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Kakao, Milch und Mozzarella

Liebe Leser*innen,

wie erleben Sie gerade lhre Kaufkraft bei Lebens-
mitteln? Sinkende Preise sind selten geworden
und konstante Preise sorgen fiir freudig tiberrasch-
te Kunden. Wie das statistische Bundesamt am
11. Juli 2023 mitteilte, hat die Inflationsrate im Juni
(6,4 %) gegeniiber dem Vorjahresmonat die Men-
schen in Deutschland wieder starker belastet als im
Mai (6,1 %). Dabei sind Lebensmittel die starksten
Preistreiber, sie verteuerten sich im Juni um 13,7 %
im Vergleich zum Vorjahresmonat.

Auch solche Preisentwicklungen machen,
neben der Verantwortung fiir Mensch und
Umwelt, nachhaltiges Handeln geradezu zur
Pflicht fir die Lebensmittelherstellung! Es
braucht den Perspektivwechsel: Betrachten wir
die Zukunft als Chance — allen Lieferengpéssen,
Rohstoff- und Energiepreisen zum Trotz! Diese
Ausgabe der LVT LEBENSMITTEL Industrie halt
wieder einen bunten Strau8 an Chancen fiir lhre
Produktions- und Verpackungsaufgaben bereit:
«Nachhaltigkeit ist keine Milchmadchenrech-
nung”, wie Gunthart Mau (SEW-Eurodrive) in
unserer Titelstory (S. 10) bekennt: Die Andechser
Molkerei als ein Pionier der Bio-Milchverarbei-
tung entwickelte sich zur groBten Biomolkerei
Europas und legt Wert auf eine besonders ener-
gieeffiziente Antriebstechnik. Barbara Scheitz,
die Geschaftsfihrerin der Molkerei, forderte

20% Biolebensmittel auf den Speiseplanen in
der Gemeinschaftsverpflegung von der Kita
bis zur Ministeriumskantine beim Bayerischen
Ministerprasidenten Markus Sdder ein.

Von der Andechser Molkerei zu Arla Foods
als einer groBen europaischen Molkereigenos-
senschaft: Auf dem Weg zu einem kleineren
CO,-FuBabdruck entwickelte Stidpack (S. 24) ein
Modell, um Reifebeutel fiir Mozzarellakase kreis-
lauffahig zu machen. Durch den Einsatz des che-
mischen Recyclingverfahrens in Kooperation mit
Carbolig bleibt der Kunststoff im Kreislauf, wird
zu neuen Verpackungen verarbeitet und entgeht
so der thermischen Verwertung.

Stichwort Dekarbonisierung: Jan Mahlberg
(MVV Enamic, S. 36) pladiert fir einen ganzheit-
lichen Ansatz Uber alle Unternehmensbereiche
bei der Routenplanung zur Dekarbonisierung in
Unternehmen. Die rasche Ernte ,niedrig han-
gender Friichte” bei der Dekarbonisierung in
verschiedenen Unternehmensbereichen erweise
sich oft als nachteilig fiir eine zukunftsfahige
Gesamtplanung und gehe mitunter an wirk-
lichen Synergien vorbei.

In unserer Oktoberausgabe 2022 der LVT
berichteten wir Gber ein laufendes Leuchtturm-
projekt bei der Substitution von Erdgas durch
Biomasse in der Dampferzeugung (bit.ly/MVV-

Editorial

1 Dr.-Ing. Jiirgen Kreuzig

OFI). Das Projekt blieb im Zeitplan und LVT war
am 30. Juni 2023 bei der Inbetriebnahme (siehe
Bild oben und Seite 7): Olam Food Ingredients
(OFl) in Mannheim nutzt nun die Kakaoschalen
als wesentlichen Energietrager in der Dampfer-
zeugung (90 %). Durch die thermische Reststoff-
verwertung reduziert OFI seine CO,-Emissionen
um 8.000 t jahrlich. Wir hoffen Ihnen in LVT bald
iber ein neues Erdgas-Substitutionsprojekt mit
der Biomasse aus Haferschalen berichten zu diir-
fen.

In diesem Sinne: Nutzen Sie alle Chancen fiir
eine nachhaltigere Produktion und Verpackung!
Eine inspirierende Lektiire und lhnen eine allzeit
gllickliche Hand fiir lhre betrieblichen Aufgaben!
Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie in Arbeit.
Wir freuen uns iber lhre kostenfreie Registrierung
unter bit.ly/newsletter-Ivt. Das LVT-Team wiinscht
Ihnen einen schénen Sommer!

Beste Griie
Dr. Jirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:

Bayern-Biindnis: Drinktec und Braubeviale
schlieBen sich zusammen
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I Energie sparen

Bei der Warmerlickgewinnung wird die zur Drucklufterzeugung
aufgewendete Energie weiterverwertet. Statt in Form von unge-
leiteter Umgebungswarme verloren zu gehen, kommt die entstan-
dene Energie bei der Beheizung von Lager- und Betriebsbereichen
oder beim Erwérmen von Wasser oder Olen zum Einsatz. Konkrete
Anwendungsgebiete sind bspw. die Aufbereitung von Trinkwasser,
Brauchwasser, Heizungswasser und Prozesswasser. Letzteres wird
fir industrielle Waschvorgdnge verwendet, z.B. in Recyclingun-
ternehmen fir die Reinigung von Plastik oder Kunststoffen sowie
in Waschereien. Der Einsatz von Komponenten zur Warmeriickge-
winnung ist sowohl fiir dleinspritzgekiihlte als auch bei élfreien
Schraubenkompressoren mdglich. Fiir Anwender ist die Warmeriick-
gewinnung ein hochst profitables Modell. Bis zu 94 % der aufge-
wendeten Energie lassen sich zuriickgewinnen. Zeitgleich reduziert
sich die Energie fiir Kiihlvorgange innerhalb des Kompressors, da die
entstehende Warme abgeleitet und an anderer Stelle genutzt wird.
Die Investition in Komponenten zur Wéarmeriickgewinnung amorti-
siert sich je nach Anwendungsfall innerhalb weniger Monate. , Die
hohen Heizkosten zwingen viele Unternehmen dazu, Gas einzuspa-
ren. Unsere Praxiserfahrungen zeigen, dass Wéarmeriickgewinnung
eine hdchst wirtschaftliche und effiziente Methode ist, bestehende
Energie wiederzuverwerten”, so Frank Hilbrink, Produktmanager
bei Boge. Fiir éleinspritzgekiihlte Kompressoren bietet Boge mit
Boge Duotherm ein externes Modul zur Warmeriickgewinnung in
finf Varianten fiir unterschiedliche Leistungsklassen an. Bei 6lfreien
Kompressoren stimmt der Bielefelder Hersteller den Prozess indivi-
duell auf die jeweilige Anlage ab. Bei allen neuen Kompressoren ist
die Maoglichkeit zur Warmeriickgewinnung standardméaBig verbaut.
Altere Anlagen — auch von anderen Herstellern — kénnen binnen
einem Tag nachgeriistet werden.

Boge Kompressoren Otto Boge GmbH & Co. KG
Tel.: +49 5206/601-0

info@boge.de

www.boge.de
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38 Weniger Frischwasser und Primirenergie? Speziell fiir Prozesse mit hohen Anforderungen an Hygiene und die
Smarte Lsungen fir Wasserrecycling oder durchgéngige Automatisierung bei schnellen Fiillstandwechseln bringt
Wasserwiederverwendung Vega einen neuen Radar-Fiillstandsensor auf den Markt. Der Vega-
1. Quaiser puls 42 komplettiert das 10-Link-Portfolio des Messtechnik-Spezia-
listen, der damit die gesamte Bandbreite an Losungen fiir Fiillstand,
40 Das kann Pappe Grenzstand und Druck abdeckt. Da die verschiedenen Automatisie-
Jede finfte Kunststoffverpackung kann papierbasiert rungstechniken in vielen Anlagenumgebungen immer mehr zusam-
ersetzt werden menwachsen, bietet Vega mit ihrem 10-Link-Portfolio auch fiir Anwen-
S. Mnich dungen, die iber die Grenzen der Primarprozesse hinausreichen, die
optimale Losung. , Unsere Kunden kénnen sichergehen, dass sie mit
42 Neue nachhaltige Verpackungslésungen allen Anwendungen bei uns richtig sind”, beschreibt Vega-Produktma-
Kartonverpackung ohne Leim und eine neue nager Marvin Moser die Ausrichtung. ,Dies erfordert gréBte Sorgfalt.
Hybridverpackung So haben wir mit Bedacht alle entscheidenden Funktionalitdten auf
M. 6ot dem hdchsten Stand der Technik in den Sensor integriert. Gleichzeitig

wurde konsequent darauf verzichtet, ihn zu ,liberdesignen’. Im Ergeb-
nis ist er reduziert um alles, was ihn unnétig teuer und technisch zu
komplex machen wiirde.” Konkret heiBt dies, dass der Vegapuls 42 auf
mittlere Messdistanzen bis 15 m oder Temperaturen bis zu maximal
150 °C ausgelegt ist. Die Ausstattung richtet sich auf Produktions-
kreislaufe, Dosierungsprozesse oder nachgelagerte Prozesse wie in
Forder- und Abfiillanlagen. Fiir zuverlassige Ablaufe sorgt er, wo immer
sich Filllstande schnell dndern und eine kontinuierliche Uberwachung
erfordern. Er ist maf3geschneidert fiir alle Standardanwendungen, in
denen mehr Funktionalitdten die Arbeit nur komplizierter machen wiir-

I Special ® Modernes Management und Betriebsfiihrung

44, Kundennghe in nahezu jedem Winkel der Erde”
Inferview mit Christian Traumann, CEO der Multivac Group

46 Neue Studie enthiillt ein Entscheidungsdilemma

97 % der Fihrungskrdfte wiinschen sich datengestiitzte Hilfe den. ,Wer das eine kann, der kann auch das andere”, heiBt es oft mit

T. Deml Verweis auf das Zusammenschmelzen von Prozess- und Fabrikauto-
mation. Doch weichen beide Bereiche so voneinander ab, dass es fiir

48 Online-Schulung die Messtechnik der Prozessautomation einfacher ist, sich in der Fab-
Unternehmenssicherheit, Cyberkriminalitat und rikautomation zu etablieren, als andersherum. Schon vor tiber 30 Jah-
Social Engineering ren begann Vegas Erfolgsgeschichte hin zu ihrer heutigen Position als

Weltmarktfihrer fir Radar-Fiillstandmesstechnik. Dieses Wissen trans-
feriert das Unternehmen nun in den Bereich der Fabrikautomation.

Entsprechend basiert der Vegapuls 42 auf dem derzeit besten am
Markt verfiigbaren Radar-Chip — mit dem groBten Dynamikbereich
und den universellsten Einsatzmdglichkeiten.
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Branchennews

Umsatz und Gewinn
Pilz erzielte 2022 erstmals iiber 400 Mio. € Umsatz

Ein anstrengendes, aber
erfolgreiches Geschéftsjahr
2022 liegt hinter der Pilz
Unternehmensgruppe: Das
Automatisierungsunterneh-
men erzielte trotz der
schwierigen Rahmenbedin-
gungen 2022 einen Rekord-
umsatz von 403,3 Mio. €.
Die Lieferfahigkeit bleibt
bestimmendes Thema. Das Familienunternehmen feiert 2023 sein 75-jah-
riges Bestehen unter dem Motto , Werte. Schaffen. Zukunft.” und geht mit
einem freudigen ,Ja!” in die Zukunft. So investiert Pilz in den nachsten drei
Jahren weltweit rund 38 Mio. € in Produktion und Produktionstechnik.

.2022 war zugleich ein schwieriges, wie auch ein positives Jahr! Es ist
uns bei Pilz gemeinsam gelungen, aus den so ungiinstigen und unwagba-
ren wirtschaftlichen Rahmenbedingungen das Beste zu machen. Deshalb ist
die Freude (iber das gute Ergebnis sehr groB,” blickte Susanne Kunschert
(Bild links), geschéftsfiihrende Gesellschafterin der Pilz GmbH & Co. KG,
anlasslich der Pressekonferenz am 25. Mai 2023 dankbar zuriick.

2022 erzielte das Unternehmen einen Umsatz von 403,3 Mio. € und damit
ein Umsatzwachstum von 15,8 %. Der Exportanteil stieg 2022 um 1,1 Pro-
zentpunkte auf 76,3 %. Besonders stark ist Pilz in Asien gewachsen. Deutsch-
land bleibt der groBte Markt. Trotz spiirbarer Entspannung auf den Beschaf-
fungsmarkten behandelt Pilz das Thema Lieferfahigkeit weiter vorrangig.

Zudem investiert das Unternehmen bis 2025 an seinen weltweiten Fer-
tigungsstandorten am Stammsitz Ostfildern (Deutschland), in Betschdorf
(Frankreich), Bad Ragaz (Schweiz) und Jintan (China) rund 38 Mio. €, z.B. in
Ausbau und Erneuerung der SMD-Fertigung, Relaisproduktion und die Int-
ralogistik sowie in die Mitarbeiterzahl. Letztere stieg auch 2022: Weltweit
beschéftigte das Automatisierungsunternehmen zum 31. Dezember 2022 in
42 Landern 2.399 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Das ist eine Zunahme
um 2,7 %. In Deutschland betrug die Mitarbeiterzahl 1.010 zum gleichen
Stichtag (plus 1,7 %). Traditionell begegnet das Unternehmen dem Fach-
kraftemangel mit einer starken betrieblichen Ausbildung: Am Stammsitz
waren es am genannten Stichtag 43 Auszubildende, darunter 21 Studieren-
de der dualen Hochschule Baden-Wiirttemberg.

Pilz als Anbieter von sicheren Automatisierungsldsungen erweitert sein
Angebot im Bereich Industrial Security und erganzt seine technischen Lésun-
gen durch Dienstleistungen und Schulungen. ,, Beim Thema Security kommen
auf die gesamte Industrie in den nachsten Jahren groBe Herausforderungen
zu. Um die Produktivitdt zu sichern, miissen Maschinen gegen Manipulatio-
nen und vor unerlaubten Zugriffen geschiitzt werden”, verdeutlichte Thomas
Pilz (Bild rechts), geschaftsfiihrender Gesellschafter Pilz GmbH & Co. KG.
LUnternehmen miissen sich dafiir rechtzeitig auch auf die sich verandernden
gesetzlichen Vorgaben, wie die der neuen Maschinenverordnung oder der
NIS 11, einstellen. Dabei unterstiitzen wir unsere Kunden”, so Thomas Pilz.
www.pilz.com

Erfolgreiches Geschaftsjahr 2022/2023 bei Nordzucker

Nordzucker hat das herausfordernde Geschafts-
jahr 2022/23 sehr erfolgreich abgeschlossen
und damit eine gute Grundlage fiir die weitere
nachhaltige Entwicklung gelegt. Der Konzern
steigerte den Umsatz um 16 % auf 2,3 Mrd. €
und das operative Ergebnis (EBIT) um 97 Mio. €
auf 211 Mio. €. Die australische Beteiligung
Mackay Sugar Ltd. (MSL), die Rohrzucker
erzeugt, hat dazu einen Ergebnisbeitrag von
22 Mio. € geleistet. Der Jahresiiberschuss vor

6 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 7-8 ® 2023

Fremdanteilen lag im Konzern bei 182 Mio. € nach 84 Mio. € im Vorjahr. Die
EBIT-Gewinnmarge konnte nach 6 % im Vorjahr auf 9 % gesteigert werden.

«Wir sind stolz auf dieses sehr gute Gesamtergebnis, besonders vor dem
Hintergrund der extremen Herausforderungen des letzten Jahres. Energie-
krise, Inflation, unterbrochene Lieferketten, unterdurchschnittliche Ernteer-
trage und Kostensteigerungen — all das haben wir mit groBartigen Ideen
und viel Engagement unserer Mitarbeiter und Partner — vom Riibenanbauer,
Logistikpartner, Lieferanten bis hin zum Kunden — erfolgreich gemeistert. Die
erhohten Herstellkosten durch Preissteigerungen fiir Energie und Hilfsstof-
fe bei uns und unseren Anbauern konnten durch ein héheres Zuckerpreis-
Niveau ausgeglichen werden”, so CEO Lars Gorissen (Bild) anlasslich der
Pressekonferenz am 24. Mai 2023. ,Wir sehen uns mit unseren Projekten
und Initiativen und auch im Kontext der aktuellen Finanzlage gut aufgestellt,
unseren Weg zu einem noch nachhaltigeren Unternehmen konsequent wei-
ter zu beschreiten”, erklarte Alexander Bott, CFO. Alexander Godow, COO,
unterstrich: , Durch die Umriistungen unserer Werke auf die flexible Nutzung
verschiedener Energietrager im vergangenen Jahr haben wir unsere Resili-
enz gestarkt und konnten im Bedarfsfall nun flexibel wechseln.”

Gute Zuckerriibenertrage bilden die Basis fiir den Geschéftserfolg bei Nord-
zucker. ,Wir zahlen hohere Preise, damit die Riibe fiir unsere Anbauer wirt-
schaftlich bleibt. SchlieBlich haben sich bei ihnen auch die Kosten u. a. fiir Treib-
stoffe und Diinger erh6ht”, so Lars Gorissen. Die Unternehmensstrategie von
Nordzucker basiert auf den drei Saulen Exzellenz, Nachhaltigkeit und Wachs-
tum. Ein Ziel dabei ist, bis spatestens 2050 klimaneutral zu produzieren und
bereits 2030 die CO,-Emissionen zu halbieren. Mit dem Gogreen-Programm
entwickelt Nordzucker passgenaue Roadmaps fiir jeden Produktionsstandort.
www.nordzucker.com

Oetker-Gruppe behauptet sich

Unter Beriicksichtigung der herausfordernden Rahmenbedingungen infolge
des Kriegs in der Ukraine, gelang es der Oetker-Gruppe im Geschaftsjahr
2022, ein noch ordentliches Ergebnis zu erzielen. Die Geschéftsbereiche
Nahrungsmittel, Bier und alkoholfreie Getranke sowie weitere Interessen
erreichten einen konsolidierten Nettoumsatz in Hohe von 6.508 Mio. € und
wuchsen im Vergleich zum Vorjahr um 11,6 %.

«Der im Februar 2022 ausgebrochene Krieg in der Ukraine hat alles ver-
andert: Neben den gravierenden gesellschaftlichen und politischen Folgen,
die der Krieg verursacht, musste auch die Weltwirtschaft schwere Riick-
schlage hinnehmen. Die Rohwaren- und Energiepreise auf den Weltmarkten
stiegen in bislang nicht bekannte Hohen — und zwar in kiirzester Zeit. Eine
alle Bereiche des Lebens beeinflussende Inflation, die alle Verbraucherinnen
und Verbraucher bis heute tagtdglich vor allem an den Supermarktkassen
spiiren, war die Folge. Umso erfreulicher ist es, dass es der Oetker-Gruppe
gelungen ist, diesen Herausforderungen dank hohem Kostenbewusstsein
Stand zu halten und ihre Umséatze auf 6,5 Mrd. € zu steigern”, kommentier-
te Dr. Albert Christmann, persdnlich haftender Gesellschafter der Dr. August
Oetker KG, die am 13. Juni 2023 verdffentlichten Zahlen.

Alle Geschaftsbereiche konnten ihre Umsatzerlése gegeniiber dem Vor-
jahr steigern, wobei der Geschaftsbereich weitere Interessen mit 30,3 % das
starkste relative Wachstum verzeichnete und somit seinen Anteil am Gesamt-
umsatz ausbauen konnte. Getrieben wurde dieses Umsatzwachstum in ers-
ter Linie durch die digitalen Geschaftsmodelle, allen voran Flaschenpost. Die
Unternehmensgruppe transformiert sich erfolgreich vom Getrankesofortliefe-
ranten zum Online-Supermarkt und konnte im Umsatz erheblich zulegen.

Daneben profitierten die beiden Hotels davon, dass internationale Tou-
rismusreisen wieder nahezu uneingeschrankt mdglich waren. Dies spiegelte
sich entsprechend in signifikanten Wachstumsraten der Hotels wider. Die
Umsétze der konsumgiiterorientierten Geschaftsbereiche Nahrungsmittel
sowie Bier und alkoholfreie Getrénke lagen ebenfalls jeweils deutlich iiber
dem Niveau des Vorjahres, wobei Preiserh6hungen teilweise ursachlich
fiir den Umsatzanstieg waren. Sowohl Dr. Oetker als auch die Radeberger
Gruppe lagen beim Umsatz im Rahmen des Erwartbaren. Die Biersparte
wuchs um 14,6 % auf 1.858 Mio. €.
www.oetker.com
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Branchennews

Inbetriebnahme: Dampferzeugungsanlage auf Biomassebasis

Das Mannheimer Energieunternehmen MVV und Olam Food Ingredients (OFI),
einer der weltweit fiihrenden Anbieter von Lebensmittel- und Getrankeinhalts-
stoffen, haben nach rund 1,5 Jahren Projektlaufzeit (LVT berichtete: bit.ly/MVV-
OFI) am 30. Juni 2023 eine einzigartige Kesselanlage in Betrieb genommen.
Damit stellt OFI seine Prozessdampfversorgung am Standort Mannheim nahe-
zu vollstandig von Gas auf Biomasse um. MVV Enamic, die B2B-Losungseinheit
des Mannheimer Energieunternehmens, hat die Planung, den Bau, die Finanzie-
rung und Betriebsfiihrung fiir die neue Dampferzeugungsanlage iibernommen.

Ab sofort nutzt OFI die bei der Kakao-Verarbeitung anfallenden Kakao-
schalen direkt vor Ort zur Dampferzeugung. Durch die thermische Reststoff-

verwertung gewinnt OFI nun 90 %
des bendtigten Prozessdampfs auf
diese Weise und reduziert seine
CO,-Emissionen um 8.000 t jahr-
lich. Kakaoschalen werden bislang
weltweit nur in wenigen Anlagen
fur die Dampferzeugung genutzt.
In Deutschland ist es die erste
Biomasse-Kesselanlage dieser Art.
Umfangreiche Voruntersuchungen
sind aus diesem Grund notwen-
dig gewesen und die Anlage wur-
de eigens fiir OFI konzipiert. Eine
Herausforderung stellte auch die
Lage direkt am Neckarufer dar. Um
den Hochwasserschutz zu gewahr-
leisten, befindet sich die gesamte
Kesselanlage auf zwei Meter hohen
Stiitzen, sodass ihr Verdrangungs-
volumen sehr gering ist.

Fir die Luftreinhaltung ist die
Anlage mit modernster Filtertech-
nologie ausgestattet. ,Mit dieser
Dampferzeugungsanlage haben wir
gemeinsam mit OFI ein starkes Zei-
chen fiir die Dekarbonisierung von
Unternehmen gesetzt. Das Projekt
zeigt, dass es sich trotz Herausfor-
derungen lohnt, Visionen fiir eine kli-
maneutrale Zukunft umzusetzen und
dabei auch neue Wege zu gehen”,
betonte Ralf Klopfer (Bildmitte),
Vertriebsvorstand der MVV Energie
AG. ,MW unterstiitzt mit seinem
Mannheimer Modell ihre Kunden bei
der Realisierung ihrer griinen Projek-
te und hat sich natiirlich auch selbst
dazu verpflichtet, bis 2040 klimaneu-
tral und danach als eines der ersten
Energieunternehmen  Deutschlands
klimapositiv zu sein. Deshalb freuen
wir uns ganz besonders, dass wir
dieses Nachhaltigkeitsprojekt fiir OFI
umsetzen durften.”

MVV betreibt bereits seit 2003
die Dampfversorgung der Produk-
tionsanlagen von OFI in Mann-
heim. Bisher wurde der benétigte
Prozessdampf durch gasbefeuerte
Dampfkessel erzeugt. Die neue
Biomasse-Anlage wurde von MVV
Enamic im Rahmen eines Con-

Packaging & Frocessing of

FOOD

Sicher. Nachhaltig. Aus einer Hand.

Portionieren, slicen und verpacken Sie Frischfleisch, Wurst, Schinken und Kase
effizient und prozesssicher. Gesteuert iber die zentrale MULTIVAC Line Control
und mit digitaler Unterstlitzung der MULTIVAC Smart Services. Unser Engineering-
Know-how er&ffnet Ihnen liber die ganze Prozesskette hinweg weitere Einspar-
potenziale: z. B. beim Zufiihren, Beladen, Kennzeichnen, Priifen und Kartonieren.
Mit nur einem Ansprechpartner fir Beratung, Projektierung, Wartung, Service

und Schulung.
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tracting-Dampfliefervertrags geplant und umgesetzt. Zudem (ibernimmt
der Energiedienstleister die Finanzierung und Betriebsfiihrung der Anlage.
Damit kann sich OFI zu 100 % auf die Kakaoproduktion konzentrieren.
.Nachhaltigkeit ist das Herzstiick unseres Unternehmens und ein star-
ker Antrieb zur Realisierung dieses Projektes, zudem war es meinen Kolle-
gen und mir auch personlich sehr wichtig”, erklarte Andreas Rudolph (Bild
rechts), OFl Manufacturing Head Germany & Spain. ,Dabei gab es durch-
aus auch Herausforderungen. Doch dank der fachkundigen Unterstiitzung
durch MVV Enamic konnten wir uns die ganze Zeit auf unser Kerngeschaft
konzentrieren und kénnen die Anlage jetzt wie geplant in Betrieb nehmen.”
Das Team von Sebastian Ackermann (Bild links), Leiter Kommunikation
und Marke der MVV Energie AG, organisierte die Veranstaltung und die
fachkundigen Fiihrungen durch die neue Dampferzeugungsanlage fiir die
anwesenden Gaste bei der Inbetriebnahme.
www.mvv.de, www.olamgroup.com

Vision erfiillt: Ein Pionier der Verpackungsbranche

Gerhard Schubert (Bild), der
Grinder und Gesellschafter
des filhrenden Verpackungs-
maschinenherstellers Schubert,
ist am 4. Juli 2023 im Alter
von 84 Jahren in Crailsheim
verstorben. Die Verpackungs-
branche verliert mit ihm eine
pragende Gestalt und eine her-
ausragende Personlichkeit.

Mit der Gerhard Schubert
GmbH hat er 1966 eines der
innovativsten und erfolgreichs-
ten Unternehmen im internationalen Verpackungsmaschinenbau ins Leben
gerufen. Seine visionaren Ideen einer modularen robotergestiitzten Top-
Loading-Verpackungsmaschine beeinflussen weltweit die moderne Verpa-
ckungstechnologie bis heute. Den Grundstein dafiir legte Gerhard Schubert
1953 mit einer Mechanikerlehre. Bei den Firmen Strunck und Kugler sammel-
te er anschlieBend einige Jahre Erfahrungen als Konstrukteur und machte
sich 1964 mit einem eigenen Konstruktionsbiiro selbststandig.

Nur zwei Jahre spater erfolgte die Griindung der Gerhard Schubert
GmbH in Crailsheim. Mit seinem Pioniergeist und seinem unternehmeri-
schen Mut baute Gerhard Schubert den kleinen Betrieb iiber Jahrzehnte zu
einer internationalen Firmengruppe aus und brachte das Familienunterneh-
men bis an die Weltspitze der Verpackungshersteller. Dabei blieb er immer
bodenstandig und der Region um seine Heimatstadt Crailsheim tief verbun-
den. Heute beschaftigt die in zweiter Generation gefiihrte Unternehmens-
gruppe 1.600 Mitarbeiter. Inzwischen ist neben seinen beiden Séhnen Ralf
und Gerald Schubert bereits die Enkelgeneration im Unternehmen tatig.

Gerhard Schubert hinterldsst eine groBe Liicke. Doch auf seinem Lebens-
weg hat er Spuren hinterlassen, die weit iiber seinen Tod hinausreichen wer-
den. Er selbst hat sich einmal sehr treffend charakterisiert: , Ja, ich bin ein Visi-
onar. Ein Konstrukteur muss Visionen haben.” Und diese Vision —namlich , die
besten Verpackungsmaschinen der Welt” zu bauen — hat er sich selbst erfiillt.
www.schubert.group

Vega verzeichnet Wachstum rund um den Globus

Der Messtechnikhersteller Vega wachst — und das nicht nur in Sachen
Umsatz und Mitarbeiterzahlen, sondern auch ganz sichtbar. Gleich mit
vier Niederlassungen hat das Unternehmen in den vergangenen Monaten
neue Gebaude bezogen. In GroBbritannien, den USA, Sidafrika und Spa-
nien haben die Mitarbeiter nun deutlich mehr Platz zur Verfiigung. Damit
investiert der Spezialist fiir innovative Messtechnik mit Hauptsitz in Schil-
tach, wo Anfang Juni der tausendste Mitarbeiter begriiBt wurde, weiter in
seine Zukunft und legt dabei viel Wert auf Nachhaltigkeit. Fir die Mitar-
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beiter des Unternehmens soll
gleichzeitig eine Umgebung
geschaffen werden, die sich
Lnicht nach reiner Arbeit
anfiihlt, sondern wie ein
zweites Zuhause”, betonte
Isabel Grieshaber (Bildmitte),
geschaftsfihrende  Gesell- e g
schafterin der Vega Griesha- i -
ber KG, bei der Er6ffnung des i ﬂ
neuen Gebaudes in Siidafrika. == |

GroBes Augenmerk legte Vega bei der Gestaltung der vier Niederlassungen
auch auf den Ausbau der Schulungsmdglichkeiten. Das Angebot an Semina-
ren und Trainings wird von den Kunden weltweit geschatzt und nachgefragt.
.Wir investieren in unsere Leistungsfahigkeit, um unseren Kunden einen noch
besseren Service bieten zu kénnen”, erklarte daher John Groom, Geschafts-
filhrer von Vega Americas, zur Eroffnung des mehr als 21.000 m? groBen
Firmenkomplexes in Mason (Ohio). Insgesamt stehen die Zeichen bei Vega
weltweit auf Wachstum — im wortw®rtlichen, aber auch im tibertragenen Sin-
ne. Auf den Punkt brachte das Carlos Montala (Bild rechts), Geschaftsfiihrer
von Vega Instrumentos, bei der feierlichen Einweihung des neuen Gebaudes
in Spanien: ,Ich bin zuversichtlich, dass wir gemeinsam weiterwachsen und
unseren Kunden innovative und zuverlassige L6sungen bieten werden.”

