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Liebe Leserinnen und Leser,

im November 2013 konnte die Save Food Initiative
der Messe Diisseldorf und der FAO das Weltunter-
nehmen Nestlé als 100. Industriemitglied begri-
Ben.Am 11.Und 12. Mai 2015 lud Nestlé zum Save
Food Meeting in seinen Hauptsitz nach Vevey ein.
+Essen wir unsere Erde auf?” Diese Frage
stellte sich mir nach dem ersten Konferenztag
unter dem Eindruck des Kunstwerks ,Die Gabel
- Heldin der Landschaft vom Genfer See” in
Vevey. 1995 schuf der Plastikkiinstler Jean-Pierre
Zaugg das Werk fiir das Museum der Ernahrung:
Das Alimentarium (www.alimetarium.ch) ist fiir
Lebensmittelinteressenten jeden Besuch wert.
Nach Angaben der Save Food Initiative wer-
den pro Jahr 1,3 Mrd. Tonnen Lebensmittel weg-
geworfen. Der Karbon-Footprint der weltweit
verlorenen Nahrungsmittel lage jahrlich bei rund
3,3 Gigatonnen CO,-Aquivalent — im Vergleich
mit dem AusstoB einzelner Lander sei nur der
jahrliche FuBabdruck der USA und Chinas héher.
Verbliiffende Einblicke gewahren Relationen
zu erganzenden Zahlen aus anderer Quelle: Der
jahrliche globale CO,-AusstoB liegt in der Gro-
Benordnung von rund 32 Gigatonnen. Um das
2 Grad-Klimaziel zu erreichen, diirfe nach Anga-
ben des Weltklimarates unsere Atmosphéare nur
noch rund 1.000 Gigatonnen CO, aufnehmen!
Rund dreimal so hoch ist der CO,-Gehalt der glo-
balen Kohle-, Erdél- und Gas-Reserven. In einer
»Milchmadchenrechnung” fiihrt die Division der
1.000 Gigatonnen CO,-Atmospharenkapazitat
durch die globalen 32 Gigatonnen CO,-AusstoB
pro Jahr zu 31,25 Jahren. Ambitioniert klingt da
das Jahrhundertziel, das die Chefs der G7-Staaten
auf Schloss Elmau fiir das Jahr 2100 ausgegeben
haben: Jeder Staat solle bis 2100 auf die Verbren-
nung von Kohle, Erdl oder Gas verzichten.
Die kreative Anwendung von Naturwissen-
schaft und Technik zeigt Wege zu Ldsungen, in

Diingemittel aus
der Aquakultur

1 Dr. Jiirgen Kreuzig

welchen der Mensch und seine Anbauflachen
noch Platz haben. In Stadtfarmen (Urban Far-
ming) kombiniert z. B. die ,Aquaponik” Aqua-
kultur mit Hydrokultur, z.B. in Form von Fisch-
zucht und Gemdiiseanbau. Auf dem Gelande einer
ehemaligen Malzfabrik in Berlin erndhren sich
40.000 afrikanische Buntbarsche von Biofutter.
Ihre Ammonium-Ausscheidungen transformieren
Bakterien in einem Biofilter zu Nitrat. Das nitrat-
haltige Wasser diingt dann Gemiise-, Salat- und
Krauterkulturen. 30 Tonnen Fisch und 25 Tonnen
Gemiise wollen die Stadtfarmer der ECF Farm-
systems GmbH (www.ecf-farmsystems.com) pro
Jahr ernten.

Neue Architekturentwiirfe zielen auf das
Klima und die Versorgung der Menschen in den
wachsenden Megacities der Welt: ,Asiatische
Steinhiigel” (Asian Cairns) sind ein Gebaude-
konzept, entwickelt vom belgischen Architekten
Vincent Callebaut fiir die 13 Mio. Einwohner von
Shenzen: Kieselsteinformige Anbauten rund um
Wohntiirme bieten Kultivierungsméglichkeiten
fir Gemiise, Obst und Wein und sollen gleichzei-
tig das CO, binden (http://vincent.callebaut.org/
pagel-img-asiancairns.html).

CO0,, das Anhydrid der Kohlensaure, ist der
Parameter fiir unsere nachhaltige Erzeugung,
Verarbeitung, Verpackung und Distribution von
Lebensmitteln. Es nahrt unsere Kulturpflanzen,
bestimmt die Textur unserer Backwaren und
sprudelt erfrischend aus unseren Getranken. Eine
ebenso erfrischende Lektire, z.B. im Branchen-
fokus Backwarenindustrie in dieser Ausgabe,
wiinscht lhnen das LVT-Team.

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur
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Bildquelle fiir die Titelseite: Mit freundlicher Unterstiitzung und Genehmigung von Bluhm Systeme GmbH

Thermotransfer-Codierung mit verringerten Gesamtbetriebskosten

Bz,

Im Vergleich zu Kontaktdruckmethoden wie
HeiBpragen oder Rollen-Codierung bietet der
Thermotransfer-Direktdruck eine exzellente Druckquali-

tdt und Rentabilitat bei niedrigen Betriebskosten. Mit dem revolutio-
naren i-Tech Thermotransferband-Antrieb, tiber den alle Drucker der
V-Serie i-Tech verfligen, kann der Farbbandverbrauch im Gegensatz
zu konkurrierenden Drucksystemen um bis zu 60% gesenkt werden,
ohne dabei die Druckauflésung zu beeintrachtigen. Der V230i, das
mittlere Modell der Produktreihe, der sich bei niedrigen und hohen
Geschwindigkeiten (10-750 mm/s) durch eine gleichbleibende Code-
Qualitat auszeichnet und keine Druckluft bendétigt, fiihrt Dominos
Einsatz seiner intelligent Technology fort. Mit zwei optionalen Druck-
kopfbreiten von 32 mm und 53 mm und einer Auflésung von 300 dpi,
druckt der V230i komplexe, hochwertige Codes wie 2D Datamatrix-
Codes, dynamische Barcodes und Logos. Aufgrund des groBen Farb-
band-Sortiments kann das optimale Band passend zum Verpackungs-
substrat ausgewahlt werden. Der Drucker lasst sich mit einfachen
Adaptern in weniger als einer Stunde in vorhandene TTO-Einbaurah-
men nachriisten, wodurch die Ausfallzeiten auf ein Minimum redu-
ziert werden. Mithilfe der Autoalign
Funktion wird der Druck-
kopf  automatisch,
schnell und prazise
ausgerichtet. Je nach
Anforderungsprofil
kann der Drucker auch
mit verschiedenen Anwen-
derschnittstellen  ange-
steuert werden. Dank
der Benutzeroberfla-
che Quickstep, die
die mihelose Steu-
erung und Erstellung von
Statusberichten erméglicht und
den Bedieneraufwand durch intuitive
Setup-Routinen auf ein Minimum verringert,

eriibrigen sich komplizierte Menii- und Parame-

tereinstellungen. Mit der integrierten Software zu Erstellung von Eti-
kettenlayouts kdnnen Code-Formate vor Ort erstellt oder Giber USB
oder Ethernet iibertragen werden.

Domino Deutschland GmbH
Tel.: 06134/250-50
info@domino-deutschland.de
www.domino-deutschland.de
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Il Strategisches Produktmanagement erweitert

Zum 1. Juli 2015 hat die Firma Viscotec Pumpen- u. Dosiertechnik im
Geschaftsfeld Klebstoff & Chemie mit der Besetzung durch Christian Heidin-
ger den Fokus im Bereich Produktmanagement und Kooperationsmanage-
ment-Projekte verstarkt. Das Unternehmen ist spezialisierter Losungsanbie-
ter fiir prazise Dosiertechnikaufgaben und beherrscht hoch reproduzierbare
Dosierprozesse in der vollautomatisierten Industrieproduktion. Im Ressort
strategisches Produktmanagement werden zukiinftig zwei zentrale Aufga-
benbereiche verantwortet. Heidinger bildet zum einen die Schnittstelle zu
den Medien-Herstellern der auf Viscotec Anlagen verarbeiteten Klebstoffe
und Dichtmaterialien. Eine weitere Aufgabe ist die strategische Weiterent-
wicklung des Produktportfolios. Seine technische Kompetenz zu Medienei-
genschaften und Verfahrenstechnologien konnte sich Heidinger in seinem
vorangegangenen Aufgabenbereich als Leiter Technikum aneignen.
www.viscotec.de

I Wechsel in der Geschéftsfiihrung

Nach (ber 35 Jahren erfolgreichem Wirken in der Firma Meurer Verpa-
ckungssysteme aus Fiirstenau haben Ludger Richter und Walter Schmidt die
Geschaftsfihrung zum 1. Juli 2015 an Jens Gozian (ibertragen. Der plan-
maBige Generationswechsel in der Filhrungsebene und die Ausrichtung
der Struktur auf die zukiinftige Entwicklung des Unternehmens ist damit
erfolgt. Gozian bringt langjéhrige Fihrungserfahrung im Maschinen- und
Anlagenbau in das Unternehmen ein und war fiir internationale Unterneh-
men tatig. Richter und Schmidt gilt besonderer Dank fiir ihren maBgebli-
chen Beitrag an der Erfolgsgeschichte des Maschinenbauunternehmens mit
den Standorten Firstenau und Freren und das auBergewohnliche Engage-
ment gemeinsam mit dem gesamten Team.

www.meurer-group.com

I Wiederwahl

Auf der Mitgliederhauptversammlung des Bundesverbandes der Deutschen
StiBwarenindustrie e.V. (BDSI) im Mai 2015 wurde Stephan NieBner in seinem
Amt als Vorsitzender des BDSI fiir zwei weitere Jahre bestatigt. Er ist Mitglied
der Geschéftsfiihrung der Firma Ferrero Deutschland, Frankfurt, und leitet dort
die Bereiche Recht sowie Institutional and Corporate Affairs fir zahlreiche
Lander Nord-, Mittel- und Osteuropas. Auch die stellvertretenden Vorsitzenden
des BDSI wurden von der Mitgliederversammlung in ihr Amt wiedergewahlt.
Dies sind im Einzelnen Tobias Bachmiiller von der Firma Katjes Fassin, Sonke
Renk von Bahlsen, Martin Ruehs, Eisbar Eis Gebr. Klehn, und Roland Stroese
von Intersnack Knabber-Geback. Hauptgeschaftsfiihrer Klaus Reingen hat den
Mitgliedern des Prasidiums im Namen aller Mitgliedsunternehmen herzlich
fur ihr groBes Engagement fiir die deutsche StiiBwarenindustrie gedankt.
www.bdsi.de

I Beiratsfiihrung im Amt bestatigt

Friedbert Klefenz, Vorsitzender des Bereichsvorstandes Packaging Techno-
logy der Firma Robert Bosch, ist alter und neuer Prasident der Interpack.
Er wurde in der konstituierenden Sitzung des Messebeirates zur Interpack
2017 einstimmig in seinem Amt bestatigt. Auch die Positionen der Vize-
prasidenten bleiben gegeniiber 2014 unverandert: Christian Traumann,
Geschaftsfithrer Multivac Sepp Haggenmiiller, und Bernhard Borgardt,

www.cem.de
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gehalt in wenigen Minuten
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Geschaftsfiihrer Ostedruck Bernhard-J. Borgardt und Mitglied des Steering
Committee des Europaischen Verbandes der Kunststoffverarbeiter sowie
Past President der Industrievereinigung Kunststoffverpackungen und Vor-
standsmitglied des Gesamtverbands Kunststoffverarbeitende Industrie,
bekleiden weiterhin diese Funktion. Mit der Sitzung des Beirates der inter-
national bedeutendsten Veranstaltung der Verpackungsbranche und der
verwandten Prozessindustrie beginnt die Phase der strategischen Ausrich-
tung sowie der konkreten inhaltlichen Messevorbereitungen.
www.interpack.com

I Geschaftsfilhrung wieder komplett

Der Aufsichtsrat der Messe Berlin hat den Diplom-
Kaufmann Dirk Hoffmann (45) zum kaufméanni-
schen Geschéftsfiihrer der Messe Berlin bestellt.
Er tritt sein neues Amt zum 15. September 2015
an und wird die Bereiche Finanzen, IT und Perso-
nal betreuen. Peter Zihlsdorff, Vorsitzender des
Aufsichtsrats, begriiBt die Entscheidung: ,Hoff-
mann verfligt iber eine starke betriebswirtschaft-
liche Kompetenz. Ich bin iiberzeugt, dass wir fir
das Geschaftsfiihrungsgremium eine Personlich-
keit gewinnen konnten, die gemeinsam mit Dr.
Christian Goke als Vorsitzendem der Geschafts-
fiihrung die Erfolgsgeschichte der Messe Berlin weiter fortschreiben wird.”
Hoffmann sagt dazu: ,Ich freue mich sehr auf die vielfaltigen Aufgaben, die
die Geschaftsfiihrung dieses international bedeutenden Messe- und Kon-
gressunternehmens mit sich bringt.”

www.messe-berlin.de

Unternehmensnachrichten

I Kundenorientierte Zusammenarbeit

Das Unternehmen  Pop-
pelmann Famac wurde fir
den Nestlé Supplier Award
nominiert. Aufgrund  der
erfolgreichen, partnerschaft-
lichen und kundenorientier-
ten Zusammenarbeit lan-
dete der Kunststoff-Experte
unter den besten 20 von
insgesamt 1.500 Zulieferern
des Lebensmittelherstellers.
Bei der Vergabe des Awards standen Kriterien wie eine verantwortungs-
volle Beschaffung, Innovationsfahigkeit, Serviceorientierung bis hin zur
Kooperation und Flexibilitat der Lieferanten des Nahrungsmittelkonzerns
im Vordergrund. Eine Jury, bestehend aus Fiihrungskraften mehrerer Unter-
nehmensbereiche der Firma Nestlé Deutschland, wéhlte Pdppelmann Famac
(siehe S. 38) als innovativen Entwicklungspartner in den engsten Kreis der
besten Supplier. Der Hersteller hochwertiger Spritzgussteile liefert z.B. den
Verschluss fiir die Smarties-Verpackung von Nestlé.
www.poeppelmann.com

I Im Zeichen der hygienegerechten Konstruktion

Seit April 2015 ist Eisele Company Member in der European Hygienic
Engineering & Design Group (EHEDG), einer Expertengemeinschaft von
Maschinen- und Komponenten-Herstellern, Fachleuten aus der Nahrungs-
mittelindustrie sowie Forschungsinstituten und Gesundheitsbehdrden. Die
Organisation wurde 1989 gegriindet, um das Bewusstsein der Branche
fir Hygiene bei der Verarbeitung und Verpackung von Nahrungsmitteln zu
starken. Die EHEDG sieht ihre Hauptaufgabe darin, zur hygienegerechten
Konstruktion und Gestaltung in allen Bereichen der Nahrungsmittelpro-
duktion beizutragen und damit eine sichere Herstellung von Lebensmitteln
zu gewahrleisten. Eisele will sein Angebot an hygiene- und reinigungsge-



rechter Anschlusstechnik weiter ausbauen und sieht die Mitgliedschaft im
Hygienenetzwerk als wichtigen Schritt fiir den fachlichen Austausch der
Branchenteilnehmer.

www.eisele.eu

Gesteigertes Expansionstempo

Mit der Akquisition weiterer Unternehmen erhéht
Antalis das Tempo seines strategischen Wachs-
tums. Die fiihrende GroBhandelsgruppe fiir Papier,
Verpackungslésungen und Produkte der visuellen
Kommunikation erwarb Unternehmen mit einem
Gesamtumsatz von 130 Mio. €. Damit soll vor
allem die eigene Prasenz in den wachsenden
Bereichen Verpackung und Visual Communication
weiter ausgebaut werden. Packaging Business
Development Director Tassilo Steinbach schatzt
ein: ,Mit der weiteren Starkung unserer Prasenz
auf dem européischen Markt fiir Verpackungs-
produkte und die visuelle Kommunikation folgen wir konsequent unserer
Wachstumsstrategie in diesen Sektoren. Damit kénnen wir unsere Kunden
noch individueller bedienen und unser Wachstum in Europa intensivieren.
Wir erwarten bereits in 2015 positive Auswirkungen der Akquisitionen auf
das Ergebnis unseres Unternehmens.”

www.antalis-verpackungen.de

Neue Konzernstruktur

GEA hat die im Rahmen des Programms ,Fit for 2020” neu entwickelte opti-
mierte Konzernstruktur implementiert und damit sowohl die interne Aufstel-
lung und Organisation als auch die externe Ansprache seiner Kunden grund-
satzlich verandert. Ab sofort biindelt und berichtet der Konzern die Entwicklung
und Herstellung von Produkten bzw. die Bereitstellung von Prozessldsungen in
den zwei neuen Business Areas , Equipment” und ,Solutions”. Diese Biinde-
lung in etwa gleich starke Geschaftsbereiche verspricht mehr operative Syn-
ergien Uber Technologien und Applikationen hinweg und fordert funktionale
Exzellenz durch Standardisierung von Prozessen. Fiir die Kunden gibt es jetzt
pro Land nur noch eine Landesorganisation als zentralen Ansprechpartner,
der das gesamte Produktportfolio sowie alle Services umfassend abdeckt und
lokal anbietet. Mit dieser neuen Struktur wird das Unternehmen substanzielle
Einsparungen realisieren sowie weiteres Wachstum fordern.

Www.gea.com

Branchennews

Mehr Platz fiir die Montage

Im Juni 2015 istin Schwabisch Hall die neue Hallenfléche mit rund 1.000 m?
fiir die Montage offiziell an Optima nonwovens libergeben worden. Die
gute Auftragslage 2014 hatte das bereits bestehende Platzproblem ver-
starkt und die Entscheidung fiir die UmbaumaBnahmen leicht gemacht.
Die Montageflache wurde durch den Umbau um rund 25% erweitert. In
die MaBnahmen am Firmenhauptsitz werden {iber 3 Mio. € investiert. Dies
ist der Anfang eines groBen Investitionsprogramms, damit die Bereiche
weiter wachsen konnen. Die letzte Investitionswelle ist noch nicht lan-
ge her — zwischen 2010 und 2013 wurden im Solpark Gber 25 Mio. €
investiert. Jetzt rollt die noch héhere zweite Welle. Zusammen mit dem
geplanten Neubau fiir die Materialwirtschaft und die Teilefertigung wird
die Gesamtsumme aller geplanten Investitionen {iber die Jahre 30 Mio. €
erreichen.

www.optima-packaging-group.de

Energieeffizienz-Netzwerk auf eigenen Beinen

Eneff Backerei, das Netzwerk zur Steigerung der Energieeffizienz in
Backereien, fiihrt seine Arbeit auch nach dem Ende der Forderung durch
das BMWi weiter. Um die erfolgreiche Kooperation fortsetzen zu kénnen,
haben die Projektpartner das ttz Bremerhaven um die Fortfiihrung des
Netzwerkes gebeten. Neue Partner, die sich mit dem Thema , Energieef-
fizienz in Backereien” beschaftigen, kdnnen weiterhin unbiirokratisch
aufgenommen werden und von den Leistungen profitieren. Neben der
Entwicklung von Projektideen fiir energieeffiziente Anlagen soll vor allem
der Erfahrungsaustausch zwischen Backereibetrieben untereinander und
mit den Backerei-Ausstattern intensiviert werden. Bei einem Workshop
am 30. Juni 2015 werden in Bénen bei Dortmund Einsparmdglichkeiten
bei Querschnittstechnologien vorgestellt, die in Béckereien relevant sind.
Weitere Informationen sind auf www.eneff-baeckerei.net zusammenge-
stellt.

www.ttz-bremerhaven.de

Ubernahmen und Fusionen

Kollaborative Robotik
Teradyne und die Aktiondre von Universal Robots haben bekanntgege-
ben, dass sie eine definitive Vereinbarung unterzeichnet haben, nach der
Teradyne das privat gefiihrte Unternehmen Universal Robots abziiglich der

Geschmeidig...

Mit dem Texture Analyser als Materialpriifmaschine ist die Anzahl der
Messmethoden bei Lebensmitteln und Verpackungen fast unbegrenzt. Mithilfe der
Software ,,Exponent* werden Parameter der Textur wie Elastizitat, Plastizitét,

Bruchverhalten, Klebrigkeit und Hérte bzw. Konsistenz dargestellt und ausgewertet.
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erworbenen Zahlungsmittel fir 285 Mio. US-$ iibernehmen wird. Weitere
65 Mio. US-$ werden bei Erfiillung der Leistungsziele bis 2018 bezahlt. Die
Ubernahme wird voraussichtlich im zweiten Quartal 2015 abgeschlossen
sein, gemal den (iblichen Abschlussbedingungen und behérdlichen Zulas-
sungen. Universal Robots ist der fiihrende Anbieter von kollaborierenden
Robotern — preisgiinstige Roboter, die sich schnell implementieren lassen,
einfach zu programmieren sind und Seite an Seite mit Mitarbeitern arbeiten
konnen, um damit die Qualitdt und Effizienz in Produktionen zu erhéhen.
Kollaborative Robotik ist ein aufstrebender 100 Mio. US-$ Markt, fiir den
schnelles Wachstum vorhergesagt wird.

www.universal-robots.com

www.teradyne.com

I Erfolgreiche Ubernahme

Brother Industries hat die offizielle Ubernahme
von Domino Printing Sciences, unter Berlicksich-
tigung aller Bedingungen des Angebots vom
11. Marz 2015, bekanntgegeben. Domino hat
sich weltweit einen ausgezeichneten Ruf fiir die
Entwicklung und Herstellung von hochwertigen
Systemen sowie fiir die Lieferung von Aftermar-
ket-Produkten und Dienstleistungen geschaffen.
Dominos Stérke in Bezug auf dessen umfang-
reichen Kundenstamm und die Entwicklung und
den Ausbau im Digitaldruckgeschaft ist einer der
Hauptgriinde fiir die Ubernahme. Nigel Bond,
CEO von Domino, sagt: , Brother schatzt Dominos Markenwert, seine Tech-
nologien und die strategische Vision fiir das Geschaft innerhalb der betreu-
ten Industriebereiche. Beide Unternehmen werden an natirlichen Wachs-
tumschancen arbeiten sowie Mdglichkeiten erkunden, um gemeinsam neue
Produkte zu entwickeln.”

www.domino-deutschland.de

I Erfolgreiche Akquisition

Die Europaische Kommission hat im Juni 2015 im vereinfachten Verfahren
entschieden, dass die Akquisition der Firma Conditorei Coppenrath & Wiese
durch das Unternehmen Dr. August Oetker mit den Regelungen zum Binnen-
markt der EU vereinbar ist. Damit ist dieses Zusammenschlussvorhaben von
der EU-Kommission ohne Auflagen genehmigt. Die Ubertragung der Anteile
ist zum 30. Juni 2015 erfolgt. Dr. Oetker bestétigt die vom Betriebsrat von
Coppenrath & Wiese mit den Alteigentiimern noch im vergangenen Jahr
vereinbarte Beschaftigungsgarantie. Uber den genauen Kaufpreis haben
beide Parteien Stillschweigen vereinbart. ,Wir freuen uns ungemein, dass
wir Coppenrath & Wiese in die Oetker-Familie aufnehmen diirfen. Es ist ein
besonderer Meilenstein in unserer Unternehmensgeschichte und bedeutet
fir uns den Markteintritt in bisher nicht bearbeitete Segmente”, kommen-
tiert der personlich haftende Gesellschafter Richard Oetker.

www.oetker.de

I Akquisitionsstrategie fortgesetzt

GEA hat mit Hilge einen fiihrenden Lieferanten von hygienischen Pumpen
erworben, der insbesondere auf Edelstahlpumpen fiir die Nahrungsmittel-
und Getrankeindustrie spezialisiert ist. Das Unternehmen hat im Geschafts-
jahr 2014 einen Umsatz von mehr als 35 Mio. € erwirtschaftet. Das Portfolio
passt dabei sehr gut zu den von GEA bereits angebotenen ,,Flow Compo-
nents”. Die Transaktion steht noch unter dem Vorbehalt der kartellrechtli-
chen Genehmigung. ., Mit dem Kauf setzen wir unsere Akquisitionsstrategie
erfolgreich fort, technologische Liicken durch die Ubernahme spezialisierter
Firmen zu schlieBen, um damit unser Produktportfolio weiter zu vervollstan-
digen”, kommentiert Vorstandsvorsitzender Jiirg Oleas. , Hilge starkt unsere
Position als einen filhrenden Lieferanten von Equipment bzw. Anbieter von
Komplettldsungen fiir hygienische sowie aseptische Prozessumgebungen.”
www.gea.com

8 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 7-8 ® 2015

I Einigung iiber Zusammenarbeit

Die européische Molkereigenossenschaft Arla Foods und der private Molke-
reikonzern Lactalis haben sich (iber die Zukunft ihres gemeinsamen Joint Ven-
tures der Firma Walhorn in Belgien geeinigt. Seit der Fusion mit der Eupener
Genossenschaftsmolkerei Walhorn im August 2014, halt Arla Foods als deren
Rechtsnachfolger 49% der Anteile an Walhorn, 51% der Anteile gehdren
dem franzosischen Konzern Lactalis. Walhorn ist der Betreiber des Molkerei-
standortes, an dem vornehmlich Milchpulver, Trinkmilchprodukte und Sahne
hergestellt werden. Die bestehende Milchliefervereinbarung zwischen beiden
Partnern wird mit allen Rechten und Pflichten bis Ende Juni 2016 Bestand
haben. Auch nach dem Ablauf dieses Vertrages werden beide Unternehmen
weiter zusammenarbeiten. Nach der jetzt geschlossenen Vereinbarung wird
Arla Foods pro Jahr mindestens 100 Mio. kg Milch an Walhorn liefern.
www.arlafoods.de

LVT gratuliert

I 85. Geburtstag

Im Beisein von rund 500 Gasten
hat Ursula Ida Lapp im Biirgerhaus
Méhringen in Stuttgart ihren 85.
Geburtstag gefeiert. Sie ist eine Frau,
die deutsche Wirtschaftsgeschichte
geschrieben hat und eine groBe Unter-
nehmerin. Mit Herz und Tatkraft und
einem sicheren Gesplir fiir die Anfor-
derungen des Marktes hat sie gemein-
sam mit ihrem Mann Oskar Lapp (1921-1987) vor mehr als 50 Jahren ein
Unternehmen mit internationalem Ruf geschaffen (siehe S. 35-37). Das Fami-
lienunternehmen pflegt und lebt eine eigene Firmenkultur, die mit den Werten
kundenorientiert, familiar, innovativ und erfolgsorientiert definiert ist. Dabei
sind nachhaltiges Handeln und Verantwortung fiir die Mitarbeiter stets im
Fokus. Und ihr groBter Wunsch, dass ihre Enkelkinder das Werk ihres Mannes
einmal fortfiihren, scheint auch in Erfiillung zu gehen. Zwei ihrer Enkelkinder
sind bereits im Unternehmen aktiv. Die Weichen sind gestellt.
www.lappkabel.de

I Leistung aus Leidenschaft

Bosch Industriekessel feiert in diesem Jahr sein 150. Firmenjubildum. Was
als eine kleine Kesselschmiede unter
dem Familiennamen Loos begann,
hat sich zu einem global fiihrenden
Systemlieferanten fiir Industriekes-
sel entwickelt. Das Unternehmen
hat immer wieder die Warme- und
Prozessenergietechnik im  groBen
Leistungsbereich revolutioniert. Kon-
sequente Neu- und Weiterentwick-
lungen haben die Effizienz und Langlebigkeit der Systeme kontinuierlich
verbessert. Leistung aus Leidenschaft - das Leitmotiv der Firma. , Wir bauen
auf eine solide Basis, die wir in den letzten Jahrzehnten geschaffen haben.
Fiir die Zukunft geht es darum, Energie noch effizienter zu nutzen und zu
vernetzen — dafiir erarbeiten wir Konzepte, dafiir bieten wir Systemldsun-
gen, dafiir betreiben wir Forschung und Entwicklung”, so der Vorsitzende
der Geschaftsfiihrung Markus Brandstetter.

www.bosch.com

Umsatz und Gewinn

I Ausweitung der Geschaftsfelder

Die Getec Gruppe hat fiir das Geschaftsjahr 2014 eine positive Bilanz gezo-
gen. ,Erneut kdnnen die Unternehmen der Gruppe auf ein erfolgreiches
Jahr zuriickblicken. Begleitet von schwierigen Rahmenbedingungen ist es



gleichwohl gelungen, das Gruppenergebnis vor Steuern von 32,6 Mio. € im
Vorjahr auf 33,3 Mio. € zu steigern”, erklart dazu der geschaftsfiihrende
Gesellschafter Dr. Karl Gerhold. ,Trotz des ungewdéhnlich warmen Jahres
und der riicklaufigen Preisentwicklung an den Energiemarkten konnte eine
Gesamtleistung des Konzerns von 721 Mio. € realisiert werden.” Daneben
war es ein entscheidendes Jahr der Umstrukturierung, der Neuausrichtung
und Ausweitung der Geschaftsfelder. Die Umfirmierung in Getec heat &
power mit Spezialisierung auf Industrie, GroBliegenschaften und Kommu-
nen sowie die Griindung der auf die Wohnungswirtschaft spezialisierten
Firma Getec Warme & Effizienz ermdglichten eine starkere Fokussierung auf
die jeweiligen Geschaftskunden.

www.getec.de

I Wachstum in schwierigem Marktumfeld

Die Fuldaer Jumo-Unterneh-
mensgruppe kann auf ein insge-
samt befriedigendes Geschafts-
jahr 2014 zuriickblicken. Trotz
groBer Unsicherheiten auf den
internationalen Markten stieg
der konsolidierte Umsatz um
2,3%. ,Das letzte Geschafts-
jahr hat uns vor groBe Heraus-
forderungen gestellt. Trotzdem
konnten wir unseren Umsatz von 216 Mio. € im Jahr 2014 auf 221 Mio. €
steigern. Seit 2010 ist unser Umsatz damit um 30 % gewachsen”, erlautert
Bernhard Juchheim, geschéftsfiihnrender Gesellschafter der Gruppe. Jumo
Deutschland konnte den Vorjahresumsatz um 1,2 % auf 163 Mio. € steigern,
das Wachstum der Tochtergesellschaften betrug 6,3 %. Die Exportquote
blieb stabil bei 54 %. Das sind rund 2 % mehr als der Branchendurchschnitt
in Deutschland. Fiir das Jahr 2015 plant die Unternehmensgruppe eine
Umsatzsteigerung von 6 % auf 235 Mio. €.

