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Editorial I NN

Kostbare Ressource Mensch

Liebe Leserinnen und Leser,

was schétzen Sie an lhren Mitarbeitern, Vorge-
setzten oder Kollegen besonders? Mdglicherweise
sind diese in der Zusammenarbeit nicht immer ein
,Quell reiner Freude”? Menschliche Zusammen-
arbeit ist aus unternehmerischer Sicht ein Prozess,
der verbessert werden kann. Inhabergefiihrte oder
traditionelle Familien-Unternehmen kommen in
ihrem Wirtschaften oft zu ganz anderen Entschei-
dungen in der Mitarbeiter-, Team- oder Abteilungs-
entwicklung als renditegetriebene Konzerne, die
dem Shareholder-Value verpflichtet sind. Letztere
reduzieren Mitarbeiter rasch zu Kostenfaktoren
wie ,Full Time Equivalents (FTE)" oder ,Head-
counts”, die es zu reduzieren gilt.

Die Fihrungskrafte in der Produktion leisten in
solchen Spannungsfeldern oft einen exzellenten
Job. Sie kennen ihre Belegschaft, seien es die Men-
schen in der Entwicklung, an den Maschinen oder
im Kesselhaus. Sie wissen aus der taglichen Praxis:
Ihre eingespielten Teams sorgen fiir beste Marken-
Qualitaten bei maximalem AusstoB. Hinter den
.FTE”-Zahlen der Kostenkalkulationsprogramme
arbeiten in der Realitat kostbare Kolleginnen und
Kollegen mit jahrelanger Erfahrung.

Freuen wir uns also (iber unsere Mitmenschen
in der Arbeitswelt — es gibt immer weniger davon!
Die kostbare ,Ressource Mensch” in der Lebens-
mittelindustrie verringert sich zusétzlich durch den
demografischen Wandel.

Nachwuchskrafte sind heftig umworben. So
investierte ein Fleisch- und Wurstwarenproduzent
mit rund 370 Mitarbeitern in NRW unlangst in eine
iiber 30.000 € teure Werbekampagne fiir kiinftige
Auszubildende. Der Bedarf liegt bei 16 Auszubil-
denden im Jahr, doch die Kampagne zeigt bisher
keine Wirkung. So informiert sich der Firmeninha-
ber selbst bei befreundeten Handwerksbetrieben

seiner Branche iber hoffnungsvolle Nachwuchs-
krafte. Die jungen Talente in der Ausbildung erhal-
ten dann einen personlichen Besuch durch den
ihnen noch unbekannten Unternehmer. Dieser
iiberbringt ein attraktives Stellenangebot fiir die
Zeit nach der Aushildung persénlich.

Der Werksleiter eines Betriebes mit rund 800
Mitarbeitern in Norddeutschland (TK-Ware) raumt
ein, dass in Folge der jahrlichen Produktivitatsstei-
gerungen von etwa 5% keine Mitarbeiter mehr
freigesetzt werden, wie es friiher (blich war. Fiir
die Aufrechterhaltung des Mehrschichtbetriebes
ist eine Reserve notwendig, denn das am Arbeits-
markt verfiigbare Angebot ist zahlenmaBig zu
schwach, zu wenig ausgebildet und oft fehlt es an
deutschen Sprachkenntnissen.

Ein Markenhersteller fiir SiBwaren betreibt
in seinem Werk einen Dreischichtbetrieb mit 135
Mitarbeitern und einer Fiinftagewoche. Das Durch-
schnittsalter der Belegschaft steigt tiber die letzten
Jahre kontinuierlich an und liegt aktuell bei 45,5
Jahren. Mit gezielter Gesundheitsvorsorge wirkt
man hier dem Krankenstand entgegen bis hin zu
einem Physiotherapie-Angebot nach Schichtende.

Zweifelsohne Hhilft die moderne Technik die
kostbare und immer knapper werdende Ressource
Mensch zu entlasten. Lesen Sie mehr in dieser LVT
auf S. 28-33 iiber die Beitrdge der MSR-Technik
und einer modernen Robotik, die zunehmend auch
hygienische Bedingungen (siehe S. 16-27) erfiillt.

Das LVT-Team wiinscht lhnen eine anregen-
de Lektiire und eine allzeit gliickliche Hand im
Umgang mit der kostbaren Ressource Mensch —
auch mit lhrer Eigenen! GenieBen Sie in diesem
Sinne erholsame Urlaubstage.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

CSB-System

Die Business-IT-Lésung fiir
lhr gesamtes Unternehmen

Schneller.
Zuverlassiger.
Produktiver.

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

lhre Vorteile:

m  Optimal vorkonfigurierte Prozesse

m  Abdeckung aller Branchen-
anforderungen

m  Schneller ROl durch kurze
Implementierungszeiten

QR-Code scannen
und naher informieren!

CSB-System AG
An Flirthenrode 9-15, 52511 Geilenkirchen
info@csb.com m www.csb.com
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Europaweite Mietldsungen

Die Firma Thermobil Mobile Kiihllager ist die deutsche Niederlassung
der Dawsongroup, Europas fiihrendem Vermieter von transportablen
Temperaturlagern, Auftauanlagen und Schnellgefrieranlagen. Mehr als
2.700 sténdig vermietete Anlagen in nahezu allen Industriebereichen
gewahrleisten den Kunden ein umfassendes Erfahrungspotential im
Bereich Temperatursteuerung, Temperaturprozesstechnik und Umwelt-
simulation. Die transportablen SuperBoxen sind in nahezu allen Indus-
triebereichen, in denen eine genaue Temperatursteuerung notwendig
ist, zu finden. Es gibt sie in sechs verschiedene GroBen, mit einem
Lagervolumen zwischen 30m3-145m3. Dies entspricht einer Ladeka-
pazitat von 12—44 Euro-Paletten. Dabei ist die Lagertemperatur frei
wahlbar zwischen -25°C—+25°C. Der Aufbau und die technische
Ausstattung entsprechen allen europaischen Vorschriften fiir Sicher-
heit und Hygiene (HACCP) und der FDA GMP-Guideline. Somit werden
auch die strengen Richtlinien der Lebensmittelindustrie fiir Tempera-
turlager ebenfalls erfillt.

Die SuperBoxen sind auch in redundanter Ausfiihrung mit zwei
unabhdngigen Hochleitungskalteaggregaten lieferbar. Die fugenfrei-
en Wandkonstruktion garantiert in Verbindung mit einer optimierten
Boden- und Dachisolierung einen vergleichsweise geringen Ener-
gieverbrauch. Wichtige Ausstattungsmerkmale sind ein flacher und
isolierter Kunststoffboden mit Anti-Rutsch-Struktur, Sicherheitskiihl-
raumtlr mit Innenentriegelung und Tirrahmenheizung, Streifenvor-
hang, besonders helle Innenbeleuchtung, Notbeleuchtung und Tem-
peraturdatenlogger.

Ein umfangreiches technisches Alarmsystem warnt nicht nur bei
einer Temperatur-Grenzwertverletzung, sondern auch bei Stromaus-
fall oder einer technischen Stérung der Kalteanlage. Thermobil Super-
Froster sind Schockfroster mit Gefrierleistungen von mehr als 120kW
(Kiihlleistungen von bis zu 200kW). Sie eignen sich besonders zum
Kiihlen oder Frosten von groBen Mengen von Lebensmitteln aller Art.
Fir schnelles Auftauen, Aufschmelzen und Aufwarmen von groBen
Produktmengen sind die TemperBoxen die richtige Wahl. Durch die
genaueste Regelung von Warmezufuhr und Luftstrom werden auch
groBe Mengen schnell und sicher aufgetaut. Neben der Maglichkeit,
die SuperBoxen, SuperFroster und TemperBoxen auf eine befestigte
Flache zu stellen, ist eine Andockung an Gebaude, Laderampen oder
Raumcontainer ebenfalls leicht realisierbar. Bei Ausfall einer Anlage
bietet der hauseigene 24 Stunden Service-Support eine optimale Kun-
denbetreuung auch im Notfall und sichert dem Kunden eine schnelle
Reparatur der Anlage zu. Selbstverstandlich ist dieser Service-Support
im Mietpreis enthalten.

Thermobil mobile Kiihllager GmbH
Tel.: 02131/40301-0
info@thermobil.de

www.thermobil.de
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Bildguellen fir die Titelseite: Mit freundlicher Unterstiitzung und Genehmigung von Wild-Indag.

Ideenwettbewerb Trophelia Deutschland 2014

Ein Team der Hochschule Ostwestfalen-Lippe hat sich mit der ungewdhn-
lichen Produktidee ,Droptail” den ersten Platz beim Studenten-Ideen-
wetthewerb Trophelia Deutschland 2014 gesichert. Der Wettbewerb rich-
tete sich an Studenten der Lebensmittelwissenschaften und wurde zum
finften Mal durch den Forschungskreis der Erndhrungsindustrie e.V. (FEI)
in Bonn ausgerichtet. Beim Siegerprodukt — erfunden von Lisa Bath, Sven
Beckmann, Markus Diisterberg, Kathrin Ehlermann, Marie-Luise Janeke
und Renate Kampmann — handelt es sich um einen gefrorenen Rhabar-
bercocktail, der bequem und einfach aus einer Art (iberdimensioniertem
Eiswiirfel hergestellt werden kann. Der Name Droptail setzt sich zusam-
men aus Drop und Cocktail und beschreibt ein innovatives Convenience-
Produkt: Eine gefrorene AuBenhiille, bestehend aus einem halbgefrorenen
Rhabarber-Cocktailkonzentrat, enthalt neben einer Limettenscheibe und
Rosmarin vier mit Alginat umhiillte Likordrops. Der Verbraucher gibt den
Droptail-Eiswiirfel in ein Glas, fiigt einfach Wasser dazu und kann kurz
darauf einen gut temperierten Cocktail genieBen, perfekt abgeschmeckt
mit einer Kombination aus Rhabarber-, Gin-, Rosmarin- und Vanille-Aro-
men. Durch die bequeme Zubereitungsart kann zudem die Verschwen-
dung von Lebensmitteln — aufgrund angebrochener, nicht aufgebrauchter
Saft- und Likérflaschen im Haushalt — reduziert werden.

Den zweiten Platz sicherten sich Britta Schweitzer und Lena Grund-
hofer von der Hochschule Trier mit ihrer ,ExtraVurst”. In der veganen,
schnittfesten Wurstalternative wird wertvolles Gemiise weitergenutzt,
das bei der Herstellung von Wirsing- und Kohlrouladen anfallt. Ext-
raVurst ist frei von tierischen Inhaltsstoffen und kann als Scheibe auf
einem Brot, angebraten als Beilage zum Salat oder auch als vegane Fri-
kadelle im Burger genossen werden. Den dritten Platz erreichten Mona
Benger und Marcel Lesch von der Hochschule Niederrhein. lhre Produkt-
idee ,MoCoChoCo" ist eine Mousse mit fliissigem Schokoladen-Kern.
Der okologische Ansatz besteht in der Verwendung von Reststoffen
der Lebensmittelverarbeitung: Als Zutat wird Rohrmelasse, ein entspre-
chend aufbereiteter Reststoff der Zuckerherstellung, hinzugegeben, die
fiir die n6tige Produktfestigkeit sorgt.

Die weiteren Teams kamen von der Technischen Universitat Berlin,
vom Karlsruher Institut fiir Technologie (KIT) und von der Hochschule
Bremerhaven. Alle Produktideen seien innovativ und unkonventionell;
die Teilnehmer engagiert und motiviert, bemerkte Dr. Udo Spiegel als
Sprecher der Trophelia-Jury. ,, Es ist mir immer wieder eine groBe Freu-
de, den Wettbewerb zu erleben und Teil der Jury zu sein”, bekannte er
in seiner Laudatio im Rahmen der Preisverleihung. Das Gewinnerteam
wird Deutschland mit Droptail beim Finale im europaischen Ecotrophe-
lia-Wettbewerb vertreten, der am 19.—20. Oktober 2014 im Rahmen der
SIAL in Paris stattfinden wird.

Forschungskreis der Ernahrungsindustrie e.V. (FEI)
Tel.: 0228/3079699-0

fei@fei-bonn.de

www.fei-bonn.de
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INNOWATECH
Hygienekonzepte

Zur Desinfektion und Keimreduktion
bei der Lebensmittelverarbeitung

Beratung und Referenzen:

INNOWATECH GmbH, 72186 Empfingen

Tel. +49(0) 7485/97 87 47-0, info@innowatech.de
www.innowatech.de

I Unternehmensnachrichten

Vereinbarung zum Verkauf

Der Diisseldorfer Maschinenbaukonzern GEA Group hat den Verkauf des
Segments Heat Exchangers (HX) an von Triton beratene Fonds bekanntge-
geben. Der Verkauf basiert auf einer Unternehmensbewertung von rund 1,3
Mrd. €. Die Transaktion steht noch unter dem Vorbehalt der Genehmigung
der zusténdigen Kartellbehdrden. Der Abschluss der Transaktion wird fiir

Technik fiir morgen

Das Industrieunternehmen  Ziehl-
Abegg stand bei der Hannover Mes-
se auf dem Besuchsprogramm von
hochrangigen Politikern.  Technik-
vorstand Norbert Schuster (rechts)
erklart Ministerprasident Winfried
Kretschmann neueste Ventilatoren-
technik am Beispiel des bionischen
Bio-Ventilators. ,Indem wir bioni-
sche Erkenntnisse in die Entwicklung
einflieBen lassen, stoen wir in ganz
neue Sphdren bei Energieeinspa-
rung und Gerauschreduzierung vor”,
erklérte Schuster. Besonders der
extrem leise Flug der Eule hat die
Entwickler inspiriert. Ventilatorenflti-
gel mit einer gezackten Hinterkante
sind nun in vielen Bereichen mar-
kantes Kennzeichen von Produkten

I Umsatz und Gewinn

Umsatzanstieg

des Industrieunternehmens. Neu ist
der Einsatz von nachwachsenden
Rohstoffen fiir die Kunststoffherstel-
lung. ,Die baden-wiirttembergische
Wirtschaft schafft die Technik fiir
morgen und ist ganz nah dran an
den neuesten Entwicklungen”, lobte
Kretschmann.

www.ziehl-abegg.de

Ende des Jahres erwartet. ,Wir freuen uns, mit Triton einen renommierten
Eigentiimer fiir das Geschaftssegment Heat Exchangers gefunden zu haben.
HX verfiigt tiber eine starke Marktposition, ist mit seinen Produkten hervor-
ragend aufgestellt und wirtschaftlich erfolgreich. Als Investor bringt Triton
die Perspektive ein, das Geschaftspotential von HX bestmadglich weiter zu
entwickeln”, sagte der Vorsitzende des Vorstands bei GEA Jiirg Oleas. Den
Verkaufserlos will der Konzern vorrangig dazu nutzen, das Kerngeschaft
durch gezielte Akquisitionen weiter zu starken.

Www.gea.com

Rekordquartal
Rekordauftakt ins Jubildumsjahr 2014 fiir die NirnbergMesse: Blickt man
auf die 40-jahrige Unternehmensgeschichte zuriick, so konnten in den
ersten drei Monaten eines Jahres noch nie mehr Aussteller, Besucher und
gebuchte Ausstellungsflache im Messezentrum verzeichnet werden. Ver-
glichen mit den jeweiligen Vorveranstaltungen wird deutlich, dass diese
Entwicklung branchentibergreifend erfolgt und damit den Messeplatz
Nirnberg umfassend weiter starkt. Fiir die Geschaftsfiihrer Dr. Roland Fleck
und Peter Ottmann bestatigen die positiven Quartalszahlen zur Halbzeit
ihrer ersten Amtsperiode den eingeschlagenen Unternehmenskurs, der eine
dynamische Weiterentwicklung in klar definierten Wachstumsfeldern vor-
sieht. Es zeigt sich zudem, dass durch die neue Halle 3A die Ausstellungs-
flache fiir das Portfolio der NiirnbergMesse auf nunmehr iiber 170.000 m?
entscheidend erweitert wurde. Dies ist ein wichtiger Mosaikstein fiir die
weitere Unternehmensentwicklung.

www.nuernbergmesse.de

Industrievertretung
Die Industrievertretung Holger Reul in Butzbach,
Hessen, hat zum 1. Mai 2014 den Vertrieb von

Die GEA Gruppe hat erste vorlaufige Zahlen zur laufenden Geschaftsent-
wicklung bekanntgegeben. Der Konzernumsatz ist im ersten Quartal 2014
organisch um rund 6% gestiegen. Hierzu haben alle Segmente beigetragen.
Trotz negativer Wéhrungseffekte von etwa 3% wurde ein Umsatz von 951
Mio. € (Vorjahr 924 Mio. €) erzielt. Unter der Voraussetzung, dass es zu
keiner unerwarteten Abschwachung des Weltwirtschaftswachstums kommt,
auf Basis konstanter Wechselkurse zum Jahr 2013 und ohne Beriicksichti-
gung von Akquisitionseinfliissen sowie Einmaleffekten strebt das Unterneh-
men fiir das Geschaftsjahr 2014 unverandert ein moderates Umsatzwachs-
tum und ein operatives EBITDA zwischen 550 und 590 Mio. € an. Unter
den gleichen Voraussetzungen soll die Cash-Flow-Treiber-Marge ein Niveau
zwischen 9,0 und 9,5% erreichen.

www.gea.com

Jahresabschluss 2013

Im Jahr 2013 verzeichnete die
Grundfos Gruppe ein Umsatzwachs-
tum von 2,9% auf insgesamt 3,1
Mrd. €. Das Ergebnis vor Steuern
belief sich auf 201 Mio. € im Ver-
gleich zu 254 Mio. € in 2012. Die
Wechselkursentwicklungen  auBer-
halb der Eurozone wirkten sich
nachteilig auf das Wachstum fiir
2013 aus. Ohne Wahrungseffekte
wirde sich die Wachstumsrate auf
4,5% belaufen. Die Investitionen in
Forschung und Entwicklung sum-
mierten sich auf insgesamt 174 Mio.
€. Die zu verzinsende Nettoverschul-

Rentschler Reven fiir die Bundeslander Hessen,
Rheinland-Pfalz und Saarland iibernommen. Das
Programm umfasst Dunstabzugshauben, Metall-
Liftungsdecken und X Cyclon-Aerosolabscheider
fiir gewerbliche GroBkiichen und die Lebensmit-
telindustrie.

www.reven.de

www.iv-reul.de
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dung des Unternehmens betragt
nunmehr 389 Mio. € im Vergleich
zu 348 Mio. € im Vorjahr. Insbe-
sondere die drei groBten Markte —
China, Russland und Deutschland
— beeinflussen mit Wachstumsraten
von 19, 13 bzw. 6% das Ergebnis
positiv. In den USA konnten kei-

1“II

..._.L
ne zufriedenstellenden Umsatze
erzielt werden, auch in einigen
europaischen Landern stagniert der
Pumpenmarkt.

www.grundfos.de



Kompetenznetzwerke
der Ernahrungswirtschaft
Im Jahr 2012 griindeten die
vier groBen Erndhrungsnetzwerke
foodRegio, GIQS, NieKE und FPI die
Plattform German Food Clusters,
um die Entwicklung der deutschen
Erndhrungswirtschaft durch innova-
tive Projekte zu unterstiitzen. Dies
ist eine Aufgabe, der sich ein einzel-
nes Netzwerk nicht alleine stellen
kann. Auf der neuen Website www.
germanfoodclusters.org formulieren
die Netzwerke fiinf Handlungsfel-
der, die zukiinftig mit gemeinsamen
Projekten bearbeitet werden. Eine
Fokussierung findet auf die Themen
Innovation, Human Resources und
Energieeffizienz statt, aktuell und
perspektivisch die Megathemen
nicht nur der Lebensmittelbranche.
Mit der Website sollen vor allen
Dingen weitere branchenrelevante
Netzwerke und Initiativen angespro-
chen werden, um in gemeinsamen
Projekten die Zukunfts- und Wettbe-
werbsfahigkeit der Erahrungswirt-
schaft zu sichern und auszubauen.
www.germanfoodclusters.org
www.foodprocessing.de

I Personalia

Neuer Global
Commercial Director
Ivan Williams wurde mit Wirkung
zum 24. Marz 2014 zum Global
Commercial Director CO? & Bio-
gas Systems bei Pentair Haffmans
bestellt. In seiner Funktion zeich-
net er verantwortlich fiir den glo-
balen Geschaftsbereich CO%- und
Biogassysteme und berichtet an
Olaf Miiller, Vizeprasident Pentair
Food & Beverage. Williams bringt
mehr als 20 Jahre an Erfahrung
mit und ist bestens vertraut mit
den Anforderungen der Kunden
von Pentair Haffmans. Von 2000
bis 2009 war er bereits als Projekt-
manager und Senior Sales Mana-
ger im Unternehmen tatig. ,lvan
ist in der Brau- und Getrankebran-
che angesehen, mit einer ausge-
wiesenen technischen und kom-
merziellen Erfolgsbilanz in seinem
Tatigkeitsbereich. Seine Rickkehr
wird dazu beitragen, den schnell
wachsenden Geschaftsbereich
weiter voranzubringen”, so Miiller.
Williams wird vom Unternehmens-
standort in Venlo, Niederlande, aus
tatig sein.

www.pentair.com

Branchennews I I

Ergebnisverbesserung

Tetra Pak, weltweit fiihrender Anbieter von Verarbeitungs- und Verpackungssystemen fiir
Lebensmittel, hat 2013 einen Nettoumsatz von 11,1 Mrd. € erzielt. Das ist eine Steigerung
um 3,5 % gegentiber dem Vorjahr. , Angesichts des harten Wettbewerbs und der verhaltenen
wirtschaftlichen Entwicklung in vielen Markten musste Tetra Pak sich im vergangenen Jahr in
einem schwierigen Geschaftsumfeld behaupten”, sagt Prasident und CEO Dennis Jonsson.
,Wir konnten aber trotzdem Wachstum in allen Geschéftsbereichen erzielen, inshesondere
bei Verarbeitungsanlagen, Abfiillmaschinen und Technischem Service.” Der Unternehmensbe-
reich Verpackungslésungen weist fiir 2013 einen Nettoumsatz von 9,6 Mrd. € aus. Weltweit
wurden mehr als 178 Mrd. Verpackungen verkauft. Damit stieg die Verpackungsmaterialmen-
ge gegeniiber 2012 um 3 %. Etwa 27 % der weltweit verkauften Verpackungen entfielen auf
die modernen Produkte des Unternehmens. www.tetrapak.de
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Westfalen

Geschmacks-Sache.

Schiitzt, was schmeckt: Protadur®.

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

Appetit auf mehr? - Rufen Sie an, schreiben,
faxen oder mailen Sie.
Gase, Service

und Know-how Westfalen AG - Bereich Gase - 48136 Miinster
Fon 0251 695-0 - Fax 0251 695-129
www.westfalen-ag.de - info@westfalen-ag.de
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Wechsel im Fithrungsteam

Tomasz Pawlowski (47), derzeit Geschaftsfiihrer
von Mars Chocolate Polen, wird ab 1. Juni 2014
die Fiihrung des Deutschland-Geschéaftes von Mars
Chocolate {ibernehmen. Er folgt auf Thomas Bit-
tinger, der nach knapp sechs Jahren erfolgreichen
Wirkens das Unternehmen verlassen wird. In seiner
liber 20-jahrigen Laufbahn bei Mars war Pawlow-
ski bereits in unterschiedlichen Landern und Fiih-
rungsrollen erfolgreich fiir das Unternehmen tétig
und bringt entsprechend umfangreiche Erfahrungen in seine neue Position
ein. So war Pawlowski vor seiner Zeit als Geschéftsfiihrer in Polen seit 2011
bereits mehrere Jahre Geschaftsfiihrer in Rumanien und hatte davor ver-
schiedene Fiihrungsfunktionen im Vertrieb inne. In seiner neuen Position
berichtet Pawlowski an Gilles Morel, Président von Mars Chocolate Europe
& Eurasia.

www.mars.de

Neuer Bereichsleiter

Dipl.-Ing. Dieter Westerkamp hat die Leitung
des Bereichs ,Technik und Wissenschaft” im
VDI Verein Deutscher Ingenieure e. V. Gibernom-
men. Er folgt auf Volker Wanduch, der nach 35
Jahren altersbedingt ausscheidet. Westerkamp
kam1998 zum VDI. Hier begann er als Wissen-
schaftlicher Mitarbeiter in der VDI/VDE-Gesell-

Mehr Manpower

ISIHIDA

Ishida erweitert den AuBen-
dienst auf dem deutschen
Markt. Mit Jan Haake (links)
und Karsten Schreyer (rechts)
sind zwei neue Mitarbeiter
eingestiegen. Die beiden Ver-
triebsprofis helfen, den wach-
senden Kundenstamm des auf
Wiege- und Verpackungstech-
nik spezialisierten Unterneh-
mens fachgerecht und schnell zu beliefern. Haake (47) ist jetzt bei Ishida
Gebietsverkaufsleiter fiir Westdeutschland und verfiigt Gber viel Know-
how bei der Projektierung von Verpackungsmaschinen und -anlagen. Als
Gebietsverkaufsleiter fiir die Region Siiddeutschland fungiert der Ver-
triebsingenieur Schreyer (29), dem die Bereiche Prozessoptimierung und
Automation ebenfalls sehr vertraut sind. Beide Mitarbeiter haben ihre
Standorte innerhalb der Vertriebsgebiete.

www.ishida.de

schaft Mess- und Automatisierungstechnik (GMA), deren Geschaftsfiihrung er
2002 ibernahm. Ihm wurden Tatigkeiten als Abteilungsleiter und als Stellver-
treter des Bereichsleiters , Technik und Wissenschaft” iibertragen. Seit Januar
2014 leitet er diesen Bereich. Zu seinen Aufgaben gehért die Koordination der
Aktivitaten der 12 VDI-Fachgesellschaften mit ihren groBen Netzwerken von
etwa 10.000 ehrenamtlich tdtigen Experten aus Wirtschaft, Wissenschaft und
Verwaltung. www.vdi.de

Ein Partner fiir alles — und Ihre Anlage
wird ein Leben lang kosteneffizient betreut.

Mit dem Life Cycle Management von Endress+Hauser kénnen
Sie die Potenziale Ihrer Anlage optimal nutzen. Unser kom-
pletter Service fiir Sie umfasst sdmtliche Leistungen rund um
Engineering und Beschaffung sowie mafigeschneiderte
Lésungen fur Inbetriebnahme, Betrieb und Instandsetzung.

So erzielen Sie deutliche Spareffekte, maximale Prozesssicher-
heit und eine erhéhte Anlagenverfiigbarkeit. Setzen Sie lang-
fristig auf eine durchgéngige Prozessautomatisierung - von
uns wird Ihre Anlage iber den gesamten Lebenszyklus
kosteneffizient und zuverldssig betreut.



I Trends

Heimatverbundene Feinschmecker
Die Deutschen stoBen am liebsten mit einheimischen Wein an. Das ist das
Ergebnis einer aktuellen Umfrage von Bookatable, dem Service rund ums
Essen gehen fiir Gaste und Restaurants. Demnach bestellen 38 % der ins-
gesamt fast 700 Befragten am liebsten einen edlen Tropfen aus deutschen
Weinanbaugebieten, wenn sie im Restaurant essen gehen. Auf dem zwei-
ten Platz in der Gunst der Weinliebhaber steht mit einem Viertel der Stim-
men italienischer Wein, gefolgt von franzdsischem (11 %) und spanischem
(9 %). Die Geschmacksrichtung bei deutschem Wein ist dabei durchaus
breit angelegt. Beliebteste Weinregion hierzulande ist gemal der Booka-
table-Umfrage die Pfalz mit 20% der Stimmen. Nur knapp dahinter folgen
die Weinberge an der Mosel (17 %) sowie die Anbaugebiete in Rheinhessen
(16 %), Baden (14 %) und Franken (11 %).

www.bookatable.de
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Beschleunigtes Wachstum

Symrise hat ein bindendes Angebot gegeniiber den Eigentiimern der Dia-
na Gruppe hinsichtlich des Erwerbes eines der attraktivsten Unternehmen
in der Aromenindustrie unterzeichnet. Mit der geplanten Transaktion wird
Symrise seine Marktposition im Bereich Flavor & Nutrition deutlich ausbau-
en, die Riickwartsintegration bei Rohmaterialien intensivieren und in das
hochattraktive Marktsegment fiir Heimtiernahrung expandieren. Die Inves-
tition belauft sich auf rund 1,3 Mrd. €. Eine entsprechende Briickenfinanzie-

P

E'- __51'@ Der Film zum Komplettanbieter -
Ok
Ok e

jetzt informieren.

Alles unter
www.einfachalles-alleseinfach.de

rung hat sich das Unternehmen bereits gesichert. Die endgiiltige Finanzie-
rungsstruktur wird aus Fremd- und Eigenkapitalinstrumenten bestehen. Das
Unternehmen geht davon aus, dass die Akquisition ab 2015 einen positiven
Beitrag zum Ergebnis je Aktie leisten wird. Die geplante Transaktion erfor-
dert die in Frankreich vorgeschriebene Konsultation mit den Arbeitnehmer-
vertretungen von Diana sowie die kartellrechtliche Genehmigung.
www.symrise.com

Endress+Hauser £7.)

People for Process Automation
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Pionierleistung aus Heidelberg

Die aseptische Abflllanlage fiir den Standbodenbeutel

Abb. 1: Der aseptische Rundfiiller von Wild-Indag am Standort Collecchio in Italien.
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In Collecchio, nicht weit von Parma, Namensgeber wohlschmeckender italienischer Kasespezialitaten, unterhalt Wild-Indag

einen Standort, der eine Neuentwicklung im Abfiillmaschinenbau voran treibt: Mit der Entwicklung einer aseptischen Abfiill-

anlage fiir Standbodenbeutel erkennt der Maschinen- und Anlagenbauer aus Eppelheim bei Heidelberg friih den Verbrau-

chertrend nach mehr Natiirlichkeit und Funktionalitat von Lebensmittelprodukten. Aktuell werden zunehmend natiirliche

Produkte nachgefragt, die keinerlei kiinstliche Konservierungs- oder andere Zusatzstoffe beinhalten. Konsumenten verlan-

gen zudem gesiindere Produkte, die nur minimal verarbeitet wurden, aber dennoch genauso qualitativ hochwertig und

sicher sind sowie besten Geschmack bieten. Mit der — kurz vor der finalen Validierung stehenden — neu entwickelten asep-

tischen Abfiillung fiir Standbodenbeutel von Wild-Indag haben Unternehmen die Madglichkeit, ihren hohen Anspriichen an

die Lebensmittelsicherheit gerecht zu werden und trotzdem ihre Produkte als natiirlich, organisch und frei von Konservie-

rungsmitteln ausloben zu kénnen.

Seit Gber fiinf Jahrzehnten entwickelt und rea-
lisiert Wild-Indag moderne Prozessanlagen, bei-
spielsweise fiir das Dosieren und Ausmischen
von Sirup, sowie Abfiillmaschinen fiir die Getran-
ke- und Lebensmittelindustrie. Den Grundstein
fir den Erfolg legte Firmengriinder Rudolf Wild
mit dem fiir Capri-Sonne erfundenen Standbo-
denbeutel aus Aluminiumverbundfolie. Dieser
wurde bis heute immer wieder verbessert und zu
einer der weltweit effizientesten Verpackungs-
technologien. Heute wird rund ein Finftel aller
Standbodenbeutel, die international im Einsatz
sind, auf Beutelherstellungs- und Abfiillma-
schinen von Wild-Indag gefertigt und abgefiillt.
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Dabei hat sich Wild-Indag in wenigen Jahrzehn-
ten zu einem der fihrenden Unternehmen in der
Pouch-Technology entwickelt.

