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Die Liste der Anforderungen, die an moderne
Lebensmittel gestellt werden, wird langer und
langer und so mancher Verantwortliche fragt sich,
wann das denn einmal enden wird. Forderungen
nach einem HochstmaB an Lebensmittelsicher-
heit, eine mdglichst hohe sensorische Qualitat
oder ein Maximum an Convenience bei einer
gleichzeitig weitestgehenden Natiirlichkeit sind
dabei Anspriiche, die sich nur dann umsetzen
lassen, wenn die vielzitierte Wertschopfungskette
von der produzierenden Hand in der Landwirt-
schaft (ber die Lebensmittelhersteller und den
Handel bis hin zum Verbraucher, vielleicht auch
dariiber hinaus auch noch bis auf dessen Tisch,
konsequent gestaltet und umgesetzt wird. Schlag-
worte wie ,, from farm to fork” oder ,vom Erzeu-
ger zum Verbraucher” sind zwar schon lange im
Umlauf, doch fehlt es in vielen Situationen an der
Umsetzung, welche oftmals auch auf gegenseiti-
ges Unverstandnis zuriickzufiihren ist. Qualitat,
die nicht bereits im Rohstoff angelegt ist — und
dies gilt gleichermaBen fiir Pflanzen wie auch fiir
Tiere — kann im Verlauf der weiteren Verarbeitung
zum handelbaren Fertigprodukt nicht nachtraglich
eingebracht werden. Und wenn bei der Verarbei-
tung moglichst schonende Verfahren eingesetzt
und trotzdem entsprechende Haltbarkeitszeiten
erreicht werden sollen, so gilt uneingeschrankt,
dass Hygiene bereits im Stall oder auf dem Feld
beginnt. Die Umsetzung solcher Forderungen
beginnt aber damit, dass gegenseitig verstanden
werden muss, um was es jeweils geht und warum
welche Forderungen gestellt werden. Im Gegen-
zug gilt es auch zu verstehen, wo beim jeweiligen
Stand des Wissens und der Technik die Grenzen

Editorial I nE——

Die Kette verbindet und starkt

-

1 Prof. Dr. Herbert J.
Buckenhiiskes, DLG

liegen. Ahnliche ,Grenzprobleme” gibt es aber
nicht nur zwischen der Urproduktion und den
Verarbeitern, sondern vielmehr auch zwischen
den Herstellern der Lebensmittel und dem Handel
sowie zwischen diesem und den Konsumenten.
Die Wertschopfungskette stellt damit auch eine
einzigartige Kommunikationskette dar, die offen,
ehrlich und zielorientiert betrieben und nicht
selbsternannten Fachleuten (iberlassen werden
sollte. Dann wird auch verstandlich werden, dass
die Erfiillung der vielfaltigen Verbraucherwiinsche
keine triviale Sache ist. Vielmehr sind Lebens-
mittel, die allen diesen Bedingungen geniigen
absolute High Tech Produkte, die nur unter Einbe-
ziehung des gesamten lebensmittelwissenschaft-
lichen Wissens moglich sind. Dass dabei auch
Fragen wie die Ressourceneffizienz — Rohstoffe,
Wasser, Energie — oder auch ethische Aspekte mit
in den Fokus riicken, ist fast schon zwingend.

Was sich diesbeziiglich seitens der Technik,
aber auch z.B. seitens der Verpackung als Stand
der Technik einerseits und als zukunftsweisend
andererseits darstellt, vermittelt die Anuga Food-
Tec 2012, die vom 27. —30. Marz 2012 ihre Tore
in Koln wieder 6ffnen wird. Die Anuga FoodTec,
die weltweit filhrende Plattform, auf der die ent-
sprechenden Technologien fiir alle wesentlichen
Branchen der Lebensmittel- und Getrénkeindustrie
gleichzeitig vorgestellt und prasentiert werden,
bietet der Lebensmittelindustrie die aktuellsten
technologischen Innovationen, sie liefert Antwor-
ten auf Investitionsfragen und sie gibt fortschritts-
weisende Impulse.

CSB-System
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Inhalt

I Flexibles Verpackungssystem

Die neue High-Speed-Verpackungsmaschine FAS SPrint Revo-
lution von Automated Packaging Systems (APS) verarbeitet
22 laufende Meter Kettenbeutel pro Minute bei bis zu 6,8 kg
Fillgewicht je Beutel. Dabei verpackt das System per Jobpro-
grammierung halb- oder auch vollautomatisch. Ein Touchscreen
ermdglicht die einfache Bedienung des gesamten Verpackungs-
systems. Bis zu 25 Jobs nimmt der interne Jobspeicher auf. Sys-
temeigene Hilfe- und Diagnosefunktionen erleichtern das Hand-
ling der Maschine. Mit dem mobilen System lassen sich fliissige,
pastose, feste, frische oder auch gefriergetrocknete und gefro-
rene Produkte verpacken. Ein integriertes Zufiihrsystem &ffnet
die Kettenbeutel und stellt diese am Ladebereich zur Befiillung
bereit. Die Siegelnaht wird nach dem Beutelverschluss mit hoher
Qualitat geglattet. Selbst Beutel, die im Siegelbereich wéhrend
der Befiillung mit Fliissigkeiten oder Fetten benetzt wurden, wer-
den mit dieser Bandversiegelung zuverlassig verschlossen. Die
FAS Sprint Revolution kann dank Ausstattung nach Schutzart
IP56 problemlos mit Wasser gereinigt werden. APS bietet fir die
neue Maschine BRC-zertifizierte Beutel in der Breite von 50 bis
500mm und Langen von 75 bis 475 mm. Folienstarken von 50
bis 100 pm werden von
der FAS sicher verarbei-
tet. Die Kettenbeutel
sind auf das FAS-System
abgestimmt und auch
als wieder verschlieBbare
Beutel oder als Beutel mit
Perforationen  erhaltlich.
Die von APS angebotenen
vorgedffneten Kettenbeu-
tel besitzen anders als die
mit Flachfolienmaschinen
produzierten Beutel hohe-
re Sicherheit an Kanten
und im Siegelbereich. Bei
Wechsel des zu verpackenden Produktes kann die FAS problem-
los auf andere Beutelformate, -materialien oder -ausfiihrungen
umgestellt werden. Optional erhéltliche Thermotransferdrucker
ermdglichen die Bedruckung der Beutel. Die Ansteuerung des
ebenfalls nach IP56 ausgefiihrten Inline-Druckers kann wahl-
weise Uber das ERP-System des Kunden oder auch per PC oder
Laptop erfolgen.

Automated Packaging Systems
Tel.: 0531/263050
kontakt@autobag.de
www.autobag.de
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I 1 Branchennews

I Unternehmensnachrichten

Kéltekompetenz hat einen neuen Namen
Seit Beginn des Jahres 2012 firmiert die Firma GEA Grasso, Berlin, unter
dem Namen GEA Refrigeration Germany. Der Namenswechsel tragt dem
breiten Losungsspektrum Rechnung: Berlin ist nicht nur Fertigungsstandort
fir Grasso-Produkte, von hier aus vertreibt das Unternehmen neben Gras-
so-Kaltekompressoren und -Flussigkeitskiihlsétzen auch weitere Produkte
des Segments GEA Refrigeration Technologies, etwa Froster. Fiir die Kun-
den andert sich auBer dem Namen nichts. In der Geschaftsfiihrung herrscht
ebenfalls Kontinuitéat, denn Thies Hachfeld und Dr. Ulrich Gorge leiten wei-
terhin die Geschicke des Unternehmens. GEA verzichtet Ubrigens nicht auf
den traditionsreichen Namen , Grasso”: Er lebt von nun an als Produktmar-
ke in den Bezeichnungen von Kompressor-Serien, Aggregaten und Fliissig-
keitskiihlsatzen weiter.

www.gearefrigeration.com

I Personalia

Personelle Veranderung in der Geschiftsfiihrung
Uwe Ginkel (49) verlasst zum 1. Februar 2012 die Firma Zimbo Fleisch- und
Wurstwaren. Die Trennung erfolgt in beiderseitigem Einvernehmen. Der
Manager war seit 2000 fiir das Unternehmen tatig, seit 2004 als Mitglied
der Geschaftsfiihrung. Zuletzt verantwortete er fiir die Gruppe die Bereiche
Produktion, Logistik, Einkauf und Technik sowie die operative Geschafts-
fihrung und die Vertriebsleitung fiir Deutschland. Uwe Ginkels Verantwor-
tungsbereiche tibernimmt kommissarisch CEQ Christof Queisser.
www.zimbo.de

Neuer Geschaftsfithrer

Seit Anfang des Jahres leitet Andreas Windler als neuer
«Market Director Germany” das Unternehmen Mars
Drinks Deutschland, Spezialist fir Getrankesysteme
am Arbeitsplatz. Dies hat Friedrich-Georg Lischke,
Europachef von Mars Drinks, bekannt gegeben. ,Das
deutsche Geschaft und dessen Wachstum spielt eine
bedeutende Rolle fiir den weiteren Ausbau unserer
europdischen Marktprasenz”, so Lischke. ,Mit sei-
ner Industrieerfahrung, besonders aber mit seinem
Unternehmergeist und seiner Ergebnisorientierung wird Andreas Windler
entscheidend zum Erfolg der deutschen Mars Drinks Geschaftseinheit bei-
tragen.” In seiner Funktion als Geschéaftsfiihrer zeichnet Windler neben der
operativen Fiihrung auch fiir die Geschafts- und Organisationsentwicklung
verantwortlich und berichtet direkt an Lischke.

www.marsdrinks.de

Starkung der Innovationskraft

Zum sofortigen Zeitpunkt startet Dr. Ralf Zink als neuer
Gesamtleiter F&E beim Molkereikonzern DMK Deut-
sches Milchkontor. Er verantwortet alle F&E Projekte
in den Bereichen Milch & Milchprodukte, Kase, Mar-
kengeschaft, Pulver und Ingredients, Verfahrenstechnik
und Verpackungsentwicklung und berichtet an Ingo
Miiller, Geschaftsfiihrer fiir die Ressorts Ingredients,
Zentrales Qualitatsmanagement und F&E. Manfred
Feldmann, seit der Fusion verantwortlich fiir F&E ver-
abschiedet sich zum 30.4.2012 nach 18 Jahren erfolgreicher Tatigkeit fiir
DMK bzw. Nordmilch in die passive Phase der Altersteilzeit. Bis dahin steht
er dem Unternehmen fiir Sonderprojekte zur Verfiigung.

www.dmk.de
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Neuer Sustainability Director
Rexam Beverage Can hat Welf Jung zum neuen Susta-
inability Director fir die Vertriebsregionen Europa und
Asien ernannt. Jung, bisher verantwortlicher Business
Development Director, (ibernimmt damit seit Jahres-
beginn die Nachfolge von John Revess. Die Position
erganzt seine Tatigkeit als Leiter fiir Vertrieb und Mar-
keting in Deutschland. Jung, der im Rahmen seiner
bisherigen Tatigkeit fiir Rexam sowie fiir den Verband
der europdischen Getrankedosenhersteller (BCME)
fundierte Kenntnisse im Bereich Nachhaltigkeit sammeln konnte, tritt mit
einem klaren Ziel an: ,Wir méchten mit unseren Verpackungen einen maxi-
malen Beitrag in Sachen Nachhaltigkeit leisten. Ich bin zuversichtlich, dass
wir nicht nur den Einfluss unserer Verpackungen auf die Umwelt minimie-
ren, sondern auch die Herstellung von Getrénkedosen effizienter gestalten
konnen.”

www.rexam.com

I LVT gratuliert

.Top Job"-Giitesiegel 2012

|

Multivac zahlt zu den besten
Arbeitgebern im  deutschen
Mittelstand. Ende Januar wur-
de der Allgauer Verpackungs-
spezialist mit dem ,Top Job"-
Glitesiegel ausgezeichnet. Die
Vergleichsstudie  zur  Perso-
nalarbeit im deutschen Mit-
telstand wird einmal jahrlich
unter der Federfiihrung des Instituts fiir Fiihrung und Personalmanagement
der Universitat St. Gallen durchgefiihrt. ,Die Auszeichnung ist eine tolle
Bestatigung unserer Arbeit. Sie wird uns helfen, weiterhin gute Fachkréfte
zu finden”, sagt Personalleiter Manfred Schafroth. In den vergangenen Jah-
ren hat Multivac Strukturen und Programme geschaffen, um Bewerbern ein
attraktiver Arbeitgeber zu sein. Dazu zéhlen vielféltige Einsatzmdglichkei-
ten in einem innovativen Markt- und Technologieumfeld, eine langfristige
Karriereentwicklung sowie soziale Angebote, um die Mitarbeiter in ihren
verschiedenen Lebenslagen zu unterstiitzen.

www.multivac.com

Energy Efficiency Award 2011
Die Deutsche Energie-Agentur (dena) hat drei Unternehmen fiir beispiel-
hafte MaBnahmen zur Steigerung von Energieeffizienz mit dem mit insge-
samt 35.000 € dotierten Energy Efficiency Award ausgezeichnet. Den ersten
Preis teilen sich SCA Hygiene Products fiir Einsparungen bei unterschied-
lichen Querschnittstechnologien und die Heideblume Molkerei Elsdorf-
Rotenburg, die erhebliche Einsparungen bei Energieverbrauch und -kosten
unter Nutzung eines Energie-Contractings erzielen konnte. Ein Dienstleis-
ter ibernahm den Betrieb samtlicher Anlagen und setzte ein innovatives
MaBnahmenpaket fiir die Kalte- und Warmeversorgung um. Weitere Einspa-
rungen erzielte das Unternehmen durch die Reduzierung des Strombedarfs
der unternehmenseigenen Klaranlage. In der Summe wurde der jahrliche
Energieverbrauch um insgesamt 12,6 Mio. Kilowattstunden gesenkt. Das
entspricht einer jahrlichen Energiekostenersparnis in Hohe von 500.000 €.
www.dena.de

GDCh-Journalistenpreis fiir Vera Koster
Dr. Vera Koster erhalt den diesjahrigen GDCh-Preis fiir Journalisten und
Schriftsteller in Wirdigung ihrer duBerst engagierten und erfolgreichen



Pionierarbeit bei Aufbau und Weiterentwicklung des Internet-Portals Che-
mistryViews und dem ChemViews Magazine. ChemistryViews.org ist ein
umfassender, frei zuganglicher Nachrichten- und Informationsdienst mit
dem eingebetteten Magazin ChemViews, das von ChemPubSoc Europe
herausgegeben wird, einem Zusammenschluss von 16 chemischen Gesell-
schaften. Das Konzept eines {bergreifenden Online-Dienstes mit einem
e-Magazin als Kernelement wurde 2009 vom Weinheimer Verlagshaus
Wiley-VCH entwickelt.

I Umsatz und Gewinn

Auf Erfolgskurs ins Jubilaumsjahr

Das Unternehmen Alfred Ritter vermeldet fiir das Jahr 2011 ein Umsatz-
wachstum von 32 Mio. € (plus 10,2 %) auf insgesamt rund 330 Mio. €.
Damit hat der Produzent der bekannten Schokolade-
quadrate seinen wertmaBigen Anteil am deutschen
Tafelschokolademarkt auf 20,3% gesteigert. Im
100g-Segment liegt der wertmaBige Marktanteil des
schwabischen Familienunternehmens bei 26 %. ,Es
freut uns sehr, dass wir zum 100. Geburtstag einen
Rekordumsatz vermelden kdnnen. Der Erfolg ist die
beste Voraussetzung, um das Jubildum 2012 gebiih-

Branchennews I

rend zu feiern”, sagt der Vorsitzende der Geschaftsfiihrung und Enkel des
Firmengriinders, Alfred T. Ritter. Im deutschen Stammmarkt betrug das
Umsatzplus 9,9 %. Ritter Sport produziert seine Schokolade ausschlieB-
lich hierzulande. ,Nur so kdnnen wir die hohe Qualitdt unserer Quadrate
gewahrleisten”, erklart Ritter.

www.ritter-sport.de

Kraftiger Zuwachs gegen den Markttrend
In einem fiir die deutschen Getrankehersteller insgesamt nur leicht
positiven Jahr 2011 hat die Neumarkter Lammsbréu kraftig zugelegt:
Die groBte Bio-Brauerei Deutschlands hat ihren Umsatz um 18 % auf
13 Mio. € gesteigert (2010: 11 Mio. €). Damit liegt der Bio-Pionier auch
iber der auBerordentlich hohen Wachstumsrate von knapp 9 %, die der
Biofachhandel mit Umsatzen in Hohe von 2,1 Mrd. € erzielt hat. Der
kraftige Umsatzzuwachs resultiert aus dem deutlich gesteigerten Absatz
alkoholfreier Getranke. Die Brauerei wird 2012 ihre Erfolgsgeschichte
fortschreiben und geht davon aus, ihre Umsatze mit Bio-Bier und Bio-
Erfrischungsgetranken weiter steigern zu konnen auf 13,7 Mio. €. Ebenso
wichtiges Unternehmensziel ist die weitere Verbesserung der Umwelthi-
lanz durch die Einfiihrung eines ganzheitlichen Energiemanagementsys-
tems fiir die Brauerei.

www.lammsbraeu.de

FUr Produktmanagerin
Susan Cole ist das
Entscheidende an einer
Verpackung das Etikett.

MULTIVAC bietet fur jede Verpackungsform
eine passende Etikettierlédsung.
Damit Ihre Marke zur Geltung kommt.

Wir stellen aus: Anuga FoodTec, Halle 06.1, Stand D020 / E025

< MULTIVAC

BETTER PACKAGING
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Titelstory

Flexibel und kontaminationsfrei

Handling von Gewirzmitteln beim Gewdurzmittelspezialisten AVO

Abb. 1: Vollautomatisches Absammelsystem mittels Daxner Container Systems DCS in Verbindung mit
FTS-System (Fahrerloses Transportsystem).

Mehr als 18 Mio. € investierten die AVO-Werke
August Beisse, um sich am Stammsitz in Belm im
Landkreis Osnabriick den technologischen Vor-
sprung zu sichern. Als ein europaweit fiihrendes
Gewtirzmittelwerk mit rund 600 Mitarbeitern
(etwa 500 davon in Belm), ist das Unternehmen
nun fiir den weiteren Expansionskurs geriistet.
Im Sommer 2011 wurde die im Neubau instal-
lierte Produktionserweiterung zur Herstellung
von trockenen Gewiirzmischungen in Betrieb
genommen. Die Anlage entspricht den geforder-
ten Hochststandards 1SO-9000, HAACP sowie IFS.

Komplettlosung iiber
fiinf Produktionsebenen

Das Anlagenkonzept von Daxner erstreckt sich
tiber fiinf Ebenen und umfasst den gesamten Pro-
duktionsprozess: Von der Lagerung der Rohstoffe
in AuBensilos, dem Transport zu den Tagessilos und
deren Befiillung, der Dosierung und Verwiegung,

8 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 2012

dem Mischprozess bis hin zur Abfiillung in Trans-
portgebinde. Alle Abldufe erfolgen weitgehend
automatisiert und erfiillen hochste Anforderungen
an Qualitat, Leistungsfahigkeit und Flexibilitat. Mit
einer maBgeschneiderten Anlagenl6sung konnten
die Vorgaben an eine Anlagenleistung bis 80 t/Tag
im Zweischicht-Betrieb (16 h/Tag) erfiillt werden.
Angesichts der groBen Anzahl von Auftragen mit
geringer ChargengroBe und der hohen Komponen-
tenzahl pro Auftrag stellt dies eine herausragende
Leistung dar. Sie schlieBt den kontaminationsfreien
Wechsel einer Vielzahl an Rezepturen ein, welche
sich aus einer groBen Spanne unterschiedlicher
Komponentengewichte zusammensetzen.

Prazise Verwiegung der Komponenten

.Bei der Anlagenldsung von Daxner sahen wir
einen wesentlichen verfahrenstechnischen Vor-
teil: Die Vorverwiegung der Komponenten aus
den Tagessilos. Sie bewirkt eine Zeitersparnis,

.Geschmack & Technologie” lautet
das Erfolgscredo des Gewiirzmittel-
herstellers. Das Bekenntnis zu konstant
erstklassiger Qualitat bei Gber 4.000
verschiedenen Wiirzmischungen spie-
gelt sich auch in der neu errichteten
Produktionserweiterung wieder. Die
innovative Anlagenlosung von Daxner
Schiittgut-Technologie aus Wels/Oster-
reich Uberzeugt durch Effizienz und
Zuverlassigkeit. Fiir das automatisierte
Handling der Produkte sorgen Daxner
Container Systems DCS.

die uns einen sehr rationellen Produktions-
fluss ermdglicht.”, erldutert Goran Milosevic,
Betriebsleiter von AVO, das wichtigste Argument
bei der Projektvergabe.

Acht Tagessilos (GroBkomponenten) werden
von der bestehenden AuBensiloanlage beschickt,
weitere 30 Tagessilos (Mittelkomponenten) iiber
Sack- bzw. Big-Bag Aufgabestationen befillt.
Unterhalb der in Edelstahl rostfrei ausgefiihr-
ten Tagessilos sind 20 Waagen installiert, die
je nach Produkteigenschaften den Tagessilos
zugeordnet sind. GemaB der Spezifikation des
Endprodukts kann eine Waage von einem bis hin
zu vier Tagessilos beschickt werden. Das System
gewahrleistet eine Genauigkeit von + 50 g bezo-
gen auf einen Nettowiegebereich von 500 kg.
Aufgrund der Wiege-
genauigkeit werden
Komponenten mit
einem Gewicht
groBer als 5 kg
automatisch




Abb. 2: 3-D-Ansicht
Gesamtplanung der
Anlage AVO.

e

e

verwogen. Komponenten, die kleiner als 5 kg sind
oder héhere Prazision verlangen, werden im KKL
(automatisches Kleinkomponentenlager) gelagert
und verwaltet. Entsprechend der Auftragssteue-
rung konnen die Komponenten automatisch aus
dem KKL abgerufen und der Handdosierstation
zugefiihrt werden. Die einzelnen Komponenten
werden bedienergefiihrt in ein Sammelgebinde
(Wanne mit Barcode-Identifikation) eingewogen.
AnschlieBend kehren die auftragsspezifischen
Wannen zur Zwischenlagerung ins KKL zuriick.

Die Zufiihrung in die Sammelcontainer DCHD
erfolgt iiber drei Aufgabestationen. Hier werden
auch die auf Paletten vorbereiteten Ganzgebinde
(Sackware, Eimer, Kartons) abgerufen und auf-
tragsbezogen aufgegeben.

Innovatives
Containertransportsystem DCS

Der Schliissel fiir die Effizienz des Anlagenkon-
zepts liegt im Containertransportsystem. Deutliche
Argumente fiir Daxner Container Systems DCS in
Verbindung mit einem FTS-System (fahrerloses
Transportsystem) sind: Hohere Chargenzahl, maxi-
male Flexibilitat und die Vermeidung von Kontami-
nationen. Insgesamt sind 60 Sammelcontainer im
Einsatz, welche mittels drei fahrerlosen Transport-
fahrzeugen (FTF) im Absammelsystem durch die
Anlage transportiert werden. Die FTF entnehmen
die leeren Container aus dem Fordersystem und
positionieren diese automatisch unter die ent-
sprechende Waage. Sie werden Gber Laser gesteu-
ert und konnen die Abgabepunkte auf £ 15 mm
genau anfahren. Fiir die Befiillung werden die
Container angehoben und mittels Daxner Contai-
ner Docking Station DCDS angedockt und befiillt.
Durch die bereits in der Behalterwaage verwo-
genen Komponenten erfolgt die Befiillung der Con-
tainer mit hoher Leistung. Nach dem Einsammeln
der automatisch dosierten Komponenten wird

der Container unter Handaufgabestationen posi-
tioniert. Hier werden alle Kleinkomponenten als
Ganzgebinde und/oder Teilmengen aus dem KKL
aufgegeben. Nach Beigabe der Handkomponen-
ten werden die Container durch das FTS abgeholt,
mittels Containerheber auf die Ebene oberhalb
der Mischanlagen geférdert und mit einem Elekt-
rostapler auf der Daxner Container-Entleerstation
positioniert. Diese ist mit einem Zentrierrahmen
und einer Andockmanschette ausgestattet. Fiir
eine riickstandsfreie Container-Entleerung sorgt
eine Entleerhilfe mit andockbarem Riittelmotor.
Essentieller Teil der Produktionserweiterung
sind drei neue Pflugscharmischer. Auch die vor-
handenen Vertikal- und Spiralmischer wurden
nach Inbetriebnahme der Anlage inklusive der
neuen Mischlinien eingebaut. Die Fertigmi-
schung wird in Big-Bags abgefiillt und den ent-
sprechenden Verpackungsmaschinen zugefiihrt.

Technische Detaillésungen

Die Anlagenlésung besticht vor allem durch inno-
vative Details wie das Daxner Twin Screw System
DTS und das Daxner Dedust System DDS fiir Dosie-
rung und Entstaubung. ,Die Herausforderung bei
den Dosierschnecken waren einerseits der groBe
Durchsatz und andererseits die hohe Genauig-
keit.”, erklart Ing. Ermst Mair, Projektleiter bei Dax-
ner. Als Losung wurde das Daxner Twin Screw Sys-
tem mit Grob- und Feinstromschnecke entwickelt.
Die Grobstromschnecke ist fiir einen Durchsatz bis
20.000 kg/h und die Feinstromschnecke fiir eine
Genauigkeit von + 50 g ausgelegt. Abhdngig von
der GroBe der nachgeschalteten Waage erreicht
das Twin Screw System eine Genauigkeit von +5 g.

,Fir die Entstaubung der Container beim
Befiillvorgang sorgt das Daxner Dedust System.
Es stellt sicher, dass der aufwallende Staub gezielt
erfasst und kein zusatzliches Produkt aus dem Pro-
duktstrom abgesaugt wird.”, erganzt Assistenz-

Titelstory

Projektleiter Ing. Andreas Scheidlberger. Auch die
Container DCHD glanzen durch Detailgenauigkeit.
Sie haben ein Volumen von 850 | und sind in Hygi-
enic Design ausgefiihrt. Bei der Entwicklung wurde
auf eine reinigungsfreundliche Bauform mit gerun-
deten Ubergéngen geachtet und horizontale Fl-
chen ausgespart. DCHD-Container sind mit einer
groBflachigen Absperrklappe DN300 mit steilem
Ablauftrichter ausgestattet.

Erfolgreicher Projektverlauf

.Neben der Professionalitdt und fachlichen Kom-
petenz unserer Ansprechpartner bei Daxner schatz-
ten wir besonders die kollegiale, freundschaftliche
Kommunikationsbasis, die sich sehr positiv auf
unsere Zusammenarbeit auswirkte.”, betont Goran
Milosevic und restimiert: , Mittlerweile kénnen wir
mit Sicherheit sagen, dass wir unsere Entscheidung
fiir Daxner jederzeit wiederholen wiirden.” Optimal
verlief auch das Zusammenspiel von Verfahrens-
und Steuerungstechnik durch das Prozessleitsystem
der Firma ESA, langjahriger Partner von Daxner.
ESAweight ist in das Ubergeordnete ERP-System
eingebunden; es steuert, liberwacht und dokumen-
tiert die gesamten Chargenbereitstellungs- und
Produktionsvorgange und bietet zugleich eine sehr
komfortable Bedienung.

Autor: Hartwig Scheidlberger,
Verkaufsleiter, Daxner

Anuga FoodTec: Halle 10.1, Stand A048/B049

Kontakt:

Ing. Johann Daxner GmbH
Wels/Osterreich

Hartwig Scheidlberger

Tel.. +437242 442270
hartwig.scheidlberger@daxner.at
www.daxner-international.com
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E— 1 Anlagenbau und Komponenten

Vorteile fur Effizienz und Verfiigbarkeit

Dosieren und Abfiillen mit Durchflussmessgeraten

Das sichere Verpacken von pastdsen
oder flissigen Medien wird im Bereich
der Prozess- und Fertigungsautoma-
tisierung mit Fiillmaschinen realisiert.
Hohe Anforderungen gibt es beispiels-
weise bei der Verpackung von Getran-
ken, welche oftmals im sterilen Umfeld
abgefiillt werden. Auch die Vielfalt

an Produkten mit unterschiedlichen
Viskositdten ist in der Praxis sehr groB3.
Hierdurch steigen die Forderungen an
die produzierenden Betriebe sowie die
eingesetzte Technik. Nicht immer lassen
sich die Wiinsche des Betreibers in
Einklang mit dem Umfeld bringen.

Abhéngigkeiten aus der verfahrenstechnischen
Handhabung des Mediums legen die Messlatte
entsprechend hoch, um Vorgaben wie Reprodu-
Zierbarkeit und Verfiigbarkeit einzuhalten. Seit
mehreren Jahren zeichnet sich bei einigen Dosier-
und Abfiillmaschinenbauern der folgende Trend ab.

Anforderungen aus der Praxis

Fiillmaschinen mit , mechanischer” Kolbentech-
nik werden heute mit Volumen- oder direkter
Masse-Messtechnik bestiickt. Die Anforderungen
fir diese Bestiickungsénderung kommen primar
von Endkunden und Lohnabfillern. Gerade die
Betriebs- und Wartungskosten einer kolbenba-
sierten Maschine verursachen wéhrend deren
Laufzeit hohe Kosten. So stehen nicht nur mehr
die Maximierung des Outputs, die Abfiillgenau-
igkeit und Reproduzierbarkeit ganz oben auf der
Prioritdten-Liste des Betreibers, sondern eher die
Fragestellungen:
I Ist die Maschine flexibel und schnell auf
wechselnde Produkte anpassbar?
I Gibt es einfache FehlerbeseitigungsmaBnah-
men wahrend einer Stérung?
I Ist die Bedienung fiir den Maschinenbetreuer
intuitiv?

Die folgende Argumentation, fiir den Einsatz
einer klassischen kolbenbasierten Abfiillmaschi-
ne, klingt zwar schliissig, ist aber spatestens bei
der Betrachtung der Betriebskosten fiir viele
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1 Abb. 1: Durchflussmessgerat-basiertes Abfiillen mit Endress + Hauser Coriolis Massemessgerat
(Dosimass) integriert in einer Abfiillmaschine mit zwolf Linienfiillern.

Betreiber hinfallig: Abfiillmaschinen mit Durch-
flussmessgerdten sind flexibler wahrend der
Betriebsphase und besser auf Anderungen in der
im Produktion anpassbar.

Endress + Hauser bietet fertig konfektionier-
te Paketlésungen zur Optimierung von beste-
henden Abfiillanlagen an: Die Abfiill-Ldsung ist
modular und einfach integrierbar.

Im Vergleich zu Abfiillmaschinen, welche mit
der mechanischen Kolbenfiillertechnik betrieben
werden, wird bei der ,Filling and Dosing” Auto-
matisierungsldsung durchgangig auf Durchfluss-
messgerate zurlickgegriffen. Viele der bestehen-
den Abfiillmaschinen lassen sich durch diese neue
Messtechnik ideal ergéanzen. Anwender, die schon
solche Fiillmaschinen einsetzen, sind weitaus flexi-
bler, was die Produktumstellung betrifft und spa-
ren Zeit.

Dies ist nur einer der Vorteile der Abfiillung
mit Hilfe von Messtechnik. Ein weiterer ist hier
der Wegfall der mechanischen Abnutzung. Die
meisten flissigen und leicht pastdsen Medien
lassen sich bereits heute direkt tiber Durchfluss-
messtechnik erfassen.

Der entscheidende Mehrwert fiir die Erweite-
rung einer Maschine liegt aber nicht nur einzig auf
dem Umrlisten mit Messtechnik. Vor allem ist es
die Kombination der Regelungs- und integrations-
technischen Aufgaben, die mit der hochgenauen
Erfassung der Durchflusswerte, einhergehen.