Www.jumo.net

I Wachstumskurs fortgesetzt

Die Firma KHS blickt auf ein sehr erfolgreiches Geschéftsjahr 2014
zurlick. Der Hersteller von Abfiill- und Verpackungsanlagen fiir die
Getranke-, Food- und Nonfood-Industrie konnte den Umsatz um 5,8%
auf 1,08 Mrd. € steigern. Ausschlaggebend dafiir war der Ausbau des
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Servicegeschafts, den das Unternehmen auch im laufenden Jahr voran-
treibt. Mit zahlreichen Innovationen konnte 2014 die Position als einer
der Markt- und Technologiefiihrer gefestigt werden. ,Wir sind mit dem
abgelaufenen Geschaftsjahr sehr zufrieden und werden den eingeschla-
genen Innovations- und Wachstumskurs weiter fortsetzen”, sagt CEO
Prof. Dr.-Ing. Matthias Niemeyer. Fiir 2015 wird weiteres Wachstum
durch zukunftsweisende Technologien erwartet. Beispielsweise treibt das
Unternehmen die Bottles & Shapes-Dienstleistungen voran, die darauf
abzielen, die Produktqualitét und die Wirtschaftlichkeit bei der Abfiillung
zu erhéhen.

www.khs.com

I Umsatzsteigerung

Die Firma Cormeta konnte im zuriickliegenden Geschéftsjahr 2014/15 den
Umsatz auf 18,7 Mio. € steigern (2013/14: 15,9 Mio. €) und damit das
zweithdchste Umsatzvolumen in der Firmengeschichte erzielen. Die positive
Geschéaftsentwicklung hat laut Unternehmensangaben vor allem aus dem
konsequenten Ausbau des Dienstleistungs- und Beratungsbereichs rund um
SAP Technologien wie SAP S/4 Hana, SAP Cloud Lésungen, SAP Fiori oder
SAP Jam resultiert. Zudem haben Neukunden in der Prozessindustrie und
aus dem technischen Handel fiir die SAP-Branchenlésungen Foodsprint,
Pharmasprint und Tradesprint das Lizenzgeschaft angekurbelt. Auch der
Geschaftsbereich mit SAP Add-ons fiir Kredit- und Risikomanagement ist an
der Umsatzsteigerung beteiligt. , Diese Entwicklung zeigt uns, dass sich die
Investitionen in Technologien wie auch in die fachliche Aus- und Weiterbil-
dung unserer Berater im Umsatz niederschlagen”, erklart Vorstand Holger
Behrens.

www.cormeta.de

Trends

I Kakaovermahlung in Deutschland

Die elf von der Bohne aus arbeitenden Unternehmen in Deutschland, die
mit ihren Produktionsstatten am Meldeverfahren teilnehmen, haben im
2. Quartal 2015 insgesamt 88.773,0 t Kakao vermahlen. Dies bedeutet
gegeniiber dem entsprechenden Vorjahresquartal ein Plus von 7,6%. Die
Europaische Kakaoorganisation (ECA) meldet fiir das 2. Quartal 2015, dass
309.677 t Rohkakao vermahlen wurden. Dies bedeutet gegeniiber dem Vor-
jahresquartal eine Steigerung um 0,6%.

www.bdsi.de

) FachPack.de

VERPACKUNG & MEHR
29.9.-1.10.2015 | NGRNBERG

Die FachPack ist Ihre europaische Fachmesse fiir Verpackung, Technik,
Veredelung und Logistik! Bei 1.500 Ausstellern finden Sie integrierte
Verpackungslsungen fiir Ihre Anforderungen. Zusammen mit dem hoch-
karatigen Rahmenprogramm und dem diesjahrigen Fokusthema Kennzeichnen
und Etikettieren er6ffnen sich Ihnen spannende Perspektiven fiir lhr Business!

Freuen Sie sich auf mehr Ideen, mehr Inspiration und mehr Gesprache —
auf der FachPack 2015.

NURNBERG // MESSE
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Mit Laib und Seele...

Softwaregesteuerte Kennzeichnung — selbst durch Folien

Abb. 1: Die Schlauchbeutel werden mit Linx-TT-Druckern bedruckt. Diese bringen kontinuierlich oder
getaktet auch umfangreichere Informationen auf die Folien-Verpackungen.

.Dank der ausgekliigelten Bluhmware schaffen
wir auch die aufwandigsten Kennzeichnungsauf-
gaben spielend”, lobt der Betriebstechnikleiter
die fiir das Werk entwickelte Software-Lésung.
Von einem Rechner aus, der mit der {ibergeord-
neten Betriebssteuerungssoftware vernetzt ist,
konnen alle angeschlossenen Kennzeichnungs-
systeme gleichermaBen mit Daten versorgt und
ihr Status abgefragt werden. Dank der internen
Druckersprache ZPL lassen sich in dieser Zusam-
menstellung sogar Gerdte von Fremdherstellern
mit einbinden, sofern sie ZPL ,verstehen”. Der
Vorteil der Buhmware fiir den Backproduzenten
liegt auf der Hand: Egal an welcher Arbeitsstation
ein Mitarbeiter wichtige Produktinformationen
in die Prozess-Software eingibt, die Bluhmware
erfahrt davon und aktualisiert ihre Druck-Daten.

,Brot ist Leben” lautet ein bekannter Sinn-
spruch. Das Unternehmen ist einer der groBten
deutschen Hersteller dieses Lebensmittels. Die
Brote des Konzerns finden sich in Backshops,
Supermarkten, Tankstellen und an vielen weite-
ren Orten. Fiir ein so weit verbreitetes Produkt ist
die zuverlassige Produktkennzeichnung unver-
zichtbar, um im Fall der Flle bestimmte Chargen
schnell zuriickverfolgen zu kdnnen.
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Auf Kante gedruckt

In der Brotchen-Produktion leistet ein Thermo-
transferdirektdrucker Linx TT10 die wichtige
Kennzeichnungsarbeit. Dieser Thermotransferdi-
rektdrucker ist besonders fiir den Einsatz in der
sensiblen Lebensmittel- und Pharmaindustrie
geeignet und kann flexible Folienverpackungen
und auch Etiketten direkt bedrucken. Im konkre-
ten Fall versieht er ohne den Zwischenschritt
tiber ein Etikett die Schlauchbeutel fiir die Brot-
chen mit allen nétigen Produktinformationen
wie Texten, Logos, Grafiken und Barcodes. Das
Druckbild kann bis zu 75 mal 107 mm groB sein.

Die Linx TT nutzen die ,Corner-Edge”-
Drucktechnik. Der Thermo-Druckkopf wird in
einem Winkel von etwa 30° zur Folie montiert.
Die eigentliche Thermo-Druckleiste ist direkt an
der Ecke des Druckkopfes angebracht. Dadurch
konnen besonders kleine und feine Details sehr
gut gedruckt werden. Je nach Arbeitsweise der
Schlauchbeutelmaschinen kénnen die Linx TT im
kontinuierlichen wie auch im getakteten Betrieb
laufen — und zwar mit einer Bandgeschwindig-
keit von bis zu 80 cm pro Sekunde. Im einen Fall
hebt und senkt sich der Druckkopf von der Folie,

280.000 Brotchen werden im Werk eines
fihrenden Brot- und Backwarenprodu-
zenten gebacken. Hinzu kommen Toasts,
Grau- und Korner-Brote, Fladenbrote
und Pizza. Das alles muss verpackt und
mit Produkt-, Chargen- und Haltbar-
keitsinformationen versehen werden.
Das Unternehmen vertraut dabei auf die
Kennzeichnungstechnologie von Bluhm
Systeme aus Rheinbreitbach. Zum Einsatz
kommen unter anderem Etikettenspen-

der, Thermotransferdirektdrucker und

Laserkennzeichner, die sogar durch Folie
hindurch direkt auf Karton drucken. Der
Clou dabei ist aber: Alle Kennzeichnungs-
aktivititen werden gesteuert und mit
Informationen aus dem Unternehmens-
netzwerk versorgt mit , Bluhmware”.

um die Information zu schreiben. Bei der getak-
teten Anwendung wird er Gber der Folie hin und
her gefahren.

Frisch gedruckte Etiketten
fliegen durch die Luft

Die Verpackungsabteilung ist der Einsatzort fiir
verschiedene Legi-Air-Etikettendruckspender von
Bluhm Systeme. Brotchen-Versandkartons erhalten
ihr Versandetikett von einem Etikettendruckspen-
der Legi-Air 4050E mit Zebra-Druckmodul. Inhalt
und Adressat der Sendung werden der Bluhmware
tber das Firmen-Netzwerk mitgeteilt und an das
Druckmodul iibergeben. Eilt ein neuer Karton her-
an, beginnt der Etikettendruck. Per Lichtschranken-
signal wird dann das Etikettieren nach dem Tamp-
Blow-Verfahren gestartet. Der Spende-Stempel
fahrt aus und schwenkt um 90°. Per Unterdruck
fixiert der Stempel das Etikett, bis es an der richti-
gen Position ist. Dann wird es per LuftstoB beriih-
rungslos auf den Karton aufgeblasen.

Tamp Blow ist ein Verfahren zum Applizieren
von Etiketten mit den Legi-Air-Etikettendruck-
spendern. Beriihrungsloses Etikettieren bei hoher



Geschwindigkeit leistet auch das Blow-Box-Ver-
fahren, das auf den Spende-Stempel verzichtet.
Bluhm Systeme bietet aber auch Applikatoren
zum Aufstempeln und Aufwischen an. Zur Kon-
figuration der Etikettiersysteme findet sich die
Legitronic-Labeling-Software im Portfolio von
Bluhm Systeme.

Am Eingang zum Tieftemperaturlager verrich-
tet ein weiterer Legi-Air-Etikettendruckspender
seine Arbeit. Es ist ein Paletten-Etikettierer Legi-
Air 4050P in einem eigenen Schutzgehduse. Die-
ses Modell wird von Bluhm Systeme speziell fiir
Etikettieraufgaben an Paletten angeboten. Der
Legi-Air 4050P kann bis zu 240 Paletten pro Stun-
de etikettieren, ohne dass die Paletten stehen blei-
ben missen. Die Druckgeschwindigkeit betragt
bis zu 40 cm pro Sekunde. Der Spende-Stempel
des Paletten-Etikettierers kann Etiketten in einer
MaximalgroBe von 16 mal 27 cm aufbringen.

Gleich zwei Etiketten prazise
auf die Palette positionieren

Die besondere Herausforderung fiir den Paletten-
Etikettierer bei der GroBbéckerei liegt darin, dass er
gleich zwei Etiketten auf die Paletten an zwei ver-
schiedene Positionen applizieren soll, die den GS1-
Standards entsprechen. Der Legi-Air 4050 P lost
diese Aufgabe, indem beim Herannahen der Palette
das erste Etikett gedruckt und an den Spende-
Stempel iibergeben wird. Das Startsignal erhalt der
Etikettierer durch eine Fotozelle, welche die richti-
ge Position der Palette Tiberprift. Sofort fahrt der
Spende-Arm aus und blast das Etikett auf die Seite
der Palette. Gleich danach wird das zweite Etikett
gedruckt und auf den Spende-Arm (bertragen,
sobald dieser die Ausgangsposition wieder erreicht
hat. Wieder wird der Spende-Arm zundchst linear
nach vorn fahren. Dann schwenkt er allerdings um
90° zur Seite. Und schon kann auch die Riickseite
der Palette etikettiert werden — 50 mm von den
Ecken und mindestens 50 cm vom Paletten-Fuf3
entfernt — genau wie es die GS1 vorschreibt.

Fir den Paletten-Etikettierer haben die
Bluhm-Spezialisten auBerdem ein besonderes
Sicherheits-Feature entwickelt. Bricht die Ener-
gieversorgung fiir das System zusammen, solang
der Spende-Arm noch ausgefahren ist, wir-
de eine vom Transportband vorbeigeschleuste
Palette verheerende Schaden verursachen. Diese
Gefahr bannten die Ingenieure, indem sie direkt
an den Schwenk-Arm eine diagonale Strebe
montierten. Sie sorgt nun im Fall der Félle dafr,
dass die Palette den Schwenk-Arm rein mecha-
nisch sanft zur Seite schiebt.

Zielsicherer Lichtstrahl trifft durch die
Folie direkt den Karton

AbschlieBend geht es am Tiefkiihllager noch ein-
mal heiB her. Jeder einzelne Karton auf jeder mit
Stretchfolie eingewickelten Palette muss vor dem
Versand noch mit einem Mindesthaltbarkeitsda-
tum versehen werden. Um an dieser Stelle nicht

_—
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I Abb. 2: Ein Palettenetikettierer mit patentierter Schwenkarmtechnologie etikettiert die durchlaufen-
den Paletten auf zwei angrenzenden Palettenseiten nach GS1 Standards.

I Abb. 3: Die bereits auf der Palette eingestretchten Packstiicke werden nachtraglich mit einem Laser
durch die Stretchfolie hindurch beschrieben.

die Palette entpacken zu miissen, kommen zwei
Laserkennzeichner E-Solarmark 30 Watt zum
Einsatz. Beide Gerdte wurden an eine vertikale
Verfahrachse montiert. Féhrt eine Palette mit
aufgestapelten Kartons unterschiedlicher GroBe
an ihnen vorbei, fahren sie von oben nach unten
an der Palette entlang und bringen alle 110 mm
eine Haltbarkeitskennzeichnung direkt auf den
Karton auf. Der Druck-Abstand wurde so ausge-
tiiftelt, dass selbst bei unterschiedlichen Karton-
GroBen garantiert auf jedem Karton mindestens
eine komplette Markierung landet.

Die E-Solarmark-Laser kennzeichnen durch
Plastikfolie hindurch. Das ist kein Hexenwerk,
sondern griindliche Ingenieursarbeit. Die Bluhm-
Laserbeschrifter lassen sich so einstellen, dass
Laserlicht und Wellenlange durch Plastik zersto-
rungsfrei — die Folie behalt die Stabilitat — hin-
durchgehen und die dahinter liegende Pappe

zielsicher treffen und dort die Markierung hin-
terlassen. Da Laser stark gebiindeltes Licht abge-
ben, entsteht beim Laserkennzeichnen punktuell
viel Hitze. Um etwaigen Branden vorzubeugen,
fahrt direkt hinter der Laserrdhre eine Gummi-
walze Uber den Karton. Eine mégliche Flamme
wiirde somit sprichwdrtlich im Keim erstickt.
Nach dieser ,heiBen Nummer” geht es fiir die
Paletten dann auf die StraBe. 80 Lkw pro Tag
warten darauf, die Backwaren in die verschiede-
nen Verkaufsstellen zu transportieren.

Kontakt:

Bluhm Systeme GmbH
Rheinbreitbach

Selma Kiirten-Kreibohm
Tel.: 02224/7708-0,
info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com
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Special ® iba

Kaffee, Kuchen, Snacks ...

Erfolgsperspektiven und Zukunftswege auf der iba

Abb. 1: Die Sonderschau ,,Coffee World” bietet Besuchern alles Wissenswerte rund um die braune Bohne.

«Wer mit seinem Unternehmen erfolgreich sein
will, muss die iba besuchen”, sagt Peter Becker,
Prasident des Zentralverbands des Deutschen
Backerhandwerks und der Internationalen Union
der Backer und Konditoren (UIBC). SchlieBlich ist
sie die wichtigste Messe fiir Backerei, Konditorei
und Snacks weltweit. Uber 1.200 Aussteller pra-
sentieren vom 12. bis 17. September auf 132.000
Quadratmetern des Messegelandes in Miinchen
ihre Produkte und Dienstleistungen.

Wertvolle Impulse

,Die iba bietet alle drei Jahre einen umfassenden
Marktiiberblick tiber alle Bereiche der Branche”,

|
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Abb. 2: Auf der iba erleben Besucher die Neuheiten in Aktion, seien es
kleinere Maschinen oder meterlange ProduktionsstraB3en.

sagt Dieter Dohr, Vorsitzender der Geschéaftsfiih-
rung des Messeveranstalters GHM Gesellschaft
fir Handwerksmessen mbH. ,Sie zeigt aktuelle
und kiinftige Entwicklungen und weist den Weg
fir die kommenden Jahre.” Das Angebot richtet
sich dabei ausdriicklich an Betriebe aller GroBen,
vom Handwerksbacker bis zum Industriebetrieb
mit Linienproduktion. ,Jeder Besucher erhalt
wertvolle Impulse fiir den eigenen Erfolg und die
Entwicklung des eigenen Geschafts.”

,Die iba ist die Messe fiir Premieren, Trend-
setter und wichtige Dialogplattform, auf der
die ganze Welt zusammenkommt”, so Dieter
Dohr weiter. Die Betriebe nutzten die internati-
onale Biihne, um dort alle drei Jahre ihre High-
lights und Innovationen vorzustellen. Dabei

Abb. 3: Das Angebot richtet sich an Betriebe aller GroBen: vom mittelstan-
dischen Handwerksbacker bis zum Industriebetrieb.

Zwolf Messehallen, iiber 1.200 Aussteller
und zahlreiche Neuheiten: Vom 12. bis
17. September 2015 treffen sich Backer
und Konditoren, Caterer, Gastronomen
und Entscheider aus dem Lebensmitte-
leinzelhandel auf der iba in Miinchen. Auf
der fiihrenden Weltmesse fiir Backerei,
Konditorei und Snacks informieren sie
sich (iber neue Produkte und Ideen aus
allen Bereichen der Branche, darunter
Produktionstechnik, Verpackung, Logis-
tik, Rohstoffe, Energie, Hygiene, Laden-
bau, Snacks, Kaffee, Marketing- und
Verkaufskonzepte, und erhalten auf der
Messe viele Inspirationen fiir das tagliche
Geschaft.

setzen neben den groBen Weltmarktfiihrern
auch zahlreiche Newcomer auf die iba. Denn
hier haben sie die Chance, Feedback von Fach-
besuchern aus (iber 160 Landern zu bekom-
men.

Weichen fiir die Zukunft

LAuf und mit der iba werden die Weichen fir
die Zukunft gestellt”, betont Dohr. ,Wer wis-
sen will, wie sich Markt und Branche entwi-
ckeln, wie er auf die Wiinsche seiner Kunden
eingeht und wie er sein Unternehmen fit fir
kommende Herausforderungen macht, darf die
iba nicht verpassen.” Dabei biete die Messe




einen vollstandigen Uberblick und eine Pro-
dukttiefe wie keine andere Messe der Branche.
Hinzu kommt: Auf der iba erleben Besucher die
Neuheiten in Aktion, seien es kleinere Maschi-
nen flir mittelstandische Betriebe oder meter-
lange ProduktionsstraBen. ,Er kann hier die
gesamte Prozesskette erleben und das Ergeb-
nis nicht nur sehen, sondern auch riechen und
schmecken.”

Zu Produkten und Dienstleistungen aus den
Bereichen Rohstoffe, Produktion, Verpackung
Logistik, Prozessoptimierung, Energieeffizienz,
EDV-Lésungen, Kassensysteme, AuBer-Haus-
Verzehr, Snacks, Berufskleidung, Hygiene sowie
Ladenbau kommt unter anderem das iba-Forum
mit taglichen Live-Vorfiihrungen und Vortra-
gen namhafter Experten. In Schaubackstuben
finden internationale Wettbewerbe wie die iba-
UIBC-CUPs ,Backer” und ,Konditoren” statt,
bei denen sich die Besten ihres Fachs aus mehr
als zwolf Nationen messen und ihr Konnen dem
Publikum présentieren.

Eigene Themenfldchen bietet die iba zu
den Schwerpunktthemen Kaffee und Snacks.
In der Sonderschau ,Coffee World" beispiels-
weise erleben Besucher alles Wissenswerte
rund um die braune Bohne — vom Rohkaffee
iiber die Rostung bis zur richtigen Zubereitung.
Sie kdnnen Produkte probieren und verglei-
chen, Maschinen verschiedener Preisklassen
in Aktion erleben und sich im Lounge-Bereich
von Experten Uber das gesamte Geschaftsfeld
Kaffee beraten lassen. Auch die Themenfla-
che ,Snack Trends” widmet sich einem Markt
mit groBem Potenzial fiir Backer, Konditoren,
Caterer und den Lebensmitteleinzelhandel und
fasst auf einer Flache alles Wissenswerte und
die wichtigsten Neuheiten aus diesem Bereich
zusammen. ,Der Bereich Snacks gewinnt
immer mehr an Bedeutung”, betont Weltha-
ckerprasident Becker. Deshalb werde es hierzu
auf der iba ein breites Angebot in allen Hallen
geben. Die Themenflache ,Snack Trends” bie-
tet erste Orientierung, dariiber hinaus fasst ein
eigener Snack Guide alle wichtigen Anbieter
des Bereichs auf der Messe zusammen.

MaBgeschneidert fiir
Handwerksbetriebe

Damit mittelstandische Betriebe unter den
mehr als 1.200 Ausstellern schnell die richtigen
Firmen mit den passenden Produkten fiir ihr
Geschaft finden, wird es erstmals einen ,Hand-
werks Guide” fiir Handwerksbécker und -kon-
ditoren geben. Diese Orientierungshilfe bietet
ein Best-Of des gezeigten Produktspektrums
auf der iba. Zudem bietet die Messe fiir klei-
ne und mittlere Betriebe kostenfreie gefiihrte
Messetouren an, fir die man sich (ber die iba-
Website anmelden kann. Neu sind auch der Tag
der Deutschen Bécker am Messesonntag und
der Tag der Deutschen Konditoren am Messe-
mittwoch mit vielen Highlights und speziellen
Programmangeboten fiir Handwerksbetriebe.

Special @ iba

Ganz im Zeichen des Backer- und Konditoren-
handwerks steht (ibrigens das iba-Forum mit
vielen Aktionen, Vortragen und Fachdemons-
trationen von Profis fiir Profis. AuBerdem hat
die iba hilfreiche Tools entwickelt, die zur Vor-
bereitung des Messebesuchs auf der Website
zur Verfiigung stehen und die Suche nach den
richtigen Ansprechpartnern erleichtern — von
der iba-App bis zum umfangreichen Online-
Katalog.

Internationaler Kongress
als Auftakt zur Messe

.B(re)aking Ideas for your Business” ist das Mot-
to des diesjahrigen iba-summit, der einen Tag vor
Messestart, am 11. September 2015, stattfindet.
Internationale Top-Referenten wie Future-Food-
Expertin Hanni Riitzler (Osterreich), Kult- und
Artisan-Backer Eric Kayser (Frankreich) sowie
die Branchenkenner Bob O'Brien (USA) und
Jonathan Doughty (GroBbritannien) gewéhren
Einblicke in den Béckermarkt von Morgen. Alle
Vortrdge werden simultan ins Deutsche, Engli-
sche, Franzosische und Spanische lbersetzt. Inte-
ressierte kénnen sich ab sofort unter www.iba.
de/en/summit anmelden.

So flihren im September fir Backer und Kon-
ditoren alle Wege zur iba nach Miinchen. Dabei
besitzen Stadt und Messe eine erstklassige Inf-
rastruktur. Erst vor kurzem wurde der Airport
zum ersten 5-Sterne-Flughafen Europas gekiirt.
Von dort bringen Shuttle-Busse die Fachbesu-
cher direkt zur iba. Von der Innenstadt ist das
Messegeldnde ebenfalls bestens und in nur 20
Minuten zu erreichen. Dass zwei Tage nach Ende
der iba das beriihmte Oktoberfest startet, ist fiir
einige Gaste ein zusétzliches Highlight nach der
Messe. Wer nicht so lange warten will, fiir den
bietet die iba einen kleinen Vorgeschmack: Im
iba-Oktoberfestzelt direkt auf dem Messegelan-
de konnen sich Aussteller und Besucher taglich
auBer am letzten Messetag ab 17 Uhr in gemiit-
licher Atmosphére bei bayerischen Spezialitdten
und Live-Musik mit Kollegen aus aller Welt aus-
tauschen.

Kontakt:

GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen mbH
Miinchen

Tel.: 089/189 149 556

besucher@iba.de

www.iba.de

Kompromisslose Hygiene
mit NETZSCH-Pumpen

Schonende Forderung von
hygienischen und aseptischen
Produkten

B Férdermengen bis 140 m?/h und
Drucke bis 24 bar

B Pumpen entsprechend EHEDG-, QHD-,
3A- und GOST-R-Richtlinien konstruiert,
gefertigt und geprift

m FDA-zertifizierte Elastomere

m Hochkorrisionsfester, totraum-, ver-
schleiB3- und wartungsfreier Biegestab

B Produkt- und Reinigungstemperatur
bis 150° C

B Explosionsschutz nach ATEX

m CIP- und SIP-fahig

B Jahrzehntelanges Know-how fiir kom-
promisslose Hygiene

NEMO® Aseptikpumpe

NETZSCH

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH

Geschaftsfeld Nahrung & Pharmazie
Tel.: +49 8638 63-1030

Fax: +49 8638 63-2358
info.nps@netzsch.com
www.nhetzsch.com



Special ® iba

Neue Produktgenerationen

Das Unternehmen Baker Perkins prasentiert
neue Generationen von Teigmischern und
Teigteilern sowie einen neuen Backofen fiir
Geback. Der Teigmischer Tweedy, der Teigteiler
Accurist 2.1 sowie der neue Ofen Trubake fiir
die Geback- und Krackerindustrie bewahren
alle Prozesseigenschaften ihrer lang erprobten
Vorganger, wurden aber zwecks einfacherer
Bedienung, Wartung und Reinigung entspre-
chend aufgeriistet. Das Angebot an Brotteig-
mischanlagen der Serie Tweedy wurde zwecks
einer hygienischeren Bedienung, vereinfachten
Wartung und niedrigerer Larmpegel umfas-
send neu entwickelt. Die Mischerkonstruktion
wurde im Hinblick auf eine ATEX-Konformitat
tiberpriift und, wo erforderlich, wurden spe-

zifische Zonen entsprechend ausgewiesen. Das
bedeutet, dass bei einer korrekten Reinigung
und Wartung die Maschine weiterhin geméaB der
ATEX-Richtlinie explosionsgeschiitzt ist. Auch der
neue Trubake Backofen liefert Verbesserungen in
der Effizienz, Hygiene und Fertigungsqualitét. Das
System ist eine Weiterentwicklung im Fortschritt
des Backens aus der Welt der , Schwarzen Kunst”,
bei der man in hohem MaBe von der Erfahrung
des Bedienpersonals abhangig ist, hin zu einer
wissenschaftlichen Vorgehensweise. Der Ofen
wurde durch Computer-Modellierungs-Technolo-
gie unter Einsatz numerischer Stromungsmecha-
nik validiert. Der modular gestaltete Ofen verfigt
liber ein zentrales Steuermodul in jeder Zone, das
beidseitig an Standardmodule angeschlossen ist.

Vielseitige Verpackungslésungen

Das Unternehmen Multivac prasentiert vom 12.
—17. September auf der Iba in Miinchen unter-
schiedliche Verpackungslosungen fiir Backwa-
ren, Konditoreiprodukte und Snacks. Hersteller
und Vertreiber konnen sich tiber das automati-
sierte Verpacken in Tiefziehverpackungen, Trays
oder Vakuumbeuteln informieren und von der
hohen Qualitat der Verpackungen iiberzeugen.
Mit der ausgestellten Tiefziehverpackungs-
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maschine R 085, einem Einstiegsmodell fir das
automatische Tiefziehverpacken, lassen sich gan-
ze Brotlaibe ebenso wie Sandwiches oder kleine
Mahlzeiten verpacken. Da das Kompaktmodell
auch Packungen mit Schutzgas herstellen kann,
bleiben die verpackten Lebensmittel iber langere
Zeit haltbar. Fiir das Vakuumverpacken in Beuteln
wird die Doppelkammermaschine Baseline P 600
vorgestellt. Die kompakte Maschine erlaubt ein

Die Zonenlangen lassen sich fiir die im gesamten
Ofen erforderlichen Backbedingungen entspre-
chend variieren. Die Teigteilmaschine Accurist
2.1 wurde als Antwort auf die zunehmende Aus-
richtung von Backfirmen auf bessere Hygiene
entwickelt. Bei dieser Maschine werden jetzt alle
Mechanismen zwischen den Rahmenteilen des
Teilers aus rostfreiem Stahl hergestellt.

Baker Perkins Ltd.
GroBbritannien

Tel.: +44 1733 283000
bpltd@bakerperkins.com
www.bakerperkins.com

zligiges Arbeiten, da die Arbeitsvorgange parallel
ablaufen. Neben der Herstellung von Vakuumver-
packungen ermdglicht sie auch das Verpacken
mit Schutzgas.

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

muwo@multivac.de

www.multivac.com

S
e
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Schonender Mischprozess

Die Amixon-Doppelwellen-
mischer fiir Backmittel,
Decore, Fettcoatings
und Snackprodukte
weisen ein breites
Anwendungs-
spektrum auf. Die
verwendeten Roh-
stoffe sind pulvrig,
staubig und grob-
kornig. Hinzu kom-
men Fette, Shortenings,
Backextrakte, Lecithine, Ole und
Fliissigaromen, die im Pulver
schnell und homogen verteilt
werden. Je nach Fahrweise des
Mischers ist das Endprodukt ein
Schiittgut, eine teigige Masse
oder das Produkt ist ,feucht
flockig”. Der Mischer kann auch
fein gemahlenen Zucker, Salze
und Spurenelemente mit Fett
ummanteln. Die Fette werden
eingediist und von High-Shear-
Blades verteilt. Der Misch- und
Benetzungsvorgang kann
batchweise oder kontinuier-
lich erfolgen. Auf Wunsch kann
das Produkt kryogen mit Fliis-

sigstickstoff oder CO, gekiihlt
werden. Das Endprodukt ist
homogen, granuliert, staub-
frei, gut dosierbar und bequem
abzufiillen. Die Arbeitsweise
der GMP- und FDA-konformen
Batch-Mischer wird von zwei
synchron rotierenden Schrau-
benbandern bestimmt.

