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Editorial I NN

Medien im Wandel

DBSigi"l Prnt Erf(ﬂg Online
Marketng DR kKommunikation

Kunden Kampagne
Planung Drucksachen

Grafik Medien

Liebe Leserinnen und Leser,

vor einigen Jahren recherchierte ich zu einem
Graduiertenkolleg ,Ubiquitares Rechnen” der
TU Darmstadt. , Ubiquitar” als Fremdwort fiir
«allgegenwartig”, bezog sich auf das Vordrin-
gen miniaturisierter Computer, die als ,smart
devices” unsere Alltagsgegenstande intelligent
und kommunikationsfahig machen.

Praktiker in der Lebensmittelindustrie nutzen
intelligente und kommunikationsfahige Kompo-
nenten in immer gréBerem Umfang. Die Titelsto-
ry dieser LVT-Ausgabe bei OSI Food Solutions im
Werk Giinzburg zeigt, wie ein kommunikatives
Kompressoren-Managementsystem Routineaufga-
ben in der Instandhaltung erleichtert. Medien als
Mittel und Verfahren zur Verbreitung von Informa-
tion werden so zum wertvollen Praxishelfer.

«Verlagsmenschen” wie ich denken bei
.Medien” zunehmend an den Dualismus von
LPrint” und ,Online”. Im Gedachtnis sind die
Meldungen Uber die Frankfurter Rundschau
und dber die Einstellung der Financial Times
Deutschland. Weitgehend unbemerkt blieb eine
Entlassungswelle bei einer anderen Institution:
140 Mitarbeiter der Mannheimer Dudenredak-
tion wurden im Oktober 2012 entlassen. Ist
der Medienumbruch wirklich allgegenwartig
— ubiquitdr — in unserer Welt? Vielleicht ist das
Ende des Zeitschriftenpapiers in Gestalt eines
Tablet-PCs ganz nah? Vielleicht kommt er sogar
aus Indien? Am Indian Institute of Technology
(IIT) in Mumbai arbeitet man an einem Tablet-
PC fiir umgerechnet 32 € unter der Bezeichnung
Aakash (Himmel). Mit diesem Tablet-PC kann
man ins Internet gelangen, Biicher und Zeit-
schriften lesen oder Roboter steuern.

Was passiert in diesen Medien-Umbruchzei-
ten in unserem Verlag? John Wiley & Sons ist
ein globales Verlagshaus mit etwa 5.200 Mitar-
beitern. Den rund 470 Mitarbeitern in Weinheim

kreatv

1 Dr. Jiirgen Kreuzig

zeigte ein ,Town Hall Meeting” der Geschafts-
fihrer am 18. Januar mit welchen strategischen
Wachstums- und Akquisitionsplanen unser Haus
die Herausforderungen der digitalen Medienwel-
ten angenommen hat.

Ganz praxisnah bearbeitet das Online-Team um
meinen Kollegen Dr. Heiko Baumgartner ein neues
Projekt. Es entwickelt Dienstleistungen fiir Indus-
triekunden fiir deren interaktives Content Marke-
ting. Es geht darum, die interaktiven Elemente des
Internets fiir ein lebendiges Online-Marketing zu
nutzen, das aus surfenden Interessenten im Inter-
net aktive Partner firr den eigenen Content macht.

Content ist das Stichwort: Bei vielen Print-
oder Online-Diskussionen spielen Inhalte oft eine
erschreckend kleine Rolle! Inhalten als dem wich-
tigsten Ziel jeder Redaktion fiihlt sich LVT LEBENS-
MITTEL Industrie ganz besonders verpflichtet. Die
Quelle dafiir ist der Dialog mit Ihnen, liebe Leser!
Dabei gilt fiir die Redaktion das sokratische Motto
.Ich weiB, dass ich nichts weiB”, und die Verpflich-
tung, Sachverhalte zu erfragen. Das ist und bleibt
unsere Aufgabe bei allem Medienwandel. Verlieren
wir also nicht den Blick fiir das Wesentliche. In der
Arbeitswelt sind Medien Werkzeuge, um Ziele zu
erreichen. Werkzeug- oder Medienkompetenz sind
also gefragt. Bei der Wahl lhrer Mittel zur Zieler-
reichung wiinscht lhnen das LVT-Team 2013 eine
gliickliche Hand! Und jetzt viel SpaB beim Lesen
in Ausgabe 1-2 der LVT LEBENSMITTEL Industrie.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur
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I Noch mehr Leistung, noch sparsamer

Der neue Continuous Tintenstrahldrucker Linx 7900
von Bluhm Systeme, der den Linx 7300 abldst, verfiigt
neben bereits bewahrten Funktionen iiber zahlreiche neue
Erweiterungen. Eine einfache Integration in Netzwerke und somit
eine komfortable Dateniibertragung und Ansteuerung ermdglicht
die nun standardmaBig vorhandene Ethernetschnittstelle. Mit der
Linx Insight-Webserverfunktion kann der Bediener via Smartphone,
Tablet PC oder PC ortsunabhéngig den Drucker-Status einsehen und
bei Bedarf sofort reagieren. Schnell lassen sich mithilfe der Insight-
Software abgespeicherte Texte zum Druck auswahlen. Der aktuelle
Druckerstatus ist jederzeit einsehbar. Neue Schriftarten in Kombina-
tion mit dem Ultima-Druckkopf ermdglichen auch bei Druckkopfab-
standen von bis zu 40 mm zum Produkt sehr gute Druckergebnisse.
Mit der neuesten Tintensystemtechnik ausgestattet, lauft der Dru-
cker mit bis zu 9.000 Betriebsstunden bzw. bis zu 18 Monate um ein
Vielfaches langer als sein Vorganger. Wahrend der Routinewartun-
gen miissen nicht ganze Tintensystembaugruppen getauscht wer-
den. Auch ein Auswechseln der Tintenbehélter wahrend eines War-
tungsintervalls ist nicht notwendig. In der Solver-Version verbraucht
der Linx 7900 auBerdem bis zu 40 % weniger Solvent. Wie bereits
bei seinem Vorganger sorgt auch beim Linx 7900 die Fullflush-Funk-
tion fir eine vollautomatische Reinigung des Druckkopfs und der
Zuleitungen. Das SureFill-System stellt sicher, dass stets der korrek-
te Tinten- oder Solventtyp eingefiillt wird. Mittels der QuickSwitch
Software lassen sich Daten bequem durch Scannen des Barcodes auf
zu codierenden Produkten oder auf vorgedruckten Auftragszetteln
fiir einen Druck- oder Datenwechsel eingeben. Mit dem Linx 7900
steht ein zukunftsfahiges Codier-System zur Verfiigung, das bis zu
fiinf Zeilen Text und alle gangigen Codes druckt. Es steht ein breites
Tintensortiment zur Verfliigung.

Bluhm Systeme GmbH
Tel.: 02224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com
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1 Ubernahmen und Fusionen

Gebiindelte Kompetenz unter einem Dach

Zwei Firmen der Kennzeichnungsbranche in der Schweiz sind in Zukunft unter
einem Dach: Die Firma Bluhm Systeme in Rotkreuz ibernimmt mit Wirkung
per 1. Januar 2013 alle Anteile des Unternehmens Saner Beschriftungstechnik
mit Sitz in Olten. Beide Gesellschaften werden im kommenden Jahr sehr eng
miteinander kooperieren, um die Produktbereiche Etikettierung und Codie-
rung Zug um Zug servicemaBig und vertrieblich zusammenzufiihren. Somit
wird in naher Zukunft ein breites Beratungs- und Produktangebot Gber alle
Kennzeichnungstechnologien hinweg angeboten. Die gebiindelte Kompetenz
beider Unternehmen ermdglicht individuelle Lsungen Kennzeichnungslosun-
gen —zu einem optimalen Kosten-Nutzen-Verhaltnis. Davon profitieren kiinftig
die Kunden in der Schweiz.
www.saner-beschriftungstechnik.ch
www.bluhmsysteme.ch

Geschéaftstatigkeit erweitert
Die GEM — Gesellschaft fiir Energieversorgung und -management Oster-
reich, ein Unternehmen der GETEC-Gruppe, hat riickwirkend zum 1. Dezem-
ber 2012 eines der gréBten Biomasseheizkraftwerke Osterreichs {ibernom-
men. Damit erweitert die GEM ihre Geschéaftstétigkeit und entwickelt sich
zu einem namhaften Okoenergieversorger in Osterreich. Die Ubernahme
ist ein wichtiger Meilenstein in der noch jungen Firmengeschichte der
GEM. ,Mit diesem Zuwachs hat sich GEM zu einem wichtigen Okoener-
gieerzeuger und -versorger in Osterreich entwickelt”, freuen sich die GEM-
Geschaftsfithrer Johann Gléckl und Heiko Lippelt. ,Mit der Ubernahme
dieses zukunftsweisenden Projektes durch die GEM wird ein aktiver Beitrag
zum Umweltschutz und zur Erreichung des Klimabiindniszieles langfristig
gesichert”, so Glockl. Die Bedeutung der GEM beschrieb Glockl nicht ohne
Stolz: ,Wir sind Teil der Energiewende!”

www.getec.de
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I I Branchennews

Niederlassung in Moskau

Ishida Europe bleibt auf Expansionskurs.
Das auf Wiege- und Verpackungstech-
nik spezialisierte Unternehmen hat eine
Niederlassung zentral gelegen in der
russischen Hauptstadt Moskau eroffnet.
Der neue Standort ist zustandig fiir die
Kunden aus der Lebensmittelindustrie in
der Gemeinschaft Unabhéngiger Staaten
(GUS). ,Die dynamische Entwicklung und
die (berdurchschnittlichen Wachstums-
raten insbesondere in der Fleischindust- —— :
rie bieten groBes Potential fiir unsere Verpackungslésungen”, so Oleg
Borichevski, Ishida Generalmanager fiir Russland und die GUS. Ishida
optimiert somit den Service fiir Kunden und Vertriebspartner. Es ist nun
gewdhrleistet, dass die Experten innerhalb eines Tages vor Ort beim Kun-
den sind. Die Mitarbeiter in Moskau realisieren auch sehr anspruchsvolle
Projekte bis hin zur Ausstattung von ganzen Werken. Zudem gibt es die
Maglichkeit von Bedienerschulungen und Produkttests.

www.ishida.de

I Personalia

Neuer Vertriebsdirektor
Seit dem 1. November 2012 hat das
Geschéftsfeld Food, Beverage, Pharma von
Grundfos einen neuen Vertriebschef: Peter
Hubert (49) verantwortet als Vertriebsdirektor
Deutschland den wirtschaftlichen Erfolg mit
Hygiene-Pumpen und Systemlésungen (Hygi-
enic Equipment), die in den Primarprozessen
der Lebensmittel-, Getranke- und Pharma-
Industrie zum Einsatz kommen. GemaB der Cross-Selling-Philosophie von
Grundfos erganzen zudem immer haufiger Pumpen und Systemldsungen fiir
die Sekundarprozesse das Angebotsspektrum fiir diese Industriekunden. Der
bisherige Vertriebsdirektor Klaus Schroder leitet die neu geschaffene Business
Support Unit, die im Rahmen des globalen Kompetenzzentrums Food, Beve-
rage und Pharma weltweit allen Grundfos-Vertriebsgesellschaften vertiefte
Expertise hinsichtlich der Produkte und der Applikationen bietet.
www.grundfos.de

Neuer Geschaftsfithrer
Seit dem 1. Januar 2013 ist Fred Griems-
mann (48) Geschaftsfiihrer der Firma Tetra
Pak Processing in Reinbek. Der Diplominge-
nieur Maschinenbau ist seit mehr als 20 Jah-
ren im Tetra Laval Konzern tatig. Er begann
seine Laufbahn 1991 als Projektingenieur
bei Alfa Laval Food Engineering in Reinbek.
1996 libernahm er erste leitende Funktionen
im Engineering der Processing-Organisation
von Tetra Pak. Ab 2004 war Fred Griems-
mann verantwortlich fir Plant Sales & Engineering in Zentraleuropa und
wechselte 2009 nach England, wo er die Processing-Organisation Nordeu-
ropa leitete. Griemsmann tritt die Nachfolge von Bengt Norrgren an, der
nach acht Jahren die Geschaftsfiihrung bei Tetra Pak Processing Deutsch-
land abgibt und neue Aufgaben im Tetra Laval Konzern Gbernimmt.
www.tetrapak.de




Branchennews I s

Neues Vorstandsmitglied
Der Aufsichtsrat der GEA Group hat Markus Hiillmann (44), bisher
Segment Président des Segments GEA Mechanical Equipment, zum
Vorstandsmitglied der GEA Group Aktiengesellschaft mit Wirkung
zum 1. April 2013 ernannt. Er folgt Niels Graugaard (65), der in den
Ruhestand geht. Hiillmann trat 1995 in die damalige Firma Westfalia
Separator ein. Nach erfolgreicher Tatigkeit fir den Konzern vor allem
in den Bereichen Vertrieb und Engineering im In- und Ausland sowie
nach mehrjahriger Erfahrung als Leiter einer Business Unit fiihrt er
seit 2010 als Segment Prasident das Segment GEA Mechanical Equip-
ment mit (iberragendem Erfolg. Unter seiner Fiihrung entwickelte
sich das Segment zu einem hochprofitablen Geschaftsbereich. Er wird fiir eine Ubergangszeit von
bis zu zwei Jahren weiterhin das Segment GEA Mechanical Equipment in Personalunion fiihren.
www.gea.com

Neue Geschéftsfithrerin
Der Vorstand der Deutschen Landwirtschafts-Gesellschaft (DLG) hat
Simone Schiller (48) zur neuen Geschéftsfiihrerin des Fachzentrums
Erndhrungswirtschaft und der DLG-Akademie berufen. Sie bringt als
Fleischermeisterin, studierte Lebensmitteltechnologin und Gesund-
heitswissenschaftlerin  umfangreiche Erfahrungen aus dem Food-
Bereich fiir ihre neue Aufgabe mit und verfiigt tiber profunde Kennt-
nisse in der Qualitatssicherung. Schiller folgt auf Martin Eck, der bisher
das DLG-Fachzentrum Erndhrungswirtschaft und die DLG-Akademie Ieltete Beide Berelche stellen
eine wichtige Saule in der Ausrichtung und Zukunftsentwicklung der DLG dar. Im Fachzentrum Ernah-
rungswirtschaft sollen die Facharbeit und in der Akademie das Weiterbildungsangebot fiir die Ernah-
rungswirtschaft konsequent weiter ausgebaut werden.

www.dlg.org

I LVT gratuliert

David-Kopf 2012
Mit dem Hochschulpreis ,David-Kopf” wurde im November
2012 bei der Firma CSB-System wieder die beste Abschlussar-
beit ausgezeichnet. Der renommierte Preis ging an einen Absol-
venten der Fachhochschule Miinster. Mit seiner , Entwicklung
eines Tourenplanungsmodells zur Optimierung der Transpor-
tabwicklung” konnte sich Mario Winkelhaus gegen seine 74
Konkurrenten durchsetzen. Vor allem die hohe Praxisrelevanz
der Masterarbeit (iberzeugte die Jury am Ende. ,Genau das
war auch meine Absicht, denn ich wollte keine rein theoreti-
sche Arbeit firr die , Schublade” schreiben, sondern etwas ent-
wickeln, das einen direkten unternehmerischen Bezug hat”,
erklarte Winkelhaus. Der Stolz ist groB beim Sieger, denn neben den 10.000 € Preisgeld freut er sich vor
allem Uber die Gewissheit, einen der wichtigsten Hochschulpreise in Deutschland gewonnen zu haben.
www.david-kopf.com

New Product Innovation Award
SmartReflect von Baumer, die erste Licht-
schranke ohne Reflektor, hinterlasst einen
gewaltigen Eindruck auf dem Markt. Die inno-
vativen Sensoren sind von Frost & Sullivan mit
dem ,New Product Innovation Award” ausge-
zeichnet worden. ,Baumer hat mit der Smart-
Reflect Technologie eine innovative L6sung
fur die unterschiedlichsten industriellen Anwendungen entwickelt, welche die Anforderungen an eine
robuste und sichere Lichtschranke erfiillt ohne die Nachteile der am Markt erhéltlichen konventionellen
Sensoren”, so Emil Lazarski, Research Analyst bei Frost & Sullivan. ,Dieses Produkt erméglicht einen
sehr hohen Return of Investment (ROI) durch Einsparungen bei den Wartungskosten”, erklarte Lazarski.
Die Sensoren sorgen nicht nur fiir deutliche Reduzierung der Betriebskosten, sondern auch fiir Kosten-
einsparungen durch vereinfachte Installation, Inbetriebnahme und Justage.

www.baumer.com

Druckluft-
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Fehlerfrei » Transparent

Der neue F6000 Safe-Air Tester ermoglicht
Messungen ohne chemikalische Reagenzien.

Der sichere Weg lhre Druckluftqualitat zu
Uberwachen!

Kruckenberg
DRUCKLUFTTECHNIK GMBH

Tel. +49 451 87 95 20 - info@kruckenberg-druckluft.de
www.kruckenberg-druckluft.de
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Abb. 1: Der Marktfiihrer
der Systemgastronomie bedient in
Deutschland iiber 2,76 Mio. Gaste taglich.

5,5 Millionen Patties pro Tag

Kompressoren-Management fiir Produktion und Instandhaltung

Intelligente Kompressoren-Management-
systeme senken Energie- und Wartungs-
kosten und bieten erhebliche Vorteile fir
die Instandhaltung und Produktionstiber-
wachung. Der Standort Giinzburg von OSI
Food zeigt dies Beispielhaft: Hier fiel die
Entscheidung fiir das System Airleader
von wf Steuerungstechnik. Vor Ort spra-
chen Norman Kloss und die LVT-Redak-
tion mit Maintenance Manager Thomas
Schnitzler (ber das Referenzprojekt. Es
ist eine von deutschlandweit tiber 7.000
erfolgreichen Airleader-Anwendungen.
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Der heutige weltweite Marktfiihrer der System-
gastronomie eréffnete 1940 sein erstes Restau-
rant im kalifornischen San Bernadino. 1971 folg-
te die erste deutsche Filiale in Miinchen. Heute
bedienen in Deutschland mehr als 1.400 Restau-
rants des Unternehmens durchschnittlich 2,76
Mio. Géste taglich. Das erfordert Fleischprodukte
zuverlassiger Spitzenqualitat in hoher Stiickzahl,
gerade bei den in allen Burger-Variationen ein-
gelegten Fleischbratlingen.

0SI Food

Sie stammen von den Zulieferbetrieben der OSI
Food Unternehmensgruppe. OSI Food beschaftigt
weltweit mehr als 14.000 Mitarbeiter in den 47
Produktionsstétten von denen 23 Werke aus-
schlieBlich fiir den globalen Systemgastronomen
arbeiten. In Deutschland unterhélt die Unter-
nehmensgruppe drei Standorte: Der Standort
Duisburg produziert Gefliigelfleisch, das Werk
Bad Iburg Bacon und Schweinefleisch. Das Werk
Glinzburg in Bayerisch Schwaben ist Sitz der OSI
Food Solutions Germany und hat sich auf Rind-
und Schweinefleisch spezialisiert. Hier produziert
man auch die als , Patty” bezeichneten Bratlinge

fiir Hamburger, Cheeseburger und alle anderen
Burger-Variationen. Der Patty ist eine genorm-
te Rindfleischscheibe aus 100% reinem Rind-
fleisch, mit einem Bruttogewicht von 40 g und
einem Fettanteil von 20 %.

Das rasante Wachstum des globalen System-
gastronomen spiegelt sich in der Entwicklung
der Produktivitat bei OSI Food wieder. Waren es
1971 noch 14.222 Bratlinge pro Tag, liegt diese
Zahl heute bei rund 5,5 Mio. Patties taglich. Die-
se enorme Produktivitat leisten im Werk Giinz-
burg mittlerweile acht Produktionslinien. Wichti-
ge Schritte dahin waren 1999 die Einfiihrung von
zwei Hochleistungslinien, welche bis zu 50.000
Patties stiindlich produzierten. Im Jahr 2010 kam
die ,New Concept Line” hinzu, welche bis zu
zweimal 85.000 Patties stlindlich produziert.

Druckluft fiir das Werk Giinzburg

Wesentliche Erweiterungen der Werksprodukti-
on fanden in den Jahren 2000 und 2010 statt.
Im Jahr 2000 stand die Erweiterung der Gebau-
deleittechnik und der Kéltetechnik mit den
Ammoniak Kaltemaschinen auf dem Programm.
Dementsprechend stiegen die Anforderungen
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an die Druckluftversorgung. Dabei setzte man
in der Produktion in Gilinzburg schon sehr friih
auf olfreie Druckluft. Zwei Druckluftnetze ver-
sorgen das Werk, gesteuert, visualisiert und
storfallliberwacht von je einem Airleader.

Da Druckluft umso teurer wird, je hoher
der Druck ist, erzeugt OSI den vergleichswei-
se geringeren 10 bar-Bedarf durch eine eige-
ne Station. Das ist energieeffizienter als das
gesamte Netz auf diesen hohen Druck zu fah-
ren. Das 10 bar Druckluftnetz bezieht seine
Luft aus einer Station mit zwei 37 kW dreh-
zahlgeregelten wassereingespritzten Schrau-
benkompressoren (Compair). Die Station hatte
die Firma Uhl Drucklufttechnik 2010 installiert.

Das zweite Druckluftnetz arbeitet mit einem
niedrigeren Arbeitsdruck von 8 Bar und wird
aus zwei weiteren, rdaumlich entfernt liegen-
den Druckluftstationen versorgt, die jeweils
mit zwei 37 kW Drehzahnkompressoren (Atlas
Copco) und mit zwei 55 kW Kolbenkompresso-
ren (Compair) bestiickt sind.

Thomas Schnitzler, Maintenance Manager
bei OSI Food Giinzburg, erldutert im Gesprach
mit dem Maschinenbauer Norman Kloss (wf
Steuerungstechnik) und der LVT-Redaktion die
Werksproduktion: ,In Giinzburg verarbeitet
0SI Food Solutions Gberwiegend Fleisch aus
Osterreich und Deutschland und hier vorwie-
gend aus Bayern.”, sagt Thomas Schnitzler. Das
OSI-Werk Giinzburg versorgt die Schnellrestau-
rants des Fast Food Weltmarktfiihrers in den
Niederlanden und in Deutschland.

Vor dem Hintergrund héchster Anforderun-
gen an Qualitdt und Produktionsleistung ist
vorbeugende Instandhaltung das A und O. Das
driickt sich auch im Schichtplan aus, wie Thomas
Schnitzler bestatigt: ,Wir fahren einen Drei-
schichtbetrieb, bestehend aus zwei Produktions-
und einer Reinigungsschicht. Bis zu 14 Personen
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sind bei uns am Wochenende mit der vorbeu-
genden Instandhaltung beschaftigt.”.

Thomas Schnitzler und sein Team haben
die Vorziige des Airleaders in der Praxis von
Betrieb, Instandhaltung und Optimierung
schnell zu schatzen gelernt: Als wichtigsten
Parameter fiir Investitionen in nachhaltige
Technik nennt Thomas Schnitzler einen return
on investment von unter zwei Jahren. Beim
Einsatz eines Airleaders ist diese Bedingung
erfiillt, denn die Kosten fiir Last- und Leerlauf
Kilowattstunden sinken sofort. Je nach Anwen-
dungsfall amortisiert sich der Airleader schon
nach wenigen Wochen oder Monaten.

Optimale Kombination
der Kompressoren

Der Airleader ermittelt stets die ideale Kombi-
nation der Kompressoren mit dem geringsten
Verlust an Leerlaufenergie. Dabei kann das leis-
tungsstarke  Kompressoren-Managementsystem
je nach Ausfiihrung bis zu 16 (Airleader Master
Modul) bzw. 32 (Airleader CN) Verdranger-Kom-
pressoren aller Fabrikate und Bauarten steuern.
Seine achtfache selbstlernende Trendberech-
nungstiefe passt die Kompressoren dynamisch
an den jeweils aktuellen Druckluftverbauch an.
Unterschiedlich groBe Zeitfenster berechnen den
Druckluftverbauch kontinuierlich und registrieren
Anderungen. Ganz im Sinne eines niedrigen Ver-
schleiBes wahlt das System eine besonders nied-
rige Schaltfrequenz der Verdichter und verlangert
so die Standzeiten aller mechanischen Bauteile.
Das bedeutet auch: Es gibt keine feste Reihen-
folge der Kopressorenzuschaltungen mehr. Die
Produktion bestimmt die richtige Kombination
und Kompressoren gleicher Leistung erhalten die
gleichen Betriebsstunden.

Abb. 2: Die Speicherkapazitat des Airleaders Master geniigt fiir eine detaillierte Zustandshistorie mit
Statistikdaten iiber einen Zeitraum von mehr als sechs Jahren Produktionszeit.

Alle Produkte
direkt online
bestellbar ...

INTERNET-SHOP

unter www.carlroth.de!

+ Neuheiten
+ Aktionsangebote

oder
bestellungen@carlroth.de
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Abb. 3: Norman Kloss, Hubert Wagner und
Thomas Schnitzler (von links nach rechts) in einer
der drei Druckluftstationen in Giinzburg. Nach
einschlagigen Schulungen und durch die tagliche
Praxis hat sich Hubert Wagner von OSI Food in die
nétigen Details um den Airleader eingearbeitet.

Statistik und Zustandshistorie

Die Speicherkapazitat des Airleaders ist fiir Pro-
duktionsverantwortliche besonders interessant,
wenn es darum geht, den aktuellen Stand ihrer
Produktion mit friiheren Zeitfenstern zu verglei-
chen, z.B. die Energieverbrauche. Die Speicher-
kapazitat von einem Gigabyte der Version Master
Modul reicht fiir eine detaillierte Zustandshistorie
mit Statistikdaten Uber einen Zeitraum von mehr
als sechs Jahren. Der Airleader CN punktet da mit
einer Speicherkapazitdt von 20 GB fiir die Daten-
erfassung von tiber 20 Jahren. , Der Airleader bie-
tet dem Praktiker hier Einiges, was andere Syste-
me nicht kdnnen.”, sagt Norman Kloss und féhrt
fort: ,Einige Steuerungshersteller werben explizit
damit, dass ihre Kompressor-Steuerungen die Pro-
duktionsdaten bis zu 12 Monaten speichern kon-
nen. In der Konsequenz bedeutet das aber, dass
ich den aktuellen Monat nicht einmal mit dem
entsprechenden Vorjahresmonat oder dem von
zwei Jahren komplett vergleichen kann.”

Systematische Entwicklung

In die aktuelle dritte Generation von Airleader-
Steuerungen flossen (ber zwei Jahrzehnte Ent-
wicklung, Projekt- und Anwendungserfahrung des
Teams um Werner Weidner bei der Firma wf Steu-
erungstechnik in Wiernsheim. Heute verfiigen Air-
leader Uiber einen OPC-Server und kommunizieren
mit Hausleitsystemen z.B. mit Visualisierungssys-
temen wie WinCC. Die Ethernet-Anbindung (iber
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Abb. 4: Norman Kloss (links) und Thoma Schnitzler (rechts) in der Druckluftstation, vor dem Airleader.
Das System verbindet leistungsfahige Verdichter und Druckluft-Aufbereitungskomponenten unter-
schiedlichster Hersteller zu einem effektiven Gesamtsystem.

einen serienmaBigen Web-Server bringt erhebliche
Vorteile fiir das Personal und dessen Aufgaben in
Instandhaltung und Qualitatssicherung.

Gerade die Verbindung mit dem Webserver
birgt noch Arbeitserleichterungen, die aus der
Sicht von Norman Kloss noch zu wenig in der Pra-
xis genutzt werden: ,Die Information Uber einen
Webserver erméglicht Benachrichtigungen auf
dem eigenen PC, Notebook, Handy bzw. Smart-
phone via SMS, Email oder Fax. Da muss man nicht
erst auf den nachsten Rundgang warten, sondern
erhalt sofort die Information was wo zu tun ist —
egal ob fiir Wartung, Instandhaltung oder Quali-
tatssicherung.”, sagt Norman Kloss.

Fiir mobile Messungen zur Ermittlung eines
eventuell vorhandenen Energieeinsparpotentials
vor Ort bietet wf Steuerungtechnik einen Ana-
log-Messkoffer mit autonomer Stromversorgung
an. Die damit erhobenen Messdaten dienen als
Grundlage fiir eine herstellerneutrale Simulation
mit welchen Kompressoren die Station am ener-
gieeffizientesten arbeitet. Weitere Parameter wie
Flow, Temperatur oder Taupunkt lassen sich damit
ebenfalls tiberpriifen. Zu den Dienstleistungen des
Unternehmens zahlen Schulungen (Termine und

Themen unter www.airleader.biz/schulung/index.
html) sowie Druckluft-Energie-Audits.

