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Liebe Leserinnen und Leser,

ist die Weihnachtsgeschichte ein Beispiel
gegliickter Migration? Vieles deutet darauf hin:
prekare Behausung in kalter Jahreszeit mit Hir-
ten und Krippe. Dann kommen die drei Weisen
aus dem Morgenland mit Gold, Weihrauch und
Myrrhe als Geschenk!

Migration ist eine Chance fiir uns, steht sie
doch fiir kulturellen Austausch, Innovation, Han-
del und wirtschaftlichen Aufschwung. Globalisie-
rung bewegt Giter, [deen und Menschen. Lebens-
und Genussmittel sind verlassliche Botschafter
fremder Kulturen und verandern sich selbst in
deren Spannungsfeld, wie z.B. die Getrankewelt
mit Craft-Bieren und Frucht- und Veggie-Dinks
(S. 30) beweist. Das gemeinsame Essen und Trin-
ken, der Genuss landestypischer Spezialitdten
sind der Anfang des Gesprachs, des Handels und
langfristiger Beziehungen. Zu diesen Botschaftern
lesen Sie an dieser Stelle eine etwas andere Weih-
nachtsgeschichte — auch aus dem Morgenland,
wenn Sie so wollen — passend zum Branchenfo-
kus StiBwarenindustrie (S. 35) in dieser Ausgabe.

Der Chocolatier lyad Slik (44) betrieb in
Damaskus in dritter Generation eine 1918
gegriindete Schokoladenmanufaktur. Wahrend
seiner Flucht mit Frau und Kindern 2014 nach
Deutschland, hielt die Familie in Syrien den
Betrieb aufrecht. Ein Jahr spater wurden zwei
Berliner Unternehmer auf lyad Slik aufmerksam:
Sie verhalfen ihrem Geschéftspartner zu einem
Stand auf dem Berliner Weihnachtsmarkt 2015
und so kamen dessen Besucher in den Genuss
von Aleppo-Pistazien, Frucht- und Schokoladen-
konfekt. Aus der Begegnung wurde handfeste
Integrationshilfe und es entstand ein kleines
Unternehmen, das mittlerweile das Kaufhaus
des Westens beliefert. Der Familienbetrieb von
lyad Slik produziert siidlich von Damaskus sein
orientalisches Konfekt in einer fir Syrien ver-
gleichsweise stabilen Region, die sich in der Hand

Aleppo-Pistazien

___I.ﬂ':_EditorTc ;

I Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

von Regierungstruppen befindet. Die Spezereien
gelangen per Kraftwagen nach Beirut und von
dort per Luftfracht nach Berlin, wo man sie online
(www.shop-maison-de-slik.de) bestellen kann.
Dieses Beispiel zeigt eindrucksvolle Herausforde-
rungen der StiBwarenproduktion. Letztere stellt
sich weiteren Herausforderungen wie der Globa-
lisierung, dem Trend zum individuellen Lebens-
mittel bis hin zum 3D-Druck. Lesen Sie mehr
liber die dazu notwendige digitale Transparenz in
,Quo vadis Lebensmittelindustrie” ab S. 40.

Energie- und Ressourceneffizienz in der Pro-
duktion steht und fallt mit der Auswahl der rich-
tigen Komponenten. Das zeigt die Fiillstandmess-
technik von Vega Grieshaber in der Titelstory ab
S. 14 und das Special Energieeffizienz ab S. 16.

Ubrigens: Der nachste LVT-Newsletter ist
in Arbeit. Wir freuen uns dber lhre kostenfreie
Registrierung unter www.lvt-web.de/user/register
und wiinschen lhnen spannende Einsichten.

Der LVT-Jahresplaner 2017 liegt fiir Sie als
Wandkalender dieser Ausgabe bei: als Hilfe
fur Produktions-, Schulungs- und Dienstreise-
planungen, auch hin zu wichtigen Leitmessen.
Bestimmt ist auch die 10. Produktionsleiter-
Tagung der Akademie Fresenius in Dortmund
(S. 47) eine Reise wert!

Das LVT-Team bedankt sich bei Ihnen, liebe
Leserinnen und Leser, bei seinen Inserenten und
Autoren und wiinscht lhnen und Ihren Familien
schone Feiertage und alles Gute fiir 2017.

Beste Griie
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Vorschau: Prosweets/ISM (Kdln),
10. Produktionsleiter-Tagung, Dortmund

© river34 - Fotolia.com
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CSB-System

40 Jahre
Branchenkompetenz.

Ausgezeichnet.

Seit 1977 arbeiten wir von CSB fiir
Unternehmen der Nahrungsmittel- und
Getranke-Branche. So haben wir in
mehr als 1.200 Installationen in 50
Lindern der Welt ein umfassendes
Branchen-Know-how aufgebaut. Vieles
in unserer Komplettlésung ist durch
die enge Zusammenarbeit mit unseren
Kunden entstanden. Und das Ergebnis
tberzeugt. So ist das CSB-System als
.ERP des Jahres" fiir den Bereich Food &
Lebensmittel ausgezeichnet worden.