Um auch dem Ruf als Innovation-Leader und
dem Trend nach mehr Natiirlichkeit gerecht zu
werden, investierte Wild-Indag in den letzten
drei Jahren konsequent in die Entwicklung und
Konstruktion einer aseptischen Abfiillanlage
fir  wiederverschlieBbare  Standbodenbeutel.
Das Ergebnis ist hervorragend: Wild-Indag ist
mit seinen Leerbeuteln Vorreiter fiir Aseptische
Abfillung und kann so véllig neue Méglichkeiten
fir Lebensmittelprodukte mit dieser Verpackung
bieten.

Aseptische Abfiillung
in Standbodenbeutel

Diese einzigartige Anlage wurde in Zusammen-
arbeit mit dem Standort Collecchio entwickelt,
konstruiert und aufgebaut. Erste Tests und Eva-
luationsschritte zur Aseptischen Abfiillung lau-
fen in Italien schon seit 2012. Der Aseptische
Rundfiiller ist mit einer Fiillgeschwindigkeit
von bis zu 240 Beutel pro Minute, je nach Ver-
packungsgroBe, besonders effizient. Dabei wird
eine groBtmdgliche Flexibilitét fiir den Kunden
durch magliche GebindegroBen von 100 g bis
700 g erreicht.



Die Griinde fiir das Projekt
+Aseptische Abfiillung” liegen auf
der Hand:

Die Produkte werden bei der
Aseptischen Abfiillung nicht Gber-
kocht, da das Pasteurisieren der
Verpackung mit heiBem Produkt
entféllt. Dies schont zum einen das
Produkt, zum anderen ermdglicht
es, Lebensmittel und Getranke mit
einem pH-Wert von > 4,5 wie z.B.
UHT Milch, tiberhaupt abzufiillen.
Besonders geeignet ist die Asep-
tische Abfiillung in den Stand-
bodenbeutel fiir 100% Premium
Safte, Plrees, Fruchtsafte sowie
Sojagetranke. Auch die Abfiillung
von diversen Milchprodukten in
Standbodenbeutel ist dadurch
maglich.

Besonderheiten der
aseptischen Abfiillanlage

Der Begriff ,Aseptik” kommt vom
griechischen Wort ,sepsis”, was
so viel bedeutet wie Faulnis. Die
Aseptik ist das Wissen um die
Keimfreiheit. In den fir die Lebens-
mittelindustrie Anwendung finden-
den Richtlinien werden Aseptische
Abfiillanlagen als Verpackungsma-
schinen definiert, die ein steriles
Fillgut rekontaminationsfrei in ein
entkeimtes Packmittel abpacken.
Das Besondere der Aseptischen
Abfiillung in Standbodenbeutel ist
die Méglichkeit Produkte, die bisher
als leicht verderblich galten, nun
erstmals auch in diesen Gebinden
abfillen zu kénnen. Und das ohne
nachgeschalteten Pasteurisations-
oder Sterilisationsprozess, um die
Haltbarkeit zu gewahrleisten. Auch

Abb. 2: Grafik der
aseptischen Abfiillanlage
von Wild-Indag.

ohne Kiihlung ist so eine Lagerung
von bis zu einem Jahr méglich. Dies
ist speziell fiir empfindliche Lebens-
mittel eine Sensation. Aus diesem
Grund ist die Aseptische Abfiillung
ein groBer Fortschritt gegeniiber
der traditionellen HeiBabfiillung. Es
wird damit die Haltbarkeit in Ver-
bindung mit einem hervorragen-
den Geschmack erreicht, die mit
konventioneller Abfiilltechnik nicht
realisierbar ist.

Und so entsprechen aseptisch
abgefiillte und verpackte Produkte
immer mehr dem Verbrauchertrend
nach Natirlichkeit sowie Funkti-
onalitdt von Lebensmitteln. Denn
Produkte, die auf dem aseptischen
Rundfiiller von Wild-Indag abge-
fullt werden, erhalten mehr Nahr-
stoffe und weisen eine natirlichere
Textur, Farbe und Geschmack auf.

Die Kombination aus der Asepti-
schen Abfiillung und dem effizienten
Verpackungsmedium  Standboden-
beutel bilden ein Erfolgskonzept.
Denn der Standbodenbeutel als Ver-
packung an sich ist in vielerlei Hin-
sicht von Vorteil: Neben seiner res-
sourcenschonenden Eigenschaften,
wie einem sehr geringen Eigenge-
wicht und den recyclebaren Materi-
alien, spricht die Individualitat, die
der Beutel seinen Kunden in Form,
GroBe und Design bietet, sowie
der besondere Produktschutz, den
diese Art der Verpackung mit sich
bringt, fir die Wahl dieses Packmit-
tels.

Kooperation

Bei den Vorbereitungen auf das
Projekt Aseptische Abfiillung ent-

Mansur Miiller-Brockhausen,
Geschaftsfiihrer Wild-Indag

schloss sich Wild-Indag, Unterstiit-
zung durch SGS Institut Fresenius
fur den Bereich der mikrobiologi-
schen Validation einzuholen.

SGS Institut Fresenius, als Teil
der SGS-Gruppe eines der bekann-
testen Unternehmen fiir nicht-medi-
Zinische Laboranalysen, betreut die
Validierung von Beginn an. Als einer
der bedeutendsten Anbieter fiir che-
mische und mikrobiologische Labor-
analytik in Deutschland genieBt SGS
Institut Fresenius vor allem bei der
Sicherheit und Qualitat von Lebens-
mitteln, Getranken und Verbraucher-
produkten einen ausgezeichneten
Ruf.

Andreas  Wilken, Consumer
Testing Services Food bei der SGS,
beschreibt den aseptischen Pro-
zess wie folgt: ,Um einen sicheren
aseptischen Prozess zu garantie-
ren, bedarf es einer vollstandigen
Betrachtung aller fir die Hygiene
relevanten  Einflussfaktoren  und
Aggregate. Wir unterstlitzen Wild-
Indag im Rahmen der fachlichen
Begutachtung in der mikrobiologi-
schen Vorvalidierung bei der Phase
Funktionsqualifizierung am Stand-
ort Collecchio/ltalien seit April 2012.
Seit mehreren Jahren sind wir in
weiteren Projekten fir Wild-Indag
mit unserem Know-how im
Bereich spezieller mikrobiolo-
gischer Fragestellungen tatig.”

Die Unterstiitzung dient
dazu, potentielle hygienische
Herausforderungen wie z.B.
Auffalligkeiten  und

Schwachstellen
9 unter dem mik-

robiologischen
Fokus bereits im
Vorfeld zu erkennen und mdgliche
Alternativen aufzuweisen bzw. Vor-
schlage zur Kontrolle dieser Punkte
iiber qualitatssichernde MaBnah-
men zu geben. Dadurch wird ein
optimaler, mikrobiologischer Sta-

Titelstory

Sofern alle Tests erfolgreich
abgeschlossen sind und

die Validierung mit einer
Leistungsqualifizierung
abgenommen wurde, rechnen
wir damit, den Aseptischen
Rundfiiller noch in diesem
Jahr potentiellen Interessen-
ten anbieten zu kdnnen.

tus der Anlage auch im laufenden
Betrieb sichergestellt.

Zur Validierung der Maschine
wurde ein Team aus finf Wild-
Indag Ingenieuren sowie drei
Capri-Sonne  Qualitatsmanage-
ment- und Produktionsmitarbeitern
zusammengestellt, um das Know-
how direkt an den ersten Kunden
zu transferieren: den Capri-Sonne
Produzenten Deutsche Sisi-Werke.
So kdnnen Synergien genutzt wer-
den, da die Mitarbeiter die Tests
direkt am echten Produkt begleiten
konnen.

Zum jetzigen Zeitpunkt ist die
Phase der Planung im Technikum
in Italien abgeschlossen und die
Anlage wird am Produktionss-
tandort in Eppelheim aufgestellt.
Hier erfolgt die eigentliche Vali-
dierung der Aseptischen Abfiil-
lung unter realen Produktionsbe-
dingungen. Auch dies erfolgt im
Rahmen der mikrobiologisch und
hygienischen Fragestellungen mit
Unterstlitzung von SGS Institut
Fresenius. Die dort durchgefiihrte
mikrobiologische Validation dient
dazu, die Verbindung zwischen
gewdhltem Prozess und Effektivi-
tat zu demonstrieren.

Mansur  Miller-Brockhausen,
Geschéftsfihrer von Wild-Indag,
auBert sich zuversichtlich: ,Sofern
alle Tests erfolgreich abgeschlossen
sind und die Validierung mit einer
Leistungsqualifizierung abgenom-
men wurde, rechnen wir damit, den
Aseptischen Rundfiiller noch in die-
sem Jahr potentiellen Interessenten
anbieten zu kdnnen.”

Kontakt:

Indag GmbH & Co. Betriebs KG
Eppelheim

Ann-Kathrin Teltz

Tel.: 06221/799-109
info@wild-indag.de
www.wild-indag.de
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Confiserie findet neue Wege
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I Abb. 1: Die siiBen Spezialita-
ten der Confiserie Bosch wer-
den nach den ,alten Rezepten”
der beiden ,Konditoren-Meis-
ter Bosch” hergestellt.

Handwerk und maschinelle Effizienz bei der Befiillung von Beuteln

Uber 100 Jahre Tradition in der Herstel-
lung von typischen schwabischen Confi-
serie-Spezialitaten sollten fiir die Confi-
serie Bosch kein Hinderungsgrund sein,
kontinuierlich nach neuen Produkten
und optimierten Prozessen zu suchen.
So entstand im Jahre 2013 der Wunsch,
die Manufakturproduktion in Uhingen
behutsam zu modernisieren ohne mit der
Tradition bester Handarbeit zu brechen.
Diese zeichnet die Produkte der Confise-
rie aus und macht ihre Produkte unver-
wechselbar. Das Sortiment ist breit: Von
den traditionellen schwabischen Wibele
angefangen, reicht es tber hochwertige
Pralinen und Schokoladen bis zu speziel-
len Gelee- und Fruchtkreationen.

Die Confiserie Bosch verwendet fiir ihre Produk-
te nur hochwertige Zutaten. Knackige Haselniis-
se, cremigen Nougat, nur die feinste Schokolade
und erlesene Friichte. Fiir die Gelee-Produkte der
Confiserie Bosch wird keine tierische Gelatine
verwendet sondern Agar-Agar — ein rein pflanz-
liches Binde- und Geliermittel. Somit kdnnen
auch z.B. Vegetarier in den Genuss der fruchtigen
Gelee-Spezialitdten kommen.
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Schnell machte man dabei den Bereich Ver-
packung der Ware als Handlungsfeld fiir die
gewlinschte Modernisierung aus. Da die Verpa-
ckung aber immer ein Spiegel des Produktes sein
sollte, stand es nicht zur Diskussion, auf herkémm-
liche maschinelle Verpackungen zu wechseln. Die
bewahrten Spitztiiten und Blockbodenbeutel, die
liber viele Jahre den Charakter der Produkte prag-
ten, sollten erhalten bleiben, die manuelle Befiil-
lung der Beutel sollte jedoch optimiert werden.
Zudem sollte die Flexibilitat erhalten bleiben, da
neben den traditionellen Wibele eine groBe Viel-
zahl weiterer Produkte verpackt werden sollte.

Die Suche nach einer Anlage aus dem Kata-
log verlief erfolglos. Keine der Standardldsun-
gen erfiillte die gewiinschten Anforderungen. Es
musste also eine Sonderldsung gefunden werden.

Diese wurde schlieBlich bei der PR Pack & Process
GmbH in Waiblingen entwickelt. Der Spezialist fiir
Verpackungs- und Sondermaschinen analysierte
den Kundenbedarf und entwickelte zwei Spezial-
maschinen, die auf die Bediirfnisse des Kunden
maBgeschneidert wurden.

Zunachst nahm man sich der Thematik der
BeutelverschlieBung an. Die typische Beutelwick-
lung sollte erhalten bleiben, ohne jedoch zeit-
raubend und kréftezehrend die Beutel von Hand
zu verschlieBen. Der Beutel sollte bei manueller
Befiillung — um die hochwertigen Pralinen und
Schokoladenkreationen  schonend zu behan-
deln — maschinell gewickelt und verschlossen
werden. Keine leichte Aufgaben, welche die Spe-
Zialisten von PR Pack & Process auf gleichfalls
einfache und iiberzeugende Weise geldst haben:

1 Abb. 2: Der Beutelwickler PR verarbeitet Blockbodenbeutel, Standbodenbeutel und Kreuzbodenbeutel.
Dabei konnen die MaBe individuell festgelegt werden.
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1 Abb. 3: Die Abfiillanlage fiir Spitz- und Blockbodenbeutel greift automatisch einzelne Beutel aus dem
Vorrat und fiihrt diese der Befiillstation unter der Waage zu. Ist der Befiillvorgang erfolgreich, wird der

Beutel an die Verschlussstation weitergeleitet.

Ein eigens entwickelter Mechanismus 6ffnet und
schlieBt eine Haltespange aus hochwertigem Mes-
serstahl, die eine sichere Positionierung des Beu-
tels erlaubt. Durch den Bediener kénnen nun die
Anzahl der Wicklungen festgelegt werden, welche
die Maschine ebenso prazise wie schnell ausfiihrt.
Im Anschluss verschlieBt ein Etiketten-Applikator
den Beutel automatisch. Im Ergebnis entstand eine
erhebliche Arbeitserleichterung und Zeitersparnis
gegeniiber dem bisherigen, manuellen Prozess.

Die eigentliche Herausforderung lag aber noch
vor den Entwicklern des Unternehmens, welches
auch Mitglied im Packaging Excellence Center PEC
ist: die Integration einer automatischen Beutelzu-
filhrung unter eine bestehende Dosierwaage. Die
Anlage sollte sowohl Spitztiiten als auch Blockbeu-
tel unterschiedlicher Formate verarbeiten kénnen
und bis tber 2.500 Beutel pro Tag verpacken. Das
Fillverhalten der Produkte musste berlicksichtigt
werden, ebenso wie das Handling der verschiede-
nen Beutel. Eine sichere und einfache Bedienung
der Anlage war zudem das erklarte Ziel.

Der Weg fiihrte iiber Vorversuche, Konzept-
phase und 3-D Konstruktion zur fertigen Anlage,
die dann jedoch noch mit den bestehenden Kom-
ponenten wie der Dosierwaage verkniipft werden
musste. Eine Herausforderung, die letztlich aber zur
gewiinschten Losung fiihrte. Die entwickelte Anla-
ge nimmt mittels spezieller Unterdrucksauger die
unterschiedlichen Beutel aus einem automatisch
hohenverstellbaren Magazin. Der jeweilige Beutel
wird dann unter die Waage in Position gebracht
und — wie bei einer guten manuellen Befiillung —
auf die jeweilige BeutelgroBe angepasst gedffnet.
Die Dosierwaage befiillt den Beutel, wéhrend die
integrierte Prozessiiberwachung den Fiillvorgang
kontrolliert. Erst wenn der Beutel ordnungsgemaB
befiillt ist, wird er in den nachgelagerten Gripper
zum VerschlieBen abgegeben und dies geschieht
alle sechs Sekunden.

Das Ergebnis war das von der Confiserie
gewiinschte: Durch die maschinelle Verpackung
wurden die Produktionskosten gesenkt und die
RegelmaBigkeit des Verpackungsprozesses konn-

te gewahrleistet werden. Der besonders wichtige
handwerkliche Charakter des Produktes konnte
auch mit der neuen Verpackungsmaschine erhal-
ten bleiben. Die gewohnten Blockbeutel, die den
Charakter der Produkte pragen, werden auch kiinf-
tig in den Regalen die Aufmerksamkeit der Kunden
auf sich ziehen, da sie sich so angenehm von den
tiblichen Verpackungsarten unterscheiden.

Ein wichtiges Argument fiir Jiirgen-Andreas
Hartmann, Betriebsleiter bei Confiserie Bosch
war der Service durch die PR Pack & Process
GmbH. Durch die rdumliche Nahe und die per-
sonliche Unterstlitzung kann er sich auf seine
Produktion konzentrieren und weiB den direk-
ten Draht bei technischen Fragen zu schatzen.
Zudem war ihm die individuelle Auslegung der
Maschinen wichtig. Hochwertige Komponen-
ten und ,100% made in Germany” rundeten
schlieBlich das Angebot ab.

PR Pack & Process arbeitet bereits an wei-
teren Varianten der beiden Anlagen. So soll der
Beutelwickler in leicht geanderter, einfacherer
Ausfiihrung auch fiir die direkte Anwendung im
Ladenbetrieb angeboten werden und fir niedri-
gere Ausbringungsmengen ausgelegt werden.
Die Abfiillanlage wird derzeit um eine Siegelein-
heit erweitert, um beispielsweise aromasensib-
le Produkte wie Kaffee in kleineren Rdstereien
abzufiillen. Aber auch weitere Anwendungsge-
biete wie die Verpackung von Gewiirzen oder Tee
liegen auf der Hand.

Autor: Marcus Pazer,
Geschaftsfiihrer,
PR Pack & Process GmbH

Kontakt:

PR Pack & Process GmbH
Waiblingen

Marcus Pazer

Tel. 07146/288440
info@prpackandprocess.de
www.prpackandprocess.de

made by

camfil.
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Energie- und Wasserverbrauch

Fine der effizientesten Brauereien der Welt

Die Warsteiner Brauerei gehort welt-

weit zur Spitze der Brauereien, die am
wenigsten Energie und Wasser fiir die
Bierproduktion bendtigen. Das geht
aus einer Studie des britischen Markt-
forschungsinstituts Campden BRI zum
Energie- und Wasserverbrauch von
Brauereien im internationalen Vergleich
hervor, die vom Niederlandischen Brau-

erbund in Auftrag gegeben wurde.

An der Befragung zum Energie- und Wasserver-
brauch 2012 hatten 225 Brauereien (ab einer
Jahresproduktion von 500.000 hl) aus 49 Lan-
dern auf allen fiinf Kontinenten teilgenommen,
die zusammen fiir ein Drittel der gesamten Welt-

bierproduktion stehen. Im Vergleich zu 2008,
dem Jahr der letzten Erhebung des Energie- und
Wasserverbrauchs der Brauereien, konnte die
internationale Brauindustrie ihren Wasserver-
brauch demnach um 17 % von 5,2 hl Wasser auf
durchschnittlich 4,3 hl Wasser pro produzierten
Hektoliter Bier reduzieren. Ebenfalls positiv fiel
die Entwicklung des durchschnittlichen Energie-
verbrauchs der Brauereien aus, der um 9% von
229 Megajoule (MJ) pro Hektoliter auf 207 MJ/
hl zurlickging. Und selbst die Top 10 % der bisher
bereits am effektivsten arbeitenden Brauereien
weltweit waren in der Lage, ihren durchschnitt-
lichen Energie- und Wasserverbrauch zwischen
2008 und 2012 nochmals um jeweils rund 9%
zu verringern.

Im Vergleich zum Durchschnittswert 207 MJ/
hl im Jahr 2012 benétigten die Top 10% der
Brauereien im Mittel 141 MJ pro Hektoliter Bier,
beim Wasserverbrauch belief sich deren Wert
auf 3,3 hl pro Hektoliter produzierten Bieres im

Vergleich zu 4,3 hl im Durchschnitt aller 225
teilnehmenden Brauereien. Die Warsteiner Brau-
erei unterbot beim Energieverbrauch mit 135
Megajoule pro Hektoliter Bier den Mittelwert
der Top 10 % der Brauereien nochmals um mehr
als 4%, beim Wasserverbrauch lag sie mit einem
Wert von 3,4 hl pro produziertem Hektoliter Bier
nahezu auf dem Niveau des Durchschnitts der
10 % effektivsten Brauereien der Welt und erziel-
te somit einen Spitzenwert.

LWir freuen uns, dass unsere nachhaltigen
Investitionen Friichte tragen und wir heute zu
den 10% besten und am effektivsten arbeiten-
den Brauereien der Welt gehoren”, fasst Peter
Himmelsbach, Geschaftsfihrer Technik der
Warsteiner Gruppe, die aktuell verdffentlichten
Ergebnisse der Studie zusammen. ,Auch in der
Zukunft wollen wir an weiteren Verbesserungen
zur Entlastung der Umwelt und Ressourcen arbei-
ten und damit als Vorbild fiir nachhaltiges Brauen
ein Zeichen in unserer Branche setzen.”

Die Familienbrauerei aus dem Sauerland hat
in den vergangenen Jahren kontinuierlich in ihre
Technik und Anlagen investiert, um ihre Effizienz
zu steigern und Umwelt und Natur gleichzeitig
zu entlasten. Als einzige Brauerei Deutschlands
verfiigt Warsteiner seit 2012 Gber ein zertifizier-
tes Energiemanagementsystem nach DIN EN 1SO
50001:2011, das inzwischen auch die Warsteiner
Tochterunternehmen Herforder Brauerei und
Paderborner Brauerei sowie die Braustatten der
Konig Ludwig Schlossbrauerei Kaltenberg erhal-
ten haben.

Kontakt:

Warsteiner Brauerei Haus Cramer KG
Warstein

Stefan Leppin

Tel.: 02902/88-1337
presse@warsteiner.com
Www.warsteiner.com
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I Robuste Edelstahlausfiihrung

Die Eisele Basicline bietet tiber 3.500 Standard-
komponenten fiir die Pneumatik. Fiir Druck-
luftschlduche mit Gewebeeinlage haben sich
Verschraubungen aus eloxiertem Aluminium
vielfach bewahrt. Um ihre guten Gebrauchsei-
genschaften auch unter widrigen Umgebungs-
bedingungen nutzen zu kdnnen, fertigt Eisele sie
jetzt zusatzlich aus Edelstahl. Mit den Kompo-
nenten der Linie steht ein komplettes Programm
an Verschraubungen, Steckanschliissen, passen-
den Schlduchen und Zubehdr zur Verfiigung, das
viele Grundanforderungen fiir Druckluft- und
Vakuumanwendungen abdeckt. Die Verschrau-
bungen des Programms 10 bieten bereits eine
umfangreiche Typenvielfalt und sind aus eloxier-
tem Aluminium gefertigt. So decken sie alle nor-
malen Umgebungsanforderungen hinsichtlich
Temperatur, Druck und Feuchte ab. Speziell die
Verschraubung mit 27 mm AuBendurchmesser
hat sich dank ihrer guten Gebrauchseigenschaf-
ten durchgesetzt. Ihr Verschraubungssystem
wurde fiir die einfache, schnelle und sichere
Montage von PVC-Druckluftschlduchen mit
Gewebeeinlage entwickelt. Hier bietet sie eine
sehr sichere Alternative zur herkémmlichen
Losung mit Tiille und Rohrschelle. Verletzungs-
gefahren, die sich bei einfachen Schlauchklem-

men durch das iberstehende Schellenende und
abrutschende Montagewerkzeuge ergeben, beste-
hen nicht. Der Schlauch wird nicht beschadigt und
kann immer wieder montiert und demontiert wer-
den. AuBerdem kann sich der Schlauch auch bei
Vibrationen und haufiger Bewegung nicht [dsen.
Die Montage sieht insgesamt aufgeraumter und
hochwertiger aus. Eisele hat extra darauf geachtet,
dass die Verschraubungen preislich zu Tiille und
Schelle konkurrenzfahig sind. Fiir Anwendungen,
bei denen eine gute Reinigungsfahigkeit der Ins-
tallation von auBen oder hohe Korrosionshestan-
digkeit gegen aggressive Umgebungsbedingungen
nétig ist, hat Eisele auf die guten Erfahrungen mit
der Inoxline zuriickgegriffen und die 27er Ver-
schraubung jetzt zusatzlich in einer Variante aus
Edelstahl ins Programm genommen. Alle Metalltei-
le bestehen aus Edelstahl 1.4305, der Klemmring,
der zwischen Uberwurfmutter und SchlauchauBen-
seite liegt, ist aus Polyoxymethylen (POM). Auf der
anderen Anschlussseite dient ein zylindrisches Ein-
schraubgewinde der Montage am Einbauort. Hier
konnen diverse Dichtringe fiir héhere Dichtigkeit
mitmontiert werden, beispielsweise ein Distanz-
dichtring oder der VS-Dichtring. Die Edelstahlver-
schraubung mit Schlauch bietet eine Alternative
zur Festverrohrung bei der Druckluft- und Vaku-

umversorgung von Maschinen. Weitere mégliche
Einsatzgebiete finden sich im Automobilbau, bei
Verpackungsmaschinen oder bei der Montage-
und Handhabungstechnik. Die Anschliisse des Pro-
gramms 10 sind auf Arbeitsdriicke von -0,95 bis 10
bar ausgelegt und damit auch vakuumgeeignet.
Das zulassige Temperaturspektrum reicht von -10
bis +60°C. Die Montage ist denkbar einfach: Man
schiebt die Uberwurfmutter iiber den Schlauch.
AnschlieBend wird der Schlauch bis zum Anschlag
auf den Ringstutzen gedriickt und die Uberwurf-
mutter bis zum Bund angezogen. Dazu kann ein
Maulschliissel verwendet werden.

Eisele Pneumatics GmbH & Co. KG
Tel.: 07151/1719-0
info@eisele.eu

www.eisele.eu

I Erweiterter Temperaturbereich als Standard

Die Steckanschliisse von Eisele bieten ausge-
sprochen hohe Sicherheit vor Leckagen und
halten dank ihrer Zuverlassigkeit die Betriebs-
kosten im Rahmen. Ein Steckanschluss ist auch
nach langem Betrieb noch sicher zu ldsen und
stellt bei hoher Dichtheit eine wirtschaftliche
Verbindungslosung dar. Die Standardbaufor-
men des Programms 17 aus Edelstahl haben
sich in der Lebensmittel- und Pharmaindustrie
bereits ausgezeichnet bewahrt. Jetzt bietet das
Unternehmen zusatzlich eine neue Linie fir
extrem tiefe und hohe Temperaturen an, bei
der die bewéhrte Technik dieser Steckanschliis-

se mit einer speziellen Viton-Dichtung kombi-
niert wird. Der Temperaturbereich liegt dadurch
bei -50 bis +200°C. Der O-Ring aus Viton ist
FDA-zugelassen. Damit ist das Programm 17
ebenso gut fiir Tiefklihlanwendungen oder den
Einsatz an Kraftfahrzeugen und Windkraftan-
lagen in besonders kaltem Klima geriistet als
auch fiir Kiihlkreislaufe in GieBereien.

Eisele Pneumatics GmbH & Co. KG
Tel.: 07151/1719-0

info@eisele.eu

www.eisele.eu

TrinkwV

Das Label fiir zukunftssichere
Dichtungen

KLINGER®KGS aus EPDM — mit allen aktuellen
Zertifikaten und Zeugnissen fiir den Trink-
wasserbereich (nach Elastomerleitlinie und
DVGW-W?270). Neu: KLINGER®KGS-Flon mit
FDA-konformer PTFE-Hiille.

KLINGER GmbH

Postfach 1370, D-65503 Idstein

Tel 06126 4016-0, Fax 06126 4016-11/-22
mail@klinger.de, www.klinger.de

KLINGER

Germany
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Hygienesicherheit dank effizienter Luftfilter

Lohnender Vergleich der Lebenszykluskosten und Wirkungsgrade

Eine hohe Raumluftqualitat ist unerldsslich um eine biologische Kontamination der

produzierten Ware zu vermeiden und stabile Produktionsprozesse zu gewahrleis-

ten, gerade in der Lebensmittelindustrie. Deshalb sind technische Einkaufer, Pro-

duktionsleiter oder Facility Manager immer wieder mit der Sondierung des breiten

Marktangebotes und der Auswahl einer optimalen Filterlésung konfrontiert. Fiir
eine zielfiihrende Luftfilter-Wahl beantwortet Camfil sechs Fragen, die der Zielgrup-

pe Orientierung geben und Klarheit schaffen auf dem (Luft-)Weg zur hygienischeren

Lebensmittelproduktion.

Obwohl Frischluft im privaten Alltag des Men-
schen eine Grundvoraussetzung fiir dessen
Vitalitdt und Gesundheit ist, kann sie in der
Nahrungs- und Genussmittelindustrie zur folgen-
schweren Falle werden: Denn der ,Feind” jedes
Getrankeproduzenten oder Fleisch-, Back- und
SiiBwarenherstellers heift ,biologische Konta-
mination” via Frischluftzufuhr. Im Laufe eines
Herstellungsprozesses konnen Mikroorganismen
in den Produktionsstrom gelangen und dort zur
Infektion fiihren. Damit keine Quelle fiir Kleinst-
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lebewesen entstehen kann, spielt neben einer
besonnenen Auswahl der zur Fertigung notwen-
digen Gerate, Anlagen und Komponenten der
hygienische Zustand der Luft eine wichtige Rolle.
Hierin befindliche Bakterien, Schimmelsporen,
Hefen oder Viren sind potentielle Ursache fiir
einen friihzeitigen Verderb der Ware.

Wenn keine effizienten Luftfiltersysteme
zwischengeschaltet sind, haben genau diese
Mikroorganismen grundsatzlich Zutritt Gber
die Frischluftzufuhr jeder Produktionshalle.

.

I Abb. 1: Nur durchschnittlich
15% der Gesamtkosten eines
Luftfilters betreffen dessen
Anschaffung, wéhrend in der
Regel 70 % allein fiir dessen
Energieverbrauch aufgewen-
det werden miissen. Bei der
Auswahl geeigneter Luftfilter
lohnt deshalb der Blick auf
die Lebenszykluskosten, um
entsprechende Energieein-
sparpotentiale zu nutzen.

Denn die durchschnittliche AuBenluft enthélt
200 bis 1.500 Bakterien pro m3. Treffen diese
in Klimaanlagen auf Warme, Luftfeuchtigkeit
oder angesammelte organische Substanzen,
ist deren sehr schnelle und zigfache Vermeh-
rung vorprogrammiert. Mdgliche Konsequen-
zen daraus kdnnten bspw. Produktionsausfalle,
Warenriickruf, zusatzliche Kosten fiir Mangel-
beseitigung und Kontrollen, UmsatzeinbuBen,
Auslistung im Handel und natiirlich auch Ima-
geschaden sein.

Um eine adaquate Luftqualitat fiir bestimm-
te Produktionsprozesse auch unter dkonomisch
vertretbaren Bedingungen zu schaffen, miissen
bei der Auswahl geeigneter Filtermedien ver-
schiedene Aspekte beriicksichtigt werden, die
in den folgenden sechs Fragen und Antworten
formuliert sind:

1. Welche Qualitat soll/muss
die gefilterte Luft haben?

Zur Definition der erforderlichen Luftqualitat
innerhalb eines Produktionsprozesses kon-
nen oder miissen — je nach Warengruppe oder



Branche — Standards herangezogen werden.
Beispielhaft seien hier die EN 1SO 14644 zur
Bestimmung von Reinraumklassen oder die
EN 13779 zur Klassifizierung der Qualitat der
Raum-, Zu-, Fort- und AuBenluft von Nicht-
wohngebduden erwahnt.

