs Schaltausgange stehen zur
Verfiigung. Damit die kurzen Zwischenrdume
von Becherreihe zu Becherreihe, in denen keine
Bildpunkte entstehen, nicht als Fehlmeldungen
interpretiert werden, wurde eine Entprellungszeit
(Schaltverzogerung) auf der Steuerung eingerich-
tet. Nur wenn fiir eine bestimmte Zeit hinterein-
ander Fehlmessungen stattfinden, handelt es sich
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1 Abb. 2: Sensoren von Leuze Electronic an der Forderstrecke.

um einen fehlenden Becher und eine Steige wird
als Fehlersteige erkannt und sicher ausgeschleust.

Einfache Integration

. Mit dem Auswerteverfahren in den Lichtschnitt-
sensoren sparen wir uns jeweils finf Ausgénge
bzw. den Parametrieraufwand in der SPS an der
Maschine”, resiimiert Kreutz, der sich aber vor
allem dber den groBen Tastbereich der LRS 36
Sensoren freut, weil damit bei Formatumstellun-
gen die mechanischen Umbauten zur Anpassung
an die Becherhohen komplett entfallen: Und es
geniigt fiir alle fiinf Becher einer Reihe ein einzel-
ner Sensor, statt der bisher benétigten Sensorkom-
binationen. Was Kreutz dariiber hinaus an den
LRS 36 Lichtschnittsensoren von Leuze Electronic
schatzt, ist deren einfache Integration in vorhan-
dene Maschinen. Dies betrifft sowohl die mecha-

nische Anbindung als auch die elektronische Inte-
gration und Parametrierung. Die Sensoren werden
einfach iber ihre Schwalbenschwanzverbindung
montiert. ,Wir brauchen keine aufwéndig ver-
stellbaren Halterungen mehr, die vorher fiir jede

o —

Prazision
genial
einfach!

der individuell ausgelegten Becherlinien konst-
ruiert und gefertigt werden mussten”, erganzt
Kreutz. In diesem Zusammenhang kommt ihm
auch die einzigartig kompakte Bauform der LRS
36 Sensoren entgegen, welche die Integration in
die Abfiillanlagen erleichtert. Die Parametrierung
der Lichtschnittsensoren erfolgt mittels der von
Leuze Electronic entwickelten Software LRS Soft
und wird von den Kollegen der Instandhaltung bei
Gropper selbst durchgefiihrt.

Aus den Erfahrungen der Praxis attestiert
Kreutz dem LRS 36 eine vergleichsweise gute
Vertraglichkeit mit den teilweise recht aggressiv
wirkenden Reinigungsmitteln und eine absolute
Zuverlassigkeit bei der Erkennung der Becher, auch
der problematischen Varianten mit Stiilpdeckel.

Autor: Matthias May

Kontakt:

Leuze Electronic GmbH + Co. KG
Owen

Tel.: 07021/573-0

info@leuze.de

www.leuze.de
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Zuverlassig und robust

Eine SUdtiroler GroBkonditorei setzt auf Handarbeit und IPCs

Stidtiroler Apfelstrudel, Waldfriichtetor-
te und andere Spezialitaten bilden das
Portfolio der Stabinger GmbH. Es ent-
steht in einer High-Tec-Produktion auf
einer Flache von 7.600 m?. Doch davon
unabhangig schafft es der Konditor und
Griinder Karl Stabinger ein Geschmacks-
erlebnis zu erreichen, das wie selbst
gebacken wirkt. Ursache hierfiir sind
die frischen Zutaten und die liebevolle
Handarbeit. Das Abmischen, die Back-
zeiten und die Verpackung und all das,
was nicht zur Handarbeit zahlt, iberwa-

chen die Noax Industrie-PCs.

© ostromec - Fotolia.com
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Qualitat ist das Wichtigste - von den Rohstof-
fen Uber die Verarbeitung bis zur Verpackung.
Karl Stabinger, Geschaftsfiihrer der Kondito-
rei Stabinger GmbH, hat mit dieser Formel aus
einer kleinen Dorfbackerei ein Unternehmen
entwickelt, das seine Waren heute europaweit
exportiert. Hergestellt werden die Konditorei-
waren in Sexten, am FuBe der Drei Zinnen. Dazu
werden Maschinen verwendet, die knapp 4.000
Ricotta-Tortchen und gleichzeitig fast zwei Kilo-
meter Strudelini pro Stunde herstellen kdnnen.
Das Unternehmen verfligt tiber Kiihl- und Verpa-
ckungsanlagen sowie eine mechanische Werk-
statt zur Anlagenwartung. Lebensmitteltechniker
wachen im internen Labor (ber die Qualitat der
eingekauften Rohstoffe und der fertigen Waren.

Uber die Lebensmitteltechnik wachen Noax-
Industrie-PCs, die zu den der Serien Steel S15
und Panel P15 gehdoren.

Pramienmodell

Seit Ende 2006 machen Noax-IPCs zusammen mit
anderen Komponenten von Topcontrol, Spezialist
fir Systemldsungen, die Produktionsprozesse
effizienter und sicherer. Mit Automatisierungs-
systemen hat sich Topcontrol seit 1991 weithin
einen Namen gemacht. Samtliche Komponenten
sind optimal aufeinander abgestimmt. Als Soft-
ware nutzt Topcontrol Ldsung der Eos GmbH, die
speziell fiir Lebensmittel verarbeitende Betriebe
entwickelt wurde. Die Softwarearchitektur besteht
aus dem Kernstiick Microsoft Dynamics NAV (ERP)
und speziellen Programmen fiir die Steuerung von

Konditoreimaschinen. Durch Erweiterung eini-
ger Module, wie der Rezepturverwaltung, wurde
Microsoft Dynamics NAV an die Bedirfnisse der
Konditorei angepasst. Sobald ein Auftrag ins Sys-
tem kommt, gehen die Informationen direkt in die
Produktionsrdume und der Produktionsleiter sieht
auf dem Bildschirm seines IPCs, welche Auftrage
Prioritat haben. So kann er Anlagen und Mitarbei-
ter entsprechend einteilen.

Karl Stabinger hat in seinem Unternehmen
ein  Gruppenpramienmodell eingefiihrt, das
diejenigen Mitarbeiter belohnt, die ihre Arbeit
am besten erledigen. Zu Beginn des Prozesses
tiberpriift ein IPC, ob die Zusammensetzung
der Zutaten in den Mischmaschinen der Rezep-
tur entspricht. Eine Bizerba-Waage ermittelt die
Mengen und leitet die Daten an den Noax-IPC
weiter, der sie mit der Rezeptvorgabe vergleicht.
Sollte das Mischungsverhaltnis nicht stimmen,
gibt er sofort Meldung an den Produktionsleiter.

Pressluft und Metalldetektoren

Ebenso kontrolliert ein Noax-Rechner die Zusam-
mensetzung und Konsistenz der Sahnemischun-
gen. Die Sahne wird mit Pressluft aufgeschlagen.
Im Gegensatz zum herkémmlichen Verfahren mit
Mixer oder Schneebesen, spart man zwei Drittel
an Zeit, doch am Geschmack andert sich nichts.
Auch hier strafft modernste Lebensmitteltechnik
die Herstellungszeiten. An den Ofen iiberwacht
ein Noax-IPC die Backzeiten. Die Kuchenteige
diirfen weder zu kurz noch zu lange im Ofen blei-
ben. Zur Softwarelésung gehért ein Modul, das

© bilderexpertin65 - Fotolia.com
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1 Abb. 2: Die Industrie-PCs unterstiitzen die Stadinger-Mitarbeiter bei der Rezepturkontrolle.

die ideale Auslastung der Ofen und die optimale
Backzeit fiir das jeweilige Produkt bestimmt.