Variables und offenes System

Die Airleader-Programmierung ist einfach, denn
nach der Eingabe der wesentlichen Parame-
ter Gibernimmt das System alles Weitere selbst.
Das Druckluft-Managementsystem kann (iber
vorkonfigurierte Analog- und Digitalports eines
universellen Anschlussmoduls mit jeder Druck-
luftkomponente verbunden werden. So ist der
Anschluss unterschiedlichster Fabrikate prob-
lemlos mdglich. Trockner, Filter, Kondensatab-
leiter usw. kénnen an die Digitaleingange der
Anschlussmodule angeschlossen werden.

Alarm bei Grenzwertiiberschreitungen

Drucktaupunkt-, Temperatur-, Flow- und ande-
re Sensoren mit Analogausgang werden zu
Uberwachungszwecken ebenfalls einfach an
den Airleader angeschlossen. So lassen sich die



Druckluftmengen einzelner Abteilungen einfach
bestimmen, summieren und abrechnen. Jedem
Analogeingang ist ein Digitalausgang zugeteilt,
der bei Grenzwertiiberschreitung Alarm auslost.
So konnen Praktiker in der Produktion zeitnah
iiber Feuchte in der Druckluft, Differenzdruck an
Filtern, oder die Temperaturen im Kompressor-
raum informiert werden.

Tipp fiir Instandhalter

Lagerversagen ist eine Hauptursache fiir kostenin-
tensive Verdichterschaden. Lager, die Spiel bekom-
men, verkleinern den Spalt zwischen Laufern und
Gehdusen. Schreitet der Schaden fort, kénnen
Kupplung, Getriebe, Riemen oder Motor angegrif-
fen werden, im Extremfall kommt es zum Anlagen-
brand oder gar zum Produktionsstillstand.

Ein neues Lager bzw. eine AT-Stufe kostet nur
einen Bruchteil einer zu Schrott gefahrenen Ver-
dichterstufe. Doch wann sollte man rechtzeitig
die Neulagerung in Angriff nehmen? Da gibt es
eine unberechenbare zeitliche Bandbreite: Ein
Grundlastkompressor kann durchaus eine bis zu
funfmal Iangere Lebensdauer haben, als ein hau-
fig schaltender Spitzenlastkompressor. Eine neue
Airleader-Option spart bares Geld, in dem man
den Verdichter genau dann neu lagert, wenn es

Abb. 5: Drucktaupunktsensor
bei 0SI Food Solutions, Giinzburg.

real erforderlich ist. Die Airleader Lageriiberwa-
chung erfasst die Schwingungen kontinuierlich
und ein spezieller Algorithmus in der Web-Server
Plus Visualisierung wertet die Schwingungsge-
schwindigkeit aus. Wird eine einstellbare Warn-
schwelle iiberschritten, informiert der Airleader
den Betreiber per Mail, SMS oder Fax und dieser
gewinnt wertvolle Reaktionszeit.

Das neue Modul kann preiswert nachgeriistet
werden. In der Folge sinkt das Ausfallrisiko und
die Produktionssicherheit und die Laufzeiten stei-
gen. Die zustandsabhangige Instandhaltung fiihrt
zu weniger Kosten durch eine Ausnutzung der
Standzeiten sowie preiswertere Neulagerungen
anstatt der Anschaffung neuer Verdichterstufen.

Kostenersparnis

Angesprochen auf die Wirtschaftlichkeit von
Kompressoren in den Druckluftstationen in der
Praxis sagt Norman Kloss: ,Der absolute Preis
eines Kompressors bestimmt viele Investitions-
entscheidungen. Nicht immer bleiben dabei die
Betriebskosten im Blick. Deshalb finden wir in
der Praxis Technikermaschinen und Einkaufer-
maschinen. Letztere vernachlassigen laufende
Betriebskosten, die sich mit den Betriebsjahren
summieren und schlieBlich die Anschaffungskos-
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ten fiir den Kompressor um ein Vielfaches (iber-
steigen.”

Druckluftkosten setzen sich zusammen aus
den Kostenblocken fiir Investition, Energie, Ser-
vice, Motor- und VerdichterlagerverschleiB, Ventil-
und Reglerschaden und Druckluftleckage. Erhe-
bungen von wf Steuerungstechnik ergaben: Uber
langere Zeitrdume betrachtet, erzielt der Airleader
Kosteneinsparungen in GréBenordnungen von
35 %. Dieser Block setzt sich zusammen aus Kos-
tensenkungen fiir den Lastbetrieb (Einsparungen
um 25%), Leerlauf (Einsparungen um 99 %) fiir
den Service (Einsparungen um 30 %) und fiir den
VerschleiB (Einsparungen um 50 %).

In Giinzburg identifizierte die Datenanalyse
Schwachstellen und gab Ansatzpunkte fiir die
Optimierung der Druckluftversorgung im Werk.
Im Zuge der Umsetzung machte die Energieef-
fizienz der Druckluftversorgung des Standortes
einen gewaltigen Sprung nach vorne. Wesentliche
Leckagen, z.B. im Verpackungsbereich, konnten
geschlossen werden. Fiir diese und weitere Ein-
sparungsmaBnahmen wurde das Unternehmen
2011 mit einer Okoprofitauszeichnung vom Regi-
onalmarkting Gtinzburg geehrt. ,Durch Abdich-
tungen identifizierter Leckagen und den Austausch
eines Druckluftkompressors” (in Verbindung mit
dem Airleadereinsatz, Anmerkung der Redaktion)
«spart der Fleisch- und Gefliigelspezialist zukiinf-
tig jéhrlich 19.203 € an Kosten. Aus ékologischer
Sicht birgt dies eine Energieeinsparungspotential
von ca. 75.000 kWh.", berichtet die Firma Regio-
nalmarkting Gilinzburg Wirtschaft und Tourismus
iiber die Preisverleihung.

Fazit

Fir die Datentransparenz und den wirtschaftlichen
Betrieb der Druckluftstationen der OSI Food Solu-
tions leistet der Airleader einen entscheidenden
Beitrag: Unabhangig von Fabrikaten und Herstel-
lern verbindet er leistungsstarke Einzelkomponen-
ten zu effizienten Gesamtsystemen, die abgesehen
von sinkenden Kosten fiir Energie, Service und
Wartung, wesentliche Erleichterungen fiir tagliche
Instandhaltungs- und  Uberwachungsaufgaben
bereit halten. Technische Barrieren nach Fabrika-
ten kennt Norman Kloss nicht: , Wir arbeiten mit
unterschiedlichsten Fabrikaten, Drucklufthéndlern
und Kompressorherstellern sehr gut zusammen.”,
sagt er. Haufig wissen auch die Vertriebsspezialis-
ten der Kompressorenhersteller um die Starken des
Airleaders, wenn es darum geht, unterschiedliche
Fabrikate einer Druckluftstation zu einem erfolgrei-
chen System zu verbinden.

Autor: Dr. Jiirgen Kreuzig, LVT

Kontakt:

WF Steuerungstechnik GmbH
Wiernsheim

Norman Kloss

Tel.: 07044/911100
norman.kloss@airleader.de
www.airleader.de
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Sicher fiir sensible Einsatzbereiche

Systeme und Komponenten der Druckluftaufbereitung

Druckluft steht wunter besonderer

Beobachtung um eine Verunreini-
gung der Produkte u.a. mit Mineral6l-
Kohlenwasserstoffen zu unterbinden.
Das Hilfsmittel Druckluft wird in den
meisten Produktionsstufen der Nah-
rungsmittelindustrie eingesetzt und
so kommt der Aufbereitung und ihrer
Komponenten eine zentrale Funktion
zu. Optimal ausgelegte Systeme fir
Filtration und Trocknung der Druckluft
sichern Wartung und Instandhaltung
auf hohem Niveau. Auch eine Kontami-
nation mit unerwiinschten Stoffen aus
der Druckluft ist dann zuverlassig aus-
geschlossen.

Orientierung bei der Auswahl der geeigneten
Aufbereitungskomponenten bietet die 1SO-Norm
8573-1, welche die Druckluftqualitdt — bezogen
auf die Parameter Feuchte, Partikel und Restol-
gehalt — in Klassen einteilt. Die Norm gibt einen
Anhaltspunkt, welche Qualitatsklassen mit wel-
chen Aufbereitungskomponenten erreichbar sind.
Fiir sensible Prozesse wird 6lfreie Druckluft gemaB
Klasse 1 oder 0 benétigt. Das ist anspruchsvoll und
erfordert einen hohen technischen Aufwand, der
die Lebenszykluskosten des Druckluftsystems in
einem nicht zu unterschatzenden Anteil beeinflusst.

Ansaugluft ist bereits verunreinigt

Der Standort der Druckluftstation hat Auswir-
kungen auf die Qualitdt der vom Kompressor
komprimierten Luft. Die Umgebungsluft, d.h.
die Ansaugluft, ist bereits mit Verunreinigungen
belastet. Dazu gehdren u.a. gasférmige Kohlen-
wasserstoffe und Olaerosole, die besonders in der
Nahe von Produktionsanlagen zur Verschmut-
zung beitragen. In 1 m3 Umgebungsluft kdnnen
sich mehr als 100 Mio. Fremdpartikel befinden.
Wissenschaftliche Publikationen berichten von
140 Mio. Fremdpartikel bei normal verschmutz-
ter Luft. Diese Anzahl wird entsprechend des
jeweiligen Druckes noch multipliziert (d.h. bei 8
bar verachtfacht). Hinzu kommen die Partikel, die
beim Verdichtungsvorgang durch Abrieb in die

12 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 @ 2013

Donaldson Donaldso
Wirafiiter | | | Ulirafiiiar

Donaldson ™
Uitrafilter

1 Abb.: Druckluftfilterprogramm, validiert nach 1SO 12500-1/12500-3, fiir hochste Anspriiche in der

Druckluftaufbereitung.

Druckluft gelangen und die im Druckluftnetz z.B.
durch Korrosion entstehen.

Bezieht man zusatzlich die Fliissigpartikel in die
Bilanz mit ein, gewinnt diese eine noch gréBere
Dimension. Da ist zunachst das Wasser, welches
als Luftfeuchtigkeit in der Umgebungsluft vorliegt
und durch die Verdichtung der Luft, d.h. durch
Uberschreiten der Sattigungsgrenze, in Form von
Tropfen und Aerosolen in das Druckluftnetz ein-
getragen wird. SchlieBlich wird das Spektrum der
unerwiinschten Verunreinigungen noch durch den
Verdichtungsvorgang beeinflusst. Bei 6lfrei ver-
dichtenden Kompressoren kdnnen auBer den Ver-
unreinigungen durch die angesaugte Luft je nach
Bauart auch Abrieb, Feuchtigkeit durch Wasserein-
spritzung und Kontaminationen durch Schmier-
stoffe der Getriebe und Lager hinzukommen. Bei
dlgeschmierten Kompressoren kann der Olanteil je
nach Kompressorbauart bis zu 40 mg/m3 betragen
und bei alteren Kompressoren auch 100 mg/m3
iibersteigen. Das Ol liegt sowohl in Aerosolform
mit einem breiten PartikelgréBenspektrum als auch
in Dampfform vor, was die Aufbereitung (Filtration)
der Druckluft besonders anspruchsvoll gestaltet.

Auswahl der Kompressorbauart
Diese Fakten zwingen zur sorgfaltigen Planung

sowohl bei Neuanlagen als auch bei der Um-
und Aufriistung bestehender Druckluftversor-

gungssysteme. Mit moderner Aufbereitungs-
technik ist es zwar durchaus mdglich, héchste
Druckluftqualitat zu erreichen, egal mit welcher
Kompressortechnik verdichtet wird, unter dem
Gesichtspunkt der Investitions-, Wartungs-, und
Energiekosten ist es jedoch nicht gleichgiiltig,
welcher Verdichter gewahlt wird. Ob also dlge-
schmierte oder olfrei verdichtende Schrauben-,
Kolben-, Srcoll- oder Turbokompressoren einge-
setzt werden, kann nur nach genauer Analyse
des aktuellen und zukiinftigen Druckluftbedarfs,
des Druckniveaus sowie der bendtigten Druck-
luftqualitdt entschieden werden. Da jedoch keine
Verdichtertechnik die geforderte Druckluftqua-
litét unter allen Betriebsbedingungen liefert, ist
die Auslegung der Aufbereitungsanlagen eine
Aufgabe, die nur von einem erfahrenen Anbieter
geleistet werden kann. Die Aufbereitungsstufen
sollten so aufgebaut werden, dass die gewiinsch-
te Druckluftqualitat mit dem geringst méglichen
Aufwand erreicht wird — nach dem Motto ,So
viel wie nétig, so wenig wie moglich”.

Die ersten Schritte in der Aufbereitungs-
kette nach dem Kompressor sind die Kiihlung
der je nach Kompressorbauart bis auf Uber
100°C erhitzten Druckluft und die Abschei-
dung von freiem Kondensat. Nachkiihler und
Zyklonabscheider finden hier ihren Einsatz. Sie
sorgen dafiir, dass bereits groBe Mengen an
Kondensat abgeschieden und die nachfolgenden
Filter und Trockner entlastet werden.



Filterleistung
und Lebenszyklus

Da die Durchflusswerte der einge-
setzten Filter den Energiebedarf
entscheidend beeinflussen, ist es fiir
den Anwender wichtig zu wissen,
wie sich die Filtrationsleistung tiber
den Produktlebenszyklus des Filters
entwickelt. Er muss die geforderte
Druckluftqualitdt an jedem Punkt
des Verbrauchs bei gréBtmdglicher
Wirtschaftlichkeit gewéhrleisten.
Dabei ist der Druckverlust, der bei
der Beaufschlagung eines Filter-
elementes entsteht, ein wichtiger
Faktor bei der Beurteilung des Ener-
giebedarfs. Nach einer Studie des
Fraunhofer-Instituts fiir System- und
Innovationsforschung ISI kann durch
die Optimierung der Filterdurchfluss-
werte bei gleichbleibender Abschei-
deleistung eine Reduzierung des
Energieeinsatzes von 5% bis 10%
erreicht werden. Vergleichende Mes-
sungen von Koaleszenzfiltern unter-
schiedlicher Hersteller haben Unter-
schiede im Druckverlust von bis zu
50 % ergeben.

Vergleichbarkeit
der Leistungsdaten

Mit Verabschiedung der ISO 12500-
1 im Jahre 2007 wurde erstmals die
Grundlage fiir die Vergleichbarkeit
und Beurteilung von Koaleszenz-
Filterelementen zur Abscheidung
von Olaerosolen geschaffen. Den-
noch herrscht auf diesem Markt
noch Intransparenz, da nach wie vor
Druckluftfilter angeboten werden,
die nicht nach dieser Norm validiert
sind. Werden die Leistungsparame-
ter, z.B. die Riickhalterate und der
Durchfluss verschiedener Druckluft-
filter, getestet und miteinander ver-
glichen, so kdnnen derartige Tests
nur dann verbindlich und eindeutig
in ihrer Aussage sein, wenn unter
definierten Norm-Rahmenbedingun-
gen getestet wird. Die 1SO 12500-1
gibt hier einen 6lbenetzten Zustand
und 8 bar (absolut) Luftdruck vor.
Durch die Messung nach diesen vor-
gegebenen  Rahmenbedingungen,
werden die Leistungsdaten transpa-
rent und reproduzierbar. Hersteller
wie Donaldson, die diese Norm kon-
sequent in ihrem Druckluftfilterpro-
gramm umsetzen, geben damit ein
Zeugnis Uber die Leistungsfahigkeit
ihrer Filter ab.

Eine interessante neuere Ent-
wicklung ist der DF-T Filter fiir die

Endstellenfiltration in  sensiblen
Einsatzbereichen wie der Lebens-
mittelproduktion. Dieser ,All-in-
One"-Filter fiir Leistungen bis 110
m3/h {bernimmt gleich drei Filtra-
tionsaufgaben: Als Koaleszenzfil-
ter hilt er Olaerosole und Partikel
zuriick, als  Aktivkohleadsorber
entfernt er Oldampfe und sonstige
Kohlenwasserstoffe und als Hoch-
leistungspartikelfilter sorgt er fir
die Erzielung der Druckluftqualitats-
klasse 1 nach 1S08573-1:2010. Der
Dreistufenfilter ermdglicht die von
den Anwendern gewiinschte kos-
tengiinstige Anpassung der Druck-
luftqualitat an das Verbrauchsprofil.

Trockner

Nach der Vorabscheidung muss die
komprimierte Luft getrocknet wer-
den, denn sie ist mit Wasserdampf
gesattigt. Da dies unabhangig von
der eingesetzten Kompressorbau-
art gilt, entscheiden die Druckluft-
menge, die Drucklufttemperatur,
das Druckniveau, die vorgegebene
Restfeuchte und die klimatischen
Bedingungen am Einsatzort iber
die Auslegung der Trocknungsan-
lagen. Anbieter, welche die Mem-
bran-, Kalte- und Adsorptionstech-
nik von kleinsten bis zu groBen
Volumenstromen beherrschen und
international prasent sind, bieten
die besten Voraussetzungen fir die
Planung, Realisierung und den Ser-
vice in diesem Aufgabenfeld.

In allen Bereichen der Druckluft-
versorgung gibt es Mdoglichkeiten,
die Druckluftqualitat und damit die
Sicherheit zu erhdhen. Damit dies
auch unter wirtschaftlichen Gesichts-
punkten und bestmdglicher Energie-
effizienz erfolgt, ist es notwendig
das Druckluftsystem ganzheitlich zu
betrachten. Die moderne Kompres-
sor- und Aufbereitungstechnik bietet
dafiir hervorragende anwendungs-
orientierte Lésungen.

Autor: Klaus Lechleitner

Kontakt:

Donaldson Filtration Deutschland
GmbH

Haan

Susanne Fulko

Tel.: 02129/569-201
susanne.fulko@donaldson.com
www.donaldson.com

Literaturangaben kdnnen beim
Autoren angefragt werden.
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Wie unsere drehzahlgeregelten Kompressoren lhre
Stromkosten senken, erfahren Sie unter: www.almig.de

Schraubenkompressoren,
oOlfrei und élgeschmiert (2,2 — 500 kW)

Kolbenkompressoren (1,5 — 55 kW)
Turbokompressoren (200 - 2000 kW)
Komplettes Druckluftzubehor
Komplettes Steuerungsprogramm
Warmerickgewinnungssysteme
Energie-Bilanzierungs-Systeme

ALMiG Kompressoren GmbH ¢ Adolf-Ehmann-StraBe 2
73257 Kongen  Tel. Vertrieb: +49 (0)7024 9614-240

E-Mail Vertrieb: sales@almig.de « www.almig.de

ALIMG

since 1923
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Warmertickgewinnung bei Mumm-Sekt

Die Sektkellerei Rotkdppchen Mumm ist in
Deutschland mit fast 50% Marktanteilen der
Marktfiihrer im Bereich Sekt. Am Standort Elt-
ville am Rhein befiillt das Unternehmen stiind-
lich bis 50.000 Flaschen mit Sekt der Marken
Mumm & Co. , Jules Mumm, MM sowie Rotkapp-
chen. Dazu werden die Flaschen ,just in time”
angeliefert, befiillt und abgeholt. Um hier einen
reibungslosen Abfiillprozess gewahrleisten zu kon-
nen, bedarf es einer groBen, logistischen Heraus-
forderung und einem technisch perfekten Produk-
tionsablauf. Torsten Pfeil, Werkstattleiter Eltville
der Rotkappchen Mumm Sektkeltereien, setzt des-
halb auf eine technisch hochwertige Ausriistung.

Im Bereich der Druckluftversorgung vertraut
die Sektkellerei seit mehr als einem Jahrzehnt auf
Boge Kompressoren, die den Betrieb {ber den
gesamten Abfiillprozess mit Druckluft versorgen:
Bereits die Entpackung der sterilen Sektflaschen
von der Palette auf das Abfiillband erfordert Druck-
luft, die mittels Venturieffekt ein Vakuum erzeugt.
Sitzen bspw. Etiketten nicht richtig, werden sie von
einer Hochgeschwindigkeitskamera fotografiert
und mittels Druckluft perfekt ausgerichtet.

Seit Langem ist bekannt, dass nur circa 5% der
Energie, die zum Erzeugen von Druckluft bendtigt
wird, in der Druckluft verbleibt. Der Rest der Ener-
gie wird in Form von Warme wieder an die Umwelt
abgegeben. Aus diesem Grund wurden die Boge

T R

I

v

Kompressoren am Standort Eltville von Anfang
an mit Warmeriickgewinnung ausgestattet. Heute
wird mit der gesamten Abwdrme der Kompresso-
ren heiBes Wasser zur Reinigung der Sektflasche
erzeugt. Das Wasser wird mit der Abwarme der
Kompressoren auf eine Temperatur von circa 70
bis 75 °C erwérmt. Die Erwarmung bis zur Endtem-
peratur von 90°C wird durch eine Fremdheizung
erwirkt. Uber das ganze Jahr hinweg spart die
Boge Warmerlickgewinnung fiinfstellige Betrage
an Fremdenergien wie Heizél und Gas ein.

»Heute ist am Standort Eltville 100 % 6lfreie
Druckluft gefragt. Was die Technik morgen fiir
Anspriiche an die Druckluft stellt, ist offen.”, so

Pfeil. Der Werkstattleiter mochte aber auf alles
vorbereitet sein. Mit Boge Druckluftsysteme hat
er einen Partner an der Seite, der fiir die Getran-
ke- und Lebensmittelindustrie stets innovative
Losungen bereithalt.

Kontakt:

Boge Kompressoren

Otto Boge GmbH& Co. KG
Bielefeld

Lydia Eberhardt

Tel.: 05206/601-0
redaktion@boge.de
www.boge.de

I High-sensitive, schnell und robust

Die neue ELiiXA+ 8k/4k Zeilenka-

I Besonders robuste Forderbander

raturen zwischen
-10 und +60°C
moglich sind. Das
Gleitblech des For-
derbandes unter
dem Runddraht-
Gliedergurt ist
ebenfalls aus Edel-
stahl und leicht
nach oben aufge-
kantet. So bewahrt

mera basiert auf der Multi-Line-
CMOS-Technologie von e2v und
bietet hohe Leistung, einfache
Verwendung und Robustheit zu
einem kostenglinstigen Preis. Die
Zeilenkamera steht im direkten
Wettbewerb zur Zeilenkamera-
Technologie mit einer oder zwei
Zeilen und den CCD TDI L&sun-
gen, jedoch bieten die ELiiXA+-
Zeilenkameras den Vorteil einer
sehr hohen Empfindlichkeit, einer
Geschwindigkeit von 100 kHz und
einfache Integration. Die Camera
Link Zeilenkamera profitiert vom
kompakten Design mit aktivem
41-mm-Sensor, der abhangig von

den Benutzereinstellungen im 8k
oder 4k Modus betrieben werden
kann. Sie ist kostengiinstig zu
implementieren, da die Sensor-
lange mit dem F-Mount Objektiv-
Anschluss kompatibel ist, der per-
fekt zur 5-pm-PixelgroBe passt.
Direkter Link zur ELiiXA+ 8k
Zeilenkamera: www.rauscher.de/
Produkte/Kameras/e2v-Zeilenka-
meras-Monochrom/ELiiXA-Plus/

ELiiXA-Plus-ELiiXA-Plus-C4M-CL-
8005-BA1.html

Rauscher GmbH
Tel.: 08142/44841 0
info@rauscher.de
www.rauscher.de
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Vor allem bei Anwendungen
mit hohen Anspriichen an die
mechanische, chemische und
insbesondere die thermische
Belastbarkeit des Fordergurtes
sind  Runddraht-Gliedergurte
erste Wahl. Klar im Vorteil sind
sie immer dann, wenn wah-
rend des Transports zugleich
eine Behandlung des Forder-
gutes stattfindet, wie etwa das
Waschen, Bespriihen, Beschich-
ten, Trocknen oder Kiihlen. So
sind die Férderbander mit Glie-
dergurt in der Mitte fir hohe
bzw. sehr niedrige Gradzahlen
ausgelegt, wahrend an Umlen-
kung und Antrieb nur Tempe-

es den Gurt vor Beschadigung,
falls der Gurtlauf nachgestellt
werden muss. Fiir eilige Projek-
te bietet der Fordersystem-Her-
steller seinen 24-h-Lieferservice
an — hier wird ein Gliedergurt
der Gruppe 400 eingesetzt, der
aus Edelstahl gefertigt ist. For-
derbander mit anderen Glieder-
gurt-Typen werden innerhalb
von vier bis acht Wochen pro-
duziert.

Geppert-Band GmbH
Tel.: 02461/93767-0
info@geppert-band.de
www.geppert-band.de
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I Verpackung problemlos in Logistiksysteme integrieren |

In vielen internen Logistikprozessen steht
die Aufgabe der Integration einer automati-
schen Verpackung der Produkte. Automated
Packaging Systems (APS) prasentiert zur Logi-
mat 2013 mit seinen Verpackungsmaschinen
der AB-Serie hochflexible, integrierfahige Sys-
teme fiir die Beutelverpackung. Die mobilen

Verpackungssysteme besitzen Schnittstellen
zur Einbindung in vorhandene Linien und den
Anschluss von Zufiihrsystemen sowie Dru-
ckern mittels AutoLink. Darlber hinaus lassen
sich Autobag AB-Verpackungsmaschinen opti-
onal via DeviceNet iiber externe Controlling-
Einheiten ansteuern. Die Ansprache integ-
rierter oder optionaler Drucker kann dabei
wahlweise iiber das Ethernet aus dem System
des Kunden als auch lokal per PC oder Lap-
top erfolgen. Besonders Anbieter und Nutzer
komplexer, automatisierter Logistiksysteme
setzen heute weltweit auf diese Integrati-
onsmoglichkeiten der Autobag-Maschinen.
Fir die bedarfsorientierte Herstellung von
Luftpolsterfolie zeigt APS in Stuttgart das
Luftpolstergerat AirPouch FastWrap. Das trag-
bare System produziert pro Minute bis zu 15
laufende Meter Luftpolsterfolie oder -kissen
direkt am Verpackungsort. Die zum Patent
angemeldete Wabenstruktur der Polsterfolie
ermdglicht eine optimale Anpassung an das
zu schiitzende Packgut.

Automated Packaging Systems Ltd.
Tel.: 0531/26305-0
kontakt@autobag.de

www.autobag.de

I Nachhaltigkeit und Kostenreduzierung

Mit der Neuentwicklung Air-
back Plus ist KHS Corpoplast
ein zusatzlicher Schritt fiir noch
mehr Nachhaltigkeit und Kosten-
reduzierung bei der Herstellung
von PET-Flaschen gelungen. Mit-
hilfe des neuen Systems lassen
sich statt bislang ca. 10% nun
bis zu 40% der im Streckblas-
prozess verwendeten Druckluft
im Blasrad direkt wieder verwen-
den. Airback Plus kommt in Ver-
bindung mit dem bereits bekann-
ten und im Markt etablierten
Airback I-Prozess zum Tragen.
Fiir den Streckblasprozess ist
ein geringerer Energieaufwand
und ein geringeres Hochdruck-
Luftvolumen erforderlich als bis-
lang tiblich. Der Kompressor kann

40 % internes Hochdruckluft-Recycling

F2-Phase:
Ausformen
Produzierte Michste Flasche
Flasche im Blasrad

Airback |

Airback™

L F1-Phase:
Vorblasen

daher kleiner gebaut sein. Dar-

aus resultiert eine Investitionskostenredu-
zierung sowie eine laufende Kosteneinspa-
rung durch verminderten Ersatzteilbedarf
und geringeren Instandhaltungsaufwand.
Die Option Airback Plus besteht nicht nur
bei der Neuinvestition in KHS Corpoplast
Streckblastechnik. Das System lasst sich
auch nachtraglich in vorhandene Streck-

blasmaschinen InnoPET Blomax Serie IV und
InnoPET Blomax Serie Ill integrieren.

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

Entleeren, Fordern,
Dosieren

Sie haben die Anwendung,
wir die Lésung

NETZSCH zahlt zu den richtungsweisenden

Probleml&sern schwierigster Anwendungs-

falle in der Dosiertechnik. Wir bieten Ihnen:

m Behalterentleerungen

m 1K- und 2K-Dosiersysteme mit allen
Technologievorteilen der NEMO®
Exzenterschneckenpumpe

B Automatisierte Dosierzellen

Automatisierte Dosierzelle mit Knick-

armroboter liber Kopf

m Auftrag mit Knickarm- oder Linearroboter

m Verbindung von Dosiertechnik und
automatisiertem Auftrag

m Klare Schnittstellen bei Einbindung in
komplette Linie

m Auf Wunsch Fernwartung

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH

Dosiertechnik

Tel.: +49 8638 63-2640
Fax: +49 8638 63-2214
info.nps@netzsch.com
www.netzsch.com
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Sauberer Schnitt

Ultraschall: wirtschaftlich und optisch perfekt

Mit speziell fiir das Schneiden von Lebensmitteln entwickelten Ultraschallkomponen-

ten ermoglicht Weber Ultrasonics Weld & Cut einerseits kostengiinstigere Schneidl-

sungen. Andererseits sorgen sie fiir eine optimierte Schneidqualitat, hohere Prozess-

sicherheit sowie Produktivitat und es lassen sich damit auch Produkte schneiden, die

mit konventionellen Technologien nicht portioniert oder verarbeitet werden kénnen.