2. Welche Bereiche im Unternehmen
bediirfen einer Filteranlage?

Nicht nur die produzierte Ware selbst sollte
gemaB definierter Hygienestandards mit sau-
berer Hallenluft bedacht werden, sondern auch
die an der Produktion beteiligten Menschen
und Anlagen. Wahrend es bei den Mitarbeitern
vor allem um Gesundheits- und Wohlfiihlas-
pekte geht, stehen im maschinellen Bereich
storungsfreie Betriebszeiten sowie ein geringer
Wartungs- und Reinigungsaufwand im Fokus.
Die erfahrenen Fachberater von Camfil kennen
auch die nicht ganz so offensichtlichen Bereiche,
wo gefilterte Raumluft einen groBen Beitrag zu
reibungsloseren und effizienteren Prozessen bei-
tragen kann. Um bspw. die Warmeenergie von
aufgeheizter Luft vor ihrer Absonderung nach
drauBen effektiv nutzen zu kénnen, kommen
Warmetausch-Konzepte zum Einsatz. Je sauberer
sowohl Frisch- als auch Abluft sind, desto weni-
ger verunreinigen die hierin verbauten Heiz- und
Kiihlschlangen und kénnen entsprechend effek-
tiver arbeiten.

3. Welche Filterart
fiir welchen Einsatzort?

Spatestens bei der Beantwortung dieser Frage

ist die Beratung durch einen Fachmann rat-

sam. Der kennt die optimale Zuordnung von

Grobstaub-, Feinstaub-, Schweb-

stoff- oder Molekularfiltern zu den

vor Ort vorherrschenden Bedarfen.

Hier aber dennoch ein paar Weg-

weiser von Camfil:

I Wir empfehlen in den meisten
Féllen eine zweistufige Partikel-
filtration, wobei die erste Stufe
mit Filtern der Klasse M5 bis F7
und die zweite Stufe mit Medien
der Filterklasse F7 bis F9 bestiickt
werden sollte.

I In Stadten oder Gebieten mit Innenraum-
luftqualititen zwischen den Kategorien IDA
1 und IDA 2 ist die Vorschaltung eines Mole-
kularfilters ratsam, bevor mindestens ein Par-
tikelfilter der Klassen F8 oder F9 zum Einsatz
kommt (IDA 1-4 = Qualitatskategorien der
Innenraumluft gemaB EN 13779 von hoch (1)
bis niedrig (2)).

I Zum Schutz von Umluft-, Abluft- oder Fortluft-
systemen sollten mindestens Filter der Klas-
se M5 eingesetzt werden. Camfil empfiehlt
jedoch Produkte der Filterklasse F7.

I Den Zeitpunkt des Filterwechsels sollte der
am ersten erreichte Grenzwert in Bezug auf

FLEXIBEL

GRUNDFOS NB(G)/NK(G) —
EIN KONZEPT FUR 1001 ANWENDUNGEN

Hygiene e Steril-, Reinraumtechnik I i

I Abb. 2: Die neue Prosafe-Serie von Camfil
gewabhrleistet in besonders hohem MaBe eine
hygienische Produktionssicherheit in der Lebens-
mittelindustrie.

| INDUSTRIAL SO
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be think innovate

Die Langlebigkeit und die

geringen Lebenszykluskosten

sind wegweisend. Entscheidend

ist aber die Wandelbarkeit der

Pumpenbasis. Ein individuell konzipierter Pumpentyp
fligt sich wie angegossen in lhre Anlage ein.
Grundfos NB(G)/NK(G) — dem Standard weit voraus.

www.grundfos.de
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tatsachlich geleistete Betriebs- | Fijtertyp Filterklasse | mittl. Abscheidegrad (%) | mittl. Wirkungsgrad (%) | Enddruck- | minimaler
stunden, empfohlener Installati- nach EN 779 differenz | Wirkungs-
onszeitraum oder die Enddruck- (Pa) grad (%)
differenz b'estlmm(.an. ' G1 50 < Am < 65 _ 250 .

I ZurVermeidung mllfroblellfen Grobstaub G2 65 < Am < 80 . 250 .
Wachstums so!lt_e die relative _ G3 80 < Am < 90 B} 250 -
Lt{frfeuc.htlgkglt in allen Aplagen— Filter G4 90 < Am B} 250 .
tell!en. elnschlleBllchodes Filters . Medium-Filter M5 40 < Em < 60 450 _
maglichst unter 90 % und an drei
aufeinanderfolgenden Tagen nie Mé 60 < Em < 80 450 -
iiber 80% liegen. Feinstaub-Filter | F7 80<Em=<90 450 35

F8 90<Em<95 450 55
F9 95 <Em 450 70

4. Wieso macht der Vergleich
von Lebenszykluskosten bei
Luftfiltern als vergleichbar
preisgiinstiges Investitions-
gut Sinn?

Ein Produktvergleich mit kritischem

Blick auf die Lebenszykluskosten

(LCQ) einer Luftaufbereitungsanlage

bietet in der Regel groBe Einsparpo-

tentiale. Nicht selten kdnnen durch
diese Gegeniiberstellung mehr als

10.000 € pro Anlage und Jahr einge-

spart werden. Hier gilt die Faustregel:

Pro Pascal des zur Filtration benétig-

ten Luftdrucks jahrlich ein Euro.
Denn in der Regel betreffen nur

15% der Gesamtkosten eines Luft-

filters dessen Anschaffung, wéhrend

70% allein fiir dessen Energiever-

brauch aufgewendet werden miis-

sen. Die restlichen 15 % sind Kosten
fir Arbeits- und Entsorgungsauf-
wand. Deshalb ist es bei der Auswahl
wichtig, nicht nur den Einkaufspreis
und die Abscheideleistung eines

Luftfilters zu beriicksichtigen, son-

dern auch dessen Standzeit, Energie-

effizienz sowie sein minimaler und
mittlerer Wirkungsgrad.

I Was kostet der Luftfilter in der
Anschaffung?

I Welche minimale und durch-
schnittliche Filterleistung
erbringt er (Filterklasse gemaB
EN 779:2012)?

I Wie lange ist seine regulare
Betriebszeit ausgelegt
(Standzeit)?

I Wie viel Energie bendtigt er, um
seine Filterleistung tiber die aus-
gelegte Betriebszeit erbringen
zu kénnen?

5. Woher sind diese
Informationen zu erhalten,
um sie zu vergleichen?

Bislang war mangels einheitlicher
Produktdeklaration eine Sondierung
des Filtermarktes nur durch den Ver-
gleich durchschnittlicher Wirkungs-

I Abb. 3: Filterklassen gemaB EN 779:2012.

grade mdglich, sehr aufwendig und
nur eingeschrankt zielfihrend. Um
den Luftfiltervergleich ein Stiick
transparenter und damit einfacher
zu machen haben die nach Eurovent
zertifizierten Luftfilterhersteller 2012
ein europaweit einheitliches Klassifi-
zierungssystem verabschiedet und
sich zur Kommunikation aller fir
den Kauf wichtigen Informationen
verpflichtet. So beinhalten deren
Produktlabel kiinftig die Filterklasse
mit dem via EN 779:2012 neu defi-
nierten Mindestwirkungsgrad sowie
zusatzliche Daten iiber den Anfangs-
wirkungsgrad, den jahrlichen Ener-
gieverbrauch sowie die fiir Luftfilter
definierten Energieeffizienz-Klassen
Abis G.

6. Was bietet Camfil speziell
der Lebensmittelindustrie?

Generell sind folgende branchen-
spezifischen Produktstandards bei
Camfil abrufbar:

I Bekampfung mikrobiologischer
Kontamination,

I Lebensmittelzertifizierung fiir
prozessnahe Komponenten,

I Erfillung der EU-Richtlinie EC
1935/2004 bei allen fiir die
Lebensmittelindustrie relevanten
Produkten,

I Produkte entsprechen der HAC-
CP-Risikostufe (Hazard Analysis
and Critical Control Points),

I Riickverfolgbarkeit, Identifizie-
rung und Kennzeichnung von
Filtern,

I garantierter Wirkungsgrad
gemal EN 779:2012,

I modulare und flexible Filter-
[6sungen,

I einfache und sichere
Handhabung,

I schnelle und effiziente Wartung,

I maBgeschneiderte Zuganglichkeit
zum Beispiel fiir In-situ-Tests,
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I Korrosionsbestandigkeit (Edel-
stahl, Kunststoffe, Polyesterharz),

Speziell bei der neuen Prosafe-
Serie von Camfil ist der Name
Programm: Sie gewahrleisten in
besonders hohem MaBe Sicherheit
beispielsweise in punkto Lebensmit-
telechtheit gemaB EG-1935-2004
und durch eine zuverlassige Verhin-
derung von mikrobiellem Wachstum
entsprechend ISO 846 und VDI 6022.
Mit den Produkten Opakfil, Hi-Cap
und Hi-Flo Prosafe sind nahezu alle
Produktionsprozesse abdeckbar —
von der Zuluftfiltration bis hin zur

Vorfiltration in Reinraumen. Weitere
Produkte aus dem Bereich Hepa-Fil-
ter stehen vor der Einfiihrung.

Autor: Frank Ganshirt,
Segmentleitung Lebensmittel,
Camfil KG

Kontakt:

Camfil KG

Reinfeld

Frank Ganshirt

Tel.: +49 (0) 4533/ 202-0
frank.gaenshirt@camfil.com
www.camfil.de

Das Unternehmen Ebm-Papst
prasentiert mit dem neuen EC-
Mitteldruck-Axialventilator ~ eine
komplett montierte, eingestellte
und somit montagefertige Kom-
bination aus Gehause, Fliigelrad,
EC-Motor und Steuerungselektro-
nik. Neben der Energieeinsparung
durch die bewahrte GreenTech
EC-Technologie kdnnen sowohl
die Anzahl der Schaufeln als auch
der Schaufelwinkel auf den bend-
tigten Arbeitspunkt abgestimmt
werden. Die Schaufeln werden
aus korrosionsbestandigem Alu-
minium gefertigt und Uber eine
robuste  Aluminiumnabe direkt
am Rotor montiert. Liegt der
gewiinschte Betriebspunkt auBer-
halb der Standardreichweite, wird
der Schaufelwinkel werksseitig
auf den Arbeitspunkt eingestellt,
damit der Ventilator in seinem
Optimum betrieben werden kann.
Die kompakte Laufrad-Rotor-Ein-
heit ist in zwei Ebenen dynamisch
gewuchtet und weist daher eine
hohe Wuchtgiite sowie geringe

I EC-Technologie fiir den Mitteldruckbereich

Vibration auf. Durch die saugsei-
tig angeformte Diisenkontur wird
der Wirkungsgrad gesteigert und
Gerauschemission vermieden. Der
Ventilator kann saug- oder druck-
seitig angeflanscht werden. Das
Gehduse aus verzinktem Stahl-
blech erfiillt den Korrosionsschutz
nach DIN EN ISO 12944 Klasse 5.
Die Baureihe ist in den BaugréBen
1.120, 1.250, 1.400 und 1.600
mm verfiigbar.

Ebm-Papst Mulfingen GmbH
& Co. KG

Tel.: 07938/81-0
info1@de.ebmpapst.com
www.ebmpapst.com



ALGRO Guard M
LEINE Guard M

Frank sagt,
Du kommst
hier nicht rein.

Algro® Guard M und Leine® Guard M sind die Tlrsteher flr lhre Lebensmittelprodukte.

Die innovativen und recycelfédhigen Barrierepapiere von Sappi liefern einen hocheffizienten und nach-
haltigen Barriereschutz von mindestens 15 Monaten gegen geféhrliche Mineraldlgemische. Durch die
sehr guten Siegeleigenschaften der Barrierepapiere entfallen zusatzliche Bearbeitungsschritte und
Kosten werden reduziert. Machen Sie Ihre Lebensmittelverpackungen sicherer und glinstiger.
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I Abb.: Das fahrbare Reinraum-
zelt Cleanflowcell der Rein-
raumklasse 1SO 7 wurde auf
die Grésse der Joghurt-Abfill-
maschine angepasst. Die Lami-
narflowanlage reinigt die Luft
von Hefen und Schimmelbakte-
rien und sorgt fiir einwandfreie
Qualitdt und langere Haltbar-
keit des Bio-Joghurts.

Sicherheit bei der Joghurtabfiillung

Flexible Reinraumtechnik

Regionale Lebensmittel stehen bei den
Verbrauchern hoch im Kurs. Die Regio
Molkerei beider Basel AG, die zur Emmi
Gruppe gehort, verarbeitet ausschlieB-
lich Milch regionaler Bauern. Um bei
der Abfiillung kleinerer Chargen eine
optimale Qualitat und lange Haltbarkeit
zu erreichen, setzt der Milchverarbei-
tungsbetrieb bei der Abfiillung der regi-
onalen Bio-Joghurts auf den Einsatz von
Reinraumtechnik.

Die Regio Molkerei beider Basel AG verarbeitet
im Jahr vier bis fiinf Millionen Kilogramm Milch,
die von rund 40 Bauernbetrieben aus dem Basel-
biet geliefert wird. Nachdem der Betrieb 2010
Konkurs anmelden und eingestellt werden muss-
te, wurde er von Emmi ibernommen und die
regionale Molkerei damit vor dem Aus bewahrt.
Die Erhaltung des regionalen Gedankens blieb
bei der Weiterfihrung des Betriebs stets ein
Grundanliegen: Kurze Transportwege und die
Starkung der heimischen Landwirtschaft wer-
den von den Endverbrauchern sehr geschatzt.
So haben die Migros Basel und Coop die regio-
nalen Milchprodukte, seit neuestem auch einen
Baselbieter Kése, mit Erfolg in ihr Produktsorti-
ment aufgenommen. Emmi tritt hier als Marke in

20 e LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2014

den Hintergrund, liefert aber die finanzielle Basis
und die fundierte Erfahrung fiir eine erfolgreiche
Etablierung des Standorts. Die oberste Prioritat
lag auf der Sicherstellung einer erstklassigen
Produktqualitat. Hier gibt es wie in der gesamten
Emmi Gruppe keine Kompromisse. Um die Pro-
duktsicherheit und eine langere Haltbarkeit des
Bio-Joghurts ohne den Einsatz von Konservie-
rungsstoffen zu gewahrleisten, hat der Molkerei-
betrieb jetzt in eine reinraumtechnische Anlage
investiert.

Wahrend der Joghurtabfiillung wird die
.Kesseli”-Abfillmaschine mit einer Laminarflow-
Einhausung der ISO-Reinraumklasse 7 umschlos-
sen. Die Einhausung der Marke Cleanflowcell
wurde von Schilling Engineering geliefert und
speziell auf den Abfiillprozess abgestimmt. Mar-
tin Ineichen, der Betriebsleiter der Regio Molke-
rei, erklart den Vorteil der Reinraumtechnik, die
wahrend der Abfiillung des Bio-Naturjoghurts
eingesetzt wird:

.Durch den Laminarflow wird die Luft wah-
rend der Abfiillung von Hefen und Schimmel-
bakterien befreit, so dass wir die einwandfreie
Qualitat des Joghurts garantieren kénnen. Die
Haltbarkeit des Produkts wird durch das Verfah-
ren deutlich gesteigert.”

Das 4 m? grosse Reinraumzelt besteht aus
einer Tragrahmenkonstruktion aus Aluminium,
in deren Decke zwei Laminarflow-Einheiten mit
ULPA Hochleistungsfiltern fiir die erforderliche
Luftreinheit sorgen. Die Anlage wird mit trans-
parenten PVC-Folienvorhangen umschlossen, die
mit Klettverschluss sicher und schnell montiert

werden kdnnen. Neben der einwandfreien Filter-
technik, die vor jedem Abfiillvorgang mit einem
Partikelmessgerat kontrolliert wird, hat den dip-
lomierten Milchtechnologen Ineichen vor allem
die Flexibilitat des Cleanflowcell Systems beein-
druckt: ,Wir fiillen den Bio-Naturjoghurt nur ein-
mal wochentlich in Kessel a 850 Gramm ab. Die
Abfiillanlage ist fahrbar, damit sie nicht unnétig
Platz einnimmt. Dazu haben wir eine passende
Laminarflow-Einhausung gesucht, die diesen fle-
xiblen Einsatz unterstiitzt. Das Reinraumzelt von
Schilling Engineering ist mit Rollen ausgestattet
und wurde in der Grésse genau unseren Anfor-
derungen angepasst. Wir konnen es problemlos
im Keller abstellen und zu den Abfiillzeiten in die
Produktionshalle fahren. Das unkomplizierte Ein-
und Ausfahren der Abfiillmaschine vereinfacht
zudem die getrennte Reinigung der Anlagen.
Dieses Prinzip hilft uns sehr, flexibel zu bleiben
und funktioniert, wie versprochen, wirklich ein-
wandfrei.”

Mit den kostenginstigen und flexiblen Még-
lichkeiten neuesten Standards lasst sich Rein-
raumtechnik auch in kleineren Betrieben sinnvoll
integrieren und tragt zu einer weiteren Erhéhung
der Sicherheit in der Lebensmittelproduktion bei.

Kontakt:

Schilling Engineering GmbH
Wutéschingen

Iris Dorffeldt

Tel.: 07746 - 92789-71
|.Doerffeldt@SchillingEngineering.de
www.SchillingEngineering.de
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Desinfektion bei
der Kaserei Champignon

I Abb. 1: Die beiden
+Actiwa”-Produktions-
statten vom Samro in
der Késerei Champignon.

Mit ein paar Hundert Litern Milch und einer
guten Idee begann vor mehr als 100 Jahren die
Geschichte der Kaserei Champignon in Lauben im
Allgéu. 1908 entwickelte der Kaser Julius Hirsch-
le einen Weichkdse, der mit einer ganz neuen
Geschmacksnote berzeugte. Ein Jahr spater
griindete er mit dem Kasehandler Leopold Imm-
ler die Camembert-Industrie Heising. Mit dem
»Champignon Camembert” entstand einer der
ersten Markenartikel der deutschen Milchwirt-
schaft. Die kleine Hauskaserei wuchs rasch zum
erfolgreichen Unternehmen, seit 1961 gehort sie
zur Unternehmensgruppe der Familie Hofmeister.
In der Milchindustrie und ganz besonders in der
Weichkaseherstellung ist eine ausgefeilte und
hochwirksame Desinfektionstechnologie unver-
Zichtbar. In der Reinigung und Desinfektion gelten
beziiglich Sicherheit hochste Standards.

Ein gliicklicher Zufall

Durch Zufall ist man bei der Kaserei Champignon
2010 auf die , Swiss Actiwa Technology” der Sam-
ro Technik AG aus Burgdorf gestoBen. ,Ich war
eigentlich auf der Suche nach einer ganz anderen
Technologie”, erklart Gerhard Miihlegg, Produkti-
onsleiter bei der Késerei Champignon. , Wir haben
nach einer alternativen Mdglichkeit zur griind-
lichen Desinfektion unserer Rohre und Anlagen
nach der Reinigung gesucht. Dabei wollten wir
die sehr aggressive und beim Handling doch recht
gefahrliche Peressigsaure ersetzen.”

Mittlerweile werden zwei Actiwa-Generato-
ren AWG 1000 eingesetzt und das damit produ-
zierte Elektrolyse-Wasser nach der CIP-Reinigung

I Abb. 2: Die Kaserei Champignon, Lauben/Allgéu.

zum Nachspiilen und Desinfizieren der Anlagen,
Rohre und Schlauche sowie fiir die Kalt- und
Warmwasserbehandlung genutzt. So konnten
die Peressigsdure ersetzt und die Heisswasser-
Temperaturen erheblich reduziert werden.

Starker Partner

Georg Fischer Piping Systems liefert die passenden
Rohrleitungssysteme fiir diese Technologie. , Nicht
zuletzt im internationalen Umfeld brauchen wir
einen starken Partner, damit auch wir unsere Kun-
den verlasslich bedienen kénnen”, ergénzt Peter
Zumstein, CEO der Samro Technik AG. Verbunden
mit der Verlasslichkeit ist das Vertrauen in die Sys-
teme und Dienstleistungen. Auch Miihlegg schatzt
das System. , Die Rohrleitungssysteme garantieren
Langlebigkeit und beeinflussen die Wirkung des
ECA-Wassers nicht”, fasst er zusammen. GF Piping
Systems unterstiitzte die Produktentwicklung von
Samro mit verfahrenstechnischen Rohrleitungs-
systemen und langjéhrigem Know-how bis zur
Serienproduktion der ,Actiwa’-Anlagen. Zur Ver-
hinderung von Riickstanden und aus technischen
Griinden wird fiir die Rohrleitungen ausschliesslich
weichmacherfreies PVC-U eingesetzt.

Kontakt:

Georg Fischer Piping Systems Ltd.
Schaffhausen/Schweiz

Hubert Auinger

Tel. +41(0) 52 631 30 26
hubert.auinger@georgfischer.com
www.gfps.com
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Was wird gefordert?
Schadlingsbekampfung nach IFS Food Version 6

Das Thema Schadlinge, Prophylaxe und
Bekampfung wird beim IFS Food Version
6 hauptsachlich im Kapitel 4.13 Schad-
lingstiberwachung und Schadlingsbe-
kampfung abgehandelt. Wer allerdings
glaubt, damit sei es getan, irrt. Dann
auch in weiteren Kapiteln, neben 4.13,

ist dieses Thema immer wieder explizit
angesprochen.
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Dariiber hinaus gibt es Anforderungen in die-
sem Standard, die das Thema Schadlinge, Pro-
phylaxe und Bekampfung zwar nicht explizit
ansprechen, aber bei genauer Betrachtung
doch dazu anhalten, dieses Thema auch ohne
explizite Nennung zu beriicksichtigen. Noch
eines kommt hinzu, man sollte sich hier bei
diesen IFS-Anforderungen nicht ausschlieBlich
auf den Kammerjager verlassen, Fehler, Mangel
und Versaumnisse konnen sich einschleichen
und schlieBlich ist immer der Lebensmittelbe-
trieb selbst fiir die korrekte Umsetzung aller
Anforderungen verantwortlich.

Was verlangt Kapitel 4.13?

Zunachst einmal ist gefordert, dass der zu zer-
tifizierende Betrieb ein System zur Schadlings-
bekdmpfung unterhalt, dass die rechtlichen

Bestimmungen des Gesetzgebers erfiillt. Der
Lebensmittelbetrieb sollte also auch wis-
sen, was der Gesetzgeber, in welchen
Gesetzen/Verordnungen  beim
Thema Schadlinge, Prophy-
laxe und Bekampfung
fordert. Des Weite-
ren muss bekannt
sein, welche

Schadlinge in dem jeweiligen Betrieb auftreten
konnen. Daraus resultierend ist ein entsprechen-
des Monitoringsystem zu installieren, was in einer
Dokumentation erfasst ist, was die betrieblichen
Belange hinsichtlich Art und Umfang berticksich-
tigt. Auf keinem Fall dirfen diese MaBnahmen ein
Kontaminationsrisiko fiir Lebensmittel darstellen.
Ebenso geklart sein sollte die Frage, wer ist beim
Thema Schadlinge, Prophylaxe und Bekampfung
im Lebensmittelbetrieb intern und extern verant-
wortlich und es muss fiir diese Personenkreise
immer eine fachliche Qualifikation vorliegen. Wird
diese Thematik, was die Regel ist, an einen exter-
nen Dienstleister vergeben, sind die erforderlichen
MaBnahmen in Prophylaxe und Bekampfung in
einem Vertrag zu fixieren. Gerade die Vertrags-
gestaltung wird in fast allen Féllen einzig und
alleine dem Schadlingsbekémpfer (iberlassen,
was in vielen Féllen weder der Sache noch dem
Lebensmittelbetrieb dienlich ist. Ein zentrales
Element in Kapitel 4.13 ist die Forderung, dass
das System zur Schadlingsbekampfung auf einer
Gefahrenanalyse und einer Bewertung der damit
zusammenhéngenden Risiken basiert. Das ist beim
Thema Schadlinge, Prophylaxe und Bekémpfung
nicht ganz einfach, denn hier geht es nicht nur um
die Fragen, welcher Schédling kann mit welchem
Potential zur Gefahr werden. Hier geht es auch
um die Fragen, welche Gefahren entstehen durch
Fehler, Mangel und Versaumnisse in der Schad-
lingsprophylaxe und —bekampfung und welche
Gefahren entstehen durch das Fehlverhalten der
Lebensmittelindustrie? Schwierig bzw. in manchen
Situationen véllig unmdglich, ist die Forderung,
Lieferungen beim Wareneingang auf Schadlinge
hin zu iberpriifen. Dieses wird zwar auch in der
Verordnung (EG) Nr. 852/2004 gefordert, ist aber
bis auf wenige Ausnahmen nur bedingt umsetzbar.
Kapitel 4.13 schlieBt mit der Forderung nach einer
Trendanalyse, die Auskunft geben soll, wie haufig
oder wie selten eine bestimmte Schadlingsart im

Lebensmittelbetrieb in der Vergangenheit auf-

getreten ist. Im Prinzip eine absurde Forderung,

denn auch wenn iber Jahrzehnte in dem jewei-

ligen Betrieb noch nie eine Schabe aufgetreten

ist, konnen bei der nachsten Warenanlieferung

massenhaft Schaben dabei sein. Zudem verleiten
solche Trendanalysen dazu, das Thema zu bagatel-

I Abb.: AuBentore und Tiiren diirfen das Zulaufen
von Schadlingen nicht begiinstigen. Gerade diese
Forderung ist in vielen Betrieben ein gewaltiges
Problem, da eine ausgewachsene Hausmaus
durch eine Offnung von nur 5 mm passt und eine
ausgewachsene Ratte durch eine Offnung von nur
1,25 cm.



lisieren, denn aus Kreisen der Lebensmittelindus-
trie ist immer wieder das Argument zu héren, ein
solches Problem z. B. mit Motten kénne man nicht
bekommen, da man niemals zuvor mit Motten
Probleme hatte. Erschwerend kommt hinzu, dass,
sofern das Monitoring llickenhaft ist und aufgetre-
tene Schadlinge dadurch bedingt unerkannt blei-
ben, auch die Trendanalyse nicht stimmt.

Weitere Forderungen des Standards

Weiterfihrende Anforderungen zur Thematik
sind in mehreren, verschiedenen Abschnitten des
IFS Food Version 6 explizit gefordert. So sollten
Abwassersysteme sauber und so gehalten wer-
den, dass sich Schadlinge dort nicht einnisten
und auch nicht tber die Abwassersysteme in den
Lebensmittelbetrieb gelangen kénnen. Hohlrdume
miissen zur Inspektion und ggf. zur Bekampfung
zuganglich sein. Fenster miissen, wie auch in der
LMHV gefordert, mit Insektenschutzgittern verse-
hen sein und AuBentore/tiiren diirfen das Zulaufen
von Schadlingen nicht begiinstigen. Gerade diese
Forderung ist in vielen Betrieben ein gewaltiges
Problem, wenn man bedenkt, dass eine ausge-
wachsene Hausmaus durch eine Offnung von nur
5 mm passt und eine ausgewachsene Ratte durch
eine Offnung von nur 1,25 cm. Ein wesentlicher
Bestandteil dieser Forderungen natiirlich auch, die
Abfallbereiche sowie die Milllcontainer, sie miissen

sauber, verschlossen, fiir Schadlinge nicht zugéng-
lich und nicht attraktiv sein. Jeder IFS Auditor, der
beim Abfallbereich naher einsteigt, wird in der
Regel in nahezu jedem Lebensmittelbetrieb fiindig.
Dariiber hinaus werden in den IFS Anforderungen
auch bauliche Mangel angesprochen, die Schad-
linge beginstigen kdnnten. Auch die Reinigung im
Innen- sowie AuBenbereich eines Lebensmittelbe-
triebes, die Bewertung der Dienstleistung Schad-
lingsbekampfung sowie die Personalschulung in
diesem Zusammenhang, um nur einige relevanten
Eckpunkte zu nennen, sind elementare Bestand-
teile beim Thema IFS plus Dienstleistung Schad-
lingsbekédmpfung. Ferner wird vom Lebensmit-
telbetrieb aber auch vom Auditor oft Gibersehen,
dass der IFS Food Version 6 im Kapitel 5.1 und 5.2
interne Audits und/oder Betriebsbegehungen auch
im Zusammenhang mit dem Thema Schédlinge,
Prophylaxe und Bekampfung mindestens einmal
jahrlich fordert. Erfassungshereich und Haufigkeit
solcher Audits sind wiederum iber eine Gefahren-
analyse mit Risikobewertung zu bestimmen.

AbschlieBende Bewertung

Wenn man bedenkt, dass der IFS Standard vor-
rangig der Lebensmittelsicherheit dienen soll,
wird im Zusammenhang mit dem Thema Schad-
linge, Prophylaxe und Bekédmpfung eigentlich
noch viel zu wenig gefordert. Eine solche bri-

Hygiene e Steril-, Reinraumtechnik I I

sante Thematik mit hohen Risiken, massivem
Geféhrdungspotential und weit reichenden Kon-
sequenzen bis hin zu BetriebsschlieBungen, kann
im Prinzip nicht detailliert genug auch im Rah-
men eines solchen Standards iiberwacht werden.
Aber weder der Gesetzgeber noch viele Lebens-
mittelbetriebe selbst haben den Ernst sowie das
Risikopotential dieser Thematik erkannt und
lassen es zu, dass unprofessionell arbeitende
Dienstleister hochgradig Kosten verursachend
in Lebensmittelbetrieben tatig werden kénnen.
Und solange es mdglich ist, dass im Besucher-
empfang eine giiltiges IFS-Zertifikat hangt und
der jeweilige Lebensmittelbetrieb nicht einmal
im Ansatz Uber ein in 4.13.1 gefordertes System
zur Schadlingsbekampfung verfiigt, sind IFS-
Auditoren und der Standard selbst noch nicht
wirklich am Ziel.

Autor: Thomas F. Voigt, von der IHK Rhein-Neckar
o6ffentlich bestellter und vereidigter Sachverstan-
diger fiir Schadlingsbekampfung

Kontakt:

Pest Control Consult
Laudenbach

Thomas F. Voigt

Tel.: 06201/492957
mcpcc@t-online.de
www.mepcc.de

I Sicherheit mit Konzept

Bei der Herstellung von Lebensmitteln gelten
strenge Hygienerichtlinien. Ein wichtiger Teil
davon betrifft die Berufskleidung der Mit-
arbeiter in der Produktion. Doch dass auch
die zur Wartung und Reparatur von Anlagen
eingesetzten Techniker entsprechend ausge-
stattet sein missen, wissen nur die wenigs-
ten Unternehmen. Denn wenn die Werkstatt-
teams bei laufender Fabrikation anriicken,
gelten fiir sie die gleichen Anforderungen
wie bei den ibrigen Mitarbeitern. Allerdings
stellt der oft robuste Einsatz an Abfillan-

lage, Forderband oder Kompressor andere
Anforderungen an die Berufskleidung als die
Kollektion fiir die Produktion. Hygiene sicher-
stellen, aber gleichzeitig auch die Bediirfnis-
se des ,Workers” beachten — so lautete die
Zielsetzung bei der Weiterentwicklung der
Kollektion HACCP-Technik der Firma Deutsche
Berufskleider-Leasing (DBL). Die gemeinsam
mit Konfektionar Teamdress Stein entwickel-
ten Kollektionsteile stellen einen Schutz der
Mitarbeiter und Produkte sicher. Alle Teile der
Kollektion sind mit ihnrem Gewebe der Qualitat

Ab 2014 wird die
Schadlmgsbekampfung

von Lebensmitteln

: Kundenspezifisch gebaute Anlagen zur CO,-Druckbehandlung l6sen drei
- Probleme der Lebensmittelentwesung gleichzeitig: Das CO,-Entwesungs-
v verfahren ist schnell, effizient und verzichtet — umweltschonend und lebens-
mittelvertraglich — auf den Einsatz toxischer Gase. Wir beraten Sie gerne.

