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Editorial I N

Kleine Ursache ...

Liebe Leserinnen und Leser,

kann ein winziger Dominostein von 5 mm Hohe
einen Dominostein von 50 kg zu Fall bringen? In
seinem Video ,Domino Chain Reaction” auf You-
tube zeigt Stephen Morris wie es geht: EIf wei-
tere Dominosteine stehen zwischen dem Winz-
ling und dem schweren Brocken. Die Kette von
13 Steinen féllt, anfangs mit klickenden, spéter
mit erschitternden Gerauschen. Es funktioniert,
wenn jeder Stein hochstens 1,5 Mal groBer ist
als sein Vorganger. Bei einer Kette von 29 Stei-
nen, verspricht Morris, kdnnte der letzte Stein so
groB sein wie das Empire State Building.

Das Video lief zur Einstimmung in das Druck-
|uft-Effizienzseminar (siehe S.8), das die LVT-
Redaktion besucht hat. Wie bei der Dominokette
gilt auch fir eine kleine Leckage im Druckluft-
netz: ,Kleine Ursache — groBe Wirkung”. Schon
ein kleines Loch, aus dem Druckluft entweicht,
setzt Uber die Energieerzeugung enorme Men-
gen an CO, frei und kostet je nach Durchmesser
und Betriebsdruck jéhrlich fiinf- bis sechsstellige
Eurobetrage.

.Kleine Ursache — groBe Wirkung” gilt auch
im positiven Sinne. Mit kleinen MaBnahmen, wie
einem geschlossenen Kugelhahn vor Maschinen
und Werkzeugen, kann schon sehr viel erreicht
werden, auch das zeigte das Seminar von
Postberg + Co. in Kassel.

Prof. Maximilian Gege, Vorsitzender des Bun-
desdeutschen Arbeitskreises fiir Umweltbewuss-
tes Management B.A.U.M., bringt das so auf den
Punkt: ,Das Geld liegt in der Fabrikhalle, aber nie-
mand hebt es auf.” Oft sind Verantwortlichkeiten
in komplexen Managementstrukturen unklar. In
Einzelféllen fehlt den Unternehmen aber schlicht
das Kapital fiir aussichtsreiche Energie-Effizienz-
MaBnahmen. Eine Finanzierungsmaglichkeit bie-

1 Dr. Jiirgen Kreuzig

tet hier ggf. der B.A.U.M.-Zukunftsfond. Dieses
genossenschaftliche Finanzierungsmodell  akti-
viert privates Kapital und bietet die Mdglichkeit,
sofort mit einer umgesetzten Energieeffizienz-
MaBnahme Geld zu sparen ohne einen Euro
investiert zu haben. Allein die Amortisation tragt
die Kosten und die Verzinsung. Mehr dazu auf S. 9
bzw. unter www.baum-zukunftsfonds.de.

Wie gewinnt man Belegschaften fiir umwelt-
und kostenbewusstes Handeln? Werkzeuge bietet
die Datenbank www.mimona.de mit vielen Pra-
xisbeispielen. ,MiMoNa" steht dabei fir , Mitar-
beiter-Motivation zur Nachhaltigkeit”. Ein Beispiel
bietet die Privatbrauerei M.C. Wieninger in Tei-
sendorf. Der Fiihrungskreis Umwelt der Brauerei
entwickelt jedes Jahr ein Umweltmotto fiir das
Folgejahr, das durch eine monatliche erscheinen-
de Mitarbeiterinfo und durch die Fihrungskrafte
kommuniziert wird. So konnten bisher bei Wienin-
ger der Trinkwasser-, Heiz6l- und Dieselverbrauch
ebenso gesenkt werden, wie die Abwassermenge
und die Schmutzfracht.

Einen ganz anderen Ansatz zur Nachhal-
tigkeit verspricht das Algenhaus in Hamburg
(S. 14): In einer Fassade von iiber 100 Glasseg-
menten, die als Bioreaktoren dienen, produzieren
Mikroalgen Energie, Biomasse und Wertstoffe.
Hier sind die Mikroalgen eine kleine Ursache.

Lesen Sie mehr in dieser LVT-Ausgabe und
entdecken Sie bliihende Wirkungsméglichkeiten,
die Friichte tragen! Unser Team wiinscht lhnen
einen schonen Friihlingsanfang.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

Die Business-IT-Ldsung fiir
lhr gesamtes Unternehmen

Frage des Systems

Schneller.
Zuverlassiger.
Produktiver.

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

lhre Vorteile:

m  Optimal vorkonfigurierte Prozesse

m  Abdeckung aller Branchen-
anforderungen

m  Schneller ROl durch kurze
Implementierungszeiten

QR-Code scannen
und naher informieren!

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

Nach dem groBen Erfolg der Pack & Move im vergangenen Novem-
ber haben die tragenden Branchenverbande, wichtige Ausstellerver-
treter sowie die organisierende Messe Schweiz gemeinsam entschie-
den, die Schweizer Fachmesse fiir integrierte Logistikldsungen und
Verpackungstechnik als eigenstandige Messe durchzufiihren. In der
neuen Halle der Messe Basel bietet sich vom 9. bis 12. September
2014 ein attraktives Zeitfenster an, das sich ideal in den nationalen
wie internationalen Messekalender einfiigt. Thomas Biirgisser, Vor-
standsmitglied, Interessengemeinschaft Intralogistik, Forder- und
Lagertechnik (IGFT): , Die Durchfiihrung der Pack & Move als eigen-
standige Messe unterstiitzen wir vollumfanglich. Damit zementiert
die Pack & Move ihren Status als zukunftsweisende Fachmesse,
welche die gesamte Prozesskette der Intralogistik auf optimale Art
und Weise prasentiert.” Stefano Ghilardi, Prasident Swisslifter: ,Die
Nutzung der neuen Messehalle bietet groBe Mdglichkeiten. Dank
ihr konnen wir unsere Produkte in einem modernen, zeitgemaBen
Umfeld préasentieren.” Das Platzierungskonzept ,Allee” bietet allen
Ausstellern eine Win-Win-Situation: In der Hallenmitte prasentieren
sich kleinere und mittlere Stande mit einer maximalen Héhe von
4m. Flankiert wird der Hauptgang zur linken und rechten Seite von
Standflachen bis zu einer Hohe von 9m und doppelstockig. Thomas
Biirgisser, Vorstandsmitglied, Interessengemeinschaft Intralogis-
tik, Forder- und Lagertechnik (IGFT): ,Die Durchfiihrung der Pack
& Move als eigenstandige Messe unterstiitzen wir vollumfanglich.
Damit zementiert die Pack & Move ihren Status als zukunftswei-
sende Fachmesse, welche die gesamte Prozesskette der Intralogistik
auf optimale Art und Weise prasentiert.” Stefano Ghilardi, Prasi-
dent Swisslifter: ,Die Nutzung der neuen Messehalle bietet gro-
Be Mdoglichkeiten. Dank ihr kdnnen wir unsere Produkte in einem
modernen, zeitgemaBen Umfeld prasentieren.”

MCH Messe Basel AG
Schweiz

Tel.: +41 58 206 26 43
info@packmove.ch
www.packmove.ch
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I | Branchennews

I Umsatz und Gewinn

Positiver Jahresabschluss und neue Etappenziele

Die Firma Gerhard Schubert hat
das Geschaftsjahr 2013 erfolgreich
abgeschlossen. Der Umsatz lag bei
153 Mio. € und damit um 15 Mio. €
iiber dem Vorjahr. Wie bereits im
Jahr 2012 verzeichnete das Unter-

nehmen somit ein Umsatzplus
im zweistelligen Prozentbereich.
Die Gruppe weist fiir 2013 einen
Umsatz von 272 Mio. € aus. Auch

Bilanz 2013

Die Warsteiner Gruppe schlieBt das
Geschaftsjahr 2013 mit einem sehr
guten Ergebnis ab. Sowohl im Inland
als auch im Ausland hat die Marke
Warsteiner ein Absatzplus gegen-
tiber dem Vorjahr erzielt — zusam-
mengenommen 1,2 %. Damit knipft
die Brauereigruppe an die positive
Entwicklung des Jahres 2012 an,
wahrend der deutsche Biermarkt
insgesamt erneut zuriickging. Der
gesamte GetrankeausstoB der War-
steiner Gruppe hat sich 2013 mit
4,56 Mio. hl auf Vorjahresniveau

I LVT gratuliert

Gewinner der Mordsdusel-Aktion

Eine erfreuliche Uberraschung gab
es zum Jahresende 2013 fir die
Firma Refresco Deutschland im
Werk Monchengladbach-Herrath.
Techniker Michael Rong hatte
im Rahmen der ,Mordsdusel-
Aktion” des Kennzeichnungsan-
bieters Bluhm Systeme einen Linx
Continuous Inkjetdrucker CJ 400
gewonnen. Vor Ort nahm er im

fur die Zukunft stehen die Zeichen
auf Wachstum. Das Unternehmen
sieht sich bestens geriistet, um in
bestehenden  Mérkten  zusatzli-
che Anteile zu gewinnen und die
Geschaftstatigkeit in neuen Mark-
ten auszuweiten. Die VergroBerung
des Produktportfolios im Bereich
der  Primarverpackung  erdffnet
zusatzliches  Wachstumspotential.
Bis zum Jahr 2020 soll der Umsatz
anndhernd  verdoppelt werden.
Dafiir ist die Schaffung von ca. 300
neuen Arbeitsplatzen vorgesehen.
Fir die Errichtung eines zusatz-
lichen Montagewerks wurde ein
Grundstiick erworben, das an das
Betriebsgelande angrenzt und der-
zeit fir den Bau vorbereitet wird,
der noch in diesem Jahr starten soll.

www.gerhard-schubert.de

belaufen. Der konsolidierte Umsatz
der Warsteiner Gruppe lag im
Geschaftsjahr 2013 bei 519 Mio. €.
+Aufgrund der sehr positiven Reso-
nanz haben wir uns entschieden,
in 2014 auch eine alkoholfreie Vari-
ante des herben Pilshieres auf den
Markt zu bringen”, so geschafts-
flihrende Gesellschafterin  Catha-
rina Cramer. ,Wir sind sehr stolz
darauf, trotz schwieriger Marktbe-
dingungen erneut ein sehr positives
Absatzergebnis erzielt zu haben.”
www.warsteiner.de

Beisein des Leiters Instandhaltung,
Leo Lenzen, sowie des Werkslei-
ters, Dietmar Sommer, den Gewinn
von Volker Bluhm, Mitglied der
Geschaftsleitung Bluhm Systeme,
entgegen. ,Jetzt kann ich iber
ein zusatzliches Beschriftungsgerat
frei verfligen”, freute sich Rong.
Mit weit Uber 20 Beschaftigungs-
jahren gehort er zum ,Urgestein”
des Unternehmens und ist mit der
Beschriftungstechnik bestens ver-
traut. Der Linx CJ 400 ist simpel zu
bedienen und der Bediener kann
selbst die Wartung durchfiihren.
Da der Druckkopf im Schnitt nur
alle drei Monate gereinigt werden
muss, ist eine hohe Systemverfiig-
barkeit gewahrleistet.
www.bluhmsysteme.com
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Landesinnovationspreis 2013

Das Finanz- und Wirtschaftsmi-
nisterium hat den mit insgesamt
50.000 € dotierten Landesinno-
vationspreis 2013 verliehen. Mit
dem Preis werden mittelstandische
Unternehmen fiir herausragende
Entwicklungen und Anwendun-
gen neuer Technologien ausge-
zeichnet. Rentschler Reven aus
Sersheim erhalt 10.000 € fir die

I Personalia

Stiihleriicken

Nach 19 Jahren an der Spitze von
Endress+Hauser hat Klaus Endress
sein Biiro im schweizerischen Rei-
nach gerdumt. Der bisherige CEO
hat zum 1. Januar 2014 in den
Verwaltungsrat der Firmengrup-

Neuer Service Direktor

Grundfos verfolgt
die grundsatzliche
Strategie, kunden-
nahe organisatori-
sche Einheiten wie
den Vertrieb, den
Service und das
Marketing grenz-
iberschreitend in groBeren Einheiten
zusammenzufassen. Fiir Deutsch-
land, Osterreich und die Schweiz
(D-A-CH) bietet sich dies schon aus
Griinden der gemeinsamen Sprache
an. In der Service-Organisation D-A-
CH werden die Kunden von mehr
als 90 Mitarbeitern betreut. Nach-
dem die Leitung der Organisation

Entwicklung eines Systems zur
Abscheidung von Luftverunrei-
nigungen aus Olen, Emulsionen,
Wasserdampf, Prozessabgasen und
Feinstauben. Das System arbeitet
rein mechanisch ohne Hilfsenergie,
lasst sich leicht reinigen und ent-
halt keine Wegwerfprodukte, die
regelmaBig ausgetauscht werden
miissten. Das senkt die Betriebs-
und  Wartungskosten.  Typische
Anwendungsbereiche  sind  die
Luftreinigung in Produktions- und
Bearbeitungsprozessen im Maschi-
nenbau, in der Lebensmittelver-
arbeitung sowie in gewerblichen
Kiichen und Kantinen. Auch in der
Luftreinigung von Milch verarbei-
tenden Betrieben konnten sich die
Luftreiniger etablieren.
www.reven.de

pe gewechselt. Er 16st dort Klaus
Riemenschneider als Prasident ab,
der nach 43 Jahren im Dienste des
Unternehmens in den Ruhestand
tritt. Neuer Chef der Firmengrup-
pe wird Matthias Altendorf (46),
bislang Geschéaftsfiihrer des Kom-
petenzzentrums fiir Fiillstand- und
Druckmesstechnik im stiddeutschen
Maulburg. Er ist in der mehr als 60
jahrigen  Unternehmensgeschichte
erst der dritte CEO (iberhaupt — und
der erste, der nicht der Gesellschaf-
terfamilie angehort.
www.endress.com

interimsweise von Ralf Siekmann,
dem Business Unit Director Service
Zentraleuropa, lbernommen wur-
de, konnte nun Stefan Klinger (48)
dafiir gewonnen werden. Dazu sagt
er: ,Deutschland, Osterreich und
die Schweiz zdhlen zu den wich-
tigsten Markten in Europa. Wir wol-
len Service-Losungen entwickeln,
die zum einen regionale Anforde-
rungen erfiillen und zugleich einer
globalen Konzernstruktur gerecht
werden. Wir werden uns durch effi-
ziente Strukturen und klare Prozes-
se noch starker als bisher am Kun-
den orientieren.”

www.grundfos.de



Fithrungswechsel

Zum 1. Januar 2014 haben Uwe Kampfer (43) und
Jens Vogler die Geschéftsfiihrung der Firma Bonduelle
Deutschland mit Hauptsitz in Reutlingen/Baden-Wiirt-
temberg ibernommen. Damit sind sie die Nachfolge

Wechsel an der Spitze

An der Spitze von Endress+Hauser
Flowtec kommt es zum Wechsel. Dr.
Bernd-Josef Schafer (50) tritt zum
1. April 2014 als neuer Geschéftsfiihrer
des Durchflussmessgerate-Spezialisten
an. Sein Vorgénger Dr. Gerhard Jost
bleibt als Mitglied des Executive
Board auf Gruppenebene verant-
wortlich fiir die Produktion bei Endress+Hauser.
Schafer ist promovierter Physiker und absolvierte

Neue Position

g Pentair hat bekanntgegeben, dass
Dr. Roland Folz mit Wirkung zum
1. Februar 2014 zum Director Techno-
logy & Innovation fiir den Geschafts-
bereich Food & Beverage bestellt
j wurde. In seiner neuen Position zeich-
net Folz verantwortlich fiir Innovati-
on, Produktdesign, Lésungsentwick-
lung sowie die globale R&D-Funktion innerhalb des
Geschéftsbereichs Food & Beverage. Er bringt 17 Jahre

I Unternehmensnachrichten

Neugriindung

Zum 1. Januar 2014 wurden die Energiedienstleis-
tungsaktivitdten der Firma Getec fiir den Immobi-
lienbereich in einer neu gegriindeten Gesellschaft
Getec Warme & Effizienz gebiindelt. Anlass fiir diese
Neugriindung ist eine breitere Aufstellung fiir die
Immobilienwirtschaft, fiir die Getec neben dem Con-
tracting kiinftig alle energierelevanten Nebenkosten-
bereiche optimieren will. Als Vorstandssprecher der
neuen Gesellschaft ist Gerhard Andres berufen wor-
den, Michael Lowak wechselt als Vertriebsvorstand

Auftragseingang gesteigert

Anlasslich einer Investorenkonferenz in New York hat
der Disseldorfer Maschinenbaukonzern GEA fiir das
Geschéftsjahr 2013 einen vorlaufigen Auftragseingang
von mehr als 6 Mrd. € gemeldet. Dieser Wert liegt im
Rahmen der Erwartungen des Kapitalmarkts. In seinem
Kerngeschift, also ohne das zur VerauBerung stehende
Segment GEA Heat Exchangers, hat das Unternehmen

Branchennews I I

von Rolf Darius (62) angetreten, der dem Unternehmen
seit Januar 2004 als Geschéftsfiihrer vorstand. Nach
36 Berufsjahren bei Bonduelle in verschiedenen Funk-
tionen und Landern ist er in den Ruhestand getreten.
Uwe Kampfer wird in Deutschland, Osterreich und der
Schweiz fiir den Bereich ,Longlife” (Markenprodukte,
Retail, Foodservice fiir Gemiisekonserven und Tiefk{ihl-
gemiise) verantwortlich zeichnen. Jens Vogler (42) iber-
nimmt die Geschéftsfiihrung fiir den Bereiche ,Fresh”
im deutschsprachigen Raum (D-A-CH), was die Fiihrung
der beiden Salatwerke in Straelen am Niederrhein und
am Unternehmenssitz in Reutlingen mit einschlieBt.
www.bonduelle.de

seine gesamte bisherige berufliche Laufbahn beim
Automobilzuliefer- und Elektronikkonzern Bosch. Er
versteht sich trotz seines technischen Hintergrunds
als Generalist. ,Mich reizt es, die Briicke zu schlagen
vom Marketing und Vertrieb {iber Forschung und Ent-
wicklung bis hin zur weltweiten Fertigung. Mein Ziel
ist, die gute Position von Endress+Hauser Flowtec auf
allen diesen Gebieten zu festigen und weiter auszu-
bauen”, sagte Schafer.

www.endress.com

an Erfahrung in der Brau- und Getrankeindustrie mit.
.Ich freue mich sehr, Roland Folz in seiner neuen Funk-
tion begriiBen zu kénnen”, so Olaf Miiller, Vizeprasident
Pentair Food & Beverage. ,Er bringt ein umfangrei-
ches Fachwissen in seinem Tatigkeitsbereich und ein
exzellentes Verstandnis fiir die Belange der Brau- und
Getrankeindustrie mit. Ich bin davon liberzeugt, dass er
dazu beitragen wird, unser Unternehmen weiter voran-
zubringen.”

www.pentair.com

zur Getec Warme & Effizienz und die Aufgabe des
technischen Vorstands der Gesellschaft iibernimmt die
Prokuristin Heike Zembrod. Im Zuge dieses Umstruk-
turierungsprozesses hat die Getec seit 1. Januar 2014
in Getec Heat & Power umfirmiert. Der bisherige Ver-
triebsvorstand Volker Schulz hat als Vorstandssprecher
die Nachfolge von Dr. Karl Gerhold bei Getec heat &
power angetreten, Dr. Frank Fleischer bleibt kaufman-
nischer Vorstand.

www.getec.de

beim Auftragseingang ein organisches Wachstum von
5-6% gegeniiber dem Vorjahr erreicht. Anfang Februar
wird die GEA auf der Bilanzpressekonferenz die vorlau-
figen Eckwerte fiir das Geschaftsjahr 2013 und den Aus-
blick fiir 2014 verdffentlichen. Der gepriifte Geschéftsbe-
richt wird im Mérz veréffentlicht.

www.gea.com
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Zwei Grad fiir das Klima

Drucklufteffizienz-Seminare zeigen Einsparpotentiale

Das Seminar unter dem Titel ,Ziel: 2 Grad fiir das Klima" richtet sich an Energiemanager, Instandhaltungsleiter, technische Leiter,
Planer von Druckluftsystemen, Produktions- und Einkaufsleiter. Die LVT-Redaktion besuchte die Veranstaltung der Firma Post-
berg+ Co. am 28. und 29. November 2013 in Kassel und sprach mit den Teilnehmern. Fazit: Das Programm der Referenten Peter
Otto, Dirk Seeger und Sascha Mench lohnt sich fiir Betriebs-Praktiker. Sie lernen passende Messgerate und Messebenen kennen,
deren Daten und Analyse versteckte Einsparpotentiale identifizieren. Das gewonnene Wissen zeigt, wie es um die Energieeffizienz
der eigenen Erzeugung, Aufbereitung und Verteilung der Druckluft steht. Die dann getdtigten Energieeffizienz-Investitionen ver-
sprechen rasche Amortisation und attraktive Kapitalrenditen.

P4

I Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur
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I Abb. 1: EnergieeffizienzmaBnahmen werden durch 6ffentliche FérdermaBnahmen weniger geférdert
als erneuerbare Energien — ein deutliches Ungleichgewicht. Trotzdem sind sie als Werkzeuge zum
Erreichen des Zwei-Grad-Klimaziels unverzichtbar, ihre Potentiale versprechen neben hohen CO,-
Einsparungen auch hervorragende Kapitalrenditen. © Postberg + Co.

Zum Auftakt moderiert Seminarleiter Peter Otto,
Geschaftsfiihrer der Postberg+ Co., die Vorstel-
lungsrunde fiir die Seminarteilnehmer. Dabei
kommen deren Erwartungen an das Seminar und
die Themen aus der betrieblichen Praxis auf den
Tisch: Die Teilnehmer interessieren sich mit Blick
auf die eigene Kostenverantwortung fiir Kenn-
zahlen und fiir die Energiekosten. Best Practice-
Beispiele, Prozess- und Optimierungsansatze sind
gefragt. Direkt auf Energieeffizienz angespro-

LI IR 1
I Abb. 2: Thomas Meibert, Energiemanager der
Firma Hiibner in Kassel, erlauterte den Seminar-
teilnehmern bei deren Besuch in der KWK-Druck-
luft+ Anlage die getroffenen MaBnahmen und
deren Einsparungen in der Praxis. © LVT

chen, nennen die Teilnehmer die Aspekte Lecka-
ge, Struktur und Wildwuchs von Druckluftnetzen,
Druckschwankungen, Trocknung, bedarfsgerech-
te Steuerung und Wartung.

Peter Otto scharft den kritischen Blick der
Seminarteilnehmer auf das Energiethema
in den Medien. In der offentlichen Medien-
Wahrnehmung dominieren die ,erneuerbaren
Energien” die Aspekte der Energieeffizienz, erst
recht seit dem Ausstieg aus der Kernenergie.
.Das Thema Energieeffizienz wird noch etwas
stiefmitterlich behandelt”, sagt Peter Otto. Das
Zwei-Grad-Klimaziel kann ohne Energieeffizi-
enz-MaBnahmen kaum erreicht werden. Hier
gelte ganz schlicht: ,Die beste kWh Strom ist
die, die wir nicht verbraucht haben”, so Peter
Otto.

Einsparpotentiale in der GroBenordnung
von 38 % bei den Druckluftkosten sind hier ein
lohnendes Ziel fiir Produktionsverantwortliche.
Davon entfallen 20% auf Verteilung und Nut-
zung der Druckluft, 6% auf den Kompressor,
5% auf die Gesamtanlage, 4 % auf Warmertick-
gewinnung. Weitere 2% bzw. 1% Einsparpo-
tentiale ergeben sich bei der Steuerung und der
Aufbereitung der Druckluft.

Einsparpotentiale deutlich iiber 30 %

Bei solch verlockenden Aussichten verbliifft ein
Ergebnis der Studie ,Compressed Air Systems
in the European Union” (Peter Radgen, Edgar
Blaustein, 2001). Die schlichte Frage ist: Wer
kiimmert sich darum? Oft verhindern komplexe
Managementstrukturen in den Unternehmen
klare Verantwortlichkeiten. Dabei handelt es

1 B.A.U.M. und B.A.U.M. Consult

Verantwortung fiir Gesellschaft, Okonomie
und Okologie unterstiitzt der Bundesdeutsche
Arbeitskreis fir Umweltbewusstes Manage-
ment B.A.U.M. seit 1984. Der gemeinniitzige
und parteipolitisch neutrale Verein fordert
nachhaltiges Wirtschaften, in der unterneh-
merischen Praxis durch sein Netzwerk fiir
Projektarbeit, Informations- und Erfahrungs-
austausch. Zu den iber 550 Mitgliedern des
Vereins zéhlen Unternehmen unterschied-
lichster Branchen. Beispiele aus der Lebens-
mittelindustrie sind Dr. Oetker, Hipp, Unilever
und die Neumarkter Lammsbrdu Brauerei.
B.A.U.M. feiert am 29. und 30.09.2014 sein
30jéhriges Bestehen mit einer Jahrestagung
und der Preisverleihung 2014 in der Handels-
kammer Hamburg.

Mit Zugriff auf das B.A.U.M. Expertenwis-
sen unterhdlt B.A.U.M. Consult Standorte in
Hamm, Hamburg, Berlin, Miinchen und Stutt-
gart. Das Unternehmen versteht sich u.a. als
ein Full-Service-Anbieter fir Energie-Themen.
Die Angebote reichen von der Erstellung von
Energie- und Klimakonzepten fiir Unterneh-
men {ber die Umsetzung von Projekten zur
Energieeinsparung bis hin zur Planung und
Realisierung des Einsatzes regenerativer Ener-
gien. (Quelle: B.A.U.M., B.A.U.M. Consult)

1 Finanzierung
durch einen Zukunftsfond

.Das Geld liegt in der Fabrikhalle, aber
niemand hebt es auf”, sagt der B.A.U.M.-
Vorsitzende Prof. Dr. Maximilian Gege. Er
entwickelte den Zukunftsfonds als Modell
zur Finanzierung von Energieeffizienzmal-
nahmen und Projekten im Bereich erneu-
erbarer Energien, der im Februar 2011 als
eingetragene Genossenschaft die operative
Tatigkeit aufnahm. Der Zukunftsfond finan-
ziert Energieeffizienz-MaBnahmen, den Ein-
satz erneuerbarer Energien sowie Energie-
einsparaktivitaten. Der Anleger erwirbt mit
seiner Kapitalanlage Anteile an der B.A.U.M.
Zukunftsfonds eG. Das angelegte, mit 3-5 %
verzinste Kapital wird durch Unternehmen,
offentliche Einrichtungen sowie Privathaus-
halte in verschiedenen Bereichen investiert:
So kénnen z.B. Mess-, Steuerungs- und
Regelungstechnik optimiert, hocheffizien-
te Heizungs- und Klimaanlagen, Druckluft-,
Beleuchtungs-, Kihlungs- und Abwarme-
nutzungssysteme installiert oder Gebaude
energetisch saniert werden. Die MaBnahmen
werden von zertifizierten Energieberatern
ermittelt und mit den Unternehmen umge-
setzt. Die Empfanger der Mittel erwirtschaf-
ten die Leistungen fir Zinszahlungen und
Kapitalriickfiihrungen sowie die anfallenden
Kosten fiir den Zukunftsfonds aus den erziel-
ten Einsparungen. (Quelle: B.A.U.M.)
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sich bei Druckluft um eine teure ,Edelener-
gie”. ,Druckluft ist die teuerste Energie, die
Sie im Unternehmen haben”, sagt Peter Otto.
Nur 6,9 % der eingesetzten elektrischen Ener-
gie werden in Druckluft bzw. in mechanische
Expansionsarbeit umgesetzt. Die groBten
Verluste entfallen mit 76,8 % auf Kompressi-
ons- und Leerlaufverluste. Diese Anteile gehen
ebenso wie die Motorverluste (9,9%) als
Abwarme an der Druckluftstation verloren. Ein
Druckluftmotor bendtigt 20 Mal so viel Ener-
gie wie ein leistungsgleicher Elektromotor. Ein
konventioneller Elektromotor von 6,5 kW setzt
bei einer Stunde Betrieb rund 3,9 kg CO, frei.
Ein Druckluftmotor gleicher Leistung produ-
ziert Uber den Kompressor 79 kg CO, im glei-
chen Zeitraum!

Messen fiir die
Kostenstellenabrechnung

Geht das Kostenbewusstsein fiir teure Druckluft
dem Praktiker durch die bequeme Handhabung
verloren? Erlebt der Anwender Druckluft , kos-
tenfrei” als Bestandteil seiner Betriebsinfrastruk-
tur? Meist ist Druckluft dem Betriebspersonal
als pragmatischer Helfer jederzeit verfiigbar,
ihre Anwendung ist ungeféhrlich, geruchsneu-
tral und ungiftig. Als weitere Pluspunkte sind
Druckluftwerkzeuge, gemessen an Elektrowerk-
zeugen, vibrations- und schalldrmer und leichter
im Handling. Konsequente Kostenstellenabrech-
nungen bringen das Kostenbewusstsein fiir die
«Edelenergie” Druckluft sehr schnell zuriick.
Thomas Meibert, Energiemanager der Firma
Hiibner in Kassel, bestatigt das aus eigener
Erfahrung: ,2009 haben wir 40 % Druckluftver-
brauch und Kosten eingespart, da wir diese auf
die Abteilungen umgelegt haben.”

Gesamtpotential und Leckage-Kosten

Das wirtschaftliche Potential der Druckluft-Effi-

zienz lasst sich in groben Richtwerten so aus-

driicken:

I wirtschaftliche Einsparpotentiale tiber 30 %,

I die Beseitigung von Leckagen heben das
groBte Potential,

I die Amortisationszeit der getétigten Investi-
tionen betragt zwischen 6 und 24 Monaten,

I das Rationalisierungspotential in Deutsch-
land liegt bei etwa 400 Mio. €.