Die Abfiilllésung von Endress + Hauser bie-
tet die funktionalen Voraussetzungen, um den
anspruchsvollen Abfiillprozess zu optimieren. Zur

1 Auf einen Blick

Die , Filling & Dosing Solution”

in funktionaler Ubersicht:

I Uberwachung und Regelung der Abfiillzeiten,

I manuelle Offsetkorrektur,

I Nachlaufmengenkorrektur,

I kontinuierliche Durchflussmessgerate
und Ventiliberwachung,

I Druck- und Fiillstandregelung,

I mehrsprachige Bedienung
(Sprachumschaltung),

I manuelle Linienauswahl,
CIP/SIP Betriebsartumschaltung,

I integrierte Rezepturverwaltung,

I Batchdatenerfassung.

Realisierung der direkten Erfassung der Durch-
flussmengen werden bevorzugt magnetisch-
induktive Durchflussmessgerate vom Typ Dosi-
mag bzw. sogar direkte Massemessgerate des
Typ Dosimass verwendet. Gepaart mit speziellen,
intelligenten Ventilen, bildet diese Einheit die
Sensorik und Aktorik der Fiillmaschine.
Letztendlich wird das gesamte Potential der
hochgenauen Messtechnik und Aktorik erst
durch die Kombination mit einer leistungsfahigen
Steuerung von Rockwell Automation und dem
darin enthaltenen SPS Programm, ausgeschopft.
Schnelle Frequenzauswertekarten mit einer Com-
pact Logix Steuerung sind dann in der Lage, die



Impulsausgange der Durchfluss-
gerate hochauflésend im Bruchteil
einer Millisekunde zu erfassen.

Das Vorteile, von denen jeder

Maschinenbetreiber profitiert:

I kirzere Fiillzeiten pro Fillspit-
ze fihren zu einem schnellerer
Abfiillvorgang;

I Die Fiillparameter sind {ber hin-
terlegte Rezepte iiber die Soft-
ware Manuelle anpassbar, eine
hohere Flexibilitdt wird somit
erreicht;

I GroBe Produktbandbreiten mit
verschiedenen Viskositaten sind
ohne mechanische Anderungen
abfillbar;

I langere Lebensdauer der Abfil-
leinheit;

I einfachste Reinigbarkeit und
Sterilisierung (CIP, SIP) der
Maschine aufgrund des Ein-
satzes von Durchflussmessge-
raten, Stillstandszeiten werden
damit minimiert.

Sicht aus der Praxis

Die Herausforderung liegt darin,
bei gegebenen Parametern, die
wenig bis gar nicht beeinflusst wer-
den kénnen, méglichst schnell und
genau abzufiillen. Gasbestandteile,
Produkttemperatur, mégliche Fest-
stoffanteile und auch die Viskositat
sind Faktoren die iber das abzu-
fillende Produkt bereits bestimmt
werden. So ist es unabdingbar, die
Leistung der Maschine durch opti-
male Anpassung der einzelnen Vari-
ablen in der Praxis zu steigern.

Eines der wichtigsten Kriterien,
um eine groBe Wiederholbarkeit
zu gewahrleisten ist ein konstanter
Druck wahrend des Abfiillvorgangs.
Dies setzt eine nahtlose Integration
von Druck- und Fillstandsensorik
voraus, welche z.B. im Vorlagebe-
halter platziert werden.

Die Druckregelung sollte in der
Praxis mindestens in einem Bereich
von mehr als fiinf Prozent vom Soll-
wert arbeiten, um eine hohe Repro-
duzierbarkeit zu gewahrleisten.

All diese Elemente sind zur
Erfassung der notwendigen phy-
sikalischen GréBen modular in
die Automatisierungslésung von
Endress + Hauser integrierbar.

Von der Kommunikationsseite
her kann die Abfiilleinheit tber
digitale Schnittstellen in die beste-
hende Maschine eingebettet wer-
den. Unterstiitzt werden dabei die
gangigen Kommunikations-Proto-
kolle (EtherNet/IP, WirelessHART,
Profibus DP, Modbus TCP, Binarsig-
nale), die von den Steuerungsher-
stellern bereitgestellt werden.

Die von Endress + Hauser vor-
paketierte ,Filling & Dosing Soluti-
on" ist kompatibel mit kleinen und
mittelgroBen Rund- bzw. Gerad-
laufer Fillmaschinen mit bis zu
48 Fiillkopfen. Mit der genannten
Losung wird zudem das funktio-
nale Verhalten der Ventile konti-
nuierlich iberwacht. Somit passt
sich das System den mechanischen
und physikalischen Umgebungsbe-
dingungen laufend an. Im Gegen-
satz zu Durchflussmessgeraten mit
integriertem Batching ist dies fir
den Anwender ein weiterer Vorteil.

I Abb. 2: Das 10,4" Touch-Panel stellt dem Maschinenbetreuer alle Freiheiten
zur vor Ort Bedienung: Anlagenbild, Rezepturverwaltung, Benutzerverwal-
tung, Sprachumschaltung, spezielle Parameteranpassung zur Optimierung
des Abfiillvorgangs.

Fazit

Die Investition fiir den Umbau auf
durchflussbasierte Messtechnik in
eine bestehende Abfiillmaschine
kann sich fiir Endanwender schon
nach weniger als einem Jahr loh-
nen. Die Tatsache, dass Anfahrts-
kosten und jegliche Kosten, ver-
ursacht durch Stérungen, Uber
das hier vorgestellte System auf
ein Minimum reduziert werden
kénnen, war fiir einige Maschi-

Anlagenbau und Komponenten I I

mithin das entscheidende Krite-
rium fiir die Abfill-Lésung von
Endress + Hauser.

Autor: Stefan Gampp, Marketing-
manager Prozessautomatisierung,
Endress + Hauser

Kontakt:

Endress + Hauser Messtechnik
Weil am Rhein

Tel.: 07621/975-01
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Unser Beitrag zu

German EngineeRING

Prézisions-O-Ringe fur die Pharma-Industrie

Dass deutsche Ingenieurskunst weltweit einen glanzenden Ruf besitzt,
hat viel mit Zuverlassigkeit zu tun. Dafir sind - in aller Bescheidenheit -
auch unsere Prazisions-O-Ringe verantwortlich. Seit Giber 100 Jahren
achtet COG darauf, dass bei ,German Engineering”

groBter Wert auf die letzte Silbe gelegt wird.

Der direkte
Draht in unser Lager

www.COG.de

Tel. 04101 5002-0 “
Fax 04101 5002-83

o Europas grofites O-Ring-Lager
(iber 45.000 Positionen

o Elastomere Formteile
auch nach Kundenzeichnung

o Eigene Entwicklung und Fertigung
o Auch in Kleinstserien stark
o Verschiedenste Werkstoffe inkl. FFKM

o Freigaben/Zulassungen fiir diverse Werkstoffe:
FDA, USP, KTW, DVGW, NSF/ANSI 61, WRAS BS 6920 uvm.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Gehrstlicken 9 - 25421 Pinneberg

www.cog.de - info@cog.de Wenn'’s drauf ankommt ...
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Effizienz ist entscheidend

Warum olfrei arbeitende Kompressoren unverzichtbar sind

In der Lebensmittelindustrie unterliegt Druckluft besonders intensiver Kontrolle

von der Erzeugung liber die Aufbereitung bis zum Verbrauch muss sie als Ener-

gietrager und Prozessmedium dem héchsten Reinheitsstandard entsprechen.
Schon geringste Kontaminationen, die auf Nahrungsmittel oder deren Verpackung

tbertragen werden, kdnnen hohe wirtschaftliche Schaden verursachen. Deshalb

wird sowohl fiir den Gesamtdlgehalt als auch fiir die festen Verunreinigungen eine
Qualitat gefordert, die besser ist als Klasse 1 nach DIN 1SO 8573 — 1: 2001.

Das bedeutet einen Restélgehalt von unter
0,01 mg/m?3 und eine Teilchendichte von unter
0,1 mg/m3. Dies ist wirtschaftlich nur mit olfrei
arbeitenden Kompressoren erreichbar. Allein die
Verunreinigung durch das Schmierél betragen je
nach Verdichterbauart bei 6lgeschmierten Kom-
pressoren bis zu 40 mg/m3; bei alteren Kom-
pressoren konnen es sogar mehr als 100 mg/m3
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sein. Dies macht deutlich, warum der Aufwand
fiir die nachgeschaltete Aufbereitung bei Olfrei-
Kompressoren sowohl im Investitionsvolumen
als auch bei den Betriebskosten deutlich gerin-
ger ist. Die Entscheidung, welche Technik fiir die
Erzeugung der gewiinschten Druckluftqualitét
eingesetzt wird, kann nicht ohne die Einbezie-
hung neuer Entwicklungen und Erfahrungen

getroffen werden. Dabei spielen Hightech-Kom-
pressoren der jiingsten Generation zur Erzeu-
gung olfreier Druckluft wie Quantima oder Pure-
Air ebenso eine Rolle, wie die weiterentwickelte
traditionelle Kolbenkompressortechnik.

Was fiir die Investitionen in neue Kompres-
soren gilt, ist auch in besonderem MaBe fiir die
Beurteilung bestehender Druckluftstationen
relevant. Der Kostenfaktor des Prozessmediums
Druckluft ist mit 1,5 bis 3 Cent pro m? zu hoch,
um vernachlassigt zu werden, zumal der Anteil
der Energiekosten an der Drucklufterzeugung
65-82% betragt. Sicherheit, Wirtschaftlichkeit
und ein verlasslicher Service sind bei Investitions-
entscheidungen die wichtigsten Parameter in der
Lebensmittelindustrie. Vor diesem Hintergrund ist
es fir die Betriebsleitungen interessant, beispiel-
hafte Losungen und Erfahrungen auf ihre Uber-
tragbarkeit in das eigene Unternehmen zu priifen.

PureAir bei Rovita

Bei Rovita in Engelsberg werden Food Ingre-
dients entwickelt und hergestellt. Trocknen
und Mischen sind zwei Kernkompetenzen von
Rovita. Deshalb investierte das Unternehmen
in den Umbau des Nassprozessbereichs und
des nachgeschalteten Trockenturms. Diese
Anlage ist mit einer neuen Filteranlage ausge-
stattet, bei der die Filter mit Druckluft abgebla-
sen werden. Der zusatzliche Druckluftbedarf
konnte mit den vorhandenen Kompressoren
nicht erzeugt werden, so dass man noch vor
der Inbetriebnahme des Trockenturms einen
zusatzlichen Verdichter installieren musste.
Dabei gab es zwei klare Vorgaben. Die erste:
Es sollte ein olfreier Verdichter sein. Michael
WeiB, Leiter Produktion & Technik des Nassbe-
triebs: ,Bei den Trocknungsfiltern handelt es
sich um eine sensible Anwendung. Das Risi-
ko, das ein dlgeschmierter Verdichter mit sich
bringt, hatten wir nicht verantwortet.” Die
zweite Vorgabe: Da der Druckluftbedarf stark
schwankt, sollte ein frequenzgeregelten Ver-
dichter installiert werden, der alle Bedarfspro-
file wirtschaftlich abdeckt. Im Kostenvergleich
schnitt die PureAir-Technologie am besten ab.

1 Abb.: Druckluftstation mit vier 6lfrei arbei-
tenden Kolbenkompressoren und dem neuen
Quantima-Kompressor fiir die kostensparende
Erzeugung olfreier Druckluft.
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Den Ausschlag gab der Faktor Energiebedarf
pro m3 plus Wartungskosten.

Die PureAir-Kompressoren arbeiten nach einem
neuartigen Verdichtungsprinzip: Die Druckluft
wird von einer Schraube aus Bronzelegierung und
einem Paar Schieberrotoren aus kohlefaserver-
stérktem Kunststoff erzeugt. Die Schieberrotoren
sind im 90°-Winkel zum Hauptrotor angeordnet.
Die Luft komprimiert in zwei Kammern ober- und
unterhalb des Hauptrotors.

Die PureAir-Maschinen arbeiten absolut
Olfrei. Fir die nétige Schmierung, Abdichtung
und Kiihlung des Verdichterblocks sorgt Wasser,
das in das Kompressionselement eingespritzt
wird. Und der Direktantrieb mit elektronischem
Getriebe erlaubt den Verzicht auf Getriebelage-
rungen, die Schmierstoff benétigen. Die Rotor-
lagerungen sind lebensdauergeschmiert und
gekapselt; deshalb ist sichergestellt, dass kein
Ol in den Verdichtungsraum eindringt. Die guten
Kiihleigenschaften des Wassers ermdglichen den
Betrieb mit niedrigen Verdichtungstemperaturen
von maximal 60°C. Trotz des niedrigen Tempe-
raturniveaus kann auch diese Kompressortech-
nologie fiir die Warmeriickgewinnung genutzt
werden, wie das Beispiel Rovita zeigt: Im Nass-
betrieb wird rund 43°C warmes Waschwasser
bendtigt, das sich dber die Warmeriickgewin-
nungsanlage zum Nulltarif bereitstellen lasst.

Quantima fiir das Milchwerk Erftstadt

Das Milchwerk Erftstadt gehdrt zu den wachs-
tumsstarksten Standorten der Hochwald Nah-
rungsmittelwerke Gesellschaft. Diese Genossen-
schaft ist mit groBem Erfolg auch international
tatig. Eine Erweiterung der Produktion hat bei
Hochwald auch stets eine Erweiterung der Druck-
luftanlage zur Folge. Denn als sterile Prozessluft
wird die Druckluft an vielen Stellen des Produk-

tionsprozesses, z.B. beim Entleeren von

Bakterien haben Hausverbot!

Forbo Siegling Transport- und Prozessbander.

Unsere HACCP-Transport- und Prozessbander sind auf den schonenden,
hygienisch einwandfreien Transport von Lebensmitteln spezialisiert.
Einfach die bessere Losung: Siegling Transilon Transport- und Prozess-
bander und Siegling Prolink Modulbander. So hygienisch wie sicher.

Forbo Siegling GmbH
siegling@forbo.com - www.forbo-siegling.de

Siegling - total belting solutions

Tanks und bei der Sterilabfiillung verwendet.
Die Forderung nach olfrei erzeugter Druckluft ist
fir Hochwald daher selbstverstandlich.

Die Druckluftstation in Erftstadt mit vier olfrei
arbeitenden Kolbenkompressoren wurde zusatz-
lich mit einem Quantima-Verdichter ausgeristet,
der nach der neuesten Olfrei-Technologie arbei-
tet (siehe Abb.). Diese Turboverdichter nutzen ein
innovatives Antriebs- und Verdichtungsprinzip: Ein
High-Speed-Elektromotor treibt eine Rotorwelle
an, die an beiden Seiten mit jeweils einem Impeller
verbunden ist. Die direkt angetriebene Rotorwelle
wird von adaptiven Magnetlagern vollig beriih-
rungslos gefiihrt — ohne Getriebe, ohne Walzlager,
ohne Reibung, ohne Ol und ohne VerschleiB.

Kolbenkompressoren bei Topfer

Die Firma Topfer in Dietmannsried, einer der altes-
ten Hersteller von Babynahrung, erzeugt mit einer
neuen Kompressorenstation Olfreie  Qualitats-
Druckluft, und das sehr wirtschaftlich. Die zwei
Olfreien  Compair-Kolbenkompressoren arbeiten
mit hohem Wirkungsgrad im Halb-Last/Voll-
Lastbetrieb. Fiir einige Kernprozesse, wie z.B. die
Spriihtrocknung und die Verpackung sowie fiir
zahlreiche pneumatische Maschinensteuerungen
bendtigt Topfer Druckluft und es versteht sich von
selbst, dass man angesichts der sensiblen Produk-
te prinzipiell auf 6lfreie Druckluftversorgung setzt.
Das war auch einer der Grundgedanken, als das
Unternehmen seine heterogenen Kompressoren
vereinheitlichen wollte.

Das von Compair erarbeitete Konzept, war auf
den ersten Blick ungewdhnlich, weil es auf eine
»alte” Kolbenkompressor-Technologie zuriickgriff.
Die vorhandenen Schraubenkompressoren wur-
den durch zwei 6lfreie, zweistufige , Champion”-
Kolbenverdichter vom Typ R 100 mit 55 kW-
Antrieb und einem maximalen Volumenstrom von
10 m*/min ersetzt, die mit dem Brunnenwasser
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Anlagenbau und Komponenten I I

gekiihlt werden. AuBerdem wurden zwei Adsorp-
tionstrockner und eine Warmeriickgewinnungsan-
lage installiert. Ein Verdichter kann in Volllast den
kompletten Druckluftbedarf decken, der zweite
dient der Versorgungssicherheit. Insgesamt, so
schatzt man bei Topfer, konnten die Druckluftkos-
ten nach der Inbetriebnahme der neuen Station
halbiert werden. Dazu leistet auch die durchdach-
te Abwarmenutzung einen Beitrag. Es wurde ein
geschlossener Kihlkreislauf mit zwei Warmetau-
schern installiert. Ein Warmetauscher liefert (War-
me-)Energie fiir den 20.000 | fassenden Warm-
wasserspeicher, dessen Inhalt man vor allem fiir
Reinigungsaufgaben nutzt. Ein zweiter dient als
«Notkdhler”, wenn die Warme nicht abgenom-
men wird, und ibernimmt dann die Riickkiihlung
des Kiihlwassers. Im Sommer tritt dieser zweite
Warmetauscher erfahrungsgemaB nicht in Aktion:
Dann wird die von den Kompressoren erzeugte
Abwarme zu 100% abgenommen, weil sie zur
Beheizung des Freibads in Dietmannsried beitragt.

Fazit

Erfahrungswerte nutzen: Ob neue Kompressor-
technologie oder traditionelle Kolbenmaschinen,
die Effizienz der 6lfrei arbeitenden Verdichtersta-
tionen ist entscheidend und die hangt maBgeb-
lich vom Einsatzprofil ab.

Autor: Harald Harter, Managing Direktor Vertrieb
Deutschland, Compair Drucklufttechnik

Kontakt:

Compair Drucklufttechnik GmbH
Simmern

Kirsten Waldmann

Tel.: 06761/832-308
kirsten.waldmann@compair.com
Www.compair.com

MOVEMENT SYSTEMS
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Leistungsfahige Sinus- und Schlauchpumpen

Bei der Watson-Marlow Pumps Group dreht
sich auf der Anuga FoodTec alles um innova-
tive Pumpen und Schlauchmaterialien fiir die
Lebensmittel- und Getrénkeindustrie. Das
Unternehmen stellt als einer der weltweit
fiihrenden Hersteller von Verdrédngerpumpen
besonders die ,Superball Display Pump”
in den Mittelpunkt, eine mit transparen-
ten Kunststoffrohren verbundene SPS-2,5"
Sinuspumpe, mit der Feststoffe anschaulich
gefordert werden. Diese leistungsstarke
Verdrangerpumpe hat neue MaBstabe fir
die schonende Forderung von groBen und
empfindlichen Partikeln gesetzt. Daher ist sie
vor allem fir den Einsatz in der Lebensmit-

telindustrie geeignet. Durch das wellenformige
Profil des speziellen MasoSine-Pumpenrotors
sorgt sie flir einen pulsationsfreien Transport
des Fordermediums, ohne es dabei zusammen-
zudriicken. Die Unversehrtheit wird selbst bei
besonders empfindlichen Produkten gewahr-
leistet. Viskositatsprofil, Textur, Farbung und
Wertigkeit bleiben erhalten. Die MasoSine
SPS-Pumpe lasst sich mit wenigen Handgriffen
zerlegen und reinigen und iberzeugt durch
hohe Saugkraft. Diese Vorteile gegeniiber kon-
ventionellen Drehkolbenpumpen erméglichen
ein Uberaus breites Einsatzgebiet der Sinus-
pumpe und machen sie zu einer der beliebtes-
ten Pumpen in der Lebensmittelindustrie. Mit
den beiden Serien 520 und 620 prasentiert das
Unternehmen zwei industrielle Schlauchpum-
penreihen, die hohe Férdermengen mit hochs-
ter Prazision vereinen. Beide Bau-
reihen zeichnen sich durch
lange Lebensdauer und
besonders hohe Wirt-
schaftlichkeit aus. Mit
PureWeld XL wurde
zudem ein Schlauch-
material entwickelt,
das vollkommen frei
von Anteilen tieri-
schen Ursprungs ist,

unbedenklich geschweiBt werden kann und
somit die Herstellung vollstandig verbindungs-
freier Fluidwege in Minutenschnelle bei ver-
besserter Leistungsfahigkeit ermdglicht.

Anuga FoodTec: Halle 5.1, Stand B099

Watson-Marlow GmbH
Tel.: 02183/4204-0
info@watson-marlow.de
www.watson-marlow.de

Direkte Einfuhr aus Big Bags

Viele Betriebe in der Nahrungs-
mittelindustrie nehmen Mikro-
Inhaltsstoffe, ~Premixe und
Inhaltsstoffe aus Zwischen-
lagern ein, und verwenden
hierfiir fast ausschlieBlich Silos.
Diese klassische Variante ist
nicht immer praktisch, wenn es
um kleine Mengen oder konta-
minationsempfindliche Stoffe
geht. Dinnissen stellt darum
ein neues System vor, mit dem
Rohstoffe direkt aus dem Big
Bag eingenommen werden
kénnen. Diese Ldsung ist auch
fir Unternehmen interessant,
die auf der Suche nach mehr
Flexibilitat sind, oder die einen
Engpass bei Silos oder Premi-
xzellen kosteneffizient |6sen
wollen. Das neue Einnahmesystem nimmt die
Rohstoffe in den Bereichen Feed, Aqua Feed
und Pet Food direkt aus dem Big Bag. Die Big
Bags werden hierfiir in eine Big Bag Entleersta-
tion gesetzt und automatisch an eine Dosier-
bzw. Wiegestation sowie an das pneumatische
Slow-Flow Fordersystem angeschlossen. Nach
dem automatischen Dosieren und Wiegen
der Rohstoffe werden diese durch Saug- oder
Blasforderung in den Mischer gebracht. Das
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Slow-Flow Fordersystem verwendet hierfiir nied-
rige Luftgeschwindigkeiten bei gleichzeitig relativ
hoher Beladung. Das fiihrt zu einem niedrigen
Energie- sowie Gas- und Luftverbrauch. Die Slow
Flow Forderung ist fiir die hygienische, behutsa-
me und effiziente Forderung von Schiittgiitern
geeignet. Durch die direkte Einnahme aus dem
Big Bag werden sowohl Kontamination als auch
Reste in den Forderleitungen und Zeilen vermie-
den. Nicht zuletzt durch den geringeren Ausfall

bietet dieses neue System bei der
Verwendung Mikro-Inhaltsstoffe,
Premixe und Produkten aus
einem Zwischenlager eine erheb-
liche Kostenersparnis und Flexi-
bilitat. Da das Zuriickbleiben von
Restprodukten sowie eine Konta-
mination vermieden wird, ist das
Endresultat durch die direkte Ein-
nahme aus dem Big Bag wesent-
lich besser. Dariiber hinaus ist die
Investition in ein System fiir die
direkte Produkteinnahme  kos-
teneffizient. Es ist auch mdglich,
das Produkt aus 25 kg Sacken
einzunehmen. Diese werden in
eine DIMA Sackentleerung von
Dinnissen  Process Technology
gelegt. Die maximale Kapazitat
fir die direkte Einnahme aus Big
Bags oder Sacken ist variabel und liegt zwischen
10 und 20 Tonnen pro Stunde.

Anuga FoodTec: Halle 10.1, Stand FO60

Dinnissen BV
Niederlande

Tel.: +31 77 467 3555
powtech@dinnissen.nl
www.dinnissen.nl
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Variable Dosierung stiickiger Produkte

Wild-Indag ist weltweit der einzi-
ge Anbieter von Gesamtlinien fiir
Pouch-Verpackungen.  Hersteller
erhalten Komplettldsungen aus
einer Hand: Von der Produktion
des Beutels iiber seine Abfiillung
bis zur Weiterverpackung fiihren
die Maschinen und Anlagen alle
Schritte effizient und in Hochstge-
schwindigkeit durch. Dabei kom-
men die Standbodenbeutel nicht
nur fiir die Marke Capri-Sonne zum
Einsatz. Sie werden zunehmend
auch fiir Lebensmittel und Tiernah-
rung verwendet. Die Fillmaschi-
nen ermdglichen eine besonders
schonende Verarbeitung, sodass
die Stiickigkeit in den Produkten
erhalten bleibt, beispielsweise bei
Fertiggerichten wie Suppen und
Apfelmus oder bei Tiernahrung.
Weltweit sind bereits rund 125
Fiilllinien in 24 Léndern im Einsatz.
Sie erlauben Herstellern ein hohes
MaB an Flexibilitat: Verschie-
dene Formate, GebindegréBen,
Dosierstationen sowie Sekundar-
verpackungen sind mdglich. Das
Unternehmen bietet Produzenten
mit den Fillmaschinen sowohl
beim klassischen Standbodenbeu-

tel, dem sog. ,Retort Pouch”, als
auch beim wiederverschlieBbaren
.Spouted Pouch” eine enorme
Produktvielfalt.  Méglich  sind
GebindegréBen von 50 bis 700 g.
Zudem konnen die Maschinen
mit Wiegezellen ebenso wie mit
einer volumetrischen Dosierung
ausgestattet sein. Beide sorgen
fiir hochste Dosiergenauigkeit. Ein
weiterer Vorteil ist die hohe Effizi-
enz der Fiillmaschinen bei gerin-
gen Instandhaltungskosten. Der
Kunde Spreewaldhof setzt seit fiinf
Jahren auf eine Turn-Key-Lsung
von Wild-Indag. Abgefiillt werden
verschiedene Produkte, darunter
Sauerkraut mit Speck, Rotkraut
sowie Apfelmus. Dabei macht
Spreewaldhof von der groBen Fle-
xibilitat der Maschine Gebrauch:
11 verschiedene Formate werden
auf einer Linie gefahren.

Anuga FoodTec: Halle 4.1, Stand B091

Wild-Indag GmbH
& Co. Betriebs KG
Tel.: 06221/799-0

info@wild-indag.de
www.wild-indag.de

Konsequent getrennt

Qualitat ist das wichtigste Kri-
terium insbesondere bei héher-
preisigem  Premiumsaft oder
Milchmischgetranken.  Hierfiir
hat Krones ein Verfahren ent-
wickelt, das konsequent alle
qualitativen Aspekte von der
Herstellung bis hin zur Abfiillung
berlicksichtigt. Damit ist auch
die schonende Behandlung von
Séften und Milchmischgetrén-
ken mit ganzen Fruchtstiickchen
moglich. Die konsequente Tren-
nung und schonende Produktbe-
handlung setzt sich auch in der
Abfiillung mit der neuen Krones
FlexiFruit Vordosage-Einrichtung
fir Fruchtstiickchen bzw. Pulpe
fort. Dank der dbergreifenden
Systemarbeit kann ein schnitt-

stellenfreies Gesamtkonzept von
Prozess- und Fiilltechnik geliefert
werden. Krones ist auch mit der
eigenen Ventilserie EvoGuard am
Markt. Die neueste Entwicklung
sind die Aseptik-Ventile, die als
Sitzventile zum hermetisch siche-
ren Absperren von Rohrleitungen
oder als Aseptik-Doppelsitzven-
tile zur Trennung von Medien in
aseptischen und sterilen Prozes-
sen zum Einsatz kommen.

Anuga FoodTec: Halle 6.1,
Stand B020/C029

Krones AG

Tel.: 09401/70-0
info@krones.com
www.krones.com

zertifiziert

“Spezielle Lacke sowie die extrem glatten

- Oberflachen der Getriebemotoren VLT®
OneGearDrive sowie der VLT® Decentral
Drive FCD 302 Frequenzumrichter
garantieren beste Hygiene in allen
Anlagenbereichen. Fiir das Abperlen von
Flussigkeiten (und Reinigungsmitteln)
sorgen die hydrophoben Eigenschaften
der eingesetzten Lacke und verhindern

Mehr Hygiene in Ihrer Anlage
mit dem VLT® FlexConcept

Besuchen Sie uns auf der Anuga FoodTec 2012
in Halle 6.1, Stand B071.

eine Ablagerung von Schmutzpartikeln.

www.danfoss.de/vlt

Danfoss GmbH, VLT Antriebstechnik
Carl-Legien-Stra3e 8, 63073 Offenbach
Telefon: 069 8902-0, E-Mail: vit@danfoss.de

VLT

THE REAL DRIVE
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Um den stetig wachsenden
Anspriichen  der  Pharmazie,
Lebensmittel- und Biotechnolo-
gie gerecht zu werden, hat die
Firma Afriso im Rahmen einer
Gesamtzertifizierung ihre Mem-
brandruckmittler MD 52 (DIN
11864-1, -2, -3), MD 56 (Neumo
BioControl) und MD 63 (Varinli-
ne/Varivent) einer Priifung durch
die European Hygienic Enginee-
ring & Design Group (EHEDG)
unterzogen. Die EHEDG unter-
sucht die hygienegerechte Kon-
struktion und Gestaltung von
Maschinen, Bauteilen und Bau-
gruppen fiir offene und geschlos-
sene Prozesse zur Verarbeitung

Advertorial

Druckmittler mit EHEDG Zertifikat

und Verpackung von Nahrungs-
mitteln.  Durch  konstruktiv
exakt berechnete Abstdnde der
Anschldge werden die Dichtun-
gen nur in ihrer Bestimmung ver-
wendet. Reinighare Spaltmafe
werden eingehalten und eine
Expansion in den Prozess sicher
verhindert. Die prozessberiihrten
Teile der Druckmittler werden
hygienegerecht aus hochwer-
tigem Chrom-Nickelstahl ~mit
einer spaltfreien Oberflachengiite
Ra > 0,8 pm angefertigt. Selbst
die SchweiBnahte entsprechen
diesem Mittenrauwert. Zertifi-
ziert wurde beim Forschungs-
zentrum fiir Brau- und Lebens-
mittelqualitdt der TU Miinchen
in Weihenstephan. Die Druck-
mittler sind zertifizierte Bauteile
nach EHEDG Typ EL Klasse | und
kénnen im eingebauten Zustand
gereinigt werden (CIP).

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

Torsions- und biegesteif

Hakon-Wellenkupplungen  der
Firma Hausmann + Haensgen mit
Sitz in Bremen sind spielfreie, bie-
ge- und torsionssteife Elemente,
die als einbaufertige Einheiten
entsprechend der Anwendungs-
vielfalt in unterschiedlichen Bau-
formen angeboten werden. Die
standardisierten Wellenkupplun-
gen sind fiir starre und fluchtge-
naue Verbindungen zweier Wel-
len in horizontaler und vertikaler
Anordnung  konzipiert worden.
Bei gleichzeitiger Ubertragung
von Drehmoment und Axialkraft
bleiben die Wellenkupplungen
biege- und torsionssteif. Der kon-
struktive Aufbau ermdglicht kurze

Montage- und Demontagezei-
ten, wobei Antrieb und Abtrieb
getrennt voneinander befestigt
bzw. gelost werden. Durch den
Einsatz ungenuteter Wellen und
Naben sowie den Aufbau und
die hochwertigen Materialien der
Wellenkupplungen ergeben sich
gute Eigenschaften bei umlau-
fender Biegung und wechselnder
Belastung.

Hausmann + Haensgen
GmbH & C0.KG

Tel.: 0421/65850-0
info@hausmann-haensgen.de
www.hausmann-haensgen.de

CERTUSS

Dampfautomaten

Dampf in neuer Dimension

Nach einem grandiosen technischen Rundumschlag haben die Entwickler des
Dampfautomatenherstellers Certuss eine neue Evolutionsstufe in der Dampferzeugung erreicht.