CSB-System AG
wWww.csb.com
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Effizientes Energiemanagement fir die Lebensmittelindustrie
J. Méllmann, M. Senk

Im Tiefkiihllager Auftrdge kommissionieren, am Hochofen Betriebs-
daten erfassen, im Raucherraum Riickverfolgung sichern — beim
Einsatz unter extremen Bedingungen versagen viele Computer.

20 Intelligent, nachhaltig, dezentral
KraftWeérme-Kélte-Kopplung in der Backwarenindustrie

Dennoch sind zahlreiche Branchen darauf angewiesen, dass die A. Munsch

Hardware auch bei extremer Hitze oder Kélte betriebsinterne Pro-

zesse zuverlassig unterstiitzt. Fir diese Anwendungen bietet die Fir- 22 Weniger Brennstoffverbrauch und CO,-Emissionen
ma Noax Technologies den erweiterten Temperaturbereich fiir ihre Prozesswarme fur die Niederdsterreichische Molkerei
Industrie-PCs der Compact-, Steel- und Panel-Serie optional an. Fir A, Wittmann

Industrie-PCs mit dieser Option wird das zuverlassige Funktionieren
in einem Temperaturbereich zwischen -30 °C und +55 °C garantiert.
FL{r den Einsatz im erwgltert?n Temperaturberellch werden Bjau- I Produktforum Drucklufttechnik
teile verwendet, die speziell fir den Gebrauch in extremer Kélte
und groBer Hitze qualifiziert worden sind. Dazu gehéren etwa die

Speichermedien, wie spezielle Festplatten oder SSDs. Diese beson- 24 Produkte von Boge Kompressoren, Kaeser Kompressoren,

deren Komponenten machen ein eigenes Heizsystem iiberfliissig. Aflas Copco

Der Vorteil: Diese PCs sind auch bei strengen Minusgraden sofort

einsatzfahig, denn ein zeitaufwendiges Aufwarmen entfallt. Auf der

anderen Seite iberwacht eine Micro Controller Unit die Tempera- 1 Inhalts- und Zusatzstoffe

turen im Inneren des Industrie-Computers, um ihn vor zu starker

Erwdrmung bei hohen Umgebungstemperaturen zu schiitzen. Die 26 Biotechnologie fir eine gesunde Erndhrung
einfach zu bedienende Software nSmart zeigt die Temperaturen an Evoxx entwickelt Enzyme und Kohlenhydrate fiir die

und gibt dem Anwender die Mdglichkeit, samtliche Einstellungen
nach Wunsch zu konfigurieren. Bei allen Industrie-PCs des Unter-
nehmens sind die eingebauten Komponenten optimal aufeinander
abgestimmt. Auf diese Weise gewéhrleisten sie ein zuverlassiges
Funktionieren. Jeder Industrie-PC wird einem aufwendigen Priif-
verfahren unterzogen. Dazu gehort u.a. ein 48 Stunden dauernder
Burn-in-Test. Industrie-PCs fiir den erweiterten Temperaturbereich . Hagen
durchlaufen zuséatzliche Tests im Klimaschrank. Die Kunden kdnnen
sich somit darauf verlassen, einen Industrie-PC fiir harteste Einsatz-

Lebensmittelindustrie
Interview mit T. Eggert und M. Ddring

30 Erfrischend anders

Geschmackserlebnisse fir Trendgetrénke und mehr

bedingungen zu erhalten. Die Méglichkeit, den Temperaturbereich 1 Anlagenbau und Komponenten

zu erweitern, bietet zusatzlich mehr Betriebssicherheit und Verlass-

lichkeit. 32 Milcherzeugnisse ,Made in Turkey”
Tiefziehverpackungsmaschinen fir Kebir Sit
V. Haux

1 Branchenfokus ® StiBwarenindustrie

Noax Technologies AG

Tel.: +49 8092/8536-0 35 Auffallen — aber nicht um jeden Preis
info@noax.com Anforderungen an Sif3- und Backwaren-Verpackungen
WWW.N0ax.com S. Pflisgge
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Willkommen im Wissenszeitalter. Wiley
pflegt seine 200-jahrige Tradition durch
Partnerschaften mit Universitaten,
Unternehmen, Forschungseinrichtungen,
Gesellschaften und Einzelpersonen, um
digitale Inhalte, Lernmittel, Priifungs-

und Zertifizierungsmittel zu entwickeln. Auch in Zukunft wird Wiley weiterhin

Anteil an den Herausforderungen der Zukunft haben und Antworten geben,

die Sie bei Ihrer Aufgabe weiterbringen.

LVT LEBENSMITTEL Industrie ist die professionelle Zeitschrift

fur Fach- und Fuhrungskréfte in der Lebensmittel-,

Getranke- sowie deren Verpackungs- und

Maschinenzulieferindustrie und berichtet

umfassend uber alle Aspekte der gesamten

Wertschépfungskette dieser Branchen.