Bei Kuchen, Torten, StiBwaren, Brotchen, Rohtei-
gen, Kasen und Wurst, Sandwiches, Schokoladen,
Miisliriegeln sowie Tiefkiihlprodukten stellt das
automatisierte Schneiden oft eine groBe Heraus-
forderung dar. Durch den Einsatz von Ultraschall
mit einer Frequenz zwischen 20 und 40 kHz las-
sen sich die bekannten Defizite beim automati-
sierten Schneiden mit Messern oder Sageblattern
wie bspw. hoher Materialaustrag, mangelhafte
Schnittqualitat und hoher Reinigungsaufwand
ausschalten.

Sauber ,abschneiden” mit Ultraschall

Der Schnitt beim Ultraschallschneiden vermei-
det ,Sagebewegungen” dank einem Schneid-
werkzeug, das mit hoher Frequenz schwingt:
der so genannten Sonotrode. Dabei treten sehr
geringe Schneidkréfte auf, so dass die Schnitt-
belastung deutlich reduziert und eine bessere
Durchdringung des Schneidguts erreicht wird.

1 Abb. 2: Die genaue Anpassung der Geometrie des Schneidwerkzeugs an
die Aufgabe gewahrleistet optimale Ergebnisse.
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Dies sorgt auch bei sehr klebrigen Substanzen
und mehrschichtigen Produkten mit unterschied-
licher Konsistenz fiir saubere und glatte Schnitte
praktisch ohne Materialaustrag. Gleichzeitig ver-
hindern die Schwingungen, dass Schnittgut am
Schneidwerkzeug kleben bleibt. Dieser Selbst-
reinigungs- oder Lotuseffekt erhoht die Produk-
tivitdt, da eine reinigungsbedingte Unterbre-
chung nur noch in unregelméBigen und léngeren
Abstanden erforderlich ist.

Optimal abgestimmt

Wesentlich fiir eine effiziente Ultraschallschneid-
I6sung ist die Auswahl der richtigen Komponen-
ten. Weber Ultrasonics Weld & Cut (WUW) bietet
dafiir in Kooperation mit Partnern einen individu-
ellen Full-Service von der Projektplanung bis zur
Produktionsbegleitung. Durch die Zusammenar-
beit mit renommierten Schneidanlagenherstel-
lern fiir die Lebensmittelindustrie verfiigt das

I Abb.1: Ultraschall sorgt beim Schneiden
unterschiedlichster Lebensmittel fiir hohere
Produktivitat und verbesserte Schnittquali-
tat bei minimiertem Ausschuss.

in Ittersbach-Karlsbad anséssige Unternehmen
einerseits iber umfangreiches Anwendungs-
wissen in diesem Bereich, das in die Produktld-
sungen einflieBt. Andererseits steht WUW das
gesamte Know-how der Weber Ultrasonics Grup-
pe, einem der weltweit fiihrenden Hersteller von
Ultraschallkomponenten, zur Verfigung.

Aus dieser Kombination entstehen optimal
auf die Anwendungen in der Lebensmittelindus-
trie abgestimmte Produktlésungen. Dies zeigt
sich bspw. bei den einfach zu bedienenden und
wartungsarmen Ultraschallgeneratoren. Durch
ihre kompakte Bauweise lassen sie sich einfach
in Standard-Schaltschranke integrieren. Den ins-
besondere in Backereien auftretenden hoheren
Temperaturen wurde durch einen eingebauten
Liifter Rechnung getragen.

Die fiir die Schneidanlagen entwickelten
Konverter, welche die vom Generator erzeugten
elektrischen Signale in mechanische Schwingun-
gen umwandeln, werden lebensmittelgerecht
aus Edelstahl gefertigt. AuBerdem weisen sie

I Abb. 3: Neue Entwicklungen bei Schneidwerkzeugen wie bspw. ein rotie-
rendes Schneidmesser erweitern die Einsatzméglichkeiten der Ultraschall-
technologie im Lebensmittelbereich standig.




einen Spritzschutz der Klasse IP 68
auf, so dass ihnen auch die Maschi-
nenreinigung per Dampfstrahler
nichts anhaben kann.

Entwicklung innovativer
Schneidwerkzeuge

Um die Geometrie des Schneid-
werkzeugs und die Frequenz exakt
auf die Aufgabe auszulegen und
optimale Ergebnisse zu gewahrleis-
ten, verfiigt WUW iiber ein entspre-
chend ausgestattetes Schneidlabor.
Durch Schneidversuche werden hier
unter anderem der Winkel und FIa-
che der Schneide sowie die Ober-
flachenbeschaffenheit bestimmt. Es
besteht auBerdem die Mdglichkeit,
mit mobilen Geraten Schneidver-
suche vor Ort durchzufiihren. Dies
ist erforderlich, wenn sich das
Schneidgut, bspw. ein Kase, durch
den Transport in seiner Konsistenz
verandert.

An Entwicklungen, die den
Einsatz der Ultraschneidtechno-
logie in der Lebensmittelindustrie
erweitern, arbeitet das Unterneh-
men ebenfalls. Dazu zahlt bspw.
ein rotierendes Rundmesser, das
zum kontinuierlichen Aufschnei-
den von Brdtchen zum Einsatz
kommt. Mit lebensmittelgerech-
ten Beschichtungen wie z.B. aus
Teflon, die eine Fertigung der
Schneidwerkzeuge aus Aluminium
ermdoglichen, beschaftigt sich das
Unternehmen ebenfalls. Dadurch
lassen sich die Kosten fir das
Schneidwerkzeug im Vergleich

zum (blicherweise eingesetzten
Titanwerkstoff zwischen 30 und
40 % senken.

Einfach automatisieren
und nachriisten

Die Ultraschallsysteme ermdg-
lichen eine problemlose und
umfassende Automatisierung des
Schneidprozesses — auch beim
Einsatz von Robotern. Nicht sel-
ten lassen sich mit der Ultra-
schalltechnologie auch Produkte
schneiden und gleichzeitig positi-
onieren die mit anderen Verfahren
nicht portioniert oder verarbeitet
werden konnen. Ein Beispiel dafiir
ist tiefgefrorene Sahnetorte. Dies
ist einer der Griinde, weshalb
WUW nicht nur die Konzeption
von Ultraschallsystemen fiir neue
Schneidanlagen, sondern auch die
Umriistung bestehender Maschi-
nen auf die Ultraschalltechnologie
ibernimmt.

Autorin: Doris Schulz

Kontakt:

Weber Ultrasonics
Weld & Cut GmbH
Karlsbad

Dorothea Obst

Tel.: 07248/9207-0
mail@wuwc.de
www.weber-ultrasonics.de

Mit praziser Strahlfihrung sorgen die Orbitalreiniger
von GEA fUr eine effiziente Reinigung von Tanks
und Behaltern. Der Antrieb erfolgt Uber eine
separate Turbine durch das Reinigungsmedium.
GEA Tuchenhagen Orbitalreiniger: Fihrend in
hygienischem Design, Ressourcenschonung und
Reinigungskraft.

¢ GroBe Reinigungsdurchmesser —
bis zu @ 27 m
¢ Intelligentes und hygienisches Design
¢ Kugellagerfrei
e Selbstreinigend

GEA Tuchenhagen —
fir jeden Prozess eine optimale Losung!

GEA Mechanical Equipment
GEA Tuchenhagen GmbH
Am Industriepark 2-10, 21514 Buichen
Tel. 04155 49-0

sales.geatuchenhagen@gea.com
www.gea.com

engineering for a better world
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SuB, hochviskos, sensibel

Schonende Fordertechnik fir die StiBwarenindustrie

© M.studio - Fotolia.com

Die Herstellung von SiiBwaren zahlt zweifellos zu den Bereichen der Lebensmittel-  Bei immer mehr SiiBwaren-Herstellern geht der
. . . . Trend hin zum Einsatz von modernen, leistungs-
produktion, welche die gréBten Herausforderungen an Férderpumpen stellen. Durch  fshigen Verdringerpumpen. Der Hauptgrund

die von Natur aus zahflissige Beschaffenheit von Schokolade, Karamell, Fondant, ?::T,::%&SE{S%%&S;::: ?rl:;lrizgoizejesrm;le,_
dermedien fir die gesamte Produktion. In Frage
kommende Pumpen, etwa die Sinuspumpen von
MasoSine Process Pumps, einem Geschaftsbe-
reich der Watson-Marlow Pumps Group, bieten

fallzeiten oder Reparaturen und den damit verbundenen Folgekosten fithren, Und ~ erhebliche Vorteile bei der Forderung viskoser
Medien, etwa zahfliissigen Konfekts. Diese Pum-

wenn die Pumpe ausfallt, ruht oft genug die gesamte Produktion. pen arbeiten mit einem sinusformigen Rotor.
Durch die Drehung des Rotors entstehen vier
gleich groBe Kammern, die fiir eine schonende,
nahezu pulsationsfreie Férderung sorgen und so
Schaden am Férdermedium verhindern.

Die Konfektmasse wird bei der Forderung vom
Ansaug- hin zum Druckbereich schonend bewegt.
Im Gegensatz zu Kreiskolbenpumpen mit mehreren
Wellen wird der Rotor von einer einzigen Motor-
welle angetrieben. Der Schieber, auch ,Scraper
Gate"” genannt, trennt Druck- und Saugseite von-
einander und verhindert somit einen Riicklauf des
Mediums. Da sich das Volumen der Kammer nicht
verandert, eignet sich dieses System ausgezeichnet
zum Fordern von Fliissigkeiten mit weichen Inhalts-
stoffen oder dickfliissigen Medien wie Brotauf-
strich, etwa der allseits beliebten Nussnugatcreme.

Sahnecreme, Sirup oder Flissigzucker gerat die Auswahl der richtigen Pumpe zu

einer besonders wichtigen Entscheidung. SchlieBlich kann ein Fehler dabei zu Aus-

Abb.1: Die Herstellung von
SuiBwaren stellt anspruchs-
volle Forderaufgaben, die
hochviskose, stiickige und
mitunter sehr sensible Medi-
en der Verarbeitung zufiihren.
© www.infozentrumschoko.de

Rosafarbene Ostereier

Die Verwendung der falschen Pumpe kann zu
unndtigen Ausfallzeiten und kostenintensiven
Verzogerungen in der Produktion fiihren und sich
negativ auf das Betriebsergebnis auswirken. Was
aber fiir SiBwarenhersteller am meisten zahlt, ist
der schonende Umgang mit dem zu befdrdernden
Medium. Denn der Einsatz nicht geeigneter Pum-
pen kann doppelten Schaden anrichten: Neben
der Produktqualitét leidet unter Umsténden auch
das Verhéltnis zu den Kunden und damit letztlich
die Reputation des Unternehmens.

o=
1 Abb. 2: Die sinusformige Gestaltung des Rotors
lasst bei der Drehung vier Kammern entstehen,

durch die das Medium von der Einlass6ffnung bis
zur Auslassoffnung befordert wird. © Watson-Marlow
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.Bestimmte  Pumpenty-
pen bestehen die Herausfor-
derungen der Produktion in der
StiBwarenindustrie nicht”, sagt Matthias Krem-
ser, Sales Engineer von Watson-Marlow. Doch
gerade hier punkten Sinuspumpen: lhr Vorteil
besteht darin, dass — im Gegensatz zu ande-
ren Pumpentypen — keine Laufrader, Schaufeln,
Drehkolben oder Ventile das Produkt beschadi-
gen kénnen.

Ein Beispiel fiir eine erfolgreiche Installation
der Sinuspumpen von MasoSine Process Pumps
ist der Schokoladen- und SiiBwarenhersteller
Kinnerton im britischen Fakenham. Eine Zahn-
radpumpe hatte sich fiir eine Produktionslinie
von Ostereiern als ungeeignet erwiesen. Daher
wurde sie durch eine MasoSine Sinuspumpe
ersetzt. Das Unternehmen wollte Ostereier aus
weiBer Schokolade mit getrockneten Himbeeren
garnieren. Allerdings wurden die empfindlichen
Friichte im Mischer durch die verwendete Zahn-
radpumpe regelrecht zerquetscht. Das Ergebnis
waren rosafarbene Ostereier aus Schokolade.
Das Modell ,MasoSine MR125" loste dieses
Problem vollstandig, selbst nachtraglich hinzu-
gefligtes Biskuit blieb véllig unbeschadigt.

Bei empfindlichen Zutaten wie Rosinen, Kek-
sen oder Getreideprodukten muss eine Pumpe
diese Feststoffe fordern kdnnen, ohne dabei zu
blockieren oder die Zutaten zu beschadigen.
Denn nur so lasst sich eine hervorragende Pro-
duktqualitat gewahrleisten und der Ausschuss
durch mangelhafte Endprodukte oder bescha-
digte Zutaten eliminieren. Auch Forderleistung,
Systemdruck, Abrieb des Produktes, Temperatur,
Saugbedingungen und die GroBe der zu fordern-
den Feststoffe sind zu beriicksichtigen.

SIP- und CIP-fahig

.Die MasoSine Pumpen gewahrleisten, dass
Produkte bei der Verarbeitung nicht beschadigt
werden. Zudem sind sie schnell und einfach zu
bedienen und zu reinigen; das spielt bei der
SiiBwarenproduktion eine entscheidende Rol-
le.”, sagt Matthias Kremser. Hygiene ist gerade
beim Umgang mit Lebensmitteln unabdingbar.
Durch den Einsatz geeigneter Pumpen lasst sich
verhindern, dass sich Bakterien vermehren, Char-
gen verunreinigen und Produkte unbrauchbar
werden. Daher miissen die eingesetzten Pumpen
CIP-fahig sein. Hierzu tragt die neue Edelstahl-
Lagerbockeinheit bei, die jetzt fiir Pumpen der
MasoSine Baureihe ,SPS” standardmaBig lie-
ferbar ist. Dadurch wurde diese Pumpenreihe
auf 3A-Zertifizierung mit CIP-Reinigung — ohne
Zusatzkosten fir den Kunden — hochgestuft.
Beim Kauf einer Pumpe sollten Hersteller von
StiBwaren generell darauf achten, dass diese die
strikten Vorschriften und Regeln von USDA, FDA
oder NSF Classic VI und EHEDG fiir die Verarbei-
tung von Lebensmitteln erfiillen.

MasoSine Pumpen sind voll SIP- und CIP-
fahig und kénnen bei Bedarf in weniger als
zehn Minuten vor Ort demontiert werden. Die-

1 Abb. 3: Helmut Kessler, Sprecher der Gesell-
schafter der Bonner SiiBwarenfabrik Kessko,
(links) und Matthias Kremser, Sales Engineer
von Watson-Marlow MasoSine, (rechts) vor der

Abfiillanlage mit der MasoSine Sinuspumpe.
© Watson-Marlow/ Christof Wolff

se Vorteile sollten neben den Kosten fiir Mon-
tage, Wartung und Integration in die Produk-
tionsanlage bei einer Investitionsentscheidung
ebenfalls beriicksichtigt werden.

Schonende Férderung mit geringer Scherwir-
kung, niedriger Wartungsaufwand einer Pumpe
in Fertigungslinien sowie prazises Dosieren von
Zutaten, Aromen und Farbstoffen kénnen letztlich
zu einem deutlichen Plus an Prozesseffizienz tiber
die gesamte Lebensdauer einer Anlage fihren.
So ist etwa bei der Herstellung von Karamell die
hohe Viskositat eine wahre Herausforderung fiir
die meisten Pumpen. Dabei ist eine schonende
Forderung unabdingbar, damit der Zucker nicht
karamellisiert und die Farbe des Produktes sich
nicht dndert. Firr diesen Prozess ist haufig nahezu
pulsationsfreies Fordern notwendig, damit andere
Vorgange wie das Messen der Férdermengen oder
Warmetauscher einwandfrei funktionieren.

In der SiBwarenfabrik von Kinnerton ist die
Fertigung durch den Einsatz einer MasoSine Pum-
pe mit einer Forderleistung von bis zu 4 m3/h und
bis zu 15 bar Druck bestens geriistet fiir die Ver-
arbeitung selbst hochviskoser Medien wie Kara-
mell, Gelatine und Glukose — und das bei kurzen
Amortisationszeiten.

Keine Schaumbildung

In der SiiBwarenindustrie hat die Zuverlassigkeit
der Pumpen also einen besonders hohen Stel-
lenwert. Bei Ausfall einer Pumpe kommt unter
Umstanden die komplette Fertigungslinie zum
Stillstand. Wenn ein Ersatzteil nicht schnell genug
eintrifft, kann der finanzielle Schaden durch die
Storung schnell betréchtliche AusmaBe annehmen.

Das Bonner Unternehmen Kessko, Hersteller von
StiBwaren und Schokolade, arbeitet bevorzugt mit
Maschinen- und Anlagenherstellern zusammen, die
bei Stérungen schnelle Hilfe leisten kdnnen. Denn
nur durch mdglichst geringe Ausfallzeiten lassen
sich eine reibungslose Produktion und optimale
Produktivitat gewdahrleisten. In einer groBvolumi-

Verfahrenstechnik Il I

1 Abb. 4: Die Sinuspumpe MasoSine MR125 ldste
bei Kinnerton das Problem der rosafarbenen
Ostereier vollstandig. © Watson-Marlow

gen Abfiilllinie, in der pro Stunde bis zu zwei Ton-
nen Nussnugatcreme verarbeitet werden, vertraut
Kessko aus diesem Grunde auf die MasoSine SPS-
Sinuspumpen. Diese hochwertigen Pumpen konnen
tiber einen langen Zeitraum zuverlassig und ohne
Austausch von Teilen arbeiten. Sollte der Austausch
von Verschleissteilen wie Dichtungen und Schieber
doch einmal notwendig werden, lasst sich dieser
besonders einfach und kostengiinstig durchfiihren.
+Als weiterer Vorteil der MasoSine Pumpen zeigt
sich, dass sich in ihnen kein Schaum bildet. Schwie-
rig zu handhabende Fliissigkeiten werden kraftvoll
angesaugt, sodass sie gleichmaBig schnell ohne
Schaumbildung flieBen”, sagt Matthias Kremser.

Fazit

Hersteller von StiBwaren stellen hochste Anfor-
derungen an die Qualitat ihrer Produkte. Daher
muss auch die verwendete Ausriistung héchsten
Anspriichen geniigen. Nur Pumpen, die neben
einem guten Preis-Leistungs-Verhaltnis und nied-
rigen Betriebskosten eine hohe Zuverldssigkeit
und einfache Wartung bieten und dariiber hinaus
den Vorschriften anerkannter Industriestandards
entsprechen, erfiillen diese Voraussetzungen.

Autor: Christian Paschen
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Watson Marlow GmbH
Rommerskirchen

Christian Paschen

Tel.: 02183/4204 0
info@watsonmarlow.de
www.watson-marlow.com
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Uber Standort- und Landergrenzen

Videokonferenzen sparen Kosten fiir Meetings und Dienstreisen

Kommunikation ist das Blut in den Adern
eines Unternehmens. Sie kann viel Zeit
und Aufwand erfordern und ist deswegen
ein lukrativer Kandidat fir Optimierung
und zwar umso mehr, je groBer ein Unter-
nehmen ist. Meetings sind vor allem fiir
international aufgestellte Firmen ein
nicht zu unterschatzender Kostenfaktor.
Moderne Technologie hilft, den Bedarf
nach personlichen Treffen teilweise zu
verringern, etwa durch Videokonferen-
zen oder verbesserte Einbindung der ver-
schiedenen Kommunikationskanale.

Fiir OSI Food Solutions als Teil der amerikani-
schen OSI-Gruppe mit ihren weltweit 14.000
Mitarbeitern an 45 Standorten in 18 Landern
war es deswegen ein wichtiges Unterneh-
mensziel, durch Unified Communications das
Sparpotential der neusten Technologien voll
auszunutzen.

Fir das deutsche IT-Team unter Robert
Ondrus, Group IT Manager Europe, und seinen
IT Infrastructure Manager Europe Wolfgang All-
gauer, war 2010 der Einsatz von Microsoft Lync
(damals noch Office Communications Server,
kurz OCS) als Grundlage der neuen Architek-
tur naheliegend. An fiinf deutschen Standorten
sowie in den sieben europdischen Landern, die
in Punkto Lync vernetzt werden sollten, war
bereits Microsoft-Technologie im Einsatz: rund
280 physische und virtuelle Server, darunter
auch Microsoft Exchange. , Eines Tages erzahlte
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mir ein Kollege von Videokonferenzen mit OCS,
die er bei einem anderen Unternehmen gesehen
hatte. Er fragte: kann ich so etwas auch haben?
Ich schlug vor, eine Testinstallation aufsetzen, da
0CS 2007 grundsatzlich in unsere Systemland-
schaft passte. Zwei Monate spater hatten wir firr
zehn ausgewahlte User ein OCS-Testsystem im
Betrieb”, erzéhlt Ondrus.

Vereinheitlichten und vereinfachen

Damit aus dem neuen Produkt kein isoliertes
System wurde, mussten alle verwendeten Kana-
le der Unternehmenskommunikation zusammen
gefihrt werden. Die Telefonie stellte dabei die
groBte Herausforderung dar: an jedem gréBeren
Standort in Deutschland stand eine eigene Tele-
fonanlage (bspw. diverse Versionen der Telekom
Octopus), fiir die verschiedenen Standorte im
Ausland waren unterschiedliche Lésungen im
Einsatz. Vor allem bei Auslandsreisen fielen die
Roaming-Gebiihren mobil telefonierender Mit-
arbeiter besonders stark ins Gewicht, so dass
die Anbindung von unterwegs ebenfalls hohe
Prioritdt hatte. Zudem sollte die Investition in
die TK-Anlagen geschiitzt bleiben, nicht zuletzt
weil nur ein Teil der iiber 1.200 Mitarbeiter im
Geschaftsbereich Further Processing (Conveni-

I Abb.1: Die OSI Food Unternehmensgruppe belie-
fert den Weltmarktfiihrer in der Systemgastro-
nomie, z.B. mit Patties fiir Hamburger. Meetings
sind vor allem fiir international aufgestellte
Firmen ein umfangreicher Kostenfaktor,
nun sparen Videokonferenzen Reisekosten
und fordern die Mitarbeiterzufriedenheit.
© 0OSI Food

ence Food) bei OSI in Europa Lync 2010 nutzen
sollte, wahrend der Geschaftsbereich Primary
Processing (Farming und Schlachtung/Zerlegung)
weiter Uber den herkdmmlichen Standard-Tele-
fonanschluss erreichbar bleiben sollte.

Die Testphase: Gliickliche Anwender

Mit dem Systemhaus Kumatronik (seit 2012
Teil der Firma Bechtle) wurde ein tragfahiges
und technologisch anspruchsvolles Konzept
erarbeitet. Dabei wahlten Allgéduer und Ondrus
Microsoft Lync 2010 als UC-Basis und die
Mediagateways OfficeMaster Gate von Ferra-
ri Electronic zur Einbindung der Telefonie. Im
ersten Schritt wurden im November 2010 zehn
Anwender ausgewahlt, ihre Anbindung an die
Festnetz-Welt geschah iiber ein Gateway mit
zwei ISDN-Anschliissen am Standort Giinzburg.
Die urspriinglichen Test-Anwender waren von
der neuen Technologie sehr angetan.

Bevor das neue System am 28. Juli 2011 end-
gliltig mit rund 120 Nutzern in den Produktivbe-
trieb ging, mussten fiir die neuen Anwender die
verschiedensten Endgerate ausgewahlt und getes-
tet werden. Dabei legte Allgauer besonderen Wert
auf eine einfache Handhabung und Integration in
die Systemlandschaft.



An jedem groBeren Standort wurde ein Gate-
way eingesetzt, das eingehende Anrufe an den
Primérmultiplexanschliissen  der ausgewahlten
Endstellen bzw. Anwender in das Lync-Protokoll
iibersetzt. Survivable Branch Server (SBS) sorgen
fir die Ausfallsicherheit. Die Anbindung an die
Lync-Serverfarm am Standort Giinzburg geschieht
fiir die deutschen Standorte ber ein MPLS (Mul-
tiprotocol Label Switching) WAN der Deutschen
Telekom, fiir die ausléndischen Standorte Uber
VPN-Verbindungen. Kleinere Standorte wie etwa
Serbien telefonieren dagegen (iber einen Drittan-
bieter via OSI Deutschland direkt aus der , Cloud”
heraus ins Festnetz. Die Integration von weiteren
externen Verbindungspartnern deckt die Edge-
Funktion des Lync Servers ab.

Kosten sparen,
Mitarbeiter unterstiitzen

Die Vorteile der neuen UC-Kommunikation lie-
gen auf mehreren Ebenen. Beispielsweise pro-
fitieren die Mitarbeiter im Arbeitsalltag stark
von der Vereinheitlichung der Kanale. Vor allem
aber sparen Videokonferenzen Reisekosten —
und filhren zu zufriedeneren Mitarbeitern. ,Es
ist auch eine Frage der Work-Life-Balance”, so
Ondrus. ,Keiner lebt gerne aus dem Koffer oder
iibernachtet standig in Hotels auf Dienstreise.
Die Online-Konferenzen verringern den Bedarf
danach. Allerdings: manchmal muss es eben
doch noch sein, denn ein personliches Gespréach
kann man nicht immer ersetzen.”

Auch die Funktion der Prasenzanzeige, die
Teil von Lync ist, ermdglicht effizienteres Arbei-
ten. ,Es hilft einfach, wenn man gleich sieht, ob
man den Kollegen gerade erreichen kann und
wo er sich befindet — im Biiro, an einem ande-
ren Standort oder auf Reisen. Das kann jeder
nach Belieben einstellen, genauso wie man
auch einen Nicht-Stéren-Status setzen kann.
Wenn man gerade wichtige Aufgaben hat, bei
denen man konzentriert arbeiten muss, ist das
viel wert”, beschreibt Allgduer die Vorteile.
Auch das neu dazugekommene Instant Mes-
saging wird gerne genutzt, etwa um Kollegen,
die gerade in einem Telefongespréch oder einer
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I Abb. 2: Eingangsbereich von 0S| Food Solutions Germany .© 0S| Food

Konferenz sind, Erinnerungen oder Hinweise
mitzuteilen.

Der am unmittelbarsten sichtbare Nutzen
aber sind die geringeren Providerkosten, vor
allem Roaming-Geblihren. Hatten einzelne Mit-
arbeiter bisher manchmal Handyrechnungen von
1.000 € und mehr, wenn sie im Ausland unter-
wegs waren, kdnnen Sie nun Uber den Laptop
und eine verschliisselte Verbindung zur Server-
farm in Giinzburg quasi zum Ortstarif telefonie-
ren — oder gar kostenfrei, wenn es sich um Lync-
Kollegen handelt.

Der Datenschutz gehort dazu

Die OSI Food Solutions nutzt nicht alle Funktio-
nen von Lync. So ist etwa die Aufzeichnung von
Telefon- oder Videokonferenzen, obgleich tech-
nisch trivial, von Seiten der Geschaftsfiihrung
und durch die Konfiguration des Lync-Servers
unterbunden. Auch Instant Messaging wird
nicht archiviert, ebenso ist die Prasenzanzeige
und dort vor allem die Standort-Angabe eine
freiwillige Information. Dies liegt vor allem im
Datenschutz begriindet.

Nachste Schritte: auf der Suche nach
dem Besetztzeichen

So zufrieden Mitarbeiter und Management mit
der neuen Lésung auch sind, so wenig wollen sich
die Kollegen aus dem IT-Team auf ihren Lorbee-
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ren ausruhen. Denn das Potential ist noch lange
nicht ausgereizt. So schloss OSI Food Solutions
Germany mit einem ihrer wichtigsten Kunden eine
.Lync Federation”, in der die UC-Plattformen der
beiden Firmen miteinander kommunizieren. Das
vereinfacht gemeinsame Konferenzen und macht
die Anwesenheit der wichtigsten Ansprechpartner
beim Kunden bzw. Zulieferer via Prasensanzeige
ersichtlich. Zudem soll 2013 der Geschéftsbereich
Primary Processing die neue Plattform nutzen,
ebenso ist der Ausbau an weiteren internationalen
Standorten in Planung. Monitoring und Bandbrei-
tenkontrolle sollen verbessert werden, um Engpas-
sen entgegen zu wirken. SchlieBlich ist da noch
ein kleines, iberraschendes Detail, das im Testbe-
trieb sofort auffiel: die Anwender vermissen das
Besetztzeichen. ,Wenn heute ein Anruf eingeht,
wahrend man bereits im Gesprach ist, bekommt
man das angezeigt und kann diesen annehmen
oder ablehnen. Der Anrufer bekommt deswegen
ein Freizeichen. Das irritiert bisweilen, deswegen
ist dies ein Punkt auf unserem Wunschzettel, hier
eine Losung zu finden”, so Allgauer.