Sind Torten, Tortchen oder Strudel schlieBlich
fertig gebacken, gefiillt und verziert, missen sie
aromadicht und transportsicher verpackt werden.
Dafiir hat Karl Stabinger einen eigenen Raum mit
automatischen Verpackungsmaschinen eingerich-
tet. Doch bevor die Kuchen auf die Reise gehen,
missen sie durch einen Metalldetektor. Auch das
gehdrt zur Qualitatssicherung, schlieBlich soll der
Kunde ein einwandfreies Produkt bekommen.
Nach der abschlieBenden Kontrolle wird das
Geback fir Transport und Verkauf verpackt. An
der Verpackungsmaschine sorgt ein Noax-Rechner
fir den Druck der entsprechenden Etiketten. Da
Stabinger international tétig ist, werden die Eti-
ketten in der Landessprache des Kunden ausge-
geben. Neben dem Produktnamen, der Produkt-
beschreibung und dem Gewicht findet sich auch
ein Barcode auf dem Etikett. Mittels Lichtschranke
werden die Verpackungseinheiten gezahlt, bis
die Auftragsmenge erreicht ist, dann miissen die
Kuchen, Torten und Strudel nur noch auf Paletten
gestapelt und in LKWs verladen werden. Stabinger
hat seine Auftragshearbeitung und Produktion so
weit optimiert, dass eine Bestellung, die bis 18.00
Uhr eintrifft, am folgenden Tag bis 14.00 Uhr aus-
geliefert wird. So erhalten die Kunden auch wirk-
lich stets frische Ware.

Peinliche Sauberkeit

Die Industrie-PCs hat Noax im Hinblick auf die
strengen Hygienerichtlinien der Lebensmittel-
industrie konzipiert. Sie haben ein glattes Edel-
stahlgehduse ohne keimanfallige Vertiefungen
und sind komplett geschlossen gemaB der Schutz-
norm IP 65. Das bedeutet, dass weder Staub noch
Feuchtigkeit in den Rechner dringen kénnen um
dort zu Korrosion oder Kurzschliissen zu fiihren.
In Stabingers Fall sollen die Computer besonders
vor Mehlstaub, Wasser, Reinigungsmitteln und
Fett geschiitzt sein. Peinliche Sauberkeit gehort
zur  Qualitatsphilosophie des Unternehmers:
LUnseren Produkten setzen wir grundsatzlich
keine Konservierungsstoffe zu. Unser Konservie-
rungsmittel ist, wenn man das so sagen darf, die
Hygiene.” Deshalb werden die Anlagen inklusive
der Noax-IPCs, regelmaBig mit Wasser und Reini-

gungsmitteln unter Hochdruck abgespritzt. Den
Computern macht das aufgrund ihrer geschlos-
senen Bauweise und den belastbaren Steckerver-
riegelungen nichts aus, samtliche Anschliisse sind
vor Wasser, chemischen Reinigungsmitteln, Sau-
ren oder Laugen geschiitzt. Alle Bauteile in einem
Noax-Industrie-PC sind hochfest fixiert, auBerdem
werden prinzipiell keine Steckverbindungen ver-
wendet, wie sie in einem Office-PC oder auch in
so genannten industrialisierten PCs Ublich sind.
Diese kdnnen sich bei Schocks oder Vibrationen
l6sen und den Computer zum Stillstand bringen.
Es kann sehr teuer werden, wenn Anlagen und
Maschinen von solchen Rechnern gesteuert wer-
den. Die Produktion hat beispielsweise keinen
Zugriff mehr auf das Warenwirtschaftssystem,
Lieferfristen verzogern sich, was bei Just-in-Time-
Lieferungen besonders kritisch ist. Somit ist die
Zuverlassigkeit der Automatisierungsldsung das A
und O in der Produktion. Und was die Sicherheit
betrifft, garantiert Noax seinen Kunden nicht nur
die beste Verarbeitung auf dem Markt, sondern
jahrelangen Support. Noax-Ingenieure wahlen
grundsétzlich nur industrietaugliche Komponen-
ten fiir ihre Gerate. So sorgt ein innen liegender
Lifter von Ebm Pabst dafiir, dass entstandene
Warme schnell Tber spezielle Kiihlrippen nach
auBen abgeben wird. Ein Micro-Controller regelt
die Temperaturen so, dass alle Komponenten stets
optimal funktionieren. Uber das analog resistive
Touchscreen des IPCs werden Informationen ein-
fach mittels Beriihrung des Bildschirms abgerufen.
Bei Stabinger unterstiitzen eigens von Topcon-
trol entwickelte, spezielle IPC-Halterungen den
Bedienkomfort. Die Rechner befinden sich ergo-
nomisch optimiert auf Brusthdhe der Mitarbeiter
und erleichtern so das Arbeiten. Seit November
2006 setzt Karl Stabinger die Rechner in seiner
Produktion ein und seitdem gehdren Laufzettel
und der damit verbundene Aufwand der Vergan-
genheit an. Stabinger ist davon iiberzeugt, dass
die Rechner in seinem Unternehmen noch eine
groBe Zukunft vor sich haben.

Kontakt:

Noax Technologie AG
Ebersberg

Tel.: 08092/8536 0
info@noax.com
WWW.N0ax.com
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"www.carlroth.de

Carl Roth GmbH + Co. KG
SchoemperlenstraBe 3-5 - 76185 Karlsruhe
Tel: 0721/5606 0 - Fax: 0721/5606 149
info@carlroth.de - www.carlroth.de
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Transport bei groBBer Nennweite?

Problemlésendes Dichtungskonzept flir auBergewdhnliche Durchmesser

Im Bereich von Rohrleitungen und
Behaltern mit Nennweiten, die weit
tiber DN 600 liegen und durchaus wel-
che von iber 2.000 erreichen, ergibt
sich bei den einzusetzenden Dichtun-
gen ein Problem: Der Transport. Und das
sowohl technisch als auch kostenmaBig,
denn in der klassischen Auslegung als
einteiliger Dichtring gehen die Abmes-
sung schnell dber das giinstige Trans-
portmaB einer Europalette hinaus.

Aufihr lasst sich maximal nur eine einteilige Dich-
tung PN 16 / DN 600, Form IBC, mit den Norm-
abmessungen 610 x 734 liegend transportieren.
Besonders bei Durchmessern von 2.000 mm
und groBer kdénnen jedoch fiir Verpackung und
Transport Kosten entstehen, die den Preis der
Dichtung um ein Mehrfaches (ibersteigen.

Problemlésung

Was soll bewirkt werden? Am vorteilhaftesten
ware es, wenn auch enorm groBe Dichtungen
nicht (iber das PackmaB der Europalette hinaus-
gingen, denn das ist der Schliissel zum kosten-
glinstigen Versand.

Hinzu kommt, dass Dichtungselemente fiir
diese groBen Durchmesser als Kraftneben-
schluss-Dichtung eine hohere Sicherheit im
Betrieb aufweisen: Dabei iibertragt ein auBenlie-
gender Stiitzring die Schraubenkréfte, wahrend
ein innenliegendes elastomeres Dichtelement
die Abdichtfunktion Gibernimmt.

An dieser bereits vorhandenen Funktions-
trennung setzt Klinger den Gedankengang zur
Losung der Aufgabe an: Warum teilt man den
Stiitzring, der ja keine Dichtfunktion {ibernimmt,
nicht einfach in Segmente? Die GroBe der Seg-
mente wird dabei so gewahlt, dass sie problem-
los auf eine Europalette passen. lhre Verbindung
erfolgt (ber sogenannte ,Knopfloch”- oder
«Puzzle"-Verbindungen. Dazu werden die ein-
zelnen Segmente prazise geschnitten.

Die Abdichtfunktion wird dann von einem ein-
teiligen Dichtprofil aus Elastomer iibernommen,
das ebenfalls ber Knopfloch-Verbindungen mit
den Segmenten des Stiitzringes verbunden wird.
Das Dichtprofil weist immer eine gréBere Dicke
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Segmente Dichtung
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1 Abb. 1: Prinzip
Kraftnebenschluss-
Dichtung.

als der Stiitzring auf. Durch diesen konstruktiven
Uberstand wird eine sichere Abdichtung bei allen
Betriebszustanden gewahrleistet. Die in Relation
zu den Schraubenkraften wesentlich kleineren
Innendruckkréfte, welche in radialer Richtung
wirken, verstarken die Dichtwirkung. Die Elas-
tomerdichtung wird im Betrieb zusatzlich durch
den Stiitzring gekammert, so dass auch hohe
Innendriicke beherrscht werden kdnnen. Die
Elastomerdichtung kann aufgrund ihrer Flexibili-
tat so zusammengelegt werden, dass sie mit auf
die Europalette passt.