I Thermischer Tintenstrahldrucker fiir raue Umgebungen

Der neue Tintenstrahldrucker IP-Jet HP MK 2 mit Schutzart IP65 von
Bluhm Systeme wurde extra fiir den Einsatz in rauen Umfeldern mit
hoher Staubentwicklung oder mit Nassbereichen entwickelt. Damit
ist er insbesondere auch fiir die Nahrungsmittelindustrie geeignet.
Der Inkjet-Drucker ist ein kompakter Tintenstrahldrucker, der Druck-
kopf und Steuergerét in einem System vereint. Eine Abdichtung im
Bereich der Kartusche sowie das Beaufschlagen durch Druckluft
verhindern, dass Wasser und Staub eindringen. Anders als bei vielen
anderen Druckern im Markt ist der Schreibkopf damit gut geschiitzt
und muss fir die Nassreinigung nicht abgedeckt oder demontiert
werden. Ausgestattet mit der millionenfach bewéhrten Drucktech-
nologie von Hewlett Packard druckt das System Texte, Barcodes,
2D Codes, Mindesthaltbarkeitsdaten, Chargennummern etc. bis zu
12,5mm hoch und mit bis zu 600 dpi Auflésung. Mit den fir das
System verfiigharen wasser- und solventbasierten Tinten lassen
sich viele Anwendungen erschlieBen: Papier, Kartonagen lackierte
Oberflachen, Folien, Kunststoffe werden sehr gut leshar und haltbar
beschriftet. Das System wird intuitiv (iber die 3-Tastenbedienung
mit LED-Statusleuchten bedient, so dass auch ungeschulte Mitar-
beiter leicht und sicher damit drucken kénnen. Fiir gleichbleibend
gute Druckergebnisse sorgt die intelligente Smart Card Kartu-
scheniiberwachung. Sie identifiziert den aktuellen Tintentyp und
stellt automatisch die entsprechenden Tintenparameter ein. Ein
manuelles Umstellen bei Tintenwechsel entfallt. Smart Card erfasst
und speichert auch den jeweiligen Tintenfiillstand. Wird die Tinte
gewechselt, ist kein manuelles Umstellen erforderlich. Das Druck-
system erkennt angebrochene Kartuschen und meldet stets den
Tintenstand an den Controller. So kommt es nicht zu unerwarteten
Produktionsstillstanden und der der Bediener kann rechtzeitig fiir
Nachschub sorgen. Und das dank der patentierten ,Click'n Print”
Kartuschenhalterung schnell und einfach! Mit jeweils einem Hand-
griff lasst sich die Kartusche entnehmen und eine neue mit einem
Klick einsetzen.

Bluhm Systeme GmbH
Tel.: +49 2224/7708-0

info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com
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Forschung

I Wissenschafts- und Konjunkturprogramm fiir den Lebensmittel-Sektor

Es ist ein gewaltiges Wissen-
schafts- und Konjunkturpro-
gramm fiir den Lebensmittel-
Sektor. Die Ziele: Bildung,
Forschung und 350 Star-
tups fiir neue Technologien,
gesunde Erndhrung, weni-
ger Lebensmittelabfélle und
weniger Treibhausgas-Emis-
sionen bei der Produktion.
Dazu haben sich europaweit
50 Universitdten, Unternehmen und Forschungseinrichtungen zu einer soge-
nannten , Knowledge and Innovation Community” (KIC) zusammengeschlos-
sen. Das Europaische Institut fiir Technologie und Innovation (EIT) der EU
finanziert die Innovationsgemeinschaft unter dem Namen ,EIT Food” zehn
Jahre lang mit 400 Mio. €. Dazu kommen weitere 1.200 Mio. € aus privaten
Mitteln. Das Land Baden-Wiirttemberg ist mit vier von neun deutschen KIC-
Mitgliedern besonders stark vertreten. Prorektor Prof. Dr. Jochen Weiss von
der Universitdt Hohenheim iibernimmt die Position des Interim Directors of
Education.

+Als Deutschlands Nummer eins in Agrarforschung und Food Science
will sich die Universitat kiinftig auch starker im Bereich Innovation und
Wissenstransfer engagieren”, begriindet der Rektor der Universitat Hohen-
heim, Prof. Dr. Stephan Dabbert, die Teilnahme an der neuen EIT Food. Die
Universitdt Hohenheim freue sich auf zehn Jahre intensive Entwicklung
zusammen mit fiihrenden Forschungseinrichtungen wie der University of
Cambridge oder der ETH Ziirich. Ebenfalls an Bord seien Weltunternehmen
wie Robert Bosch, Pepsico, Siemens, und Nestlé.

.Der Lebensmittelsektor ist mit 44 Mio. Beschaftigten der gréBte pro-
duzierende Sektor der EU", erklart Prorektor Prof. Dr. Jochen Weiss. ,Was
Innovationen betrifft, gibt es im Vergleich zu anderen Branchen jedoch
erheblichen Nachholbedarf. Die Pharmaindustrie investiert zum Beispiel
10% ihres Gewinns in Forschung und Innovation. Im Lebensmittelbereich
liegt diese Reinvestition gerade einmal bei 0,3 %." Foto: Universitat Hohen-

heim/Fotograf: Eric A. Lichtenscheidt
www.[VT-WEB.de (1}

www.uni-hohenheim.de

I Pflanzenziichtung: neue Wege zu mehr genetischer Vielfalt

Ob Mais fiir kiihle Bergregionen, Gerstenlandsorten fiir schmackhaftes Bier
oder schnellwachsender Amaranth fiir die Bioenergiegewinnung: Pflanzen-
zlichter arbeiten daran, das Beste aus alten und neuen Sorten herauszuho-
len. Wie die Ziichtung wertvolle Eigenschaften alter Pflanzensorten hervor-
bringen kann, mit dieser Frage beschaftigen sich internationale Forscher an
der Universitat Hohenheim in Stuttgart.