Autor: Johann Deutinger,
Vorstand der Ferrari Electronic
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Kondensmilch im Kaffee, Fetakase im Bauernsalat oder Proteine als Nahrungser-

ganzungsmittel: Milcherzeugnisse unterschiedlichster Art sind heutzutage jederzeit

und dberall verfiigbar. Um Kunden Milchprodukte in Imbiss, Supermarkt, an der

Tankstelle oder im Drogeriemarkt zum Kauf anzubieten, bedarf es eines enormen

logistischen Aufwands. Fiir die Milchindustrie zieht dies vor allem hohe Transport-

kosten und komplexe Logistikprozesse nach sich. Diese Anforderungen meistern

Unternehmen durch konstante sowie reibungslose Arbeitsablaufe.

Beim Familienunternehmen Lettl Transporte aus
Wasserburg entschloss man sich daher, 2008
in Informationstechnologie zu investieren und
die Transportmanagement-Software Win Sped
der LIS Logistische Informationssysteme aus
Greven zu implementieren. ,Beim Transport
fliissiger Lebensmittel wie bspw. Milch zdh-
len vor allem Zuverlassigkeit, Sauberkeit sowie
eine termingerechte Auslieferung”, verdeut-
licht Lettl-Geschaftsfiihrer Stephan Lettl. ,Eine
Transportmanagement-Software kann hier zur
Automatisierung der Geschéaftsablaufe beitragen
und Mitarbeiter entlasten. Uber benachbarte
Speditionen entstand damals der erste Kontakt
zu LIS. Uberzeugt hatte uns dann eine Live-
Demonstration sowie die Maoglichkeit, einzelne
Funktionsbausteine individuell hinzuwahlen zu
konnen. Das bietet uns die Mdglichkeit, unser
System kommenden Anforderungen anzupassen
und unsere Transporte auch kiinftig terminge-
recht durchzufihren.”
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Termingerechte Auslieferung

Besonders in der Milchbranche ist eine terminge-
rechte Auslieferung das A und O. Verzégerungen
konnen beim Transport der Frischware verheeren-
de Auswirkungen nach sich ziehen und mitunter
als Fehlcharge zum kompletten Verlust der Ware
fihren. Zudem richten sich die Milchpreise an die
wertbestimmenden Inhaltsstoffe und Qualitats-
merkmale wie EiweiB, Fett oder auch Keimzahl.
Bei einer fehlerhaften Isolierung von Transport-
fahrzeugen, ist unbehandelte Milch aufgrund der
mikrobiell gebildeten Glykolsaure bereits inner-
halb eines Tages verdorben. Eine gewichtige Rolle
spielen daher auch die Isolierung sowie Sauberkeit
und Reinigung der Tankfahrzeuge. Um den gesetz-
lichen Regelungen bestméglich nachzukommen,
hat das 1906 gegriindete Familienunternehmen
Lettl eigens eine Tankreinigungsanlage mit drei
WaschstraBen und jeweils sechs Spriihkopfen ins-
talliert. ,Die Tankinnenrdume miissen nach jeder

~ Abb. 1: Milchprodukte fiir den Endkunden erfor-
. dern einen enormen logistischen Aufwand. Fiir die

Milchindustrie zieht dies vor allem hohe Transport-
kosten und komplexe Logistikprozesse nach sich.
© Lettl

Volker Liickemeier,
Vorstandsmitglied LIS

Lieferung griindlich gereinigt werden”, erklart
Lettl. ,Hier gilt es, strenge Hygiene- und Sicher-
heitsvorschriften zu beachten.” Fir den termin-
gerechten Transport von Milch, Molke und mehr
setzt Lettl vor allem auf das WinSped-Modul der
Fahrzeugeinsatzplanung inklusive Nokia Maps.
Der modulare Funktionsbaustein ersetzt manuell-
gefiihrte Tages- und Wochenplane und zeigt auf
einer digitalen Karte dank Telematik-Anbindung
einen Echt-Zeitablauf aller 60 eingesetzten Tan-
kauflieger. Einzelne Touren werden der Disposition
dabei iibersichtlich als Balken dargestellt. Hierfiir
sind je nach Status unterschiedliche Farben vorge-
sehen. Auftrage lassen sich einfach und bequem
per Drag&Drop bearbeiten. Die Informationen zu
den jeweiligen Touren stehen dem Disponenten
dabei umgehend zur Verfiigung. ,Einzelne Tank-
fahrzeuge konnen wir anhand selbst definierter
Kriterien Uber eine Filter-Funktion selektieren”,
erlutert Lettl. ,So erhalten wir schnell eine Uber-
sicht Giber alle wichtigen Informationen und wis-
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Abb. 2: Fiir den termingerechten Transport von Milch, Molke und mehr setzt Lettl vor allem auf das
WinSped-Modul der Fahrzeugeinsatzplanung inklusive Nokia Maps. © LIS

sen bspw., welche Tankfahrzeuge bereits gereinigt
sind oder wo sich ein beladenes Transportmittel
aktuell befindet.”

Schnittstelle zum Telematiksystem

Um die direkte Kommunikation zwischen Disposi-
tion und Fahrzeugfiihrer optimal zu gewahrleisten,
setzt Lettl neben WinSped auf ein Telematiksys-
tem von Fleetboard mit permanenter Ortung. Die
Lis-Trac-Schnittstelle verbindet dann samtliche
Telematik-ausgestattete Tankfahrzeuge mit dem
zentralen Nachrichtenserver und integriert die
gesamte Flotte in die digitale Auftragsabwicklung.
Bei unvorhersehbaren Ereignissen wie bspw. Scha-
den am Tankfahrzeug oder Verkehrsstérungen ste-
hen der Disposition alle relevanten Daten umge-
hend zur Verfiigung. Benétigte Interventionen, wie
das Ordern eines Tankersatzfahrzeugs, ein not-
wendiges Umleiten oder auch das Informieren des
Warenempfangers iiber eine Anlieferungsverzge-
rung, kann der Disponent umgehend vornehmen.
»Das Zusammenspiel aus Transportmanagement-
Software und Telematik entlastet einerseits die
Mitarbeiter in der Disposition, da nun ein umge-
hender Informationsaustausch mit den Frachtfiih-
rern beziiglich des Transportstatus gewahrleistet
wird. Andererseits erhoht die Telematikanbindung
auch die Kundenzufriedenheit. Unsere Disposition
erhalt mehr Kapazitaten beim Kundenkontakt und
kann so intensiver auf die individuellen Bediirfnis-
se eingehen”, verdeutlicht Lettl.

Auftragserfassung und Abrechnung

Auch bei der Belieferung namhafter Molkereien
unterstiitzt die Anwendung alle Prozessablaufe.
Mithilfe des Auftragserfassungsmoduls werden
alle Auftragsdaten z.B. per Datentransfer an die
Disposition geschickt und stehen dieser dann zur

weiteren Verarbeitung zur Verfiigung. Eine inte-
grierte Auftragsvorlagenfunktion speichert alle
Auftragsdaten samt vereinbarter Preise. Mit nur
einem Mausklick werden aus diesen Vorlagen
dann verbindliche Auftrdge generiert. Zudem
nutzt Lettl das Abrechnungscenter bestehend
aus Frachtenpriifung, Frachtberechnung und
Mahnverwaltung. ,Automatisierte Prozesse
und Filterfunktionen unterstiitzen den gesamten
Abrechnungsverlauf”, so Lettl. ,Die Finanzbuch-
haltungsschnittstelle ermdglicht zudem die Kom-
munikation mit der Software Datev. Rechnungen
und Gutschriften bearbeiten wir so innerhalb
kiirzester Zeit."

Darliber hinaus plant Lettl auch von fahr-
spezifischen Daten zu profitieren und sein
WinSped-System modular zu erweitern. Mit der
Personaleinsatzplanung kann Lettl dann bspw.
Lenk- und Ruhezeiten, Fahrerposition, Fahr-
strecke, Tourbeginn und Ende sowie Kraftstoff-
verbrauch des Fahrers oder durchschnittliche
Geschwindigkeit auswerten und zielgerichtet
steuern. So offenbart WinSped mdgliche Opti-
mierungspotentiale und tragt dazu bei, sowohl
Arbeitszeit als auch Kosten zu sparen. ,Wir
schauen natirlich immer, wie wir Prozesse und
Strukturen verbessern koénnen”, so Lettl. ,Die
Personaleinsatzplanung erweitert funktional
unser System und tragt dazu bei, dass wir auch
in Zukunft mit frischer Milch im Tank terminge-
recht ausliefern.”

Autor: Volker Liickemeier, Vorstandsmitglied LIS
Logistische Informationssysteme
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« Lebensmittelchemie
Kohlenhydrate, Ballaststoffe, Fette, Proteine,
Antioxidantien, Vitamine, organische Sduren,
Mineralstoffe, Duftstoffe & Aromen, StRstoffe,
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Kernobstverarbeitung

Enzyme in der Fruchtverarbeitung (Teil 3)

‘.a\

P !
I Reinhold Urlaub, I Ralf Neumann,
AB Enzymes AB Enzymes

Pektinasen bauen im nattirlichen Frucht-
reifeprozess von Bliitenpflanzen die Pek-
tinlamellen der Zellwande ab. Sie fin-
den gemeinsam mit anderen Enzymen
ein wichtiges Anwendungsfeld in der
Getrankeindustrie, z.B. bei der Extrakti-
on von Frucht- oder Gemiisesaften. Die
mehrteilige Artikelserie von AB Enzymes
in LVT beschreibt die Biokatalysatoren
und ihre Rolle in der Fruchtverarbei-
tung.
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I Abb.1: Maischeenzymierung und Tresterextraktion.

Bei der Verarbeitung von Kernobst zu klaren
Apfel- bzw. Birnensaften werden verschiede-
ne Verfahren angewandt: Man unterscheidet
zunéchst in Press- und Mazerationsverfahren.
Wahrend bei den Pressverfahren in der Regel
eine klassische Maischeenzymierung durchge-
fihrt wird, findet bei den Dekanterverfahren
iiblicherweise eine weitergehende Mazerati-
on statt. Nach dem Pressen anfallende Trester
konnen mit Kondensat aus der Konzentratanla-
ge vermischt und einer weiteren Enzymierung
unterworfen werden. Auch bei diesem Enzymie-
rungsschritt unterscheidet man Extraktion und
Mazeration. Die anfallenden triiben Presssafte
und Extrakte werden anschlieBend depektinsiert
und von Starke befreit, bevor nachfolgende Pro-

zessschritte wie Klarung/Filtration und Konzent-
rierung erfolgen.

Maischeenzymierung

Ziel der Maischeenzymierung ist die Verbesse-
rung der Pressharkeit der Maische, was sich in
der Erhéhung der Durchsatzmenge und in der
Steigerung der Ausbeute ausdriickt. Sowohl zur
Maischebehandlung als auch zur Tresterextrakti-
on eignen sich Pektinasen mit hoher Pektineste-
rase und verfliissigender Polygalacturonasen.
Infolge der reifebedingten Hydrolyse des
zellverbindenden Protopektins tritt eine Schwa-
chung des Fruchtgewebes auf, wobei Protopek-



tin in Losung geht und die Saftviskositat erhoht.
Dies fiihrt zu einer Abnahme von Pressharkeit
und Saftausbeute. Die Maischebehandlung
erfolgt unter schonenden Bedingungen bei Tem-
peraturen von 20—30°C und einer Reaktionszeit
von 30-120 Minuten. Der Abbau des gelésten
Pektins in der Saftphase bewirkt dessen unmit-
telbare Viskositatssenkung und fiihrt zu einem
schnelleren Saftablauf in der Presse. Dadurch
werden Ausbeute und Pressenkapazitat erhoht.

Zur Maischebehandlung geeignete Pekti-
nasepraparate enthalten deshalb Gberwiegend
verfliissigende PG’s und einen hohen Anteil an
Pektinesterase. Die Reaktion fiihrt zu kurzketti-
gen Pektinbruchstiicken mit geringem Wasser-
bindungsvermdgen, die das Verkleben der Trester
verhindern. Bleibt das geriistbildende Protopek-
tin weitestgehend erhalten, sorgen Drainageka-
nale im Trester fiir optimales Pressverhalten.

Bei Temperaturen von {ber 40°C tritt eine
thermische Schwachung des Fruchtgewebes auf,
verstarkt durch fruchteigene mazerierende Proto-
pektinasen, so dass sich die Pressbarkeit deutlich
verschlechtert. Ungeeignete Pektinasepréparate
mit zu hohem Anteil an mazerierender Polygalac-
turonasen zeigen einen ahnlichen Effekt.

Enzyme mit geringerer Pektinesterase und
mazerierender Polygalacturonase, wie in kon-
ventionellen Maischeenzymen enthalten, sind
weniger geeignet. Diese Enzyme schwachen
das Protopektin und damit die Maischestruktur.
Der Trester ist klebriger und feuchter. Es werden

geringere Saftausbeuten erzielt. Der langsamere
Saftablauf resultiert in einer geringeren Pressen-
leistung.

Hohe Trub- oder NTU-Werte im Saft haben
auch hohe Mengen an loslichem Pektin zur Fol-
ge. Neueste interne Versuche mit einer speziellen
Pektinlyase an Birnen und Apfeln, deren Gewe-
bestruktur bereits sehr weich ist, haben ergeben,
dass sich mit diesem Enzym bessere Ergebnisse
erzielen lassen.

Tresterextraktion

Die Extraktion von Trestern mittels Briidenkon-
densat ist heute sehr weit verbreitet und wird
in der Regel vor der zweiten Pressung mit dem
Ziel der Ausbeutesteigerung durchgefiihrt. Man
unterscheidet kontinuierliche Verfahren, wie sie
vor allem bei Bandpressen bzw. Kaskadenpres-
sen verwendet werden. Dabei wird der Trester
aus der Vorpresse mit Briidenkondensat versetzt
und in der sich anschlieBenden Nachpresse aus-
gepresst. Prozesstechnischen Vorteilen stehen
Nachteile dieser Technologie gegeniiber, die in
der geringeren Extraktionseffizienz aufgrund der
kurzen Verweilzeit zwischen Wasserzusatz und
Pressung zu suchen sind.

Deutlich hohere Ausbeuten werden mit dis-
kontinuierlichen Verfahren erzielt und wenn der
Extraktionsvorgang mit Hilfe geeigneter Enzyme
durchgefiihrt wird. Die Trester werden mit ca.
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30-50% Briidenkondensat versetzt. Nach der
kontinuierlichen Enzymdosage wird in einem
Behalter ohne Riihrung ein bis drei Stunden ext-
rahiert, bevor die zweite Pressung erfolgt. Aus
qualitativen Griinden werden Reaktionstempe-
raturen von 20—30°C bevorzugt, es sind aber
hohere Temperaturen bis zu 50°C méglich. Zur
Behandlung eignen sich besonders Pektinasen
mit hoher Arabanase-Aktivitat, weil diese eine
hohere Extraktionseffizienz aufweisen.

Im Zusammenspiel geeigneter Pektinasen
und langerer Extraktion lassen sich sehr gute
Extraktionsergebnisse erzielen. Durch die Wir-
kung der Enzyme werden die Zellwande durch-
lassiger, so dass die Extraktion I6slicher Trocken-
substanz verbessert wird. Da Protopektin und
,Hairy Region” Pektinstoffe nur in sehr begrenz-
tem Umfang in Lésung gebracht werden, sind
die nachfolgenden Verarbeitungsschritte wenig
problematisch. Dies auBert sich auch im relativ
moderaten Anstieg der Galakturonsaure- und
Kolloidgehalte in den Konzentraten.

Mazeration

Im Gegensatz zur Maischeenzymierung oder
Tresterextraktion wird bei der Mazeration das
Fruchtgewebe vollig desintegriert und verflis-
sigt. Damit verbunden ist ein weitgehender
Abbau von Protopektin, l6slichem Pektin und
sonstiger Hydrokolloide.

I Ubernahme der Sparte , Kulturen und Enzyme”

Royal DSM, das globale Life Sciences und
Materials Sciences Unternehmen hat bekannt
gegeben, dass die Ubernahme der Sparte , Kul-
turen und Enzyme"” von Cargill abgeschlossen
ist. Mit dem formalen Zusammenschluss der
zwei Unternehmen wurde ein fiihrender globa-
ler Lieferant fiir Milch-Zusatzstoffe geschaffen.
Der Zusammenschluss beider Unternehmen
entspricht den ehrgeizigen Wachstumsplanen
von DSM fiir seine Milchsparte. Die zunehmen-
de Vielfalt der inzwischen verfiigbaren Milch-
produkte erfordert eine Vielzahl von Kulturen,
die Geschmack und Textur ebenso wie gesund-
heitlichen Nutzen und die Anwendung weiter
verbessern. Mit einem der breitesten Portfo-
lios an Zutaten fiir Milchprodukte, darunter
Enzyme, PUFAs, Vitamine, Kulturen, Probiotika,

Bio-Aktivstoffe, Konservierungs- und Testsysteme,
ist das neu etablierte Geschaft in der Lage, die
Erfordernisse von Kunden rund um den Globus
zu bedienen. Das neue Geschaft bietet eine breite
Auswahl an Enzymen, die sowohl fermentativer
als auch tierischer Herkunft sind. Das erweiterte
Sortiment an Kulturen bietet Mdglichleiten der
Differenzierung in Geschmack und Performance
fir herkdmmliche und ethnische Milchprodukte
auf der ganzen Welt. So erméglicht das Portfolio
an Oberflachen- und Reifungskulturen beispiels-
weise die Entwicklung spezifischer Geschmacks-
richtungen und Texturen fir die verschiedenen
Arten von regional unterschiedlichen Kasespe-
Zialitaten. DSM verfiigt (iber mehr als 100 Jahre
Erfahrung in der Anwendung von Grundlagenfor-
schung fiir auf Fermentation basierte Losungen in
Lebensmitteln und Erndhrung. Etwa 500 Wissen-
schaftler arbeiten am DSM Biotechnology Center
an Analysen mikrobieller Stammkulturen fir die
Fermentation sowie an deren Verarbeitung und
Applikation. Gemeinsam mit den Wissenszentren
fir Applikation und Entwicklung in den USA und
in Frankreich verfiigt das neue Geschéft iiber eine
gut positionierte Innovationspipeline. Insbeson-
dere in den Segmenten Joghurt und fermentierte
Milchprodukte wird auf allen Kontinenten starkes
Wachstum verzeichnet. Dieses neu zusammenge-
legte Geschaft wird eine globale Fertigungsbasis
haben mit Produktionen, die sich iber drei Kon-

tinente erstrecken. In den USA mit besonderen
Stéarken in der Fertigung von Massenstarterkultu-
ren und Direktkulturen ebenso wie Lipasen und
Gerinnungsmitteln. In Frankreich liegt der Fokus
auf Oberflachen- und Reifungskulturen sowie
Milchsaurekulturen und fermentierten Enzymen.
In Australien werden Direktkulturen hergestellt.
Somit ist DSM in der Lage, lokale Bediirfnisse fir
die Hersteller von Milchprodukten in allen Teilen
der Welt zu bedienen. Hans-Christian Ambjerg,
President DSM Food Specialties, kommentiert:
. Wir haben nun die richtige GréBe unsere Kunden
weltweit mit wertschaffenden Ldsungen zu bedie-
nen. Mit den hervorragenden Kenntnissen unserer
neuen Kollegen, gekoppelt mit unseren eigenen
Starken in biotechnologischen Lésungen, freuen
wir uns darauf, noch enger mit unseren Kunden
zusammenzuarbeiten, um ihnen dabei zu helfen,
das Optimum in Sachen Milchprodukten zu erzie-
len und differenzierende Produkte anzubieten.”
Die Integration beider Unternehmen soll Mitte
2013 abgeschlossen sein.

DSM Food Specialties
Niederlande

Tel.: +31 45578 8111
www.dsm.com
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Die Technologie wird haufig bei Dekanterverfah-
ren eingesetzt, wobei man prinzipiell zwei unter-
schiedliche Verfahrensweisen unterscheidet:

I Behandlung und Verarbeitung der gesamten
Kernobstmaische,

I Behandlung und Verarbeitung des Kernobst-
fruchtfleisches (Puree) nach Abtrennung von
Kerngehduse, Schalenteile und Stielen mittels
einer Passiermaschine.

Wahrend man bei der Variante a) oft von Total-
verfliissigung oder Ganzfruchtverfliissigung
spricht, trifft dies fiir Variante b) nicht zu, weil
ein wesentlicher Bestandteil der Frucht, nam-
lich Kerngehause, Schalenteile und Stiele vor
der eigentlichen Verarbeitung abgetrennt wer-
den. Dies geschieht nach Erhitzen der Maische
auf ca. 60 °C in einer Passiermaschine.

Fir die enzymatische Mazeration von Kern-
obst werden hochkonzentrierte Pektinaseaktivi-
taten mit besonderen Verflissigungseigenschaf-
ten und mit sehr hoher Arabanase verwendet.
Ziel ist der komplette Abbau des |8slichen und
unloslichen Pektins unter optimalen Reaktions-
bedingungen (ca. 50°C, ein bis zwei Stunden).
Die Kriterien fiir besonders geeignete Produkte
sind Verfliissigungswirkung, sowie Filtrierbarkeit
und Stabilitat der Séfte und Konzentrate. Als Test
eignet sich der AIM-Test.

Zur Unterstiitzung der Mazeration eignen
sich auch Cellulasen, falls deren Verwendung
rechtlich moglich ist. Sie verbessern Verflissi-
gung und Filtration und tragen damit zur Prozes-
soptimierung bei.

Im Vergleich der beiden Technologien las-
sen sich mit Variante b) in der Regel qualitativ
bessere Safte und Konzentrate herstellen. Hau-
fig auftretende Nachteile der Variante a) sind
die sensorisch schlechtere Qualitat, der hohere
Gehalt an Polyphenolen und Gerbstoffen, sowie
die starke Braunung und Oxidation der erzeug-
ten Séfte und Konzentrate.

Trestermazeration

In einem Zweistufigen Prozess erfolgt zundchst
eine normale Maischeenzymierung und Pres-
sung zur Herstellung eines Premiumsaftes. Dabei
anfallende Trester werden mit Wasser (1:1) ver-
setzt und mittels Enzymen mazeriert, wobei
eine weitest gehende Verfliissigung eintritt. Ein
zweiter Pressvorgang (Presse oder Dekanter)
fihrt zu einem Extrakt, der wahlweise mit dem
Premiumsaft vermischt oder separat verarbeitet
werden kann.

Die enzymatische Mazeration erfolgt unter
optimalen Reaktionsbedingungen bei ca. 50°C
etwa ein bis zwei Stunden unter standigem Rih-
ren, mit dem Ziel einer moglichst weitgehenden
Verflissigung. Dabei werden hochkonzentrier-
te Pektinasen mit optimalen Mazerierungsei-
genschaften verwendet, damit der Abbau des
gesamten ,Smooth Region” Pektins erfolgt.
Spezielle, hochkonzentrierte Arabanasen sind
erforderlich, die ,Hairy Region” Pektinstoffen
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I Abb. 2: Verfahrensschema mit der Gewinnung von B-Konzentraten.

abzubauen. Geeignete Cellulasen optimieren
das Verfahren.

Dem Vorteil maximaler Ausbeutewerte stehen
prozesstechnische Nachteile dieses Verfahrens
gegeniiber. Inshesondere die bis zu hundertfach
hoheren Kolloidgehalte im Extrakt erschweren
die Filtration. Die Leistung von Ultrafiltrationsan-
lagen sinkt und erreicht mit 30—-50% deutlich
geringere Werte als bei konventioneller Safther-
stellung.

Die Extrakte enthalten hohe Mengen an Poly-,
Oligo- oder Monosacchariden. Die analytische
Zusammensetzung unterscheidet sich deutlich
von konventionell hergestellten Saften und Kon-
zentraten, weshalb deren Akzeptanz zuweilen
auf Widerstande st6Bt.

Es ist deshalb sinnvoll diese sogenannten
B-Konzentrate einer auBerhalb der Fruchtsaft-
richtlinie liegenden Vermarktung zuzufiihren.
Untersuchungen von Will, Bauckhage und Diet-
rich haben gezeigt, dass diese Extrakte sehr inte-
ressante Komponenten enthalten, die von ernah-
rungsphysiologischer Bedeutung sind.

Sie zeichnen sich im Vergleich zu konventio-
nell gewonnenen Saften durch einen erhdhten
Gehalt an l6slichen, partiell depolymerisierten
Ballaststoffen und an bioaktiven Sekundarmeta-
boliten (Flavanoiden) aus.

AuBerdem konnten um Faktor drei bis sieben
hohere Gesamtphenolwerte gefunden werden,
die eine Erhéhung der antioxidativen Kapazitat
(TEAC) zur Folge haben. Auch bei den ernah-
rungsphysiologischen Untersuchungen in vitro
und in vivo zeigten sich positive Ergebnisse.

Saftbehandlung

Abhangig von der zur Saftgewinnung ange-
wandten Technologie und des nachfolgenden
Klar- und Filtrationsprozesses ergeben sich
unterschiedliche Anforderungen in Bezug auf

die erforderliche enzymatische Saftbehand-
lung, die sich allgemein in die Einzelschritte
Depektinisierung und Starkeabbau unterteilen
lasst.

Autoren: Reinhold Urlaub, Ralf Neumann,
Customer Solutions AB Enzymes

Literaturangaben sind bei den Autoren erhaltlich.

Kontakt:

AB Enzymes GmbH
Darmstadt

Ralf Neumann

Tel.: 06151/3680-363
ralf.neumann@abenzymes.com
www.abenzymes.com
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Qualitatsbewertung von ,Superfriichten”

Cranberry, Granatapfel, Heidelbeere und Preisel-
beere zeichnen sich durch einen besonders hohen
Anteil an sekundaren Pflanzeninhaltsstoffen aus,
aus dem z.B. eine hohe antioxidative Kapazitat
resultiert. Diese Friichte werden deshalb werbe-
wirksam auch als ,Superfruits” bezeichnet. Die
»Bestimmung von Authentizitats- und Qualitats-
merkmalen von Cranberry, Granatapfel, Heidelbee-
re und Preiselbeere” ist ein aktuelles Forschungs-
projekt der Universitat Bonn, konkret des Instituts
fiir Emahrungs- und Lebensmittelwissenschaften
im FG Lebensmitteltechnologie und -biotechnolo-
gie (Prof. Dr. A. Schieber).

Das Projekt unter der Koordination des For-
schungskreises der Ernahrungsindustrie (FEI) wur-
de als Beispiel der Industriellen Gemeinschaftsfor-
schung (IGF) auf der FEI-Homepage zum Projekt
des Monats Oktober 2012 gekiirt. Getrénke auf
Superfruits-Basis liegen im Trend und erfreuen sich
zunehmender Beliebtheit. Obwohl die Marktantei-
le fiir die einzelnen Superfruits starken Schwan-
kungen unterliegen, werden diesem Segment
vielversprechende wirtschaftliche Perspektiven
bescheinigt. Da es sich bei diesen Friichten um
hochpreisige Rohmaterialien handelt, besteht die
Gefahr, dass bei Handelsprodukten Gehalte an die-
sen Friichten zwar ausgelobt sind, stattdessen aber
giinstigere Rohstoffe verwendet wurden. Eine sol-
che Irrefiihrung der Verbraucher beeintrachtigt die
Produktqualitat und bedeutet gravierende Wettbe-
werbsnachteile fiir die redlichen Produzenten.

Die Zusammensetzung und die Qualitat der
Friichte unterscheiden sich deutlich, abhangig von
Sorte und Herkunft. Bei Granatépfeln wurde z.B.
eine starke Schwankung im Gehalt an Ellagtanni-
nen in Abhangigkeit von den klimatischen Bedin-
gungen am Standort der Plantagen beschrieben.
Bei Heidelbeeren ist es erforderlich, analytisch
sicher hochpreisigere Wild- von Kulturheidelbee-
ren zu unterscheiden. Daten zu deren analytischen
Unterscheidbarkeit wurden bisher nicht ausrei-
chend publiziert. Auch der Code of Practice des
Europaischen Fruchtsaftverbands A.LLN. enthalt
noch keine Richtlinien zur Bewertung der Quali-
tat und Authentizitdt von Friichten und Saften der
Zielfruchtarten. Bisher fehlt eine valide Datenba-
sis ausgewahlter Inhaltsstoffe, mit der bei einer
Wareneingangskontrolle eines Betriebes die Iden-
titdt und Qualitét der angebotenen Friichte wie
auch der daraus hergestellten Safte einwandfrei
tiberpriift werden kdnnten.