Amixon GmbH
Tel.: 05251/688888-0
info@amixon.de
www.amixon.de

Speziell fiir den Lebensmittel-Bereich entwickelt

Die neu entwickelte Vibrations-
Kontrollsiebmaschine KTS-VS 2
von GKM Siebtechnik wurde
speziell an die Bediirfnisse der
Lebensmittelindustrie angepasst
und présentiert sich durch ein
sehr einfaches Handling und
hochste Hygienestandards. Diese
Siebmaschine ist standardmé-
Big komplett aus Edelstahl auf
Wunsch auch einschlieBlich der
beiden Vibrationsmotoren. Die
produktberiihrten Flachen der
Maschine sind sehr hochwer-
tig verschliffen und poliert auf
eine Oberflachenrauigkeit von
Ra < 0,8 um. Optional kann die
Maschine auch mit dem neu-
en Viwateq Oberflachenfinish

behandelt werden. Die Maschine
ist in den BaugréBen mit Durch-
messer 1.000 mm und 1.200
mm  verfiighar. Ein zentrischer
Ein-und Auslauf fiir das Produkt
ermdglicht sehr hohe Leistungen.
Der modulare Aufbau ermdglicht
ein einfaches Handling. Da das
Ultraschallsystem auBen an der
Maschine angebracht wird, eig-
net es sich besonders fiir kon-
taminationsfreie Siebung und
erfiillt damit die ATEX Anforde-
rungen fiir Staube in Zone 22.

GKM Siebtechnik GmbH
Tel.: 07263/40972-0
info@gkm-net.de
www.gkm-net.de

Branchentreff der

Back-, Konditorei- und

Snack-Experten

Vom 12. bis 17.9.2015 versammeln sich nationale
und internationale Branchenexperten auf der iba
2015. Das vielfaltige Produktspektrum der iba wird
zum pulsierenden Branchentreff und prasentiert
neben den Bereichen Backerei und Konditorei auch
Trendthemen wie Snacks und Kaffee. Die flihrende
Weltmesse zeigt die neuesten Innovationen sowie
technischen Entwicklungen und macht sie in Live-
Vorfihrungen greifbar.

Sie haben Fragen?
T +49 89 189 149 556 | besucher@iba.de

iba 2015

Miinchen
12.-17.9.

www.iba.de

iba — Die fiihrende Weltmesse
fiir Backerei, Konditorei und Snacks



Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Amortisation: rund 195 Tage

Leichtbauroboter als Chance fir KMU der Lebensmittelbranche

Sie stapeln Eier, scannen Barcodes, bespriihen Brotchen und packen Lebensmittel
in Kartons: Leichtbauroboter verandern die Produktion. Seite an Seite mit mensch-
lichem Personal verrichten einfach bedienbare und flexibel an die individuellen
Standortbedingungen anpassbare Roboterarme monotone und korperlich anstren-
gende Arbeiten. Die Automatisierung durch Mensch-Roboter-Kollaboration ist eine
Innovation, die auch kleine und mittelstandische Unternehmen kostengiinstig
umsetzen konnen. In der Lebensmittelindustrie erleichtert sie den Umgang mit vola-
tilen Markten und tragt dazu bei, weltweit wettbewerbsfahig zu bleiben, auch in
kleinen und mittelstandischen Unternehmen (KMU).

Abb. 1: Zwei UR5-Roboter auf der Anuga FoodTec 2015. Der linke Roboterarm zeigt eine Spriihanwen-
dung. Auch das Bestreuen mit Kérnern wére denkbar. Rechts entnimmt der Roboter verpackte Brotchen
einer Maschine und platziert sie an anderer Stelle. Je nach Gestaltung des Greifarms sind 10 bis 15
Platzierungen pro Minute moglich.

Wer bei gleichbleibender Qualitat schneller, pra-
ziser und dennoch flexibel produzieren méchte,
sieht sich der Notwendigkeit von internen Ver-
anderungen gegeniiber. Die Bedingungen des
internationalen Wettbewerbs erfordern eine
Umstellung auf effizientere Produktionsprozes-
se. Dort, wo Fachkraftemangel oder steigende
Produktionskosten fiir Probleme sorgen, suchen
Unternehmen nach Ldsungen fiir nachhaltige
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Optimierung. Eine wachsende Zahl an Firmen
entscheidet sich darum fiir den Einsatz kollabo-
rierender Leichtbauroboter.

Eine helfende Hand in der Produktion

Wer bei Industrierobotern ausschlieBlich an
hunderte Kilogramm schwere Kolosse denkt,

Area Sales Manager DACH bei Universal Robots

die lediglich hinter teuren und platzraubenden
Schutzzaunen betrieben werden koénnen, liegt
falsch. Auch wenn die Roboter zu Beginn der
2000er Jahre tatsachlich so ausgesehen haben
mogen: Seit einigen Jahren bieten kleine, leichte
Roboter eine schnell implementierbare Alterna-
tive auf dem Markt. Roboterarme wie der UR3,
UR5 und UR10 des danischen Herstellers Univer-
sal Robots werden den heutigen Anforderungen
an Wirtschaftlichkeit und Sicherheit gerecht. Die
sechsachsigen Knickarmroboter sind weltweit in
unterschiedlichsten Branchen im Einsatz, zum
Beispiel bei Pick-and-Place-Anwendungen oder
Teilprozessschritten im Verpackungswesen.

Da sich die Roboterarme an ihren Werk-
zeugschnittstellen je nach individuellen Anfor-
derungen mit unterschiedlichsten Werkzeugen
bestiicken lassen, sind die verschiedensten
Anwendungen denkbar. So reinigen sie z. B.
Euronorm-Kisten, helfen beim Palettieren oder
bespriihen Teigrohlinge mit Ol, Salz- oder Zucker-
I6sungen. Mit Kameras und entsprechender
Erkennungssoftware ausgestattet, konnen die
Roboter selbststédndig Waren sortieren oder Mar-
kierungen erkennen, anhand derer sie ihre Bewe-
gungen ausrichten.

Herzstiick der Innovation ist die sogenannte
Mensch-Roboter-Kollaboration. Die modernen
Maschinen — TUV zertifiziert — sind mit internen
Kraftreglern und bis zu 15 individuell justierba-
ren Sicherheitsfunktionen ausgestattet. Dadurch
konnen sie nach erfolgreich abgeschlossener
Risikoanalyse zumeist ohne oder nur mit mini-
malen Schutzvorrichtungen betrieben werden.
So arbeiten die Roboter in unmittelbarer Nahe
zu menschlichen Mitarbeitern, denen sie ergo-
nomisch ungiinstige Aufgaben abnehmen. Das
gilt besonders fiir repetitive und korperlich
anspruchsvolle Arbeitsschritte, wie sie etwa beim
Verpacken von Lebensmitteln haufig vorkom-
men und fiir steigende Lohnkosten und hohe



Krankenstande verantwortlich sind. Eine beson-
ders repetitive Aufgabe automatisierte z. B. der
schwedische Zuckerproduzent Nordic Sugar. Dort
helfen drei Roboterarme wahrend der Hauptpro-
duktionszeit bei der Stichprobeniiberpriifung.
Rund 45.000 Behalter mit Zuckerriibenproben
heben sie mit einem Greifer von einer Waage
und scannen ihre Barcodes mit einem Barcode-
Scanner. Dadurch ist das Personal in der Lage,
sich auf andere Bereiche wie die Prozessoptimie-
rung zu konzentrieren.

Einfache Bedienung und
geringe Kosten

Haufig zeichnen sich Produktionsprozesse in der
Lebensmittelindustrie durch einen hohen Out-
put aus. Prozesse miissen automatisiert werden,
um die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens zu
erhalten oder die Produktivitat sogar zu verbes-
sern. Weil Roboter rund um die Uhr mit gleich-
bleibend hoher Geschwindigkeit, Kraft und
Prazision arbeiten konnen, bieten sie die dafiir
bendtigte Zuverlassigkeit. Aufgrund ihres leich-
ten Gewichts lassen sich die Roboterarme ohne
groBen Aufwand montieren oder fiir neue Aufga-
ben neu ausrichten. Durch ihre geringe GroBe ist
dies zudem auch unter beengten Platzverhaltnis-
sen moglich.

Dabei sind auch Mitarbeiter ohne Program-
mierkenntnisse schon nach einer kurzen Einwei-
sung in der Lage, die Bewegungen des Roboters
im laufenden Betrieb ber ein leicht bedienbares
Interface einzustellen. Zusatzkosten fir lange
Schulungen oder externe Ingenieure, die neue
Arbeitsschritte programmieren, kommen nicht
zum Tragen. Abhdngig von der Komplexitdt der
Anwendung gelingt die Inbetriecbnahme der
Leichtbauroboter von Universal Robots so schon
nach nur einem halben Tag Integrationszeit.

Abb. 2: Der UR3 kann bereits bei einer Kraft-
auswirkung von gerade einmal 50 N stoppen.

Dadurch lohnt es sich selbst bei Arbeitsvorgan-
gen mit niedriger Wiederholrate — man denke
etwa an die Verpackung zeitlich limitierter Son-
dereditionen — die Roboter neu zu positionieren,
wenn sie eine neue Aufgabe erfiillen sollen. Die
durchschnittliche Amortisationszeit liegt so bei
derzeit 195 Tagen, branchenweit der kiirzeste
Zeitraum.

Aus der Praxis

Um die einheitlich hohe Qualitat von Lebensmit-
teln zu garantieren, sind oftmals auch Prazision

Universal Robots entwickelt und vertreibt flexible und kostengiinstige Industrieroboter. Das
Unternehmen mit Hauptsitz in Odense, Danemark, wurde 2005 mit dem erklarten Ziel gegriin-
det, Robotertechnik auch kleinen und mittleren Industriebetrieben zuganglich zu machen. Seit
2009 sind die ersten kollaborierenden Roboterarme des Herstellers im Verkauf. Ein weltweit
agierendes Netzwerk aus Uber 200 Vertriebspartnern vertreibt die Roboter heute bereits in iber
50 Landern. Nachdem Universal Robots 2014 seinen Umsatz gegeniiber dem Vorjahr um 70%
steigern und seinen Gewinn verdoppeln konnte, Gbernahm das amerikanische Unternehmen
Teradyne den dénischen Roboterhersteller im Juni 2015 fiir 285 Mio. US-$.

Die kollaborierenden Roboterarme von Universal Robots sind nach ihrer Tragkraft benannt. So
heben der UR3, UR5 und UR10 jeweils bis zu drei, fiinf oder zehn Kilogramm Gewicht. Der UR3
ist das neueste Modell der Reihe und wurde auf der diesjahrigen Hannover Messe vorgestellt. Der
Roboter arbeitet mit einer Wiederholungsgenauigkeit von 0,1 mm und kann den ganzen Produkti-
onsprozess hinweg gleichbleibend viel Druck ausiiben, um beispielsweise immer dieselbe Menge
einer Flissigkeit in ein GefaB zu fiillen. Alle seine Drehgelenke sind zudem mit einer 360°-Rota-
tion ausgestattet, die er an seiner Werkzeugschnittstelle endlos ausfiihren kann. Die Sicherheits-
optionen fiir Beriihrungen durch Mitarbeiter sind besonders hoch. Je nach Einstellung, stoppt der
UR3 jegliche Bewegung bereits bei einer duBeren Krafteinwirkung von gerade einmal 50 N.

Branchenfokus ® Backwarenindustrie

und Feingefiihl nétig. So miissen bei dem italie-
nischen Unternehmen Cascina ltalia taglich tiber
2,5 Millionen Eier geschélt und anschlieBend
verpackt werden. Ein pneumatisch gesteuerter
UR5-Roboter ist dafiir zusténdig, Kartons mit je
10 Eiern vorsichtig in Kisten zu stapeln, in denen
am Ende jeweils 1.440 Eier enthalten sind. Auf
diese Weise verpackt der Roboter ungefdhr
15.000 Eier in der Stunde.

Nutzlich erweist sich der Roboter-Einsatz
auch in Umgebungen mit besonderen klima-
tischen oder hygienischen Bedingungen. Sie
arbeiten bei einer Umgebungstemperatur von 0
bis 50 Grad Celsius und funktionieren in sau-
erstoffarmen Umgebungen, fiir die menschliche
Mitarbeiter aufwandig ausgerlistet werden
missen. Die Maschinen sind hermetisch abge-
dichtet und verfiigen Uber ein glattes AuBen-
gehause, an dem sich Staub und Ablagerungen
kaum ansammeln konnen. Wird der Roboter
zudem mit einer Schutzhiille aufgeriistet, kann
er auch in Reinrdumen agieren und offene
Lebensmittel beriihren. Als Werkzeug verfiigt
er damit Uber alle Eigenschaften, um den spezi-
fischen Anforderungen der Branche gerecht zu
werden.

Fazit

Automatisierung ist schon heute auch fiir klei-
nere und mittelstandische Unternehmen ein
wichtiges Mittel, um im Angesicht der globa-
len Wirtschaftsstrukturen wettbewerbsfahig zu
bleiben, Kosten zu senken und die Produktivi-
tét zu steigern. Losungen mit Leichtbaurobo-
tern, die gefahrlos mit menschlichem Personal
zusammenarbeiten, eréffnen der Lebensmit-
telindustrie neue Mdglichkeiten. Sie liberneh-
men repetitive, korperlich fordernde Aufgaben
und arbeiten gleichbleibend effizient — selbst
unter Bedingungen, unter denen Menschen
alleine nicht dieselbe Leistung gelingen wiir-
de. Dabei ersetzen die Roboter den Menschen
nicht, sondern werten seine Arbeit sogar auf,
indem sie Mitarbeitern die Beschaftigung an
ergonomisch angenehmeren Arbeitsplatzen
ermdglichen.

Kontakt:

Universal Robots A/S
Odense

Dieter Pletscher

Tel.: +45 89 938989
dpl@universal-robots.com
www.universal-robots.com

Vertriebspartner

Miiller Maschinentechnik GmbH
Diiren

Lothar Vandeberg

Tel.: 02421/49548 0
lvandeberg@mueller-maschinentechnik.de
www.mueller-maschinentechnik.de
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Optimale Teigfithrung fir perfekten Genuss

Kabellose Temperaturmessung sorgt fiir stabile Backergebnisse

Um reproduzierbar Backwaren mit opti-
malem Backergebnis zu erhalten, muss
sowohl der Produktionsprozess der
Teiglinge als auch die Prozessfiihrung
im Backofen standardisiert sein. Jumo
Messtechnik tragt entscheidend dazu
bei, dass Backwaren reproduzierbar und
zuverlassig hergestellt werden kdnnen.

Die Grundlage fiir die Herstellung reproduzier-
barer Backwaren sind standardisierte Teiglinge.
Als Teigling bezeichnet man ein fertig bearbei-
tetes, geformtes Stiick rohen Teiges. Dieses kann
sowohl frisch als auch in gekiihltem oder tiefge-
frorenem Zustand sein. Bei Teiglingen bezeichnet
man den gekihlten Zustand als Gérverzogerung
und den tiefgefrorenen Zustand als Garunterbre-
chung. Die Garverzdgerung oder Garunterbre-
chung ermdglicht eine flexible Art der Produktion
von Backwaren, wodurch auch Backwarenver-
kaufsstanden — zum Beispiel in Supermérkten
— frisch gebackenes Geback und Brot anbieten
konnen, ohne dass eine Backstube vorhanden ist.

I Dipl.-Ing. Christina Hoffmann,
Branchenmanagerin Pharma & Food

In der Branche gilt die Garunterbrechung
inzwischen als Qualitatsmerkmal. Die iber eine
lange Zeit, bei kontrolliert niedrigen Tempera-
turen gefiihrten Hefeteige sind — bedingt durch
verschiedene enzymatische Prozesse — solchen
Teigen mit kurzer und warmer Teigfiihrung meist

[ Abb. 1: Wird der Teigling zu langsam gekiihlt,
bilden sich groBe Eiskristalle, welche die Hefe-
zellen schadigen. Das Schockfrosten vermeidet
groBe Eiskristalle und die Hefezellen erhalten so
ihre Eigenschaften fiir ein ideales Backergebnis.

deutlich Gberlegen. Vergleichbare geschmackliche
Qualitéten erzielt man ansonsten nur iber lange
Vorteigfiihrungen, die sehr zeitintensiv sind.
Wenn Teiglinge eingefroren werden, ist die
Temperatur von besonderer Bedeutung. Wird der
Teigling zu langsam gekiihlt, bilden sich groBe
Eiskristalle, welche die Hefezellen schadigen.
Durch ein schnelles Herunterkiihlen, das soge-
nannte Schockfrosten, wird die Entstehung gro-
Ber Eiskristalle vermieden und der Teigling behalt
seine Eigenschaften fiir ein ideales Backergebnis.

Die Losung fiir eine optimale Produktion

Bei der Herstellung von Teigrohlingen, die fiir das
spatere finale Aufbacken in den Backereifilialen
hergestellt werden, wird roher Teig kurz vorge-
backen und anschlieBend in einem Schnellkiihler
abgekiihlt. Um den Istzustand der Teiglinge festzu-
stellen, ist hierbei die Ermittlung der Kerntempera-
tur notwendig. Fiir eine gleichbleibende Qualitat
der Teiglinge erfolgt die Entnahme der Produkte in
Abhéngigkeit von der Temperatur. In der Vergan-
genheit wurden in der Branche standardmaBig
kabelgebundene Einstechfiihler eingesetzt. Diese
haben sich allerdings im praktischen Einsatz nicht
bewahrt, da sich die permanente Handhabung bei
der Wagenentnahme als sehr umstéandlich gestal-
tete und sich das Kabel als storend erwies.



Mit der kabellosen Messwertlibertragung fiir
Temperatur Jumo Witrans T wurde eine einfach
umzusetzende und zufriedenstellende Alternativ-
[6sung gefunden — Sie ermdglicht es, eine gleich-
bleibend gute Qualitat der Teiglinge zu sichern. Der
besondere Vorteil ist, dass der kabellose Tempera-
turfiihler mit dem Produktwagen aus dem Schnell-
kiihler gezogen werden kann, ohne dass ein sto-
rendes Kabel den Produktionsfluss behindert.

Der Jumo Wtrans T Einstecktemperaturfiihler
wird dazu in einen beliebigen Teigling gesteckt
und mit in den Schnellkiihler gefahren. Wahrend
des Abkiihlprozesses auf eine Temperatur von
etwa 5 °C werden die Messdaten vom Wtrans T
Empfanger {iber den Analogausgang an die ange-
schlossene Steuerung gefiihrt. Ein im Vorfeld fest
eingestellter Temperaturwert signalisiert, wann die
Teiglinge entnommen werden kdnnen. Hierdurch
wird eine konstante Temperaturmessung in den
Teiglingen gewahrleistet, wodurch wiederum eine
gleichbleibende Produktqualitét erreicht wird.

Weiterhin ist dank der kabellosen Messwert-
iibertragung keine aufwendige Steckverbin-
dung mehr zu l6sen. Der Temperaturfiihler kann
mit dem Produktwagen in und aus dem Kiihler
gefahren werden. Das bringt fiir den Anwender
eine enorme Zeitersparnis.

Temperaturmessung —
hochwertig und genau

Um die beschriebene gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitat zu erreichen, werden kontinuierlich
die Temperaturen wahrend des Herstellungspro-
zesses an verschiedenen Punkten erfasst, kon-
trolliert und verglichen.

Hochstmdgliche  Prozesssicherheit  beginnt
bereits bei der Auswahl der richtigen Tempera-
tursensoren: Kerntemperaturfiihler miissen Gber
entsprechend groBe Genauigkeit verfiigen und
qualitativ hochwertig gearbeitet sein. Bei der
Kerntemperaturerfassung kommen heutzutage
neben den bewahrten kabelgebundenen Varian-

AUTOMOBILINDUSTRIE | KUNSTSTOFFE | HALBLEITER | GLASFASER

ten der Jumo Foodtemp
Serie auch kabellose Gera-
te zum Einsatz. Zum Bei-
spiel das kabellose Jumo
Wtrans T — Widerstandsther-
mometer mit Funk-Messwert{ibertragung.

Bei der Jumo Wtrans-Serie handelt es sich um
ein System zur drahtlosen Erfassung von Messwer-
ten mittels Funktechnologie. Die erfassten Werte
werden dabei tiber Funk zunachst drahtlos an den
Empfanger des Witrans-Systems Ubertragen und
von dort zu weiterverarbeitendem MSR-Equip-
ment wie Reglern, Automatisierungssystemen,
Anzeigern oder Registriergerdten weitergegeben.

Die Funkfrequenz des Systems liegt bei 868,4
MHz fiir Europa und 915 MHz fiir die USA, Kana-
da, Australien, Neuseeland und weitere Lander.
Diese Frequenzen sind weitgehend unempfind-
lich gegeniiber externen Stéreinflissen und auch
fur den Einsatz in rauen industriellen Umgebun-
gen bestens geeignet. Der Jumo Wtrans-Empfan-
ger T01 wird in Verbindung mit entsprechenden
Funk- Messwertgebern zur mobilen oder statio-
naren Messung der Temperatur eingesetzt. Es ist
maglich, mit einem Empfanger bis zu 16 Funksi-
gnale zu verarbeiten.

Dabei kdnnen die Signale durch die Vergabe
von eindeutigen IP Adressen auch zusammen
von einem Empfénger verarbeitet werden. Die
mitgelieferte A/4-Antenne mit einer Impedanz
von 50 Q kann direkt aufgeschraubt oder extern
montiert werden. Wird der Antennen-Wandhal-
ter mit einer drei Meter langen Antennenleitung
verwendet, betragt die maximale Freifeldreich-
weite bis zu 300 Metern. Der Jumo Wtrans T, die
Einstichvariante der Wtrans Serie, eignet sich
besonders zur Ermittlung der Kerntemperatur
zum Beispiel in Teiglingen.

Fazit

Kabellose Temperaturfiihler zur Messung der
Kerntemperatur in Teiglingen bieten eine Rei-

Branchenfokus ® Backwarenindustrie

Abb. 2: Jumo Wtrans T
Sender (links) zur Tempera-
turmessung und Jumo Wtrans
Empfanger (rechts).

he von Vorteilen. Wéhrend der Produktion sind
keine storenden Kabel mehr vorhanden und die
Teiglinge werden erst nach Erreichen der opti-
malen Temperatur weiterverarbeitet. Dadurch
kann der Anwender viel Zeit und Kosten sparen,
da weniger Ausschuss produziert wird.

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

Kontakt:

Jumo GmbH & Co. KG
Fulda

Christina Hoffmann

Tel.: 0661/6003-9384
christina.hoffmann@jumo.net
WWW.jumo.net
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I B Analytik

Innovationen der Mehlanalytik

Neue Analysesysteme revolutionieren den Markt

Der Geratehersteller Chopin Technologies dominiert seit Jahren den franzosischen
Markt mit Instrumenten zur Qualitatskontrolle von Getreide und Mehl, sowie zur

Weiterentwicklung von Getreideerzeugnissen. Basierend auf dem Wissen von Mar-
cel Chopin 1920 und auf der Erfahrung der letzten 90 Jahre stellte Chopin Techno-
logies 2014 innovative Losungen fiir die Mehlanalytik vor. Neben einer optimierten
Form des weltweit eingesetzten Alveographen, einem Gerat zur Dehnbarkeitsanaly-

se von Teig, brachten sie auch das SRC-Chopin auf den Markt und gewannen damit

den Innovationspreis 2014 anlasslich der Internationalen Fachmesse Europain.

Die deutsche Backkultur ist fir sein vielseitiges
Angebot an Brot und Backwarensorten auf der
ganzen Welt beriihmt. Die variierende Quali-
tdt und Zusammensetzung des Brotgetreides,
bedingt durch Sorten- und Bodeneigenschaften,
klimatische Faktoren, Wachstums- und Reifebe-
dingungen fiihrt zu unterschiedlichen Backeig-
nungen. Fiir eine standige Weiterentwicklung
und Verbesserung der Produkte ist die Getreide-
und Mehlanalytik unabdingbar.

Der Chopin Alveograph wird téglich in der
Forschung, im Getreidehandel, in Miihlen und
in industriellen Backereien verwendet, um die
Qualitat der Weizenmehle nach internationalen
Normen zu analysieren. Alveographische Tests
beruhen auf der Untersuchung des Verhaltens
eines Teigstiicks, wie es zu einer Blase aufgebla-
sen wird und reiBt. In der Backwarenindustrie ist

das rheologische Verhalten von Teig die Schliis-
selfunktion fiir die einzelnen Produktionsschritte
und die Qualitat des Endprodukts. Die Interpre-
tation alveographischer Ergebnisse in Bezugnah-
me fundamentaler Rheologie ist nur mdglich,
wenn die Geometrie des Teigs vor und wahrend
der Inflation zu einer Blase mit ausreichender
Genauigkeit festgestellt werden kann. Nun ist
ein Alveograph in technisch optimierter und teils
automatisierter Form entwickelt worden, wel-
cher die Versuchsdurchfiihrung vereinfacht.

Prinzip und Auswertung
Der Alveograph misst die visko-elastischen

Eigenschaften von Weizenmehlen. Der Test bein-
haltet die Herstellung einer Teigprobe, welche

I Dipl.-Ing. Lisa Drobny,
Winopal Forschungsbedarf GmbH

durch Druckluft zu einer Blase aufgeht. Die Deh-
nungsphase simuliert die Verformung des Teigs
wahrend der Garung durch die Kohlendioxidpro-
duktion der Hefen. Der Test inkludiert vier Ana-
lyseschritte. Im ersten Schritt wird das Mehl mit
Salzwasser vermengt und zu einem homogenen
Teig geknetet. Aus dem extrudierten Teig werden
mit Hilfe des Zubehors fiinf Teigproben ausgesto-
chen. AnschlieBend ruhen die Teiglinge in einer
Gérkammer. Im letzten Schritt werden die Teig-
linge fixiert und bis zum ReiBen aufgeblasen.
Dabei werden der Druck in der Blase und die
Zeit aufgezeichnet und das Volumen berechnet.
Fiir die Charakterisierung der Teige werden u. a.
der Teigwiderstand wéhrend der Verformung
und der Blasendurchmesser, wenn diese reift,
verwendet. Der Durchmesser ist ein MaB fiir die
Dehnbarkeit des Teigs.

I Abb. 1: Die einzelnen Analyseschritte des Alveographtests von der Mischung des Mehls bis zum Aufblasen des Teiglings.
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I Abb. 2: Der neue
Alveo-Lab.

Was unterscheidet den neuen AlveolLab
vom bisherigen AlveoConsistograph?

Der Chopin Alveolab profitiert von einigen
bedeutenden Innovationen, welche zu genaue-
ren und einfacheren Alveograph-Tests beitragen.
Die automatische Kalibrierung der Pumpe spart
dem Anwender Zeit und sorgt fiir eine weitere
Konstante. Wahrend des Knetens wird die Was-
sermenge automatisch und sehr genau dosiert.
Der Einsatz des neuen Zubehérs wie die Ruhe-
platten mit Antihaftbeschichtung und der halb-
automatische Cutter verbessert die Vorbereitung
der Teiglinge. Die Positionierung, Einspannen
und Aufblasen des zu priifenden Teigs war mit
dem AlveoConsistograph ein aufwendiger und
manueller Schritt, welcher oft mit Anwenderfeh-
lern behaftet war. Dieser wurde automatisiert.
Der Teigling wird nun automatisch eingespannt
und aufgeblasen. Durch die Automatisierung
dieses Schrittes konnte eine temperatur- und
feuchtigkeitskontrollierte  Umgebung geschaf-
fen werden. Die Temperatur- und Feuchtigkeits-
schwankung im Labor haben keinen Einfluss
mehr. In der neuen Aufblasstation des Alveolabs
wird die Teigblase invertiert aufgeblasen und
nahert sich der spharischen Idealbedingung.

Jede dieser Innovationen fiihrt zu einer Verbes-
serung des Alveograph-Tests, jedoch keine ver-
andert das Durchfiihrungsprinzip, sodass alle
bestehenden standardisierten Methoden erhal-
ten bleiben. Eine weitere wichtige Neuerung ist
die Steuerungssoftware. Sie ist einfach und intu-
itiv anwendbar und ermdglicht dem Benutzer
weitere Auswertungsmoglichkeiten. Das Mehl-
verhalten kann durch die Alveographanalysen,
noch besser prognostiziert und die Testprotokolle
den spezifischen Kundenanwendungen ange-
passt werden.

Warum sind die Alveograph-
Ergebnisse so wichtig?

Der Alveograph liefert Ergebnisse, die als Refe-
renz fiir die gesamte Getreideindustrie dienen.
Mit den Ergebnissen werden Produktionspro-
zesse kontrolliert und Endproduktqualitaten
gesichert. Fiir Handler sind die Alveogramme
ein Kommunikationstool fiir den sicheren Ein-
kauf und Verkauf von Weizen und Mehl. In der
Qualitatssicherung nutzen Héndler die Alveo-
graphanalysen zur Uberwachung der Weizen-
qualitdten in der Warenannahme. Weizen kann
so fiir seine kiinftige Verwendung ausgewahlt,
klassifiziert und kontaminierter Weizen erkannt
werden. Miller nutzen die Alveographergebnisse
um Weizen- und MehImischungen zu optimieren.
Durch Zumessen von Additiven kann der Miiller
das Mehl perfekt auf den Bedarf des Endverbrau-
chers anpassen. Béckereien bestimmen vorab
den Einfluss von Additiven, testen neue Rezepte
und priifen das Mehl hinsichtlich der Spezifika-
tion.

Mit den Innovationen setzt Chopin Techno-
logies auf softwarebasierte Losungen und Auto-
matisierung. Mit der SRC-Chopin ist nun auch ein
automatischer Test verflighar, um die Funktiona-
litat einzelner Mehlinhaltsstoffe zu bestimmen.