300 g/m?2 besonders strapazierfahig. Mit ihrem
hohen Baumwollanteil ist die Kollektion dazu
ausgesprochen angenehm zu tragen. Die DBL
bietet ein perfektes Bekleidungskonzept fiir
lebensmittelverarbeitende Unternehmen, das
iber die Beschaffung der Berufskleidung weit
hinausreicht.

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

info@dbl.de

www.dbl.de
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Unsichtbare Helfer

Vorratsschutz effizient und umweltschonend

Um in groBen Mengen gelagerte Vorra-

te effektiv und dabei umweltschonend
vor Schadinsekten zu schiitzen, bietet
Air Liquide gemeinsam mit spezialisier-
ten Partnerunternehmen Verfahren zu
deren Bekampfung mit den Gasen Fri-
sin und Aligal 2 (CO,) an. Beim Einsatz
dieser Gase ist sichergestellt, dass keine
giftigen Riickstande in den behandelten
Vorraten zuriickbleiben.

Vorratsgiiter wie z.B. Getreide, Tee, Kaffee,
Kakao oder fetthaltige Samen (Nisse, Son-
nenblumenkerne, Leinsaat usw.) sind haufig
mehr oder weniger stark von Schadinsekten
wie Motten und Kafern sowie deren Entwick-
lungsstadien (Eiern, Larven, Puppen) befallen.
Dies fiihrt einerseits wahrend der Lagerung
zu erheblichen Produktverlusten und ist ande-
rerseits ein hygienisches Problem, da durch
Schadlingsbefall auch die Ubertragung von
Krankheitserregern auf den Menschen wahr-
scheinlicher wird.
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Aufgrund der in den letzten Jahren stark
gestiegenen Preise fiir pflanzliche Rohstoffe und
der immer hoheren Qualitts- und Hygieneanfor-
derungen der Lebensmittelindustrie kommt der
Schadlingsbekampfung im Vorratsschutz daher
eine wachsende Bedeutung zu.

Alternativen gefragt

Friher eingesetzte Bekampfungsmittel gegen
Schadinsekten wie Blausaure bzw. Methylbro-
mid sind hochgiftig und dirfen aufgrund des
Risikos von Riickstanden im Rohstoff, bzw. aus
Umweltschutzgriinden seit Marz 2010 in der
EU nicht mehr verwendet werden. Als Alter-
native hat die S&A Service und Anwendungs-
technik GmbH Frisin als gebrauchsfertiges
Gasgemisch von Phosphin (PH;) in Stickstoff
entwickelt und bereits vor 14 Jahren dafiir die
Zulassung erhalten. Aufgrund der inzwischen
erneuerten EU-weiten Genehmigung des Wirk-
stoffs Phosphin  (Durchfiihrungsverordnung
(EU) Nr. 1043/2012) steht einer kiinftigen
Zulassung in weiteren europaischen Landern
nichts mehr im Wege.

Frisin kommt als Insektizid bspw. fiir alle
Getreidesorten einschlieBlich Mais und Reis, fir
Rohkaffee, Tee, Kakaobohnen, Trockenfriichte

Abb. 1: Vorrate sind auch fir
Schadlinge attraktiv und miissen
daher effektiv, aber umweltschonend
geschiitzt werden.

(u.a. Rosinen), aber auch fiir getrocknete Toma-
ten sowie Krauter zum Einsatz.

Da der Vorratsschutz unter das Pflanzen-
schutzgesetz fallt, ist fir den Vertrieb von Stoffen
zur Schédlingsbekdmpfung, die als Pflanzen-
schutzmittel gelten, eine Zulassung erforderlich.
Diese muss in einem aufwendigen Verfahren unter
Beteiligung verschiedener Behdrden (Bundesamt
fiir Verbraucherschutz und Lebensmittelsicherheit,
Julius-Kiihn-Institut, Bundesinstitut fiir Risikobe-
wertung, Umweltbundesamt) beantragt werden.

Wirksam und unbedenklich

Generelle Voraussetzungen fiir eine Zulassung
sind sowohl ein Wirksamkeitsnachweis als auch
Riickstandsanalysen, die belegen, dass nach
Einsatz des Mittels keine giftigen Riickstande
zuriickbleiben und der Verzehr der behandelten
Produkte fiir Mensch und Tier gefahrlos ist. Frisin
erfiillte in umfassenden Priifungen alle Anforde-
rungen und erhielt daraufhin von den zusténdi-
gen Behorden die Zulassung fiir die Anwendung
im Vorratsschutz.

In Deutschland besitzt nur die S&A GmbH die
Zulassung fiir Vertrieb und Einsatz des im Spezi-
algasewerk Krefeld-Gellep von Air Liquide produ-
zierten Fertiggemischs Frisin. Andrea Sadowsky,

© 150 K° - photography - Fotolia.coﬁ



I Abb. 2: Fiir groBe Bedarfsmengen ist Frisin auch im Trailer verfiigbar.
(Foto: S&A Service und Anwendungstechnik GmbH)

Qualitdtsmanagerin bei der S&A
GmbH erklart: ,Frisin kann direkt
aus einer Gasflasche bzw. bei gro-
Berem Bedarf aus einem Trailer ent-
nommen und mithilfe von Schlauch
und Lanze in einen hinreichend
gasdichten Raum eingeleitet wer-
den. Dosierung und Einwirkdauer
bestimmt dabei der Begasungslei-
ter, ein hierfiir ausgebildeter und
regelmaBig iberprifter Fachmann.
Als Begasungsraume kommen Con-
tainer, einzelne Raume in Gebau-
den oder Schiffen (Abb. 2), Sack-
stapel unter Folie oder sogar ganze
Objekte wie Silos oder Gebaude in
Betracht.”

Der Einsatz von Frisin bietet
zahlreiche Vorteile: Im Gegen-
satz zu Phosphin freisetzenden
Feststoffen zeigt das gasférmige
Frisin eine sofortige Wirkung und
erfordert einen nach Abschluss
der Behandlung kiirzeren Beliif-
tungszeitraum. Weitere Vorteile
sind die schnelle und homogene
Verteilung von Frisin, eine niedri-
gere als sonst (ibliche Dosierung
und die Maoglichkeit, gezielt nach-
zudosieren. Des Weiteren kann
die Schadlingsbekampfung direkt
am Lagerort ohne ein Umraumen
der Lebensmittel und somit pro-
duktschonend und kostensparend
erfolgen. Durch die Beliiftung des
Behandlungsraums nach der Ein-
wirkzeit setzt sich das im Behand-
lungsgas enthaltene Phosphin
vollstdndig in  Phosphorsauren

um, die wiederum umgehend zu
Phosphaten abgebaut werden.
Bereits nach weniger als einer
Stunde intensiver Beliftung ist
in der Regel kein schadigendes
Phosphin mehr vorhanden. Dies
wird aus sicherheitstechnischen
Griinden nochmals messtechnisch
tiberpriift.

CO, auch fiir Bio-
Produkte zugelassen

Eine weitere Méglichkeit, Vorratsgi-
ter besonders schonend zu behan-
deln und dabei gleichzeitig Schad-
linge zuverldssig abzutdten, ist der
Einsatz von Kohlendioxid. Neben
der drucklosen Anwendung kommt
immer haufiger das sogenannte
PEX-Verfahren zum Einsatz (PEX =
Pressure Expansion), bei dem das
zu behandelnde Produkt in einem
Druckautoklaven mit CO, einem
Druck von bis zu 30 bar ausgesetzt
wird (Abb. 3).

Die Anwendung von CO, erfolgt
praktisch riickstandsfrei und ist ins-
besondere bei der Behandlung von
Bio-Rohstoffen von Bedeutung, da
gemiB der EG-Oko-Verordnung VO
(EU) 834/2007 nur wenige Schad-
lingsbekampfungsmittel hierfiir
iberhaupt zum Einsatz kommen
diirfen.

Wie fiir Frisin gilt auch in die-
sem Fall, dass der Vertrieb von CO,
fir den Vorratsschutz eine Zulas-

sung erfordert, die Air Liquide in
Deutschland fir das Markengas
Aligal 2 beantragt und erhalten hat.
Air Liquide bietet aber nicht nur das
Gas an, sondern unterstiitzt darliber
hinaus gemeinsam mit erfahrenen
Systempartnern Kunden vor Ort bei
der Umsetzung des Druckentwe-
sungsverfahrens. Zudem besitzt Air
Liquide eine PEX-Kammer, die fir
Vorversuche im PilotmaBstab zum
Nachweis der Wirksamkeit bzw. zur
Einstellung der relevanten Parame-
ter (Druck und Behandlungszeit) zur
Verfiigung steht.

Ab dem Sommer 2014 betreibt
auch die S&A GmbH eine PEX-
Anlage mit zwei Kammern a 50 m3
am Standort ScheeBel-Westerholz
und bietet ihren Kunden diese Form

ifettnebel

z
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I Abb. 3: Die Druckbehandlung mit CO, ist auch f
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tir Bio-Produkte zugelassen.

der Entwesung als Dienstleistung
an. Die ersten Versuche zu diesem
Verfahren wurden bereits 1989
von S&A-Geschaftsfiihrer Wolfgang
Szemjonneck durchgefiihrt. Durch
die vor {iber zwolf Jahren erfolgte
Bio-Zertifizierung ist die S&A GmbH
auch fiir den Biosektor ein erfahre-
ner und kompetenter Partner.

Autor: Dr. Florian Kugler

Kontakt:

Air Liquide Deutschland GmbH
Krefeld

Ansgar Rinklake

Tel.:02151/379 - 9082
ansgar.rinklake@airliquide.com
www.airliquide.de
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Bei Austragschleusen der Bauart
ZRD und Durchblasschleusen
ZXD bietet die Firma Coperion
der Lebensmittelindustrie mit
der Ausfiihrung Hygienic Plus die
weltweit ersten, nach EHEDG,
Typ ED, zertifizierten Zellenrad-
schleusen an. Diese Kriterien
formulieren die Anforderungen
an Komponenten, die in trocken
ablaufenden und trocken gerei-
nigten Prozessen zum Einsatz
kommen. Wichtige Merkmale
der zertifizierten ED-Schleusen
sind ihre gute Demontierbarkeit
und die leichte Zuganglichkeit
der inneren Bauteilbereiche zu
Reinigungs- und Inspektions-
zwecken bei gleichzeitig glatt-
flachigem Design und stoBfreien
Ubergéngen in den produktfiih-
renden Bereichen. Coperion war
bereits vor Jahren Vorreiter bei
der Entwicklung CIP-fahiger,
zertifizierter ~ Zellenradschleu-
sen und Weichen, die fliissig
gereinigt werden. Mit den zer-
tifizierten Schleusen unterstiitzt

I Fiir die Trockenreinigung zertifizierte Zellenradschleusen

das Unternehmen jetzt auch im
Bereich Trockenreinigung die Anla-
genbauer und die Betreiber solcher
Anlagen, die hohen Anforderungen
an Hygiene und Betriebssicherheit
der Lebensmittelindustrie bei der
Herstellung, Verarbeitung und beim
Transport von Pulvern und Granu-
laten zuverldssig einzuhalten. Die
Zellenradschleusen ZRD und ZXD
Hygienic Plus werden in pneumati-
schen Fordersystemen und fiir den
Austrag von pulverférmigen und
granuldren Materialien eingesetzt.
Die Erfahrung hat gezeigt, dass in
durchgangig trocken gehaltenen

"

(R

pres

Prozessen die Entstehung von Mik-
roorganismen durch verbleibende
Feuchtigkeit und Produktreste, wie
dies nach einer Nassreinigung von
Anlagen befiirchtet wird, von vorn-
herein vermieden werden kann. Fir
den Einsatz in trocken ablaufenden
Prozessen eignen sich jedoch nicht
alle Komponenten gleichermaBen.
Hierbei konnen die von der EHEDG
formulierten Anforderungen bei der
Beurteilung der Einsatzfahigkeit
helfen. Danach erfiillen die Schleu-
sentypen ZXD (Durchblasschleuse)
und ZRD (Austragschleuse) in Aus-
flihrung Hygienic Plus alle Anfor-

derungen fir die Trockenreinigung.
Neben standardmaBig stoBfreien
Anschlussiibergangen,  polierten
produktberiihrten Oberflachen mit
einem Mittenrauwert von Ra < 0,8
pm und FDA-konformen Dichtun-
gen sind beide Typen mit weiteren
Optionen erhaltlich. So ermdg-
licht beispielsweise das bewahrte
Schwenk-Auszugsystem FXS (Full
Access System) freien Zugang zum
Schleuseninneren. Die ebenfalls
optionale Dichtkassette fir die
Wellendichtung im  Seitendeckel
lasst sich mit einem handlichen
Werkzeug leicht herausziehen und
in ihre Einzelteile zerlegen. Beide
Schleusentypen erfiillen nicht nur
die Anforderungen der Verordnung
(EG) Nr. 1935/2004, sondern sind
zudem erhéltlich in Ausriistungen
fur den Einsatz in explosionsge-
fahrdeten Bereichen (ATEX-Zonen).

Coperion GmbH
Tel.: 0711/897-0
info@coperion.com
WWW.Coperion.com

I Keine Chance fiir Salmonellen

Dank umfassender Vorsorge-
und  HygienemaBnahmen in
der Produktion von Eiern sind
Infektionen mit Salmonellen, die
auf den Verzehr von Eiern oder
Eiprodukten zuriickzufihren sind,
in Deutschland seit vielen Jah-
ren riicklaufig. So konnten auch
bei aktuellen Untersuchungen
im Eiinneren keine Salmonellen
nachgewiesen werden. Doch
ein Restrisiko verbirgt sich auf
der Eischale. Auf ihr kann es im
Laufe des Lege-, Sammel- und
Transportprozesses zu Kontami-
nationen kommen. Zum Schutz
der Verbraucher streben die deut-
schen Eiproduzenten hier eine
Nulltoleranz an. Doch fiir Eier der
Gliteklasse A — das sind die, die
im Einzelhandel verkauft wer-
den — gibt es in Deutschland kein
Verfahren zur Séuberung und
Entkeimung der Eischale. Anders
in den Niederlanden, dem wich-
tigsten Mitbewerber auf dem
deutschen Eiermarkt. Hier ist die
UV-C-Behandlung erlaubt, um

pathogene Mikroorganismen von
der Eischale fernzuhalten. Vor die-
sem Hintergrund besteht ein groBer
Bedarf an einem neuen, praktika-
blen und effizienten Verfahren zur
Dekontamination von Eiern, die die
mikrobiologische Sicherheit der Pro-
dukte gewahrleistet und zugleich
die Eiqualitat nicht beeinflusst. Dar-
an arbeiten derzeit gemeinsam drei
Forscherteams in Leipzig, Greifs-
wald und Potsdam im Rahmen
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eines Projektes der Industriellen
Gemeinschaftsforschung (IGF). Sie
setzen auf atmospharisches Plas-
ma als alternatives Verfahren zur
Reduktion des Schalenkeimgehal-
tes. Dabei handelt es sich um ein
nicht-thermisches, trockenes und
schonendes Oberflachenverfahren,
bei dem die geladenen Teilchen aus
ionisiertem Gas nur wenige Mikro-
meter in die Schale eindringen und
dabei das Eiinnere nicht erreichen,

jedoch die Salmonellen abtéten.
Die Forscher untersuchen, wie ver-
schiedene Prozessparameter — wie
Gasarten, Abstande oder Behand-
lungszeiten — die Salmonellen auf
der Eioberflache beeinflussen. Das
Projekt ist fiir die rund 1.200, tiber-
wiegend mittelstandischen Eipro-
duzenten in Deutschland sowie fiir
alle Unternehmen, die Eiprodukte
weiterverarbeiten, von hohem Inte-
resse, um den Verbraucherschutz
dauerhaft zu gewéhrleisten und
auch, um dem Wettbewerb mit
den niederlandischen Produzenten
standhalten zu konnen. Informa-
tionen zu dem Projekt ,Schalen-
keimreduktion auf Brut- und Kon-
sumeiern mittels atmosphéarischem
Plasma” sowie die Kontaktdaten
der Forschungsstellen stehen online
auf der Homepage zur Verfiigung.

Forschungskreis der
Erndhrungsindustrie e.V. (FEI)
Tel.: 0228/3079699-0
fei@fei-bonn.de
www.fei-bonn.de



I Sicherheit fiir Endverbraucher

Die Getrankeindustrie kann sich beim Einsatz des Kaltentkeimungs-
mittels Velcorin auf Lebensmittelsicherheit in der Lieferkette verlassen:
Die Uerdinger Produktionsanlage der Business Unit Material Protec-
tion Products (MPP) von Lanxess ist seitens der Deutschen Gesell-
schaft zur Zertifizierung von Managementsystemen (DQS), Frankfurt,
gemaB FSSC 22000 und EN 1SO 22000 auditiert worden. Ingo Broda,
Leiter der Business Line Beverage Technologies bei MPP, betont: ,Fiir
uns ist die Zertifizierung ein wichtiger und strategischer Meilenstein.
Sie belegt, dass wir ein Player der Getranke- und Lebensmittelindust-
rie auf hochstem Niveau sind, und dass wir diese international gilti-
gen Standards erfiillen und — noch wichtiger — leben.”

Die internationale Norm 1SO 22000 beschreibt die Anforderungen
an ein risikobasiertes Managementsystem fiir Qualitat und Lebens-
mittelsicherheit. Sie kombiniert 1ISO 9001, HACCP, Codex Alimentarius.
FSSC 22000 ist ein international giiltiges komplettes Zertifizierungs-
system fiir Lebensmittelsicherheit-Managementsysteme auf Grundla-
ge von 1SO 22000. Sie ist der weltweite Standard gemaB GFSI fiir alle
Unternehmen in der gesamten Lebensmittelkette, von der Priméarer-
zeugung bis zum Endverbraucher und richtet sich ebenso an Lieferan-
ten von Nicht-Lebensmittel-Produkten und Dienstleister. Dr. Friedrich
Koch, Food Safety Officer Velcorin bei MPP, unterstreicht: , Mit unseren
Produkten leisten wir einen Beitrag zur Sicherheit in der Lebensmittel-
kette. Die Einhaltung der Norm stellt sicher, dass keine Kontaminatio-
nen durch chemische oder mikrobiologische Stoffe auftreten. Ziel ist
es, die Gesundheit der Konsumenten zu schiitzen sowie die Qualitét
der Getranke — und damit die Kundenzufriedenheit — zu steigern.” Im
Gegensatz zu allen anderen gangigen Qualitdtsnormen im Lebens-
und Futtermittelbereich besitzt die FSSC 22000 sowohl weltweit als
auch branchenweit Gilltigkeit.

Alle Branchenteilnehmer und Lieferanten kénnen diesen umfas-
senden Standard anwenden. Auch die Forderungen von HACCP sind
darin bereits enthalten. Die Kaltentkeimung mit der Velcorin-Tech-
nologie hat sich weltweit zur Getrankestabilisierung bewéhrt. Wich-
tige Gremien, wie der Wissenschaftliche Lebensmittelausschuss der
EU, die FDA und der Sachverstandigenausschuss JECFA, haben die
gesundheitliche Unbedenklichkeit bestatigt. Die Zugabe von Velcorin
erfolgt wahrend der Produktion des Getranks. Schon bei geringen
Konzentrationen zeigt das Produkt eine sehr ausgepragte Wirkung auf
typische Mikroorganismen: Es dringt in die Zelle ein und inaktiviert
deren Schliisselenzyme. Nach der Zugabe zum Getrank zerfallt Velco-
rin rasch in geringste Mengen Methanol und Kohlendioxid, natiirliche
Bestandteile in vielen Getranken wie Obst- und Gemiisesaften sowie
Wein. Daher werden weder Geschmack noch Geruch oder Farbe des
Getranks beeinflusst.

Lanxess Deutschland GmbH
Tel.: 0221/8885-0
lanxess-info@lanxess.com
www.lanxess.com

Drahtgurte
far
Nahrungsmittel
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Mit Drahtgurten von
HEIN, LEHMANN arbeiten Sie
sicher und wirtschaftlich.
Fir jede Anwendung
bieten wir Ihnen
das passende Produkt.
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<
Hein, Lehmann GmbH website :  www.heinlehmann.de =
Alte Untergath 40 e-mail : VF@heinlehmann.de >
47805 Krefeld Telefon : 02151/375-5 <
Germany Telefax : 02151 /375 -909 o
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Hygienisch lange haltbar

Sensorik und Messtechnik flr Sterilisatoren und Autoklaven

Um einen hohen hygienischen Standard
und eine lange Haltbarkeit sicherzustel-
len, werden zur Haltbarmachung ver-
schiedenster Lebensmittel und besonders
bei der Haltbarmachung von Babynah-
rung Sterilisatoren bzw. Autoklaven ein-
gesetzt. Die dabei verwendete Messtech-
nik muss zuverlassig arbeiten, genaue
Werte liefern und sicher dokumentieren.

Autoklaven werden u.a. bei der Herstellung von
Babynahrung oder generell in der Lebensmittel-
industrie verwendet, um die entsprechenden Pro-
dukte (z.B. Gldser, Suppen, Eintdpfe, Menischa-
len) ohne zusatzliche Kiihlung lange haltbar zu
machen. Eine Sterilisation ist dann notwendig,
wenn das Produkt einen pH-Wert von iiber 4,5
aufweist. Bei niedrigeren pH-Werten (z.B. Obst-
konserven) ist eine Pasteurisation (<100 °C) aus-
reichend. Fiir die Aufrechterhaltung der Sterilitat
missen die Produkte luftdicht verpackt sein, z.B.
in Konservendosen oder Glashehaltern.

Der Prozess der Sterilisation beschreibt ein
Verfahren, um lebende Mikroorganismen wie Spo-
ren, Viren oder Prionen unschadlich und dadurch

I Abb. 1: Autoklaven dienen bei der
Herstellung von Babynahrung dazu,
die entsprechenden Produkte ohne

N o
zusatzliche Kiihlung lange haltbar - -5

zu machen. —
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Lebensmittel langer haltbar zu machen. Grund-
satzlich gibt es verschiedene Verfahren, um Pro-
dukte zu sterilisieren: durch Erhitzen, chemische
Sterilisation, Sterilisation durch radioaktive oder
UV-Bestrahlung, Plasmasterilisation und Sterilfilt-
ration. Das gangigste Verfahren in der Lebensmit-
telindustrie ist die Dampfsterilisation im Autokla-
ven. Hierbei wird das Sterilgut nach festgelegten
Vorgaben in einer gesattigten Dampfatmosphare
behandelt. Typische Prozessparameter sind bei-
spielsweise ,20 Minuten bei 2 bar auf 121°C"
oder ,fiinf Minuten bei 3 bar auf 134°C". Die
unterschiedlichen Temperaturen sind abhangig
vom Sterilgut bzw. davon, welche Organismen
oder Fragmente durch die Sterilisation zerstort
werden sollen. Nach der Sterilisation sind die Pro-
dukte soweit keimfrei, dass sie unter bestimmten
Lagerbedingungen jahrelang haltbar sind.

Grundlagen der Sterilisation

Das Verfahren der Sterilisation ist in Normen
festgelegt. Die DIN EN 1SO 17665-1:2006
beschreibt die Sterilisation von Produkten fiir
die Gesundheitsfiirsorge (feuchter Hitze). Inner-
halb dieser Norm werden dem Anwender Vor-
gaben beziiglich des Sterilisationsverfahrens
einschlieBlich der Prozessparameter und ihrer
Grenzwerte gemacht. Bei der Anwendung die-

ses Verfahrens missen die physikalischen Pro-
zessparameter gemessen werden, um die Repro-
duzierbarkeit des Sterilisationsprozesses zu
gewahrleisten und zu bestatigen. Fiir jede Pro-
zessvariable, der das zu sterilisierende Produkt
ausgesetzt werden kann, miissen Grenzwerte
spezifiziert sein. Bei der einmaligen oder wie-
derholten Einwirkung des sterilisierenden Agens
auf die physikalischen und chemischen Eigen-
schaften des Produktes muss fiir jede Kombina-
tion von Prozessparametern vom ungunstigsten
Fall ausgegangen werden. Wenn es um Hygiene
geht, ist Schonrechnen fehl am Platz. Beispiele
fiir einige der Prozessvariablen sind: Temperatur
und Druck, Geschwindigkeit der Temperatur- und
Druckénderung und die Verweildauer bei den
jeweiligen Extremwerten.

Jumo hat Sensoren speziell fir die zyklischen
Betriebsbedingungen in Sterilisatoren mit HeiB-
dampf entwickelt und ist damit seit vielen Jahren
in diesem schwierigen Umfeld erfolgreich.

Temperaturmessung

Die spezielle Konstruktion von Einsteck-Wider-
standsthermometern Jumo Steamtemp fiir Ste-
rilisatoren erlaubt den Einsatz in wasserdampf-
haltiger, unter Druck stehender Atmosphare mit
der Schutzart IP 69. Die PTFE-Anschlussleitung
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I Abb. 2: FDA konformer Bildschirmschreiber Jumo Logoscreen fd.

ist fir den Betrieb in feuchter
Umgebung im Temperaturbereich
von -190...+260°C und die FEP-
Anschlussleitung von -70...+200 °C
ausgelegt. Der Ubergang der
Anschlussleitung zum Thermometer
ist zugentlastet. Als Messeinsatz
ist serienmaBig ein Pt 100-Tempe-
ratursensor nach DIN EN 60 751,
Klasse A in Zweileiterschaltung im
Einsatz. Mdglich sind auch redun-
dante Ausfiihrungen mit zwei oder
drei Messkreisen. Je nach Bedarf ist
der Anschluss der Sensoren auch in
Drei- und Vierleiterschaltung liefer-
bar.

Druckmessung

Je nach Anwendung kommen unter-
schiedliche ~ Druckmessumformer
in der Sterilisationstechnik zum
Einsatz. Fir GroB-Sterilisatoren im
Bereich der Konservenprodukti-
on werden beispielsweise héufig
Druckmessumformer der Reihe
Jumo Dtrans p31 zur Messung von
fliissigen und gasférmigen Medien
als Zwei- oder Dreileitervariante
eingesetzt. Die Nennmessbereiche
erstrecken sich von 0...25 bar Abso-
lutdruck und -1...0 bar bis maximal
0...60 bar Relativdruck. Die Vielzahl
an Prozessanschliissen ermdglicht
grundsatzlich die Wahl zwischen
einem geschweiBten, dichtungslo-
sen System oder einem geschraub-
ten, dichtungsbehafteten System.
Grundsatzlich muss der Prozess-

anschluss totraumfrei und gut zu
reinigen sein. Hierfiir steht ein
modular aufgebauter Prozessan-
schlussadapter zur Verfiigung, der
speziell mit Blick auf die Anspriiche
hygienischer Prozesssicherheit aus-
gelegt ist. Hervorzuheben ist die
Hochtemperaturmesszelle, welche
sowohl stetig hohe als auch stark
wechselnde Mediumstemperaturen
zwischen -30°C ... +200°C zulasst.
Der verwendete Silizium-Sensor ist
extrem Uberlastbar und bewaltigt
mehrere Millionen von Druckzyklen.

Registrierung

Wahrend der Sterilisation kommt
es darauf an, dass die Messgerate
schnell ansprechen und natiirlich
genau und zuverldssig arbeiten.
Die Kontrolle und Dokumentation
des Prozessverlaufs kann hier ein
Jumo Logoscreen fd Ubernehmen.
Dieser Bildschirmschreiber stellt die
Messwerte wahrend des Sterilisati-
onsprozesses grafisch dar, wahrend
sie  gleichzeitig falschungssicher
dokumentiert und archiviert werden.
Das Geréat erfiillt insbesondere die
Anforderungen gemaB FDA 21 CFR
Part 11 und ist damit zur Dokumen-
tation von Prozessen wie der Sterili-
sation pradestiniert. Weitere Vorteile
des Gerates sind die Chargenpro-
tokollierung und der Webserver. Im
Bildschirmschreiber kénnen bis zu
drei Chargenprotokolle gleichzei-
tig erstellt werden. Die Messdaten,

der Beginn, das Ende und die Dau-
er jeder Charge kdnnen zusammen
mit einem Chargenzahler und frei
definierbaren Texten am Bildschirm-
schreiber und innerhalb der PC-Aus-
werte-Software angezeigt werden.
Auf Wunsch kénnen die Chargen mit
einem Barcode-Leser gestartet und
die Chargentexte eingelesen wer-
den. Der Webserver ist serienmaBig
im  Bildschirmschreiber integriert.
Vier verschiedene Darstellungsar-
ten wie Online-Visualisierung, drei
frei programmierbare HTML-Seiten,
aktuelle Chargenprotokolle und eine
vierfach-Ansicht (1 ... 4 Schreiber
oder verschiedene Visualisierungen)
konnen damit realisiert werden. Der
Webserver kann PC-seitig mit dem
Internet-Explorer (Microsoft) ange-
sprochen werden. Ab der neuen
Software-Version 187.04.01 unter-
stiitzt der Logoscreen fd insgesamt
54 externe Kanale (jeweils analog/
digital), die iber Modbus- Schnitt-
stelle  (Master/Slave), Profibus-
Schnittstelle und Ethernet (Modbus-
TCP Slave) genutzt werden kénnen.
Dariiber hinaus ist es jetzt moglich,
das Schreiberbild von vertikal auf
horizontal umzustellen, je nachdem,
wie der Kunde die Ansicht bevorzugt.

Fazit

Der Grundgedanke der Sterilisation
in der Lebensmittelindustrie ist es,
Produkte von Mikroorganismen,
Sporen, Prionen und ahnlichem
zu befreien und dadurch langer
haltbar zu machen. Dies wird bei
der Prozessfiihrung Uber die Fak-
toren Temperatur, Druck und Zeit
erreicht. Sie hangen voneinander
ab und bestimmen sich gegenseitig
fir eine optimale Wirkung. Jumo
bietet zur sicheren Steuerung und
Uberwachung von Sterilisierungs-
prozessen schnell ansprechende,
wasserdampfdichte Sensoren und
zuverlassige Mess- und Registrier-
technik.

Autorin:
Dipl.-Ing. Christina Hoffmann,
Branchenmanagerin Pharma & Food

Kontakt:

Jumo GmbH & Co. KG
Fulda

Tel.: 0661/6003-9384
christina.hoffmann@jumo.net
WWW.jumo.net
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fir anspruchsvolle Einsatze"

,Handwerk” vom Roboter — Losungen fir die Lebensmittelindustrie

I Manfred Hiibschmann,
Geschaftsfiihrer Staubli Robotics

LVT LEBENSMITTEL Industrie: Herr Hiibsch-
mann, welche Besonderheiten kennzeich-
nen die Robotik-Absatzbranche der Lebens-
mittelindustrie?