Ziel des Forschungsvorhabens ist es, klar defi-
nierte Inhaltsstoffparameter zu erarbeiten, um so
einen Regelungsrahmen zu schaffen, in dem diese
Friichte mit groBerer Rechtssicherheit gehandelt
und deklariert werden konnen. Es soll eine valide

I Abb.: Cranberry, Granatapfel, Heidelbeere und Preiselbeere werden dank ihrer hohen Gehalte an
wertvollen Inhaltsstoffen werbewirksam als ,, Superfruits” bezeichnet.

Datenbasis (Datenbank) fiir die Bewertung der
Qualitdt und Authentizitat von Saften und Friich-
ten der Fruchtarten Cranberry, Granatapfel, Heidel-
beere und Preiselbeere auf der Basis der Gehalte
und Verhaltnisse an Polyphenolen einschlieBlich
der Anthocyane und Hydroxyzimtsauren, an Zucke-
ralkoholen sowie der Isotopenverhéltnisse D/H und
180/160 von Wasser erarbeitet werden. Die Varia-
bilitat dieser Daten bei den Friichten in Abhangig-
keit von Standort, Sorten und dem Erntejahr sowie
deren mégliche Veranderungen bei der Herstellung
von Direktsaften und Saften aus Konzentrat sollen
mit berlicksichtigt werden.

Auf der Basis der kiinftigen Datenbank wird
fir die Fruchtsaftindustrie ein Prifverfahren fiir
die Qualitats- und Authentizitatspriifung der vier
Zielfriichte und ihrer S&fte bereitgestellt. Unterneh-
men konnen auf diese Datenbank zugreifen und
sie eigenen Zwecken anpassen. Bis auf die Isoto-
penanalytik kann jedes Handelslabor die Analysen
durch standardmaBig vorhandene HPLC-Systeme
nachvollziehen und selbst durchfiihren. Auf dieser
Grundlage kénnen Produzenten die Qualitat ihrer
Produkten Uberpriifen, sich vor Verfalschungen
schiitzen und insgesamt mit groBerer Rechtssi-
cherheit handeln und deklarieren.

Dies gibt insbesondere kleineren Unternehmen
die Moglichkeit, sich kiinftig auf einer sicheren
Basis starker als bisher an diesem Wachstums-
markt zu beteiligen und dessen kommerzielle
Chancen zu nutzen. Aufgrund der dann gegebenen
hoheren Rechtssicherheit ist damit zu rechnen,
dass Falschdeklarationen seltener vorkommen
und somit das Marktsegment besser vor image-
und umsatzschadigenden Negativschlagzeilen
geschiitzt ist.

Kontakt:

Universitat Bonn

Institut fiir Ermdhrungs- und Lebensmittelwissenschaften
Bonn

Prof. Dr. Andreas Schieber

Tel.: 0228/73-4452

schieber@uni-bonn.de

www.ilt.uni-bonn.de

Forschungskreis der Erndhrungsindustrie e.V. (FEI)
Bonn

Daniela Kinkel

Tel.: 0228/372031

fei@fei-bonn.de

www.fei-bonn.de
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Brotchen backen im groBen Stil

Steuerungen und Komponenten fiir Verpackungsmaschinen

Brotchen, Croissants, Brote, Brezen — zahlreich ist die Auswahl an Backwaren, die
jeden Tag kross gebacken in den Supermarktregalen liegen. Harry-Brot produziert die-
se Backwaren auf modernsten Anlagen. Diese werden im Verpackungsbereich von der
Firma Affeldt Maschinenbau geliefert, bei der B&R seit mehreren Jahren als Schliis-
sellieferant fiir Steuerungen und Komponenten fungiert. Weil Harry-Brot groBen Wert
auf eine einfache Bedienung und hohe Zuverlassigkeit legt, wurde fiir Affeldt schnell

deutlich, welche Automatisierungselemente bendtigt werden.

I Abb.: Komplexe ProduktionsstraBen, die mit der Affeldt-Verpackungstechnik komplettiert werden,
bieten ein Mehr an Zuverlassigkeit, Hygiene und Produktionssicherheit.
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Die industrielle Produktion von Backwaren bedarf
zahlreicher Arbeitsschritte, die von der compu-
tergesteuerten Zubereitung des Teiges, Uber die
Weiterverarbeitung im Ofen, beziehungsweise
im Froster, bis hin zur vollautomatischen Por-
tionierung und Verpackung reicht. Uber alle
Verarbeitungsschritte hinweg muss dabei die
Qualitat permanent héchste Anforderungen erfiil-
len. Komplexe ProduktionsstraBen, die mit der
Affeldt-Verpackungstechnik komplettiert werden,
bieten ein Mehr an Zuverlassigkeit, Hygiene und
Produktionssicherheit. Das Unternehmen mit Sitz
in Neuendorf bei ElImshorn projektiert, entwickelt
und produziert seit mehr als 40 Jahren Maschinen
fur die Verpackungsindustrie. Aus dem umfang-
reichen Portfolio wurden schon Uber viele Jahre
Anlagen an die GroBbackerei Harry-Brot geliefert.
Diese greifen in der Regel unmittelbar nach dem
Ofen beziehungsweise dem Froster in den Produk-
tionsprozess ein und dienen der Vorbereitung der
Backwaren fiir den anschlieBenden Verkauf.

Dabei leisten die Affeldt-Maschinen das Zah-
len, Verpacken und Fordern der Brétchen sowie
das Bedrucken der fertigverpackten Ware, z.B.
mit Barcodes. AnschlieBend werden die Brotchen
— in unterschiedlichen Mengen und Variationen
— sowohl an den Einzelhandel als auch an den
GroBhandel geliefert.

Schnelle Prozesse

Bei Harry-Brot wurden Steuerungen notwendig,
die trotz vieler paralleler Prozesse eine schnelle
Reaktion und somit ein hohes Produktionsniveau
gewahrleisten. AuBerdem bestand der Wunsch
nach modernen Steuerungen, die iber Touch
Panel verfiigen und eine mdglichst einfache
Bedienung der Anlagen ermdglichen. Diesen Vor-
gaben wurden die von Affeldt verbauten B&R-
Steuerungsldsungen gerecht.

Bereits seit 15 Jahren sind die B&R-Kompo-
nenten mittlerweile in den Affeldt-Maschinen
im Einsatz. ,Wir sind immer bestrebt, im Sinne
unserer Kunden moderne L6sungen zu verwen-
den, die gleichzeitig eine einfache Handhabung
gewahrleisten”, sagt Affeldt-Geschaftsfiihrer
Dipl.-Ing. Wolf-Peter Moller. ,Hinzu kam der
Anspruch, dass diese sowohl Variabilitat als
auch Flexibilitdt im Bereich der Kommunikation
aufweisen sollten — Ablaufe mit vielen Schnitt-
stellen konnen gleichzeitig, aber auch schnell
erfolgen”, erganzt Thomas VoB, Software-Spezi-
alist bei Affeldt. Die einfache Skalierbarkeit der
B&R-Komponenten hat das Unternehmen ganz-
lich liberzeugt. Sukzessive wurden auch samtli-
che Antriebstechniken durch Produkte von B&R
ersetzt — heute sind ausschlieBlich B&R-Kompo-
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nenten im Einsatz. , Wir haben damals im Markt
Ausschau nach Produkten gehalten, die fiir unse-
re Anwendungen geeignet sind, bei B&R sind wir
findig geworden”, erinnert sich Dipl.-Ing. Rolf
Kahlke, zustandig fiir die Konstruktion, Entwick-
lung und Projektierung bei Affeldt.

Einfach zu handhaben

Die technische Basis bilden die Power-Panel
420 und 65 zur Steuerung, Bedienung und
Visualisierung. Fiir Bildverarbeitungsaufgaben
kommt ein B&R-Industrie-PC Automation PC 810
zum Einsatz. Im Bereich der Steuerung finden
X20-Systeme Verwendung, die sich vor allem in
Kombination mit anderen B&R-Komponenten
durch ihre hohe Leistungsfahigkeit auszeichnen.
Der Einsatzbereich des X20-Systems beginnt
bei Standardanwendungen und reicht bis zu
anspruchsvollsten Applikationen mit hdchsten
Performance-Anspriichen. Dabei kdnnen selbst
Zykluszeiten von 200 ps effektiv genutzt werden.
Auch Flexibilitat stellt das dezentrale 1/0-System
unter Beweis: Je nach Wunsch konnen anwen-
dungsspezifisch unterschiedliche X20-Kompo-
nenten miteinander kombiniert werden.

Bei der eingesetzten Antriebstechnik handelt es
sich um Produkte aus der ACOPOS-Baureihe von
B&R. Diese sind in der Lage, schnell und prazise
auf applikationshedingte Ereignisse zu reagieren.
Eine rasche Veranderung im Ablauf der Brétchen-
produktion stellt kein Problem dar. Die ACOPOS-
Servoverstarker arbeiten mit sehr kurzen Abtast-
zeiten und Kommunikationszyklen von 400 s, die
im Stromregelkreis nur 50 ps betragen.

Die Visualisierung und Bedienung erfolgt
iiber moderne Touch Screens aus der Power-
Panel-Serie von B&R, die iber eine eigene
Affeldt-Bedienoberflache verfiigen. Hierbei wur-
de besonderes Augenmerk auf die Handhabung
sowie die Ubersichtlichkeit gelegt, die auch
Anwendern zugutekommt, die nicht in der Steu-
erungstechnik zu Hause sind. So kdnnen nahezu
alle Mitarbeiter bei Harry-Brot Einstellungen hin-
sichtlich der Programmauswahl vornehmen.

Mit Hilfe der Touch Panels kdnnen unterschied-
liche Produktionsprogramme aus den gespeicher-
ten Parametern ausgewahlt werden. ,Im Prinzip
funktioniert es wie ein Fernsehprogramm: Jeder
Bediener hat sein eigenes Lieblingsprogramm®,
erklart Kahlke die Funktionsweise der Steuerung.
Dabei kénnen pro Anlage bis zu 100 verschiede-
ne Rezepte gespeichert werden, die man jederzeit
verandern oder erweitern kann. Wird z.B. eine
neue Brétchensorte auf den Markt gebracht, oder
eine bestehende in einer abweichenden Verpa-
ckungsgroBe benétigt, konnen die entsprechenden
Variablen jederzeit schnell angepasst werden.

Bedienerfreundlichkeit
Der Zugriff auf die Anlagen-Software ist mit

Hilfe von RFID-Tags mdglich, die abhangig vom
Berechtigungslevel individuell vergeben werden.

Dabei haben sowohl die Harry-Brot-Mitarbeiter,
als auch das Affeldt-Team die Mdglichkeit, Konfi-
gurationen vorzunehmen. Seitens des Unterneh-
mens aus Neuendorf findet der Zugriff — bspw.
bei einer Wartung — in der Regel extern statt. Via
VNC-Server sind die Verantwortlichen im Affeldt-
Werk in Neuendorf in der Lage, mit der Software
beim Kunden im Werk zu arbeiten. Um durch
einfache und schnelle Wartung eine mdglichst
reibungslose Produktion sicherzustellen, erfolgt
die Datenspeicherung der Steuerungen bei Har-
ry-Brot iiber Compact Flash Cards, die samtliche
Informationen, wie die Programmierungen der
Rezepte, vorhalten.

Sollte die Steuerung einer der Produktions-
maschinen defekt sein, kann die Karte einfach
in eine neue Steuerung integriert werden. So
werden nicht nur die Applikationssoftware und
Rezepte, sondern auch samtliche Firmware in
die neue Hardware 1:1 Gibernommen. Somit ist
gewahrleistet, dass sich die Anlagen mit neu-
er Hardware durch die Weiterverwendung der
gleichen Compact Flash identisch zur Funktion
vor dem Tausch verhalten. Ausfallzeiten werden
so erheblich verkiirzt. Der Austausch von Antrie-
ben gestaltet sich noch einfacher, da hier allein
die Antriebshardware getauscht werden muss.
Das Betriebssystem der Steuerung ladt beim
ersten Hochstarten die entsprechende Antriebs-
firmware automatisch von der Compact Flash.
Ein weiterer Vorteil der B&R-Steuerungen ergibt
sich dadurch, dass notwendige Updates von
Applikationssoftware mit Hilfe eines konventi-
onellen Notebooks und dem B&R PVI-Transfer
Tool ibertragen werden konnen. Als weiteren
Pluspunkt nennt VoB unter anderem den Ein-
satz einer einheitlichen Software fiir die ganze
Harry-Maschinengruppe. Auf Basis dieser Soft-
ware kénnen 1/0-Konfiguration flexibel gestal-
tet werden, wodurch sich der Modifikationsauf-
wand erheblich reduziert.

«Unsere Kunden haben einen sehr hohen
Qualitatsanspruch an unsere Maschinen, dazu
tragen die B&R-Steuerungen maBgeblich bei”,
erganzt der Geschaftsfiihrer. Dass die Affeldt-
Anlagen optimal und absolut zur Zufriedenheit
des Kunden arbeiten, zeigt nicht zuletzt die Tat-
sache, dass die Zusammenarbeit schon iiber sehr
viele Jahre Bestand hat.

Autorin: Christina Lippert

Kontakt:

B&R Industrie-Elektronik GmbH
Bad Homburg

Tel.: 06172/40190
office.de@br-automation.com
www.br-automation.com

Affeldt Maschinenbau GmbH
Neuendorf

Tel.: 04121/296-0
sales@affeldt.com
www.affeldt.com

Verantwortung und wirtschaft-
licher Erfolg. Was Menschen

zu sich nehmen, muss rein sein.
Reinheit ist das Gebot der Lebens-
mittelindustrie.

~Unsichtbare”
Fremdkorper finden

—mit S+8S. Das Produkt-Sortier-
system RAYCON BULK arbeitet
mit Rontgentechnologie. Diese
ist besonders fir die Einsatzbe-
reiche geeignet, in denen die im
Lebensmittelbereich oft verwen-
deten optischen Sortiersysteme
an ihre Grenzen stolRen. Zum
Beispiel, weil sich ein Fremdkérper
farblich nicht vom Gutmaterial
unterscheidet.

S+S Separation and
Sorting Technology GmbH

SiS

sesotec.com/de/rayconbulk
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Prazise zum besseren Backergebnis

Neues Liftungsklappensystem fir Backofen

Bei der Beliiftung groBer Ofen, wie sie in Backereikonzernen oder Backshops einge-  Dieser ist besonders robust und hitzebesténdig.
Dank seiner prazisen Steuerung verteilt er die

Luft gleichmaBiger und verbessert das Backer-
gebnis. Durch ein Ablassen der heiBen Luft vor
dem Offnen der Ofentiir werden die Mitarbeiter
schlieBen in der Folge nicht mehr richtig und missen héufig ersetzt werden. Der  vor Verbrennungen geschiitzt. Im automatischen
Selbstreinigungssystem ProClean der Serien Euro-
mat und Dibas verbaut Wiesheu zusatzlich den
Antrieb 224 von Gruner, der dank Dichtungen aus
dem Werkstoff PTFE besonders widerstandsfahig
tungsklappensystem mit dem Stellantrieb 235 der Firma Gruner. gegeniiber aggressiven Reinigungsmedien ist.
«Ladenbackéfen werden in der Regel Uber
Klappen beliiftet, die mittels Magnetventilen
geschlossen werden kdnnen”, erldutert Robert

setzt werden, gelten Magnetventile als Standard. Sie verschmutzen jedoch schnell,

Backofen-Hersteller Wiesheu setzt daher bei der Baureihe Euromat auf ein Lif-

Abb.1: Prazise Steuerungen in Backéfen Frank, Key Account Manager bei der Gruner AG.
- verteilen Luft- und Hitzestrémungen gleich- Dieses System ist haufig fehleranfallig: , In Backe-
» méaBiger und verbessern so das Backergebnis. reien ist viel Mehl und Staub in der Luft. Lagern

sich diese Stoffe auf dem Ventil ab, schlieBt es

keting beim Backofenhersteller Wiesheu. Dabei
handelt es sich um einen Klappenstellmotor, der
fur Rauch- und Abgasklappen bis 10 Nm geeig-
net ist. Der Antrieb verflgt Uber ein deutlich
hoheres Drehmoment als Magnet-

ventile und ist damit wesentlich
unempfindlicher gegentiber Ver-
schmutzungen.

o ofe aut .

- aufgrund seiner geringen Haltekraft oft nicht
ERE mehr richtig”, so Frank weiter. Da das Ventil
ET weder gereinigt noch repariert werden kann,
EN o muss es bei solchen Fehlern aufwandig ausge-
. tauscht werden. ,Stattdessen setzen wir daher
'ﬂ,"k bei der Baureihe Euromat den Stellantrieb 235
o i von Gruner ein”, sagt Jan Hofmaier, Leiter Mar-

Abb. 2: Der Gruner-Stellan-
trieb 224, der in der automa-
tischen Selbstreinigung von
Euromat- und Dibas-Back-
ofen zum Einsatz kommt, ist
ebenfalls an die erschwerten
Bedingungen angepasst.
Um den korrodieren-

den Reinigungsme-

dien widerstehen

zu konnen, bestehen

die Dichtungen des
Kugelhahns aus dem
Werkstoff PTFE.



Warmebestandigkeit
und Steuerungsoptionen

Dariiber hinaus verfiigen viele Luftungsklappen-
systeme nicht (iber die entsprechende Tempera-
turbestandigkeit, um bei der groBen Hitzeentwick-
lung und -abstrahlung in Backereien langfristig
funktionstiichtig zu bleiben. Wiesheu stellt daher
bei Euromat-Backéfen besonders hohe Anfor-
derungen an die Hitzeresistenz der Materialien.
Gruner passte den Antrieb 235 entsprechend an
und verbaut nun ein Getriebe, das hohen Umge-
bungstemperaturen bis zu 80 °C widersteht. , Eine
weitere Anforderung von Wiesheu war eine Lauf-
zeit von 15 Sekunden, statt der 100 Sekunden,
die das Offnen beziehungsweise VerschlieBen der
Klappen bei diesem Antrieb gewdhnlich dauert”,
so Frank. Zudem sollten neben den iblichen zwei
Signalen fiir Anfang und Ende des Vorgangs zwei
zusatzliche Funktionen separat angezeigt werden.
So konnen die Klappen auch nur kurz geéffnet
werden, um Frischluft zuzufiihren, was durch
ein weiteres Signal eigens angezeigt wird. Und
schlieBlich gibt es einen vierten Alarmton, der dar-
auf verweist, dass die Klappe kurz davor ist, sich
ganz zu schlieBen.

Im Gegensatz dazu bieten Magnetventilsys-
teme bei der Ansteuerung nur die Stellungen
Jauf” und ,zu”, entsprechend kénnen auch nur
diese beiden Zustande mit Signalen angezeigt
werden. Durch die umfangreicheren Steue-
rungs- beziehungsweise Regelungsméglichkei-
ten des Stellantriebs von Gruner kann sowohl
gezielt Luft zugefihrt als auch punktuell abge-
blasen werden. Da diese so gleichmaBiger im
Backraum verteilt werden kann, kommt es zu
einem homogeneren und qualitativ hochwerti-
geren Backergebnis. Das System sorgt ebenfalls

Ohne Selbstreinigungssystem
miissen Ladenbackéfen von Hand
mit einem chemischen Mittel
gesaubert werden. Die Selbst-
reinigung ist dem gegeniiber
wesentlich effizienter.

Jan Hofmaier, Marketingleiter bei Wiesheu

Das Liiftungsklappensystem
sorgt dafiir, dass die Mitarbeiter
beim Offnen des Backraums vor
herausstromender heiBer Luft
und damit vor Verbrennungen
geschiitzt sind.

Robert Frank, Key Account Manager bei Gruner

dafiir, dass die Luft bereits vor Beendigung des
Backvorgangs nach hinten entweichen kann.
Die Mitarbeiter sind beim Offnen der Ofentiir
vor einem herausstromenden Schwall heiBer
Luft und damit vor Verletzungen geschiitzt.
Auch ermdglichen die Liftungsklappen eine
hohere Produktivitat, da die Bedienung der
Ofen so deutlich schneller vonstatten geht. Der
Motor des Typs 235 ist lastunabhangig und
wartungsfrei, EMV-gepriift sowie nach Schutz-
art IP 54 zugelassen.

Selbstreinigung
trotz korrosiver Medien

Die Baureihen Euromat und Dibas werden bei
Wiesheu zudem mit einer automatischen Reini-
gungsfunktion ausgestattet. ,Ohne diese mis-
sen Ladenbackofen von Hand mit einem chemi-
schen Mittel sauber gemacht werden”, erklart
Hofmaier. Die Selbstreinigung ist dem gegen-
iiber wesentlich effizienter: ,Bei unserem Sys-
tem ProClean genligt ein Knopfdruck, und die
Backkammer wird hygienisch gesdaubert. Nach
dem Einwirken der Substanzen wird klar nach-
gespiilt und getrocknet. AnschlieBend ist der
Ofen fiir den neuen Einsatz bereit”, so Hofmai-
er weiter. Da bei der automatischen Reinigung
die Anforderungen an das Material sehr hoch
sind, verbaut Wiesheu hier den Gruner-Stellan-
trieb 224 und ein Zwei-Wege-Motor-Kugelven-
til. ,Zur Sauberung der Ofen wird auBerdem
eine spezielle chemische Mixtur eingesetzt, die
unter anderem Zitronensaure enthalt”, erklart
Frank. Gel6st im Wasser wirkt sie sehr korrosiv
und greift die Dichtungen an. ,Herkdmmliche
Kugelhdhne wiirden dann nach dem Offnen
und AbflieBen der Schmutzlésung nicht mehr

Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Abb. 3: Fiir Steuerung und Antrieb des Liiftungs-
klappensystems in Backofen der Reihe Euromat
setzt Hersteller Wiesheu den Stellantrieb 235 von
Gruner ein. Im Gegensatz zu herkémmlichen Mag-
netventilen wirkt dieser in einem Kraftbereich bis
10 Nm und ist damit fiir die hohen Anforderungen
im Backereibetrieb besser geeignet.

richtig dicht schlieBen. Aus diesem Grund sind
die Dichtungen hier aus PTFE, einem speziel-
len Werkstoff, der auch bei Kontakt mit sehr
aggressiven Medien stabil bleibt”, so der Key
Account Manager.

Autorin:
Iris Gehard, M.A., Journalistin

Kontakt:
Gruner AG
Wehingen

Tel.: 07426/948-0
info@gruner.de
www.gruner.de

Wiesheu GmbH
Affalterbach

Tel.: 07144/303-0
info@wiesheu.de
www.wiesheu.de
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Schlanke Backwarenproduktion (Teil 1)

Pionierleistung beim Meisterbacker Rudolf Olz

Ein besseres Miteinander, schnelle und
konstruktive Lésung von Problemen,
ruhigere Prozesse und begeisterte sowie
motivierte Mitarbeiter: so das Resiimee
von Mitarbeitern und Fiihrungskraften
der Firma Olz nach drei Jahren Beschaf-
tigung mit dem Thema Lean Production.
Die einhellige Meinung aller ist: die Din-
ge haben sich deutlich spiirbar verbessert
und die Arbeit macht noch mehr SpaB als
vorher. Wie ist es dazu gekommen?

Um das zu verstehen, muss man ein wenig zuriick-
blicken. An zwei nebligen Novembertagen des
Jahres 2008 haben sich Mitarbeiter aus Produkti-
on, Technik und Materialwirtschaft fiir zwei Tage
in Klausur begeben, um Lean Production bei Olz
auf den Weg zu bringen. Und dies, obwohl man
gar nicht so recht wusste, was es damit eigentlich
so auf sich hat. Aber was man wusste war, dass
viele Unternehmen aus anderen Branchen mit
der Einfiihrung von Lean Production groBe Erfol-
ge erzielen hinsichtlich Steigerung von Qualitat,
Verbesserung der Termintreue und Erhéhung der
Produktivitat von Mitarbeiter und Maschinen. Und
genau dies wollten die Verantwortlichen von Olz.

Abb.: Eine Osterspezialitat aus dem
Sortiment der Rudolf Olz Meisterbackerei
aus Dornbirn (Vorarlberg).

Aber nicht nur dies, denn Olz hat die Einfiihrung
von Lean Production von Anfang an nicht als ein
bloBes Instrument zur Verbesserung der Perfor-
mance oder gar der Reduktion von Kosten verstan-
den. Vielmehr ging es darum, mittels Lean Produc-
tion bestimmte Verhaltensmuster und Denkweisen
in eine andere Richtung zu lenken. Natirlich wiir-
de man sich nicht gegen positive wirtschaftliche
Effekte wehren, deren Erzielung stand aber aus-
driicklich nicht im Vordergrund.

In diesen beiden Tagen, an denen alles begann
wurde die Ausgangssituation der Produktion von
0Olz beschrieben und es ist ein Ausblick auf die
Produktion der Zukunft entwickelt worden. Ganz
besonders im Fokus stand hier die Weiterentwick-
lung der guten Zusammenarbeit innerhalb der Pro-
duktion und mit anderen im Unternehmen.

Lean Production kann man nicht einfiihren,
wie bspw. eine Software. Es ist vielmehr der
AnstoB zu einer nicht enden wollenden Verbes-
serung von Systemen und Weiterentwicklung
von Menschen. Dennoch haben viele Aktivitaten
auf dem Weg dahin Projektcharakter. Also muss-
te eine entsprechende Projektorganisation her.
Das ist die allgemein bliche Vorgehensweise bei
solchen Vorhaben, von der sich die Verantwortli-
chen von Olz haben iiberzeugen lassen.

So wurde ein so genanntes Kernteam aufge-
baut, das fachiibergreifend gebildet worden ist
und aus Mitarbeitern der Produktion, der Technik
und der Materialwirtschaft bestand. Auch wurde
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Markus Stammen,
Rudolf Olz Meisterbacker

Andreas Syska,
HS Niederrhein

die Funktion des Lean Managers gebildet, der hier
ProGo-Teamleiter heiBt. ProGo? Dies ist der Name
des Produktionssystems und steht fiir ,Prozesse
gemeinsam optimieren”. Gemeinsam bedeutet in
noch engerer Zusammenarbeit zwischen Produkti-
on und Technik als bisher, da die Verantwortlichen
bei Olz erkannt haben, daB die Qualitit dieser
Zusammenarbeit in einer anlagenintensiven Pro-
duktion von héchster Bedeutung ist.

Zunéachst aber ging es darum, die elementa-
ren Grundlagen von Lean Production zu schu-
len. Dies galt auch und gerade fiir die Mitglie-
der des Kernteams. Denn zu diesem Zeitpunkt
waren die Vorstellungen noch sehr vage. Die
Schulungen erfolgten im kleinen Kreis und
waren darauf angelegt, das erlernte sofort
in der Praxis anzuwenden. Ein didaktisches
Konzept, was man anderen Unternehmen nur
warmstens empfehlen kann. Zum einen wird
das Erlernte so wirklich behalten. Zum ande-
ren werden durch die sofortige Anwendung
von Lean-Werkzeugen schnelle Erfolge erzielt.
Beispielsweise haben die im Rahmen der Schu-
lungen durchgefiihrten Verschwendungsjagden
bislang Unbekanntes zu Tage geférdert. Auch
wurden zu einem friihen Zeitpunkt die Instru-
mente der Analyse von Fehlern und ihrer Besei-
tigung und Vermeidung, wie Ishikawa und
Poka Yoke vermittelt. Damit wurden die Mit-
arbeiter der Produktion befahigt, systematisch
entwickelte Beitrdge zur weiteren Steigerung
der ohnehin schon hohen Qualitat der Produk-
te von Olz zu leisten.

Um neben den hausinternen Schulungen ein
vertieftes Verstandnis fiir ihr Lean Production zu
bekommen haben die Mitarbeiter von Olz immer
wieder andere Unternehmen besucht. Natiirlich
bestand dabei der Wunsch, auch Unternehmen
der Backwarenindustrie zu besuchen, um von
diesen direkt zu lernen. Da man aber innerhalb
der Branche zu den Pionieren in Sachen Lean
Production gehort, war ein Austausch branchen-
intern kaum méglich. So hat man sich bei Olz
sehr friih dazu entschlossen, Unternehmen ganz
anderer Branchen zu besuchen. Allerdings muss-



ten diese Unternehmen in wesentlichen Merk-
malen Ahnlichkeit mit Olz aufweisen: das heiBt,
anlagenintensiv sollten sie sein und einen Ver-
brauchermarkt mit Produkten in groBer Varianz
beliefern diirfen. Also wurde man unter anderem
bei einem Automobilzulieferer und einem Her-
steller von Elektrowerkzeugen fiindig.