,Ob wir mehr Vielfalt auf dem Acker brauchen, diese Frage ist ausdisku-
tiert und eindeutig mit ja zu beantworten”, findet Prof. Dr. Karl Schmid vom
Institut fiir Pflanzenziichtung, Saatgutforschung und Populationsgenetik an
der Universitat Hohenheim. Vielmehr ginge es nun darum, diese Vielfalt effizi-
ent zu nutzen. , Wir brauchen Methoden um festzustellen, welche Sorten sich
fir welchen Zweck besonders gut eignen.” Solche Methoden stellten 14 Wis-
senschaftler aus Deutschland und Europa bei einem Kolloguium im November
2016 vor. Sie arbeiten daran, das Erbgut fast vergessener Nutzpflanzensorten
wieder zu verbreiten oder exotische Sorten bekannter zu machen.

Prof. Dr. Schmid erklart: ,Viele alte Sorten haben positive Eigenschaf-
ten. Zum Beispiel wachst eine alte Maissorte wie der Rheintaler Ribelmais
besonders gut in Alpenregionen und er hat einen hohen Nahrwert. Wegen
ihrer Anfalligkeit fir Krankheiten und dem geringeren Ertrag werden solche
Sorten aber nicht mehr angebaut. “ Durch Ziichtung, ist Prof. Dr. Schmid
liberzeugt, lassen sich diese Schwachen reduzieren.
www.uni-hohenheim.de

6 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 @ 2016

I Mechanische Modifizierung von Mehlen
Brot soll innen saftig, auBen
knusprig braun und mdglichst
lange frisch sein. Hierzu leis-
ten auch Miihlenunternehmen
ihren Beitrag: Neben der ,klas-
sischen” Herstellung von Mehl
sind in der Millereitechnik
Verfahren zur mechanischen
Modifikation von Mehlen und
ihren Inhaltsstoffen denkbar;
eingesetzt werden konnten dafiir u.a. Zentrifugalmiihlen, Kugelmiihlen oder
Kryogenmdihlen. Die Nachbearbeitung mittels dieser Miihlen ermdglicht verén-
derte Mehlqualitaten. Das so modifizierte Mehl wirkt sich beim Backen positiv
auf das Brotvolumen, die Krustenbraunung und die Frischhaltung der Gebacke
aus. Doch was genau passiert bei der mechanischen Modifikation? Wie veran-
dern sich die im Mehl enthaltene Starke und die Proteine? Welche strukturellen
Veranderungen entstehen auf mikroskopischer oder auf molekularer Ebene?
Solchen Fragen geht ein Team von Miinchner und Freisinger Wissenschaftlern
nach: Ziel ihres Projektes, das im Rahmen der Industriellen Gemeinschaftsfor-
schung geférdert wird, ist es, prozessbedingte Stérke- und Proteinmodifikatio-
nen bei Weizenmehlen objektiv zu erfassen und deren Auswirkungen auf die
Mehlqualitat bzw. -funktionalitat aufzuklaren. Dafiir setzen sie verschiedene
analytische Verfahren ein, nutzen ein Rasterelektronenmikroskop und fiihren
Kleberzug- wie auch Backversuche durch. Mit Hilfe der Erkenntnisse knnen
Miihlen kiinftig Mahlerzeugnisse noch zielgerichteter herstellen: passgenaue
Mehle mit definierten funktionellen Eigenschaften, die es Backereien ermdg-
lichen, weniger Ausschuss zu produzieren und den Einsatz von Backmitteln
zu verringern. Das Bild zeigt eine rasterelektronenmikroskopische Aufnahme
von Weizenmehl, das in einer Zentrifugalmiihle mit einer SieblochgréBe von
1.000 um bei 6.000 U/min behandelt wurde.

www.fei-bonn.de
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I Internet der Zukunft soll flexibler werden

Die Deutsche Forschungsgemeinschaft (DFG) hat der TU Darmstadt die fort-
laufende Forderung des Sonderforschungsbereichs (SFB) , MAKI — Multi-
Mechanismen-Adaption fiir das kiinftige Internet” bewilligt. Der im Januar
2013 eingerichtete SFB 1053 wird fiir vier weitere Jahre mit insgesamt rund
11 Mio. € finanziert.

In dem SFB befassen sich Ingenieure und Informatiker gemeinsam mit
Wirtschaftswissenschaftlern mit der technischen Infrastruktur im Internet der
Zukunft. Sprecher des SFB 1053 ist Prof. Dr.-Ing. Ralf Steinmetz (Tel. 06151/16-
29101, sprecher@maki.tu-darmstadt.de), Leiter des Fachgebiets Multimedia
Kommunikation an der TU Darmstadt. , Im Verbund mit anderen wissenschaft-
lichen Einrichtungen und Universitaten schaffen wir die Grundlage dafir, dass
das zukiinftige Netz fit ist fiir das Internet der Dinge, neue Formen der digita-
len Kommunikation und Internetdienste, die wir uns zum jetzigen Zeitpunkt
nicht einmal vorstellen kdnnen”, sagte Professor Ralf Steinmetz.