Bei Leckagen im Leitungsnetz entstehen im Jah-
resverlauf sehr schnell Kosten im fiinf- bis sechs-
stelligen Eurobereich. Aus der taglichen Betriebs-
technik kennen Peter Otto und seine Mitstreiter

I Abb. 3: Die Messstation bestehend aus der
Wechselarmatur PN 40 mit Sensor. Die Wechsel-
armatur PN40 gibt es in den zwei Werkstoffen
Edelstahl und Aluminium. © Postberg + Co.
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Leckage-Raten bis hin zu 40% und mehr. Uber
Monate, manchmal iiber Jahre ,pfeift” es in
der Produktion. Beispielhaft nennt Peter Otto
ein Unternehmen, dessen Druckluftnetz eine
Leckage-Kennzahl von rund 26 % vor der Einfiih-
rung des Controllings aufwies. Konkret verlor das
Netz 37,3m? Druckluft pro Stunde. Ein Wasser-
schaden gleicher Flussrate hatte das Firmenge-
baude in seinen Abmessungen (54 x 37 x 9 m =
17.982 m?) nach nur 20 Tagen komplett geflutet.

Tipps fiir Praktiker

Mobile Messungen am Arbeitsplatz belegen: Etwa
90 % der auftretenden Leckagen sind direkt an der
Abnahmestelle zu suchen, verursacht z.B. durch
defekte Wartungseinheiten, undichte Armaturen,
Schlduche oder Kupplungen. Ohne regelmaBige
Wartung entstehen an jedem Werkzeug Leckagen.
Insbesondere Schnellkupplungen sind VerschleiB-
teile und miissen regelmaBig ersetzt werden. Auch
falsch dimensionierte Diisen sind kostenintensiv.
Als wirksame MaBnahme empfehlen die Experten
von Postberg + Co. als Absperrorgane Kugelhdhne,
die Leckagen direkt an den Verbrauchern unwirk-
sam machen. Die Verantwortung fiir die Absper-
rung vor der Abnahmestelle kann der jeweilige
Bediener iibernehmen.

Eine weitere Einsparoption bietet Druckluft-
recycling. Das , Exhausted Air Recycling System”
E.ARS. fiihrt verbrauchte Druckluft in einer
zweiten Leitung an den Kompressor zuriick und
sorgt fiir Effizienzsteigerungen von bis zu 40%
in der Drucklufterzeugung.

Der ,Wildwuchs” in einem iber Jahre
gewachsenen Druckluftnetz sammelt ,Druck-
fresser” an: zu lange Leitungen, zu kleine Innen-
durchmesser, enge Leitungskriimmer, Verengun-
gen, Armaturen und Anschliisse. Ein Druckabfall
von einem Bar wird so sehr schnell erreicht. Ein
solcher Druckabfall bedeutet bei Netzdriicken
zwischen 6—10 bar einen Leistungsmehrauf-
wand zwischen 10 und 40 %!

Druckluftcontrolling:
Systematik und Messtechnik

Die systematischen Schritte des Druckluftcon-
trollings sind messen, analysieren, lokalisieren
und beseitigen. Aber: Nur eine permanente
Erfolgskontrolle durch kontinuierliche Messung
sichert die erzielten Einsparungen auf Dauer. Auf
die Frage, wo die Messungen am besten vorge-
nommen werden, differenzieren die Kasseler
Experten fiinf Ebenen:
I die elektrische Wirkleistungsmessung
vor dem Kompressor (Ebene 1),
I die Volumenstrommessung in der
Hauptleitung (Ebene 2),
I die Volumenstrommessung in der
Stichleitung (Ebene 3),
I die Volumenstrommessung in der
Zuleitung zur Maschineneinheit (Ebene 4),
I die Volumenstrommessung am
Verbraucher (Ebene 5).




I Abb. 4: Peter Otto, Geschaftsfiihrer und Mitinhaber der Postberg + Co.
© Postberg + Co.

Fest installierte Volumenstrom-
messgerate erfassen den Verbrauch
standig innerhalb des Energiema-
nagements und geben aussage-
kraftige Kennzahlen fiir dauerhafte
Verbrauchstransparenz. Sie ermég-
lichen erst die Kostenstellenab-
rechnung nach dem jeweiligen Ver-
brauch der Abteilungen.
Fir die Messtechnik und deren
Prozessanschluss unterhalt Post-
berg+Co. eigene Geschaftsfelder.
Das betrifft Eigenentwicklungen
wie patentierte Messpunktschnitt-
stellen bzw. die Entwicklung, Her-
stellung, Montage und Kalibrie-
rung der Messgerate. Bei
den einzelnen Kom-
ponenten  setzt
man auf das
Angebot

bewdhrter Lieferanten. Geschafts-
partner des Kasseler Unterneh-
mens sind z.B. die Unternehmen
Ahlborn, IFM und E+E Elektronik.
Anbieter fir die besonders sensib-
le Ortung von Leckagen mit Ultra-
schall-Messsystemen ist die Firma
Sonotec. Referent Sascha Mench
untersucht die Leckage-Ortung
nach dem natirlichen Prinzip der
,Fledermausohren” an der Univer-
sitat Kassel in seiner Diplomarbeit
in Kooperation mit Volkswagen
Kassel und Postberg + Co.

Der erste Seminartag behan-
delte viele weitere Aspekte, wie
z.B. die vielfaltigen Mdglichkei-
ten zur Nutzung der Abwéarme
der Verdichter. Weitere Themen
waren die unterschiedlichen Ver-
dichtungsprinzipien und die Kon-
figuration von Kompressoren aus
drehzahlgeregelten und ungere-
gelten Maschinen. Die Konfigura-
tion der Kompressor-Station sollte
energieaufwandige  Regelldcher
zwischen Liefermenge und Druck-
luftbedarf vermeiden. Das heifBt,
die moglichen Kompressor-Schalt-
kombinationen einer Station soll-
ten variabel genug sein, um die
jeweilige Liefermenge mdoglichst
exakt an den Bedarf anzupas-

sen. In diesem Zusammenhang
wurden auch Regelkonzepte zur
Vermeidung von Leerlaufphasen
und die Vorteile {ibergeordneter
intelligente ~ Steuerungssysteme
besprochen. Dank ihrer Kompa-
tibilitat zu unterschiedlichsten
Kompressor-Fabrikaten hat sich
hier die Airleader Steuerung (WF
Steuerungstechnik) in der Praxis
bewahrt. Fallbeispiele von Betrie-

MpANL
30 % Kosteneinsparung
in der Drucklufterzeugung?

Wir zeigen wie’s geht!

In unserem Druckluftseminar erfahren Sie ,hersteller-
neutral” von unabhdngigen Experten, wie Sie die
,Kostenlecks” in Ihrem Druckluftsystem aufspiren und
ebenso wirkungsvoll wie dauerhaft schliefsen.

Folgende Termine haben
wir fur Sie reserviert:

Druckiuftseminar

Ene_rgie-una Kosten-
Dremsparung in der
ucklufterzeugun
und im Druckluftnetz
12413, Juni 2014
20.-21, November 2014

Deutschland
12.-13. Juni 2014
20.-21. November 2014

Osterreich
21.-22. Mai 2014
22.-23. Oktober 2014

Schweiz
24 ~25. September 2014

Fir weitere Infos fordern Sie bitte unseren Flyer an.

Aber warten Sie nicht zu lange, denn die Teilnehmer-
zahl pro Seminartermin ist begrenzt. Wer zuerst
kommt, spart zuerst!

www.compair.de

CompAir is a brand of Gardner Denver % Your Ultimate Source forVacuum and Pressure
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ben unterschiedlichster Branchen und deren
Wirtschaftlichkeitsherechnungen rundeten den
ersten Seminartag ab. Der zweite Seminartag
bot die Themen Energiemanagementsysteme
(EnMS) und , Simulyse”. Ein weiteres Highlight
des zweiten Seminar-Tages war die Betriebsbe-
sichtigung bei Firma Hibner in Kassel und die
Fiihrung durch Herrn Thomas Meibert.

EnMS

Was motiviert Unternehmen zur Einfiihrung
von Energiemanagementsystemen? Abgese-
hen von der Erfiillung gesetzlicher Auflagen
nennt Dirk Seeger den Zwang zum nachhalti-
gen Wirtschaften und die damit erzielte Kos-
tenreduzierung. Gerade fiir Unternehmen der
Lebensmittel- und Getrankeindustrie liegt in
der AuBendarstellung ein erheblicher Image-
gewinn, vermitteln sie ihren Endkunden doch
umweltschonende Produktionstechniken und
klimapolitisches Handeln.

Die ISO 50001 ist die weltweit giiltige
Norm, die Organisationen beim Aufbau eines
systematischen Energiemanagements unter-
stlitzt. Sie ersetzt die europdische Norm EN
16001 und ist seit dem 24.04.2012 in Deutsch-
land in Kraft. Dabei zielt die 1SO 50001 auf
einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess
(KVP) in den Unternehmen mit definierten
Zielen und MaBnahmen sowie festgelegten
Verantwortungen. Fiir den KVP wurde in der
Norm ein PDCA-Zyklus gewahlt (PDCA: plan,
do, check, act). Das Geschaftsgebiet Effizienz-
beratung der Postberg + Co. halt fir EnMS
passende Servicepakete in flnf Schritten
bereit. Fiir Schritt 1 mit der Zieldefinition bie-
tet Postberg + Co. als neue Option das Werk-
zeug der , Simulyse” an.

AMLEGER

RENDITE

»Simulyse” bringt
belastbare Entscheidungsdaten

Bei der Bewertung von EnergieeffizienzmaBnah-
men und ihrer Kosten erwarten Unternehmen
nachvollziehbare Prognosen fiir ihre Entschei-
dungssituation. Berechnungen nach statischen
Tabellen werden der Dynamik schwankender
Lastzustande realer Systeme zu wenig gerecht.
Nur die Betriebs-Simulation ermdglicht, das
Zusammenwirken von Steuerfunktionen, dem
spezifischen Betriebsverhalten der Kompres-
soren und den Anforderungen der variablen
Bedarfssituation auszuwerten. Die Arbeit mit
dem Software Programm ,Simulyse” demonst-
rierte Sascha Mench und simulierte fiir verschie-
dene Kompressor- und Betriebssituationen die
zu erwartenden Kosten- und Einsparungseffek-
te. Das Programm ermdglicht die Analyse und
Bewertung von bis zu zehn Druckluftsystemkon-
zepten.

Teilnehmerstimmen

Nach dem Seminar bat LVT LEBENSMITTEL
Industrie einzelne Teilnehmer um ihr Fazit zum
Drucklufteffizienz-Seminar in Kassel. Patrick
Hilbert, Leitung Instandhaltung Elektrotechnik
am Standort Hohenwestedt der DMK Deut-
sches Milchkontor antwortete LVT auf Nach-
frage: ,Das Seminar war ein toller Einblick in
verschiedenste Ansatze Druckluft effizienter zu
nutzen und somit Energie und Kosten zu spa-
ren. Oftmals reicht eine kleine MaBnahme aus,
um einen groBBen energetischen Nutzen daraus
zu ziehen. Seit knapp zwei Jahren fihren wir
an unserem Standort Leckage-Analysen durch,
diese haben wir mit den Erkenntnissen aus
dem Seminar systematisiert und die Ergebnis-
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I Abb. 6: ,Das Geld liegt in der Fabrikhalle, aber
niemand hebt es auf”, sagt Prof. Dr. Maximilian
Gege, B.A.U.M.-Vorsitzender. © B.A.U.M.

se konnen sich sehen lassen. Zudem priifen wir
die Optimierung und die Erweiterung unserer
Druckluftverbrauchsmessungen. Ich kann nur
jedem empfehlen dieses Seminar zu besuchen,
es wurde auf eigene, betriebsspezifische The-
men eingegangen und die Antworten waren
sehr praxisnah.”

Steffen Hertel, Energiebeauftragter im Werk
Leissling bei Leisslinger Mineralbrunnen sagte:
,Dieses Seminar wurde fiir mich interessant,
nachdem in unserem Werk der Druckluftver-
brauch genauer betrachtet werden sollte und
Messeinrichtungen installiert wurden. Da wir
auf dem Gebiet Druckluftmessung und Einfluss-
faktoren bisher auf externe Hilfe angewiesen
waren, wurde eine Schulung zwingend nétig.

TECHNOLOGIE ZUR l

ENERGIEEFFIZIENZSTEIGERUNG

MITTELSTAND. UNTERNEHMEN
OFFENTLICHE EINRICHTUNGEN
STADTE & GEMEINDEN

RUCKFLUSS AUS
EINSPARUNGEN

I Abb. 6: Kapital-, Investitions- und Renditeschema des B.A.U.M. Zukunftsfonds. Energieeffizienz-MaBnahmen kénnen so direkt finanziert werden und sparen

Geld von Anfang an. © B.A.UM.
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Kompressoren-Management

1 Die Referenten

Peter Otto, Geschaftsfiihrer und Mitinhaber der Postberg + Co., war bis 2009 Gesellschafter der
Jung-Otto Ingenieurgesellschaft fiir Druckluftcontrolling GbR. Peter Otto studierte Elektrotechnik
an der Universitat Kassel u.a. auch bei einem Pionier und fiihrenden Experten auf dem Gebiet der
erneuerbaren Energien: Prof. Dr. Jiirgen Schmid definierte unser zukiinftiges Energiesystem beste-
hend aus den beiden Saulen Energieeffizienz und erneuerbare Energien. Peter Otto vertiefte das
Thema erneuerbare Energien auch in einem Praxissemester in den Niederlanden.

Dirk Seeger ist seit 2010 als Systemberater fiir Energiemanagement und Effizienzberatung fir die
Postberg + Co. Druckluftcontrolling titig und hat nach den Richtlinien der TUV-Siid-Akademie eine
Ausbildung zur Energiemanagement-Fachkraft gemaB DIN EN 50001 absolviert. Er studierte an der
Universitat Kassel Maschinenbau mit Schwerpunkten auf Warmeiibertragung, regenerative Energie,
Thermodynamik und Strdmungsmechanik.

Sascha Mench studiert an der Universitét Kassel Maschinenbau und beschaftigt sich im Rahmen
seiner Diplomarbeit mit der Leckage-Ortung mit Ultraschallmesstechnik. Im Team von Postberg +
Co. ist er einer der Experten fiir das Programm ,, Simulyse”. Welt weit
Das Unternehmen Postberg + Co. feierte 2013 sein zehnjahriges Bestehen. 2012 wurde der Firmen-

o - . ) mehr als...
sitz in der EmilienstraBe nach energetischen Vorgaben umgebaut. Im gleichen Jahr wurde das von

Das Seminar wurde mit gréBtem Engagement
vom Geschaftsfiihrer der Postberg+ Co. Herrn
Peter Otto durchgefiihrt. In sehr herzlicher
Atmosphére wurden unter Einbringung von
reichlich Dokumentation das Grundwissen
sowie praktische Beispiele und Bewertungen
dargeboten. Neben der Prasentation eigener
Technik und Software wurden Einsparpotenti-
ale sowie Hintergriinde des Erkennens veran-
schaulicht. Fiir mich ist die Firma Postberg + Co.
ein kompetenter Ansprechpartner in Sachen
Druckluft.”

Aus Hamm waren Dorothee Meier (Seni-
or Consultant) und Maura  Schnappauf
(Consultant), zwei Kolleginnen der B.A.U.M. Con-
sult, nach Kassel angereist. Sie gaben LVT ein
gemeinsames Statement ab: , Das Druckluft-Semi-
nar hat ein Kunststiick vollbracht: Die , alte Hasin”
hat neues Detailwissen erhalten und ihre konkre-
ten Fragen aus der Praxis konnten beantwortet
werden. Und fiir den Neuling im Druckluft-Bereich
war es eine systematische Einfiihrung, welche sehr
hilfreich vermittelte: Womit fange ich an? Welche
Fragen muss ich stellen? Auf welche Kennzahlen
achten und wie bilde ich sie? Weder Unter- noch
Uberforderung. Die Referenten, die begeistert von
ihrem Thema und mit viel SpaB Einblicke in die
Praxis gewahrten, haben das intensive Seminar in
kleiner Runde zu einer Bereicherung gemacht.”

Seminar-Termine 2014 in Kassel

Folgende Veranstaltungstermine im Hotel Chassalla
bietet Postberg + Co. in Kassel an:

i 20./21.03.2014,

1 26./27.06.2014,

1 18./19.09.2014,

I 27./28.11.2014.

Optional kann jede Veranstaltung als eintagiges
Seminar jeweils am ersten Tag gebucht werden.

Hans-Jirgen Postberg gegriindete Unternehmen Mitglied B.A.U.M.

Am zweiten Tag haben Seminarteilnehmer u.a.
die Maglichkeit zur Begehung der KWK Druck-
luftstation bei Firma Hibner in Kassel.

Neben den Veranstaltungen in Kassel halten
Peter Otto und Dirk Seeger auch herstellerneut-
rale Seminare in Kastellaun zum Thema , Energie-
und Kosteneinsparung in der Drucklufterzeugung
und im Druckluftnetz”. Interessenten |adt der
Veranstalter Compair Drucklufttechnik ins Burg-
stadthotel nach Kastellaun ein:

I 12./13.06.2014,

i 20./21.11.2014.

Auch hier kdnnen die Veranstaltungen in der ein-
tagigen Variante jeweils am ersten Tag gebucht
werden. Eine Werksbesichtigung mit einem
Rundgang durch die Kompressoren-Produktion
der Firma Compair in Simmern rundet den zwei-
ten Seminartag ab.

Ausblick

Im Lebensmittel- und Getrankebereich lasst sich
die Referenzliste der Firma Postberg + Co. durch-
aus sehen: Zu den Kunden zdhlen u.a. Unter-
nehmen wie Emsland Starke, die Privatmolkerei
Naarmann, die Warsteiner Brauerei, die Licher
Brauerei und je fiinf Standorte von Kraft Foods
bzw. von Lieken Brot & Backwaren. LVT LEBENS-
MITTEL Industrie wird in den kommenden Aus-
gaben 2014 iiber einzelne Anwendungen Projek-
te dieser Unternehmen berichten.

Kontakt:

Postberg + Co. GmbH
Kassel

Karolin Winklhdfer

Tel.: 0561/506 309 88
kw@postberg.com
www.postberg.com
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I B Special ® Nachhaltigkeit
Energie von der Hausfassade

Inhaltstoffe fiir Lebensmittel aus der Biosynthese von Algen

Auf der Internationalen Bauausstellung (IBA) in Hamburg, die von Mérz bis Oktober
2013 stattfand, sorgte ein Gebaude schon aufgrund seines leuchtend griinen AuBe-

ren fiir Aufsehen: das Pionier-Algenhaus. Die fiinfstockige bewohnbare Immobilie

mit einer Fassade von 129 Glassegmenten, die als Photobioreaktoren fungieren und

Energie sowie Biomasse aus Mikroalgen erzeugen, war eines der Highlights in der

Hansestadt.

+Algen verdoppeln ihre Biomasse jeden Tag”,
erklart der habilitierte Hydrobiologe Dr. Martin
Kerner, Geschéftsfiihrer des Beratungsunter-
nehmens Strategic Science Consult (SSC), den
besonderen Vorteil der griinen Wasserbewoh-
ner. ,Wir wissen inzwischen sehr genau, was
bendtigt wird, um optimale Bedingungen fir
die Algen zu schaffen.” Durchfluss- und Fill-
standmessgerdte von Endress+Hauser sind
ebenso in die Reaktoren eingebracht worden,
wie pH-Sensoren und Messvorrichtungen fiir
den Sauerstoff- und Nitratgehalt. Diese Para-
meter sind unabdinglich, um den Algen fir
deren Metabolismus einen geeigneten Lebens-
raum zu schaffen.
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Die mit Wasser und Néahrlosungen gefiill-
ten Photobioreaktoren bieten den optimalen
Lebensraum fiir die Mikroalgen. Die binden wah-
rend der Photosynthese unter Lichtzufuhr Koh-
lenstoffdioxid und stellen daraus eigene orga-
nische Substanz her, die sogenannte Biomasse.
Das hierfiir bendtigte Kohlenstoffdioxid stammt
aus den Abgasen einer Gasheizung im Erdge-
schoss des Gebaudes.

Die aus Algen gewonnene Biomasse ist reich
an essentiellen Aminosduren, ungesattigten Fett-
sauren sowie pra- und probiotischen Substan-
zen, die sie fiir eine Verwendung als Futter- und
Nahrungsmittel pradestinieren. Die wertvollen
Inhaltsstoffe kdnnen auch fiir die Anwendung in

I Abb. 1:
Die Algen-
hausfassade
in Hamburg.

I Abb. 2: Die Zellwachstums-
detektion erfolgt mit dem
Sensor OUSBT66.



der Pharma- und Kosmetikindustrie
dienen. In der Biogasanlage landen
dann letzten Endes nur die Rest-
stoffe nach der Extraktion wertvol-
ler Inhaltsstoffe.

Um das Wachstum der Algen
nachverfolgen und aufzeichnen zu
konnen, wurde ein Prozess-photo-
meter OUSBT66 eingesetzt, der die
Werte kontinuierlich aufzeichnet
und an das Leitsystem iibermittelt.
Die Kontrolle des Algen-Wachstums
dient der Ermittlung des geeigne-
ten Erntezeitpunktes, an dem die
Algen die optimalen Bedingungen
fur die nachfolgenden Produktions-
schritte aufweist.

Neben der Messtechnik liefer-
te Endress+Hauser die gesamte
elektrotechnische Montage sowie
die Leittechnik vom strategischen
Allianzpartner Rockwell Automati-
on. Dabei wurde auf die dezentrale
Ethernet IP Topologie zuriickgegrif-
fen. Die Remote 1/0 Module wurden
so an die Control Logix Steuerung
(SPS) gekoppelt, um ein dezentrales
Steuerungskonzept iiber die einzel-
nen Stockwerke zu realisieren. Die
Schnittstelle zum Bediener wurde
iiber die Visualisierungssoftware
FTView, ebenfalls von Rockwell
Automation, realisiert. So kann der
Bediener die Anlage steuern, bei
Bedarf in den Prozess eingreifen
sowie bestimmte Steuerungs- und
Regelparameter verandern. ,Die
vollstandige Automatisation aller
Prozessparameter ist eine unab-
dingbare Voraussetzung, um die
Algen an die tages- und jahreszeit-
lichen Anderungen der Aussenbe-
dingungen anpassen zu kénnen und
ohne diese ware ein wirtschaftlicher
Betrieb einer Bioreaktorfassade
nicht moglich”, so Dr. Kerner.

Rockwell Automation hat es den
Programmierern einfach gemacht
und bietet die Mdglichkeit, je nach
Background eine von drei ver-
schiedenen  Programmiersprachen
anzuwenden. Ladder, Structured
Text und Funktionsplan stehen zur
Verfiigung. Dies ermdglicht eine
schnelle Projektrealisierung an fast
jedem Ort der Welt und ohne groBe
Bindung von Fachpersonal. AuBer-
dem verbesserte Rockwell das
Programmierhandling durch seine
Tag-basierte Architektur und schuf
eine Durchgangigkeit innerhalb der
Steuerung, die zur Zeitersparnis bei-
tragt.

Neben den beschriebenen Vor-
zligen des Uberwachten Algen-
wachstums zur Algengewinnung

und Ernte wird mit den Photobio-
reaktoren auch Solarthermie betrie-
ben. Denn die Warmwasserberei-
tung im ,griinen” Gebdude wird
mittels der Energie versorgt, die
durch Sonneneinstrahlung im Was-
ser der Bioreaktoren entstanden ist
und mithilfe eines Warmetauschers
entzogen wurde.

Dr. Martin Kerner: ,Es handelt
sich hier um eine Demonstrations-
anlage, die erfolgreich die Mach-
barkeit aufzeigte.” Im Weiteren
wird nun im Rahmen eines Moni-
toring-Programms  die  Anlagen-

Special ® Nachhaltigkeit I Im—

und Prozesstechnik so optimiert,
dass gleichzeitig hohe Produkti-
vitdt hinsichtlich Biomasse und
Warme sowie eine hohe Benut-
zerakzeptanz hergestellt werden.
Im Hinblick auf eine Anwendung
an groBeren Bauten wie etwa
Mébelhadusern, Lagerhallen und
Industriebauten wiirde dann eine
marktreife Technologie zur Verfi-
gung stehen, mit der bislang brach
liegende Fassadenflachen im urba-
nen Bereich energieeffizient und
o6kologisch sinnvoll genutzt wer-
den kénnen.

Autorin:

Alina Moritz,
Produktmanagerin
Analysenmesstechnik,
Endress + Hauser

Kontakt:

Endress + Hauser
Messtechnik GmbH & Co. KG
Weil am Rhein

Tel.: 07621/975-01
info@de.endress.com
www.de.endress.com
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Warme und Kalte beim Meisterbacker

Vernetzte Warmelieferanten und Energieverbraucher

Abwarme ist wertvolle Heizenergie — vor allem, wenn sie in groBen Mengen vorhan-
den ist. Bei energieintensiven Produktionsprozessen wie in der Lebensmittelherstel-

lung lassen sich mit einer sinnvollen Verwertung von Abwarme erhebliche Mengen

an Energie einsparen. Planer und Betriebstechnik-Verantwortliche stehen hierbei
allerdings vor der Frage, wie zum Beispiel die Abwarme von Kaltemaschinen oder
Druckluftkompressoren so innerhalb des Anlagensystems verschoben werden kann,

dass sie fiir die Raumheizung oder fiir thermische Prozesse nutzbar ist.

In der GroBbackerei Rudolf Olz Meisterbacker
GmbH im dsterreichischen Dornbirn werden in
Sachen Energieeffizienz groBe Brdtchen geba-
cken. Moglich wurde dies durch den Einsatz
der Zortstrom-Technologie fiir die hydraulische
Optimierung des gesamten Anlagensystems fiir
Heizung und Kalte.

Olz Meisterbécker ist in Osterreich die belieb-
teste Marke fiir Backwaren. Rund 62.000 t Hefe-
teigprodukte, Feingeback, Kuchen und Toastbrot
produziert das 1938 gegrindete Familienun-
ternehmen pro Jahr an zwei Standorten. Uber
40% der Produktion werden exportiert und in
Deutschland, Schweiz, Frankreich sowie in ost-
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europdischen Landern iiber den Lebensmittelein-
zelhandel verkauft.

Fir die Herstellung benétigt der Backwa-
renhersteller jahrlich 5,55 GWh Strom und
12,1 GWh Gas. Vor den MaBnahmen zur Opti-
mierung der Kélteversorgung und der Warme-
rlickgewinnung belief sich allein der Strombe-
darf fir die Kalteerzeugung auf 873 MWh pro
Jahr. Die Kélteenergie wird vor allem zur Kiih-
lung von Backzutaten und zur Abkiihlung von
Fertigprodukten bendtigt. Insgesamt ist eine
Produktionsflache von 25.000 m? zu beheizen.
Die Warmegrundlast fiir die GroBbackerei Olz
wird aus der Abgaswarme von Dampfkesselan-

1 Abb. 1: Der Backwarenher-
steller Rudolf Olz Meisterbacker
setzt auf Nachhaltigkeit als wesent-
lichen Faktor der gesellschaftlichen
Entwicklung. Bild: Rudolf Olz Meisterbacker

lagen bereitgestellt, die fiir fiinf Produktionsli-
nien von Hefeteigprodukten den Dampf fiir den
Garprozess liefern. Ein Gasheizkessel schaltet
sich bei Spitzenlastanforderung dazu.

Verwertbare Abwarme in groBen
Mengen

Durch die Heiz- und Kiihlprozesse in der Pro-
duktion waren groBe Mengen an Abwérme im
Uberfluss vorhanden — aus der Kélteerzeugung
ebenso wie von Kompressoren fiir die Druck-
lufterzeugung. So miissen zum Beispiel fiir die
Teigproduktion zundchst Behalter beheizt und
anschlieBend durch Mantelkihlung gekihlt
werden. Zuviel Energie ging dadurch ungenutzt
verloren — solange, bis die technische Leitung
der GroBbéckerei Olz mit Sitz in Dornbirn /Vor-
arlberg beschloss, dieses Energieeinsparpo-
tenzial zu nutzen. Das Ergebnis ist eine Ein-
sparung von rd. 1 GWh Heizwarme, was etwa
100.000 m3 Gas entspricht. Die umgesetzten
MaBnahmen zur Optimierung der Kalteversor-
gung und der Warmeriickgewinnung brachten
dem Unternehmen eine Einsparung von rd.



250 t CO, pro Jahr und auch die Auszeichnung
mit dem dsterreichischen klima:aktiv-Preis fiir
erfolgreiche EnergieeffizienzmaBnahmen ein.

Energiemanagement setzt
auf Warmeriickgewinnung

Mit dem Neubau im Jahr 2002 und folgenden
Erweiterungsbauten in den Jahren 2007 und
2010 entwickelte sich ein komplexes Anlagen-
system fir die Wéarme- und Kélteversorgung.
Parallel dazu begann die Unternehmensleitung,
sich mit dem Thema Energiemanagement zu
befassen. Mit dem Blick auf das Ziel der Ener-
gieeffizienz wurde schnell deutlich, dass in der
Warmeriickgewinnung und in der Nutzung vor-
handener Abwarme groBe Einsparpotenziale
liegen. Die Hiirde war jedoch zunachst, dass
die Warmeenergie von Warmeerzeugung und
Abwarme jeweils auf einem unterschiedlichen
Temperaturniveau anfallt. ,Vor der Umriistung
war keine Nutzung der Warmeriickgewinnung
moglich, weil es an einem hydraulischen Sys-
tem fehlte, das in der Lage ist, unterschiedliche
Temperaturen und Spreizungen innerhalb des
Anlagensystems effizient zu verwenden”, berich-
tet Wolfgang Rusch, Leiter Projektierung beim
Béckereiunternehmen Olz. Auch herrschte ein
Ungleichgewicht in der gesamten hydraulischen
Verteilung fiir die Heiz- und Kaltesysteme.