Die Dampfautomaten der neuen Baureihen
Certuss Universal TC (fir Gas und Ol) und

E 6-72 M (fur Strom) dienen dank innovativer
modulierender Leistungsregelung optimal dem
Einsatz in Industrie- und Gewerbebetrieben. Die
Universal TC-Baureihe gibt es in vier Leistungs-
stufen. Sie liefern zwischen 500 und 1800
Kilogramm Dampf in der Stunde und bestechen
durch sofortige energiereduzierende Leistungs-
anpassung bei variierender Dampfabnahme,
eine deutlich vereinfachte Bedienung und
vollige Netzwerkfahigkeit. Die eigengefertigten
Bauteile wie Rohkessel, Drucksysteme, Brenner-
ausrustungen und Elektrosteuerungen vervoll-
standigen die Produktpalette. Auf Wunsch
liefert Certuss inre Dampfautomaten mit kom-
plettem Zubehor als betriebsbereite vormon-
tierte Einheit. Weitere Zusatzausriistungen wie
etwa eine Thermotimat-Steuerung ermoglichen
einen personalfreien vollautomatischen Betrieb.
Die Anlagen sind mit einem intelligenten Steue-
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rungsmodul ausgestattet. Dessen Speicher ent-
halt Listen aller Geratekomponenten. Bei Fehler-
meldungen wissen die Monteure sofort, welche
Ersatzteile bendtigt werden, was positive Aus-
wirkungen auf die Servicequalitat hat und die
Wartungskosten senkt. Certuss Dampfautoma-
ten sind die stahlgewordene Antwort auf die
immer haufiger gestellte Frage nach potentiel-
len Energiesparmoglichkeiten in der Dampfer-
zeugung. , Die Preise flr Strom und Brennstoffe
kennen nur eine Richtung. Wer seine Produkti-
onskosten unter Kontrolle halten will, sollte zu
allererst jede Form von unwirtschaftlicher
Verschwendung reduzieren”, empfiehlt der
geschaftsfihrende Gesellschafter von Certuss,
Mathias Brauner. Mit Dampf wird geheizt,
gekocht, sterilisiert, erhitzt, gereinigt und gelost.
Unzahlige Produktionsprozesse bendtigen eine
kontinuierliche Dampfzufuhr. Dampf ist allge-
genwartig, und je effizienter er produziert wird,
umso positiver wirkt sich dies auf die Klimabi-

Besuchen Sie uns in KéIn!

Anuga Food Tec Intern. Fachmesse
Lebensmittel- und Getranketechnologie

27.03. - 30.03.2012, Halle 10.1, Stand E 020/F 029

lanz des Anwenders aus. Schon die Marktein-
flhrung des neuen Elektrodampfautomaten mit
stufenlos elektronisch geregelter Beheizung im

Geschaftsfihrer M. Brauner

Jahr 2010 war ein groBer Erfolg. Im Oktober
2011 wurde dann auf der ersten Hausmesse in
der Certuss-Firmengeschichte die Baureihe
Universal TC 500-1800 fiir den Gas- und Olbe-
trieb der Offentlichkeit prasentiert. , Die Reak-
tionen aus der Branche haben unsere kihnsten
Erwartungen Ubertroffen’, berichtet M. Brauner.

CERTUSS Dampfautomaten

GmbH & Co. KG

Hafenstr. 65, D-47809 Krefeld

Tel.: +49 (0)2151 578-0 * www.certuss.com
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Sicher auf die schillernde Folie

Multipac-Sensor mit Doppel-Empfanger fir PET-Gebinde
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Mit einem weltweiten Jahresumsatz von 60 Mrd.
US-$ gehort der amerikanische Konzern PepsiCo
zu den internationalen Markt- und Markenfiih-
rern. Das 1952 gegriindete Tochterunternehmen
PepsiCo Deutschland mit Sitz in Neu-Isenburg
unterhdlt in Hamburg eine eigene Forschung
und Produktentwicklung sowie einen Abfiillbe-
trieb fiir fruchtsafthaltige Getrénke. Der zweite
PepsiCo Deutschland-Abfiillbetrieb in Nieder-
Roden ist fiir die Produktion von Erfrischungsge-
tranken zustandig, z.B. fiir die Softdrink-Marken
Pepsi, Punica, Lipton Ice Tea und Schwip Schwap.
Dort wurde eine komplett neue Abfiillanlage in
Betrieb genommen. Am Ende der neuen Abfiill-
anlage werden gefiillte PET-Flaschen mit Folie
umwickelt. Auf den so entstandenen Sixpack
wird danach ein Etikett durch einen Tray-Eti-
kettierer von Logopak Systems aufgeklebt. Die
Kunst besteht darin, jedes Etikett zuverlassig
positioniert und unbeschadigt auf der unebenen
Gebinde-Struktur aufzubringen. Die unregelma-
Bige, schillernde Sixpack-Folie wirkt dabei wie
eine Tarnkappe. Sie wird detektionssicher von
einem Multipac-Sensor durchdrungen, der den
Etikettier-Vorgang so prazise einleitet.

Kontakt:

Sick Vertriebs-GmbH
Diisseldorf

Tel.: 0211/5301-301
kundenservice@sick.de
www.sick.de

SICK

Sensor Intelligence.

1 Weitere Themen

Globaler Erfolgsfaktor Mehrwert S.20
Fasser aus Colorado S.22
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Sicher auf die schillernde Folie
Multipac-Sensor mit Doppel-Empfanger flir PET-Gebinde

Sixpacks in PET-Folie mit Hilfe optoelektronischer Sensoren sicher zu erkennen,

ist aufgrund der glanzenden und unebenen Oberflache der Gebinde eine echte

Herausforderung. Optimal gemeistert werden kann sie mit dem Multipac-Sensor
von Sick — wie der Einsatz der Sensoren in der Sixpack-Etikettierung bei PepsiCo
Deutschland beweist. Der Multipac-Sensor erreicht seine hohe Detektionssicherheit

durch ein Biindel von MaBnahmen: ein Doppel-Empfangersystem, eine extrem

lichtstarke HighPower-LED und eine besondere Auswertung.

Zudem kann der Sensor dank seiner groBen Tast-
weite so montiert werden, dass er aus nur einer
einzigen, festen Sensorposition die unterschied-
lichsten Gebindehchen erfassen kann. Damit eig-
net er sich ideal zur Erfassung jeder Art und GroB3e
in PET-Folie verpackten oder damit umschrumpf-
ten Gebinde. Dies zeigt der Einsatz des Sensors an
Etikettiersystemen der Logopak Systeme im Pepsi-
Co-Abfiillbetrieb Rodgau Nieder-Roden.

Mit insgesamt 19 verschiedenen Produktlinien
im Bereich Nahrungsmittel und Getranke sowie
einem weltweiten Jahresumsatz von 60 Mrd.
US-$ gehort der amerikanische Konzern PepsiCo
Inc. zu den internationalen Markt- und Marken-
fuhrern. Das im Jahr 1952 gegriindete Tochter-

unternehmen PepsiCo Deutschland mit Sitz in
Neu-Isenburg unterhélt in Hamburg eine eigene
Forschung und Produktentwicklung sowie einen
Abfiillbetrieb fiir fruchtsafthaltige Getranke. Der
zweite PepsiCo Deutschland-Abfiillbetrieb in Nie-
der-Roden ist fiir die Produktion von Erfrischungs-
getranken zustandig, z.B. fiir die Softdrink-Marken
Pepsi, Punica, Lipton Ice Tea und Schwip Schwap.

In diesem Betrieb wurde eine komplett
neue Abfiillanlage in Betrieb genommen. Am
Ende der Abfiilllinie werden die gefiillten PET-
Flaschen zunéchst mit einer Folie umwickelt.
Auf den so entstandenen Sixpack wird danach
noch ein Etikett aufgebracht. Dabei missen
Tray-Etikettiersysteme Logomatic 510 M90 von

Logopak Systeme aus Hartenholm sicherstellen,
dass jedes Etikett zuverlassig auf der unebenen
Gebindestruktur positioniert und gleichzeitig die
Folie nicht beschadigt wird.

Sixpack-Folie:
Unberechenbar fiir Standard-Lichttaster

Ausgelost wird der Etikettiervorgang durch
einen Lichttaster, dessen Detektionsaufgabe sehr
anspruchsvoll ist. Zum einen muss der Sensor
das Gebinde zuverldssig an derselben Position
erkennen; zum anderen darf der Lichttaster die
vom Gebinde zuriickkommende Remission des
gesendeten Lichts nicht verlieren, wahrend sich
der Sixpack vor dem Lichttaster befindet. In der
Praxis fiihrt die glanzende und unebene Oberfla-
che jedoch zu zufélligen und nicht kontrollierba-
ren Reflexionen. Diese setzen der Detektionssi-
cherheit von Ublichen Standard-Lichttastern mit
Ein-Empfangersystemen friihe Grenzen, weil sie
durch eine kurzzeitige Ablenkung des Sendlichtes
das Objekt optisch ,verlieren”, obwohl es sich
direkt vor dem Sensor befindet. Die Folge dieses
Effektes ist eine Signalunterbrechung, die entwe-
der in der Steuerung des Etikettiersystems einen

I Abb. 1:Von links: Giinter Leuker, Produktmanager bei Sick, Alexander Welsch, Production Manager bei PepsiCo Deutschland, Norbert Zoberlein, Kunden-
dienst-Techniker bei Logopak Systeme.
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ten oder damit umschrumpften Gebinde.

weiteren Etikettiervorgang fiir das selbe Gebinde
auslost oder die dazu fiihrt, dass das Etikett am
Abstreifer hangenbleibt. Beide Ereignisse kénnen
zu Betriebsunterbrechungen fiihren und verursa-
chen dadurch Kosten.

Innovation fiir die Gebinde-Detektion

Mit seinem besonderen Losungsansatz stellt der
Multipac-Sensor in der Praxis eine bislang uner-
reichte Zuverldssigkeit sicher. Der Sensor besitzt
zwei unabhangige Empfangersysteme, die links
und rechts der Sende-LED angeordnet sind. Sie
konnen die kurzzeitigen Ablenkungen durch die
unebene Gebindeoberflache kompensieren, in
dem immer mindestens einer der beiden Emp-
fanger das Sendelicht auffangt. Ergénzt wird
dieses Empfangerkonzept durch den Einsatz
einer HighPower-LED, deren Sendelicht eine
extrem hohe Intensitat besitzt. Dadurch werden
selbst remissionsschwache Oberflachen sicher
erfasst. Jedes Empfangersystem besteht wieder-
um aus mehreren Empfangerelementen, die eine
differenzierte Signalbeurteilung erlauben. Aus-
gewertet werden die Signale mit dem Sick-spe-
zifischen ASIC im Sensor und die Abstimmung
der beiden Empfangersysteme erfolgt durch eine
spezielle Software. Insgesamt gewahrleisten die
innovativen Merkmale des Multipac-Sensors,
dass jeder Sixpack sicher erfasst wird und kei-

I Abb. 2: Der Multipac-Sensor eignet sich ideal zur Erfassung jeder Art und GroBe in PET-Folie verpack-

’

positiven Auswirkungen auf die Verfiigbarkeit
und die Leistung der Abfiillanlage.

Schnell in Position und in Betrieb

Nicht nur hinsichtlich seiner Detektionsleistung,
sondern auch mit Blick auf seine Integration, z.B.
in eine Forderanlage oder wie bei PepsiCo in das
Umfeld eines Etikettiersystems, iiberzeugt der Mul-
tipac-Sensor. Dank seiner Tastweite bis 500 mm
und der Tatsache, dass der Sensor nicht in der fir
Standard-Lichttaster  Gblichen Vorzugsrichtung
montiert werden muss, gewahrt der Multipac-
Sensor hdchstmdgliche Freiheitsgrade hinsichtlich
Abstand und Einbauposition. Eine Anpassung der
Montagehdhe, z.B. beim Wechsel von Gebinden
mit unterschiedlichen FlaschengrdBen, ist nicht
erforderlich. Zudem kommt der Multipac-Sensor
durch sein Taster-Prinzip ohne Reflektor aus. Die
Ausrichtung und die Teach in-Tastweitenein-
stellung des Sensors werden durch die sehr gut
sichtbare, rot leuchtende Hochleistungs-LED wir-
kungsvoll unterstiitzt. Bei der Installation und
Inbetriebnahme des Multipac-Sensors ist der Fak-
tor Zeit somit kein Thema.

Perfekte Verfiigbarkeit

Anwender, die den Multipac-Sensor einsetzen,

&fﬁ Branchenfokus ® Getrénkeindustrie Il I

I Abb. 3: Der Multipac-Sensor erreicht seine
hohe Detektionssicherheit durch ein Biindel von
MaBnahmen: ein Doppel-Empfangersystem, eine
besonders lichtstarke LED und eine besondere
Auswertung.

die Gebindedetektion ist, der wirklich funktio-
niert”. Und auch die Leistungsbeurteilung bei
PepsiCo Deutschland fallt positiv aus. Seit der
Inbetriebnahme, die ein halbes Jahr zuriick
liegt, ist keine einzige Storung bei der Gebin-
dedetektion aufgetreten. Damit erreicht der
Multipac-Sensor eine bisher unerreichte Detek-
tionszuverlassigkeit — und PepsiCo Deutschland
profitiert von einem reibungslosen Ablauf beim
Gebindetransport zur Palettierstation.

Autor: Giinter Leuker, Produktmanager

Kontakt:

Sick Vertriebs-GmbH
Diisseldorf

Tel.: 0211/5301-301
kundenservice@sick.de

ne Signalunterbrechungen mehr auftreten — mit ~ bestatigen, dass ,dies der erste Sensor fir  www.sick.de
& f made by I
mischen zerkleinern www.fuchsag.com
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Globaler Erfolgsfaktor Mehrwert

Effiziente Fllltechnik fir Getranke mit Frucht- und Getreideanteilen

Nach dem Markterfolg der ersten Drinksplus-Produkte in China kdnnen Verbraucher

den Mehrwert von Getranken auch bei auBergewdhnlichen Premiumprodukten

in Russland, Saudi Arabien, im Iran und in Thailand erleben: Echte Fruchtstiicke

veredeln Saft- und Milchgetranke in aseptischen Kartonpackungen zu gesunden

Snacks, die den Gesundheits- und Wellnesstrend perfekt bedienen. Die Drinksplus-

Produkte mit bis zu 10 % natiirlichen Stlickchen werden auf Standard-Fiillmaschi-

nen von SIG Combibloc fiir Liquid-Dairy-Produkte und Softdrinks ohne Kohlensaure

verarbeitet und aseptisch in Getrankekartons verpackt.

Technologische Weiterentwicklungen machen
es inzwischen maglich, dass neben Drinks mit
Frucht- und Gemiisestiickchen auch Getrén-
ke mit verschiedensten Getreidecerealien oder
Kokosnussflocken aseptisch in Kartonpackungen
gefiillt werden kénnen.

Mit Drinksplus wurde eine Technologie
entwickelt, die das aseptische Abfiillen neuer
Trendgetranke mit wertsteigernden, stiickigen
Extras in die Kartonpackung mdglich macht.
Dies geschieht schnell und kostengiinstig auf
Standard-Fiillmaschinen von SIG Combibloc fiir
Getranke. Die einzelnen Bits in den Drinksplus-
Produkten kénnen bis zu sechs Millimeter lang
als auch breit sein.
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LZiel war es, fiir unsere Kunden Gesamt-
konzepte fiir die Realisierung von Added-Value
Produkten zu entwickeln, die sowohl die Pro-
duktbehandlung und die Prozesstechnik vor der
Abfiillung einbeziehen als auch die Abfiillung
und den Downstream”, sagt Norman Gierow,
Global Market Segment Manager bei SIG Com-
bibloc, der das Projekt von Anfang an begleitete.

Gemeinsam mit erfahrenen, internationalen
Technologiekonzernen wurden drei technische
Basisvarianten zur Produktaufbereitung und
Abfiillung von Drinksplus-Produkten entwickelt,
die individuell an die Produktionsanlagen des
Lebensmittelherstellers und an das jeweilige
Produktkonzept angepasst werden kdnnen.

I Norman Gierow,
Global Market Segment
Manager

Die Kombination hochwertiger Getranke mit
Stiickchen unterstreicht ihren Premium-Charak-
ter und entspricht in hohem MaBe dem aktuellen
Trend, dass sich Verbraucher zum einen gesund
ernahren wollen und zum anderen nach auBer-
gewohnlichen Genusserlebnissen suchen. Die
Getranke mit gesunden Stiickchen haben zudem
eine besondere Konsistenz und sorgen fiir neue,
auBergewdhnliche Trinkerlebnisse.

Eine Erfolgsgeschichte wird global

Die ersten Drinksplus-Produkte kamen in China
auf den Markt. Als einer der ersten Hersteller

| 1 Abb.: In Saudi Arabien hat Gulf Union unter dem

neuen Markennamen ,Orignal plus” eine Range von
Saftgetranken mit fruchtigen Stiickchen auf den Markt
gebracht. (© SIG Combibloc)




auBerhalb Chinas nutzt Danone-Unimilk die
Drinksplus-Systemkonzeption und hat in Russ-
land unter dem Markennamen ,Actual” zwei
Molkedrinks mit gesunden Fruchtstiicken in
den Sorten Mango und Pfirsich auf den Markt
gebracht. Im Iran hat Zarin Jam Marina unter
der Marke ,SunStar” fiinf innovative Saftge-
tranke mit echten Fruchtstiicken in den Sorten
Pfirsich, Ananas, Orange, Blutorange und Man-
go gelauncht.

In Saudi Arabien hat Gulf Union unter dem
neuen Markennamen ,Orignal plus” eine Ran-
ge von Saftgetranken mit fruchtigen Stiickchen
in den Geschmacksrichtungen Orange, Pfirsich,
Ananas und Mango auf den Markt gebracht.
Gulf Union positioniert die Getranke, angeboten
in Combiblocsmall 250 ml, unter dem Leitspruch
«Back to nature” mit dem Schwerpunkt der
Natirlichkeit, die durch die echten Fruchtstiicke
besonders betont wird.

In Thailand wird Tipco, der fiihrende Lebens-
mittel- und Getrankehersteller Siidostasiens,
mit der Markteinfihrung von ,Tipco FruitPlus”
seinem Anspruch als innovatives Unternehmen
gerecht.

LTipco FruitPlus” gibt es als Mandarinensaft
mit Fruchtfleisch und echten Orangen-Fruchtzel-
len sowie als Frucht- und Gemiise-Safte mit ech-
ten Aloe Vera-Stiickchen. Die Drinks, basierend
auf Saften mit 100% Fruchtgehalt, werden in
Combiblocmini 200 ml verpackt.

&fﬁ Branchenfokus ® Getréinkeindustrie I s

Kooperationspartner

In Zusammenarbeit mit renommierten Ingredi-
enzenherstellern hat SIG Combibloc zusatzliche
Produktkonzeptionen als Ideen fiir weitere raffi-
nierte Getranke entwickelt, die sich allesamt mit
der Drinksplus-Systemkonzeption umsetzen las-
sen. Bei der Entwicklung der neuen Getrankekon-
zepte mit Getreide hat SIG Combibloc mit Zentis,
einem fiihrenden Unternehmen im Bereich der
Fruchtverarbeitung, zusammen gearbeitet. So ist
es mit der Drinksplus-Systemkonzeption mog-
lich, sowohl Drinks mit ganzen Getreidekdrnern
als auch mit Getreidemehl, -kleie, -flocken oder
-schrot aus Reis, Hafer, Weizen, Roggen, Gerste,
Dinkel, Hirse, Amaranth, Quinoa oder Buchwei-
zen aseptisch in die Kartonpackung zu fiillen.

Fiilltechnologie fiir hochste Flexibilitat

Die flexible Filltechnologie des Systemherstel-
lers, die mit einem Mantelsystem arbeitet, ist der
Ausgangspunkt fiir die Abfiillung von Lebensmit-
teln — sogar mit hohem Stiickanteil: Jeder in den
Packungswerken bei SIG Combibloc produzierte
Kartonmantel wird vor Ort beim Abfiiller in den
Fillmaschinen von SIG Combibloc einzeln aufge-
formt, sterilisiert und befiillt. Nach dem Fiillprozess
wird die Packung oberhalb des Fiillspiegels — und
nicht durch das Produkt hindurch — per Ultraschall

versiegelt. So wird verhindert, dass Stiickchen oder
Fasern in der Siegelnaht eingeschlossen werden.
Die Standard-Fiillmaschinen von SIG Combibloc
fir Liquid Dairy-Produkte und Softdrinks ohne
Kohlenséure werden fiir Drinksplus lediglich mit
einem neuen Upgrade-Set ausgerlistet. Das leicht
zu installierende , Drinksplus-Kit" umfasst Ventile,
Ventilschafte und Fillstutzen, die auf einen opti-
malen Produktfluss bei der Abfiillung von innovati-
ven Drinks mit Stiickchen zugeschnitten sind.

Fazit

Norman Gierow fasst die Erfahrungen wie folgt
zusammen: ,Die bisherigen Marktlaunches sind
Zeichen fiir das globale Potenzial, das hinter
Drinksplus steht. Wir sind sehr zufrieden mit dem
weltweit groBen Interesse an der Systemkonzepti-
on. Bereits in naher Zukunft werden wesitere tren-
dige Getrankekreationen auf den Markt kommen.”

Kontakt:

SIG Combibloc GmbH
Linnich

Heike Thevis

Tel.: 02462/792608
heike.thevis@sig.biz
www.sig.biz
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lhre Extraportion Sicherheit

BEKO. Hochreine Druckluft fiir perfekte Steuerungs-
und Produktionsprozesse

Wire es nicht gut zu wissen, dass Sie sich auf die Steuerung und
Ablaufe Ihrer Produktionsprozesse verlassen kénnen, weil die Qua-
litat Ihrer Druckluft alle offiziellen Vorgaben immer weit tbertrifft?
Wir von BEKO sorgen dafiir. Unsere praxisorientierten Produkte
und Systeme zur Druckluftaufbereitung und Messtechnik stehen
zuverldssig fur hochste Druckluftqualitat. Und das kénnen wir

Interessiert? Mehr tiber Druckluftaufbereitung in der
Lebensmittelindustrie erfahren Sie, wenn Sie diesen
Code mit dem QR-Reader lhres Smartphones scannen.
Oder unter www.beko-technologies.de/anugafoodtec

BEKO TECHNOLOGIES GmbH | Im Taubental 7 | D-41468 Neuss
Fon +49 2131 988-0 | Fax +49 2131 988-900
beko@beko.de | www.beko-technologies.de
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Fasser aus Colorado
Keg-Abfillung fir Bier und mehr

Das Unternehmen Left Hand Brewing im US-Bundesstaat Colorado entschied sich
bei einer jlingsten Investition in neue Kegtechnik ganz gezielt fiir eine Innovation
der besonderen Art: die Innokeg Till Combikeg. Hierbei handelt es sich um einen
neuen duBerst kompakt gestalteten Keg-Reiniger und -Fiiller im Containerformat,
der nach dem bewahrten Rundlauferprinzip arbeitet. Uberzeugt von dem System-
gedanken orderte die Left Hand Brauerei so gut wie direkt nach der Marktreife
der Innokeg Till Combikeg und ist somit die zweite Brauerei weltweit, die von der
Neuentwicklung profitiert.
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Jake Kolakowski, Packaging Manager der Left
Hand Brauerei, sagt: ,Wir waren und sind von
den zahlreichen Vorteilen dieser Keg-Linie
begeistert. Hier handelt es sich um eine robuste,
verldssliche Anlage, die mit ihrer besonders kom-
pakten Bauweise unseren hohen Qualitatsan-
spriichen Rechnung tragt — das ist fiir eine kleine
Brauerei wie die unsere ein groBes Thema.”
Heute produziert die Brauerei 18 verschiedene
Biermarken, darunter sieben ,Stamm-Marken®,
die das ganze Jahr iber erhltlich sind und elf
Biermarken, die je nach Saison wechseln. Absatz-
starkste Biermarke ist mit etwa 35 % Milk Stout,
ein dunkles Bier, das laut Kolakowski ein wenig
an den Geschmack von Kaffee mit Sahne erinnert.
Liegt der Fokus der Left Hand Brauerei auch
nicht auf Quantitat, gingen und gehen Absatz-
steigerungen mit der Wahrnehmung der hohen
Bierqualitat durch die Konsumenten dennoch
direkt einher. Begann die Brauerei im Jahr 1994
mit jahrlichen Absédtzen von 1.400 hl, war sie
2010 bereits bei 30.000 hl angelangt. Die Pla-
nungen fiir 2011 sind nach den Worten von Joe
Schiraldi, Geschéftsfiihrer Brewing Operations,
»mit um die 50.000 hl nicht zu hoch gegriffen...”

Export auch nach Europa

Zwar ist die Left Hand Brauerei nach wie vor im
Heimatmarkt Colorado auBerst aktiv und tatigt
dort etwa 40% ihrer Absétze. Gleichzeitig sind Left
Hand-Bierqualitaten jedoch auch in 26 weiteren
US-Staaten hochst prasent. Dazu kommen Expor-
te nach Europa. Ob in GroBbritannien, Schweden,
Norwegen, Holland oder Italien — Giberall finden
sich Left Hand-Biermarken.

Distribuiert werden Left Hand-Biermarken
sowohl in Glasflaschen als auch in Kegs. An Glas-
flaschenvarianten sind 0,35-1- und 0,65-I-GroBen
im Einsatz. Was Kegs angeht, ist die Vielfalt breiter.
Wahrend fiir den US-Markt Gr6Ben von einem hal-
ben Barrel, einem Viertel Barrel und einem Sechs-
tel Barrel (1 Barrel = 117,34776 ) vorgesehen
sind, werden in den europaischen Markt 20- und
30-I-Keggebinde geliefert. Generell gehen 60%
der bei Left Hand produzierten Biere in der Glas-
flasche an den Konsumenten, 40 % werden in das
Keg gefiillt und an die Gastronomie distribuiert.

I Abb. 1: Unter den 18 Biermarken der
Left Hand Brauerei ist Milk Stout die
absatzstarkste: ein dunkles Bier, das nicht
nur so aussieht, sondern auch ein wenig
so schmeckt wie Kaffee mit Sahne.
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1 Abb. 2: Bei der Innokeg Till Combikeg handelt es sich um einen &uBerst kompakt gestalteten Keg-
Reiniger und -Fiiller im Containerformat, der nach dem bewahrten und von KHS seit Jahrzehnten
permanent weiterentwickelten Rundlduferprinzip arbeitet.

Beste Technik fiir bestes Bier

Jake Kolakowski sagt: ,,In unserer Brauerei ist die
Keg-Abfiillung eine wesentliche GroBe. Es ist uns
daher sehr wichtig, fiir die Befiillung der Kegs
eine hervorragende technische Lésung einzu-
setzen. Wir entschieden uns zum einen fiir KHS-
Keg-Technik, weil wir von KHS-Qualitdt bereits
viel Gutes gehort haben. Zum anderen sehen wir
in der Innovation Innokeg Till Combikeg zahlrei-
che Vorteile, die gerade fiir eine kleine Brauerei
wesentlich sind.”

Bei der Left Hand Brauerei ist die Innokeg Till
Combikeg vom Typ R 5 im Einsatz — ausgestattet
mit finf Reinigungskdpfen und einem Fiillkopf.
Die Leistung der Maschine betragt gemaB der
Left Hand-Anforderungen bis zu 70 Keg/h. Je
nach Anforderung und Kegtyp lassen sich auf
der Innoket Till Combikeg R 5 jedoch generell bis
zu 90 Keg/h verarbeiten. Mit in die Einhausung

der Innokeg Till Combikeg R 5 integriert ist die
AuBenreinigungsstation.

Generell verarbeitet die Innokeg Till Com-
bikeg unterschiedlichste Keg-GroBen und —Typen
an Einweg- und Mehrweg-Kegs — angefangen
von der 10-I bis hin zur 58-I-Keg-Variante. So ist
sie fiir samtliche derzeitigen und auch kiinftig
denkbaren Keg-Varianten der Left Hand Brauerei
bestens geriistet. Flexibel zeigt sich die Innokeg
Till Combikeg was Keg-GréBen und -Typen und
das Fiillgut angeht. Ob Bier, Erfrischungsgetranke,
Mineralwasser, Fruchtsaft oder Wein — das System
ist fiir alle diese Getranke geeignet. Sollte die Left
Hand Brauerei in Zukunft beispielsweise die Idee
zur zusatzlichen Erfrischungsgetranke-Herstellung
haben, ist die Keg-Befiillung hierfirr in jedem Fall
realisierbar.

Kegs werden bei der neuen Anlage von einer
Bedienperson auf dem Einlauftransporteur posi-
tioniert und der Innokeg Till Combikeg direkt

zugefiihrt. Perfekt gelost: Der Auslauftransporteur
befindet sich direkt neben dem Einlauftranspor-
teur. So kann eine Bedienperson sowohl die Be- als
auch die Entladung der Kegs vornehmen. Gleich-
zeitig steht diese intelligente Transporteuranord-
nung fiir einen nochmals reduzierten Platzbedarf.

Maximale Sicherheit

Innerhalb der Innokeg Till Combikeg wird jedes
Keg nach dessen Positionierung und Fixierung
mittels Anpresszylinder zunachst einer Dichtig-
keitspriifung unterzogen, bevor der erste Innen-
reinigungsprozess startet. Eine Vorgehensweise,
die sich bei allen weiteren Innenreinigungsstati-
onen sowie der Fiillstation genauso wiederholt.
Verlduft die Dichtigkeitspriifung negativ, wird
das Keg zwar weiter durch die Maschine getak-
tet, erfahrt jedoch keine Behandlung. Maximale
Sicherheit — so lautet hier die Devise.

Hat das Keg die Dichtigkeitsprifung erfolg-
reich durchlaufen, kommt innerhalb der ersten
Innenreinigungsstation ein Ausblasen von Bierres-
ten mittels Sterilluft zum Tragen. Es folgt die pul-
sierende Vorspritzung mit Mischwasser, um grobe
Verschmutzungen auszuspilen. Ressourcenscho-
nend wird fiir die Mischwasser-Vorspritzung auf-
gefangenes Wasser aus der letzten innerhalb der
Maschine stattfindenden HeiBwasserspritzung
verwendet. Was neben einer gezielten Wasser-
einsparung auch Abwasser- und Energieeinspa-
rung bedeutet. Finaler Schritt innerhalb der ersten
Reinigungsstation ist die Teilanfiillung des Kegs
mit Lauge. Die AuBenreinigungsstation ist direkt
im Anschluss an die erste Innenreinigungsstati-
on positioniert. So kann eine Lauge-Weichphase
stattfinden, wahrend gleichzeitig die AuBenreini-
gung des Kegs vor sich geht. Eine separate passive
Reinigungsstation ist nicht nétig.

Bei der Keg-AuBenreinigung findet zunéchst
ein duBeres Abschwallen des Kegs mit Mischwas-

und sicher

masosine

Process Pumps

Sinuspumpen - Verarbeiten Sie
Milchprodukte schonend

* Geringe Scherung sichert hohe Produktqualitat
*Verbesserter Quarkertrag durch Minimierung von Bruchkérnern
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ser statt. Auch hier stammt Mischwasser weitest-
gehend aus der letzten HeiBwasserspritzung und
es wird somit einmal mehr Wasser-, Abwasser- und
Energiesparaspekten Rechnung getragen. Es folgt
die Rotation des Kegs, wahrend der ein feststehen-
der Diisenstock die Keg-AuBenbereiche mit Misch-
wasser abspritzt. Zusatzeffekt der Rotation: der
Lauge-Weichprozess im Keg-Inneren wird positiv
beeinflusst. Insbesondere fiir stark verschmutzte
Kegs mit in den AuBenreinigungsvorgang integ-
riert: eine angetriebene Biirste zur zusatzlichen
mechanischen Keg-Reinigung. Sie lasst sich Gber
einen elektrischen Verstellmotor an wechselnde
Keg-Varianten entsprechend anpassen.