Eine Pramisse in der Arbeit des Forscherteams wird wahrend der zweiten
Forderperiode sein, dass das Internet auch in Zukunft aus vielen verschiede-
nen Verbindungen, Mechanismen und Protokollen besteht. Die Herausfor-
derung ist, dass diese nahtlos und ohne Unterbrechung zusammenarbeiten.
So muss z. B. der Wechsel zwischen Bluetooth, Wifi und LTE gelingen, ohne
dass der Datenstrom zwischenzeitlich aussetzt. Durch diese , Transitionen”
Iasst sich ein Internet realisieren, das trotz steigender Datenlast stets ver-

lasslich verflgbar ist.
www.[VIWEB.de (1]

www.tu-darmstadt.de

I Curry-Farbstoff: entziindungshemmend wie Kortison?

Kurkuma, bekannt unter den Namen Gelber Ingwer, Safranwurz oder Gelb-
wurz, ist Hauptbestandteil in Currypulver. Schon seit Langem werden die-
ser beliebten Gewiirzmischung heilende Krafte nachgesagt. Insbesondere



www.prosweets-cologne.de

fur den Kurkuma-Inhaltsstoff

Kurkumin, verantwortlich fiir

die typisch gelbe Curry-Farbe,

belegen verschiedene Studien

eine heilsame Wirkung. , Wir

konnten nachweisen, dass

Kurkumin nicht nur unspe-

zifisch wirkt, sondern ganz \ i

gezielt antientziindliche Wir- ' N

kung entfaltet. Anhand von
Versuchsreihen an Zellmodellen kénnen wir belegen, dass das Gewiirz wie S W e e s
Kortison gezielt das Protein ,Gilz" beeinflusst. Gilz steht fiir Glucocortico-

id-induzierter Leuzin Zipper”, erklart Alexandra K. Kiemer, Professorin fiir
Pharmazeutische Biologie an der Universitat des Saarlandes (im Bild links).
Ihre Arbeitsgruppe befasst sich gemeinsam mit Forschern der Universitaten

Frankfurt am Main und Perugia in mehreren Studien mit diesem Protein. CO LOG N E
Gilz spielt fir das Immunsystem des Menschen und insbesondere auch
bei Entziindungsprozessen eine zentrale Rolle. Das Protein unterbindet ’

Entziindungsreaktionen. ,Kommt es im Korper zu einer Entziindung, ver-
schwindet dieses Protein jedoch”, erldutert Professor Kiemer. Gilz geht, die

Entziindung kommt: So kann man das Phdnomen auf den Punkt bringen. ~

.Bei einer Entziindung bauen die Immunzellen das Molekiil ab”, erklért KO LN; 29-01 -_01 -02-201 7
Dr. Jessica Hoppstadter (im Bild rechts), wissenschaftliche Mitarbeiterin von T . . -
Professor Kiemer und Erstautorin der aktuellen Studie. Kortison-Praparate Die internationale Zuliefermesse fiir

wirken u. a. dadurch, dass das Protein Gilz vermehrt produziert wird. Sie die SiiRwaren- und Snackindustrie
fihren jedoch in vieler Hinsicht zu Veranderungen in der Zelle und haben

nicht unerhebliche Nebenwirkungen. Die Saarbriicker Forscherinnen konn-
ten belegen, dass Kurkumin eine Kortison-ahnliche Wirkung hervorruft,

jedoch ohne Zellprozesse zu beeinflussen, die typischerweise mit Kortison- I D E E N F U R DI E

B VG G () SUUSSWAREN- UND
LVT gratulirt SNACKPRODUKTION

I Biirkert feierte sein siebzigstes Firmenjubilaum VO N M O RG E N

Raffinierte Zutaten fiir feine Leckereien,
verfiihrerische Looks fiir verkaufsstarke
Verpackungsoutfits und innovative Techniken

: -
i—

! .fw*ﬂ* " .-_..*.-,.:,F;f':qrg_r . —
_ | ik i fir optimierte Prozesse.

Biirkert ist heute weltweit einer der fiihrenden Hersteller von Komponenten
und Systemldsungen fiir das Messen, Steuern und Regeln von Fliissigkei-
ten und Gasen. Am Anfang dieser Erfolgsgeschichte standen die Ideen von
Unternehmensgriinder Christian Biirkert. Eine solide technische Ausbildung,
Gesplr fiir zukiinftige Marktanforderungen und Ideen fiir innovative tech-
nische Lésungen waren das Kapital, mit dem Christian Biirkert nach dem
zweiten Weltkrieg den Grundstein fiir das heutige Technologieunternehmen
Biirkert Fluid Control Systems legte.