M. Hiibschmann: Fiir Automatisierungsldsungen
in der Lebensmittelindustrie gelten sowohl tech-
nologisch wie wirtschaftlich eigene Gesetzma-
Bigkeiten. Technologisch ist zwischen Aufgaben
in der Sekundarverpackung, die sich zumeist mit
Standardrobotern bewerkstelligen lassen, und der
Primarverpackung zu unterscheiden. Bei Letzte-
rem geht es um Einsétze an offenen Lebensmit-
teln, die hochste Anforderungen an die Robotik
stellen. Fir diese anspruchsvollen Einsétze haben
wir spezielle Roboter im Programm, die den stren-
gen Hygieneanforderungen der Lebensmittelbran-
che entsprechen. Aus kaufmannischer Sicht miis-
sen Automatisierungsldsungen im Bereich Food
firr eine hohe Ausbringung sorgen, trotzdem flexi-
bel sein und aufgrund verketteter Herstellprozesse
absolut prozesssicher arbeiten. Dariiber hinaus
missen sich die Anlagen aufgrund der geringen
Margen im Lebensmittelhandel schnell amorti-
sieren. Staubli hat sich frithzeitig der Entwicklung
von Robotern fiir die Lebensmittelindustrie ver-

30 e LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2014

Die Idee der mechanischen Maschine faszinierte schon griechische Philosophen wie

Archytas von Tarent, der einen mechanischen Vogel, die nach ihm benannte Taube,

entwickelte. Der russisch-amerikanische Science-Fiction Autor Isaac Asimov schreibt

in der Kurzgeschichte , Runaround” erstmals von , Robotik”. Heute melken Roboter

Kiihe, schneiden Kase, sortieren Backwaren, verpacken Salatkopfe und steigern die

Produktivitdt moderner Betriebe der Lebensmittelbranche. Die Automatica vom 3.

bis 6. Juni auf dem Messegelande Miinchen setzt ,food” in den Fokus und zeigt
den ,State of the Art” moderner Roboter-Technik. LVT LEBENSMITTEL Industrie
befragte Manfred Hiibschmann, Geschaftsfiihrer von Staubli Robotics, zu Potentia-

len, Leistung und Trends in der Robotik.

schrieben, kennt die branchenspezifischen Anfor-
derungen sehr genau und hat fiir jede Applikation
die passende Losung im Programm.

Erkennen Sie unter den Sub-Branchen der
Lebensmittelindustrie, wie z.B. die Fleisch-
waren-, Backwaren-, Molkerei-, StiBwaren-
oder Getrankeindustrie bis hin zu Obst,
Gemiise, Gewiirzen und Feinkost, Branchen
mit einem besonders hohen Nachholbedarf
fiir moderne Robotik-Lésungen?

M. Hiibschmann: Wir erkennen eigentlich in all
den von lhnen genannten Sub-Branchen noch ein
erhebliches Potential fiir die Roboterautomation.
Eine Ausnahme bildet der Bereich Sekundarver-
packung, bei dem Standardlésungen zum Ein-
satz kommen konnen. Entsprechend hoch ist die
Anzahl realisierter Projekte. Anders sieht es in der
Lebensmittelherstellung oder in der Primarverpa-
ckung aus. Hier gelten hochste Hygienevorschrif-
ten, die Roboter missen reinraumtauglich und
den harten Reinigungsprozessen gewachsen sein.
Nur wenige Roboterhersteller wie Staubli konnen
geeignete Maschinen fiir diese Einsatze bieten.

Und: Die Realisierung solcher Anlagen erfordert
viel Know-how seitens des Systemintegrators.

War unter den bisherigen Projekten von
Staubli-Robotics eine technisch besonders
ungewohnliche Aufgabenstellung fiir die
Robotik dabei?

M. Hiibschmann: Ich erinnere mich an die Auto-
matica 2010 und an einen Besucher unseres Mes-
sestandes, der auf der Suche nach einem geeigne-
ten Roboter fiir die Abfiillung von Speiseeis war.
Die Herausforderung dabei: Die Eiscreme sollte
nicht nach industrieller Herstellung aussehen, son-
dern wie Handmade vom ltaliener. Mit unserem
Staubli TX90HE, der die hdchsten Hygienestan-
dards erfiillt, hatten wir genau den passenden
Spezialroboter auf dem Messestand. Heute kommt
der Roboter in Anlagen namens Robot Filler zum
Einsatz, die Eiscreme so dosieren, als wére sie von
Hand abgefiillt. Unterschiedliche Abfiillprogram-
me sorgen dafiir, dass der Inhalt von Verpackung
zu Verpackung leicht variiert und der Handmade-
Charakter verstarkt wird. Handmade vom Roboter
wohlgemerkt!



Was setzt der Einsatzfahigkeit
heutiger Robotik-L6sungen
noch Grenzen und wie
wird sie sich kiinftig
verdandern?

M. Hiibschmann: Staubli
hat in den letzten Jahren
wegweisende Entwick-

lungen in der Robotik ins-
besondere fiir Einsatze in
der Life Science und in der
Lebensmittelindustrie auf den
Weg gebracht. In Bezug auf die

reine Robotermechanik sehe ich
deshalb kaum noch Grenzen, was
den Einsatz unserer Sechsachser
selbst unter  anspruchsvollsten
Hygieneanforderungen anbelangt.
Barrieren sind derzeit eher noch in
der Kooperation von Mensch und
Maschine auszumachen. Hier wird
es in Zukunft sicherlich zu weiteren
Entwicklungen im Bereich Mensch-
Maschine-Schnittstelle  kommen.
Verbesserte Safetyfunktionen und
leistungsfahige  Kollisionsvermei-
dungstools werden der Robotik
neue Einsatzmdglichkeiten in direk-
ter Zusammenarbeit mit Menschen
erschlieBen. Wie solche L6sungen
aussehen konnen, zeigen wir bereits
auf der kommenden Automatica.

Welche Entwicklungen hat
Staubli Robotics in jiingster Zeit
forciert, die den Produktions-
aufgaben in der Lebensmittelin-
dustrie zu Gute kommen?

Michell Instruments GmbH
Max-Planck-Str. 14 - 61381 Friedrichsdorf - Tel. 06172 5917-0 - www.michell.de

M. Hiibschmann: Einer der Mei-
lensteine fiir die Automation in
der Lebensmittelindustrie war die
Entwicklung der HE-Baureihen. Die
Zusatzbezeichnung HE steht fir
Humid Environment und kennzeich-
net die Staubli-Sechsachser, die fiir
den Einsatz in Feuchtraumen oder
unter Spritzwasserbeaufschlagung
speziell modifiziert sind. Den HE-
Robotern kdnnen selbst die har-
testen Reinigungsprozesse in der
Lebensmittelindustrie nichts anha-
ben. Diese innovativen Maschinen
haben die Automation von Appli-
kationen unter hdchsten Hygie-
neanforderungen Uberhaupt erst
moglich gemacht. Aber auch alle
anderen Sechsachser der TX und
RX-Baureihen kommen aufgrund
ihrer einzigartigen, voll gekapsel-
ten Bauweise mit innen liegen-
der Verkabelung und integrierter
Antriebstechnik ~ bevorzugt  im

Bereich Food zum Einsatz. Natiir-
lich ist fiir nahezu das komplette

VERFAHRENSTECHNIK | KUNSTSTOFFE | GLASFASER | GASQUALITAT
an - m“

i
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I Abb: Moderne Roboter eignen sich auch fiir den direkten Lebensmittel-

kontakt. Speziell den HE-Robotern konnen selbst die hartesten Reinigungs-
prozesse in der Lebensmittelindustrie nichts anhaben. Die innovativen
Maschinen haben die Automation von Applikationen unter héchsten

Hygieneanforderungen erschlossen.

Staubli-Produktspektrum an Vier-
und Sechsachs-Robotern lebens-
mittelvertragliches Ol der Klasse
NSF H1 verfiigbar.

Welche Neuheiten zeigt Staubli
Robotics seinen Besuchern zur
Automatica in Miinchen? Zeigen
Sie spezielle Robotik-Losungen
fiir die Lebensmittelindustrie?

M. Hiibschmann: Noch nie hat-
te Staubli so viele Neuheiten zu
présentieren wie in diesem Jahr in
Miinchen. Obgleich die Sechsach-
ser der TX-Generation als Bench-
mark in der Robotik gelten, wer-
den wir auf der Automatica eine
Nachfolgegeneration mit iiber-
ragender Performance prasentie-
ren. Die Maschinen sind leichter,
sicherer, noch energieeffizienter
und noch schneller und damit wie
geschaffen fiir anspruchsvolle Ein-
satze in der Lebensmittelindustrie.

genial

Prazision

einfach!

Natirlich stellt Staubli den Sechs-
achsern auch eine neu entwickel-
te Steuerung zur Seite, die eine
Vielzahl integrierter Funktionen
aufweist, sehr einfach zu pro-
grammieren ist und mit bahnbre-
chenden Safetyfunktionen neue
Maglichkeiten erschlieBen wird.
Fachbesucher aus dem Foodsektor
werden am Staubli-Messestand
also sicherlich jede Menge zu
erkunden haben.

Herr Hiibschmann, vielen Dank
fiir das interessante Gesprach.

Kontakt:

Staubli GmbH
Bayreuth

Sonja Koban

Tel.: 09218330
s.koban@staubli.com
www.staubli.com

VIICHELL

Instruments
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Roboter fur bakterienfreie Umgebungen

Denso Robotics zeigt anhand von Demonstra-
tionen und Simulationen auf der Automatica
2014, wie einfach und flexibel sich Roboter in
Produktionsprozesse integrieren lassen. Dari-
ber hinaus stellt der Weltmarktfihrer fiir kom-
pakte Roboter auf der weltweiten Leitmesse
fiir Automatisierung vom 3. bis 6. Juni 2014 ein
neues Modell vor, das gezielt auf bakterienfreie
Arbeitsumgebungen abgestimmt ist und sich
damit besonders fiir die Pharma- und Lebens-
mitteltechnologie eignet. Der neue Roboter
verfligt (ber eine spezielle Oberflichenaus-
fiihrung, die H20?- und UV-resistent ist, eine
vollstandige interne Kabelverlegung bis zum
Roboterflansch sowie ein innovatives Design
mit runden Ecken, so dass sich keine Riickstan-
de festsetzen kdnnen.

«Insbesondere vor dem Hintergrund aktu-
eller Konjunkturschwankungen bieten die
pharmazeutische Industrie, Medizintechnik
und Lebensmittelproduktion fiir uns als Robo-
terhersteller sehr gute Wachstumschancen.
In diesen Bereichen liegen (iberaus sterile
Arbeitsumgebungen vor, die besondere Anfor-
derungen an Roboter stellen. Unser neues
Modell wird unsere Marktposition in diesen
Segmenten weiter starken und unser Portfolio
aus vier-, finf- und sechsachsigen Robotern
sinnvoll erganzen”, erklart Jiirgen Kiich, Senior

32 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 ® 2014

Manager Europe bei Denso Robotics. Der neue
Roboter erfiillt inshbesondere die strengen Vor-
gaben der Pharma- und Lebensmittelindustrie,
gegenliber aggressiven Reinigungsmitteln und
UV-Licht resistent zu sein. Schrauben sind von
AuBen nicht sichtbar, so dass sich keine Bakte-
rien ansammeln kénnen. ,Der Roboter ist fiir
alle anfallenden Aufgaben wie sortieren, porti-
onieren, verarbeiten und packen hervorragend
geeignet”, sagt Jiirgen Kiich.

Einfache Programmierung der Roboter

Den zweiten Schwerpunkt des Messeauftritts auf
der Automatica bildet die einfache Einbindung und
Programmierung der Denso-Roboter. Anhand von
Demos zeigt das Unternehmen, wie sich Periphe-
rie-Gerate wie Kameras, Greifer, Sensoren, Band-
forderer und Zufiihrsysteme parallel steuern und
koordinieren lassen. Dies ermdglicht der Zugriff
auf das ORiN-Netzwerk (Open Robot/Resource
interface for the Network), das bereits im Vorzei-
gecontroller RC8 installiert ist. Damit lassen sich
unterschiedlichste Gerdte direkt in der Steuerung
selbst (iber die hauseigene Programmiersprache
Pacscript programmieren. Zusatzlich ist es mdglich,
die Programmierung einer ganzen Produktionsan-
lage an einem PC mit Programmiersprachen wie

C# oder C++ iber ORIN durchzufiihren. In einer
weiteren Demonstration prasentiert Denso, wie
sich eine Produktionsanlage iiber einen I/0 Slave
programmieren lasst. ORiN sorgt dafiir, dass der
RC8 Controller mit rund 80 % der weltweit einge-
setzten Netzwerkkarten kompatibel ist.

+Anhand der verschiedensten Programmier-
moglichkeiten zeigen wir, wie einfach, flexibel
und erweiterbar unsere Produkte sind”, so
Kiich. ,Fiir Kunden bedeutet das, dass sie kei-
ne weiteren Programmiersprachen erlernen
missen. Damit erleichtern wir es ihnen, unse-
re Roboter zu nutzen und sie genau an ihre
Bediirfnisse anzupassen. Die Industrie schatzt
uns nicht zuletzt deshalb als flexiblen Partner.”

Das Unternehmen

Denso Robotics gehdrt zur Denso-Gruppe —
laut Fortune Global 500 eines der 500 groB-
ten Unternehmen weltweit und einer der zwei
gréBten Automobilzulieferer der Welt. Als aner-
kannter Weltmarktfihrer im Kleinroboterseg-
ment ist Denso Robotics Vorreiter in Sachen
Verlésslichkeit, Flexibilitdt und Funktionalitét.
Mit mehr als 60.000 Denso Robotern weltweit
— von denen 16.000 in der eigenen Fertigung
eingesetzt werden — verfligt Denso Uber sehr
viel Wissen und Erfahrung im Bereich der Auto-
matisierung.

Denso Robotics bietet optimale Ldsungen
fur industrielle Roboterarme. Die Produktpalette
des Unternehmens reicht von Vierachs-Robotern
(SCARASs) zu Fiinf- und Sechsachs-Robotern, die
sich alle durch herausragende Geschwindig-
keit, Prézision und Qualitat auszeichnen. Denso
Roboter kénnen ein Gewicht von bis zu 20 kg
bewegen und bieten somit ein hohes MaB an
Funktionalitat. Jedes Modell wurde nach hdchsten
Qualitatsanspriichen entwickelt. Denso Roboter
sind kompakt, leicht, erfordern minimalen War-
tungsaufwandundbieteneinezweijahrige Garantie.
Fiir mehr Kosteneffizienz und Nutzerfreundlichkeit
gibt es fir alle Robotermodelle einen einheitlichen
Controller-Typ. Denso Roboter kénnen in fast jeder
Umgebung eingesetzt werden. So funktionieren
sie auch in staubigen, nassen oder klinischen
Umgebungen.

Kontakt:

Denso Robotics Europe

Denso Europe B.V.
Mdrfelden-Walldorf

Tel.: 06105/2735 150
info@densorobotics-europe.com
support@densorobotics-europe.com
www.densorobotics-europe.com



I Innovative Roboterl6sungen

Auf der Hannover Messe, einer der bedeutendsten Industriemessen welt-
weit, wurde im April zum vierten Mal der ,Robotics Award” verliehen.
Dieser Preis zeichnet innovative Roboterldsungen mit hochster Praxis-
relevanz aus. Kriterien wie technische Innovation, wirtschaftlicher Nut-
zen fiir die Industrie sowie Auswirkungen auf Umwelt und Gesellschaft
spielten bei der Bewertung durch die mit Experten besetzte Jury eine
entscheidende Rolle. Das Unternehmen Keba hat sich mit dem innova-
tiven Handbediengerét ,KeTop T10 directMove” den 1. Platz des hoch
begehrten Preises geholt. Das Gerat ermdglicht eine vollig neue und
auBerst intuitive Art der Roboterbedienung. Einem Roboter seinen Bewe-
gungsablauf zu lernen — auch , Teach-in” genannt — ist keine einfache
Sache. Sich immer wieder in die dreidimensionalen Bewegungsmdglich-
keiten eines Roboters in Form eines Koordinatensystems hineinzuden-
ken und die Bewegungsbahnen zu programmieren, stellt eine (iberaus
komplexe Aufgabe dar und kann je nach Kenntnissen sehr viel Zeit in
Anspruch nehmen. Dank der intuitiven Bedienung des Gerétes, bei der
man letztendlich dem Roboter einfach den Weg zeigt, sparen sich sowohl
erfahrene Anwender als auch Neulinge bis zu einem Fiinftel der Zeit
beim Teach-in. Durch die Inertialsensoren der 6D Inertial Measurement
Unit (6D IMU) erkennt es seine Lage und Richtung im dreidimensionalen
Raum. Der Bediener kann somit einfach durch Zeigen in die Verfahrrich-
tung und Betatigen eines kleinen Joysticks die gewiinschte Bewegung
bzw. Rotation vorgeben — vollkommen unabhangig von seiner Position
relativ zum Roboter. Es sind daher auch keine genauen Kenntnisse von
Koordinatensystemen notwendig. Die Bewegungsgeschwindigkeit kann
durch die Intensitdt der Joystick-Auslenkung verandert werden. Mit
dem KeTop T10 directMove werden so einzelne Bahnpunkte bestimmt
und feinjustiert. Bei Bedarf konnen zur Programmierung zusatzlich her-
kommliche Bediengeréte und Bildschirmgeréte wie Notebooks verwen-
det werden. Praxisstudien zeigen, dass selbst bei erfahrenen Roboterbe-
dienern damit Zeitgewinne von bis zu 20% mdoglich sind. Neueinsteiger
profitieren sogar noch starker und kdnnen in kiirzester Zeit mit dem
Roboter zuverldssig arbeiten. Beispielsweise in der Service-Robotik, wo
schwere Lasten bewegt werden oder auch dort, wo komplexe, aufein-
ander basierende Koordinatensysteme ein Teach-in erschweren, bringt
das Handbediengerat eine spiirbare Erleichterung der Bedienung. Selbst
das sog. Freifahren aus verzwickten Situationen ist einfach, schnell und
sicher mdglich. Zu beeindrucken weil3 auch die einzigartige Usability des
neuen Gerates. Ergonomie, Gewicht und einfachste Bedienbarkeit sind
wesentliche Aspekte. Selbst Unternehmen ohne entsprechende Experten,
die bisher auf Roboter im Produktionsprozess verzichtet haben, kdnnen
deren Anschaffung nun wagen, da das Teach-in der Kinematiken ohne
groBen Lern- und Zeitaufwand mdglich ist. Damit kdnnen neue Anwen-
dungsfelder erschlossen werden — auch dort wo keine Roboterspezialis-
ten zur Verfligung stehen.

Keba AG

Tel.: +43 732 7090-0
keba@keba.com
www.keba.com

GEA Tuchenhagen bietet eine komplette
Palette von normal- und selbstansaugenden
Kreiselpumpen — genau abgestimmt auf Ihre
Anforderungen.

e Energiesparend

¢ Produktschonende Férderung

e Hygienisches Design

e | eistungsbereiche von 1 m3/h bis 210 m3/h
o CIP/SIP reinigbar

¢ EHEDG geprift und zertifiziert

GEA Tuchenhagen —
fir jeden Prozess eine optimale Losung.

alle Pumpen mit
hocheffizienten AEG
Lafert IE3 Motoren

GEA Tuchenhagen GmbH

Am Industriepark 2-10
21514 Buchen
Tel. 04155 49-0

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

engineering for a better world
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Hohe Sensibilitat der Verbraucher

Beim Kauf von SiiBigkeiten ent-
scheiden nicht mehr nur Preis,
Geschmack und Aussehen. Bereits
jeder dritte Deutsche wirft einen
kritischen Blick auf die Zutatenlis-
te, bevor ein Produkt im Einkaufs-
wagen landet. Zu diesem Ergebnis
kommt eine bevélkerungsrepra-
sentative Studie, die das Markt-
forschungsinstitut  Innofact im
Auftrag der GNT Gruppe durch-
gefiihrt hat. Danach achten 34 %
der Deutschen darauf, ob kiinst-
liche Zusatzstoffe in SiiBwaren
enthalten sind. Zum Vergleich: Auf
Haltbarkeit und Kalorienzahl ach-
ten nur 20 beziehungsweise 16%.
Besonders wichtig ist der Aspekt
Zusatzstoffe flir Frauen (36 %) und
Personen ab 50 Jahren (42 %). Fiir
diese Bevdlkerungsgruppen spielt
er sogar eine groBere Rolle als der
Preis des Produkts. ,Wir beobach-
ten seit Jahren eine wachsende
Sensibilitat der Verbraucher fiir die
Inhaltsstoffe von Lebensmitteln.
Entdecken sie E-Nummern, deren
Bedeutung sie nicht einschatzen
konnen, oder gar Warnhinweise auf
dem Etikett, wandert das Produkt
haufig zuriick ins Regal”, sagt Dr.
Hendrik Hoeck, Managing Director
der GNT Gruppe, weltweit fiihren-
der Anbieter Farbender Lebens-
mittel. Das steigende Bewusstsein
der Konsumenten fiir Inhaltsstoffe
von Lebensmitteln schlagt sich
auch in ihrer Zahlungsbereitschaft
nieder. So sind knapp zwei Drittel
(62 %) bereit, mehr fir SiBwaren
zu bezahlen, wenn diese frei von
kiinstlichen Zusétzen sind. Der Ver-

zicht auf Farbstoffe spielt dabei die
wichtigste Rolle: 49 % legen hierfiir
mehr Geld auf den Tisch. Fir Pro-
dukte, die ohne kiinstliche Aromen
oder Konservierungsstoffe auskom-
men, zahlen 47 beziehungsweise
45% gerne mehr. Zum Vergleich:
Produkteigenschaften wie ,Fair
Trade” und ,Aus der Region” sind
nur rund einem Drittel der Konsu-
menten mehr Wert. Fiir ,Bio” ist
jeder flinfte Konsument bereit,
mehr auszugeben. Die Skepsis der
Deutschen gegeniiber kiinstlichen
Zusatzstoffen zeigt sich unter ande-
rem in ihrer Einstellung zum Farben
von Lebensmitteln. 64 % wiinschen
sich, dass Lebensmittel nur mit Hil-
fe anderer Lebensmittel wie etwa
farbintensiver Obst- und Gemdse-
konzentrate gefarbt werden. ,Seit
Jahrhunderten werden Lebensmit-
tel auf ganz natiirliche Weise mit
anderen Lebensmitteln  geférbt.
Durch technische Innovationen ist
es heute maglich, farbende Obst-
und Gemiisekonzentrate herzustel-
len, die kiinstlichen Farbstoffen in
Sachen Stabilitat, Farbintensitat
und -vielfalt in nichts nachstehen.
Farbende Lebensmittel sind damit
uneingeschrankt fiir den industri-
ellen Einsatz geeignet und erfiillen
gleichzeitig die Bediirfnisse der
zunehmend gesundheitsbewussten
Verbraucher”, so Hoeck.

GNT International B.V.
Niederlande

Tel.: +31 40 7800300
info@gnt-group.com
Www.gnt-group.com

Zusatzstoffe aus Verbrauchersicht

Darauf achten die Deutschen beim Kauf von SliBwaren

59% 50%  38% 34% 20%  16%
b F v L 3 L
Nelsckumy  weeveer P iatmone Waihaer  aloren

SiiBwaren: Dafiir zahlen Verbraucher mehr

Frei von kiinstlichen Zusatzstoffen

Fair Trade 37%

33%

Aus der Region

»

Bio ZU(}'::
m Vegetarisch/Vegan

\

Einstellungen zum Férben von Lebensmitteln

Ich finde Farbatoffe
in Lebensmitiein
okay.

Lebensmitied soliten nur
mit Hilfe anderer
Lebensmitiel getarbt
werden.

Lebensmitiel sollen
grundsatzlich nichi
gefirbt werden.

n=1.000 ! Ol GNT Grupps

.Brainpower” und ,Mind-Cal-
ming” sind die Schlagworte, unter
denen der Nahrstoff-Spezialist
Sternvitamin auf der diesjahri-
gen Vitafoods in Genf innovati-
ve Neuheiten vorstellte. Die neu
entwickelten Vitamin- und Mine-
ralstoff-Premixe  greifen aktuelle
Trends auf und unterstiitzen den
modernen, kreativen Lebensstil.
Der Fokus richtet sich dabei auf
maBgeschneiderte  Produktideen

I Impulsstarke Lifestyle-Getranke

fir die Getrankeindustrie. Der neue
Getranke-Premix ,Mind-Calming”
ist auf eine unterstiitzende Life-
style-Erndhrung  ausgerichtet, die
den Konsumenten hilft, in hekti-
schen Situationen zu entspannen.
Der Premix enthalt neben ausge-
wahlten Vitaminen auch Pflanzen-
extrakte aus Holunder und Melisse.
Die im Holunder enthaltenen Poly-
phenole und Anthocyane unterstiit-
zen beim Stressabbau und steigern
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das psychische Wohlbefinden. Die
Einnahme von Melissen-Extrakt
in moderaten Dosen beruhigt in
Stresssituationen und macht gleich-
zeitig wacher. Es verbessert die
Stimmungslage und unterstiitzt die
Gedachtnisfunktion. In Kombinati-
on mit ausgewahlten B-Vitaminen
und Vitamin C ist der neue Mind
Calming-Premix von Sternvitamin
eine perfekte Basis fiir entspan-
nend wirkende Lifestyle-Getrénke.

Sternvitamin GmbH & Co. KG
Tel.: 04102/202-007
info@sternvitamin.de

www.sternviamin.de
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I Natiirlich und exotisch

Sensient Flavors présentiert eine
neue Mango-Aromenreihe. Diese
umfasst die Geschmacksprofile
der drei populdren Mangovarie-
taten Indiens — Alphonso, Kesar
und Badami. Um authentische
Aromaprofile zu kreieren, hat das
Unternehmen im Vorfeld der Ent-
wicklung die charakteristischen
Attribute der drei Mangovarie-
taten umfassend analysiert. Die
Produktlinie ist fiir den Einsatz in
Getranken konzipiert. Basis der
Aromen sind Extrakte, die durch
unternehmenseigene  Technolo-
gien gewonnen werden. Die drei
Aromen werden als ,Natirliches
Mangoaroma mit anderen natiir-

lichen Aromen” deklariert. Auf
Basis des Alphonso-Extrakts ist
auch eine 95/5 Variante verfiigbar,
die als ,natiirliches Mangoaro-
ma” ausgelobt werden kann.
Hans-Jiirgen Sachs, Geschafts-
fuhrer Sensient Flavors Bremen,
erklart: ,Das sensorische Spekt-
rum von Mangos ist vielfaltig und
reicht von intensiv st zu fruchtig-
frisch und tropisch. Durch unsere
Expertise konnen wir einzigartige
Geschmackserlebnisse  fiir  ver-
schiedenste Getrankearten und
die entsprechenden Produkt- und
Marketingkonzepte kreieren. Um
Lésungen mit Mehrwert zu bieten,
arbeiten wir wahrend des ganzen
Wertschopfungsprozesses eng mit
unseren Kunden zusammen. Denn
nur wenn das Gesamtkonzept
stimmig ist, wird es die Aufmerk-
samkeit der Verbraucher auf sich
ziehen.”

Sensient Flavors GmbH
Tel.: 0421/64901-0
infobremen@sensient.com
www.sensientflavors.com

I Umfassende Bio-Kompetenz

Die Firma Frutarom Savory
Solutions  prasentiert  ihr
umfangreiches Angebot an Bio-
Zutaten fiir die Fleisch- und
Fischbranche, die Lebensmit-
telindustrie sowie den AuBer-
Haus-Bereich. Das Portfolio
umfasst Rohgewiirze, Gewiirz-
mischungen, funktionelle Zuta-
ten fir Fleisch-und Wurstwaren,
Pflanzenextrakte, Briihen, Mari-
naden, SoBen, Starterkulturen
und Fertiggerichtkomponenten.
Passend zur FuBballweltmeis-
terschaft in Brasilien prasen-
tiert das Unternehmen auch
Marinaden,  Wiirzmischungen
und Deko-Wiirzungen, die fir
stidamerikanische Geschmack-
serlebnisse  auf  deutschen
Grilltellern sorgen. Marketing
Manager Mirjam van Veldhui-
zen erklart: ,Mit unserer Marke
GewlirzMiihle Nesse sind wir
schon seit {iber 30 Jahren im
Bio-Segment aktiv. In dieser
Zeit hat sich viel getan. Con-
venience und Bio passte frither

nicht recht zusammen - heu-

te ist diese Kombination kein
Widerspruch mehr. Wir beob-
achten die Trends des Marktes
und passen unser Portfolio den
Entwicklungen an. Dank unse-
rer umfassenden Bio-Kompe-
tenz entstehen Produkte mit
Mehrwert, die unsere Kunden
schétzen.”

Frutarom Savory Solutions GmbH
Tel.: 07150/2090-0
sginfo@frutarom.com
www.frutaromsavory.com

I Aromatisieren von Tee

Sensient Flavors Beverage Euro-
pe hat einen neuen Ansatz ent-
wickelt, um Tee zu aromatisie-
ren. Spriihgetrocknete Aromen
werden direkt auf die Teeblatter
aufgetragen und gecoatet. Dop-
pelcoating gewahrleistet ein
gleichbleibendes  sensorisches
Profil (iber einen langen Zeit-
raum und damit eine verbesserte
Haltbarkeit. Da die Aromakom-
ponenten direkt am Teeblatt haf-
ten, gehoren sichtbare Granulate
in der Teemischung der Vergan-
genheit an. Bei Bedarf kann die
Farbe der gecoateten Teeblatter
angepasst werden. Das neue
Konzept tragt dem Trend zu
Premium-Produkten Rechnung,
der vor allem im europaischen
Teemarkt eine der wichtigsten
Triebfedern ist. Die Varianten
Bergamotte, Minze und Jasmin
sind bereits als Produktmuster
auf Basis von Schwarzem Tee
verfiigbar. Die Range wird kon-
tinuierlich erweitert, im Fokus
stehen vielseitige Fruchtaromen.

Auch andere Teesorten wie Grii-
ner oder WeiBer Tee eignen sich
fur die neue Technologie. Die
GroBe der Teeblatter kann indi-
viduell angepasst werden. Beim
Blendingprozess punkten die
gecoateten Blatter durch ihre
homogene  Mischbarkeit. Ein
weiterer Pluspunkt ist das staub-
freie Abfiillen. So verringert sich
der Reinigungsaufwand in den
Produktionsstatten.

Sensient Flavors GmbH
Tel.: 0421/64901-0
infobremen@sensient.com
www.sensientflavors.com

I Neuer 6lloslicher Pflanzenextrakt

Origanox OS-T von Frutarom
Savory Solutions hemmt die Ran-
ziditdt von Lebensmitteln und
bewahrt so die Qualitat wah-
rend der Lagerung. Der 6ll6sliche
Extrakt findet Einsatz in frittier-
ten und extrudierten Produkten

sowie in Backwaren: Er halt diese

langer frisch und sorgt fiir ein sta-
biles, frisches sensorisches Profil
wahrend der Haltbarkeitsdauer.