1 Abb. 2: Dichtsystem
Klinger KNS,
Ubersicht.

Insofern darf man bei der Entwicklung Klin-
ger KNS durchaus von einem ,modularen Dicht-
Baukasten” sprechen, bei dem nicht nur die
GroBen, sondern auch die Werkstoffe fiir den
jeweiligen Anwendungsfall individuell ange-
passt werden kénnen: Der Stiitzring besteht im
Standardfall aus einem verzinkten Stahl, er kann
aber auch aus Edelstahl oder Kunst-
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L™ il



1 Abb. 3: Dichtsystem
Klinger KNS, Segmente
auf der Europalette.
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fiir den Transport

der KroftnebenschluBdichtung

aus Segmenten

auf einer Euro-Palette -

dadurch hohe

Kosteneinsparungen

stoffen hergestellt werden (fiir die
Abdichtung von Kunststoff-Flan-
schen). Fiir den Dichtring stehen
alle handelsiiblichen Elastomere
zur Verfiigung wie NR, NBR, EPDM
und FKM.

Weitere Vorteile ergeben sich
durch die einfache Montage die-
ses Dichtungskonzeptes. Zunachst
wird der Stiitzring auf dem Flansch
zusammengesteckt, anschlieBend
die Elastomerdichtung eingekniipft
— damit ist die Dichtung kom-
plett! Ebenso ist eine Vormontage
der Dichtung auch auBerhalb des
Flansches auf einem flachen Unter-
grund mdglich.

Auf Grund der exakten Toleran-
zen der Knopfloch-Verbindungen
des AuBenringes kann die gesam-
te Dichtung dann in einem Stiick
zwischen die Flansche eingefiihrt
werden. Es sind keine besonderen
Werkzeuge fiir den Zusammenbau
erforderlich, auBerdem weist die
Dichtung eine hohe Fehlertoleranz
bei der Montage auf.

Einsatzmdglichkeiten der neu-
en Kraftnebenschluss-Dichtung aus
Segmenten bestehen z.B. bei erdver-
legten Rohrleitungen, bei Gas-Hoch-
druckleitungen (Fernleitungen), in
Kraftwerken im Bereich der Rauch-
gasreinigung, in Kihlkreisldufen und
im Behlterbau.

Entscheider-Facts

Zusammenfassend bietet Klinger
KNS folgende Vorteile:

I hohe Kosteneinsparung durch
Reduzierung des Transportvolu-
mens auf die GroBe einer Euro-
palette, unabhangig von der
Nennweite;

I modularer  Dicht-Baukasten
erlaubt individuelle Werkstoff-
auswahl, optimiert auf die
jeweilige Anwendung;

I einfache und fehlertolerante
Montage;

I geeignet fiir hohe Flachenpres-
sungen, ein Uberpressen des
Elastomer-Dichtrings ist konst-
ruktionsbedingt nicht méglich;

B unempfindlich gegen Rohrzu-
satzkrafte und DruckstoBe;

I bei Demontage problemloser
Austausch des Dichtringes, die
Stiitzring-Segmente sind  wie-
derverwendbar

Autoren:

Dipl.-Ing.(FH) Wolfgang Abt und
Dipl.-Ing. Norbert Weimer, Klinger
GmbH, Idstein

Dipl.-Kfm. J6rn Jacobs,
Fachjournalist (bdfj)
IHW Marketing GmbH,
Bad Camberg

Kontakt:

Klinger GmbH
Idstein

Tel.: 06126/4016 0
mail@klinger-gmbh.de
www.klinger-gmbh.de

GEA Tuchenhagen Hygieneventile der Baureihen
VARIVENT® und ECOVENT® sind variabel auf-
gebaute Ventilkonzepte mit einer zugleich hoch-
modernen sowie zuverldssigen Steuertechnik.

Diese Kombination sorgt fiir den wirtschaftlich
effizienten Betrieb in jeder Prozessanlage.

Das totraumfreie Design der Ventile sowie die
einzelnen Bauteile erflllen hochste hygienische
Anspriiche und verhindern unnétige Produkt-
verluste.

GEA Tuchenhagen GmbH

Am Industriepark 2—10
21514 Blchen
Tel. 04155 49-0

sales.geatuchenhagen@gea.com
WWw.gea.com

engineering for a better world
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Der T.Vis Steuerkopf von GEA
Tuchenhagen ist das optima-
le System zur Steuerung und
Uberwachung der Prozessven-
tile in Brauereien, Molkereien,
der Getrankeindustrie sowie
der Pharmazie. Der Steuerkopf
ist in unterschiedlichen Varian-
ten erhaltlich, um optimal die
Anforderungen  verschiedener
Ventile, deren Aufgaben und
die gewiinschte Bedienbarkeit
zu erfiillen. Fiir eine noch hohe-
re Bestandigkeit gegen u.a. Ole,
Fette, UV Licht, hat das Unter-
nehmen das bewahrte Pa12
Material als neuen Standard
definiert und bietet damit einen
verbesserten Schutz gegen stei-

I Anpassung an gestiegene Prozessanforderungen

gende Umgebungseinflisse in
der Anlage. Die Steuerkdpfe bie-
ten einen maximalen Schutz vor
Feuchtigkeit und Staub. Je nach
Anfrage sind Schutzarten bis zu
IP69k erhaltlich. Somit wird ein
Abreinigen der Ventile mit Hilfe
von Hochdruckreinigern auch
ohne einen zusatzlichen Abluft-
schlauch maglich. Eine verbesser-
te Beschichtung der verwendeten
Luftanschliisse erhoht auBerdem
die Haltbarkeit der Steuerkdpfe.

GEA Tuchenhagen GmbH
Tel.: 04155-49-0
geatuchenhagen@gea.com
www.tuchenhagen.de
WWW.gea.com

I Auch abrasive Medien sicher absperren

Kugelhdhne gewahrleisten das
sichere Absperren von zahlrei-
chen Prozessmedien. Abrasive
oder korrosive Mehrphasenge-
mische, Dampfe und Fliissig-
keiten zerstéren jedoch gan-
gige Weichdichtungen schnell.
Das Resultat sind ungewollte
Leckagen. Bormann & Neu-
pert bietet jetzt Kugelhdhne
mit metallischer Sitzdichtung,

die bestens geeignet sind,
wenn aggressive Medien auf
hohe Temperaturen und gro-
Be Druckdifferenzen treffen.
Die Standardausfiihrungen der
metallisch dichtenden Kugel-
hahne sind bei Temperaturen
bis 350 °C einsetzbar; sie ver-
fligen (ber hartverchromte
Kugeln mit stellitierten Kugel-
sitzen. Fiir Hochtemperaturan-
wendungen bis 500 °C — etwa
die Steuerung von HeiBdampf
— liefert das Unternehmen
die Armaturen wolframcarbid-
oder chromcarbidbeschichtet.
Dank hochwertiger Beschich-
tungsverfahren meistern die
Kugel- und Sitzoberflachen die
Herausforderungen hoher Stro-
mungsgeschwindigkeiten par-
tikelhaltiger Medien oder die
abrasive Wirkung heiBer Gase.

Bormann & Neupert GmbH
& Co. KG

Tel.: 0211/930550
info@bormann-neupert.de
www.bormann-neupert.de

I Hochste Produktsicherheit

Schlauchleitungen, die in der Getrankein-
dustrie zum Einsatz kommen, missen so
beschaffen sein, dass von ihnen keine nach-
teilige Beeinflussung des Mediums ausgeht.
Zudem miissen sie, falls erforderlich, des-
infiziert werden konnen. Aufgrund dieser
chemischen Reinigungsprozesse gelten die
Sicherheitsregeln des Merkblatts T 002 der
BG-Chemie ,Schlauchleitungen — sicherer
Einsatz" auch in der Brau- und Getranke-
industrie.  Schlauchbefestigungen  mittels
Schlauchschelle, Spannband, Schlauchbinder
oder Montagedraht sind nicht statthaft. Wird
eine derart konfektionierte Schlauchleitung
am Schlauchende stark gebogen, kann sich
der Schlauch teilweise vom Schlauchnippel
abheben. Dabei entsteht ein Totraum, in dem
sich Medium absetzen kann. Schmutznester
sind die Folge, die unter Umsténden nicht
ausreichend gespiilt und desinfiziert werden
kénnen. Wesentlich hygienischer sind ver-
presste Armaturen. Bei guten Systemen wie
Pagufix 3000 oder dem Schlaucharmaturen-
System Blaudieck ist die Presshiilse langer
als der Schlauchstutzen, so kann beim Bie-
gen kein Totraum entstehen. Optimal ist eine
Verbindung der Pressarmaturen mit einer
glatten, moglichst extrudierten Schlauchin-