Hygienic Design

Fiir maximale Hygiene bei der Innokeg Till Com-
bikeg ist der AuBenreiniger von den Innenrei-
nigungsprozessen durch  Schutztliren gezielt
separiert. Zudem ist die Verkleidung der Anlage
konsequent gemaB Hygienic Design Vorgaben
gestaltet. Direkt im Anschluss an den AuBenreini-
gungsprozess steht ein zweiter Innenreinigungs-
schritt auf dem Programm, der mit dem Ausblasen
vorhandener Lauge startet. Daraufhin gelangt eine
zweite Lauge in das Keg, mit der das Verfahren der
pulsierenden Reinigung beginnt. Dieses Verfahren
sorgt sowohl fiir die perfekte Reinigung der Keg-
Innenwand als auch fiir die perfekte Reinigung
des Steigrohrs. Bei Anwendung des Verfahrens
der pulsierenden Reinigung tritt zundchst Reini-
gungsflissigkeit aus dem Steigrohr aus und bildet
in der Fasstasse einen Flissigkeitsfilm, der dber die
Innenoberflache der Fassblase stromt, sich dann
am Keghals sammelt und infolge des Uberdrucks
im Keg durch den Ringkanal wieder austritt. In
regelmaBigen Abstédnden wird der Volumenstrom
durch das Steigrohr gedrosselt. Das Reinigungs-
medium Uberschwallt in diesem Fall nicht mehr
die Innenoberflache der Fassblase, sondern lauft
in Form eines Films das Steigrohr hinunter. So ist
sichergestellt, dass sémtliche Produkt beriihrenden
Oberflachen des Keginnenraums mit fliissigem
Prozessmedium beaufschlagt werden.

Gezielte Prozessiiberwachung

Die Uberwachung dieses ebenso wie aller weite-
ren Innenreinigungsprozesse geschieht iiber die
zwei Komponenten Druck und Nass-/Trockenmel-
desonde. Aufgabe der dritten Innenreinigungs-
station ist eine erneute pulsierende Reinigung
mit Lauge zwei. Die vierte Innenreinigungssta-
tion Ubernimmt die Saurereinigung — ebenfalls
gemaB Verfahren der pulsierenden Reinigung
sowie die anschlieBende pulsierende Reini-
gung mit HeiBwasser. Reinigungsstation finf ist
schlieBlich fir die HeiBwasseraustragung und ein
finales Ausblasen des Kegs mit Dampf zustandig
und realisiert die Vorspannung des Kegs mit CO,
zur Vorbereitung auf den Fiillprozess.

Ganz gezielt entschied sich die Left Hand Brau-
erei fiir den Einsatz modernster DFC-Fiilltechnolo-
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gie, die auf Volumenstromregelung setzt. Generell
geniigt beim DFC-Fiillverfahren die Vorspannung
auf einen leicht iiber dem CO,-Sattigungsgrad
liegenden Druck. Was bedeutet, dass der Kohlen-
saureverbrauch gegeniiber herkdmmlichen Abfiill-
Lésungen um bis zu 40% reduziert ist. Aufgrund
der direkten Steuerung des Fiillvorgangs durch ein
Regelventil am Produktzulauf ist beim DFC-Filll-
verfahren ein duBerst exakter Fiillprozess gege-
ben. Es entstehen weder Produktverluste durch
Uberfiillung von Kegs, noch ist Unterfiillung ein
Thema. Gleichzeitig wird die Qualitat des Produkts
durch geringste Sauerstoffaufnahme aufrechter-
halten. Die Einbringung von Produkt in das Keg
startet mit einer langsamen Anfiillphase. Nach-
dem der Fitting mit Produkt bedeckt ist, beginnt
die Schnellfiillphase. Zur schonenden Bierbe-
handlung kommt, dass die Fiillgeschwindigkeit zu
jedem Zeitpunkt kontrolliert ist. Im Anschluss an
den Fiillprozess gelangen Kegs auf den Auslauf-
transporteur und werden von einer Bedienperson
palettiert. Sollte ein Keg die Dichtigkeitspriifung
nicht bestanden haben, wird die Bedienperson per
Signal informiert. Das ,Schlecht-Keg” lasst sich
zuverlassig aus dem Prozess entfernen.

Zukunft

Generell ist man bei Left Hand der Meinung, dass
motivierte Mitarbeiter den Erfolg der Brauerei
entscheidend mit bestimmen. Sie sind Botschafter
nach auBen und sorgen fiir eine positive Mund-
zu-Mund-Propaganda, die — da ist sich Joe Schi-
raldi, Vice President Left Hand sicher — wiederum
Einfluss auf Absatze hat. Wie positiv Motivation
wirken kann, zeigt sich bei der Left Hand Brauerei
bereits im kleinen Rahmen. Beispielsweise in dem
mit in die Brauerei integrierten Pub. Hier kdnnen
Besucher samtliche Left Hand-Biermarken verkos-
ten und die Motivation der Left Hand Mitarbeiter
formlich spiren.

Schiraldi fasst kiinftige Plane wie folgt
zusammen: ,,In Zukunft haben wir vor, mit der
einen oder anderen Idee und Neuentwicklung
innovative Zeichen im Markt der , Craft Brewer”
zu setzen. Das bringt Left Hand Mitarbeitern
SpaB an der Arbeit und bahnt dem Unternehmen
schlieBlich den Weg in Richtung weitere Erfolge.
Weitere Erfolge, das betont Schiraldi explizit, zu
der hochst flexible KHS-Keg-Technik ihren Teil
mit beitragen wird.

Fazit

Jlch kann nur immer wieder betonen wie
gliicklich wir dariiber sind, dass uns unsere
neue Innokeg Till Combikeg in allen Aspekten,
die fir uns von Bedeutung sind, ganz gezielt
unterstiitzt. Die Anlage liefert beste Abfillqua-
litat, sie agiert nachhaltig und sie ist zudem
auBerst Platz sparend gestaltet. Das ist viel
mehr als die meisten Keg-Linien bieten.”, sagt
Schiraldi und Jake Kokakowski, Produktionslei-
ter Left Hand ergénzt: ,AuBerdem ist sie von

I Abb. 3: (v.l.n.r.) Jeff Martin (Produktion), Joe
Schiraldi (Vice President) und Jake Kolakowski
(Produktionsleiter) von der Brewing Operations
Left Hand Brauerei sind sich einig: “Die neue Inn-
okeg Till Combikeg iiberzeugt in jeder Hinsicht.”

i i L i, ) T
I Abb. 4: Die Innokeg Till Combikeg vom Typ R 5 fiir
die Left Hand Brauerei ist mit fiinf Reinigungs-
kopfen und einem Fiillkopf ausgestattet. Die
Leistung der Maschine betragt bis zu 70 Keg/h.

der Bedienung her einfach und stellt auch ein
kleines, feines optisches Glanzstiick in unseren
Produktionsrdumen dar.”

Autoren: Georg Zuzok, Leiter Market Zone Ame-
ricas, KHS, Bad Kreuznach; Mike Brancato, Vice
President of Sales & Marketing, KHS USA; Rainer
Deutschmann, Global Product Account Manager
Kegging, KHS Bad Kreuznach

Kontakt:

KHS GmbH

Dortmund

Matthias Damm

Tel.: 0231/569-1718
matthias.damm@khs.com
www.khs.com



Allein in Deutschland werden
zurzeit etwa 105 Mio. hl Bier pro
Jahr produziert. Die Brauwirtschaft
zeichnet sich durch viele kleine
und mittelstandische Unterneh-
men aus. Im Jahr 2008 gab es rund
1.400 Brauereien, von denen 90 %
einen JahresausstoB von weniger
als 100.000 hl/a produzieren.
Firmen im Bereich Lebensmittel-
reststoffverwertung, ~ Getreideve-
rarbeitung sowie Malzereien und
Brauereien haben entsteht mit
dem Verfahren der anaeroben Fer-
mentation die Option, organische
Abfalle effizient in Energie umzu-
wandeln und Entsorgungskosten
zu minimieren.

Die anaerobe Fermentation von
Lebensmittelreststoffen  erzeugt
die Energiequelle Biogas und
erreicht eine Massen- und Volu-
menreduzierung. Ein natirlicher
Kreislauf wird beibehalten, weil
der Garrest als Dlingemittel zuriick
auf die Felder gebracht werden
kann. Hiirden fiir eine Prozess-
optimierung sind zum einen die
Substrateigenschaften (Schutzma-
trix Lignin), der Biomasseriickhalt
mithilfe von Fiillkérpern und der
eigentliche Biogasprozess.

Bei Lebensmittelreststoffen
handelt es sich um zum Teil schwer
abbaubare Substrate, die einen
hohen Anteil an Strukturmateri-
alien (Cellulose, Lignin) besitzen.
Diese Schutzmatrix erschwert es
Mikroorganismen, die Nahrstoffe
abzubauen, was eine langsame
Hydrolysierung zur Folge hat. Die
Hydrolysierung der Feststoffe ist
als geschwindigkeitsbestimmender
Schritt anzusehen, welcher einen
groBen Einfluss auf den Gesamt-
prozess und die Wirtschaftlichkeit
hat. Beim Biogasprozess ist die
Verweilzeit die ausschlaggeben-
de GroBe, welche bei gleichblei-
bendem Abbaugrad und aufrecht
erhaltener  Mikroorganismenkon-
zentration verkiirzt werden soll. Fiir
die Energieeffizienz dieser Verfah-
ren sind die Leistungen der Verga-
rungsstufen, die Hohe der Verfiig-
barkeit der anaerob abzubauenden
organischen Substanzen und der
spezifische Energiebedarf der Zer-
kleinerungsverfahren maBgeblich.

Im Rahmen des (iber den FEI
geforderten  IGF-Vorhabens AiF
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Optimale Biogasfermentation

=

I Abb.: Projektleiter Dr.-Ing. Jens Voigt (links) und Dipl.-Ing (FH) Benjamin

Haeffner untersuchen an der TU Miinchen die Optimierung der Biogasfer-

mentation.

14948 N wurden bereits umféngli-
che Untersuchungen durchgefiihrt,
um ein Konzept zur Biogasgewin-
nung aus Reststoffen der Lebens-
mittelindustrie zu etablieren. Hier-
bei konnte nachgewiesen werden,
dass sich die Zerkleinerung positiv
auf den Biogasprozess auswirkt.
Aufbauend auf den Ergebnissen
dieses Projektes ist es Ziel des
Forschungsvorhabens, die Opti-
mierungsstrategien des Vorprojek-
tes aufzugreifen und den Prozess
noch wirtschaftlicher zu gestalten.
Die Effizienz der Biogasanlage
soll zum einen dadurch deutlich
verbessert werden, dass die Bio-
verfligbarkeit durch Zerkleinern
noch weiter erhoht und das mehr-
stufige Fermentationsverfahren in
ein Festbettverfahren umgebaut
wird. Konkrete Ziele sind dabei die
Reduktion der Fermenterverweil-
zeit durch Veranderung der Verfah-
rensfiihrung und eine Verringerung
des hohen Bedarfs an Zerkleine-
rungsenergie.

Eine Reststoffverwertung zu
Biogas ist fiir die im Fokus des Vor-
habens stehenden Substrate noch
sehr neu und beschrankt sich fast
ausschlieBlich auf Abwasser. Die
Einflihrung eines mehrstufigen Ver-
fahrens mit immobilisierter Biozo-
nose ist fiir Biertreber bislang nicht
im Einsatz und stellt einen vollig

neuen Ansatz fiir dieses Substrat
dar. Durch ein mehrstufiges Fest-
bettverfahren kann die Effizienz der
Anlagen verbessert werden, was
langfristig die 11.000 Arbeitsplatze
in diesem Sektor sichert.

Gerade kleinere Unternehmen
haben beziiglich Primarenergie,
Entsorgungskosten und Personal-
aufwand eine relativ ungiinstige
Kostenstruktur gegeniiber GroB-
betrieben. Um diese Situation zu
verbessern, ist die Ausrichtung auf
glinstigere und stabile Energieko-
sten wichtig, da diese neben den
Personalkosten den gréBten Anteil
an den Produktionskosten ausma-
chen. So kénnte fir mittlere und
kleinere Brauereien ein groBer Teil,
im Idealfall weit iber 30 %, der fir
die Produktion nétigen Energie aus
dem Reststoff Treber gewonnen
werden.

Kontakt:

TU Miinchen, Lehrstuhl Verfahrens-
technik Disperser Systeme
Freising-Weihenstephan

Dr.-Ing. Jens Voigt

Tel.: 08161/713179

voigt@tum.de

www.tum.de
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Verfiibar, flexibel, individuell

AfG: Prozesstechnik fir groBe Vielfalt und kleine Chargen

Die Anspriiche waren hoch: Kleine Chargen, viele Wechsel,

groBes Produktportfolio, deshalb kiirzeste Wechselzeiten,

niedrigste Produktverluste und die Mdglichkeit, hochsafthal-

tige, hoch und leicht karbonisierte Erfrischungsgetranke ohne

Konservierungsmittel abzufiillen. Gelungen ist dies mit einer

sehr individuell ausgelegten Prozesstechnik.

In Cholet, im Westen Frankreichs
produziert der Softdrink-Hersteller
L'Abeille Limonaden und Colas,
Fruchtsaftgetranke, Tonic Water,
Energydrinks, Biolimonaden und
Sirup. Dazu standen bislang vier
kleinere PET-Anlagen, eine Keg-
Anlage und eine Glaslinie fiir nied-
rigpreisiges  Sirupkonzentrat  zur
Verfiigung.

2010 entschied sich L'Abeille,
eine zusatzliche PET-Anlage zu ins-
tallieren. ,Diese neue Linie sollte
zum einen CO,-haltige Produkte
ohne Konservierungsmittel abfiillen
kénnen, zum anderen auch niedrig
CO,-haltige Getranke mit hohem
Fruchtsaftanteil von 15 bis 100 %,
ebenfalls konservierungsmittelfrei.
Wir glauben, dass natirliche Pro-
dukte die Zukunft sind. Deshalb
wollen wir auf Konservierungs-
mittel ganz verzichten und alle
nicht-natiirlichen Zusatzstoffe ent-
fernen.”, sagt Jean-Claude Olivier,
Geschéftsfihrer von L'Abeille und
erganzt:  ,Deshalb wollten wir
eine Anlage, die diese natiirlichen
Getranke sicher herstellen kann.”

Hochflexible Prozesstechnik

Anspruchsvoll war die hohe Zahl
kleiner Chargen mit minimal 10.000
Flaschen ~ und  durchschnittlich
30.000 Flaschen und den damit
verbundenen haufigen  Produkt-
wechseln. Dabei sollten die Wech-
selzeiten minimiert, gleichzeitig die
Produktverluste so gering wie mog-
lich gehalten werden. Parallel wurde
niedriger Verbrauch von Betriebs-
mitteln wie Wasser, Dampf, CO,
und Kaltemittel fiir absolut wichtig

erachtet. Hinzu kam, dass mehrere
unterschiedliche Produktarten auf
verschiedene Art und Weise herge-
stellt werden sollten.

Uber die VarioAsept J mit Réh-
renwarmetauscher ist eine asepti-
sche Produktpasteurisation durch-
fihrbar. Die VarioAsept J behandelt
auch pulpehaltige Getrdnke oder
kann durch einen Bypass umgan-
gen werden, wenn keine aseptische
Pasteurisation gefordert ist. Auch
die Kurzzeiterhitzung hoch-karbo-
nisierter Erfrischungsgetranke leis-
tet die VarioAsept J.

Schnelle Produktwechsel

Im Einzelnen besteht die Prozess-

technik aus

I einer VarioClean CIP-Anlage,

I einem VarioDos Hygienecenter
zur Bereitstellung und Dosierung
der Reinigungs- und Desinfekti-
onsmittel des Contipure-Blocks,

I einem VarioStore Sirup-Tankla-
ger aus zwei Tanks & 25 m?,

I der Contiflow 30 Ausmisch- und
Karbonisiereinheit

I sowie der VarioAsept J bestehend
aus Medienanbindung, Réhren-
warmetauscher und Steriltank
mit 30 m? Volumen.

Mit einer Leistung von 18.000 Fla-
schen pro Stunde realisiert L'Abeille
mit dieser Prozesstechnik quasi Just-
in-time-Abfiillung, eine Charge fir
diesen Supermarkt, eine fiir jenen.
Kurze Vorbereitungszeiten, schnelle
Produktwechsel und geringste Pro-
duktverluste sind Voraussetzung,
um die Anlage wirtschaftlich nutzen
zu kénnen.
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I Abb.: Erstmals iiberhaupt ist bei L'Abeille die Contipure mit Isolator als

kleinem Reinraum und einem asptischen Fiiller realisiert.

Geringste Produktverluste

Nach der sehr individuellen Aus-
legung konnte Krones speziell fiir
die Produktverluste ausgezeichnete
Werte gewahrleisten: Umgerechnet
in Zuckerschwund betragen diese
weniger als 60 kg iber die gesamte
Prozess- und Abfiilltechnik wahrend
einer Getranke-Charge, einschlieB3-
lich An- und Abfahren der Gesamt-
anlage.

Produktverluste sind abhéngig
von der Prozess- und Abfiilltechno-
logie (HeiB, Aseptik, Standard) und
den verwendeten Komponenten
(Platten- oder Rohrenwarmetau-
scher, Anzahl der Tanks) sowie der
GroBe einer Anlage, ihrer Stun-
denleistung und der Art ihrer Auf-
stellung. Die Rohrleitungsfiihrung
beispielsweise wurde bodennah
mit leichtem Gefélle konzipiert, um
lange Strecken und dadurch weite-
re Produkt-/Wasservermischungen
durch Hochverlegung der Rohre
und Rohrtreppen zu vermeiden.
Kurze Wege sind das A und O.
Gleichzeitig wurde darauf geachtet,
dass sich das Bedienpersonal frei
bewegen kann. An den richtigen
Stellen wurden Instrumente plat-
ziert, die jederzeit den Status Quo
des Produkts signalisieren und so
weiterfiihrende Schritte initialisie-
ren lassen. In der Medienanbin-
dung der VarioAsept J wurde ein
neues Design eines Tanks entwi-
ckelt, das eine Produktvermischung

bei An- und Abfahrvorgangen auf
minimalem Niveau gewdahrleistet.
Um schnelle Wechsel durchfiih-
ren zu kdnnen, war es entscheidend,
einige Reinigungs- und Sanitations-
vorgange von einander zu entkop-
peln. Dies ermdglichte es, gerade
nicht bendtigte Anlagenkomponen-
ten bereits zu reinigen und auf die
Folgeproduktion vorzubereiten.

Medienverbrauche gesenkt

Ausgezeichete Erfahrung in in der
Prozesstechnik verbunden mit der
eigenen Abfiilltechnik, erlaubeten
es Krones, das Feintuning der Anla-
geneinstellung soweit zu optimieren,
dass L'Abeille mit hervorragender
Flexibilitat, hoher Verfiigbarkeit und
ausgezeichneten Werten arbeiten
kann. Krones gab Gewahrleistungen
ab fir Produktverluste, Wechsel-
zeiten und schlieBlich auch fir die
Anschlusswerte und Medienverbrau-
che wie Wasser, Dampf, Strom, CO,,
Luft und Khlleistungen.

Erstmals Contipure mit
kleinem Reinraum

Der Contipure Bloc besteht aus
Streckblasmaschine Contiform S10,
geblockt mit Volumenfiiller Volume-
tic VODM-PET mit Isolator. Erstmals
tiberhaupt ist hier Contipure mit die-
sem lIsolator als kleinem Reinraum



und einem asptischen Fiiller reali-
siert. Zwischen Preform-Zufiihrung
und Blasmaschine befindet sich das
Contipure Aggregat, das eine Steri-
lisation der auf 114° C vorgewarm-
ten Preforms mit H,0, vornimmt.
Nach dem Fertigblasen der Behalter
erfolgt eine Bodenkiihlung auf dem
Weg zum Volumenfiiller mit Voll-
strahlventilen und CO,-Applikation,
in dem eine Abfiilltemperatur von
10° C eingestellt ist. Das Verfahren
wirkt sich durch viel geringeren Ein-
satz von Desinfektions- und Sterili-
sationsmittel und entsprechendem
Energiebedarf positiv auf die Nach-
haltigkeit aus.

Drei Verpackungsstrassen
nebeneinander

Auf seinen vorhandenen vier
PET-Linien  produziert L'Abeille
vielfaltige  BehaltergroBen  und

Verpackungsvarianten. Fiir die gro-
Ben Behélter mit 0,751, 1,0 1, 1,5
| und 2,0 | Inhalt stehen je nach
Flasche Endverpackungsmdglich-
keiten als 2er-, 3er-, 4er-, 6er- und
12er-Shrinkpack in neutralen oder
bedruckten Shrinkfolien zur Verfii-
gung, zum Teil auch als lose Verpa-
ckung von 50 oder 60 Flaschen auf
einem Displaytray. Die kleine 0,25-,
0,33- und 0,50-I-PET-Behalter kon-
nen als 4der-, 6er- oder 8er-Pack
zu drei, vier oder sechs Einheiten
in Kartontrays zusammengefasst
werden oder lose mit 24 Flaschen
auf Tray. Palettiert werden diese

Getranke auf Europaletten oder

zwei Halbpaletten auf Europalette.
Mit der neuen Krones Contipure

Linie war L'Abeille bestrebt, eine

ahnlich flexible Endverpackung

produzieren zu kénnen. Der Abfil-
ler installierte daher drei Verpa-
ckungsstrassen nebeneinander:

I Einen Variopac Pro FS Schrumpf-
packer, mit dem 2er-, 4er- und
6er-Packs hergestellt werden.

I Einen Variopac Pro TFS Tray-
Schrumpfpacker, auf dem ent-
weder die auf dem FS vorge-
fertigten Packungen oder nur
lose Flaschen auf 24er-Trays
geschrumpft werden. Diese
insgesamt drei Varianten wer-
den dann von einem Modulpal
2A Palettierer auf Europalette
palettiert.

I Eine Robobox Lagenvorbereitung
mit anschlieBendem Modulpal
3A Palettierer fir 60er Display-
trays auf Halbpaletten, die nach

der Palettenumwicklung zu je
zwei auf Europaletten gesetzt
werden.

Bei allen Linien ist die Datenriick-
verfolgung fundamentale Voraus-
setzung. So auch bei der neuen
PET-Anlage, die einerseits mit LDS
(Linien-Dokumentations-System)
Produktionsdatenerfassung ausge-
stattet ist, andererseits in der Linie
mit Inkjet-Datierung zur Fiilldaten-
zuordnung sowie einer Paletteneti-
kettierung.
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Fazit

»Beeindruckend war im Nachhin-
ein die sehr kurze Installationspha-
se von nur zwei Monaten und die
ebenso ziigige mikrobiologische,
aseptische Validierung, die exakt
ein Jahr nach der Vertragsunter-
schrift abgeschlossen war. Die
Maschinen sind auBerdem sehr
robust, was fir die Bediener auch
nicht selbstverstandlich ist. Dass
die komplette Anlage inklusive
Prozesstechnik nur aus einer Hand
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Der neue SmartReflect™ von Baumer funktioniert zuverlassig ohne
Reflektor. Und das ab sofort auch bei hochtransparenten
Gegenstanden und Folien. Fiir den Einsatz in der Lebensmittel-
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Kennzeichnen ® Verpacken

Wasser der Vulkaneifel im Laserlicht

Flexible Kennzeichnung bei Gerolsteiner Brunnen

Beim Mineralbrunnen Gerolsteiner in der Vulkaneifel produziert die neue Abfiill-

anlage bis zu 28.000 Flaschen pro Stunde. Dass auch jede Mineralwasserflasche

bei der Gerolsteiner Brunnen das notige Mindesthaltbarkeitsdatum bzw. Informa-
tionen fiir die Produktriickverfolgung erhélt, daftir sorgen 30 Watt-Laser vom Typ

Solaris e-Solarmark Heavy Duty von Bluhm Systeme. Ein groBer Teil der Produktion

geht in den weltweiten Export. Alleine im letzten Jahr waren das (iber 265.000 hl.

Wannaskenoung 100 afie Tl
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Abb. 1: Am Etikettendruckspender angeschlossenen Industrie-PC kann die benétigte Artikelnummer

per Touchscreen einfach aufgerufen werden.

.Jedes Land hat ganz eigene Anforderungen an
die Produktkennzeichnung, daher bendtigen wir
ein Kennzeichnungssystem, welches duBerst fle-
xibel im Einsatz, schnell in der Codierung und
einfach in der Handhabung ist”, erldutert Roland
Schldsser, Koordinator technische Planung bei
Gerolsteiner Brunnen in Gerolstein. ,Um eine
noch prazisere Riickverfolgung unserer Produkte
zu gewahrleisten, wollten wir auf den Flaschen
nicht nur das MHD, sondern zusatzlich auch Infor-
mationen {iber die Losnummer, Abfiillanlage, den
genauen Tag und die Uhrzeit aufbringen.”

30 Watt, die es in sich haben

Mit dieser Aufgabenstellung trat der Gerolsteiner
Brunnen, Marktfiihrer unter den Markenmineral-
wassern, an die Techniker von Bluhm Systeme
heran. Die Hersteller fiir Kennzeichnungssysteme
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empfahlen den Solaris e-SolarMark HD Laser. Die
Laser bestehen aus einer kompakten Laserein-
heit und einer separaten, sehr kleinen Steuerein-
heit. Die Verbindungsleitung kann bis zu 15 m
lang sein. Die Laser liberzeugen mit einigen tech-
nischen Details.

Eine besondere Linsentechnologie erlaubt
mit einem 30 Watt Laser Kennzeichnungen,
die normalerweise nur mit wesentlich héheren
Leistungsklassen erreichbar sind. Der e-Solar-
Mark HD ist wassergekiihlt und wird somit
hochsten Leistungsanforderungen gerecht. Er
erreicht so die Schutzklasse IP 65 und ist gegen
auBere Einflisse wie Wasser und Staub abge-
schirmt. Entsprechend robust sind die Systeme
fir den Einsatz in der Getrankeindustrie sowie
in der Kosmetik- und Pharmabranche. Ganz
generell eigenen sie sich Gberall dort, wo mit
viel Wasser und Dampf die Produktionsumge-
bung gereinigt wird.

Technischer Hintergrund

Beim Codieren mittels Laser wird die Oberflache
des Produktes thermisch verandert: Es wird ein
Bruchteil der Oberflache weggebrannt. Die dazu
notige Hitzeenergie muss dafiir eine gewisse Zeit
auf das Produkt einwirken. Je kiirzer die ,Ein-
wirkzeit”, desto hoher muss dann die Leistung
des Lasers sein. Ist eine Produktoberflache dabei
stark reflektierend, wie hier z.B. eine OPP-Folie,
so muss diese Abstimmung von Zeit und Leis-
tung besonders exakt ermittelt werden. Um dem
Laser die Arbeit zu erleichtern, hat Gerolstei-
ner Brunnen auf dem OPP-Rundum-Etikett das
Laser-Markierfeld mit einem besonderen schwar-
zen Lack versehen. Dies lasst eine noch kontrast-
reichere und schnellere Codierung zu.

Da freut sich der Controller

Durch die duBerst kompakte Bauweise lassen sich
die e-SolarMark Laser problemlos in alle Produk-
tionsumgebungen integrieren. Die Laserrohre hat
eine Lebenserwartung von 30.000 Betriebsstunden.
Gemessen wird dabei nur die reine Zeit, in welcher
der Laserstrahl aktiv ist. Ein weiteres Highlight, das
jeden scharf kalkulierenden Chef begeistert: AuBer
Strom und gelegentlich einem Staubtuch bené-
tigen die Laser keinerlei Verbrauchsmaterialien
oder sonstige Wartungsarbeiten. Das schont den
Geldbeutel und verhindert jegliche Ausfallzeiten
durch notige Wartungen. Bei einer dreischichtigen
Produktion an sieben Tagen in der Woche bleibt fiir
solche Arbeiten auch nur wenig Zeit.

Flexibilitat und einfaches Handling

Aufgrund der breiten Produktpalette von Gerol-
steiner muss die Anlage in Gerolstein manchmal
von einem auf das andere Produkt umgeriistet
werden. Beim HD-Laser geniigen nur wenige
Handgriffe: Der Maschinenfiihrer ruft einfach
direkt am Controller das neue Produkt per Arti-
kelnummer auf. Alle nétigen Einstellparameter
fiir den Laser werden dann automatisch geladen.

Wichtig bei jeder Laseranwendung ist der
exakte Fokus, das heiBt das genaue Ausrichten des
Lasers auf die Produktoberflache. Um dies dem
Bediener bei Gerolsteiner zu vereinfachen, haben
die Bluhm-Ingenieure ein besonderes Lasersta-
tiv in die Produktionsanlage mit integriert. Dank
der geringen BaugroBe des Laser-Schreibkopfes
kein Problem. Mit fein justierbaren Drehspindeln
kann der Laserstrahl exakt reproduzierbar in x
und y Position verstellt werden, sodass der nétige
Scharfepunkt schnell erreicht ist.



Bottle-Carriers rundum etikettiert

Um den Umgang mit den Gerolsteiner PET Fla-
schen fiir den Endverbraucher noch einfacher
zu gestalten, hat man ein neuartiges Verkaufs-
gebinde entwickelt. Ein sogenannter Bottle-Clip
oder Bottle-Carrier fiigt immer sechs Gerolstei-
ner Flaschen zu einem Sixpack zusammen. Fiir
eine hohere Stabilitat sorgt eine Banderole im
unteren Bereich des Sixpack. Die so entstandene
neue Verkaufseinheit braucht natiirlich auch den
ndtigen EAN 13 Barcode. Dieser EAN 13 wird per
Etikett Giber spezielle Sixpack-Druckspender von
Bluhm Systeme auf die Seite und auf die Stirnfla-
che des Sixpacks aufgetragen.

Fir diese Aufgabe kommt ein Etikettendruck-
spender der Legi-Air-Serie mit einem Zebra Pax
Druckmodul zum Einsatz.

Das Besondere hierbei ist die Ansteuerung
des Legi-Air Druckspenders: Jedes Produkt bend-
tigt selbstverstandlich sein eigenes EAN 13 Bar-
code Etikett. Um auch hier dem Maschinenfiihrer
die Arbeit zu erleichtern, wurden alle Produktpa-
rameter in einem an den Legi-Air angeschlosse-
nen Industrie-PC hinterlegt. Als Steuerungssoft-
ware dient eine einfache Bedieneroberflache, die
dem Maschinenfiihrer per Touchscreen erlaubt,
die bendtigte Artikelnummer aufzurufen. Alle
weiteren Einstellparameter fiir den EAN 13 Bar-
code werden automatisch geladen.

Pro Minute kénnen bis zu 60 Barcode-Etiket-
ten berlihrungslos im sogenannten Tamp-Blow

[ Abb. 2: Der Laserstrahl verandert die Oberflache
des Produktes thermisch: Es wird ein Bruchteil
weg gebrannt.

Verfahren von dem Legi-Air auf die Sixpacks
seitlich aufgebracht werden. In der Produktions-
linie erfolgt daraufhin ein Drehen der Sixpacks
um anschlieBend dann ein weiteres EAN 13
Barcode-Etikett auf die Stirnseite der Verpackung
aufzubringen. So kann spater an der Super-

I Glanzender Auftritt im Verkaufsregal

Kennzeichnen ® Verpacken Il s

marktkasse der Preis ohne groBes Drehen und
Wenden der Gerolsteiner Mineralwasserflaschen
gescannt werden.