Frutarom Savory Solutions GmbH
Tel.: 07150/2090-0
sginfo@frutarom.com
www.frutaromsavory.com

30 JAHRE
Erfahrung
im Silobau

A.B.S. Silo- und

Forderanlagen GmbH info@abs-silos.de

Tel. +4962916422-0

www.abs-silos.de/industrie

Besuchen Sie uns auf der Fakuma: Halle B3, Stand 3314.
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Geringerer Anstieg des Blutzuckerspiegels

Positive EFSA-Bewertung fiir Oligofructose

Im Rahmen einer Kooperation haben
Beneo, Cosucra und Sensus ein Dossier
fir einen Artikel 13.5 Health Claim bei
der Europdischen Behdrde fiir Lebens-
mittelsicherheit (EFSA — European Food
Safety Authority) eingereicht. Es wurde
positiv bewertet. Das Dossier enthalt
neue wissenschaftliche Daten aus For-
schungsprojekten der Unternehmen, die
den Zusammenhang zwischen Oligofruc-
tose und einer verbesserten Blutzucker-
kontrolle zeigen.

Der Antrag zielt auf einen EU Health Claim nach
Artikel 13.5, der besagt, dass Oligofructose zu
einem niedrigeren Anstieg des Blutzuckerspiegels
nach einer Mahlzeit beitragt. Die positive Bewer-
tung der EFSA ermdglicht die Genehmigung des
Claims durch die Kommission, die Mitgliedsstaaten
und das Europaparlament im Zuge des Health-
Claim Zulassungsprozesses. Dies ebnet den Weg
fir neue Lebensmittel- und Getrankeanwendun-
gen, die sowohl der Industrie als auch den Ver-
brauchern zu Gute kommen.

Das bei der EFSA eingereichte Dossier basiert
auf mehreren, zum Teil neu entwickelten Studien
(sie sind teilweise geschiitztes Eigentum und/oder
vertraulich) und zeigt, dass Oligofructose bei der
Kontrolle des Blutzuckerspiegels eine signifikante
Rolle spielt. Die Forschungsergebnisse von Beneo,
Cosucra und Sensus belegen eine positive Wirkung
auf den Blutzuckerspiegel, wenn bereits 20% des
Zuckers in einem Produkt durch Oligofructose
ersetzt werden. Die in der Bewertung vorgeschla-

e
I Abb. 2: Ein offener Giiterwagen mit Zichorien-
wurzeln in einem Beneo Werk in Oreye (belgische
Provinz Liittich).
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I Abb. 1: Farbe und Bitterkeit gerosteter Wurzelzichorien dienten als Zusatzstoff im Bohnenkaffe und

fiihrte im 18. Jahrhundert zur Entwicklung von reinem ,Zichorien-Kaffees” und vieler , Zichorienfabri-
ken”. Heute ist die Wurzel eine ausgezeichnete Quelle fiir Oligofructose als wertgebender Bestandteil
gesunder Nahrungsmittel.

genen Nutzungsbedingungen beziehen sich auf
den Claim fiir Zuckerersatz, wie er im Anhang der
Regulierung (EC) No 1924/2006 verdffentlicht ist.
Dieser besagt, dass mindestens 30% des Zuckers
ausgetauscht werden miissen.

Oligofructose ist ein prebiotischer Ballast-
stoff, der aus der Zichorienwurzel (Kulturform:
Chicoréewurzel) gewonnen wird. Da die EFSA
den Geltungsbereich der Oligofructose-Bewer-
tung auf alle unverdaulichen Kohlenhydrate aus-
geweitet hat, gilt diese auch fir prebiotischen
Ballaststoff Inulin aus der Zichorienwurzel.

Ernéhrungsbedingte Erkrankungen wie Fett-
sucht, Ubergewicht, verminderte Glukosetoleranz
und Diabetes stellen Gesellschaften vor groBe
Herausforderungen. Gerade deshalb ist es wichtig,
dass Hersteller die Entwicklung von Lebensmitteln
und Getranken, die den Blutzuckerspiegel in gerin-
gerem MaBe ansteigen lassen, besonders unter-
stiitzen. Eine Sprecherin der drei Unternehmen,
die in diese Studien investiert haben, sagt dazu:
“Erndhrungswissenschaftler rufen schon lange
dazu auf, den Verbrauchern eine gréBere Auswahl
gesiinderer Produkte zur Verfiigung zu stellen.
Diese Studien liefern einen weiteren Beleg, dass
Oligofructose ein duBerst geeigneter Ersatz fiir

Zucker ist — und dass sie der Industrie neue Mdg-
lichkeiten er6ffnet, den Bedarf an niedrig glykami-
schen und schmackhaften Produkten zu decken.”

Biochemische Wirkung

Die aus Chicorée gewonnene Oligofructose wird
nicht im menschlichen Verdauungstrakt verdaut,
ihre Bestandteile gelangen nicht in den Blutkreis-
lauf — im Gegensatz zu Zucker, dessen Bestandteile
Glucose und Fructose ins Blut abgegeben werden.
Oligofructose kann in einer Vielzahl von Lebensmit-
teln Zucker ersetzen und so die glykamische Wir-
kung dieser Produkte verringern. So kann Zucker
mit seiner starken Wirkung auf den Blutzuckerspie-
gel durch einen Ballaststoff ersetzt werden, der kei-
ne Auswirkung auf den Blutzuckerspiegel hat.

Kontakt:

Beneo GmbH

Mannheim

Claudia Meissner

Tel: 0621/421 148
claudia.meissner@beneo.com
www.beneo.com
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I Erweiterte Einsatzmdglichkeiten von Spirulina

Die FDA hat die Petition der GNT Gruppe (CAP
2C0297) zur Erweiterung der Einsatzmdglich-
keiten von Spirulina fiir das Farben von Lebens-
mitteln bewilligt. Wahrend die bisher geltende
Regulierung (21 CFR 73.530) die Verwendung
von Spirulina zur natirlichen Farbung von
Lebensmitteln auf ,Candies” und Kaugummi
beschrankte, erlaubt die neue Regelung nun
die Nutzung in Produktgruppen wie SiiBwaren
(einschlieBlich ,Candies” und Kaugummi), Eis-
creme und Sorbets, Verzierungen, Uberziige und
Flllungen, Getrankemischungen und -pulver,
Joghurt und Desserts und verzehrfertige Cere-
alien (mit Ausnahme extrudierter Cerealien).
Als Pionier im Bereich Farbender Lebensmittel
konnte die Gruppe durch innovative Verfahren
der Rohwarenverarbeitung bereits friihzeitig
ein komplettes Produktportfolio an blauen und
griinen Farbnuancen — gewonnen aus Spiru-
lina — entwickeln. Geschaftsfiihrender Gesell-
schafter Dr. Hendrik Hoeck erklart: ,Haufig
wird Spirulina als neues Produkt zum Férben
von Lebensmitteln wahrgenommen. Die GNT
Gruppe hat jedoch als erster Anbieter bereits
vor iiber 20 Jahren Farbende Lebensmittel ent-
wickelt, die auf Spirulina basieren. Wir verfiigen
somit nicht nur Uber die notige Prozesstechnik
und die erforderlichen Produktionskapazitaten,
um hdchste Qualitat zu gewahrleisten, sondern

haben auch die umfassende technische Expertise,
die den Einsatz von Spirulina in einer Vielzahl von
Produktapplikationen ermdglicht.” Die Spirulina-
basierte Produktiésungen des Unternehmens wer-
den seit Jahren in europaischen Lebensmitteln und
Getranken eingesetzt. Die Konzentrate werden aus
Lebensmitteln wie essbaren Friichten, Gemise und
Pflanzen gewonnen und mit Hilfe physikalischer
Verfahren unter Zugabe von Wasser schonend
verarbeitet. Dabei kommen weder chemische oder
organische Lésungsmittel noch andere kiinstliche

Zusatzstoffe zum Einsatz. Entsprechend gelten die
Konzentrate, die alle Voraussetzungen zur Herstel-
lung von Clean-Label-Produkten erfiillen, inner-
halb der EU als Farbende Lebensmittel und genie-
Ben weltweit regulatorische Akzeptanz.

GNT International B.V.
Niederlande

Tel.: +31 40 7800300
info@gnt-group.com
www.gnt-group.com

MWISBG

www.wisag.de

WISAG Industrie Service

Partner der Industrie.
Unser Auftrag! Unsere Werte!

Mit unseren drei Unternehmen WISAG Elektrotechnik, WISAG Gebaude- und Industrieservice und
WISAG Produktionsservice gehoren wir zu den fiihrenden deutschen Industriedienstleistern. In unseren
acht Geschéftsfeldern begeistern wir unsere Kunden jedenTag auf’s Neue — lernen Sie die WISAG kennen!

Instandhaltung
Anlagenbau Elektrotechnik
Produktionsunterstiitzung

Technische Reinigung
Anlagenbau Gebaudetechnik
Industriemontage

Facility Management Industrie
Produktionslogistik

WISAG heifst Wertschatzung! WISAG heil3t Einsatz! WISAG heil3t Bunt!
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Fiir jedes Produkt das passende Mehl

Sorgfaltige Rohstoffauswahl und miillereitechnologisches Know-how
als Basis fur Qualitatsprodukte aus Getreide

Ohne Getreidemahlerzeugnisse ware die
Lebensmittelvielfalt, wie wir sie heute
gewohnt sind, gar nicht denkbar: Zum
einen ist Deutschland mit (ber 3.000
Sorten das Land der Brotvielfalt. Zum
anderen sind Miillereiprodukte fiir viele
andere Anwendungen unentbehrliche
Bestandteile, sei es das Bircher Msli, die
italienische Pasta, die Panade fiirs Schnit-
zel oder das franzdsische Croissant.

Als fiihrende Miihlengruppe in Deutschland ver-
arbeitet die Kampffmeyer Milling Group pro Jahr
ca. 1,5 Mio. t Getreide und produziert sowohl
Standardmehle als auch anwendungsgerechte
und kundenspezifische Getreidemahlprodukte.
Ein gut durchdachtes Beschaffungs- und Quali-
tdtsmanagementsystem sichert eine standardi-
sierte Qualitat. Auf diese vertrauen zahlreiche
Kunden der Back- und Lebensmittelindustrie
sowie des Backerhandwerks.

Nicht eines fir alles

Wahrend bei Keksen in der Regel eine knusprige
Textur gewiinscht ist, macht gerade die Softheit
ein typisches Hamburger-Bun aus. Die Kampff
meyer Milling Group stellt ein umfangreiches
Portfolio an anwendungsspezifischen Produk-
ten her, darunter Mehle fiir Brotchen, Waffeln,
Wraps, Baguettes, Pizzas, Ciabattabrote, Kekse
und Hamburger-Buns. Keksmehle sind prote-
in- und kleberarm und zeichnen sich durch eine
geringe Wasseraufnahme aus. Bun-Mehle wie-
derum verfiigen Uber einen hohen Proteingehalt
in Verbindung mit einem kraftigen und stabilen
Feuchtkleber. Um diese Eigenschaften gezielt
einzustellen, werden verschiedene Weizenquali-
taten miteinander kombiniert. Dabei unterschei-
det man bei Weizen vier Qualitatsgruppen (B, A,
E und C), in welche die einzelnen Weizensorten
eingruppiert sind. Sie unterscheiden sich in ihrer
Zusammensetzung — vor allem im Proteingehalt,
Feuchtklebergehalt und Sedimentationswert.

Qualitat fangt beim Rohstoff an
Die Ernte ist der letzte Schritt von zehn Ent-
wicklungsstadien einer Getreidepflanze. Sie fin-

det einmal im Jahr statt und so entscheidet die
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I Abb. 1: Sorgféltige Rohstoffauswahl und miillereitechnologisches Know-how sichern ein umfangrei-
ches Portfolio an passenden Mehlen fiir die zahlreiche Anwendungsbereiche.

Getreidequalitdt zum Erntezeitpunkt dber die
Qualitat der Mahlprodukte bis zum néchsten
Jahr. Deshalb ist die Rohwarenbeschaffung ein
maBgeblicher Bestandteil des Qualitatsmanage-
ments, dem ,Kampffmeyer Qualitatssystem”.

Die Miihlengruppe verfiigt iiber ein sorgsam
ausgewahltes Netzwerk von qualifizierten Lie-
feranten. Wahrend das Getreide heranwéchst,
steht das Unternehmen in regelmaBigem Kon-
takt mit den Getreidehéndlern und den Land-
wirten der jeweiligen Regionen. Dies verschafft
einen Uberblick dariiber, wie sich die Bestande
auf dem Feld entwickeln. Zusatzliche gemein-
same Feldbegehungen vor Ort ermdglichen
den Experten der Kampffmeyer Milling Group,
sich personlich vom Stand der Aufwiichse und
der zu erwartenden Qualitat des Getreides zu
liberzeugen.

Mit Erntebeginn werden Probelieferungen
von Getreide in den unternehmenseigenen
Miihlenlabors eingehend untersucht. Bei Wei-
zen stehen insbesondere Parameter wie Prote-
in- und Feuchtklebergehalt, Qualitat des Klebers,
Beschaffenheit der Starke und enzymatischer
Zustand im Fokus. Auf Basis der Analysen wer-
den Vermahlungsmischungen aus unterschied-
lichen  Weizenqualitdten  zusammengestellt
— hierfiir ist eine umfassende sortenspezifische
Rohstoffkenntnis ndtig.

Mit diesen Probevermahlungen geht es dann
in die praktische Phase: Rheologische Untersu-
chungen und standardisierte Backversuche zei-
gen auf, wie sich die Mehle backtechnologisch
verarbeiten lassen. Volker SchneeweiB, Leiter
Qualitdtsmanagement und Anwendungstech-
nik bei der Kampffmeyer Milling Group, erklart:
.Diese umfassende Priifung der Vormuster ist
entscheidend fiir unsere Getreide-Einkaufsstra-
tegie. So kdnnen wir aufgrund bestimmter Man-
gel einzelne Partien oder auch Einkaufsregionen
von einer Belieferung ausschlieBen. Stellen sich
Getreidepartien als besonders gut heraus, kon-
nen wir im Umkehrschluss die Beschaffung der-
selben forcieren.”

Miihlen-Netzwerk sichert Versorgung

Die Miihlengruppe setzt sich aus sieben Pro-
duktionsstandorten zusammen, die sich Uber
ganz Deutschland verteilen. Dies bietet zwei
entscheidende Vorteile: Zum einen ist eine
regionale und somit schnelle Belieferung der
Kunden sichergestellt. Zum anderen kann die
Kampffmeyer Milling Group Liefersicherheit
gewdahrleisten. Selbst wenn eine Produktions-
statte ganz ausfallen sollte, kdnnte der Auftrag
von einem alternativen Standort bernommen



werden. Das ist moglich, weil alle Mihlen iber
gleichwertiges Equipment verfligen und nach
einheitlichen Qualitatsstandards arbeiten. Alle
Standorte sind umfassend zertifiziert. Neben den
externen Audits im Rahmen der Zertifizierung
hat das Unternehmen eine zusdtzliche interne
,Kontrollstelle” etabliert. So auditieren sich Mit-
arbeiter des Qualitdtsmanagements der Miihlen
in regelmaBigen Absténden auch untereinander.
Hier greift der Synergieeffekt: Uber Schwachstel-
len, die Kollegen in einer Miihle aufdecken, wer-
den praventiv alle anderen Standorte informiert.
Schneeweil3 hierzu: , Meist handelt es sich um
kleinere Abweichungen, denn der untereinander
abgestimmte Kampffmeyer-Qualitatsstandard ist
sehr hoch. Es gibt aber immer Dinge, die man
noch besser machen kann. Qualitdtsmanage-
ment funktioniert nur dann einwandfrei, wenn
es von allen gelebt wird. Wir animieren unsere
Mitarbeiter stets aufs Neue, auch eigene Ideen
zur Weiterentwicklung des Qualitatssystems ein-
zubringen. RegelmaBige Aktionen wie Hygiene-
wettbewerbe unserer Miihlen untereinander tra-
gen zum guten Klima und Know-how-Austausch
der Standorte wesentlich bei.”

Neue Strukturen
Die Kampffmeyer Milling Group blickt auf eine

lange Tradition zuriick: Das Fundament wurde
bereits im Jahr 1883 gelegt, als Emil Kampffmey-

I Abb. 2: Mit Erntebeginn werden Getreidepro-
ben in den unternehmenseigenen Miihlenlabors
eingehend untersucht. Bei Weizen stehen insbe-
sondere Parameter wie Protein- und Feuchtkle-
bergehalt, Qualitat des Klebers, Beschaffenheit
der Stéarke und enzymatischer Zustand im Fokus.

er seinen Getreide- und Mehlhandel in Potsdam
griindete. Besonders in den Nachkriegsjahren
kam dem Unternehmen eine entscheidende
Bedeutung zu: Die Erndhrung der deutschen
Bevélkerung zu sichern.

Diesem Motto verschreibt man sich heu-
te noch, wenngleich die Rahmenbedingungen
andere sind. In Zeiten des Lebensmittelliberan-
gebots in den westlichen Industrienationen geht
es eher darum, einen Beitrag fir die tagliche,
gesunde Erndhrung zu leisten. Dr. Antje Baum-

Branchenfokus ® Backwarenindustrie Il mmmmmm

garten, Leiterin Qualitdtsmanagement und Mar-
keting, erklart: ,Unser Erfolg basiert auf einer
guten Mischung aus Tradition und Innovation.
Zum einen haben wir klare Standards und Werte,
die absolut zeitlos sind. Zum anderen gilt es, sich
immer wieder auf neue Entwicklungen einzustel-
len.” Heute ist der Markt gepragt von der Globa-
lisierung des Getreidemarkts, der Industrialisie-
rung der Backerbranche sowie der wachsenden
Macht des Einzelhandels in Sachen Backwaren.
Um die Marktposition zu behaupten und weiter
zu stérken, hat sich die Mihlengruppe entschie-
den, die Expertise der Mitarbeiter effizienter zu
nutzen. Dies geschieht ber neue Strukturen:
Aufgabenbereiche werden nicht mehr stand-
ortgebunden zusammengefasst, sondern nach
Funktionen gegliedert. So wird das spezifische
Know-how der Mitarbeiter voll ausgeschopft.
Klar definierte Verantwortungsbereiche vereinfa-
chen und verkiirzen in der Folge Entscheidungs-
prozesse. Die einzelnen Organisationseinheiten
konnen sich so stérker auf ihre jeweiligen Aufga-
ben konzentrieren. Resultat ist ein noch besserer
Kundenservice.

Kontakt:

Kampffmeyer Milling Group
Hamburg

Dr. Antje Baumgarten

Tel.: 040/75109-780
antje.baumgarten@kampffmeyer.de
www.kampffmeyer.de

I SGU-Leitfaden: Neue Servicefelder
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Mit gleich zwei neuen Leitfaden und einem
wartet der SGU-Leitfaden
(Sicherheit, Gesundheit, Umwelt) zu Beginn
des Jahres 2014 auf: Neben dem zum Basis-
leitfaden gehérenden Modul Biiroarbeitsplat-
ze haben sich die Leitfaden-Macher mit den
Themen Backwaren und Fleisch beschaftigt.
Zwei komplett neue Leitfaden sind entstan-
den, die jeweils auf die besonderen Gefahren
beim Verarbeiten von Fleisch und der Ferti-
gung von Backwaren eingehen. Im Leitfaden
Fleischerei haben die Bearbeiter besonderen
Augenmerk auf die Bereiche Arbeitsschutz im
Fleischereihandwerk und die notwendigen
MaBnahmen der Betriebshygiene gelegt. In
interaktiven Checklisten erfahren Arbeitge-
ber wie Arbeitnehmer Wissenswertes zur
Unfallverhiitung beim Umgang mit Messern
und den im Fleischereihandwerk notwen-

neuen Modul

nen wie Teigknet- und Riihrmaschinen,
Backdfen und Fritteusen ab. Daneben informiert
der Leitfaden (iber die Notwendigkeit von
Staubfreiheit in Backereien und die Gefahren,
die von Kiihlgeraten ausgehen. Im Bereich der
Hygieneratschlage stehen der Infektionsschutz
sowie die Schadlingsbekdmpfung im Mittel-
punkt des Informationsangebotes. In einem
neuen Modul bietet der SGU-Leitfaden nun
auch die Méglichkeit, Ablaufe im Biiro zu Gber-
priifen. Hier werden die wesentlichen Fragen
richtigen Arbeitens an Computer-, Bildschirm-
und Biroarbeitsplatzen verstandlich behan-
delt. Der Leitfaden leistet so zum einen Beitrag
zur Rechtssicherheit, zum anderen benennt er
sinnvolle MaBnahmen, um Ausfallzeiten zu
reduzieren und chronische Kérperschaden von
Arbeitnehmern zu verhindern. Zusammen mit
den Berufsgenossenschaften, Handwerkskam-
mern sowie Industrie- und Handelskammern

arbeitet das Land Rheinland-Pfalz kontinuier-
lich daran, Hilfsangebote fiir Unternehmer im
Bereich Umwelt- oder Arbeitsschutz mittel-
standsfreundlich, schlank und effizient umzu-
setzen, die insbesondere kleinen und mittleren
Betrieben, aber auch externen Beratern zugu-
tekommen sollen. Denn noch immer ist der
«Dschungel” an Vorschriften und Regelungen
gerade fir kleine und mittlere Unternehmen
ohne fachkundige Hilfe kaum zu iberschauen
und umzusetzen. ,Die Betriebe sind mit dem
SGU-Leitfaden sehr zufrieden. Mit den neuen
Leitfaden stellen wir die SGU-Leitfaden noch
breiter auf”, so Heribert Fuhr, Vorsitzender der
SGU-Leitfaden-Fachkommission und Gewerbe-
aufsichtsbeamter bei der Struktur- und Geneh-
migungsdirektion Nord (SGD Nord). Auch die
Arbeitsgemeinschaft der rheinland-pfélzischen
Handwerkskammern sowie der Industrie- und
Handelskammern sehen in den neuen Hilfen
fir die Betriebe einen groBen Nutzen. Der SGU-
Leitfaden ist im Internet unter www.sgu-leitfa-
den.de zu finden.

Ministerium fiir Umwelt, Landwirtschaft,
Erndhrung, Weinbau und Forsten

Tel.: 06131/16-0

poststelle@mulewf.rlp.de

www.mulewf.rlp.de
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Kosten- und umweltbewusst verfiihren

Verpackungen und Maschinentechnik fir StiB- und Backwaren

Energie und Rohstoffe werden teurer, die Verbraucher zunehmend zu Umweltschiit-
zern. Das zwingt die Hersteller von StiBem und Snacks zu schwierigen Anpassun-
gen: lhre Produkte missen aus der Masse hervorstechen, ohne dass (iberbordende
Verpackungen die Kosten treiben. Die Verpackungsproduzenten und Maschinen-
bauer kénnen helfen: mit materialsparenden Verpackungslosungen und effiziente-

wod'el{o1oy - e19H MIf ©

&

ren Produktionslinien.

Wer auf dem Markt fiir SiiBwaren und Snacks
gegen Konzerne wie Nestlé oder Kraft Foods
bestehen will, muss seine Ware am Point of Sale
gut prasentieren. Das Naschangebot ist mittler-
weile riesig: Nougat mit salziger Butter, Safran-
Buttergeback oder Marshmallow-Stangen mit
Orangenbliitenaroma und Schokoliberzug sind
nur einige der neuen Produkte, mit denen die Her-
steller in die Regale dréngen. ,Im harten Wettbe-
werb wollen die Unternehmen mit immer neuen
Produkten Marktanteile gewinnen®, sagt Torben

Erbrath, Sprecher des Bundesver-
bands der Deutschen SiBwa-
renindustrie. Die Verpackung
ist der Schliissel in den Ein-

kaufswagen. Sie muss nicht
nur den empfindlichen
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Inhalt des Produkts schiitzen, sondern auch ein
«Eyecatcher” sein, an dem kein Weg vorbei fiihrt.
Das fordert Verpackungsdesignern hichste Kreati-
vitat ab: Auffallige Farben und Formen sind ebenso
gefragt wie eine wirkungsvolle Ansprache.

Verponte Luftnummern

Allerdings schieBen dabei manche SiiB- und Back-
warenhersteller {iber das Ziel hinaus. Immer wie-
der geraten Unternehmen in die Kritik, Kunden
mit (iberdimensionierten Mogelpackungen zu
tauschen. So ergab eine Untersuchung der Ver-
braucherzentrale Nordrhein-West-
s = 3 falen (NRW), dass Keks- und
- Knabberpackungen
<. ’.l‘-(i_‘_} ‘
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Abb.1: Die SuB- und Backwarenhersteller
stehen unter massivem Kostendruck, da einer-
seits Energie und Verpackungsmaterial und
andererseits Rohstoffe wie Milch, Kakao und
Zucker immer teurer werden.

|

im Durchschnitt 40% leeren Raum enthielten.
Solche Luftnummern sind nicht nur gesetzlich
verboten, sondern auch unniitz. Viele Verbraucher
fihlten sich beim Kauf getduscht, sagt Klaus Miil-
ler, Vorstand der Verbraucherzentrale NRW. AuBer-
dem sprechen okologische Griinde gegen XXL-
Packungen. Wer Ressourcen vergeudet, belastet
die Umwelt und schadet dem Klima — das wissen
auch die Verbraucher.

Auch aus wirtschaftlichen Grinden sind
pompdse Packungen iberholt. Die SiiB- und
Backwarenhersteller stehen unter massivem
Kostendruck, da einerseits Energie und Verpa-
ckungsmaterial und andererseits Rohstoffe wie
Milch, Kakao und Zucker immer teurer werden.
So kletterte der Spot-Preis fir Kakao-Butter, die
zur Herstellung von Schokoladentafeln verwen-
det wird, 2013 um 80 % auf 8.000 US-$/t — das
driickt auf die Gewinnmargen.

Um umweltbewusste Verbraucher nicht zu ver-
graulen und Kostensteigerungen zu kompensieren,
haben die Unternehmen nur eine Wahl: Sie miissen
sich bei den Verpackungen ziigeln und ihre Pro-
dukte effizienter herstellen. Die ersten setzen auf
ein so genanntes Material-Down-Sizing, sie ver-
wenden also bevorzugt Verpackungsmaterialien,
die sich leichter recyceln lassen und durch gerin-
gere Materialstérken Rohstoffe sparen. ,Im Ver-
packungsmarkt lassen sich einige ibergreifende
Trends erkennen. Nachhaltigkeit formt einen die-
ser Megatrends”, sagt Ralf Weidenhammer, Chef
des gleichnamigen Verpackungsunternehmens.
Weidenhammer stellt unter anderem gut recycel-
bare Kombidosen aus Karton fiir StiBwaren und
Salzsnacks her. Mit ihren Pappdosen hat die Firma
Marken wie Knack & Back oder Pringles zu groBer
Popularitat verholfen, denn mit ihnen schaffen die
Firmen die Gratwanderung zwischen Extravaganz
und Effizienz: So verspricht die Pringlesdose Fri-
sche und SpalB3 und erscheint zugleich als ressour-
censchonendes Leichtgewicht.

Unterdessen suchen Wissenschaftler nach
alternativen Materialien, die noch umwelt-
freundlicher und giinstiger sind. Eine nachhaltige
Alternative zu transparenten Mehrschichtfolien,
wie sie etwa auch in Weidenhammers Kombi-
dosen eingesetzt werden, wurde jiingst vom
Fraunhofer-Institut fiir Verfahrenstechnik und
Verpackung in Freising entwickelt: die Folienbe-
schichtung aus Molke. In dem von der Européa-
ischen Union geférderten Projekt ,Wheylayer”
nutzten die Forscher Molkeprotein statt Ol-
basierter Kunststoffe. Praktisch dabei ist, dass
die in Molke natiirlich vorkommenden Inhalts-
stoffe die Haltbarkeit von Lebensmitteln verlan-
gern. Noch wichtiger: Molke steht im Gegensatz
zu Ol unbegrenzt zur Verfiigung und lasst sich
biologisch abbauen.
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I Abb. 2: Einfach verpacken: Kombidosen sind leicht, recycelbar und bei Konsumenten beliebt. Daher greifen immer
mehr Hersteller auf sie zuriick. © Weidenhammer Packaging

Die Interpack 2014 vom 8. bis
14. Mai in Disseldorf zeigte noch
viele andere Verpackungsinnovatio-
nen fiir SGB- und Backwaren. Auch
die Maschinenbauer warteten in
Diisseldorf mit vielen Neuerungen
auf. , Ihr Fokus liegt auf Effizienzstei-
gerungen, denn in der SiiBwaren-
herstellung geht es mittlerweile um
jeden Zehntel-Cent”, erklart Beatrix
Fraese vom Fachverband Nahrungs-
mittel- und Verpackungsmaschinen
im Maschinenbauverband VDMA.

Effizienter produzieren

Noch sei das Effizienzpotenzial in
der SiiBwarenproduktion langst
nicht ausgeschopft, erklart Fraese.
+Ein Teil des Maschinenparks ist
veraltet.” Diese Einschatzung deckt
sich mit einer aktuellen Erhebung
des Schweizer Anlagenbauers Biih-
ler. Danach wendet die Schokola-
denindustrie pro Jahr weltweit 200
Millionen Euro fiir das Reinigen,
Rosten, Debakterisieren, Brechen
und Vermahlen von Kakaobohnen
auf. Biihler verspricht, die Energie-
kosten der Kakaoverarbeitung mit
seinem so genannten Energy Audit
und seiner neuartigen Schalenver-
brennungstechnik um bis zu 65 %
senken zu konnen. Bei dem kosten-
losen Energy Audit spiren Bihler-
Ingenieure Energielecks im Herstel-
lungsprozess der Kakaoverarbeiter
auf. Das neue Verbrennungssystem
nutzt die aus den Schalen gewon-
nene Energie zur Rostung und

Debakterisierung anstatt die Scha-
len als Abfall zu behandeln - es
muss also keine teure Heizenergie
bezogen werden. ,Die Kombinati-
on von Audit und neuer Technolo-
gie wird einen neuen Energierausch
einlduten, welcher die Zukunft
dramatisch verandern wird”, so
Biihler-Produktmanager ~ Thomas
Bischof.

Biihlers danischer Wetthewerber
Aasted wiederum hat mit der Supa-
nova Quick Shift eine neue Tem-
perieranlage fiir Schokolade ent-
wickelt. Fiir einen zarten Schmelz
muss jede Schokolade mehrmals
vorsichtig erhitzt werden, damit
sich die Kristalle in der Schokola-
denmasse aufldsen. Ein spezielles
Warmwasser-System sorgt in der
neuen Quick Shift dafiir, dass die
Kristallisation praziser gesteuert
werden kann — dadurch verkiirzt
sich die Produktionszeit. Zudem
ist das Riihrwerk bei der Aasted-
Anlage abnehmbar. So lasst sich die
Maschine leichter instandhalten,
was ihre Verfiigbarkeit erhoht.