40 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 ® 2014

nenschicht. Insbesondere dann, wenn es um
turbulenzfreies Fordern des Produkts geht.
Selbstverstandlich ist auch die Reinigung und
Desinfektion bei solchen Schlauchleitungen
vollig unproblematisch. SerienméBig aus dem
Werkstoff 1.4301 nach DIN 11851 hergestellt,
sind die hochwertigen Systeme auch in ande-
ren Werkstoffen und diversen Sonderausfiih-
rungen lieferbar, wodurch sie den jeweiligen
betrieblichen Erfordernissen optimal ange-
passt werden konnen. Ist etwa eine Biegung
erforderlich, haben die Armaturen im 90° oder
45°-Bogen den Vorteil, dass nicht der Schlauch
gebogen werden muss, sondern die Biegung
bereits in der Armatur angelegt ist. Das erhoht
die Lebensdauer eines Schlauches, da starke
mechanische Beanspruchungen wie das Bie-
gen den Alterungsprozess eines Schlauches

beschleunigen. Die Ausfiihrung mit offenem
SchweiBende ermdglicht es dem Anwender,
unternehmensspezifische ~ Gewindeanschliis-
se selbst anzuschweiBen. Selbstverstandlich
werden die Armaturen nicht nur nach den in
Deutschland geltenden DIN-Normen gefertigt.
Auf Anfrage sind die Contitech-Armaturen
auch mit Gewindearten gemaB schwedischer
Norm (SMS 1145), danischer Norm (DS 722)
und britischer Norm (BS 4825) erhaltlich.

Contitech AG

Tel.: 0511/938-02
mailservice@contitech.de
www.contitech.de
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I Neue Magnetventil-Variante fiir Hochdruckanwendungen

Ab sofort steht das Magnetventil Typ 6027 des
Fluidtechnikspezialisten Biirkert in einer neuen
Hochdruckausfiihrung bis 250 bar zur Verfi-
gung. Die neue Produkt-Variante dichtet den
Ventilsitz mit einer keramischen Kugeldichtung
ab. Diese ist selbstzentrierend und garantiert
langfristig eine hohe Dichtheit des Ventils. Das
Kugelmaterial (Al 203) ist abrasions- und ver-
schleiBbestandig und zeichnet sich durch eine
ausgezeichnete chemische Bestdndigkeit aus.
Neben der Keramik-Kugeldichtung verwendet
das Magnetventil als Sitzwerkstoff den hoch-
temperaturbestandigen  thermoplastischen
Kunststoff Polyetheretherketon (PEEK). Dieser
unterstlitzt durch seine Harte und chemische
Bestandigkeit die hohen Anforderungen an das

versellen Ventiltyps liegen innerhalb kritischer
Gase und Fliissigkeiten. Die Hochdruckausfiih-
rung bietet Losungen fiir den Priifstandbau. Ein
Beispiel hierfiir sind Fiillanlagen fiir Klimaan-
lagen in der Automobilindustrie: Ein aktuelles
Anwendungsbeispiel, da die EU zur Emission
klimaschadlicher Kaltemittel neue Grenzwerte
festgelegt hat, die vorsehen, dass ab 2017 in
allen neuen Pkw-Fahrzeugtypen nur noch Kal-
temittel mit einem relativ geringen Erderwar-
mungspotential (kleiner 150) eingefiillt werden
dirfen. Neben dem Priifstandbau eignet sich
das neue Hochdruckventil auch fiir Anwendun-
gen im Gas-Bereich. Hier zahlt sich der Einsatz
von Gleitringen aus, die fir einen reduzierten
Abrieb sorgen.

Dichtverhalten des Magnetventils. Die Basis
fiir die Druckfestigkeit und die geringe Leck-
rate sind das verwendete Edelstahl und ein
laserverschweiltes Kernfiihrungsrohr. Ange-
boten wird das Ventil als Gleichstromvarian-
te. Fiir Gerate mit Wechselspannung ist eine
Gleichrichter-Geratesteckdose vorgesehen, die
im Lieferumfang standardmaBig enthalten ist.
Typische Anwendungsumgebungen des uni-

Christian Biirkert GmbH & Co. KG
Tel.: 07940/10-0

info@burkert.com

www.burkert.com

IMMER FUR SIE AKTIV...

oL v R
N
Ramona el
Kreimes Palzer

e B & : B
Christiane Jiirgen Joérg
Potthast Kreuzig Stenger

SCHONE
FEIERTAGE

UND
ALLES

oy o v B -'.r_.-\- v . T B 1y FUR

- 7 2015

GIT VERLAG

A Wiley Brand

© Jeanette Dietl - Fotol

— ENTSCHEIDER KNOW-HOW FUR FOOD & BEVERAGE

SLEBENSMITTEL



I | Produkte

1 Effizient, nachhaltig und kompakt

Pentair, ein weltweit fiihrender Anbieter
von Filtrations- und Prozesstechnologien fiir
die Nahrungsmittel- und Getrankeindustrie,
hat die jiingste Generation der Biermemb-
ranfiltration (BMF) vorgestellt. Mit dieser
innovativen Technologie konnte das Unter-
nehmen in den letzten Jahren erfolgreich
eine Alternative zu Kieselgur etablieren und
bedeutende Marktanteile gewinnen. Seit
der Markteinfiihrung im Jahr 2002 haben
alle groBen Brauereigruppen BMF-Systeme
installiert. Weltweit gibt es derzeit mehr
als 70 Referenzprojekte, 70 Mio. hl Bier
werden bereits jahrlich durch diese Techno-
logie filtriert. Es wird kontinuierlich an der
Weiterentwicklung des Systems gearbeitet.
Mit der jingsten Generation des BMF-18
stellt das Unternehmen ein weiter verbes-
sertes Filtersystem vor, das neue MaBstébe
setzt hinsichtlich Effizienz, Nachhaltigkeit
und Konstruktionsweise. Neben Ventilen
und Komponenten von Stidmo gehdren jetzt
auch Messgerate zur Qualitatskontrolle von
Haffmans, ein CPM-Sterilfilter, Typ PSF, in
der CO,-Zuleitung und hygienische Pumpen
zur Standardausstattung des Systems. Fiir
die Kunden bedeutet dies neben einer noch
hoheren Systemsicherheit auch Vorteile bei
den Gesamtbetriebskosten. Die Betriebskos-

ten fiir das System setzen sich hauptsachlich
zusammen aus dem Verbrauch an Betriebsmit-
teln und Chemikalien sowie den Kosten fiir die
Membranen, die alle zwei bis drei Jahre ausge-
tauscht werden miissen. Die neue Generation
ist jetzt optional mit einer Systemeinheit zur
Wiederverwendung der im CIP-Reinigungspro-
zess eingesetzten Lauge ausgestattet. Der Lau-
genverbrauch kann so um 30% reduziert wer-
den, darliber hinaus sind Wassereinsparungen
realisierbar. Diese Neuerung macht das System
noch umweltfreundlicher bei gleichbleibend
hochster Bierqualitdt und bietet dem Kunden
eine auch wirtschaftlich noch attraktivere
Losung. Eine schliisselfertige Losung fiir Braue-
reien mit einer Jahresproduktion von bis zu 1,5
Mio. hl stellt BMF-18 Compact dar. Das kom-
pakte System bietet alle Vorteile des bewahr-
ten Konzepts bei wesentlich geringeren Inves-
titionskosten. Ab sofort ist es standardmaBig
ausgestattet mit einem Carboblender, dem
bewahrten Kompaktsystem fiir Blending und
Karbonisierung, was sich vorteilhaft auf die
Anschaffungskosten auswirkt und das Design
insgesamt noch kompakter macht. Die robuste
Bauweise erlaubt eine sehr schnelle Implemen-
tierung. Das gesamte System wird bereits vor
dem Transport zum Kunden montiert, was die
Installationszeit in der Brauerei selbst drastisch

verkilirzt. Nach der Auftragserteilung kann die
Brauerei unmittelbar damit beginnen, die néti-
gen Leitungen zu verlegen. Vor Ort wird der
BMF-18 Compact dann als Plug & Play-System
installiert und an die spezifischen Anforderun-
gen der Brauerei angepasst. Bereits nach einer
Woche ist das System betriebsbereit, um das
erste Bier zu filtrieren.