Einsatz einer mehrstufigen
Heizungs- und Kélteverteilung

Die Technologie, die diese Verschiebung vorhan-
dener Energie wie die Abwarme aus der Kiihlung
fir das Heizsystem nutzbar macht, ist ein mehr-
stufiges Sammel- und Verteilsystem. In der Heiz-
zentrale und in der Kaltezentrale wurden dazu die
hydraulisch schwerfalligen Stangenverteiler gegen
Zortstrom-Verteiler mit jeweils drei Temperaturstu-
fen ausgetauscht. Damit wurde ein intelligentes
Zusammenspiel von Energieerzeugung und -ver-
teilung ermdglicht. Die umgesetzten MaBnahmen
zur Abwérmenutzung und Wérmeriickgewinnung
funktionieren rein auf hydraulischem Wege, ohne
aufwendige regelungstechnische MaBnahmen.
,Durch die hydraulische Verschaltung der Warme-
riickgewinnungen ist es mdglich, dass die Kalte-
aggregate auf mdglichst tiefem Temperaturniveau
die Warme abgeben und die Druckluft-Warmertick-
gewinnung die hoheren Temperaturbereiche ver-
sorgt”, sagt Wolfgang Rusch. So fallt zum Beispiel
die Abwarme aus der Kalteerzeugung fir die Teig-
warenkiihlung mit einem Temperaturniveau von
35-38°C an. Diese Abwarme wird in die mittlere
Temperaturebene des dreistufigen Verteilers einge-
leitet, um sie von dort unmittelbar fiir die FuBbo-
denheizungen im Verwaltungsbereich zu nutzen.
Die von den Dampfheizkesseln und dem Gas-Spit-
zenlastkessel produzierte Warmeenergie wird in
die oberste Stufe des dreistufigen Zortstrém-Hei-
zungsverteilers gefiihrt. Uber diese Temperaturstu-
fe werden die Hochtemperaturkreise wie statische
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1 Abb. 2: Wolfgang Rusch (links), Leiter Projek-
tierung beim Backwarenhersteller Rudolf Olz
Meisterbacker GmbH, hat zur Optimierung der
Kélteversorgung und Warmeriickgewinnung
die Zortstrom-Technologie von Rembert Zortea
(rechts) in der Heizungs- und Kalteverteilung
eingesetzt. © Zortea Gebaudetechnik

Heizung, Warmwasserbereitung und fiir Produkti-
onsprozesse wie die Teigerwarmung versorgt.

Der Backwarenhersteller nutzt fir sein effi-
zientes Energiemanagement den Vorteil, dass
fiir die Produktionsprozesse weder sehr hohe
noch sehr kalte Temperaturen benétigt werden.
Fiir Reinigungsprozesse werden pro Monat
400-500m3 erwarmtes Trinkwasser mit einer
Entnahmetemperatur zwischen 50 und 58°C
verbraucht. Fiir die dazu bendtigte Warmeener-
gie fiihrt das Anlagensystem Uber vorgeschaltete
Plattenwédrmetauscher in den Zortstrom-Vertei-
lern Warmestrome zusammen, die ausschlieB-
lich aus der Warmerlickgewinnung stammen.
Genutzt werden hierfiir die Kondensatwarme
aus der Dampferzeugung, Abwarme aus der Kal-
teerzeugung sowie die Abwarme der Druckluft-
kompressoren.

Hydraulisches Verbundsystem

.Um die Potenziale zur Energieeinsparung zu
erschlieBen, wurden teilweise mit groBem Auf-
wand bestehende Installationen zuriickgebaut,
um mit der Zortstrom-Technologie ein hydrau-
lisches Verbundsystem zu schaffen”, sagt Wolf-
gang Rusch. Optimiert wurde damit auch die
Hydraulik fir die Kalteverteilung, die eine hohe
Regelgenauigkeit erfordert. Die Raumluft in
den Produktkiihlern wird Giber RLT-Anlagen auf
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17-18°C gekiihlt, wobei die zulassige Sollwert-
abweichung nicht mehr als 1 K betragen darf.

Nach der Optimierung der Kalteversorgung
und der Warmeriickgewinnung kann die GroB-
backerei tiber ein Drittel des Jahres den Warme-
bedarf komplett Gber die Warmeriickgewinnung
abdecken. Der 900 kW-Gasheizkessel ist damit
nur noch in den restlichen acht Monaten des
Jahres in Betrieb.

In der Kélteverteilung wurde ein Zortstrom-
Verteiler mit Gleitschichtraum eingesetzt. Durch
eine Pufferzone innerhalb dieses Verteilers konn-
ten die Laufzeiten der Kaltemaschinen optimiert
werden. Die gesamten OptimierungsmaBnahmen
in Verteilung, Speicherung und Abwarmenutzung
haben zudem die Nutzungsgrade der beiden 150
kW-Kaltemaschinen verbessert, was sich in der
Steigerung der Jahresarbeitszahl (COP) von 2,1
auf 3,26 zeigt.

Zusatzlich spart das Prinzip der hydraulischen
Entkopplung Stromkosten fiir den elektrischen
Antrieb der Umwalzpumpen. Der Einspareffekt
entsteht dadurch, dass die Pumpen nur die zur
Umwalzung der Massenstrome in ihrem jewei-
ligen Heiz- oder Kiihlkreis benétigte Leistung
erbringen miissen. Mit konventionellen Vertei-
lersystemen miissen die Pumpen zundchst die
Umwilzleistung ausgleichen, die durch Uberlage-
rung mit den Pumpenférderstrémen der benach-
barten Kreise abgezogen wird. Den Beweis lie-
fern drehzahlgeregelte Umwalzpumpen, wenn
diese an Stangenverteilern gegen Pumpen mit
konstanter Forderleistung ausgetauscht wurden:
Die elektrische Leistungsaufnahme steigt hierbei
deutlich an, wéhrend dieselben Pumpentypen an
den Abgangen von Zortstrom-Verteilern mit einer
Leistungsaufnahme arbeiten, die oft nur im ein-
stelligen Watt-Bereich liegt.

Energieeinsparung im
Megawatt-Bereich

Samtliche Anlagenteile wurden durch das Inge-
nieurbiiro Innotech — innovative Gebaudetechnik
GmbH, aus Altach geplant. Bereits seit mehreren

1 Abb. 4: Ein Hefezopf
der Rudolf Olz Meister-
backer. Bild: Rudolf
0Olz Meisterbécker
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1 Abb. 3: Heizungsverteiler mit drei Temperaturstufen: Uber die obere Temperaturebene (55 °C) werden
die statische Heizung und die Lufterhitzer der RLT-Anlagen versorgt. Die mittlere Ebene (35 °C) nimmt
die Abwérme von Kalte- und Drucklufterzeugung auf und versorgt damit die FuBbodenheizungen im
Verwaltungsbereich. Die untere Temperaturebene (30 °C) liefert dem Gas-Brennwertheizkessel die zur

Kondensation nétige tiefe Riicklauftemperatur. © Zortea Gebaudetechnik

Jahren setzt Innotech auf die Zortstrém-Techno-
logie und [6st damit samtliche Anforderungen
der Industriekunden im Bereich der Warme- und
Kalteversorgung mit Warmeriickgewinnung. Die
Anlagen werden nach der Inbetriebnahme mit-
tels Monitoring, durch eine eigens entwickelte
Software, begleitet und so in einen hocheffizi-

enten und ausfallsicheren Betrieb
gefiihrt. Das Unternehmen
Rudolf Olz Meister-
backer GmbH & Co.
KG erwartet fiir die

umgesetzten  MaB-
nahmen im Energie-
management  neben

der merklichen Einsparung
von Energiekosten auch,
dass sich der gewiinschte
ROl (Return of Investment)
einstellt. Das Energie-Controlling
ergibt bereits kurz nach der im Jahr
2011 durchgefiihrten Umriistung aussage-
kraftige Zahlen: Im Jahr 2012 konnte durch die
Warmeriickgewinnung im Vergleich zum Vorjahr
der Gesamtenergieverbrauch fiir Gas und Strom
um 13% reduziert werden. Die Energieein-

sparung belduft sich beim Stromverbrauch auf
295.000 kWh/a, beim Gasverbrauch auf 769.000
kWh/a. Die MaBnahmen zur Optimierung der
Kalteversorgung und der Warmeriickgewinnung
amortisieren sich Berechnungen zufolge inner-
halb von 7,5 Jahren.

Kontakt:

Zortea Gebaudetechnik GmbH
Hohenems, Osterreich

Rembert Zortea

Tel.: +43 5576 72056
zortstroem@zortea.at
Www.zortea.at

Planung TGA:

Innotech innovative Gebaudetechnik GmbH
Altach, Osterreich

Ludwig Netzer

Tel.: +43 5576 72483229

info@innotech-tga.at

www.innotech-tga.at



Unser tagliches Brot

Vorbeugende Instandhaltung in der Traditionsbackerei

Betriebstechnik I I

46 Jahre ist es her, als im niedersachsischen Celle die erste Knackebrotfabrik auBerhalb Schwedens errichtet wurde. Was als

Kleinbetrieb begann, hat sich bis heute zu einem der groBten Lebensmittelwerke der Region entwickelt: Jahrlich werden hier

100 Mio. Packungen Knackebrot von 280 Mitarbeitern hergestellt. Damit der komplexe Produktionsprozess nicht ins Stocken

gerat, setzt Wasa bei der regelmaBigen Kontrolle der Maschinen, Miihlen und Silos auf die Kooperation mit dem Industrie-

dienstleister Wisag Produktionsservice. Speziell ausgebildete Experten decken hier friihzeitig Storungen und kleine Schaden auf,

ohne dass die Arbeit der Bécker unterbrochen werden muss. Dadurch kdnnen sowohl ungeplante Ausfalle verhindert als auch

Reparaturkosten reduziert werden.

LUnsere Produktionslinien beste-
hen aus vielen kleinen Komponen-
ten. Hat nur ein Teil eine Storung,
kann sich der gesamte Herstel-
lungsprozess verzégern, was dann
erhebliche finanzielle Auswirkun-
gen zur Folge hat”, erklart Claas-
Philipp Hohls, Teamleiter Mechanik
in der deutschen Wasa-Fabrik in
Celle. Um dies zu verhindern, setzt
Hohls vor allem bei der Inspektion
der Pneumatik und Mechanik auf
vorbeugende Instandhaltung. Wah-
rend die Wasa-Backer ihr Wochen-
ende genieBen, priift ein interner
Techniker jeden dritten Samstag
im Monat gemeinsam mit einem
Experten der Wisag die zahlreichen
Bauteile der Teigformmaschine,
darunter Ketten, Biirsten, Pumpen,
Tiicher, Riemen, Walzen und Liifter.
Zudem kontrolliert das Technikteam
regelmaBig etwa die Antriebs- und
Umlenklager an der Férdertechnik,
inspiziert Produktionslinien und
wartet sie einmal jahrlich inten-
siv. Auf diese Weise werden schon
kleinste Storungen und Schaden an
Maschinen und Motoren sichtbar
gemacht. Bei Bedarf kdnnen friih-
zeitig Ketten, Lager oder Ritzel aus-
gewechselt werden.

LWir kdnnen schon sehr zeitig
einen Verbrauch des Abnutzungs-
vorrats feststellen, wodurch beim
Kunde kostenintensive Reparaturen
und Stillstandszeiten vermieden wer-
den”, erldutert Karsten Knaust, Nie-
derlassungsbereichsleiter bei Wisag.
Er hat die Erfahrung gemacht, dass
immer mehr Unternehmen verstarkt
Wert auf vorhersagende Instand-
haltung (Predictive Maintenance)
legen. Damit Maschinen langer funk-
tionsttichtig bleiben und Betriebs-

intervalle besser geplant werden
konnen, setzen sie ihren Schwer-
punkt zunehmend auf flexibles und
situationsbezogenes Handeln. Mit-
hilfe von speziellen Methoden, bspw.
Schwingungsmessung, Thermogra-
fie oder Kihl- und Schmierstoff-
analyse, ermitteln Mitarbeiter der
Wisag in Produktionsunternehmen
den Zeitpunkt, an dem Instandhal-
tungsmaBnahmen notwendig sind.
Beispielsweise lasst sich auf Basis
der Olqualitdt bestimmen, welche
Additive zugegeben werden sollten
und ob gegebenenfalls das Ol gefil-
tert oder getauscht werden sollte.
Weiterhin kann man anhand der im
Ol enthaltenen Spane und Schweb-
stoffe Riickschliisse auf den Abnut-
zungsgrad der Anlage ziehen.

VerschleiB rechtzeitig
aufdecken

Bei Wasa etwa erkennen die Tech-
niker wahrend der regelméBigen
Zustandsiiberwachungen und
Inspektionen rechtzeitig, ob z.B.
Antriebsketten verschlissen sind.
»Sobald wir sehen, dass sich Nie-
ten l6sen, wird die Kette ausge-
tauscht”, erklart Karsten Knaust.
Wenn nétig, Ubernehmen die
Techniker dann kurzfristig auch die
Reparatur. So hat erst kiirzlich ein
Team aus fiinf Wisag Mitarbeitern
und sechs aus dem Hause Wasa
innerhalb einer Woche im Drei-
schichtsystem eine 2-Zoll-Trocken-
kette von 160 m Lange mit 3.200
Lamellen und 6.400 Schrauben
ausgewechselt. Ohne solche MaB-
nahmen wiirde das Unternehmen
Verzdgerungen im Produktionsab-

lauf, kostenintensive Schaden und
Ausfalle riskieren.

Aufgrund der hohen Hygienean-
forderungen besteht das Team vor
allem aus speziell fir die Lebensmit-
telindustrie geschulten Maschinen-
schlossern. Besondere Herausforde-
rungen stellen die hohe Luftfeuchte
in der GérstraBe, der bei der Produk-
tion entstehende Staub und Tempe-
raturen bis zu 60 °C dar. Dank ihres
Know-hows in diesem Bereich neh-
me die Wisag seinen eigenen Mit-
arbeitern viel Aufwand und Zusatz-
arbeit ab, sagt Claas-Philipp Hohls.
Wasa kann die Wisag Mitarbeiter
flexibel und nach Bedarf abrufen und
so Fixkosten vermeiden. Neben der
technischen Kompetenz funktioniere
die Kooperation zwischen Wasa und

Wisag vor allem aufgrund der inne-
ren Einstellung der Mitarbeiter so
gut, betont Knaust. Die Wisag ist ein
Familienunternehmen, die auf einer
etablierten Wertekultur mit jahr-
zehntelanger Tradition basiert.

Autor: Karsten Herig,
verantwortlich fiir den Vertrieb der
Wisag Produktionsservice in der
Region Norddeutschland

Kontakt:

Wisag Industrie Service Holding
GmbH

Frankfurt am Main

Ilka Klein

Tel.: 069/505044-230
ilka.klein@Wisag.de
www.Wisag.de

Prizisions-Chargenmischer

GEBR. RUBERG

Silo- und Dosieranlage

Christian-Ruberg-StraBe - D-33039 Nieheim

. _ Telefon (05274) 98510-0 - Telefax (05274) 98510-50
Maschinenfabrik www.g-ruberg.de - eMail: info@g-ruberg.de

RUBERG-Mischanlagenbau

Lebensmittel - Futtermittel - Chemie
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Lebensmittel kommen bei der Herstellung mit vielen Werkstoffen in Kontakt, die im

Endprodukt unerwiinscht sind. Historisch war hier vor allem die Detektion von Metal-

len interessant, die als Kontamination aus Anlagenteilen stammen. Heute werden

zunehmend Kunststoffe eingesetzt, da diese ein sehr flexibles Eigenschaftsprofil auf-

weisen. Beispiele hierfiir sind die Anlieferung von Lebensmitteln in Verpackungsfoli-

en und -sacken sowie die Weiterverarbeitung z.B. in Kunststoffformen. Deren Bruch-

stiicke und entstehender Abrieb durch chemische oder mechanische Beanspruchung

konnen mit herkdmmlichen Metalldetektoren nicht erkannt werden. Folgend werden

alternative Verfahren vorgestellt, die diese Restriktion umgehen.

Vorrangiges Ziel ist eine gleichbleibend hohe
Produktqualitat, um wirtschaftliche oder gar
Personenschaden zu vermeiden. Daher muss
fir jeden spezifischen Anwendungsfall genau
gepriift werden, welches zerstdrungsfreie Prif-
verfahren fiir das jeweilige Lebensmittel, die
herrschenden Produktionsbedingungen sowie
den zu detektierenden Fremdkorpern geeignet
ist. Neben Metalldetektoren haben sich v.a.
radiografische Methoden durchgesetzt, wobei
auch Verfahren basierend auf Thermografie, Ult-
raschall- und Terahertz-Wellen ihre prinzipielle
Eignung zeigen und aufgrund ihrer einfachen
Integrationsmdglichkeiten in den Prozess kurz
vor der industriellen Anwendung stehen.
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Radiografie

Das nach dem Metalldetektor verbreitetste Mess-
verfahren ist die Radiografie. Hierbei wird das End-
produkt zwischen einer Rontgenquelle und einem
Réntgendetektor platziert. Die Réntgenstrahlung
durchdringt dabei das Endprodukt und wird in
Abhéngigkeit von dessen Dicke und lokaler Dich-
te unterschiedlich stark geschwacht (vgl. Abb. 2).
Somit zeichnen sich Fremdkorpereinschliisse
durch eine lokal abweichende Dichte ab. Trotz der
ionisierenden Strahlung wird die Sicherheit des
Personals sowie die Qualitdt und der Nahrwert
der Lebensmittel nicht beeinflusst. Von Vorteil
ist, dass die 100 %-Priifung der Lebensmittel nur

I Abb. 1: Das Vertrauen der Endkunden in das
Image von Lebensmittel- und Getrankemarken
steht und fallt mit deren Qualitat. Konsequen-
te Fremdkorperdetektion ist ein wesentlicher
Aspekt der Qualitédtssicherung und vermeidet
teure und rufschadigende Riickrufaktionen.

wenige Sekunden dauert und somit hohe Takt-
zeiten erreicht werden kdnnen. Materialabhangig
liegen die Eindringtiefe bei mehreren Dezimetern
und die Auflésung je nach Messzeit im Mikrome-
ter- bis Millimeterbereich. Von Nachteil ist, dass
der Dichteunterschied zwischen dem zu priifenden
Lebensmittel und dem zu detektierenden Fremd-
korper ausreichend groB sein muss. Fremdkérper
aus Glas, Stein, Holz etc. kénnen damit meist
problemlos erkannt werden. Zahlreiche Materi-
alkombinationen wie z.B. verschiedene gangige
Kunststoffe und stark wasserhaltige Lebensmittel
wie Kase erfiillen diese Anforderung jedoch nicht
immer. Daher ist der Einsatz der Radiografie auch
nicht zwangsweise zielfiihrend, wenngleich sie

© Zerbor - Fotolia.com



heute als die Nachfolgetechnologie
von Metalldetektoren angesehen
und bevorzugt eingesetzt wird.
Die Computer-Tomografie, bei der
mehrere  Rontgenaufnahmen  aus
unterschiedlichen Richtungen aufge-
nommen und anschlieBend zu einem
dreidimensionalen Modell zusam-
mengefiigt werden, hat sich bisher
im Lebensmittelbereich aufgrund der
langen Mess- und Rekonstruk-tions-
zeiten sowie hohen Investitionskos-
ten nicht durchgesetzt.

Ultraschallverfahren

Wie bereits erldutert, ist auch der
Einsatz radiografischer Methoden
limitiert. Beispielsweise sind sie bei
der Priifung von in Metalldosen kon-
fektionierten fliissigen Produkten
haufig nicht anwendbar. Bedingt
durch den groBen Dichteunterschied
zwischen der Metalldose und den
darin enthaltenen Lebensmitteln ist
eine sichere Separierung zwischen
diesen und mdglichen Fremdkdrpern
stark erschwert. Als Alternative bie-
tet sich die Priifung mit Ultraschall-
wellen an. Bei der beriihrenden

Ultraschall-Priifung werden mecha-
nische Wellen im Frequenzbereich
von 20 kHz bis 50 MHz eingesetzt.
Konventionell ist dabei ein Koppel-
medium wie Wasser erforderlich,
um einen moglichst groBen Teil der
Wellen in das zu priifende Objekt
einzuleiten. Zahlreiche verschiedene
kiinstlich eingebrachte Fremdkérper
aus Stein und Aluminium konnten in
fliissigkeitsgefiiliten Dosen mittels
Ultraschall nachgewiesen werden.
Die Mehrzahl der Lebensmittel muss
aber aus hygienischen Griinden
berlihrungslos gepriift werden. Fir
diese stehen luftgekoppelte Ultra-
schallsysteme zur Verfiigung, die
physikalisch bedingt mit niedrige-
ren Frequenzen arbeiten, was zu
lateralen Auflésungen im Millime-
terbereich fiihrt. Durch Laufzeitmes-
sungen (time of flight) sind Tiefen-
informationen in deutlich hoherer
Auflésung erreichbar, sodass im
Gegensatz zur Rontgentechnik auch
Aussagen (ber die Einschlusstiefe
getroffen werden kdnnen. Je homo-
gener ein Produkt ist, desto besser
lassen sich die Signale interpretieren
und Fremdkorpern zuordnen. Diese
zeichnen sich in Lebensmitteln durch

I Bedeutende Kostensenkung plus Umweltschutz

«Wickeln statt Schrumpfen” heiBt
das neue Angebot des Unterneh-
mens Antalis Verpackungen an
die getrankeabfiillende Industrie.
In Zusammenarbeit mit der Fir-
ma Polifilm und der italienischen
AlMa.C. Packaging présentiert
der Verpackungsspezialist eine
Weltneuheit zur kostensparen-
den und umweltschonenden
Herstellung von PET-Gebinden.
Das unter dem Label ,Cyclepa-
cker” vorgestellte System biindelt
Getrénkeflaschen durch  Einwi-

ckeln mit der Hochleistungs-PE-
Folie Twistex. Besondere Vorteile
der neuen Technologie gegeniiber
der herkémmlichen  Schrumpf-
technik sind die erhebliche Koste-
neinsparung und eine bedeutend
reduzierte Belastung der Umwelt.
Neben der Materialeinsparung
von ca. 60% wirkt bei der neuen
Technologie der Entfall der ener-
gieintensiven  Schrumpftunnel
massiv  kostenreduzierend. Der
Cyclepacker enthalt je Modul zwei
Wickelringe mit einer Gesamtleis-
tung von bis zu 6.000 Flaschen
pro Stunde. Durch den modularen
Aufbau lasst sich das System bei
Bedarf nahezu beliebig erweitern.

Antalis Verpackungen GmbH
Tel.: 0711/75907-0
info@antalis-verpackungen.de
www.antalis-verpackungen.de

Das gliickliche Leben ist dasjenige, in welchem die

Tiichtigkeit sich ungehindert entfalten kann.
Avristoteles (384 - 322 v. Chr.), griechischer Philosoph

Unterschiede in der Dichte und den
mechanischen Modulen aus. Dabei
treten unterschiedliche Effekte auf,
die fiir die zerstorungsfreie Priifung
genutzt werden kdnnen. So fiihren
z.B. Inhomogenitdten zu Streuung
und damit einer verstarkten Ddmp-
fung. An Grenzflaichen kommt es
hingegen zu Reflexionen und Bre-
chung. Auf diese Weise konnten
Holzsplitter in 30 mm dicken Kése-
scheiben oder Haselniisse und Man-
deln in 5 mm dicken Schokoladenta-
feln erfasst werden. Weiterhin wird
das Verfahren aktuell zur Detektion
von Fragmenten aus Olivenkernen in
pastosen Lebensmitteln eingesetzt.
Grundsatzlich zeichnen sich Ultra-
schallsysteme neben einer hohen
Mobilitat und der Erfordernis eines
nur einseitigen  Probenzugangs
durch vergleichsweise geringe Sys-
temkosten aus.

Terahertz-Technologie

Mit Terahertz-Wellen kann ebenfalls
beriihrungslos gemessen werden.
Sie sind im Gegensatz zu Rontgen-
strahlen nicht ionisierend, sodass

Verpackungs-
kennzeichnung

Anforderungen

hoher Geschwindigkeit

Sauber, schnell, exakt
® Robuste Inkjet-Systeme fiir alle

® Niedrige Betriebskosten
® GleichmaRige Druckqualitét bei

Betriebstechnik I I

auf eine entsprechende Abschir-
mung verzichtet werden kann.
Das laterale Auflésungsvermdgen
ist durch die Wellenlange auf den
Sub-Millimeterbereich begrenzt. In
Ausbreitungsrichtung ist analog zur
Ultraschall-Technik eine wesent-
lich hohere Auflésung erzielbar.
Da elektrisch leitfahige Stoffe und
Wasser die Terahertz-Strahlung
stark reflektieren bzw. absorbie-
ren, ist damit auch eine prazise
Bestimmung des Feuchtegehaltes
in Lebensmitteln mdglich. Dies
wurde bereits an Weizen und Waf-
feln gezeigt. Tiefgefrorene Lebens-
mittel sind einer Priifung mittels
Terahertz ebenfalls zuganglich, da
Eis vergleichsweise transparent fir
die Wellen ist. Prinzipiell kénnen
Fremdkorpereinschliisse in trocke-
nen Lebensmitteln wie z.B. Glas-
und Holzsplitter in Schokolade oder
Aluminium und Granitsplitter bzw.
Maden in Nudeln detektiert werden
(vgl. Abb. 2). Fremdkérper miissen
einen zum umgebenden Mate-
rial abweichenden Brechungsindex
und/oder Absorptionskoeffizienten
im Terahertz-Wellenldngenbereich
aufweisen. Vorteilhaft ist, dass

BLUHM
systeme

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

www.bluhmsysteme.com/lvt
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Verpackungsmaterialien wie Kunst-
stoffe oder Papierkartons fiir diese
Wellen transparent sind und eine
Messung nicht behindern. Metalli-
sierte Folien kdnnen hingegen nicht
durchdrungen werden. Aufgrund
der im Vergleich zur Rontgentech-
nik geringeren und stetig sinken-
den Systemkosten befindet sich die
Terahertz-Technologie momentan
in einer intensiven Weiterentwick-
lung zur Adaption an verschiedene
Anwendungsfelder.

Thermografie

Im Gegensatz zu Terahertz-Ver-
fahren ist die Thermografie ein in
vielen Industriezweigen bereits
etabliertes Messverfahren. Hier-
bei wird die zeitliche und 6rtliche
Veranderung von abgestrahlter
Infrarotstrahlung  mittels einer
Thermografiekamera  ortsaufge-
I6st detektiert. Bei Lebensmit-
teln ist die Anwendung meist auf
geringe Wandstarken im Milli-
meterbereich, wie sie bei Scho-
koladentafeln oder Nudelplatten
typisch sind, beschrankt. Grund-
satzlich wird zwischen passiven
und aktiven Verfahren unterschie-
den. Eine klassische Anwendung
der passiven Thermografie ist die
Prozessiiberwachung, bei der die
eingetragene Prozesswarme und
die damit verbundenen Warme-
strome genutzt werden. Fremd-
kérper wirken dabei in Abhangig-
keit von deren Warmekapazitat
und -leitféhigkeit wie eine ther-
mische Barriere, sodass innenlie-
gende Strukturen sich durch eine
veranderte Temperaturverteilung
an der Oberflache abbilden. Bei
der Detektion von Fremdkérpern
im Zuge von Wareneingangskon-
trollen, wie Sie etwa bei der Anlie-
ferung von Friichten erfolgt, kann
man sich zusatzlich Unterschiede
in deren Emissivitdit zu Nutze
machen. Eine anschlieBende Bild-
verarbeitung mit Konturerken-
nung ermdglicht so z.B. die Unter-
scheidung zwischen Mandeln und
Steinen.

Bei der aktiven Thermografie
wird das Lebensmittel gezielt von
auBen z.B. mittels leistungsstarker
Blitzlampen thermisch angeregt.
Durch Auswahl entsprechender
Technik wird die erhéhte Ober-
flachenbeanspruchung auf ein
Minimum reduziert, sodass auch
empfindliche Lebensmittel wie z.B.

1 Abb. 2: Fotografie eines Ausschnitts einer Schokoladentafel mit Mousse au
Chocolat Fiillung und kiinstlich eingebrachten Fehlstellen aus Kunststoff, Alu-
miniumfolie, Stein und Glas (von links nach rechts) sowie Aufnahmen mittels
Radiografie, Terahertz-Messtechnik und Thermografie (von oben nach unten).

Schokolade auf Einschliisse geprift
werden konnen (vgl. Abb. 2). Wei-
terhin konnte gezeigt werden,
dass die Detektion von Holzstiick-
chen sowie Kartonresten in Wein-
gummis und die Unterscheidung
zwischen Haselnlissen und deren
Schale durch Anwendung der
Blitzanregung auch bei Linienge-
schwindigkeiten von 10 bis 50 m/s
im Prozess mdglich sind. Alternativ
kann der bendtigte Warmefluss
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auch durch Anwendung von Kalt-
luftgeblasen realisiert werden.
Auf diese Weise konnten sowohl
Stein- und Glasfragmente als
auch Kunststoffpartikel in Scho-
koladentafeln detektiert werden.
Als Faustformel gilt grundsatzlich,
dass lediglich Einschliisse erkannt
werden kdnnen, deren Tiefenlage
im Lebensmittel maximal ihrer aus
der Detektionsrichtung sichtbaren
Ausdehnung entspricht.

Ausblick

Zerstorungsfreie Prifverfahren wie
Luftultraschall, die bis vor eini-
gen Jahren noch ausschlieBlich
im LabormaBstab erprobt wur-
den, finden zunehmend Einzug
in die industrielle Nutzung. An
einer dhnlichen Schwelle befinden
sich zurzeit die Terahertz-Technik
und Thermografie, die sich prin-
zipiell ebenfalls zur Priifung von
Lebensmitteln eignen. Auch andere
Technologien wie die Kernspinre-
sonanzmethoden werden immer
anwendungsreifer. In Hinblick auf
die zunehmende Bedeutung der
Qualitatssicherung, Schadensver-
meidung, Verbraucherschutz und
Erprobung neuer Konzepte zur
Produktiiberwachung kann von
einer fortschreitenden Systement-
wicklung ausgegangen werden.
Welches Verfahren letztendlich fiir
welche spezifische Anwendung
geeignet ist, muss nach wie vor im
Einzelfall und meist anhand prakti-
scher Vorversuche geklart werden.
Das SKZ besitzt hier ein umfangrei-
ches Know-how mit entsprechen-
der Ausstattung und steht interes-
sierten Anwendern gerne zur Seite.
Eine Literaturliste und die Quellen
von Systemherstellern, -anwen-
dern und Forschungseinrichtungen
konnen bei Bedarf am SKZ erfragt
werden.

Autoren: Giovanni Schober, ist
wissenschaftlicher Mitarbeiter im
SKZ und arbeitet in der Forschung
und Entwicklung im Geschaftsfeld
Messtechnik auf dem Gebiet der
zerstorungsfreien Priiftechnik.

Thomas Hochrein, ist Geschéftsfeld-
leiter Messtechnik in der Kunststoff-
Forschung und -Entwicklung des SKZ.

Peter Heidemeyer, ist Geschaftsfiih-
rer der Kunststoff-Forschung und
Entwicklung des SKZ.