«Technisch scheinbar Unmagliches effizient und wirksam zu l6sen war
schon immer ein wichtiges Kennzeichen von Biirkert. Ebenso war es die
Zugewandtheit zum Kunden einerseits und seinen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern andererseits”, betont der Sprecher und Gesellschafter der
Biirkert-Gruppe Andreas Biirkert. Fest verankert in der Region Hohenlohe
verfiigt Biirkert heute iiber Produktionsstandorte in Ingelfingen, Ohringen,

FEN:
T BEQUEM ONLINE KAU
JETZ © ologne.de/tickets

WWW.PI"OSWGEtS-C

Ihre Eintrittskarte gilt auch fir den Besuch

der parallel stattﬁndendenl ﬁ,der welt- )
weit grofdten Messe fiir SiRwaren und Snacks.

Gerabronn und im elsassischen Triembach. T it
Mit dem am 17. September 2016 offiziell eréffneten Campus Criesbach Koelnmesse GmbH
(Bild) setzt Biirkert auf die , Fabrik der Zukunft”. Am Festakt zur Eréffnung Messeplatz 1, 50679 Kéln
nahm neben Gesellschaftern, Vertretern der Region und anderen geladenen Telefon +49 1806 383 763* ’.
Gasten auch Ministerprasident Winfried Kretschmann teil. , Biirkert ist ein Telefax +49 221 821-991360 .
Global Player und zugleich ein heimatverbundenes Familienunternehmen. visitor@prosweets-cologne.de *+* koelnmesse

* 0,20 EUR/Anruf aus dem dt. Festnetz;
max. 0,60 EUR/Anruf aus dem Mobilfunknetz
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Mit der heutigen Eroffnung des Campus legt das Unternehmen ein starkes
Bekenntnis zum Standort Ingelfingen ab — und damit auch zu den eigenen
Wurzeln, zur Region Hohenlohe und nicht zuletzt zum Industriestandort
Baden-Wiirttemberg”, sagte Winfried Kretschmann. Im Anschluss feierten
etwa 5.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter und ihre Familien das sieb-
zigjahrige Firmenjubildum mit einem gemeinsamen Familientag unter dem

Motto , We are Biirkert”.
www.LVT-WEB.de (1}

www.biirkert.de

KIT-Team iiberzeugt bei der Ecotrophelia Europe 2016 in Paris

Mit ,Eatapple” hat ein deut-
sches Team des Karlsruher
Instituts ~ fiir  Technologie
(KIT) beim Studenten-Ide-
enwettbewerb  Ecotrophelia
Europe den Sonderpreis fiir
das innovativste Lebensmit-
tel gewonnen. Bei dem seit
2008 jahrlich stattfindenden
Wettbewerb treten Studen-
tenteams aus ganz Europa an und entwickeln innovative Lebensmittelpro-
dukte mit einem okologischen Mehrwert.

Bereits beim nationalen Vorentscheid, der vom Forschungskreis der
Erndhrungsindustrie e.V. (FEI) organisiert wurde, lberzeugten die sechs
Karlsruher Studentinnen und Studenten mit ihrem

“#) DoMINO

innovativen Produkt: ,Eatapple” ist zugleich ein
nachhaltiger Trinkhalm und eine leckere Knabberei;
hergestellt auf Basis von Apfeltrester, ein an Vita-
minen und Ballaststoffen reiches Nebenprodukt
der Saftherstellung. Uberzeugend trat das Karlsru-
her Team nun auch in Paris auf: Dort prasentierten
am 16. und 17. Oktober 15 europaische Teams
ihre Ideen - und das deutsche Team erhielt den
mit 1.000 € dotierten Innovationspreis, der von der
Jury als Sonderpreis fiir das innovativste Produkt
vergeben wurde. Platz eins sicherte sich das Team
aus Frankreich, Platz zwei das belgische Team. Mit
dem dritten Platz wurde das britische Team ausge-
zeichnet.

Dr. Udo Spiegel vertrat Deutschland als Mitglied
der Ecotrophelia-Jury. Er gratulierte dem KIT-Team
- Nico Leister, Felix Preiss, Mareike Schmalz, Sabi-
ne Schneider, Yvonne Schwegler und Mara Silber
- sowie dessen Betreuern Lea Koch und Andreas
Leiter im Namen des FEI herzlich zum Erhalt des
Innovationspreises.
www.fei-bonn.de

Re

Mondi Griinburg gewinnt Wellpappe Austria Award 2016

Die ,Eisbox"” des Wellpappenwerks Mondi Griinburg in Osterreich wurde
mit dem diesjahrigen Wellpappe Austria Award in der Kategorie , Wellpap-
pe Nachwuchs” ausgezeichnet. Das mobile Kiihlbox-Konzept bietet eine
innovative Verpackungslésung auf Papierbasis fiir den Transport tempera-
turempfindlicher oder gekiihlter Lebensmittel und Getranke. Simone Bruck-
miller, Auszubildende bei Mondi Griinburg, entwarf die Eisbox gemeinsam
mit der Abteilung fiir Produktdesign und -entwicklung. Die Verpackung
kann Lebensmittel und Getrénke unterwegs kihlen und ist zu 100 % recy-
celbar. Mit der Barriereschicht Paratherm auf der Papieroberflache ver-
bessert Mondi die Leistung der Wellpappenverpackung in der Kiihlkette.
Paratherm verlangert den Kiihlungseffekt von Eis oder Kiihlakkus und hélt
Schmelzwasser in der Box zurlick.
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Erfahren Sie mehr
tiber die neuen

Ax-Serie
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Dazu sagt Florian Dobl,
Managing Director von Mon-
di Griinburg: ,Unsere Eishox
verdeutlicht nicht nur das
Potenzial papierbasierter Ver-
packungen in der Kiihlkette.
Sie zeigt auch, dass die Mog-
lichkeiten bei der Entwicklung
innovativer  Verpackungen
mit dem breiten Produktport-
folio von Mondi nahezu unbegrenzt sind. Originelle Verpackungslésungen
von unseren jungen Talenten sind die Zukunft unseres Unternehmens.”