Haffmans BV
Niederlande
T+31773232300
info@haffmans.nl

www.haffmans.nl
www.pentair.com

1 Kompakter Datenlogger fiir Druckluftanlagen 1 Probenahme einfach und sicher gemacht |

Der Datenlogger Metpoint BDL
compact von Beko erlaubt das
AnschlieBen von zwei bis vier
beliebig kombinierten Mess-
umformern beziehungswei-
se Sensoren. Insgesamt vier
Grenzwerte lassen sich beliebig
definieren und zwei verschiede-
nen Alarmrelais zuordnen. Am
Gerat werden die Messwerte
auf einem 3,5 Zoll-Farbdisplay
mit zoomfahigem Touchpanel
angezeigt. Es erlaubt sowohl

tabellarische als auch grafische
sowie kombinierte Darstellun-
gen. Etwaige Grenziiberschrei-
tungen sind rot markiert. Eine
automatische  Friiherkennung
von Abweichungen gibt groBt-
mogliche Prézision und Prozess-
sicherheit. Das nur knapp 3,5 kg
leichte Gerat mit Gehduse aus
pulverbeschichtetem Aluminium
[asst sich ohne groBen Aufwand
in bestehende und neue Druck-
luftsysteme einbinden. Eine
Vernetzung mit den weiteren
Systemen des Unternehmens
ist optional maglich. Durch die
Einsatztemperatur von bis zu
50°C sind auch produkti-
onsnahe Montageplatze
b2 kein Hindernis.

Beko Technologies GmbH
Tel.: 02131/988-0
info@beko-technologies.com

www.beko-technologies.com
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Das Unternehmen Kieselmann
hat eine neue aseptische Pro-
beentnahmeventilreihe  vorge-
stellt. Die konsequent aseptisch
konstruierten Ventile zeichnen
sich durch ihre kompakte Kons-
truktion aus. Sie konnen je nach
Anwendung unterschiedlich
ausgestattet oder nachgeriis-
tet werden. Von der manuellen
Version mit ergonomischem
Handgriff und anwenderfreund-
lichem Drehmoment Gber pneu-
matische Antriebe mit Endla-
genriickmeldung oder sogar
Steuerkopf lasst diese Baureihe
keine Wiinsche offen. Diese mit
Spiilanschliissen ausgestatteten
Probeentnahmeventile  lassen

et

sich hervorragend reinigen und
sind wartungsfreundlich auf-
gebaut. Ebenfalls neu ist ein
doppeldichtendes  Einsitzventil
aus der KI-DS Ventilreihe. Diese
Ventilserie zeichnet sich durch
eine sehr kompakte Bauweise
aus, die in einem funktionalen
Baukastensystem anwendungs-
spezifisch erweiterbar ist. Zwei
im Ventilteller integrierte Radi-
aldichtungen gewabhrleisten eine
sichere Trennung von verschie-
denen Prozessmedien.

Kieselmann GmbH
Tel.: 07043/371-0

info@kieselmann.de
www.kieselmann.de
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I Innovative Lésungen fiir Getrankedosen bieten Vielseitigkeit

ismbonic
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Auf dem Markt sind Convenience-Produkte
heute nicht nur erfolgreich, sondern fast
ein Muss. Der Konsument hat einen immer
schnelllebigeren Lifestyle und méchte Pro-
dukte und Dienstleistungen, die zu seinem
Leben passen. Innovative und praktische
Losungen konnen bei der Entscheidungs-
findung oft ein treibender Motor sein. Der
Getrankedosenhersteller Ball prasentiert
zwei vielversprechende Neuerungen, die
einen echten Mehrwert bieten und dafiir
konzipiert wurden, das Leben des aktiven

Konsumenten zu vereinfachen und dabei
die Verwendung der Getrankedose zu einem
Erlebnis zu machen. Eine Revolutionierung
der Getrankedose mit integriertem Stroh-
halm stellt die Magic Straw dar. Der neuar-
tige Strohhalm fahrt automatisch aus, wenn
die Getrinkedose gedffnet wird. Dieses Uber-
raschungselement der Getrankedose fiihrt
beim Endverbraucher zu Begeisterung. Der
Strohhalm bietet sich auBerdem an, um ein
Markenerlebnis noch zu starken: Hersteller
kénnen ganz einfach Logos, Nachrichten oder

Slogans darauf platzieren. ,Der Magic Straw
bietet jede Menge spannende Maoglichkeiten
fur Markenhersteller, um Konsumenten zu
begeistern”, sagt Antti Laakkonen, Business
Manager bei Ball Packaging Europe. ,Der
selbstausfahrende Strohhalm fiihrt zu einem
auf dem Getrankedosenmarkt noch nie dage-
wesenen Wow-Effekt, und die Méglichkeit,
den Strohhalm direkt mit Werbung zu bedru-
cken, steigert die mdgliche Kundenbindung
noch weiter”. Aus der neuen Produktkatego-
rie Verschliisse prasentiert das Unternehmen
den Spin Clip. Kaufern einer Getrédnkedose
mit Spin Clip ist es moglich, diese nach dem
Offnen mit einer einfachen Drehung wie-
der sicher zu verschlieBen. Diese Wiederver-
schlieBbarkeit ist auf dem Markt neu und eine
praktische Maglichkeit, neue Wachstums-
chancen zu er6ffnen, die es auf diesem Sektor
noch nicht gab. Mit dem Verschluss bleibt das
Getrank frisch und genau dort wo es sein soll
—in der Dose.

Ball Packaging Europe Holding GmbH & Co. KG
Tel.: 0228/50216-0

kendall.griffin@ball.com

www.ball-europe.com

I Deutscher Verpackungspreis 2014 verliehen

Jahr fiir Jahr werden mit dem Deutschen Ver-
packungspreis unter der Schirmherrschaft des
Bundesministeriums fiir Wirtschaft und Energie
nur die besten Ideen und Innovationen aus dem
Verpackungsbereich pramiert. Eine Fachjury aus
16 Mitgliedern hat in diesem Jahr unter insge-
samt 230 Einreichungen ausgewahlt. Einer der
Preistrager 2014 ist die Firma NMP Systems,
eine Tochtergesellschaft der KHS. Sie hat das
Expertenteam mit den in der Prototypenphase
befindlichen Neuheiten Direct Print und Nature
Multipack (iberzeugt, die als Gesamtkonzept
préamiert wurden. In ihrer Kombination ergeben
sie ein Multi Pack, dessen einzelne nur durch
Klebepunkte miteinander verbundene PET-Fla-

TR
Te——

schen direkt bedruckt wurden und eine neuartige
und nachhaltige Verpackungslésung bilden. Bei der
digitalen Direktbedruckung werden PET-Flaschen
mit nicht migrierenden UV-Tinten dekoriert. Es
muss somit kein Etikett mehr aufgeklebt werden.
Gedruckt wird mit den CMYK-Prozessfarben, der
Farbe WeiB und nach Wunsch auch unter Verwen-
dung von Sonderfarben mit einer optischen Auf-
[6sung von 1.080 x 1.080 dpi. Die Ausstattungs-
qualitét bleibt sowohl bei der Weiterverarbeitung
der Flaschen in der Linie als auch beim Transport
zum Handel und dem Handling beim Verbraucher
perfekt erhalten. Die unbedenkliche Eignung der
digitalen Direktbedruckung fiir Lebensmittelver-
packungen bestatigen umfassende Untersuchun-

gen. Unternehmen, die das Direct Print-Verfahren
anwenden, profitieren von einer besonders hohen
Flexibilitat. So lassen sich gewiinschte Druckbilder
direkt umsetzen. Zudem ist die Lésung besonders
nachhaltig und reduziert Kosten. Auf Etikettenma-
terial und -leim wird vollstandig verzichtet. Gleich-
zeitig entfallt der Logistikaufwand bei der Etiket-
tenbeschaffung und neben Logistikaufwendungen
werden CO,-Emissionen reduziert.

KHS GmbH
Tel.: 0231/569-0
info@khs.com
www.khs.com
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I | Literatur / Medien

I Nachdenken iiber Deutschland

HochDenk Sciten

Albrecht Miiller
Wolfgang Lieb

Nachdenken

Uber Deutschland
Dias

LWir schreiben fiir Menschen,
die sich noch ihre eigenen
Gedanken machen”, verrét der
Klappentext des Buches ,Nach-
denken iiber Deutschland — Das
kritische Jahrbuch 2014/2015"
von Albrecht Miller und Wolf-
gang Lieb. Die Autoren fassen
die politisch wichtigsten The-
men des Jahres 2014 zusam-
men und benennen die Dinge,
die im Medienmainstream sonst

nicht zu horen oder zu sehen
sind. Sie regen zum Nachden-
ken an vor dem Hintergrund,
dass Birgerinnen und Biirger
zunehmend  weniger  bereit
sind, sich von skrupelloser
Manipulation und willfahriger
Meinungsmache bevormunden
zu lassen. Hier seien zwei der
neun Kapitellberschriften auf-
gefiihrt: ,Unternehmen Univer-
sitat Deutschlands Hochschulen
— dem Markt ausgeliefert” und
.Brisseler Laientheater Europa
eine gute Idee wird in den Sand
gesetzt”.