Die Vega Grieshaber KG entwickelt seit 1959 innovative Fiillstand-,
Grenzstand- und Druckmesstechnik. Als Weltmarktfiihrer im Bereich Radar
treibt das Unternehmen neue Technologien voran und forscht an zukunfts-
weisenden Sensoren fiir unterschiedliche Bereiche wie z.B. die Trinkwasser-
versorgung, die Energieerzeugung oder die Lebensmittelindustrie. Weltweit
beschaftigt Vega mehr als 2.100 Mitarbeiter.
www.vega.com

Endress+Hauser erweitert seinen Standort in Gerlingen

Fliissigkeitsanalysetech-
nik von Endress+Hauser
kommt in vielen Berei-
chen zum Einsatz, so
z.B., wenn Versorger die
Sauberkeit des Trink-
wassers  sicherstellen.
Das kontinuierliche
Wachstum wird nun in
einem neuen, attrakti- .
ven Biirogebiude von = " =

Endress+Hauser Liquid Analysis in Gerlingen sichtbar. Endress+Hauser inves-
tierte rund 10 Mio. € in das neue Gebaude. Es schafft Platz fiir 150 Mitarbei-
tende in tatigkeitsspezifisch moblierten Arbeitswelten und unterstiitzt damit
Kollaboration und Innovation. Im Erdgeschoss befindet sich ein modernes
Media Lab zur Produktion und Ubertragung von Webinaren, Erklarvideos und
audiovisuellen Medien. Im Dachgeschoss mit Blick iiber das Gerlinger Umfeld
finden Mitarbeitende und Besucher ein inspirierendes Konferenzzentrum mit
aktueller Medientechnik.

Gemeinsam mit Matthias Altendorf, CEO der Endress+Hauser Gruppe,
Dr. h. c. Klaus Endress, dem Prasidenten des Verwaltungsrats, Gasten aus
Politik und Wirtschaft sowie Mitarbeitenden wurde das neue Gebaude am
7. Juli 2023, feierlich eingeweiht. Als Symbol fiir gute Zusammenarbeit
enthiillite Matthias Altendorf als Geschenk fir den Standort ein Wandbild
der deutschen Kiinstlerin Britta Schmidhauser, das aus mehreren farbigen
Rechtecken aus Schmelzglas besteht. ,Wiirde ein Rechteck fehlen, ware
das Bild nicht komplett”, sagte der CEQ bei der Ubergabe des Kunstwerkes.
.Dieser Gedanke ist sehr gut (ibertragbar auf die verschiedenen Standorte
von Endress+Hauser in aller Welt und gilt auch fiir alle Mitarbeitenden.”

«Mit diesem attraktiven Gebéude zeigen wir, dass es uns wichtig
ist, unseren Mitarbeitenden ein attraktiver Arbeitgeber zu sein”, sagte
Dr. Manfred Jagiella, Geschaftsfiihrer von Endress+Hauser Liquid Analy-




sis und Mitglied des executive Boards der Endress+Hauser Gruppe. ,Das
Gebéude zeigt seine nachhaltige Ausrichtung nach auBen mit einer auto-
matisiert versorgten Fassadenbegriinung und nach innen mit zahlreichen
Griinwénden und einer hochwertigen und funktionalen Innenarchitektur, in
der Mitarbeitende sich sehr wohl fiihlen kénnen.”

Endress+Hauser Liquid Analysis zahlt weltweit zu den fiihrenden Anbie-
tern von Messstellen und Komplettsystemen fiir die Flissigkeitsanalyse.
Intelligente Losungen helfen den Kunden aus der Umwelt- und Prozessin-
dustrie ihre Anlagen sicher, zuverlassig, wirtschaftlich und umweltfreund-
lich zu betreiben. Modernste Produktionsverfahren gewahrleisten durch-
gangig hochste Qualitat.
www.de.endress.com

I Krones er6ffnet weiteres Versuchszentrum fiir Zukunftsideen

Vor wenigen Jahren
eréffnete die Krones
Tochtergesellschaft
Steinecker in Freising
ein Technology Cen-
ter, in dem Kunden
Rezepturen fiir Bie-
re und Plant-based e . - :
Drinks  entwickeln e | (NS ¢ -
und testen kénnen. Nun setzt der Konzern einen weiteren wichtigen Mei-
lenstein in der Entwicklung von Getranken und Prozessen. Anfang Mai 2023
wurde am Unternehmenssitz in Neutraubling mit dem Process Technology
Center eine vollausgestattete Testwerkstatt offiziell eingeweiht.

Process Technology

Branchennews 1 i

Das neue Process Technology Center ist darauf ausgerichtet, Kunden bei
ihrer Produktentwicklung zu unterstiitzen, um den Geschmacksanforderun-
gen der globalen Markte gerecht zu werden. Dabei spielt es keine Rolle, ob
der Kunde bereits eine fertige Rezeptur fiir sein zukiinftiges Produkt hat
oder noch ganz am Anfang steht und schon in den ersten Schritten die Kro-
nes Expertise in Anspruch nehmen mdchte. Krones selbst nutzt das neue
Technologiezentrum, um die Auswirkungen unterschiedlicher Prozesspa-
rameter auf die verschiedenen Produkte noch intensiver zu analysieren.
Die Ergebnisse sollen dann kiinftig in die Neu- und Weiterentwicklung von
Maschinen und Anlagen einflieBen.

Das Technologie Center ist in Process Technology und Water Design
unterteilt. Im Bereich Process Technology lassen sich auf einer Pilot-UHT-
Anlage verschiedene Verfahrens- und Behandlungsschritte realitdtsnah
abbilden. So lasst sich z.B. der thermische Einfluss durch eine indirekte
Erhitzung mittels Rohrenwarmetauscher einer direkten Erhitzung gegen-
iiberstellen. Dabei kénnen die Kunden zwischen den Verfahren mit Dampf-
injektion oder Dampfinfusion wahlen. Fiir weitere Versuche stehen auch
Anlagen zur Ausmischung, Kurzzeiterhitzung, Entgasung, Homogenisie-
rung, sowie Abfiillung zur Verfiigung. Ausgewertet werden die Ergebnisse
u.a. in den hauseigenen mikrobiologischen und chemischen Laboren.

Im Bereich Water Design kénnen Kunden den Geschmack ihres Wassers
durch angepasste Mineralisierung oder Aromatisierung austesten. Die tech-
nologischen Maglichkeiten reichen hier von Entgasung, Karbonisierung,
Elektrodeionisation, lonisierung, Mineraliendosierung bis hin zur Abfiillung.

Begleitet werden die Versuche von einem Wassersommelier. Zusatzlich
steht den Kunden das umfangreiche Netzwerk der Krones Experten, beste-
hend u.a. aus Ingenieuren und Lebensmitteltechnologen zur Verfiigung, um
gemeinsam Produktideen umsetzen zu kénnen.
www.krones.com
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Nachhaltigkeit ist keine
Milchmadchenrechnung

Eine energieeffiziente Abfillstrecke fiir die Biomolkerei

Hohe Produktqualitat und Bewahrung der Natur kennzeichnen das Han-
deln der Andechser Molkerei Scheitz. Daher bestimmt Nachhaltigkeit die
gesamte Tatigkeit der groBten Biomolkerei in Europa. Das gilt auch fiir die
energieeffiziente Antriebstechnik von SEW-Eurodrive, die in den Abfiillanla-
gen und Transporteinrichtungen eingesetzt wird.

Butter, Milch, Sahne, Schmand und
Sauerrahm, aber auch Desserts wie
Pudding sowie Kase im Partnerbetrieb.
Als moderner, inhabergefiihrter Fami-
lienbetrieb ist die Andechser Molkerei
Scheitz auch ein attraktiver Arbeitgeber
mit hohen Sozialstandards.

LVor gut 15 Jahren

£

ALY

war hier

zunachst nur eine Produktionshalle vor-
handen”, erinnert sich Albert Schenker. Er ist
AuBendienstmitarbeiter im Drive Technology
Center Siid (DTCS) von SEW-Eurodrive in Kirch-

Gunthart Mau,
SEW-Eurodrive

Die durch das gleichnamige Benediktinerklos-
ter bekannte Gemeinde Andechs liegt 40 km
stidwestlich von Miinchen. Landschaftspflege
und Naturschutz werden hier, in der Region
zwischen Starnberger und Ammersee, groB-
geschrieben: Die Moranenlandschaft in der
Umgebung wurde bereits vor 80 Jahren unter
Schutz gestellt. Sie ist somit eines der dltesten
Naturschutzgebiete Bayerns. Um die Gemeinde
ist ein natirlicher Lebensraum mit inzwischen
teilweise seltenen Pflanzen erhalten. So wun-
dert es nicht, dass auch die Andechser Molke-
rei, deren Anfange auf das Jahr 1908 zuriick-
gehen, ihr Handeln an der Verantwortung und
dem Respekt fiir Natur und Umwelt ausrichtet.
«Heimatliebe und Lebensfreude gehéren zu den
ersten Beweggriinden unseres Engagements”,
unterstreicht die Geschaftsfiihrerin Barbara
Scheitz.

Bioqualitat seit Jahrzehnten

Die Andechser Molkerei ist ein Pionier der Bio-
Milchverarbeitung und mittlerweile die groBte
Biomolkerei in Europa. Sie legt von jeher Wert
auf Qualitat. Das wird von den Kunden sehr
geschétzt. 350.000 | hochwertige Biomilch lie-
fern (iber 660 Biobauern aus der Region taglich
an die Andechser Molkerei, die ihnen dafiir part-
nerschaftliche Bio-Milchpreise zahlt. Das Haupt-
produkt der Andechser Molkerei ist Naturjoghurt.
Ferner produziert das Unternehmen auch Frucht-
joghurt, Joghurtdrinks sowie die Basisprodukte

10 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 7—8 ® 2023

heim/Miinchen und betreut schon seit vielen
Jahren die Andechser Molkerei. Mittlerweile
gibt es hier auch ein Logistikzentrum sowie ein
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Abb. 1: In einer Reifezeit von ungeféhr 30 Stun-
den bilden die Joghurt-Kulturen die natiirliche
(L)+-rechtsdrehende Milchsaure und entwickeln
so den fein-sauerlichen und milden Geschmack.

Abb. 2: Dank guter Erfahrungen mit dezentralen Antrieben von SEW-Eurodrive kommen bei der neuen
Anlage die aktuellen Movigear performance zum Einsatz.



neues Verwaltungsgebdude im Hundertwasser-
Stil. Dieser Kiinstler trat fir eine natur- und men-
schengerechtere Architektur ein.

Energieeffizienz im gesamten Prozess

Das jiingste technische Projekt der Andechser
Molkerei ist eine neue Abfiillanlage fiir Joghurt.
Neben einem hohen Durchsatz legte der Kunde
hierbei einen starken Fokus auf die Energieeffizi-
enz. Bereits vor Jahren wurde die Antriebstechnik
in der Molkerei auf das Antriebssystem Movimot
von SEW-Eurodrive umgebaut. Mario Metzger,
Instandhaltungsleiter der Andechser Molkerei, ist
von dieser dezentralen Technik begeistert.
Albert Schenker berichtet: ,Vor allem zwei
Aspekte waren bei der neuen Abfiillanlage
wichtig: Der Kunde wollte ein dezentrales IE5-
(Ultra-Premium-) Antriebssystem haben. Die
Antriebseinheiten Movigear performance aus
dem Automatisierungsbaukasten Movi-C erfiil-
len diese Anforderung. Sie werden mit integrier-
ter Profinetanbindung geliefert, was ein weite-
rer Wunsch des Kunden war.” Auch am Projekt
beteiligte OEM setzten Antriebe mit dezentraler
Elektronik aus dem Automatisierungsbaukasten
Movi-C ein. So wurden der Leerglasinspektor der
Firma Heuft und der Packer von Beyer Maschi-
nenbau mit Antriebseinheiten Movigear ausge-

Im August 2022 besuchte der Bayerische Ministerprasident
Markus Soder die Andechser Molkerei Scheitz. Im Fokus
seiner Gesprache vor Ort standen das okologische Wirt-
schaften in Bayern, die Absatzmarkte fiir Bioprodukte und
die Notwendigkeit, die Gemeinschaftsverpflegung zu ver-
bessern. ,Unser Auftrag an den Bayerischen Ministerprasi-
denten ist: 20 % Biolebensmittel auf die Speiseplane in der
Gemeinschaftsverpflegung von der Kita bis zur Ministeri-
umskantine. Ein hoherer Bioanteil bedeutet mehr Weiden
und 6kologisch bewirtschaftete Flachen mit mehr Artenviel-
falt, mehr Biodiversitat, mehr gesunde Boden, mehr CO,-
Bindung und mehr Tierwohl”, so Geschaftsfiihrerin Barbara

Titelstory

Scheitz.

riistet. Weiterhin kamen Servomotoren, Plane-
ten- und Standardgetriebe mit Beschichtung im
Hygienic Design zum Einsatz.

Gebraucht wird neu

Der gesamte Prozess beginnt damit, dass
gebrauchte Mehrwegglaser zum Glas-Ein-
gangsbereich der Andechser Molkerei angelie-
fert werden. Die Trager werden geleert und fiir
die weitere Verwendung direkt zum Einpacker

Abb. 3: Die Glaser laufen durch einen Leerglasinspektor der Firma Heuft Systemtechnik. Er priift die Glaser auf mégliche Materialfehler sowie das Vorhan-

© Andechser Molkerei

transportiert. Die Schmutzglaser werden auto-
matisch abgeschraubt und in eine Waschma-
schine gefahren, dort eingeweicht, im Lau-
genbad gereinigt und mit Wasser ausgespritzt.
AnschlieBend werden die geséuberten Glaser
zusammen mit dem Neuglas gemischt. Falls
mal eine Stérung im Bereich der Waschma-
schine auftreten sollte, ist auf diese Weise die
Glaszufuhr abgepuffert. AnschlieBend werden
die Glaser in die Produktionshalle gefahren. Sie
kommen in Dreierreihen auf dem Band an und
werden vereinzelt.

densein von Restfliissigkeiten. AnschlieBend laufen die Glaser iiber ein Férderband durch ein Geblase, das sie trocknet.
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Abb. 4: Dieses Forderband leitet die Joghurt-Stiegen zur Logistik weiter. Es wird durch dezentrale
Antriebe Movigear performance von SEW-Eurodrive angetrieben. Movimot performance - vorn im Bild
— sorgt fiir den kraftvollen Antrieb des vorgelagerten Spiralférderers.

© SEW

Abb. 5: Zur Speisung der Motoren kommen Movidrive Doppelachsmodule (rechts) und ein Movidrive
Versorgungsmodul (grau) aus dem Automatisierungsbaukasten Movi-C zum Einsatz.
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Qualitatspriifung mit Leerglasinspektor

Im nachsten Schritt laufen sie durch einen Leer-
glasinspektor. Diese Maschine der Firma Heuft
Systemtechnik priift den Miindungsbereich,
die Seitenwand und den Boden der Glaser auf
transparente Fehler sowie das Vorhandensein
von Restfliissigkeiten. Die im Inspektor verwen-
deten Antriebskomponenten ermdglichen dem
Endkunden einen jahrelangen, storungsfreien
Betrieb. AnschlieBend laufen die Glaser iber ein
Forderband durch ein Geblase, das sie trocknet.

Abfiillmaschine fiir GlasgefaBe

VMS-Maschinenbau in  Obersontheim  bei
Schwabisch Hall baut mit mehr als 25 Jahren
Branchenerfahrung aseptische Abfiill- und Ver-
schlieBmaschinen. lhre Kontifill Lines stehen fiir
hygienische bzw. aseptische Produktsicherheit
und hohe Maschineneffizienz. Der aktuelle Ver-
brauchertrend geht eindeutig in Richtung Mehr-
weggefaBe. Daher kaufte die Andechser Molkerei
von VMS-Maschinenbau die Kontifill Glassline
zur Befiillung von Joghurtglasern. Diese hoch-
performante Anlage ermdglicht die kontinuier-
liche Joghurtabfiillung in 500-g-Mehrwegglaser
— bis zu 160.000 am Tag. Damit erreicht sie einen
deutlich héheren Durchsatz als die Vorgéngeran-
lage. Diese Maschine ist mit dichtungslosen Kol-
benfiillern ausgestattet, die iber Jahre fiir eine
gleichbleibend hohe Fiillgenauigkeit sorgen.

Wenn die Glaser in den VMS-Filler einfah-
ren, werden sie zunachst Uber eine horizontale
Kunststoffschnecke vereinzelt und von genau
bemessenen Greifern auf den Kopf gestellt.
Nach der anschlieBenden Desinfektion mit Was-
serstoffperoxid fahren die Glaser durch einen
Trockenbereich und werden wieder in die auf-
rechte Position gedreht, um danach befiillt zu
werden. Wahrend die alte Anlage taktweise
arbeitete, werden die Glaser auf der neuen VMS-
Anlage kontinuierlich befillt. Hierbei verfahrt
ein Fiillbalken synchron mit den Glasern mit und
befiillt sie gleichzeitig. Dadurch erzielt dieser
neue VMS-Fiiller eine deutlich hohere Leistung
als die alte Anlage. SchlieBlich werden die — nur
einmal verwendeten — Deckel zugefiihrt und
mit Dampf sterilisiert. Nach dem Fiillprozess
wird die Restfliissigkeit vom Deckel abgeblasen.
AbschlieBend inspiziert ein Rontgengerét die
Glaser auf Fremdkdrper und Unterfiillung. Falls
erforderlich, werden dann schadhafte Glaser
ausgeschleust.

Antriebstechnik in der Abfiillanlage

Die Abfiillmaschinen der Baureihen Kontifill
Lines basieren auf modernster Technik. Der
gesamte Transportprozess innerhalb der Joghurt-
Abfiillmaschine fiir die Andechser Molkerei
erfolgt schonend in kontinuierlicher Bewegung
liber Servoantriebe der Baureihe CMP von SEW-
Eurodrive, die eine hohe Leistung und Abfiill-



sicherheit gewahrleisten. Zur Speisung dieser
Motoren kam ein Mehrachssystem aus dem
Automatisierungsbaukasten Movi-C zum Ein-
satz. Diese Umrichter der Baureihe Movidrive
modular sind in einem Schaltschrank auBerhalb
der Maschine untergebracht.

Hohe Leistung und Energieeffizienz

Neben dem eigentlichen Fiiller war VMS-Maschi-
nenbau auch fiir die Gesamtlinienleistung ver-
antwortlich. Im Einklang mit der Firmenphilo-
sophie der Andechser Molkerei Scheitz stand
ferner der Wunsch des Endkunden nach hoher
Energieeffizienz der Antriebstechnik. SEW-
Eurodrive konnte die geforderten Antriebe in
der derzeit hochsten Energieeffizienzklasse IE5
liefern. Fiir die Transportaufgaben auBerhalb des
VMS-Fiillers wird daher Movigear performance
eingesetzt. Dieser Antrieb vereinigt Synchronmo-
tor, Getriebe und Frequenzumrichter als mecha-
tronische Einheit in einem Geh&use. Weiterhin
kommen Asynchronmotoren von SEW-Eurodrive
sowie dezentrale Antriebseinheiten Movimot mit
Profinetanbindung zum Einsatz.

Etikettierung, Verpackung
und Palettierung

Nach dem Fiillprozess werden die Joghurtglaser
etikettiert. Dabei erhalten sie ein Bauchetikett
sowie ein Siegeletikett auf dem Deckel. Uber
Forderstrecken gelangen sie anschlieBend zum
Flaschenpacker Multipack-Por von Beyer Maschi-
nenbau. Er packt die Joghurtglaser in die paral-
lel zu den Glasern zugefiihrten, leeren Stiegen.
AnschlieBend werden die vollen Kasten (iber
Forderstrecken mit SEW-Antrieben zu einem Spi-
ralférderer weitergeleitet. Dieser befordert die
Stiegen zu einem hoher gelegenen Forderband,
das durch dezentrale Antriebe Movimot und
Movigear von SEW-Eurodrive angetrieben wird.
Es leitet die Joghurt-Stiegen zur Palettierung ins
Hochregallager weiter.

Abb. 7: Mario Metzger, Instandhaltungsleiter
der Andechser Molkerei, ist aufgrund guter
Erfahrungen von der dezentralen Technik begeis-
tert, die auch in der neuen Joghurt-Abfiillanlage
zum Einsatz kam: Movigear performance mit der
Energieeffizienzklasse IES5.

Sattdampf bei 123 °C sterilisiert.

Inbetriebnahme und Service

Von den insgesamt ca. 210 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern der Andechser Molkerei arbeiten 14
Personen in der Instandhaltung, darunter Elektri-
ker, Schlosser und SchweiBer. Mit Unterstiitzung
durch SEW-Eurodrive nahmen sie nach etwa
zweimonatiger Installation im August 2020 die
Anlage in Betrieb. Seitdem lauft die neue Joghur-
tabfiillung zur vollen Zufriedenheit der Andechser
Molkerei. Der Instandhaltungsleiter Mario Metz-
ger erldutert: ,Um den reibungslosen Betrieb der
Anlage in allen Situationen zu gewahrleisten,
haben wir auch gleich ein Ersatzteilpaket bei

Abb. 8: ,Mit auBergewdéhnlich hoher Lie-
fertreue und einem leistungsfahigen Service
erarbeitete sich SEW-Eurodrive das Vertrauen
der Andechser Molkerei”, so Albert Schenker,
Kundenbetreuer im Drive Technology Center Siid
von SEW-Eurodrive in Kirchheim/Miinchen.

Titelstory

Abb. 6: Samtliche mit dem Produkt in Kontakt kommenden Bauteile — hier die Deckel — werden mit

SEW-Eurodrive bestellt.” Gliicklicherweise wer-
den die Komponenten nicht schlecht, schlieBlich
hat er bisher sehr gute Erfahrungen mit SEW-
Antrieben gemacht. Sollte doch einmal ein Ser-
viceeinsatz erforderlich sein, ist fiir ihn die regio-
nale Nahe des Drive Technology Centers Siid von
SEW-Eurodrive von Vorteil.

.In unserer Geschaftsbeziehung zur Andech-
ser Molkerei sind vor allem zwei Dinge wichtig”,
erlautert Albert Schenker. , Der Kunde hat schon
in der Vergangenheit gute Erfahrungen mit der
Antriebstechnik von SEW-Eurodrive gemacht.
Zum anderen zahlen das Engagement von SEW-
Eurodrive fiir seine Kunden iber kurze Wege
und der regelmaBige personliche Kontakt. Bei-
spielsweise erledigen wir von Kirchheim aus den
kompletten Reparaturservice und Elektroniksup-
port.” Der SEW-AuBendienstmitarbeiter erganzt:
. Die verantwortlichen Mitarbeiter der Andechser
Molkerei konnten sich Gber die Jahre lberzeu-
gen, dass auf uns Verlass ist.

Autor: Gunthart Mau, Referent Fachpresse,
SEW-Eurodrive

Kontakt:

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG

Bruchsal

Tel.: +49 7251/75-0

sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de/movigear-performance
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Leistungsstark fiir besondere Einsatze

Fine neue Generation von Profil-Lineareinheiten

Automatisierte Produktion ohne Lineartechnik erscheint undenkbar! Linearach-

sen sorgen fiir Bewegung in Pick-und-Place-Vorrichtungen, Be- und Entladeein-

richtungen oder roboterunterstiitzten Handling- und Bearbeitungssystemen. Sie

platzieren und positionieren oder dienen auch mal ,nur

"

als Momentenstiitze.

RK Rose + Krieger bietet mit ihren zahnriemen- und spindelgetriebenen Linearein-

heiten ein stetig wachsendes Achsportfolio, das an Durchgangigkeit und Vollstan-

digkeit seinesgleichen sucht.

Jingste Aktualisierungen betreffen die Rein-
raumachse RK Duoline clean, die zum zweiten
Mal erfolgreich fiir die 1SO-Klasse 1 zugelassen
wurde, und die Achshaureihe RK Monoline MT fiir
das mittlere Belastungssegment. Sie wurde um
Modelle mit integriertem Haltesystem zur Siche-
rung der Last bei vertikaler Anordnung ergénzt.

Von Achsen fiir die gelegentliche Verstellung
bei niedriger Einschaltdauer und Geschwindig-
keit (iber solche, die mit hohen Taktraten und
Wiederholgenauigkeit punkten, bis hin zu beson-
ders antriebsteifen Lineareinheiten fiir hohe
Positioniergenauigkeiten und  gleichformige
Bewegungsablaufe halt der Mindener Spezialist

fiir kundenspezifische lineartechnische Konstruk-
tionen fiir jede Anwendung die passende Achse
bereit. Die neue Generation der Profil-Linearein-
heiten der beiden Baureihen passt dabei prazise
zu den Anforderungen der Industrie: Die Achsen
sind leicht, dennoch duBerst stabil und energie-
effizient sowie — dank variablem Anbaukonzept
fir fast alle Motoren — flexibel einsetzbar und
auf Wunsch in Schutzart 1P40. Zudem bietet
RK Rose + Krieger mit der Achsfamilie RK Duo-
line clean zertifizierte Lineareinheiten fiir den
Einsatz in Reinrdumen der I1SO-Klasse 1 an.

Lineareinheiten mit Reinraumzertifikat
Basis der Reinraumeinheiten ist die High-end-

Achse RK Duoline, die in den BaugroBen 60 und
80 fiir den Reinraumeinsatz optimiert wurde. Zu

I Abb. 1: Mit den Serien RK Duoline und RK Monoline bietet RK Rose + Krieger ein umfassendes Portfolio an Profil-Lineareinheiten fiir das obere und mittlere
Belastungssegment.
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I Abb. 2: Aus Aluminium-Schwerlastprofilen und
Linearachsen vom Typ RK Duoline 160 Z kons-
truierte RK Rose + Krieger zwei leistungsstarke
Handlingportale fiir eine Leergutsortieranlage.

den Anpassungen zahlen neben einem modifi-
zierten Fiihrungsprofil und Umlenkungen auch
ein besonders abriebarmer Materialmix aus
PU-Zahnriemen, Edelstahlabdeckband sowie
vernickelten oder EdelstahlauBenseiten und ein
optionaler Unterdruckanschluss. Die Baureihe
umfasst heute acht spindel- und zahnriemen-
getriebene Lineareinheiten, die 2016 erfolgreich
nach EN ISO 14644-1 getestet wurden und
die Zertifizierung fir Reinrdume der weltweit
giiltigen 1SO-Klassen 1 (RK Duoline clean 60 S
mit Unterdruckanschluss bei 0,5 m/s) bis 5 (RK

5
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Duoline clean 80 Z ohne Unterdruckanschluss
bei 0,5 m/s) erhielten. Samtliche dazu erforderli-
chen Tests zum Nachweis der Reinraumtauglich-
keit wurden im Fraunhofer Institut fiir Produkti-
onstechnik und Automatisierung IPA in Stuttgart
durchgefiihrt.

Achsen-Upgrade

JZertifizierungen sind ein kostspieliges Unter-
fangen, das man als Unternehmen nur in Angriff
nimmt, wenn das betreffende Produkt ein wirt-
schaftlicher Erfolg ist”, erklart Michael Amon,
technischer Leiter bei RK Rose + Krieger. , Unsere
Reinraumachse RK Duoline clean ist ein solches
Produkt”, fiigt er stolz hinzu. Die zweite Zertifi-
zierung 2021 bestatigte die Ergebnisse der ersten
vollumfanglich: Die Achsen erfiillen immer noch
alle Kriterien der Reinraum-1SO-Klasse 1, die pro
Kubikmeter maximal zehn Partikel mit einer Gro-
Be von 0,1 pm zulasst. , Damit ist bewiesen, dass
unsere Mitarbeiter in der Konstruktion und Mon-
tage zuverlassig in der Lage sind, Linearachsen
fir den Reinraum in einer gleichbleibend hohen
Qualitdt zu konstruieren und zu fertigen. Wir
sind extrem stolz darauf, dass unser Team das
jedes Mal wieder schafft”, meint Amon, der den
erneuten Zertifizierungsprozess fiir ein Upgrade
der Achse nutzte. Sie verfiigt jetzt, wie die regu-
lare RK Duoline auch, iiber Zentrierbohrungen
in Schlitten und Endelementen. Konstrukteure
konnen damit bereits in der Entwicklungsphase
die Position von Nutzlasten festlegen. Uberdies
muss der Anwender sein Wegmesssystem nicht
wieder neu anlernen, wenn er die Nutzlast aus-
tauscht.

Durchbiegungsoptimierte Profile

Die kompakten, zahnriemengetriebenen Line-
areinheiten der RK Monoline Baureihe in den

Thomapren®-EPDM/PP-

Schilauche - FDA konform

Automatisieren ® MSR || I

BaugroBen 40/60/80/120 liberzeugen mit einer
hohen Leistungsdichte und einem sehr guten
Preis-Leistungs-Verhaltnis. Sie wurden speziell
fur wiederholgenaue pick and place-, Palettier-
sowie Be- und Entladevorgdnge im mittleren
Belastungssegment ausgelegt und kombinieren
hohe Steifigkeit mit gleichmaBigem Laufver-
halten, und einer Wiederholgenauigkeit von
+/- 0,1 mm sowie einer maximalen Beschleuni-
gung von 20 m/s’.

Seit einiger Zeit erganzen spezielle Linear-
einheiten mit Omega-Antrieb die Baureihe.
Die Achsen vom Typ RK Monoline MT basie-
ren ebenfalls auf einem Rollfiihrungskonzept,
unterscheiden sich allerdings hinsichtlich des
Antriebs von einer ,normalen” RK Monoline:
Bei der MT-Ausfiihrung lauft der Zahnriemen
nicht um, sondern ist jeweils an den Enden
der Achse fixiert und wird im Bereich des Fiih-
rungsschlittens angehoben. Diese Konstruktion
in Kombination mit durchbiegungsoptimierten
Profilen in den BaugroBen 80, 80 x 120 und
80 x 160 erlaubt die Realisierung von Hiiben bis
zu zwolf Metern und gestattet gleichzeitig hohe
Geschwindigkeiten sowie hohe Positionier- und
Wiederholgenauigkeiten.

Typische Anwendungen sind der Einsatz als
Vertikalachse in einem Mehrachsensystem mit
verfahrendem Grundprofil und stillstehendem
Schlitten, als Gantry-Antrieb mit zwei Vertikal-
achsen oder als Horizontalachse eines Handling-
portals, mit einer hohen Nutzlast auf dem verfah-
renden Schlitten. Ein weiterer Vorteil gegeniiber
herkémmlichen Achsen mit rotierendem Zahnrie-
men: Die Achse lasst sich mit mehreren Schlitten
bestiicken.