Ili Ih 2 n::lm
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I Abb. 3: Die SRC (Solvent Retention Capacity)-
Methode ist eine Methode der Fliissigkeitszufuhr
und beruht auf dem zunehmenden Quellvermé-
gen der verschiedenen Polymere des Mehls.

SRC-Chopin

Der SRC (Solvent Retention Capacity)-Test ist
eine Methode der Fliissigkeitszufuhr und beruht
auf dem Quellvermdgen der verschiedenen Poly-
mere des Mehls, wenn sie in Kontakt mit spezi-
fischen Lésungsmitteln gebracht werden. Uber
das Quellverhalten des Mehls in destilliertem
Wasser, einer Michsaureldsung, einer Natrium-
carbonatlosung und einer Zuckerlésung werden
die Funktionalitat von Glutenin, beschadigter
Starke und Pentosanen bewertet und spéteres
Verhalten vorhergesagt. Diese drei Bestandteile
beeinflussen das Teigverhalten wahrend der Fer-
tigungsprozesse und des Backens sowie die Qua-
litat des Endprodukts. Die Glutenine beeinflussen
die viskoelastischen Eigenschaften des Teigs, die
beschadigte Starke wirkt auf die Klebrigkeit und
die Pentosane haben eine signifikante Wirkung
auf die Viskositat des Teigs.

Die Gesamtwasseraufnahme (Wasserbinde-
fahigkeit) von Mehl ist bedingt und gesteuert
durch die drei netzwerkbildenden Polymere. Tat-
sachlich kann die gleiche globale Aufnahmerate
verschiedene Ursachen haben, die daraufhin das
Verhalten des Teigs wahrend des Produktions-
prozesses in verschiedener Weise beeinflussen.
Bei der Keksproduktion, zum Beispiel, strebt
der industrielle Hersteller nach minimaler Was-
seraufnahme aus der beschadigten Starke und
den Pentosanen, da es sonst vermehrt zu Keks-
briichen wahrend des Backens kommen kann.
Als Ergebnis von intensiver Forschungs- und
Entwicklungsarbeit ist das SRC- Chopin ein voll-
kommen automatisiertes System. Angefangen
bei der Probenzuordnung, Uber Dosieren der
Losung, dem Schiitteln, dem Einhalten definier-
ter Wartezeiten bis hin zur Berechnung wurden
alle manuellen Fehlerquellen eliminiert. Das SRC-
Chopin Uberzeugt durch Ergebnisse sehr hoher
Genauigkeit.

Kontakt:

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Elze

Lisa Drobny

Tel.: 05068/99990-12
drobny@winopal.com
www.winopal.com
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Kulturmedien fiir Praktiker:
einfach, sicher, schnell ...

Qualitatskontrolle in Getranken und ihren Produktionsanlagen

Natlrliche, hochwertige Produkte mit gleichzeitig maximaler Lebensmittelsicher-

heit — diese Anforderungen des Verbrauchers haben die Produktionsprozesse aber

auch die Methoden der Qualitatskontrolle in der Getrankeherstellung nachhaltig

verandert. Dohler bietet hier seinen Kunden aus der Getrankeindustrie neben kul-

turellen DMD-Nahrmedien und mikrobiologischen Analysen auch Unterstiitzung bei

technologischen Fragen sowie wissenschaftliche Priifprogramme zur Untersuchung

der Produktstabilitat.

Die Produktauslobung ,Frei von kiinstlichen
Zusatzstoffen” ist in den letzten Jahren von der
Nische zum Standard avanciert. In der moder-
nen Herstellung von Getranken werden heute
chemische Zusatze und Rohstoffe erheblich
reduziert und fast ganzlich durch natiirliche
Inhaltsstoffe ersetzt. Dies hat einen immensen
Einfluss auf die mikrobiologische Suszeptibi-
litat — denn die mikrobiologische ,Eintritts-
barriere” in das Getrank wird oft durch einen
hoheren Néhrstoff-, einen geringeren Saure-
gehalt und einer schwacheren Karbonisierung
reduziert. Der Einsatz chemischer Konservie-
rungsstoffe verliert ebenfalls mehr und mehr
an Bedeutung. Auch die Anderung von Pro-
duktions- und Abfiillverfahren, die eine scho-
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nendere Verarbeitung der Produkte ermdgli-
chen, kénnen das Risiko getrankeverderbender
Mikroorganismen erhéhen. All diese Faktoren
stellen eine zuverldssige und sichere Quali-
tétskontrolle vor Herausforderungen. Die Wahl
der ,richtigen” Analyse-Methode wird immer
bedeutsamer!

Validierung aseptischer Anlagen:
einfach und schnell

Der Friiherkennung von Sekundarkontaminatio-
nen, die sich aus der Abfiilltechnologie und der
Produktionsumgebung selbst ergeben, kommt
eine immer groBere Bedeutung zu. Der zuneh-

L

m""‘ 1 Abb. 1: Trans Fast
\ Bouillon und Trans Fast Gel.
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I Dr. Sabine Miiller,
Leiterin Produkt Manage-
ment und Verkauf Kultur
Medien, Dohler GmbH

mende Einsatz von aseptischen Anlagen zur
Abfiillung von Getranken bis hin zur stiickigen
Fruchtzubereitungen machen hochste Qualitats-
standards unerldsslich.

Der Abfiillprozess auf aseptischen Anlagen
sollte bei der Inbetriebnahme oder bei groBeren
Anderungen, z. B. bei Wartung oder Service, iiber-
priift und validiert werden, um Sekundarkontami-
nationen mit getrankeverderbenden Mikroorga-
nismen zu vermeiden. Dariiber hinaus empfiehlt
sich eine jahrliche Revalidierung auch fiir den
unveranderten Abfiillprozess, um Kontaminatio-
nen friihzeitig zu entdecken. Nur die Validierung
mit standardisierten, qualitdtsnormierten Kultur-
medien gewahrleistet die Vergleichbarkeit und
Reproduzierbarkeit der Ergebnisse. Der alternati-
ve Einsatz von abzufllendem Produkt ist, durch
die zu erwartenden Qualitatsunterschiede, nicht
reproduzierbar und kann die Ergebnisses stark
beeinflussen oder sogar verfalschen.

AVM - Aseptisches Validierungsmedi-
um — ist der eingetragene Markenname des
Linden Grain-Mediums von Déhler. Dieses
Medium erlaubt den standardisierten Nach-
weis von getrankeverderbenden Bakterien,
Hefen oder Schimmelpilzen bei der Validierung
von aseptischen Abfillanlagen fir Getran-
ke mit einem pH-Wert von 3 bis 6,3, wie z.B.
Soft-Drinks, Saften, aber auch Milcherzeug-
nissen. AVM hat eine optimierte Nahrstoff-
zusammensetzung und erlaubt die flexible
pH-Wert Einstellung des Mediums, was diesen
sehr breiten und universellen Einsatz ermog-
licht. Das Produkt ist in verschiedene Konfi-
gurationen als Pulver oder gebrauchsfertige
Losungen erhaltlich. Durch den Einsatz von
AVM kann die Analyse der Proben schon inner-
halb von fiinf bis sieben Tagen erfolgen, was
eine schnelle Inbetriecbnahme der aseptischen
Anlage erlaubt und unndtige Standzeiten der
Anlage minimiert.



Nachweis von Biofilmen

Sekundarkontaminationen von Getranken erfol-
gen ebenfalls durch nicht einwandfreie hygieni-
sche Bedingungen in der Produktionsumgebung.
Der Ubertragung von Mikroorganismen aus Biofil-
men kommt hierbei eine besondere Bedeutung zu.

Biofilme sind Ansammlungen von verschie-
densten Mikroorganismen auf lebenden und
nicht-lebenden Oberflachen. Sie bilden sich
nach einer reversiblen Anheftung, welcher
eine irreversible feste Anheftung folgt. Bei der
irreversiblen Anlagerung spielen schleimbil-
dende Essigsdurebakterien oder andere ubi-
quitdre Schleimbildner wie Enterobacter cloa-
cae, Klebsiella pneumoniae, Cryptococcus sp.,
Rhodotorula sp. u.a. eine besondere Rolle. Die
Schleimkapseln dieser Organismen bieten einen
hervorragenden Schutz gegen Austrocknung,
Hitze und Desinfektionsmitteln. Sie fdrdern
damit auch die Ansiedlung andere Mikroorga-
nismen, die ebenfalls von der Schutzwirkung
der Schleimkapseln profitieren. Da Essigsau-
rebakterien und andere Schleimbildner den
Sauerstoff in den Belagen sehr schnell verbrau-
chen, bietet sich hier fiir mikroaerophile oder
anaerobe Getrankeschadlinge ein optimales
sauerstoffarmes bis sauerstofffreies Mikromili-
eu. Hier kénnen zum Beispiel in einer Brauerei
streng anaerobe Bierschadlinge, wie Pectinatus
und Megasphera sehr gut wachsen. Auf ahn-
liche Weise kdnnen sich bei Herstellern nicht
alkoholischer Getranke, z.B. garkréftige Hefen
und getrankeschadliche Leuconostoc- und Lac-
tobacillus-Arten anreichern. In Mineralbrunnen-
betrieben konnten auch in solchen Schleimbe-
lagen coliforme Bakterien, Escherichia coli und
Fakalstreptokokken nachgewiesen werden. In
der letzten Phase der komplexen Vergesellschaf-
tung, spricht man auch von persistierenden Bio-
filmen, die auf Hygienemangel hinweisen und
zu einem erhohten Risiko fiir Sekundarkonta-
minationen der Endprodukte fiihren. Schwach-
punkt- und Trendanalysen in der Getrankepro-
duktion sind deshalb essentielle Bestandteile
eines effektiven, biologischen Qualitatskontroll-
programms.

Die gebrauchsfertige NBB-B-Am Bouillon
erlaubt das Monitoring von Schwachpunkten in
der Produktion und Abfiillung durch einfachen
Gebrauch von Abstrich-Tupferproben. Abstriche
mit sterilen Tupfern werden an kritischen Punk-
ten genommen und direkt in gebrauchsfertiger
NBB-B-Am Bouillon inkubiert. Die einfache visu-
elle Auswertung wird durch einen Indikatorfarb-
wechsel von rot nach gelb unterstiitzt. So ist ein
eindeutiger und schneller Nachweis méglich.

Der biologische Zustand einer Produktionsan-
lage ist einwandfrei, wenn ber mehrere Wochen
durchschnittlich unter 20% positive Befunde
mit NBB-B-Am vorliegen. Héhere oder anstei-
gende Befunde deuten auf persistente Biofilme
hin, in die sich friiher oder spater auch relevante
alkoholfreie Getranke- oder Bierschadlinge und
andere Problemkeime einnisten und adaptieren
kénnen.
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Milchsdurebakterien

Hefezeilen

Schimmelpilze

I Abb. 2: Milchsaurebakterien, Hefe und Schimmelpilz-Nachweis in Trans Fast Gel.
Freundlicherweise zur Verfiigung gestellt von Christiane Schneyer, Qualitatsicherung, Labor Hassia Mineralquellen GmbH & Co. KG.

Einfach und sicher zum
schnellen Ergebnis

Auch bei sehr geringen Kontaminationen in gro-
Ben Probenvolumina bestimmt der Wunsch nach
einfach zu handhabenden Testmethoden mit
schnellen Nachweisen und sicheren Ergebnissen
die Qualitatskontrolle von Getranken. Entschei-
dend ist das friihzeitige Erkennen geringster Spu-
ren von schadigenden Mikroorganismen. Hier
werden lange Inkubationszeiten von kulturellen
mikrobiologischen Nachweisen von bis zu finf
Tagen oder langer zu einem immensen Nachteil.

Das Trans Fast System von Dohler bietet
hier die sichere und gleichzeitig Zeit sparende
Losung: Die kulturelle Methode fiir den quali-
tativen Nachweis von Hefen, Schimmelpilzen,
Milch- und Essigsaurebakterien in alkoholfreien
Getranken bei einem pH < 4,5 liefert zuverlassi-
ge Ergebnisse in weniger als 48 h.

Je nach Probenvolumen oder zu Produkt
kann eine Voranreicherung in der gebrauchs-
fertigen Trans Fast Bouillon oder der direkte
Nachweis im gebrauchsfertigen Trans Fast Gel
erfolgen. In der Trans Fast Bouillon kdnnen scha-
digende Mikroorganismen in einem groB3en Volu-
men von bis zu 200 ml innerhalb von 48 Stunden
angereichert werden. Die optimierte N&hrstoff-
zusammensetzung initialisiert ein schnelles
Wachstum auch von geschadigten Zellen.
Der anschlieBende qualitative Nachweis erfolgt
im Trans Fast Gel innerhalb von 24 Stunden.

Die herkdmmlicherweise mehr als 96 Stunden
dauernde Analyse wird signifikant reduziert und
die Nachweissicherheit auch bei geringsten Kon-
taminationen erhoht.

Wahrend klassische Medien aufwendig als
Agar in Petrischalen gegossen werden, ist das
Tragersystem bei Trans Fast ein gebrauchsfer-
tiges, fliissiges und transparentes Gel. Schadi-
gende Mikroorganismen ,baden” in den essen-
tiellen Nahrstoffen und konnen so schneller
wachsen, sodass erste Befunde je nach Keimbe-
lastung schon nach 24 Stunden erkennbar sind.
Mikroorganismen in Petrischalen, die auf der
Agar-Oberflache ,liegen”, miissen im Gegensatz
dazu die Nahrstoffe einer zwei-dimensionalen
Matrix entziehen und sind damit langsamer in
ihrem Wachstum. Mit Trans Fast Gel reduziert
sich die Zeit fiir einen sicheren Nachweis auf nur
48 Stunden. Die Inkubation und der direkte und

schnelle visuelle Nachweis erfolgt in der Trans
Fast Incubation Lightbox mit Innenbeleuchtung.
Sie erlaubt eine direkte Ausleuchtung der Proben
wahrend Inkubation ohne aufwendige Entnah-
me. Bakterien, Hefen oder Schimmelpilze zeigen
ein eindeutiges Erscheinungsbild im Rohrchen
und sind deshalb einfach nachzuweisen (Abb. 2).

Diese direkte und einfache Handhabung von
Trans Fast unterstiitzt das effiziente Arbeiten im
Qualitatslabor, was in der direkten Routinean-
wendung bei zahlreichen Getrankeherstellern
bestatigt wird:

,Hochste Produktsicherheit unserer Getran-
ke, die ohne Konservierungsstoffe abgefiillt wer-
den, steht im Hause Rhon Sprudel an erster Stel-
le. Der Spurennachweis von getrankeschadlichen
Mikroorganismen mittels Trans Fast Gel, der den
Einsatz von groBen Probenvolumen erlaubt,
erfiillt diese Anspriiche sehr zuverldssig. Die
einfache Anwendung der Methode, die schnelle
und sichere Auswertung der Proben ist optimal
fiir den Routineeinsatz in unserer Qualitatssiche-
rung”, sagt Christina Scheiber, Leiterin Mikrobio-
logie bei Mineral Brunnen Rhon Sprudel.

Zusammenfassung

Die Anwendung von schonenderen Abfiill- und Pro-
duktionsverfahren sowie der Einsatz von natiirli-
chen Rohstoffen und Produkten erhhen das Risiko
von Kontaminationen mit getrénkeschadigenden
Mikroorganismen. Deshalb sind kulturelle Nach-
weise in der Qualitatssicherung von Getrankeher-
stellern nach wie vor unverzichtbar. Gebrauchsfer-
tige Kulturmedien mit innovativen und optimierten
Zusammensetzungen sowie verkirzter Inkubati-
onszeiten ebnen den Weg fiir eine moderne Qua-
litatssicherung in der Getrankeindustrie.

Autorin: Dr. Sabine Miiller, Leiterin Produkt
Management und Verkauf Kultur Medien,
Dohler GmbH
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Gunstiger zu sicheren Ergebnissen

Wirtschaftliche Vorteile dank Dioxin-Schnelltest

Im Oktober2014 begannen am Amtsgericht Vechta die Verhandlungen im deutsch-

landweit ersten Prozess zum Skandal um Dioxin in Futtermitteln. Neben juristischen

Konsequenzen sorgte der Vorfall von 2010 vorallem fiir eine Anderung der Gesetzge-

bung auf europaischer Ebene: Mit der EU-Verordnung 225/2012 wurden verscharfte

Untersuchungspflichten fiir Futtermittelunternehmer eingefiihrt. Fiir die betroffenen

Betriebe in Deutschland bedeuten diese Zusatzkosten, da zur Feststellung von Dioxin-

Belastungen in der Regel zeitaufwandige chemische Verfahren eingesetzt werden.

GemaB EU-Verordnung Nr. 709/2014 kdnnten
stattdessen auch glinstigere Screening-Ver-
fahren angewendet werden, die einen hohen
Probendurchsatz und damit eine effiziente
Ermittlung der Ursachen erlauben. Auch in
Deutschland steht ein solches Verfahren zur
Verfiigung: der bereits in vielen europaischen
Landern standardmaBig eingesetzte Dioxin-
Schnelltest DR Calux (dioxin responsive chemi-
call activated luciferase gene expression). Die
zellbasierte Analysemethode, die u. a. von den
Lebensmittellaboren LADR in Kooperation mit
der Gesellschaft fiir Lebensmittel-Forschung
angeboten wird, liefert bereits nach wenigen
Tagen ein zuverlassiges und sicheres Ergebnis.
Zudem konnen im Vergleich zur HRGC/HRMS

mit DR Calux je nach untersuchter Probenmen-
ge signifikante betriebswirtschaftliche Einspa-
rungen erzielt werden.

WahImaéglichkeit zwischen
zwei Verfahrensarten

Seit September 2012 ist die EU-Verordnung
225/2012 in Kraft, die unter anderem verschérfte
Untersuchungspflichten fiir Futterfette auf Dioxi-
ne und dioxinahnliche PCB vorsieht. Futtermit-
telunternehmer und Fettmischbetriebe miissen
nun Fette, Ole und daraus hergestellte Erzeug-
nisse im Labor nach den genauen Vorgaben der
EG-Verordnung 152/2005 auf diese Substanzen

DR Calux

I Abb.: Dioxin (DX) bindet in der Zelle an spezifische Rezeptoren (Ah-R). Dieser Komplex wandert in
den Zellkern und bindet an die DNA. Dadurch wird Luciferase-RNA gebildet, die durch Zugabe des
Substrats Luciferin den Zellkern leuchten lasst. Der Nachweis von Dioxin und dI-PCB erfolgt so indirekt
liber Luminiszenz. Mitgefiihrte Standards erméglichen die Quantifizierung.
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untersuchen lassen. Damit soll auch zukinftig
das Risiko minimiert werden, dass mit Dioxin
belastete Produkte in die Lebensmittelkette
gelangen und die Gesundheit der Verbraucher
gefahrden.

Laut Verordnung (EU) Nr. 709/2014 kann das
Vorhandensein von Dioxinen und dioxinahn-
lichen PCB in Futtermitteln grundsatzlich mit
zwei verschiedenen Verfahrensarten iiberwacht
werden: dem Screening- oder dem Besta-
tigungsverfahren. GemaB Definition in der
Verordnung ist es der Zweck von Screening-
Verfahren, diejenigen Proben auszuwéhlen,
»deren Gehalt an PCCD/F und dioxinahnlichen
PCB die Hochstgehalte oder die Aktionsgrenz-
werte Uberschreitet. Screening-Verfahren soll-
ten auf kostenglinstige Weise einen hohen
Probendurchsatz erlauben, was die Chancen
erhoht, neue Vorfalle mit hoher Exposition und
Gesundheitsgefahren fiir die Verbraucher auf-
zudecken. lhre Anwendung hat inshesondere
die Vermeidung falsch-negativer Ergebnisse
zum Ziel.” Bestétigungsverfahren zeichnen
sich dagegen dadurch aus, dass sie ,die ein-
deutige Identifizierung und Quantifizierung
von in einer Probe vorhandenen PCDD/F und
dioxinahnlichen PCB [ermdglichen] und [...]
vollstdndige Informationen auf Ebene der Kon-
generen [liefern]. Sie erlauben somit die Kon-
trolle von Hochstgehalten und Aktionsgrenz-
werten, einschlieBlich der Bestatigung von
mittels Screening-Verfahren erzielten Ergeb-
nissen” (Verordnung (EU) Nr. 709/2014 der
Kommission vom 20. Juni 2014 zur Anderung
der Verordnung (EG) Nr. 152/2009 hinsichtlich
der Bestimmung der Gehalte an Dioxinen und
polychlorierten Biphenylen).

Fur die Untersuchung der Proben im Labor
haben die Unternehmen also die Wahl zwischen
zwei Mdglichkeiten, wie Dr. Burkhard Schitze,
Leiter des Bereichs Lebensmittelanalytik bei



der LADR GmbH in Geesthacht, erlautert: , Ent-
weder wird ein hochaufldsendes chemisches
Verfahren wie die HRGC/HRMS verwendet oder
ein Screening-Verfahren wie beispielsweise der
Bioassay DR Calux. Aufféllige Ergebnisse kon-
nen anschlieBend mit der HRGC/HRMS besta-
tigt werden.” Bislang wurde in Deutschland im
Gegensatz zu anderen europdischen Landern
ausschlieBlich die hochauflésende HRGC/HRMS
eingesetzt. Dieses Vorgehen ist fiir die Ergebnis-
ermittlung nicht optimal, was auch in der Verord-
nung bereits anklingt. Das Ergebnis der Analyse
steht bei chemischen Verfahren meist spater fest
und der Probendurchsatz ist, sofern viele Pro-
ben anfallen, relativ gering. ,Die Untersuchung
mit dem Bestatigungsverfahren HRGC/HRMS ist
zeitaufwandig”, so Schiitze. , AuBerdem ist das
Verfahren teuer.”

Aus diesem Grund entschloss sich LADR, als
Alternative erstmals in Deutschland das Scree-
ning-Verfahren DR Calux anzubieten. ,Der Test
ist vom niederlandischen Unternehmen Biode-
tection Systems (BDS) entwickelt worden und
hat sich mittlerweile unter anderem in Belgien,
Italien, Irland und den Niederlanden als Stan-
dard etabliert”, erklart Schiitze. Der Bioassay DR
Calux-Test ist zudem bereits seit vielen Jahren
in der amtlichen Uberwachung im Einsatz. Die
Analysemethode wurde von deutschen Behor-
den ({berpriift und unterliegt den aktuellen
Akkreditierungs-Richtlinien gemaB DIN EN ISO/
IEC 17025.

Schnellere Testergebnisse

Um eine Probe mittels DR Calux auf das Vor-
handensein von Dioxin (berpriifen zu kdnnen,
wird zunachst ein einfaches Extraktionsverfah-
ren durchgefiihrt. Die aufgereinigte Probe kann
anschlieBend auf Dioxine und dI-PCBs analysiert
werden. ,Im Testsystem werden Rattenleber-
Tumorzellen eingesetzt, die genetisch modifiziert
sind und spezielle Dioxinrezeptoren besitzen”,
erklart Schiitze. ,Binden Dioxin oder dioxindhnli-
che PCB an diese Rezeptoren, kann letztlich iiber
chemische Reaktionen der Nachweis erfolgen
beziehungsweise die Konzentration bestimmt
werden.”

Mit dieser bioanalytischen Testmethode kon-
nen Dioxine genauso zuverlassig gemessen wer-
den wie mit klassischen chemischen Verfahren.
DR Calux erkennt sicher negative oder positive
Ergebnisse, ist gleichzeitig jedoch vergleichswei-
se einfach in der Handhabung”, so Schiitze. Im
Gegensatz zur sehr aufwandigen chemischen
Analyse ist die Testdauer bei DR Calux deutlich
kiirzer. , Da die Auswertung der Ergebnisse einfa-
cher ist und mehrere Proben parallel untersucht
werden kdnnen, ist mit dem DR Calux-Verfahren
ein deutlich hoherer Probendurchsatz moglich”,
so der Experte weiter. ,AuBerdem erfasst der
Test gleichzeitig mit den Dioxinen auch dI-PCB,
was bei der chemischen Analytik einen Mehrauf-
wand darstellt.” So werden lange Wartezeiten
vermieden und bei positiven Ergebnissen waren
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kiinftig in Deutschland deutlich schnellere Reak-
tionen von Erzeugern und Handel méglich.

Chemische Verfahren nur bei
positivem Ergebnis

Im Gegensatz zur aufwandigen chemischen
Analyse ist der Bioassay vor allem auch
wesentlich preiswerter. ,Es gibt Kunden, die
100 Proben und mehr im Monat untersuchen
lassen”, so Schiitze. ,Bei dieser Anzahl von
Untersuchungen auf Dioxin kénnten erhebliche
Einsparungen erzielt werden.” Da in der Mehr-
zahl der Félle Dioxin oder dI-PCB nicht nach-
weisbar ist, kommen zum DR Calux meist kei-
ne Zusatzkosten mehr hinzu. Damit ware der
Schnelltest bei entsprechender Probenmenge
glinstiger als das hochauflésende chemische
Verfahren. Werden in einer Probe auffallige
Dioxingehalte festgestellt — was sehr selten
vorkommt — kénnten die einzelnen Kongenere
mittels HRGC/HRMS bestimmt werden. Dies
ware jedoch nur in einer sehr geringen Anzahl
von Fallen notwendig.

Screeningergebnisse sind
nicht meldepflichtig

Das bioanalytische Analyseverfahren eignet
sich ebenfalls fiir den Lebensmittelbereich. Hier
gibt es zwar keine Untersuchungspflicht wie
bei Futtermitteln, Dioxin-Untersuchungen im
Rahmen der Eigenkontrollen sind aber sinnvoll.
.Grundsétzlich sind Untersuchungen von tieri-
schen Lebensmitteln anzuraten, da sich Dioxine
tiber die Nahrungskette anreichern”, so Schiit-
ze. Einige Hersteller und Handelspartner haben
daher bereits Qualitatsvereinbarungen wie KAT
oder QS, bei denen Qualitatskontrollen und ent-
sprechende Untersuchungen im Rahmen der
eigenen Sorgfaltspflicht festgelegt sind. ,Die
Vorteile von DR Calux liegen neben den gerin-
geren Kosten besonders darin, dass positive
Ergebnisse weder bei Lebens- noch bei Futter-
mittelproben meldepflichtig sind.” Das Resultat
eines solchen Screening-Verfahrens gilt gemaB
§ 44a LFGB als Zwischenergebnis, das der end-
giiltigen Verifizierung iber ein Bestatigungs-
verfahren bedarf. Die Meldepflicht besteht erst,
wenn beispielsweise die HRGC/HRMS ein posi-
tives Ergebnis liefert.

Autorin: Iris Gehard (B.A.; M.A.)
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Coole Temperaturfiihrung zur Kundentreue

Teigproduktion mit Stickstoff und Kohlendioxid

Backereien bieten heute eine groBe Vielfalt an Backwaren aus
unterschiedlichsten Teigsorten an - und der Kunde erwartet
zu Recht geschmacklich und qualitativ einheitliche Produkte.
In einem Backteig laufen jedoch komplexe Fermentationspro-
zesse ab. Um stets reproduzierbare Ergebnisse zu erhalten,
muss daher fiir jede Teigsorte ein optimaler Temperaturbe-
reich eingehalten und vor allem das Uberschreiten kritischer
Temperaturen vermieden werden.

I Abb. 1: Bei der Teigbereitung in Knetern sorgt die Beimischung von Fliissig-
Stickstoff oder Fliissig-Kohlendioxid fiir gleichméBige Temperaturverhéltnisse.

: \ g TR
1 Abb. 2: Zu hohe Teigtemperaturen im Kneter filhren zu einem schlecht verar-
beitbaren, klebrigen Teig und unerwiinschten Reaktionen des Backhilfsmittels.

26  LVT LEBENSMITTEL Industrie 7-8 © 2015

Probleme entstehen meist im Som-
mer: Zu hohe Teigtemperaturen im
Kneter fiilhren zu einem schlecht
verarbeitbaren, klebrigen Teig und
zu unerwiinschten Reaktionen des
Backhilfsmittels. Gerade bei Wei-
zenteigen ist eine kihle Tempera-
turfiihrung iiblich, da das so herge-
stellte Brot langer frisch bleibt. Air
Liquide bietet seinen Kunden ein
Verfahren an, mit dem die Teigtem-
peratur beim Kneten wirksam zu
kontrollieren ist.

Es gibt grundsatzlich zwei Mdglich-
keiten, um bei der Teigbereitung ein
Uberschreiten kritischer Temperatu-
ren zu vermeiden:

1. die zu verarbeitenden Roh-
stoffe sind bereits so kalt oder
werden vor der Zugabe soweit
abgekiihlt, dass keine Gefahr einer
Temperaturiiberschreitung besteht;

2. die Kihlung erfolgt direkt

beim Kneten.
Fiir beide Alternativen ist es vor-
teilhaft, die tiefkalt verflissigten
(kryogenen) Gase Stickstoff und
Kohlendioxid als Kaltemedien zur
Temperaturfiihrung  einzusetzen.
Das erste Verfahren ist jedoch mit
erheblich héherem Aufwand ver-
bunden. Bei gelagerten Produkten
muss das Silo isoliert werden, um
die eingebrachte Kélte bestmdglich
zu nutzen. Ein Warmeeinfall lasst
sich trotzdem nicht verhindern, was
zu erhdhtem Kaltemittelverbrauch
fiihrt. AuBerdem hat Mehl eine sehr
geringe Warmekapazitat, wahrend
die Wassertemperatur einen groBen
Einfluss auf den Teig hat. Der Auf-
wand, alle einzelnen Produkte mit
der optimalen Temperatur dem Pro-
zess zuzufihren, ist sehr viel hoher
als die Prozesstemperatur wahrend
des Betriebs zu steuern.