Der Award wird vom Forum Wellpappe Austria ausgeschrieben — einer
Initiative der osterreichischen Wellpappe-Industrie. Die Verleihung mit Gber
400 Gasten fand am 11. Oktober 2016 in Wien statt. Das Bild zeigt von
links nach rechts folgende Mitarbeiter von Mondi Griinburg: Florian Richard
(Produktentwicklung), Florian D6bl (Managing Director), Simone Bruckmiil-
ler (Auszubildende), Andreas Karnholz (Sales Director).
www.mondigroup.com

20 Jahre Yale in Deutschland

Der Flurforderzeugspezialist Yale Europe Materials
Handling feierte im Oktober 2016 sein zwanzig-
jahriges Bestehen auf dem deutschen Markt. 1996
wurde die erste Niederlas-
sung in Duisburg gegriin-
det. Doch auch schon vor
dieser Zeit war Yale erfolg-
reich auf dem deutschen
Markt unterwegs und eini-
ge der heutigen Handler
sind von Anfang an Yale-
Partner. Eigentlich begann die Yale-Geschichte in
Deutschland bereits 1927, als Yale and Towne das
deutsche Gabelstapler-Unternehmen Boge und
Kasten Solingen (BKS) bernahmen. BKS fertigte
tiber 50 Jahre lang Yale-Gabelstapler in Deutsch-
land. Im Jahr 1996 er6ffnete Yale in Deutschland
das erste eigene Vertriebshiiro mit damals acht
Handlern. Heute ist Yale Teil der Hyster-Yale-Grup-
pe, zu der auch die Unternehmen Bolzoni, Hyster
und Utilev gehoren.

«Dank einer engen Zusammenarbeit mit unse-
ren Handlern und Kunden, modernen Verfahren,
wie dem ,Blueprinting’, einem sehr erfahrenen
Entwicklungsteam sowie innovativen Ideen von
Universitaten und Wissenschaftlern sind wir in
der Lage, unsere Produkte derart zu entwickeln,
dass diese optimal die individuellen Anforderungen unserer Kunden erfiillen
und sich nahtlos in deren Prozesse einfiigen”, erldutert Dominik Vierkotten
(Bild), Area Business Director bei Yale. , Mit dieser Herangehensweise sowie
der hohen Fachkompetenz ist Yale fiir die Zukunft bestens geriistet — auch
auf dem anspruchsvollen deutschen Markt.”
www.hyster.com

%EI

www.Ax-Series.com [BI

Personalia

André Vennemann leitet Grundfos Industrievertrieb D-A

Seit dem 1. Oktober 2016 hat der Vertriebsbereich Industrie fiir die Lander
Deutschland und Osterreich einen neuen Chef:; André Vennemann (48). Der
Vertriebsdirektor Industrie D-A ist seit Jahren in der Pumpenindustrie aktiv
und ein erfahrener Branchen-Insider: Mit seiner breit angelegten nationalen



wie internationalen Berufserfahrung bei ITT Flygt und in der Pentair-Gruppe
sowie bei Jung-Pumpen in Deutschland und als Geschéaftsfiihrer in Polen und
Ungarn startet er nun in seine neue Funktion bei Grundfos. Die vergangenen
drei Jahre hat er fiir die Rademacher Gerételektronik gearbeitet. ,Im Hinblick
darauf, dass unsere Pumpensystem-Lésungen zunehmend elektronische Kom-
ponenten aufweisen, wird sich auch diese Berufserfahrung von André Ven-
nemann als sehr wertvoll erweisen”, sagt Martin Palsa, Geschéftsfiihrer der
Grundfos GmbH.

Nach der Trennung vom Sterilpumpen-Spezialanbieter Hilge im Jahr 2015
hat Grundfos seine Vertriebsaktivitaten im Bereich Industrie neu ausgerichtet
und weiter fokussiert: Auf Wachstumsmarkte wie die Werkzeugmaschinen-
Hersteller und deren Kunden, auf Sekundarprozesse in der Lebensmittel- und Getranke-Industrie sowie
OEM-Anlagenbauer mit Schwerpunkt Wasseraufbereitung bzw. Temperieren/Kiihlen zusammen mit
deren Anwendern.

André Vennemann betont die besondere Rolle der Isolutions: ,Mit integrierten Lésungen und fle-
xiblen modularen Systemen sowie mit den im Mikroprozessor des Antriebs hinterlegten spezifischen
Algorithmen bieten wir industriellen Betreibern die gewiinschte Funktionalitat.”