Lastensicherung im vertikalen Einsatz
Speziell fiir den vertikalen Einsatz, die haufigste

Nutzungsform der RK Monoline MT, kombinier-
te RK Rose + Krieger die Achse nun mit dem

Elastischer Pumpen-, Pharma- und
Forderschlauch fiir héchste Anspriiche

* High-Tech-Elastomer EPDM/PP: Temperaturbesténdig

bis +135 °C, UV-bestandig, chemikalienresistent,
niedrige Gaspermeabilitat

* Fiir Schlauchquetschventile und Peristaltikpumpen: Bis zu
30 mal héhere Standzeiten gegeniiber anderen Schlauchen

- Biokompatibel und sterilisierbar: Zulassungen nach FDA,

USP Class VI, ISO 10993, EU 2003/11/EG

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

EnglerstraBBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de
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bewahrten RK  Safelock-Sicherungselement,
das seit langerem ebenfalls fiir die Achsen
der RK Duoline Baureihe zur Verfiigung steht.
Die Absturzsicherung erfiillt die Forderungen
der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, nach der
schwerkraftbelastete Achsen vor einem unge-
wollten Absinken bewahrt werden miissen.
.Unsere RK Monoline MT wird vor allem in Gan-
try-Systemen eingesetzt. Dabei ist eine Siche-
rung der vertikalen Achse unabdingbar”, sagt
Michael Amon. ,Natiirlich kénnten unsere Kun-
den auch eigene Sicherungssysteme entwickeln
oder woanders einkaufen. Doch mit RK Safelock
bieten wir ihnen eine nachgewiesenermal3en
funktionierende und gepriifte Lésung, die per-
fekt zu den Achsen passt.”

Zum Anbringen des Safelock-Sicherungs-
elements wird jeweils die oberste Nut des Ach-
sprofils genutzt. Diese befindet sich unabhéngig
von der Hohe des Profils immer im gleichen
Abstand zum Schlitten und gestattet auch die
Anbringung des umfangreichen Zubehdrs, das
RK Rose + Krieger fiir all seine Profilachsen der
BaugroBe 80 anbietet. Dazu zahlen u.a. Klemm-
leisten, Zentriersétze, Antriebs- und Synchron-
wellen sowie Motorbausatze.

Fazit

Mit seinem Portfolio an modernen Alumini-
umprofilachsen fiir das mittlere und oberste
Belastungssegment erfiillt RK Rose + Krieger
die Wiinsche der Industrie nach kompakten, leis-
tungsstarken und prazisen Linearachsen. Dabei
bieten die Mindener Spezialisten fiir kunden-
spezifische lineartechnische Konstruktionen ein
einzigartig umfassendes Produktprogramm, das
sogar hochste Reinraumanforderungen bedient
und die Forderungen der Maschinensicherheits-
richtlinie erfllt.

Autor: Bernd Klopper,
Leiter Marketing, RK Rose + Krieger

Kontakt:

RK Rose + Krieger GmbH
Minden

Bernd Klépper

Tel.: +49 571/9335-0
info@rk-rose-krieger.com
www.rk-rose-krieger.com

I Abb. 3: Fiir ein robotergestiitztes Handling-
und Bearbeitungsportal kombinierte

RK Rose + Krieger vier Linearachsen vom Typ
RK Duoline Z 80 Protect, eine rollengefiihrte
Linearachse RK Monoline Z 120 und diverse
Aluminiumprofile aus dem Blocan-Baukasten.

Der Automatisierungsspezialist Leantechnik
feiert 30-jahriges Firmenjubildum. Im Juni 1993
griindete Reinhard Janzen das Unternehmen
als Ein-Mann-Betrieb. Heute setzen namhafte
Automobil- und Konsumgiiter-Hersteller rund
um den Globus die hochgenauen Zahnstan-
gengetriebe in ihren Anwendungen ein. Am
Anfang der Erfolgsgeschichte stand ein Zufall:

Automatisierungssparte des  Unternehmens
aus der Konkursmasse. Dazu gehérte auch
sein erstes Produkt: Der Schliiter-Heber, ein
einfaches und klobiges Zahnstangengetrie-
be. Er hatte allerdings schon in seiner Zeit als
Angestellter ein eigenes Zahnstangengetriebe
entwickelt, das er 1996 prasentierte. Die Basis
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I Hochste Prazision seit iiber drei Jahrzehnten

1993 meldete Janzens damaliger Arbeitgeber
Insolvenz an. Janzen kaufte kurzerhand die

des Programms an Zahnstangengetrieben fir

Linearachsen ist die Lifgo-Serie. Dieser Zahn-
stangenantrieb ist belastbar und hat eine lange
Lebensdauer — damit ist er den hochsten Anfor-
derungen an Geschwindigkeit und Synchro-
nitdt gewachsen. Durch die hohe Positionier-
genauigkeit sind die Zahnstangengetriebe die
ideale Komponente fiir Hub- und Handlingsys-
teme, die in Industrie und Logistik vielfach zum
Einsatz kommen. Wenig spater brachte Janzen
dann die lean SL-Getriebe auf den Markt, die
sich besonders fiir einfache synchrone Hubauf-
gaben ohne Querkraftaufnahme eignen. Die
Nachfrage nach den Zahnstangengetrieben
stieg stetig und namhafte Automobil-Hersteller
wurden auf sie aufmerksam. Mithilfe von lifgo
und lean SL konstruierten sie bereits damals
u.a. eigene Hubtische, mit denen Karosserietei-
le auf die passende Hohe fiir die Weiterverar-

beitung durch Roboter gehoben werden. Jan-
zen erkannte den Bedarf fiir kundenspezifische
Komplettsysteme und entwickelte 1999 die
neue Produktsparte Leantranspo (heute Lean-
systems). Unter diesen Namen werden seitdem
erfolgreich individuell entwickelte Hub- und
Positioniersysteme vertrieben. In den vergan-
genen Jahren hat Leantechnik seine Fertigung
massiv ausgebaut und ehemals ausgelagerte
Produktionsschritte in das Unternehmen inte-
griert. Zurzeit arbeitet das Unternehmen an
einer Digitalisierung des Vertriebs und neuen,
virtuellen Formen der Produktprasentation.

Leantechnik AG

Tel.: +49 208/49525-0
info@leantechnik.com
www.leantechnik.com
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VEGA erweitert Radarportfolio
fiir die Fabrikautomation

VEGA ist weltweit dafiir bekannt, mit seinen Fiillstand- und Drucksensoren auch
unter schwierigsten Bedingungen fiir sichere und stabile Prozesse zu sorgen. Jetzt

komplettiert der Weltmarktfiihrer sein Radar-Fillstandportfolio speziell fiir die

schnellen Prozesse der Fabrikautomation. Mit dem neuen VEGAPULS 42 wird Radar

kompakt, kommunikativ und noch komfortabler.

I Abb.1: Ob mit Vor-Ort-360 °-Statusanzeige oder im vollmetallischen Gehause: Der VEGAPULS 42

)
-

bringt die Vorteile der Radar-Fiillstandmesstechnik in die Fabrikautomation.

Mit dem VEGAPULS 42 halt VEGAs jahrzehnte-
lange Radarerfahrung als Weltmarktfiihrer Ein-
zug in die Fabrikautomation. Der Sensor erfillt
die speziellen Anforderungen der Industrie
nach perfekten Messergebnissen auch fiir die
Fiillstdnde in kleineren Tanks und getakteten
Abfillprozessen. Ausgestattet ist er mit allem,
was hygienesensible Herstellungsprozesse,
speziell von Lebensmittel- und Pharmapro-
dukten, im hochkompetitiven globalen Umfeld
effizienter und ressourcenschonender macht:
Seine Schaltfrequenz ermdglicht hohe Taktra-

@ I0-Link
g,Drahtlose Bedienung

360°-Statusanzeige oder
Vor-Ort-Anzeige

Universalanschluss
fiir Hygieneadapter

Edelstahlgehduse

ten und entsprechend schnell wechselnde Fiill-
stande: Seine flexiblen Anschlussmoglichkeiten
reichen vom Standardgewinde bis hin zum
Universalschluss fiir seinen 1-Zoll-Hygiene-
adapter. Dabei ist er sofort betriebsbereit und
kommuniziert in 3-Leiter-Ausfiihrung auch mit
10-Link. Konkret heiB3t dies: Der VEGAPULS 42
ist die gelungene Kombination aus einfacher
Bedienung, vielfaltigen Anschliissen und einem
Hygiene-Design, das, neben dem passenden
Anschluss, die wichtigen Zulassungen gleich
mitliefert.

Weltweite Zulassungen
AL
Schutzklassen IP 66/67/69
Druckbereich -1 ... +16 bar
Temperaturbereich

-40°C ... +130 °C/
15 min @ +150 °C Dampf

I Abb. 2: Spezialisiert auf Hygieneanwendungen in der Lebensmittel- und Pharmaindustrie: der konti-

nuierliche Radar-Fiillstandsensor VEGAPULS 42.

Automatisierung wachst mit
Radartechnologie starker zusammen

Als beriihrungsloses Messprinzip bringt Radar
zahlreiche Vorteile in die durchgetakteten Pro-
zesse der Lebensmittel- und Pharmaindustrie,
wie zum Beispiel die Abfillung, die andere
Messlosungen nicht gleichwertig liefern kon-
nen. Der Bedarf ist groB, denn zuverlassige
Messwerte werden zusehends wichtiger fiir den
effizienten Anlagenbetrieb und die optimale
Prozesskontrolle. Mit 10-Link kommuniziert der
VEGAPULS 42 nicht nur universell, sondern lasst
sich tiber den einfachen 3-Leiter-Anschluss auch
besonders schnell und glinstig verkabeln. Auch
ein Sensoraustausch ist schnell durchgefiihrt,
weil das Smart-Sensor-Profil der zweiten Gene-
ration einmal gesetzte Parameter bei einem
Wechsel direkt auf das neue Gerat iiberschreibt.
Uber die VEGA Tools-App l4sst sich der VEGA-
PULS 42 zudem ganz einfach mit Bluetooth per
Smartphone ansteuern und bedienen.

Doppelte Sicherheit durch
Visualisierung

Mit dem VEGAPULS 42 ist fiir Anlagenbetrei-
ber schon auf den ersten Blick sichtbar, ob ein
Prozess wie gewiinscht lauft oder womdglich
ein Problem vorliegt. Ein farbiger Leuchtring
ermdglicht die Ablesbarkeit des Sensors aus
allen Richtungen und bleibt selbst aus der Fer-
ne weithin sichtbar. ,Das verschafft noch mehr
Sicherheit vor Ort”, ist Produktmanager Marvin
Moser Uberzeugt, ,denn man erhélt so nicht nur
besonders schnell Gewissheit tiber den aktuellen
Sensorzustand, sondern auch die doppelte Még-
lichkeit, den Status zu iiberpriifen.”

Mit dem VEGAPULS 42 erweitert VEGA sein
Sensor-Portfolio fiir die Fabrikautomation und
bietet damit das optimale Leistungsspektrum
fur alle Fillstand-, Grenzstand- und Druckan-
wendungen. Die komplette Instrumentierung
aus einer Hand macht vieles einfacher — auch
das Einrichten und Bedienen der verschiedenen
und komplexen Prozesse. Intuitiv und einheitlich
erleichtert sie die Arbeit und spart Einarbeitungs-
zeit. Diese Einfachheit schafft mehr Effizienz und
reduziert Aufwand und Kosten.

Kontakt:

VEGA Grieshaber KG
Schiltach

Tel.: +49 7836/50-0
info.de@vega.com
WWW.vega.com
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I Serviceorientierte Sicherheitslosungen

Um den stetig wachsenden
und sich andernden Sicher-
heitsauflagen bei moder-
nen  Produktionsanlagen
gerecht zu werden, baut
Automation24 sein Ange-
bot an Sicherheitstechnik
sukzessive aus. So sorgen
die Sicherheitsschaltleisten
und -bumper vom Herstel-
ler Aso Safety Solutions
fir ein sicheres Stoppen
von Systemen und fiir die
Sicherung an Quetsch-
und Scherkanten. Beide
Komponenten sind im

Online-Shop konfigurierbar

und lassen sich perfekt auf die werkseigenen
Bedingungen anpassen. Neben diesem Service
finden Kunden auf automation24.de einen
individuellen Beratungsservice sowie niitzliche
Informationen in der Wissensecke. Die Sicher-
heitskontaktleisten der Baureihe Sentir edge
dienen zum Schutz von Personen und Materi-
al an moglichen Quetsch- und Scherstellen. In
verschiedenen Ausfiihrungen erhaltlich, befin-
den sich in den Leisten Widerstandsschleifen,
die bei Kontakt iiberbriickt werden und so zu
einem Stopp von automatisierten Toren und

Maschinen in den zu sichernden Arbeitsberei-
chen fiihren. Auf automation24.de lassen sich
die Sicherheitsschaltleisten bis auf den Milli-
meter genau konfigurieren und bestellen. Die
Schaltleisten werden bei Automation24 inhouse
gefertigt und kénnen somit schnell geliefert
werden. Ein ahnliches Prinzip steckt auch hin-
ter den Sicherheitsbumpern der Baureihe Sentir
von Aso Safety Solutions. Die Bumper bestehen
aus einem Schaumstoffkern mit einer feuchtig-
keitsbestandigen Hiille und lassen sich durch
einfache Stauchung auslésen. Damit bietet

Automation24 eine ein-
fache L6sung, um einen
sofortigen  Stopp  aller
Bewegungen eines Sys-
tems herbeizurufen. Mit
verschiedenen Ausfiihrun-
gen in der BaugroBe sind
die Bumper individuell auf
die werkseigenen Bedin-
gungen  konfigurierbar.
Neben der Moglichkeit,
sich  selbststandig ~fiir
verschiedene Sicherheits-
anwendungen individuell
konfigurierte Bautei-
le  zusammenzustellen,
haben Kunden auf auto-
mation24.de auch die Mdglichkeit, eine Sicher-
heitsberatung anzufordern. Dafiir lasst sich
entweder ein Online-Termin oder eine Beratung
direkt im Werk vereinbaren. Experten von Miil-
ler & Partner Sachversténdige begleiten so von
Beginn an eine erfolgreiche Umsetzung der
werkseigenen Maschinensicherheit.

msn Safety
| Solutions

Automation24 GmbH
Tel.: +49 201/523130-0
info@automation24.de
www.automation24.de

I Neue Dimension in Sachen Service

Mit dem neuen Jumo Care+
erhalten Kunden ein Rundum-
sorglos-Paket, das den Einsatz
von Jumo-Losungen auBerst
komfortabel gestaltet. Das
smarte Dienstleistungspaket
garantiert maximale Unter-
stitzung im industriellen
Alltag. Das fiir alle Jumo-
Losungen erhaltliche Power-
Package kann auf Wunsch
individuell auf Kundenbediirf-
nisse zugeschnitten werden
und auch Vor-Ort-Termine
beinhalten. Als Unternehmen
mit einem breiten Produkt-
und Losungsportfolio betreut
Jumo seine Kunden Uber den
kompletten Produktlebenszy-
klus von der Entwicklung bis zur Abkiindigung.
Da die Sensor- und Automatisierungslésungen
sehr langlebig sind, kann dieser Zeitraum auch
schon einmal 15 Jahre oder mehr betragen.
Um die Funktionsféhigkeit im kompletten Zeit-
raum sicherzustellen, bietet Jumo verschiede-
ne Service-Dienstleistungen wie Kalibrierung,
Support, Reparatur oder Instandhaltung an.
Zukiinftig werden diese Dienstleistungen unter
der neuen Marke Jumo Care+ gebiindelt. , Wir
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wollen damit jeden Kunden eine maBgeschnei-
derte Serviceldsung bieten, die den vollen Funk-
tionsumfang der Produkte fiir einen moglichst
langen Zeitraum sicherstellt”, so Jiirgen Spork,
Leiter Marketing CEE/Strategischer Vertrieb bei
Jumo. Kunden kénnen sich jetzt im Rahmen
des Produktportfolios individuelle Dienstleis-
tungspakete aus einem Katalog zusammen-
stellen. Die Punkte Sicherheit, Geschwindigkeit
und Komfort stehen dabei im Mittelpunkt. So

kann bspw. ein Jumo Care+
Paket fir einen Regler die
Plug-und-Play-Konfiguration
des Gerats, einen erweiter-
ten Telefonsupport fiir die
Inbetriebnahme und einen
zusatzlichen  Support in
den ersten zwolf Monaten
umfassen. Fiir die Kalibrie-
rung von pH-Sensoren wird
ein komplettes Test-Kit fiir
bis zu fiinf Kalibrierungen
angeboten. Enthalten sind
alle benétigten Losungen
sowie Reinigungsmittel und
Handschuhe. Der Kunde
kann somit direkt ,out of
the box” mit den Kalibrie-
rungen starten. Auch fiir
Kalibrierdienstleistungen, die Jumo selbst vor
Ort beim Kunden oder im hauseigenen Dakks-
Labor vornimmt, gibt es zukiinftig komplette
Servicepakete.

Jumo GmbH & Co. KG
Tel.: +49 661/6003-0
mail@jumo.net
WWW.jumo.net



Zuverlassiger Betrieb von Prozessregelsystemen

Prozessregelsysteme von Biirkert beweisen ihre
Zuverlassigkeit in unzdhligen Anwendungsbe-
reichen, dennoch sind Instandhaltungs- und
WartungsmaBnahmen fiir einen reibungslosen
Anlagenbetrieb essentiell. Mit den Biirkert
Plus-Servicepaketen bietet Biirkert hier die
passende Unterstiitzung. Fiir Ventile, die etwa
zur Regelung der Prozesstemperatur einge-
setzt werden, gibt es jetzt eine neue Ldsung.
Durch ein automatisiertes Datenlogging lasst
sich Optimierungspotential schneller und kos-
tenglinstig aufspiiren, was Instandhaltungs-
aufwand reduziert sowie Anlagenstillstand
verhindert und dem Servicetechniker so man-
che Reise erspart. Dazu wird ein vorkonfigu-
riertes Logging-Modul eine bestimmte Zeit
auf die Serviceschnittstelle des Regelsystems
gesteckt und danach an den technischen Ser-

vice zur Analyse geschickt. Uber eine mobile
Internetverbindung ist es zudem mdglich, die
Daten direkt in die Analyse-Cloud von Biirkert
zu (bertragen. Der kleine Mobilfunk-Router
verbindet sich drahtlos mit der Cloud und wird
mit einer Halterung am Regelsystem befestigt.
Die Fluidik-Experten sind offen fiir Anwen-
derwiinsche und konnen so auch individuelle
Losungen zum automatisierten Datenlogging
realisieren. Anlass fiir die Entwicklung der
neuen Servicedienstleistung war ein Szena-
rio aus der Praxis: Ein Prozessregelsystem mit
Element-Sitzventil sorgte in einer Prozessanla-
ge fir die Temperaturregelung. Der Antrieb des
Ventils verschliss zum Leidwesen des Betrei-
bers in unverhaltnismaBig kurzer Zeit, was sich
durch eine Leckage nach auBen bemerkbar
machte. Dadurch musste der komplette Antrieb

Automatisieren ® MSR

des Ventils ausgetauscht werden. Die Anlage
stand deshalb haufiger, jeder Austausch kos-
tete Geld und Medium ging verloren. Auf der
Suche nach der Ursache loggte ein Mitarbeiter
des Serviceteams die Daten vor Ort per Laptop.
Die Analyse ergab: Schuld war ein ungiinstig
eingestellter Regler. Durch einen Serviceein-
satz konnten die Parameter angepasst werden.
Diese Erfahrung war fiir die Fluidikexperten die
Initialzlindung fiir das automatisierte Daten-
logging. Dafir ist kein Eingriff in die Steuerung
notwendig und die Eigenschaften des Regel-
ventils bleiben unbertihrt.

Biirkert GmbH & Co. KG
Tel.: +49 7940/10-0
info@buerkert.com
www.buerkert.de

Neue Anomalie-Erkennungsfunktion

Imago Technologies, ein fiihrender Anbieter von industriellen KI-Kameras,
hat die Veréffentlichung einer neuen Funktion zur Erkennung von Anoma-
lien fiir seine Vision Cam Al.go-Kamera bekannt gegeben. Die Funktion
nutzt Deep Learning, um Anomalien in Produktionsprozessen zu erken-
nen, wie etwa Defekte in produzierten Waren oder Fehler in Montageli-
nien. Dies kann Herstellern helfen, die Qualitatskontrolle zu verbessern.
Bei der Erkennung von UnregelmaBigkeiten an produzierten Bauteilen,
s0g. Anomalien, wird zunéchst ein Modell dessen erstellt, was als nor-
mal angesehen wird. Dazu wird die Kamera mit einigen Bildern gefiittert,
die als korrekt ausgewiesen werden. Sobald das Modell erstellt ist, kann
die Kamera dann Anomalien erkennen, indem sie neue Bilder mit dem
Modell vergleicht. Wenn das neue Bild stark vom Modell abweicht, mel-
det die Kamera einen Fehler. , Die neue Funktion zur Erkennung von Ano-
malien in der smarten Vision Cam Al.go ist ein groBer Schritt nach vorn
fiir unsere Kunden”, so Carsten Strampe, CEO von Imago Technologies.
.Mit ihrer Hilfe lassen sich groBe Bilddatenmengen schnell und effizient
analysieren. AuBerdem lassen sich damit Muster erkennen, die mit dem
bloBen Auge nur schwer oder gar nicht zu erkennen sind. SchlieBlich kon-
nen Anomalien in Echtzeit erkannt werden, was dazu beitragen kann, das
Auftreten von Problemen zu verhindern.” Die Vision Cam Al.go Kamera
ist ein leistungsstarkes Werkzeug fiir die industrielle Bildverarbeitung. Die
neue Funktion bietet Herstellern ein wertvolles Werkzeug, um Produkti-
onsfehler zu verhindern und Qualitatsstandards zu entsprechen.

Imago Technologies GmbH
Tel.: +49 6031/68426-11

info@imago-technologies.com
www.imago-technologies.com

Einsatz in mobilen Service-Anwendungen

Das Digitalmanometer Typ CPG1200 ermdglicht es, komfortabel und
flexibel Betriebsdriicke einzustellen, Druckschalter nachzustellen sowie
Druckiiberwachungen — bspw. bei Dichtheitspriifung von Transportbe-
haltern — durchzufiihren. Das batteriebetriebene CPG1200 ist speziell
ausgelegt fiir den Einsatz in mobilen Anwendungen. Dank langlebigem
Kunststoffgehduse und optionaler Gehauseschutzkappe ist das Gerat
robust und halt im Einsatz Erschiitterungen sowie Schocks miihelos
stand. Die bewéhrte Messtechnik deckt alle gangigen Bereiche bis -1 ...
1.000 bar [-14,5 ... 15.000 psi] (Relativdruck) mit einer Genauigkeit von
bis zu 0,25 %FS ab. Je nach Bedarf lasst sich die Messrate auf eine, drei,
vier oder zehn Messungen pro Sekunde einstellen. Zudem verfiigt das
CPG1200 (iber einen Energiesparmodus. So sind in der Praxis Betriebs-
zeiten von bis zu 4.000 Stunden ohne Batteriewechsel mdglich. Ein
Datenlogger fiir bis zu 1 Mio. Datenpunkte ist optional integrierbar. Die
gespeicherten Messdaten lassen sich iiber die integrierte USB-Schnitt-
stelle auslesen, die das Gerét gleichzeitig mit Strom versorgt. Alternativ
konnen die Werte auch kabellos via Bluetooth bertragen werden.

Wika Alexander Wiegand SE & Co. KG
Tel.: +49 9372/132-0

info@wika.de

www.wika.de

mit Kijhl- und Heizmantel

m Infensive Schnellvermischung

m Zugabe von Flissigkeiten, Aromen
Blockfetten usw.

m Chargen von 1 bis 40.000 Liter

m Ausfihrungen in allen Werkstoffen

m Sortenreine Restentleerung '

m Mit Zubehdr wie Entstaubung, u
Verwiegung und allen Dosier-,

Befill- und Abfihrsystemen

Gebr. Ruberg GmbH & Co. KG
G E B R. RU B E RG D-33039 Nieheim
Telefon +49 5274 -98510-0
www.g-ruberg.de

RUBERG-Chargenmischer

Maschinenfabrik
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Der Kase macht’s!

Retrofit macht Prozesse nachhaltig effizienter und sicherer

Almwiese, Sennhiitte und Kiihe sind Bilder, die spontan vor dem geistigen Auge ent-

stehen, denkt man an die Produktion von qualitativ hochwertigem Kase. Mag dieses

Bild vereinzelt noch stimmen, so ist die Kaseproduktion heute doch weitestgehend
automatisiert. Damit die Qualitat des produzierten Kases jedoch auch im industriel-

len Herstellungsverfahren gewahrleistet ist, miissen Maschinen und Anlagen stets

auf dem aktuellen Stand der Technik und auch der Sicherheit sein. Ein individuell

angepasstes Sicherheitskonzept im Rahmen des Retrofit sorgt bei Edelweiss in
Kempten seit 2010 dafiir, dass nicht nur die Prozesse effizienter und sicherer sind,

sondern letztendlich immer gleichbleibend hochwertiger Kase produziert wird.

I Abb. 1: Die beriihrungslos codierten Sicherheitsschalter Psencode von Pilz dienen der Stellungs-
iiberwachung und der einfachen Positionsiiberwachung. Sie sind auch in Anwendungen mit hohen
Reinigungsanforderungen nach IP67/IP6K9K einsetzbar.

Ein feiner Hauch von Kase liegt in der auf 20 °C
klimatisierten Luft der Fabrikationshalle. Ein
Mitarbeiter schiebt den Edelstahlcontainer mit
jenen Zutaten, aus denen einmal Schmelzkase
werden soll, durch ein Sicherheits-Lichtgitter an
den dafiir vorgesehenen Platz neben der rund
vier Meter hohen Mischeranlage. Nachdem er
den potenziellen Gefdhrdungsbereich verlassen
und per Bedienmonitor die Freigabe erteilt hat,
transportiert eine Hubvorrichtung den Behalter
in die Hohe und kippt den Inhalt in den gedffne-
ten Mischbehélter.

Uber eine absenk- und begehbare Bediener-
biihne mit Sicherungsgelander berpriift der
Kasereimitarbeiter, ob der komplette Containe-
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rinhalt in den Mischer gelangt ist. Falls erfor-
derlich, hilft er mit einem Schieber nach. Ein
Druckluftzylinder schlieBt die Mischertrommel,
der Transportcontainer fahrt nach unten und die
begehbare Briicke klappt nach oben. Nun starten
die beiden seitlich angebrachten Motoren mit
dem Mischvorgang und stellen die gewiinschte
Kasemasse her.

Das 1892 gegriindete Unternehmen Edel-
weiss stellt am Stammsitz Kempten mit heu-
te 430 Mitarbeitern verschiedene Késearten,
wie z.B. Frischkdse und Schmelzkase, her. So
bekannte Kaseprodukte wie Milkana, Bresso
oder Brunch gehdren dazu. Seit 2003 zdhlt das
Allgduer Traditionsunternehmen zur franzosi-

schen Savencia Fromage & Dairy-Gruppe (bis
2015 Bongrain-Gruppe). Weil man bei Edelweiss
Prozesse und Produktqualitat gleichermaBen
optimieren wollte, hat das Unternehmen seine
Mischanlagen zur Herstellung von Schmelzkdse
seitdem grundlegend modernisiert.

Prozessoptimierung erfordert
neues Sicherheitskonzept

Teile der bereits seit 1993 laufenden Mischanla-
gen wurden dann bereits auch 2010 mit Blick auf
deren Prozessabldufe und Sicherheit technisch
auf den aktuellen Stand gebracht. Es gab zwar
keine eklatanten Sicherheitsmangel, doch war
klar, dass einige potenzielle Gefahrdungsberei-
che einer Uberpriifung nach EN ISO 13849 nicht
standhalten wiirden. , Unser Ziel war damals, die
Prozesse so zu verbessern, dass wir gegeniiber
unseren Kunden eine gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitat gewahrleisten kdnnen. Dass damit
auch ein neues Sicherheitskonzept fallig war,
stand auBer Frage”, schaut Werner Holderried,
Projektingenieur bei Edelweiss, auf das Projekt
zuriick.

Samtliche Leistungen aus einer Hand

Wenn, wie bei Edelweiss, in Unternehmen die
Modernisierung oder der Ausbau bestehender
Anlagen umgesetzt werden soll, steht stets auch
die Maschinensicherheit auf dem Priifstand. Sind
die Maschinen bereits &lteren Datums und die
geplanten Veranderungen wesentlicher Natur,
zieht dies ein CE-Konformitatsverfahren nach
sich. Unternehmen stehen im Rahmen von Retro-
fit-MaBnahmen vor der Frage, was eine wesentli-
che Anderung ist, wie das Gefshrdungspotenzial
einer Maschine beurteilt werden muss und wie
mit Normen und Richtlinien umgegangen wer-
den muss.

Fragen, die Unternehmen in der Regel nicht
selbst beantworten konnen. Bei Edelweiss setzte
man deshalb friihzeitig auf einen kompetenten
externen Partner. ,Wir kennen Pilz als Experte
fir Sicherheit mit fundiertem Know-how in der
Automatisierungsbranche. Dariiber hinaus setzt
sich Pilz seit langem mit den Normen auseinan-
der und bietet hierzu entsprechende Dienstleis-
tungen an. Pilz war fiir diese Aufgabe einfach der
richtige Partner”, betont Werner Holderried.

Bei Um-, Ausbau oder bei der Modernisie-
rung bestehender Anlagen bietet der Auto-
matisierungsexperte Pilz aus Ostfildern neben
integrierten  Sicherheits-, Steuerungsldsungen
und der erforderlichen Hard- und Software ein



I Abb. 2: Die konfigurierbare Kompaktsteuerung Pnozmulti Mini von Pilz ist mit nur 45 mm Baubreite
deutlich schmal. Entwickelt wurde sie insbesondere fiir den Einsatz in Einzelmaschinen in allen Bereichen
des Maschinenbaus.

komplettes Dienstleistungs- und Losungspaket
von der Risikoanalyse bis zur CE-Kennzeichnung
und Konformitatserklarung. Die Leistungen sind
modular aufgebaut und kdnnen einzeln oder
gesamt beauftragt werden. Mit der Ausstel-
lung der CE-Konformitétserklarung tbernimmt
Pilz am Ende die Gesamtverantwortung fiir die
Sicherheit der Maschine.