Kalte fiir Mischer und
Kneter

Bei der Teigbereitung in Knetern
sorgt die Beimischung von Flssig-
Stickstoff oder Fliissig-Kohlendioxid
fir gleichmaBige Temperaturver-
héltnisse. Die beim Kneten entste-

hende Reibungswarme lasst sich
schnell abfiihren; unterschiedliche
Eingangstemperaturen der Zutaten
werden ausgeglichen, die Teigtem-
peratur wird weitgehend standar-
disiert. Der Kaltemittelverbrauch
hdngt von Parametern wie dem
Wassergehalt des Produkts und
dem AusmaB der erforderlichen
Temperaturabsenkung ab. In der
Praxis haben sich Verbrauchswerte
zwischen 0,1 und 0,5 kg Stickstoff
je kg Produkt beim Kiihlen als aus-
reichend erwiesen. Nach eingehen-
der Analyse des Gesamtprozesses
bietet Air Liquide seinen Kunden
spezifische Verfahren an, bei denen
je nach Bedarf Fliissig-Stickstoff
oder Fliissig-Kohlendioxid durch ein
Spriihsystem groBflachig auf das
Produkt verdiist werden. Die Rege-
lung der Anlagentemperatur erfolgt
durch Temperaturmessung im Kopf-
raum des Kneters. Das angewarmte
Gas gelangt iiber einen Absaugven-
tilator nach auBen.

Die meisten offenen Mischer
lassen sich nachtraglich entspre-
chend ausrlisten.  Umriistungs-
kosten hangen vom Ablauf des
Produktionsverfahrens und  der
AnlagengroBe ab.

In den meisten Féllen entstehen
durch den Chargenbetrieb Pausen-
zeiten beim Kiihlprozess. Dies fiihrt
zu einem erhdhten Gasanteil in den
Rohrleitungen. Insbesondere beim
Einsatz von Fliissig-Stickstoff ist ein
zu hoher Gasanteil bei reproduzier-
barer und genauer Dosierung nicht
akzeptabel.

Man schaltet daher vor die Ver-
brauchsstelle einen Phasentrenner,
in dem sich immer eine ausrei-
chende Menge Fliissig-Stickstoff
befindet. Das dort entstehende
Abgas wird ins Freie geleitet. Das
Grundprinzip der Kiihlung im Kneter
ist relativ einfach, die Ausfiihrung
erfordert jedoch einiges Know-how.
Der jeweilige Anwendungsfall sowie
die Wiinsche des Kunden entschei-
den Uber die geeignete Installation.
Ein entscheidender Punkt ist unter
anderem der Zeitpunkt der Kélte-
mittelzugabe. Es ist beispielsweise



nicht sinnvoll, das Kaltemittel erst
am Ende des Knetprozesses zuzu-
fihren, da sich dann schon ein sehr
kompakter Teig gebildet hat. Ande-
rerseits sollte aber im Teig schon
eine gewisse Bindung der trockenen
Bestandteile mit dem Wasser erfolgt
sein, um unnétige Staubaufwirbe-
lungen bei der Kaltemittelzugabe
zu vermeiden. Des Weiteren ist zu
kldren, wie exakt die Ausgangs-
temperatur sein muss. Wenn eine
Abkiihlung mit groBeren Toleranzen
maglich ist, kann man ggf. auf den
Phasentrenner verzichten.

Vorteile der Teigkiihlung:

I extrem schnelle Abkiihlung
von Mischungen durch direktes
Einleiten des Kaltemittels in
den Mischer,

I optimale Ausnutzung des
Kaltemittels durch direkte
Produktkiihlung (groBe Wérme-
austauschflache),

I Einstellung reproduzierbarer
Bedingungen,

I einfacher Aufbau der Kaltemit-
telversorgung,

I verringerte Agglomerat-Bildung,

I Umriistung fast aller Mischer
moglich,

I gleichzeitige Inertisierung des
Mischers.

Entscheidend fiir das Verfahren sind

folgende Anwendungskriterien:

1 Kaltemittelbedarf,

I Zeitpunkt und Dauer der Kalte-
mittelzugabe,

I Genauigkeit der
Temperaturfiihrung,

I Kaltevertraglichkeit der Pro-
duktkomponenten,

I Kaltevertraglichkeit der Anla-
genbauteile,

I ausreichende Austrittsquer-
schnitte fir das Abgas,

I Auswahl des Kaltemittels.

Fliissig-Stickstoff bietet folgende

Vorteile:

I groBere Gefriergeschwindigkeit,
da der Warmeiibergang von
siedenden Fliissigkeiten schnel-
ler vonstatten geht als der von
sublimierenden Feststoffen
(CO5-Schnee),

I keine Fremdenergie fiir die
Kaltemittelbevorratung,

I kein MAK-Wert (fiir CO, 0,5
Vol.-%),

I neutrales Verhalten des
Stickstoffs gegeniiber dem
Lebensmittel aufgrund seiner
inerten Eigenschaft.

Vorteile von Fliissig-Kohlendioxid:

I Langzeitbevorratung durch
verlustfreie Lagerung,

I exakte Verbrauchsmessung
tiber eine Wage-Einrichtung,
auf welcher der Speichertank
montiert ist,

I geringere Installationskosten da
weniger Temperaturdifferenzen.

Das Verfahren zur Teigkiihlung ist
fur folgende Backwaren geeignet:
I Tiefkihlblatterteig,

I tiefgefrorener Brotteig,

I tiefgefrorener, gegangener und
vorgebackener Blatter- und
Brotteig,

I alle ,gelben” Teige (z. B. WeiB-
brot-/ Brétchenteig) und Teige
mit wenig Wassergehalt,

I Keks- und Spekulatius-Teig,

I Produkte, die niedrige Teigtem-
peraturen (< 20 °C) erfordern.

Argumente fir die Teigkiihlung im

Kneter:

I kontinuierliche und gleichmaBi-
ge Produktion,

I kein Verformen des Teigs beim
Portionieren,

I keine zu schnelle Garung nach
dem Portionieren,

I kein klebriger, schlecht zu
verarbeitender Teig,

I bessere Wasseraufnahme des
Teigs,

I keine Schichtentrennung bei
Blatterteig.

Neben dem oben beschriebenen Ver-
fahren bietet Air Liquide seinen Kun-
den auch preiswerte, manuelle, auf
fliissigem CO, basierende Losungen
fiir kleinere, sporadische Bedarfe.

Fazit

Die richtige Kiihlung und die sorg-
faltige Verfahrenswahl ~ machen
selbst komplexe Fermentationspro-
zesse technisch beherrschbar. Diese
Investition in die Prozesssicherheit
Qualitét fiihrt zu geschmacklich und
qualitativ einheitlichen Produkten,
die durch Kundentreue belohnt wird.

Kontakt:

Air Liquide Deutschland GmbH
Krefeld

Ansgar Rinklake

Tel.: 02151/379 9082
ansgar.rinklake@airliquide.com
www.airliquide.com

Eintragen.

Trocknen.
KUhlen.

In héchster Qualitdt.

Eine rationelle Lésung fur den Transport von

Stiuck- und Massengutern, vor allem, wenn
gleichzeitig eine Behandlung des Férdergutes
z.B. Eintragen, Backen, Résten, Trocknen,
Kihlen usw. erfolgen soll.

STEINHAUS-Drahtférdergurte gibt es
in den vielfaltigsten AusfUhrungen sowie

freilaufend, hilfs- oder zwangsgefuhrt.

STEINHAUS GmbH
Phone +49(0)2085801-01

FSTEINHAUS oo
=9 = www.steinhaus-gmbh.de

DRFG-15-12.2-4C
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Highspeed mit Produktverlust gegen Null

Eiskaltes Verpacken von TK-Fertiggerichten

Erst kalt verpackt, dann
heiB serviert — gefrostete
Fertiggerichte sind wichti-
ger Sortimentsbestandteil
von Jiitro Tiefkiihlkost. Als
ein  Marktbegleiter sein
Werk schloss, konnte der
Hersteller prompt in die
Bresche springen und instal-
lierte binnen kiirzester Zeit
eine komplette Schalenver-
packungslinie. Fir Hoch-
leistung sorgen jetzt eine
Mehrkopfwaage und ein
Traysealer von Ishida.

Eng begrenzt und stark umkampft ist
die Tiefkiihlflache in den deutschen
Supermarkten. Der Lebensmittelein-
zelhandel konfrontiert die Hersteller
mit standig neuen Ausschreibungen
und permanentem Wechsel. Wer
unter solchen Bedingungen erfolg-
reich sein will, muss maximale Fle-
xibilitat beweisen. Jiitro Tiefkiihlkost
konnte kurzfristig einen GroBauftrag
Ubernehmen, die dazu erforderli-
chen Verpackungsmaschinen muss-
ten allerdings binnen zwolf Wochen
zur Verfligung stehen. Gestemmt
wurde das anspruchsvolle Projekt
gemeinsam mit Ishida. Die neue
vollautomatische Linie lauft seit
dem Sommer 2014 auf Hochtouren.

Jitro Tiefklihlkost hatte ein
klares Anforderungsprofil fiir die
neue Verpackungslinie, berichtet
Geschaftsfihrer Michael Meyer:
.Das Hauptaugenmerk lag auf der
Schalenverpackung von Fertigge-
richten, die wir in vielen Variati-
onen und mit unterschiedlichen
Sollgewichten produzieren. Mit der
neuen Linie wollten wir sehr schnell
groBe Margen verarbeiten und das
mit moglichst wenig Produktum-
stellungen”. Eine bereits vorhande-
ne Schalenverpackungslinie sollte

© Ishida

1 Abb. 1: Prézision bei Fertiggerichten: ,Ein wichtiger Faktor ist die Genauigkeit, der Produktverlust durch Uberfiillung

tendiert gegen Null”, sagt Michael Meyer, Geschéftsfiihrer von Jiitro Feinkost.

fortan ausschlieBlich fiir kleinere
LosgroBen eingesetzt werden.

Rekordverdachtige
Abfiillung

Zusammen mit Ishida konzipier-
te Jitro Tiefkiihlkost eine Verpa-
ckungslinie von beeindruckender
Effizienz. Gleich die erste Station
der neuen Linie ist ein Superlativ.
Die leistungsstarkste Mehrkopfwaa-
ge der Welt vom Typ Ishida CCW-RV
kombiniert Geschwindigkeit und
Prazision mit einer duBerst robusten
Konstruktion — ideal fiir die starke
Beanspruchung durch gefrostete
Lebensmittel. Alle Kontaktflachen
der 20-kopfigen Waage bestehen
aus stabilem Riffelblech, Produk-
tanhaftungen sind kaum mdglich.
Trotz der integrierten Hightech ist
die CCW-RV wasserdicht zertifiziert
gemaB der Schutzart IP69K. Diesen
Anspriichen genligt derzeit keine
andere auf dem Markt erhaltliche
Mehrkopfwaage. Samtliche Kom-
ponenten der Maschine inklusive
der Antriebseinheiten haben Schutz
gegen Wasser bei Hochdruck- und
Dampfstrahlreinigung.
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Aus drei Zutaten
wird ein Mischprodukt

Die drei Produktzutaten Fleisch,
Gemiise und Reis bzw. Nudeln
gelangen von oben auf die Waa-
ge. Der Einlauftrichter ist wie der
Verteilteller, die Schalen und der
Auslauftrichter in drei Sektionen

aufgeteilt, so dass die Produktkom-
ponenten vollstandig getrennt ver-
wogen werden. Unterhalb des Ver-
teiltellers sitzt ein Sensor, der die
Zufuhr zu den Radialrinnen steuert
und einen gleichmaBigen Produkt-
fluss zu den Schalen gewahrleis-
tet. Die ringférmig angeordneten
Vorschalen halten kurzzeitig das

1 Die Unternehmen

www.juetro-tkk.de

www.ishida.de

Die Jutro Tiefktihlkost GmbH & Co. KG (Jessen, Sachsen-Anhalt) ist mit
210 Mitarbeitern einer der fiihrenden deutschen Hersteller von Tiefkiihl-
kost. Dank leistungsfahiger Misch- und Verpackungsanlagen werden
Obst und Gemiise sowie Fertiggerichte in Faltschachteln, Schlauchbeutel
und Schalen verpackt angeboten. Der Vertrieb erfolgt unter Eigenmarke
und unter Handelsmarken. Jiitro Tiefkiihlkost beliefert in Deutschland
alle groBen Einzelhandelsketten und exportiert auch ins europaische
Ausland. Die Tiefkiihllager des Herstellers gewahrleisten mit 30.000
Europalettenstellplatzen eine maximale Warenversorgungssicherheit.

Ishida konzipiert, produziert und installiert innovative Verpackungs-
technologien fiir den Lebensmittel- und den Non-Food-Bereich. Ange-
boten werden effiziente Maschinen fiir das Verwiegen, das Abfiillen
und Verpacken sowie die Qualitatskontrolle. Kunden erhalten auch
komplette Linienldsungen und Service aus einer Hand. Die Ishida
GmbH in Schwibisch Hall ist die fiir Deutschland und Osterreich
zustandige Niederlassung von Ishida Europe.




© Ishida

1 Abb. 2: Die Mehrkopfwaage CCW-RV verarbeitet das gefrostete Produkt in

drei getrennten Sektionen.

Produkt und beschicken einen
weiteren Ring mit Wiegeschalen.
Sobald eine Wiegeschale leer ist
oder mehr Produkt benétigt, geht
ein Signal an die entsprechende
Vorschale. In  Sekundenbruchtei-
len bestimmt ein Mikroprozessor
die Wiegeschalen, deren Kombi-
nation am nachsten zum Zielge-
wicht liegt. Ein zusatzlicher Ring
aus Boosterschalen ermdglicht
die Zwischenspeicherung bereits
verwogener Teilmengen, was die
Kombinationsméglichkeiten noch
multipliziert.

Unterhalb der Waage werden
die Produktkomponenten in zwei
Sammelspeicherschalen  zusam-
mengefiihrt und durch Senktrichter
in jeweils zwei Schalen gleichzeitig
abgefiillt. ,Ein wichtiger Faktor ist
die Genauigkeit, der Produktverlust
durch Uberfiillung tendiert gegen
Null”, sagt Michael Meyer.

Schalenversiegelung
mit Highspeed

Nach der Hinzufiigung von Wasser
und Sauce erreichen die Schalen
den Traysealer Ishida QX-1100

- y

Flex. Die kompakte Schalenversie-
gelungsmaschine in einbahniger
Ausfiihrung  versiegelt luftdicht
immer sieben Schalen zugleich im
Innenschnitt-Verfahren. Die Grund-
form der von Jitro Tiefkiihlkost
verarbeiteten Schalen ist immer
gleich, nur ihre Hohen variieren
zwischen 50 und 70 mm, was aber
keine Umstellungen am Werkzeug
erforderlich macht. Der hohe Sie-
geldruck kombiniert mit genau-
er Steuerung von Siegelzeit und
-temperatur bewirken einwandfreie
Siegelndhte und Verpackungsoptik.
Moderne Servotechnologie sorgt
fir eine kontrollierte Schalenforde-
rung und Folienzufuhr bei Hochge-
schwindigkeit.

Geschaftsfiihrer Michael Mey-
er lobt: ,Im Vergleich zu anderen
Schalenversiegelungsmaschinen ist
der QX-1100 Flex voéllig unkompli-
ziert, insbesondere das problem-
lose Handling der Folie minimiert
Stillstand”. Die Edelstahlkonstruk-
tion mit Schnellverschlissen ist
leicht zuganglich fiir Betrieb, War-
tung und Reinigung. Beeindruckt
ist Meyer auch von der Funktion
der Siegelkopfredundanz. ,Im Fall
von Storungen schalten sich die

Siegelkopfe einzeln ab und der
Traysealer produziert trotzdem
weiter, wobei er die Schalenzufuhr
automatisch reguliert”.

Qualitatskontrolle
sorgt fiir Sicherheit

Fiir die Qualitatskontrolle am Ende
der Linie konnte Ishida ebenfalls
eine zuverldssige Losung lie-
fern. Die Kontrollwaage DACS-G
mit integriertem Metalldetektor
schleust Verpackungen aus, die
nicht den Spezifikationen ent-
sprechen. Eine neu entwickelte
Wiegezelle ermdglicht enorme
Geschwindigkeit bei der Produk-
tinspektion. Das Modell DACS-G
ist zugleich duBerst robust und ver-
figt Gber eine Schutzfunktion, die
bei Storeinwirkungen von auBen
automatisch den Wiegesensor vom
Band trennt. AnschlieBend nimmt
die Maschine den Betrieb sofort
wieder auf. Auch die niedrigen
Temperaturen und die hohe Luft-
feuchtigkeit in der Produktion von
Jiitro Tiefkiihlkost konnen der Kont-
rollwaage nichts anhaben.

Betriebstechnik I I

Leistungsvorgaben erreicht
und bald iibertroffen

Heute arbeitet Jitro Tiefkiihlkost
mit der neuen Schalenverpa-
ckungslinie im Dreischichtbetrieb
und der Geschaftsfihrer Michael
Meyer zieht eine erste Bilanz: ,Lie-
ferung und Installation gingen sehr
schnell vonstatten. AnschlieBend
haben wir zusammen mit Ishida
einige Kinderkrankheiten’ bewal-
tigt und seitdem funktioniert die
Anlage tadellos. Obwohl wir ein
schwieriges Produkt verarbeiten,
wurde die Leistungsvorgabe von 70
Takten schnell erreicht, das bedeu-
tet 40% mehr AusstoB im Vergleich
zu unserer alteren Schalenlinie.”
Eine Amortisierung der Investition
wird daher schon bald erreicht sein.

Autor: Herbert Hahnenkamp,
Geschaftsfiihrer, Ishida

Kontakt:

Ishida GmbH
Schwabisch Hall
Tel.: 0791/94516 0
info@ishida.de
www.ishida.de

Moderne Konstruktionen wer-
den immer aufwendiger, miis-
sen gleichzeitig aber auch
immer platzsparender konzi-
piert werden. Daraus resultie-
rend bleibt fiir viele Teile des
Antriebsstranges als  letzte
Mdglichkeit zur Integration nur
noch die Blindmontage. Um
den Konstrukteur in seinem
Konzept und den Monteur vor
Ort zu unterstiitzen, hat der
Antriebsspezialist Enemac die
Metallbalgkupplung EWM im
Programm. Damit kdnnen bis
zu 80% der Montagezeit ein-
gespart werden, im Falle einer
Serienanwendung kann
die Montage durch Ein-

satz eines Passrings

sogar noch weiter
vereinfacht werden.
Die Kupplung kann

bereits vor Einbau

des Motors auf

den Motor auf-

gesteckt werden.

Auch im Falle,

dass Nase und Nut
nicht sofort zusam-
mengefiihrt  werden,

f
{
|

I Metallbalgkupplung fiir Blindmontage

wird nicht die Nabe deformiert,
sondern der Balg (elastisch)
um einige mm gestaucht. Im
Servicefall kann die Kupplung
einfach ,abgezogen” werden.
Type EWM ist in neun verschie-
denen BaugroBen von 10 Nm
bis 600 Nm erhaltlich, sie bietet
einen axialen Versatz zwischen
0,5 und 0,8 mm sowie einen
lateralen Versatz zwischen 0,15
und 0,20 mm.

Enemac GmbH
Tel.: 06022/7107-0
info@enemac.de
www.enemac.de

LVT LEBENSMITTEL Industrie 7-8 2015 o 29



BN | Betriebstechnik

Neues Tiefkiihltor spart Energie

Die Bayerische Pilze & Waldfriichte
Uwe Niklas GmbH hat ihre Produk-
tions- und Lagerhallen am Firmen-
sitz in Roding-Neubdu durch einen
modernen Tiefkiihltrakt erweitert.
Dazu gehoren ein Hochregallager
mit (iber 1.900 Paletten-Stellplatzen,
sowie modernste Produktionsanla-
gen. Um die Temperatur in der Tief-
kiihlhalle trotz vieler Staplerbewe-
gungen konstant zu halten, hat sich
das Unternehmen fiir das innovative
Schnelllauf-Tiefkihltor EFA-SST-
TK-100 von Efaflex entschieden.

«Seit August 2014 ist das Tor
fortlaufend in Betrieb und absol-
viert an 300 Tagen im Jahr jeweils
mindestens 200 Offnungszyklen”,
berichtet Franz Seidl, der Techni-
sche Leiter im Unternehmen. Das
sind jéhrlich 60.000 Chancen zur
Energieeinsparung! Fiir das nach-
haltig arbeitende Unternehmen ist
das nicht nur wegen der finanziel-
len Bilanz wichtig.

Vorher war die Tiefkiihlhalle mit
einem Schiebetor abgeschlossen.
Jede Offnung bedeutete einen ent-
sprechend groBen Kalteverlust, der
wieder ausgeglichen werden muss-
te. ,Das neue Schnelllauf-Spiraltor
6ffnet und schlieBt so schnell, dass
wir so gut wie keine Tempera-
turschwankungen mehr haben”,
erklart Franz Seidl. Ein weiteres
Tor, ein EFA-SRT trennt den Bereich
vor der Tiefkiihlhalle von weiteren,
hoher temperierten Produktions-
bereichen ab. Mit dieser Torschleu-
se herrschen vor dem Tiefkiihltor
konstant zwischen 3 und 5 °C mit
dem Ergebnis, dass auBen am Tor
zur Tiefkiihlhalle kein unnétiges
Schwitzwasser mehr anfallt.

. Wir haben uns das Efaflex-Tief-
kiihltor in einem anderen Unterneh-
men angesehen. Auf Grund der lang-
jahrigen Zufriedenheit des Betreibers
sowie nach Vergleichen und Einsicht
in technische Unterlagen haben wir
uns fiir diesen Hersteller entschie-
den”, berichtet der Technische Lei-
ter. ,Bei uns lauft das Tor ebenfalls
ohne Probleme.” Stiinde das Tor still,
hatte das fatale Folgen: , Wir kdnn-
ten nicht piinktlich liefern oder bei
Handbetrieb wiirde das schlimm fiir
unsere ganze Ware."”

Die ausgekliigelte Neukonstruk-
tion des EFA-SST-TK-100 folgt dem
Trend zu Produkten und Betriebs-

¥ w

I Abb.: Das neue Schnelllauf-Spiraltor minimiert Temperaturschwankungen und bildet mit einem weiteren Tor (EFA-SRT)

eine Torschleuse.

I Franz Seidl, Technischer Leiter
der Bayerische Pilze & Waldfriichte
Uwe Niklas GmbH

ausriistungen, die sich positiv auf
die Energiebilanzen von Unterneh-
men auswirken. Das neue Schnell-
lauftor ist hochbelastbar und kann
daher auch dauerhaft ,taktend”
besonders in Kiihlhdusern mit hau-
figen Ein- oder Auslagerungspro-
zessen effizient eingesetzt werden.
Eine dynamische Torblatt- und Spi-
ralfihrung AFM (Active Framework
Mechanism) sorgt dafiir, dass das
Torblatt im geschlossenen Zustand
in Richtung Torzarge zu einer umlau-
fenden Profildichtung hin verscho-
ben wird und somit Tiefkiihlbereiche
nahezu hermetisch abschlieBt. Im
Vergleich zu anderen Torkonstruktio-
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nen erfolgt die Torblattaufnahme in
einer Spiralvorrichtung auf der duBe-
ren, also der warmen Seite des Tores.
Direkt in der Kalte werden Kon-
taktflachenheizungen  eingesetzt,
die in den umlaufenden Dichtpro-
filen, den Lamellendichtungen und
im Kontaktleistenprofil integriert
sind, um die Berlihrungsflachen
der Dichtungen zum Torblatt, zum
Boden und zu den einzelnen Lamel-
len des Torblattes eisfrei zu halten.
Mit einem U-Wert von 0,62/mK bei
der Abmessung 4.000 x 4.500 mm
bietet Efaflex ein besonders dichtes
und gut isoliertes TK-Niedrigenergi-
etor an.

Die hervorragende lIsolation
des EFA-SST-TK-100 mit EFA-AFM
wird unter anderem durch die Ver-
wendung von 100 mm starken,
thermisch getrennten und isolier-
ten EFA-Therm-Lamellen erreicht.
Die Lamellen sind einzeln an den
Scharnierbandern  befestigt. Das
sorgt fir die sprichwortliche Lauf-
kultur, unerreichte Langlebigkeit
und hochste Funktionalitat, auch
durch schnellen und einfachen
Lamellenwechsel.

Auf die Giite der Betriebsaus-
ristung muss die ,Bayerische
Pilze & Waldfriichte Uwe Niklas

GmbH" zahlen kdnnen. Die nun-
mehr 65-jahrige Erfolgsgeschichte
des Familienbetriebes beruht auf
zuverlassigen Partnerschaften und
Qualitdt. Der 1950 gegriindete
und nun in der dritten Generation
von Uwe Niklas gefiihrte Betrieb
hat seinen Sitz im vorderen baye-
rischen Wald. Die Geschichte der
Firma begann im Frischpilzbereich.
Inzwischen ist die ,Bayerische Pilze
& Waldfriichte Uwe Niklas GmbH"
einer der bedeutendsten Anbieter
fir Frischpilze, Trockenpilze und
Tiefkihlpilze. Der Bereich TK-Ware
ist in den vergangenen Jahren am
starksten gewachsen. Das Unter-
nehmen beliefert GroBverbraucher,
Gastronomie-Lieferanten, C+C
Markte, Handelsketten sowie, Dis-
counter im In- und Ausland. Unab-
hangig von der Jahreszeit bedient
es seine Kunden ausschlieBlich mit
Produkten in hochster Qualitat.

Kontakt:

Efaflex Tor- und Sicherheitssysteme
GmbH & Co. KG

Bruckberg

Alexander Beck

Tel.: 08765/82 126
alexander.beck@efaflex.com
www.efaflex.com
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Making the most of air

Zuverlassige Wireless-Kommunikation dank Scalance W

Industrial Wireless LAN (IWLAN) Systeme von
Siemens helfen die Fabrik der Zukunft schon
heute zu realisieren: Die drahtlose Kommuni-
kation Uber IWLAN-Netzwerke ermdglicht es,
steigende Anforderungen an Sicherheit, Flexibi-
litdt und Zuverldssigkeit zu erfiillen — und dies
nicht nur bei Produktions- und Logistiksystemen,
sondern auch bei mobilen Applikationen wie
Transportsystemen oder beim Einsatz drahtloser
Panels im Service- und Wartungsfall.

Selbst in rauer Umgebung kommunizieren
die IWLAN-Gerate der Scalance W-Serie sicher,
flexibel und zuverlassig - und dies gemal Stan-
dard IEEE 802.11n. Je nach Anwendung kénnen
spezielle Industrie-Funktionen (iFeatures) genutzt
werden, um beispielsweise mobile Applikationen
mit Profisave (iber Profinet umzusetzen (Not-Aus
Uber IWLAN). Das Portfolio reicht von einfachen
Geraten fir den Schaltschrank bis zu wasserfesten
Outdoor-Geraten mit zwei WLAN-Schnittstellen
mit je drei Antennen und Datenraten bis zu 2 x 450
Mbit/s brutto. Eine Controller-Losung zur zentralen
Verwaltung groBer WLAN-Netze rundet das Portfo-
lio ab. Als weltweit fiihrender Anbieter bietet Sie-
mens mit Scalance ein umfassendes Spektrum an
drahtlosen und drahtgebundenen Netzwerkkom-
ponenten. Mit uns als Partner setzen Sie auf ein-
fache Systemintegration in neue und bestehende
Netzwerke in der Automatisierung und IT-Ebene.

Kontakt:

Siemens AG

Nirmberg
www.siemens.de/scalance

SIEMENS

Zentrales Management
drahtloser Netzwerke S.32
Sehen, was mit Produkten passiert S.35
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Zentrales Management
drahtloser Netzwerke

Technologiesprung dank innovativer Industrial WLAN-LGsung

Der Lebensmittelkonzern CP Kelco,
einer der weltweit groBten Erzeuger
von Pektin, richtet in seinem danischen
Werk ein controllergesteuertes draht-
loses Netzwerk ein. Mit iPads und QR-
Codes bietet dieses Netzwerk deutliche
Vorteile, namlich betrachtliche Koste-
neinsparungen und eine nie gekannte
Flexibilitat.

Denken Sie nur an eine Produktion ohne statio-
nare Bedienstationen und Drucktaster, eine Pro-
duktion, in der jeder Bediener sich frei mit einem
iPad bewegen und die Maschinen schnell und
effizient Giberwachen und steuern kann — ohne
Notwendigkeit fest installierter Computer und
IP-Adressen.

Dies ist die Vision, die das danische Werk
des global tatigen Lebensmittelkonzerns CP
Kelco in Lille Skensved, auBerhalb von Kage,
realisiert. Der Schlissel fiir die Umsetzung die-
ser Vision in die Wirklichkeit ist eine controller-
gesteuerte Wireless-Losung von Siemens, (iber
welche die Produktion mit mehreren Dutzend
Wireless-Access-Points verbunden und somit
der Verwaltungsaufwand deutlich verringert
werden kann.

Projektleiter Jesper Knage und sein Kollege
Henrik Parbo haben 2013 eine Wireless-Losung
mit einem Scalance WLC711 IWLAN-Controller
und einer Anzahl an Access Points in einem
begrenzten Abschnitt ihrer groBen Produktions-
linie getestet. Sie waren damit so erfolgreich,
dass sie Ende des Jahres griines Licht fir die
Implementierung der Losung im gesamten Werk
erhielten.

Die fortschrittlichste Anlage

in Danemark

Das Werk wird mit insgesamt bis zu 100 Access
Points ausgestattet. Mit dem controllergesteuer-

ten Industrial Wireless LAN — so lautet die kor-
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I Sander Rotmensen, Siemens AG,
Process Industries and Drives

rekte Bezeichnung fiir diese Technologie — von
Siemens betreibt CP Kelco damit die fortschritt-
lichste Anlage in Danemark.

«Wir dachten, dass es wohl an der Zeit sei,
unsere Produktion auf eine drahtlose Ldsung
umzustellen, so dass unsere Bediener sich mit
Tablets und Smartphones frei bewegen kon-
nen und nicht mehr an teure, fest installierte
Bedienstationen gebunden sind. Die Technolo-
gien standen zur Verfiigung, es lag nur noch
an uns, die Gelegenheit zu ergreifen. Und das
haben wir mit Erfolg getan”, sagt Jesper Kna-

ge.