Martin Bastian, ist Institutsdirektor
des SKZ und Professor fiir das Fach-
gebiet , Technologie der polymeren
Werkstoffe” an der Universitat
Wiirzburg.

Kontakt:

SKZ - Das Kunststoff-Zentrum
Wiirzburg

Thomas Hochrein

Tel.: 0931/4104-447
t.hochrein@skz.de

www.skz.de



Handling ® Transport

Klar, sicher, warmedammend

Arbeitsfreundliche Klarsichtlamellen senken Unfallrisiken

Das menschliche Auge hat trotz hoch
entwickelter Technik in sehr komple-
xen Produktionsprozessen die Aufgabe,
zu kontrollieren, zu beurteilen und zu
steuern. Fir diese Arbeit verlangt es
ausreichendes, blendfreies Licht. Tages-
licht am Arbeitsplatz erhoht die sichere
Wahrnehmung, steigert die Konzentra-
tion. Die Firma Franz-Haas-Waffel- und
Keksanlagen-Industrie im 0Osterreichi-
schen Leobendorf hat in eine neue Pro-
duktionshalle Schnelllauf-Turbotore STT
von Efaflex eingebaut.

,Die Tore haben Klarsichtlamellen und las-
sen viel Tageslicht in unsere Produktionshal-
le”, erklart Johann Pichler. Er ist der Leiter der
Gebaudeverwaltung des Werkes Leobendorf.
.Flr unsere Mitarbeiter ist es gesiinder, Hallen-
licht zwar zur Ergdnzung zu haben, vorwiegend
aber besonders in den Bereichen um die Tore
herum vom natiirlichen Tageslicht zu profitie-
ren”. Das verbessere die Qualitat der Arbeits-
platze erheblich und helfe unter anderem,
Gefahrensituationen zu erkennen und Unfélle
zu vermeiden. Die Sichtverbindung durch die
Tore nach auBen bedeutet fiir die Mitarbeiter
ein angenehmeres Arbeitsumfeld. Aus Acrylglas
SAN gefertigt, das lichtdurchlassiger als Glas ist,
haben die Torlamellen nur einen Bruchteil des
Gewichtes von Glas und bleiben dauerhaft klar-
sichtig. ,Efaflex war der erste Anbieter, der uns
viel Lichteinfall mit gleichzeitig hohem Warme-
dammwert der Tore anbieten konnte”, berichtet
Johann Pichler. Im Inneren der Produktionshalle
misse laut Arbeitsstattenverordnung eine Tem-
peratur zwischen 19 und 21 °C herrschen. ,Die
Tore tragen erheblich dazu bei, diese Werte ein-
zuhalten, ohne die Energiekosten dabei in die
Hohe zu treiben.”

Von Bedeutung fiir die Planer war auch die
Optik. ,Die Tore sehen sehr gefallig aus. Eines
der Tore fiihrt zum Vorfiihrraum fiir unsere Kun-
den. Sie kommen aus aller Welt zu uns ins Werk,
um sich vor Kaufentscheidungen noch einmal
zu beraten oder Maschinen abzunehmen”,

Abb.: Efaflex Schnelllauf-Turbotore STT aus Acrylglas SAN gefertigt, sind lichtdurchlassiger als Glas
und haben nur einen Bruchteil von dessen Gewicht.

erzahlt Johann Pichler. ,Da wollen wir ihnen
natiirlich ein ansprechendes Umfeld bieten.”
Inzwischen sind insgesamt neun vollautomati-
sche Schnelllauftore im Werk eingebaut. Zum
Teil an sehr sensiblen Punkten, wie der Waren-
anlieferung. Klemmen dirfe es da nicht. ,Ganz
davon abgesehen, dass nach Betriebsschluss
dann die Geb&udesicherheit nicht gewahrleistet
ware und unsere Mitarbeiter im Winter frieren
wiirden, wiirden Umwege den ganztdgigen
Wareneingang wesentlich storen oder zum
Erliegen bringen”, beschreibt Johann Pichler
einen Ernstfall. An der Technik der Tore gabe
es aber nichts auszusetzen. Uberhaupt stimme
das Preis-Leistungs-Verhaltnis sehr gut. Auch
die Betreuung durch die Mitarbeiter der Firma
Efaflex Torsysteme wahrend der Planungs- und
Ausfiihrungsphase sowie im Service sei kompe-
tent und flexibel.

Flexibilitdt der Mitarbeiter und lebenslanger
Service der Produkte sowie fiir die Bedrfnisse
der Kunden immer eine Losung zu finden, ist auch
in der Unternehmensphilosophie der Haas Grup-
pe verankert. Konstruktion und Entwicklung auf
hochstem technischem Niveau sind dabei sehr
eng mit der mehr als hundertjdhrigen Geschichte
des Familienunternehmens verkniipft.

Bereits kurz nach der Jahrhundertwende
beginnt Schlossermeister Josef Haas in Wien
mit Bauschlosserarbeiten und Maschinenrepa-
raturen. Wahrend des Zweiten Weltkrieges ver-
legt er Teile seiner Produktionsausriistung in

die heutige Tschechische Republik. Sein Sohn
Franz, der gemeinsam mit seinem Bruder Karl
im elterlichen Betrieb gelernt hatte, wird mit
der Leitung des Standortes beauftragt. Durch
die Reparatur von Waffeleisen wird sein Inter-
esse flir Waffelmaschinen geweckt. 1948 kann
er dann, wieder zuriick in Wien, seine erste
Waffelmaschine vorstellen. Durch erste Ver-
kaufserfolge bestarkt, beginnt er mit der Ent-
wicklung von Waffelproduktionslinien. 1966
griindet er auf dieser Basis gemeinsam mit
seiner Frau Maria die Firma Franz Haas Waffel-
maschinen.

Durch den Zukauf von produktergénzenden
Unternehmen in den 1980er und 1990er Jahren
und Griindung von Niederlassungen in den Nie-
derlanden, China und Danemark sowie der Wei-
terentwicklung der einzelnen Geschaftsbereiche
sichert sich die Haas Gruppe solides Wachstum.
Weltweit beschaftigt das Unternehmen heu-
te 1.400 Mitarbeiter, 600 davon am Hauptsitz
Leobendorf.

Kontakt:

Efaflex Tor- u. Sicherheitssysteme
GmbH & Co. KG

Bruckberg

Alexander Beck

Tel.: 08765/82-126
alexander.beck@efaflex.com
www.efaflex.com
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Betriebssicher, langlebig, individuell

Gleitlager flir Schweizer Maschinenbau-Konstrukteure

Seit zehn Jahren hat die Firma Igus
eine Niederlassung in der Schweiz.
Ebenfalls seit zehn Jahren veranstaltet
das Unternehmen den manus award,
bei dem kreative Anwendungen mit
Polymergleitlagern ausgezeichnet wer-
den. Zu diesem Doppeljubildum wur-
den zwei Konstrukteure besucht, die
seit Jahren gute Erfahrungen mit den
Igus- Produkten gemacht haben und
sich fur den letzten manus award mit
ihren Anwendungen beworben haben.

Robert Gujer aus Uetliburg im Kanton St. Gallen
und George Val aus Dallikon im Kanton Ziirich
verwenden fiir ihre Maschinen Polymergleit-
lager von Igus. Mit diesen haben sie sich 2013
bei manus-Wettbewerb beworben, bei dem 437
Kandidaten aus 33 Landern dabei waren. Seit
2003 werden alle zwei Jahre so die kreativsten
Anwendungen in der polymeren Lagertechnik
pramiert.

Gujer Engineering

Der Nischenanbieter Gujer Engineering ist spezi-
alisiert auf individuelle Lésungen im Werkzeug-
bau, vornehmlich in den Sparten Lebensmittel-
produktion, Medizin und Elektro/Fahrzeuge. Wo
andere nicht mehr weiter wissen oder wo kein
Interesse an Einzelfertigungen besteht, ber-
nimmt Robert Gujer. Beim manus-Wettbewerb
hat er sich mit einer Abfiillanlage beworben,
die seit viereinhalb Jahren im Einsatz ist, ohne
je eine gréBere Wartung bendtigt zu haben. Die
Anlage ist fiir diinn- bis zéhflissige Stoffe kon-
zipiert worden und eignet sich unter anderem
ideal fiir die Abfiillung von Yoghurt. ,Die Anla-
ge kann sechsfach Becher abfiillen. So kdnnen
bis zu 4.080 | pro Stunde beziehungsweise vier
Becher pro Sekunde oder 14.400 Becher pro
Stunde auf acht Stationen abgefiillt, verschlos-
sen und beschriftet werden, sodass der komplet-
te Prozess bis zur direkten Verkaufs- und Absatz-
fahigkeit fiihrt", erklart Gujer. Die Abfillung
kann stufenlos angepasst werden, sodass auch
geringere Fliissigkeitsmengen je nach Ange-
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bots- und Nachfragesituation verarbeitet werden
konnen. Selbst die PortionsgroBen kdnnen ohne
groBere Umriistung variiert werden.

Robert Gujer hat eine Reihe von Igus-Produk-
ten fiir seine Abfiillanlage verwendet, von Igli-
dur-Buchsen bis hin zu Drylin-Lineargleitlagern.
So ist jede einzelne Lagerstelle mit den tribolo-
gisch optimierten Kunststofflagern ausgestat-
tet. Die spezifischen und hohen Anforderungen
der Nahrungsmittelproduktion werden von den
schmierfreien Hochleistungskunststoffen erfillt.
Sie dienen unter anderem zur Positionierung
der Becher und des Drehventils zur Befiillung.
Zudem konnen sie die erforderlichen hohen Ver-
fahrgeschwindigkeiten und Taktraten der Anlage
(Zykluszeit von 1,5 Sekunden bei maximal 1,7 |
AusstoB3) sowie eine fast véllige Wartungsfrei-
heit garantieren. Wie Robert Gujer berichtete,

Abb. 2: Robert Gujer in der hauseigenen
»Werkstatt” zusammen mit Wolfgang Bentele,
Verkaufsleiter Gleitlager der Igus Schweiz.

handelte es sich bei allen Igus-Lagern noch um
die Originale. Der ganze Produktionsprozess
wird per Computersteuerung iiberwacht. Da die
Abfiillanlage gerade fiir kleinere wie mittlere
Produzenten ausgelegt ist, die ohne zahlreiches
Wartungs- und Servicepersonal operieren, ist
die Betriebssicherheit und Lebensdauer von ent-
scheidender Bedeutung. Auch Hersteller aus Ent-
wicklungsléndern kénnen sich deshalb auf das
weitgehend unabhdngige und kontinuierliche
Funktionieren dieser Einheit verlassen.

Valcut

Zu den erfahrensten Werkzeugbauern der
Schweiz gehort George Val, Griinder und Kons-
trukteur von Valcut. Seine Erfindungsgabe wie
seine (ber 60jéhrige Berufs- und Branchener-
fahrung hat er erfolgreich fiir das eigene Fami-
lienunternehmen in Dienst gestellt. So kdnnen
auch die Valcut-Werkzeuge bereits auf 40 pra-
xisbewahrte Jahre zuriickschauen. ,Prazision”
ist das Leitwort, ob es sich um Kreisschneider,
Nutenschneidmesser oder Anwendungen fiir Ein-
zel- oder Serienbohrungen handelt. Das , Flagg-
schiff” der Valcut-Produkte sind die Toolsysteme
fiir das Fertigen von Bohrungen, Ausdrehen und
unterbrochene Ausschnitte. Sie werden bei Bohr,
Fras- oder auch Drehmaschinen verwendet.
Alle Valcut-Werkzeuge zeichnen sich durch ihre
Anwenderorientierung aus.

Fir den manus-Wettbewerb hatte George
Val unter seinen zahlreichen Entwicklungen sei-
ne Bohrvorrichtung ausgewahlt, die ein exaktes



und ergonomisches Bohren und Ausdrehen von
Bohrungen ermdglicht. ,Das komplette Gerat
besteht aus einer Magnet-Bohrmaschine, einem
Kreuztisch oder einer Vorrichtung fiir Stahlprofile
und einer Zentrierliinette, die mit einem Iglidur-
Gleitlager ausgestattet ist”, beschreibt Val die
Anlage. ,Die elastische Buchse erméglicht die
variable Einstellung des Bohrers und sorgt fiir
ein millimetergenaues Bohrergebnis.” Der ebene
und glatte Abschluss verhindert ein Einhaken des
anfallenden Spans. Aufgrund der Verwendung
eines lgus-Kunststofflagers kann auf den Einsatz
von Schmiermitteln vollig verzichtet werden.
Der Betrieb selbst in staubiger und schmutziger
Umgebung ist dadurch stdrungsfrei mdglich.
Im Gegensatz zu metallischen Buchsen besteht
auch ein besonderer Schutz gegen Korrosion
oder Chemikalien. Die zweiteilige Liinette ist
zudem so konstruiert, dass ein Austausch des
Gleitlagers rasch erfolgen kann.

Wesentlich fiir die leichte Handhabung des
Bohrers durch den Monteur ist auch die von
George Val entwickelte KihImittelvorrichtung.
Durch ein gleichermaBen simples wie geniales
Prinzip, der Verwendung von ausgedienten PET-
Flaschen und einer flexiblen Kunststoffzuleitung,
wird eine gezielte KiihImittelversorgung erreicht.
Die handelsiiblichen PET-Flaschen werden auf
die Bohrvorrichtung gesteckt und die Kunst-
stoffleitung direkt auf die Bohrung ausgerichtet.
Dabei kann der Stahlbaumonteur nicht nur die

Komplettlésungen fiir Riegelproduktion

Bosch Packaging Technology, ein fiihrender
Anbieter von Prozess- und Verpackungstech-
nik, prasentiert auf der Interpack 2014 in
Diisseldorf Innovationen fiir die Riegelpro-
duktion. Diese Losungen decken den gesam-
ten Produktionsprozess ab. Alle Maschinen
sind einfach in existierende Bosch-Technolo-
gie integrierbar, so dass Hersteller ihre Sys-
teml6sung fir die komplette Riegelprodukti-
on aus einer Hand beziehen kdnnen. Bosch
prasentiert modulare Automationslésungen,
darunter den neuen WRF 600 Flex-Walzenfor-
mer mit optimiertem seitlichen Kantenschnitt
fir die Riegelherstellung, die Austragestation
Transver SDP mit staufreiem Produkttrans-
port und den Pack Feeder 4 mit der horizon-
talen Schlauchbeutelmaschine Pack 401 fiir
die Primarverpackung. Ebenfalls ausgestellt
ist das nahtlose Hochleistungs-Riegelsystem
zur Erst- und Zweitverpackung kombiniert
mit dem benutzerfreundlichen Sammelpacker
Elematic 3001, der sich durch verbesserte
Ergonomie auszeichnet. Martin Tanner, Lei-
ter Produktmanagement und Marketing des
Produktbereiches Confectionery and Food,
erklart: ,Mit unseren kompletten Linien auf
dem Markt erfiillen wir die steigende Nach-
frage der Hersteller nach Ldsungen aus einer
Hand, um ihren gesamten Bedarf an Prozess-
und Verpackungstechnik zu decken.” Der WRF
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Abb. 3: Die befiillten und versiegelten Becher werden iiber eine Hubeinheit auf ein Férderband ange-
hoben und sind versandfertig.

KiihImittel-Einrichtung selbst einstellen, sondern
auch stets die richtige Emulsion fiir die Bohrung
bereithalten und einen Austausch leicht vor Ort
vornehmen. Durch die spielfreie Lagerung und
freie Verfahrbarkeit der Buchse aufgrund des
Igus-Polymergleitlagers kann der Bohrer extrem
nahe an das Werkstiick gebracht werden. Boh-
rungen von 16,25 bis 31,75 mm Durchmesser
sind mdglich. Die perfekt abgestimmte und mobi-
le Bohrvorrichtung ist in der Lage, einwandfreie
Zentren zu bohren und das mit dem entscheiden-
den Plus, beim einzelnen Bohrvorgang wie bei
Serienbohrungen deutlich Zeit einzusparen.

Fir die Herren Gujer und Val steht fest, dass
sie auch bei zukiinftigen Anwendungen auf

o

600 Flex-Walzenformer, mit dem beim Schnei-
den von Masseteppichen, wie etwa fiir Miisli-,
Schoko-, Protein- und Fruchtriegel, der seitliche
Kantenschnitt optimiert oder vollstandig ver-
mieden wird, minimiert den Produktverlust.
Dies fiihrt zu einer Senkung der Produktionskos-
ten und damit zu einer Verkiirzung der Amorti-
sationszeit. Der Walzenformer bietet eine flexib-
le Arbeitsbreite und ermdglicht eine stufen-und
werkzeuglose Einstellung fiir prazise Schneide-
vorgange zur Produktion von unterschiedlichen
Riegelformaten. Die Arbeitsbreite des WRF 600
Flex lasst sich bei laufendem Betrieb einstellen.
Dies erhdht die Verfligbarkeit und Leistung der
Anlage und reduziert damit Verlust aufgrund
von Produktionsstopps. Hersteller profitieren
dariiber hinaus von einem hygienischen Design

Gleitlager von Igus setzen werden. Denn dass
sie chemikalienbestandig sind, ohne externe
Schmierung auskommen und noch dazu eine
lange Lebensdauer haben, spricht alles fir die
Hochleistungspolymere von Igus.

Kontakt:

Igus GmbH

Koln

Tel.: 02203/9649-0
info@igus.de
www.igus.de

und werkzeugloser Reinigung. Weiterhin wird
Bosch auf der Interpack Live-Prasentationen
seiner  Hochleistungs-Riegelverpackungslinie
durchfiihren. Mit dem nahtlosen System kon-
nen bis zu 1 500 Produkte pro Minute verpackt
werden. SiiBwarenhersteller konnen ihre Pro-
duktion maximieren und somit die steigende
Nachfrage bedienen. Um den Produktionsfluss
zu optimieren und eine hohe Gesamtanlagen-
effektivitdt zu erzielen, ist die Geschwindig-
keit aller Komponenten der Linie aufeinander
abgestimmt, so dass Engpasse vermieden und
Ausfallzeiten minimiert werden. Auf der Messe
wird die Primarverpackungstechnik der Riegel-
produktionslinie gezeigt, bestehend aus der
Austragestation Sigpack DCI und der horizon-
talen Schlauchbeutelmaschine Sigpack HRM
mit automatischem HochleistungsspleiBer. Die-
se Maschinen sind fiir die Integration mit dem
Toploader Sigpack TTM und dem Sammelpacker
Elematic 3001 konzipiert. Zusammen mit der
Primarverpackung ergeben sie ein Komplett-
system, das speziell fiir den gesamten Verpa-
ckungsprozess von Riegeln und riegelférmigen
Produkten entwickelt wurde.

Robert Bosch GmbH
Tel.:0711/811-0
packaging@bosch.com
www.bosch.com
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Ganzheitliches Zusammenspiel

Ein mitwachsendes Integriertes Managementsystem

Die 1928 als Kartoffelfabrik gegriindete
Emsland Group ist heute Deutschlands

groBter Kartoffelstarkeproduzent und

weltweit fiihrender Hersteller von Star-
keprodukten, Proteinen, Fasern, Kartof-
felflocken und -granulaten. Auf der Basis
von Kartoffel-, aber auch Erbsen- und
Bohnenstarke werden Produkte fiir die
weiterverarbeitende Industrie entwickelt
und produziert und weltweit vertrieben.
Ob Nahrungsmittel, Kleb- und Baustoffe,
Textilien oder Tiernahrung — in vielen Din-
gen des taglichen Lebens ist ein Produkt
der Emsland Group enthalten.

Die Unternehmensgruppe verfolgt eine ganzheit-
liche Strategie, die neben Rohstoffbeschaffung
und Produktion vor allem der Forschungs- und
Entwicklungsarbeit einen hohen Stellenwert ein-
raumt. Dabei sind hohe Qualitatsstandards und
ein perfektes Zusammenspiel aller Fachabteilun-
gen des Unternehmens unerlasslich. Ein Qualitats-
und Hygienemanagement unterstiitzt seit 2001
diese Vorgaben. Um alle Ablaufe in dem weit
verzweigten und weiter expandierenden Unter-
nehmen noch effizienter zu gestalten, beschlossen
die Verantwortlichen im Jahr 2006 die Einfiihrung
eines Integrierten Managementsystems, das alle
Bereiche systematisch koordiniert und normkon-
forme Prozesse und Ablaufe unter Kontrolle halt.

Auditoren empfahlen Neuordnung
des Managementsystems

Michael Hermann, Leiter Arbeits- und Gesund-
heitsschutz der Emsland Group, erinnert sich:
.Im Rahmen von ISO-Zertifizierungen im Bereich
Qualitdtsmanagement regten die Auditoren
zunachst an, unsere Dokumentenlenkung zu opti-
mieren. Das gab uns den AnstoB, die Einfiihrung
eines vollig neuen Integrierten Managementsys-
tems in Erwagung zu ziehen”. Geschaftsfiihrung,
Werksleitung und Qualitdtsmanagement mach-
ten sich gemeinsam auf die Suche nach der opti-
malen Lésung und entschieden sich 2007 fiir die
Aachener Firma Consense, Anbieter innovativer
Software-Losungen fiir Integrierte, Qualitats- und
Prozessmanagementsysteme.

Die von Consense vorgeschlagene Lésung
IMS Enterprise ist speziell auf groBe Unterneh-
men mit mehreren nationalen und auch interna-
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I Abb. 1: Aufbereitetes Wasser wird bei der Emsland Group sorgfaltig analysiert.

tionalen Standorten ausgelegt. Sie beriicksichtigt
die besonderen Anforderungen, die sich in Unter-
nehmen mit derart komplexen Organisations-
strukturen ergeben. Zu den Mdglichkeiten, die
Consense IMS bietet, zahlen unter anderem das
dezentrale Arbeiten in einem gemeinsamen Sys-
tem, replizierte Datenbanken, die fiir Sicherheit
und schnelle Zugriffe an allen Standorten sor-
gen, standort- und unternehmensweit geregelte
Rechtestrukturen und Freigabeablaufe sowie die
Unterstlitzung mehrerer Sprachversionen. Insge-
samt war die Einfiihrung von Consense IMS mit
dem Wunsch nach mehr Transparenz und homo-
generen Informationsstrukturen verbunden, um
bspw. vorhandenen Daten einen prozessiibergrei-
fenden Nutzen abgewinnen zu kénnen. Davon
profitieren jetzt alle Mitarbeiter: Wéhrend zuvor
Dokumente wie Prozessbeschreibungen auf einer
Reihe von dezentralen Datenbanken gespeichert
waren, sind diese jetzt fiir jeden Beschaftigten
immer in aktueller Version verfligbar.

Unterstiitzung durch Modul
+~Auditmanagement”

Ein intern gebildeter IMS-Kreis aus sechs Mitar-
beitern ist seit der Entscheidung fiir Consense IMS
Enterprise mit der Einfiihrung und Entwicklung des
Systems betraut. Da eine Dokumentation der in
den einzelnen Werken der Emsland Group ablau-
fenden Prozesse bereits vorhanden war, konn-
ten diese in das neue System dberfiihrt werden.
Richtlinien zur Aktualisierung von Dokumenten
inklusive der dazugehdrigen Freigabeworkflows
wurden Uberarbeitet. Auch die Ablaufe samtlicher
Audits sind neu geregelt: Etwa 50 bis 60 interne

Auditoren, verteilt auf die fiinf Werke der Emsland
Group, tibernehmen die Vorbereitung der verschie-
denen externen Audits, bei der sie von dem Modul
+Auditmanagement” in der kompletten Planung,
Steuerung und Auswertung unterstiitzt werden.
Mit diesem Baustein des Systems lassen sich belie-
bige Audittypen inklusive konfigurierbarer Work-
flows und dazugehériger Ausdrucke durchfiihren
und dabei flexibel den unternehmensspezifischen
Abl3ufen anpassen. Die dabei gewonnen Ergeb-
nisse konnen direkt an das Modul ,MaBnahmen-
management” des Systems angebunden werden.

Allein im Hinblick auf die Auditierungen hat
sich die Einflhrung des neuen Systems gelohnt,
findet Michael Hermann: ,Bei aktuellen Zertifizie-
rungen nach Einfiihrung von Consense IMS Enter-
prise, z.B. bei unserer Umweltzertifizierung, wurde
die Umstellung auf das neue System immer beson-
ders positiv erwahnt. Das bestatigt uns eindeutig,
dass diese Losung ein geeignetes Werkzeug fiir
unsere Qualitats- und Managementprozesse ist.
Da hat sich die Arbeit, die wir in die Umstellung
gesteckt haben, wirklich gelohnt.”

Erleichterte Dokumentenpflege

Denn die Einfiihrung des neuen Systems hat bei
der Emsland Group auch in der internen Struktur
Verdnderungen ergeben, die anfangs skeptisch
von einigen Mitarbeitern aufgenommen wurden.
Wahrend bspw. der Bereich Qualitdtsmanage-
ment bislang im Hinblick auf Behérdenvorgaben
und ISO-Zertifizierungen viele Ablaufe steuerte
und die jeweiligen Abteilungsleiter in der Doku-
mentenaufzeichnung beriet, ist diese Dienstleis-
tung angesichts des Wachstums der Unterneh-



mensgruppe, der verschiedenen Standorte und
unterschiedlichen Geschéftsfelder kiinftig nicht
mehr in dieser Form zu leisten. Mit Einfiihrung
des neuen Systems, das Uber eine besonders
anwenderfreundliche Benutzungsoberflache
verfiigt, kann die Verantwortung fiir Pflege und
Aktualitat der Dokumente nach entsprechenden
Schulungen an die jeweiligen Abteilungsleiter
zuriickgegeben werden.

Die Mitarbeiter der Emsland Group fiir das
neue System zu gewinnen, war angesichts
einer Reihe von erheblichen Erleichterungen im
Arbeitsalltag schnell moglich: Hier stieBen insbe-
sondere die Funktionen der elektronischen Frei-
gabe und Revision sowie die sehr komfortable
Wiederauffindbarkeit von Dokumenten auf posi-
tive Resonanz. Die Dokumentenpflege durch die
jeweils verantwortlichen Mitarbeiter ist langst
zur Selbstverstandlichkeit geworden und gehort
zum alltaglichen Umgang. ,Was sich anfangs
nach Mehrarbeit anhorte, wurde an anderer
Stelle durch klar strukturierte, beschleunigte und
effizientere Ablaufe zu einem echten Gewinn”,
meint Michael Hermann. Nach ausfiihrlichen
Schulungen landen bei ihm mittlerweile keine
Fragen mehr zu den grundlegenden Funktionen
des Systems: ,Und fiir spezielle Anforderungen,
die unser Team auch nicht immer sofort losen
kann, nutzen wir gern die Hotline von Consen-
se, mit der wir (beraus positive Erfahrungen
gemacht haben. Die Mitarbeiter dort sind sehr
engagiert und haben immer schnell eine Losung
fir uns erarbeitet.”

www.gitverlag.com
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I Abb. 2: Starkeprodukte, Proteine, Fasern und
Granulate aus Kartoffeln, Erbsen oder Bohnen
gehoren zum Portfolio der Emsland Group.

Effiziente Reklamations-
bearbeitung und Analyse

Auch fiir die Kunden der Emsland Group sind
die optimierten Unternehmensabldufe spiirbar.
Michael Herrmann erldutert: ,Das lasst sich
besonders gut an dem Modul Reklamations-
management beschreiben, das wir ebenfalls
eingefiihrt haben. Wahrend friiher fir jede
Reklamation ein eigener Bericht angefertigt
werden musste, lasst sich jetzt jeder Reklama-

Ausgangs- und Endpunkt und die physikalischen Parameter sind fur alle
gleich. Dazwischen liegt eine ganze Welt von Fertigkeiten, Wind- und
Wetterverhaltnissen, Ablenkungen, personlicher Erfahrung, Kondition
und Emotion, an Kenntnissen und Informationen. Doch von Anfang an
beeinflusst alles Weitere die Wahl des richtigen Eisens!

Das Praxismagazin von und fiir ProcessNet
www.citplus.de

Software  IT I m—

tionsvorgang erfassen und steuern. Auf Knopf-
druck wird jetzt ein Reklamationseingangsbe-
richt erstellt. Das ist eine groBe Erleichterung
fiir die Kollegen aus der Reklamationsbearbei-
tung. Und Kunden schatzen unsere schnelle
Reaktion: Innerhalb von zehn Minuten kénnten
wir jetzt Feedback geben.” Intern geben die
von Consense IMS erstellten Reklamations-
Analysen Auskunft iiber Ursachen, Kosten und
Risiken, sodass auf der Ebene der Verantwortli-
chen die nétigen MaBnahmen eingeleitet wer-
den konnen.

Rund vier Jahre nach der Einfihrung des
integrierten Managementsystems zeigt sich
Michael Hermann hdochst zufrieden: ,Unsere
urspriinglichen Anforderungen an das System
haben wir komplett abgedeckt. Jetzt geht es
ans ,Finetuning’ — denn die Emsland Group
entwickelt sich standig weiter. Und dank der
Consense Enterprise-Losung kann unser System
mitwachsen.”

Autorin: Dr. Iris Bruns,
Geschéftsfithrerin Consense, Aachen

Kontakt:

Consense GmbH
Aachen

Dr. Iris Bruns

Tel.: 0241/990939-0
info@consense-gmbh.de
www.consene-gmbh.de

GIT VERLAG

A Wiley Brand
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Die Uhr tickt

Wie das Supportende von Windows XP die Branche tangiert

Am 8. April 2014 stellt Microsoft seinen
Support fiir das Betriebssystem Win-
dows XP ein. Fiir deutsche Unterneh-
men — auch aus der Lebensmittelindus-
trie — birgt dies beachtliche Risiken und
Kosten, da es in wenigen Wochen auch
keine Sicherheitsupdates mehr geben
wird.

Fast 13 Jahre ist es her, seit Windows XP auf den
Markt gekommen ist. Noch immer setzen viele
Firmen auf das robuste und bewahrte Betriebs-
system, ohne zu wissen, welche Risiken und
erhohte Kosten damit verbunden sind. Windows
XP ist bereits seit einiger Zeit ein Auslaufmo-
dell; der mehrmals verldngerte Support durch
Microsoft lauft am 8. April 2014 endgiiltig aus.
Das bedeutet fir alle Nutzer, dass es fiir Windows
XP in wenigen Wochen keine Sicherheitsupdates,
Aktualisierungen und keinen technischen Sup-
port mehr geben wird. Unternehmen, die nach
dem 8. April 2014 weiterhin auf Windows XP set-
zen, missen sich der damit verbundenen Risiken
bewusst sein.