Um die Ausbreitung der nun bekannten
Lean-Werkzeuge zu beschleunigen und diese
haufiger in der Produktion anzuwenden, wur-
den so genannte Methodenchampions benannt.
Dies waren z.B. Abteilungsleiter oder Linienver-
antwortliche, in der Regel also Fiihrungskrafte.
Sie hatten die Aufgabe, im gesamten Unterneh-
men nach Themen aus ihrem jeweiligen Fachge-
biet — wie etwa Qualitét oder Pull und Flow — zu
suchen und die jeweils verantwortlichen Kolle-
gen zu ermuntern, diese Instrumente mit dem
Ziel der Prozessverbesserung anzuwenden. Auch
sollten diese Champions methodisch unter-
stiitzen und die Durchfiihrung von Workshops
ermoglichen. Die Freirdume waren da, ebenso
wie die hierfiir hilfreichen Methoden, wie Trai-
nerleitfaden u.a. — der Boden war also bereitet.
Aber genau diese Idee hat nicht funktioniert.
Die Methodenchampions waren zwar in ihren
eigenen Bereichen aktiv, hatten aber eine groB3e
Scheu davor, missionarisch zu wirken und ihren
Kollegen Empfehlungen oder gar Vorschriften
zu machen. So mussten die Verantwortlichen
fir ProGo recht schnell erkennen, dass Lean
Production nicht unter Umgehung der hierar-

GETREIDE!"

Jurgen Senneka, Leiter Produktentwicklung
bei KAMPFFMEYER Food Innovation

. N
Y |

chischen Strukturen umgesetzt werden kann.
Ungefragtes Erscheinen von der Seite funktio-
niert nicht.

Mit dieser Erkenntnis im Riicken hatten sich
ProGo-Teamleiter und Produktionsleiter das Ziel
gesetzt, die Projektorganisation mittelfristig
aufzuldsen und Lean Production als ganz selbst-
verstandlichen Bestandteil des Tagesgeschaftes
anzusehen. So lautete die Frage, die man sich
stellte: wie ist es mdglich, die engagierten und in
den Methoden intensiv geschulten Abteilungslei-
ter dazu zu bringen, diese Methoden auch wirk-
lich anzuwenden? Es war das Jahr Nummer Zwei
von ProGo und es zeigte sich eine eigenartige
Situation: den Nutzen von ProGo hat niemand in
Zweifel gezogen, aber wenn es um die Anwen-
dung im eigenen Bereich ging, gab es irgend-
etwas, was die Personen gehemmt hat. Fehlten
ihnen die hierfir notwendigen Ressourcen oder
sahen sie nicht den Bezug zu ihrer eigenen Arbeit
und den dortigen Herausforderungen? Und wel-
che Rolle spielte in diesem Zusammenhang der
ProGo-Teamleiter, der von der Definition seiner
Aufgabe eigentlich der oberste aller Missionare
sein sollte und das Gedankengut von Lean Pro-
duction in die Bereiche tragen miisste?

Von einer Krise zu sprechen ware sicherlich
libertrieben, aber die Verantwortlichen machten
sich ernsthafte Gedanken dariiber, wie es denn
moglich sein wiirde, Lean Production und seine
Ideen dauerhaft in der Organisation zu veran-
kern. Da traf es sich gut, dass die Produktionslei-

WHEATMEAT®
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tung schon vor ProGo einige Dinge auf den Weg
gebracht hat, die ebenfalls der Veranderung von
Denkweisen dienen und in der Folge noch gute
Dienste leisten sollten.

Autoren:

Markus Stammen ist seit 2003 im Unternehmen
0lz und verantwortet dort Produktion & Pro-
duktentwicklung. Der gepriifte Lebensmitteltech-
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Backer und Konditor.

Andreas Syska, Professor fiir Produktionsmanage-
ment an der Hochschule Niederrhein in Ménchen-
gladbach ist Experte fiir Lean Production und
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Rudolf Olz Meisterbacker GmbH & Co KG
Dornbirn

Markus Stammen

Tel.: + 43 5572 3840 242
markus.stammen@oelz.com

www.oelz.com
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KAMPFFMEYER Food Innovation GmbH | Trettaustrasse 32-34 | 21107 Hamburg, Germany | www.kampffmeyer.com
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Wettbewerbsvorteil Wohlfiihlfaktor

Fachkrafte langfristig an das Unternehmen binden

| Te———

I Abb. 1: Auch der personliche Wohlfiihifaktor entscheidet heute {iber den Verbleib im Unternehmen.

In der Bewerbungsphase bemiihen sich Unter-
nehmen meist sehr um die zukiinftigen Mit-
arbeiter. Die Kandidaten fiihlen sich wie auf
Handen getragen. Doch kaum ist der Arbeits-
vertrag unterschrieben, lasst diese Fiirsorge oft
schlagartig nach. Ein gravierender Fehler: ,Die
Phase zwischen Vertragsunterschrift und erstem
Arbeitstag ist entscheidend fiir die Atmosphare
der weiteren Zusammenarbeit”, erklart Rudolf
Schuler von Silkroad Technology, einem fiihren-
den Anbieter von Talentmanagement-Ldsungen.
JFuhlt sich der neue Mitarbeiter in dieser Zeit
allein gelassen, pragt dies das Bild des zukinfti-
gen Arbeitgebers auf lange Sicht.”

Denn der Antritt einer neuen Stelle geht in
vielen Féllen mit sozialen Veranderungen einher.
Der Mitarbeiter und seine Familie miissen den
Umzug organisieren, sich in einer neuen Stadt
zurechtfinden und einen Berg Biirokratie bewal-
tigen. Schuler dazu: ,Muss der Mitarbeiter all
dies allein stemmen, bleiben Vorfreude und
Motivation fiir die neue Stelle auf der Strecke
und er bereut moglicherweise seine Entschei-
dung.” Bemiiht sich das Unternehmen aber von
Anfang an, den neuen Mitarbeiter aktiv bei der
Integration in sein neues Umfeld zu unterstiit-
zen, entsteht eine emotionale Bindung an das
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Unternehmen — und ein entscheidender Wettbe-
werbsvorteil.

Bei dieser Integration — HR-Fachleute spre-
chen vom Onboarding — geht es nicht nur um eine
fachliche Integration und somit um eine Verkir-
zung der time-to-productivity, sondern um eine
Gesamteinbindung des neuen Kollegen. Beson-
ders wichtig ist dabei eine durchgangige Kom-
munikation. Viele Unternehmen verfiigen jedoch
nicht tiber die Ressourcen, um neue Mitarbeiter
schon vor der Arbeitsaufnahme zu betreuen. Hier
kann eine IT-Losung wie bspw. Red Carpet von
Silkroad Unterstiitzung leisten, da sie eine Auto-
matisierung und Strukturierung der Onboarding-
Prozesse ermdglicht und somit den Aufwand fiir
das Unternehmen minimiert. In jedem Fall sollten
Arbeitgeber ihren neuen Mitarbeitern bei der Inte-
gration von Anfang an zur Seite stehen:

1. Betriebliche Integration

Um die Vorfreude auf die neue Stelle in Motivation
am Arbeitsplatz umzuwandeln, sollten Arbeitge-
ber ein sogenanntes ,Welcome-Paket” anbieten.
Dies enthalt z.B. ein Mitarbeiterhandbuch sowie
einen Ablaufplan der ersten Tage. Zudem sollten

Unternehmen stehen mehr denn je vor
der Herausforderung, gute Mitarbeiter
langfristig zu halten. Der demografische
Wandel stellt eigene Anspriiche. Die
Arbeitswelt profitiert heute von einer
Generation gut ausgebildeter, junger
Menschen, die technologieaffin mit
Internet und mobiler Kommunikation
groB geworden ist. Je nach Quelle wird
die Generation, die um das Jahr 2000 zu
den Teenagern zahlte, auch als Millen-
nials, Genration Y oder digital natives
bezeichnet. Fiir die langfristige Bindung

junger Menschen an ein Unternehmen
reicht ein hohes Gehalt alleine nicht

mehr aus: Auch der personliche Wohl-
fuhlfaktor entscheidet heute iiber den
Verbleib im Unternehmen.

organisatorische Aufgaben, wie das Ausfiillen von
Formularen oder Antrigen oder die Ubermittlung
von EDV-Passwortern, schon im Vorfeld erledigt
werden. Dadurch werden die ersten Tage mdg-
lichst wenig mit administrativen Aufgaben belas-
tet. Auch die Einfiihrung in die fachliche Arbeit soll-
te schon vor dem 1. Arbeitstag beginnen. Hierzu
zahlen die Bereitstellung relevanter Dokumente,
erste (telefonische) Kontakte mit den direkten Kol-
legen oder die Einfiihrung in noch unbekannte IT-
Anwendungen, z.B. mittels eines Webinars.

2. Soziale Integration

Mit der neuen Stelle wird der neue Mitarbeiter
Teil eines neuen Teams. Ein WillkommensgruB der
neuen Kollegen per Video oder E-Mail hilft dabei,
den neuen Mitarbeiter friihzeitig ins Team zu inte-
grieren und ein Zugehorigkeitsgefihl entstehen
zu lassen. Zudem sollte der neue Kollege bereits
zu Mitarbeiter-Events eingeladen werden, die in
der Zeitspanne zwischen Vertragsunterschrift und
erstem Arbeitstag stattfinden. Sollte das Unter-
nehmen sportliche Aktivitaten, Weiterbildungs-
maBnahmen oder besondere Freizeitaktivitaten
anbieten oder sich sozial engagieren, tut die HR-



Abteilung gut daran, den neuen Arbeitnehmer
auch dariiber zu informieren. Er kann auf diese
Weise Kontakte zu den Kollegen kniipfen und
tritt mit Motivation und Vorfreude seinen neuen
Job an. Genauso wie die soziale Integration im
Team ist die Unterstiitzung bei der Integration im
privaten und familidren Umfeld ein wichtiger Fak-
tor beim Onboarding. Eine Liste mit Schulen und
Kindertagesstatten, Informationen zu Umzugs-
unternehmen und Handwerkern vor Ort sowie
Adressen fir Amtsgange und ggf. Sprachkurse
sind schnell und einfach zusammenzustellen und
helfen dem neuen Mitarbeiter beim Aufbau eines
neuen sozialen Geflechts. Auch Empfehlungen
und Erfahrungsberichte von zukinftigen Kolle-
gen, die sich als Ansprechpartner zur Verfiigung
stellen, konnen hilfreich sein.

Weiche Faktoren wie eine starke Mitarbeiter-
bindung haben harte Faktoren im War-for-Talents
langst abgeldst. Dabei geht es nicht allein ums
«Nett-sein”, sondern um enorme betriebswirt-
schaftliche Interessen. Besteht eine starke Bindung
seitens des Arbeitnehmers, identifiziert sich dieser
auch in einem hohen MaB mit dem Unternehmen.
Der Mitarbeiter arbeitet dann effizienter, ist moti-
vierter und bleibt dem Unternehmen mit seinem
Know-how lange erhalten. Dariiber hinaus ist er
weit weniger empfanglich fiir Abwerbeversuche
und Angebote von Headhuntern. ,Die optimalen
Mitarbeiterbindung miindet in die so genannte
Mitunternehmerschaft'”, erklart Schuler. ,Mitar-
beiter fihlen sich fiir das Unternehmen und dessen
Erfolg verantwortlich und handeln ebenso verant-
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I Abb. 2: Rudolf Schuler, Country Manager
Germany und Sales Director Central Europe,
Silkroad Technology

wortungsvoll wie ein Unternehmer. Besonders fiir
den Mittelstand ist dies enorm wichtig.”

Onboarding entfaltet seine Wirkung aber nicht
nur intern. Wie ein Unternehmen mit seinen Mitar-
beitern umgeht, spricht sich stets herum, und das
Unternehmen gewinnt ein positiveres Image, wird
also fiir potenzielle Bewerber attraktiver. Ein positi-
ver Kreislauf wird in Gang gesetzt.

Ein strukturiertes Vorgehen ist aber nicht
nur beim Onboarding enorm wichtig. Auch die
Unterstlitzung von Veranderungsprozessen im
+Employee Life Cycle” bestehender Mitarbeiter
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fordert die Bindung an das Unternehmen. Ob Ver-
setzung, Beférderung, Umstrukturierung, Eltern-
zeit oder Auslandsaufenthalt — alle anfallenden
Aufgaben kénnen mit der Silkroad-Lésung Red
Carpet abgebildet und umgesetzt werden.

Mit der Silkroad-Lésung ,Red Carpet” wer-
den alle Onboarding-Prozesse einfach und effi-
zient organisiert, verfolgt und verwaltet. Neuen
Mitarbeitern wird direkt nach der Vertragsunter-
schrift ein personalisiertes Onboarding-Portal zur
Verfiigung gestellt, das umfassende Informatio-
nen zu verschiedenen Themenbereichen enthalt
und zur interaktiven Kommunikation genutzt
wird. Red Carpet erméglicht eine schnelle Ein-
gliederung neuer Mitarbeiter bei gleichzeitiger
Schonung der HR-Ressourcen. Die Losung kann
an die individuellen Anforderungen des Nutzers
— hierzu zahlen Corporate Design und Funktions-
umfang — angepasst werden und ist mit jeder
gangigen HR-Software kompatibel. Dank SaaS-
Technologie betragt die Implementierungszeit
durchschnittlich nur 8 bis 14 Wochen.

Autorin:
Natalie Pfaff, Silkroad Technology

Kontakt:

Silkroad Technology GmbH
Diisseldorf

Rudolf Schuler

Tel.: 0211/93899-560
www.silkroad.com
info@silkroadtech.de
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Saubere Losung ohne Migration

Verpackungsdruck ohne Schadstoffe durch innovatives Offsetverfahren

Die Veroffentlichung des Adventskalendertests der Stiftung Warentest zur Advents-

zeit 2012 riickte Stoffiibergdnge aus der Verpackung ins Lebensmittel erneut in

den Fokus der offentlichen Diskussion. Das Thema garantiert hohe Emotionalitét

beim Verbraucher — zu Recht, denn unnétige Belastungen sind dank marktreifer

Losungen vermeidbar. Ein lebensmittelsicheres, schadstofffreies Druckverfahren

fir Primarverpackungen bietet das Packmittelunternehmen Clever: In Brandenburg

produzieren die Firmen Clever Etiketten und Clever Foliendruck im innovativen EB-

Offsetdruck mit Elektronenstrahlhartung.

Adventsschokolade als Risikolebensmittel? Plinkt-
lich vor dem 1. Advent veréffentlichte die Stiftung
Warentest die Ergebnisse ihres jiingsten Advents-
kalendertests. Das Thema Schadstoffmigration
aus der Verpackung ins Lebensmittel riickte damit
quasi tiber Nacht wieder hoch auf die &ffentliche
Agenda. Ganz vorne mit dabei: gesattigte (MOSH)
und aromatische (MOAH) Mineraldlverbindungen.
Die Verbindungen stammten laut Stiftung teils
aus mineraldlhaltigen Druckfarbenriickstanden
aus Recyclingkartonagen mit Altpapieranteil, teils
aus Maschinendl der Produktionsanlagen. Vom
Verzehr der belasteten Schokoladen durch Kin-
der wurde abgeraten: MOAH gelten als potentiell
krebserregend.

Nur zwei Tage spéter lieferte das Bundesins-
titut fir Risikobewertung BfR eine Einschatzung:
Vom karzinogenen Risiko von MOAH in Lebens-
mitteln miisse aus Sicherheitsgriinden auch bei
sehr geringen Konzentrationen ausgegangen wer-
den. Daher solle ,kein nachweisbarer Ubergang

7
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von MOAH auf Lebensmittel stattfinden.” Dass
die Kontamination auch vermeidbar sei, bewiesen
die nicht betroffenen Schokoladen. Allerdings stell-
ten die Ergebnisse der Stiftung Warentest ,keine
grundsatzlich neue Belastungssituation dar.”

Die Veroffentlichung resultierte in einem
vergleichsweise sehr groBen Medienecho: Auf-
macher in Printmedien und Webseiten, Nach-
richtenbeitrdge, Reportagen und Diskussionssen-
dungen in Rundfunk und Fernsehen, Berichte in
den einschlagigen Fachmedien. Der Stiftung war
ein Mediencoup gelungen. Der explosive Mix aus
Adventsschokolade und bedrohter Verbraucher-
gesundheit verstérte jah die vorweihnachtliche
Stimmung und entfaltete eine durchschlagende
Wirkung. Massenhaft hielten sich Verbraucher
beim Kauf zurlick. Einige der betroffenen Her-
steller nahmen die beanstandeten Produkte vom
Markt, ahnlich reagierten verschiedene Discoun-
ter. In der Summe seien Millionenschéden fiir
Hersteller und Handel entstanden.

2
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I Abb. 1: Anwendungsbeispiel fiir Folienverpackungen mit hochwertigem EB-Offsetdruck.
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Anfang Dezember priiften dann die betrof-
fenen Hersteller eine Klage gegen die Stiftung
Warentest. Ein akutes Gesundheitsrisiko habe
auch nach Aussagen der Stiftung nicht bestan-
den. Allerdings hat eine Klage erfahrungsgemaB
kaum Aussicht auf Erfolg, da Tests und Berichter-
stattung normalerweise den gesetzlichen Anfor-
derungen entsprechen und neutralen, objektiven
und sachlichen Kriterien gentigen.

Als Reaktion auf die Testergebnisse informier-
te das Bundesministerium fiir Verbraucherschutz
BMELV (ber zwei einschldgige Verordnungsent-
wirfe, die sogenannte ,Druckfarbenverordnung”
und ,Mineralélverordnung”. Beide sind derzeit
in der Abstimmungsphase mit Regierungsessorts,
Landern und Wirtschaft. Die Entwiirfe sehen fiir
Lebensmittelverpackungen ein Verbot mineraldl-
haltiger Druckfarben und Hochstmengen fiir Mine-
raldlmigration vor. Das Bundesinstitut fiir Risikobe-
wertung BfR entwickle derzeit eine entsprechende
Nachweismethode. ,BfR und BMELV teilen die
Auffassung, dass Mineral6lgehalte in Lebensmit-
teln aus gesundheitlichen Griinden und Griinden
des vorsorgenden Verbraucherschutzes so weit
wie moglich minimiert werden sollten.”

Bekannte Risiken seit Mai 2012

Nur eine Woche nach Veréffentlichung der Tes-
tergebnisse informierte die Verbraucherrechtsor-
ganisation foodwatch die Offentlichkeit tber die
Ergebnisse einer vom BMELV in Auftrag gege-
benen wissenschaftlichen Studie zum Thema
Migration unerwiinschter Stoffe aus Kartonagen
mit Altpapieranteil in Lebensmitteln, die bereits
Ende Mai 2012 verdffentlicht worden war. Die
umfangreiche, auf zwei Jahre angelegte Studie
flihrender europaischer Analyseinstitute, die bis
dato so gut wie nicht offentlich wahrgenommen
worden war, kam zu dem Ergebnis, dass ,die
Gesundheitsgefahren durch Lebensmittelverpa-
ckungen aus Altpapier weitaus groBer” seien
«als bisher bekannt”. Hunderte verschiedene
migrierfahige Substanzen kdnnten aus altpapier-
haltigen Kartonagen ins Fiillgut gelangen. Food-
watch warf Ministerin llse Aigner Untatigkeit
und Verschweigen der Studienergebnisse vor.
Einen Uberraschenden Diskussionsbeitrag lie-
ferte dann Mitte Dezember das Fachgebiet Papier-
fabrikation und Mechanische Verfahrenstechnik
PMV der TU Darmstadt mit eigenen Analysen
der von der Stiftung Warentest getesteten Kar-
tonagen: 23 der 24 Adventskalender enthielten
eindeutig Frischfaserkarton, als Quelle von Mine-
ralolbestandteilen scheide recycletes Altpapier im
Adventskalender damit weitgehend aus. Nach
Meinung der beteiligten Wissenschaftler erfordere
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I Abb. 3: Clever Etiketten produziert extrem migrationsarme Haftetiketten

I Abb. 2: Produktion von Oberfolie fiir Kunststofftrays bei Clever Folien-

druck, mit EB-Offsetdruck ohne schadliche Migration.

die Dateninterpretation von Mineral-
olanalysen sehr spezifische Experti-
se. Moglicherweise sei die Stiftung
Warentest einer Fehlinterpretation
aufgesessen.

Schadstofffreier
Verpackungsdruck

Das Grundproblem der Stoffiiber-
gange ist, dass alle im weitesten
Sinne verwendeten Materialien und
Inhaltsstoffe als Quellen fiir migrie-
rende Substanzen in Frage kommen,
also bei den Adventskalendern z.
B. auch die Kunststofftrays fiir die
Schokoladen, die Druckfarben des
Kalenders und die Gebindekartons
fur Versand und Lagerung. Der
direkteste Ansatz ist also, die Migra-
tion schadlicher Substanzen durch
Nichtverwendung auszuschlieBen.
Mittlerweile bietet die Industrie
auch entsprechende Packmittel an.

Ein Grundbaustein fir schad-
stofffreie Verpackungen ist die Ver-
meidung der Migration von Druck-
farbenbestandteilen, die bereits in
der Vergangenheit immer wieder
fir Schlagzeilen sorgte. Hierfiir
bietet das Packmittelunternehmen
Clever an seinen Standorten in
Brandenburg eine Losung: Clever
Etiketten (Hosena) und Clever Foli-
endruck (Senftenberg) produzieren
mit einem innovativen, hochwerti-
gen EB-Offsetdruckverfahren mit
Elektronenstrahlhartung (Electron
Beam Curing).

Die fiir den Druck von Hafte-
tiketten und Folien eingesetzten
EB-Farben sind reine Pigmentfar-
ben. Sie liefern keinen Beitrag zur
Schadstoffmigration: ~ EB-Farben
enthalten weder Losemittel noch
Photoinitiatoren, Weichmacher oder

Mineral6lbestandteile. Dies steht im
Gegensatz zu den gangigen Farbre-
zepturen der marktbeherrschenden
Verpackungsdruckverfahren Flexo-
und Tiefdruck mit UV- bzw. Lésemit-
tel-Farbhértung. Verfahrensbedingt
sind diese Substanzen im EB-Offset
nicht notwendig. Die so bedruckten
Etiketten und Folien sind besonders
lebensmittelsicher, das Verfahren ist
fur Primdrverpackungen zugelas-
sen, sogar fiir Babynahrung.

EB-Offset bietet weitere erheb-
liche Vorteile im Vergleich zum Tief-
und Flexodruck: Die Offset-Druck-
vorstufe ist deutlich kostengiinstiger
und erlaubt dadurch mehr Flexibilitat
bei kleineren und gemischten Auf-
lagen. Abklatschbildung (Set-Off)
lasst sich ausschlieBen, da Elektro-
nenstrahl-Farbhartung stets extrem
schnell und vollstandig verlauft. Die
umweltfreundlichere, substratscho-
nendere ,kalte” EB-Farbtrocknung
kommt ohne jegliche Farb- und Subs-
traterwarmung aus.

Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiele fiir Etiket-
ten und Folienverpackungen fiir
Fleisch-, Feinkost- und Molkerei-
produkte verdeutlichen den brei-
ten Einsatzbereich des neuen Ver-
fahrens: Bedruckte Becheretiketten
fir Joghurt, Feinkost etc. werden
vom Verpackungshersteller haufig
schon vor Auslieferung der Becher
an den Abfiiller aufgespendet. Im
Becherstapel kdnnen Farbbestand-
teile migrieren und nach Befiillung
von der Becherinnenwand ins Nah-
rungsmittel gelangen. Daher ist die
chemische Zusammensetzung der
Druckfarben entscheidend. EB-Off-
setdruck verhindert hier Migration,

im EB-Offsetdruck.

und erlaubt den Einsatz nicht-lami-
nierter, kostengtinstigerer Etiketten.
Auch lebensmittelsichere Ober-
bahnfolien kénnen so im Frontal-
druck ohne Laminierung produziert
werden. Im EB-Offsetdruck Iasst
sich das ganze Spektrum bedruck-
ter Verpackungsfolien fiir Fleisch,
Wurstwaren und Kése realisieren.

Literaturangaben kénnen
beim Autor angefragt werden.

Autor: Daniel Dudzik,
Clever Etiketten GmbH
d.dudzik@clever-folien.com

Kontakt:

Clever Etiketten GmbH
Hosena

Kirsten Djamchidi
Tel.:0173/374-1888
potsdam@clever-hosena.de
www.clever-etiketten.com
www.clever-folien.com
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Die Welle macht’s maglich

Ultraschall-Technologie fiir umweltfreundliche und profitable Produktion

Nach Angaben der von EHI und GS1 Germany durchgefiihrten , Trendstudie-2011:
Verpackung und Produktschutz” hat Produktschutz bei der Verpackung von Lebens-
mitteln oberste Prioritat fir Einzelhdndler und Verbraucher. Die Verpackung muss
Nahrungsmittel vollumfanglich vor Kontaminationen, Schadstoffen, Sauerstoff und
Licht schiitzen. Hersteller sind angehalten immer neu hinzukommende Vorschriften
und gesetzliche Bestimmungen einzuhalten. Mehr und mehr schlieBen sich welt-

weit fiihrende Vertreter des Einzelhandels, Regierungen und Regulierungsbehdrden,

I Abb. 1: Ultraschallsiegeltechnologie bietet die
Méglichkeit, Produktverlust und Kosten zu ver-
ringern sowie den Produktschutz zu bewahren.

Ihr Ziel ist es, die durch die Global Food Safe-
ty Initiative (GFSI) abgedeckten Standards wie
bspw. das British Retail Consortium (BRC), die
International Food Standards (IFS) und die 1SO
22 000 zu erfiillen. Nachhaltigkeit in der Verpa-
ckungsindustrie ist ein Trend, welcher
Hand in Hand mit dem
Produktschutz
geht und eben-
falls an Bedeutung
gewinnt. Dies st
insbesondere mit Blick
auf den zunehmend
kritischen Stand der Welt-
erndhrung zu betrachten.
Derzeit leiden etwa eine Milli-
arde Menschen an Hunger. Eine
weitere Milliarde kann sich nur
unzureichend erndhren, obwohl in
vielen Landern der Erde ausreichend
Nahrung vorhanden ist. Im Schnitt
verderben gut ein Drittel der Waren auf
dem Weg vom Feld zum Endkonsumenten.
Ein Grund dafir ist eine unzureichende Ver-
packung und damit ein mangelnder Schutz
vor auBeren Einfliissen. Verpackung schont
mehr Ressourcen als sie verwendet, da die groB-
te Ressourcenverschwendung vom verdorbenen
Produkt selbst stammt. Auch mit Blick auf den
immer starker werdenden Konkurrenzdruck und
steigende Preise sind die Hersteller an Res-
sourceneinsparungen interessiert. Die Ldsung

I Abb. 2: Auch fiir hoch sensible Fresh-Cut
Produkte wie Salat bietet die Ultraschallversie-
gelung zuverlassige Frische auf den schnellen
Wegen zum Endkunden.

wie bspw. der Food and Drug Administration (FDA) an.

fir eine verringerte Ressourcennutzung und
Kostenreduzierung suchen sie dabei in Anlagen
mit mdglichst hoher Gesamtanlageneffektivitat
(Overall Equipment Effectiveness, OEE), die eine
optimale Nutzung von Ressourcen ermaglichen.

Ultraschalltechnologie
fiir mehr Handlungsspielraum

Der Einsatz von Ultraschallsiegeltechnologie ist
eine Mdglichkeit, zugleich Produktverlust und
Kosten zu verringern und den Produktschutz zu
bewahren. Reduzierter Energieverbrauch, Mate-
rialeinsparungen und eine héhere Maschinenver-
fligbarkeit eroffnen den Herstellern einen gréBe-
ren Handlungsspielraum, um umweltfreundlicher
und profitabler zu produzieren. Im Vergleich zu
bisher eingesetzten Siegelmethoden wie der
HeiB- und Kaltsiegelung ist die Ultraschalltech-
nologie eine attraktive Alternative.

Zuverlassiger Produktschutz -
gesicherte Produktqualitat

Die Ultraschalltechnologie bietet mit Blick auf
die Produktsicherheit entscheidende Vorteile. Tre-
ten an der Siegelnaht Verunreinigungen auf, so
lasst sich die Gefahr einer dadurch verursachten
schlechten Naht und von Undichtigkeiten mit der
neuen Technologie vermeiden. Die durch Ultra-
schall erzeugten Schwingungen entfernen Pro-
duktriickstdnde aus dem Siegelbereich und ermdg-
lichen so eine dichte Verschmelzung benetzter
Flachen. Das Resultat sind sichere Siegelnahte und
damit eine dichte Packung. Ein Nachteil der heute
oft eingesetzten HeiBsiegelung ist der entstehende
Warmeeinfluss auf das Produkt. Ausgehend von



den beheizten Siegelbacken wirkt
sich die hohe Temperatur negativ auf
die Produktqualitét aus. Die ,kalte”
Ultraschalltechnologie bietet hier
eindeutig einen Vorteil. Aufgrund
der kalten Werkzeuge kann die Sie-
gelnaht nahe an das Produkt gelegt
werden ohne dabei die Qualitat
negativ zu beeinflussen. Ein weiterer
Vorteil des Ultraschallverfahrens im
Vergleich zur HeiBsiegelung ist, dass
bei einem Maschinenstillstand nicht
die Gefahr einer Material- oder Pro-
duktschadigung durch Hitze besteht.
Als Alternative wurde in der Vergan-
genheit bei warmeempfindlichen
Produkten wie Schokolade vielfach
Kaltsiegelfolie eingesetzt, damit das
Produkt nicht schmilzt. Nachteil hier-
bei ist jedoch nicht nur die begrenzte
Lagerdauer der Folie, da diese zum
Verblocken neigt. Auch der relativ
hohe Preis der Kaltsiegelfolie veran-
lasst Hersteller, alternative Siegelme-
thoden wie die Ultraschall-Technolo-
gie in Betracht zu ziehen.