Fazit

30.000 Betriebsstunden aktive Laserzeit sind ein
Wort fiir die Verantwortlichen in der Produktion.
Fiir ein breites Getrankesortiment bietet Bluhm
Systeme eine flexible Ldsung in einer kompakten

Bauweise. Sie kommt auch unter beschrank-
ten Platzverhéltnissen zum Tragen und kann
auch bei wechselnden Gebinden oder Produkten
schnell an das neue Produktionslos angepasst
werden. Kiinftige Anforderungen durch das
Wachstum des Getrankesortiments werden so
optimal unterstiitzt

Autorin:
Selma Kiirten- Kreibohm, Bluhm Systeme

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

Selma Kiirten- Kreibohm

Tel.: 02224/7708660
skreibohm@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

Im Zentrum des Messeauftritts
von lllig steht die wirtschaftliche

Herstellung ~ thermogeformter
und im gleichen Arbeitsgang in
hochwertiger Fotoqualitat bril-
lant dekorierter Lebensmittel-
verpackungen. Zur Dekoration
kommt hierbei das sog. Inmold
Labeling (IML) zum Einsatz.
Hierzu entnimmt eine fiir die-
sen Prozessschritt  konzipierte
IML-Einheit die mit dem Motiv
bedruckten Zuschnitte aus einem
Magazin und legt sie in die Kavi-
taten des Werkzeugs in der Form-
station des Thermoformers ein.

Beim Formen der Folie zur belie-
big gestaltbaren Verpackung —
von becher- bis zu schalenformig
— verbindet sich das Label kon-
turgenau und dauerhaft mit der
Formteilwand. Damit kann das
Etikett zur Steifigkeitserhdhung
der Verpackung beitragen. Hier-
durch l3sst sich dann die Dicke
der eingesetzten Verpackungsfo-
lie reduzieren und dennoch die
geforderte Top Load der Porti-
onspackung einhalten. Die IML-
Technologie Iasst sich problemlos
inline und damit wirtschaftlich
in Form-, Fill- und SchlieBanla-
gen (FFS-Linien) integrieren. Mit
der IML-Technik erdffnen sich
beim Dekorieren der Lebens-
mittelverpackungen vielfaltige
Moglichkeiten und es lassen sich
hochwertige Optik und Funktion
miteinander kombinieren.

Anuga FoodTec:
Halle 6.1, Stand B076

Illig Maschinenbau GmbH Co. KG
Tel.: 07131/505-0

info@illig.de

www.illig.de

Flexible Beutelverpackung.

Automatisch.
Halbautomatisch.

a Automated

I PACKAGING SYSTEMS

Hotline: +49 {0) 800 526 526 0
kontakt@autobag.de
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Der richtige Dreh

Prazision flr Sektflaschen in Ridesheim

@ Sektkellerei Ohlig

Moderne Qualitatssicherungssysteme beinhalten auch die Riickverfolgungsmdg-

lichkeit von Produkten. Eine deutliche, haltbare Kennzeichnung ist dafiir unver-

zichtbar. Sektflaschen sind hier eine besondere Herausforderung: Nicht nur, dass

Glas ein denkbar schlechter Untergrund fiir eine Bedruckung ist — die schweren

Flaschen sind auch von der Form her alles andere als eben und wahrend des

Abfiillvorgangs nass. Heute sorgen industrierobuste Komponenten fiir den richti-

gen Dreh bei der Kennzeichnung.

Zum Schutz der Verbraucher unterliegen Lebens-
mittel einer ganzen Reihe strenger Verordnungen;
unter ihnen auch die so genannte Loskennzeich-
nungspflicht, die eine eindeutige Riickverfolgbar-
keit von Waren beinhaltet. Eine entsprechende
Kennzeichnung muss per Gesetz gut sichtbar und
deutlich leshar aufgebracht werden. Das ist kein
Problem auf Mehltiiten oder Schokoladentafeln.
Bei Flaschen aber stellt sich das schon anders dar.

Es war so eine schwierige Aufgabe, die Karl-
heinz Bubeck, technischer Betriebsleiter der
Sektkellerei Ohlig in Riidesheim zu lésen hatte.
Feinste Weine werden hier zu Sekt vergoren. In
dem mehr als 100 Jahre alten Gewdlbekeller
unter dem Firmengebdude liegen in klassischer
Flaschengarung hergestellte Sekte, wahrend
weitere Hektoliter des kostlichen Tropfens in fest
eingebauten oder freistehenden Tanks und in
Fassern {berall in dem stattlichen Firmengebau-
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de reifen, dessen Inneres eher einer herrschaftli-
chen Villa als einem Produktionsbetrieb gleicht.

Das Unternehmen wurde bereits 1919 am
heutigen Standort gegriindet und ist seitdem
stetig gewachsen. Immerhin 2 Mio. Flaschen
Sekt verlassen pro Jahr den Riidesheimer Betrieb
—Tendenz steigend. Die Deutschen sind ohnehin
Weltmeister im Sektverbrauch — zunehmend
werden aber auch andere Lander auf die heraus-
ragende Qualitat der deutschen Erzeugnisse auf-
merksam. Insbesondere der Rheingau liegt durch
die traditionell angebauten Riesling-Reben, die
sich fiir Sekt besonders gut eignen, in der Gunst
der Sektliebhaber ganz weit vorne.

Bei der Abfiillung der unterschiedlichen Sek-
te aus den Fassern und Tanks in Flaschen setzt
Karlheinz Bubeck auf modernste Technik. Ent-
scheidend ist, dass durch den Schutz vor Oxidati-
on die edlen Tropfen méglichst lange lagerféhig

Dieter Schomel,
Produktmanager Drehgeber,
Wachendorff

und frisch im Geschmack bleiben. So schafft die
moderne Abfiillanlage bis zu 20.000 Flaschen
pro Tag inklusive Qualitatskontrolle und inklusi-
ve Bedruckung der Flaschenbdden.

Dass diese so problemlos aufgebracht wer-
den kann, hat Heinz Bubeck einem Fachunter-
nehmen fiir Druck- und Kennzeichnungstechnik
zu verdanken. Dieses erganzte die vorhandene
Abfiillanlage um ein speziell entwickeltes Inkjet-
Drucksystem. Berlihrungslos werden die Zif-
fern nun mit weiB pigmentierter Tinte auf den
gewolbten Flaschenboden gespritzt und trock-
nen dort innerhalb nur einer Sekunde vollstandig
ab, so dass beim weiteren Weg der Flasche nichts
mehr abgewaschen oder verwischt werden kann.

Angesichts der hohen Geschwindigkeit, mit
der die Flaschen durch die Abfiillanlage bewegt
werden, ist Prazision besonders wichtig. Damit
die Flasche sich zum Zeitpunkt des Aufspri-
hens in der richtigen Position befindet, ist ein
industrierobuster Drehgeber von Wachendorff,
der Typ WDG58A, installiert. Greifer heben die
Flaschen, die sich auf einem Karussell befin-
den, nacheinander hoch, so dass der Boden
nach oben zeigt. Der Drehgeber WDG58A misst
dabei den Weg, den die Flaschen zuriicklegen,
ganz exakt, so dass der Druckvorgang genau
in dem Moment beginnt, wenn der Flaschen-
boden den Druckkopf passiert. AnschlieBend
werden die Flaschen wieder herum gedreht
und abgesetzt.

Dann werden sie zur eigentlichen Abfiill-
station befdrdert, wo sie mit Uberdruck befiillt
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Abb: Prazise Messung der Flaschenposition fiir den Start der Bedruckung.
(© Wachendorff Automation)

und dann verschlossen werden.
SchlieBlich kommt als letzter Schritt
der Anlage die Qualitatskontrolle,
wo ein weiterer Drehgeber von
Wachendorff im Einsatz ist. Eine
Kamera Uberpriift hier den Fiill-
stand der Flaschen. Wenn sich zu
wenig Sekt in der Flasche befin-
det, wird sie mit einem Pusher per
Druckluft vom Band geschoben.
Damit hier der LuftstoB genau zum
richtigen Zeitpunkt kommt, misst
auch hier ein WDG58A-Drehgeber
den exakten Weg der Flasche und
I6st dann zum perfekten Zeitpunkt
den DruckluftstoB aus.

Durch die Bedruckung der Fla-
schenbdden kann Karlheinz Bubeck
nun mit einem Blick erkennen, wann
die Flasche abgefiillt wurde und
zuordnen, welche Flaschen und wel-
che Korken dafiir verwendet wurden.
Sollte es spdter beim Verbraucher
Probleme mit Korken geben oder
eine Flasche platzen, dann lasst sich
auf diese Weise genau ermitteln,
welche Lieferanten hierfir verant-
wortlich sind.

Fir Karlheinz Bubeck hat sich
die gefundene Ldsung mit dem Spe-
zial-Inkjet-Drucksystem und den
integrierten  Wachendorff-Drehge-
bern in der Praxis bestens bewahrt.
Trotz des immensen Durchlaufs an
Flaschen ist das Drucksystem mit
Wartungsintervallen von  sechs
Monaten sehr pflegeleicht. Auch
der Tintenverbrauch wurde deutlich
minimiert. Die Drehgeber der Serie
WDG58, die innerhalb der Abfill-
anlage standiger Nésse ausgesetzt
sind, halten diesen Rahmenbedin-
gungen problemlos stand. Durch
eine optimale Verbindung von
Mechanik, Optik und Elektronik
gehoren die Wachendorff-Produkte

zu den sichersten und robustesten
Geréten, die im Markt verfiigbar
sind. Die mdglichen hohen Impuls-
zahlen der WDG58er-Serie mit
5.000 1/U, 10.000 1/U bis hin zu
25.000 1/U ermdglichen im Zusam-
menspiel mit der Steuerelektronik
immer hoch aufldsendere Bilder
an immer genauer definierten Posi-
tionen. Zubehor, wie z.B. Feder-
arme mit variabler Vorspannung
oder Messrader fiir verschiedenste
Oberflachen, gehéren bei Wachen-
dorff weiterhin zum Lieferumfang
fir die beschriebene Anwendung.
So wird es méglich, dem Anwender
ein funktionieres Komplettsystem
an die Hand zu geben.

Die hohe Schutzart bis IP67,
eine  Wellenbelastung bis zu
400 N und ein sehr weiter Tem-
peraturbereich machen die WDG-
Drehimplusgeber auch unter noch
extremeren Bedingungen zur rich-
tigen Wahl. Ein EMV-Konzept sorgt
fiir sichere Signale und schon
1.000 Stunden, bevor die LED-Leis-
tung nachlasst und der Geber aus
diesem Grund - friihestens jedoch
nach 11 Jahren — ausfallen kénnte,
meldet sich der Friihwarnausgang.
So kann man rechtzeitig reagieren
und ist stets auf der sicheren Seite.

Autor: Dieter Schomel,
Produktmanager, Wachendorff

Kontakt:

Wachendorff Automation GmbH &
Co. KG

Geisenheim

Dieter Schomel

Tel.: 06722/9965-25
wdg@wachendorff.de
www.wachendorff-automation.de
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Powdrful cleaning by VARIPURE.
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Mit praziser Strahlfihrung sorgen VARIPURE
Orbitalreiniger fur eine effiziente Reinigung von
Tanks und Behaéltern. Der Antrieb erfolgt tUber
eine separate Turbine durch das Reinigungsme-
dium. GEA Tuchenhagen Orbitalreiniger: Fihrend
in hygienischem Design, Ressourcenschonung
und Reinigungskraft.

¢ GroBe Reinigungsdurchmesser —
bis zu @ 27 m

¢ Intelligentes Design

¢ Kugellagerfrei
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GEA Tuchenhagen -
fur jeden Prozess eine optimale Losung!

Besuchen Sie

UGA .
GEA Tuchenhagen in Kéln
.Ii-.gé)D 27.—-30. Mdrz
@® Halle 4.1

Stand D 038 — A 031

GEA Mechanical Equipment
GEA Tuchenhagen GmbH
Am Industriepark 2-10, 21514 Blichen
Tel 04155 49-0, Fax 04155 49-2423

sales.geatuchenhagen@geagroup.com
www.tuchenhagen.de
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Innovationen fiir die Lebensmittelindustrie

FoodTec-Awards werden am 27. Marz in KoIn verliehen

Der Reinigungsroboter Cleenius ist
eines von 19 Innovationsprojekten fiir
die Lebensmittelindustrie, die in diesem
Jahr durch die DLG (Deutsche Land-
wirtschafts-Gesellschaft) ausgezeichnet
werden: Neun Innovationen erhalten
den International FoodTec Award in
Gold, zehn in Silber. Die Auswahl traf
eine internationale Jury von Experten
verschiedener Fachrichtungen. Eine
Pressemitteilung der DLG veréffent-
lichte die Preistrager Ende Januar. LVT
nennt die Preistrager und beschreibt

einige der Innovationen genauer.

Unter den Preistragern sind Unternehmen aus
Schweden, der Schweiz, Osterreich und Deutsch-
land. Darunter sind u.a. die Firmen Biihler,
Erbsloh, Habasit, Interroll, Krones, Multivac und
Westfleisch. Unter den pramierten Innovationen
sind auch Verfahren, die Lebensmittel schonen
und Energie sparen. So vermindert ein Verfahren
die thermische Belastung bei Pasteurisationspro-
zessen und verkiirzt die Behandlungszeit auf ein
Minimum. Ausgezeichnet wird auch ein Pasta-
Trockner, der gegeniiber traditionellen Prozessen
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I Abb. 1: Mit dem Micropast System wurde ein Verfahren entwickelt, das die thermische Belastung auf

ein Minimum reduziert und Pasteurisationsprozesse auf 8 bis 12 Minuten verkiirzt.

pro Tonne Spaghetti 130 kWh thermische Ener-
gie einspart.

Partner und Jury

Der , International FoodTec Award” wird von der
DLG in Kooperation mit starken Partnern ver-
geben: Beispielhaft seien die EFFoST (European
Federation of Food Science and Technology),
die Koelnmesse, die im Deutschen Fachverlag

(© Uwe Buchter)

erscheinenden Zeitschriften ,Fleischwirtschaft”
und , Fleischwirtschaft international” genannt.
Die Auswahl der Preistrager erfolgte durch
eine international besetzte Jury, der renommierte
Experten verschiedener Fachrichtungen ange-
horen. Diese sind Prof. Dr. Emmerich Berghofer
(Universitat fir Bodenkultur, Wien/Qsterreich),
Prof. Dr. Dietrich Knorr (Technische Universitat
Berlin), Prof. Dr. Alexander Kolesnov (Moscow
State University of Food Production MGUPP/
Russland), Prof. Dr. Horst-Christian Langows-

il U Abb. 2: Gemeinsam
| mit seinem Partner
Uhde High Pressure
Technologies hat
Multivac den HPP-
Prozess entscheidend
weiter entwickelt und
halt hierzu mehrere
Patente. (© Multivac)



ki (Fraunhofer Institut fiir Verpa-
ckungstechnik und Verpackung,
Freising-Weihenstephan),  Huub
L.M. Lelieveld (Bilthoven/Nieder-
lande), Prof. Dr.-Ing. Achim Stiebing
(Hochschule Ostwestfalen Lippe,
Lemgo), Prof. Dr. Jochen Weiss (Uni-
versitat Hohenheim, Stuttgart) und
Prof. Dr.-Ing. Erich J. Windhab (Eid-
gendssische Technische Hochschu-
le, Ziirich/Schweiz).

Hochdruckbehandlung

Ausgezeichnet wird die ,Hoch-
druckbehandlung von Schutzgas-
verpackungen (MAP) und Linien-
integration von HPP-Anlagen” von
Multivac Sepp Haggenmiiller. Mit
Hilfe der Hochdruckbehandlung
(High Pressure Processing, HPP)
lasst sich die Haltbarkeit und Sicher-
heit von Lebensmitteln innerhalb
von wenigen Minuten verbessern,
ohne dass Hitze oder Konservie-
rungsstoffe eingesetzt werden miis-
sen. Gleichzeitig bleiben Néhrwert
und Geschmack nahezu vollstandig
erhalten. Multivac ist es gelungen,
HPP-Anlagen modular in automa-
tisierte Verpackungslinien zu inte-
grieren, mit denen auch MAP-Pro-
dukte hergestellt werden kénnen.
Dazu musste die Prozessfiihrung
auf eine optimale Kombination aus
Packgut, Verpackungsmaterial und
Verpackungskonzept — abgestimmt
werden. Wahrend der Hochdruckbe-
handlung kann die Druckhdhe stu-
fenlos geregelt werden. Dabei ist es
wichtig, dass mit Hilfe so genannter
Verhaltemomente kurze Ruhepau-
sen geschaffen werden, in denen
sich das Polymer der Schutzgasver-
packungen regenerieren kann, so
dass es weniger belastet wird.

Pasta-Trockner

In konventionellen Pasta-Trocknern
miissen groBe Luftmengen erhitzt
und umgewalzt werden, um den
Wassergehalt der zunachst feuch-
ten Spaghetti von etwa 30% auf
12% zu senken. Starke-Protein-
strukturen, wie sie in Spaghetti vor-
liegen, weisen je nach Temperatur
und Feuchtigkeit unterschiedliche
physikalische  Eigenschaften auf.
Nutzt man diese geschickt aus, so
wird es méglich, mit einer zu Beginn
langsameren Trocknung eine insge-
samt kiirzere Prozesszeit bei min-
destens gleicher Pastaqualitdt zu
realisieren. Bedingt ist dies dadurch,
dass dann am Schluss der Trock-
nung weniger Zeit investiert werden
muss, weil wesentlich weniger inne-
re Spannungen abzubauen sind, die
sonst zum Bruch der Pasta fiihren
wiirden. Das neue Technologiekon-
zept des von Biihler entwickelten
Pasta Trockners ermdglicht eine
Fihrung der Prozessluft, welche
eine wirtschaftliche Warmeriickge-
winnung durch Kondensation der
Abluft gestattet. Gegentiber tradi-
tionellen Prozessen kénnen mit der
Anlage pro Tonne Spaghetti 130
kWh thermischer Energie einge-
spart werden.

Rohwurstreifesystem

Das von der Firma Van Hees entwi-
ckelte Rohwurstreifesystem Ferma
Quick bietet vor allem Vorteile fiir
Produzenten, die Rohwurst wie
Stapelschnittsalami oder Stangen-
rohware im industriellen MaBstab
herstellen. Das Verfahren beruht auf
einer vorweg genommenen Abtrock-
nung, welche durch den Einsatz

von gefriergetrocknetem  Fleisch
sowie hochfunktionellen Giitezu-
satzen und Gewdirzen erreicht wird.
Auf diese Weise werden die Mdg-
lichkeiten konsequent ausgenutzt,
welche das Hiirdenkonzept bei der
Herstellung qualitativ hochwertiger
und sicherer Rohwiirste bietet. Die
Reifezeit der Rohwurst kann auf
diese Weise von 14 Tagen auf 48
Stunden verkirzt werden, wobei
kein weiterer Gewichtsverlust durch
Abtrocknung auftritt.

Special ® Anuga FoodTec 1

Ein kéltetolerantes
Enzymprdaparat

Die Verarbeitung von Trauben-
maische und Traubenmost bei
Temperaturen von unter +10°C hat
signifikante  qualitatssteigernde
und okonomische Vorteile. Die
tiblicherweise in der Weinberei-
tung verwendeten Pektinasen
zum Abbau des wasserbindenden
Pektins der Trauben sind bei die-
sen Temperaturen jedoch nicht

berechenbar sind die niedrigen Betriebskosten und die
hhere Betriebssicherheit durch fehlerfreies Codieren der LINX
Inkjet-Codierer.

Weitere Highlights sind: bis 6.000 Betriebsstunden ohne Wartung,
vollautomatische Druckkopfreinigung, bis 40 % weniger Tinten-
und Solventverbrauch, keine teuren Tintenmodule. So sparen Sie

bis zu 50 % der Codierkosten ein.

BLUHM
systeme

www.bluhmsysteme.com

info@bluhmsysteme.com
Tel. +49(0)2224/7708-0

Qualitatsstufen.

www.bizerba.com

M Qualitit 100% sicher ...

Schluss mit kostspieligen Kundenreklamationen:
Integriert in Auszeichnungslinien, Gberprift
Bizerba BVS automatisch Etikettenposition und
Texte, Folienfarbe und Siegelnaht, scheidet mit
einem Pusher fehlerhafte Verpackungen aus
der Produktion aus und klassifiziert Produkte
anhand ihres Fettgehaltes in unterschiedliche

BIZERBHA

m ... closer to your business

¥4 Besuchen Sie uns auf der [E3=[E]
(8]s] ANUGA FOODTEC, K&In :
vom 27. bis 30.3.2012
Halle 10.1, Stand 070
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1 Abb. 3: Der Sherlock Separator verwendet ein neuartiges Verfahren der ,, Chemical Imaging Technology”
fiir Lebensmittel — eine fortschrittliche Technologie auf Basis der Nahinfrarot Spektroskopie. (© Insort)

mehr aktiv. Auf der Basis aktueller 6nologi-
scher Erkenntnisse im Bereich der Maische- und
Mostbehandlung hat Erbsléh Geisenheim daher
das spezielle kaltetolerante Enzympréparat
Trenolin Frio DF entwickelt. Dabei handelt es
sich um ein innovatives Pektinaseprodukt, das
sowohl bei der Herstellung von WeiB- als auch
von Rotweinen eingesetzt werden kann. Wichti-
ge Vorteile liegen in der Qualitatserhaltung des
Traubenmaterials, der Qualitdtssteigerung des
Endprodukts und in der Wirtschaftlichkeit der
Anwendung in der Kellerei, nicht zuletzt infolge
von Maéglichkeiten zur Energieeinsparung.

Micropast Pasteurisationsverfahren

Thermische Belastung kann bei der Herstellung
von Lebensmitteln zu negativen Auswirkungen
auf Farbe, Geschmack, Aussehen und Nahrwert
fihren. Um diese Qualitdtsminderungen zu ver-
meiden, hat die Creative New Food mit dem
Micropast System ein Verfahren entwickelt, das die
thermische Belastung auf ein Minimum reduziert

5 Stunden bei 5 °C

Standard-
pektinass
5 mlJ/ kil

Trenolin Fria Trenokn Frio
5 ml SRkl 10 ml/hl

Kantralls

1 Abb. 5: Pektintest im Rieslingmost nach fiinf
Stunden Einwirkzeit von Trenolin Frio DF bei +5°C.
(© Erbsloh)
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und Pasteurisationsprozesse auf 8 bis 12 Minuten
verkiirzt. Mdglich wird dies, indem gleichzeitig mit
Mikrowellenenergie sowie mit einer druck- und
hitzestabilen Verpackung gearbeitet wird. Durch
Kombination der beiden Verfahren kdnnen die
Nachteile der Mikrowellentechnik infolge gezielter
Dampfdruckerzeugung im Innern der Verpackung
Uberwunden werden. Damit diese nach dem
Abkiihlen nicht kollabieren, erfolgt direkt vor dem
VerschlieBen eine Injektion mit Stickstoff. Kritischs-
ter Punkt bei der Entwicklung war, die Mikrowel-
lenerhitzung so zu fiihren, dass es zu einer gleich-
maBigen Erhitzung des gesamten Gutes und damit
zu einer einwandfreien Pasteurisation kommt.

Sortieren mit
Nahinfrarot-Spektroskopie

Beim Sherlock Separator von Insort handelt es
sich um die erste groBindustriell verfiigbare Sor-
tiermaschine, mit der Kartoffeln auf der Basis ihrer
chemischen Zusammensetzung klassifiziert und in
drei Produktstrome sortiert werden kdnnen. Herz
der Anlage ist ein hochsensibles Kamerasystem,
das auf der Nahinfrarot-Spektroskopie basiert. Das
System liefert in Echtzeit ortsauflésend auf einer
PixelgroBe von ca. 3x3 mm spektrale Informati-
onen, welche iber mathematische Modelle in ein
Farbbild umgewandelt werden, das Riickschliisse
auf die chemische Zusammensetzung des auf-
genommenen Objekts erlaubt. Mit Hilfe dieser
Technologie kdnnen nicht nur alle wesentlichen
Defekte und jede Art von Fremdkdrper mit bisher
unerreichter Genauigkeit detektiert und aussortiert
werden. Vielmehr kénnen hiermit z.B. auch Kar-
toffeln mit Zuckerspitzen erkannt werden, die bei
der Herstellung von Pommes frites zu unerwiinscht
intensiven Braunungsreaktionen fiihren wiirden.

Kunststoff-Modulbander
effizient reinigen

Zur Reinigung und Hygienisierung von Kunst-
stoff-Modulbandern hat Habasit das EHEDG zer-

I Abb. 4: Mit dem Interroll SN062D Modell gibt
es eine ultrahygienische, umweltfreundliche und
energiesparende Antriebsldsung in Form eines
permanentmagnet-betriebenem Synchron-Trom-
melmotors. (© Interroll)

tifizierte Reinigungssystem Hyclean CIP (Clean-
In-Place) entwickelt. Dieses System ermdglicht
eine automatisierte und damit einfache, effektive
und kostengiinstige Reinigung von Forderban-
dern. Das System arbeitet als Rundum-Bandreini-
gungssystem, d.h. es séubert einerseits innen wie
auBen und andererseits sowohl die Bandkanten
als auch die Transportseite. Dabei werden das
Waschen, Schaumen, Spiilen sowie die Desinfek-
tion der Bander in einem automatisierten Prozess
ermdglicht. Nach maximal sieben Umdrehungen
sind die Bander griindlich gereinigt und des-
infiziert. Dabei arbeitet das System mit einem
geringen Wasserdruck von lediglich fiinf bar. Ver-
glichen mit Wettbewerbssystemen lasst sich der
Wasserverbrauch wesentlich reduzieren; gegen-
tiber einer manuellen Reinigung kénnen sowohl
die Bedienungs- und Reinigungszeit bei gleich-
zeitiger Minimierung von Anwendungsfehlern
als auch der Wasserverbrauch signifikant gesenkt
werden, so dass sich neben den hygienischen
auch wesentliche 6konomische Vorteile ergeben.

Reinigungsrobotor

Die hohen hygienischen Anforderungen in der
Lebensmittelindustrie erfordern ein sicheres Hygi-
enemonitoring und immer effizientere Reinigungs-
prozesse. Der von Jiirgen Lohrke entwickelte Reini-
gungsroboter Cleenius findet in duBerst sensiblen
Bereichen der Lebensmittelindustrie Anwendung,
um sichere und nachvollziehbare Hygieneergeb-
nisse zu gewahrleisten. Er ist in der Lage, auf engs-
tem Raum komplexe Reinigungsvorgange durch-
fiihren. Er verfiigt iiber Docking-Stationen, die eine
Versorgung des Systems mit Energie und Medien
ermoglichen, tiber hohere Druckstufen fiir die Aus-
bringung der Reinigungsmedien auf schwierigen
Oberflachen, Gber Lifte, um die jeweilige Anlage
auch iiber Hohe fiihren zu kdnnen sowie ein Park-
system fir die Ruhestandszeiten mit integrierter
Selbstreinigung und einen Greiferkopf, der das
Bewegen und Greifen von Materialien in der Pro-
zessanlage ermdglicht.
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I Preistrager des International FoodTec Award in Gold

Kronen Nahrungsmitteltechnik
(Vortex — Waschmaschine zum Entkeimen und Konservieren);

Interroll Trommelmotoren (Ultra-hygienischer Bandantrieb
mit Synchron-Trommelmotor);

DIL (HDHF-Hygienegreifer);
Bihler (Uzwil/Schweiz);

TU Miinchen (Weihenstephaner Standards zur
Betriebsdatenerfassung);

Hertel (Hopfenausbeuteerhdher);

Albert Handtmann Maschinenfabrik (ConProLink);

Creative New Food (MicroPast Pasteurisationsverfahren)
Multivac Sepp Haggenmiiller (Hochdruckbehandlung von MAP

Verpackungen und Linienintegration von HPP-Anlagen)

I Preistrager International FoodTec Award in Silber

Westfleisch Erkenschwick (Rauchgasbehandlung durch Luftwascher)
Krones (Wiirzestrippsystem — Boreas)

Van Hees (Rohwurstreifesystem Ferma Quick)

Erbsloh Geisenheim (Trenolin Frio DF)

Habasit (Habasit HyCLEAN CIP —
ein effizientes Reinigungssystem fiir Kunststoff-Modulbander)

Biihler (Pasta-Trockner)

Insort (Sherlock Separator)

Jiirgen Lohrke (Reinigungsroboter , Cleenius”)

Food Technology Lummer (Hygienegerechte Schneidetechnologie)
Food Radar Systems AB (Look100 Sensor)

Ultra-hygienischer Bandantrieb mit
Synchron-Trommelmotor

Interroll hat mit seinem SN062D Modell einen
neuen Bandantrieb mit permanentmagnet-betrie-
benem Synchron-Trommelmotor entwickelt. Mit
diesem Antrieb steht den Herstellern in der Lebens-
mittel- sowie der pharmazeutischen Industrie eine
ultra-hygienische, umweltfreundliche und ener-

ruktion und Design des vollstandig geschlossenen
Antriebes erfolgten konsequent nach den Empfeh-
lungen der EHEDG, so dass durch die komplette
Edelstahlldsung auch die Reinigungs- und Desin-
fektionszeiten um bis zu 30% reduziert werden
konnten. Dartiber hinaus wurden zur Gewahrleis-
tung der strengsten Anforderungen nur Materi-
alien verarbeitet, welche nach den Vorgaben der
USDA/FDA und der Verordnung EG 1935/2004

Kontakt:

DLG e.V.

Frankfurt

Prof. Dr. Herbert J. Buckenhtiskes
Tel.: 069/24788-315
h.buckenhueskes@dlg.org

giesparende Antriebslosung zur Verfiigung. Konst-  zertifiziert sind. www.dlg.org

SMALLER.
SMARTER.
SAFER.

PENTAIR SUDMO'S DSV COMPLETE
DOPPELSITZVENTIL JETZT IN ALLEN
AUSFUHRUNGEN ERHALTLICH.

Besuchen Sie uns auf der Anuga FoodTec
in Kéln, vom 27.3.-30.3.2012

’KB’ Pentair Siidmo

LVT LEBENSMITTEL Industrie 3 ® 2012 * 35



I | Special ® Anuga FoodTec

Prazise bis ins kleinste Detail

Priifung von Daten, Etiketten, Verpackung und Qualitat

Der baden-wiirttembergische Systemldsungsanbieter Bizerba hat ein multifunk-
tionales Priifsystem fiir Lebensmittelproduzenten entwickelt — das Bizerba Vision
System (BVS). Es iiberpriift automatisch Etikettenposition und Texte, Folienfarbe
und Siegelnaht, scheidet mit einem Pusher fehlerhafte Verpackungen aus der
Produktion aus und klassifiziert Produkte anhand ihres Fettgehaltes in unter-

schiedliche Qualitatsstufen.