Risikoanalyse schafft die Grundlagen

Am Anfang steht immer die zuverldssige und
transparente Risikobeurteilung: ,Gemeinsam
mit unseren Kunden identifizieren wir zunachst
die potenziellen Gefahrenstellen und schatzen
die Risiken ein. Wir diskutieren, wie wir durch
intelligente Technik und effiziente Sicherungs-
maBnahmen Abhilfe schaffen konnen, entwi-
ckeln MaBnahmen und beraten bei der Auswahl
der technischen Produkte”, erinnert sich Harald
Elsésser, der im Customer Support von Pilz ver-
antwortlich fiir den CE-Zertifizierungsprozess bei
Edelweiss war, an das Vorgehen. Tatséchlich sind
das Risikobeurteilungsverfahren und der Ent-
wurf eines entsprechenden Sicherheitskonzeptes
inklusive der Bestimmung von Performance-
Levels fiir einzelne Gefahrdungen und die Veri-
fikation nach EN 1SO 13849 ein durchaus kom-
plexer Prozess.

Bei Edelweiss fiihrte man die Risikoanalyse
zunachst als Pilotprojekt beispielhaft an einer
Anlage durch und ibertrug das Konzept dann
auf weitere Anlagen. Vor dem Umbau sicherten
ein Zaun sowie eine Schranke den Hubbereich
fir den Container nicht hundertprozentig vor
moglichen Gefahren. Die Risikoanalyse identifi-
Zierte auch die gedffnete Schiittung, die Auslass-
vorrichtung sowie den Trittsteg als Bereiche mit
Handlungsbedarf. Heute sorgen ein etwa zwei

Meter hoher Schutzzaun sowie die Sicherheits-
Lichtgitter Psenopt fir die Sicherheit rund um
die Hubeinrichtung. Vibrationsunempfindliche
und gegeniiber Reinigungsfliissigkeiten beriih-
rungslos, codierte Sicherheitsschalter Psencode
iiberwachen die korrekte Position des Trittstegs,
die richtige Stellung der Schittklappen sowie
des Auslasses und des Abflussrohrs. Verletzungs-
gefahren sind damit weitestgehend ausgeschlos-
sen.

Kompaktsteuerung iiberwacht
Kaseproduktion sicher

Samtliche sicherheitsrelevante Funktionen, zu
denen auch die an der Maschine und am Display
angebrachten Not-Halt-Taster zdhlen, iiberwacht
die konfigurierbare Kompaktsteuerung Pnozmul-

. um

I Abb. 3: Anhand einer Risikobeurteilung werden
die wesentlichen Risiken fiir das Bedien- und
Wartungspersonal identifiziert und bewertet
sowie evtl. erforderliche MaBnahmen zur Risiko-
reduzierung bestimmt.
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ti Mini. Dieses lasst sich einheitlich und durch-
gangig mit dem Softwaretool Pnozmulti Confi-
gurator nutzen.

Das Softwaretool erleichtert Anwendern die
Konfiguration der fiir ihre Applikation benétigten
Funktionen. Auf der grafischen Bedienoberflache
stehen Eingangs-, Ausgangs- und Logikelemen-
te entweder als Symbole oder in AuswahImeniis
zur Verfiigung. Die bendtigten Funktionen an der
Maschine und das zu erreichende Sicherheits-
level sind Ausgangspunkt fiir die Konfigurati-
on der Elemente. Alle Ein- und Ausgange sind
frei wahlbar und lassen sich mittels ,drag and
drop” durch logische Funktionen verknipfen.
Vordefinierte, abgenommene Funktionsblocke
und Menis machen es dem Anwender denkbar
einfach.

Da Sicherheitsfunktionen insbesondere bei
Auslegung und Umsetzung ein profundes Fach-
wissen erfordern, erleichtern zertifizierte Sicher-
heitsbausteine in Hard- und Software die Abnah-
me von Maschinen enorm. Da fiir den Pnozmulti
Configurator keinerlei Programmierkenntnisse
erforderlich sind, entsteht kein Schulungsbedarf
und damit kein Zeit- und Kostenaufwand.

Retrofit fiir mehr Sicherheit
und Effizienz

Bei der Auswahl relevanter Technik achtet Pilz
inshesondere darauf, dass die eingesetzte Hard-
ware die gestellte Aufgabe sicher und effizient
erfiillt. Im Falle der Mischeranlagen (bernahm
der Kasehersteller den Entwurf des Schaltplans
und den Umbau der Anlage selbst. Eingesetzt
wurden dabei ausschlieBlich Sicherheitskompo-
nenten von Pilz. Sicherheitstechnische Priifungen
sowie die Anlagendokumentation sind letzter
Schritt, die die Grundlage fiir die Ausstellung der
CE-Konformitétserklarung bilden. Mit der CE-
Zertifizierung ibernimmt Pilz die rechtliche Ver-
antwortung fiir die Sicherheit und wird so zum
Hersteller der Maschine.

Mit einem iiberschaubaren Aufwand an Zeit
und Geld sind die Mischeranlagen heute noch
prozess- und sicherheitstechnisch auf dem aktu-
ellen Stand. ,Es erwies sich als groBer Vorteil,
dass wir mit Pilz einen Partner hatten, der samt-
liche Aspekte kennt, das erforderliche Know-how
mitbringt und die entsprechenden Leistungen
anbietet. Wir haben auch heute noch die Sicher-
heit, das Richtige mit dem richtigen Partner
getan zu haben”, fasst Werner Holderried das
gelungene Retrofit riickblickend zusammen.

Autor: Rainer Braunlein,
Technisches Biiro Miinchen, Pilz

Kontakt:

Pilz GmbH & Co. KG
Ostfildern

Sabine Karrer

Tel.: +49 711/3409-0
info@pilz.de
www.pilz.com
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Von Kundenzufriedenheit belohnt ...

Leistungsfahige Frische-Logistik flr den Versand bei Karwendel

Die Karwendel-Werke Huber mit Sitz in Buchloe sind ein

Familienunternehmen der dritten Generation, die seit (ber

111 Jahren nachhaltig Tradition mit Innovation verbinden. Als
wichtiger regionaler Arbeitgeber (mit etwa 547 Beschéftigten)

erwirtschaftet das Unternehmen einen jahrlichen Umsatz von
rund 375 Mio. € (2021). Als eine der erfolgreichsten privaten
deutschen Molkereien ist Karwendel seit Langem auch inter-
national als Spezialist hochster Produktqualitat gefragt: Rund

42 % der Produktion gehen ins Ausland — was ein schnelles, ext-

rem zuverlassiges Versand- und Exportsystem voraussetzt.

Zum Karwendel-Portfolio gehéren
Marken wie Exquisa oder Miree und
neuerdings auch ein sehr schnell
wachsendes Sortiment an veganen
Produkten. Karwendel liefert und
exportiert Lebensmittel mit Min-
desthaltbarkeitsdatum, seine Pro-
dukte missen also ,just in time”
zum Kunden bzw. zur Abholung
bereitstehen. Gibt es hier Stérun-
gen, sinkt die Kundenzufriedenheit

3 TP Ve~ S W, T S
o e M -

und Frischkasespezialitaten.

und es wird teuer. Darum setzen
die Karwendel-Werke bereits seit
2005 auf das EVA-Versandsystem
von Anton.

Die hohe Kundenzufriedenheit
im Versand-/Exportbereich hat im
Unternehmen  oberste  Prioritat.
Sie zu halten und stets weiter zu
optimieren ist Ziel der Karwendel
Werke, die deshalb auch die Digita-
lisierung standig vorantreiben: zur

W
Fr L 3% ¥ L~ (g :
I Abb. 1: Am Standort Buchloe im Allgau produziert das Familienunternehmen Karwendel-Werke Huber seine Quark-
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Sicherung der Lieferzuverlassigkeit,
Verringerung von Prozessdurch-
laufzeiten sowie zur Reduktion von
Ressourcenverbrauch, was Karwen-
del ebenfalls ein groBes Anliegen
ist. Dabei ist das intelligente EVA
System fiir Karwendel eine groBe
Unterstiitzung, da es hohe Stabili-
tat in den Prozessen und Flexibili-
tat fir individuelle Anwendungen
bietet.

Lebensmittel versenden und
exportieren: eine besondere
Herausforderung

Die Anforderungen an den Versand-
bereich bei Karwendel gestalten
sich zunehmend komplex: Vielfal-
tige Kundenanforderungen sind in
Einklang zu bringen mit aufwan-
digen Exportdokumenten, dem
geltendem Zollrecht sowie mit teils
immer kurzfristigeren Bestellungen
bei gleichzeitig zu gewahrleis-
tender taggenauer Abholung und
Lieferung. Die Karwendel Gruppe

unterhlt dafiir groBe, moderne
Lagerflachen (Kihlflachen).
Weltweit wird viel Frischkase
konsumiert; Karwendel hat nun
auch vegane Produkte im Ange-
bot, die stark im Kommen sind
und sich bereits sehr erfolgreich
im Markt etablieren. Die hochsten
Durchsatze im Versand verzeich-
net man traditionell an Ostern, zu
Pandemiezeiten waren die Absatze
und das Versandaufkommen ganz
besonders hoch. Lieferungen gehen
sowohl an den GroBhandel als
auch direkt an Handelsketten, was
teils sehr kurze Lieferfristen sowie
aufwandige Anpassungen in den
Versanddokumenten erfordert.

Hoher Digitalisierungsgrad

So traditionell Karwendel ist — was
die Unternehmensablaufe betrifft,
mochte man technologisch  auf
dem neuesten Stand sein. Im Zuge
dessen hat das Unternehmen auch
schon friihzeitig von EVA6 im Jahr
2021 auf das moderne EVA7 Sys-
tem umgestellt. Es bietet erweiterte
Funktionen fiir noch reibungslosere
Versandprozesse, die kaum mehr
Fehler zulassen. Zudem ist das
EVA7 System enorm schnell und
ausfallsicher und noch flexibler als
die Vorgangerversion; individuel-
le Kundenanforderungen, z.B. an
die Ausfihrung der Versand- und
Exportdokumente, lassen sich mit
geringem Aufwand realisieren.

Fehlerfreie Ablaufe fiir
komplexe Anforderungen

Da sich der Versand bei Karwendel
angesichts beeindruckender Kun-
denzahlen mit entsprechend hohen
wie unterschiedlichen Anforderun-
gen relativ komplex und aufwendig
gestaltet, muss sein Versandsystem
ebenso schnell wie flexibel auf
Veranderungen und Neuerungen
reagieren. Neben GroBhandel und
Handelsketten wird auch ein GroB-
teil des europdischen Auslands
sowie Drittlander beliefert, und so
braucht es unterschiedlichste Ver-



I Abb. 2: Der Versand und Export der Frischkdse- und Quarkspezialitaten
von Karwendel erfordert besonders schnelle, sichere Ablaufe.

sanddokumente mit teils spezifi-
schen Features wie Erweiterungen
in Textfeldern oder zusétzlichen
Feldern im CMR-Frachtbrief, aber
auch Dokumente fiir Sonderfalle,
die besonders sorgfaltig zu bear-
beiten sind. Sollen bestimmte Ter-
mine gesondert eingetragen oder
manche CMRs erst am Verladetag
gedruckt werden, lasst sich das mit
EVA7 komfortabel erledigen.
Ublicherweise werden Export-
und Versanddokumente (also CMR,
Ursprungszeugnisse, Praferenz-
nachweise, etc.) bei Karwendel
bereits einige Tage vor Versand
gedruckt. Durch die enge Verzah-
nung mit SAP bietet EVA7 die
Mdglichkeit, diese Dokumente erst
am Verladetag selbst und mit aktu-
ellem Datum zu erstellen. EVA7
erlaubt zudem die Hinterlegung
einer hohen Zahl an individuellen
Stammdaten, was standige manu-
elle Eintragungen unnétig macht,
Fehler vermeiden hilft und zu rei-
bungsloseren Ablaufen fiihrt.

Systemumstellung bei
laufendem Betrieb

.Wir hatten anfangs natiirlich Sor-
ge, ob die Umstellung auf EVA7 zu
Problemen fiihrt. Da wir in diesem
Prozess aber von Anton bestens
betreut wurden, gelang dieser
Wechsel fast flieBend. Bereits im
Vorfeld waren samtliche Anforde-
rungen genau abgestimmt, wir hat-
ten anschlieBend in jeder Projekt-
phase, wenn ndtig, immer direkten
Kontakt zu Anton und seinen
Projektleitern, ohne umstandliche
Ticket'-Verfahren. Das war fiir uns
extrem wichtig, da unsere Produkte

naturgemaB keine langen Versand-
oder Exportwartezeiten tolerieren.
Im Ergebnis erfolgte die Umstel-
lung unkompliziert und véllig pro-
blemfrei”, erklart Wolfgang Ste-
ckenleiter, Leiter der IT-Infrastruktur
bei Karwendel. ,Das EVA7 System
bietet sehr viele Funktionen, Fehler
werden damit kaum noch zugelas-
sen. Wir nutzen das hohe Potenzial
dieses Systems gut aus.”

Exportprozesse optimal
digitalisiert

Karwendel-Exporte innerhalb Euro-
pas sowie in Drittlander wie Ukrai-
ne, Schweiz oder Kosovo erfordern
besondere Aufmerksamkeit hin-
sichtlich  Veterinarbestimmungen,
Gesundheitszeugnissen und ent-
sprechend korrekte Zolldokumente;
hier treten die Karwendel-Werke
als Ausfiihrer wie direkte Vertreter
auf. Der Export ist teils besonders
herausfordernd. Je nachdem in wel-
ches Land geliefert wird, existieren
unterschiedliche ~ Bestimmungen,
die sich haufig andern und die es
unbedingt zu beachten gilt. Auch
individuellen  Kundenanforderun-
gen an die Liefer- und Exportdo-
kumente gilt es zu entsprechen,
gleichzeitig werden kundenseitig
sehr plinktliche Verladungen erwar-
tet. Um dies zu erfiillen, miissen die
Exportdokumente jederzeit absolut
korrekt und stets auf dem neuesten
Stand sein - was bei Karwendel mit-
hilfe von EVA7 zuverlassig gelingt.

Sachbearbeiterin Sabrina Klimek
erganzt: ,Derzeit ist die Ukraine
ein Sonderfall, wo die Korrektheit
der Dokumente besonders stark
gepriift wird. Wir machen hier die

Zollanmeldung fiir einen deutschen
Kunden, sind also direkter Ausfiihrer
in diesem Fall. Mit EVA erstellen
wir dafiir schnell und problemlos
korrekte Dokumente. Unser Kunde,
fir den wir hier die Zollabwicklung
erledigen, schatzt diesen Service
sehr”.

Kundenzufriedenheit zihlt

Kundenseitig und gerade auch bei
Neukunden sind oft sehr kurzfris-
tige Bestellungen zu bewaltigen
und diverse Anderungen oder
Erganzungen in den Versand- und
Exportdokumenten gefragt, was
sich durch die hohe Flexibilitat des
EVA Systems und mittels der gut
erreichbaren Anton Experten-Hot-
line ebenfalls reibungslos bewalti-
gen lasst.

.Wir nutzen bereits seit 2005
das EVA-Versandsystem von Anton
und hatten bis dato nie Probleme
damit. Ganz im Gegenteil: Von der
Zuverlassigkeit, hohen Funktionali-
tat und dem Bedienkomfort haben
wir enorm profitiert. Bendtigen wir
dennoch einmal Unterstiitzung,
bietet Antons Experten-Hotline
umgehend kompetent Hilfe. Im
Fall der Félle erhalten wir inner-
halb weniger Stunden Antwort und
Information, ebenso bei Umstellun-
gen oder einem Releasewechsel.
Das Anton-Team steht bei Bedarf
immer zur Verfiigung — ein wirklich
ganz hervorragender Kundenser-
vice”, so Wolfgang Steckenleiter
und Sabrina Klimek Ubereinstim-
mend.

Da Kundenzufriedenheit bei
Karwendel hdchsten Stellenwert
besitzt, sind Flexibilitdt und Ser-
viceorientierung zentral, zumal in
einem Wettbewerb, in dem, neben
hervorragender  Produktqualitat,
vor allem auch schnelle Reaktio-
nen, kurze Lieferzeiten und hohe
Zuverldssigkeit zahlen. Fir die
Zukunft rechnet Karwendel daher
mit weiter steigenden Versandauf-
kommen, dem das Unternehmen
gelassen entgegensieht, ausgeriis-
tet mit dem EVA-System von Anton.

Kontakt:

Anton Software GmbH
Gottingen

Dr. Manfred Steins

Tel.: +49 551/50663-0
m.steins@anton.biz
www.anton.biz

Partner fur
Sicherheit in der
Lebensmittel-
industrie
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Konzepte zum Gebaude-
und Perimeterschutz
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Schwachstellenanalysen
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Kreislauffahiger Reifebeutel fiir Mozzarella

Testphase: Chemisches Recycling fir Kaseverpackungen bei Arla Foods

Nachhaltigkeit wird bei Stidpack in allen Bereichen und Aspekten groBgeschrieben —

und ist auch ein standiger Anreiz zum Handeln. Mehr als 50 % der Investitionen des

Unternehmens flieBen in Technologien, die zur Verbesserung der Nachhaltigkeit bei-

tragen. 30 % des Umsatzes werden bereits mit nachhaltigen Produkten erwirtschaftet.
Zero Waste ist die Vision von Slidpack. Ein Ziel ist es daher, die Kunden dabei zu unter-

stiitzen, Kreislaufe zu schlieBen und den Verbrauch fossiler Ressourcen zu reduzieren.

rd;
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I Abb. 1: Verpackungen mit Arla Pizzakase liegen auf den Kasereifebeuteln.

Siidpack sieht im chemischen Recycling einen
wichtigen und unverzichtbaren Bestandteil fiir
eine Kreislaufwirtschaft in der Kunststoffindus-
trie. Und zwar immer dann, wenn das werkstoff-
liche Recycling trotz ,Design for Circularity” an
seine Grenzen stoBt. Mit dem chemischen Recy-
cling kdnnen sowohl mehrschichtige Materialien
als auch verunreinigte und gemischte Kunststoffe
recycelt werden, die mit mechanischen Recycling-
verfahren nicht verwertbar sind. Fiir Lebensmit-
telverpackungen hélt Siidpack die Kombination
von werkstofflichen und chemischen Recycling-
verfahren fiir eine Gkologisch und 6konomisch
sinnvolle Alternative. So lassen sich leicht trenn-
bare Kunststofffraktionen sensorisch aussortieren
und werkstofflich verwerten, wahrend andere
Materialfraktionen durch chemisches Recycling
zu Neuware verarbeitet werden kdnnen.
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Aus diesem Grund ist Siidpack vor zwei Jah-
ren eine strategische Kooperation mit Carboliq
eingegangen. Primares Ziel war es zunachst, die
Pilotanlage fiir das Recycling der eigenen Mate-
rialien zu nutzen, die bei der Produktion von
Verpackungsfolien anfallen. Jetzt werden erste
Kundenprojekte realisiert.

Neue Wege zur Wiederverwertung

Gemeinsam mit Arla Foods hat Siidpack nun
ein Modell entwickelt, um die Herstellung von
Reifebeuteln fiir Mozzarellakase kreislauffahig
zu machen. Durch den Einsatz des chemischen
Recyclingverfahrens bleibt der Kunststoff im
Kreislauf und wird zu neuen Verpackungen ver-
arbeitet, anstatt verbrannt zu werden, wodurch

der Gesamtbedarf an fossilen Rohstoffen und
der Kohlenstoff-FuBabdruck verringert werden.

Der Mozzarella-Kése wird in der Molkerei
Redkaeersbro in Danemark hergestellt. Er reift
dann etwa zwei Wochen lang in speziell entwi-
ckelten Reifebeutel. Die Kunststofffolien miissen
aus Griinden der Lebensmittelsicherheit mehr-
lagig sein. Dies bedeutet aber auch, dass sie
nicht durch mechanisches Recycling aufbereitet
werden konnen, wie es in ganz Europa Standard
ist. Daher mussten sie bisher verbrannt werden,
nachdem sie ihre wichtige Rolle im Produktions-
prozess erfillt hatten.

Um einen hdheren Verwertungsgrad zu errei-
chen und im Rahmen des Engagements von Arla,
die Kreislaufwirtschaft zu optimieren und die
Verwendung fossiler Rohstoffe zu reduzieren,
fiihren Stidpack und die Molkereigenossenschaft
einen groB angelegten Test durch, bei dem 80
Tonnen Kunststoffabfdlle durch chemisches
Recycling in neue Verpackungen umgewandelt
werden.

LAnstatt unsere Kunststofffolien zu ver-
brennen, was zu einem einmaligen Energie-
gewinn flihrt, recyceln wir sie und verwenden
das recycelte Material fiir die Herstellung neuer
Verpackungen. Dies verringert den Kohlenstoff-
FuBabdruck und den Bedarf an neuen fossilen
Rohstoffen. Es mag offensichtlich klingen, aber
in der komplexen Welt des Recyclings ist dies ein
spannender Schritt auf unserem Weg zu einer
vollstandig kreislauffahigen Verpackung”, sagt
Grane Maalge, Lead Packaging Development
Manager bei Arla Foods.

Kunststoff im Kreislauf halten

Selbst wenn die Reifebeutel fiir das werkstoffli-
che Recycling geeignet wéren, diirfte das Rezy-
klat nicht wieder mit Lebensmitteln in Berlihrung
kommen. Infolgedessen wiirden die Folien nicht
als neue Lebensmittelverpackungen recycelt,
sondern downgecycelt und anderweitig verwen-
det werden und damit den Kreislauf verlassen.
.Durch die Nutzung der Kapazitdten von
Carbolig, unserer chemischen Recyclinganlage in
Deutschland, kénnen wir sicherstellen, dass die
fir die Kasereifung von Arla hergestellten Folien
nicht aus dem Kreislauf ausscheiden, sondern zu
neuen Verpackungen recycelt werden. Eine Ton-
ne Mischkunststoff entspricht zwar nicht einer
Tonne neuer Verpackungen, aber sie reduziert
den Bedarf an fossilen Rohstoffen und ebnet den
Weg fiir weitere Investitionen in diese Infrastruk-
tur”, unterstreicht Dirk Hardow von Siidpack.
Beriicksichtigt man den Verlust an Strom und
Warmeenergie, der bei der Verbrennung entsteht,



1 Die beteiligten Unternehmen

Stidpack als ein fiihrender Hersteller von Hochleistungsfolien und Verpackungsmaterialien fir die
Lebensmittel-, Non-Food- und Medizingiiterindustrie gewahrleistet mit seinen Losungen maximalen
Produktschutz sowie wegweisende Funktionalitaten bei minimalem Materialeintrag. Der Hauptsitz
des Familienunternehmens befindet sich in Ochsenhausen. Die Produktionsstandorte in Deutsch-
land, Frankreich, Polen, der Schweiz, den Niederlanden und den USA sind mit modernster Anlagen-
technologie ausgestattet und fertigen nach hochsten Standards, u. a. auch unter Reinraumbedingun-
gen. Das weltweite Vertriebs- und Servicenetz stellt eine hohe Kundennahe sowie eine umfassende
anwendungstechnische Betreuung in mehr als 70 Landern sicher. Mit dem hochmodernen Entwick-
lungs- und Anwendungszentrum in Ochsenhausen bietet das Unternehmen seinen Kunden optimale
Bedingungen fiir Anwendungstests sowie fiir die Entwicklung von individuellen Losungen.
www.suedpack.com

Carbolig mit Sitz in Remscheid ist die Technologie-Plattform der Recenso. In ihr ist das Geschaft
mit der Regeneration von Kohlenwasserstoffen in Abfallstromen konzentriert. Sie baut und
betreibt Anlagen zur Verélung gemischter und kontaminierter Kunststoffabfélle. Carboliq liefert
das von ihr hergestellte CLR (Circular Liquid Ressource) an die Petrochemie, die es als Substitut
fir fossile Rohstoffen bei der Herstellung neuer, hochwertiger Polymere einsetzt.
www.carbolig.com

Arla Foods ist ein internationales Molkereiunternehmen, das sich im Besitz von mehr als 8.900
Landwirten aus Danemark, Schweden, dem Vereinigten Kénigreich, Deutschland, Belgien, Luxem-
burg und den Niederlanden befindet. Mit bekannten Marken wie Arla, Lurpak, Puck und Castello
ist Arla Foods einer der fiihrenden Akteure in der internationalen Molkereibranche. Arla Foods
konzentriert sich auf die Bereitstellung guter Milchprodukte aus nachhaltiger Landwirtschaft und
nachhaltigem Betrieb und ist auBerdem der weltweit groBte Hersteller von Bio-Milchprodukten.
www.arlafoods.com

| fu
und die negativen Auswirkungen des Transports  folie aus der Molkerei Radkeersbro durch. Nach m m e r u r
der Folien von Danemark nach Deutschland,  Abschluss und Auswertung des Tests werden sie ® -

so fallt die Berechnung, die dem Test zugrunde  die nachsten Schritte planen. I e a t Iv

liegt, immer noch zugunsten des chemischen

Recyclings aus, wenn es um die gesamten Koh-  Kontakt:

lenstoffemissionen geht. Pro Tonne Kunststoff-  Siidpack Verpackungen GmbH & Co. KG
abfall werden bei der vollstandigen Verarbeitung ~ Ochsenhausen

einschlieBlich des chemischen Recyclings bis zu  Cordula Schmidt .
50% weniger Emissionen ausgestoBen als bei  Tel.: +49 7352/925-0 SpeCIal
der Verbrennung. Siidpack und Arla Foods fiih-  cordula.schmidt@suedpack.com

ren derzeit einen Test mit 80 Tonnen Kunststoff-  www.suedpack.com E n e rgl e Effl Z I e n Z
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Lésungswege in Specials wie
Nachhaltigkeit, Energieeffizienz
und Qualitatssicherung.

Dr. Jurgen Kreuzig Stefan Schwartze
Chefredaktion Mediaberatung

Tel.: +49 (0) 6201 606 729 Tel.: +49 (0) 6201 606 491
jkreuzig@wiley.com sschwartze@wiley.com

Hagen Reichhoff
Mediaberatung

Tel.: +49 (0) 6201 606 001
hreichhoff@wiley.com
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I Abb. 2: Die erste Lkw-Ladung gebrauchte Kasereifebeutel fahrt zu Carboliq.
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Leichter, robuster und smarter als Edelstahl

Oberflachenveredelte Komponenten aus Aluminium sind im Kostenvorteil

In der Lebensmittel- und Getrankeherstellung sind spezielle Hygieneanforderungen

vorgeschrieben. Diese gelten auch fiir die verwendeten Antriebskomponenten — sei

es bei einem Forderband in einer Brotfabrik oder einer Automatisierungseinheit in der
Getrankeherstellung. Edelstahl ist eine naheliegende Mdglichkeit fiir die Oberflachen

solcher Antriebskomponenten, ist jedoch teuer und bringt weitere Nachteile mit sich.

Mit der Oberflachenveredelung nsd tupH bietet Nord Drivesystems eine Alternative

zum rostfreien Edelstahl, die deutlich wirtschaftlicher, aber &hnlich korrosionsfest ist.

I Abb. 1: In Branchen mit besonderen Hygieneanforderungen wie der Getrénkeindustrie kommen
Antriebskomponenten mit nsd tupH Oberflachenveredelung zum Einsatz.

Die selbstentwickelten ~Oberflachenveredelung
nsd tupH bietet sich fiir eine groBe Bandbreite
an Branchen an. Nicht nur fiir hygienekritische
Bereiche wie die Getranke- und die Lebensmit-
telindustrie (insbesondere Molkereien, Meeres-
friichte-, Fleisch- und Gefliigelverarbeitung) sowie
fir die Pharma-, Chemie- und Kosmetikindustrie
ist die Oberflachenveredelung geeignet. Auch fiir
Umgebungen mit extremer Feuchtigkeit wie Auto-
waschanlagen und Wasserwerke sowie mit rauen
klimatischen Bedingungen wie in See- und Kiis-
tengebieten bietet sich nsd tupH an. Und auch bei
Anwendungen, bei denen die Komponenten regel-
maBig mit Chemikalien gereinigt werden, kann die
Oberflachenveredelung ihre Vorteile ausspielen.

Fiir Komponenten im
Wash-down-Design

Im Produktnamen steht das nsd fiir ,Nord severe
duty” (dt.: harter Einsatz), auBerdem sind , tough”
(dt.: widerstandsfahig) und pH-Wert enthalten.
nsd tupH ist eine Oberflachenveredelung, die Nord
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fir fast alle seine Getriebe, Glattmotoren, Fre-
quenzumrichter und Motorstarter in Wash-down-
optimierten Aluminiumgussgehdusen anbietet.

Die Oberflachenveredelung wurde speziell
auf den Werkstoff Aluminium abgestimmt und
besteht aus zwei Schichten. Eine Grundschicht
dringt zunachst dauerhaft in die Oberflache des
Aluminiums ein und wird dann mit einem Poren-
filler kombiniert. Das verleiht den Aluminium-
komponenten eine extreme Widerstandsfahig-
keit und eine deutlich bessere Harte als bei einer
unbehandelten Aluminiumlegierung. Zusammen
mit einer besonderen Versiegelung ist diese
Schicht bis zu siebenmal harter als das Grund-
material Aluminium und bis zu tausendmal har-
ter als Farben und Lacke und dadurch sehr ver-
schleiBarm. Anders als bei einer Lackierung kann
nichts abplatzen oder absplittern. Die Oberflache
hélt selbst hochkorrosiven Umweltbedingungen
und aggressiven Reinigungsmitteln stand.

Die einzelnen Bauteile — Motor, Getriebe und
Komponenten — werden nach vollstandiger Bear-
beitung mit der Oberflachenveredelung behan-
delt und anschlieBend montiert. Dadurch sind

auch alle Innenwandungen und Gewindegange
geschiitzt. Auch beim Lésen oder Anziehen von
Schrauben oder sonstigen Belastungen kommt
es nicht zu Beschadigungen der nsd tupH Schicht.