A. Miller, W. Lieb, Westend,
2014,211S., ISBN 978-3-86489-
075-8, 14,99 €

Westend Verlag GmbH, Frankfurt
Tel.: 069/247501810
info@westendverlag.de
www.westend.de

Ulrich Hissen

nergiekosten-

management

Energieeffizienz wird, angesichts
stetig steigender Preise, zum
entscheidenden ~ Wettbewerbs-
faktor fir Industriebetriebe. Der
Autor Prof. Dr. Ulrich Nissen
zeigt in dem Buch ,Energie-
kostenmanagement”, wie sich
bestehende Controlling- und Kos-
tenrechnungssysteme mit Blick
auf das Energiemanagement
im Unternehmen modernisieren
und anpassen lassen. Zugleich
vermittelt das Handbuch Grund-
lagenwissen zu Energiebedarfs-

ermittlung, -bereitstellung und

1 Effizientes Energiekostenmanagement

-kostensteuerung und qualifiziert
dazu, betriebliche Energiekosten-
senkungspotenziale systematisch
aufzudecken und auszuschdpfen.
In diesem Einfiihrungshandbuch
erfahren  Controller, Manager,
Ingenieure, Techniker und BWL-
Studierende, wie sich bestehende
Controlling- und  Kostenrech-
nungssysteme sowie die Investiti-
onsrechnung im Hinblick auf das
Thema Energie ausrichten lassen.
Sie erhalten Grundlagenwissen zu
Energiebedarfsermittiung,  Ener-
giebereitstellung, Energieinvesti-
tionsrechnung und Energiekosten-
steuerung. Zugleich werden die
Leser qualifiziert, Energiekosten-
senkungspotentiale systematisch
aufzudecken und auszuschépfen.

U. Nissen, Schaffer-Poeschel
Verlag, 2014, 320 S., ISBN 978-3-
7910-3298-6, 69,95 €

Schaffer-Poeschel Verlag
Tel.: 0711/2194-0

info@schaeffer-poeschel.de
www.schaeffer-poeschel.de

Anlasslich eines Treffens mit Bun-
desminister Christian Schmidt
(links im Bild) tibergab Stephan
NieBner (rechts im Bild), Vorsit-
zender des Bundesverbandes der
Deutschen  SiiBwarenindustrie
e.V. (BDSI) eine aktuelle Studie
mit dem Titel ,Wirtschaftspoli-
tische Rahmenbedingungen zur
Zukunftsfahigkeit der deutschen
StiBwarenindustrie”. Gleichzeitig
bat NieBner den Bundesminister
stellvertretend fiir die Bundesre-
gierung um politische Unterstiit-
zung.

.Der bisherige Erfolg der
deutschen SiiBwarenindustrie ist
kein Selbstldufer”, sagt der BDSI-
Vorsitzende Stephan NieBner.
.Die Wettbewerbsféhigkeit der
SiiBwarenbranche in Deutsch-
land ist nicht nur geféhrdet,
wenn die Lohn- und Rohstoff-
kosten weiter steigen, sondern
vor allem auch, wenn den deut-
schen Unternehmen nicht der
gleiche Zugang zu liberalisierten
Rohstoffmarkten gewéhrt wird
wie ihren wichtigsten Wett-
bewerbern in der Tiirkei oder
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den BRICS-Staaten (d.h. Brasilien,
Russland, Indien, China und Siidaf-
rika).”

Zudem miisse die administ-
rative Abwicklung von Exporten
fiir Unternehmen jeder GréBe zu
bewaltigen sein und dirfe nicht
weiter erschwert werden. Ein
uniiberschaubarer  Flickenteppich
von Freihandelsabkommen mit
unterschiedlichen Regelungen
schlieBe kleine und mittelstandi-
sche Unternehmen geradezu vom

* 2014

Export aus. Daher misse seitens
der Politik alles fiir eine Starkung
der internationalen Wettbewerbs-
fahigkeit der deutschen SiiBwaren-
industrie getan werden.

Die Studie wurde von Prof. Dr.
Ansgar Belke, Universitat Duisburg-
Essen (Lehrstuhl fiir Makrodkono-
mik) durchgefiihrt. Auftraggeber
dieser Untersuchung ist der BDSI.
Sie soll zeigen,

welche Entwicklungen die SiiB-
warenindustrie kurz- bis mittelfris-

tig innerhalb der néchsten Jahre
und — basierend auf einer eigens
angefertigten ~ dkonometrischen
Studie unter bestimmten Annah-
men — mittelfristig bis Ende 2016
nehmen kann. Hierbei wird insbe-
sondere auf Faktoren eingegan-
gen, die der wirtschaftspolitischen
Gestaltungsmacht der Europai-
schen Union und ihrer Mitglied-
staaten unterliegen.

Dariiber hinaus wurde im Rah-
men einer modellbasierten Meta-
Analyse untersucht, welche Aus-
wirkungen ein freier Zugang zum
Weltmarkt beim Rohstoff Zucker fiir
die EU, inshesondere auch fiir die
Anbauer von Zuckerriiben, hatte.
Ein Abbau des Zoll-AuBenschutzes
Uber den fiir 2017 fixierten Quo-
tenabbau hinaus wiirde — wie es
auch die gangigen AuBenhandels-
modelle zeigen — wobhlfahrtsstei-
gernd wirken.

Bundesverband der Deutschen
SiiBwarenindustrie e.V.

Telefon: 0228 26007-0
bdsi@bdsi.de

www.bdsi.de
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Veranstaltungen 1 I

1 David-Kopf 2014: GPS-gesteuerte Unkrautbekdampfung

Daniel Hege von der Hochschule
Geisenheim zeigte in seiner Mas-
terarbeit einen neuen Weg in der
landwirtschaftlichen Unkrautbe-
kdmpfung auf. Dafiir erhielt er
jetzt den Hochschulpreis David-
Kopf. Die Auszeichnung ist mit
10.000 € dotiert und wurde zum
neunten Mal vergeben.

Der Vorstand der CSB-System
AG (Uberreichte den Preis am
20. November 2014 in Geilen-
kirchen. Das Bild zeigt von links
nach rechts Dr. Peter Schimitzek
(Vorstandsvorsitzender CSB-Sys-
tem AG), Annika Grote, Attila A.
Kovacs, Gewinner Daniel Hege,
Sarah Vanessa Kroner (Vorstand
CSB-System AG). ,Es war eine
sehr knappe Entscheidung. Den
Ausschlag hat letztlich der Pra-
xisbezug der Arbeit von Herrn
Hege gegeben”, sagte Schimit-
zek vor rund 100 Gasten aus
Wirtschaft, Wissenschaft und
Politik.

Mit seiner Masterarbeit zur
~mechanischen Segetalpflanzen-
bekdmpfung durch den Einsatz
von GPS" konnte Hege das sie-

benkopfige  Bewertungsgremium
liberzeugen und sich gegen die
starke Konkurrenz durchsetzen. Den
zweiten Platz sicherte sich Annika
Grote von der Leibniz Universitét
Hannover mit der ,Entwicklung
einer Methode zum modellbasier-
ten logistischen Controlling”. Drit-
ter wurde Attila A. Kovacs von der
Universitat Wien, der das Thema
»Tourenplanungsprobleme mit Kon-
sistenzanforderungen” analysierte.

Unkraut — im Fachjargon auch
Segetalpflanzen genannt — konkur-
riert seit Beginn des Ackerbaus mit

den Kulturpflanzen um Licht, Was-
ser und Nahrstoffe. Aus Ertrags-
und Qualitatsgriinden ist daher
eine moglichst effiziente Beseiti-
gung des Unkrauts notwendig.
Hege erarbeitete in seiner Mas-
terarbeit einen Ansatz, iber den
sich Landwirtschaftsbetriebe freuen
dirften. Der Student entwickelte
ein System, mit dem die mecha-
nische Unkrautbekampfung auf
dem Feld deutlich wirtschaftlicher
organisiert werden kann. Hierzu
steuerte er in einem Praxisversuch
mit Zwiebeln und Spinat sowohl

den Traktor als auch die am Fahr-
zeug angebrachte Hacke (iber GPS.
Das Ergebnis: Mit diesem System
konnen Landwirte Geschwindigkeit
und Genauigkeit bei der Unkraut-
beseitigung erhéhen. So kdnnen sie
nicht nur die Flachenleistung deut-
lich steigern, sondern zusatzlich
die Arbeitserledigungskosten um
60% und die Arbeitszeit um 40%
senken.