Eine Anlage in standiger Veranderung

CP Kelco stellt hauptséchlich Lebensmittelzu-
satzstoffe wie Pektin und Carrageen her, die als
Verdickungsmittel und Stabilisatoren in vielen
Produkten eingesetzt werden, die wir taglich
konsumieren — von Marmelade und Milchpro-
dukten bis zu Sonnenschutz, Lotions und Zahn-
pasta.

Beim Rundgang durch das Werk wechseln
die Geruchseindriicke zwischen Teeladen und
Meer, zwischen Zitrusaromen und getrockne-
ten Algen. Jedes Jahr werden mehrere Hundert
Tonnen Zitrusschalen und getrockene Algen in
Lille Skensved angeliefert und anschlieBend zu
Pektin und Carrageen verarbeitet. Das bedeutet,
dass sehr groBe Rohstoffmengen in sehr kur-
zer Zeit die Produktion durchlaufen, mit hohen
Anspriichen an Qualitdt und Flexibilitat und

I Abb. 1: CP Kelco ist einer der weltweit groBten
Hersteller und Lieferanten von Lebensmittel-
zusatzstoffen. Stoffe wie Pektin und Carrageen
werden aus Zitrusfriichten oder getrockneten
Algen hergestellt. Sie verbessern Textur, Konsis-
tenz und die Stabilitdt von Lebensmitteln.

1 Uber CP Kelco

CP Kelco ist einer der weltweit groBten Her-
steller und Lieferanten von Lebensmittel-
zusatzstoffen. Seit 2004 gehort das Unter-
nehmen zur amerikanischen J.M. Huber
Corporation. Es betreibt Werke in Europa,
den USA, in Asien und Lateinamerika.

Zu den Enderzeugnissen gehoren Pektin, Car-
rageen, Xanthan und Zellulosegummi, die zur
Verbesserung von Textur, Konsistenz und Sta-
bilitét eingesetzt werden. Diese Stoffe werden
in zahlreichen Lebensmitteln wie z. B. Milch-
produkten, Schinken und Marmelade sowie in
Arzneimitteln und Zahnpasta verwendet.

In seinem danischen Werk erzeugt CP Kelco
Pektin und Carrageen. 98% der Produkti-
on werden exportiert. Das Unternehmen
beschaftigt weltweit etwa 2.200 Mitarbeiter,
davon 360 in Danemark.

1 Technische Daten:

Bei CP Kelco sind derzeit die folgenden Pro-
dukte installiert:
11 xIwWC711
(Industrial Wireless LAN Controller),
121 x Scalance W786C-21A RJ45 (450Mbps,
Industrial Wireless LAN Access Points),
1 9 x Scalance X308-2M PoE
(Modular PoE, Industrial Ethernet Switches),
1 1 x SINEMA Server V12
(Diagnose- und Uberwachungssoftware).




raschem Wechsel zwischen den verschiedenen
Erzeugnissen. Bis zu 200 verschiedene Produk-
te werden von Lille Skensved in die ganze Welt
geliefert.

.Diese Anlage verandert sich stdndig. Wir
sind wahrscheinlich eines der Werke, das sich im
Lauf eines Jahres am starksten wandelt, da wir
standig die Steuerungen unserer Anlagen opti-
mieren und neue bauen”, erklart Automations-
ingenieur Henrik Parbo.

Hoffnungslosen Verwaltungsaufwand
vermeiden

Die Automatisierungsabteilung hatte bereits vor-
her die Industrial Wireless LAN (IWLAN)-Techno-
logie genutzt, jedoch nur zur Programmierung.
So waren beispielsweise die Bedieneroberfla-
chen nicht an das Wireless-Netzwerk angebun-
den.

Die sechs Access Points wurden jeweils ein-
zeln Uiber eigene Websites konfiguriert. Wenn ein
neuer Benutzer hinzugefiigt oder die ausgewahl-
ten Kanale gedndert werden mussten, so muss-
ten diese Anderungen an jedem einzelnen Access
Point vorgenommen werden. Fiir sechs Access
Points war dies natiirlich noch einfach. Fiir eine
Produktion der GroBe von CP Kelco, bei der fiir
ein voll entwickeltes Netzwerk bis zu 100 Access
Points bendtigt wiirden, bedeutete dies jedoch
einen aussichtslosen Verwaltungsaufwand”,
erklart Henrik Parbo.

.Wir hatten nur sechs Access Points und das
war bereits mehr Aufwand als wir bewéltigen
konnten. Wir erkannten, dass eine Implementie-
rung im gesamten Werk mit dieser Technologie
nicht méglich war. Wir benétigten ein Tool, mit
dem wir von einem zentralen Punkt aus alles
liberblicken und Anderungen ausfiihren konn-
ten.”

Zehnmal schnellere
Storungsbeseitigung

Aus diesem Grund wurde die controllergesteu-
erte Losung von Siemens eingefiihrt. Die Signal-
starke und Kanalauswahl der einzelnen Access
Points wird sténdig optimiert. Das gesamte
Management und die Konfiguration — zum Bei-
spiel das Herunterladen von Firmware und IP-
Adressen — erfolgen an einem einzigen Standort.
Mit anderen Worten: Die separate Konfiguration
jedes einzelnen Access Points entféllt, ebenso
wie das mithsame Durchsuchen Hunderter Web-
sites fiir die Beseitigung von Storungen. Fallt ein
Access Point aus, erhdhen die beiden néchst-
gelegenen Access Points ihre Signalstarke und
uiberbriicken so den Ausfall. Auch die Diagnoseo-
ptionen wurden zusammengefiihrt, man hat jetzt
eine viel bessere Ubersicht.

«Wir konnen jetzt eine Website offnen,
durchsehen und feststellen, dass ein Access Point
rot leuchtet. Den fiir die Stdrungsbeseitigung
zustandigen Personen kdnnen wir dadurch viel
genauer sagen, wo der Fehler wahrscheinlich
aufgetreten ist”, sagt Jesper Knage und fiigt hin-
zu: ,In einem voll vernetzten System kénnen St6-
rungen jetzt zehnmal schneller behoben werden.
Das ist absolut fantastisch.”

Ein Access Point ersetzt
vier Bedienstationen

Die Implementierung des Wireless-Netzwerks
ist noch lange nicht beendet. Aber ein anschlie-
Bender Rundgang durch das Werk zeigt bereits,
warum Jesper Knage schon jetzt von der neu-
en Losung begeistert ist. Fiir die Anlieferung
getrockneter Zitrusschalen — oder Trester — auf
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groBen Paletten werden immer noch Bedienstati-
onen eingesetzt (genauer gesagt: vier Stationen),
die je etwa 11.000 € kosten.

Jesper Knage schatzt, dass diese vier Stati-
onen kiinftig durch einen oder maximal zwei
Access Points und ein Tablet oder Smartphone
ersetzt werden — die nur ein Drittel so viel kos-
ten.

In einer zweiten, viel gréBeren Halle ist eine
Reihe Druckfilter untergebracht, in denen die
Schalen von Verunreinigungen gesaubert wer-
den. Friiher waren an jeder Maschine Drucktas-
ter vorhanden, die jetzt durch zwei Access Points
ersetzt werden, die den Zugang zu allen Maschi-
nen iber das Wireless-Netzwerk ermdglichen.

Die Bedienung wird in die
Produktion verlagert

Einer der Vorteile des Wireless-Netzwerks betrifft
Wartung und Service. Jesper Knage glaubt, dass
auch im alltdglichen Betrieb ein groBes Poten-
zial zum Vorteil genutzt werden kann. CP Kelco
mochte jede Maschine und alle Prozessinstru-
mente in der Produktion mit einem QR-Code
ausstatten, so dass die Beschéaftigten in der Pro-
duktion lediglich den Code einer Komponente
einscannen miissen und so das Gerdt lberwa-
chen oder Zugriff auf Betriebsdaten und Para-
meter erhalten konnen. Die Bedienung findet
somit direkt in der Produktion statt, nicht mehr
an einem fest installierten PC im zentralen Leit-
stand.

Muss ein bestimmtes Ventil ge6ffnet werden,
kann der Bediener dies direkt an der Maschine
mit seinem Tablet oder Smartphone erledigen.
Muss ein bestimmter Rohstoff aus einem Sack
in einen Trichter gefiillt werden, muss der Mitar-

I Abb. 2: Eine der Hauptanforderungen an eine Industrial Wireless LAN-L6sung sind robuste Kompo-
nenten, die nicht nur extrem zuverlassig sind, sondern auch in anspruchsvollen Umgebungen wie z. B.
bei Schnee, Regen und Frost einsetzbar sind.
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I Abb. 3: Drucktaster werden in der Produktion von CP Kelco bald der Vergangenheit angehdren.
Maschinen und Anlagenteile werden stattdessen in einem drahtlosen Netzwerk vernetzt und iiber

Tablets oder Smartphones bedient werden.

beiter nicht mehr das Auftragsbuch suchen und
die Auftragsnummer mit dem Sackinhalt und
der Nummer des Trichters abgleichen. Er braucht
lediglich den Code einzuscannen und das iPad
zeigt ihm an, was er zu tun hat.

SchlieBlich kann ein Bediener mit Hilfe des
QR-Codes auch einen Wartungsauftrag direkt

in SAP anlegen, wahrend er direkt am defekten
Anlagenteil steht. Die notwendigen Daten wer-
den automatisch erfasst; so ist sichergestellt, dass
die richtige Stérung gemeldet wird. All diese Ver-
besserungen der Produktivitdt sind nur maglich,
weil Einrichtungs- und Wartungsaufgaben durch
controllergesteuerte Lsungen minimiert werden.

I Abb. 4: Jesper Knage und Henrik Parbo trdumen von einer Zukunft, in der das gesamte danische Werk
von CP Kelco an ein controllergesteuertes drahtloses Netzwerk angeschlossen ist. Dies bedeutet gerin-
gere Installationskosten, weniger Zeitaufwand und groBere Flexibilitat. Von links nach rechts: Jesper
Knage und Henrik Parbo (CP Kelco), Lars-Peter Hansen (Siemens).
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«Eigentlich gab es keine Alternativen. Wir
brauchten eine zentral gesteuerte Losung, um
administrativ nicht Gberlastet zu werden. Sicher
gibt es auch andere Anbieter, aber fiir uns waren
Technologie und Zuverlassigkeit ausschlagge-
bend. Daher war die kliigste Wahl die Entschei-
dung fiir einen Industrielieferanten wie Siemens,
statt fiir einen Anbieter fiir Blrosysteme”, sagt
Jesper Knage.

Alles funktioniert zusammen”

Eine der Voraussetzungen fiir die Implemen-
tierung dieser komplexen L6sung sind robuste
Industriekomponenten, die nicht nur beson-
ders zuverlassig, sondern auch fiir den Einsatz
in aggressiven und explosionsgefahrdeten
Umgebungen geeignet sind. Dariiber hinaus
muss die Losung auf ausgereiften Technologien
beruhen. ,Alle eingesetzten Technologien wie
iPads, Betriebssystem, Wireless LAN usw. sind
schon seit einiger Zeit ausgereift. Aber erst jetzt
erleben wir — zumindest bei uns —, dass alles
perfekt zusammen funktioniert”, erganzt Jesper
Knage.

Fir ihn ist der nachste Schritt die Einrich-
tung eines weiteren Controllers fir volle Sys-
temredundanz. Zusatzlich zur laufenden Imple-
mentierung des drahtlosen Netzwerks in der
Produktion wird auch an der Anbindung des
Verwaltungsnetzwerks an die Controller-Losung
gearbeitet, so dass Produktions- und Verwal-
tungs-IT beide in einem gemeinsamen Netzwerk
und mehreren virtuellen Netzwerken gesteuert
werden konnen.

Breite Einsatzmdglichkeiten
in der Industrie

Das controllergesteuerte Industrial Wireless
LAN kann nicht nur in Verarbeitungsbetrieben
wie den Anlagen von CP Kelco, sondern in Fer-
tigungsanlagen jeder Art mit mehr als 10 bis
12 Access Points eingesetzt werden. Controller-
gesteuerte Losungen bieten ein hohes MaB an
Flexibilitat und erméglichen deutliche Zeit- und
Kostenersparnis.

.Dies ist eine gute Losung fiir viele Industrie-
unternehmen und in zahlreichen Branchen ein-
setzbar”, sagt Jesper Knage.

Autor: Sander Rotmensen, Siemens AG,
Process Industries and Drives

Kontakt:

Siemens AG

Erlangen
www.siemens.de/iwlan
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.Sehen, was mit den Produkten passiert”

.Food and Beverage” identifiziert die Lapp Gruppe als strategisches Marktsegment

und plant darin ein Umsatzwachstum von heute 25 Mio. € auf 100 Mio € in fiinf
Jahren. Am 16. und 17. Juni prasentierte das Unternehmen auf einer Fachpressekon-

ferenz seine jlingsten Eigenentwicklungen unter dem Titel , Verbindungstechnik fiir
die Lebensmittel- und Getrankeindustrie” (Artikel S. 36). Die LVT-Redaktion sprach
mit Manfred Hauck, Geschéftsfiihrer Lapp Engineering & Co., Guido Ege, Leiter Pro-
duktmanagement und Entwicklung und Georg Stawowy, Vorstand Technik und Inno-

vation der Lapp Gruppe, iber die Aktivitaten in Forschung und Entwicklung (F&E).

Manfred Hauck, Geschaftsfiihrer der Lapp Engi-
neering & Co. in Cham (Schweiz), beschreibt
das Tatigkeitsfeld: Das Unternehmen entwickelt
u.a. Werkstoffe fiir innovative Produktldsungen.
Jiingster Erfolg ist ein Kabelmantel aus optimier-
tem Spezial-TPE fiir den Einsatz in der Lebens-
mittelindustrie. Mehrere Materialwissenschaftler
erarbeiten in Cham neue Rezepturen, lberwie-
gend fiir Kunststoffe und Metalllegierungen fir
das Lapp-Produktportfolio. ,Aber auch andere
Firmen nehmen die Dienste des Forschungsunter-
nehmens in Anspruch”, hebt Manfred Hauck her-
vor. Parallel sorgt ein Patentanwalt in Cham dafir,
dass auch das geistige Eigentum rund um die
Verbindungstechnik , wasserdicht” geschiitzt ist.

F&E-Fragen

Nach den Worten von Guido Ege, Leiter Produkt-
management und Entwicklung bei der U. I. Lapp
GmbH, arbeiten mehr als 300 Mitarbeiter in der
Lapp Gruppe weltweit in F&E. Neben Stuttgart
und Cham unterhélt Lapp eigene Entwicklungs-
zentren in den USA, Indien, Korea und Singapur.
Bei F&E-Fragen gehe es im Schwerpunkt iiberwie-
gend um Materialien und Design. Bei den Com-
pounds wiedersprachen sich ab und an die Anfor-
derungen, wenn man z. B. an die Halogenfreiheit

und an die Flammwiderstandsfahigkeit denke.
.Die Kiir liegt in den Materialien und im Design
des Kabels um fiir die speziellen Anwendungsfal-
le das richtige Produkt zu haben, wie z.B. in einer
Applikation an einem Roboterarm, der Torsion
hat, das ist dann die Konigklasse und die Leitung
muss sich im 360° Winkel bewegen kdnnen ohne
zu brechen. Ein massiver Kupferleiter bricht an
dieser Stelle. Da gilt es dann durch entsprechende
Verseiltechniken und den Aufbau die Kupferleiter
so zu ertlichtigen, dass sie diesen extremen Anfor-
derungen gerecht werden”, sagt Guido Ege.

Anwendungs-Know-how und Innovation

Firmengriinder Oskar Lapp erfand 1957 mit
Olflex die erste flexible Steuerleitung mit Farbco-
dierung fiir hochste Anforderungen. Georg Sta-
wowy, Vorstand Technik und Innovation der Lapp
Gruppe, beschreibt den Unternehmensgriinder
als Innovationsmotor, der sehr viele Patente
angemeldet hatte. Mit der Expansion des Unter-
nehmens und seiner Belegschaften wuchs der
Lernprozess, dass man bei F&E-Fragen nicht
mehr so ,hemdsarmelig” pragmatisch arbeiten
kann, wie in den Griindertagen.

,Genau wie damals brauchen wir natiirlich
geniale Kopfe. Allerdings bringt die geniale Idee

I Manfred Hauck, I Georg Stawowy,

Geschaftsfiihrer Vorstand Technik
Lapp Engineering und Innovation der
& Co. Lapp Gruppe

an sich noch wenig, es geht darum, die Lapp
Gruppe dahin zu bringen, diese Idee marktfahig
zu machen”, sagt Georg Stawowy und fiihrt aus:
. Sie missen die Leute friiher ins Boot holen, Sie
missen Prozesse frilher abstimmen. Die Idee
muss als Erstes intern verkauft werden und das
ist wahrscheinlich sogar der schwierigere Teil.
Wenn ich Innovation beschreiben soll, so hat
das — leider muss man sagen — sehr viel mit
Management zu tun. Innovation verbinden alle
zuerst mit Kreativitat und ich glaube die Kreativi-
tat ist meist nicht das Problem. Wenn wir unsere
Spezialisten mit ihren Markterfahrungen fiir zwei
Tage in einem Tagungshotel zusammen bringen,
so werden diese eine Vielzahl guter Ideen entwi-
ckeln. Der Weg von der Idee bis zur Marktreife
ist dann die eigentliche Organisationsaufgabe,
inklusive Patentanmeldung, Vertriebsschulung
und Produktlaunch. Der Weg von der Idee zur
Vermarktung unterscheidet die exzellenten von
den mittelmaBigen Unternehmen. Auch in einem
mittelmaBigen Unternehmen gibt es tolle Ide-
en. Aber Sie miissen die Kunden verstehen. Die
Kabelindustrie ist unglaublich diversifiziert, Sie
finden Gberall hunderte von Kabelanbietern. Vie-
le haben gar keinen Vertrieb sondern produzie-
ren die Kabel nur fir einen Handler. Wir haben da
die lange Tradition, dass wir bei den Maschinen-
bauern vor Ort sind, dass wir sehen, was mit den
Produkten passiert. Wenn Sie das nicht haben,
dieses Anwendungs-Know-how, kdnnen Sie kei-
ne Innovation erzeugen.”

Autor: Dr. Jiirgen Kreuzig, LVT

Kontakt:

U.l. Lapp GmbH

Stuttgart

Dr. Markus J. Miller

Tel.: 0711/78 38 51 70
markus.j.mueller@lappgroup.com
www.lappgroup.com
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Kabel ohne Keime

Sichere Verbindung von Effizienz und Hygiene

Ausfallzeiten minimieren, Qualitat sichern, maximale Sicherheit fiir die Mitarbeiter —
das sind Prioritdten in allen industriellen Branchen, insbesondere aber in der Lebens-

mittelproduktion. Wo Lebensmittel verarbeitet werden, ist Hygiene oberstes Gebot.

Produktionsanlagen sollten deshalb nach den Prinzipien des Hygienic Design konstru-

iert werden. Die Lapp Gruppe bietet dafiir eine breite Palette an Kabeln und Zubehar.

Wenn die Verarbeitung verderblicher Nahrung
stillsteht, konnen in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie, zusatzlich zum Verdienstaus-
fall, hohe Kosten durch die Entsorgung und das
Wiederanfahren der Produktion auflaufen. Eben-
so hat Qualitat fur die Branche eine extrem hohe
Bedeutung, denn wenn die nicht stimmt, sind die
Verbraucher nicht nur unzufrieden, sondern ihre
Gesundheit steht auf dem Spiel. Durch Lebens-
mittel (bertragene Krankheiten verursachen
weltweit erheblichen Schaden: Allein in den USA
erkranken jahrlich rund 76 Millionen Personen,
5.000 sterben an den Folgen (http://www.lgl.
bayern.de).

Kritisch ist dabei u. a. die regelmaBige Rei-
nigung der Produktionsanlagen: Wenn die Putz-
trupps mit Dampfstrahlern und sauren oder basi-

schen Reinigungsmitteln anriicken, um Schmutz
und Keime zu entfernen, sind die Anlagen hohen
Belastungen ausgesetzt. Ebenso ist die gangige
Trockenreinigung mit aggressiven Reinigungs-
medien eine erhebliche Belastung. Alle Kompo-
nenten missen deshalb so ausgelegt sein, dass
sie dauerhaft dicht und funktionsfahig bleiben.
Und dass sie durch Form und Material keinen
Néhrboden fiir Keime bieten. Eine besondere
Herausforderung ist das bei Kunststoffen und
anderen Materialien, die haufig fir Kabel oder
Dichtungen von Komponenten verwendet wer-
den. Falls Kunststoffe wie Thermoplaste oder
auch Elastomere, die natiirlichen Ursprungs sind,
zum Einsatz kommen, die nicht fiir die haufigen
Reinigungsvorgange ausgelegt sind, besteht die
Gefahr, dass z. B. bei Anlagenteilen eine Schutz-

1 Abb. 1: Spezialisierte, eigens entwickelte Verkabelungslésungen wie die Skintop Hygienic und Olflex
robust sind darauf ausgelegt, auch den hochsten Anforderungen der Industrie zu geniigen.
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I Andreas Bauer,
Leiter Produktmanagement Systemprodukte

art verloren geht oder ein Kabel seine Isolierung
verliert. Dann wird jeder Reinigungsvorgang
zur Hochrisikosituation fiir die Mitarbeiter, weil
die Gefahr von Kurzschliissen oder elektrischen
Schldgen droht.

Ein groBer Fortschritt, um Qualitat, Sicherheit,
und letztlich Effizienz in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie zu optimieren sind Produkti-
onsanlagen, die nach den Prinzipien des Hygie-
nic Design aufgebaut wurden: Sie sind so kons-
truiert, dass sich Keime nicht festsetzen kdnnen
und sie sich leicht reinigen lassen, auBerdem
sind sie besonders robust.

Lapp bietet mit Kabeln, Steckern und Zube-
hor ebenfalls ein umfangreiches Produktportfo-
lio, das diese Anforderungen erfiillt und in der
Lebensmittelindustrie zunehmend nachgefragt
wird. Ein Unterscheidungsmerkmal zu vielen
anderen Anbietern: Als einziger Anbieter verfligt
Lapp auch Uber das Wissen als Hersteller aller
bendtigten Komponenten der Kabeltechnologie.

Kein Halt fiir Keime

Zu den Lapp Produkten, die den besonders stren-
gen Vorgaben des Hygienic Design entsprechen,
gehort zum Beispiel die Kabelverschraubung
Skintop Hygienic. Sie lehnt sich an die allgemei-
nen Gestaltungsgrundsatze der DIN EN 1672-2
fir die Nahrungsmittelindustrie an und ist nach
neuester EHEDG-Priifung zertifiziert. AuBerdem
erfiillt die Kabeleinfiihrung — ebenso wie auch
der Kabelschlauch Silvyn FG NM oder die Olflex
Robust Kabel — die Ecolab-Vorgaben beziig-
lich der Bestandigkeit gegen Reinigungs- und
Desinfektionsmittel. Die Skintop Hygienic bie-
tet keine Angriffsflachen fiir Verunreinigungen,
alle Dichtungen schlieBen liickenlos in Richtung
Kabel und Anschlussstelle ab. Statt eines O-Rings
besitzt sie (iber dem Anschlussgewinde eine
Formdichtung mit Radius, einen Dichtring unter-



halb der Hutmutter sowie einen speziell geform-
ten Schlauchdichtring zum Kabel. Sie hat glatte
Oberflachen und keine Kanten, so dass sich Nah-
rungsmittelreste nicht festsetzen kdnnen und
leicht abwaschen lassen.

Hygiene ist also wichtig, doch es gibt Unter-

schiede. Je ndher ein Bauteil dem Lebensmittel

kommt, umso hoher die Anforderungen. Man
unterscheidet grundsatzlich drei Hygienezonen:

I Produktzone: Diese kommt regelmaBig mit
dem Lebensmittel in Beriihrung. Beispiele
sind Rihrer, Fiilldtisen, Messer oder Schneide-
vorrichtungen.

I Spritzzone: Das sind Bereiche und Maschi-
nen, die mit dem Lebensmittel in Beriihrung
kommen konnen, etwa durch Verspritzen. Ob
das Lebensmittel allerdings zuriick in die Pro-
duktzone gelangen kann, wird in der Regel
von einem Gutachter oder vom Hersteller in
einer Risikoanalyse bewertet.

I Nicht-Produktzone: Das sind alle Bereiche
und Einrichtungen in einer Fabrik, die nicht
direkt mit dem Lebensmittel in Beriihrung
kommen. Jedoch werden auch diese oftmals
zusammen mit den sensibleren Bereichen
gereinigt, was wiederum eine hohe che-
mische und mechanische Beanspruchung
bedeuten kann.

Robust gegen Reinigungsmittel
Fir die Spritzzone und die Produktzone gelten

die strengsten Anforderungen an die Hygie-
ne. Diese Zonen miissen besonders haufig und

I Abb. 2: Standard-Verkabelungslésungen sind
oft fiir den harten Einsatz in der Lebensmittelher-
stellung nicht geeignet — notwendige ,,Bastel-
Lésungen” schmalern dann die Effizienz und
Prozesssicherheit.

griindlich gereinigt werden. Das (ibernehmen
in der Regel Reinigungstrupps, die im Akkord
arbeiten und scharfe Reinigungsmittel wie
atzende Sauren und Laugen in unterschiedli-
chen Konzentrationen benutzen — trocken durch
abwischen oder mit dem heiBen Dampfstrahler.
Das halten nur wenige Materialien Gber langere
Zeit aus, allen voran Edelstahl, der vor allem in
der Produktzone fast ausschlieBlich zum Einsatz
kommt. Zudem ist eine Hauptherausforderung
die Verlegeart: Kabel werden oft enger gebiin-
delt als es optimal ware, oder sie sind durch
Montage von Kabelbindern schlecht zuganglich.

Kabel versucht man deswegen in der Produkt-
zone weitestgehend zu vermeiden. Wo doch eine
Verkabelung notwendig ist, etwa fiir einen Tem-
peratur- oder Fiillstandssensor in einem Fermen-
ter, verlegt man die Kabel so weit wie moglich
in Edelstahlrohren, die das Kabel schiitzen. Ideal
ist jedoch auch das nicht, denn solche Konstruk-
tionen konnen undicht werden, und sie stellen
einen erheblichen Kostenfaktor dar. Der Trend
geht deshalb dahin, zumindest in der Spritzzone
und der Nicht-Produktzone Kabel offen oder in
Schutzschlauchen zu verlegen. Die miissen dann
allerdings besonders robust sein gegen saure und
basische Reinigungsmittel und heiBen Dampf.

Lapp geht hier einen pragmatischen Weg:
Statt das Rad neu zu erfinden und teure Spezial-
produkte zu entwickeln, nutzt das Unternehmen
bestehende Produkte aus dem Maschinen- und
Anlagenbau auch fiir die Lebensmittelindustrie,
sofern diese die Anforderungen erfiillen. Und
das trifft auf eine ganze Reihe von Produkten zu,
etwa auf den Klassiker Olflex Robust, eine Serie
von Kabeln, die nicht nur Maschinendl in der
Industriefertigung widerstehen, sondern auch
der Reinigung in der Lebensmittelproduktion.
Nur wenn sich heruasstellt, dass eine Anforde-
rung nicht mit bestehenden Lésungen abgedeckt
werden kann, wird eine Spezialldsung entwi-
ckelt. Lapp bietet eine groBe Palette an Zubehér
und geeigneten Kabeln mit Manteln aus PVC,
TPE oder PUR an, die teilweise auch Ecolab-
geprift sind. Die Ecolab-Priifung bestatigt die
Bestandigkeit gegen gangige Reinigungs- und
Desinfektionsmittel.

Signalfarbe Blau schiitzt vor Verlust

Eine Alternative zu starren und teuren Edel-
stahlrohren fiir die Verlegung von Kabeln in der
Produkt- oder Spritzzone ist Silvyn FG NM, ein
flexibler und formstabiler Schutzschlauch aus
Weich-PVC mit innenliegender Spirale, sowie die
dazu passende Schlauchverschraubung Silvyn
Hygienic. Beide sind fiir den Kontakt mit Nah-
rungsmitteln — also fiir den Einsatz in der Pro-
duktzone — geeignet und leicht zu reinigen. Der
Schlauch hat z. B. keine Rillen, wie man sie von
Schlauchen aus dem Maschinenbau kennt, und
in denen sich Riickstande festsetzen konnten. Er
ist blau, eine Forderung der Branche: Wenn doch
einmal ein Stilick Kunststoff in das Lebensmittel
fallt, ist es so leichter zu entdecken, denn in der

Automatisieren ® MSR I s

Natur kommen keine Rohstoffe in so intensivem
blau vor. Das gilt ebenso fiir die Kabelbinder,
die Lapp eigens fiir die Lebensmittelindustrie
anbietet. Sie sind ebenfalls blau und enthalten
zudem eine Beimischung von Metall. Ein ver-
loren gegangener Kabelbinder lasst sich so mit
einem Metalldetektor oder Rontgengeréat leicht
wieder auffinden.

Fazit

Spezielle  Verkabelungslosungen  fir  die
Lebensmittel- und Getrankeindustrie helfen
heute schon, die Produktivitat, Sicherheit und
Qualitat in der Branche zu erhéhen. Das neu
entwickelte und neu qualifizierte Portfolio
der Lapp Gruppe fiir die Nahrungsmittel- und
Getrankeindustrie wird entsprechend der Kun-
denanforderungen weiter ausgebaut. Da die
Anforderungen der Pharmabranche im Hinblick
auf das Maschinendesign teilweise vergleich-
bar sind, eréffnen sich hier weitere Anwen-
dungsmoglichkeiten.

Autor: Andreas Bauer,
Leiter Produktmanagement Systemprodukte

Kontakt:

U.l. Lapp GmbH

Stuttgart

Andreas Bauer

Tel.: 0711/78 38 50 50
andreas.bauer@lappgroup.com
www.lappgroup.com

| .