Ressourceneinsparungen

Die Ultraschallsiegeltechnologie er-
moglicht eine erhebliche Einspa-
rung der fiir den Verpackungspro-
zess notwendigen Energie. Die
Erwarmung der Folie erfolgt dabei
nicht von auBen nach innen, son-
dern durch Molekularschwingun-
gen innerhalb der Folie. Die zum
VerschweiBen erforderliche Tem-
peratur entsteht somit im Folienin-
neren direkt in den Siegelndhten.
Dabei werden bspw. auf einer hori-
zontalen Schlauchbeutelmaschine
lediglich 4,0 Joule verbraucht. Im
Vergleich dazu benétigt die HeiB-
siegelung 6,7 Joule. Ein weiterer
Vorteil besteht in der Einsparung
von Materialkosten. Fiir horizontale
Verpackungsanwendungen kénnen
Hersteller auf preiswerte Folienma-
terialien zuriickgreifen und bisher
fur die HeiBsiegelung erforderli-
che Folien konnen durch diinnere,
merklich giinstigere Folien ersetzt
werden. Dariiber hinaus tragen
die mithilfe der Ultraschallsiegel-

technologie erzeugten schmaleren
Siegelndhte dazu bei, den Mate-
rialverbrauch zu reduzieren. Auf
einer vertikalen Schlauchbeutel-
maschine kénnen in Bezug auf die
Beutellange bis zu 16 mm Folie pro
Verpackung eingespart werden. Mit
der ,kalten” Ultraschallsiegeltech-
nik entfallt die Reinigung heiBer
Siegelbacken. AuBerdem werden
das Festkleben von Folie an den
Siegelbacken, das Ansammeln von
Materialresten sowie die Anzahl
von Schlechtpackungen reduziert.
Stillstandzeiten der Anlage lassen
sich dadurch verringern. Der Verpa-
ckungshersteller profitiert von einer
deutlich erhdhten Betriebszeit und
reduziertem Materialausschuss.

Flexibilitat fur Hersteller

Die Ultraschallsiegeltechnik  von
Bosch Packaging Technology ist
heute fiir die Langs- und Quersie-
gelung auf horizontalen und verti-
kalen  Schlauchbeutelmaschinen
einsetzbar. Horizontale Schlauch-
beutelmaschinen, auf welchen diese
Technologie in Form einer rotieren-
den beziehungsweise Longdwell-
Quersiegeleinheit verfigbar ist, sind
bspw. die Sigpack HCUR, die Sigpack
HCUL oder die Miniwrap BVK 2000
UA. Auch vertikale Form-, Fiill- und
VerschlieBmaschinen von Bosch sind
mit Ultraschallsiegeltechnik erhalt-
lich. Zwei Anwendungen sind die
SVE 3615 LR mit Ultraschall-Quer-
und Langssiegelung sowie die SVE
2520 AR auf welcher die Technologie
fir die Quersiegelung zum Einsatz
kommt. Typische Packstile dieser
Anlagen sind Blockboden-, Kissen-,
Seitenfalt- und Doy-style-Beutel. Bei
horizontalen Beutelformaten kann
Ultraschall sowohl fiir Einzel- als
auch Multipacks verwendet werden.

Ultraschalltechnologie in
der Prozesstechnik

Die Ultraschalltechnologie kann
heute nicht nur als Siegelmethode

1 Uber Bosch Packaging Technology

Der Bosch Geschaftsbereich Packaging Technology mit Sitz in Waiblingen
ist einer der fiihrenden Anbieter von Prozess- und Verpackungstechnik.
Er entwickelt und produziert in ber 15 Landern Gesamtlosungen fiir die
Pharma-, Nahrungsmittel- und SiiBwaren-Industrie. Abgerundet wird das
Angebot durch ein umfassendes Service-Portfolio. Das weltweite Ser-
vice- und Vertriebsnetzwerk bietet lokale Ansprechpartner.
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eingesetzt werden, sondern wird in
der Prozesstechnik von StiBwaren
auch fiir schwierige Schneideanwen-
dungen bei empfindlichen, klebri-
gen, laminierten oder geschichteten
Produkten, wie Riegel, Kuchen oder
Tierfutter verwendet. Mit ihrer Hil-
fe werden Produktstrange quer in
einzelne Abschnitte geschnitten.
Die angewendeten Hochfrequenz-
schwingungen ermdglichen saubere,
scharfkantige Schnitte und erzeu-
gen glatte Oberflachen. Dabei wird
wenig Spannung und Druck aufge-
wendet und deshalb eine hohe Pro-
duktqualitét sichergestellt. Ein aktu-
elles Anwendungsbeispiel aus dem
Bosch Portfolio ist der Ultraschall-
Querschneider WRQ 0400 US fiir die
Riegelproduktion.

Fazit

Nahrungsmittelhersteller spielen bei
der globalen Anstrengung zur Res-
sourcenschonung und der Vermei-
dung von Nahrungsmittelverlust eine
bedeutende Rolle. Mit dem Einsatz
effektiver und fortschrittlicher Pro-
duktionsanlagen und -prozesse kon-
nen sie einen entscheidenden Beitrag
leisten. Bosch Packaging Technology
unterstlitzt durch seine Technologi-
en, die aktuelle Situation betreffend
Ressourcenschonung zu verbessern.
Auch die Ultraschallsiegelung lie-
fert einen Beitrag und wird standig
weiterentwickelt, um die Palette
der Anwendungsmdglichkeiten zu
erweitern. Die Ultraschalltechnolo-
gie tragt jedoch nicht nur zu einer
umweltfreundlichen und profitablen
Produktion bei. Sie wird in Zukunft
eine bedeutende Rolle bei der Pro-
zesssicherheit spielen, da Ultraschall
eine Validierung des Verpackungs-
prozesses ermoglicht. Mit Blick auf
die strenger werdenden Regularien
fiir die Nahrungsmittelindustrie kann
dies in absehbarer Zeit ebenfalls fiir
die Hersteller von Nahrungsmitteln
relevant werden.

Autor: Prof. Dr. Bernd Wilke,
Leiter der Forschung und
Vorausentwicklung

Kontakt:

Robert Bosch GmbH
Packaging Technology
Waiblingen

Prof. Dr. Bernd Wilke
Tel.:0711/811-57813
bernd.wilke@bosch.com
www.bosch.de

CoONSENSE

Software flr
Prozess- und
Qualitats-
management

Wir freuen uns
auf Ihren Besuch!

Control

14.-17.Mai 2013
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Chancen und Grenzen
der Ultraschallsiegeltechnologie

I Prof. Bernd Wilke leitet die Forschung und
Vorausentwicklung bei Bosch Packaging
Technology in Waiblingen.

«Es gibt zahlreiche Vorteile der Ultraschall-
siegeltechnologie. Sie reichen von Packmitte-
leinsparungen lber gesteigerte Produktivitat
bis hin zur Kostensenkung, die unter anderem
durch den Einsatz von giinstigeren Folien und
Reduzierung des Energieverbrauchs entsteht.

Des weiteren tragt die Siegeltechnologie zu
einer hoheren Maschinenverfiigbarkeit dank
reduziertem Reinigungsaufwand bei. Auch
mit Blick auf die Qualitdt und den Schutz des
Produktes bietet die Ultraschallsiegelung ent-
scheidende Vorteile. Beispielsweise verdrangen
die Ultraschallschwingungen Produktreste aus
dem Nahtbereich und garantieren so eine dichte
Siegelung. Trotz zahlreicher Vorteile stellen die
initialen Investitionskosten fir die Ultraschall-
technologie eine Hiirde fiir die Verpackungs-
branche dar. Mit einem Blick auf die gesamten
Produktionskosten wird jedoch deutlich, dass
sich die Investition meist in einem Zeitraum von
12 bis 24 Monaten amortisiert. Derzeit entwi-
ckeln Herrmann Ultraschall und Bosch gemein-
sam eine Methode, die Herstellern in Zukunft
bereits vor der Kaufentscheidung die Gesamt-
betriebskosten (Total Cost of Ownership — TCO)
und die Rentabilitat (Return on Investment —
ROI) aufzeigen soll und ihnen somit als fundier-
te Entscheidungsgrundlage dient.

Eine weitere Hiirde ist die Komplexitat der
Technologie. Um eine sichere Bedienung der

Ultraschallsiegelung zu garantieren, bedarf
es Schulungen der Mitarbeiter. Bosch steht
hier seinen Kunden hilfreich zur Seite, damit
der Aufwand auf Kundenseite so niedrig wie
moglich gehalten wird. Betrachtet man die
Formatflexibilitdit der Ultraschalltechnologie,
so kann jeder Packstil mit Ultraschallsiegelung
produziert werden, solange die Siegelnaht eine
bestimmte Maximalbreite nicht iiberschreitet.

AbschlieBend kann gesagt werden, dass
fiir die erfolgreiche Umsetzung eines Projektes
mit Ultraschalltechnologie das richtige Umfeld
wichtig ist. Es ist von groBer Bedeutung, die
Kundenanforderungen bereits in der Pla-
nungsphase detailliert zu beriicksichtigen, um
das Maschinen- und Ultraschallsiegelkonzept
exakt auf diese abzustimmen. Die Integration
von Ultraschalltechnologie in Verpackungs-
maschinen bietet Herstellern viele Vorteile, ist
zukunftsweisend und schafft Raum fiir Innova-
tionen.”

Statement von Prof. Bernd Wilke

I Langfristig Zukunft sichern

© suzannmeer - Fotolia.com

Multivac ist der Nachhaltigkeitsinitiative des
VDMA, Blue Competence, beigetreten. Die Ini-
tiatoren haben es sich zum Ziel gesetzt, die
Starken des deutschen Maschinen- und Anla-
genbaus in Belangen der Nachhaltigkeit her-
auszustellen. Dazu gehdren Technologien und
Verfahren, die den Energieverbrauch verringern,
Rohstoffe schonen und Emissionen auf ein
Minimum reduzieren. Trager von Blue Compe-
tence ist der VDMA, dessen 38 Fachverbande
sich mehrheitlich in dieser Initiative engagieren.
Multivac ist Mitglied im VMDA-Fachverband
Nahrungsmittel und Verpackungsmaschinen.
+Nachhaltiges Wirtschaften gehort seit Langem
zum unternehmerischen Selbstverstandnis von
Multivac”, sagt Valeska Haux von Multivac. Mit
Je-concept” entwickelte der Verpackungsspe-
zialist bereits 2010 ein Maschinenkonzept, das
bis zu 25% weniger Energie verbraucht als ver-
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gleichbare Verpackungsmaschinen. Dabei ersetzt
der Maschinenbauer unter anderem pneuma-
tisch betriebene Baugruppen durch elektrische
Systeme, die deutlich energieeffizienter sind. In
den Fertigungsprozessen seiner Maschinen hat
Multivac umfassende Recyclingstréme integ-
riert. Die bei der Herstellung von Werkzeugteilen
anfallenden Metallabfalle werden geschlossenen
Recyclingkreislaufen zugefiihrt. Dariiber hinaus
fihrt das Unternehmen konsequent Projekte zur
Reduzierung von Wasser- und Energieverbrauch
durch. Mittlerweile wurden auch diverse Projekte
zur Nutzung von regenerativen Energiequellen
angestoBen. Mit innovativen Technologien unter-
stiitzt Multivac aber auch seine Kunden dabei,
ihren Packmittelverbrauch zu reduzieren. Nach-
haltigkeit war zudem oberste Maxime beim Neu-
bau des Anwendungs- und Schulungszentrums,
das bis Ende dieses Jahres in Wolfertschwenden
er6ffnet wird. Dabei setzte der Bauherr auf eine
besonders energieeffiziente Gebaudetechnik: Die
Raume werden nicht mit fossilen Brennstoffen,
sondern mit Grundwasser beheizt. Uber Warme-
riickgewinnungsanlagen wird die Abwarme aus
Rechenzentrum, Kompressor- sowie Vakuum-
pumpenraum in die Heizkreise eingespeist. ,Im
Vergleich zu einer herkdmmlichen Bauweise liegt
der Energiebedarf unseres neuen Anwendungs-

zentrums bei 40—-50%", prézisiert Valeska Haux.
Fiir den Maschinenbauer hat Nachhaltigkeit aber
auch eine soziale Komponente: Mit dem Projekt
.kinderfreundliches Multivac” hat das Unterneh-
men Modelle entwickelt, die es seinen Mitarbei-
tern erméglichen, Familie und Beruf in Einklang
zu bringen. So wird ein umfassendes Kinder-
betreuungsangebot sowie familienfreundliche
Arbeitszeitmodelle wie Jobsharing und Heimar-
beitsplatze angeboten. Darliber hinaus hat die
Firma Strukturen und Programme geschaffen, um
Bewerbern ein langfristig attraktiver Arbeitgeber
zu sein. Dazu zdhlen vielfaltige Einsatzmdglich-
keiten in einem innovativen und spannenden
Markt- und Technologieumfeld, eine langfristige
Karriereentwicklung sowie verschiedene sozi-
ale Angebote, um die Mitarbeiter in ihren ver-
schiedenen Lebenslagen zu unterstiitzen. Auch
die langfristige Nachwuchssicherung ist fester
Bestandteil des nachhaltigen Wirtschaftens. Mit
jahrlich etwa 100 Auszubildenden ist das Unter-
nehmen ein bedeutender Lehrbetrieb in den
Regionen Allgéu und Tirol.

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

muwo@multivac.de

www.multivac.com



Energy Technology:

Kann man Strom im Marschland
gewinnen? Gibt es sie, die Pflanzen-
Mikroben-Brennstoffzellen? Ein Sys-
tem aus lebenden Pflanzenwurzeln
und Bodenbakterien ist in der Lage,
Elektrizitdt zu produzieren. Organi-
sches Material aus Pflanzen, entstan-
den in der Photosynthese, tritt aus
deren Wurzeln aus. Hier wird es von
Bakterien abgebaut, die dabei Elek-
tronen freisetzen. Marjolein Helder
und ihre Kollegen von der Universitét
Wageningen platzierten eine Elektro-
de (Anode) in der Nahe des Bakteri-
en-Wurzelsystems und trennten das
System durch eine Membran von der
zweiten Elektrode (Kathode).

Die so entstandenen Potenti-
aldifferenzen waren messbar: Die
Pflanzen-Mikroben-Brennstoffzelle
produziert 0,4 W elektrische Leis-
tung pro Quadratmeter Pflanzen-
kultur — deutlich mehr als bei der
Fermentation von Biomasse. Kiinftig
kénnten diese 0,4 W auf 3,2 W/m?
Pflanzenkultur ansteigen. Das ware
genug, um (ber ein Hausdach von
100 m? einen Haushalt mit einem
durchschnittlichen Jahresverbauch
von 2.800 kWh elektrischer Energie
versorgen zu konnen.

Solche Themen behandelt Ener-
gy Technology. Die neue Wissen-
schaftszeitschrift des Wiley-VCH
Verlags publiziert in englischer

Strom aus dem Marschland?

Sprache (iber solche neue Konzepte
zur Energiegewinnung und ebenso
iiber die Optimierung bestehender
Verfahren. Die Erstausgabe vom
Januar 2013 berichtet in der Rubrik
LForum” (ber diese Pflanzen-Mik-
roben-Brennstoffzelle.

Ein weiteres interessantes The-
ma aus dem Forum sind alternative
Pflanzen in der Biokraft-stofferzeu-
gung, die Nahrungsmittelpflanzen
ersetzen und diese wieder ihrem
Ursprungszweck  zufiihren:  der
Produktion von Nahrungsmitteln.
Nach Aussage von Chris Somer-
ville (Energy Biosciences Institute,
University Berkely), steht die wirt-
schaftliche Gewinnung von Bio-
kraftstoffen aus einem nordameri-
kanischen Prériegras (Rutenhirse)
kurz vor dem Durchbruch.

Bei Wiley-VCH bilden Barbara
Bock, Guido Kemeling und John
Uhlrich das Redaktionsteam der
Energy Technology, die in Ver-
lagskreisen liebevoll als ,EnTe”
abgekiirzt wird. lhre redaktionelle
Arbeit wird von Beratergremi-
en unterstiitzt. Dazu zahlen das
«International Advisory Board” und
das ,Editorial Board”, die sich aus
hochkaratigen Spezialisten renom-
mierter  Forschungseinrichtungen
unterschiedlichster Fachrichtungen
zusammensetzen. Dies sichert den

interdisziplinaren Ansatz mit einem
breiten thematischen Spektrum von
Fachartikeln.

Forschung auf den Energie-
sektor wird thematisch seit Jahr-
zehnten immer brisanter: Der
Klimawandel, eine wachsende
Weltbevélkerung und die Verknap-
pung der Rohstoffe, insbesondere
der fossilen Brennstoffe, zwingen
zu Forschung und Entwicklung auf
diesem Gebiet.
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Literatur Il I

Energy Technology behandelt
dabei die vier Eckpunkte der Ener-
gieforschung: Erzeugung, Speiche-
rung, Umwandlung und Verteilung
von Energie. lhre Zielgruppe sind
Wissenschaftler und Ingenieure, die
sich mit dem Thema Energie befas-
sen. Die neue Zeitschrift erscheint
monatlich als gedruckte Ausgabe
und online unter www.entechnol.de.

Jiirgen Kreuzig, LVT

In Deutschland sind die Erwartun-
gen der Gesellschaft an Landwirte
besonders hoch. Die Entwicklun-
gen der modernen Landwirtschaft
treffen auf eine zunehmend kri-
tisch hinterfragende  Offentlich-
keit. Eine Ursache dafiir ist, dass
immer weniger Menschen direkte
Beriihrungspunkte mit der Land-
wirtschaft haben. Die Landwirte
miissen heraus aus der kommu-
nikativen Sackgasse. Zudem wird
ein fachlich fundiertes Nachhal-
tigkeits-System der Branche bend-
tigt. Die Beitrage des Fachbuches
LLandwirtschaft im Konflikt mit
der Gesellschaft? Votum fiir eine
nachhaltige Produktion” benen-
nen Konfliktfelder sowie Wege zu

1 Landwirtschaft im Konflikt mit der Gesellschaft?

ihrer Uberwindung. Die Autoren
sind Referenten der aktuellen DLG-
Wintertagung 2013 und weitere
namhafte Fachleute aus Wissen-
schaft, Praxis, Beratung, Medien
und Politik. Damit sollen Impulse
fir mehr Nachhaltigkeit und fiir
mehr Ressourceneffizienz sowie
Ansatze fiir eine Betriebsoptimie-
rung und fiir den gesellschaftlichen
Dialog gegeben werden.

DLG eV. (Hrsg.), 2013, 208 S.,
ISBN 978-3-7690-4072-2, 26,00 €

DLG-Verlag GmbH
Tel.: 069/24788-451
dlg-verlag@dig.org
www.dlg-verlag.de

LVT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 ® 2013 41



I | Veranstaltungen

IFFA: Nahrungsmittelmaschinen
und Verpackungsmaschinen

2001: 881 Mio. Euro
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Nach drei Jahren Wachstum in Folge
zeigen sich die deutschen Hersteller
von Maschinen und Anlagen fiir die
Fleischindustrie optimistisch im Vorfeld
der IFFA 2013 (4.—9. Mai, Frankfurt am
Main). Von der internationalen Leitmesse
erwarten sie deutliche Impulse fir das
Geschaftsjahr 2013. Die Aufholjagd im
deutschen Maschinen- und Anlagenbau
konnte 2012 in nur drei Jahren erfolgreich
beendet werden. Mit einem geschatz-
ten Zuwachs von real 2% und einem
Produktionswert von 196 Mrd. € hat die
deutsche Maschinenbau-Industrie das
Rekordniveau von 2008 wieder erreicht.

Ein gesundes Auftragspolster aus dem Vorjahr
sowie ein reger Bestelleingang in den ersten
Monaten des Jahres sorgten fiir das gute Ergeb-
nis. Dabei verbirgt sich hinter dem Maschinen-
baudurchschnitt auf Teilbranchenebene eine
sehr breite Spreizung zwischen Zuwachsen beim
Auftragseingang und teilweise Riickgéngen im
zweistelligen Bereich. ,Unter den 30 Maschinen-
baufachzweigen gehort der Bereich Nahrungsmit-
telmaschinen und Verpackungsmaschinen zu den
starksten Teilbranchen. Die Produktion wird nach
den bisher vorliegenden Daten in 2012 um rund
6% zulegen und die elf Milliarden Hiirde Uber-
schreiten”, so Berthold Gassmann, Vorsitzender
der VDMA Fachabteilung Fleischverarbeitungsma-
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schinen, anlasslich der IFFA Pressekonferenz am
5. Februar 2013 in Frankfurt. Die immer wieder
anschwellenden Diskussionen um den Euro und
die damit einhergehende Verunsicherung habe in
2012 die Riickkehr zum ,,Business as usual” zwar
behindert und eine gewisse Zahigkeit bei Projekt-
entscheidungen bewirkt, aber der Bestelleingang
sei auch zum Jahresende 2012 weiterhin positiv
geblieben, so Gassmann weiter.

Insgesamt stieg der Auftragseingang bei
Nahrungsmittelmaschinen und Verpackungsma-
schinen in den ersten elf Monaten des Jahres
2012 um real 10% (ber das Vorjahresniveau.
Zum Vergleich: Der Maschinenbau insgesamt
verzeichnete fiir den gleichen Zeitraum ein
Minus von 4%. Davon unbeeintrachtigt geblie-
ben ist die Bedeutung des deutschen Maschi-
nenbaus als Arbeitgeber. Berthold Gassmann
beschrieb die Situation wie folgt: , Uberraschend
und beeindruckend — der Maschinenbau hat in
2012 iber 50.000 Stellen neu besetzt. Damit hat
sich die Beschaftigtenzahl Ende September 2012
auf 981.000 Personen in der Stammbelegschaft
erhéht. Wegen saisonaler Verzerrungen rechnen
wir bei den noch nicht vorliegenden Dezem-
berzahlen mit einer kleinen Korrektur auf einen
Beschaftigtenstand von rund 978.000 Perso-
nen. Das ist der hochste Beschaftigtenstand seit
1993." Der Fleischverarbeitungsmaschinenbau
ist die starkste Teilbranche des Nahrungsmit-
telmaschinenbaus. Weltweit fiihrend im Export,
aber auch gepragt durch eine starke Binnennach-
frage wurden 2011 Fleischverarbeitungsmaschi-
nen im Wert von 814 Mio. € in Deutschland pro-
duziert. Damit stieg die Produktion um 3 % Uber
das bereits hohe Vorjahresniveau. Erfreulich in
2011 war die abermals gestiegene Investitions-
tatigkeit in Deutschland: Die Nachfrage stieg um

I Berthold Gassman,
Vorsitzender der VDMA
Fachabteilung Fleischver-
arbeitungsmaschinen

7% auf knapp 250 Mio. €, wovon rund 60 Mio.
auf Importmaschinen entfielen.

Die globalen Absatzmédrkte im Welthandel
verschieben sich, wie ein Zehnjahresvergleich
deutlich zeigt. Berthold Gassmann beschrieb die
Verschiebungen wie folgt: ,Wenn wir den Welt-
export in die einzelnen geographischen Regionen
betrachten, wurden in 2011 rund 50 % des Welt-
handelsvolumens in die Lander Europas geliefert
(davon 32% in die EU-27). Vor wenigen Jahren
entfiel auf Europa noch ein Anteil von gut 60 %.
Das heiBt die Markte verschieben sich in Rich-
tung der bevélkerungsstarken, sich entwickelnden
Markte: In 2011 gingen bereits 14% der Expor-
te nach Asien und 12% nach Lateinamerika.
Wir erwarten speziell in diesen Regionen fiir die
nachsten Jahre eine weiter steigende Nachfrage-
tatigkeit. Dies gilt gleichermaBen — wenn auch
auf niedrigerem Niveau — fiir die Regionen Naher/
Mittlerer Osten und Afrika. Die beiden wichtigsten
Einzelmérkte fiir Fleischverarbeitungsmaschinen
sind seit vielen Jahren Russland und USA. Es fol-
gen in der Reihenfolge Frankreich, China, Oster-
reich, UK, Spanien, Schweiz, Italien und Austra-
lien. Unter den Top 25 befinden sich bspw. auch
die Lander Brasilien, Venezuela, Chile, Mexiko,
Thailand, Siidkorea und Stidafrika.”

Kontakt:

VDMA

Fachverband Nahrungsmittelmaschinen und
Verpackungsmaschinen

Frankfurt am Main

Beatrix Fraese

Tel.: 069/6603-1418

beatrix.fraese@vdma.org

www.vdma.org

iffa.messefrankfurt.com



Ideeller Trager

Walzlager und mehr

Vom 7.-9. November 2012 feierten die Kohler
+ Partner Fachpresstage in Hamburg Premie-
re. Erméglicht haben diese Veranstaltung die
teilnehmenden Industrieunternehmen, darun-
ter waren u.a. Contrinex, Distrelec Schuricht,
Eisele Pneumatics, Findling Walzlager, Hema
Maschinen und Apparateschutz, Misumi Euro-
pa, Rodriguez und Rollon. Exemplarisch fiir die
hochkaratige Themenvielfalt sei hier das Thema
Walzlager umrissen: Uber deren Anwendungen,
u.a. in der Lebensmittelindustrie, sprach Klaus
Findling, Geschéftsfiihrer in der dritten Generati-
on der Firma Findling Walzlager.

Mit der ABEG Extreme Serie bietet Find-
ling Walzlager optimierte Lagertechnik an, die
durch die spezielle Kombination ausgewahlter
Konstruktionselemente fiir den Einsatz unter
besonderen Bedingungen optimiert wurde.
Neben den Serien Xforce und Xspeed fiir Hoch-
last- und Hochgeschwindigkeitsanwendungen
hat der Karlsruher Walzlagerspezialist mit Xclean
jetzt auch eine Serie fiir feuchte, korrosive bzw.
aggressiv chemische Umgebungen sowie Rein-
raum- und Vakuum-Anwendungen im Angebot.

Mitglied im

powderbulknetwork

Diese Walzlager stehen fiir hohere Lebensdauer
z.B. in Verpackungsmaschinen fiir Lebensmit-
tel und allgemein lebensmittelverarbeitende
Maschinen und Anlagen. Klaus Findlings Schluss-
wort: ,Findling-Kunden sparen bei der Auswahl
der Walzlager Zeit, Geld und angesichts der
kaum (iberschaubaren Produktauswahl auf dem
Weltmarkt fiir Lagertechnik auch Nerven.”

Die Fachpresstage Hamburg wurden von
Kdhler + Partner veranstaltet, einer internationa-
len Full-Service-Agentur fiir Industriekunden. Die
professionelle Organisation und Moderation der
Veranstaltung lagen bei Julia Katharina Koéhler,
Jan Philipp Kohler und ihrem engagierten Team.
Neben der gebotenen Themenfiille profitierten
die Teilnehmer in Sachen Moderation von einem
stringenten Zeitmanagement der Veranstaltung.

Kontakt:

Kohler & Partner GmbH, Handeloh
Petra Vogt

Tel.: 04188/8921-19
pv@koehler-partner.de
www.koehler-partner.de
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EXPLORE THE DYNAMICS OF

POWTECH 2013

Internationale Fachmesse fiir
Mechanische Verfahrenstechnik und Analytik

POWTECH.DE/FOOD-FEED

Zukunftsweisende Expertenlosungen fir Analysieren, Zerkleinern,
Sieben, Mischen, Fordern, Dosieren und Kompaktieren.

§ 23.-25. APRIL IN NURNBERG, GERMANY

NURNBERG # MESSE
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Verpacken von Lebensmitteln

Neue Erkenntnisse, Technologien und Richtlinien

Unbedenklich, effizient und werbewirksam: Wie man Lebens-

mittel und Gebrauchsgiiter richtig verpackt, diskutierten die

Teilnehmer der 22. Dresdner Verpackungstagung am 6. und 7.