Der Hochschulpreis David-Kopf
steht fir das Engagement, Wirt-
schaft und Wissenschaft enger
miteinander zu verzahnen. Unter-
stlitzt wird er von einem gro-
Ben Sponsoren-Kreis. Neben der
CSB-System AG als Hauptsponsor
beteiligten sich die Kreissparkasse
Heinsberg, ec4u, die Jacobs-Grup-
pe und Krieg Gehausebau. Auch
2015 wird der David-Kopf verlie-
hen. Ab sofort kdnnen sich Absol-
venten unter www.david-kopf.com
bewerben.

CSB-System AG
Tel.: 02451/625-0
info@csh.com
WwWWw.csh.com

I Erneut Goldmedaille fiir Dinkelbier

Die Distelhduser Brauerei hat
beim European Beer Star Award
2014, dem hértesten Biertest
Europas, mit seinem Dinkelbier
den ersten Platz in seiner Sparte
belegt und wurde dafiir mit einer
Goldmedaille auf der Brau Bevi-
ale in Nurnberg ausgezeichnet.
Bereits zum 11. Mal fand dieser
Wetthewerb, den fast einhun-
dert internationale Bierexperten
jahrlich in der Doemens Akade-
mie in Grafelfing ausloben, statt.
Ausgezeichnet werden Biere,
welche die jeweiligen Sortenkri-
terien am besten erfiillen, sowie
geschmacklich und qualitativ am
meisten (iberzeugen. ,Wir sehen
diese erneute Auszeichnung des
Dinkelbieres einmal mehr als
Bestétigung unserer Philosophie
und der Bestandigkeit unse-

res Brauhandwerks”, begriiBte
Roland Andre, Braumeister und
Geschaftsfiihrer die Uberreichung
des Gold Awards. Bereits im Jahr
2011 hatte das Dinkelbier einen
solchen Gold Award erhalten. Das
Bild zeigt v.l.n.r. Gerhard ligenfritz,
Prasident der Privaten Brauereien
Bayern e.V., Braumeister Robert
Schlagbauer,  Geschéftsfiihrer
Roland Andre, Dieter Dingeld-
ein, Leiter Qualittssicherung,
Betriebskontrolleur Patrick Thomi
und die Prasidentin des Verbandes
Private Brauereien Deutschland
e.V, Renate Scheibner.

Distelhduser Brauerei Ernst
Bauer GmbH & Co. KG

Tel.: 09341/805-0
info@distelhaeuser.de
www.distelhaeuser.de

I Nationale Auszeichnung fiir R

Die Alliance for Beverage Car-
tons & the Environment (ACE)
ist Gewinner des britischen
Verpackungspreises ,CSR Initia-
tive of the Year” fiir ihre Bemi-
hungen um eine verbesserte
Wahrnehmung der 6kologischen
und  wirtschaftlichen Vorteile
des Recyclings von Getrénke-
kartons - vor allem durch die
Er6ffnung der ersten britischen
Recyclinganlage fiir Kartonpa-
ckungen im September 2013.
Mit einer Recyclingkapazitét von
25.000 t soll die Anlage zu einer
betrachtlichen Steigerung der
Recyclingquoten beitragen. Bei
der Anlage handelt es sich um
eine gemeinsame Initiative der

ACE, die die fithrenden Karton-

[

ecyclinganlage

© danielschoenen - Fotolia.com

|

hersteller Tetra Pak, Elopak und
SIG Combibloc vertritt, und dem
Papier- und Verpackungsherstel-
ler Sonoco Alcore. ,Wir freuen
uns (ber diesen prestigetrachti-
gen Preis. Er bestatigt die harte
Arbeit und das Engagement
unserer Mitglieder fiir die Stei-
gerung der Kartonrecyclingquo-
te, indem wir das Recycling fiir
den Verbraucher noch einfacher
machen”, sagte Richard Hands,
Chief Executive der ACE.

The Alliance for Beverage
Cartons and the Environment
Limited

Tel.: +44 (0)1606 530320
enquiries@ace-uk.co.uk
www.ace-uk.co.uk
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B § Veranstaltungen

18.-19.

20.-21.

27.-28.

27.-28.

Verpackungsplanung & -entwicklung fiir Industriegiiter

Fresenius Produktionsleiter-Tagung

Symposium Informationstechnologie
in der Lebensmittelproduktion

Verpackungskosten

ISM: The Future of Sweets and Snacks

ProSweets Cologne: Die internationale

Zuliefermesse fiir die StiBwarenwirtschaft

13. Int. Fresenius Konferenz: , Pesticides:

Food Safety and Dietary Risk Assessment”

Qualitat, Hygiene und Produktschutz

Januar
Berlin
Dortmund
Freising

Berlin
Februar

Koln

Koln

Frankfurt
Marz

Wien

Events 2015
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www.verpackungsakademie.de/seminare.html
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www.ism-cologne.de

www.prosweets-cologne.de

www.akademie-fresenius.de

www.verpackungsakademie.de/seminare.html

managen: Praxisseminar & Laborworkshop

I Erweitertes Ausbildungsangebot

Doppelter Grund zum Feiern:
Anlasslich seines 40. Firmen-
jubildums hat Multivac in
Lechaschau in Tirol im Novem-
ber zu einer kleinen Feier ein-
geladen, in deren Rahmen auch
das neu errichtete Aushildungs-
zentrum eingeweiht wurde. Der
Neubau umfasst eine Flache
von 1.000 m? und erméglicht
die Erweiterung der Lehrwerk-
statte und des Labors fiir die
Mechatroniker. Dadurch kénnen
Uber die nachsten Lehrjahre 20
zusatzliche  Ausbildungsplatze
angeboten werden. Das In-

vestitionsvolumen betragt rund 2
Mio. €. Zur neuen Lehrwerkstatt
gehoren auch ein 100 m? groBes
Elektrolabor und ein 400 m? groBer
Aufenthaltsraum sowie Umklei-
de- und Sanitarraumlichkeiten im
Untergeschoss. 1974 wurde die
Firma in Lechaschau gegriindet,
um die wachsende Nachfrage nach
Verpackungsmaschinen zu bedie-
nen. Zu diesem Zeitpunkt hatte
das Unternehmen acht Angestellte
und verfigte Uber einige wenige
Fras-, Dreh- und Bohrmaschinen.
Das Unternehmen hat eine starke
Dynamik entfaltet, das Werk ist
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gewachsen und hat immer wieder
neue Aufgabenbereiche iibernom-
men. Heute sind rund 355 Mitar-
beiter an diesem Standort tétig, ein
GroBteil davon sind Facharbeiter,
die in der eigenen Lehrwerkstat-
te eine mehrjdhrige Ausbildung
durchlaufen haben. Bis Ende 2015
soll sich die Mitarbeiterzahl auf
rund 400 Mitarbeiter erhéhen.
LUnser Anspruch ist es, den stén-
dig steigenden Anforderungen im
Hochtechnologiebereich mit eige-
nem Personal gerecht zu werden.
Daher hat die Ausbildung eigener
Fachkréfte fiir uns seit jeher eine

hohe Prioritat”, sagt Geschaftsfiih-
rer Andreas Schaller. ,Wir wollen
unseren Auszubildenden eine qua-
lifizierte Ausbildung an moderns-
ten Arbeitsplatzen erméglichen.
Mit dem neu errichteten Ausbil-
dungszentrum kénnen wir die
Ausbildungsmdglichkeiten deutlich
optimieren und zusatzliche Lehr-
stellen anbieten.”