Wasserabweisend und gut zu reinigen

,In zahlreichen Praxiseinsatzen in Lebensmittel-
und Pharmabetrieben hat nsd tupH bereits ihre
Qualitat unter Beweis gestellt”, berichtet Jorg
Niermann, Bereichsleiter Marketing. Die viel-
leicht extremsten Bedingungen erlebte die Tech-
nologie in einem Unternehmen, das Meeres- und
Schalentiere verarbeitet. ,Dort setzten Wasser,
Sand und Salz den Antriebskomponenten derart
zu, dass die vorherigen gusseisernen Getrie-
bemotoren in Forderstrecken nach ein bis zwei
Jahren ausgewechselt werden mussten”, erzahlt
Niermann. Die nsd tupH geschiitzten Aggregate
sind nun auf dem besten Weg, den rund zehnjéh-
rigen Lebenszyklus der von ihnen angetriebenen
Forderbander zu Giberdauern.

Neben der Unempfindlichkeit gegen Korrosi-
on, aggressive Reinigungsmittel und sogar den
Einsatz von Hochdruckreinigern bieten nsd tupH
veredelte Oberflachen noch weitere Vorteile: Sie
sind weitgehend unempfindlich gegeniiber Sau-
ren und Laugen, stark wasserabweisend sowie
extrem gut zu reinigen. Die nsd tupH Schicht ist
frei von Chromaten (Cr-Vl), die als kanzerogen
eingestuft werden, sie entspricht dem FDA Title
21 CFR 175.300 und ist damit fiir Lebensmittel-
anwendungen zugelassen.

Leichter als Edelstahl

Im direkten Vergleich mit Edelstahl kann die nsd
tupH Oberflachenveredelung gleich mit mehre-
ren Pluspunkten liberzeugen:

I sie ist kostengiinstiger,

B sie wird in einem breiteren Produktspektrum
angeboten. Anders als Edelstahlantriebe, die oft
nur in wenigen Ausfiihrungen am Markt verfiig-
bar sind, ist eine nsd tupH Veredelung fiir fast
alle Nord-Produkte aus Aluminium realisierbar.

I Aluminium ermdglicht eine leichtere Aus-
fihrung der Antriebskomponenten als der
deutlich schwerere Edelstahl. Das macht sich
besonders dann bezahlt, wenn die Komponen-
ten als Teil des Positioniersystems mitbewegt
werden missen.

I Aluminium leitet Warme deutlich besser als
Edelstahl. Das reduziert die Betriebstempe-
raturen in den Getriebebauteilen, was sich
wiederum vorteilhaft auf die Lebensdauer der
Getriebe auswirkt.



I Abb. 2: Antriebskomponenten mit der Oberflachenveredelung nsd tupH sind geschiitzt vor Korrosion
und aggressiven Reinigungsmitteln.

Die nsd tupH Beschichtung, die auf einem elek-
trolytischen Prozess basiert, schiitzt das Alumini-
um auBerdem vor der sogenannten galvanischen
Korrosion. Die galvanische oder auch Bimetall-
korrosion entsteht durch die elektrochemische

Reaktion zweier metallischer Werkstoffe. Dabei
kommt es bei dem weniger edlen Metall zur
Korrosion. Die elektrochemische Isolierung durch
nsd tupH schiitzt jedoch die Aluminiumkompo-
nenten und verhindert Korrosion an Kontakt-

© Nord Divesystems
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punkten, an denen sie mit Edelstahl in Berlihrung
kommen, etwa dort wo Edelstahlschrauben ver-
wendet werden. Die DIN- und Normteile sowie
die Abtriebswellen sind bei nsd tupH-Antrieben
standardmaBig in Edelstahl ausgefiihrt.

Attraktives Angebot fiir den Markt

Um der Bedeutung hygienekritischer Anwen-
dung fiir seine Antriebskomponenten noch
weiter Rechnung zu tragen, ist Nord Drive-
systems jetzt der European Hygienic Enginee-
ring and Design Group (EHEDG) beigetreten,
einem Zusammenschluss von Ausriistern fiir die
Lebensmittelindustrie. EHEDG unterstiitzt seine
Mitgliedsunternehmen bei der Umsetzung der
EU-Richtlinien zum Umgang mit Lebensmitteln.
. Wir freuen uns auf den Austausch mit anderen
Losungsanbietern fiir die Lebensmittelindustrie”,
betont Jorg Niermann. ,Und wir glauben, dass
wir mit der nsd tupH Oberflachenveredelung ein
hochattraktives Angebot fiir den Markt haben.”

Kontakt:

Getriebebau Nord GmbH und Co. KG
Bargteheide

Jérg Niermann

Tel.: +49 4532/289-0

info@nord.com

www.nord.com

I Grenzenlose Sauberkeit

Der Entwasserungsspezialist Aschl (1A Edel-
stahl GmbH) hat seiner Stiefelwaschanlage
ein Upgrade verpasst: Die hochwertige Anla-
ge zur komfortablen Reinigung von Stiefeln
und Arbeitsschuhen Iasst sich ab sofort ver-
langern. Dank der Modulbauweise kénnen
miihelos zwei bis drei Anlagen pro Was-
seranschluss miteinander verschraubt
werden. Die Stiefelwaschanlage befreit
Stiefel, Gummistiefel und Arbeitsschu-
he schnell und bequem von groben
Verschmutzungen und verfiigt Gber
eine integrierte Biirsteneinheit sowie
optional ber einen umlaufenden
Spritzschutz. Um seinen Kunden eine
noch umfangreichere Reinigung von
Arbeitsschuhen zu bieten, hat Aschl
ein neues Modell seiner Stiefelwa-
schanlage entwickelt. Das Ergebnis
ist eine clevere modulare Losung, die
sich auf Wunsch verlangern lasst: So
kénnen mehrere Mitarbeiter gleichzei-
tig ihr Schuhwerk reinigen. Das Anwen-
dungsgebiet ist vielseitig: Ob im Bauge-
werbe, in der Lebensmittelindustrie, bei
der Feuerwehr oder auf dem Sportplatz
— die Stiefelwaschanlage lasst sich iiber-

all einsetzen, wo es schmutzig zur Sache
geht. Dank der neuen Modulbauweise kann

© 1A Edelstahl

die Anlage verlangert werden. Die Stie-
felwaschanlage besitzt drei senkrecht und
waagrecht montierte Blrsten mit der sich die

Schuhsohlen und -seiten bequem reinigen
lassen. Die Durchflussregulierung der Anlage
ist dabei stufenlos verstellbar und sorgt fir
einen sparsamen Wasserverbrauch. Wahlwei-
se ist auch eine robuste Handwaschbiirste
aus Edelstahl mit Nylonborsten, robustem
Panzerschlauch, Hebelventil und Drehgelenk

erhéltlich. Das Modell kann auch mit einem

umlaufenden Spritzschutz aus Edelstahl
bestellt werden. Das Schmutzwasser wird
in einer groBen Sammelwanne mit Edel-
stahl-Gitterrost gesammelt. Die Feststoffe
landen im integrierten Schmutzfangkorb
und kénnen so einfach entsorgt werden.
Ein Geruchsverschluss schiitzt vor unan-
genehmen Geriichen. Wie alle Produkte
von Aschl zeichnet sich die Anlage durch
hochste Verarbeitungsqualitdt Made in
Oberosterreich aus. Durch die Fertigung
aus rostfreiem Edelstahl ist die Anlage
langlebig und wartungsfreundlich.

1A Edelstahl GmbH
Osterreich

Tel.: +43 7247/8778-0
office@aschl-edelstahl.com
www.aschl-edelstahl.com
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Die richtige Nahrung fir das Baby

Fluidraume der Pumpen sind frei von 26 kritischen Stoffgruppen

Eine hochwertige Erndhrung ist das A und O fiir die gesunde Entwicklung eines Kindes.

Besonders bei Babynahrung miissen Eltern den einschlagigen Marken vertrauen kon-

nen. Ein europaischer Hersteller achtet daher in jedem Produktionsschritt darauf, aus-

schlieBlich einwandfreie Zutaten und Anlagen zu nutzen — so auch bei einer im Novem-

ber 2021 in Betrieb genommenen Abfiilllinie. Fiir die Dosierung von Fischdl, das wegen

der essentiellen Omega-3-Fettsauren einen wesentlichen Bestandteil von Babynahrung

bildet, stellte der Anlagenbauer sehr strenge Vorgaben an die benétigte Pumpenlésung.

I Abb. 1: Eine hochwertige Erndhrung ist das A und O fiir die gesunde Entwicklung eines Kindes.
Besonders bei Babynahrung miissen Eltern den einschlagigen Marken vertrauen konnen.

So schlieBt der Einsatz in der sensiblen Lebensmit-
telproduktion insgesamt 26 kritische Stoffe im Flu-
idraum aus, die nicht in Kontakt mit der Nahrung
geraten diirfen. Zudem ist iiber den gesamten
Regelbereich, insbesondere auch im unteren Drit-
tel des Drehzahlbereichs, eine Dosiergenauigkeit
von +/-0,5% erforderlich. Mit den Ecodos Mem-
brandosierpumpen in den Varianten LEC und LEE in
hygienischer, FDA-konformer Edelstahlausfiihrung
mit Weitbereichsregelung (WBR) erfiillte Lewa alle
Anforderungen und lieferte zehn Aggregate in fiinf
Monaten. So konnte die Abfiilllinie ohne Verzége-
rungen in Betrieb genommen werden.
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JFalsch- und Mangelerndhrung kann sich
vor allem bei kleinen Kindern sehr schnell und
auch langfristig auf die Gesundheit auswirken”,
so Rainer Sonnenfroh, Sales Engineer bei Lewa.
LAus diesem Grund miissen die Produktionsan-
lagen in diesem sensiblen Lebensmittelbereich
ganz besonders strenge Vorgaben erfiillen,
was oftmals Sonderanfertigungen notwendig
macht.” Dies gilt auch fiir die neue Abfiilllinie
fir Babynahrung mit Fischdl-Dosierung, fir die
Lewa die Pumpentechnik lieferte. Um die ein-
wandfreie Lebensmittelreinheit zu gewahrleis-
ten, missen bei den genutzten Dosierpumpen

©Viktorija - stock.adobe.com

I Sandra Walz,
Miinchen

insgesamt 26 Stoffgruppen ausgeschlossen wer-
den, die keinesfalls in Kontakt mit der produzier-
ten Babynahrung geraten diirfen. Dazu zahlen
u. a. Phthalat-Weichmacher, zinnorganische und
halogenhaltige Verbindungen, Schwermetalle,
Flammschutzmittel, Bisphenole, Formaldehyde,
Melamine und Mikroplastik.

Hinzu kommt, dass auf der neuen Linie
unterschiedliche Nahrungsmittelerzeugnisse fiir
Babys abgefiillt werden. Je nachdem, ob es sich
z.B. um ein gemiise-, fleisch- oder fischhaltiges
Produkt handelt, ist das Fischdl, das der Baby-
nahrung aufgrund seiner hohen Anteile an Ome-
ga-3-Fettsduren beigegeben wird, héher oder
niedriger zu dosieren. Deshalb muss die Pumpe
iiber den gesamten Drehzahlbereich eine sehr
hohe Dosiergenauigkeit von +/-0,5 % sicherstel-
len. Die Summe dieser Anforderungen machte es
schwierig, einen Pumpenhersteller zu finden, der
in der Lage und gewillt war, entsprechend kon-
forme Aggregate zu liefern. Als der Anlagenbau-
er schlieBlich Ende Marz 2021 bei dem Leonber-
ger Pumpenspezialisten Lewa anfragte, war der
Auftrag bereits als zeitkritisch einzuordnen.

Fiir sensible Nahrungsmittel

.Unsere Ecodos Sanitary/Hygienic Membran-
dosierpumpen sind fiir diese sensible Lebens-
mittelproduktion im Niederdruckbereich pra-
destiniert”, erlautert Sonnenfroh. ,Sie sind aus
hygienischem Edelstahl gefertigt und verfiigen
iber FDA-konforme Gylondichtungen sowie
PTFE-Sandwichmembranen, sodass sie alle Vor-
gaben des Babynahrungsherstellers hinsichtlich
der Stoffverbote bereits standardmaBig erfiil-
len.”

Zudem ist es fiir die Nahrungsmittelprodukti-
on — und ganz besonders fiir solch kritische Pro-
duktgruppen wie Babynahrung — essentiell, dass
die verwendeten Dosierpumpen gut zu reinigen
sind und auch im Dauerbetrieb (iber eine robus-
te, zuverlassige Technik verfiigen. Daher besitzen
die Ecodos Sanitary/Hygienic Membrandosier-
pumpen nur minimale Totrdume und sind auch



I Abb. 2: Mit den Ecodos Membrandosierpumpen
in den Varianten LEC und LEE in hygienischer,
FDA-konformer Edelstahlausfiihrung mit Weitbe-
reichsregelung (WBR) erfiillt Lewa alle Anforde-
rungen fiir die Produktion von Babynahrung.

im eingebauten Zustand CIP- sowie SIP-fahig.
Als HauptverschleiBteile erreichen die Fluidven-
tile der Pumpen eine Standzeit von mehr als
zwolf Monaten, wahrend die vierlagigen PTFE-

Sandwichmembranen auf eine Standzeit von ca.
24 Monaten ausgelegt sind.

Die zweite Herausforderung, welche die
Pumpen der neuen Abfiilllinie meistern muss-
ten, bestand in der hohen Dosiergenauigkeit
von +/-0,5% Uber den gesamten Regelbereich
hinweg. ,Zu diesem Zweck haben wir das neue
technische Konzept fiir die Weitbereichsregelung
der Ecodos Dosierpumpen in die Praxis umge-
setzt”, berichtet Sonnenfroh. Die sehr prazise
regelbaren Nord-Antriebe 71N1/8 mit 0,35 kW
und 71N2/8 mit 0,7 kW sind in der Lage, auch im
unteren Drehzahlbereich einen konstanten Dreh-
momentverlauf aufrechtzuerhalten. Die Weit-
bereichsregelung mit Permanentmagnetmotor
(PMSM) bot fiir den Anlagenbauer auBerdem die
Mdglichkeit, bereits erprobte und freigegebene
Frequenzumrichter von Danfoss zur Ansteuerung
zu implementieren. , Um die Lieferung im vorge-
gebenen, sehr engen Zeitrahmen realisieren zu
kénnen, haben wir von Beginn an auf nur zwei
Modelltypen gesetzt, namlich LEC1 fiir den klei-
neren und LEE1 fiir den gréBeren Volumenstrom-
bereich”, so Sonnenfroh weiter.

Fazit

Lewa lieferte die sechs Ecodos Pumpen vom Typ
LEC1 und die vier Modelle vom Typ LEE1 — inklu-
sive aller notwendigen Konformitatsbescheini-
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gungen hinsichtlich der Stoffverbote — innerhalb
weniger Monate bis August 2021. So konnte der
Babynahrungsproduzent die fertige Abfiilllinie
fristgerecht im November desselben Jahres in
Betrieb nehmen. ,Das Projekt zeigt, dass wir
maBgeschneiderte Losungen auch relativ kurz-
fristig realisieren konnen”, resiimiert Sonnen-
froh. ,Den sensiblen Lebensmittelbereich und
die hohen Anforderungen an die Dosiergenauig-
keit, wie sie bei der Produktion von Babynahrung
und der Dosierung von Fischdl herrschen, decken
wir mit unseren Ecodos Sanitary/Hygienic Mem-
brandosierpumpen und der PMSM-Weitbereichs-
regelung bereits standardmaBig ab.”

Autorin: Sandra Walz,
freie Redakteurin aus Miinchen

Kontakt:

Lewa GmbH
Leonberg

Tel.: +49 7152/14-0
lewa@lewa.de
www.lewa.de

Zuverlassig, schnell und anwenderfreundlich
priift der Leak-Master Pro 2 von Witt die Dicht-
heit von Schutzatmosphére-Verpackungen.
Jetzt gibt es den Dichtheitspriifer mit zwei
neuen, groBeren Kammern. Damit stehen
Lebensmittelproduzenten nun vier Kammer-
groBen zur Verfiigung, um Verpackungen fast
jeder GroBe zu priifen und die Qualitat ihrer
Erzeugnisse zu sichern. Der Leak-Master Pro 2
priift Verpackungen auf austretendes CO,, das
in vielen Schutzgasverpackungen bereits ent-
halten ist. Dazu wird in der Priifkammer ein
Unterdruck erzeugt. Liegt eine undichte Stelle
vor, entweicht aus dem Priifprodukt Schutz-
gas, das von CO,-Sensoren detektiert wird. Die
Verpackung bleibt bei der Priifung unversehrt.
Die Priifung dauert nur wenige Sekunden — ein
deutlicher Zeitgewinn fiir den Priifer. Zudem ist

I Dichtheitspriifung fiir (fast) jede VerpackungsgroBe

das Verfahren Giberaus zuverldssig und prazise.
Je nach Verpackung und Priifbedingungen kon-
nen auch kleinste Undichtigkeiten ab 10 pm
sicher erkannt werden. Also genau die Mikro-
lecks, die vielen Herstellern Probleme bereiten.
Die Bedienung des Pro 2 kdnnte nicht einfacher
sein: Das Produkt in die Kammer legen, Deckel
schlieBen und (iber das Touchdisplay die Prii-
fung starten. Ganz automatisch erfolgt die Pri-
fung mit voreingestelltem Unterdruck und iiber
den definierten Zeitraum. Eine LED-Beleuch-
tung der Kammer liefert ein deutlich sichtbares
Signal zum Priifergebnis: Ist die Verpackung
dicht, leuchtet die Kammer griin, bei undichter
Verpackung strahlt die Kammer rot — ganz ein-
fach und intuitiv. Der Pro 2 ist kompakt designt
und bendtigt nur wenig Platz. In der Standard-
version wird das Gerat mit Druckluft betrieben.

Vorteil: Die zur Vakuumerzeugung verwendete
Venturidiise ist ausgesprochen wartungsarm
und langlebig, was die Betriebskosten deutlich
reduziert. Optional steht fiir alle Kammergro-
Ben auch eine Version mit elektrischer Vakuum-
pumpe zur Verfligung. Sémtliche Messergeb-
nisse inklusive Datum, Uhrzeit, Produktdetails
und Name des Priifers werden gespeichert und
kénnen zur Archivierung exportiert werden.
Der Leak-Master Pro 2 verwaltet bis zu 1.200
Produkte sowie Namen, Passworter und Bar-
codes von bis zu 60 Benutzern.

Witt-Gasetechnik GmbH & Co. KG
Tel.: +49 2302/8901-0
witt@wittgas.com

www.wittgas.com
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Mehr Schutz fiir Marken und Endkunden ...

Robotik mit lebensmittelsicheren Schmierstoffen steigert die Lebensmittelsicherheit

Sie verpacken, sie palettieren, sie transportieren — und gehen keine Kompromisse bei

der hygienischen Handhabung ein. Denn die Hygienic Oil (HO) Roboter von Kuka wur-

den fiir den Bedarf sensibler Branchen wie Lebensmittel und Getranke entwickelt und

arbeiten ausschlieBlich mit H1-Schmierstoffen. Die neue Ausfiihrung des KR lontec
vervollstandigt das HO-Portfolio von Kuka. Und dank spezieller Software wie Kuka.

Pallettech lassen sich die Roboter einfach in jeden Produktionsprozess integrieren.

Abb. 1: Der neue KR lontec HO ist in drei Ausfiihrungen bestellbar und bietet mit einem neuen, abge-
dichteten Edelstahlflansch und hygienischem Ol besonders im Lebensmittelbereich starke Unterstiitzung.

Jedes achte Lebensmittelprodukt ist mit Mineral-
olrlickstanden belastet, die gesundheitsschadi-
gend sein konnen. Dies ergab eine Analyse von
Foodwatch im Jahr 2021 von mehr als 150 Pro-
dukten in verschiedenen europaischen Landern
[1]. Die gefahrlichen Verunreinigungen passieren
teilweise im automatisierten Produktions- und
Verpackungsprozess, kdnnen mit der richtigen
Technologie jedoch vollstandig verhindert wer-
den. Branchen wie die Lebensmittelindustrie
haben eine Null-Prozent-Toleranz fiir Verunreini-
gungen und schreiben den Anlagenbauern soge-
nannte NSF-H1-Schmierstoffe vor. Kuka hat ein
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komplettes HO-Portfolio auf den Markt gebracht,
dessen Roboter diesen hohen Anforderungen
gerecht werden.

Mit lebensmitteltauglichen
Schmierstoffen

Flir Maschinen, die in diesen Branchen zum Ein-
satz kommen, bedeutet das konkret: Sie missen
so konstruiert und gebaut sein, dass gesund-
heitsgefahrdende Betriebsstoffe, einschlieBlich
Schmiermittel, nicht mit den Produkten in Ber(ih-

rung kommen konnen. Sollte ungeplant doch
etwas Schmierstoff austreten, muss dieser so
beschaffen sein, dass er keinen gesundheitlichen
Schaden verursachen kann und natiirlich auch
den Geschmack nicht beeintréchtigt.

»Als Kuka nehmen wir das sehr ernst, zumal
unsere Roboter zunehmend in diesen Bereichen
eingesetzt werden”, erklart Dieter RothenfuBer,
Portfoliomanager bei Kuka. , Alle Achsen unserer
HO-Roboter sind daher mit lebensmitteltaugli-
chen Schmierstoffen ausgestattet, ebenso wie
die Energiezufiihrung zum Roboterwerkzeug.”
Dies macht eine durchgangige NSF-H1-Schmie-
rung des HO-Portfolios entlang der gesamten
Prozesskette mdglich — nicht nur in Produktions-
maschinen und Férdertechnik, sondern auch im
Roboter. Die US-amerikanische National Sani-
tation Foundation (NSF) priift, ob die Schmier-
stoffe lebensmittelvertraglich sind und erteilt
ihnen eine H1-Freigabe, also eine Lebensmittel-
zulassung. Das heiBt: Kommt ein Schmierstoff
aus einem HO-Roboter mit Nahrungsmitteln in
Berlihrung, z.B. im Falle einer Stérung des Robo-
ters oder wenn durch Druckluft Oldampfe aus
der Maschine entweichen, ist dies fiir Konsumen-
ten unbedenklich.

Damit erfiillt das gesamte HO-Portfolio
von Kuka die erforderlichen Hygieneanspriiche
gemaB der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
sowie DIN ISO 14159. Diese Regelungen besa-
gen zusatzlich, dass Maschinen so gestaltet,
gebaut und installiert werden miissen, dass das
Eindringen von Betriebsstoffen wie Schmierstof-
fen, Hydraulik-Fliissigkeiten und Signal-ibertra-
gende Fliissigkeiten in das Produkt verhindert
werden muss. Ein weiteres Plus ist die von auBen
sichtbare Kennung ,HO" als Lebensmittelrobo-
ter. Etwaige Fehler bei der Instandhaltung, z.B.
die Verwendung von Standard-0l, werden so
ganz einfach vermieden.

Neuer KR lontec HO
komplettiert die Familie

Die gute Nachricht fiir alle Unternehmer aus
Lebensmittel- und Getrénkebranche, die zu auto-
matisieren planen: Das Angebot an Hygienic Oil
Robotern von Kuka wéchst. Drei hygienetaugli-
che Varianten des KR lontec sind jetzt auf den
Markt gekommen. Sie machen das Portfolio
komplett, das bisher aus entsprechenden Vari-
anten des KR Quantec, KR Cybertech, KR Agilus,
und KR Delta bestand. Mit einem neuen, abge-
dichteten Edelstahlflansch und noch hochwerti-
gerem hygienischem Ol bietet die neue Ausfiih-
rung besonders im Lebensmittelbereich starke
Unterstiitzung. Mit 50 bis 70 kg Traglast und
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einer Reichweite zwischen 2101 bis 2501 mm
findet sie zahlreiche Einsatzgebiete.

LVor allem in der Kaseverarbeitung haben
viele unserer Kunden auf diese neue Roboter-
Variante gewartet”, berichtet RothenfuBer. Der
neue KR lontec liberzeugt mit einer schmutzab-
weisenden, hoch korrosionsresistenten Oberfla-
che der Kategorie C4, entsprechend der DIN EN
ISO 12944-2:2018-04. Zudem ist sogar die Ener-
giezufiihrung fiir das jeweilige Roboterwerkzeug
mit HO-Kabelfettung erhaltlich. Zusatzlich profi-
tieren Kunden von den grundsétzlichen Vorteilen
des KR lontec: Er hat einen geringen Energiever-
brauch, niedrige Betriebskosten, kann flexibel
eingebaut werden und sein besonders schlankes
Design qualifiziert ihn auch fir Produktionsum-
gebungen mit wenig Platz.

Hygiene auch im Verpackungsprozess

Immer wichtiger wird die hygienische Arbeit der
Roboter auch deshalb, da in immer mehr Landern
auf Plastik verzichtet wird und die Maschinen
daher beim Verpacken und Palettieren Kontakt
mit den Lebensmitteln haben. Die EU hat sich
zum Ziel gesetzt, bis zum Jahr 2040 den Verpa-
ckungsmiillberg um 15% im Vergleich zu 2018
zu reduzieren. In Frankreich diirfen seit 2022
bestimmte Obst- und Gemiisesorten nicht mehr

Sie aktiv
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Kuka ist ein international tatiger Automa-
tisierungskonzern mit einem Umsatz von
rund 4 Mrd. € und rund 15.000 Mitarbeiten-
den mit Hauptsitz in Augsburg. Als einer der
weltweit filhrenden Anbieter von intelligen-
ten Automatisierungslosungen bietet das
Unternehmen den Kunden alles aus einer
Hand. Vom Roboter Gber die Zelle bis hin zur
vollautomatisierten Anlage und deren Ver-
netzung — vor allem in Markten wie Auto-
motive mit Schwerpunkt E-Mobility & Bat-
tery, Electronics, Metal & Plastic, Consumer
Goods, E-Commerce, Retail und Healthcare.

in Plastik verpackt werden, ab 2026 gar keine
mehr. Nicht nur diejenigen, die dann fir das Ver-
packen etwa von Gurken oder Apfeln zustandig
sind, miissen aufpassen, dass die Lebensmittel
nicht kontaminiert werden, z.B. durch Beriihrun-
gen oder Maschinen. Schon einen Schritt vorher
ist Vorsicht geboten. Denn auch Fremdstoffe auf
Verpackungen wie Kartons oder Folie kdnnen
nach innen diffundieren, die Lebensmittel ver-
unreinigen und teure Riickrufaktionen nach sich
ziehen. Daher zeigt auch die Zulieferindustrie fir
Lebensmittelverpackungen zunehmend Interesse
an den HO-Robotern.

LVT-WEB.de-Newsletter:

Hagen Reichhoff
Mediaberatung

Tel.: +49 (0) 6201 606 001
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Lisa Colavito

Assistenz
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Die EU-Lebensmittelhygieneverordnung ver-
pflichtet alle Produzenten von Lebensmitteln
dazu, die einzelnen Produktionsschritte zu analy-
sieren und ein praventives Kontrollsystem, HAC-
CP genannt, zu installieren (HACCP = Hazard
Analysis and Critical Control Points). Immer
mit dem Ziel, ein hdchstmdgliches Niveau an
Lebensmittelsicherheit zu gewahrleisten. Dabei
wird auf die Verwendung von H1-Schmierstoffen
entlang der gesamten Prozesskette ausdriicklich
hingewiesen.

Die Lebensmittelindustrie hat die Notwen-
digkeit der Automatisierung léngst erkannt.
Bereits im Jahr 2021 stieg die Zahl der eingesetz-
ten Roboter in der Lebensmittel- und Getranke-
industrie weltweit um 24% auf rund 15.300
Anlagen. Und der Trend hélt an. Ob Handling,
Verpacken oder Palettieren: Das Portfolio von
Kuka kann dabei die gesamte Wertschopfungs-
kette der Produktion abdecken. Dafiir sorgen
auch die Hygienic Machine (HM) Roboter KR
Agilus HM und KR Delta HM. Sie wurden fiir
Anwendungen mit rohen Lebensmitteln und
Pharmazeutika entwickelt. AuBerdem bewéhrt
sich im Lebensmittelbereich seit Langem der
Palettierroboter KR Quantec PA, der ebenfalls
in der Hygiene-Ausfihrung vorhanden ist. Zum
Umgang mit tiefgekiihlter Ware gibt es zudem
eine Arctic-Variante, die ohne Schutzhiille bis zu
minus 30°C aushalt.
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Abb. 2: Hygiene entlang der gesamten Prozesskette: Der neue KR lontec HO macht das leistungsstarke,

vielseitige HO-Portfolio von Kuka komplett.

Vielfaltig im Einsatz

In der gesamten Lebensmittelindustrie werden
sie vielféltig eingesetzt: KR Quantec PA palet-
tieren polnischen Fisch, bayerische WeiBwurst-
dosen, séchsische Bierkdsten und — als Arctic
Ausfiihrung — franzésische tiefgefrorene Krauter.
Auch die KR Agilus HM bewéhren sich weltweit
bereits in vielen Unternehmen. In den Niederlan-
den schneiden sie Kase zu gleichmaBigen Sticks,
in Danemark sortieren sie Naturddrme fiir die
Wurstproduktion, in GroBbritannien verpacken
sie Sandwiches und in den USA verschniiren sie
Gefliigel. Sie machen Unternehmen produktiver
und helfen ihnen, dem Fachkraftemangel zu
trotzen sowie hohe Hygieneanforderungen zu
erfillen.

Die noch relativ neuen HO-Roboter finden
sich derzeit vor allem dort, wo trockene Lebens-
oder Futtermittel verarbeitet, verpackt, sortiert

oder palettiert werden. KR Cybertech nano HO
verpacken z.B. frisches Brot in GroBbackerei-
en, KR Quantec HO transportieren Obst- und
Gemiisekisten oder stapeln Insektenpulver auf
Paletten. Die besonders prazisen Knickarmrobo-
ter KR Agilus HO gieBen fliissige Bioschokolade
in Pralinenformen. Marc Winkelmann, CEO bei
Robofact, berichtet: ,Dank der erweiterten HO-
Produktlinie von Kuka kénnen wir die Bedirfnis-
se unserer Kunden im Lebensmittelbereich noch
besser mit unseren maBgeschneiderten Sonder-
maschinen abdecken.” Der langjahrige Kuka
Systempartner aus der Schweiz hat bspw. meh-
rere KR Quantec HO bei Kunden installiert und
berichtet, dass dieser Typ insbesondere in der
milchverarbeitenden Industrie sehr gefragt ist.
Auch der neue KR lontec in der HO-Ausfiih-
rung ist schon im Einsatz und nimmt bei immer
mehr Kunden der Lebensmittelindustrie seinen
Dienst auf. Aufgrund seiner schlanken Dynamik

Abb. 3: ,,Dank der erweiterten HO-Produktlinie von Kuka kénnen wir die Bediirfnisse unserer Kunden
im Lebensmittelbereich noch besser mit unseren maBgeschneiderten Sondermaschinen abdecken”, so
Marc Winkelmann, CEO Robofact.
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eignet er sich auch ideal fiir das Palettieren —
und das ebenso zuverldssig wie energieeffizi-
ent. Im Palettiermodus schafft er sogar mehr als
70 kg Traglast. Die neue Generation der Palettier-
Software Kuka.Pallettech unterstiitzt ihn dabei.