Dezember. 170 Fachleute aus Technik, Handel, Forschung und
Lehre waren auf Einladung des Deutschen Verpackungsinsti-

tuts (dvi) zum traditionellen Branchen- und Netzwerktreffen

in die vorweihnachtliche Elbmetropole gekommen.

Um Strategien und Technologien des
werbewirksamen Verpackens dreh-
ten sich die Vortrage des ersten The-
menblocks in der bis auf den letzten
Platz gefiillten Dresdner Dreikonigs-
kirche. Im Fokus standen dabei die
unbewussten Entscheidungsprozes-
se der Konsumenten und das Poten-
tial gedruckter Elektronik.

Sinneshandel und
gedruckte Elektronik

In Bezug auf den Handel sprach
Frank Rehme, Head of Innovation
Services der Metro Systems, von
einem ,Sinneswandel zum Sinnes-
handel”. Er legte dar, wie wichtig
es gerade in einer Gesellschaft
mit vielen unterschiedlichen Ziel-
gruppen und Bed(irfnissen ist, dass

1 Abb. 1: Forschung und Entwicklung
in der Verpackungstechnik haben in
Dresden Tradition. ,Elbflorenz” mit
seinen schmiickenden Bauwerken
wie hier der Semperoper bietet Fach-
besuchern in der Vorweihnachtszeit
die Dresdner Verpackungstagung als
Branchentreff.

I
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die Verpackung den jeweils richti-
gen Kontext fir das Kauferlebnis
schafft. Fir die nahe Zukunft prog-
nostizierte er als ein Beispiel unter
vielen, dass die Verpackung online
gekaufter Produkte andere Qualita-
ten aufweisen werde, als die Verpa-
ckung am POS.

Fir die aktuelle Situation am
POS prasentierte Olaf Starken,
Managing Partner von Pacproject,
eine Reihe von Zahlen. So werden
etwa 2/3 der Kaufentscheidungen
am POS getroffen, ca. 50% der
Kaufe sind der Neugier geschuldet.
Bei durchschnittlich 6.000 Werbe-
kontakten am Tag und 30.000 Pro-
dukten im Supermarkt bleiben den
Konsumenten nur 0.1 Sekunden
Aufmerksamkeit je Produkt. Nach
Meinung von Olaf Starken kénnen
nur Verpackungen mit gedruckter

Elektronik in einem , Briickenschlag
der Informationsmedien” alle noti-
gen Informationen und Kaufan-
reize vermitteln. Als Beispiele fiir
die ,Verpackung 3.0" nannte er
Coach Pack (personalisierte Emp-
fehlungen), Product Hunting (zeigt
zum Produkt passende Waren) und
Smart Pack (berat interaktiv).
Skeptischer zeigte sich Prof. Dr.
Edgar Dorsam von der TU Darm-
stadt. Dem unbestreitbaren Poten-
tial der gedruckten Elektronik (Auf-
merksamkeit am POS, 3D-Effekte,
Augmented Reality, Riickverfolg-
barkeit und Sicherheit etc.) stellte
er Herausforderungen bei Design-
prozess, Herstellung, Verkapselung,
Transport und Recycling gegeniiber.
Sein Fazit: Die Weiterentwicklung
des funktionalen Druckens ist eine
interdisziplinare Aufgabe mit dem

Ziel eines parallelen Upscaling von
Material und Drucktechnologie. Auf
dem Markt diirfte sich die Tech-
nik nur langsam durchsetzen, da
die Verpackung durch den Einsatz
gedruckter Elektronik teurer und
die Prozess komplexer werden.

Technologien
fiir mehr Effizienz

Eine Reihe innovativer Technolo-
gien standen im Mittelpunkt des
Themenblocks ,Produkte effizient
verpacken”, der von Malte Schlii-
ter, Leiter Consumer Goods bei
Lenze Automation, erdffnet wurde.
Malte Schliiter schilderte einen
Markt, der von den anspruchsvol-
len Forderungen der Konsumgii-
terindustrie gepragt ist und Pro-

www.verpackung.org

2 %2013

1 Deutsches Verpackungsinstitut

Das Deutsche Verpackungsinstitut ist das einzige Netzwerk der Ver-
packungswirtschaft, das Mitglieds-Unternehmen aus allen Stufen der
Wertschopfungskette vereint. Aus seinem Umfeld nimmt das Netzwerk
Impulse auf und gibt auch selbst immer wieder wichtige Impulse ab.
Zahlreiche Initiativen machen das dvi aus. Neben der Dresdner Verpa-
ckungstagung zahlen dazu der Deutsche Verpackungskongress, der
Deutsche Verpackungspreis, die Verpackungsakademie und PackVision.




1 Abb. 2: 170 Fachleute aus Technik,
Handel, Forschung und Lehre waren
auf Einladung des Deutschen Verpa-
ckungsinstituts (dvi) zum traditionel-
len Branchen- und Netzwerktreffen
gekommen.

duktionsstraBen erfordert, die hoch
produktiv, flexibel, wartungsfrei,
leicht umristbar und in kiirzes-
ter Zeit betriebsbereit sind, ohne
auf individuelle ~Antriebstechnik
zurlickzugreifen. Eine schwierige
Situation fiir die Maschinenbauer
im Verpackungsbereich, von denen
90 % Uber , lediglich” 20—70 Mit-
arbeiter verfiigen. Malte Schliiter
warb in diesem Zusammenhang fiir
den Einsatz von standardisierten
Templates und branchentypischen
Funktionsbausteinen.  Mit ihrer
Hilfe kdnne der OEM seine knap-
pen und wertvollen Ressourcen
schonen und fiir seine eigentlichen
Kernkompetenzen einsetzen.

Um Technologien im Bereich
Kameratechnik und Bildverarbei-
tung drehten sich die folgenden
Vortrage von Dr. Andreas Wolf,
Geschaftsfiihrer von Robomotion
und Ingmar Jahr, Schulungsleiter
bei Vision & Control. Wahrend And-
reas Wolf anhand von Beispielen
fir die Qualitatssicherung mit Hil-
fe von Kameratechnik zeigte, wie
Roboter in Verpackungsanlagen
einen wichtigen Beitrag zur Investi-
tionssicherheit leisten kénnen, leg-
te Ingmar Jahr dar, wie man durch
den Einsatz von Bildbearbeitung
den Durchsatz erhoht, die Quali-
tat verbessert und Produktvielfalt
beherrscht. Im Zentrum der Pro-
zessschritte steht dabei Qualitats-
kontrolle durch industrielle Bild-
verarbeitung. Diese mache iber
den Einsatz von leistungsstarken
Kameras, Optiken, Beleuchtungen
und Auswerte-Software ein 100 %
ermidungsfreies und korrektes
Sehen, Erkennen und Entschei-
den maglich. Dazu erlaube sie die
gleichzeitige Steuerung, Kommuni-
kation und Dokumentation.

Effizienz beim Einsatz von Ener-
gie und Material behandelten die
Vortrage von Natalie Schmid (Mul-
tivac Sepp Haggenmiiller) und Dr.
Volker Weihnacht vom Fraunhofer-
Institut fir Werkstoff- und Strahl-
technik (IWS). Wahrend Natalie
Schmid  Uber energieeffiziente
Tiefziehverpackungsmaschinen mit
elektrischem statt pneumatischem
Antrieb sprach, legte Volker Weih-

Quelle.a. vi

nacht dar, wie sich die Verschleis-
seigenschaften mechanisch bean-
spruchter Oberflachen (ber den
Einsatz diinnster Schutzschichten
auf Kohlenstoffbasis entscheidend
verbessern lassen. Zu den positiven
Auswirkungen gehoren verlanger-
te Standzeiten, niedrigere Reibung
und verbesserte Gleiteigenschaften.

Lebensmittel
unbedenklich verpacken

Der zweite Verpackungstag sah
die Fortfiihrung eines Themas, das
bereits in den Vorjahren viel Auf-
merksamkeit erfahren und groBes
Interesse erregt hatte. Den Anfang
machten Julia Canzler und Markus
Benzler von Grafe Advanced Poly-
mers mit einem Vortrag iiber Nach-
haltigkeit und Unbedenklichkeit bei
Kunststoffverpackungen und den
positiven Einfluss von Masterbat-
ches auf ressourcenoptimierte Pro-
duktion. Im Anschluss informierte
Dr. Cornelia Stramm vom Fraunho-
fer-Institut fiir Verfahrenstechnik
und Verpackung (IVV) (ber die
Anforderungen an Lebensmittel-
verpackungen, Nachhaltigkeit bei
Materialien und Innovationen auf
dem Feld Barriere-Schichten aus
Molkeprotein und PLA/PHA.

So weist der Molke-Proteinfilm
gute  Barriereeigenschaften in
Bezug auf Sauerstoff und Feuch-
tigkeit auf, ist thermoformbar, hat
antimikrobielle sowie antioxida-
tive Wirkstoffe und verbessert die
Rezykliebarkeit von Verbundma-
terial. Auch preislich zeigt sich der

Veranstaltungen 1l I

www.verpackungstagung.org

Molke-Proteinfilm nach Auskunft
von Cornelia Stramm konkurrenzfa-
hig. Vielleicht sehen wir also schon
bald Kase in einer Verpackung auf
der Basis von Kase (systemische
Verpackung).

Papier und Karton standen im
Mittelpunkt der beiden folgenden
Vortrage. So informierte Dirk Fiedler
von der Papiertechnische Stiftung
(PTS) iiber Barrieren und neue Funk-
tionalitaten fiir papierbasierte Ver-
packungen. Dirk Teegelbekkers von
PEFC Deutschland legt im Anschluss
dar, welche Kriterien wirklich nach-
haltig erzeugte Papierprodukte
erfiillen sollten. Daneben lieferte er
eine Reihe interessanter Zahlen, z.B.
zum AusmaB der globalen Waldzer-
storung (13. Mio. ha/Jahr) und dem
Anteil der Abholzung am gesamten
freigesetzten  Kohlenstoff (18%
gegeniiber 14% durch Transport,
24% durch Energie, 14% durch
Industrie, 14% durch Landwirt-
schaft, 8% durch Gebéaude und 8%
durch andere Faktoren).

Zum Abschluss der Verpackungs-
tagung informierte Peter Loosen,
Geschéftsfiihrer des Bund ~fiir
Lebensmittelrecht und Lebensmit-

1 Dresdner Verpackungstagung

Die jahrlich stattfindende Dresdner Verpackungstagung wird vom Deut-
schen Verpackungsinstitut (dvi) in Kooperation mit der Wissenschaftli-
chen Gesellschaft fiir Fordertechnik und Verpackung (WGFV) veranstal-
teten. Sie versteht sich als Treffpunkt fiir Verpackungskompetenz, der
Impulse und Informationen zu aktuellen Themen und Trends der Branche
gibt und den Teilnehmern dariiber hinaus einen vitalen Rahmen fiir Net-
working und Erfahrungsaustausch bietet.

telkunde tiber die zum 13. Dezember
2014 in Kraft tretende EU-Lebens-
mittelinformations-Verordnung und
die Informationspflichten fiir die
Lebensmittelwirtschaft. Die Verord-
nung ist von materialiibergreifender
Bedeutung und legt europaweit
eine Reihe von verpflichtenden
Angaben und Hinweisen fest. Noch
ist die einheitliche Anwendung der
neuen Vorschrift nach Auskunft von
Peter Loosen eine Herausforderung
mit erheblichen Unsicherheiten und
zahlreiche Fragen, auch wenn nicht
alles neu sei. Mit Sicherheit kénne
man aber sagen, dass sich keine
Verpackung in den ndchsten zwei
Jahren nicht verandern miisse.

Die néchste Dresdner Verpa-
ckungstagung findet am 5. und 6.
Dezember 2013 statt. Impressionen
und Tagungsbericht finden sich auf
www.verpackungstagung.de.

Kontakt:

Deutsches Verpackungsinstitut e. V.
Berlin

Oliver Berndt

Tel.: 030/8049858-0
info@verpackung.org
www.verpackung.org
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Events 2013
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08.-13. INTERNORGA Hamburg http://internorga.com

14.-15. Ziel: Zwei Grad fiir das Klima Kassel www.postberg.com

14.-15. Deutscher Verpackungskongress Berlin www.verpackungskongress.de
21.-22. 22. Deutscher Materialfluss-Kongress Garching www.materialflusskongress.de

08.-12. Hannover Messe Hannover www.hannovermesse.de
10.-11. PACKAGING VALLEY DAYS Schwabisch Hall www.packaging-valley.com/de/news/events.php5

Grundkurs: Herstellen und Stabilisieren

18.-19. . . Neumlinster www.kin.de
von Lebensmittelemulsionen
23.-25. POWTECH Nirnberg www.powtech.de
04.-09. IFFA Frankfurt http://iffa.messefrankfurt.com/
22.-23. Audits in der Lebensmittelindustrie Neumiinster www.kin.de

20.-21. Ziel: Zwei Grad fiir das Klima Kassel www.postberg.com

26.-27. Grundlagen der Haltbarmachung Neumdinster www.kin.de

28.-30. Kennzahlen thermischer Haltbarmachung Neumiinster www.kin.de

Autoklavenpraxis: Warmebehandlungsprozesse von

05.-06. Lebensmitteln optimal steuern

Neumdinster www.kin.de
FEI-Jahrestagung 2013 , Leittechnologien

10.-11. firr die Lebensmittelproduktion — Impulse Karlsruhe www.fei-bonn.de
der Gemeinschaftsforschung”

16.-19. Drinktec Miinchen www.drinktec.com
19.-20. Ziel: Zwei Grad fiir das Klima Kassel www.postberg.com
24.-25. Lebensmittel richtig kennzeichnen Neumiinster www.kin.de

24.-26. FachPack Niirnberg www.fachpack.de
24.-26. VISION Stuttgart www.messe-stuttgart.de
24.-27. ILMAC Basel www.ilmac.ch

05.-09. Anuga Kéln www.anuga.de

Effizientes Projektmanagement fiir

22.-23. die Lebensmittelindustrie

Neumlinster www.kin.de

14.-15. Leitfaden Produktentwicklung fiir Einsteiger Neumdinster www.kin.de

46 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 1-2 ® 2013



Veranstaltungen/Literatur I IS

I Ziel: Zwei Grad fiir das Klima

ELIMAWANDEL 5TOFFEN |

Druckluft ist aufgrund herausra-
gender Vorteile eine der wesent-
lichen Energieformen in der
Industrie. Allerdings ist elektrisch
erzeugte Druckluft auch der teu-
erste industrielle Energietrager. In
der konventionellen Wandlungs-
kette von Primarenergie in Druck-
luft wird ein Wirkungsgrad von
nur 3% erreicht. Ein GroBteil der
Abwaérme bleibt oft ungenutzt.

Anstatt Druckluft aus elektrischer
Energie zu erzeugen, kann der Kom-
pressor mit Erdgas oder Biomethan
angetrieben werden. Hierdurch wird
die bei der Wandlung entstehende
Abwarme zu fast 100% industriell
verflighar gemacht. Am Beispiel des
KWK-Druckluft+Systems  werden
mehrere Effizienzspriinge mitein-
ander kombiniert und exemplarisch
dargestellt. Der Primérenergiebedarf

durch die DBU geforderten und
rickfiihrbaren Messwertkette des
neu entwickelten PB + Controllers
werden die tatsachlichen Wirkungs-
grade praktisch messbar gemacht
und im Seminar am zweiten Schu-
lungstag in der Praxis vorgestellt.
Dies ist aber nur einer der Schritte,
die zur erfolgreichen Einfiihrung
eines Energiemanagementsystems
nach DIN 1SO 50001 beitragen kon-
nen. Dieses neue Druckluftkonzept
und das Seminar sind besonders
interessant fiir Anwender aus mit-
telstandischen Unternehmen, wie
etwa aus den Branchen Nahrungs-,
Getranke-, Gummi- und Kunst-
stoffindustrie, die ganzjahrig War-
mebedarf haben. Termine sind der
14.-15. Mérz 2013, 20.-21. Juni
2013, 19.—20. September 2013 und
der 28.—29. November 2013.

y

fir die Druckluft- und Warmeerzeu-
gung wird somit nahezu auf ein Drit-
tel reduziert. In diesem Seminar wer-
den weitere MaBnahmen wie die
Leckage-Ortung und Beseitigung,
moderne  Messtechnikauswertung
und die Planung optimaler Kom-
pressoranlagen und Druckluftnetze
vorgestellt und mdgliche Einstiege
in das Energiemanagementsystem
aufgezeigt. Alle, fir die Druckluft
relevanten Kennzahlen werden erar-
beitet und erlautert. Dabei steht der
Nutzen, also die Optimierung bzw.
Substitution der Druckluftverbrau-
cher im Vordergrund. Mittels einer,

Postberg + Co.
Druckluftcontrolling GmbH
Tel.: 0561/506309-70
info@postberg.com

I Weltmarkt des Backens

Das Datum der nachsten iba
steht fest. Vom 12.-17. Septem-
ber 2015, wird der Weltmarkt des

Backens wieder in Miinchen statt-
finden. , Im iba-Fachbeirat sowie bei
den Ausstellern und Besuchern gab
es nach der erfolgreichen iba 2012
unisono nur einen Verbesserungs-
wunsch an die Folgeveranstaltung:
Die Messe soll am Samstag und
Sonntag laufen. Diesem Wunsch
sind wir gefolgt. Damit wird es 2015
ein komplettes iba-Wochenende
geben”, erklart Peter Becker, Pra-

sident des Zentralverbandes des
Deutschen Backerhandwerks. Dieser
gewahlte Zeitpunkt eréffnet zudem
die Maglichkeit, den Messebesuch
mit einem Besuch des weltweit
groBten Volksfestes, dem Oktober-
fest, zu verbinden. Es startet am
Samstag, den 19. September. Im

bei 41%. Insgesamt zog die Messe
ein Fachpublikum aus 164 Landern.
Auf 132.000 m? stellten in den 12
Messehallen 1.255 Firmen aus.

GHM Gesellschaft fiir
Handwerksmessen mbH
Tel.: 089/94955-160

Jahr 2012 kamen zur iba 70.000 iba@ghm.de
Backer und Konditoren. Dabei lag ~ www.ghm.de
die Quote der inlandischen Besucher ~ www.iba.de

I Neuer Gesamtkatalog 13/14

Der neue Afriso Gesamtkata-
log 13/14 stellt auf 800 Seiten
ein  vollstandiges Programm
an Mess-, Regel- und Uberwa-
chungsgerdten fiir die Haus-
technik, die Industrie und den
Umweltschutz vor. Eine Techni-
kauswahl mit mehr als 25.000
Produkten aus einer Hand, vom
kleinsten Manometer bis hin zum
stationdren  Gasanalysemess-
schrank, stellt sicher, dass beim
Anwender alles perfekt funkti-
oniert. Der Katalog verfiigt tiber
eine ausklappbare Navigations-
leiste mit zwei Inhaltsverzeich-
nissen, die nach Produktpro-
grammen und Branchen sortiert
sind und einen schnellen Zugriff

auf das Sortiment gewahrleisten.
Der schnelle Weg zum Produkt
wird des weiteren noch durch
eine einfach strukturierte Gliede-
rung nach relevanten Auswahl-
kriterien und Ubersichtstabellen
als Auswahlhilfe unterstitzt. Alle
Neuheiten und verbesserten Pro-
dukte sind mit ,Neu” gekenn-
zeichnet. Der Katalog ist klar
strukturiert und bersichtlich
in 17 Kapiteln untergliedert. Er
erscheint in Buchform und kann
kostenlos angefordert werden.

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

I Resilienz

Erfolgreiche Menschen haben
eine Eigenschaft, die sie von
anderen  unterscheidet und
doch sofort wahrnehmbar ist:
Gelassenheit. Sie beherrschen
die Gelassenheit im Umgang
mit sich, mit ihren Mitmenschen
und mit den Herausforderungen,
die das Leben und ihre tagli-
che Arbeit fiir sie bereithalten.
Eine Eigenschaft, nach der sich
immer mehr Menschen sehnen
und die in der heutigen Zeit
immer bedeutender wird. Resili-
ente Menschen verbinden diese
Fahigkeit mit einer erstaunli-
chen Zielorientierung, Konse-
quenz und Disziplin in ihrem
Handeln und erreichen dadurch

etwas, was sie von vielen ande-
ren unterscheidet: persénlichen
Erfolg und ein sehr groBes
Wobhlbefinden. In einer der wahr-
scheinlich spannendsten Reisen,
der Reise zum eigenen Leben,
bringt Dr. Denis Mourlane das
Konzept der Resilienz naher und
zeigt, wie es sich in den Alltag
integrieren lasst.

Denis Mourlane, BusinessVillage
GmbH, 2012, 232 S., ISBN 978-3-
86980-191-9, 24,80 €

BusinessVillage GmbH
Tel.: 0551/2099-100
info@businessvillage.de
www.businessvillage.de
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Hafenstr. 65
D-47809 Krefeld
Tel.: +49 (0)2151 578-0

=
-
-
* Fax: +49 (0)2151 578-102
% E-Mail: krefeld@certuss.com
www.certuss.com

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

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

#JINOMOTO

Ajinomoto Europe Sales GmbH
Stubbenhuk 3

D-20459 Hamburg

Tel.: +49 40 3749360

Fax: +49 40 372087-88

E-Mail: Willea@hbg.ajinomoto.com
www.transglutaminase.de
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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

Etiketten

JOGRO

, Landemert Za
/58840 Plettenberg
Tel. 0 23 91/92 21-60

.,.\;_»\A\

& Fax02391/92 21-70

ulrich ..~
clikettemn

Selbstklebe- und Spezial-

Etiketten fiir alle Branchen

Tel. +43/1/271 39 40 - Fax +43/1/271 39 48
Marksteinergasse 2, A-1210 Wien

Transferdrucker & Folien

Etikettiertechnik

GEANEL

uuuuuuuuuuuuu

GERNEP GmbH
Precision in labelling
Benzstrale 6

D-93092 Barbing

Tel: +49 (94 01) 92 13-0
Fax: +49 (94 01) 92 13-29
www.gernep.de

Feuchtigkeitsmesser

ACO Automation Components
Industriestr. 2

D-79793 Wutdschingen

Tel.: +49(0)7746/91316

Fax: +49(0)7746/91317
E-Mail: aco.mail@t-online.de
www.acoweb.de
Feuchtemesssysteme und
Industriekomponenten

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

_Sumnar_

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

Fiillstandsmessgeriite

Krohne Messtechnik
Ludwig-Krohne-StraRRe 5
D-47058 Duisburg

Tel.: 0203/301-0

Fax: 0203/301-389
E-Mail: info@krohne.de
www.krohne.de

Handhabungsgeriite

APE Engineering GmbH
D-32457 Porta Westfalica

Tel.: 05731/7674-0
www.ape-engineering-gmbh.de

Hygienekleidung

Jarduseh

Textil-Mietdienste

Bardusch GmbH & Co. KG
Textil-Mietdienste - bundesweit
Pforzheimer Strafle 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-Ldosungen

® 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

www.wolke.com

Luftreinigung

RevEn S/
/l.lr Clmpnar

Luftrelnigor
Rentschler REVEN
Liiftungssysteme GmbH
Tel. 07042-3730
info@reven.de

www.reven.de

Membranfiltration

IBMEM

Industrial Biotech Membranes
Mikro- und Ultrafiltration

mit keramischen Membranen
Tel.: 06172/137 132
info@ibmem.com
www.ibmem.com

Paletten aus Kunststoff

Paul Peter Kunststoffe
HengsbachstraRRe 8

D-57080 Siegen

Tel.: 0271/314850

Fax: 0271/317123

E-Mail:
Paulpeter-Siegen@t-online.de
Kunststoffpaletten,
Sicherheitswannen

Portylen-Tiiren

Gummi-Stricker
E-Mail: info@gummi-stricker.de
www.gummi-stricker.de

Bezugsquellenverzeichnis

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
St.-Annener-Strale 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

Fristam Pumpen F. Stamp KG
(GmbH & Co.)
Kurt-A.-Korber-Chaussee 55
D-21033 Hamburg

Tel.: 040/72556-0

Fax: 040/72556-166

E-Mail: info@fristam.de
www.fristam.com

ETTS

E-Mailanfofpurmpen-oerier de
Irhrrietwwar pumpen-Cenber de

Hiittenstr. &
D-65201 Wiesbaden

Tel. +49(0y611-928 22-0
Fax +30(0Y611-92822 20

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
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Bezugsquellenverzeichnis

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:

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

INDUSTRIE-ELEKTRONIK

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

Refraktometer

G) WINOPAL

FORSCHUNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstrale 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Rihrwerke

e FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schltuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

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

www.itk-kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

BRUN@X
Lubri-Food®

I ,
High-Tec Allrounder fir die
ub‘m&&wm NSF H1 registriert

Schmierung ® Korrosionsschutz ® Wartung
BRUNOX AG, BRUNOX GmbH,
CH-8732 Neuhaus/SG  DE-85001 Ingolstadt
Tel.: +41/055 28580-80, Fax: - 81 Tel.: 084196129-04, Fax: - 13

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstrale 47

82216 Maisach

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

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

Schnelllauftore

Gummi-Stricker
E-Mail: info@gummi-stricker.de
www.gummi-stricker.de

Software (Branchenldsungen)

SOFTWARE-TEAM GmbH
Rheinstr. 26

D-64625 Bensheim

Tel.: 06251/84125-0

Fax: 06251/63360

E-Mail: vertrieb@swt.de
www.swt.de

Stiirke

Avebe Deutschland GmbH
Postfach 21 45

D-40644 Meerbusch

Tel.: 02159/5240

Fax: 02159/52424

E-Mail: kamerlingb@avebe.com
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Stiirkeprodukte

Avebe Deutschland GmbH
Postfach 21 45

D-40644 Meerbusch

Tel.: 02159/5240

Fax: 02159/52424

E-Mail: kamerlingb@avebe.com

Streifenvorhinge

Gummi-Stricker
E-Mail: info@gummi-stricker.de
www.gummi-stricker.de

Texture Analyser

6) WINOPAL

FORSCHUMNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstralle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Trockner

_sunnr-_

Fordern - Dosieren - Storage

www.simar-int.com

<telal

Laxhuber KG Trocknungstechnik
Ottinger StraRe 2

D-84323 Massing

Tel.: 08724/899-0

Fax: 08724/899-80

E-Mail: sales@stela.de
www.stela.de

Trocknungsanlagen

Verfahrenstechnik Jaquet GmbH
& Co. Maschinenbau KG
Diirneckerstr. 16

D-85354 Freising

Tel.: +49(0)8161/12055+13598
Fax: +49(0)8161/12056

E-Mail: info@vtjaquet.de

Umkehrosmose

P. Kyll GmbH

D-51436 Bergisch Gladbach
Tel.: 02202/2928-0, Fax: -27
E-Mail: Kyllgmbh@t-online.de
www.kyll.de

Wasseraufbereitung

P. Kyll GmbH

D-51436 Bergisch Gladbach
Tel.: 02202/2928-0, Fax: -27
E-Mail: Kyllgmbh@t-online.de
www.kyll.de

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Wasseraufbereitung und
-behandlung

dr.hartmann

80 Jahre - Wir bedanken uns
fiir Thr Vertrauen

Dr. Hartmann Chemietechnik
Uhlandstralle 30

71665 Vaihingen/Enz

Tel. +49 (0) 7042 9726-0

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



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 LVT 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, Institut

Firma, Universitit

Telefon Telefax

E-Mail

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

1. Zeile: (Firmenname)
2. Zeile (Firmenname 2)
3. Zeile (Strafie/Postfach)
4. Leile (PLZ/0rt)
5. Zeile (Tel./Fax)
6. Zeile (E-Mail)
7. Teile (Infernet)
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 ©
BoschstraBle 12 » 69469 Weinheim

Roland Thomé

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

Unser Eintrag soll unter folgenden Hauptgruppen erscheinen

Ronny Schumann

Tel.: 06201/606-754
Fax: 06201/606-100
ronny.schumann@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 Filtrierapparate

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 Kristallisationsanlagen
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/Diimpfepermeation

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
O 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
O Lusatzstoffe
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... kommen bestimmte technische
Verfahren und Losungen bei
Nahrungsmittelherstellern zum

Einsatz und andere nicht?

Welches Know-how erwarten
lhre Kunden und was bietet
Ihr Wettbewerb?

LVT liefert die (Hinter-)Grinde

Seit Gber 57 Jahren liefert LVT Lebensmittel
Industrie kompetente und prazise Antworten
auf alle Fragen rund um Food & Beverage.

LVT ist das Magazin mit Blick auf Branchen
& Markte sowie Produkte & Technologien
mit Entscheider-Know-how.

Schnuppern Sie rein!

Sie lesen LVT noch nicht regelméBig?
Wir laden Sie dazu ein.

Fordern Sie ein kostenloses Testexemplar
oder ein Schnupper-Abo bei uns an.

E-mail:
lisa.rausch@wiley.com
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