Risiko Datensicherheit

Windows XP basiert auf langst veralteten Sicher-
heitsarchitekturen, die nicht mehr den heutigen
Anforderungen entsprechen. Damit sind Angriffe
von Viren, Spyware und Malware nahezu vorpro-
grammiert. Das kann wiederum zum Verlust aller
personlichen und geschaftlichen Dokumente fiih-
ren. Betriebe riskieren damit nicht nur die Sicher-
heit ihrer eigenen Daten, sondern auch die ihrer
Kunden und Partner. Windows XP ist nicht nur das
unsicherste aller derzeit verwendetet Microsoft
Betriebssysteme, seine Nutzung wird auch immer
risikoreicher. Ein aktueller Sicherheitsbericht hat
gezeigt, dass Windows XP Rechner sechs Mal
anfalliger fiir schadliche Software sind als solche,
die mit Windows 8 laufen.

Kosten und Stillstand

Unternehmen, die auf veraltete Betriebssysteme
setzen, riskieren aber nicht nur die Sicherheit ihrer
Daten, sie haben auch mit hoheren Ausgaben zu
rechnen. Steigende IT-Kosten fiir die Wartung
sowie verlorene produktive Arbeitszeit aufgrund
vermehrter Malware-Angriffe, verstarkter Support-
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I Abb.: Schnell vergénglich: Was vor wenigen Jahren in der IT-Welt noch bejubelte Innovation war,
ist heute nur noch aus geschichtlichen Griinden interessant.

Anfragen und haufig notwendiger Reboots fiihren
zu deutlich hoheren Betriebskosten. Laut einer IDC
Studie steigen die kombinierten IT-Arbeitskosten
und Benutzerproduktivitatskosten pro PC vom
zweiten bis zum fiinften Jahr um ganze 73 %.

Ein weiterer, kritischer Punkt fir Betriebe mit
XP-Rechnern ist zudem die Tatsache, dass auch
Drittanbieter von Software-Anwendungen den
Support kontinuierlich einstellen oder diesen nur
noch kostenpflichtig anbieten. Neue Programme
werden fiir Windows XP gar nicht erst geschrie-
ben. Viele wichtige Anwendungen, bspw. zur Per-
sonalplanung oder Produktsteuerung, werden
nur noch fiir die neueren Windows-Versionen
programmiert. Zudem stellen Hardware-Her-
steller keine Treiber mehr fiir Windows XP zur
Verfiigung, so dass Windows XP-Rechner bspw.
keine modernen Druckermodelle mehr erkennen.
Windows XP ist eben ein Kind der Jahrtausend-
wende und wird heute weder den Anspriichen
der Anwender an moderne Technologien, noch
den hohen Sicherheitsanforderungen der IT-
Abteilungen gerecht.

Reibungsloser Umstieg

Um Unternehmen beim Wechsel von Windows XP
auf eine modernere Windows-Version zu helfen,
bietet Microsoft diverse Online-Tools, Trainings und
Materialien an, um veraltete Windows Versionen
reibungslos abzuldsen. In den nachsten Monaten
vollziehen insbesondere kleine und mittelstandi-
sche Unternehmen einen Wechsel, denn hier wer-
den Migrationsprozesse héufig kurzfristig geplant

und umgesetzt. Eben jene Unternehmen profitie-
ren bspw. durch die ,Get2Modern Kampagne”,
mit der Microsoft gezielt kleinere und mittelstan-
dische Betriebe mit unterschiedlichsten Angeboten
fir Windows und Office unterstiitzt.

Investition halt sich in Grenzen

Fiir viele kleinere und mittelstandische Unterneh-
men ist eine groBere Investition in die Hardware
aber gar nicht unmittelbar notwendig. Je nach-
dem Uber welche Rechnerleistung die Betriebe
verfiigen, kann hier einfach Windows XP durch
eine modernere Windows-Version ersetzt wer-
den. Am einfachsten klappt der Umstieg, wenn
der Betrieb ohnehin vorhat, seine Rechner aus-
zutauschen oder zu modernisieren, denn mit der
neuen Hardware werden meist auch Vollversio-
nen des neuesten Betriebssystems mitgeliefert.

Autor: Oliver Giirtler,

Leiter des Geschaftsbereichs Windows
bei Microsoft Deutschland,
UnterschleiBheim

Kontakt:

Microsoft Deutschland GmbH
UnterschleiBheim
prserv@microsoft.com
www.microsoft.com/germany
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Chancen und Risiken der Standard-IT

Standard IT-Tools und Betriebssyste-
me aus der IT Welt bringen auch in der
Produktionsumgebung und im Labor
viele Vorteile mit sich, bergen aber auch
diverse Risiken. Neben den Anforde-
rungen fiir Cyber-Security stellen die
kurzen Lebenszyklen eine besondere
Herausforderung dar. LVT LEBENSMIT-
TEL Industrie befragte Axel Oppermann,
Senior Advisor, Experton Group AG, zum
Supportende von Windows XP.

LVT LEBENSMITTEL Industrie: In welchen
Branchen der Prozesstechnik und wo genau
dort sind heute Windows Betriebssysteme
und insbesondre Windows XP im Einsatz?

A. Oppermann: In nahezu allen Branchen der
Prozesstechnik sind noch relevante XP-Installa-
tionen zu sehen. Dies ist sowohl bei kleineren
bzw. mittelstandischen Unternehmen der Fall,
als auch bei einzelnen GroBunternehmen. Es ist
jedoch zu erkennen, dass kleine mittelsténdische
Unternehmen vor den groBeren Herausforderun-
gen stehen. Dies hangt damit zusammen, dass
sie das Thema relativ lange ignoriert haben.
Ein Problemfeld stellen noch einzelne Gerate
dar, die fir spezielle Priif- oder Messaufgaben
genutzt werden. Diese sind zwar von der absolu-
ten Anzahl relativ gering. Die Bedeutung ist hier
allerdings enorm groB. Die Herausforderung der
Migration liegt bei diesen Geraten auf Ebene der
Applikationen.

Windows XP
ist bereits seit
einiger Zeit ein
Auslaufmodell

I Oliver Giirtler, Leiter des Geschaftsbereichs
Windows bei Microsoft Deutschland

Die Zyklen in der IT sind um ein Vielfaches
kiirzer als in den Produktionsbereichen von
Chemie, Pharma oder Food. Wie gehen Sie

mit dieser Diskrepanz um oder wie miissen Die Zyklen in
lhre Kunden mit dieser Diskrepanz umgehen? der IT werden
sichin den
A. Oppermann: Ja, die Zyklen in der IT sind kommenden
um ein Vielfaches kiirzer als in der Verfahrens- Jahren weiter

technik. Und die Absténde werden in den kom- verkiirzen.
menden Jahren noch groBer, da sich die Zyklen
im IT-Umfeld abermals verkiirzen. Um Prob-
leme und Hindernisse friihzeitig zu erkennen
— bzw. im Keim zu ersticken — muss eine auf
das Unternehmen abgestimmte und integrier-
te Roadmap von Produkten und Lésungen aus
dem Bereich Produktion und IT erstellt werden.
Diese Roadmap wird erganzt durch Informati-
onen der eigenen Ist-Situation und definierten
Zielen. Die gesammelten Informationen gilt es
in belastbare Systeme und plastische Model-
le zu ibertragen. Auf dieser Basis — und den
definierten Zielen — konnen unterschiedliche
Szenarien durchgesprochen werden. Doch die
Realitat sieht gegenwartig noch anders aus:
Eine durchgefiihrte Studie zeigt, dass sich
iiber 60% der Entscheider in Unternehmen mit
mehr als 500 Mitarbeitern nicht mit Produkt-
Roadmaps des Softwareherstellers beschafti-
gen. Noch frappierender zeichnet sich das Bild
bei der Deployment-Planung ab. So gaben

dreiviertel der IT-Entscheider an, im

I Axel Oppermann, Senior Advisor, Experton Group

Rahmen von Bereitstellungsprojek-
Szenarien auf Basis der

Roadmap der invol- \\

zu validieren. Hier- ‘ -

durch verbauen sich

strategische Optionen. Dies kann in einer
integrierten Welt — wie zwischen Automa-

ten keine unterschiedlichen

vierten Hersteller

die Unternehmen oftmals operative und
tion und IT — nicht funktionieren.

Kontakt:

Experton Group AG
Ismaning

Tel.: 089/923331-0
info@experton-group.com
www.experton-group.de

©fotomek - Fotolia.com
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Frischkase mit Herz

IT: Schnelligkeit und Effizienz fir die Kasespezialisten

Die Firma Ziiger Frischkase aus dem Schweizerischen Oberbiren ist ein traditionel-

ler Familienbetrieb mit rund 200 Mitarbeitern. Das 1850 gegriindete Unternehmen

hat sich auf die Produktion von verschiedenen Frischkasevariationen wie Mozza-

rella, Quark, Ricotta und Mascarpone spezialisiert. Uber 40 % der Produkte werden

in die ganze Welt exportiert. Die beiden Briidern Christof und Markus Ziiger fiihren

das innovative Unternehmen, zu dessen Erfolgsfaktoren ein hoher Automatisie-

rungsgrad und eine durchgangige IT-Ldsung von CSB-System zahlen.

I Abb. 2: Am Bildschirm wird angezeigt, in wel-
chem Bereich der Pickzone die Palette mit dem
bestellten Produkt zu finden ist. Dank CSB-System
hat sich die Zeit fur die Kommissionierung halbiert.
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Als Ziiger 1996 mit dem Aufbau einer industriel-
len Produktion auf der , Griinen Wiese” begann,
wahlten die Kasespezialisten das CSB-System
als Unternehmenssoftware. Die Software deckt
die Anforderungen milchverarbeitender Betriebe
optimal ab und wird bei Ziiger heute bereichs-
iibergreifend eingesetzt. CEQ Christof Ziiger:
«Mit dem CSB-System haben wir viele Prozesse
optimiert und automatisiert. Dadurch erreichen
wir die Geschwindigkeit, die in der Milchbranche
so wichtig ist.”

Inzwischen steuert die Software die Ablaufe
in der Verwaltung ebenso wie in der Waren-
wirtschaft. Alle relevanten Daten von der
Warenannahme (ber die Produktion und die
Lagerhaltung bis hin zur Kommissionierung und
Auslieferung werden direkt im System erfasst
und transparent verwaltet. Dazu gehéren auch
die Mindesthaltbar- keitsdaten der Frischka-
seprodukte und die entsprechenden Los- und

I Abb. 1: Zum Produkt-
ionssortiment gehoren
Mozzarella, Pizzamozza-
rella, Mascarpone, Ricot-
ta, Quark, Frischkase,
Salzlakenkase, Grillkase
und Butter.

Chargennummern. Eine durchgangige Riickver-
folgung ist somit jederzeit gewahrleistet.

2012 wurde mit Hilfe des CSB-Systems bei
Ziiger die Intralogistik modernisiert: , Wir konn-
ten diesen Bereich auf ein ganz neues Level
heben und sind heute in der Lage, flexibel und
schnell auf Kundenanforderungen zu reagieren”,
sagt Markus Zlger, stellvertretender CEO. Basis
ist eine Kombination aus Hochregallager und
einer mobilen Kommissionierung.

Automatisierte Ein- und Auslagerung

Aufgrund der hohen Grundstiickspreise in der
Schweiz produziert das Unternehmen in meh-
reren Produktionsbereichen auf verschiedenen
Ebenen. Die Einlagerung der Produkte ins Hoch-
regallager erfolgt an I-Punkten, die sich auf
jeder Etage befinden. Grundlage hierfiir sind die
Palettenreferenz und die Produkt-EAN. Da jede
Palette im CSB-System mit dem MHD und einer
Losnummer verkniipft ist, wird das Lager nach
dem First-in-First-out-Prinzip befillt. Im Rahmen
der Einlagerung sind einige Priifschritte notwen-
dig, die automatisiert im Hintergrund stattfinden
bzw. in denen Stammdaten der ERP-Software
hinterlegt sind. So wird z.B. die Hohe der Palette
und das maximale Gewicht kontrolliert. In den
Stammdaten wird auch festgelegt, ob der Artikel
zuerst einen Schnellkiihlplatz anfahren muss, in
welcher Halfte des Lagers und in welcher Hohe
er eingelagert wird. Letzteres richtet sich nach



der Festigkeit des Artikels. Uber
definierte Schnittstellen kommuni-
ziert der Lagerverwal- tungsrechner
mit dem CSB-System. Die Software
ist fir die automatische Auslage-
rung von Paletten als Nachschub
fur die Kommissionierung verant-
wortlich.

Kommissionierung
in der Halfte der Zeit

Die Kommissionierung ist papierlos
organisiert. Uber eine drahtlose
Verbindung werden die Kunden-
auftrage direkt auf Touchpanels
iibertragen, die sich auf den Elek-
trohubwagen befinden. Am Bild-
schirm wird angezeigt, in welchem
Bereich der Pickzone die Palette mit
dem bestellten Produkt zu finden
ist. Mittels Bluetooth-Scanner wird
das Etikett der Palette gescannt, die
entsprechende Artikelanzahl ent-
nommen und die Pickmenge besta-
tigt. Alle weiteren Vorgange laufen
automatisiert in der Software ab. Ist
eine Palette leer, wird automatisch

Branchenfokus ® Molkereiindustrie Il nmmm—m

I Abb. 3: Das Ostschweizer Unternehmen Ziiger Frischkase verarbeitet frische, regionale Qualitatsmilch von iiber

380 Bauernfamilien.

eine neue Palette im Hochregalla-
ger angefordert. ,Der Nachschub
auf der Pickzone ist dadurch immer
gewahrleistet und Kundenauftrage
konnen schnell und effizient abge-
arbeitet werden. Wir verzeichnen

eine Zeitersparnis von 50 % im Ver-
gleich zu friiher. Gleichzeitig haben
wir die Fehlerquote minimiert”, so
Markus Zger.

Kontakt:
CSB-System AG
Geilenkirchen
Tel.: 02451/625-0

Autor: André Biirgi, CSB-System

info@csh.com
WwWw.csh.com

‘ I Ingenieure ohne Grenzen
-~

Die Mitarbeiter von GEA Heat
Exchangers sammeln ganzjahrig
Ideen und Verbesserungsvor-
schlage auf der ganzen Welt, um
ihr Unternehmen noch besser zu
machen. Dieses Mal hatte GEA
Heat Exchangers eine besonde-
re Idee: Alle Vorschlage, die die
Mitarbeiter vom 2. bis zum 20.
Dezember 2013 in das weltweit
installierte interne Ideen- und
Verbesserungsmanagementsys-

tem einreichten, wurden von

GEA Heat Exchangers jeweils mit
10 € Spendengeld dotiert. Der
Gesamtbetrag von 2.470 € wur-
de an die Hilfsorganisation Inge-
nieure ohne Grenzen gespendet.
LWir freuen uns, dass so viele
Mitarbeiter bei dieser Ideen-
sammelkampagne fiir den guten
Zweck mitgemacht haben”, so
Christoph Michel, Leiter des
Segments GEA Heat Exchangers.
.Die Hilfsorganisation Ingenieu-
re ohne Grenzen schatzen wir
als Maschinenbauunternehmen
natiirlich im Besonderen. Es ist
eindrucksvoll zu sehen, wie die
Organisation mit ihren Projekten
Menschen in Not hilft, nachhal-
tig neue Chancen auf eine eige-
ne Entwicklung zu geben.”

HX Holding GmbH
Tel.: 0234/980-0
www.gea-heatexchangers.com

) DOMINO

M220 Palettenetikettierer

¢ Kundenindividuell anpassbar
¢ Flexibel & leistungsstark

¢ Edelstahl- oder Aluminiumgehause verflgbar

Interessante
Argumente fiir Sie?

Finden Sie heraus,

wie der neue i
M220 '
mehr fUr Sie tun kann!

Die GroBe eines Menschen hangt von seiner

Entfernung zu seinen Mitmenschen ab.
Ernst Ferstl (*1955), 6sterreichischer Lehrer, Dichter und Aphoristiker

Domino. Do more.

www.domino-deutschland.de
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Effizient und umweltfreundlich

Verpackungen und Fiillmaschinen fir Milch aus Stidafrika

Coega Dairy in Port Elizabeth hat nach

eigenen Angaben den kleinsten CO,-
FuBabdruck aller Molkereien auf der
gesamten Siidhalbkugel. Sie gehért zu
den modernsten, umweltfreundlichsten
und energieeffizientesten Molkereibe-
trieben. Uber die Grenzen Siidafrikas
hinaus hat sich das Unternehmen einen
Namen fiir ein vorbildliches Zusammen-
spiel von 6konomischen und okologi-
schen Gesichtspunkten gemacht. Um
dem wachsenden Bedarf an hochwerti-
gen, haltbar verpackten Milchprodukten
gerecht zu werden, entschied sich das
Unternehmen jetzt beim Ausbau des
Produktionswerkes fiir die Fillmaschi-
nentechnologie von SIG Combibloc.

Seit Mitte des Jahres sind zwei Filllmaschinen
des Typs CFA 312 in Betrieb, mit denen Milch-
produkte in aseptische Kartonpackungen des
Formats Combiblocslimline haltbar verpackt
werden. Die Idee, eine besonders umweltfreund-
liche und energieeffiziente Molkerei zu etab-
lieren, entstand 2010: Ziel war es, die lokale
Milchproduktion zu unterstiitzen sowie gleich-
zeitig eine nachhaltige Bewirtschaftung und
damit den Schutz der Milchregion zu fordern.

32 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 ® 2014

13 lokale Farmer im Osten der Kapregion Siid-
afrikas schlossen sich zu diesem Zweck zusam-
men. Gemeinsam nutzten sie ihre Erfahrung und
ihr Know-how in den Bereichen Landwirtschaft
und Milchverarbeitung und griindeten die Coega
Dairy. Aus der lokalen Initiative wurde einer der
modernsten und effizientesten Milchverarbei-
tungsbetriebe.

Fir Coega Dairy als besonders umwelt-
freundlich und effizient positionierter Molkerei-
betrieb stehen nicht nur die Milcherzeugnisse
und die Produktionsablaufe im Fokus, sondern
gleichermaBen auch die Verpackungen, in denen
die Produkte angeboten werden. Hier passen
Kartonpackungen von SIG Combibloc mit dem
Label des Forest Stewardship Council (FSC)
optimal ins Portfolio des Unternehmens. Kar-
tonpackungen schonen die Umwelt, denn sie
bestehen iiberwiegend aus Karton, der aus dem
nachwachsenden Rohstoff Holz hergestellt wird.
Das senkt den Verbrauch fossiler Rohstoffe wie

I Abb. 2: Die Molkerei Coega Dairy
in Port Elizabeth hat aktuell eine
UHT-Vollmilch, eine fettreduzierte
und eine fettfreie UHT-Milch der
Marke Kiistenblick(, Coastal View")
in Combiblocslimline 1.000 ml mit
Drehverschluss Combiswift auf dem
Markt. © SIG Combibloc

I Abb. 1: Beim Ausbau des Produktionswerkes
entschied sich Coega Dairy fiir die Fiillmaschi-
nentechnologie von SIG Combibloc. Seit Mitte
des Jahres sind zwei Fiillmaschinen des Typs CFA
312 in Betrieb. © SIG Combibloc

0l. Da Biume in der Wachstumsphase CO, auf-
nehmen und Sauerstoff abgeben, helfen nach-
haltig bewirtschaftete Walder auch, das Klima
zu schiitzen. Mit dem FSC-Logo auf den Karton-
packungen kénnen Verbraucher sicher sein, dass
in der Produktion des Rohkartons entsprechen-
de Mengen an Holz verarbeitet werden, die aus
einer FSC-zertifizierten, vorbildlichen Forstwirt-
schaft stammen.

Volle Unterstiitzung von Anfang an

Seit Mitte des Jahres sind die beiden Fiillma-
schinen von SIG Combibloc bei Coega Dairy in
Betrieb. Fiir Dr. Victor Korsten, kiirzlich zum CEO
von Coega Dairy ernannt, ist das ein wichtiger
Baustein, damit sein Unternehmen auch kiinftig
auf Wachstumskurs bleibt: ,Die Mdoglichkeit,
mit ein und derselben Fiillmaschine unter-
schiedliche Packungsvolumen sowie auch ver-




schiedene Produkte abzufiillen,
macht uns in unserer Produk-

tion sehr flexibel. Das wird

einen positiven Einfluss auf
unsere Geschaftsentwicklung
haben. Wir hatten vom ersten
Tag an die volle Unterstiitzung
durch SIG Combibloc, so dass eine
komplikationslose und schnelle Instal-
lation der Fillmaschinen und ein eben-
solcher Produktionsstart moglich war. Das
ist eine gute Basis fir eine stabile, langanhal-
tende Partnerschaft.” Neben dem technischen
Support sorgten auch gezielte Trainings vor Ort
beim Kunden und in den Schulungszentren von
SIG Combibloc dafiir, dass die Produktion rei-
bungslos lauft.

GleichermaBen setzt Coega Dairy auf das
Efficiency Control System (ECS) von SIG Com-
bibloc. Dabei handelt es sich um eine Softwarel-
sung, die automatisch rund um die Uhr alle rele-
vanten Produktionsdaten Uberwacht, speichert
und auswertet. So werden Informationen (ber
die Gesamteffizienz aller angeschlossenen Linien
wie auch dber die Leistungen einzelner Anlagen-
komponenten ibersichtlich angezeigt. Auf diese
Weise verhilft das ECS, Potentiale fiir Produkti-
vitatssteigerungen zu ermitteln und so zur stan-
digen Verbesserung des Produktionsablaufes
und der Effizienz beizutragen. Es kdnnen zudem
eventuelle Schwachstellen nachgewiesen und

im Folgenden gezielt optimiert werden. Korsten
beschreibt den Effekt wie folgt: ,Als Unterneh-
men der Milchindustrie stehen wir unter einem
hohen Wettbewerbsdruck — hier hilft uns das
ECS enorm, die Produktivitdt und die Effizienz
zu steigern. Uberzeugend sind auch die sehr
geringen Ausschussraten der Fiillmaschinen. Das
steht in Einklang mit unserer eigenen Unterneh-
mensphilosophie.”

Steve Stewart, Marketing Manager Sub-Saha-
ra/Siidafrika bei SIG Combibloc: , Wir sind sehr
stolz auf die Partnerschaft mit Coega Dairy. Sie
ist ein hervorragendes Beispiel fiir die positive
Entwicklung in der gesamten Region. Seit 2001
verzeichnen wir in der Region des Nahen und
Mittleren Ostens und Afrika Wachstumsraten von
bis zu 35% pro Jahr. Griinde fir das Wachstum
liegen zum einen darin, dass Lebensmittel- und
Getrénkehersteller die aseptische Kartonpackung
mehr und mehr fiir ihre Produkte entdecken und
nach innovativen Packungsformaten und mdg-
lichst flexiblen und effizienten Systemldsungen
suchen. In dieser Hinsicht sind wir mit unserem
Portfolio gut aufgestellt. Neben unserem System
aus Packstoff und Fiillmaschinen gehdren Techni-
scher Support und eine Vielfalt von Added Value-
Services zu unserem Angebot.”

Davon profitiert auch Coega Dairy. Aktuell
hat das Unternehmen eine UHT-Vollmilch, eine
fettreduzierte und eine fettfreie UHT-Milch in
Combiblocslimline 1.000ml mit Drehverschluss
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1o
I Abb. 3: Dr. Victor Korsten,
CEO, Coega Dairy © Coega Dairy

Combiswift auf dem Markt. Coega fiillt zudem
zahlreiche UHT-Milchsorten fiir eine der groBten
Supermarktketten in Stdafrika und verschiede-
ne Sorten UHT-Milch unter der Marke ,Coastal
View". Unter dieser Marke bietet Coega Dairy
zusétzlich eine Vollmilch im Volumen 500 ml mit
Combiswift an.

Kontakt:

SIG International Services GmbH
Linnich

Heike Thevis

Tel.: 02462/79-2608
heike.thevis@sig.biz

LEW Innovationspreis Klima und Energie

Der Handelsmarkenspezialist Gropper wurde bei
der Verleihung des ,LEW Innovationspreises Kli-
ma und Energie” der Lechwerke am 25.10.2013
als innovativstes Unternehmen ausgezeichnet. Als
Sieger erhalt Gropper 25.000 € an Fordergeldern,
die fiir den Ausbau der Nachhaltigkeitsstrategie
des Unternehmens verwendet werden. Mit sei-
nem innovativen Blockheizkraftwerk konnte sich
Gropper gegen rund 70 weitere Bewerber durch-
setzen: Mittels eines Gasmotors im Heizkraftwerk
erzeugt das Unternehmen Strom und Dampf fiir
seine Produktion. Die Abwérme des Gasmotors
betreibt wiederum eine Absorptionskalteanlage.
Diese erzielt eine Laufleistung von iber 8.000
Stunden im Jahr — in dieser GroBenordnung einzig-
artig. Der erzeugte Strom wird fast vollstandig im
eigenen Betrieb abgenommen. Effizienter lassen
sich Energietrager kaum nutzen. Fiir den Handels-
markenspezialisten ist nachhaltiges Wirtschaften
Teil der Unternehmensphilosophie: ,Der Gewinn
des Innovationspreises ist ein Beweis, dass wir mit
unserer Strategie auf dem richtigen Weg sind”, so
Geschaftsfiihrer Karl Klein. Die zweite Aushaustufe
des Blockheizkraftwerks ist bereits geplant — die
Inbetriebnahme soll im Februar 2014 erfolgen.
Ziel ist es, 90 bis 95 % des Eigenbedarfs an Strom
selbst zu erzeugen. Damit ist eine Einsparung von
ca. 6.000 t CO, im Jahr maglich.

I Abb.: (v.l.n.r.) LEW-Vorstandsmitglied Dr. Mar-
kus Litpher, Karl Klein, Geschaftsfiihrer Bereich
Produktion und Technik Molkerei Gropper, Franz
Josef Pschierer, Staatssekretdr im Bayerischen
Staatsministerium fiir Wirtschaft und Medien,
Energie und Technologie, und Karl Michael
Scheufele, Regierungsprasident von Schwaben.

.Wir nehmen unsere Verantwortung fiir die
Umwelt in der Region ernst und sind stets auf der
Suche nach neuen Mdglichkeiten zur effizienten
Nutzung von Energie”, so der Inhaber Heinrich
Gropper. Aus diesem Grund engagiert sich das
Unternehmen unter anderem im Forschungsver-
bund ,For Energy — Die Energieflexible Fabrik”,
eine vom Freistaat Bayern unterstiitzte For-
schungsarbeit mit Teilnehmern aus Wirtschaft und
Forschung, mit dem Ziel die angestrebte Energie-
wende gemeinsam konstruktiv zu meistern.

Weiterhin will Gropper in Zusammenarbeit
mit dem Netzbetreiber die installierte Eigen-
stromerzeugungsleistung zur Stabilisierung des
Stromnetzes in Form von Regelenergie einsetzen
— ein weiterer Beitrag zum erfolgreichen Umset-
zen der Energiewende.

Zur gelebten Verantwortung gegeniiber Natur,
Mensch und Umwelt bei Gropper gehéren auBer-
dem MaBnahmen wie geringe Materialbelastung
bei den Produktverpackungen, ressourcenscho-
nende Verwendung von Schmiermitteln bei den
Maschinen, hohe Umweltstandards in den Bdiros
sowie zahlreiche Engagements fiir soziale Projek-
te in der Region Donauwdrth. Der mit insgesamt
45.000 € dotierte LEW Innovationspreis Klima und
Energie zeichnet Projekte aus, die in der Region
nachhaltigen Klimaschutz fordern. Teilnehmen
kdnnen Unternehmen aus Industrie und Handwerk,
Gewerbetreibende und Kommunen aus Bayerisch-
Schwaben, dem Allgdu und den angrenzenden
Gebieten in Oberbayern und Baden-Wiirttemberg.

Kontakt:

Molkerei Gropper GmbH & Co. KG
Bissingen

Tel.: 09084/9696-0
zentrale@gropper.de

www.gropper.de

LVT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 2014 ¢ 33



I | Branchenfokus ® Molkereiindustrie

Fehlerfrei, flexibel, verfiigbar

2D-Codeleser in der Manschettierungsanlage

Abb.: Mit den Codelesern Lector 620 Professional erreicht
Oystar A+F ein HochstmaB an Verpackungssicherheit und

vermeidet gleichzeitig Verpackungsausschuss.

Die Manschettierungsanlagen der Bau-
reihe Setline von Oystar A+F erfiillen
hdchste Anspriiche an die flexible Gestal-
tung von Verpackungsaufgaben, an die
Verfiigbarkeit sowie an die Prozess- und
Zukunftssicherheit. Mit dem Lector 620
Professional von Sick kommen in die-
sen Anlagen 2D-Codeleser zum Einsatz,
die diese Anforderungen umsetzen. Sie
tragen wesentlich dazu bei, dass die
Maschinen fehlerfrei bedient werden
und so eine optimale Verpackungsleis-

tung erreicht wird.
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LOystar A+F hat sich aus mehreren Griinden
fir den Lector 620 Professional entschieden”,
erlautert Dipl.- Ing. Sascha Barkei vom Software
Engineering bei Oystar A+F. ,Der Codeleser
tiberzeugt durch sein kompaktes und industri-
etaugliches Design. Das kamerabasierte Gerdt
kann 1D- und 2D-Codes identifizieren und
gewdhrleistet ein zuverldssiges, omnidirektiona-
les Leseverhalten”. Dariiber hinaus erlaubt der
Lector 620 Professional die einfache Integration
in die IT-Umgebung der Verpackungsmaschine
von Oystar A + F und bietet die Mdglichkeit, die
Codequalitat auf den Manschetten im laufen-
den Betrieb zu iiberwachen und so einwandfrei
zu identifizierende Gebinde sicherzustellen.
.SchlieBlich wurden wir bei Auswahl, Projek-
tierung und Integration durch Sick vorbildlich
unterstiitzt”, sagt Sascha Barkei.