Personalkosten senken, Betriebs-
zeiten von Maschinen steigern — das
sind auch die Ziele des Kieler Back-
anlagenherstellers Walterwerk. Das
Unternehmen stellte mit der Jupiter
IC eine neue Generation von SUB-
waffel- und Snackanlagen vor, die
Waffeln schneller produziere als bis-
herige Anlagen, sagt Markus Bartels,
Leiter des technischen Marketings.
Jupiter IC schafft mehr als fiinf Waf-
feln pro Sekunde, die Vorganger
brachten es auf vier. AuBerdem hat

das Unternehmen die neue Anla-
ge so konzipiert, dass sie weniger
gewartet werden muss. So lassen
sich auch Kosten sparen.

Die nachste Maschinengenera-
tion ist bei Walterwerk bereits in
Entwicklung. ,Wir arbeiten dar-
an, unsere Anlagen noch benut-
zerfreundlicher und flexibler zu
machen”, erklart Bartels. Das sei
nétig, weil mit der schnell wach-
senden Vielfalt an Produkten auch
die Anforderungen an die Anlagen
stiegen. ,Sie miissen wegen haufi-
ger Produktwechsel und kiirzeren
Angebotszyklen heute viel flexibler
sein und sich leichter umstellen las-
sen”, so Bartels.

Die Verpackungshersteller und
Maschinenbauer haben sich mit
zahlreichen Innovationen auf die
neuen Anforderungen im SUB-
und Backwarengeschaft einge-
stellt. Investitionswillige Hersteller
kénnen sowohl bei neuen Verpa-
ckungs- als auch bei effizienteren
Maschinenlésungen aus dem Vol-
len schopfen. Auf der Interpack
2014 konnten sie sich hiervon ein
einen erstes Bild machen.

Kontakt:

Messe Diisseldorf GmbH
Dusseldorf

Sebastian Pfliigge

Tel.: 0211/4560-464
PflueggeS@messe-duesseldorf.de,
www.interpack.de
www.save-food.org

JACOB

ROHRSYSTEME

FOOD
GRADE

EG 1935/2004
plus FDA

QUICK CONNECT®

J

montagefreundlich
passgenau
druckstoBfest
dicht

stabil
reinigungsfreundlich
leicht erweiterbar

QUICK CONNECT® Spannring noch
wirtschaftlicher in der Montage.

MONTAGEFREUNDLICH und leicht
umzubauen.

PASSGENAU in langlebiger Topqualitat —
das sind unsere Rohr- und Verteilsysteme.

DRUCKSTORFEST sichere JACOB Rohrteile.
DICHTE Verbindungen des Rohrsystems.

STABIL und préazise auch im Falle der
Nachrustung.

REINIGUNGSFREUNDLICH und leicht
versetzbar.

LEICHT ERWEITERBAR durch Variabilitat
unseres Baukastensystems.

Katalog bestellen! Service-Telefon
0571 95580 - www.jacob-rohre.de

EUROPAS NR. 1 IN ROHRSYSTEMEN

Der QUICK CONNECT® Spannring macht
das bewahrte JACOB-Rohrsystem noch
wirtschaftlicher in der Montage.

Das System lasst sich durch die Varianten-
vielfalt in den Industrieanlagen fur Futter-
mittel, Pharma, Chemie, Lebensmittel,
Glas, Halbleiterproduktion oder auch in
der Umwelttechnik prazise und montage-
freundlich einbauen.

ORIGINAL QUALITAT AUS DEM

BAUKASTENSYSTEM

v GeschweiBte, gebordelte Rohre
und Formteile.

v 2 60 bis @ 1600 mm im Standard-
programm.

v Mit Spannring- und Flanschverbindung.

v’ Bis @ 400 mm Uberwiegend ab Lager
lieferbar.

v Stahl pulverbeschichtet, feuerverzinkt,
Edelstahl.

v/ 1 -3 mm Wandstarken.

v GroBere Durchmesser/Sonderteil-
fertigung gern auf Anfrage.

v DruckstoBfester Rohrbau lieferbar.

Fr. Jacob S6hne GmbH & Co. KG
Tel. 0571 95580 - www.jacob-rohre.de
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Rund 3.500 Spezialitaten-Artikel

Der gute Draht zum frischen Fisch und noch viel mehr

e =k e

E-Mail, Fax und Telefon.

Frische Lebensmittel aus der ganzen
Welt, eine extra Portion Kundenorien-
tierung und die permanente Suche nach
Optimierungspotenzialen: Das ist das
Erfolgsrezept des Schweizer Lebensmit-
telgroBhandlers Bianchi. In CSB-System
hat das traditionsreiche Familienunter-
nehmen den idealen IT-Partner gefun-
den. ,CSB ist auf die Nahrungsmittel-
branche spezialisiert und damit bestens
geeignet fiir unser tagliches Geschaft”,
weiB der IT-Leiter Markus Ulrich.

Im Mittelpunkt stehen bei Bianchi immer die
Kunden. ,Wir sehen uns als GroBunternehmen
mit dem Service einer kleinen Boutique”, sagt
Ulrich. Bianchi gibt alles, um seine gut 9.000
anspruchsvollen Abnehmer rundum zufriedenzu-
stellen. Diese kdnnen aus ca. 3.500 Artikeln an
Fisch, Krustentieren, Geflligel, Fleisch und Spezi-
alitaten aus aller Welt wahlen und Gber E-Mail,
Fax und Telefon bestellen. Eine Mindestbestell-
menge gibt es dabei nicht. Bianchi garantiert
kiirzeste Reaktionszeiten: ,Wer bis 4.00 Uhr
morgens bestellt, kann seine Ware noch am glei-
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I Abb. 1: Bianchi Kunden bestellen aus einem Spezialitaten-Programm von ca. 3.500 Artikeln an Fisch, Krustentieren, Gefliigel, Fleisch und mehr via

chen Tag in Empfang nehmen. Viele Kunden wer-
den sogar zweimal pro Tag beliefert.”

Entscheidende Unterstiitzung erhalten die 35
Verkaufsmitarbeiter, alle gelernte Koche, durch
das Telefonverkaufs-Modul des CSB-Systems.
Sobald ein Anruf eingeht, blendet die ERP-Soft-
ware wichtige Informationen vor, darunter Kun-
de, zugeordneter Verkaufer, Sprache, Ortschaft
und Telefonnummer.

Diese Informationen werden gleichzeitig
allen Mitarbeitern in der Verkaufsabteilung auf
ihren Monitoren angezeigt: ,Unsere Verkaufer
sehen sofort, wenn einer ihrer Kunden anruft. So
dauert es im Schnitt nur 2,8 Sekunden, bis der
Anrufer seinen personlichen Verkaufer am Tele-
fon hat”, so Ulrich. Das System wurde dariiber
hinaus so eingerichtet, dass jeder Kunde wie
gewdlinscht zeitgenau kontaktiert wird.

So wird trotz der ausgepréagten Betriebsam-
keit in der Verkaufsabteilung, in der auch die bei-
den CEOs téglich arbeiten, jeder Kunde optimal
bedient. Bei den insgesamt 2.000 Telefonaten
pro Tag geht es aber nicht nur um die reine Auf-
nahme von Bestellungen: ,Unsere Mitarbeiter
beraten auch”, so Ulrich. Etwa dann, wenn ein
Artikel nicht mehr auf Lager ist und der Kunde
alternative Produktvorschldge wiinscht. Kennt-
nisse (iber Produkteigenschaften, Zubereitungs-
maglichkeiten und Rezepte — das Know-how der
Bianchi-Mitarbeiter ist groB und wird von den
Kunden wahrend des Bestellvorgangs gerne in
Anspruch genommen

I Abb. 2: Entscheidende Unterstiitzung erhalten
die 35 Verkaufsmitarbeiter, alle gelernte Koche,
durch das Telefonverkaufs-Modul des CSB-Systems.

Optimale Tourenplanung senkt
die Logistikkosten

Sobald die Auftrage im System erfasst sind, wer-
den die bestellten Artikel kommissioniert. Insge-
samt 30t Waren aus aller Welt werden hier tag-
lich kundenspezifisch zusammengestellt und auf
die Kithlwagen verladen.

Zur Distribution stehen 100 firmeneigene,
moderne Kihl-Lieferwagen zur Verfiigung. Mit
ihnen beliefert der LebensmittelgroBhandler
Hotels, Restaurants, Markengastronomie, Kran-
kenhduser, Einzelhandel und Caterer in der
gesamten Schweiz. Fiir eine optimale Beladung
der Fahrzeuge ist eine effektive Planung essenti-

© Alexander Raths - Fotolia.com
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I Abb. 3: Insgesamt 30t Waren aus aller Welt werden taglich kundenspezifisch zusammengestellt und auf die

Kithlwagen verladen.

ell. ,Um zur richtigen Zeit mit dem
richtigen Produkt beim Kunden zu
sein, sind wir natlrlich auf eine
IT-Lésung angewiesen, die fiir uns
eine optimale Planung der Tou-
ren dbernimmt”, erldutert Ulrich:
Hierfiir setzen wir die integrierte
Tourenplanung im CSB-System ein.
Sie hilft uns, unsere Touren immer
voll auszulasten. Dadurch sparen
wir Logistikkosten und jeder Kun-
de erhalt piinktlich seine bestellten
Waren.”

Zwei Stunden gespart

Um den Umgang mit den Lie-
ferscheinen zu optimieren, setzt
Bianchi seit einigen Jahren das
Dokumenten-Management-System
von CSB ein. In der Zentrale in
Zufikon werden die vom Kunden
unterschriebenen Lieferscheine
gescannt, mittels Barcode-Erken-
nung automatisch sortiert und
archiviert. Im Hintergrund erfolgt
auch eine Zuordnung und Ver-
schlagwortung. Der Vorteil dieser
Losung: Alle Lieferscheine und
Belege stehen im gesamten Pro-
zess jederzeit und an allen nétigen

1 Das Unternehmen

Stellen digital zur Verfiigung und
sind in Sekundenschnelle abrufbar.
Das schafft Transparenz und spart
wertvolle Zeit und Kosten beispiels-
weise bei der Priifung von Menge,
Qualitat oder Preis. Markus Ulrich:
,Heute miissen unsere Mitarbeiter
die Dokumente nicht mehr miih-
sam in Aktenordern suchen. Bei
taglich ca. 1.500 Lieferscheinen
kénnen wir so (iber zwei Stunden
pro Tag einsparen.”

Aufgrund der positiven Erfah-
rungen wurde die Lésung jlingst
so erweitert und optimiert, dass
der gesamte Archivierungs-Prozess
elektronisch ablauft. Zwar erhal-
ten Bianchi-Kunden nach wie vor
ihre Lieferscheine in Papierform.

Die Bianchi AG ist ein traditionsreicher LebensmittelgroBhandler,
urspriinglich aus dem Niederdorf Zirich stammend und heute im Aar-
gauischen Zufikon heimisch. Das Familienunternehmen wird aktuell in
fiinfter Generation gefiihrt und beliefert Kunden in der ganzen Schweiz
mit Fisch, Krustentieren, Geflligel, Fleisch und Spezialitaten aus der gan-
zen Welt. 1881 gegriindet, hat sich das Unternehmen permanent weiter-
entwickelt. Mit rund 250 Mitarbeitern erwirtschaftet Bianchi heute einen
Jahresumsatz von ca. 170 Mio. Schweizer Franken.

Der Erhalt der Ware wird aber auf
einem digitalen Lieferschein auf
einem MDE-Gerdt bestatigt und
online an die Zentrale zur Archi-
vierung und Weiterverarbeitung
gesendet.

Das Scannen von Lieferscheinen
gehdrt damit der Vergangenheit an,
was fiir Bianchi eine weitere Effizi-
enzsteigerung bedeutet.

Kontakt:
CSB-System AG
Geilenkirchen

Timo Schaffrath
Tel.:02451/625 315
Fax: +49 2451 625 339
info@csh.com
WWw.csb-system.com

Wir freuen uns
auf Ihren Besuch!

www.consense-gmbh.de
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Handling ® Transport

Der Einsatz die RFID-Technologie in
der Logistik wird heute bereits in
vielen Unternehmen eingesetzt oder
gepriift. Das aber nicht nur bei den
umfangreichen Warenstrome der
Handelsketten und den durchra-
tionalisierten  Lieferketten von
Automobilherstellern. Oft ist der
betriebliche Engpass der schnel-
le Informationsfluss iber die
Soll-Liefertermine und die tat-
sachlichen Versandtermine und
-details. Auch bei begrenzteren
Anwendungen kann der Einsatz
der RFID-Technologie erheblichen
betrieblichen Nutzen bringen.
Gleich, ob ein einzelnes gro-
Bes Produkt auf der Palette liegt
oder eine Menge gleich- oder ver-
schiedenartiger Produkte, die RFID-
Transponder in der Palette tragen alle
Daten der Einheit von Ladungstrager und
Ladung. Das Informationssystem ist dabei
extrem unempfindlich bei Kalte und Hitze,
bei Feuchtigkeit und auch bei groben mecha-
nischen Beanspruchungen, die in der Logistik
nicht selten sind. Dazu gehort auch die Unverlier-
barkeit des Transponders, der unsichtbar und gut
geschiitzt in die World-RFID-Palette integriert ist.

Heirat mit einem unsichtbaren Partner

Die Informationskette beginnt bereits beim Bela-
den der Europalette. Hier werden mit Hilfe ihres
RFID-Transponders Palette und Ladung einander
zugeordnet, die Palette wird also im ERP-System
mit der Ladung ,verheiratet”. Damit ist der
Transponder der Palette zum Datentrager fir
die Ladung geworden, die sich darauf befindet.
Artikelnummern, Mengen, Gewichte und andere
ladungsbezogene Merkmale werden hier gespei-

Abb. 1: Effiziente Logistikablaufe sichern
kurze Lieferzeiten und damit Frische und
Qualitat von Lebensmitteln und Getranken.
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Alles korrekt und piinktlich?

Sendungen schneller priifen mit RFID

Die Fragen bei Kommissionierung und Warenausgang klingen alltaglich: Die letzte
Palette mit Termingut muss verladen werden. Findet sie der neue Staplerfahrer,
der die Lagerstruktur noch nicht kennt? An welcher Rampe muss sie verladen
werden? Ist sichergestellt, dass die richtige Ladung auf den richtiger Lkw
ist? Die Losung: Mit intelligenten RFID -Paletten und Lesegeraten konnen
alle Fragen sofort beantwortet werden.

chert. Palette und Ladung sind jetzt schnell und
sicher identifizierbar. Aber es kénnen auch wei-
tere ladungsbezogene Merkmale {iber den RFID-
Chip Gbermittelt werden: Wann und wo wurde
produziert, welche Haltbarkeitstermine sind
gegeben? Der Transponder in der Palette stellt
die eindeutige Identifikation her, sendet dann die
gespeicherten Daten zuriick und beantwortet die
Fragen. Auch Uber einige Meter Entfernung und
ohne Sichtverbindung.

Die Vorteile von RFID-Paletten bei der Sen-
dungsidentifizierung;

Palette und Ladung sind bereits aus

mehreren Metern Abstand erkennbar,

Lesen und Schreiben ohne Sichtverbindung

zur Palette,

vollautomatisches Identifizieren der

Palettensendungen — deutlich schneller als

mit Barcodes,

Lesen wahrend des Stapler-Transports

problemlos,

Palettenladungen aus verschiedenen

Einzelladungen zusammengefasst wird und

dann als Sendung identifizierbar,

Einsatz der RFID-Paletten im Unternehmens-

internen Kreislauf oder bei festen

Empfangern.

Dorthin geht die Reise

Empfénger, Versand wann und wo, welcher
Versandweg - Ladungen, die lber die Paletten
identifizierbar sind, werden im Warenwirt-
schaftssystem den Kommissionen zugeordnet.
Empfénger, Versanddaten und Versandwege
werden gespeichert. Bis hin zu Verladerampe,
Gewichten und Frachtfiihrer- bzw. Fahrzeug-
daten konnen nicht nur die Verladevorgaben
direkt dbermittelt, sondern auch die tatsach-
lichen Versandwege der Paletten an ERP oder
Lagerverwaltungssystem Gbermittelt werden.
Damit ist auch eine liickenlose Chargenver-
folgung bis hin zum Empfanger gegeben. Mit
Vollsténdigkeitsnachweis der Sendung, Zeit-
punkten von Ubergaben und unter Ausschluss
von Lesefehlern.



Ein logistisches Gedachtnis

Nachtraglich angebrachte RFID-
Transponder befinden sich an
den AuBenseiten der Palette.
Weil aber Zeit ein wichtiger Fak-
tor beim Verladen ist, setzen
Stapler-Fahrer ihre Last nicht
immer sanft ab. Paletten schaben
aneinander, schrappen an Lkw-
Bordwanden entlang und werden
von Gabelstaplern beim Lade-
vorgang unsanft gerempelt. Die
Paletten-AuBenseite, an der ein
RFID-Transponder oft befestigt
wird, ist durch Scherkrafte mecha-
nisch hoch beansprucht. Der
Transponder ist hier nicht sicher
vor Beschadigung. Wichtiger als
ein Sachschaden ware vor allem,
dass das logistische Gedachtnis
der Palette und damit der Ladung
vertauscht oder vernichtet sein
kann.  World-RFID-Europaletten
haben deshalb ihre Transponder
an unsichtbarer Stelle und zersté-
rungssicher bereits ab Werk inte-
griert. Das spart die Kosten nach-
traglicher Montage und erhéht die
Zuverlassigkeit des Systems.

Paletten-integrierte Transponder
haben deutliche Vorteile:

eine Beschadigung des Trans-
ponders bei rauem Umgang mit
Palette und Ladung wird vermie-
den. Das verringert Datenausfalle
und Rekonstruktions-Aufwand,
nachtragliches Aufbringen von
sendungsbezogenen / kommissi-
onshezogenen Transpondern ent-
fallt. Das spart Zeit und Kosten,
Eine hohe Beanspruchung durch
Schmutz und Klima veréndert die
Funktion des Transponders nicht.
Das stellt die Funktion der RFID-
Palette in der gesamten Lieferket-
te sicher.

Starten in die
eigene RFID-Logistik

Fiir viele typische betriebliche
Ablaufe gibt es bei den RFID-
Systemhausern  Starterkits und
Sofortldsungen. Fertige Pakete
sparen Zeit und Kosten: Mit UHF-
Lesegeraten fiir Gates, Regale
und Flurférderzeuge von Deis-
ter Electronic GmbH, mit Soft-
ware und IT-Schnittstellen von
Systemintegratoren sowie mit
World-RFID-Europaletten von der
Falkenhahn AG, Geisa, kann man

Handling ® Transport

Abb. 2: Zwei RFID-Paletten: links mit Gabelzinken und zerstoértem Trans-
ponder und rechts oben mit unsichtbar integriertem Transponder.

kurzfristig die  RFID-gestiitzte
Logistik im eigenen Unterneh-
men nutzen. Weitere Spezialisten
flr RFID-Anwendungen in der
Logistik nennt gerne der AIM-D

— Industrieverband fiir Auto-
matische Identifikation (Auto ID),
Lampertheim,www.aim-d.de.

Mit RFID hat man die aktuellen
Lagerbestande jederzeit im Uber-
blick. KenngroBen wie Verweildau-
er, Umschlagshéufigkeit ergeben
sich dann. Das bringt weitere wich-

tige Vorteile: schnellerer Umschlag,
weniger Inventuraufwand und sehr
kurze Amortisationszeit.

Kontakt:

Falkenhahn AG

Geisa

Marcus Falkenhahn

Tel.: 036967/677 0
m.falkenhahn@falkenhahn.eu
www.falkenhahn.eu

Shrinkpacker mit vielen Vorteilen

Mit dem Innopack Kisters Primus SP bietet KHS
der Getranke-, Food- und Nonfood-Branche
einen Shrinkpacker im niedrigen Leistungsbe-
reich, der erst kiirzlich eine umfassende Opti-
mierung erfuhr. Er verfiigt nun iiber zahlreiche
zusétzliche Features aus dem Hochleistungs-
bereich und weist im Vergleich zu Bisherigem
ein noch breiteres Spektrum an Vorteilen auf.
Zusétzliche Pluspunkte betreffen u.a. die erhdhte
Bedienerfreundlichkeit, das verbesserte Design
sowie die verstarkte Berlicksichtigung von nach-

haltigen Aspekten. Der Innopack Kisters Primus
SP realisiert eine Leistung von bis zu 35 Takten/
Minute und rundet damit das KHS-Spektrum an
Innopack Kisters Shrinkpackern nach unten her-
vorragend ab. Ebenso wie die weiteren Baurei-
hen verfiigt diese Baureihe nun auch iiber einen
kubisch gestalteten Maschinenkdrper. Mehr
Raum in der Maschine sorgt hier fiir eine bessere
Zuganglichkeit zu einzelnen Bauteilen. Gene-
rell ist die Neukonstruktion durch eine offene
Bauweise und damit verbundenes hygienisches

Design gekennzeichnet. Trotz der duBerst bedie-
nerfreundlichen Auslegung bleibt der Shrinkpa-
cker kompakt. Optimiert wurde er auch in Hin-
blick auf die eingesetzte Steuerungstechnik. Das
System ist nun mit der Siemens S 7-Steuerung
ausgestattet.

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

SN

TE AHLPRODUKTE
E NDE KOMPETENZ

WWW.KAMPFFMEYER.DE

Milling Group

QUALJTATS
SYSTEM 4
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26.000 t CO, eingespart

Furopdisches Aufarbeitungszentrum flir Gabelstapler

Abb. 1: Aus Alt mach Neu, im Aufarbeitungszentrum von Still. © still GmbH

Im polnischen Rokietnica bei Poznan
eroffnete Still am 11. April 2014 offiziell
sein neues Europaisches Aufarbeitungs-
zentrum fiir Gebrauchtgerate. Mit die-
ser Investition unterstreicht das Unter-
nehmen, als fithrender Anbieter fir
maBgefertigte innerbetriebliche Logis-
tikldsungen weltweit, seine Strategie im
europaischen Markt fiir Gebrauchtgera-
te. Auf einer Flache von 2.500 m? kon-
nen hier pro Jahr rund 2.000 Fahrzeuge
runderneuert werden.

Die Entscheidung fiir den neuen Standort des
Aufarbeitungszentrums ist auch ein Beweis fiir
die Wertschatzung der Landesgesellschaft Still
Polen, die seit 2007 gebrauchte Gerdte aufar-
beitet. Gut ausgebildete Facharbeiter und eine
moderne Arbeitsumgebung sorgen fiir eine hohe
Qualitat der ,Premium”-Gebrauchtgerate, die
Still iber das eigene Direktvertriebssystem wie-
der europaweit vermarktet. An 20 Arbeitsstati-
onen kdnnen gleichzeitig verschiedene Gerate
technisch generaliiberholt werden. In der Wasch-
straBe und der Lackiererei erhalten die Fahrzeu-
ge ein optisches Facelifting.

Im Vergleich zum vorherigen Standort bietet
das neue Zentrum Raum fiir die Einlagerung von
Fahrzeugen und eine représentative Ausstellung.
Die zusatzliche Flache ermdglicht auch die Vor-
fihrung der Gabelstapler in der Praxis und ver-
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schiedene Qualitats- und Sicherheitspriifungen.
.Durch die Erhéhung der Anzahl von Arbeitsplat-
zen konnen zur gleichen Zeit mehrere Dutzend
Flurférderzeuge erneuert werden”, erklart Piotr
Piotrowski, Leiter des Aufarbeitungszentrums von
Still in Polen. ,20 Werkstatten, jeweils mit einer
Flache von 36 m?, ermdglichen eine effiziente
Aufarbeitung jedes Fahrzeuges. So kénnen wir
im Erneuerungsprozess noch auf Kundenwiinsche
eingehen und Besonderheiten fiir den kiinftigen
Einsatz berlicksichtigen”, betont Piotrowski bei
der Prasentation des neuen Standorts.

Nach Abschluss aller Arbeiten wird fiir jedes
Gerat eine Garantie ausgestellt, die den hohen
Qualitats- und Sicherheitsstandard belegt. Bereits
2003 hat Still eine Gebrauchtgerate-Klassifizierung
in den Stufen Gold, Silber und Bronze eingefiihrt.
Das europaweit einheitliche System kategorisiert
jedes Gebrauchtgerat nach den Merkmalen Tech-
nik, Gewahrleistung, Optik, Geratealter und — bei
Elektrofahrzeugen — Batteriezustand. Wahrend die
Fahrzeuge aller Klassifizierungsstufen FEM-gepriift
sind, umfasst die Silber-Kategorie beispielsweise
eine hochwertige Neulackierung, eine Uberprii-
fung sémtlicher Technikkomponenten sowie eine
mehrmonatige Gewahrleistung.

Fahrzeuge der Gold-Klasse erhalten eben-
falls eine komplette Neulackierung, eine Gene-
raliberholung der Technik sowie bis 12 Monate
Gewahrleistung.

Die Nachfrage nach Gebrauchtgeraten fiir die
Intralogistik ist in den letzten Jahren kontinuierlich
gestiegen. Insbesondere in Siid- und Osteuropa,
aber auch in den Wachstumsmarkten der BRIC-
Staaten, setzen Unternehmen verstarkt auf Gerate
aus zweiter Hand. ,Bereits heute sind mehr als
50% der Fahrzeuge in Leasing- oder Rentalvertra-
gen, Tendenz steigend. Diese Gerdte werden nach

Abb. 2: An drei Stationen wurde der Aufarbeitungsprozess gezeigt
und erklart. © Still GmbH

der vereinbarten Leasing- oder Rentalzeit zurlick-
gegeben und dem Zweitmarkt erneut zur Verfii-
gung gestellt. Nach der Werkstattiiberholung unse-
rer Gebrauchtgeratestapler sind die Fahrzeuge bis
auf den Betriebsstundenstand weder optisch noch
technisch von einem Neugerat zu unterscheiden”,
erklart Marco Riewe, Leiter des Bereichs Miet- und
Gebrauchtgerate bei Still. Bezogen auf den Umsatz
komme im Schnitt auf jedes zweite verkaufte Neu-
gerat bereits ein Gebrauchtfahrzeug.

Daher trug auch die Cemat, die vom 19. Bis
zum 23. Mai in Hannover stattfand, dem Trend
Rechnung und hat eigens einen Ausstellungsbe-
reich fiir die Prasentation gebrauchter Flurforder-
zeuge reserviert. Noch vor Messebeginn bewertete
Wolfgang Pech, Geschéftsbereichsleiter bei der
Deutschen Messe, diesen Auisstellungsbereich wie
folgt: ,Das ist ein wichtiger erganzender Markt,
der sich mit groBer Dynamik entwickelt. Diesen
werden wir als Weltleitmesse nun auf der Cemat
abbilden. Insbesondere unter dem Nachhaltigkeits-
aspekt spielen Gebrauchtgerate eine bedeutende
Rolle.” Denn bei der Stahlherstellung werden pro
Kilogramm Stahl rund 2,2 kg CO, ausgestoBen.
Rechnet man das Stahlgewicht aller 2012 in
Deutschland verkauften Still-Gebrauchtfahrzeuge
zusammen, so ergibt sich, dass im Vergleich zur
Neuproduktion rund 26.000 t CO, eingespart wur-
den. Damit schont die Sanierung von Gabelstap-
lern die Umwelt und die nattirlichen Ressourcen.

Kontakt:

Still GmbH

Hamburg

Jiirgen Wrusch

Tel.: 040/7339-1508
juergen.wrusch@still.de
www.still.de
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Produkte I I

I Neuer Katalog

Mit einem um optische Sensoren
erweiterten Sortiment prasentiert
die Firma Autosen ihren neuen
Katalog. Neben den optischen
Sensoren fiir alle Standardan-
wendungen und Nassbereiche
zeigt der Sensorik-Spezialist die
bewahrten induktiven Sensoren
sowie Verbindungs- und Befes-
tigungstechnik. ,Bei der Ent-
wicklung des Katalogs haben
wir Wert auf die Darstellung der
vielfaltigen Anwendungsbereiche
unseres Produktportfolios gelegt
und die Informationen klar struk-
turiert”, erklart Philipp Boehmert,
verantwortlich fiir Marketing und
Vertrieb. So zeigt der Katalog
geeignete Positionssensorik nicht
nur fiir die Verpackungs- und For-
dertechnik, sondern auch fiir die
Automobilindustrie und Logistik.
Zudem gibt es fiir die Werkzeug-
maschinen-, Holz- und Handling-
industrie sowie die Lebensmit-
telbranche Sensoren, die auch
in rauer Umgebung verlasslich

arbeiten. Uber den QR-Code auf
den Datenbléttern gelangen Kun-
den schnell auf die entsprechen-
de Bestellseite im Onlinestore.
Als Highlight fiir Neukunden im
Bereich Maschinen- und Anlagen-
bau winkt ein induktiver Gratis-
Sensor.

Autosen GmbH
Tel.: 0201/74918921
info@autosen.com
www.autosen.com

GROSSE ONLINE AUKTION

Im Auftrag der Berechtigten,

Lebensmittelverarbeitungslinie

Knokkeweg 19 - 9880 Aalter (Belgien)

bestehend aus VA SPIRALOFEN “Stork Titan” TSO 600/96/4
(‘07), Kap. 500-3000 kg/h, fiir Dampfen / Kochen / Grillen, digital
gesteuerte Lufttemperatur, Luftfeuchtigkeit, Luftgeschwindigkeit Und
Kochzeit; Protein Maschine; Netzbandférderer; THERMO-OL
KESSEL “Maxter” 11T 42520V (‘07), Kap. 300°C / 245 L; Rohrkes-
sel “Unibel”; Shuttle-Férdersystem / Denester System / Metalldetek-
tor / Vakuum-Versiegelung “Ultrapack”; Etikettendrucker “Hitachi”
FXR-460; SPIRAL FROSTER “Advanced” (‘07), mit Verdampfer,
3 Ventilatoren, Kihlung, Kap. 135 kW, Verdampfungstemperatur -
22°C, Lufttemperatur -13°C; KUHLSYSTEM “Arco” (07), mit
Kompressor “Blitzer”; Wiegeeinheiten “Gullemex” und “BRN”; etc.

BIETEN SIE ONLINE MIT BIS

SCHLUSSDATUM: vittwoch, 11 JUNI a6 14 uhr

BESICHTIGUNG: Donnerstag 05. Juni von 09 bis 16 Uhr
Dienstag 10. Juni von 09 bis 16 Uhr

FOTOS / KATALOG / INFO auf unserer Website

TROOSTWIJK

www.TroostwijkAuctions.com
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1 Erfolgreiches Produktsortiment

Mit  hochwertigen  optischen
Sensoren fiir Standard-Anwen-
dungen und  Nassbereiche
erweitert der Sensorik-Spezialist
Autosen sein Online-Sortiment.
Wie die induktiven Sensoren
sind auch die neuen Produkte
ausschlieBlich iber das Inter-
net erhaltlich. ,Dadurch sparen
wir Vertriebskosten und kénnen
unsere Produkte glinstig anbie-
ten”, so Philipp Boehmert, ver-
antwortlich fir Marketing und
Vertrieb. Das Konzept stoBt im
Markt auf positive Resonanz.

Bauform fir die Fordertechnik
und Verpackungsindustrie sowie
als M12 und M18 Gewindegeréa-
te in zylindrischer Bauform u.a.
fur den Handlingbereich und die
Holzindustrie.