Pattern matching 1
Search in specific

1 Abb.: Das Bizerba Vision System priift Etiketten
und Hinweistexte, Siegelnaht und Folienfarbe
und klassifiziert Produkte nach deren Qualitat.
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GroBe Unternehmen in den USA setzen das BVS
bereits erfolgreich ein: Unter ihnen sind Cargill,
Smithfield und fresh and easy. Bizerba fiihrt es
nun auch in Europa ein, wo erste Installationen
unter anderem bei Stegeman laufen. Um alle
Parameter priifen zu konnen, verfiigt das BVS
tiber zwei Kameras von oben und unten sowie
einen Laser. Die grundlegendste Funktion ist die
Texterkennung, die so genannte Optical Charac-
ter Recognition — kurz OCR. Sie priift, ob Bar-
code, Datacode, Firmenlogo und Mindesthaltbar-
keitsdatum auf der Verpackung angebracht sind.
Im nachsten Schritt vergleicht die Optical Cha-
racter Verification (OCV) alle Variablen und auch
die Hinweistexte mit den Informationen aus der
Datenbank. Stimmen die Daten nicht dberein,
scheidet das Gerat das Produkt mit Pushern
aus der Verpackung aus. Beim so genannten
Pattern Matching, einem Mustervergleich, kann
der Anwender einen Grenzwert festlegen, der
bestimmt, wie stark etwa das aufgedruckte Logo
von der hinterlegten Musterversion abweichen
darf. Ist das Logo zu verdreckt oder unsauber
gedruckt, scheiden Pusher auch hier das Produkt
aus. Fehlerhafte Logos landen nicht im Handel
und konnen somit auch nicht das Firmen- und
Markenimage negativ belasten.

Hinweistexte schiitzen u.a. Allergiker — ihre
Priifung ist wichtig. Bei Produkten, die einan-
der sehr ahnlich sind und die sich nur in einem
Merkmal voneinander unterscheiden, etwa der
Art der Marinade, kann es im laufenden Betrieb
vorkommen, dass Mitarbeiter in der Produktion
die Etiketten verwechseln. Ein Fehler,
der fiir Allergiker schlimme Folgen

haben kann. Bevor eine Charge
das Werk verlasse, priife das BVS
daher vollautomatisch, ob auf
den Etiketten die richtigen Hin-
weistexte stehen und helfe somit
Lebensmittelherstellern dabei,
ihre Produktion sicherer zu machen
und sich von teuren Riickrufaktionen
und hohen Regressforderungen zu
schiitzen.

Das BVS beurteilt Lebensmittel
auch nach ihrer Giite. Es unterschei-
det Muskelmasse, Fett und Knochen
anhand unterschiedlicher  Farben,
Kontraste und Konturen, berechnet
vollautomatisch deren prozentualen Anteil und
ordnet die Produkte anschlieBend verschiede-
nen Preiskategorien zu. Eine Technik, die sich
Bizerba sogar hat patentieren lassen. Das BVS
ist ein weiteres Puzzlestiick fiir Unternehmen,



die ihre Produktion automatisieren.
Es erreicht eine Geschwindigkeit
von bis zu 85 m pro Minute, das
entspricht  durchschnittlich 150
Packungen pro Minute. Interessant
ist auch eine Funktion, die beim
britischen Unternehmen 2Sisters
in der Hahnchen-Produktion zum
Einsatz kommt. Dort stellt sich das
Problem, dass vorverpackte Hahn-
chen, welche ein Feld fiir das auf-
zubringende Etikett haben, in ihrer
Form stark variieren und sich somit
keine statische Etikettenposition
festlegen lasst. Das BVS steht bei
2Sisters vor dem Bizerba Etikettie-
rer GLM-I. Es erkennt, an welcher
Stelle das Etikett am besten anzu-
bringen sei und andert am GLM-I
eigenstandig die Druckposition.
Somit wird auf genau dem vorgese-
henen Feld ein Etikett angebracht.
Das BVS iberpriift auch den
Knochenschnitt, so dass der Produ-
zent anhand des Schnittbildes sofort
erkennen kann, wenn sich die Klin-
ge der vorgeschalteten Schneide-

maschine abschwacht. Gleichzeitig
fuhrt der Lasersensor eine Siegel-
nahtkontrolle durch, indem er Gber
die Packung fahrt und ein Héhen-
profil erstellt. Weicht es von der
Norm ab, sind besonders bei gasbe-
fillten Verpackungen undichte Stel-
len sofort erkennbar. All diese Funk-
tionen starken die Qualitatskontrolle
der Unternehmen, weil besonders
in der GroBproduktion der Faktor
Mensch als Fehlerquelle ausschei-
det. Mit dem BVS kdnnen Unterneh-
men ihren Durchsatz steigern, denn
die Etikettenkontrolle ist nicht mehr
das schwachste Glied der Kette.
Eine weitere Besonderheit des
BVS ist dessen ergonomische Bau-
weise. Es bendtigt keinen zusatzli-
chen Schaltschrank, da alle Kom-
ponenten ins Gehduse integriert
sind — auch PC und Touch-Display.
Wahrend viele andere Hersteller die
Siegelnahtkontrolle und Etiketten-
prifung auf zwei Gerdte verteilen,
sind diese Funktionen im BVS ver-
eint. Durch die zusatzliche platz-

sparende Bauweise lasst sich das
System auch auf kleinstem Raum
flexibel in die Produktionslinie inte-
grieren. Der Anwender kann es mit
Schnittstellentools schnell an seine
EDV anschlieBen. Als besonders
praktisch erweist sich die Kombi-
nation mit dem vollautomatischen
Auszeichner GLM-I. Wechselt der
Anwender am GLM-I den Artikel,
stellt sich das BVS automatisch auf
den neuen Artikel ein — mit einer
motorbetriebenen Ho6henverstel-
lung. Er muss die Kamera in diesem
Falle nicht neu kalibrieren, Artikel-
wechsel lassen sich also ohne Prob-
leme sehr schnell durchfiihren.

Das System ist zudem kompa-
tibel mit dem neuen Schnittstel-
lenstandard WS-Food, den eine
vom VDMA initiierte Projektgruppe
derzeit ausarbeitet, unter ihren Mit-
gliedern auch Bizerba. Die Schnitt-
stelle wird es ermdglichen, Maschi-
nen unterschiedlichster Hersteller
iiber eine einheitliche physikalische
und inhaltliche Schnittstelle mit-
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einander kommunizieren zu las-
sen, frei nach dem Plug-and-Play
Prinzip: Der Anwender schlieBt die
Maschine an und prompt liefert sie
die bendtigten Daten, ohne dass
er zuvor teure Kommunikations-
protokolle programmieren miisste.
WS-Food ist auf dem Weg, sich
als einheitliches Kommunikations-
konzept zu etablieren — genau wie
sein Vorbild, der Weihenstephaner
Standard fiir die Betriebsdatener-
fassung bei Getranke- und Verpa-
ckungsanlagen (WS 2005).

Autor: Dieter Conzelmann,
Director Industry Solutions, Bizerba

Kontakt:

Bizerba GmbH & Co. KG
Balingen

Claudia Gross

Tel.: 07433/12-3300
claudia.gross@bizerba.com
www.bizerba.com

xcompounding & extrusion xmaterials handling *service

»»Manchmal muss man sein Zuhause einfach zurlckerobern. Im Lebensmittelbereich liegen
unsere Wurzeln. Hier haben wir als Werner & Pfleiderer Standards gesetzt. Wir bekennen
offen: Diese Wurzeln haben wir flr einige Zeit vernachlassigt. Doch nach einer intensiven
Entwicklungsphase bieten wir nun wieder etwas Besonderes: den Doppelschneckenextruder
ZSK MEGAvolume PLUS. Im Vergleich zum Vorgangermodel Continua erzielt er bis zu 10-fache
Durchsatze. Mit seiner Kombination aus hohem Drehmoment, groBem freiem Volumen und
maximaler Drehzahl setzt er Mal3stdbe in der Lebensmittelextrusion. Und unsere Kunden
haben einen Vorteil im harten Wettbewerb. Das ist es, was wir unter ,confidence through
partnership” verstehen. > www.coperion.com

Besuchen Sie uns auf der Anuga FoodTec
Koéln, 27.3.-30.3.2012
Halle 10.1, Stand Nr. C 020

coperion

confidence through partnership
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I Dosiergerdte im Hygienic Design

Das Unternehmen Brabender
Technologie prdsentiert einen
Querschnitt aus seinem Liefer-
programm an Spezialdosierern
fur Trockenstoffe in der Lebens-
mittelindustrie. Die Produktlinie
wurde streng nach den Prinzipi-
en des ,Hygienic Design” unter
besonderer  Beriicksichtigung
der einschlagigen Standards,
Richtlinien und Empfehlungen
fir die Lebensmittelindustrie
entwickelt. Neben einfacher

Reinigbarkeit zeichnet sie sich
durch eine Vielzahl von Praven-
tivmaBnahmen zur Verhinderung
von Kontaminationen mit mikro-
biologischen, chemischen oder
physiologischen  Schadstoffen
aus. Alle Gerate sind Hygienic-
Design-Varianten der bekann-
ten Dosierwaagen des Unter-
nehmens. Eine Vorrangstellung
nimmt der Brabender-FlexWall
Plus-Dosierer ein, ein Universal-
dosierer mit paddelmassiertem
flexiblem Trog, der fiir fast alle
rieselfahigen Medien von Meh-
len und Pulvern bis zu granulat-
formigen oder stiickigen Produk-
ten geeignet ist.

Anuga FoodTec:
Halle 5.1, Stand D038

Brabender Technologie KG
Tel.: 0203/9984-0
email@brabender-technologie.com
www.brabender-technologie.com

1 Edelstahl steht fiir mehr Hygiene

i

Sl

Das Unternehmen Wiedemann-

Technik  bietet  Qualitétspro-
dukte aus Edelstahl — speziell
fir Lebensmittel verarbeitende
Betriebe. Ein Schwerpunkt ist den
Edelstahl-Entwasserungssyste-

men, Bodeneinldufen und den
Hygieneeinrichtungen gewidmet.
Die stabilen Entwasserungsrin-
nen lassen sich leicht reinigen
und sind mit einer ansprechenden
Optik konzipiert. Zur Verfiigung
stehen Kastenrinnen, Schlitzrin-
nen oder Rinnen-Bodeneinlaufe.
Sie werden im Tiefziehverfahren
hergestellt, was die Anzahl der
SchweiBnahte reduziert und hygi-
enisch glatte Oberflachen schafft.

Samtliche Einlaufe werden gebeizt
und glasperlgestrahlt, damit die
Eigenschaften des Edelstahls voll
zum Tragen kommen. Auch Ein-
bauteile sind aus Edelstahl. Tiiren
und Fenster entsprechen durch die
komplette Fertigung aus Edelstahl
den DIN- und EN-Vorgaben. Sie
sind langlebig, korrosionsbestén-
dig und nahezu wartungsfrei.

Anuga FoodTec:
Halle 5.2, Stand C018

Wiedemann GmbH

Tel.: 04841/7780
info@wiedemann-technik.de
www.wiedemann-technik.de

I Neue Tubenfiill- und VerschlieBmaschine

Die Firma Gerhard Schubert
prasentiert ihre neue Tubenfiill-
und VerschlieBmaschine. Die
Tuben werden vollautomatisch
aus Versandkartons ausgepackt
und auf eine Transmodul-Trans-
portstrecke in einen Masse-
strom gebracht. Aus dem Mas-
sestrom werden die Tuben unter
gleichzeitigem Ausrichten nach
der Druckmarke in eine einreihi-
ge Transmodul-Transportstrecke
umgesetzt, dort befillt und mit-
tels Ultraschall verschlossen.
Die Befiillung erfolgt durch eine
achtstellige Volumen-Dosiersta-
tion. Beim Ultraschallschwei-
Ben wird nur rund 1/16 der (ibli-
chen SchweiBenergie bendtigt.
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Die Versiegelung erfolgt bei
kaltem Siegelwerkzeug. Auf
TLM-Tubenfiillmaschinen kon-
nen in verschiedenen Ausbau-
stufen bis zu 800 Tuben pro
Minute befiillt und verschlos-
sen werden.

Anuga FoodTec:
Halle 6.1, Stand A066/B069

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

Wolke Inks & Printers, der
Produktkennzeichnungs-
Experte aus Deutschland,
stellt seine neuesten
Kennzeichnungsentwick-
lungen aus. Die inno-
vativen Systeme M600
Advanced und M600
Basic bieten dem Anwen-
der maximalen Nutzen
mit geringst moglichem
Aufwand. AuBerdem t
dirfen sich die Besucher =
auf eine Neuentwicklung
freuen. Das Unternehmen gilt als
weltweit fiihrender Anbieter fiir
wartungsfreie Kennzeichnungs-
systeme mit HP-Technologie. Mit
den eigens entwickelten Druck-
systemen M600 Advanced und
M600 Basic bietet Wolke dem
Anwender eine saubere, schnelle
und absolut zuverlassige Kenn-
zeichnungslosung fiir Produkte
alles Art. Der M600 Basic ist
speziell auf die Bediirfnisse der
Getranke- und Lebensmittelin-
dustrie abgestimmt und zeichnet
sich durch seine kompakte und

handliche Bauweise aus. Auf
kleinstem Raum ist die Techno-
logie fiir ein perfektes Drucker-
gebnis untergebracht. Das war-
tungsfreie System (iberzeugt in
zahlreichen Anwendungen.

Anuga FoodTec:
Halle 6.1, Stand B 089

Wolke Inks & Printers GmbH
Tel.: 09151/8161-0
info@wolke.com
www.wolke.com
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I Komplettes Spektrum der Prozesstechnik

Die Unternehmensgruppe Kieselmann prasen-
tiert ihr umfangreiches Ventil- und Kompo-
nentenprogramm. Als Neuheit wird die KI-DS
Ventilreihe in den Mittelpunkt gestellt. Diese
Ventile zeichnen sich besonders durch die kom-
pakte Bauweise aus. Wahlweise stehen drei
Antriebe in unterschiedlicher Leistung zur Ver-
fligung. Durch einfaches Drehen sind die Antrie-
be in der Funktion luftéffnend-federschlieBend
oder federdffnend-luftschlieBend umstellbar.
Ein weiteres Highlight sind die aseptischen
Ventile Gembra, die in vielen Produktionen fiir
sichere Lebensmittel sorgen. Hier kommt statt
eines Balges eine Kombination aus Radial- und
Membrandichtung ~ zum
Einsatz. Die Vorteile sind
optimale Reinigungsbedin-
gungen und langlebige und
kostenglinstige VerschleiB-
teile. Die VA Food Proces-
sing ist ein Unternehmen
der Kieselmanngruppe, das
auf  Prozessentwicklung
und Optimierung spezia-
lisiert ist mit den Schwer-
punkten Verfahrenstechnik
und Anlagenbau in der
Molkerei und Getrankein-
dustrie. Auf der Messe wird
eine Mikrofiltrationsanlage

vorgestellt, die insbesondere fiir die Milch verar-
beitende Industrie erhebliche Wertsteigerungen
ermdglicht. Weitere Highlights sind die Memb-
ranfiltration, Past + Mikrofiltration und Bacto+
Mikrofiltrationsverfahren. AquaDuna entwickelt
und produziert hochwertige Reinigungstechnik,
die Uber Kieselmann vertrieben wird. Ein Messe-
Highlight ist der Diisenspriihkopf Dunos RB50. Er
ermdglicht eine 360°-Reinigung ihres Produkti-
onsgefaBes bei einer definierten Drehzahl von 14
U/min. Neu ist der Dunos Rxx VAL fiir validierbare
Prozesse. Durch Sensorik direkt am Rotationskor-
per wird auf der auBen liegenden Anzeige die
Funktion mit absoluter Sicherheit nachgewie-
sen. Eine VerschleiBgrenze
lasst sich durch einen pro-
grammierbaren  Schwellwert
definieren und anzeigen. Ein
integrierter SPS-Ausgang
erméglicht den Anschluss an
eine (ibergeordnete Steue-
rung.

Anuga FoodTec:
Halle 4.1, Stand A010

Kieselmann GmbH
Tel.: 07043/371-0

info@kieselmann.de
www.kieselmann.de

I Fremdkorperseparation macht Lebensmittel rein

Auf der Anuga FoodTec stellt S+S Separati-
on and Sorting Technology Magnetsysteme,
induktive Metall-Detektoren und -Separato-
ren sowie Rontgenscanner vor. Messehigh-
lights sind das neu entwickelte Metall-
Detektionssystem Varicon+ mit der neuen
Suchspule C-Scan GHF und das Produkt-Ins-
pektionssystem Raycon mit hochauflosender
Detektionseinheit. Die Gerdte wurden wei-
terentwickelt und das Design hygienegerecht
ausgefiihrt. Das System Varicon+ gibt es nun
in zwei Varianten. Erstens mit der bewéhrten

Suchspule GLS und zweitens mit der iiberarbei-
teten Suchspule C-Scan GHF. Die geschlossene
Bauweise der Suchspulen gewéhrleistet hochste
Metallsensibilitdt im gesamten Tunnelbereich.
Durch das verbesserte hygienegerechte Design
mit abgeschragter Spulenoberseite und integ-
rierter Elektronik kann Reinigungswasser unge-
hindert ablaufen. Diese mit der Auswerteelekt-
ronik Genius+ ausgestattete Metallsuchspule
ist iber das groBe Color-Touch Panel intuitiv zu
bedienen.

Anuga FoodTec: Halle 5.2, Stand D010

S+S Separation and Sorting Technology GmbH
Tel.: 08554/308-0

info@se-so-tec.com

WWW.sesotec.com

+ ENERGIE EINSPAREN +

kluftverbrauch

n

Kombination

30% Servicekosten
- 60% vgrscﬁ"léis__g__
- 99% Leeriauf KW'

B

Druckluﬂkosten'senken

WEF Steuerungstechnik GmbH
Zeppelinstr. 7-9, D-75446 Wiemsheim
Tel. +49 7044 911100, Fax +49 7044 5717
info@airleader.de, www.airleader.de
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Das Unternehmen Pentair Stidmo
prasentiert der Fachwelt erst-
mals das komplette Programm
der Doppelsitzventil Baureihe
DSV Complete. Damit bietet der
Rieshiirger Spezialist fiir Ventil-
technologie und Prozessanlagen
in der Getranke-, Nahrungsmit-
tel- und Pharmaindustrie seinen
Kunden ab sofort eine noch gré-
Bere Produktvielfalt. So wurde
der Nennweitenbereich auf die

1 Doppelsitzventil-Baureihe vervollstandigt

Abmessungen  DN25-150  (DIN
11850), OD1.0"-6.0“ (ASME BPE
1997) und 1S025-100 (DIN EN ISO
1127) erweitert. Verfiigbar sind
auch Ausfihrungen als Umstell-,
Tankauslass- und Ringleitungsven-
tile, eine sterilisierbare Ausfiihrung
sowie eine kostengiinstige Varian-
te fiir den Einsatz im CIP-Bereich.
Vervollstandigt wird das Ventil-
programm durch ein Dreisitzventil,
das bei geringstem Platzbedarf
die Anforderungen der PMO (Pas-
teurized Milk Ordinance) erfillt.
Vermischungssichere Ventiltechnik
fir Tankausldufe, Ringleitungen
und CIP-Anlage Doppelsitz-Tan-
kauslaufventile der Baureihe DSV
Complete ermdglichen es dem
Anlagenbetreiber, das komplette
Rohrleitungssystem, bis hin zum
Tankboden, in die CIP-Prozesse zu
integrieren. So kann kein Produkt
in der Tankauslaufschiene verblei-
ben. Der Anwendungsbereich der
Ringleitungs-Doppelsitzventile liegt
bevorzugt in der Entnahme sowie
der Einspeisung in bzw. aus Vertei-
lungsschienen, deren Nennweiten
groBer als DN150 sind. Bei CIP-Dop-

pelsitzventilen handelt es sich um
eine kostenoptimierte Ausfiihrung
von vermischungssicheren Ventilen
fir den Einsatz in CIP-Anlagen. Die
Reinigung des Leckageraums wird
hierbei automatisch wahrend des
Offnens beziehungsweise Schlie-
Bens des Ventils durch einen defi-
nierten Umschaltverlust realisiert.
Aufbauend auf einem leckagefrei
umschaltenden, taktbaren Doppel-
sitzventil hat Pentair Stidmo die sog.
S-sp(sterilisierbar-spiilbar)-Ausfiih-

rung realisiert. Hier ermdglichen
zusatzliche Kammern in den Schaft-
durchfiihrungsbereichen sowie ein
externer Anschluss fiir den Leckage-
raum die Sterilisation aller Bereiche,
die durch den Ventilhub mit dem
Produkt in Kontakt kommen. Somit
eignet sich das Ventil ideal fiir den
Einsatz in aseptischen Anwen-
dungen. Das vermischungssichere
Dreisitzventil  D365it  Complete
besitzt noch einen zentral angeord-
neten Ventilsitz — den sogenannten
Deflektor — sowie eine standardma-
Big integrierte Schaftspllung der
unteren Tellerdurchfiihrung. In Kom-
bination mit dem Prozesssteuerkopf

IntelliTop 2.0 erfilllt das D365it
Complete die strengen Anforderun-
gen der PMO und kann somit in der
US-amerikanischen Milchwirtschaft
eingesetzt werden. Optimierungen
hat das Konzept der Abdichtung
und der Fiihrung von beweglichen
Bauteilen erfahren. In den Schaft-
durchfiihrungsbereichen hat Pentair
Stidmo nicht nur die Dichtungen
und Flihrungsteile angepasst, son-
dern auch die Oberflachengiite des
Edelstahlschaftes durch ein spezi-
elles Fertigungsverfahren optimiert.
Auch der Ventilsitzbereich wurde
tiberarbeitet. Hier kommt ab sofort
die innovative RSC-Dichtung fiir
die Radialabdichtung zum Einsatz.
Resultat dieser Anpassungen sind
eine maBgeblich erhdhte Standzeit
und eine Erhéhung des zuldssigen
Betriebsdrucks auf bis zu 10 bar.

Anuga FoodTec:
Halle 0.41, Stand BO11

Siidmo Holding GmbH
Tel.: 09081/803-0
info@suedmo.de
www.suedmo.de

Auf der Anuga FoodTec stellt
Multivac  seine  Automatisie-
rungskompetenz unter Beweis:
Gezeigt wird eine integrierte
Traysealerlinie mit dem High-
end-Traysealer T 700 in zwei-
spuriger Ausfertigung. Der T 700
ist fir das vollautomatische
Verpacken groBer und mittlerer
Chargen in Trays ausgelegt. Die

I Innovation in Technologie und Verpackungskonzepten

Maschine optimiert automatisch
Geschwindigkeit und Verfahrbe-
wegungen fiir den gewiinschten
AusstoB und setzt neue MaBsta-
be bei Prozesssicherheit, Effizienz
und Hygiene-Design. Zur Karto-
nierung ist die Verpackungslinie
mit einem Handhabungsmodul
H 130 mit einem 4-Achs-Roboter
ausgestattet. Dies bietet Kunden
vielfaltigste ~ Anwendungsmég-
lichkeiten. Dariiber hinaus wird
eine Hochleistungs-Tiefziehverpa-
ckungsmaschine R 535 zur Herstel-
lung von , PrePack”-Verpackungen
vorgestellt. Die R 535 ist mit einer
Faltstation und einem Querbahne-
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tikettierer MR 635 ausgestattet.
Zur Vereinzelung der Packungen
ist ein Vereinzelungssystem MBS
110 mit integriertem Metallde-
tektor nachgeschaltet. Mit einem
innovativen Schubladensystem
und elektrisch klappbaren Werk-
zeugen gewdhrleistet die R 535
einen einfachen Werkzeugwech-
sel sowie eine leichte Zugang-
lichkeit der Werkzeuge. Mit dem
.PrePack”-Konzept zeigt Multivac
eine innovative Verpackung, die
immer mehr Verbreitung in den
Kiihlregalen findet. Die Packungen
sehen aus, als sei der Inhalt an der
Verkaufstheke ,frisch verpackt”
worden. Anwender profitieren von
den logistischen und hygienischen
Vorteilen industrieller Verpackung
sowie von den vielféltigen Conve-
nience-Mdglichkeiten, die ihnen
das Konzept bietet. Darliber hinaus
prasentiert das Unternehmen seine
umfassende Expertise im Bereich
der HPP-Technologie. 2011 ist es
mit einigen patentierten Neuent-
wicklungen gelungen, die Hoch-
druckbehandlung in automatisierte
Verpackungslinien zu integrieren

und sie auch fiir MAP-Verpackun-
gen einsetzbar zu machen.

Anuga FoodTec:
Halle 6.1, Stand E 025/D 020

Multivac Sepp Haggenmiiller
GmbH & Co. KG

Tel.: 08334/601-0
multivac@multivac.de
www.multivac.com



I Neue flexible Verbindung nach Kundenwunsch

Die Firma Venair hat
ihr Produktportfolio im
Bereich der flexiblen
Verbindungen aus Sili-
kon weiter ausgeweitet.
Mit den Produktserien
Adaptsil und Pharma-
loader wird eine ganz
neue Welt der flexiblen
Verbindungen eréffnet.
Die Serie Pharmaloader
bietet der Verbindung
zum einen eine absolut glatte
Innenoberflache, zum anderen
ermdglicht es die Aufnahme von
axialen sowie lateralen Vibratio-
nen der Komponenten, die in allen
Abfiillanlagen existieren. Die Serie

Adaptsil ist die perfekte Verbindung
fir Aggregate und mobile Anlagen,
in denen verschiedene Apparate und
Komponenten hygienisch verbunden
sein sollen. Die neuen Produktseri-
en sind mit FDA- und USP-Class VI-

Zulassungen erhdltlich. Die
glatte Oberflache des Sili-
kons, die Anschliisse und
Metallteile aus Edelstahl
316L und die totraumfreie
Verpressung  gewahrleis-
ten eine hygienische und
saubere Verbindung.

Anuga FoodTec:
Halle 5.1, Stand D091

Venair Deutschland GmbH
Tel.: 07141/974865-3
kontakt@venair.com
Www.venair.com

1 Hygienedesign bei Wirbel- und Strahlschichtanlagen

Wirbel- und Strahlschicht-
anlagen kommen fir Gra-
nulations-, Agglomerations-,
Coating-  oder  Warme-
libertragungsprozesse  zur
Anwendung. In der Lebens-
mittelindustrie  liegt  die
Herstellung und Konfektio-
nierung unterschiedlichster
fester Produktformen mit
definierten Eigenschaften im
Zentrum des Interesses. Auch
Produktions- und Produktsicher-
heit sind wesentliche Elemente
bei der Etablierung derartiger
Prozesse. Inshesondere die Hygi-
enebedingungen erfordern die
Einhaltung spezieller Planungs-
und Gestaltungsgrundsatze bei

der Anlagenkonzeption. Als Sys-
temanbieter fiir Prozesstechnik zur
Feststoffverfahrenstechnik arbeitet
Glatt Ingenieurtechnik Weimar als
aktives Mitglied in der EHEDG-
Arbeitsgruppe ,Behandlung von
Trockenfeststoffen” an der Erarbei-

tung von Richtlinien mit. Um
hygienekonform  produzieren
zu kdnnen, muss auf die unter-
schiedlichen  Anforderungen
eingegangen werden. Die Glatt
Ingenieurtechnik verfigt (ber
langjéhrige Erfahrungen auf
diesem Gebiet.

Anuga FoodTec:
Halle 10.1, Stand C080

Glatt Ingenieurtechnik GmbH
Tel.: 03643/47-0
info@glatt-weimar.de
www.glatt.com

1 Optimierte Prozesslésungen

GEA TDS ist einer der weltweit
marktflihrenden Anbieter von
Prozesstechnik fiir die Milch-,

Nahrungsmittel-, und Frucht-
saftindustrie. Das Unternehmen
vereint umfassende Schliissel-
kompetenzen in den Bereichen
Engineering, Technologie und
Automation. Die Anzahl von

180 Ingenieuren
bei einer Unter-
nehmensgroBe von
insgesamt 330 Mit-
arbeitern spricht fiir
sich. Alle auf Bran-
chen spezialisierten
Verfahrensingeni-

eure sind kompe-
tente Berater fiir
individuelle Anlagenkonzepte bzw.
Detaillésungen. lhr umfassendes
Know-how ist ausschlaggebend
fir die individuellen Umsetzungen
der Kundenwiinsche. Um dieses
Optimum zu erreichen, pflegt die
Firma einen intensiven Austausch
mit Ansprechpartnern aus Produk-
tion und Produktentwicklung. GEA

TDS sucht den Kontakt direkt vor
Ort, um sich genau tber gewiinsch-
te Prozesslinien oder Systeme
zu informieren und zuverlassig
beraten zu kénnen. Im Hochhygi-
enebereich nimmt GEA TDS eine
richtungsweisende  Position ein.
Von Vorteil ist die Zusammenarbeit
unter dem Dach der internationalen
GEA Group.

Anuga FoodTec:
Halle 4.1, Stand A031/D038

GEA TDS GmbH

Tel.: 05066/990-0
geatds@geagroup.com
www.gea-tds.de
WWW.geagroup.com

KUbi &

Der leise Kunststoff
Kutterwagen der
neuen Generation

o Leiser als je zuvor: minus 96%

® 45% leichter

o Farbenvielfalt

e Minimale Anhaftung

e Optimale Hygiene

o Entwickelt in Zusammenarbeit
mit der Berufsgenossenschaft

Unsere Kunststoff Grof3behalter

Der Vollkunststoff-Grof3behalter ist
doppelwandig und mit PE-Schaum
gefiillt. Zugeschnitten auf die Erforder-
nisse der Nahrungsmittelindustrie
bietet er zahlreiche Vorteile: Er ist
hygienisch und leicht zu reinigen, frei
von Korrosion und bis zu sechsfach
stapelbar. Durch die doppelwandige
Konstruktion ist er auferst robust und
bewirkt eine thermische Isolation.

Der Tub ist erhdltlich in verschiedene
Grofden: mit 330, 565, 605 oder 630
Liter Inhalt.

)

PROMENS
mhp.promens.com

Promens Hockenheim GmbH
06205 2099 451
mhpsales.deventer@promens.com
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1 Geldwerte Losungsansatze

Die Firma Antalis Verpackungen,
vormals Brangs + Heinrich | Anta-
lis, prasentiert innovative Pro-
dukte und Dienstleistungen rund
um Logistik und Verpackung. Aus
dem Maschinensektor zeigt das
Unternehmen die halb automa-
tische  Palettenstretchmaschine
MobileWraptor OP 111. Dieses
Stretchsystem eignet sich beson-
ders fiir kleinere Lagerbereiche,

in denen kein Platz fiir stationdre
Stretchanlagen vorhanden ist. Der
MobileWraptor OP 111 ermdg-
licht den problemlosen Transport
von Paletten vom Lager an einen
geeigneten Ort zum Einstretchen.
Das mobile System verfigt iber
drei Steuerprogramme und eine
praktische Hubwagenfunktion. Bei
Verwendung der Masterline Corel-
ess Stretchfolie lassen sich durch

die Vorreckung der Folie zusétzlich
Kosten fiir Folienmaterial einspa-
ren. Die Masterline-Serie besteht
inzwischen aus zehn Maschinen
und bietet mit den passenden
Verbrauchsmaterialien innovative
Losungen fir die Bereiche Umrei-
fen, Stretchen und Einschrump-
fen. Fir den Schutz empfindlicher
Gliter bietet Antalis Verpackungen
neueste Fill- und Polstersysteme
sowie eine Vielzahl dafiir einsetz-
barer Materialien. Das Unterneh-
men mit neun Niederlassungen
in Deutschland und 14 Landern
Europas berdt Kunden individuell
zur spezifischen Kundenlosung. Fir
diese geldwerte Beratungsleistung
wird das umfangreiche V-4-System-
portfolio von Verpackungsmaterial,
Verpackungsmaschinen,  Verpa-
ckungslosungen und Verpackungs-
dienstleistungen  genutzt.  Die
Spezialisten von Antalis verfligen
als Verpackungsexperten Uber jahr-
zehntelange Erfahrungen bei der
Losungsentwicklung: Von der Erar-

beitung materialsparender Ablaufe
im Betrieb bis hin zur Abwicklung
der gesamten Verpackungslogistik.