Leistung und Flexibilitat

Die Oystar Group ist einer der weltweit fih-
renden Anbieter von Gesamtlésungen fir Ver-
packungsmaschinen. Als international tatiges
Unternehmen mit zehn Produktionsstatten und

I Andreas Zimmermann,
Key Account Manager
Commercial Goods,

I Patrick Braun,
Produktmanager 2D
Vision in der Division
Identification & Sick
Measuring, Sick

mehreren Vertriebs- und Servicegesellschaften
entwickelt, produziert und vertreibt die Oystar
Group sowohl Einzelmaschinen als auch kom-
plette Verpackungslinien fiir die Molkerei-, Nah-
rungsmittel-, Kosmetik- und Pharma-Industrie.
,Oystar A+F in Kirchlengern hat sich innerhalb
der Gruppe auf die Entwicklung und Herstellung
vollautomatischer Verpackungsanlagen spezia-
lisiert”, erklart Alfredo Schneider vom Product



Management. ,Das Produktprogramm umfasst
Anlagen fiir den Transport und das Handling
unterschiedlichster Primérverpackungen, z.B. von
Bechern, Schalen, Dosen oder Beuteln in Trays,
Steigen oder Wrap-Around-Kartonagen sowie
fir die Sekundarverpackung in Manschetten”.
Die Maschinen iiberzeugen durch ihre kompak-
te, platzsparende Bauweise und durch ihre hohe
Flexibilitat: Im sogenannten Multiformer kdnnen
Trays unterschiedlicher Formate aufgerichtet wer-
den; und Manschettierungsanlagen wie die Bau-
reihe Setline sind in der Lage, unterschiedliche
GebindegroBen und Mehrfach-Manschetten zu
verarbeiten — und dies mit Maschinenleistungen
von bis zu 40.000 Bechern pro Stunde.

Fehlerfreie Zufiihrung

Um eine bestmogliche Sicherheit im Verpackungs-
prozess zu erreichen, muss u.a. eine fehlerfreie
Zufihrung der Manschettenzuschnitte durch
den Maschinenbediener gewdhrleistet werden.
«Dabei sind mehrere Aspekte zu beriicksichti-
gen”, sagt Sascha Barkei. ,Die Endkunden fahren
unterschiedliche Produkte und GebindegréBen im
beliebigen Wechsel. Daher miissen die Manschet-
ten vor dem Auffalten in der Manschetteneinsatz-
station identifiziert und als korrekt bestatigt wer-
den. Die Position und Drehlage des Barcodes kann
dabei innerhalb der Manschettentypen variieren.”
Eine weitere Anforderung ist, die Druck- und Kon-
trastqualitat der Codierung auf den Manschetten
zu (iberwachen, um an spateren Stellen im Verpa-
ckungsprozess, vor allem aber beim Scannen an
der Ladenkasse, eine schnelle und zuverlassige
Leseperformance zu gewahrleisten. Zukunftssi-
cherheit in der Applikation ist ein weiteres Merk-
mal, das es bei der Ausrlistung der Maschine
sicherzustellen galt: ,Der Codeleser muss in der
Lage sein, 1D-Codes mit hochster Zuverlassig-
keit zu lesen, gleichzeitig aber auch fiir kiinftige
2D-Codes auf den Manschetten geeignet sein”,
sagt Holger Boeckeler, vom Branchen-Support
Commercial Goods der Sick Vertriebsgesellschaft,
der das Projekt zur Ausriistung der Manschettier-
anlage in wesentlichen Teilen beraten und abge-
wickelt hat. Die Gesamtheit der Anforderungen
sprach fiir den Einsatz von kamerabasierten Code-
lesern der Produktfamilie Lector 620.

Zuverlassig und zukunftssicher

Beim Lector 620 von Sick handelt es sich um eine
Produktfamilie kamerabasierter Codeleser. Die
verschiedenen Varianten bedienen unterschiedli-
che Aufgabenstellungen und Automatisierungs-
anforderungen: ECO mit den Basisfunktionen als

kostengiinstige Variante, High Speed fiir Hochge-
schwindigkeitsanwendungen, DPM Plus als opti-
male Ldsung fiir direkt aufgebrachte Kennzeich-
nungen sowie die bei Oystar A + F eingesetzte
Ausfiihrung Professional. Sie deckt iiber 80% aller
gangigen Codeleseapplikationen ab und bewahrt
sich dadurch als universelle Losung zur schnellen
Umsetzung unterschiedlichster Aufgabenstellun-
gen. Passend dazu bieten die 2D-Codeleser von
Sick beste Konnektivitat: Ethernet (TCP/IP), Ether-
Cat, Ethernet/IP, Profibus, Profinet, CAN-Bus, RS
232, digitale E/As, USB — bei der Produktfamilie
Lector 620 sind alle relevanten Datenschnittstel-
len in das jeweilige Gerét integriert oder iiber ent-
sprechende Feldbus-Gateways abbildbar.
Verschiedene ~ Merkmale  machen  den
Lector 620 Professional zur idealen Lésung fiir
die Manschettenidentifikation bei Oystar A+F.
So bietet der Codeleser eine Decodierfrequenz
von 60 Hz, wodurch ein Héchstmal3 an Leseper-
formance erreicht wird. Durch seine integrierte
rote und blaue Beleuchtung gewahrleistet der
Lector 620 jederzeit eine optimale Ausleuchtung
des Lesefelds. Wahrend des Betriebes kann der
Lector 620 Leseparameter, z.B. Beleuchtungs- oder
Kontrasteinstellungen  selbststandig nachregeln.
Somit passt sich das Gerat automatisch z.B. wech-
selnden Kontrastunterschieden zwischen Code
und Manschettenhintergrund an. Dadurch wird
ein HochstmaB an Lesesicherheit erreicht. Wichtig
fur Oystar A+F war die Mdglichkeit zur effizienten
Uberwachung der Codequalitit. Hierzu wird die
Bildaufnahme der Codes zusammen mit zusatz-
lichen Analysedaten iber Ethernet, FTP oder USB
ubertragen. ,Die Auswertungen zur Codequalitat
helfen den Anwendern, auftretende Probleme zu
verstehen. Diese sind dadurch auch ohne Experten-
wissen nachvollziehbar und somit leicht in Eigen-
regie losbar”, erldutert Alfredo Schneider einen
wesentlichen Vorteil fiir die Endkunden.

Codelesung beim Zuschnitt-Handling

Die Codes kdnnen in einem Leseabstand zwischen
40mm und 1.500 mm identifiziert werden. Dies ist
sowohl im Stillstand als auch in Bewegung — bei
Geschwindigkeiten bis 4 m/s —maglich. Mit diesen
Merkmalen passt der Lector 620 Professional per-
fekt in das Umfeld der Manschettierungsanlage.
Die Kartonzuschnitte fiir die Manschetten werden
aus einem Magazin mehrreihigen Stapeln zuge-
fuhrt. Ein Saugarm entnimmt mehrere Zuschnitte
gleichzeitig von den Stapeln ab und schwenkt sie
in das Sichtfeld der oberhalb der Magazinzufuhr
installierten Codeleser. Sobald sich die Codes
im Lesefeld befinden, werden diese von den
insgesamt acht Lector 620 Professional per Pra-
sentationsmodus selbststéndig erkannt und der
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Lesevorgang gestartet. Danach legt der Saugarm
die noch flachen Manschetten in den Zuschnitt-
Transport ein, wo sie vorgefaltet werden. In der
Bechereinsetzstation werden dann die von einem
Fiiller kommenden Becher, z.B. fiir Joghurt in ver-
schiedenen Geschmacksrichtungen, in die Man-
schetten eingesetzt, diese dann am Kopf mit Leim
versehen, gefaltet und automatisch verklebt. ,,Fiir
den Fall, dass die Codeleser zuvor eine falsche
Manschette erkannt haben, wird dieses Gebinde
hinter der Bechereinsatzstation ausgeschleust”,
erklart Sascha Barkei. ,Himbeer-Joghurt in der Zit-
ronen-Manschette ist also ausgeschlossen. Sollten
die Lesegeréte kurz hintereinander mehrere fal-
sche Manschettentypen erfassen, wird die Anlage
gestoppt und der Maschinenbediener muss die
Beschickung des Kartonmagazins (berpriifen.”
Auf diese Weise gelingt es Oystar A+F sehr effi-
zient, ein Hochstmal an Verpackungssicherheit zu
erreichen und gleichzeitig Ausschuss und Rekla-
mationen beim Endkunden sicher zu vermeiden.

Lichtschranken

Neben den insgesamt acht 2D-Codelesern
Lector 620 Professional kommen in der Manschet-
tierungsanlage eine Reihe von Reflexions-Licht-
schranken der Produktfamilie WL12-3 zum Einsatz.
Im Multiformer, in dem die Trays fiir die manschet-
tierten Produkte aufgefaltet werden, (iberwacht
eine WL12-3 die korrekte Position der Traylaschen.
In der VerschlieBstation, in der die Manschetten
geschlossen und verleimt werden, priifen Licht-
schranken des gleichen Typs, ob die Oberseite der
Verpackungseinheit plan ist oder ob ein Teil des
Deckelverschlusses absteht — die Manschette also
nicht richtig geschlossen ist. In der Abnahmestati-
on, in der Sauggreifer die geschlossen Manschet-
ten aufnehmen und in aufgefaltete Tray setzen,
erkennen WL12-3-Lichtschranken, wenn eine Man-
schette nicht aufgenommen werden konnte und
das Tray dadurch nicht vollstandig gefiillt ist.

Ob kamerabasierte Codeleser oder Lichtschran-
ken — Optosensorik von Sick sorgt in den Endver-
packungsanlagen von Oystar A+F fiir hochstmdg-
licher Prozesssicherheit und Verfiigharkeit.

Autoren: Patrick Braun und
Andreas Zimmermann, Sick

Kontakt:

Sick Vertriebs-GmbH
Diisseldorf

Andreas Zimmermann

Tel.: 0211/5301-218
andreas.zimmermann@sick.de
www.sick.de
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Herr der Obliegenheiten

Liquiditatsschutz im weltweiten Warenverkehr

Wer seine Debitoren gut kennt und sie
richtig einschatzen kann, ist klar im
Vorteil. Kommt es hingegen wiederholt
zu saumigen Kunden und unbegliche-
nen Rechnungen, ist schnell die eigene
Liquiditat in Gefahr. Viele Unternehmen
sichern ihre Forderungen daher mit
einer Warenkreditversicherung (WKV)
ab: Sollte nach Ablauf der Zahlungs-
frist ein Posten offen bleiben, tritt die
Versicherung in Kraft und begleicht
den Ausfall. In der Praxis versackt diese
Gewissheit jedoch allzu oft im Dickicht
aus vertraglichen Verpflichtungen.

36 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 ® 2014

Laut einer Erhebung der osterreichischen EU-
Kommission leiden 57% aller europdischen
Unternehmen wegen Zahlungsverzugs unter
Liquiditatsproblemen. Zu spat bezahlte Rech-
nungen verursachen in Europa einen jahrlichen
Schaden von 340 Mrd. €, eine Summe, die ziem-
lich genau doppelt so groB ist wie der europai-
schen Gesamthaushalts.

Nicht weniger alarmierend sind hierzu die
deutschen Zahlen: Nach Angaben von Euler
Hermes, Deutschlands bedeutendstem Kredit-
versicherer, belaufen sich die nationalen Liefe-
rantenkredite auf 340 Mrd. € pro Jahr. Damit
sind sie insbesondere fiir kleine und mittlere
Unternehmen (KMU) eine der wichtigsten
Liquiditatsquellen. Wie die Wirtschaftsauskunf-
tei Creditreform berichtet, werden acht von
zehn Insolvenzen durch Zahlungsunfahigkeit
ausgeldst. Deutsche Unternehmen geben im
haufigsten Fall Forderungsausfalle als Ursache
an und beklagen an anderer Stelle, dass sich
Debitoren im B2B-Geschaft doppelt so viel Zeit
nehmen wiirden, ihre Rechnungen zu beglei-
chen als die durchschnittlich vereinbarten Zah-
lungsziele von 25 Tagen.
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I Abb.1: KV Sprint von
Cormeta ist eine integrierte
Kreditversicherungs-Software
zum Schutz vor Obliegen-
heitsverletzungen.

Kreditversicherungen
und Obliegenheiten

Banken-, Weltwirtschafts- und Staatsdefizitkrise:
Von den negativen Entwicklungen der letzten
Jahre haben sich vor allem die KMU nachhaltig
verunsichern lassen. Auch in ruhigeren Zeiten
bleibt die Zahlungsmoral daher auf einem beun-
ruhigenden Tiefstand.

Sinn und Zweck einer WKV sind schnell
erklart: Bleibt ein Versicherungsnehmer auf der
Bezahlung seiner Ware sitzen, tritt seine Versi-
cherung in Kraft und ibernimmt den Schaden.
Dazu kommt es aber nur, wenn er samtliche ver-
traglichen Obliegenheiten fristgerecht und form-
getreu erfiillt hat. Das gilt es permanent im Auge
zu behalten.

Erst die Pflicht, dann die Kiir?

Zu den klassischen Versicherungspflichten gehort
z.B. die Nichtzahlungsmeldung, die zeitlich fixiert
ist. Wurde eine Rechnung nicht beglichen, soll-
te dies moglichst ohne Verzug der Versicherung



mitgeteilt werden. Darliber hinaus hat der Ver-
sicherte die standige Pflicht, die Aktualitat der
Deckungszusage zu priifen. Ist diese erst Gber-
schritten oder wurde ein Antrag auf Erhéhung
nicht friihzeitig eingereicht, kann fiir den Endkun-
den der Versicherungsschutz erléschen.

Der Bundesverband der Credit Manager
warnt deshalb jedes Jahr von neuem davor,
Obliegenheitspflichten auf die leichte Schulter
zu nehmen. Fiir Unternehmen mit groBerer oder
stetig wachsender Kundenzahl wird es derweil
aber immer schwieriger, das Dickicht der Oblie-
genheiten ohne Fehltritt zu durchdringen. Als
besonders heikel gilt dabei der internationale
Warenverkehr, denn hier liegt der Teufel gleich
mehrfach im Detail: Fir grenziiberschreitende
Lieferungen gelten oft landerspezifische Bedin-
gungen, die wiederum zu unterschiedlich detail-
reichen Varianten der KV-Vertrage fiihren. Nicht
selten missen Versicherte dann mehrere Vertra-
ge gleichzeitig beachten.

So verkommt die Wahrung der Obliegenhei-
ten schnell zur lastigen Sisyphus-Pflicht. Das
Limithandling — das heift die Beantragung von
Kreditlimits —, welches das permanente Risiko
birgt, iiber- oder unterversichert zu sein, ist je
nach Auftragslage manuell kaum zu bewalti-
gen. Kreditmanager und Unternehmensherater
raten deshalb vermehrt zu Software-basierten
Friihwarnsystemen. ,Ziel eines jeden Unterneh-
mens sollte die Ausformung eines nutzen- und
wachstumsorientierten Credit Managements
sein — die Einrichtung eines IT-gestiitzten
WKV-Kontrollsystems halte ich diesbeziiglich
fiir ebenso notwendig wie wirtschaftlich sinn-
voll”, meint z.B. Andreas Schmitt, Group Credit
Manager beim GroBkiichentechnikhersteller
Rational.

Eine Software fiir
den gesamten Warenkredit

Kreditmanager Schmitt spricht dabei aus guter
Erfahrung: Bereits seit 2007 setzt die Rational-
Gruppe fiir die Abwicklung ihrer WKV die Soft-
ware KV Sprint ein. Sie wurde von Cormeta
(Ettlingen) in Zusammenarbeit mit namhaf-
ten Versicherern entwickelt und lasst sich in
jedes SAP-System nahtlos integrieren. Damit
stehen die WKV-relevanten Daten der Finanz-
buchhaltung und dem Vertrieb in Echtzeit zur
Verfligung und ermdglichen eine ganzheitli-
che Betrachtung von Kreditversicherung und
-management.

Doch die Integrationsfahigkeit in das beste-
hende System war nicht das einzige Auswahl-
kriterium, wie man sich bei der Firma Rational,
erinnert: ,Wir benétigten eine internationale
Losung, die einen wesentlich groBeren Funk-
tionsumfang besitzt als unser bisheriges WKV-
Modul.” Vereinbart wurde ein ,Paket” das fir
Rational kostengiinstiger ist, da man weiter
expandiert und in den neu zu griindenden Toch-
tergesellschaften ebenfalls mit der Software
arbeiten will.

I Abb. 2: Michael Metz ist als Prokurist verant-
wortlich fiir den Geschaftsbereich SAP Add-On
Losungen Kreditmanagement und seit 15 Jahren
erfolgreich im Einsatz fiir Cormeta.

Forderungen sind zu mehr
als 90 % abgedeckt

Das SAP Add-on KV Sprint von Cormeta erin-
nert Unternehmen automatisch daran, welche
Daten wann erhoben und an welchen Versicherer
gemeldet werden miissen. Salden oder Umsét-
ze, nach Landern sortiert, ermittelt das System
automatisch. Die Zusammenstellung der Ultimo-
salden oder Monatsumsatze erfolgt durch einen
vollautomatisierten Lauf.

Auch bei der Uberwachung der Nichtzah-
lungsmeldung an die WKV bietet KV Sprint mehr
Sicherheit. Immer vier Wochen vor Ablauf der
Nichtzahlungsmeldefrist fordert das System zur
Priifung auf. Der Vertrieb wird informiert und der
Kunde im personlichen Gespréch an seine Zah-
lungsverpflichtung erinnert. Zahlt dieser trotz-
dem nicht, erfolgt direkt aus KV Sprint heraus
eine Nichtzahlungsmeldung, die an den Versi-
cherer weitergeleitet werden kann.

Punktlandung bei den Pramien

Finanzleiter und Kreditmanager loben gemeinhin
auch die hohere Datenqualitat des Cormeta Add-
ons. , KV Sprint beugt nicht nur Zahlungsausfal-
len und -verzogerungen vor, sondern bietet auch
aus betriebswirtschaftlicher Sicht einen echten
Mehrwert”, erklaren erfahrene Kreditmanager.

So wird insbesondere die Berechnung der
Pramie, die sich nach der Hohe der offenen
Forderungen richtet, mit KV Sprint viel genau-
er: Das System nimmt dabei nicht versicherte
Positionen automatisch aus der Berechnung
heraus. Hierzu gehéren anderweitig — z.B. liber
Akkreditiv oder Biirgschaft — abgesicherte For-
derungen oder Positionen, die wegen zu lan-
gem Zahlungsziel (etwa bei Valutierung) nicht
versichert sind. Manuell ware dieser Aufwand
kaum realisierbar.

Dariiber hinaus war friiher auch eine zeit-
lich genaue Abgrenzung des Versicherungs-
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zeitraums nicht madglich, bspw. die Meldung
versicherter Rechnungen nach Aufhebung
eines Limits. Zudem zeigt sich die hohere
Datenqualitat auch daran, dass die korrekte
Limitpriifung pro Gesellschaft jetzt gemal indi-
viduellen Vertragsbedingungen inklusiv oder
exklusiv Umsatzsteuer beziehungsweise Sales
Tax durchfiihrbar ist.

Kreditmanagement von morgen

Mit KV Sprint haben Unternehmen einen deut-
lich reduzierten Aufwand bei der Abwicklung
und die Sicherheit, die vertraglichen Pflichten
einzuhalten und die maximale Ubersicht Gber
die Versicherungssituation sowie die Leistung
der Versicherung selbst schnell und komfortabel
zu generieren. ,Die Zukunft des Credit Manage-
ments wird ganz klar von prozessorientierten
Lésungen wie Cormetas KV Sprint gepragt sein”,
so Rational-Manager Schmitt.

Mit KV Sprint als Standardlésung sind Unter-
nehmen SAP releasefahig. ,Wenn ein Unter-
nehmen sein SAP-Release upgraded, bekommt
es von Cormeta das entsprechende KV Sprint-
Release. Dies ermoglicht eine schnelle, effizien-
te und somit kostengiinstige Releasestrategie”,
erlautert Michael Metz, bei Cormeta verantwort-
lich fir den Geschéaftsbereich SAP Add-on Lésun-
gen fiir das Kreditmanagement.

Als nahtlos in SAP integriertes Add-on hat
der Anwender seine bekannte SAP-Umgebung
vor sich. Somit ist kein Systembruch und keine
zusatzliche Hardware erforderlich. , Cormeta ist
SAP-Channel Partner”, fiigt Michael Metz an.
.Dadurch haben unsere Kunden alle Vorteile, die
sie auch von SAP haben, wenn es um technische
Betreuung geht wie Hotline, Hinweiserstellung,
Support-Packages.” Dies wirkt sich auf die Kos-
ten aus und reduziert sie — ein wichtiges Argu-
ment gerade auch fiir die IT-Abteilungen unserer
Kunden.

Am Ende lohnt sich ein WKV-Kontrollsystem
fir beide Seiten. Wahrend die Versicherungen die
Gewissheit erhalten, dass ihre Obliegenheiten
umfassend eingehalten werden, fordert KV Sprint
auf Anwenderseite einen aktiven Umgang mit
der Versicherung und lotet die zu Verfiigung ste-
henden Leistungen optimal aus. ,In den meisten
Fallen amortisiert sich die Anschaffung unserer
Kreditmanagement-Software schon im ersten
Jahr", weiB Cormeta-Fachmann Michael Metz.

Kontakt:

Cormeta AG
Ettlingen

Ralf Weinmann

Tel.: 07243/6059-1-0
info@cormeta.de
www.cormeta.de
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Starke fiir eigene Wege

Verandert ein Stiftungs-Eigentiimer die Unternehmens-Philosophie?

Gibt es einen Zusammenhang zwischen der Eigentlimerstruktur eines Unternehmens und dessen Auftreten im Markt? Den gibt
es ohne Frage: Ein familiengefiihrtes Unternehmen denkt und agiert in aller Regel langfristiger als ein borsennotierter Konzern.
Unternehmen mit einer Stiftung im Hintergrund verfolgen dariiber hinaus zumeist noch feste ethische Grundsatze. Wie das
Beispiel Grundfos zeigt, ist verantwortliches Handeln kein Gegenpol fiir wirtschaftlichen Erfolg.

Der global aktive Grundfos-Konzern hat sich seit
der Griindung im Jahr 1945 vom kleinen danischen
Maschinenunternehmen zum Weltmarktfiihrer fiir
Flssigkeitspumpen mit 18.000 Mitarbeitern und
einem Umsatz von 3 Mrd. € emporgearbeitet. Das
Unternehmen gilt auch technologisch als eine der
ersten Adressen im Pumpenmarkt. Dieser Erfolg
basiert vor allem auf der Innovationskraft des
Unternehmens — und die wiederum ist durch die
Eigentlimerstruktur abgesichert: 84,9 % der Akti-
en der Grundfos Holding gehoren der Poul-Due-
Jensen-Stiftung, die einen GrofBteil der Gewinne
in das Unternehmen reinvestiert. Allein 4 bis 5%
des gesamten Konzernumsatzes werden jahrlich
fir Forschungs- und Entwicklungsprojekte aufge-
wendet, was Grundfos stets einen Innovationsvor-
sprung gegeniiber dem Wettbewerb gesichert hat.
Durch die Stiftung hat das Unternehmen zudem
dauerhaften Bestand, kann nicht etwa von einem
Fremdkonzern oder durch Investoren {ibernom-
men werden.

Weil keine fremden Shareholder Kapital
abziehen, ist das Unternehmen auch unabhéngig
von Banken — und dennoch sehr kapitalkraftig:
Mit verzinslichen Nettoeinlagen in Hohe von
fast 354 Mio. € und einer Eigenkapitalquote von
65,3% war Grundfos nie starker als heute. Es
gibt weitere Aspekte, die den Erfolg des Unter-
nehmens erkldren.

Hohe Fertigungstiefe
macht unabhangig

Altkanzler Helmut Schmidt wird die Bemerkung
zugeschrieben, wer Visionen habe, solle zum Arzt
gehen. Aber eine gewisse visionare Vorstellung
darliber, was ein Unternehmen darstellen soll
und wohin man sich entwickeln will, sollte ein
Manager schon besitzen. Poul Due Jensen jeden-

1 Abb. 1: Blick in die Grundfos Produktion

am Hauptsitz im dénischen Bjerringbro. Das
Unternehmen legt groBen Wert auf eine hohe
Fertigungstiefe — dazu zahlt auch eine Fertigung
unter Reinraumbedingungen bei Kopenhagen.
Diese Unabhangigkeit ermdglicht es Grundfos
technologisch seine eigenen Wege zu gehen.
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falls hatte diese Visionen und Grundfos tragt sie

in den zentralen Leitsatzen Be — Think — Innovate

bis heute weiter voran:

I Being responsible is our foundation —
Verantwortung ist unser Ursprung

I Thinking ahead makes innovation possible —
Vorausdenken bestimmt unser Handeln

I Innovation is the essence —
Innovation ist unsere Zukunft.

Neue Produktionswege zu finden und verfiigbare
Materialien zu verfeinern, das zahlt sicwher mit
zu den entscheidenden Merkmalen von Grundfos.
Durch das Ausreizen technologischer Mdglichkei-
ten und Grenzen sowie neuer Denkrichtungen
wurden Fertigungstechniken und Pumpentechno-
logien entwickelt, die spater von anderen Pum-
penherstellern {ibernommen wurden.

Grundfos vertritt generell die Philosophie, so
viele Komponenten und Bauteile wie mdglich
selbst herzustellen. Andere Unternehmen — man
sieht das besonders deutlich in der Automobilin-
dustrie — gehen den anderen Weg, kaufen immer
mehr Bauteile, ja ganze Systeme von externen
Lieferanten zu. In der Pharmaindustrie ist das
noch ausgepragter: Da wird mitunter nicht nur
der Wirkstoff, sondern das Produkt selbst (das
Arzneimittel) extern zugeliefert. Die Frage an
das Grundfos-Management, ob die hohe Ferti-
gungstiefe nicht ein zu teurer Weg sei, liegt nahe.

Es ware natlirlich eine Alternative, extern
einzukaufen. Aber die Produktionsunabhén-
gigkeit macht sich spatestens beim Entwurf
neuer Produkte bezahlt: Die Konstrukteure und
Forschungsingenieure von Grundfos sind in der
Lage, stets die bestmdgliche Lésung zu suchen,
anstatt sich den Spezifikationen der Bauteile
eines anderen Herstellers zu unterwerfen.

Im Dezember 2013 riefen gleich mehrere
namhafte Hersteller bestimmte Geschirrspiler
wegen einer moglichen Brandgefahr zurlick —
offenbar ist in all diesen Marken die gleiche kri-
tische Komponente verbaut. Grundfos entzieht
sich solchen Risiken, entwickelt und produziert
nicht nur die Pumpen selbst, sondern fertigt auch
die Motoren und die Elektronik fiir Steuerungen
und Regelungen in eigener Regie.

Das Management verfolgt im Ubrigen die
Strategie, in allen Teilen der Welt zu produzieren.
Dies ist weiterhin sehr wichtig, und zwar zum
einen im Hinblick auf die Wetthewerbsfahigkeit,
zum anderen mit Blick auf den Zugang zu neuen
Markten.

In Deutschland arbeitet die Pumpenferti-
gung in Wahlstedt bereits seit 1999 nach dem
EFQM-Modell (EFQM: European Foundation for
Quality Management) mit der Zielsetzung der
4Business Excellence”. Das EFQM-Grundsche-
ma basiert auf den drei fundamentalen Saulen
des Total Quality Managements — namlich die
gleichzeitige Betrachtung von Menschen, Pro-
zessen und Ergebnissen. Diese Vorgehensweise
hat sich in der Praxis bewahrt, um eigene Star-
ken, Schwachen und Verbesserungspotentiale
zu erkennen und die Unternehmensstrategie
darauf auszurichten.

Special ® Modernes Management und Betriebsfishrung I I

I Abb. 2: Dipl.-Ing. Martin Palsa, Vorsitzender der Geschaftsfithrung, Grundfos.

Nachhaltigkeit als Ziel und Programm

Nachhaltigkeit und soziale Verantwortung sind zen-
traler Bestandteil der Unternehmens-Philosophie
von Grundfos. Alle Mitarbeiter fiihlen sich verpflich-
tet, auf menschlicher, ethischer, wirtschaftlicher
und okologischer Ebene verantwortungsbewusst
zu handeln. ,Wir glauben daran, dass Innovation,
profitable Geschaftstatigkeit und Nachhaltigkeit
eine Einheit bilden. Das ist bei Grundfos in unseren

Genen verwurzelt”, heiBt es. Dass dies keine leeren

Worthtilsen sind, ist durch Fakten belegbar:

I Bereits seit 1970 geht das Unternehmen nach
dem Prinzip vor, dass jede neue Pumpe min-
destens 10% effizienter sein muss als das
Vorgangermodell.

I 2002 tritt Grundfos der UN-Initiative ,Global
Compact” bei: Eine strategische Initiative
fiir Unternehmen, die sich verpflichten, ihre
Geschaftstatigkeiten und Strategien an zehn
universell anerkannten Prinzipien aus den
Bereichen Menschenrechte, Arbeitsnormen,
Umweltschutz und Korruptionsbekdampfung
auszurichten.

I 2008 fiihrt Grundfos eine Unternehmensstra-
tegie ein, die auf den Klimaschutz und die
Reduzierung von CO2-Emissionen abzielt.

I 2010 initiierte Grundfos einen Workshop zum
Thema , Ecodesign und Ressourceneffizienz”
in Kopenhagen, an dem unter anderem die
danische Umweltministerin Karen Ellemann
und MdEP Britta Thomsen vom Europa-Parla-
ment teilnahmen.

B 2011 tritt die EuP/ErP-Richtlinie fiir Elektromo-
toren in Kraft. An dieser wegweisenden Verord-
nung in Sachen Nachhaltigkeit und Energieef-
fizienz haben Mitarbeiter von Grundfos einen
entscheidenden Anteil. Das Sparziel liegt zehn
Mal tiber den Einsparungen, die urspriinglich in
der Direktive vorgesehen waren.

Dass Grundfos als Unternehmen nicht nur auf
dem Papier Verantwortung iibernimmt, zeigt das
mehrfach gute Abschneiden beim Wettbewerb
«Deutschlands Beste Arbeitgeber”. Auch die
funfmalige Verleihung des , Green Apple” durch
die englische Umweltorganisation Green Organi-
sation bezeugt die Haltung des Unternehmens.

Corporate Social Responsibility

Nicht zuletzt hat das Unternehmen eine Strate-
gie fir ,Corporate Social Responsibility (CSR)”
entwickelt, die fiir finf Schwerpunktbereiche
konkrete Handlungsplane vorsieht:

I Excellent CSR Performance,

I Klima,

I Dialog mit Interessenten,

I Grundsatze fir ethische Geschafte,

I Zugang zu Wasser fiir die Armsten.