Vereinfachte Palettieranwendungen

Die Software Kuka.Pallettech bietet sich insbe-
sondere fiir Aufgaben in der Mono-Palettierung
an und bietet dort hochste Wirtschaftlichkeit bei
maximaler Flexibilitat. Ob Single-Pick und Single-
Place oder Single-Pick und Multi-Place: Mit der
Software lassen sich verschiedenste Palettiervor-
gange mit allen Fiinf- und Sechs-Achs-Robotern
von Kuka vereinfachen. Dazu zahlt auch der
neue KR lontec HO.

Das Beste daran: Auch Nutzer ohne Program-
miererfahrung finden sich schnell damit zurecht
und profitieren dann von der Vielfalt an Palettier-
mustern und Greifstrategien sowie der Flexibili-
tat in Bezug auf sich verandernde Anforderun-
gen. Bei der Auswahl und dem MaBschneidern
auf die jeweiligen Anforderungen hilft der Inte-
grator. ,Oft werden Sonderldsungen benétigt.
Fiir die gibt es sogenannte Einsprungpunkte, an
denen Programmierer in vordefinierten Code-
Zeilen die entsprechenden Wiinsche program-
mieren kénnen”, erklart Produktmanager Micha-
el Hohenacker. Ob mit individuellen Ldsungen
oder in der Standard-Variante, Kuka.Pallettech
erméglicht eine extrem schnelle Inbetriebnahme
der vollstandigen Palettieranwendung. Und ob
es um das Stapeln von Getrankekisten, Lebens-
mittelverpackungen oder von Paketen mit fri-
schem Obst geht: Mithilfe von Kuka.Pallettech
lassen sich u. a. auch die HO-Roboter ganz ein-
fach in den Produktionsprozess integrieren.

Bei der Automation in Branchen wie der
Lebensmittel- oder Pharmaindustrie sind Soft-
ware wie Kuka.Pallettech und lebensmitteltaug-
liche Ole entscheidende Erfolgsfaktoren. Sie
ermdglichen, dass die Anforderungen an Hygi-
ene, Schnelligkeit und Flexibilitat erfillt werden
konnen. Alles aus einer Hand. Die Verunreini-
gung von Lebensmitteln, wie Foodwatch sie in
zahlreichen européischen Landern gefunden hat,
Iasst sich damit vollstandig vermeiden.

Autorin: Sandra Hirsch, Global Content Marketing
Manager Division Robotics, Kuka Deutschland

Kontakt:

Kuka Deutschland GmbH
Augsburg

Sandra Hirsch

Tel.: +49 821/797-50
sandra.hirsch@kuka.com
www.kuka.com

Literatur:

[1] https://www.foodwatch.org/de/lebensmittel-
mit-mineraloel-belastet

[2] https://ifr.org/news/robot-sales-surge-in-europe-
asia-and-the-americas
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I Weniger Verbrauch fossiler Brennstoffe

Im Marz 2023 wurde GEA von Arla
Foods Akafa mit der Realisierung der
nachhaltigen Warmepumpenldsung
Addcool beauftragt. Im danischen
Svenstrup will der weltweit fiihren-
de Hersteller von Molkereiprodukten
sein  Milchpulver zukiinftig nach-
haltiger herstellen. Das neue GEA
Addcool-System reduziert nicht nur |
die CO,-Emissionen der Spriihtrock-
nungsanlage von Arla (GEA
Spriihtrockner MSD 315) um 50 %,
sondern halbiert auch den Verbrauch
fossiler Brennstoffe. Konventionelle
Milchpulveranlagen haben einen
groBen  CO,-FuBabdruck, wobei
bis zu 70% der Emissionen auf die
Spriihtrocknung entfallen. Die hier
realisierte CO,-Reduktion wirkt sich
entsprechend deutlich auf die Gesamtbilanz
der Anlage aus. Dariiber hinaus versorgt GEA
Addcool das bestehende System mit Eiswasser
und reduziert damit den Kiihlungsbedarf. Durch
die damit verbundene Effizienzverbesserung
der einzelnen Systeme profitiert der gesamte
Standort von groBerer Nachhaltigkeit. Jens Lok-

ke Ganderup, Operational Support Manager bei

Arla Foods Akafa sagte dazu: ,Im Rahmen des
Nachhaltigkeitsprogramms an unserem Produk-
tionsstandort in Svenstrup sind eine optimierte
Energienutzung und die Reduzierung des Ver-
brauchs fossiler Brennstoffe wie Erdgas von ele-
mentarer Bedeutung fiir uns. Mit Addcool von
GEA kdnnen wir den Verbrauch fossiler Brenn-
stoffe deutlich senken.” Ulrik Lund Jakobsen,

-~

»

/

© GEA Group

CEO der GEA Business Unit Powder
& Thermal Separation Technologies:
.Die GEA Addcool-Technologie ist
ein echter Meilenstein in Sachen
Energieeinsparung. Wir sind sehr
stolz, dass wir Arla Foods auf diese
Weise beim Erreichen ihrer Nach-
haltigkeitsziele unterstiitzen kon-
nen. Aber auch fiir unsere eigene
Nachhaltigkeitsstrategie ist diese
Technologie ein wichtiger Schritt —
schlieBlich wollen wir die Energie-
effizienz unserer Produkte immer
weiter verbessern.” Da das GEA
Addcool-Warmepumpensystem auf
die herkémmliche Spriihtrockner-
Lufterhitzung aufgesetzt wird, ohne
den Anlagendurchsatz oder die
Eigenschaften und Qualitét des fer-
tigen Pulvers zu beeintrachtigen, eignet es sich
hervorragend zur Nachriistung konventioneller
Anlagen.

GEA Group AG

Tel.: +49 211/9136-0
info@gea.com
Www.gea.com
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Keine Chance fiir Fremdkorper

Optische Inspektionssysteme zur automatischen Qualitatskontrolle

Welche Technologie sich zur Fremdkorperdetektion eignet, hangt stark vom Produkt

und der erforderlichen Taktgeschwindigkeit ab. Egal, welches Lebensmittel verpackt

wird: Auch bei Hochgeschwindigkeitsanwendungen muss ein zuverlassiges Aufspii-

ren von Verunreinigungen gewahrleistet sein. Hier setzt CLK mit dem Multicheck

an. Das System kombiniert optische Fremdkérpererkennung mit anspruchsvoller

Wagetechnik — denn es kommt direkt in der Mehrkopfwaage zum Einsatz.

I Abb. 1: Mehrkopfwaagen verpacken mit Spitzenleistungen von 100 Takten pro Minute. ,Das sind
Bedingungen, unter denen die Fremdkorperkontrolle schnell zum Flaschenhals moderner Verpackungs-
linien werden kann”, so Carsten Cruse, Geschaftsfiihrer bei CLK.

Produkte in der Lebensmittelindustrie reichen
von StiBwaren und Snacks, tiber Backwaren und
Cerealien bis zu Tiefkiihlkost und Fleischproduk-
ten. Im Hinblick auf die unterschiedlichen Eigen-
schaften wie GroBe, Gewicht, FlieBgeschwin-
digkeit oder Haftung erfordern Nahrungsmittel
spezielle Verpackungen und eine individuelle
Wiegetechnologie. ,Fiir ein optimales Ergebnis
missen die Produzenten den Verpackungspro-
zess individuell dem Produkt und seiner Form
anpassen. Mehrkopfwaagen ermdéglichen es,
diese groBe Spannbreite von Lebensmitteln
und Verpackungsformaten zu verarbeiten. Des-
halb sind sie in der Branche so weit verbreitet”,
sagt Dr. Carsten Cruse. Nicht zuletzt auch des-
halb ist die Kombination von Mehrkopfwaagen
mit Systemen zur Fremdkérperkontrolle fiir den
Geschaftsfihrer von CLK aus Altenberge eine
effizienzsteigernde Antwort auf den zunehmen-
den Innovationsdruck.
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Fremdkorperkontrolle als Flaschenhals

Doch es gibt eine Herausforderung: Mehrkopf-
waagen, wie sie etwa von Yamato oder Multi-
weigh angeboten werden, verpacken mit Spit-
zenleistungen von 200 und mehr Takten pro
Minute. ,Das sind Bedingungen, unter denen
die Fremdkorperkontrolle schnell zum Flaschen-
hals moderner Verpackungslinien werden kann”,
so Cruse gegeniiber der LVT im Gesprach. Die
Notwendigkeit zu einer Automatisierung der
Qualitatssicherung spielt fiir ihn deswegen eine
zentrale Rolle — zumal , die Nachfrage nach der-
artigen Losungen in allen Bereichen der Lebens-
mittelproduktion wachst.”

In den Mittelpunkt riicken dabei optische Ins-
pektionssysteme, mit denen sich das Aufspiiren
und Aussortieren von Fremdkorpern direkt im
Verpackungsprozess durchfiihren lasst. Mit dem
Multicheck liefert CLK ein Inspektionssystem, das

in der Lage ist, Qualitatseigenschaften auf Basis
optischer Methoden bereits wéhrend des Pro-
duktionsprozesses inline zu erfassen und in Echt-
zeit auszuwerten. ,Und dies fiir jede Packung
und nicht nur auf Stichprobenbasis”, wie Cruse
betont. Der Schwerpunkt liegt dabei auf der Ver-
meidung von Fremdkdrperkontaminationen und
nicht auf deren , nachtréglichen” Detektion.

Metall, Glas und Kunststoffen
auf der Spur

Anders als Stand-alone-Ldsungen wie Ront-
gen- und Metalldetektionssysteme, die hinter
der Verpackungsanlage positioniert sind, ist der
Multicheck so konzipiert, dass er sich direkt in
Mehrkopfwaagen integrieren lasst. Seine vier
Hochgeschwindigkeitskameras, in unterschiedli-
chen Winkeln positioniert, identifizieren in Ver-
bindung mit einer leistungsstarken LED-Beleuch-
tungseinheit die Fremdkdrper im freien Fall. Die
Installation am oberen Ende des Abwurftrichters
ermdglicht einen 360-Grad-Rundumblick. Das
System identifiziert Fremdkorper ab einer GroBe
von einem Millimeter unabhédngig von Dichte
oder Material. Es kontrolliert je nach Anwen-
dungsfall mit seinen leistungsfahigen Algorith-
men auf definierte Farben, wodurch eine prazise
Fremdkdrpererkennung mdglich ist. Egal ob es
sich dabei um Glas-, Metall- oder Kunststoffteile
handelt: Solange sich die Partikel farblich vom
Produkt und dem Hintergrund abheben, werden
sie erkannt.

Direkt vor dem Produktabwurf erhalt der
Multicheck von der Mehrkopfwaage ein Signal,
dass sich die Waagschalen &ffnen. Hierdurch
wird die Bildaufnahmesequenz ausgeldst. Pro
Abwurf werden bis zu acht Bilder aufgenommen.
Das heiBt jeder Fremdkdrper wird mehrmals auf-
genommen und damit kann er sich kaum ,ver-
stecken”. Zu den Anwendern der patentierten
Technologie zahlt bspw. der Verpflegungsanbie-
ter Apetito und der Tiefkiihlwarenhersteller Fros-
ta, der das Verfahren wahrend des Portionierens
von Tiefkiihlprodukten in seinen Mehrkopfwaa-
gen einsetzt.

Protokollierung der Ergebnisse

.Der Multicheck steigert die Effizienz in der
Qualitatssicherung deutlich, da damit etwa
auch Kunststoffe erkannt werden kénnen, die
mit anderen Systemen nicht erkannt werden.
Lebensmittelproduzenten bietet sich damit
die Maoglichkeit, ihre Produkte bereits vor der
Verpackung einer Priifung zu unterziehen und



I Abb. 2: Kameras nehmen Produktstrome unter Hochgeschwindigkeitsbe-
dingungen ins Visier — der Multicheck ist ein optisches System, entwickelt
zur Inspektion von Produkten in Mehrkopfwaagen.

sich so vor Reklamationen, Retou-
ren und Riickrufen zu schiitzen”,
so Dr. Carsten Cruse. Doch die
Technologie ist nicht nur sehr
effizient beim Aufspiiren von Ver-
unreinigungen, denn sie bietet
dank ihrer Datenprotokollierung
darliber hinaus noch weitere
Madglichkeiten im Rahmen der
Qualitatssicherung. So lassen sich
zum Verfolgen von Chargen und
Ausschuss samtliche Bildaufnah-
men und visuellen Darstellungen
dauerhaft speichern. Die Bilder

und die dazugehdrigen Daten ein-
schlieBlich Uhrzeit- und Datums-
stempel werden in einer internen
Datenbank gespeichert und sind
bei Bedarf zuganglich.

Die kontinuierliche Erfassung
und statistische Auswertung der
mit dem Multicheck generier-
ten Kennzahlen stellen nicht nur
die Konformitat mit gesetzlichen
Regularien sicher. Sie erfiillen die
Anforderungen von IFS Food Stan-
dard und HACCP und sind fiir den
Produzenten eine wichtige Basis

Betriebstechnik I I

Relative Anzahl Fremdkérperfunde pro Stunde des Tages
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I Abb. 3: Auf Stunde und Tag genau: Die Integration vom Multicheck in
eine Mehrkopfwaage versetzt zeigt gezielt die Anzahl der Fremdkorper fiir
bestimmte Zeitrdume an und gibt Produzenten oft wertvolle Hinweise fiir
die Ursache der Fremdkorper.

Autorin: Mareike Bahnisch, Freie
Fachjournalistin fiir Prozesstechnik

zur Erkennung von Schwachstellen.
Dies erlaubt eine statistische Aus-
wertung zur objektiven Bewertung

langfristiger ~ Qualitatssicherungs-  Kontakt:
maBnahmen. Zudem kann tdg-  CLK GmbH
lich eine Statistik Uber gefundene  Altenberge
Fremdkorper exportiert werden.  Katja Opitz

Dies hilft, die Qualitat der Produk-
tion stetig zu verbessern.

Tel.: +49 2505/93620-44
opitz@clkgmbh.de - www.clkgmbh.de

I Revolutionére Neuentwicklung

Leistungsstark, energieeffizient, nachhaltig
und dazu noch sehr kompakt — der neue
Schalenversiegler QX-500 setzt MaBstabe.
Ishida erfiillt damit die Anforderungen der
Lebensmittelindustrie, Ertrag und AusstoB
ohne Kompromisse bei der Produkt- oder
Verpackungsqualitat zu maximieren und
zugleich die Umweltbelastungen zu

minimieren. Die Maschine kann einfach

in bestehende oder neue Verpackungsli-

nien integriert werden. Der Schalenver-

siegler QX-500 bietet im Vergleich zu

herkdmmlichen Schalenversiegelungs-

maschinen 66 % mehr Geschwindigkeit
und 50% weniger Energieverbrauch.
Gleichzeitig ist das Gerat so kompakt konstru-
iert, dass die Abmessungen um 46 % und das
Gewicht um 44% geringer ausfallen. Anwen-
der haben die Auswahl zwischen einer Vielzahl
von Versiegelungsoptionen. Méglich sind reine
Versiegelung, Begasung, MAP, Stretchfolie und
Skinpack. Zahlreiche Schalenformen und Mate-
rialien einschlieBlich Kunststoff, Karton sowie
recycelbaren Papierfolien werden verarbeitet.
Die Maschine erreicht bei reiner Versiegelung
eine Leistung von bis zu 25 Takten pro Minu-
te, was einen AusstoB von bis zu 100 Schalen
bedeutet. Die Produktion von MAP-Verpa-
ckungen erfolgt mit einer Geschwindigkeit

von bis zu 17 Takten pro
Minute, wobei Foliencodierung,
Gasmischfunktion und Vakuumsystem

integriert sein kénnen. Das neu entwi-

ckelte Intelliseal-System von Ishida gewahr-
eistet eine Versiegelung von hdchster Qualitat
und erlaubt gleichzeitig dem Endverbraucher
das einfache Offnen der Verpackung. Dazu
misst und optimiert das System permanent
den Siegeldruck, die Siegeltemperatur und die
Siegelzeit. Ein neues Schalenzufiihrungs- und

Schalentransfersystem sorgt fiir duBerst
schonendes Handling. Auf diese
Weise wird eine hervorragende
Genauigkeit bei der Versiege-
lung erreicht und das Pro-
dukt verbleibt stets in der
Schale. Das einzigartige
Werkzeugwechselsystem
ermdglicht den Austausch
innerhalb von fiinf Minu-
ten ohne manuelle Hilfs-
mittel. Der Schalenver-
siegler QX-500 minimiert
durch den Einsatz hochef-
fizienter Servomotoren den
Energieverbrauch und die
Betriebskosten.  Wahrend
der Produktion Uberwacht
das Gerat automatisch den
Stromverbrauch und stellt sicher,
dass es mit der energieeffizientesten Einstel-
lung arbeitet. Fiir Wartungsarbeiten ist die
Maschine gut zuganglich.

Ishida GmbH
Tel.: +49 791/94516-0
info@ishida.de
www.ishida.de
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Routenplanung zur Dekarbonisierung

Wirkungsvoll: KlimaschutzmaBBnahmen zusammen betrachten und planen

Wasserstoff, Photovoltaik, Biomasse oder Warmepumpe — fiir die Dekarbonisie-

rung stehen Unternehmen viele Technologien und Méglichkeiten zur Verfligung.

Auf welche sollten sie setzen? Leider gibt es nicht die eine Losung. Dieser Artikel

beschreibt, worauf es ankommt, um die wirkungsvollsten MaBnahmen fiir das eige-

ne Unternehmen zu finden und Fehlinvestitionen zu vermeiden. Nur die ganzheitli-

che Betrachtung erlaubt ein methodisches Planen auf dem Weg zur Dekarbonisie-

rung des ganzen Unternehmens

Die Dekarbonisierung beschreibt den Pro-
zess zur Reduzierung der CO,-Emissionen. Sie
besteht grundsatzlich aus drei Komponenten:
Reduktion, Substitution und Kompensation.
Sinnvoll ist es, diese auch in dieser Reihenfolge
anzugehen.

Fir die Reduktion braucht es in erster Linie
Daten zu Energiefliissen und -verbrduchen im
Unternehmen sowie eine CO,-Bilanz. Denn das
schafft die nétige Transparenz, um Ansatzpunk-
te fiir EffizienzmaBnahmen sichtbar zu machen.
Gleichzeitig legen Unternehmen damit die Basis,
auf der sie konkrete Klimaschutzziele definieren
und einen Plan entwickeln kénnen, um diese Zie-
le zu erreichen.

Aufgrund von Zeitmangel und/oder fehlen-
der personeller Ressourcen wird eine solche
langfristige Planung oft nicht realisiert oder nur
hinsichtlich singuldrer MaBnahmen betrachtet.
Die Umsetzung von EinzelmaBnahmen oder
auch “low hanging fruits” ist anfangs meist
sehr wirkungsvoll, doch wenn es um weitere
MaBnahmen zur Erreichung der Klimaschutz-
oder anderer Unternehmensziele geht, erweist
sich manches im Nachhinein als nicht optimale
Lésung.

Das liegt daran, dass das Thema Energie
meist viele Unternehmensbereiche betrifft.
Zudem haben entsprechende MaBnahmen oft
nicht nur unternehmensweite, sondern auch

m I Jan Mehlberg,
-~ MVV Enamic

sektoreniibergreifende Auswirkungen, d.h., sie
konnen Strom, Warme und Kalte sowie Gas und
Mobilitat betreffen.

Planung verhindert Fehlinvestitionen

Mit einer langfristigen Planung hingegen ist der
Dekarbonisierungsweg klar, wesentliche MaB-
nahmen sind aufeinander abgestimmt und zah-
len auf dasselbe Ziel ein oder es entstehen sogar
Synergien. Den Nutzen eines solchen Konzepts
hat auch die Regierung erkannt und sogenannte
Transformationskonzepte in die Bundesférde-
rung fiir Energie- und Ressourceneffizienz in der

1 Abb. 1: Im Rahmen der Dekarbonisierung spielt die Elektrifizierung eine groBe Rolle - idealerweise mit Okostrom, z.B. aus der eigenen Photovoltaik-Anlage.
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Wirtschaft (EEW) aufgenommen. Die Forderung
macht es fir Unternehmen noch interessanter,
das Thema zeitnah anzugehen.

Fordermittel fir
Transformationskonzepte

Ein Transformationskonzept beschreibt eine

langfristige Strategie zur Reduzierung der Treib-

hausgas-Emissionen. Es ist forderfahig, wenn es
folgende Komponenten beinhaltet:

I eine aktuelle Treibhausgas-Bilanz,

I eine Beschreibung des Soll-Zustands in zehn
Jahren mit um mindestens 40% geringeren
Emissionen im Vergleich zur aktuellen Bilanz,

I einen MaBnahmenplan zur Erreichung des
Soll-Zustands mit mindestens einer nach EEW
forderfahigen MaBnahme,

I das Ziel, spatestens im Jahr 2045 die CO,-
Neutralitat zu erreichen,

I eine Beschreibung, wie das Unternehmen das
Transformationskonzept in seiner Struktur ver-
ankert.

Antragsberechtigt sind praktisch alle Unter-

nehmen. Forderfahig sind die Kosten fiir die

Erstellung und Zertifizierung der CO,-Bilanz, fiir

Energie- und andere Beratungstatigkeiten sowie

fir Messungen, Datenerhebungen und -beschaf-

fungen und weitere Aktivitaten, z.B. eine unter-
nehmensibergreifende Beratung, die mit der

Erstellung des Transformationskonzeptes zusam-

menhangen.

Die Forderquote betragt fiir kleinere Unter-
nehmen 60 %, fiir mittlere Unternehmen 50 %
und fir GroBunternehmen 40%, maximal
50.000 €. Fiir Unternehmen, die nachweislich an
einem Netzwerk der Initiative Energieeffizienz-
und Klimaschutz-Netzwerke teilnehmen, erhoht
sich die Forderquote und -summe.

Sektorenkopplung und Fuel Switch

Im Rahmen der Substitution, also dem Ersatz
klimaschadlicher Energietrager durch klimaneu-
trale oder -freundlichere Alternativen, spielt die
Sektorenkopplung eine groBe Rolle. Dabei wer-
den Strom, Warme und Kalte, Gas und Mobilitat
bewusst verbunden.

Viele Losungen, die mit ,Power-to-" begin-
nen, zeigen, dass die Elektrifizierung dabei die
Hauptrolle spielt. Denn Strom ist die Energie-
form, die sich am einfachsten dekarbonisieren
lasst, z.B. durch Photovoltaik, Wind- oder Was-
serkraft — und zwar unabhéngig davon, ob die-
ser Strom vor Ort selbst erzeugt oder bilanziell
bzw. iiber Herkunftsnachweise dem Strombezug
gutgeschrieben wird. Der klimaneutrale Strom
|dsst sich nutzen, um z.B. Warme (Power-to-
Heat) zu erzeugen. Fiir viele Einsatzgebiete ist
auch ein Fuel-Switch das Mittel der Wahl, d.h.
der Austausch von fossilen Brennstoffen durch
klimafreundlichere Primarenergietrager wie Bio-
masse, geeignete Produktionsreststoffe, Wasser-
stoff oder Biomethan.

Betriebstechnik I N
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I Abb. 2: Die Dekarbonisierungs-Roadmap umfasst im Wesentlichen drei Komponenten: Reduktion,

Substitution und Kompensation.

Zahlreiche Wechselwirkungen

Derzeit werden zahlreiche Lésungen angeprie-
sen, sei es Wasserstoff, Warmepumpen oder Bio-
masse. Um sich zu informieren oder ein Angebot
einzuholen, wenden sich Energieverantwortliche
in der Regel an die Anbieter entsprechender
Anlagen. Sie sind ausgewiesene Experten, was
die Technologie und Einsatzbereiche ihrer Anla-
gen angeht. Haufig kommt der Blick auf die
gesamte energetische Situation und die Ziele
des Unternehmens dabei jedoch zu kurz, z.B.
bei einer Warmepumpe. Fiir den Industrieeinsatz
stehen bereits Hochtemperatur-Warmepumpen
mit Vorlauftemperaturen von bis zu 140°C zur
Verfiigung, mit denen sich bspw. Prozesswarme
ersetzen lasst. Hierfiir bringen sie mithilfe von
Strom und einem Kéltemittel vorhandene (Ab-)
Warme mit einem geringen Temperaturniveau
sehr effizient auf ein hoheres Temperaturniveau.

Idealerweise lassen sich dabei Abwéarmequel-
len erschlieBen, deren Kiihlung im Kiihlturm oder
durch Kaltemaschinen, zusétzlichen — vermeid-
baren — operativen Aufwand darstellt. Dieser
[3sst sich mit einer Warmepumpe neben den Auf-
wendungen fiir die Prozesswarmebereitstellung
zusétzlich reduzieren. Fiir eine langfristige Ver-
sorgung ist sicherzustellen, dass die zu nutzende
Abwarme ebenfalls langfristig anfallt.

Neben der Abwarmenutzung steigt im ersten
Schritt der Strombedarf des Standortes durch die
Warmepumpe. Hier ist zu priifen, ob der Netz-
anschlusspunkt und die elektrischen Anlagen
ausreichend dimensioniert sind. Und weil die
Warmepumpe sogar klimaneutral arbeitet, wenn
sie mit Okostrom betrieben wird, kommt die
Uberlegung ins Spiel, diesen Strom z.B. mit einer
Photovoltaik-Anlage selbst zu erzeugen. Hierfiir
ist neben den baulichen Gegebenheiten auch die
Genehmigung des Netzbetreibers entscheidend.

Hinzu kommt die wirtschaftliche Betrachtung:
Derzeit lohnt sich eine PV-Anlage am meisten,
wenn das Unternehmen den erzeugten Strom
selbst verbraucht. Dies kann wiederum fiir die
Elektrifizierung weiterer Prozesse und/oder die

Installation einer Ladeinfrastruktur fiir Elektro-
fahrzeuge sprechen. AuBerdem sind Alternativen
zum Kauf einer PV-Anlage zu bedenken, z.B. ein
Pachtmodell oder ein sogenannter Stromdirekt-
liefervertrag, auch Onsite-PPA genannt. Dabei
vermietet das Unternehmen seine Dachflache
an einen Partner, der die Installation und Finan-
zierung sowie Betrieb und Wartung der Anlage
ibernimmt. Der produzierte Strom wird dem
Unternehmen wieder zur Verfiigung gestellt.

Gesamtes Unternehmen
im Blick behalten

All das zeigt eindriicklich: Neben der spezifi-
schen Sektorenkopplung haben viele Energieef-
fizienz- und DekarbonisierungsmaBnahmen sek-
toreniibergreifende Auswirkungen auf das ganze
Unternehmen. Fiir eine langfristig ideale L6sung
ist deshalb eine ganzheitliche Betrachtung mit
tiefem Verstandnis flir das Zusammenspiel der
Unternehmensprozesse und der MaBnahmen
sowie energiewirtschaftlicher Rahmenbedingun-
gen und unterschiedlicher Férdermechanismen
entscheidend.

Die Vielzahl an Mdglichkeiten und ihre Wech-
selwirkungen bringen viele Energiemanager an
die Grenze ihrer Mdglichkeiten. Bevor sie des-
halb nichts tun oder EinzelmaBnahmen ohne
Gesamtkonzept umsetzen, ist es ratsam, Unter-
stlitzung durch einen erfahrenen Energiedienst-
leister zu holen, der tber das Know-how zu allen
Technologien verfiigt und l6sungsneutral — also
auch sektoreniibergreifend — beraten kann.

Autor: Jan Mehlberg, Regionalleiter
Nord Business-Kunden, MVV Enamic

Kontakt:

MVV Enamic GmbH
Mannheim

Tel.: +49 621/290-3656
patner@mvv.de
https://partner.mvv.de
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Weniger Frischwasser und Primarenergie?

Smarte Losungen fiir Wasserrecycling oder Wasserwiederverwendung

Wasser wird zunehmend zum knappen Gut. Produktionsbetriebe konkurrieren bei

der Nutzung von Wasser immer haufiger mit der Bevolkerung, der Landwirtschaft,

der Natur und anderen Produktionsbetrieben. Clevere Losungen fiir das Wasser-
recycling oder eine Wasserwiederverwendung sind gefragt. Auch der Ressourcen-

verbrauch wassertechnischer Anlagen sollte betrachtet werden.

Wasser ist haufig ein wichtiger Rohstoff in der
Produktion, der vielfltig in unterschiedlichen
Qualitaten benétigt wird: als Bestandteil der Pro-
dukte, zum Spiilen, Reinigen, Kiihlen oder fiir die
Dampferzeugung. Immer haufiger stellt die Ver-
fligbarkeit von Wasser Produktionsbetriebe vor
besondere Herausforderungen. Bei der Anderung
oder Erweiterung der Produktpalette muss regel-
maBig darlber nachgedacht werden, wie der
erhohte Wasserbedarf gedeckt werden kann. Das
kann zur Standortfrage fiir einen Betrieb werden.
Oft werden von behdrdlicher oder kommunaler
Seite Beschrankungen fiir die Wasserentnahme
oder Einleitung ausgesprochen, um die Verfiig-
barkeit von Wasser auch fiir andere Verbraucher
sicherzustellen.

Zusatzlich regeln der deutsche Gesetzgeber,
europaische Richtlinien sowie internationale
Verpflichtungen in Gesetzen, Verordnungen,
Richtlinien und Klimaschutzplédnen, wie mit
Wasser umgegangen werden muss. ,Dauerhaft
erfolgreicher Klimaschutz muss mit nachhaltiger
Ressourcennutzung und Ressourcenschutz Hand

I Abb. 1: Envirochemie betreibt fiir einen Kartoffelverarbeiter die wassertechnischen Anlagen und hat

in Hand gehen [...]" (Dt. Klimaschutzplan 2050,
S.29).