Anuga FoodTec:
Halle 6.1, Stand 037

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

1 Milchpulver emissionsfrei produzieren

Ein wichtiger Verfahrensschritt
bei der Milchpulverproduktion
ist die Trocknung der eingedick-
ten Milch. Dabei entstehen uner-
wiinschte Emissionen. Damit sie
nicht die Umwelt belasten, muss
die mit Milchresten, Wasser- und
Fettdampfen belastete Trockne-
rabluft gereinigt werden. Der
schwabische Hersteller Rentsch-
ler Reven prasentiert hierfiir spe-
zielle Luftreiniger nach dem Cyk-

lonprinzip. Sie zeichnen sich durch
hohe Abscheidegrade im gesamten
Partikelspektrum aus und halten
die Emissionen unter dem derzeit
giiltigen Grenzwert von 10 mg/m3
Trocknerabluft. Eine ausgekliigelte
Stromungstechnik  verhindert das
Anbacken von Milchpulver und
gewahrleistet die Selbstreinigung der
polierten Edelstahl-Abscheidelamel-
len. Die effektive Abluftreinigung
verbessert zugleich die Wirtschaft-

lichkeit des Trocknungsprozesses,
denn die abgeschiedenen Milchreste
flieBen in den Trockner zuriick.

Anuga FoodTec:
Halle 10.1, Stand G081

Rentschler
Reven-Liiftungssysteme GmbH
Tel.: 07042/3730

lai@reven.de

www.reven.de

Der Etikettiermaschinen-Herstel-
ler Gernep prasentiert die neues-
ten Techniken der verschiedenen
Rundldufer-Etikettiersysteme fiir
die Erndhrungsindustrie. Seine
Rundlaufer-Serie Labetta-SK ist
geradezu pradestiniert fiir die
Losung der Anforderungen samt-
licher Industriezweige. Spezielle
Servomotoren am Selbstklebe-
Spender iibergeben die Etiketten,
selbst in Behaltervertiefungen
oder -Erhdhungen, prazise und
vor allem laufruhig. Innovative,
exklusive Etiketten-Designs sind

1 Etikettiersysteme fiir die Ernahrungsindustrie

ebenso machbar, wie die Verar-
beitung von No-Label-Look- oder
wasserfesten  Kunststoffetiketten.
Sowohl Umriistzeiten, als auch
Reinigungs- und Wartungsarbei-
ten sind deutlich kiirzer als z.B. bei
Nassleimsystemen. Fiir den Einsatz
verschiedenster ~ Behalterformate
bieten alternativ Servomotoren zur
Drehung der Flaschenteller eine
enorme Flexibilitat. Das System
der Nassleimetikettierung wird mit
seiner Serie Labetta abgedeckt.
Wesentliche Vorteile des Nass-
beleimungsaggregates sind das
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innovative Verstellgetriebe
zur einfach Einstellung des
exakten Etikettensitzes, als
auch die einzeln einstellba-
ren Leimsegmente.

Anuga FoodTec:
Halle 6.1, Stand D054/E055

Gernep GmbH
Etikettiertechnik
Tel.: 09401/9213-0
info@gernep.de
www.gernep.de
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I Autarke Losung zur Férderung hochviskoser Medien

Mit dem Fassentleerungssystem
Viscoflux mobile prasentiert der
Maulbronner  Pumpenspezialist
Flux-Geréte eine autarke Varian-
te des ,klassischen” Viscoflux.
Damit haben die Ingenieure ein
fahrbares Fordersystem realisiert,
das ohne Kran oder Gabelstapler
zum Fass transportiert werden
kann. Mit dem Viscoflux-System
lassen sich hochviskose, pasten-
artige Medien schonend, einfach
und kostengiinstig fordern. Vis-
coflux mobile ist ein eigenstandi-
ges System mit einem fahrbaren
Hubgerat sowie einer Einheit
aus Motor, Pumpe und Nachfol-
geplatte, die auf die jeweilige
Anwendung individuell ausge-
legt wird. Durch die kompakte
Bauweise bendétigt dieses System
so wenig Platz, dass es sich sogar

im Fahrstuhl transportieren lasst.
In der standardmaBigen Industrie-
ausfiihrung — etwa zur Forderung
von Beschichtungsmassen, Ver-
gussmassen, pastésen Rohstoffen,
Lacken oder Spachtelmassen — wird
Viscoflux mobile serienmaBig fiir
zwei Fassdurchmesser (560 und
571 mm) angeboten. Auf Wunsch
Iasst sich das System auch auf ande-
re Behéltnisse und Fassdurchmes-
ser adaptieren. In der Ausfiihrung
Pharma Food Cosmetic ist Viscoflux
mobile das ideale Fassentleerungs-
system zur Férderung hochviskoser
Medien wie etwa Cremes, Salben-
grundlagen, Tomatenmark, pastose
Gewiirzzubereitungen oder Frucht-
mus. Die Pumpeneinheit mit Motor,
Pumpe und Nachfolgeplatte ist
schnell zu demontieren und leicht
zu reinigen. Verschiedene Edel-

stahlkomponenten machen auch
das Hubsystem resistent gegen die
aggressiven  Reinigungsmittel. In
der Variante mit Doppellippe eig-
net es sich auch fiir konische Fasser
sogar mit Aseptic Bags. Angeboten
wird die Ausfiihrung Pharma Food
Cosmetic fiir Fasser mit einem
Durchmesser von 560 und 571 mm
sowie fiir konische Fasser mit einem

Durchmesser von 550 mm oben
und 515 mm unten.

Anuga FoodTec:
Halle 5.1, Stand A090

Flux-Gerate GMBH
Tel.: 07043/101-0

info@flux-pumpen.de
www.flux-pumpen.de

1 Ausgezeichnetes Pasteurisierungsverfahren

Gemeinsam mit Creative New
Food prasentiert IPS Interna-
tional Packaging Systems das
innovative Pasteurisierungsver-
fahren MicroPast. Das Verfah-
ren ist schnell, schonend, spart
Energie und kann in einem
Prozessschritt Fertigmenis und
Meniikomponenten garen und
haltbar machen. In weniger als
10 Minuten und bei minimaler
thermischer Belastung erreichen
komplette  Fertigmenlis  oder
Meniikomponenten eine Min-
desthaltbarkeit von bis zu 90
Tagen. Die Lebensmittel behalten
ihre Konsistenz und Farbinten-
sitat. Durch die schonende Ver-

© Uwe Buchter

arbeitung wird dem Konsumenten
am Point-of-Sale ein qualitativ her-
vorragendes Produkt prasentiert.

MicroPast kombiniert das Prinzip
des Dampfdruckgarens mit der Mik-
rowellentechnik als schnelle Ener-

* Feinschmecker

.

Bissfest? Biegsam? Butterweich?

Mit dem Texture Analyser ist die Anzahl der M

essmethoden fast unbegrenzt.

Mithilfe der Software ,,Exponent* werden Parameter der Textur wie Elastizitét,
Plastizitét, Bruchverhalten, Klebrigkeit und Hérte bzw. Konsistenz dargestelit

und ausgewertet.

WINOPAL Forschungshedarf GmbH

giequelle. Die DLG zeichnet diesen
Qualitatssprung in der Prozesstech-
nik der Haltbarmachung mit dem
International FoodTec Award 2012
in Gold aus. Die Preisverleihung fin-
det am ersten Messetag statt.

Anuga FoodTec:
Halle 10.1, Stand E049 und
Halle 6.1, Stand A066/B069

International Packaging
Systems GmbH

Tel.: 07951/494-0
communication@ips-packaging.com
www.ips-packaging.com

e WINOPAL

MuhlenstraBe 16 // 29353 Ahnsbeck // T +49 (0)5141-900318 // info@winopal.com // www.winopal.com




I 1 Inhalts- und Zusatzstoffe

SiiBe aus dem Honigkraut

Herausforderung flr die Praxis nach der EU-Zulassung von Stevia

—

Seit dem 2. Dezember 2011 sind Steviolglykoside unter der E-Nummer 960 als
StiBstoff in der EU zugelassen. Doch nach langem, zéhem Kampf um die Zulassung

fallt der Jubel verhalten aus. Der Einsatz in Lebensmitteln ist stark eingeschrankt

und die Anwendung als solche nicht so einfach wie erhofft. Der Teufel steckt — wie

immer — im Detail. Steviolglykoside sind die sii8 schmeckenden Verbindungen aus

der stidamerikanischen Stevia-Pflanze, in Deutschland als StiBkraut oder Honig-

kraut bekannt. Sie sind nahezu kalorienfrei und ihre StiBkraft liegt, je nach Verbin-

dung, bei dem 100-400fachen von Saccharose.

Auf den ersten Blick dhneln sie den lange
bekannten, tblichen SiiBstoffen auf dem Markt.
Auch im Geschmacksprofil finden sich Parallelen:
typische metallische oder lakritzartige Noten
sind bei Uberdosierung auch hier zu finden und
der lang anhaltende siiBe Nachgeschmack zeich-
net Steviolglykoside ebenfalls zunachst als typi-
schen SiiBstoff aus. Wo liegt also der Vorteil? Der
groBte Vorteil ist zugleich das groBte Problem:
der natiirliche Ursprung. Steviolglykoside sind
ein Stoffgemisch. Die Stevia-Pflanze enthalt tber
zehn verschiedene sii3 schmeckende Verbindun-
gen, die je nach Anbaugebiet bzw. -bedingungen
und auch Zuchtvarianten in unterschiedlichen
Mengenverhéltnissen vorliegen. Die Herstellung
eines konstanten Mischungsverhéltnisses mit
konstanter Produktqualitat ist eine Herausforde-
rung und entsprechend kostenintensiv.
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Der Mythos vom natiirlichen SiiBstoff

Die Zulassung in der EU gilt nur fir Steviolgly-
koside mit einer Reinheit von mindestens 95 %
auf Trockengewichtbasis. Das bedeutet im Klar-
text: die Pflanze an sich, sowie deren Extrakte
sind nicht verkehrsfahig. Der hohe Reinheits-
grad ist nur durch erheblichen Aufwand zu
erreichen: nach der primaren wassrigen Extrak-
tion der getrockneten Blatter folgen Fallungs-
reaktionen mittels Salzen und die Aufreinigung
durch Absorberharze und lonenaustauscher,
teilweise mit mehreren Durchgangen und bei
erhohten Temperaturen und tiefen pH-Werten.
Vor allem bei der Fallung kdnnen Isomere und
Artefakte entstehen, die in den spateren Ver-
fahrensschritten wieder aufwandig entfernt
werden miissen. Was am Ende (ibrig bleibt, hat

1 Prof. Dr.-Ing. Uwe Gru- I M. Sc. Inga Huismann,
pa, Hochschule Fulda Hochschule Fulda

mit nattirlichem StBstoff nicht mehr viel zu tun
— und darf im Ubrigen auch nicht als solcher
beworben werden. Alle Versuche ein groBtech-
nisch anwendbares Verfahren zu entwickeln,
welches ohne chemische Hilfsmittel auskommt
und in einem akzeptablen Kostenrahmen bleibt,
waren bisher erfolglos. Ein Bio-Label fir Steviol-
glykoside wird es auf absehbare Zeit also nicht
geben. Hier ist noch viel Forschungsarbeit zu
leisten, damit der ,griine Charakter” der Ste-
violglykoside auch tatséchlich erhalten bleibt
und als solcher vermarktet werden kann. Denn
ansonsten sind Steviolglykoside tatsachlich nur
ein weiterer SiiBstoff. Die Hochschule Fulda hat
in Zusammenarbeit mit der Universidad de la
Laguna (Spanien) Screeningversuche zur Iden-
tifizierung nattirlicher Substanzen zur Kldrung
der Rohextrakte durchgefiihrt.



Gesetzliche Vorgaben

Die Einsatzmdglichkeiten von Steviolglykosiden
in Lebensmitteln sind derzeit noch limitiert. Eine
Ursache dafiir ist die giiltige Gesetzgebung. Der
zulassige ADI liegt fiir Steviolaquivalente bei
4 mg/kg Kérpergewicht / Tag. Die auf Empfehlung
der EFSA von der EU festgelegten Grenzwerte sind,
begriindet durch die unterschiedlichen Mischungs-
verhaltnisse der Verbindungen, als Steviolaquiva-
lente angegeben. Je nach Zusammensetzung des
verwendeten SiiBstoffes muss dieser Wert also mit
einem individuellen Faktor multipliziert werden,
um auf die tatsachlich im Lebensmittel einzuset-
zende Menge zu kommen. Da dieser Grenzwert
vermutlich von Intensivnutzern leicht Gberschrit-
ten wird, wurde der Einsatz von E 960 nur fir
bestimmte Lebensmittelkategorien freigegeben
und dann meist mit sehr niedrig angesetzten
Dosierungen. So liegt die zugelassene Hochstmen-
ge an Stevioldquivalenten fiir Erfrischungsgetranke
bei 80 mg/l. Damit lasst sich im glinstigsten Fall
etwa die Halfte des Zuckers ersetzen. Um kalorien-
freie Getranke anbieten zu kdnnen, muss der Rest
des Zuckers durch andere StiBstoffe ersetzt werden
— womit der Marketingeffekt nur begrenzt zum
Tragen kommt.

Praktischer Einsatz in Lebensmitteln

Die Einschrankungen in der Applikation lediglich
beim Gesetzgeber zu sehen, trifft nur teilweise
zu, denn auch von Seiten der Produktentwicklung
gibt es noch diverse Probleme zu l6sen. So limi-
tieren die sensorischen Eigenschaften von Stevi-
olglykosiden ebenfalls ihre Dosierung. Bereits der
Rohstoff ist sensorisch auBerordentlich komplex.
Die unterschiedlichen Mischungsverhéltnisse der
Komponenten sowie die genaue Prozessfiihrung
beim Herstellungsverfahren beeinflussen  den
Geschmack des Reinstoffes, ohne dass im Detail

geklart ist, welche Parameter welche Geschmack-
sauspragung verursachen. Zudem zeigen Steviol-
glykoside sehr ausgepragte antagonistische und
synergistische Effekte sowohl mit natiirlich enthal-
tenen als auch zugesetzten Aromastoffen, was die
Produktentwicklung anspruchsvoll gestaltet. Die
namhaften Aromenhersteller arbeiten seit Jahren
an dieser Thematik und bieten inzwischen teilweise
+Aromakits” fiir die Applikation in Stevia-Produk-
ten an. Trotzdem ist es auf Grund der auftretenden,
unerwiinschten geschmacklichen Eigenschaften
bisher nicht moglich beispielsweise Erfrischungs-
getranke ausschlieBlich mit Steviolglykosiden zu
siiBen.

Noch komplizierter wird der Einsatz in ande-
ren Lebensmittelkategorien, da hier nur wenige
offentlich zugangliche Daten verfiigbar sind. Es
liegen diverse Studien zur thermischen Stabi-
litdit und zum Einfluss niedriger pH-Werte auf
die Stabilitdt von Steviolglykosiden vor. Diese
wurden allerdings (iberwiegend an einfachen
Modellsystemen vorgenommen, jedoch kaum in
komplexen, realen Lebensmitteln. Dass in Milch-
produkten beim Ultrahocherhitzen unvorherseh-
bare Wechselwirkungen mit den anderen Inhalt-
stoffen auftreten ist zwar unwahrscheinlich, aber
nicht ausgeschlossen. Dabei geht es hier weniger
um toxische Substanzen, sondern um sensori-
sche Auswirkungen. Auch bescheinigen einige
Forscherteams den Steviol-Verbindungen anti-
mikrobielle und fungizide Wirkung. Sollte dieser
Effekt auch bei geringen Konzentrationen oder
langzeitiger Exponierung auftreten, konnte dies
beim Einsatz in probiotischen Lebensmitteln zum
Problem werden. Andererseits steckt hier viel-
leicht auch unerkanntes Potential in Bezug auf
die Haltbarmachung von Produkten.

Besonders interessant wird es, wenn der zu
ersetzende Zucker nicht nur fiir die SiBe des
Produktes von Bedeutung ist, wie in Schokolade,
Gummibonbons oder manchen Backwaren. Hier
herrscht ganz generell beziiglich des Einsatzes

Inhalts- und Zusatzstoffe I I

I Abb.: (v.l.n.r.) getrocknete Stevia-
Blatter, Rohsaft, gereinigter Extrakt,
auskristallisierte Steviolglykoside
(96 % Reinheit).

von SiiBstoffen noch ein erhebliches Forschungs-
potential. Einerseits bildet Zucker einen erhebli-
chen Anteil an der Gesamtmasse eines Produktes,
andererseits bestimmt er in vielen Lebensmitteln
auch maBgeblich deren strukturelle Eigenschaften,
wie z. B. bei einem Riihrkuchen. Es gibt grundle-
gende Lésungsansétze fir dieses Problem, aber
es besteht nach wie vor noch Entwicklungshedarf.
Die meisten Siistoffe sind fiir den Einsatz in den
genannten Lebensmittelkategorien nur einge-
schrankt oder gar nicht zugelassen und damit ist
die Umsetzung fiir ein breites Konsumentenspekt-
rum nicht gegeben. Dabei liegt gerade hier ein gro-
Bes ungenutztes Potential. Im Falle einer Lésung
lasst sich eine ganze Produktkategorie neu fiir den
Markt erschlieBen. Ohne eine weitreichende Zulas-
sung der SiiBstoffe fehlt aber die Motivation die
Forschung entsprechend zu intensivieren.

Fazit

Steviolglykoside sind durchaus eine Alternative
zu herkdmmlichen SiiBstoffen. Um das vorhan-
dene Potential in Europa voll nutzen zu kdnnen
und Applikationen mit Steviolglykosiden fiir
einen groBen Verbraucherkreis interessant zu
machen, ist aber noch viel Entwicklungsarbeit
notwendig.

Autoren: M. Sc. Inga Huismann und Prof. Dr.-Ing.
Uwe Grupa, Fachbereich Lebensmitteltechnolo-
gie, Hochschule Fulda

Kontakt:

Hochschule Fulda

M.Sc. Inga Huismann

Tel.: 0661/9640-522
inga.s.huismann@It.hs-fulda.de
www.hs-fulda.de
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I Sensorisch liberzeugende Losungen

Als fihrender Hersteller, Vermarkter
und Anbieter technologiebasierter
Ingredients, Ingredient Systems und
integrierter Losungen fiir die Getran-
ke- und Lebensmittelindustrie hat
Déhler unter der Marke MultiSweet
Stevia ein natiirliches SiBungssystem
fir Produkte mit besonders ausge-
wogenem Geschmacksprofil entwi-
ckelt. MultiSweet Stevia ermdglicht,
produktabhangig, 5-6 Brix Zucker zu
reduzieren. Die hoch entwickelte Aro-
mentechnologie ,Sweetness Impro-
ving Technology” (SIT) verbessert
signifikant die sensorischen Eigen-

schaften von Stevia. Durch die Koope-
ration mit PureCircle, dem weltweit
fuhrenden Hersteller und Vermarkter
von natiirlichen Stevia-SiiBungen, hat
Déhler Zugriff auf Stevia-Rohwaren
mit hochstem Reinheitsgrad und in
stets gleich bleibender Qualitat. Doh-
ler hat fiir alle relevanten Getranke-
und Milchkategorien mit MultiSweet
Stevia gestiBte Produkte entwickelt.

Dohler Gruppe

Tel.: 06151/306-0
mailbox@doehler.com
www.doehler.com

I Zuckerfreie Bonbons |

Zo
v,

Beneo, einer der fithrenden
Anbieter funktioneller Inhalts-
stoffe, prasentiert die neueste
Kreation aus der Beneo Sweets
Collection: zuckerfreie und zahn-
freundliche Krauterbonbons
mit Stevia. In Kombination mit
Isomalt verfiigen diese iber ein
zuckerahnliches StiBeprofil und
ein harmonisches Geschmacks-
bild. Zudem bieten sie erndh-
rungsphysiologische und techno-
logische Vorziige. Als masse- und
texturgebendes  StBungsmittel
ist Isomalt die geeignete Basis
fiir StiBwarenkonzepte mit Ste-
via. Es ist der einzige Zucker-
austauschstoff, der aus reinem
Riibenzucker gewonnen wird
und (iber ein vergleichbares
StiBeprofil verfiigt. Sensorische
Tests des Beneo-Technology
Center zeigen, dass Isomalt den
flir Stevia typischen Lakritz-
Geschmack  maskieren  kann
und fiir eine harmonische SiiBe
ohne Kiihleffekt sorgt. Gleich-
zeitig verlangert Isomalt die
Geschmacksintensitat und halt
Textur sowie Aussehen der Pro-
dukte iber lange Zeit stabil.

Beneo

Belgien

Tel.: +32 16 801 301
info@beneo.com
www.beneo.com

Gase, Service
und Know-how

Geschmacks-Sache.

Schiitzt, was schmeckt: Protadur®.

Lecker sein und bleiben: Gase der Protadur®-Serie schiit-
zen feste und flissige Lebensmittel vor Kontamination.
Protadur®-Gase kiihlen und frosten, carbonisieren und
hydrieren, spannen vor, schdumen auf und helfen beim
Verpacken. Nach allen Regeln der Kunst. Und nach allen
Regeln der EU. Ergebnis: Volle Rechtssicherheit fiir Sie,
volle Geschmackssicherheit fiir Ihre Produkte.

Appetit auf mehr? — Rufen Sie an, schreiben,

faxen oder mailen Sie.

Westfalen AG - Technische Gase - 48136 Miinster
Fon 02 51/6 95-0 - Fax 02 51/6 95-1 29
www.westfalen-ag.de - info@westfalen-ag.de
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Taglich knackfrisch

Knéckebrot der Marke Dr. Karg steht

e darke D )
Fin ERP-System fiir Knackebrot und mehr B forvertionelia
" auch in Bio-Qualitat.

- = —

# ‘ ) A\...ul

Bis ins Jahr 2000 arbeitete die Firma Dr. Klaus Karg als eine traditionelle Backerei. Mit ihr solite ein leistungsfahiges Warenwirt-

. . . . . . schaftssystem implementiert werden, dass die
Dies anderte sich mit der Produktion von hochwertigem Knackebrot. Das Anforderungen des Lebensmitteleinzelhandels
beschleunigte Unternehmenswachstum brachte Umbriiche in die Organisations- detailliert abbildet.

struktur. Die bis dahin eingesetzte Backerei-Software war zu einfach strukturiert

und manche branchenspezifische Anforderung deckte das alte System nicht ab. Branchenspezifisches
. . C e e 1 s . ERP-System eingefiihrt
Um die IT-Infrastruktur zu modernisieren, entschied sich die Geschaftsleitung fiir

die Einfiihrung einer neuen, integrierten ERP-Software. Als traditionelle, frankische Béckerei versorgt
die Dr. Klaus Karg ihre regionalen Kunden seit

60 Jahren mit wiirzigem Brot und knusprigen
Brotchen sowie leckerem Geback und feinsten
Konditoreispezialitaten. Die Wurzeln des mit-
telstandischen Familienunternehmens reichen
zurlick bis 1950, heute umfasst das Filialnetz
im GroBraum Schwabach und im Siden von
Nirnberg zehn Fachgeschafte, teilweise mit
Café. Das erfolgreiche Unternehmen beschaf-
tigt ca. 150 Mitarbeiter. Der Enkel des Firmen-
griinders und Inhaber Dr. Klaus Karg hat nicht
nur das Filialnetz ausgebaut, sondern auch seit
1999 ein zweites Standbein geschaffen: hoch-
wertiges Feinschmecker-Knackebrot. Die Marke
.Dr. Karg Exquisiter Brotgenuss” steht heute
international fiir Knackebrot mit auBergewdhn-
lichem Knabbergenuss — sowohl in konventio-
neller als auch in Bio-Qualitat.

Die bisher eigesetzte Béckerei-Software
war einfach strukturiert und beriicksichtigte
lediglich die Bestellvorschlage fiir die Filialen.
Branchenspezifische Anforderungen wie Riick-
verfolgung oder wichtige Funktionalitaten wie
z.B. Lagerwirtschaft und Kommissionierung
wurden von dem Altsystem nicht abgedeckt.
Mit dem CSB-System sollte ein leistungsfahiges
Warenwirtschaftssystem implementiert werden,

Abb. 2:
Kommissionierung

fiir den Versand bei
Dr. Karg.

Iy
Jm Wi
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mit dem die Anforderungen des
Lebensmitteleinzelhandels detail-
liert abgebildet werden kdnnen:
.Unsere Entscheidung fiel relativ
schnell auf das CSB-System, weil
das gleichnamige Softwarehaus
seit tiber 30 Jahren in der Lebens-
mittelindustrie einen Namen hat
und die Berater unsere Sprache
sprechen”, erldutert Mark Pli-
schau, Systemadministrator und
Organisationsleiter bei Dr. Karg.

Verzahnte Prozesse

In mehreren Projektphasen wurde
das CSB-System bei Dr. Karg ein-
gefiihrt. In der Backerei und den
angeschlossenen Filialen wurde das
Absatz-Modul implementiert, um
tiber den Planungsmanager Bestell-
vorschldge zu generieren, Bestel-
lungen zu erfassen und Kommis-
sionierlisten, Lieferscheine sowie
Rechnungen zu erstellen.

In der Knackebrot-Produktion
sind die Module Rohstoffeinkauf,
Lagerverwaltung, Absatz, MDE-
Kommissionierung, M-ERP (Mobile
Enterprise Resource Planning) und
Riickverfolgung vom Wareneingang
zum Warenausgang im Einsatz.

»Insbesondere der Absatz wird
mit dem CSB-System sehr gut abge-
bildet”, zeigt sich Pliischau zufrie-
den. ,Der in- und auslandische Ein-
zelhandel stellt immer komplexere
Anforderungen selbst bei der Aus-
gestaltung von Lieferscheinen und
Rechnungsdruckmustern. Das ist
fir uns heute problemlos I6sbar.”

Vom Wareneingang zum
Warenausgang

Schon am Wareneingang zeigt
sich, dass die Prozesse des Unter-
nehmens optimal  miteinander
verzahnt sind. So erfolgen bereits
die Warenannahme und die Verbu-
chung der angelieferten Rohstoffe
wie Mehl, Hefe, Kase, Kirbiskerne
und Sonnenblumenkerne direkt
iber das CSB-System. Sobald der
Mindestbestand im Lager erreicht
ist, wird automatisch eine neue
Warenbestellung ausgelost. Nach
der Einbuchung der Rohstoffe in
das Lager wird Uber den Barcode
EAN 128 die Chargierung vorge-
nommen. Zudem werden Etiketten
generiert und auf die jeweilige
Gebindeeinheit aufgebracht. So
konnen relativ einfach die erfor-

derlichen Lagerbuchungen vorge-
nommen werden. Die Siloware soll
in Kirze via Schnittstelle ebenso
an das CSB-System angebunden
werden,um auch hier eine transpa-
rente Riickverfolgung sicherzustel-
len, die dann nicht nur mengen-,
sondern auch chargenbezogen rea-
lisiert wird.

Nach der Produktion und der
Verpackung geht die Ware in
ein Zwischenlager, wo die MDE-
Kommissionierung erfolgt. Zwei
Kommissionierer erhalten Kom-
missionierlisten fiir den gesamten
Arbeitstag. Zu jedem Auftrag gibt es
einen Kommissionierschein, der ent-
weder einzeln bei Kleinauftragen
oder per EAN-128-Etikett der Palet-
te bei GroBauftragen beigefiigt ist.
Die gesamten Auftrdge werden auf
dem MDE-Gerat vorgeblendet und
durch Scannen der Gebinde abge-
glichen. Die Auftragsnummer wird
gescannt und der Auftrag sowie die
zu bearbeitenden Artikel werden
auf dem MDE-Gerat angezeigt. Jede
bereits bearbeitete Position wird auf
dem Display nicht mehr angezeigt.

Sobald der gesamte Auftrag
abgearbeitet und die letzte Positi-
on gescannt ist, wird automatisch
der Lieferschein gedruckt. ,Mit
der von CSB-System realisierten
mobilen Kommissionierung sind
wir jetzt wesentlich schneller und
flexibler. Dariiber hinaus ist die
Fehlerquote nahezu gleich Null
und wir erzielen dadurch natrlich
gewaltige Einsparungen”, bringt
Mark Plischau die Vorziige der
ERP-Software auf den Punkt.

Schliissel fiir
Wettbhewerbsfahigkeit

Dr. Karg hat auch fir die Zukunft
ehrgeizige Plane, um die IT-Infra-
struktur im Unternehmen auszu-
bauen. So wird heute beispielswei-
se die Inventurerfassung ebenso mit
MDE-Geraten durchgefiihrt: , Wir
wollen zukiinftig auch die Hilfsstof-
fe wie z. B. Verpackungsmaterialien
und Etiketten mit dem MDE-Gerat
verbuchen. Das Bestellwesen und
die Bestandskontrolle sollen véllig
automatisiert werden.”, erldutert
Pliischau die Plane von Dr. Karg.
Denn nur, wenn die Produkte
zur richtigen Zeit, in der richtigen
Menge und Qualitdt den richti-
gen Ort erreichen, ist dauerhafter
Erfolg garantiert. Das Ergebnis der
softwaregestiitzten Ablaufe in der

Software ® IT

internen Logistik ist folglich direkt
messbar. So liegen fiir Dr. Karg in
der gesamten und durchgéngigen
Gestaltung der Logistikablaufe noch
verborgene Wachstumspotenziale,
die es auszuschopfen gilt. Auf
dem Weg dahin miissen die
Planung, Steuerung, Reali-

sierung und Kontrolle des

gesamten  Warenflusses

mit dem CSB-System an

die Erfordernisse des Unter-
nehmens angepasst werden:
.Mit unserer ERP-Software haben
wir den richtigen Schliissel, um
wettbewerbsfahig zu bleiben”, fasst
Mark Pliischau zusammen.

Autoren: Adam Stec,
Bjorn Skupin, CSB-System

Kontakt:

CSB-System AG
Geilenkirchen

Timo Schaffrath

Tel.: 02451/625-0
schaffrath@csh-system.com
www.csb-system.com
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I | Veranstaltungen

StellgréBen einer flexiblen Fabrik

Top-Themen der Produktionsleiter-Tagung in Dortmund

Zur Produktionsleiter-Tagung der Akademie Fresenius prasentierten Praktiker

aktuelle Beispiele mit praxisnahen Tipps zur Produktionsverbesserung. Die Beispiele

stammten u. a. von Standorten der Unternehmen Bonduelle, Nestlé, Siidzucker

sowie August Storck. Thematische Schwerpunkte waren Anlagen- und Produktions-
planung, Hygiene, Ressourcen- und Energieeffizienz. Das 5. Fresenius Jahres-
auftakttreffen fand am 25. und 26. Januar 2012 im Hotel Hilton/Dortmund statt.
Rund 110 Teilnehmer waren der Einladung gefolgt. LVT LEBENSMITTEL Industrie
berichtet iber spannende Vortrage und Diskussionen, die auch Fragen zur Rechts-

stellung von Produktionsleitern aufgriffen.

Gerade das zuletzt genannte Thema stieB auf
einen besonders regen Diskussionsaustausch.
Dieses Thema war ein Ergebnis der Fragebo-
genaktion der Akademie Fresenius unter den
Teilnehmern des vorangegangenen Fresenius
Jahresauftakttreffens.

Als Moderator der Veranstaltung konnte die
Akademie Fresenius erneut Dr. Jochen Brose
gewinnen. Dr. Brose war technischer Leiter und
Geschaftsfiihrer in der Lebensmittelverfahrens-
technik. Jetzt arbeitet er als Sachverstandiger fir
technische Fragen bei Maschinen und Anlagen
der Lebensmittelindustrie  (www.dr-brose.de)
in Dortmund. Fiir LVT LEBENSMITTEL Industrie
verfasste er u.a. Fachartikel (iber die Maschinen-
richtlinie.
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Das Programm der beiden Tage gliedert sich in
die Themenbldcke:

I Anlagen und Produktion planen,

I offene Prozesse,

I Produktion steuern,

1 Energieeffizienz,

I Instandhaltung.