Keine Frage, dass CSR weiter an Bedeutung
gewinnt: Kunden, Mitarbeiter, Lieferanten, Stake-
holder in jeglicher Hinsicht durchlaufen in 6kono-
mischer, sozialer und 6kologischer Hinsicht einen
Wertewandel. ,Wir miissen kommunizieren, wie
Grundfos diese neuen Werte beriicksichtigt. Ein
professionelles, von Respekt getragenes ,Cor-
porate Social Responsibility’ sichert damit nicht
weniger als unsere Unternehmenszukunft”,
betont Hermann W. Brennecke, Vizeprasident
Group Sales, verantwortlich fir ,Public Affairs
und weitere strategische Aufgaben”.

Dass Grundfos den Dialog zwischen Unterneh-
men, Gesellschaft und Politik sehr ernst meint, zeigt
die weltweite Bewegung , Energy Movement”. Das
Ziel ist die Aufkldrung der Offentlichkeit und der
Industrie {ber die Einsparpotentiale durch gere-
gelte Pumpen. Dieses Engagement funktioniert
nattirlich am besten, wenn Grundfos erfolgreich am
Markt ist und Gewinne erwirtschaftet. Es besteht
ein direkter Zusammenhang zwischen dem Gewinn
eines Unternehmens und seiner Handlungsfreiheit.
«Wenn der Gewinn stimmt, haben wir Handlungs-
freiheit und kénnen die richtigen Dinge tun”, sagt
Chairman Niels Due Jensen. Und weiter: ,Wir
verbinden traditionelle Werte wie eine hohe Ferti-
gungstiefe mit Visionen wie die Energy Movement-
Bewegung — das war und ist Basis unseres Erfolgs.”

Kontakt:

Grundfos GmbH
Erkrath

Dirk Schmitz

Tel.: 0211/92969-3791
dschmitz@grundfos.de
www.grundfos.com
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Sanft und energisch

Ein Pumpenrotor wie eine Sinus-Schwingung

1961 griindete Manfred Sommer die Fir-
ma Maso Process-Pumpen. Am Namen
des Griinders orientierte sich der Fir-
men- und Markenname ,Maso”. 1981
entwickelte das Unternehmen die Sinus-
pumpe. Namensgeber ist der Rotor, des-
sen wellenférmige Form einer Sinus-
schwingung mit zwei Perioden ahnelt.
Sven-Eric Will, Engineering and Deve-
lopment Manager bei Masosine Pro-
cess Pumps, ein Geschaftsbereich der
Watson-Marlow Pumps Group erklart,
worauf es bei Sinuspumpen ankommt.

LVT LEBENSMITTEL Industrie: Herr Drum-
mond, worin speziell unterscheiden sich
lhre Masosine-Pumpen von anderen Ver-
dréangerpumpen?

S.-E. Will: Die hygienischen und industriellen
Verdrangerpumpen von Masosine sind durch
ihren spezifischen sinusformigen Rotor konven-
tionellen Drehkolbenpumpen deutlich (iberlegen:
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Sie liefern mehr Saugleistung bei sehr geringer
Scherwirkung und extrem geringer Pulsation
und bieten eine deutlich schonendere Férderung
des Produkts. Unsere Pumpen sind konkurrenz-
los wenn es darum geht, die Unversehrtheit des
geférderten Produktes zu gewahrleisten. Der
innovative, einfache Aufbau unserer Pumpen —
nur ein sinusférmiger Rotor, eine Welle und eine
Dichtung — macht die komplexen Ventilsteuerun-
gen und die zahlreichen Dichtungen konventio-
neller Drehkolbenpumpen iberfliissig. Ein weite-
rer Vorteil unserer Pumpen ist die einfache und
kostengiinstige Wartung.

Konnten Sie diesen Punkt der schonenden
Verarbeitung naher erlautern?

S.-E. Will: Watson-Marlow Masosine hat MaB-
stabe fir die schonende Fdrderung von groBen
und empfindlichen Partikeln gesetzt, was insbe-
sondere fiir die Verarbeitung in der Lebensmit-
tel und pharmazeutischen Industrie besonders
wichtig ist. Das wellenformige Profil des spezi-
ellen Masosine-Pumpenrotors sorgt durch sein
immer gleich bleibendes Kammervolumen fiir
einen sanften Transport des Férdermediums ohne
es dabei zu beschédigen. Die Unversehrtheit des
Produkts wird gewahrleistet, Viskositatsprofil,
Textur, Farbung und Wertigkeit bleiben erhalten.

1 Abb. 1: Die SPS-Sinuspumpe ist eine
leistungsstarke und effektive Verdranger-
pumpe fiir hochviskose und empfindliche
Fordermedien und fiir den Einsatz in

der Lebensmittelindustrie hervorragend
geeignet.

Der Aufbau mit nur einem sinusformigen Rotor
ermdglicht wahrend des gesamten Pumpzyklus
ein konstantes Fordervolumen, was zu einem
gleichmaBigen und einheitlichem Forderprofil
fihrt, und zwar ohne die Pulsationsspitzen, die
man Ublicherweise mit konventionellen Drehkol-
benpumpen assoziiert.

2009 wurde Masosine Teil der weltweit
agierenden Watson-Marlow Pumps Group.
Welche Vorteile bringt das fiir Sie und vor
allem fiir Ihre Kunden mit sich?

S.-E. Will: Besonders wichtig ist fiir uns die
globale Handlungsfahigkeit, die Zertifizierung
nach weltweit anerkannten Standards und
die Support-Infrastruktur der Watson-Marlow
Pumps Group. Watson-Marlow ist der weltweit
fiihrende Spezialist in allen Fragen rund um
Verdrangerpumpen und ebenfalls schon ber
funf Jahrzehnte am Markt aktiv. Das Unterneh-
men exportiert iiber 80% seiner Produktion in
mehr als 60 Lander. Hinter diesem Erfolg steht
ein Team von weltweit knapp 650 Mitarbeitern.
Watson-Marlow bietet Service-, Ersatzteil- und
Supportleistungen fiir seine Pumpen und Pum-
penkomponenten weltweit an. Viele Kunden in
der Lebensmittelindustrie z.B. haben einheitliche
Standards fiir die verwendete Prozessausriis-



tung. Und wir sind in der Lage, ihnen umfassend
zertifizierte und qualitativ hochwertige Pumpen
anbieten zu kénnen, die auch den hdchsten
Anforderungen gerecht werden.

Welche Qualitatskontrollen und Zertifizie-
rungsprozesse miissen die Pumpen von Wat-
son-Marlow Masosine durchlaufen?

S.-E. Will: Unternehmen gehen ein hohes Risiko
ein, wenn sie Pumpen einsetzen, die keine stren-
gen Zertifizierungspriifungen bestehen mussten.
Unsere Produkte hingegen durchlaufen eine gan-
ze Reihe verschiedenster Priifungen — ohne Aus-
nahme! Die Zulassung gemaB der ATEX-Richtli-
nie zum Explosionsschutz stellt dabei lediglich
die Grundlegendste dar. Wir fiihren sténdig
Risikoanalysen, Modifikationen und Testlaufe
durch, die jeweils von einer unabhdangigen Ins-
tanz dokumentiert werden miissen. Dariiber hin-
aus werden unsere Pumpen und Komponenten
nach den anspruchsvollen Standards der ameri-
kanischen 3-A Sanitary Standards-Organisation
produziert, deren Hauptziel der Schutz aller
Verbraucherprodukte gegen Kontaminierung ist.
Die Zertifizierung wird nicht nur durch regelma-
Bige Kontrollen vor Ort iiberpriift, sondern muss
offiziell jedes Jahr erneuert werden. Die EHEDG-
Zertifizierung (European Hygienic Engineering
and Design Group) der Lebensmittelindustrie
erfolgt in Kooperation mit der TU Miinchen als
autorisiertem Zertifizierungsinstitut. Dabei miis-
sen die Bauteile der Pumpen in vollkommener
Ubereinstimmung mit den strengen EHEDG-
Kriterien hergestellt werden. Die TU Minchen
fihrt standardisierte Tests zur Reinigbarkeit der
Bauteile durch und vergibt im Anschluss die ent-
sprechende Hygieneklassifizierung.

Welche Weiterentwicklungen gab es bei den
Produkten von Masosine Process Pumps?

S.-E. Will: Die Weiterentwicklung der Werkstof-
fe ist einer unserer Schwerpunkte. Fiir unsere
SPS-Pumpenreihe haben wir z.B.vor zwei Jahren
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1 Abb. 2: Sven-Eric Will, Engineering and Deve-
lopment Manager bei Masosine Process Pumps

eine neue Edelstahllagereinheit als Standard fiir
diese Pumpen entwickelt. Dieser neue Edelstahl-
lagerbock bietet eine deutliche Trennung zwi-
schen Pumpenkopf und Lagereinheit. Er eignet
sich fir Pumpen, die dort eingesetzt werden, wo
Hygiene besonders wichtig ist: in der Nahrungs-
mittel- und Getrankeindustrie sowie in der Kos-
metikindustrie. Der Edelstahllagerbock lasst sich
nun einfach als komplettes Bauteil tauschen,
sollte Ersatz gefordert sein. Das verringert den
Wartungsaufwand extrem, da die Pumpe schnell
wieder einsatzfahig ist. Dank des neuen Edel-
stahllagerbocks wurde die SPS-Pumpe nun auch
auf 3A-Zertifizierung hochgestuft. Natiirlich sind
sie wie schon friiher CIP und SIP fahig.

Sie bieten bereits eine groBe Auswahl an
Sinuspumpen. Gibt es Pléne, diese breite
Produktpalette weiter auszubauen?

S.-E. Will: Unsere Produktpalette zahlt in der Tat
zu den groBten in der Branche — aktuell bietet
Watson-Marlow weit (iber 71.000 Modellva-
rianten an. Zur drinktec haben wir zwei neue
GroBen unserer in der Getranke- und Lebens-
mittelindustrie erfolgreichen SPS-Sinuspumpe
prasentiert. Sie deckt nun einen Forderbereich
von nur wenigen Litern bis hin zu 99.000 | stiind-
lich ab. Mit den beiden neuen GréBen erweitern
wir unser Angebot an umfassend zertifizierten
und qualitativ hochwertigen Pumpen und bau-
en unseren Vorsprung weiter aus. Und wir haben
bereits weitere Projekte in der Pipeline, um diese
Palette in naher Zukunft noch weiter auszubau-
en. Besonderes Augenmerk legen wir dabei auf
eine kunden- und bedarfsgerechte Weiterent-
wicklung. Da jede Branche und Industrie ihre
spezifischen Anforderungen hat, werden wir mit
unseren Projekten besonders hierauf abzielen.

Wir sind technisch in der Lage, nahezu alle
Komponenten individuell anzupassen. Zum Bei-
spiel schweiBen wir Ansaug- und Austrittsstutzen
in der benétigten Position und GroBe so an, damit
sie andere Pumpsysteme ersetzen kdnnen, ohne
dass weitere Anderungen nétig sind. Wir kénnen
die Pumpen auch aus verschiedenen Materialien
herstellen oder die eigenen Dichtungssysteme
des Kunden verwenden. AuBerdem kénnen wir
Heizsysteme, Uberdruckventile und Ablassventile
einbauen. Das sind nur ein paar Beispiele. Die Auf-
zahlung I3sst sich fast endlos fortsetzen.

Konnen Sie uns aktuelle Beispiele
fiir erfolgreiche Installationen nennen?

S.-E. Will: Erst vor kurzem haben wir mit Delta
Food Systems zusammengearbeitet, einem Exper-
ten in Sachen mafgeschneiderte Anlagen fiir die
Lebensmittelindustrie. Dabei ging es um die Instal-
lation einer Pumpstation, um Fleischmixturen fiir
Produkte wie z.B. ,Wirstchen im Schlafrock” zu
transportieren. Fir die extrem dickfliissige Fleisch-
mixtur mit festen Partikeln mit einem Umfang bis
zu 30 mm ware eine gewdhnliche Pumpe keines-

Produkiforum e Pumpentechnologie I I

falls ausreichend gewesen. In einem weiteren Fall
bendtigte Pukka Pies Ltd, ein fiihrender britischer
Pastetenhersteller, eine Pumpe, die die Fleischmix-
tur aus einem Mischbehalter ansaugt, zu einem
Einfiilltrichter befordert und dabei gleichzeitig
die Unversehrtheit des Produktes gewahrleistet.
Jahrlich werden am Hauptsitz des Unternehmens
in Leicestershire mehr als 60 Mio. Pasteten her-
gestellt. Das Unternehmen ersetzte seine pneu-
matisch betriebenen Pumpen zum Transport von
Fleischfillungen durch Watson-Marlow Masosine
SPS-2,5 Zoll-Pumpen. Das Ergebnis: Die Gerdusch-
werte konnten von 94 dB auf max. 74dB gesenkt
werden, die Zykluszeiten um 20% verkiirzt und
der Energieverbrauch deutlich, um 660 | Druckluft/
min reduziert werden. Ein weiteres Beispiel ist der
Getrankehersteller Halewood International aus
Merseyside, der aufgrund von Problemen mit Kavi-
tation und Larm, wie sie bspw. beim Dekantieren
von Zuckern und Fruchtséften auftreten kdnnen,
nach einer Alternative zu den vorhandenen Zen-
trifugalpumpen gesucht hat. Die Installation von
drei Watson-Marlow Masosine SPS-4 Zoll-Pumpen
fihrte dazu, dass die Entladezeiten fiir Zucker hal-
biert und die fiir Sirup sogar auf ein Viertel redu-
ziert werden konnten.

Welchen Rat geben Sie Unternehmen, die
auf der Suche nach einer Sinuspumpe sind?

S.-E. Will: Grundsatzlich sollten Unternehmen nicht
den Fehler machen und alle Pumpen, die nach dem
Sinusprinzip arbeiten, fir gleichwertig erachten.
Das sind sie gerade eben nicht! Es gibt bezlig-
lich Qualitat und bspw. Ersatzteil-Zuverlassigkeit
gravierende Unterschiede, die man meist erst im
Gebrauch feststellt. Ein Hauptaugenmerk bei der
Entscheidungsfindung sollte entsprechend auf die
Bereiche Forschung und Entwicklung, Kundensup-
port und Produktzertifizierung sowie Produktqua-
litdt gelegt werden. Wenn der Pumpenhersteller
in diesen Kategorien gut abschneidet, ist man auf
der sicheren Seite. Kunden erwarten von einem
Pumpenhersteller heute eine mdglichst kurze Lie-
ferzeit. Der Aufbau unserer Sinuspumpen erlaubte
eine konsequente Umstellung von Fertigung und
Montage auf die Gesichtspunkte von ,lean produc-
tion”. Hierdurch lieB sich die Standardlieferzeit von
friiher 30 Tagen auf fiinf Tage reduzieren. Standard-
pumpen kénnen wir in dringenden Fallen sogar
innerhalb von 24 Stunden ausliefern.

Herr Will, vielen Dank fiir das
interessante Gesprach.

Kontakt:

Watson-Marlow GmbH
Rommerskirchen

Christian Paschen

Tel.: 02183/4204-0
christian.paschen@wmpg.com
www.watson-marlow.com
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I | Hygiene @ Steril-, Reinraumtechnik

Tetra Pak stellt neue Anlagen zur
Produktion von viskosen Produk-
ten, wie Fruchtzubereitungen,
Suppen und SoBen, Babynah-
rung, Tomatenprodukten und
Desserts vor. Tetra Albatch 1 ist
ein neuer Prozesstank fir die
Herstellung von Fruchtzuberei-
tungen und die Vorbehandlung
von Lebensmitteln vor der Wei-
terfiihrung in einen kontinuier-
lichen Produktionsprozess. Das
mit Schabemessern ausgestat-
tete helixformige  Rihrwerk,
ermdglicht eine schonende Pro-
duktbehandlung, hohe Partikel-
integritdt und eine gleichmaBi-
ge Verteilung der Partikel. Tetra
Albatch 1 ist fiir den Einsatz in
einem breiten Temperaturbereich
und fiir eine Vielzahl an viskosen
Produkten geeignet. Die Anlage
erganzt das Tetra Albatch Pro-
duktprogramm und bietet die
gleiche Qualitat, Flexibilitat und
einfache Handhabung, jedoch
zu niedrigeren Kosten. Der eben-
falls neue hochhygienische Tank
von Tetra Pak dient als Puffer,

I Neue Anlagen zur Produktion von viskosen Lebensmitteln

um Leistungsabweichungen
zwischen Pasteur und Filler
auszugleichen. Es werden hohe
Standards bei der Produktqua-
litdt und Sicherheit eingehalten.
Sterilluft Gber dem Produkt ver-
hindert Kontamination, separate
Ein- und Auslaufe minimieren die
Produktverweildauer. Ein lang-
sam laufendes Paddelriihrwerk
schiitzt die Integritat der Partikel
und sorgt fir eine gleichmaBige
Verteilung.

Tetra Pak Processing GmbH
Tel.: 040/600-91-0
processing.de@tetrapak.com
www.tetrapak.de

I GroBere Vielseitigkeit und Effizienz

Tetra Pak hat mit Tetra Vertico
eine neue Wdrmetauscherge-
neration eingefiihrt. Dank eines
innovativen Designs mit nur
einer gewendelten Rohre bietet
Tetra Vertico Kunden groBere
Vielseitigkeit und Effizienz bei
der Erhitzung und Kiihlung einer
breiten Palette von viskosen Pro-
dukten mit und ohne Partikeln.
JTetra Vertico ist die perfekte
Losung fiir Kunden, die auf der
Suche nach ebenso flexiblen
wie effizienten Verarbeitungslo-
sungen sind - und geniigt dabei
hochsten Standards in Sachen
Lebensmittelsicherheit und
-qualitdt”, so Henrik Jonsson,
Global Category Director Prepa-
red Food. Durch das einzigartige
Design sowie durch die hdhere
Druckfestigkeit bietet Tetra Ver-
tico im Vergleich zu herkdmm-
lichen Warmetauschern eine
hohere  Verarbeitungsleistung
bei hochviskosen Produkten und
tragt zur Senkung des Systemvo-
lumens und der Haltezeiten um
bis zu 20% und der Senkung der

Produktverluste um bis zu 6%
bei. Durch die schonende mecha-
nische Behandlung ist die Anlage
fir Lebensmittel mit groBeren
Partikeln  geeignet. Weiterhin
ist der Warmetauscher EHEDG-
zertifiziert und wurde fiir hohe
Hygienestandards und optimier-
te CIP-Reinigung entwickelt.

Tetra Pak Processing GmbH
Tel.: 040/600-91-0
processing.de@tetrapak.com
www.tetrapak.de
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I Berufskleidung im Leasing

Als hatte der betriebliche Alltag nicht genii-
gend Fallstricke. Neben der dauernden Suche
nach neuen Auftragen, Verhandlungen mit
Lieferanten, zeitaufwendiger Biroorganisa-
tion und besonnener Teamleitung auch noch
das Thema Berufskleidung. Warum also nicht
einmal neue Wege gehen? Und das Thema
Berufskleidung in professionelle Hande legen,
um Verantwortung abzugeben, das Erschei-
nungsbild des Unternehmens zu optimieren,
um Kosten zu reduzieren und den Organisa-
tionsaufwand zu minimieren sowie die Mitar-
beiter vom Waschen der Kleidung zu befreien.
Neudeutsch handelt es sich dabei um eine Win-
Win-Situation. Das Unternehmen profitiert bei
Kosten und Organisationsaufwand. Die Mitar-
beiter profitieren von sicherer, attraktiver und
tragefreundlicher Kleidung in einer attraktiven
Optik. Viele Unternehmen sehen daher in der
Zusammenarbeit mit einem textilen Miet-
dienstleister die passende Losung. Mit ihrem
Komplett-Service, der von der Beratung bis hin
zur standigen Pflege reicht, entlasten Sie den
Kunden vom gesamten Thema Berufskleidung.
«Wir beraten die Unternehmen zunéchst sorg-
faltig in Bezug auf die einzusetzende Kleidung
und versuchen dann gemeinsam eine indivi-
duelle, auch kostenoptimierte Lésung zu fin-
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den”, so Dirk Hischemdller, Geschéaftsfiihrer der
Firma DBL — Deutsche Berufskleider-Leasing.
Dazu kommt der DBL-Kundenberater personlich
in das Unternehmen. Er klart bei dieser Gelegen-
heit spezifische Einsatzorte und Ablaufe, berat
Unternehmer und Team in Bezug auf Gewebe,
Optik und Schutz. Und nimmt — bei Vergabe des
Auftrages — anschlieBend bei jedem einzelnen
Mitarbeiter exaktes MaB. Textile Mietdienstleis-
ter wie die DBL, die iber ein umfassendes Sor-
timent an moderner Arbeitskleidung verfligen,
Ubernehmen die Ausstattung des gesamten
Teams und kiimmern sich vor allem auch um die
fachgerechte Pflege der eingesetzten Kleidung,
inklusive Hol- und Bringdienst. ,Die Betriebsgro-
Be ist beim Preis nicht entscheidend, die Ausstat-
tung mit geleaster Kleidung kann sich fiir einen

kleinen Betrieb mit fiinf Personen ebenso lohnen
wie fir ein GroBunternehmen”, erklart Hische-
moller. So kaufen groBe textile Leaser die ein-
gesetzte Kleidung aufgrund der Mengen meist
giinstiger ein. Zudem greifen steuerliche Vorteile,
da die Leasingraten als Betriebsausgaben bei
der Finanzbehorde absetzbar sind. Hinzu kommt
der Erhalt der Liquiditat. Letztendlich spart das
Unternehmen weitere Kosten bei der Organisati-
on.Was in der taglichen Praxis weitaus schwerer
wiegt, ist der organisatorische Spielraum, der
Zugewinn an Flexibilitdt. Mitarbeiterwechsel,
GroBentausch, veranderte Anforderungen an die
eingesetzte Kleidung, frische Auszubildende oder
neue Aushilfen - hier profitiert der Kunde von der
Erfahrung und der Logistik des textilen Dienst-
leisters. ,Der Erhalt der engen Partnerschaft mit
unserem Kunden und flexible, individuelle Lésun-
gen stehen fiir uns als fairer Dienstleister im Vor-
dergrund. Unser Ziel ist immer die langfristige
und zufriedene Zusammenarbeit mit den Betrie-
ben, denn wir definieren uns Gber den Service”,
so Hischeméller.

DBL - Deutsche Berufskleider-Leasing GmbH
Tel.: 0911/965858-0

info@dbl.de

www.dbl.de



Hygiene @ Steril, Reinraumtechnik I I

I Schlauchventil mit innovativer Schlauchseele

Schlauchventile von Schubert & Salzer Con-
trol Systems haben sich auch fiir schwierige
Medien oder unter Sterilbedingungen bestens
bewéhrt. Mit den Ventilen in den Nennweiten
DN 15 bis DN 50 lassen sich auch Fliissigkeiten
mit kdrnigen und abrasiven Partikeln sowie
zahe, pastdse und aggressive Medien zuver-
lassig absperren und regeln. Die Baureihen
wurden einer grundlegenden Uberarbeitung
unterzogen und die neuen Schlauchventile
7078 und Schlauchstellventile 7079 prasen-
tiert. Ein neuartiges Verbindungselement
(Einlegeteil) sorgt mit Klemmhiilse und Uber-
wurfmutter fiir eine schnelle, sichere und dau-
erhaft dichte Verbindung zwischen Schlauch-
ventil und den optionalen Anschliissen mit
Innengewinde, SchweiBenden, Tri-Clamp oder
auch zu Klebemuffen. Die Querschnittsredu-
zierung erfolgt mit einem nur einseitig wirken-

den Druckstiick. Die Querschnittanderung ist
erstmals durch ein neues Gehause-Design und
nicht mehr durch eine Spezialausformung des
Schlauchs realisiert. Damit wird eine deutli-
che Verbesserung des Durchflusskoeffizienten
erreicht. Eine weitere Folge dieser Design-
Optimierung ist eine deutliche Verlangerung
der Schlauchstandzeiten. _

R
Schubert & Salzer Control | ‘
Systems GmbH
Tel.: 0841/9654-0 |
info@schubert-salzer.com LN
www.schubert-salzer.com

I Fiir hochste Hygiene-Anforderungen

Baumer hat seine Induktivsensoren IFBR fiir den
Hygienebereich noch mal verbessert. Die Front-
kappen der Sensoren sind mit einem neuen spe-
ziellen Kunststoff versehen, der u.a. den stren-
gen EU-Richtlinien entspricht. Insbesondere die
EU-Verordnung 1282/2011 stellt hohe Anforde-
rungen an Kunststoffe, die mit Lebensmitteln
in Berlihrung kommen. Mit dem neuen IFBR ist
Baumer einer von wenigen Anbietern weltweit,
der diese strengen Vorgaben im Bereich der
Induktivsensorik einhalt. Die neue Frontkappe

ist zudem extrem widerstandsfahig gegeniiber
Korrosion oder Abrieb. Die IFBR-Familie ist durch
das hochwertige und robuste Edelstahlgehau-
se aus V4A fiir den Lebensmittelbereich ideal
geeignet. Ecolab gepriift und EHEDG zertifi-
ziert, zeichnen sich die Sensoren durch glatte,
durchgehende oder versiegelte Flachen, korro-
sionshesténdige Werkstoffe sowie biindige und
hygienisch einwandfreie Anschliisse aus. Insge-
samt fiinf Sensorfamilien in den zylindrischen
BaugréBen 6, 11 und 17 mm als biindige und
nicht biindige Varianten beinhaltet das Produkt-
portfolio fiir den Hygienebereich.

Baumer Holding AG
Schweiz

Tel.: +4152 728 11 55
info@baumer.com
www.baumer.com

I Elektrischer Insektenvernichter

Der Insektenvernichter Dekur 9.000 ist ein
auBerst attraktives und hochwertiges Gerat,
das fiir den Einsatz in gewerblichen Berei-
chen konzipiert wurde und die erste Wahl
fir die Lebensmittelbranche und andere
sensible Bereiche ist. Im Inneren des Gera-
tes wurden Aluminium-UV-Lichtreflektoren
verarbeitet, sowie einzigartige Lichtlamellen
fiir eine verstarkte Lichtausgabe. Die sehr
stabile Edelstahlkonstruktion besteht aus
UV-stabilen  Polycarbonatelementen. Die
UV-Rohren sind zwecks groBerer Effektivi-
tat versetzt angeordnet. Sie erhalten einen
schnellen, werkzeugfreien Zugang zu den
Ersatzteilen durch einfaches Hochklappen
des Fanggitters. Die Auffangschale ist mit
einer automatischen Stromabschaltung ver-
sehen, d.h. sobald sie herausgezogen wird,

schaltet sich das Gerdt automatisch ab,
um jegliche Verletzungsgefahr von vornhe-
rein auszuschlieBen. Der Wirkungsbereich
betragt ca. 220 m2.

Dekur Electronic-Gerate GmbH
Tel.: 06741/299998-0
dekur@dekur-international.de
www.dekur-international.de

Mochten Sie uns
kennen lernen?

... dann besuchen Sie
uns auf der

analytica 2014

vom 1. bis 4. April
Neue Messe Minchen

Halle B1
Stand 303

Carl Roth GmbH + Co. KG
Schoemperlenstrafe 3-5 - 76185 Karlsruhe
Tel: 0721/5606 0 - Fax: 0721/5606 149
info@carlroth.de - www.carlroth.de
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I | Produkte

‘ I ShrinkPacker mit vielen Vorteilen

Mit dem Innopack Kisters
Primus SP bietet KHS der
Getrénke-, Food- und Nonfood-
Branche einen  ShrinkPacker
im niedrigen Leistungsbereich,
der erst kiirzlich eine umfas-
sende Optimierung erfuhr. Er
verfligt nun (ber zahlreiche
zusatzliche Features aus dem
Hochleistungsbereich und weist
im Vergleich zu Bisherigem
ein noch breiteres Spektrum
an Vorteilen auf. Zusétzliche
Pluspunkte betreffen u.a. die
erhohte Bedienerfreundlichkeit,
das verbesserte Design sowie
die verstérkte Beriicksichtigung
von nachhaltigen Aspekten.
Der Innopack Kisters Primus SP
realisiert eine Leistung von bis

B zu 35 Takten/Minute und
_ rundet damit das KHS-
Spektrum an Innopack
Kisters ShrinkPackern
nach unten hervorragend
ab. Ebenso wie die weite-
ren Baureihen verfigt die-
se Baureihe nun auch lber
einen kubisch gestalteten
Maschinenkorper. Mehr Raum
in der Maschine sorgt hier fiir
eine bessere Zuganglichkeit zu
einzelnen Bauteilen. Generell ist
die Neukonstruktion durch eine
offene Bauweise und damit ver-
bundenes hygienisches Design
gekennzeichnet.  Trotz  der
auBerst  bedienerfreundlichen
Auslegung bleibt der ShrinkPa-
cker kompakt. Optimiert wurde
er auch in Hinblick auf die ein-
gesetzte Steuerungstechnik. Das
System ist nun mit der Siemens S
7-Steuerung ausgestattet.

KHS GmbH
Tel.: 0231/569-0
info@khs.com
www.khs.com

I Neue natiirliche Farbquelle erschlossen

Die Firma Wild Flavors hat eine
neue Rohware als Quelle fiir
einen pink-violetten  Farbton
erschlossen: die Lila StiBkartof-
fel. Dank des anthocyanhaltigen
Produkts bietet das Unterneh-
men eine noch breitere Auswahl
innerhalb seiner Colors from
Nature -Range. Damit konnen
Hersteller dem Wunsch von Ver-
brauchern nach méglichst natur-
belassenen Lebensmitteln ent-
sprechen. Die Farbquelle ergibt
einen ansprechenden pinken
Himbeer-Farbton - ganz ohne
unerwiinschten Nachgeschmack
oder Geruch. Die farbgebenden
Pigmente werden selektiv aus
der Lila SiiBkartoffel extrahiert.
Im Verzeichnis der Zutaten im
Endprodukt wird der Lilaton mit
der E-Nummer E163 als Anthocy-
an gekennzeichnet. Die Farbe ist
gut wasserldslich und zeichnet
sich durch eine sehr gute Hitze-,
Licht- und Saurestabilitat aus.
Der neue Farbton eignet sich fiir
eine Vielzahl von Applikationen
im Lebensmittelbereich, etwa fiir

StiBwaren wie Hartkaramellen
oder Fruchtgummis bis hin zu
zahlreichen klaren oder triiben
Getranken mit dem Geschmack
von Beeren, Kirsche oder Friich-
ten mit blaulicher bis violetter
Farbanmutung. Hersteller kon-
nen den Himbeerton wie andere
Anthocyane technisch unkompli-
ziert einsetzen.