Wassertechnische Anlagen optimieren

Fiir Unternehmen lohnt es sich wirtschaftlich und
o6kologisch, die Anlagentechnik und die angewen-
deten Wasserbehandlungsverfahren hinsichtlich
maglicher Einsparungspotenziale fiir Energie und
Ressourcen zu Uberpriifen. Envirochemie ermit-
telt bspw. fiir Produktionsbetriebe die Potenziale
fir das Recycling von Wasser und Wertstoffen,
sowie fiir energieeinsparende MaBnahmen. Fiir
den Anlagenbetrieb betrachten die Fachleute ver-
schiedene Bereiche und Themen ganzheitlich und
entwickeln Handlungsempfehlungen.

OptimierungsmaBnahmen kénnen zunachst
Ressourcen und Energie verbrauchen. Deshalb
ist eine ganzheitliche Betrachtung notwendig.
Die MaBnahmen rechnen sich, da die Betriebs-
kosten optimiert werden kénnen. Zwei Praxisbei-
spiele sollen dies verdeutlichen.

in mehreren Optimierungsphasen den Verbrauch von Strom, fossilen Energietrdagern und Frischwasser

gesenkt.
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Il Jutta Quaiser,
Envirochemie

Kartoffelverarbeiter profitiert von
Anlagenoptimierung

Bei einem deutschen Lebensmittelhersteller, der

groBe Mengen Kartoffeln verarbeitet, betreibt

Envirochemie seit mehr als zehn Jahren ver-

antwortlich die Behandlungsanlage fir Abwas-

ser aus der Produktion. Taglich werden bis zu

1.300 m3 an starkehaltigem Produktionsabwas-

ser fiir die Direkteinleitung aufbereitet.

Auf dem Weg zu einer klimaneutralen und
ressourcenoptimierten  Abwasserbehandlung
wurden in den letzten Jahren verschiedene Opti-
mierungen realisiert:

I ca. 430.000 Nm?3/Jahr Biogas werden gewon-
nen und zur Dampferzeugung genutzt,

I der Stromverbrauch wird um 55 % gesenkt,

I die Schlammmenge reduziert sich um 50 %,

I durch Recycling von Wasser wird die benétigte
Frischwassermenge erheblich verringert,

I der Einsatz von Waterexpert, der digitalen
Service-Plattform (App) von Envirochemie,
und die Ausriistung mit zusatzlicher Online-
Messtechnik vereinfachen der Anlagenbetrieb.

Die durchgefiihrten  verfahrenstechnischen
Anpassungen, Anlagenerweiterungen und der
Einsatz digitaler Hilfsmittel sichern dem Pro-
duktionsbetrieb die Verfligbarkeit von Wasser
und den Standort.

Das Wasserrecycling, der optimierte Strom-
verbrauch und die Biogasproduktion fiihren zu
Reduzierungen von CO,-Emissionen und Was-
serfuBabdruck. Weiterhin konnte der Verbrauch
an Primarenergie zur Dampferzeugung gesenkt
werden.

Wasserrecycling fiir eine Molkerei

Molkereien beziehen groBe Mengen an Frisch-
wasser fiir die Produktion. Wenn sie tberwie-
gend trockene Produkte herstellen, entstehen
Briidenkondensate. Diese konnen aufbereitet
werden, wodurch sich der Frischwasserbedarf
erheblich reduzieren lasst. Eine deutsche Molke-
rei, die u.a. Milchpulver herstellt, wollte Wasser



nachhaltig einsetzen und ihre Betriebskosten

senken. Aufwand und Kosten der bestehenden

Abwasserbehandlung sollten gesenkt werden.

Die Envirochemie Branchenexperten ana-
lysierten die Prozesse und schlugen eine

Envopur-Anlage zum Wasserrecycling vor, eine

Verfahrenskombination aus biologischer und

membrantechnischer Behandlung. Die Molkerei

reinigt ca. 120 m? Brlidenkondensat pro Stunde
und realisiert folgende Vorteile:

I die Abwassermenge reduziert sich durch das
Wasserrecycling um 80 bis 85 %.

I das recycelte Wasser kann vielfaltige einsetzt
werden: als Spiilwasser, als Kihlturmzusatz-
wasser oder als Kesselspeisewasser.

Schon ab 25 m? Briidenkondensat pro Stunde

kann eine Aufbereitung sinnvoll sein. Bei beson-

ders hohen Preisen fiir Frischwasser oder Abwas-
ser kann sich das Verfahren bereits bei zehn

Kubikmetern pro Stunde lohnen. Die Fachleute

von Envirochemie priifen dies fir jeden Einzelfall.

Wertstoffe statt Abwasser

Produktionsbetriebe stehen heute haufig vor
der Frage, wie sie mit einem knapper werden-
den Wasserangebot oder der Energiewende
umgehen sollen. Erfahrene Spezialisten der
Envirochemie ermitteln bei Bedarf nach einer
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I Abb. 2: Mit einer Recyclinganlage fiir Briiden-
kondensate spart eine Molkerei Frischwasser
und entlastet ihre Abwasserbehandlungsanlage.

ganzheitlichen Betrachtung der Wassertechnik
Optimierungspotenziale. Wasserteilstrome, wie
z.B. Briidenkondensate, kdnnen maglicherweise
recycelt und wieder in der Produktion verwen-
det werden. Verfahrenstechnische Anderungen
erlauben es, je nach Anwendung, Biogas zu
erzeugen. Der Bezug von fossilen Energietra-
gern kann so reduziert werden. Die Optimie-
rung oder Modernisierung von Anlagenkom-
ponenten kann den Stromverbrauch signifikant
senken. Der Einsatz von digitalen Tools, wie
Waterexpert, vereinfacht den Anlagenbetrieb
und liefert kontinuierlich Daten, aus denen sich
weitere Anlagenoptimierungen ableiten lassen.
Betriebskosten kdnnen dann weiter reduziert

Alle wesentllchen
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© Envirochemie

I Abb. 3: Die digitale Service Plattform Waterex-
pert von Envirochemie erleichtert den Anlagen-
beitrieb und liefert Handlungsempfehlungen zur
Anlagenoptimierung.

werden. AuBerdem konnen die CO,-Bilanz und
der WasserfuBabdruck der Anlagen gesenkt
werden.

Autorin: Jutta Quaiser, Envirochemie

Kontakt:

Envirochemie GmbH

RoBdorf

Jutta Quaiser

Tel.: +49 6154/6998-72
jutta.quaiser@envirochemie.com
www.envirochemie.com

Abriss der Bierbrauerei

Achte, vollstandig Gberarbeitete und erweiterte
Auflage

Ludwig NarziB3 et al. + 72,90 Euro. ISBN 978-3-527-34036-1

Das Lehrbuch zur Bierbrauerei von
Ludwig Narzil3 ist seit vielen Jahren das
Standardwerk auf diesem Gebiet. Das
Autorenteam ist fur die achte Auflage
um drei hervorragende Fachleute auf
dem Gebiet der Bierbrauerei erweitert
worden. Werner Back, Martin Zarnkow
und Martina Gastl (alle Technische
Universitat Manchen, Weihenstephan)
stehen flr die kontinuierliche Weiter-
entwicklung dieses Lehrbuches.

Titeldetailseite
ansehen und
direkt bestellen!

wiley-vch.de/ISBN9783527340361

Fur Studierende ist das Buch ein kurz
gefasster Leitfaden, der jedoch alle
wesentlichen Aspekte abdeckt. Bereits
im Betrieb tatige Praktiker*innen er-
halten eine Fulle von Anregungen und
einen umfassenden Uberblick Gber

den heutigen Stand der Brauereitechno-
logie sowie der naturwissenschaftlichen
Grundlagen der Bierbrauerei.


http://www.wiley-vch.de/ISBN9783527340361

s Special © Nachhaltigkeit

Das kann Pappe

Jede fiinfte Kunststoffverpackung kann papierbasiert ersetzt werden

Umweltfreundliche Verpackungen sind ein zentraler Hebel fiir mehr Nachhaltigkeit

in der Lebensmittelindustrie. Doch die Entwicklung griinerer Losungen stellt Her-

steller und Lieferanten vor die Herausforderung, Produktschutz, Umweltschutz und

Marketing bestmdglich zu vereinen. Die Schumacher Packaging Gruppe entwickelt

fiir die Lebensmittelbranche seit Jahren maBgeschneiderte Losungen aus Well- und

Vollpappe — mit dem Ziel, in enger Zusammenarbeit die optimalen Verpackungen

fiir ihre Kunden herzustellen.

I Abb. 1: Halo-Pack ist eine umweltfreundliche Alternative fiir Schutzgasverpackungen (Modified-Atmos-
phere-Packaging), die den Plastikeinsatz um 70 bis 90 % reduziert.

Verpackungen sind in der Lebensmittelindus-
trie unverzichtbar. Das Thema Nachhaltigkeit
dominiert in diesem Kontext seit vielen Jahren
die Agenda. Unternehmen wollen u.a. ihre CO,-
Emissionen verringern und Abfélle vermeiden.
Gleichzeitig gewinnen Aspekte wie Kunststoff-
reduktion auch fir Verbraucher an Relevanz. Die
Branche steht damit vor der Herausforderung,
innovative Konzepte zu entwickeln, die den Kun-
denbediirfnissen entsprechen und gleichzeitig
Schutz und Frische der Lebensmittel gewahr-
leisten. Der Verpackungshersteller Schumacher
Packaging setzt dabei erfolgreich auf Well- und
Vollpappe, die sich als regelrechte Allrounder
und Treiber fiir mehr Nachhaltigkeit erweisen.
Gemeinsam mit seinen Kunden konzipiert Schu-
macher Packaging zukunftsweisende Alterna-
tiven, die Kunststoffe reduzieren oder gar kom-
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plett ersetzen. Wir gehen davon aus, dass sich
mehr als ein Fiinftel der aktuell verwendeten
Kunststoffverpackungen durch papierbasierte
Alternativen ersetzen lasst.

Pappe als Meisterin im Recycling

Das Potenzial, Verpackungen mithilfe von Well-
und Vollpappe klimafreundlicher zu gestalten, ist
groB und erstreckt sich iiber die gesamte Wert-
schopfungskette. Die Vorteile in puncto Nachhal-
tigkeit liegen auf der Hand: Das Naturprodukt
Papier wird aus nachwachsenden Rohstoffen
gewonnen und ist seit vielen Jahren ein erfolgrei-
ches Kreislaufprodukt. Papierbasierte Verpackun-
gen konnen vollstandig wiederverwertet wer-
den — ihre Recyclingquote liegt in Deutschland

Il Sebastian Mnich,
Schumacher Packaging

bei nahezu 100 %. In puncto Recyclingfahigkeit
haben sie damit einen klaren Vorteil gegeniiber
herkémmlichen Lebensmittelverpackungen aus
Kunststoff. Zudem besteht der weitaus groBte
Teil des Papiers bei Schumacher Packaging mit
etwa 85 % direkt aus Recyclingmaterial wie Alt-
papier, Kartons und gebrauchter Wellpappe.

Innovative Losungen fiir Lebensmittel

Die Nachfrage nach papierbasierten Verpackun-
gen in der Lebensmittelindustrie steigt — bei der
Entwicklung stehen wir im engen Dialog mit
Maschinenherstellern, Lieferanten und dem Kun-
den. So entstehen papierbasierte Losungen, die
den Schutz der Lebensmittel genauso gewahr-
leisten wie Kunststoffverpackungen.

Ein Beispiel fiir eine kollaborativ entwickelte
Lésung dieser Art ist Halo-Pack, eine papierba-
sierte Schutzgasverpackung von Schumacher
Packaging. Diese besteht (iberwiegend aus sta-
bilem Karton, der innen mit einer diinnen, gas-
dichten Kunststofffolie ausgekleidet ist und sich
somit fiir leichtverderbliche Lebensmittel wie
Fleisch oder Fertiggerichte eignet. Verschlossen
wird die Schale mit einer Deckelfolie. Halo-Pack
ist sehr einfach zu entsorgen: Die Folie wandert
in die gelbe Tonne und die Pappschale ldsst
sich dber das Altpapier zu 100% recyceln. Die
Hybridlésung zeigt, wie sich Kunststoff sinnvoll
ersetzen und mit Pappe kombinieren lasst: Halo-
Pack reduziert den Plastikeinsatz um bis zu 90 %.
Dariiber hinaus arbeitet Schumacher Packaging
aktuell an weiteren Innovationen fiir die Lebens-
mittelbranche. Zentral ist dabei die Weiterent-
wicklung von natiirlichen Fett- und Feuchtig-
keitsbarrieren.

Nachhaltige Verpackungen entlang
der Lieferkette

Neben den Verpackungen am Point of Sale soll-
ten auch in der Lieferkette vorgelagerte Schrit-
te so nachhaltig wie mdglich gestaltet werden.



I Abb. 2: Mit modernsten Druckverfahren werden Lebensmittelverpackungen aus Voll- und Wellpappe

zu einem nachhaltigen Marketing-Instrument.

Auch hier bieten papierbasierte Losungen zahl-
reiche Vorteile — vom Transport, iber den Ver-
sand, bis hin zur Lagerung im Regal. Aufgrund
ihrer Beschaffenheit sind Well- und Vollpappe
nicht nur leicht individualisierbar, sondern zeich-
nen sich auch durch ihr geringes Gewicht und
eine hohe Stabilitat aus. Das schiitzt Lebensmit-
tel entlang der Lieferkette vor duBeren Einfliis-
sen, Transport- und Lagerschaden. Durch ihre
Individualisierbarkeit werden Material und Leer-
raum gespart.

Insbesondere bei Obst und Gemiise kdnnen
Alternativen aus Pappe einen positiven Einfluss
auf die Hygiene haben: Krankheiten kdnnen sich
weniger leicht ausbreiten, da Pappsteigen nach
der Nutzung ins Altpapier gelangen, recycelt
werden und nicht wie Kunststoffsteigen aufwan-
dig gereinigt werden miissen. Dass die Hygiene
bei papierbasierten Verpackungen sichergestellt
wird, zeigen auch entsprechende Standards: So
fertigt Schumacher Packaging Lebensmittelver-
packungen nach den international anerkannten
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point)-
und BRC (British Retail Consortium)-Qualitats-
standards. Mit der HACCP-Zertifizierung wurde
ein MaBnahmenkonzept etabliert, das Risiken
bei der Verpackungsherstellung, die die Lebens-
mittelreinheit beeintrachtigen kénnten, mini-
miert.

Hochleistungsdigitaldruck

Fir die Bedruckung von Verpackungen setzen
wir auf den modernen Hochleistungsdigital-
druck, der derzeit als flexibelstes und nachhal-
tigstes Druckverfahren auf dem Markt gilt. Das
Verfahren verbindet hohe Geschwindigkeit mit
hochwertigen, vielfarbigen Druckbildern nahezu
in Offset-Qualitdt — und das auch auf brauner
AuBendecke oder offener Welle. Es kommt vollig
ohne Klischees und Druckplatten aus und nutzt
ausschlieBlich wasserbasierte und lebensmittel-
konforme Farben.

Zudem bietet der Hochleistungsdigitaldruck
neue Optionen fiir das Marketing, die mit dem
klassischen Flexo- oder Offsetdruck nicht mdg-
lich sind. Mittlere und groBe Mengen gleicher
Bauform kénnen problemlos gesplittet und mit
unterschiedlichen Druckbildern belegt werden
— ob saisonal, regional oder bezogen auf Events
und Zielpersonen. Auch fortlaufende Bar- und
QR-Codes konnen direkt auf die Verpackung
gedruckt werden, wodurch das Labeln und die
Etiketten entfallen. Kiirzere Vorlaufzeiten ermég-
lichen eine schnellere Time-to-Market, maximale
Aktualitit und kurzfristige Anderungen am Ver-
packungsdesign.

Fiir die Zukunft gewappnet

Well- und Vollpappe kénnen Kunststoffe an vie-
len Stellen sinnvoll erganzen oder gar ersetzen.
Aufgrund ihrer Eigenschaften sind sie Zukunfts-
treiber fir umweltfreundliche Lebensmittelver-
packungen und Teil eines etablierten kreislauf-
fahigen Einweg-Verpackungssystems. Moderne
Drucktechnologien ermdglichen es zudem, auf
Pappe individuelle Marketingbotschaften zu
transportieren, und er6ffnen so neue Potenziale
fur das Marketing.

Autor: Sebastian Mnich, Key Account/Product
Manager, Schumacher Packaging
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Neue nachhaltige Verpackungsldsungen

Kartonverpackung ohne Leim und eine neue Hybridverpackung

Fiir das Unternehmen Gerhard Schubert hat Nachhaltigkeit eine hohe Prioritat

und als Innovationstreiber setzt sich das Unternehmen konsequent fiir nachhaltige

Verpackungslosungen ein. Auch wenn der Schwerpunkt von Forschung und Ent-

wicklung nach wie vor auf modularen, digitalen und roboterbasierten Verpackungs-

maschinen liegt, prasentierten die Crailsheimer auf der Interpack zwei nachhalti-

ge Verpackungskonzepte: Dotlock, eine Technologie, mit der Kartonverpackungen

komplett ohne Leim auskommen, und eine Karton-Monofolie-Hybridlésung ohne

Leim, die den Kunststoffeinsatz deutlich minimiert.

Leim und andere Kunststoffe, werden in der Ver-
packungswelt zunehmend kritisch hinterfragt.
Die Herstellung ist ressourcen- und energiein-
tensiv und die Verarbeitung von Leim benétigt
standige Energiezufuhr. Noch dazu erschweren
Kunststoffe bisher ein vollstandiges Recycling.
Kein Wunder also, dass sich Schubert als Inno-
vationstreiber fir die Verpackungsbranche auf
Forschungsreise begibt und neue Ldsungen ent-
wickelt, die automatisierte Verpackungsprozesse
nachhaltiger machen kdnnen.

Dotlock — Locher statt Leim
Eine davon ist Dotlock. Das neue Verfahren, mit
dem mehrere Lagen aus Karton verbunden wer-

den kénnen, orientiert sich an der Clinchtechnik
zum Fiigen von Metallen. Beim Clinchen werden
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Teile nicht mit Hilfe eines Zusatzwerkstoffs, son-
dern nur durch Umformen zusammengefiihrt.
Das heiBt, Dotlock kommt vollstandig ohne den
Zusatzwerkstoff Leim aus. Stattdessen werden
die Lagen aus Karton von einer Seite mit einer
Nadel durchstochen, wodurch sich auf der ande-
ren Seite ein Kragen bildet. Dieser wird anschlie-
Bend auf den Karton gepresst und erzeugt einen
stabilen Kraft- und Formschluss. Wahrend des
Dotlock-Prozesses wird der Kartonzuschnitt
gleichzeitig aufgerichtet und ist somit in die
Standardprozesskette von Schubert integrierbar.

Ziel fir Schubert war es, bei Dotlock min-
destens die gleiche Festigkeit zu erreichen, wie
bei einer Leimverbindung. Manuel Schuster, Lei-

Abb. 1: Die neue Dotlock-

Technologie fiir verschiedenste
Vollkarton-Verpackungen erreicht die
Festigkeit durch Anzahl und Anordnung der

bendtigen, werden mehrere Locher gesetzt.

Locher. In Ecken, die eine hohere Festigkeit

Michael Graf,
Schubert-Consulting

ter Neuentwicklung Baugruppen bei Schubert,
erklart: ,Dies war durchaus herausfordernd, da
Dotlock auf anderen Wirkprinzipien beruht und
deshalb das Prozessverstandnis grundlegend
neu erarbeitet werden musste.” Bei Dotlock wird
die Festigkeit, fiir die sonst Ublicherweise der
Leim sorgt, durch die Anzahl und die Anordnung
der Locher erreicht. Beispielsweise kann man
in Ecken, die eine hohere Festigkeit bendtigen,
mehrere Locher setzen. Je nach Kartondicke
variiert auch die LochgroBe. Fiir jede neue Ver-
packung wird die Geometrie der Lochverteilung
neu bestimmt, denn es gilt zu verhindern, dass
der Karton durch zu eng gesetzte Locher reift,
oder die Verbindung durch zu weit gesetzte
Locher nicht stabil genug ist.

Komplett leimfrei und
vollstandig recycelbar

Als hundertprozentig leimfreie Verpackungs-
I6sung ist Dotlock vollstédndig tber den Papier-
kreislauf recycelbar. Dariiber hinaus gibt es aber
sowohl fiir Unternehmen als auch fiir die Endver-
braucher eine Reihe von weiteren Vorteilen. So
ist die Dotlock-Kartonverpackung nicht wieder-
verschlieBbar, wodurch eine Manipulation, bspw.
von Lebensmitteln, ausgeschlossen ist. In der
Folge sind auch keine Etiketten als Originalitéts-
verschliisse notwendig — ein weiterer Pluspunkt
in Sachen Umweltschutz. Zudem entfallen der
Lagerplatz fiir den Leim und die fiir die Verarbei-
tung notwendige Wéarmezufuhr. Auch im Hinblick
auf Marketing-Aspekte punktet der Karton mit
den Ldchern. Denn im Gegensatz zu diversen
Okolabeln, die schwer unterscheidbar sind, bie-
tet er einen verlasslichen Wiedererkennungswert
fir Verbraucher, die auf nachhaltige Verpackun-
gen Wert legen. Unternehmen kénnen die spezi-
elle Optik sogar als Designelement nutzen, z.B.
in der Form eines Logos. ,Je nach Bedarf kon-
nen Locher an bestimmten Stellen des Kartons
kaschiert oder gehighlightet werden. Und neben
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Abb. 2: Der entstehende Kraft- und Formschluss macht die Verbindung extrem fest — hier demonstriert
an einem Muster, bei dem sich die beiden Teile auch durch Ziehen nicht auseinanderbringen lassen.

den optischen Vorteilen bietet Dotlock Endver-
brauchern zusatzlich ein akustisch und haptisch
schénes Offnungserlebnis”, freut sich Manuel
Schuster.

Dotlock: Technologie fiir alle
Vollkartonverpackungen

Einsatzgebiete von Dotlock ergeben sich tber-
all dort, wo Vollkartonverpackungen verwendet
werden. Pradestiniert fir die neue Verpackungs-
technologie sind daher bspw. Trays, Boden-
Deckel-Applikationen, Rundverpackungen wie
fir Flaschen oder auch Giebelverpackungen.
Manuel Schuster erklart: , Die Idee fiir Dotlock ist
im Zusammenhang mit Studenten des Karlsruher
Instituts fir Technologie (KIT) entstanden. Wir
fanden sie so gut, dass wir weiter daran gearbei-
tet haben. Obwohl die Qualitét jetzt schon einer
Leimverbindung entspricht, gibt es natiirlich

noch einige Funktionalitaten, die wir entwickeln
wollen.” Als Beispiel nennt Schuster Verpackun-
gen aus Wellkarton: ,Die Entwicklung konzent-
rierte sich bislang auf Vollkartonapplikationen.
An der Prozessanpassung fiir Wellkarton arbei-
ten wir aktuell noch. Trotzdem haben wir Dotlock
bereits zum Patent angemeldet, denn wir sind
von der Einzigartigkeit und Nachhaltigkeit unse-
rer technischen Neuerung wirklich iiberzeugt.”

Neue Hybridverpackung

Eine weitere Innovation in Sachen Nachhal-
tigkeit liefert Schubert mit der neuen Hybrid-
verpackung, die ausschlieBlich aus Karton und
sehr diinner Monofolie besteht — beides nach
Gebrauch leicht voneinander zu trennen und
daher vollstdndig recycelbar. Laura Gascho,
Kunststoffingenieurin bei Schubert, erklart die
Hintergriinde: ,Viele Unternehmen haben uns

Abb. 3: Bei der neuen Hybrid-
verpackung aus Vollkarton und diinner
Monofolie ist auch ein Gefache mit Lochmaske —
wie hier im Bild — méglich.

Special ® Nachhaltigkeit

nach Alternativen zu Kunststoff-Trays und Blis-
tern gefragt. Gerade bei Produkten, die Barriere
bendtigen, gibt es keine iberzeugend nachhalti-
gen Lésungen am Markt. Das hat uns herausge-
fordert, so wenig fossilbasierten Neukunststoff
einzusetzen wie nétig.”

Fir den Verpackungsprozess wird ein Kar-
tonzuschnitt ohne Leim aufgerichtet und in
einer Kavitat direkt auf dem Transportroboter
Transmodul fixiert. Auch ein Gefache, entwe-
der durch Lochmasken oder durch aufgestellte
Kartonausschnitte, ist moglich. Danach wird
die Folie erwarmt und in den aufgerichteten
Zuschnitt gezogen — der Zuschnitt wird ausge-
kleidet. Allein damit ist die Verpackung bereits
stabil, ohne jeglichen Leim oder andere Verbin-
dungen. Nachdem die Produkte eingesetzt sind,
kann eine zweite Monofolie als Deckel Giber die
Schachtel gespannt und versiegelt oder alter-
nativ ein Kartondeckel genutzt werden. Selbst
Verpackungen mit Hochbarriere sind realisier-
bar. ,Ein groBer Vorteil dieses Konzepts ist sei-
ne Flexibilitat”, berichtet Laura Gascho. ,Der
Zuschnitt aus Vollkarton kann beliebig veredelt
werden. Auch bei den Lochmasken sind der Kre-
ativitdt keine Grenzen gesetzt. Ob Wellpappe,
Vollkarton oder etwa Bierfilz, ob Héhenanpas-
sung oder Bedruckung von innen — fast alles ist
moglich.”

Partner fiir die Umsetzung gesucht

Beide Konzepte sind reif fiir die Realisierung,
Schubert steht mehr oder weniger in den
Startlochern. Manuel Schuster berichtet: ,Die
Automatisierungslosungen  sind  entwickelt,
aber noch nicht im Kontext einer fertigen Ver-
packung verfeinert. Daher freuen wir uns iiber
Unternehmen, die als Vorreiter unseren neuen
nachhaltigen Weg mit uns gehen, indem sie
eine konkrete Anforderung an uns stellen.”
Erste Partner, die mit Schubert eine neue Hyb-
ridverpackung oder eine Dotlock-Losung mit
Lebensmitteln, Kosmetik oder anderen Ver-
brauchsgiitern in die Verkaufsregale bringen
maochten, sind im Gesprach.

Autor: Michael Graf, Director Consulting,
Schubert-Consulting

Kontakt:

Schubert-Consulting

Crailsheim

Michael Graf

Tel.: +49 7951/400-33
m.graf@schubert-packaging-systems.com
www.schubert.group
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1 Abb. 1: Luftaufnahme Firmenstammsitz in Wolfertschwenden.

+~Kundennahe in nahezu jedem
Winkel der Erde”

Interview mit Christian Traumann, CEO der Multivac Group

Strengere Umweltauflagen, Fachkraftemangel, steigende Kosten fiir Energie und

Materialien: Die Verpackungsbranche sieht sich mit verschiedenen Herausforde-

rungen konfrontiert. Welche Lésungen die Multivac Group bietet und wie sich das

Unternehmen fir die Zukunft aufstellt, erklart CEQ Christian Traumann im Interview.

LVT LEBENSMITTEL Industrie: Herr Trau-
mann, seit Januar 2023 hat Multivac erst-
mals in der Unternehmensgeschichte eine
Viererspitze. Welchen strategischen Zweck
hat die Erweiterung der Geschéftsfithrung?

Christian Traumann: Die Multivac Group
hat 2022 fast 1,5 Mrd. € Umsatz erzielt. 2025 wol-
len wir die Zwei-Milliarden-Marke knacken. Auf-
grund dieses erfreulichen Wachstums hat sich der
Verwaltungsrat nach dem Ausscheiden von Guido
Spix, mit dem ich von 2020 bis 2022 gemeinsam
das Unternehmen geleitet habe, entschieden, die
Struktur der Konzernleitung auf eine breitere Basis
zu stellen. Mit den drei neuen geschaftsfiihrenden
Direktoren Bernd Hopner (CTO), Dr. Christian Lau
(COO) und Dr. Tobias Richter (CSO) haben wir nun
geniigend Ressourcen, alle unsere Zukunftsthe-
men gleichzeitig in den Fokus zu nehmen — etwa
Prozessautomation, Digitalisierung und Nach-
haltigkeit. Und noch naher an unsere Kunden zu
riicken. Dabei sehen wir uns schon langer nicht
mehr als reiner Maschinenlieferant. Vielmehr als
Losungsanbieter. Mit diesem Selbstverstandnis
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wollen wir Unternehmen auf der ganzen Welt
als Partner zur Seite stehen. Und sie dabei unter-
stlitzen, dass sie ihre Produktivitdt steigern — mit
State-of-the-art Technologie und aktuellem Know-
how rund um Prozessautomation und Industrie
4.0. Dies wird uns mit der breiteren Basis noch
besser gelingen. Ich bin daher zuversichtlich, dass
wir unser gestecktes Umsatzziel von zwei Mrd. €
bis 2025 erreichen.

Trotz Krisen wie Corona und dem Ukraine-
Krieg ist Multivac auf Wachstumskurs. Was
ist das Geheimnis des Erfolgs?

C. Traumann: Auch wir kénnen nicht iiber das
Wasser gehen. Vielmehr ist es uns in den letzten
Jahrzehnten des Wachstums gelungen mit inzwi-
schen mehr als 80 Tochtergesellschaften, iber
1.000 Servicetechnikern, dezentralen Ersatzteil-
lagern und bald 14 Produktionsstandorten ein
globales und reaktionsschnelles Vertriebs- und
Servicenetzwerk aufzubauen, von dem unsere
Kunden profitieren. Dieses Netzwerk ermdglicht

Kundennahe in nahezu jedem Winkel der Erde.
Diese Nahe war, ist und wird auch in Zukunft die
Erfolgsstrategie von Multivac sein und Basis fiir
stabile Partnerschaften mit Kunden in aller Welt.
Wir haben uns in mehreren Branchen mit Lésun-
gen etabliert, die zuverlassig Mehrwert generie-
ren. Das war auch in der Covid-19-Pandemie ein
stabiles Geschaft. In der Lebensmittelindustrie
ebenso wie in der Medizingiiterindustrie. In Letz-
terer haben wir wahrend der Krise zum Teil von
GroBprojekten profitiert. Eines der gréBten: Puri-
tan, einer der fiihrenden Hersteller von Tupfern
fir Corona-Schnelltests. Das Unternehmen sollte
2020 auf Bestellung der US-Regierung die Kapa-
zitat auf 400 Millionen Teststabchen pro Monat
ausbauen. Innerhalb von nur zwélf Wochen. Um
eine geeignete Verpackungslésung bereitzustel-
len, haben unsere langjéhrig erfahrenen Projekt-
manager in Rekordzeit Technologien mehrerer
Hersteller kombiniert, 37 neue Verpackungslinien
konzipiert und installiert.