I Abb. 3: In der Lebensmittel- und Getrankeindust-
rie sind Kabel besonderen Belastungen ausgesetzt.
Werden Kabel verwendet, die nicht darauf ausge-
legt sind, konnen schnell gefahrliche Situationen
entstehen.
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Wie der Goffel entstand:

Ein Plus fr die Marke: Von der Idee zur Serienreife

Als fiihrender deutscher Hersteller in der kunststoffverarbeitenden Industrie gibt
sich die Péppelmann GmbH & Co. KG nicht mit ihrem umfangreichen Standardpro-
gramm zufrieden — das Unternehmen arbeitet kontinuierlich an Innovationen und
stellt regelmaBig neue Produkte vor, zudem werden auch Spezialanfertigungen fiir
Kunden realisiert. Das Besondere: Von der ersten Idee bis hin zur Serienreife und
-produktion geschieht bei Poppelmann alles unter einem Dach. Ein Beispiel fiir eine
selbstentwickelte Innovation ist der sogenannte ,Goffel”, der auch unterwegs das

einfache Konsumieren von Fertiggerichten ermdglicht.

Der Goffel macht herkdmmlichen Einmalbeste-
cken Konkurrenz, die eine Reihe von Nachteilen
haben: Sie verfiigen zum Teil nur Gber einen sehr
kurzen Griff und lassen sich daher nur schlecht
halten. Zudem sind sich so Finger und Speise zu
nahe, der Verzehr gestaltet sich schwierig. Dieser
Problematik wollten sich die Produktentwickler
und -designer bei Poppelmann FAMAC (food and
medical and cosmetic) annehmen und ein inno-
vatives Essbesteck konzipieren. Die zu Beginn
des Projektes definierten Anforderungen waren
ehrgeizig: Das zu entwickelnde Produkt sollte
komfortabel in der Handhabung sein; gleichzei-
tig musste es sich aber auch verlustsicher und
hygienisch in einen Standard-Becherdeckel inte-
grieren lassen. Dabei galt es, aufwandige Befes-
tigungen und Verpackungen zu vermeiden.

Abgesehen vom Standardprogramm bietet
Poppelmann auch hochqualitative Sonder-
anfertigungen zu wirtschaftlichen Konditio-
nen. Dabei erhalten die Kunden von der Ent-
wicklung bis hin zur Serienfertigung alles
aus einer Hand. Fiir eine enge Abstimmung
sorgt ein eigener Projektleiter, der den Kun-
den (iber den kompletten Prozess hinweg
als fester Ansprechpartner zur Verfiigung
steht. Zudem koordiniert er die Arbeit der
Fachleute, egal ob Entwickler, Werkzeugbau
oder Produktion — von der ersten Idee bis
zum fertigen Produkt, inklusive SpritzgieB-
und Tiefziehfertigung, In-Mould-Labelling,
Zweikomponenten- und Etagenwerkzeuge
in Verbindung mit einem eigenen Werk-
zeugbau und bei Bedarf mit Reinraum-Pro-
duktionsbedingungen gemaB DIN EN ISO
14644 Klasse 7, GMP Standard-C.
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Die Entwickler und Designer von Péppelmann
FAMAC waren um keine Idee verlegen: Sie sahen
die Losung in einem faltbaren Design des Kunst-
stoffbestecks. Der Goffel sollte zwar in einen
Standard-Runddeckel mit 95 mm Durchmes-
ser passen, jedoch im ausgeklappten Zustand
komfortable 130 mm lang sein und somit eine
bequeme Handhabung ermdglichen. Kern der
Idee war ein Stiel mit Spreizfaltung: Aus dem
Deckel entnommen, werden die beiden Griffhalf-
ten zusammengedriickt, bis sie einrasten — fertig
sind die Gabeln oder Loffel, mit denen sich auch
der Becherboden bequem und sauber erreichen
lasst.

Idee, Konzept, Prototyp

Die Idee des Goffels war geboren — nun ging
es an die Umsetzung und zwar mit Unterstit-
zung durch modernste Technik: Bei PGppelmann
FAMAC sorgen computerbasierte Entwicklungs-
und Konstruktionstools fiir besonders kurze Ent-

Abb. 1: Ein Beispiel fiir eine selbstentwickelte
Innovation von Poppelmann FAMAC ist der soge-
nannte ,Goffel”, der auch unterwegs das einfache
Konsumieren von Fertiggerichten erméglicht.

wicklungszeiten. Dabei kommen unter anderem
CATIA V5, Strukturberechnungen (FEM), Fiill-
analysen, 3D-Simulationen und Digital-Mock-up
(DMU) zum Einsatz. Diese Verfahren sind mittler-
weile unverzichtbar — das zeigt alleine schon die
Tatsache, dass den Mitarbeitern bei Pppelmann
mehr als 60 CAD-Arbeitsplatze zur Verfiigung
stehen. An einem dieser Arbeitsplatze wurde
auch der Goffel digital konstruiert. Eine vage
Idee wurde hier zum durchdachten Konzept, bei
dem alle Parameter optimal aufeinander abge-
stimmt sind.

Virtuell war der Goffel nun also perfekt —
aber wie wiirde er sich in der Realitat bewahren?
Wiirde er wirklich alle beschriebenen Anforde-
rungen erfiillen kénnen, stabil genug sein, gut in
der Hand liegen? Fragen, die schlussendlich nur
ein Prototyp beantworten kann. Gut, dass Pop-
pelmann FAMAC im Bereich des Rapid Protoyp-
ging auf eigene 3D-Drucker zuriickgreifen kann.
Die 3D-Drucker kénnen innerhalb weniger Stun-
den Prototypen aufbauen, wobei auch komple-
xe Strukturen detailgetreu abgebildet werden.
Dabei lassen sich die Prototypen je nach Bedarf
aus harten oder weichen Werkstoffen drucken.
So kénnen die Kunststoffspezialisten schon sehr
friihzeitig ein realistisches Muster ihres spate-
ren Produkts in den Handen halten, im Fall von




Abb. 2: Die 3D-Drucker bei Poppelmann kdnnen
innerhalb weniger Stunden Prototypen aufbauen,
die so ,begreifbar” warden.

individuellen Sonderldsungen profitieren davon
auch die Kunden. Die per CAD-System konstru-
ierten Artikel werden innerhalb weniger Stun-
den im wahrsten Sinne ,begreifbar”. So auch
der Goffel, dessen Konstruktion anhand von All-
tagstests mit dem Prototypen weiter verfeinert
wurde — so lange, bis die Konstrukteure sowohl
Funktion als auch Erscheinungsbild fir optimal
befanden.

Eigener Werkzeugbau

Ziel der Funktionsprifungen und der anschlie-
Benden Korrekturschleifen ist immer die Serien-

reife — denn erst wenn diese erreicht ist, kann
mit der relativ aufwandigen Anfertigung eines
Werkzeugs fiir die Serienproduktion begonnen
werden. Beim Goffel wie auch bei allen ande-
ren Produkten erfolgt dieser Schritt hausintern,
schlieBlich verfiigt PGppelmann iber einen eige-
nen Werkzeugbau mit sehr erfahrenen Mitarbei-
tern: Ein Team von insgesamt mehr als 120 For-
menbauern und Werkeugkonstrukteuren sorgt
fir eine effiziente und qualitativ hochwertige
Verarbeitung. Das ist unter anderem immer dann
von Vorteil, wenn Projekte mit einem engen Zeit-
fenster realisiert werden miissen. Hier sind die
Techniker und Ingenieure bei Péppelmann in der
Lage, kurze Reaktionszeiten und eine hohe Flexi-
bilitdt zu gewahrleisten.

Zur Interpack in Diisseldorf présentierte
P6ppelmann erstmals das serienreife Produkt.
Wie geplant lasst sich das Besteck verlustsi-
cher und hygienisch in den Becher integrieren.
Damit entfallen aufwandige Befestigungen
und Verpackungen wie bei einem extern beige-
fligten Besteck. Deckel und Besteck werden bei
Péppelmann FAMAC vorkonfektioniert, sodass
bei der Abfiillung keinerlei Mehraufwand notig
ist. Der Endverbraucher kann das Essbesteck
als Kaufanreiz schon auf den ersten Blick im
Deckel sehen. Und (brigens: Das intuitive
Funktionsprinzip lasst sich auch mit geringem
Aufwand fiir weitere Bestecksorten nutzen,
beispielsweise fiir Loffel, Messer, Kuchenga-
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Abb. 3: Erst wenn die Serienreife erreicht ist,
kann mit der relativ aufwandigen Anfertigung
eines Werkzeugs fiir die Serienproduktion begon-
nen werden.

beln oder Eisléffel. So kénnen méglichst viele
Kunden und Endverbraucher von der aktuellen
Innovation von Poppelmann FAMAC profitie-
ren.

Kontakt:

Poppelmann GmbH & Co. KG
Lohne

Gerhard Brock

Tel.: 04442/982 3900
gerhardbrock@poeppelmann.com
www.poeppelmann.com
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B § Special ® Produktionsstandorte

Mit der neuen KWK-Anlage,
die in der Krombacher Brauerei
aktuell in Betrieb genommen
wurde, gehen Wirtschaftlichkeit,
Effizienz und Klimaschutz eine
hdchst gelungene Verbindung
ein. Dieser Schritt fiigt sich
nahtlos in die verantwortungs-
volle  Nachhaltigkeitsstrategie
der Brauerei ein, die auf einen
moglichst schonenden Umgang
mit den natiirlichen Ressour-
cen ausgerichtet ist. Aus der
Verantwortung fiir Mensch und
Natur heraus, hatten die Brau-
er aus dem Siegerland bereits
zum Januar 2012 den komplet-
ten Strombezug auf Okostrom,
zertifiziert nach dem OK-Power-
Label, umgestellt. Mit der neu-
en KWK-Anlage geht man nun
konsequent einen Schritt weiter
und erfillt somit die Zielsetzung,
die man sich im Nachhaltigkeits-
bericht fiir 2014 gegeben hatte.
Die Installation der Hocheffizien-
zenergieanlage vom Typ 2G Avus
mit  Mittelspannungsgenerator
und einer elektrischen Nennleis-

I Neue Kraft-Warme-Kopplungs-Anlage in Betrieb genommen

tung von 2 MW erfolgte in einem
bestehenden Kesselhaus mit einer
neuen, zusatzlichen Schallschutz-
haube. Die Ergénzungsinvestition
erfolgt unter dem Gesichtspunkt,
dass Uber die KWK-Anlage die
Grundlast der Energieversorgung
abgedeckt wird. Die Bauarbeiten
begannen Ende November 2014.
Alles lief reibungslos, so dass die

Anlage termingerecht im Sommer
2015 anlaufen konnte. Zielsetzung
des Unternehmens ist es, den zuge-
kauften Strom durch eine Eigen-
versorgung um 25% zu reduzieren.
Durch den hohen Gesamtwirkungs-
grad der Kraft-Wéarme-Kopplungs-
Anlage versorgt sich die Brauerei
dariiber hinaus nachhaltig, res-
sourcenschonend sowie umwelt-

und klimafreundlich mit Heiz- und
Prozesswéarme. Der Wirkungsgrad
der Anlage ist deutlich héher als
bei einer getrennten Erzeugung
von Strom und Wérme. So werden
Umwelt und Klima entlastet und
die Energiekosten gesenkt. Ein
zusatzlicher Nutzen besteht darin,
dass die Anlage mit der Méglichkeit
des Netzersatzbetriebs einen Bei-
trag zur Versorgungssicherheit am
Standort in Kreuztal leistet. Helmut
Schaller, Geschéftsfiihrer Technik
bei Krombacher: ,Mit der neuen
KWK-Anlage, welche wir aktuell in
Betrieb genommen haben, haben
wir in puncto Ressourcenschonung
und Umweltvertraglichkeit einen
weiteren Meilenstein in unserer
Nachhaltigkeitsstrategie ~erreicht.
Dies bestatigt den von uns einge-
schlagenen Weg unserer Nachhal-
tigkeitspolitik.”

Krombacher Brauerei Bernhard
Schadeberg GmbH & Co. KG
Tel.: 02732/880-0
service@krombacher.de
www.krombacher.de

Leidenschaft, die Liebe zum Pro-
dukt und hanseatischer Kauf-
mannsgeist sind es, die Joseph
Emile Hachez mit 28 Jahren
dazu bewegen, am 01. Juli 1890
zusammen mit Gustav Linde die
Bremer Chocolade-Fabrik Hachez
& Co. zu griinden. Das Unterneh-
men entwickelt sich nach soliden
kaufménnischen Grundsatzen fort
und ist heute einer der bekann-
testen Hersteller im Bereich
Premium-Chocoladen und -Prali-
nen. Bevor Hachez ein Begriff fiir
hochwertigen Chocoladengenuss
wurde, lasst sich der aus einer
Bremer Kaufmannsfamilie stam-
mende Joseph Emile Hachez in
Antwerpen zum Chocolatier aus-
bilden. Bei der Griindung seiner
Fabrik legt er gesteigerten Wert
auf hochwertige Zutaten und das
kompromisslose Einhalten seiner
Rezepturen. ,Das Festhalten an
eigenen Werten und hdéchsten
Anspriichen zieht sich durch die
gesamte Unternehmensgeschich-
te. Heute wie damals stehen
Sorgfalt, herausragende Qualitat

1 125 Jahre Bremer Hachez Chocolade

und Liebe zum Detail fiir uns an
erster Stelle”, so Martin Haagensen,
Geschaftsfiihrer der Hanseatischen
Chocolade GmbH.

Im Jahre 1923 werden die
beliebten und noch heute im Sor-

timent  befindlichen ,Braunen
Blatter” kreiert. Ohne gravierende
wirtschaftliche Schaden gelangt
das Unternehmen durch den Ersten
Weltkrieg und die Weltwirtschafts-
krise. Im Zweiten Weltkrieg wird
die Fabrik durch einen Luftangriff
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zerstort, in den schweren Nach-
kriegsjahren gelingt allerdings der
Wiederaufbau. Neue Perspektiven
ergeben sich 1953 durch die Koope-
ration mit der Zuckerraffinerie Tan-
germiinde FR. Meyers Sohn GmbH:
Die Fabrik baut ihre Produktion aus
und stellt von da an auch die Mar-
ke Feodora in Bremen her. Im Juli
2000 gehen Hachez und Feodora
an die Bremer Kaufleute Hasso G.
Nauck sowie Wolf Kropp-Biittner,
die das Unternehmen neu beleben

und seine Position im Markt der
Premium-Chocoladen festigen. Im
Zuge einer Nachfolgeregelung ver-
kaufen sie das Unternehmen zum
01. Januar 2012 an die danische
Toms Gruppe. Seitdem geht das
Unternehmen einen konsequenten
Weg der Modernisierung, um die
Zukunftsfahigkeit des Manufaktur-
betriebs zu stérken.

»Jahrzehnte der Unternehmens-
geschichte haben an der traditio-
nellen Basisrezeptur unserer edlen
Chocoladenspezialitaten nichts
geédndert”, berichtet Haagensen.
Dabei steht bei der Herstellung der
Chocoladen nicht Komplexitat im
Vordergrund, sondern Einfachheit,
Geschmack und eine herausra-
gende Qualitat. Diesem Grundsatz
folgen auch die eigens fiir das Jubi-
laum kreierten Artikel, die in edlem
Design ab September bundesweit
zum Verkauf stehen.

Chocolade Hachez GmbH & Co.KG
Tel.: 0421/5090 00
info@chocoladen.de

www.hachez.de



1 GroBte Investition in der Firmengeschichte

Theegarten-Pactec, einer der
weltweit fihrenden Hersteller
von Verpackungstechnologien
fur StBwaren, hat den Neubau
eines Fertigungs- und Montage-
komplexes sowie Biirogebdudes
am traditionsreichen Firmen-
sitz in Dresden eingeweiht. Mit
einer Investitionssumme von
rund 30 Mio. € handelt es sich
um die groBte Investition in der
Geschichte des Verpackungsma-
schinenherstellers. , Der Neubau
ist fir uns die Grundvoraus-
setzung, um auch in Zukunft
Hightech-Maschinen fiir unsere
Kunden bauen und ein lang-
fristiges Wachstum sichern zu
kénnen”, erklart Markus Rust-
ler, Geschéftsfiihrender Gesell-
schafter des Unternehmens.
+Zugleich haben wir mit dem
Neubau rund 50 neue Arbeits-
platze geschaffen. Wir freuen
uns, dass der erste Bauabschnitt
nun abgeschlossen ist und wir
damit einen weiteren Meilen-
stein in unserer {iber 80-jahrigen
Firmengeschichte setzen.” Auf-
grund der positiven Entwicklung
der letzten Jahre war der bishe-
rige Bestand zu klein geworden.
Die neuen Montagehallen sollen
bessere  Montagebedingungen

fir komplexe Linien schaffen.
Das  Werksgeldnde  vergro-
Bert sich damit auf insgesamt
50.000 m?. Das Gesamtvorha-
ben wird in drei Bauabschnitten
mit stufenweisem Abbruch der
Bestandsgebaude realisiert. Im
ersten Bauabschnitt wurden das
Biirogebaude und der erste Teil
der  Montage-/Fertigungshalle
errichtet. Dieser Abschnitt ist
abgeschlossen.  AnschlieBend
erfolgen der Abriss des Altbe-
standes und der Bau der zwei-
ten Halfte von Fertigung und
Montage. Beides soll bis Mitte
2017 fertiggestellt sein. ,Dank
der sorgsamen Planung hat-
te das Mammutprojekt bisher
keine Auswirkungen auf unser
Tagesgeschaft, die Konstruktion
und Fertigung von Verpackungs-
systemen”, so Rustler. ,Die drei
Saulen des Bauvorhabens — Zeit,
Kosten und Qualitat — sehen wir
durch die hervorragende Pla-
nung unseres Partners Vollack
und die Ausfiihrung der einzel-
nen Gewerke erfiillt.”

Theegarten-Pactec GmbH & Co. KG
Tel.: 0351/2573-0
pactec@theegarten-pactec.de
www.theegarten-pactec.com
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I | Produkifokus ® Armaturen, Dichtungen, Ventile

I Manipulation ausgeschlossen

Wenn es um die Sicherheit von Prozessan-
lagen und Kraftwerken geht, spielen Ventile
eine wichtige Rolle. Ein unbefugter Zugriff
oder ein versehentliches Betatigen kdnnen
schnell verheerende Folgen haben. Beides
lasst sich jedoch mit einfachen Mitteln ver-

hindern. Der Spezialist fiir Industriearmaturen
AS-Schneider bietet mehrere Varianten sog.
+Anti-Tamper”-Ventiloberteile, mit denen Anla-
genbetreiber ihre Ventile zuverlassig gegen
ungewollte Manipulationen schiitzen kdnnen.
Bereits im Standard-Design ist das Ventiloberteil
mit einer Bohrung und einem dazu passenden
Steckgriff versehen. Das Ventil [3sst sich nur mit
diesem speziellen Griff bedienen. Zusatzlich hat
der Betreiber die Maglichkeit, ein Vorhange-
schloss an der Bohrung zu befestigen, so dass

sich der Steckgriff nicht mehr anbringen lasst.
Damit ist es unmdglich, das Ventil zu betati-
gen. Es lasst sich in jeder beliebigen Position —
geschlossen, teilweise oder komplett ge6ffnet —
abschlieBen. Die Ventile im AT-Key Lock-Design
werden mit einem integrierten Steckgriff beté-
tigt, der sich ein Stiick weit aus dem Ventilober-
teil herausziehen lasst. Nach dem Herausziehen
besteht keine Verbindung zur Ventilspindel mehr,
weshalb das Ventil nicht mehr betétigt werden
kann. In diesem Zustand kann ein Vorhange-
schloss montiert werden, welches ein Einfahren
des Steckschlissels verhindert. Somit ist das
Ventil gegen unbefugten Zugriff geschiitzt. Auch
bei diesem Design lasst sich das Ventil in jeder
gewdiinschten Position verriegeln. Ventile mit
einem Handrad aus Edelstahl werden mit einem
LLocking Plate” ausgestattet, einer gelochten
Metallplatte, an der sich das Handrad in jeder
beliebigen Stellung mit einem Vorhangeschloss
fixieren lasst. Bei dieser Konstruktion lasst sich
das Handrad nur minimal bewegen. Dies eignet
sich beispielsweise als Schutz vor einem unbe-
fugten SchlieBen des Ventils.

Armaturenfabrik Franz Schneider GmbH + Co. KG
Tel.: 07133/101-0

kontakt@as-schneider.com

www.as-schneider.com

Extrudierte Profile werden etwa fiir Dichtun-
gen verwendet, bei denen ein Werkzeugkon-
zept nicht umsetzbar ist. Typisches Beispiel ist
eine umlaufende Ofentiirdichtung. Freuden-
berg Sealing Technologies hat hierfiir ein Ver-
fahren entwickelt, das es erlaubt, dass Schnur
und StoBstelle aus demselben Material beste-
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I Extrudierte Dichtungen aus Premiumwerkstoffen

hen. Die Dichtung hat dadurch eine einheitliche
Qualitat, da sich die StoBstelle gegeniiber Pro-
zessmedien, Reinigungsmitteln und thermischen
Einfliissen nicht anders verhélt als der Werkstoff
selbst. Bei herkdmmlichen Dichtungen sind die
Profilenden oft durch einen Klebstoff verbunden,
was zu Qualitatsunterschieden an dieser Stelle

fihrt. Das Unternehmen liefert extrudierte Pro-
file aus vier Premiumwerkstoffen. EPDM gehort
zu den weitest verbreiteten Werkstoffen in der
Lebensmittel- und Pharmaindustrie. 70 EPDM
391 ist bestandig gegen Wasser, Dampf, Sauren
sowie Laugen und ist freigegeben nach FDA, EU
(VO) 1935/2004 und USP Chapter 87. 70 EPDM
471 ist bestdndig gegen Desinfektionsmittel
sowie CIP-/ SIP- Medien und besitzt FDA-Kon-
formitét. 75 Fluoroprene XP 41 bietet eine breite
chemische und thermische Bestandigkeit (CIP-/
SIP, Dampf, Fett etc.) und verfiigt (iber Freigaben
wie NSF 51, EU (VO) 1935/2004, 3-A Sanitary
Standards und ist gepriift nach FDA, USP Chap-
ter 87 und USP Class VI — 121 °C. Wird hinge-
gen eine gute Kalteflexibilitét bei gleichzeitig
hoher Abriebbestandigkeit gefordert, ist 80 NBR
217383, mit 3-A Sanitary Standards Freigabe, die
optimale L6sung. Bei Bedarf kdnnen die extru-
dierten Dichtungen des Unternehmens auch mit
weiteren Eigenschaften ausgestattet werden.
So gibt es z.B. fiir spezielle Anwendungen auf-
blasbare Dichtungen inklusive eines optimierten
Ventils zur hermetischen Abdichtung von Tiiren.

Freudenberg Process Seals GmbH & Co. KG
Tel.: 06201/808919-00

fps@fst.com

www.fst.com



Produkifokus ® Armaturen, Dichtungen, Ventile I I

I Durchbruch fiir die Armaturenbranche

Eine der zentralen Bran-
chenforderungen  der
Armaturen- und Gas-
industrie ist seit Jahren
nach einem Dichtungs-
werkstoff mit einer
geeigneten Tieftempe-
raturflexibilitdt, norm-
konform nach DIN EN
14141. Der unabhéngi-
ge Dichtungshersteller
C. Otto Gehrckens hat
den kalteflexiblen FKM-
Compound Vi 840 ent-
wickelt. Dieser ist nach
DVGW DIN EN 682 (Typ
GBL) erfolgreich getestet. Dar-
Uber hinaus halt der Werkstoff
auch die wichtige Tieftempera-
turflexibilitdt von Gber -40 °C
ein und entspricht damit den
Anforderungen zur Erfiillung der
DIN EN 14141. Mit einem TR-10
Wert von -40,1 °C eignet er sich
fir einen Einsatz bis -46 °C und
erfiillt somit die wichtigen API
6A & 6D Normen. Zusatzlich
stellt er seine Bestandigkeit
unter Beweis, belegt anhand

der Norm DIN EN 13787. Diese
Kombination von Eigenschaften
ist laut Hersteller fiir einen FKM

Dichtungswerkstoff  gleichbe-
deutend mit einem groBen Fort-
schritt in der Dichtungstechnik
fur die Armaturenbranche und
Gasindustrie.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: 04101/5002-0

info@cog.de

www.cog.de

I Hygienische Ventiltechnologie
Eine Schlisselposition in der
aseptischen  Produktionskette
nehmen die verbauten Ventile
ein. Vor diesem Hintergrund hat
Pentair Siidmo die aseptische
P3-Dichtungslésung entwi-
ckelt, mit der das Unternehmen
bereits seit vielen Jahren seine
aseptischen SVP-Select-Einsitz-
ventile ausriistet. Jetzt ist es
gelungen, dieses Konzept auch
auf den Bereich der Doppelsitz-
ventile zu Ubertragen. Die im
Doppelsitzventil eingesetz-

te P3-Manschette erfiillt

die FDA- und USP-Class-
VI-Vorgaben und eignet
sich  somit uneinge-
schrankt fiir aseptische
Ventillésungen in der
Getranke-, Lebens-
mittel-, Molkerei- und
Pharmaindustrie. Das
Material  entspricht
im Wesentlichen den
Eigenschaften und
Bestandigkeiten eines
PTFE-Werkstoffes.Dem-
gegeniiber

verbessert —

] ’-qis:
wurde das %

Kaltflussverhalten. Das Mate-
rial ist elastisch und besitzt
ein Riickstellverhalten. Es ist
durchgehend homogen, flexibel
und eignet sich somit fir eine
hohe Anzahl an Lastwechseln.
Die Gefahr einer Taschen- und
Risshildung — wie sie fiir Mehr-
komponentensysteme  typisch
ist — besteht nicht. Das Dich-
tungsmaterial selbst zeichnet
sich durch eine hohe Bestan-
digkeit gegeniiber Chemikali-
en, Reinigungsmitteln und
Temperaturen bis 150 °C
aus. Es verfiigt Gber eine
sehr gute Druckstabili-
tat bis 10 bar dynami-
scher Druck. Auch eine
seitliche Anstrémung
stellt fir die Man-
schette keine Heraus-
forderung dar.

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

I MaBgeschneidert fiir die Biotechnologie

Fir die hochsensiblen
Produktionsprozesse in

der Pharmaindustrie, Bio-
technologie und Medizin-

technik hat der unabhén-

gige Dichtungshersteller

C. Otto Gehrckens den

neuen EPDM-Compound

AP 306 entwickelt. Der
Spezial-Werkstoff ~ aus

der COG Hygienic Seal

Serie besitzt neben der
Unbedenklichkeitsprii-

fung gemaB FDA 21.

CFR 177.2600 die Frei-

gabe nach USP Klasse VI

im Chapter 88 bis +121 °C und
Chapter 87. Auch den Test auf
Zytotoxizitdt (nach 1SO 10993-
5:2009) hat der Compound
erfolgreich bestanden. Seine ext-
rem niedrigen Migrationswerte
sind insbesondere in Anwen-
dungen gefordert, wo das Risiko
einer Kontamination mit den
abzudichtenden Medien besteht.
Dariiber hinaus beweist der
Hochleistungswerkstoff hochste
Widerstandsféhigkeit im Kontakt

mit CIP- und SIP-Medien und ist
zudem in Anwendungen mit WFI
Wasser geeignet. Der Einsatz-
temperaturbereich von -40 °C
bis +150 °C macht diesen Com-
pound zur flexiblen GroBe fiir die
besonderen Anforderungen im
Produktionsprozess.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: 04101/5002-0

info@cog.de

www.cog.de

Kanalabscheider

Putzt Fettnebel und Feuerteufel weg!

- bessere Prozesshygiene

2,

- Olfreie Maschinen
- saubere Abluftkanale
- geruchsfreie Fortluft

- selbstreinigende .‘}_

CYCLONE®-Abscheid
- hoher Brandschutz
- alles aus Edelstahl

REVEN®
X-CYCLONE®

Innovationspreis 2013

Tel.: +49(0)7042-373-0
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I | Produkte

I Anlagen nach dem Lego-Prinzip

Kleinere Chargen und unterschiedliche Pro-
duktarten auf einer Anlage — auf diese Markter-
fordernisse miissen sich immer mehr Hersteller
in den Prozessindustrien einstellen. Anlagen
nach dem ,Lego-Prinzip” sind darauf die rich-
tige Antwort. Je nach Bedarf fiigen Anwender
Module hinzu oder klemmen sie ab. Das funk-
tioniert aber nur mit modularer Automation.
Die Automatisierungsplattform CPX von Festo
ist dafiir der zentrale Baustein — ganz nach
dem Motto ,Numbering-up statt Scale-up”.
Flexible und modulare Produktionsanlagen
erfordern autarke intelligente Units. Hier fiihrt
der Weg von Prozessindustrie und Fertigungs-
industrie zusammen — und damit auch die
Ansatze der Industrie 4.0, der vierten indust-
riellen Revolution. Die Digitalisierung und Ver-
netzung ermdglicht es, automatisierte Module
auf der Feldebene einfach und zuverldssig zu
verbinden und gleichermaBen die Kommuni-
kation untereinander herzustellen. Denn um
die Wettbewerbsfahigkeit der Prozessindustri-
en in immer volatileren Markten zu erhalten,
werden flexible Produktionsprozesse bendtigt.
Voraussetzung dafir sind adaptive, sich selbst
konfigurierende und selbstorganisierende flexi-
ble Produktionsanlagen mit einem hohen Ver-
netzungsgrad. Ein notwendiger Schritt dafiir
ist — zumindest bei Mehrprodukt- und Batch-

anlagen — die verfahrenstechnische und funktio-
nale Modularisierung von Teilanlagen. Zukiinftige
Anlagen werden in Modulen aufgebaut sein.
Jedes Modul tragt in sich die vollstandige Auto-
mation, die es fiir die Abarbeitung seines eigenen
Prozesses benétigt. Die Automation kdnnte auch
ein zentrales Leitsystem {bernehmen. Ein Leit-
system ist jedoch fiir modulare Anlagen mit der
Forderung des einfachen Austausches einzelner
Module nicht ausgelegt. Verfahrenstechnische
Module bendtigen aber eine kleine, anpassbare
und autarke Automatisierung. Durch die Umset-
zung dezentraler, intelligenter Ldsungen in den
einzelnen Modulen entféllt die Neuprogram-
mierung und -konfiguration der Applikations-
software. Die Module kénnen mit niedrigstem
Aufwand in die automatisierungstechnische

Gesamtldsung der Produktion integriert werden.
Damit kann man eine Vielzahl automatisierter
Module der Anlage beifiigen, ohne die Automa-
tisierungstechnik der Gesamtanlage aushauen zu
miissen. ,Es geht darum, Anlagen einfach erwei-
tern oder modifizieren zu konnen, um nicht sofort
in groBtechnische Anlagen gehen zu miissen”,
erklart Dr. Eckhard Roos, Leiter Key Account und
Industry Segment Management Process Automa-
tion bei Festo. Als zentraler Baustein einer modu-
laren Automation erweist sich einmal mehr die
Automatisierungsplattform CPX. Sie kann neben
dem pneumatischen Teil mit ihren Ausfiihrungen
in IP65/67 auch unterschiedliche Controller sowie
Remote-10s fiir viele Sensoren wie etwa Druck-
tiberwachung oder Temperaturmessung modular
auf ihrer Plattform aufnehmen. Damit lassen sich
beispielsweise in der Wasseraufbereitung Skids
in unterschiedlichen Auspragungen — je nach
gewiinschtem Anwendungsfall — aufbauen. Die
Skids miissen autonom funktionieren und extrem
zuverldssig sein. Sie kommunizieren kontinuier-
lich mit einer Master-Steuerung, die das Manage-
ment des Gesamtsystems organisiert.