Rudolf Wild GmbH & Co. KG

Tel.: 06221/799-0

info@wild.de L
www.wildflavors.com };

I Full-HD - GigE & USB3 Vision

Die neuen Basler ace Full-HD
Kameras acA1920-25 liefern 25
Bilder/s bei 1920x1080 Pixel Auf-
[6sung. Sie werden mit Gigabit-
Ethernet- oder USB 3.0-Schnitt-
stelle angeboten und sind 100%
GigE Vision- bzw. USB3 Vision-
konform. Die ace HDTV Kameras
liefern ein einzigartiges Preis-
Leistungs-Verhéltnis und defi-
nieren das 2 Megapixel Markt-
segment mit dem beliebten
HDTV-Format neu. Jetzt kdnnen
Applikationen, fiir die bislang
aus Kostengriinden oftmals auf
Kameras aus dem Consumer-

Bereich zuriickgegriffen werden
musste, von den qualitativ und
technisch hochwertigen Indus-
triekameras  profitieren.  Die
Kameras eignen sich besonders
fir kostensensible Anwendun-
gen in der Bildverarbeitung wie
Monitoring von Prozessen und
Anlagen, Messtechnik, Uber-
wachungstechnik, Broadcasting
uvm.

Rauscher GmbH
Tel.: 08142/44841 0
info@rauscher.de
www.rauscher.de

44 « VT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 ® 2014

I Meerwasserbestandige Edelstahlkamera

Axis Communications, der Welt-
marktfihrer fiir Netzwerk-Video,
prasentierte drei fir den AuBen-
bereich geeignete meerwasser-
bestandige Edelstahlkameras, die
eine 360-Grad-Abdeckung groBer
Bereiche mit HDTV 1080p-Auflé-
sung und hoher Detailscharfe bei
einem bis zu 36-fachen optischen
Zoom ermdglichen. Die neuen
Highend Axis Q60-S PTZ-Dome-
Netzwerk-Kameras mit Gehdusen
aus Edelstahl und der Mdglich-
keit einer Uberdriickfiillung des
Gehduses mit bspw. Stickstoff
eignen sich ideal fiir die Uberwa-
chung von Anlagen im maritimen
Bereich, im Bergbau, der OI- und
Gasindustrie sowie in der Nah-
rungsmittelindustrie, der Fertigung
medizinischer Gerate und der Pro-
duktion unter Reinraumbedingun-
gen. Die rostfreien Kameras sind
resistent gegen Korrosion durch
Meerwasser und Reinigungsche-
mikalien; auBerdem halten sie der
Hochdruckreinigung stand. Wird
das Gehause mit Stickstoff gefiillt,
wird u.a. jede Kondensation von
Feuchtigkeit im Geh&useinneren
vermieden. ,Die &uBerst robus-

ten AXIS Q60-S Kameras bieten
eine hervorragende Videoiberwa-
chung fiir zuverldssigen Betrieb
in problematischen Umgebungen
im Innen- und AuBenbereich”,
erldutert Erik Frénnlid, Director
of Product Management bei Axis.
Die Edelstahlkameras sind zertifi-
ziert nach IP66, IP6KIK, NEMA 4X
sowie MIL-STD-810G 509.5 und
bieten Schutz gegen Staub, Regen,
Hochdruck-/Dampfstrahlreinigung,
Schnee, Eis und Salzwassernebel.

Axis Communications GmbH
Tel.: 089/358817-0
WWW.axis.com




Literatur ® Medien I s

Dr. Oetker und der Nationalsozialismus

Dr. Oetker war und ist eines der
erfolgreichsten  Familienunterneh-
men Deutschlands. Seit Anfang
des 20. Jahrhunderts dominierte es
die Nische der Back- und Pudding-
pulverindustrie, expandierte aber
schon in den 1920er Jahren nach
Europa und in andere Branchen.
Doch welche Rolle spielte die Firma
in der Zeit des Nationalsozialis-
mus? Erstmals hat der Konzern His-
torikern uneingeschrankten Zugang
zum Oetker-Firmenarchiv gewahrt:
Seit 2009 erforschten Prof. Dr. And-
reas Wirsching (Bild), heute Direk-
tor des Instituts fiir Zeitgeschichte
Minchen — Berlin, Dr. Jirgen Fin-
ger und Dr. Sven Keller in einem
unabhangigen  Forschungsprojekt
fur die Universitdt Augsburg die
Firmengeschichte. Die ergiebigen
und vielfach bislang unbekannten
Bestande des Firmenarchivs wur-
den erganzt durch Recherchen in
rund vierzig Archiven im In- und
Ausland.

Die Firma Dr. August Oetker pfleg-
te demnach enge Beziehungen zur
NS-Bewegung, zur Wehrmacht und
zur SS.

Schon vor dem Krieg profitier-
te das Lebensmittelunternehmen
vom ,Ristungsboom” und Oetker-
Produkte fanden den Weg in die
Feld- und GroBkiichen. Im Krieg
galten sie an der ,Heimatfront” als
wichtiger Beitrag zur Versorgung der
Zivilbevélkerung. Angesichts des all-
gegenwartigen Mangels boten Pud-
ding und Kuchen nach sparsamen
Kriegsrezepten eine willkommene
Abwechslung. Oetker erhielt des-
halb Zugriff auf knapper werdende
Rohstoffe und konnte so die eigene
Marke durch den Krieg retten.

Wegen seiner im Sinne des
Nationalsozialismus  vorbildlichen
betrieblichen Sozialpolitik wurde
das Unternehmen 1937 von Adolf
Hitler als einer der ersten ,Natio-
nalsozialistischen Musterbetriebe”
geehrt. Dr. Richard Kaselowsky,

Stiefvater des jungen Firmenerben
Rudolf- August Oetker und prégen-
de Figur des expandierenden Kon-
zerns gehorte dem , Freundeskreis
Reichsfiihrer-SS” an, einem elitéren
Zirkel um Heinrich Himmler, in dem
sich regelmaBig Wirtschaftsfiihrer,
Verwaltungseliten und SS-GroBen
trafen. Rudolf-August Oetker selbst
trat 1942 der Waffen-SS bei und
wurde da zum Wirtschafts- und Ver-
waltungsfiihrer ausgebildet, ehe er
die Nachfolge an der Firmenspitze
antrat. In einzelnen Féllen profi-
tierte das Unternehmen von der
JArisierung”  jlidischen Besitzes,
Zwangsarbeit gab es in der Lebens-
mittelfabrikation dagegen kaum.

Y o
Das Insitut far
Zeitgeschichte
in Miinchen.

F I-L
I Andreas Wirsching,
Direktor, Institut fiir Zeitgeschichte

Miinchen - Berlin

LL]

Dr. Oetker und der Nationalsozialismus

Geschichte eines Familienunternehmens 1933-1945
von Jiirgen Finger, Sven Keller und Andreas Wirsching
Verlag C.H. Beck, Mtinchen, Oktober 2013, 29,95 €

ISBN 978-3-406-64545-7

Samcrih M1 17014

Der erste Katalog, den die DEHA
Gruppe jetzt zum Thema ,Sen-
sorik” mit dem Titel ,Sensor -
Safety - Vision" herausgebracht
hat, gestaltet sich umfangreich
mit 2.200 Produkte auf 256 DIN
A4-Seiten. Dieser dicke Katalog
zeigt nicht nur, dass es zahlrei-
che sowie vielseitige Produkte
und Ldsungen in diesem Sektor
der Industrie- und Steuerungs-
technik gibt, sondern hat noch
einiges mehr zu bieten. Im
Gegensatz zur klassischen Pro-

I Die groBe Welt der feinen Sensoren

duktinformation, die ausschlieB-
lich Produkte, Bilder, Artikelnum-
mern und Preise enthlt, stehen
dem Nutzer hier zahlreiche Ext-
ras zur Verfiigung: eine umfang-
reiche Einfiihrung in die Welt der
Sensorik,  Hintergrundinforma-
tionen zu den diversen Sensor-
Technologien, grafische Dar-
stellungen, ein fachspezifisches
Lexikon und ein Fragebogen fiir
die Konzeption objektbezogener
Vision Plans. Dariiber hinaus
gibt es zu jedem Kapitel Son-
derseiten mit Fakten und in die
Tiefe gehenden Erlauterungen.
Die praxisorientierte Darstellung
ermdoglicht eine zielgenaue und
schnelle Auswahl. Der Sensorik-
Katalog kann ab sofort kostenlos
bei den DEHA-GroBhandelsun-
ternehmen angefordert werden.

DEHA Elektrohandelsgesellschaft
mbH & Co. KG

Tel.: 07156/9457-0

deha@deha.de

www.deha.de

Das Buch ,Man kommt hier zu
nichts!” widmet sich in urkomi-
schen und liebevollen Beobach-
tungen dem Biiroalltag: Wenn
die Biirogebaude einer alternden
Gesellschaft in Mehrgeneratio-
nenhduser umgedeutet werden
oder ein Geleitwort zur Reisekos-
tenabrechnung mehr Mensch-
lichkeit in den Biiroalltag bringt,
bleibt kein Auge trocken. Bastel-

I Humor ist, wenn man trotzdem lacht

anleitungen fiir Solidaritats-But-
tons (,,Ich bremse auch fiir Con-
troller”) sorgen fiir Orientierung
und Halt im Blrowahnsinn.

Man kommt hier zu nichts!

A. Rother, 2014, 148 S., ISBN 978-3-
8214-7685-8, 12,80 €, BW Bildung
und Wissen Verlag und Software

Tel.: 0911/9676-0, info@bwverlag.de
www.bwverlag.de

Priifz. EUROPA-STANDARD
IEC 335-2-59

Die neue Generation mit Klebefolientechnik

Fliegen, Wespen, Miicken, Motten geréduschlos toten, ohne Gift und
Chemie. Die Insekten werden mit hochentwickelten Leuchtstoffrohren
angelockt und auf einer Klebefolie im Gerat festgehalten. Die Folie kann
hygienisch sekundenschnell ausgewechselt werden. Privat und ge-
werblich einsetzbar. Wirkt wie eine dekorative indirekte Beleuchtung und
wird einfach an die Steckdose angeschlossen. Technische Angaben:
Wirkungsbereich ca. 280 gm, 2 Stabréhren 20 W, Stromverbrauch 50 W,
GroBe 18,5x 62,5 x 35,5 cm. Weitere Geréte fiir jede RaumgrdBe lieferbar.

DEKUR® Alte Heerstrasse 44 - D-56329 St.Goar-Fellen - Tel.: 06741-2999980 - Fax: 06741-2999981

5 DEKUR®
i~ Ultraschall

Vertreibt Ratten
und Méuse ohne
Gift und Chemie

2 Jahre Werksgaran-
tie.  Fir  weitere
DEKUR®-Produkte zur
Schadlingsbekamp-
fung bitte Katalog an-
fordern! Kostenlose
Fachberatung.
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24.-25. Hochschulkurs , Vom Schiittgut zum Silo” Braunschweig www.gvt.org
25.-27. LogiMAT Stuttgart www.logimat-messe.de
05.-06. Food Safety and Dietary Risk Assessment Mainz www.akademie-fresenius.de
12.-14. Hochschulkurs Emulgiertechnik Karlsruhe http://lvt.blt.kit.edu/hsk
14.-19. Internorga Hamburg www.internorga.com
19.-21. Ml.k rObIOI.OQIe Gru.ndkurs: : Neumiinster www.kin.de
Keimbestimmung in Lebensmitteln
Seminar Drucklufteffizienz: .
20.-21. el S el Kassel www.postberg.com/seminar
26. Basis-Schulung ,, HACCP" Mainz www.akademie-fresenius.de
27. Qualifizierung ,, Interner Auditor” Mainz www.akademie-fresenius.de

01.-04. Analytica

07.—-08. 9. Interna_tionale Freseni_us-Kopferenz
»Contaminants and Residues in Food”

07.—11. Hannover Messe Industrie

1011, Grundkurs: Herstellen und Stabilisieren

von Lebensmittelemulsionen

06.-08. Vitafoods

08.-14. interpack

14. Lebensmittelhygiene

21.-22. 6. Fresenius-Praktikertagung fiir QS-Leiter

27, Praxis-Workshop Lebensmittelkennzeichnung —

Von der Rezeptur zum Etikett

03.-05. Lounges
12.-13 Energie- und Kosteneinsparung in der
T Drucklufterzeugung und im Druckluftnetz

19.-23. CeMAT Hannover

Internationale Fresenius-Konferenz
25.-26. P

»Food Supplements
26.-27. Seminar Drucklufteffizienz:

Schwerpunkt Energiemanagement
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Minchen
Mainz
Hannover

Neumlinster

Genf
Diisseldorf
Neumiinster

Koln

Neumlinster

Stuttgart
Kastellaun
Hannover

Mainz

Kassel

www.analytica.de
www.akademie-fresenius.de
www.hannovermesse.de

www.kin.de

www.vitafoods.eu.com
www.interpack.de
www.kin.de

www.akademie-fresenius.de

www.kin.de

www.new-lounges-2014.de
www.compair.de
www.cemat.de

www.akademie-fresenius.de

www.postberg.com/seminar



Veranstaltungen I I

I Ganzheitliche Blickrichtung

Die diesjahrige Verpackungsveranstaltung
der Firma GEA Food Solutions in Biedenkopf/
Wallau stand Ende des Jahres 2013 unter
dem Motto ,Effizienzsteigerung”. Verschie-
dene Referenten haben unter maschinen-
technischen und  betriebswirtschaftlichen
Gesichtspunkten beleuchtet, welche vielfalti-
gen Kriterien ineinandergreifen miissen, um
bei steigenden Taktzahlen beim Verpacken
von Wurst, Kase, Fleisch oder sonstigen Fri-
scheprodukten ein stimmiges Ergebnis zu
bekommen, das gleichzeitig Prozesssicherheit,
Qualitat, hohe Produktausbeute und Porti-
onsqualitat garantiert. Im ersten Vortrag von
Stefan Krakow, GEA Food Solutions, steht als
Ausgangspunkt die ganzheitliche Betrachtung
des Verpackungsprozesses im Fokus. Welche
Losung passt zum jeweiligen Verpackungs-
prozess? ,Es gibt keinen Konigsweg”, sagt
dazu Krakow. Generell gibt es zwei Ansétze
zum Steigern der Produktivitat: Mehr Packun-
gen pro Takt oder mehr Takte pro Minute. Mit
dem GEA Thermoformer PowerPak wird das
erste Ziel erreicht. Das zweite Ziel stellt die
PowerPakSpeed sicher. In Kombination mit
einer Aufschneidelinie kann mit Standardma-
schinen- und Standardformatabmessungen
die Ausbringungsleistung um bis zu 50%
gesteigert werden. Worauf bei Siegelfolien zu
achten ist, wurde in einem weiteren Vortrag

geklart. Bernd Lasslop von GEA Food Solutions,
Kempten, hat in seinen Ausfiihrungen Maschi-
nen und Technologien rund ums Aufschneiden
und Beladen vorgestellt. Der GEA GigaSlicer
sowie der neu entwickelte DualSlicer mit zwei
unabhdngigen Antrieben zum Bearbeiten unter-
schiedlicher Produktlangen stehen fiir hochste
Ausbringung. Technische Details des GigaSlicers
sind u.a. der sehr groBe Schneidschacht sowie
der Schneidquerschnitt von 640 x 210 mm. Er
ermdglicht sechs Produkte mit einem Durch-
messer von 105 mm zu schneiden. Funktionen
wie die motorische Einstellbarkeit der Messer-
position zum Produkt und die automatische
Schneidspalteinstellung garantieren eine kons-
tant gleichméaBige Portionierung. Der verbesserte
Leertaktrotor ermdglicht konstante Scheibendi-
cken selbst bei weichen Produkten und vermei-

det weitgehend Schnipselbildung. Die Messer
verfiigen (ber verschiedene Schneid-, Druck-
und Freiwinkel, um sehr gute Scheibenqualitat
zu erreichen. Unterschiedliche Beschichtungen
unterstiitzen ebenfalls das gute Schneidergebnis.
Der Shingle Loader erganzt dank seiner groBen
Kapazitat und seiner hohen Beladegenauigkeit
diese Hochleistungs-Linie. Beim Einsatz in einer
Linie mit den PowerPak-Tiefziehmaschinen und
in Kombination mit der Rdntgentechnologie
OptiScan mit Fremdkdrpererkennung als Zusatz-
funktion und Line Control zur dezentralen Uber-
wachung werden die geschnittenen Portionen
mit einem duBerst hohen Anteil an Gutportionen
verpackt. Danach ging es in weiteren Vortragen
um betriebswirtschaftliche Gesichtspunkte beim
Hochleistungs-Verpacken. Welches konkrete Ein-
sparpotential sich beim richtigen Auslegen der
Vakuumversorgung und der Druckluftaufberei-
tung ergibt, hat das Fachpublikum Gberrascht.
Weiter wurde der praktische Nutzen von Online-
Gerdten zur Gasanalyse auf Tiefziehmaschinen
geklart, ehe abschlieBend Anforderungen an
Kennzeichnungslésungen von morgen behandelt
wurden.

GEA Food Solutions Germany GmbH
Tel.: 06461/801-0
gea-foodsolutions.info@gea.com
WWW.gea.com

I Weichen fiir erfolgreiche Zukunft gestellt

Nach rund sieben Monaten Bauzeit und einer
Investition in Hohe von 6 Mio. € hat das Unter-
nehmen Bonduelle Deutschland im niederrhei-
nischen Straelen die Eréffnung der Werks- und
Standorterweiterung und somit den Abschluss
der ersten Bauphase gefeiert. Passend zum
feierlichen Anlass wurde zugleich das zehn-
jahrige Bestehen des Straelener Salatwerkes
gefeiert, das 2003 von Bonduelle erdffnet
wurde. ,Die Investition ist ein klares Bekennt-
nis zum Standort am Niederrhein. Neben
der Sicherung von Arbeitsplatzen wird auch
das Anbaugebiet rund um unseren Produkti-
onsstandort in Straelen dadurch nachhaltig
gestarkt”, so Jens Vogler zur offiziellen Inbe-
triebnahme der erweiterten Werkshalle. ,Das
Freshcut-Segment ist klar auf Wachstumskurs.
Insofern sind wir sehr optimistisch, dass sich
der auBerst positive Trend fortsetzen und die
Akzeptanz von frischen Convenience-Salaten
weiter steigen wird. Umso erfreulicher ist es,
dass wir neben der Werkserweiterung zugleich
das zehnjahrige Jubildaum des Straelener Salat-
werkes feiern konnen”, erklart Vogler, der ab
Januar 2014 in die Geschaftsfiihrung der Firma
berufen wird. Im Rahmen des sukzessiven Pro-
duktionsausbaus von 5.000 auf 9.000 m2, die
bei laufendem Betrieb erfolgt ist, wurde neben
der Flachenerweiterung zusatzlich auch die Pro-

- I
duktionstechnik modernisiert. Durch den Anbau
konnte die Werkshalle um ca. 60 m Richtung Nor-
den (HubertusstraBe) erweitert werden. Mit dem
Start des zweiten Bauabschnittes von Friihjahr bis
Herbst 2014 folgt dann die Erweiterung um ca.
30 m in Richtung Osten (Wachtendonker StraBe).
Geschéftsfiihrer Jens Vogler hat auf die Leistungs-
fahigkeit des Werkes hingewiesen, in dem rund
200 Mitarbeiter (Anzahl saisonal schwankend)
in Schichtarbeit tatig sind. Der Landrat des Krei-
ses Kleve, Wolfgang Spreen, hat sich vor Ort sehr
beeindruckt von der Kapazitét des Werkes gezeigt,
in dem nach der Erweiterung pro Jahr bei Tempe-
raturen von ca. 3—4°C bis zu 50 Mio. Beutel Salat
produziert werden — damit ist Bonduelle Markt-
fiihrer im Segment Freshcut-Salate in Deutschland.
Das nunmehr ca. 9.000 m2 groBe Werk fiir frische,
verzehrfertige Salate wurde 2003 in Straelen am
Niederrhein eingeweiht und gilt seitdem als die
modernste Salatverarbeitung Europas. Seit der

Er6ffnung des Werkes steigt die Menge der ver-
arbeiteten Rohware kontinuierlich an: an sieben
Tagen in der Woche werden im Dreischicht-System
Salatkdpfe geputzt, geschnitten, gewaschen und
verpackt. Kurze Wege und umgehende Verarbei-
tung sind das Frischerezept von Bonduelle. Binnen
24 Stunden kdnnen verarbeitete Waren, wie Roh-
kost oder frische Salate, an Handel, Hotels, Res-
taurants und GroBkiichen geliefert werden. ,Das
Umland bietet ein ausgesprochen hohes Potential
an Rohwaren. Durch die sehr gute Zusammenar-
beit mit der Erzeugergenossenschaft Landgard
haben wir kurze Anlieferungswege, welche die
schnelle Bearbeitung der Rohwaren gewéhrleis-
ten. Die ist ein wesentlicher Faktor unserer Bon-
duelle Frischegarantie”, erklart Vogler die Vorteile
des Standortes Straelen. In den Monaten Mai bis
Oktober, bezieht der Salat- und Gemiiseexperte die
frischen Salate hauptsachlich von Vertragsbauern
aus der unmittelbaren Umgebung des Werkes und
ist somit ein wichtiger Wirtschaftsfaktor fiir die
Region. Das Bild zeigt von links nach rechts Jens
Vogler (Direktor Frische bei Bonduelle), Wolfgang
Spreen (Landrat des Kreises Kleve) und Heiner
Opdenfeld (Werkleiter von Bonduelle Straelen).

Bonduelle Deutschland GmbH

Tel.: 02834/7084-0
www.bonduelle.de
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Dichtungen

COG - C. Otto Gehrckens

GmbH & Co. KG
Dichtungstechnik

Gehrstiicken 9

25421 Pinneberg

Tel.: +49 (04101 50 02-0 - Fax: -83
info@cog.de

www.cog.de

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRe 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

A CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Strafe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

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

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

Enzyme

@

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

_Ssumnr_

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

Hygienekleidung

Dardusch

Textil-Mietdienste

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

76275 Ettlingen
www.bardusch.de

Tel.: 0 72 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

INNOVATIV

KENNZEICHNEN

wolke

Inks & Printers
info@wolke.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

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

www.wiese-germany.com

Pumpen

g

WIESEADEN

E-Mailinfo@pumpen-certende
Irhermietmwia pumpen-Cenber. de

Hiittenstr. 8

D-65201 Wieshaden
Tel. +48[46 11-028 22-0
Fax +48(01611-828 2230

Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Pumpen, Fasspumpen

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

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Refraktometer

FORSCHUMGSBEDARF

6) WINOPAL

Winopal Forschungsbedarf GmbH
BahnhofstraRle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Rihrwerke

e FLUID

Riithrwerke 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 & cokG

D-79235 g
Tel. 07662/9463-0 -
info@itk-kienzler.de

ren,
Fax 07662/9463-40
www.itk-kienzler.de

Bezugsquellenverzeichnis

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
GanghoferstralRe 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

G) WINOPAL

FORSCHUMGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
BahnhofstraRle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Trockner

_sunnir-_

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

Wasseraufbereitung

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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www.Johnetwork-ChemiePharma.de

lhr Stellenmarkt

ftir alle Berufsgruppen

in der Chemie- und
Pharmaindustrie!

JOB NetwOork
CHeMmie-PHarma

Jobnetwork ChemiePharma konzentriert sich auf das
Wesentliche und bringt die Bewerber und Unternehmen
der Branche bestmdglich zusammen. Die Echtzeitsuche
fiihrt zu schnellen und effektiven Ergebnissen.

Finden Sie noch heute lhre neue Stelle bei attraktiven
Arbeitgebern der Chemie- und Pharmaindustrie!




leicht gemacht

Tag fir Tag in der Praxis, neben der Routine, neben allem, was
man gut im Griff hat, taucht immer wieder die Frage auf

Gibt's nicht, geht nicht! Natirlich gibt es alles irgendwo.
Man muss nur wissen, wer es hat...

Machen Sie es lhren Kunden leichter. Zeigen Sie

80.000 Fachlesern pro Jahr in der VT LEBENSMITTEL Industrie
und ca. 62.000 online-Nutzer von PRO-4-PRO was Sie zu
bieten haben.

Preis pro Stichwort, Zeile und Ausgabe nur 6,40 €

(8 Ausgaben im Jahr).

Wir interessieren uns fiir einen Print-Eintrag im Bezugsquellenteil
von LVT LEBENSMITTEL Industrie.
Bitte unterbreiten Sie uns ein Angebot fiir den folgenden Text:

Name, Vorname, Titel

Funktion

Abteilung, Insfitut

Firma, Universitdt

Telefon Telefax

E-Mail

Text fiir Print- und Online Eintrag (max. 35 Zeichen pro Zeile)

1. Zeile: (Firmenname)

2. Teile (Firmenname 2)

3. Leile (StraBe /Postfach)

4. Teile (PLZ/0rt)

5. Teile (Tel./Fax)

6. Zeile (E-Mail)

7. Leile (Internet)

Unser Eintrag soll unter folgenden Hauptgruppen erscheinen

Roland Thomé

Tel.: 06201/606-757
Fax: 06201/606-100
roland.thome@uwiley.com

(bitte unten ankreuzen oder ergiinzen)

O Abfiillrechnik

O Abgasreinigung

O Abluftreinigungsanlagen
O Abscheider

O Absperrsysteme

O Abwasserbehandlung
O Aerosolmesstechnik

O Anlagenbau

O Anlagentechnik

O Antriebstechnik

O Armaturen

O Aromen

O Behiilter aus Kunsistoff
O Big Bag Fill- und Entleersystem
O Biotechnologie

O Codieren

O Dampferzeuger

O Dampfsterilisatoren

O Destillationsanlagen
O Destillierapparate

O Dichtungen

O Dosier- und Absperrtechnik
O Dosier-/Abfiillanlagen
O Dosieranlagen

O Dosierpumpen

O Dosierschnecken

O Drucklufttechnik

O Durchflussmessung

O Entkeimung

O Entmineralisierung

O Enzyme

O Hiiketten

O Explosionsschutz

O Exiruder, Labor- und Produktionexiruder nach Mafl
O Fachbiicher

O Fachplanung Sonderlabore
O Fachiibersetzungen

O Feldbuskomponenten
O Fest-/Fliissig-Trennung
O Feuchtigkeitsmesser
O Filter

O fFiltermaterialien

O Filtermedien

O filfertestsysteme

O Filtrierapp

8. Zeile (sonstiges)

9. Zeile (sonstiges)

ENTSCHEIDER KNOW-HOW FUR FOOD & BEVERAGE —

>LEBENSMITTEIL

rie

Ihre Anfrage per Fax an 06201/606-100

oder an LVT LEBENSMITTEL Industrie  Stichwort BQV
© GIT VERLAG Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA ©
Boschstrale 12 69469 Weinheim

O Firderanlagen

O Frdereinrichtung

O Fillstandsmessgerite
O Gebrauchtmaschinen
O Granulieranlagen

O Granulierapparate

O Granulierapparate, Doppelschneckengranulierer
O Handhabungsgeriite
O Indusiriesauger

O Kafalysatoren

O Kennzeichnungsgerite
O Kompressoren

O KorngréBenanalysesysteme
O Korrosionsschutz

O Kistallisationsanlagen
O Kiihl- und Kiilteanlagen
O Kiihler

O Laboreinrichtungen

O Laborsiebmaschinen
O Lehensmittelanalytik
O Lésemittelgewinnung
O Membranfiltration

O Messeinrichtungen

O Mikrofiltration

O Mikro-Pilotanlagen

O Misch- und Knetmaschinen
O Mischer

O Mihlen

O Paletten aus Kunsistoff
O Palettiermaschinen

O Partikelmessgerite

O Pendelbecherwerke

O Pendeltiiren

O Pervaporation/Dimpfepermeation

O Pflugscharmischer
O Pilotanlagen
O Planetenmischer
O Portylen-Tiiren
O Pressen

O Pumpen

O Reaktoren

O Refraktormeter
O Regelventile
O Reinigung

O Rohrmischer

O Rohrreinigungsanlagen (automatisch) fiir

Wirmetauscher
O Rohrsysteme
O Rihrwerke
O Rithrwerke, Mischer
O Schliiuche
QO Schmierstoffe NSF H1
O Schnelllauftore
O Schijttgut-Loseverladung
O Schutzgase
O Sichter
O Siebelemente
O Siebmaschinen

O Software (Branchenldsungen)

O Stiirke

O Sirahlpumpen

O Sirakeprodukte

O Sireifenvorhiinge
O Technische Gase

O Tensiometer

O Texture Analyser

O Trockner

O Trocknungsanlagen
O Umkehrosmose

O Vacvumbandtrockner
O Vacuumsysteme

O Vakuumanlagen

O Vakuvumtrockner

O Ventilatoren

O Verdampfer

O Verfahrenstechnik
O Verpackungsanlagen
O Viskosimeter

O Wigetechnik

O Wrmetauscher

O Wascher

O Wasseranalytik

O Wasseraufhereitung
O Wasserfiltration

O Wasserversorgung
O Ientrifugen

O Zerkleinerungsmaschinen
QO ZLusatzstoffe




www.beneo.com

So vielfaltig wie die Anspriiche von heute:
Intelligente Zutaten fiir eine gesunde Lebensweise.

So individuell wie die Menschen heute sind, so individuell sind ihre Erwartungen an
Lebensmittel: schmackhaft, gesund, praktisch und funktionell sollen sie sein. Mit unseren
Produkten helfen Sie Verbrauchern u.a., Gewicht und Blutzuckerspiegel zu kontrollieren,

ihre Verdauung zu regulieren oder fiir eine ausgewogene Energiezufuhr zu sorgen und so g
bis ins hohe Alter gesund zu bleiben. Gleichzeitig verbessern unsere Zutaten Geschmack
und Textur und wir von BENEO begleiten Sie in der Produktentwicklung mit wertvollen

Informationen und inspirierendem Know-how. connecting nutrition and health