Autosen GmbH
Tel.: 0201/74918921
info@autosen.com
WWW.autosen.com

I Aseptisches Fiillsystem

Das GEA Aseptomag IBC Fiill-
system ist eine vollaseptische
Stand-alone Unit zur Befiillung
und Entleerung von Industrial
Bulk Containern zwischen 200
und 1600 I. Herzstiick dieser
Plug-and-Play Ldsung ist der
eigens entwickelte GEA Asepto-
mag Fillkopf, der standardmaBig
in NW 50 (DIN 11851) aufgebaut
ist. Dieser ist so konstruiert, dass
die Verbindung von Produkti-
onsanlage und IBC dampfsteri-
lisierbar ist und somit die Pro-
dukte zuverldssig gegen eine

Verkeimung schiitzt. Samtliche
Parameter wie Sterilisationszeit,
Fillzeit und -menge, Spiilzeit
und CIP-Daten sind frei pro-
grammierbar. Das IBCfill erreicht
eine Fiillkapazitat von 6000 I/h
(6x1000 | IBC/Stunde), kann
mit einem optionalen zweiten
Fillport jedoch noch verdoppelt
werden.

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

. Schnell, unkompliziert und rund
um die Uhr kdnnen die Kunden
auswahlen und fiir den nachsten
Tag bestellen. Das schafft nicht
nur Vertrauen, sondern spart
auch Lagerhaltungskosten”, so
Boehmert. Die optischen Sen-
soren sind in unterschiedlichen
Bauformen erhaltlich: im kom-
pakten Edelstahlgehause fiir
den Einsatz in Nassbereichen
und allen anspruchsvollen Stan-
dardapplikationen, im robusten
Kunststoffgehause in kompakter

I Texturanalyse auch mit integrierter Waage

Stable Micro Systems, der Spezialist fiir Tex-
turanalyse, hat ein neues Zubehor fiir den
weltbekannten TA.XT plus Texture Analyser
entwickelt: eine integrierte dynamische Waa-
ge (Dynamic Integrated Balance). Die Waage
ist ein Teil der standig wachsenden Reihe
an Zusatzvorrichtungen und Messwerkzeu-
gen von Stable Micro Systems und erlaubt,
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das ,Wiegen” als zusatzlichen Parameter bei
einem standardmaBigen Kraftmesstest mit zu
beriicksichtigen. Mit der Messwaage kann der
Anwender nicht nur den Kraftaufwand quan-
tifizieren, der bei der Entnahme von Inhalten
aus Verpackungen und Spendern entsteht,
sondern auch noch die entnommene Menge
und die Geschwindigkeit der Entnahme im
Verhaltnis zur aufgewendeten Kraft prazise
bestimmen. Die integrierte dynamische Waage
ist insbesondere fiir solche Untersuchungen
interessant, bei denen ein Produkt aus der zu
untersuchenden Umhiillung entnommen wird,
vor allem bei Extrusions- oder Ausdriicktests.
Es gibt verschiedene Anwendungsmadglichkei-
ten, dazu gehdren mit Lebensmittel gefiillte
Beutel, Zahnpasta, Seifenspender und Spritzen.
Durch die Konfiguration des Texture Analyser
und der dynamischen Waage kann wahrend
des Tests die entnommene Menge des Produk-
tes gleichzeitig mit der Kraft, dem Weg und der
Zeit bestimmt werden, und das alles bei hoher
Geschwindigkeit. Zudem kénnen die Anwender
nach Abschluss der Untersuchung die Produkt-
menge und die Geschwindigkeit, mit der das
Produkt aus der Verpackung gedriickt wurde,
auf einer zweiten Achse neben den iblichen

Kraftmessdaten analysieren. Jo Smewing,
Anwendungsleiterin bei Stable Micro Systems,
erldutert hierzu: ,Das neue Wiegesystem kann
pro Sekunde 500 Messpunkte sammeln. AuBer-
dem verfiigt es iiber andere hilfreiche Funkti-
onen wie einen mechanischen Uberlastschutz
der Kraftmesszelle und einen empfindlichen
Wégebereich von 0—-100 g.”

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Tel.: 05068/99990-10
info@winopal.com

www.winopal.com
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1 14 MP USB3 - prézise bis ins Detail

Die neuen Basler ace 10 und 14
Megapixel USB3 Vision Kameras
liefern 14 und 10 Bilder/s. Mit
dem 1 /2.3" Sensor bieten sie
mehr Flexibilitat bei der Auswahl
der Optik und profitieren von der
Aptina A-Pix Technologie, die
eine verbesserte Empfindlichkeit
trotz kleinerer Pixel garantiert.
Die USB Kameras verfiigen Gber
ein breites Feature-Set u.a. RGB-
und BGR-Output fiir direkte Bild-
wiedergabe ohne CPU-Beanspru-
chung, vollstandige Chunk-Daten
wie Time Stamp oder Frame
Counter fiir korrekte Validierung
und  Sychronisierung, Device
Throughput Limitation fir das

YISION

USB  3.0-Bandbreiten-Manage-
ment und spezielle Farbverbes-
serungen fiir perfekte Bilder Die
hochauflésenden Kameras eig-
nen sich fiir ein breites Anwen-
dungsspektrum von Bildverarbei-
tung bis hin zur Mikroskopie.

Automatica

Halle B4 —

Machine Vision Pavilion
3. bis 6. Juni 2014

Rauscher GmbH
Tel.: 08142/44841-0
Fax: 08142/44841-90
info@rauscher.de
www.rauscher.de

I Kompakter Energiesparer

Mit dem weiterentwickelten
Filmline CMB bietet Meurer neue
Mdglichkeiten im Bereich der
Folienbanderolierung. Der Filmli-
ne CMB kann optional mit einem
gegenlaufigen SchweiBwerkzeug

und einer weiterentwickelten
Folienstraffung ausgeriistet wer-
den. Die Arbeitsweise ist einstell-
bar, so dass die SchweiBnahtla-
ge unten am Produkt oder auf
halber Produkthéhe angeordnet
sein kann. In Verbindung mit
der Folienstraffung konnen Foli-
engebinde ohne weitere Nach-
schrumpfung mittels Schrumpf-
tunnel oder Kantenschrumpfung
erstellt werden. Nahezu alle

Produkte wie z.B. Faltschachteln,

Glaser, Beutel und Trays kdnnen
problemlos verpackt werden. Der
Filmline CMB Iasst sich individu-
ell aus dem Baukasten zusam-
menstellen. Nach Auswahl des
Basismoduls in der bendtigten
Breite lassen sich die Funktions-
module bestimmen. Durch den
modularen Aufbau lasst sich die
Maschine leicht in Linien integ-
rieren und ist auf- und umriistbar.
So bietet sie Investitionssicher-
heit auf ganzer Linie.

Meurer
Verpackungssysteme GmbH
Tel.: 05901/955-0
info@meurer-group.com
WWW.meurer-group.com

1 Digitaler Tankinhaltsanzeiger

Ein Energievorrat im Heizoltank
gibt ein sicheres Gefiihl und ein
Tankinhaltsanzeiger sichere Aus-
kunft iber den Fiillstand. Je bes-
ser man seinen Heizolvorrat und

die  Heizolpreis-Entwicklungen
kennt, umso besser sind Liefer-
termin und -menge bestimmbar.
Der digitale Tankinhaltsanzeiger
DTA 10 von Afriso ist zur Fiill-

Elektrisch leitfahiger Ablasshahn

Reichelt Chemietechnik prasentiert als Neuheit einen elektrisch leitfahigen Thomafluid-Ablasshahn
aus Polyamid. Hierbei handelt es sich um einen absolut dicht schlieBenden Hahn, der besonders
leichtgéngig ist. Eine Anschluss-Uberwurf-Mutter garantiert die Montage des Hahns in einer senk-
rechten Position. Das Produkt ist mit einer Reduzier-Auslauftiille fiir enge Flaschen6ffnungen sowie
mit einem Auslaufwinkel und drehbarem Nachtropfverhinderer ausgestattet. Der Hahn ist aufgrund
des Materials bestens fiir Ldsungsmittel geeignet und passt mit seinem R3/4"-Innengewinde auf
alle handelstiblichen Kanister und Fasser mit 3/4"-Bodenablassgewinde. Er ist bei einer Raumtem-
peratur von 20 °C bis 2 bar druckbestandig (ohne Auslaufwinkel und Tiille).

RCT Reichelt Chemietechnik GmbH + Co.

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

standmessung in Heizol- oder
Wassertanks, aber auch fiir nicht
aggressive  Fllssigkeiten  mit
einer Dichte von 0,5-1,5 g/cm?
einsetzbar.

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

www.afriso.de
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I | Literatur / Medien

I Power Food

Eine gesunde Erndhrung stei-
gert das Wohlbefinden und oft
kann Nahrung auch Medizin
sein. Der vorliegende Band
informiert  umfassend  und
anschaulich iiber die Heilwir-
kung von Lebensmitteln und
verrdt Rezepte bei konkreten
Beschwerden oder gibt schlicht
Tipps fiir eine bewusste und
gesunde  Erndhrung.  Pow-
er Food ist dabei in drei Teile
gegliedert: Das erste Kapitel ist
ein Erndhrungsguide, der 175
potentielle Zutaten portrétiert,
die voller Vitamine, Mineralstof-
fe und Spurenelemente stecken.
Alle Zutaten werden eingehend
vorgestellt und der Leser erfahrt
alles zu ihrer Wirkungsweise,
bei welcher Indikation sie hilf-
reich sein kénnen und wie sie
am besten verwertet werden.
Die Liste reicht dabei von Obst

und Gemise Uber Samen, Kor-
ner und Nisse bis hin zu Tees
und Algen. Im zweiten Teil des
Buches sind Empfehlungen fiir
Tagesplane bei bestimmten
Beschwerden aufgefiihrt. Daran
schlieBt sich als letztes Kapitel
eine Rezeptsammlung mit rund
150 gesunden Rezepten an. Ein
Ratgeber fiir die ganze Familie
und ein lebenslanger Begleiter
zum Thema gesunde Erndhrung,
der hilft, die Heilkrdfte der
Natur gezielt zu nutzen.

S. Curtis, P. Thomas, D. Vilinac,
Dorling Kindersley Verlag, 2014,
352S., ISBN 978-3-8310-2520-6,
19,95 €

Dorling Kindersley Verlag GmbH
Tel.: 089/442326-0
info@dk-germany.de
www.dorlingkindersley.de

I Wir arbeiten und nicht das Geld

Mit FleiB, Geschick und Anstand
haben wir Biirger in Betrieb und
Familie wahrend der vergangenen
sechzig Jahre eine lebendige Wirt-
schaft aufgebaut. Inzwischen zer-
stort aber dkonomisches Denken
und Rechnen diese Lebendigkeit
zunehmend, da die Okonomie von
der Realitdt abgekoppelt ist. Wie
kénnen wir dem entgegentreten?
Ao Gahrmann liefert in dem
Werk , Wir arbeiten und nicht das
Geld. Wie wir unsere Wirtschaft
wieder lebenswert machen” die
Antworten. Alle Vorstellungen
tiber eine menschliche und dkolo-
gische Wirtschaft und das Wissen
Uber begrenzte Ressourcen pral-
len ab an den ehernen Gkonomi-
schen Gesetzen von Wachstum
und gnadenlosem Wettbewerb.
Gleichzeitig miissen immer mehr
Menschen einer belastenden oder
unwiirdigen Arbeit nachgehen.

Der Autor geht mit kompetenter
Innen- und engagierter AuBen-
sicht dem katastrophalen Dilem-
ma auf den Grund. Wir alle kénn-
ten durchaus das Krebswachstum
der Okonomie herunterfahren und
austrocknen. Diese Wege sind
zwar langsam und geschwungen,
dafiir aber sicher und abwechs-
lungsreich. Und sie erlauben
jedem, nicht nur den 6konomisch
Fittesten, die Teilnahme an einer
der menschlichsten Formen des
Seins, dem Arbeiten und Wirt-
schaften.

A. Gahrmann, Westend Verlag,
2013, 256 S., ISBN 978-3-86489-
038-3,17,99 €

Westend Verlag GmbH
Tel.: 069/2475018-0
info@westendverlag.de
www.westendverlag.de

I Katalog mit Sonderfertigung

Der neue Produktkatalog von
Jacob Rohrsysteme ist da. Den
Kunden erwarten zahlreiche Pro-
grammerweiterungen wie etwa
eine Verdopplung der bisherigen
Seriendurchmesser. Die  Band-
breite der im Katalog angebote-
nen Durchmesser reicht nun von
60-1600 mm. Ein Kapitel mit
einer Vielzahl an Sonderteilen
und Serienvarianten komplettiert
das Produktsortiment im Weite-
ren. Deren Verfiigharkeit hat der
Hersteller durch eine Erweiterung
der Sonderfertigungskapazitaten

um 1.000 m? mit einem neuen
Maschinenpark gesichert. Mit der
neuen Food Grade Linie kann das
Unternehmen als einziger Herstel-
ler von modularen Rohrsystemen
eine zweifache Konformitat nach
EG 1935/2004 und FDA bieten.
Mehr als 1.000 Produktkompo-
nenten wurden hierfiir bis ins
kleinste Detail Gberpriift und bei
Bedarf ausgetauscht oder neu
konstruiert. Im Zuge der Food
Grade Linie finden sich auBerdem
neue, vulkanisierte Bordeldichtrin-
ge und Ringdichtungen (Silikon/
EPDM), die reiBfester, chemisch
resistenter und temperaturbestan-
diger als herkdmmlich verklebte
Ringe sind. Auch Rohrsysteme der
Investitionsgiiterindustrie  lassen
sich bequem iiber den Shop online
ordern. Damit konnen die Kunden
ihre Projektplanungen noch leich-
ter selbst in die Hand nehmen.

Fr. Jacob S6hne GmbH & Co. KG
Tel.: 0571/9558-0
post@jacob-rohre.de
www.jacob-rohre.de
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1 Globales Manifest

Die internationale Wirtschafts-
politik kann man mit Fug und
Recht als ein Debakel bezeich-
nen. Nur eine wirklich radikale
Anderung in der nationalen und
internationalen wirtschaftspoli-
tischen Ausrichtung kann noch
ein globales Desaster verhindern
und das Aufleben extremisti-
scher Parteien stoppen. Das Wort
Krise suggeriert, dass es sich bei
den weltweiten Verwerfungen
um eine Art Naturereignis han-
delt, das tiber uns gekommen ist.
Dabei ist das Versagen der politi-
schen Klasse und der sog. wirt-
schaftlichen Eliten Schuld an der
Misere, unter der weite Teile der
Weltbevélkerung leiden. Gleich-
zeitig aber verzweifeln {berall
die Menschen daran, dass die
Politik der Finanzindustrie keinen
Einhalt gebietet. Und so sorgen
Banken weiterhin fiir eine mas-
sive  Umverteilung zugunsten

der Reichen. Fiinf der weltweit
wichtigsten Okonomen fordern
mit ihrem Manifest ,Handelt
jetzt! Das globale Manifest zur
Rettung der Wirtschaft” eine
internationale Zusammenarbeit
ein, die fir die Teilhabe aller
Menschen am Fortschritt sorgt
und die strikt am Allgemeinwohl
ausgerichtet ist. Eine Neuord-
nung der Prioritéten in der Wirt-
schaftspolitik steht dabei ebenso
an wie die Beendigung der ein-
seitigen Konzentration auf den
Handel.

H. Flassbeck, J. K. Galbraith, P.
Davidson, J. Ghosh, Westend
Verlag, 2013, 224 S., ISBN 978-
3-86489-034-5, 17,99 €

Westend Verlag GmbH
Tel.: 069/2475018-0
info@westendverlag.de
www.westendverlag.de



Veranstaltungen I I

DLG-Lebensmitteltage 2014

Die neunten DLG-Lebensmitteltage finden in diesem Jahr an der Hochschule Fulda
statt. Das umfangreiche wissenschaftliche Foren-Programm dreht sich um aktuelle
Themen aus den Bereichen Lebensmitteltechnologie, Food Chain und Sensorik: Inter-
nationale Experten diskutieren (iber die aktuellen Herausforderungen und Perspek-
tiven in den Bereichen ,Lebensmittelindustrie 4.0”, ,Rohstoff-Management” und

LSensory Claims”.

In der Plenarveranstaltung am 25. September ste-
hen Analysen, Chancen und Risiken des zukiinfti-
gen Freihandelsabkommens zwischen den USA
und der EU im Mittelpunkt.

Sensory Claims

Die Fokussierung auf bestimmte Qualitatsaspekte
eines Lebensmittels wird angesichts steigender
Verbrauchererwartungen immer erfolgsentschei-
dender. Eine kritische Offentlichkeit und gesetz-
liche Reglementierungen wie die Health-Claims-
Verordnung oder die Ende des Jahres in Kraft
tretende  Lebensmittel-Informationsverordnung
(LMIV) grenzen den Kommunikationsspielraum
von Unternehmen jedoch ein. Alternative Kommu-
nikationsmdglichkeiten werden gesucht (Forum 1:
Sensory Claims; 24. September 10.00—13.00 Uhr).

Lebensmittelindustrie 4.0

Fortschreitende Digitalisierung und Vernetzung
sowie das Zusammenwachsen von virtueller und
realer Welt sind aktuelle Schlagworte in allen
produzierenden Industrien. Unternehmen setzen
immer mehr auf innovative und integrierte Tech-
nologien, um ihre Wettbewerbsfahigkeit zu stei-
gern. Im Mittelpunkt stehen dabei das Erfassen,
die Analyse sowie die Auswertung von Daten aus
der Produktion und ihre intelligente Verkniipfung.
Fir Unternehmen entstehen damit Chancen nicht
nur kosteneffizienter zu produzieren, sondern auch
immer komplexere Herstellungsprozesse flexibel
und individualisiert zu steuern. Um die kommenden
Innovationen und deren industriellen Einsatz unter
einem pragnanten Schlagwort zusammenfassen,
wurde der Begriff Industrie 4.0 kreiert (Forum 2:
Lebensmittelindustrie 4.0; 24. September, 10.00
bis 13.00 Uhr). Im Rahmen des Forums wird erst-
malig der ,DLG Innovation Award Junge Ideen”
verliehen. Am 24. September wird die Hochschu-
le Fulda zum Treffpunkt des wissenschaftlichen
Nachwuchses. Im Rahmen der Fachveranstaltung
#Sensorikwissenschaft & Nachwuchs” prasentie-
ren Jung-Sensoriker ihre aktuellen Forschungspro-
jekte. Eine Experten-Jury, die sich aus Mitgliedern

des DLG-Sensorik-Ausschusses zusammensetzt,
ermittelt aus den prasentierten Arbeiten den Preis-
trager des diesjahrigen ,DLG Sensorik Awards”
(Forum 3: Sensorikwissenschaft & Nachwuchs; 24.
September, 14.00 bis 17.00 Uhr).
Rohstoffmanagement ist eines der Top-Themen
auf der Agenda der Lebensmittelunternehmen.
Rohstoffknappheit, globale Warenstréme oder
die Sicherung der Qualitdtsstandards sind nur
einige Schlagworte, die zeigen wie komplex die
Beschaffung von Rohwaren oder Ingredienzien
heutzutage ist. Auf den DLG-Lebensmitteltagen
diskutieren Experten aus Wissenschaft und Praxis
die aktuellen Herausforderungen (Forum 4: Roh-
stoff im Fokus — Sicherheit, Verfligbarkeit, Effizienz,
Entwicklung; 24. September, 14.00 bis 17.00 Uhr).

Freihandelsabkommen

Das geplante Freihandelsabkommen zwischen den
USA und der EU steht im Fokus der diesjahrigen
Plenarveranstaltung. Internationale Experten schil-
dern ihre Erwartungen hinsichtlich des Abkommens
und beleuchten anhand verschiedener Themenge-
biete mdgliche Konsequenzen. Das Spektrum reicht
dabei von den allgemeinen Chancen und Risiken fiir
die heimische Erahrungswirtschaft Giber lebensmit-
telrechtliche Implikationen bis hin zu den Erwartun-
gen der Rind- und Schweinefleisch verarbeitenden
Industrie in den USA (Plenarveranstaltung: Freihan-
delsabkommen USA — EU; 25. September, 9.00 bis
13.00 Uhr). Das vollstandige Programm der DLG-
Lebensmitteltage 2014 kdnnen Interessenten
bei der DLG, Eschborner LandstraBe 122, 60489
Frankfurt am Main, Tel. 069/24788-311, Fax
069/24788-8311, E-Mail: FachzentrumEW@DLG.
org anfordern. Das Programm mit den Anmelde-
formularen ist auch im Internet abrufbar unterw-
ww.DLG.org/Lebensmitteltage.

Kontakt:

DLG e.V.

Frankfurt

Guido Oppenhauser

Tel.: 069 / 24788-213
G.Oppenhaeuser@dig.org
www.dlg.org

Ready-to-use
Reagenzien ...

... und

CHEMIKALIEN

fiir jeden und
den speziellen Bedarf!

www.carlroth.de

Carl Roth GmbH + Co. KG
SchoemperlenstraBe 3-5 - 76185 Karlsruhe
Tel: 0721/5606 0 - Fax: 0721/5606 149

info@carlroth.de - www.carlroth.de
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Events 2014
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Juni
03. Produktforum Fiillstand Miinchen www.de.endress.com
03. - 05. Lounges Stuttgart www.new-lounges-2014.de
03. - 06. Automatica Miinchen www.automatica-munich.com
Energie- und Kosteneinsparung in der .
12.-13. g parung Kastellaun www.compair.de
Drucklufterzeugung und im Druckluftnetz
Technisches Vertiefungsseminar: Sicheres Abdichten .
24.-25. . : : ; Pinneberg www.cog.de
mit O-Ringen inkl. Priifungen und Schadensanalyse
Internationale Fresenius- . . .
25.-26. " Mainz www.akademie-fresenius.de
Konferenz , Food Supplements
Seminar Drucklufteffizienz: .
26.-27. 3 Kassel www.postberg.com/seminar
Schwerpunkt Energiemanagement
Juli
02. Basis-Schulung ,HACCP* Dortmund www.akademie-fresenius.de
03. Qualifizierung , Interner Auditor” Dortmund www.akademie-fresenius.de

I Zielgerichtetes Angebot

F {\<& .'j

Die kommende Anuga Food-
Tec vom 24.-27. Marz 2015 in
KoIn platziert das Thema ,Food
Ingredients” als neues Ange-
botssegment und erganzt damit
das breite Ausstellungsspekt-
rum der Fachmesse um einen fir
die Produktion von Nahrungs-
mitteln und Getranken wichti-
gen Baustein. Im Fokus stehen
dabei funktionelle Ingredients.
Sie verandern die Beschaffen-
heit von Produkten und sind im
Produktionsprozess zahlreich-
er Lebensmittel unentbehrlich.
Die dafiir eigens bereitgestellte

Sonderschauflache ,Meeting
Point — Food Ingredients” ver-
steht sich dabei als zentraler
Knotenpunkt fir Kommunikati-
on und Austausch. Anbieter von
Ingredients haben die Mdglich-
keit, sich hier zu attraktiven
Konditionen zu beteiligen oder
individuell im unmittelbaren
Umfeld gerade gegeniiber der
entscheidende Zielgruppe der
Produktentwickler und Werks-
leiter darzustellen. Es werden
mehr als 1.300 Anbieter aus
etwa 40 Landern sowie rund
43.000 Fachbesucher aus 131
Landern erwartet. Die Anuga
FoodTec wird gemeinsam von
der Koelnmesse und der DLG
durchgefiihrt.

Koelnmesse GmbH
Tel.: 0221/821-0
info@koelnmesse.de
www.koelnmesse.de
www.anugafoodtec.de
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I Praxisorientiertes Rahmenprogramm

Die ProSweets Cologne, Inter-
nationale Zuliefermesse fiir die
SiiBwarenindustrie, findet im
kommenden Jahr zum siebten
Mal statt. Vom 1.-4. Februar 2015
zeigt die erfolgreich etablierte
Fachmesse das gesamte Zulie-
ferspektrum, das zur Herstellung,
Verarbeitung und Verpackung von
SiBwaren und Knabberartikeln
bendtigt wird. Erneut wird die
ProSweets Cologne parallel zur
Internationalen  StiBwarenmesse
(ISM)  durchgefiihrt und bietet
damit Ausstellern wie Besuchern
einzigartige Mehrfach-Synergien
und Schnittstellen. Bereits vor
dem Ablaufen des Friihbucher-
rabatts zeichnet sich eine starke
Ausstellerbeteiligung ab. Erwartet
werden (ber 300 Anbieter aus
etwa 30 Landern. Erstmals haben
Newcomer die Mdoglichkeit, sich
zu kostenglinstigen Einsteiger-
Konditionen an der Messe zu
beteiligen. Das Rahmenprogramm

wird erneut hochkaratigen fachli-
chen Input und praxisorientierte
Workshops gewahrleisten. Dazu
gehoren z.B. kurze Impulsvor-
trage in der ,Speakers’ Corner”.
Ebenfalls wieder realisiert wird
das ,Futurelab” — eine offene
Denkwerkstatt von Studierenden
der KéIn International School of
Design (KISD).

Koelnmesse GmbH
Tel.: 0221/821-0
info@koelnmesse.de
www.koelnmesse.de
www.prosweets.de
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25421 Pinneberg

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

www.cog.de

Bezugsquellenverzeichnis

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRRe 1

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

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

Drucklufttechnik

ZA CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler StralRe 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

E-Mail: info@compair.com
www.compair.de
Oleingespritzte/6lfreie Kompres-
soren 0,1-43 m2/min:

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

Enzyme

D

SternEnzym

The Enzyme Designer

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

22926 Ahrensburg

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

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

_sunnr-_

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

Hygienekleidung

Dardusch

Textil-Mietdienste

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

76275 Ettlingen
www.bardusch.de

Tel.: 072 43 - 70 70

Kennzeichnungsgeriite

BLUHM
systeme

® Etikettendrucker und -spender

® Palettenetikettierer

® RFID Druckspender und Priifsysteme
® Track & Trace-Losungen

® Tintenstrahldrucker

® Thermotransfer-Direktdrucker

® Laserbeschrifter

o Etiketten

@ Tinten und Thermotransferfolien

Telefon: +49 (0) 2224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

E-Mail: info@domino-amjet.de
www.domino-printing.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

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

www.wiese-germany.com

Pumpen

= Hiittenstr, &
D-65201 Wiesbaden
Tel. +49(04611-928 220

weessaDen  Fox +40001611-0282220

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

Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Pumpen, Fasspumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Qualititsicherung

-

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEKTRONIK

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

FORSCHUNGSBEDARF

6) WINOPAL

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstrale 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Riihrwerke

e FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schliiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & Co.kG

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

www.itk-kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Texture Analyser

FORSCHUMNGSBEDARF

6) WINOPAL

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstrale 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Trockner

Sunmar-

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Wasseraufbereitung und
-behandlung

dr.hartmann

80 Jahre - Wir bedanken uns
fiir Thr Vertrauen

Dr. Hartmann Chemietechnik
Uhlandstralle 30

71665 Vaihingen/Enz

Tel. +49 (0) 7042 9726-0

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



leicht gemacht

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

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

Machen Sie es lhren Kunden leichter. Zeigen Sie

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

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

(8 Ausgaben im Jahr).

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

Name, Vorname, Titel

Funktion

Abteilung, Institut

Firma, Universitit

Telefon Telefax

E-Mail

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

1. Zeile: (Firmenname)

2. Teile (Firmenname 2)

3. Leile (StraBe /Postfach)

4. Teile (PLZ/0rt)

5. Teile (Tel./Fax)

6. Zeile (E-Mail)

7. Leile (Internet)

Roland Thomé

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

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

O Abfiillrechnik

O Abgasreinigung

O Abluftreinigungsanlagen
O Abscheider

O Absperrsysteme

O Abwasserbehandlung
O Aerosolmesstechnik

O Anlagenbau

O Anlagentechnik

O Antriebstechnik

O Armaturen

O Aromen

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

O Codieren

O Dampferzeuger

O Dampfsterilisatoren

O Destillationsanlagen

O Destillierapparate

O Dichtungen

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

O Dosierpumpen

O Dosierschnecken

O Drucklufttechnik

O Durchflussmessung

O Entkeimung

O Entmineralisierung

O Enzyme

O Hiiketten

O Explosionsschutz

O Exiruder, Labor- und Produktionexiruder nach Mafl
O Fachbiicher

O Fachplanung Sonderlabore
O Fachiibersetzungen

O Feldbuskomponenten
O Fest-/Fliissig-Trennung
O Feuchtigkeitsmesser

O Filter

O fFiltermaterialien

O Filtermedien

O filfertestsysteme

O Filtrierapp

8. Zeile (sonstiges)

9. Zeile (sonstiges)

ENTSCHEIDER KNOW-HOW FUR FOOD & BEVERAGE —

>LEBENSMITTEIL

rie

Ihre Anfrage per Fax an 06201/606-100

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

O Firderanlagen

O Frdereinrichtung

O Fillstandsmessgerite
O Gebrauchtmaschinen
O Granulieranlagen

O Granulierapparate

O Granulierapparate, Doppelschneckengranulierer
O Handhabungsgeriite
O Indusiriesauger

O Kafalysatoren

O Kennzeichnungsgerite
O Kompressoren

O KorngréBenanalysesysteme
O Korrosionsschutz

O Kistallisationsanlagen
O Kiihl- und Kiilteanlagen
O Kiihler

O Laboreinrichtungen

O Laborsiebmaschinen
O Lehensmittelanalytik
O Lésemittelgewinnung
O Membranfiltration

O Messeinrichtungen

O Mikrofiltration

O Mikro-Pilotanlagen

O Misch- und Knetmaschinen

O Mischer

O Mihlen

O Paletten aus Kunsistoff

O Palettiermaschinen

O Partikelmessgerite

O Pendelbecherwerke

O Pendeltiiren

O Pervaporation/Diimpfepermeation

O Pflugscharmischer

O Pilotanlagen

O Planetenmischer

O Portylen-Tiiren

O Pressen

O Pumpen

O Reaktoren

O Refraktormeter

O Regelventile

O Reinigung

O Rohrmischer

O Rohrreinigungsanlagen (automatisch) fiir
Wirmetauscher

O Rohrsysteme

O Rihrwerke

O Rithrwerke, Mischer

O Schliiuche

QO Schmierstoffe NSF H1

O Schnelllauftore

O Schijttgut-Loseverladung

O Schutzgase

O Sichter

O Siebelemente

O Siebmaschinen

O Software (Branchenlgsungen)

O Stiirke

O Sirahlpumpen

O Sirakeprodukte

O Sireifenvorhiinge

O Technische Gase

O Tensiometer

O Texture Analyser

O Trockner

O Trocknungsanlagen

O Umkehrosmose

O Vacvumbandtrockner

O Vacuumsysteme

O Vakuumanlagen

O Vakuvumtrockner

O Ventilatoren

O Verdampfer

O Verfahrenstechnik

O Verpackungsanlagen

O Viskosimeter

O Wigetechnik

O Wrmetauscher

O Wascher

O Wasseranalytik

O Wasseraufhereitung

O Wasserfiltration

O Wasserversorgung

O Ientrifugen

O Zerkleinerungsmaschinen

QO ZLusatzstoffe
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