Festo AG & Co. KG
Tel.: 0711/347-0
info_de@festo.com
www.festo.com

I Authorized IGEL Partner

G

T

L

und AuBenliifter sind die
Industrie-PCs
spritzwassergeschiitzt und

RCHROLOOY sein. Der Verpackungs-
spezialist Antalis Verpa-
ckungen bietet unter der

ohne Liftungsschlitze Bezeichnung HQ Digital

Umreifungsbander,
vollstandig

Umreifungsbander miis-
sen nicht nur schmucklo-
ses Verpackungselement

die
mehrfarbig und in hoher
Aufldsung mit Texten,

I Sicherheitselement und Werbetrager

[ —

Industrie-PCs
der Firma Noax Technologies
arbeiten jetzt auch mit IGEL.

Die bewahrten

Als Authorized IGEL Partner
verwendet das Unternehmen
das zuverldssige Betriebssys-
tem IGEL-Linux auf seinen
Industrie-Thin ~ Clients.  Die
bekannte robuste Bauweise
macht diese Hardware iiberall
dort zum Spezialisten, wo Ver-
Iasslichkeit, lange Betriebsdau-
er und Benutzerfreundlichkeit
gefragt sind. Aufgrund der kom-
plett geschlossenen Bauweise

erreichen damit rundum Logos, Bildern und Bar-
Schutzklassen bis 1P69k. codes bedruckt werden
SerienmaBig sind sie mit kénnen. Die aus PP oder

einem kontraststarken und sehr
langlebigen LED-Display aus-
gestattet, welches auch unter
schlechten Bedingungen noch
eine gute Ablesharkeit garan-
tiert. Fir ein weiteres Plus an
Bedienerfreundlichkeit sorgen
der robuste analog-resistive
Touch und frei programmierba-
re Funktionstasten.

Noax Technologies AG
Tel.: 08092/8536-0
info@noax.com
WWW.Noax.com
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PET gefertigten Bénder
sind in Breiten zwischen
8 und 19 mm lieferbar, die Lénge
des Druckmotivs ist unbegrenzt.
Da fiir den Druck keine Klischees
bendtigt werden, konnen die
Bander in geringen Mengen ab
24 Spulen geliefert werden. Mit
dem neuen Verfahren kdnnen fir-
menspezifische Umreifungen im
Corporate Design etwa mit Pro-
duktbildern oder Werbebotschaf-
ten hergestellt werden. Damit
libernehmen die Bander gleich-
zeitig die Funktion einer Pro-
duktsicherung, da sie nur durch

libliche, neutrale Bander ersetzt
werden kénnen. Erganzend zum
Produkt bietet das Unternehmen
seinen Kunden die Beratung
zu  Bedruckungsmdglichkeiten
sowie ein Online-Tool, mit dem
vorlaufige Layouts erstellt wer-
den kénnen.

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



I Produktion steigern Lebenszykluskosten senken

Der neue gedichtete Warme-
tbertrager T35 / TS35 von Alfa
Laval verfiigt Gber mehrere
Innovationen, die die Wartungs-
kosten minimieren und eine
hohe Verfiigbarkeit garantieren.
Der neue patentierte Vertei-
lungsbereich Curve Flow sorgt
fiir eine deutlich gleichmaBige-
re Stromungsverteilung als bei
anderen Plattenwarmeibertra-
gern. Das bedeutet, dass es kei-
ne toten Zonen gibt und deut-
lich weniger Fouling auftritt.

Die gleichméBige Stromungs-
verteilung verbessert den ther-
mischen  Wirkungsgrad. Die
Kunden profitieren durch nied-
rige Wartungskosten, kompakte
Installation und hohe Leistung.
Die neuen Clip Grip-Dichtungen
bieten eine vollkommen klebe-
freie Montage und sind fiir eine
maximale Lebensdauer, hohe
Zuverlassigkeit und einfache
Wartung entwickelt worden.
Die Dichtungen minimieren die
Probleme mit dem Dichtungs-
kriechen, den Fehlstellungen
des Plattenpakets und den
Dichtungslecks. Eine groBe
Auswahl an Platten- und Dich-
tungsmaterialien sorgt dafir,
dass der Wérmelbertrager fiir
den Einsatz in vielen verschie-
denen Positionen und Branchen
geeignet ist.

Alfa Laval Mid Europe GmbH
Tel.: 040/727403
info.mideurope@alfalaval.com
www.alfalaval.com

kurze Ansprechzeiten I FI

L A

EHEDG-zertifizierte
Prozessanschliisse

reduziert Wartungs- und
Instandhaltungskosten .

schneller und unbegrenzter u

Austausch des Fiihlers
II

einfache Reinigung

hohe Prozesssicherheit

More than | sensors # automation

Willkommen bei JUMO.

Universell spezialisiert.

Hygienische Schutzhiilsen fiir Temperaturfiihler
in der Lebensmittel- und Pharmaindustrie

www.jumo.net

I Magnetisch-induktive Durchflussmessung

Der Promag D von Endress +
Hauser ist ein Zwischenflanschge-
rat fir die magnetisch-induktive
Durchflussmessung auf engstem
Raum. In Verbindung mit dem
Messumformer Promag 10 fir
Basisanwendungen und direkter
Integration ermdglicht Promag
10 D die hochgenaue Messung
von Fliissigkeiten in verschie-

densten Anwendungen. Er ist die
bevorzugte Losung fiir Kunden in
der Wasserwirtschaft, die mini-
male Betriebskosten anstreben.
Hier profitiert das Gerat durch
zahlreiche Eigenschaften. Dank
des mitgelieferten  Einbausets
erfolgt die Zwischenflanschmon-
tage schnell und einfach. Die
magnetisch-induktive Durchfluss-
messung spart Energie und redu-
ziert Kosten. Ohne bewegliche
Teile ist der Sensor wartungsfrei
und erfiillt alle Industrieanforde-
rungen von IEC / EN und Namur.
Die hohe Nachfrage nach dem fiir
Basis-Anwendungen optimierten
Sensor reduziert die werkssei-
tigen Kosten. Die dadurch ent-
stehenden Einsparungen in der
Produktion gibt Endress + Hauser
mit einem Preisnachlass von 20%
an die Kunden weiter.

Endress+Hauser Messtechnik
GmbH+Co. KG

Tel.: 07621/975-01
info@de.endress.com
www.de.endress.com

ol

ViscoTec Entnahme-, Abfull- und Dosiertechnik:

Fir kosmetische Produkte und Lebensmittel.

Besonders fuir hochviskose und schersensitive Medien geeignet!

Perfekt abgefullt mit ViscoTec!

M Innenraum totraumoptimiert
M Design nach EHEDG-Richtlinien
B FDA-konforme Materialien

W autoklavierbar

B EHEDG-zertifiziert

M prozesssichere, hochprazise Abfullung

Dosiertechnik in Perfektion!
www.viscotec.de
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B § Veranstaltungen

I Verpackungssymposium 2015

Das diesjahrige Verpackungs-
symposium des Zentrums fiir
Lebensmittel- und Verpackungs-
technologie (ZLV) findet vom 17.
— 18. September 2015 wieder in
Kempten statt. Neue Produkte,
bemerkenswerte  Technologi-
en und Innovationen aus allen
Bereichen der Wertschopfungs-
kette werden sowohl in Vortra-
gen und erganzenden Diskussi-
onen als auch im groBziigigen
Ausstellungsbereich prasentiert.
Mit dem Konzept interdisziplina-
rer Wissensvermittlung hat das
ZLV das Verpackungssymposium
inzwischen zu einem wichti-
gen Treffpunkt fir die gesamte
Wertschépfungskette  industri-
ell hergestellter und verpackter
Lebensmittel ~ entwickelt. Die
Atmosphére auf dem Campus
der Hochschule Kempten bie-
tet Besuchern und Ausstellern

ideale Rahmenbedingungen fiir
intensive  Gesprache, Gedan-
kenaustausch und Networking.
Die Teilnehmer kénnen mit rund
40 Ausstellern zu den neuesten
Technologien, Produkten und
Dienstleistungen  ausfiihrlich
fachsimpeln. Das Vortragspro-
gramm deckt nahezu alle Gebie-
te ab.

Zentrum fiir Lebensmittel- und
Verpackungstechnologie e.V. (ZLV)
Tel.: 0831/5290-600

info@zlv.de

www.zlv.de

1 50 Jahre Innovationsgeist

Thermische ~ Haltbarmachung,
sichere Qualitdt und praxisnahe
Ausbildung: Dafiir steht das KIN-
Lebensmittelinstitut in Neumiins-
ter seit nunmehr 50 Jahren. Die-
ses Jubildum wird nicht nur mit
einer Abendveranstaltung gefei-
ert: Mit dem Technologieforum
JIntelligente  Kommunikation
zwischen Mensch und Maschi-
ne” am 3. und 4. September 2015
startet das Institut in ein langfris-
tig angelegtes Projekt zum The-
ma , Industrie 4.0”. ,,Wir kdnnen
auf 50 erfolgreiche Jahre zurtick-
blicken. Jetzt geht der Weg aller-
dings Richtung Zukunft — und
mit groBen Schritten in ein neues
Industriezeitalter. Die ,Industrie
4.0" bietet gerade Unternehmen
der Lebensmittelindustrie groBe
Chancen, die es zu nutzen gilt”,
so Institutsleiter Axel Graefe. Im
Mittelpunkt des Forums stehen

hochkaratige Vortragsreihen zu
den Themen ,Lebensmittelqua-
litait — Lebensmittelproduktion”
und ,Erndhrungswirtschaft im
Zeichen digitaler Produktion”,
u.a. mit Beitrdgen des Fraunho-
fer-Instituts, der FH Flensburg
und der Firma Siemens. Experten
aus allen Bereichen der Lebens-
mittelindustrie, Forschung und
Politik werden sich im Rahmen
der Veranstaltung eingehend
mit der Frage befassen, wie die
vernetzte und intelligente Pro-
duktion die Industrie verdndern
wird. Die Veranstaltung findet in
Neumiinster statt und wird durch
eine Fachausstellung erganzt. Die
Teilnahme ist kostenlos.

Lebensmittelinstitut KIN e.V.
Tel.: 04321/601-0

info@kin.de

www.kin.de

Erneut bringt die Anuga Meat
das Who-is-Who der internatio-
nalen Fleischwirtschaft in Kdln
zusammen. Rund 850 Anbieter
aus etwa 50 Landern zeigen
vom 10. — 14. Oktober 2015 ihr
Produktprofil. Als international
umfassendste Informations- und
Orderplattform fiir Fleisch, Wurst,
Wild und Gefliigel belegt die
Anuga Meat eine Bruttoausstel-
lungsflache von rund 55.000 m2.
Weltweit gibt es keine vergleich-
bare Leistungsschau der Fleisch-
wirtschaft. Vertreten sind markt-
fihrende Unternehmen ebenso
wie kleinere und mittelsténdische
Anbieter. Sie stellen die gesamte
Bandbreite der Fleischproduktion

I Weltweit groBte Messe fiir Fleisch und Fleischwaren

in ihren verschiedenen Verar-
beitungsstufen dar: von unver-
arbeiteten  Fleischwaren  Uber
Fleischzubereitungen und Con-
venienceprodukte bis hin zu fei-
nen Wurst- und Schinkenwaren
und regionalen Spezialitaten. Die
Messe belegt die Hallen 5, 6 und
9 des Kdlner Messegelandes. Mit
ihren Untersegmenten Wurstwa-
ren, Rotfleisch sowie Gefliigel
bietet sie den Facheinkdufern
eine hervorragende Orientierung.

Koelnmesse GmbH
Tel.: 0221/821-0
info@koelnmesse.de
www.koelnmesse.de
www.anuga.de
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I Neuer Aussteller-Rekord

Vier Monate vor dem Start der
Schiittgut 2015, der Fachmes-
se fiir Granulat-, Pulver- und
Schiittguttechnologien, sind
bereits 425 Firmen angemeldet,
ein Plus von fast 10% im Ver-
gleich zum Vorjahr. Die Messe
findet am 4. und 5. November
2015 in den Messe Westfalen-
hallen Dortmund statt. Erganzt
wird die 7. Ausgabe durch die
parallel stattfindende Recycling-
Technik Dortmund 2015, Fach-
messe fiir Recycling-, Umwelt-
technik und Urban Mining. Das
Ausstellungsangebot  erstreckt
sich in diesem Jahr erstmalig
Uber vier Messehallen. ,Der
starke Ausstellerzuspruch zeigt,

dass das Konzept der Schiittgut
als Innovations- und Geschafts-

messe kompakt an zwei Tagen
mit bezugsfertigen Standen bes-
ser denn je zu den derzeitigen
Bediirfnissen der Anbieter und
der Besucher passt”, sagt Daniel
Eisele, Event Director beim Ver-
anstalter Easyfairs. Neben der
Ausstellung besteht das Rah-
menprogramm erstmals aus 100
Vortragen in den offenen Foren,
den sog. Innovation- und Soluti-
on Centern.

Easyfairs Deutschland GmbH
Tel.: 089/127165-0
deutschland@easyfairs.com
www.easyfairs.com
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September
1.-2. FEl-Jahrestagung. , Fokusthemen Industrieller Gemeinschaftsforschung” Braunschweig www.fei-bonn.de/va-jt-2015
8.-9. Praktikertagung , Sicherer und rechtskonformer Anlagenbetrieb” Dortmund www.akademie-fresenius.de
9.-10. Konferenz ,Nanotechnology in Food" KoIn www.akademie-fresenius.de
12.-17. Iba Miinchen www.iba.de
2-Tages-Vertiefungsseminar , Sicheres Abdichten mit O-Ringen inkl. Priifung und ,
16.-17. " Pinneberg www.cog.de
Schadensanalyse
16.-17. Energie- und Kosteneinsparung in der Drucklufterzeugung und im Druckluftnetz Konolfingen (CH) www.compair.com
17. Automatisierungstag Hamburg www.de.endress.com
22.-23. Verpackungsdruck und —veredelung Stuttgart www.verpackungsakademie.de/seminare.html
DLG-Lebensmitteltag Sensorik 2015: , Geschmack grenzenlos? Strategien in der . .
24. e Bernburg www.dlg.org/lebensmitteltag_sensorik.html
Welt der Lebensmittel
29.-1.10. Fachpack Niirnberg www.fachpack.de
Oktober
10.-14. Anuga Kdln www.anuga.de

I Aktuelle Trends in der Reinraumtechnik

Neue  fachwissen-
schaftliche Erkennt-
nisse und praxiso-
rientiertes ~ Wissen
prasentiert von inter-
national renommier-
ten Experten aus der
Reinraumtechnolo-

gie — das Programm
des Cleanzone Kon-
gresses 2015 st
erneut hochkaratig.
Mit seinem modularen Aufbau
spricht der Kongress, der vom
27. — 28. Oktober 2015 zur
internationalen Fachmesse fiir
Reinraumtechnologie Cleanzo-
ne stattfindet, wieder sowohl
Experten als auch Einsteiger
an und ermdglicht eine flexible
Kombination aus Messe- und
Kongressbesuch. Ruth Lorenz,
Bereichsleiterin Technology
& Production bei der Messe
Frankfurt, fiihrt dazu aus: ,In
einem so dynamischen Wachs-
tumsmarkt wie der Reinraum-
technologie ist die Kombination
aus Fachmesse und Kongress

hervorragend. Wer sich auf dem
Kongress iiber neue Standards,
Verfahren und Prozesse infor-
miert hat, kann auf der Mes-
se direkt mit Herstellern {iber
Losungsansatze fiir die eigene
Produktion diskutieren.” Das
Programm des Kongresses wird
von der Reinraum Akademie
in Kooperation mit der Messe
Frankfurt und einer internatio-
nalen Fachjury aufgestellt.

Messe Frankfurt Exhibition GmbH
Tel.: 069/7575-0
info@messefrankfurt.com
www.cleanzone.messefrankfurt.com

I Deutsches Backerhandwerk

Die Iba, die fih-
rende Weltmesse
fiir Backerei, Kon-
ditorei und Snacks,
stellt vom 12.-17.
September Trends,
Innovationen und
technischen  Ent-
wicklungen  der
Branche fiir kleine
und  mittelstan-
dische Betriebe
vor. 2015 bietet die Messe in
Miinchen ein maBgeschneider-
tes Angebot und viele Services
fiir Handwerksbacker mit zahl-
reichen Programmhighlights,
exklusiven  Messetouren und
dem brandneuen ,Handwerks
Guide”. Er ist Nachschlagewerk
fir Besucher und Orientierungs-
hilfe in allen zw6lf Messehallen
— mit ihm findet jeder Hand-
werksbacker unter den 1.200
Ausstellern die fiir ihn relevanten
Firmen. Inspiration und Span-
nung versprechen auch zahlrei-
che Wetthewerbe, bei denen sich
die Besten ihres Fachs aus aller
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Welt messen. Beim UIBC-Cup
.Backer” vom 12. — 14. Septem-
ber etwa treten Teams aus zwolf
Landern gegeneinander an. Die
besten deutschen Backermeis-
ter ermitteln am 15. September
ihren Meister. Mehr Informatio-
nen und das Programm finden
sich unter www.iba.de.

GHM Gesellschaft fiir
Handwerksmessen mbH
Tel.: 089/189149-0
kontakt@ghm.de
www.ghm.de

www.iba.de



B | Literatur und Medien

1 Taglich iiber den Zaun geblickt und angeklickt

Vor fiinf Jahren starteten 16
kontinentaleuropaische ~ Che-
miegesellschaften, Chem Pub
Soc Europe, zusammen mit
ihrem Verlag, Wiley-VCH, ein
ambitioniertes Experiment:
das gemeinsame elektroni-
sche Magazin Chemviews.org,
eingebettet in das Portal Che-
mistryviews.org. Seitdem produ-
ziert die 2012 ausgezeichnete
Online-Redaktion unter Leitung
von Dr. Vera Koster rund um
die Uhr, rund um die Chemie,
rund um die Welt. Die Nutzer
kommen aus knapp 190 Lan-
dern und allen Generationen.
Journalisten, Lehrer, Schiiler,
Studenten, Forscher, Berater
finden Anregungen und Hinter-
grundinformationen gut leshar
und didaktisch besonders auf-
bereitet wie z.B. in den ,Clever
Pictures”. ,Als ich am 21. Mai
2010 zusammen mit Eva E. Wil-
le, Wiley-VCH, das Portal offizi-
ell vorstellte, ahnten wir nicht,
dass die Top 10-Liste der Nut-
zer schon bald weltumfassend
sein wiirde”, fasst Francesco
De Angelis, Universitat L'Aquila,

Italien, einer der Chem Pub Soc
Europe Prasidenten seinen Ein-
druck zusammen. ,Das spricht
fir die Qualitat und den Nutzen.
Wir freuen uns sehr, dass das in
Paris gestartete Experiment so
grenzenlos angenommen wird
und hilft, traditionelle Fach-und
Kulturgrenzen zu iberwinden.”

Wiley-VCH Verlag
GmbH & Co. KGaA
Tel.: 06201/606-0
info@wiley-vch.de
www.wiley-vch.de

I Brauerei-Adressbuch 2014/15

In der iberarbeiteten 28. Auflage
des Brauerei-Adressbuches spie-
gelt sich die Bewegung wider,
die zurzeit besonders die deut-
sche Brauereilandschaft erfahrt.
Wahrend die Zahl der erfassten
gewerblichen  Brauereien in
Osterreich (177) und der Schweiz
(192) relativ konstant blieb, ist
die Zahl in Deutschland deut-
lich auf 1.400 gestiegen. Manch
einem mag der Begriff ,Craft
Bier” nicht passen, schlieBlich
hat es bei uns immer handwerk-
liche (Klein-)Brauereien gegeben.
Jedoch ware die Begeisterung,
mit der Neugriinder und auch
etablierte Brauereien sich jetzt
an Bierkreationen ausprobieren,
vor einigen Jahren in unseren
Breiten nahezu undenkbar gewe-
sen. Craft bedeutet dabei viel-
leicht eher eine Verspieltheit in
der Anwendung des handwerkli-
chen Kénnens und der Variation
der Rohstoffe. In der Folge sind
neue Bierfestivals entstanden
und das Thema Bier riickt wieder
mehr in das Interesse der Medi-
en und Verbraucher. Damit findet
unser Kulturgut Bier wieder neue

N SANSCARL

BRAUEREI-ADRESSBUCH

Bepisrien, Milrrests, Fackamvden, Vrbdnds u

28, Auflage 201415

We do more,

begeisterte Anhanger. Viele Neu-
erungen in der Bierbranche sind
durch umfangreiche Recherchen
und mit Hilfe der Brauereien,
Malzereien, Institute und Ver
bande in dieses umfassende Ver-
zeichnis eingeflossen.

Fachverlag Hans Carl, 2014, 416 S.,
ISBN 978-3418008417, 49,00 €

Fachverlag Hans Carl GmbH
Tel.: 0911/95285-0
fachbuch@hanscarl.com
www.carllibri.com

1 Das groBe Buch der Lebensmittel

Das beeindruckende Buch ver-
eint zwei der wichtigsten Dor-
ling  Kindersley-Welten:  das
anspruchsvolle Kochbuch und
die aufwendig bebilderte Enzy-
klopadie. 2.500 Lebensmittel
aus aller Welt werden hier in
Text und Bild vorgestellt und
umfassend beschrieben. Jeder
Kochliebhaber wird in diesem
Buch schwelgen, denn in dieser
Fiille sind Lebensmittel noch
nicht in einem Buch vorgestellt
worden: Fisch und Meeresfriich-
te, Fleisch, Gefligel und Wild,
Gemiise, Krauter, Nusse und
Samen, Gewiirze, Milchproduk-
te und Eier, Obst, Getreide, Reis
und Pasta sowie Ol, Essig und
Wiirzzutaten. Zahlreiche Infor-
mationen zur richtigen Auswahl,
dem Aufbewahren, Zuberei-
ten und Konservieren runden
die Portrats ab und macht den
Band zu einem unverzichtbaren
Nachschlagewerk in der Kiiche.
Erganzt werden die Steckbrie-
fe zusatzlich durch etwa 200
internationale Rezepte. Die Tex-
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te wurden von internationalen
Food-Experten verfasst. Sie sind
sachlich und fachlich fundiert,
jedoch leicht lesbar und absolut
verstandlich.

Dorling Kindersley Verlag, 2011, 544
S., ISBN 978-3-8310-1961-8, 49,95 €

Dorling Kindersley Verlag GmbH
Tel.: 089/442326-0
info@dk-germany.de
www.dorlingkindersley.de
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1 Ein Pladoyer fiir die Mitte zwischen den Extremen

Hochbegabtenférderung an
den Schulen, Exzellenzinitiati-
ven, Elite-Unis — die &ffentliche
Diskussion ist in vollem Gange.
Uberall wird wieder nach Elite
gerufen, um den Anschluss im
internationalen Wetthewerb
nicht zu verlieren. Was aber
geschieht mit all jenen, die nie-
mals zu den Fithrungskraften der
Gesellschaft gehdren werden,
von deren bestandiger Arbeits-
kraft jedoch der Wohlstand und
das Fortkommen eines Landes
sehr viel starker abhangt, als
vom Wirken einiger Spitzenkraf-
te? Eine Gesellschaft kann nicht
alleine von Eliten leben, findet
Markus Reiter und fordert daher
in seinem Buch , Lob des Mittel-
maBes” eine neue Wertschat-
zung des MittelmaBes — und
deren konsequente Umsetzung
vor allem in Bildungsfragen.
Denn die Debatte um eine neue
Elite ist vor allem auch eine
Ressourcenfrage um das Kost-
barste, was das 21. Jahrhundert
zu bieten hat — Bildung. Der

Autor begibt sich auf eine Spu-
rensuche des Elitebegriffs und
der Geschichte des Mittelma-
Bes und fiihrt eine bedenkliche
gesellschaftliche Entwicklung an
zahlreichen Beispielen eindriick-
lich vor Augen. Das Buch ist ein
kontroverser Beitrag zur Eliten-
debatte und ein nachdriickliches
Pladoyer fiir eine Forderung der
guten Bildung von vielen, statt
der Spitzenforderung von weni-
gen. Denn das Fundament einer
Gesellschaft ist ihr Mittelmal.

M. Reiter, Oekom Verlag, 2011, 96
S., ISBN-13: 978-3-86581-239-1,
12.95 €

Oekom Verlag GmbH
Tel.: 089/544184-0
reinemann@oekom.de
www.oekom-verlag.de
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Codieren
[ I |

REA

Kennzeichnungslosungen
fiir die Industrie

Tintenstrahl-, Laser-, Signier-
und Etikettier Systeme

REA Elektronik GmbH -E
Teichwiesenstrafle 1 |
64367 Miihltal -
T: +49 (0)6154 638-0 ;'

E: info@rea-jet.de ﬁt
www.rea-jet.de E = .

Dampferzeugung

CERTUSS

Wir machen Dampf

- CERTUSS Dampfautomaten
GmbH & Co. KG

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

Dichtungen

COG - C. Otto Gehrckens

GmbH & Co. KG
Dichtungstechnik

Gehrstiicken 9

25421 Pinneberg

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

www.cog.de

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

y 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
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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
Infernet-mwa pumpen-oenber da

Raichaslt
GmbH + Co.

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstrafRe 18

D-69126 Heidelberg

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

Ve

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Refraktometer

6) WINOPAL

FORSCHUMNGSBEDARF

Winopal Forschungsbedarf GmbH
Bahnhofstrale 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Rihrwerke

e FLUID

Riithrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schliiuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

D-79235 Vogtsburg-Achkarren, Gewerbepark
Tel. 07 3-0 - Fax 0 40

www.itk-kienzler.de

info@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
Bahnhofstralle 42

31008 Elze

Tel.: +49-5068-99990-10

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

Trockner
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Wasseraufhereitung

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
UhlandstraRe 30

71665 Vaihingen/Enz

Tel. +49 (0) 7042 9726-0

Fax. +49 (0) 7042 9726-99
kontakt@dr-hartmann-chemie.eu
www.dr-hartmann-chemie.eu
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Gésundes, Leckeres oder Hochprozentiges
im »kleinen Schwarzen«

Sie sind klein, schwarz, elegant und haben jede Menge Input zwischen den Buchseiten. Die Little Black Book Reihe zeigt
Ihnen die Vielfalt der Genlisse, egal ob Burger, Smoothies oder Whisky, gehen Sie mit auf Entdeckungsreise.

Auch als eBook erhaltlich.

Das Handbuch tiber’s Grillen,

Rduchern und BBQ
978-3-527-50441-1

Ein klares Lesevergntigen fiir

hochprozentige Gentisse
978-3-527-50837-2

Das Handbuch rund um
die Schokolade

978-3-527-50363-6

Das Handbuch rund
um den Tee
978-3-527-50742-9

|

BURGER

Lecker durch und durch -
mit und ohne Fleisch

978-3-527-50503-6

Ein bissfestes Lesevergniigen

rund um die Nudel
978-3-527-50674-3

Coole und gesunde Vitamin-

kicks fiir jede Gelegenheit
978-3-527-50784-9

=
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M

o

Das Handbuch fiir
die Welt des Weins
978-3-527-50779-5

Das Handbuch rund um alte

und neue Klassiker
978-3-527-50840-2

Dinieren auf der Decke - von

romantisch bis spontan
978-3-527-50679-8

KREATIVE
| SPARKOCHE

=&/
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Leckere Rezepte fiir
kleine Geldbeutel
978-3-527-50801-3
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Scotland’s Finest - Regionen,

Destillerien & mehr
978-3-527-50828-0

o — P Y
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KAFFEE

Das Handbuch fiir lhren
Lieblingswachmacher
978-3-527-50398-8

StiBBes und herzhaftes Gebdck

fiir jede Jahreszeit
978-3-527-50703-0

Das Handbuch fiir
den rohen Fisch

978-3-527-50399-5

Das kleine Handbuch tiber

das Wasser des Lebens
978-3-527-50636-1

e999

Das kleine Backbuch fiir
groBBe Naschkatzen
978-3-527-50558-6

LETTLE
LITT TR ETL
T

Knackige Rezepte -
gesund und lecker
978-3-527-50736-8

SUPPEN &
EINTOPFE

Von klar bis cremig - fliissige
Gaumenfreuden fiir jeden Tag |

978-3-527-50740-5

WILEY

Weitere Little Black Books finden Sie auf www.wiley-vch.de/books/info/little_blackbooks/

-
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