Multivac Sepp Haggenmiiller
GmbH & Co. KG

Tel.: 08334/601-0
muwo@multivac.de
www.multivac.de
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1 Sensorik, Robotik und Snack-Technologie im Fokus

Die Prosweets Cologne 2015
findet vom 1.-4. Februar 2015
parallel zur Internationalen SiiB-
waren Messe, der ISM, statt. Ver-
anstalter ist die Koelnmesse. Die
ideellen Trager der Messe werden
mit einem Gemeinschaftsstand
in Halle 10.1, Stand A 08, ver-
treten sein. Zusammen mit dem
Bundesverband der Deutschen
StiBwaren-Industrie, der Zen-
tralfachschule der Deutschen
StiBwarenwirtschaft sowie dem
Sweets Global Network wird die
Deutsche Landwirtschafts-Gesell-
schaft (DLG) ihre Fachkompetenz
und ihre Bedeutung als Anbieter
von  Qualitatsdienstleistungen
fiir die StiBwarenbranche in die
Veranstaltung einbringen. Im
Mittelpunkt des Messeauftritts
steht die Fach- und Testarbeit der
Gesellschaft im Bereich Lebens-
mittel sowie das diesbeziigliche
Fortbildungsprogramm der DLG-
Akademie, das sich auch an Stu-
denten und Berufseinsteiger rich-
tet. Die Gesellschaft prasentiert
auch ihren neuen Karriere-Guide
mit dem Schwerpunkt ,Junge

Karrieren in der Lebensmittelwirt-
schaft”. Zudem werden drei Fach-
foren in englischer Sprache zu den
Themen ,Sensory in the Confectio-
nery Production”, ,Snack Techno-
logy” und ,Robots in the Confec-
tionery Industry” veranstaltet. In
dem Forum ,Sensory in the Con-
fectionery Production”, das am 2.
Februar von 10.00-12.00 Uhr statt-
findet, informiert Dr. Eva Derndorfer,
Erndhrungswissenschaftlerin - und
Sensorik-Expertin, Wien, Uber die
aktuelle Entwicklung einer gemein-

samen Fachsprache fiir die sensori-
sche Beschreibung von Schokolade.
Dr. Oxana Tyapkova, Fraunhofer
Institute for Process Technology and
Packaging, Freising, stellt in ihrem
Vortrag ,Interaction of texture
and flavour with sugar-free food
systems” aktuelle sensorische For-
schungsergebnisse aus dem Bereich
zuckerfreier Lebensmittel vor. Aktu-
elle Trends aus der instrumentellen
Texturanalyse von StiBwaren stehen
im Mittelpunkt des Beitrags von
Lisa Drobny, Winopal Forschungs-

bedarf, Elze. Im Forum ,Snack
Technology”, das am 2. Februar von
13.00-14.30 Uhr stattfindet, infor-
miert Scott Vallette, Biihler Aero-
glide Gary, USA, Uber das Thema
,Hot Air Expansion: A healthy alter-
native to hot oil for snack pellets”.
Anne-Sophie Vercruysse, Roquette,
Lestrem, Frankreich, wird iber das
Thema ,Coated nuts: make more
of their creative potential — with a
rich palette of textures” sprechen.
Ein weiterer Vortrag wird sich mit
dem Thema Industrieanlagen fiir die
Herstellung von Salzgeback befas-
sen. Das Forum , Robots in the Con-
fectionery Industry” am 3. Februar
thematisiert die Bandbreite der Ein-
satzmdglichkeiten moderner Robo-
tik in der StiBwarenproduktion. So
spricht Walter Petz von der Firma
EEP-Maschinenbau,  Zeiselmauer,
Osterreich zu dem Thema ,Eat the
Ball / Robot automated bread ball
packaging”.

DLG e.V.

Tel.: 069/24788-0
info@dlg.org
www.dlg.org

1 Auszeichnungen fiir Umweltinnovationen

Tetra Pak, weltweit fiihrender
Anbieter von Verarbeitungs-
und Verpackungslosungen fiir
Lebensmittel, hat bei der Ver-
leihung der World Beverage
Innovation Awards in Niirnberg
zwei Auszeichnungen entge-
gen genommen. In der Katego-
rie ,Beste Kartonverpackung”
wiirdigte die Jury die Tetra Top-
Verpackung mit abtrennbarem

Oberteil als eine Lésung fiir die
Verbraucher, die die Convenience-
Vorteile einer Flasche mit den

glinstigen  Umwelteigenschaften
einer Kartonverpackung verbindet.
Hinzu kommt das moderne Design.
Fir einfachere Miilltrennung und
effizienteres Recycling kann der
Plastikdeckel durch Driicken mit
dem Daumen bequem vom Rest
der Verpackung getrennt werden,

denn die AuBenseite des Kartons
ist entsprechend vorperforiert.
In der Kategorie ,Bester Ver-
schluss” wurde das Unternehmen
fir den innovativen Einsatz von
Polyethylen hoher Dichte (HDPE)
aus Zuckerrohr statt aus kon-
ventionellen fossilen Rohstoffen
bei der Herstellung biobasierter
Verschliisse ausgezeichnet. Die
weltweiten Verkaufszahlen die-

ser Verschllsse aus erneuerbaren
Materialien werden im Jahr 2014
Schéatzungen zufolge 1,7 Mrd.
erreichen. Das ist eine Steigerung
um 45% gegeniiber dem Vorjahr.
Der Erfolg dieser Verschliisse ist
ein groBer Schritt auf dem Weg des
Unternehmens, die branchenweit
erste Verpackung zu produzieren,
die vollstandig aus erneuerbaren
Rohstoffen besteht. , Wir leben in
einer Zeit, in der die Verbraucher
von Unternehmen erwarten, dass
diese Produkte anbieten, die es
relativ leicht machen, sich im All-
tag umweltbewusst zu verhalten,”
so Vice President Marketing & Pro-
duct Management Charles Brand.
.Diese Auszeichnungen sind eine
Ehre fir uns. Sie belohnen viele
Stunden der Zusammenarbeit mit
unseren Kunden zur Entwicklung
von Innovationen, die den Erwar-
tungen moderner umweltbewuss-
ter Verbraucher gerecht werden.”

Tetra Pak GmbH & Co.KG
Tel.: 06146/59-0
tphinfo@tetrapak.com
www.tetrapak.de
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Erlebnis Wissenschaft
von WILEY-VCH

KLAUS ROTH

WILEY-VCH Chemische Leckerbissen
ISBN: 978-3-527-33739-2

2014 230 S. mit ca. 200 Abbildungen

Gebunden € 29,90

Macht Appetit auf Chemie

Von Langeweile keine Spur, dafiir Lesespaf im Uber-
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Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme
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Fordern - Dosieren - Storage
www.simar-int.com

Codieren
[ I |

REA

Kennzeichnungslosungen
fiir die Industrie

Tintenstrahl-, Laser-, Signier-
und Etikettier Systeme

REA Elektronik GmbH -E
Teichwiesenstrafle 1 |
64367 Miihltal -
T: +49 (0)6154 638-0 ;'

E: info@rea-jet.de ﬁt
www.rea-jet.de E = .

Dampferzeugung

CERTUSS

Wir machen Dampf

- CERTUSS Dampfautomaten
GmbH & Co. KG

- °
- Hafenstr. 65
D-47809 Krefeld
Tel.: +49 (0)2151 578-0
* Fax: +49 (0)2151 578-102
N E-Mail: krefeld@certuss.com
www.certuss.com

Dichtungen

COG - C. Otto Gehrckens

GmbH & Co. KG
Dichtungstechnik

Gehrstiicken 9

25421 Pinneberg

Tel.: +49 (0)4101 50 02-0 - Fax: -83
info@cog.de

www.cog.de

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

Enzyme

D

SternEnzym

The Enzyme Designer

SternEnzym GmbH & Co. KG
Kurt-Fischer-Str. 55

22926 Ahrensburg

Tel.: 04102-202-002 / Fax: -020
info@sternenzym.de
www.sternenzym.de

Forderanlagen
Fordereinrichtungen
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Bezugsquellenverzeichnis

Hygienekleidung

Darduseh =

Textil-Mietdienste

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

76275 Ettlingen
www.bardusch.de

Tel.: 072 43 - 70 70

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

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

www.wiese-germany.com

Pumpen

Hiittensir, &
D-65201 Wieshaden
Tel. +40(0)611-0 2822-0

weessaDen  Fox +40001611-0282220

E-Mailinfo@pumpen-cerier de
Inhernet wwa pumpén-Cenbern de

Pumpen,

xzenterschneckenpumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Pumpen, Fasspumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Qualititsicherung

-

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEKTRONIK

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

FORSCHUNGSBEDARF

6) WINOPAL

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstrale 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Riihrwerke

e 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

Schliiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & Co.kG

D-79235 Vogtsburg-Achkarren, Gewerbepark
Tel. 07 0 - FaxO0 40
info@itk-kienzler.de

www.itk-kienzler.de

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

FORSCHUMNGSBEDARF

6) WINOPAL

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstrale 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Trockner

Sunmar-

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 Thr 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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