Im Themenblock 1 sprach Klaus Schleiminger
vom KSI Ingenieurbiiro (www.ksi-krefeld.de)
tiber ,Werks- und Anlagenplanung: Fehler, Ursa-
chen, richtige Vorgehensweise.” Einen Uberblick
Hygienic Design und hygienische Produktion gab
der Vortrag von Dr. Peter Golz, stellvertretender
Geschaftsfihrer im Fachverband Nahrungs-
und Verpackungsmittelmaschinen im VDMA
(www.vdma.org). Der darauf folgende Vortrag

von Dr. Jochen Brose behandelte den Blick fiir
das Detail unter dem Titel ,Hygienische Anfor-
derungen an die Reinigbarkeit von Nahrungs-
mittelmaschinen mit einem Schwerpunkt auf der
besonderen Problematik von Biofilmen”.

Rechte und Pflichten

Innerhalb des ersten Themenblocks ,Anlagen
und Produktion planen” sprach Prof. Dr. Hans-
Josef Vogel, Rechtsanwalt und Partner der
Beiten Burkhardt Rechtsanwalt Gesellschaft
(www.bblaw.com), (iber Rechte und Pflichten
als Produktionsleiter, Werksleiter bzw. Betriebslei-
ter. Er verwies auf die fehlende allgemeingiiltige
Definition des Begriffs ,Betriebsleiter”. Demzu-
folge findet man Betriebsleiter auf verschiedenen
Ebenen. AuBer dem Unternehmer trage jeder
betrieblich Vorgesetzte innerhalb seines Berei-
ches Verantwortung. Da der Vorgesetzte betriebs-
hierarchisch gesehen eine Funktion ausiibt, die
sich von ,oben” nach ,unten” auf einer Orga-
nisationslinie befindet, spricht man hier auch von
einer Linienverantwortung. Auf jeder Ebene kor-
relieren Haftung und Verantwortung, z.B. in Form
einer Haftung fiir den zu verantwortenden Teilbe-
reich. Unter dem Aspekt des Zivilrechtes gelte:
I personliche Haftung gegeniiber Dritten
(Haftung im AuBenverhaltnis),
I Regressanspriiche des Unternehmens
(Haftung im Innenverhaltnis),
I Haftung wegen VerstoBes gegen offentlich-
rechtliche Normen,



I Strafrechtliche Verantwortung.
Im AuBenverhéltnis haftet der Betriebsleiter alleine
schon infolge der Schaffung eines Risikos. Diese
»Gefahrdungshaftung” besteht also auch ohne
ein direktes schuldhaftes Handeln: Allein das Set-
zen einer Gefahr geniigt. Hier folge die Rechtspre-
chung dem Grundsatz: Derjenige, der einen Betrieb
erdffnet oder unterhélt, muss auch das aus dem
Betrieb erwachsende Risiko tragen. Konkrete Haf-
tungsgriinde erwachsen aus der Personalverant-
wortung, der Verwaltung, dem Vertrieb und dem
Fertigungsprozess. Der Fertigungsprozess speziell
mit seinem Einfluss auf die Umwelt, den Arbeits-
schutz und die Gerate- bzw. Produktsicherheit.
Der Beitrag von Prof. Vogel fand viele Anfra-
gen bei den Fihrungskraften aus der Produktion.
Das Dilemma: Die juristische Verantwortung eines
Betriebsleiters geht nicht zwingend mit dessen
unumschrankter Entscheidungshoheit (iber not-
wenige Budgets fiir Hygiene- und Sicherheitsmal3-
nahmen einher. Hier stellte sich die Frage nach der
Verantwortung vor dem Gesetzgeber, wenn finan-
zielle Mittel, die der Werkleiter fiir einen sicheren
Betrieb als notwendig erachtet, von héherer Stelle
eingeschrankt wiirden.

Themenblock offene Prozesse
Dr. Frank Hamelmann, Geschaftsfiihrer von

ProTectum — Priiftec in Wallenhorst (www.pro-
tectum.eu) sprach in seinem Vortrag ,Explosi-

Veranstaltungen I I

1 Abb. 2: Rund 110 Teilnehmer waren der Einladung zur 5. Produktionsleiter-Tagung gefolgt.

onsrisiken bei der verfahrenstechnischen Hand-
habung pulverférmiger Schiittgiiter” (ber die
Ermittlung von Risiken, sowie deren Beurteilung
und MaBnahmenplanung. Auch die Konformitat
zu den gangigen Regelwerken wurde erértert.
Sachgerechter Explosionsschutz sei im vitalen
Interesse eines jeden Unternehmens: Eine Staub-
explosion in Blaye bei Bordeaux verursachte
1997 einen Schaden von 26 Mio. € und kostete
elf Menschenleben. Die Schaden fiir Menschen,

I High-Speed-Kamera 4 Megapixel - 500 fps
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Sachwerte, Umwelt und Image fiihrten dazu,
dass rund ein Drittel der betroffenen Unterneh-
men nach einem Brand Konkurs anmeldeten.

Im Anschluss daran sprach Fritz Thegtmeier,
AuBendienstleiter von Agrichema Materialfluss-
technik (www.agrichema.de), an Fallbeispielen
iiber das Absperren, Dosieren und Verteilen von
Schiittgiitern. Im Fokus standen FlieBprobleme
bestehender Anlagen und MaBnahmen zur Ver-
besserung von deren Verfiigbarkeit.
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Die Mikrotron EoSens 4CXP
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einer Auflosung von 4 Mega-
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1 Dirk Volta, Energie-
und Umweltingenieur,
Chokoladenwerk
Hamburg, Nestlé
Deutschland

Heiner Opdenfeld,
Werkleiter, Bonduelle
Deutschland

Prof. Dr. Andreas Syska,
Lehr- und Forschungsgebiet
Produktionsmanagement,
HS Niederrhein

1 Dr. Martin Brock, Partner
und Fachanwalt fiir Arbeits-
recht, Kanzlei Loschelder
Rechtsanwalte

1 Prof. Dr. Hans-Josef Vogel,
Partner und Rechtsanwalt,
Beiten Burkhardt
Rechtsanwalt Gesellschaft

Arbeitsrecht

Der erste Vortrag des Themenblocks ,Produk-

tion steuern” beschéftigte sich mit Fragen der

betrieblichen Arbeitszeit. Es referierte Dr. Martin

Brock, Partner der Kanzlei Loschelder Rechtsan-

walte (www.loschelder.de). Dr. Brocks Vortrag

unter dem Titel , Arbeitsrechtliche Mdglichkeiten

zum Ausgleich von Produktionsschwankungen”

erorterte Vor- und Nachteile von:

I Flexibilisierung der Arbeitszeit der Stammbe-
legschaft (Uberstunden, Arbeitszeitkonten)

I Kurzarbeit

I Flexible Neueinstellungen (Befristungen, Leih-
arbeitnehmereinsatz)

Der Fachanwalt fiir Arbeitsrecht gab Hinweise zu
aktuell absehbaren Trends der Gesetzgebung, zu
mitbestimmungspflichtigen Aspekten betriebli-
cher Arbeitszeitregelungen und zu den Rechtsla-
gen aus den relevanten Gesetzen, wie z. B. aus
dem Betriebsverfassungsgesetz, dem Arbeitneh-
meriiberlassungsgesetz oder dem Teilzeitbefris-
tungsgesetz.

Lean Production

Der Referent Prof. Dr. Andreas Syska war u. a.
als Produktionsleiter bei Robert Bosch und als
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Consultant bei Arthur D. Little tatig und vertritt
heute das Lehr- und Forschungsgebiet Pro-
duktionsmanagement an der Hochschule Nie-
derrhein. Sein Vortrag unter dem Titel ,Lean
Production und kleine Lose — auch und gerade
fir die Lebensmittelindustrie” beschrieb u.a.
das Werkzeug drastischer Ristzeitverkiirzun-
gen unter dem Schlagwort ,Single Minute
exchange of Die” (SMED). Dabei benannte er
einige ,Mythen” und Stolpersteine im Den-
ken, die einer flexiblen Produktion kleiner
Lose mit kurzen Ristzeiten entgegenstiinden.
Als eines davon identifizierte er die Aussage:
.Die optimale LosgroBe liege im Minimum
der Gesamtkostenkurve”. Diese Aussage finde
sich oft in Form eines klassischen Diagramms
der Betriebswirtschaftslehre (Auftrag der Kos-
ten gegen die LosgroBe) noch in vielen Lehr-
biichern, tdusche aber dariiber hinweg, dass
Rustzeiten und damit Riistkosten keine Natur-
konstanten seien. Riistzeiten seien vielmehr die
eigentlichen StellgroBen einer flexiblen Fabrik.

Zum Beispiel Bonduelle ...

Im Bonduelle Werk Straelen feierte man im
September 2011 den 500 Millionsten Salat-
beutel, der dort vom Band lief. Heiner Opden-
feld, Werkleiter bei Bonduelle Deutschland im

Werk Straelen, prasentierte zum Abschluss des
Themenblocks ,Produktion steuern” einen
Praxisbericht unter dem Titel: ,Effizienter
Personaleinsatz — Menschen in Organisati-
onen”. Durch eine effiziente Organisations-
entwicklung wurde der Standort Straelen in
die Spitzengruppe der Standorte innerhalb
der Bonduelle-Gruppe gefiihrt. Hier gelang es
nach den Worten Opdenfelds, den Standort
Straelen auf den Weg zum besten Fresh-Cut
Werk Europas zu bringen. Schliisselfaktoren
waren die Bildung eines Koordinatorenteams,
ein gemeinsames Fiihrungsverstandnis und
regelmaBige Informationen fir alle Mitarbei-
ter iber die erzielten Fortschritte und tber den
gemeinsamen Erfolg. Workshops, Mitarbei-
tergesprache, Feedbackspaziergange dienten
der internen Kommunikation und Transparenz
ebenso wie die wdchentliche Schichtinformati-
on, das monatliche Informationsblatt und die
Geschaftszahlen pro Quartal.

Kosteneinsparung

Der Themenblock 4 ,Energieeffizienz” starte-
te mit dem Vortrag ,Kosteneinsparung durch
effektives  Energiemanagement”. Dr. Jorg
Meyer, Leiter des Schwerpunkts Energie- und
Klimaschutz bei Siemens (www.siemens.com),



Veranstaltungen I I

1 Kommentar

Die Produktionsleiter-Tagung der Akademie
Fresenius profitiert vom aktiven Dialog mit
den Teilnehmern. So waren einige Teilnehmer
vergangener Veranstaltungen diesmal als Refe-
renten aktiv. Auch die Teilnehmerbefragung der
Akademie Fresenius bringt neue Themen hervor.
Der Vortrag von Prof. Vogel zum Thema , Rechte
und Pflichten als Produktionsleiter/Werksleiter/
Betriebsleiter” war dafiir ein Beispiel.

Wie nahtlos bei der Tagung theoretische Fak-
ten und lebendige Praxisbeispiele ineinander
griffen, zeigen die Vortrage von Dr. Martin Brock
und Heiner Opdenfeld: Beim Vortrag ,, Ausgleich
von Produktionsschwankungen ..." von Dr. Mar-
tin Brock lag es in der Natur der Sache, unter-
schiedliche Rechts- und Interessenlagen, z.B. in
der betrieblichen Mitbestimmung darzustellen
und die kiinftige Eigendynamik der Gesetzgebung
zu zeigen. Der Gesetzgeber hat Arbeitnehmer,
Betriebsrate und Arbeitgeber mit ganz unter-
schiedlichen Rechten und Pflichten ausgestattet.
Jeder dieser drei Gruppen darf man ein natrli-
ches Interesse am Wohlergehen ihres Betriebes
unterstellen. Dabei ist die Einhaltung gesetzlicher
Rahmenbedingungen unbestritten die Basis unse-
res Gemeinwesens, sie ist eine positive Randbe-
dingung, die erfiillt sein muss aber keineswegs
ein Garant fiir unternehmerischen Erfolg.

Auf diesem Gebiet beginnt die Aufgabe der
Fiihrungskrafte in der Produktion: Es gilt Men-
schen da abzuholen, wo sie stehen und fiir die
gemeinsamen Ziele zu gewinnen. Dort, wo dies
erfolgreich gelingt, kommt es zu einem gedeih-
lichen Miteinander, der ganze Standorte nach
vorne bringt. Der Vortrag , Effizienter Personalein-
satz — Menschen in Organisationen” von Heiner

vermittelte zum Einstieg energiepolitische Rah-

menbedingungen bedingt durch internationale

Vertrage und die Gesetzgebung innerhalb der

EU und Deutschlands. Darin enthalten waren

statistische Daten und Prognosen der interna-

tionalen Energieagentur (www.iea.org) bis ins

Jahr 2035. Meyers , Fazit:

I Politische, 6konomische und dkologische Veran-
derungen erfordern ein verstarktes Engagement
bzgl. der Themen Energie und Wasser und der
Einfihrung eines Energiemanagementsystems.

I Zielorientierte Betriebsanalysen zeigen kon-
krete, technisch und wirtschaftlich sinnvolle
VerbesserungsmaBnahmen auf.

I Viele MaBnahmen ermdglichen hohe Was-
ser-, Energie- und CO, — sowie Kosteneinspa-
rungen bei geringen Investitionen. ..."

Messen, Auswerten, Bewerten

.If you can’t measure it, you can't manage it",
dieses Zitat nach Robert S. Kaplan und David P.
Norton von der Harvard Business School bilde-
te die Einleitung des Vortrags ,Energiedaten-

Opdenfeld, Werkleiter bei Bonduelle Deutschland
im Werk Straelen, zeigte eindrucksvoll, wie Kom-
munikation, Motivation und gemeinsame Werte
dazu eingesetzt werden kdnnen, dass alle im
Unternehmen — von der Spitze bis zur Basis —am
sprichwortlich , gleichen Strang” ziehen.

Die Vortrdge von Dr. Frieder Lorenz und
Dirk Volta zu den Praxisbeispielen bei Siidzu-
cker bzw. bei Nestlé zum Thema Energie- und
Wasserersparnis machen Hoffnung fiir unsere
Zukunft mit einer nachhaltigen Produktion. Mit
adiquater Technik kénnen Okonomie und Oko-
logie fruchtbare Allianzen eingehen. Ein verant-
wortungsvoller Umgang mit den Ressourcen fiir
die Lebensmittelproduktion starkt letztendlich
auch das Image und die Akzeptanz der Marken
bei uns Endkunden.

LVT LEBENSMITTEL Industrie wird Gber einige
der Projekte in den kommenden Ausgaben aus-
fiihrlicher berichten — das Chokoladenwerk Ham-
burg ist eines davon.

1 Dr. Jiirgen Kreuzig,
LVT LEBENSMITTEL Industrie

erfassung — technisch korrektes Messen, Aus-
werten und bewerten”.

Referent war Holger Schmidt, Global Industry
Manager Food and Beverage bei Endress + Hau-
ser Messtechnik (www.de.endress.com). Der
studierte Braumeister brach eine Lanze fir
ein zielorientiertes Vorgehen bei der Erschlie-
Bung von Potentialen: Es gelte in der Ener-
gieeffizienzanalyse, als dem ersten Schritt,
die energetischen und steuerlichen Einspar-
potentiale ganzheitlich zu betrachten. In der
darauf folgenden Potentialanalyse gehe es
um die schnelle Quantifizierung von Poten-
tialen und Ansatzpunkten. SchlieBlich liefere
die Detailanalyse die exakte Erfassung des
Ist-Zustandes mit dem fassbaren Potential.
Daraus lieBen sich Handlungsempfehlungen
ableiten. Das darauf folgende Sollkonzept zur
Nutzung der Potentiale miisse technisch und
6konomisch Uberzeugen. Danach kdnne die
Realisierung mit Ausschreibungen und Pro-
jektmanagement in Angriff genommen wer-
den. Ein Uberblick zu den in der Produktion
iiblichen MessgroBen, wie z.B. Druck, Tem-
peratur oder Durchfluss sowie die adaquaten
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26. Qualifikation von sensorischen Priifpersonen Kempten www.muva.de
~ Symposium: Innovationen in Lebensmitteltechnologie .
26.-27. e e e g KoIn www.dlg.org/anugafoodtecforen
27.-30. Anuga FoodTec KoIn www.anugafoodtec.de
28.-29. Nahrungsmittelproduktion fiir das 21. Jahrhundert ~ Freising-Weihenstephan www.akademie.ziel.tum.de

17. 11. FEI-Kooperationsforum 2012 Bonn www.fei-bonn.de
17.-20. Analytica Miinchen www.analytica.de
23.-27. Hannover Messe Hannover www.hannovermesse.de

22.-26. Vitafoods Genf www.vitafoods.eu.com

24.-26. Euro ID Berlin WWWw.euro-id-messe.de

18.-22. Achema Frankfurt www.achema.de

2M.-2 Grundkurs Lebensmittelrecht mit Kempten muva.de
T Schwerpunkt Milchrecht P ’ ’

27.-28. QS-Leiter Tagung Koln www.akademie-fresenius.de

3. Basis-Schulung HACCP Mainz www.akademie-fresenius.de

4.-5. FEI-Jahrestagung 2012 Hamburg-Harburg www.fei-bonn.de
16.-21. iba Miinchen www.iba.de
23.-25. InterCool, InterMeat, InterMopro Diisseldorf www.intermeat.de
25.-27. FachPack, PrintPack, LogIntern Nirnberg www.fachpack.de
27.-28. Internationales Pumpenanwenderforum Diisseldorf www.vdma.org
27.-28. Internationalen Kompressoren-Anwenderforum Diisseldorf www.vdma.org

9.-11. Chillventa Nirnberg www.chillventa.de

Forum Molkereitechnologie und

30231 qualititsmanagement

Kempten www.muva.de
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Messmethoden mit deren Vortei-
len und Grenzen rundeten den
Vortrag ab.

Zum Beispiel Siidzucker ...

Der Praxisbericht ,Entwicklung
der Energieeffizienz bei Sidzu-
cker” zeigte eine eindrucksvolle
Grafik, wie sich der Energie-
aufwand fiir die Erzeugung von
Zucker in den letzten 60 Jahren
entwickelt hat. Lag in der Zucker-
kampage der Jahre 1950/51 die
eingesetzte Energiemenge noch
bei rund 6.000 kW h/t WeiBzucker,
so waren es in den Jahren 2010/11
runde 75 % weniger! Referent Dr.
Frieder Lorenz, verantwortlich flr
Energietechnik und Energiebilan-
zierung bei Siidzucker, prasentier-
te ein Schema der Zuckergewin-
nung und die darin enthaltenen
energieaufwandigen Verfahrens-
schritte. Nach den Worten von
Dr. Lorenz gibt es durchaus noch
Entwicklung zu weiteren Energie-
einsparungen, diese verliefen aber
kiinftig zunehmend langsamer
und aufwandiger, da die meisten

I TPM in der Lebensmittelindustrie

Optionen zu  Energieersparnis
technisch bereits erschlossen sei-
en.

Zum Beispiel Nestlé ...

Das Chokoladenwerk Hamburg pro-
duziert innerhalb Nestlé Deutsch-
land (www.nestle.de) bekannte
Markenprodukte, wie z.B. Kit Kat,
Smarties und After Eight. An diesem
Standort ist Dirk Volta als Energie-
und Umweltingenieur mit Fragen
der Versorgung und Prozessopti-
mierung befasst. Sein Praxisbericht
.40 % Wassereinsparung bei einer
Fabrik innerhalb von vier Jahren”
zeigte die Bestandsaufnahme einer
Fabrik mit der Installation von Was-
serzahlern, dem Verstandnis der
Anwendungen und Prozesse sowie
der Erstellung von Bilanzdiagram-
men. Fiir eine erfolgreiche Bestands-
aufnahme sei aber ein weiterer
Faktor besonders wichtig: die Ein-
bindung der Wissenstrager mit deren
Know-how um die Anlagen und
Maschinen, wie z.B. der Kesselwar-
ter, Elektriker oder Mechaniker. Die
Planung und Umsetzungsstrategie

Die Broschiire ,Total Productive Management” erganzt die vorhande-
ne TPM Literatur insbesondere im Hinblick auf deren Anwendung im
Lebensmittelherstellungsbereich. Da dieser Bereich einem besonders
starken Kostendruck unterliegt, ist es hier unabdingbar, neue Methoden

s

zur Anwendung zu bringen,
um Verluste zu reduzieren, die
Wertschopfung zu steigern und
die Herstellung der Lebensmit-
tel noch sicherer zu machen.
Die aufgezeigten praxisbezo-
genen Beispiele und Erfahrun-
gen motivieren den Leser, sich
intensiver mit TPM auseinan-
derzusetzen. Dies setzt natiir-
lich eine Bereitschaft voraus,
offen zu sein fiir Veranderungen
und neue Wege zu gehen.

Total Productive Management,
H. Strecker, Behr's Verlag 2011,
ISBN 978-3-89947-848-8,
59,50 € zzgl. MwsSt.

www.behrs.de

befasste sich mit dem Kesselhaus,
dem Riickkiihlwerk und den Produk-
tionsprozessen. Als Fazit beweise das
Praxisbeispiel, dass 6kologischer und
okonomischer Erfolg kein Gegensatz
seien: 46% Wassereinsparung in
vier Jahren wurden erzielt und fiir
das laufende Jahr 2012 rechnet Vol-
ta damit, weitere 7% einsparen zu
konnen.

Instandhaltung

Mit dem Themenblock Instandhal-
tung beschaftigten sich drei Vortra-
ge. Thomas Adolf vom Fraunhofer
Institut fir Produktionstechnik und
Automatisierung in Stuttgart (www.
ipa.fraunhoferde)  sprach  (iber
«Kennzahlen der Instandhaltung”
und beschrieb die Vorgehensweise
zum Aufbau eines aussagekraftigen
Kennzahlensystems. Die Praxishei-
spiele zu diesem Themenblock refe-
rierten Stefan Harms, technischer
Geschéftsfiirer von Dextro Energy
(www.dextro-energy.de) in Krefeld
sowie Dr. Knut Kohler, Werksdirektor
bei August Storck in Halle /Westfalen
(www.storck.com).

Veranstaltungen / Literatur I I

Fazit

Viele Teilnehmer lobten neben dem
anregenden  Gedankenaustausch
in Gesprachen und Prasentationen
in Dortmund auch das stringente
Zeitmanagement. Der Dank dafiir
gebiihrt dem  Organisationsteam
vor Ort bestehend aus llka Miil-
ler, Monika Stratmann und Jesica
Turrek sowie dem Moderator Dr.
Jochen Brose. Die Akademie Frese-
nius  (www.akademie-fresenius.de)
hat mit einer gelungenen Veranstal-
tung viele Denkanst6Be vermittelt.
Man darf auf die Folgeveranstaltung
gespannt sein!

Autor: Dr. Jiirgen Kreuzig, LVT,
WILEY-VCH Verlag
Bilder: Die Akademie Fresenius

Kontakt:

Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA
Weinheim

Dr. Jiirgen Kreuzig

Tel.: 06201/606-729
juergen.kreuzig@wiley.com
www.wiley-vch.de

I Personalauswahl ist kein Gliicksspiel

Gute Mitarbeiter sind das Kapital eines jeden Unternehmens. Trotz komplexer
Auswahlverfahren kommt es immer wieder zu klassischen Fehlbesetzungen.
Der Geschéftsleitung - bzw. dem Management - kommt dabei eine maBgebli-
che Bedeutung zu. Bekanntlich stinkt der Fisch vom Kopf her. Doch was kén-
nen Entscheider bei der Personalauswahl tun, um die geeigneten Kandidaten
zu finden? Antworten darauf liefert der Executiv Search Roland May. Der
Autor ist seit mehr als 10 Jahren als Personalberater tatig. Seit 2010 leitet er
FMT International als Vorstand. Die Personalberatung FMT international - ein

Premium-Spin-Off des Weltmarkt-
fihrers im Executive Search - gehort
zu den Vorreitern einer auf Werten
basierenden und werteorientierten
Personalberatung. lhr Fokus liegt
auf Nachhaltigkeit. Nachhaltigkeit
und Erfolg gehen Hand in Hand.
Deshalb pflegt FMT International
intensive Kooperation aller Beteilig-
ten: Unternehmen, zu platzierende
Kandidaten und Berater.

Die Menschenerkenner, Business-
Village 2011, ISBN 978-3-86980-
110-0, 24,80 €.

www.businessvillage.de
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Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

- SuTuar_

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

Codieren
]

REA

Kennzeichnungslosungen
fiir die Industrie

Tintenstrahl-, Laser-, Signier-
und Etikettier Systeme

REA Elektronik GmbH
Teichwiesenstrafle 1
64367 Miihltal
06154 638-0
info@rea-jet.de
www.rea-jet.de

INNOVATIV
KENNZEICHNEN

wolke

Inks & Printers
info@wolke.com

Dampferzeugung

CERTUSS

Wir machen Dampf
- CERTUSS Dampfautomaten
GmbH & Co. KG

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

Dichtungen

COG - C. Otto Gehrckens

GmbH & Co. KG
Dichtungstechnik

Gehrstiicken 9

25421 Pinneberg

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

www.cog.de

RESOGOO°

RESOGOO OHG
Tel.: 04331/438-180 Fax: -1828
post@resogoo.com

Flachdichtungen aus EPDM,
Silikon, Viton/FDA

WWW.resogoo.com

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRRe 1

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

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

Drucklufttechnik

, CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler StraRe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

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

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

Enzyme

#1JINOMOTO

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

e

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

ETIKETTEN GMBH

Landemert Za

/58840 Plettenberg
Tel. 0 23 91/92 21-60
& Fax02391/9221-70

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

GESNESL
[ PRECISION I LABELLING ]

GERNEP GmbH
Precision in labelling
Benzstralle 6

D-93092 Barbing

Tel.: +49 (94 01) 92 130
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

SuTnar_

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

Bezugsquellenverzeichnis

Fiillstandsmessgeriite

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

Tel.: 0203/301-0

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

Gebrauchtmaschinen

A. Foeth B. V.

An- und Verkauf
Gebrauchtmaschinen
NL 3771 MA Barneveld
Tel.: +31/342415551
Fax: +31/342417845
info@foeth.com
www.foeth.com

Handhabungsgeriite

APE Engineering GmbH
D-32457 Porta Westfalica

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

Hygienekleidung

Jardusch

Textil-Mietdienste

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

76275 Ettlingen
www.bardusch.de

Tel: 072 43 - 70 70

Kennzeichnungsgeriite

BLUHM
systeme

® Etikettendrucker und -spender

® Palettenetikettierer

® RFID Druckspender und Priifsysteme
® Track & Trace-Losungen

@ Tintenstrahldrucker

® Thermotransfer-Direktdrucker

@ Laserbeschrifter

o Etiketten

Tinten und The,rmotrans\f]é{\folien
\ \
Telef :+49(0)2;:24/770&.‘(6Ib
fi uh{nsystem‘qi.com
msysteme.com
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Bezugsquellenverzeichnis

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 5%

wolke

Inks & Printers
info@wolke.com

www.wolke.com

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
Hengsbachstra3e 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

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

www.wiese-germany.com
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Pumpen

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

Tel.: 040/72556-0

Fax: 040/72556-166

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

=gk

WIESEADERM

E-Malinlo@pumpen-certern de
Inbernetwwa pumpén-Cenbern de

Hiittensir, 8

D-65201 Wieshaden
Tel. +48(04611-828 22-0
Fax +489(01611-92822 20

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Refraktometer

6) WINOPAL

FORSCHUNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
MiihlenstraRe 16

29353 Ahnsbeck

Tel.: +49 (0)5141/900318

Fax: +49 (0)5141/4879306
info@winopal.com
www.winopal.com

Rihrwerke

ﬁ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

2012

Schliiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

D-79235 Vogtsburg-Achkarren, Gewerbepark
Tel. 07662/9463-0 -
info@itk-kienzler.de

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

Schmierstoffe NSF H1

BRUN@X
Lubri-Food®

High-Tec Allrounder fir die
Lebensmittelinaustrie wsu gt

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

Schnelllauftore

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

Software (Branchenlgsungen)

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

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

FORSCHUNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Miihlenstralle 16

29353 Ahnsbeck

Tel:: +49 (0)5141/900318

Fax: +49 (0)5141/4879306
info@winopal.com
www.winopal.com

Trockner

- Sunnar_
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Laxhuber KG Trocknungstechnik
Ottinger StrafRe 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

Wasseraufhereitung

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




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 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

Funkfion

Abteilung, Institut

Firma, Universitdt

Telefon Telefax

E-Mail

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

1. Zeile: (Firmenname)
2. Ieile (Firmenname 2)
3. Zeile (StraBe /Postfach)
4. Teile (PLZ/0rt)
5. Zeile (Tel./Fax)
6. Zeile (E-Mail)
7. Teile (Internet)
8. Zeile (sonstiges)
9. Zeile (sonsfiges)
O Unser Firmenlogo soll in einer Hohe von ....... mm veroffentlicht werden.

=LEBENSMITTEL
naustrie

Ihre Anfrage per Fax an 06201/606-100

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

Roland Thomé

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

Ronny Schumann

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

Unser Eintrag soll unter folgenden Hauptgruppen erscheinen:
(bitte unten ankreuzen oder ergiinzen)

O Abfiillrechnik

O Abgasreinigung

O Abluftreinigungsanlagen
O Abscheider

O Absperrsysteme

O Abwasserhehandlung
O Aerosolmesstechnik

O Anlagenbau

O Anlagentechnik

O Antriebstechnik

O Armaturen

O Aromen

O Behiilter aus Kunststoff
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-/Abfilllanlagen
O Dosieranlagen

O Dosierpumpen

O Dosierschnecken

O Drucklufttechnik

O Durchflussmessung

O Entkeimung

O Entmineralisierung

O Enzyme

O Hiiketten

O Explosionsschutz

O Exiruder, Labor- und Produktionextruder nach Maff
O Fachbiicher

O Fachplanung Sonderlabore
O Fachiibersetzungen

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

O fFiltermaterialien

O Filtermedien

O fFiltertestsysteme

O fFiltrierapparate

O Férderanlagen

O Frdereinrichtung

O Filllstandsmessgeriite
O Gebrauchtmaschinen
O Granulieranlagen

O Granulierapparate

O Granulierapparate, Doppelschneckengranulierer
O Handhabungsgeriite
O Industriesauger

O Katalysatoren

O Kennzeichnungsgerite
O Kompressoren

O KorngréBenanalysesysteme
O Korrosionsschutz

O Kristallisationsanlagen
O Kiihl- und Kiilteanlagen
O Kihler

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 Kunststoff
O Palettiermaschinen
O Pariikelmessgeriite
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) fir

Wairmetauscher
O Rohrsysteme
O Rithrwerke
O Rishrwerke, Mischer
O Schliiuche
O Schmierstoffe NSF H1
O Schnelllauftore
O Schijttgut-Loseverladung
O Schutzgase
O Sichter
O Siebelemente
O Siebmaschinen
O Software (Branchenlgsungen)
O Stiirke
O Sirahlpumpen
O Sirakeprodukte
O Streifenvorhiinge
O Technische Gase
O Tensiometer
O Texture Analyser
O Trockner
O Trocknungsanlagen
O Umkehrosmose
O Vacvumbandtrockner
O Vacuumsysteme
O Vakuumanlagen
O Vakvumtrockner
O Ventilatoren
O Verdampfer
O Verfahrenstechnik
O Verpackungsanlagen
O Viskosimeter
O Wigetechnik
O Wiirmetauscher
O Wascher
O Wasseranalytik
O Wasseraufbereitung
O Wasserfiltration
O Wasserversorgung
O Ientrifugen
O ZIerkleinerungsmaschinen
O Lusatzstoffe
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