Fachkraftemangel ist in aller Munde und
wird fiir viele Industrieunternehmen zum
Existenzrisiko. Wie geht Multivac mit dieser
Entwicklung um?

C. Traumann: Die Covid-19-Pandemie ist auch
an uns nicht spurlos vorbeigegangen. Wir haben
eine hohere Fluktuation erlebt, weil sich viele
Mitarbeitende nach der Krise beruflich neu orien-
tiert haben. Mittlerweile hat sich die Lage aber



wieder stabilisiert. Die Krise hat uns dennoch
einmal mehr vor Augen gefiihrt, wie wichtig es
ist, eigene Fachkrafte auszubilden und Mitarbei-
tende zu halten. Im Bereich der Ausbildung ist es
uns gelungen, 42 junge Menschen fiir das Ausbil-
dungsjahr 2023 zu begeistern — dafiir kooperie-
ren wir u.a. mit Schulen in der Region, informie-
ren Schiiler iber Berufsméglichkeiten und bieten
Praktika an. Zudem bieten wir eine Reihe von
dualen Studiengangen an. Um dem zunehmen-
den Fachkraftemangel zu begegnen, versuchen
wir auch, unsere Attraktivitdt als Arbeitgeber
kontinuierlich zu erhohen. Wir bieten attraktive
Arbeitsplatze mit modernster und effizientester
Technologie und setzen auf ein Paket mit drei
MaBnahmen. Erstens auf ein modernes Vergi-
tungskonzept mit individuellen Prémienmodellen,
die am Unternehmenserfolg beteiligen. Zweitens
auf eine moderne Arbeitsgestaltung, die flexible
Arbeitszeitmodelle und die Mdglichkeit im Home-
Office zu arbeiten, umfasst. Und drittens wollen
wir Berufs- und Privatleben unserer Mitarbeiter
noch stérker in Einklang bringen. Mit unserem
Mitarbeiterprogramm Multicare, das Angebote
rund um Gesundheit, Familie und Vorsorge bein-
haltet. Dieses MaBnahmenpaket hat Erfolg. Mul-
tivac ist bei Fachkraften eine beliebte Marke. Wir
profitieren auBerdem davon, dass wir bei Engpas-
sen personelle Unterstiitzung von unserem welt-
weiten Unternehmensnetzwerk erhalten. Daher
trifft uns der Fachkraftemangel nicht so stark wie
viele andere Unternehmen.

Welche Rollen spielen die Themen Digitali-
sierung und Nachhaltigkeit fiir Multivac?

C. Traumann: Im Bereich Digitalisierung haben
wir in den letzten Jahren deutliche Fortschritte
gemacht. Rund 300 Kunden aus aller Welt sind
mittlerweile in unsere Cloud eingebunden, die
ihnen Zugriff auf die sogenannten Smart Services
erlaubt. Dabei schicken die Anlagen Live-Daten
aus der Produktion in die Cloud — anonymisiert
und verschliisselt. Software mit Zukunftstechno-
logien wie kiinstliche Intelligenz und Machine
Learning iibernehmen dort die Auswertung. Auf
Dashboards sehen Kunden, ob sich die Produk-
tion optimal verhalt und wo es Optimierungsbe-
darf gibt. Immer mit dem Ziel: Standzeiten und
Produktivitat erhdhen, Kosten fiir Energie, Verpa-
ckungsmaterial und Wartungsaufwand senken.
Die Digitalisierung ist somit ein wichtiger Bau-
stein unseres Losungsportfolios als Systeman-
bieter. Denn es geht darum, unsere Kunden auf
ihrem Weg in eine erfolgreiche und nachhaltige
Zukunft zu begleiten. Lebensmittelproduzen-
ten konnten sich von diesen Mdglichkeiten der
Digitalisierung Ubrigens auf der Interpack 2023
in Diisseldorf iiberzeugen. Dort haben wir auch
unseren Losungen zur Starkung der Nachhaltig-
keit gezeigt. Halten wir uns vor Augen: 40% aller
Lebensmittel verderben, bevor sie beim Verbrau-
cher ankommen. Vor diesem Hintergrund spielen
Verpackungen eine wichtige Rolle fiir den Schutz
und die Haltbarkeit von Lebensmitteln.
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Apropos Nachhaltigkeit: Hat Kunststoff als
Verpackungsmaterial eine Zukunft?

C. Traumann: Die oft geforderte véllige Abkehr
von Kunststoff als Verpackungsmaterial ist in
meinen Augen der falsche Weg. Polymere haben
einzigartige und unverzichtbare Eigenschaf-
ten, Produkte zu schiitzen und ihre Haltbarkeit
zu verlangern. Denken wir nur an die Wasser-
dampf- und Sauerstoffbarrieren. Und die Her-
stellung ist nicht zwangsléufig weniger okolo-
gisch als die Produktion von Papier, wie aktuelle
Untersuchungen des Naturschutzbund Deutsch-
land (NABU) zeigen. Wir miissen es aber schaf-
fen, Ressourcen zu schonen und weniger Abfall
zu erzeugen. Daran arbeiten wir mit Hochdruck.
So ist es uns in den letzten zehn Jahren bspw.
gelungen, die Foliendicke von Verpackungen

Dr. Tobias Richter, Bernd Hopner.

mit geeigneten Maschinentechnologien um das
zehnfache zu reduzieren. AuBerdem entwickeln
wir alternative Verpackungskonzepte, bei denen
faserbasierte Materialien fiir die notwendige
Stabilitat der Packung sorgen und Kunststoffe
in reduzierter Menge nur noch dort zum Einsatz
kommen, wo sie ihre einzigartigen Eigenschaf-
ten ausspielen kénnen. Ganz wichtig auBerdem:
Der Wechsel von der Linearwirtschaft zur Kreis-
laufwirtschaft. Kunststoff ist zu wertvoll, um in
der Verbrennung zu landen. Deshalb miissen wir
die Recyclingstrome fiir Verpackungsmaterialien
verbessern. Dafiir setzt sich auch R-Cycle ein,
eine Initiative, zu deren Mitgriindern wir zdhlen.
Sie entwickelt einen digitalen Produktpass fiir
Kunststofffolien, eine cloudbasierte Codierung,
welche die Sortierung in Recyclinganlagen ver-
einfachen soll. AuBerdem bin ich lberzeugt: Wir
brauchen ein Pfandsystem fiir Kunststoffverpa-
ckungen. Es wiirde auch dazu beitragen, Ver-
brauchern den Wert von Kunststoff vor Augen
zu fiihren.

Sie sind Vizeprasident der interpack 2023.
Was sind die gréBten Trends und Herausfor-
derungen in der Verpackungsbranche?

1 Abb. 2: Gruppenbild der neuen Geschéftsfiihrung (v.l.n.r.): Dr. Christian Lau, Christian Traumann,

C. Traumann: Die Branche sieht sich mit vielen
Herausforderungen konfrontiert: u.a. mit sich
verscharfenden Umweltauflagen und steigenden
Kosten fiir Energie und Verpackungsmaterialien.
Wir sind deshalb darum bemiht, Lésungen zu
entwickeln, die méglichst viele dieser Heraus-
forderungen abdecken. So ist es uns in den letz-
ten Jahren durch technische Neuentwicklungen
gelungen, dass unsere Maschinen deutlich weni-
ger Energie, Wasser und Druckluft verbrauchen
als friiher. Zudem entwickeln wir Innovationen
wie Multivac Sustainable Liquid Interleaving, ein
System, das Aufschnittware nach dem Schnei-
den im Slicer mit natiirlichen Olen einspriiht,
sodass die Scheiben beim Entnehmen nicht
zerreilen. Hersteller konnen somit auf die klas-
sischen Interleaving-Kunststoff-Folien  verzich-
ten, wodurch Kosten und Verpackungsmaterial
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reduziert werden konnen. Ein groBes Thema in
der Verpackungsbranche ist aber auch der Fach-
kraftemangel. Immer mehr Hersteller fragen
nach Automationslésungen, weil ihnen schlicht-
weg das Personal fehlt. Deutlich zu beobachten
ist auch der Trend zum One-Stop-Shopping. Viele
Betriebe haben mittlerweile nicht die Kapazitat,
um mit mehreren Herstellern zu diskutieren,
wenn sie eine Linienldsung zum Verarbeiten und
Verpacken von Produkten realisieren méchten.
Sie suchen Systemlieferanten mit einem festen
Ansprechpartner und klarer Verantwortlichkeit.
Genau das bieten wir. Und machen Business
dadurch ein Stiick einfacher.

Vielen Dank fiir diese Einblicke in die
Verpackungsbranche, Herr Traumann.

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Tanja Bock

Tel.: +49 8334/601-0
tanja.boeck@multivac.de

www.multivac.com
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Neue Studie enthiillt ein
Entscheidungsdilemma

97 % der Flhrungskrafte wiinschen sich datengestitzte Hilfe

Eine neue Oracle-Studie zeigt: Wichtige Geschaftsentscheidungen bleiben zwei

Dritteln aller befragter Manager zufolge liegen. Drei Viertel der Fiihrungskrafte in

Deutschland leiden unter Entscheidungsnot und 97 % wiinschen sich datengestiitz-

te Hilfe. Die wachsende Datenflut entpuppt sich in vielen Unternehmen eher als

Belastung, denn als Hilfestellung. Viele Betriebe scheitern daran, Daten aus unter-

schiedlichsten Quellen und Systemen zusammenzufiihren und fiir die Entschei-

dungsfindung aufzubereiten.

1 Abb. 1: 79 % der Fiihrungskrafte geben an, dass die Dashboards und Diagramme, die sie erhalten,
nicht immer in direktem Zusammenhang mit den Entscheidungen stehen, die sie treffen miissen.

Die aktuelle Studie ,The Decision Dilemma”
von Oracle und New York Times-Bestsellerautor
Seth Stephens-Davidowitz zeigt: Fiihrungskrafte
und Mitarbeiter verfallen zunehmend in eine Art
Entscheidungsparalyse und schieben geschéfts-
kritische Entscheidungen vor sich her. Dabei las-
sen sich Arbeitnehmer mit geeigneten Tools fiir
effektives Datenmanagement und Datenauswer-
tung gezielt unterstiitzen und bei der Entschei-
dungsfindung entlasten.

Fir die Studie wurden im Januar 2023 in
Deutschland insgesamt 1.000 Personen befragt,
500 Geschéftsentscheider und 500 Mitarbeiter.
Zentrales Ergebnis: Die Anzahl der Entscheidun-
gen, die Menschen taglich unter Zeitdruck treffen,
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vervielfacht sich, schafft neue Herausforderungen
und wirkt sich negativ auf die Lebensqualitat aus.
61% der Befragten geben an, dass sich die Zahl
der Entscheidungen, die sie taglich treffen miis-
sen, in den letzten drei Jahren verzehnfacht hat.
78% werden bei diesen Entscheidungen mit mehr
Daten aus mehr Quellen als je zuvor bombardiert.

Entscheidungsdruck mit erheblichen
negativen Auswirkungen

Fiir 85 % macht die Datenmenge Entscheidungen
in ihrem personlichen und beruflichen Leben viel
komplizierter. 55% geben zu, dass sie mehr als

1 Tobias Deml,
Oracle Deutschland

einmal am Tag vor einem Entscheidungsdilemma
stehen und nicht wissen, welche Entscheidung sie
treffen sollen. 43 % zweifeln, welchen Daten oder
Quellen sie vertrauen sollen, und 69% haben
schon einmal eine Entscheidung vermieden, weil
sie von der Datenmenge (iberwaltigt waren.
80% der Befragten geben an, dass diese
Unfahigkeit, Entscheidungen zu treffen, negati-
ve Folgen hat — von Angstzustanden (25 %) und
verpassten Chancen (35 %) bis hin zu unndtigen
finanziellen Ausgaben (27 %). Die Folge: 90 %
haben in den vergangenen drei Jahren ihre Tak-
tik fir Entscheidungen gedndert. 35 % hdren nur
noch auf Quellen, denen sie vertrauen, und 31 %
verlassen sich ausschlieBlich auf ihr Bauchgefiihl.

Entscheidungsnot fiihrt zu
organisatorischer Tragheit

Fihrungskréfte wissen um das Potenzial von
Daten, den Erfolg ihrer Unternehmen entscheidend
zu beeinflussen. Bei der Verfligbarkeit notwendiger
Instrumente sehen sie sich allerdings im Hinter-
treffen — und das mindert ihr Vertrauen und ihre
Fahigkeit, zeitnahe Entscheidungen zu treffen. Drei
Viertel der Fiihrungskréfte haben schon einmal
unter Entscheidungsschwierigkeiten gelitten. Sie
bedauern oder stellen eine Entscheidung infrage,
die sie im vergangenen Jahr getroffen haben. 96 %
glauben, dass smarte Entscheidungstools tiber den
Erfolg eines Unternehmens entscheiden kénnen.
98 % wiinschen sich Unterstiitzung durch die
verfiigbare Datenbasis, um bessere (43 %) und
schnellere (38%) Entscheidungen zu treffen,
Risiken zu reduzieren (44 %), mehr Geld zu ver-
dienen (36 %) und Unwégbarkeiten einzuplanen
(24 %). Tatsachlich geben 71% der Befragten
zu, dass die schiere Menge an Daten und ihr
mangelndes Vertrauen sie schon einmal davon
abgehalten hat, (berhaupt Entscheidungen
zu treffen. 90% glauben, dass die wachsende
Zahl von Datenquellen den Unternehmenserfolg



beschrankt. Die Administration der verschiede-
nen Datenquellen erfordere zusétzliche Ressour-
cen fiir die Erfassung (46 %), verlangsame die
strategische Entscheidungsfindung (44 %) und
fihre zu mehr Fehlerquellen (30 %).

Wunsch nach datenbasierter
Unterstiitzung

Fiihrungskrafte sind nicht der Meinung, dass der
derzeitige Ansatz fiir Daten und Analysen den
Herausforderungen gerecht wird. 79% geben
an, dass die Dashboards und Diagramme, die sie
erhalten, nicht immer in direktem Zusammenhang
mit den Entscheidungen stehen, die sie treffen
miissen. Dass die meisten verfiigbaren Daten nur
fir IT-Experten oder Datenwissenschaftler wirklich
hilfreich sind, denken 73 %. Die meisten Manager
wissen, dass sich daran etwas dndern muss. Sie
glauben, dass die richtigen Daten und Erkenntnis-
se ihnen helfen kdnnen, bessere Entscheidungen
in den Bereichen Personal (95 %), Finanzen (95 %),
Lieferkette (95%) und Customer Experience
(93%) zu treffen. Kurz: Manager wiinschen sich
datenbasierte Unterstiitzung fiir Entscheidungen.

Nur relevante Daten helfen

Daten miissen fiir Entscheidungen relevant sein.
Die Datenflut hat die Menschen an ihre Grenzen
gebracht — und das in einer Zeit, in der fiir Fiih-
rungskrafte viel auf dem Spiel steht. 57 % der
Befragten geben an, dass die Kopfschmerzen
enorm sind, die ihnen das Sammeln und Inter-
pretieren so vieler Daten bereitet. Besonders
deutlich wird dies in der Geschaftswelt: 82 % der
Manager sagen, dass Menschen oft Entscheidun-
gen treffen und dann nach Daten suchen, um sie
zu rechtfertigen. 74% der Mitarbeiter glauben,
dass Unternehmen oft die Meinung der bestbe-
zahlten Person Uber die Daten stellen. 73 % sind
der Meinung, dass die meisten Entscheidungen
in Unternehmen nicht rational getroffen werden.
Die Situation ist so schwierig, dass 48% der
Unternehmensleiter es vorziehen wiirden, wenn
all diese Schwierigkeiten einfach beseitigt wiirden
und ein Roboter ihre Entscheidungen treffen kénn-
te. Trotz der Frustration rund um Daten wissen die
Menschen, dass ihre Entscheidungen ohne Daten
weniger genau (40 %), weniger erfolgreich (18 %)
und fehleranfalliger (42%) waren. Sie glauben
zudem, dass ein Unternehmen, das Technologie fiir
datengestiitzte Entscheidungen einsetzt, vertrau-
enswiirdiger (80%) und erfolgreicher (78 %) ist.
Viele sind daher eher bereit, in dieses Unterneh-
men zu investieren (76 %), mit ihm zusammenzu-
arbeiten (76 %) und fiir es zu arbeiten (78 %).

Wegweisende Tools als Ausweg aus
dem Entscheidungsdilemma

+Menschen ertrinken in Daten”, kommentiert
Seth Stephens-Davidowitz, Data Scientist und
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I Abb. 2: Trotz der Frustration rund um Daten wissen die Menschen, dass ihre Entscheidungen ohne
Daten weniger genau (40 %), weniger erfolgreich (18 %) und fehleranfalliger (42 %) waren.

Autor von Everybody Lies und Don't Trust Your
Gut. ,Diese Studie verdeutlicht, dass die Uber-
waltigende Menge an Informationen, die ein
Mensch im Laufe eines durchschnittlichen Tages
erhalt — Internetrecherchen, Nachrichtenmeldun-
gen, unaufgeforderte Kommentare von Freun-
den — hdufig zu mehr Informationen fiihrt, als
das Gehirn verarbeiten kann. Die Menschen sind
versucht, die verwirrenden und manchmal wider-
spriichlichen Daten zu vernachlassigen und ein-
fach das zu tun, was ihnen richtig erscheint. Doch
das kann ein groBer Fehler sein. Es hat sich immer
wieder gezeigt, dass unser Instinkt uns in die Irre
fihren kann und dass die beste Entscheidungs-
findung auf dem richtigen Verstandnis relevanter
Daten beruht. Ein erster wichtiger Schritt ist es,
einen Weg zu finden, den Datenstrom in den Griff
zu bekommen, um Unternehmen dabei zu helfen,
zwischen Signal und Rauschen zu unterscheiden.”
«Datenanalysen sind fiir die Weiterentwick-
lung eines Unternehmens heute maBgebend. Die
schiere Menge an Daten, die Entscheidern aber
heute aus diversen Quellen zur Verfiigung ste-
hen, macht es ihnen schwer, sie ohne geeigne-
te Werkzeuge sinnvoll zu nutzen”, erklart Peter
Merkert, Co-Founder von Retraced und CTO &
Blockchain Experte. ,In der Praxis haben wir
bei Retraced anfangs die Erfahrung gemacht,
dass die Herausforderung einerseits darin liegt,
eine hohe Datenqualitat herbeizufiihren, und
andererseits, mit Analysen auch wirklich zielfiih-
rend zu relevanten Ergebnissen zu kommen. Mit
Oracle Analytics Cloud setzen wir heute auf eine
Plattform, die dies sicherstellt und uns wertvolle
Einblicke und Handlungsempfehlungen gibt.”
.In dem Male, in dem Unternehmen expan-
dieren, um neue Kunden innovativ zu bedienen,
wachst auch die Anzahl der Daten, die sie fiir ein
vollstandiges Bild benétigen. Fiihrungskrafte, die
wichtige Entscheidungen tber ihr Unternehmen
treffen, ignorieren diese Daten auf eigenes Risi-
ko”, erklart Volker Rosendahl, Vice President &
Country Leader Cloud Applications bei Oracle.
»20gern, Misstrauen und mangelndes Verstand-
nis von Daten, das die Studie anfiihrt, deuten

darauf hin, dass viele Organisationen ihre Ansét-
ze fiir Daten und Entscheidungsfindung iiberden-
ken miissen. Was wirklich benétigt wird, ist die
Maglichkeit, Daten mit Erkenntnissen, Entschei-
dungen und MaBnahmen zu kombinieren. Mit
unserer Bandbreite an vernetzten Cloud-Funktio-
nen, die von grundlegendem Datenmanagement
tiber erweiterte und angewandte Analytik bis hin
zu unserer kompletten Suite von Geschéaftsan-
wendungen reicht, sind wir ideal aufgestellt, um
diesen Bedarf zu decken.”

Methodik

Die globale Stichprobe von 14.250 Personen
wurde im Januar 2023 durchgefiihrt. In jedem
Land reprasentierten diese Mitarbeiter und
Fihrungskrafte, darunter Presidents, CEOs, Vor-
sitzende, C-Level Executives, CFOs, CTOs, Direk-
toren, Senior Manager, HR-Manager und ande-
re ausgewahlte Flhrungspositionen, die durch
mit Verbrauchern abgeglichene Daten bestatigt
wurden, die (ber die globale Insights-Plattform
Prodege abgerufen wurden. Die Stichproben der
Mitarbeiter wurden, soweit moglich, kalibriert,
um die Alters- und Geschlechtsdemografie der
nationalen Belegschaft widerzuspiegeln.

DKC Analytics hat diese Umfrage mit einer
Stichprobe durchgefiihrt und analysiert, die iber
die Umfrageplattform Pollfish beschafft wurde,
die Online-Umfragen weltweit iber mobile Apps
und das mobile Web sowie iiber Desktop-Web-
seiten bereitstellt. Die Ergebnisse wurden nicht
nachstratifiziert.

Autor: Tobias Deml, Head of Cloud Engineering,
Oracle Deutschland

Kontakt:

Oracle Deutschland
Miinchen

Tel.: +49 6103/397-006
contact_ww@oracle.com
www.oracle.com
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B | Veranstaltungen

.
1 Abb.: Die neunzigminiitige Online-Session vermittelt in kompakter Form bewahrte Praktiken zum Schutz von Unternehmen und sensiblen Informationen.

Online-Schulung

Unternehmenssicherheit, Cyberkriminalitat und Social Engineering

Eine neue Online-Schulung , Unternehmenssicherheit, Cyberkriminalitat und Soci-

al Engineering fiir Auszubildende in der Lebensmittelindustrie” bietet die Unter-

nehmensberatung Claudia de Jong an. Sie gibt damit ein wirksames Werkzeug

zur Pravention gegen Angriffe auf einem vulnerablen Punkt der Unternehmen: Die

Sicherheit in der Lebensmittelindustrie ist von entscheidender Bedeutung, da Unter-

nehmen vermehrt mit Bedrohungen wie Cyberkriminalitat und Social Engineering

konfrontiert sind.

Um Auszubildende und junge Fachkréfte der
Branche bestmdglich auf diese Herausforde-
rungen vorzubereiten, freut sich Paul de Jong,
Sicherheitsberater Lebensmittelindustrie bei der
Unternehmensberatung Claudia de Jong, eine
neue und innovative Online-Schulung anbieten

1 Die Unternehmensberatung

Die Unternehmensberatung Claudia de
Jong bietet spezialisierte Dienstleistungen
fiir Unternehmen in der Lebensmittelindus-
trie im Bereich Food Defense. Das Spektrum
reicht von RED-Attack Angriffssimulationen
und Betriebsbegehungen aus Sicht des
Angreifers sowie Konzepte zum Geb&ude-
und Perimeterschutz iber [T-Penetrations-
tests bis zu Seminaren und Schulungen.
Wir starken SicherheitsmaBnahmen, iden-
tifizieren Schwachstellen und bieten maB-
geschneiderte Losungen. Unser Ziel ist es,
Unternehmen dabei zu unterstiitzen, ihre
Sicherheit zu verbessern, potenzielle Bedro-
hungen abzuwehren und physische Stand-
orte vor Angriffen zu bewahren.
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zu konnen: , Unternehmenssicherheit, Cyberkri-
minalitat und Social Engineering fiir Auszubil-
dende in der Lebensmittelindustrie”.

Diese interaktive Schulung, speziell entwi-
ckelt fiir junge Fachkrafte und Auszubildende in
der Lebensmittelindustrie, vermittelt in kompak-
ter Form umfassende Kenntnisse (iber die Sicher-
heitsaspekte, die fir Unternehmen dieser Bran-
che von groBer Bedeutung sind. Die Teilnehmer
werden in einer neunzigminiitigen Online-Sessi-
on sensibilisiert und erhalten bewahrte Praktiken
zum Schutz von Unternehmen und sensiblen
Informationen.

Die Schulung deckt folgende Schwerpunkte ab:

I Grundlagen der Unternehmenssicherheit in
der Lebensmittelindustrie: Identifizierung und
Management von Risiken im Zusammenhang
mit Cyberkriminalitat und Social Engineering.

I Pravention von Cyberkriminalitat: Erkennung
von Bedrohungen und effektiven AbwehrmaB-
nahmen.

I Live-Hacking-Demonstration: Praxisnahe
Einblicke in die Methoden von Hackern, um
potenzielle Schwachstellen zu erkennen und
effizient zu reagieren.

I Schutz vor Social Engineering: Sensibilisie-
rung fiir Manipulations- und Betrugstechniken
sowie praxisorientierte Strategien zur Abwehr.

I Tagliche Sicherheitspraktiken: Bewahrte Ver-
haltensweisen und Tipps zur Gewahrleistung
der Sicherheit im Arbeitsalltag.

«Mit unserer neuen Online-Schulung ermdg-
lichen wir den Teilnehmern, die Gefahren von
Cyberkriminalitét und Social Engineering besser
zu verstehen und geben ihnen gezielte Abwehr-
techniken an die Hand", sagt Sicherheitsberater
Paul de Jong. ,Die Live-Hacking-Demonstration
bietet den Teilnehmern zudem eine einzigarti-
ge Gelegenheit, die Taktiken und Techniken von
Hackern aus erster Hand zu erleben und die
Bedeutung eines starken Sicherheitsbewusst-
seins zu erkennen.”

Die Schulung ,Unternehmenssicherheit,
Cyberkriminalitdt und Social Engineering fiir
Auszubildende in der Lebensmittelindustrie”
findet am 28.08.2023 und am 21.09.2023,
jeweils von 09:00 — 10:30 statt. Unternehmen
der Lebensmittelbranche und Bildungseinrich-
tungen koénnen ihre Auszubildenden und jungen
Fachkrafte fiir diese Online-Schulung anmelden,
um sie bestmdglich auf die Sicherheitsanforde-
rungen der Branche vorzubereiten. Interessenten
wenden sich bitte fir weitere Informationen und
zur Anmeldung bitte an:

Kontakt:

Unternehmensberatung Claudia de Jong
Paul André de Jong

Tel.: +49 5441/5949927
info@dejong.consulting
www.dejong.consulting
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September

Stuttgart www.euchner.de/de-de/ueber-euchner/termine

Nirnberg www.powtech.de

Basel www.ilmac.ch

Oktober

KIn www.anuga.de

Kempten www.muva.de/seminare

Hybrid https://afin-ts.deficnts23/

Stuttgart www.messe-stuttgart.de/sueffa

Miinchen www.iba.de
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Special Nachhaltigkeit

Preise und Margen der Lebensmittelindustrie sind unter Druck.
Neben der Marktmacht des Handels steigen Energie-, Wasser-, Roh-

stoff- und Personalkosten. LVT LEBENSMITTEL Industrie berichtet Gber gangbare
Lésungswege in Specials wie Nachhaltigkeit, Energieeffizienz und Qualitatssicherung.

Hagen Reichhoff
Mediaberatung
Tel.: +49 (0) 62071 606 001

hreichhoff@wiley.com www.LVT-WEB.de
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Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

_Sumnnr

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

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRe 1

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

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

Drucklufttechnik

 CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Strafle 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

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

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

- Sunnr |

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

Kennzeichnungsgeriite

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

Maschinenbau

A

ZERKLEINERN + VERDICHTEN

WEIMA Maschinenbau GmbH
Bustadt 6-10 - 74360 Ilsfeld
Tel.: +49 (0) 7062 95700
info@weima.com

weima.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
Industriezentrum 53-55 - D-32139 Spenge
Tel: 05225 / 863 16-0 - Fax: 05225 / 863 16-99
e-mail: info@humbertundpol.com
www.humbertundpol.com

Pumpen

L — Ihr kompetenter Partner

&m in allen Pumpenbereichen
5 seit 1954
PUMPEN-CENTER

WIESBADEN

PUMPEN-CENTER ,SKM*“ GmbH
Hiittenstr,. 8

65201 Wiesbaden
info@pumpen-center.de
www.pumpen-center.de

chamiahechnik

RCT Relchelt
Chemietechnik GmbH + Co.
Englerstrafe 18

D-69126 Heidelberg

Tel: 06221/3125-0 - Fax: -10
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

Jaegerweg 5-7 - 85521 Ottobrunn
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00
Fax +49 (0) 89-6 66 63 34 11
info@jesspumpen.de
www.jesspumpen.de

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réder und Rollen

Rider und Rollen
aus Edelstahl

Direkt ab Werk:

Tel. 02992-3017 - www.fw=Seuth?.de

Riihrwerke

‘ 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

Schltiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

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

|nfo@|lk kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS.

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Trockner

- SLUMar |

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Etikettierung

//// L /////////
Logopak

Logopak ist ein fithrender
Hersteller von logistisch
integrierten Etikettiersystemen,
Etikettier-Software sowie
Barcode- und Industriedruckern.

Logopak Systeme GmbH & Co.KG
DorfstraBe 40-42

D-24628 Hartenholm

Tel: +49 4195 - 99750

E-Mail: info@logopak.de
www.logopak.de
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ALL ROUNDER

YOUR SEALING EXPERT FOR A WIDE VARIETY OF APPLICATIONS THAT

MEET THE DEMANDING REQUIREMENTS OF THE BEVERAGE INDUSTRY

The process of manufacturing refreshing beverages presents a
real challenge for seals. That's because the expectations on
optimum materials are extremely high in the beverage industry
especially. They have to be able to prevent any possible transfer of
flavors to the next batch. That’s not easy given today’s ever more
variable beverage lines. Production involves the use of syrups or
substances containing fat and protein, which come into contact

FREUDENBERG
SEALING TECHNOLOGIES

. ,.._‘_"Q

"‘

withaggressive cleaningmedia. Freudenberg Sealing Technologies
has developed a wide range of innovative seals specifically for the
beverage industry. Made from certified materials, they ensure
uncompromising hygiene and guarantee that beverages retain
their desired taste permanently.

fst.com

foodandbeverage.fst.com/en/

VN FREUDENBERG

INNOVATING TOGETHER
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