Mit diesem Angebot will Vennemann mit seinem Team in Deutschland und Osterreich in den fokus-
sierten Industriesegmenten punkten: , Hier wollen wir Marktfiihrer bleiben bzw. es mittelfristig werden.”
www.grundfos.de

I Gerald Schubert iibergibt an Marcel Kiessling

Die Gerhard Schubert GmbH erhalt ein neues Fiihrungs-
mitglied: Marcel Kiessling (Bild rechts) wird ab Sommer
2017 neuer Geschaftsfiihrer. Gerald Schubert (Bild links),
der zusammen mit seinem Bruder Ralf Schubert und dem
kaufmannischen Geschaftsfiihrer Peter Gabriel die opera-
tiven Geschéfte der Gerhard Schubert GmbH erfolgreich
fihrt, Gbergibt damit einem erfahrenen Manager mit I
einer (iber fiinfundzwanzigjéhrigen Expertise im Maschi-
nenbau seinen Funktionsbereich als Geschéftsfiihrer im
Bereich Vertrieb, Service und Marketing. Er selbst zieht
sich im Sommer 2017 aus dem aktiven Geschaft zuriick.

Fast 30 Jahre wirkte Gerald Schubert aktiv an der erfolgreichen Weiterentwicklung des Markt-
fihrers fiir digitale TLM-Verpackungsmaschinen aus Crailsheim mit. Nach seiner personlichen Ent-
scheidung bleibt er dem Unternehmen auch in Zukunft in beratender Funktion erhalten. Als Gesell-
schafter wird er die Gerhard Schubert GmbH weiterhin bei strategischen Entscheidungen begleiten.
+Wir wollen, dass das Unternehmen inhabergefiihrt und in Familienbesitz bleibt”, erklaren Gerald
und Ralf Schubert. ,Deshalb veréndert sich auch die Gesellschafterstruktur und die Ausrichtung des
Unternehmens nicht.”

Ralf Schubert verantwortet auch zukiinftig den Bereich Entwicklung /Technik und Montage, Peter
Gabriel den kaufmannischen Bereich. Ebenso bleibt Gerhard Schubert als Geschéftsfiihrender Gesell-
schafter in der Firma aktiv. Schubert hat zudem in den letzten Jahren eine junge und solide Fiihrungs-

mannschaft in der zweiten Ebene erfolgreich etabliert.
www.lVI-WEB.de (1 ]

www.gerhard-schubert.de

I Shimadzu: Neuer Leiter des Technischen Biiros Miinchen

Shimadzu Deutschland hat Dr. Florian Geistmann zum neuen Leiter des Tech-
nischen Biiros Miinchen ernannt. Geistmann fungierte bereits seit Mai 2003
als stellvertretender Leiter und hat die neue Funktion offiziell ab 1. Oktober
2016 Ubernommen. Er tritt die Nachfolge von Dr. Jérg Kemmner an, der das
Technische Biiro Miinchen in den vergangenen Jahren erfolgreich gefiihrt hat.
Zukiinftig wird Kemmner eine deutschlandweite Verantwortung im Bereich der
klinischen/diagnostischen Analytik Gibernehmen.

Die sechs Technischen Biiros von Shimadzu in Deutschland sind Service-,
Beratungs- und Verkaufsstiitzpunkte. Zentral in regionalen Einzugsgebieten
gelegen, gewahrleisten sie schnelle und kurze Wege zu den Kunden. Eng mit
der Shimadzu-Vertriebszentrale in Duisburg vernetzt, bieten die Technischen
Biiros ihren Kunden zusatzlich den Zugang zu Experten und weiteren Dienstleistungen.

«Der personliche Kontakt zum Kunden ist uns besonders wichtig und macht im Wettbewerbs-
umfeld einen Unterschied”, so Jiirgen Semmler, Geschaftsfiihrer Shimadzu Deutschland. Vor diesem
Hintergrund wird Florian Geistmann das rund zwanzigkdpfige Mitarbeiter-Team erweitern, etwa durch

Exzenterschnecken- oder
Drehkolbenpumpe?

Welche Pumpe ist besser?

Manch einer wirde sagen, diese Pumpen
konkurrieren miteinander. NETZSCH —
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den wirklich besten Pumpentyp fir Ihre
Anwendung.
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84478 Waldkraiburg
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Tel.: +49 8638 63-0
Fax: +49 8638 67981
info.nps@netzsch.com
www.netzsch.com
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einen Experten in der Materialpriiftechnik. Damit deckt das TB Miinchen
das gesamte Shimadzu-Produktangebot in instrumenteller Analytik mit
Massenspektrometrie, Chromatographie, Spektroskopie und TOC sowie
auch der Materialpriiftechnik ab.

www.shimadzu.de

I Udo Kremer zum neuen Geschaftsfiihrer berufen

Der Verband Deutscher Mineralbrunnen (VDM) mit
Sitz in Bonn hat Udo Kremer (Bild) zu seinem neuen
Geschéftsfihrer berufen. Der Diplom-Ingenieur und
Magister in Europastudien verfiigt iiber langjahrige
Erfahrung im Verbandsmanagement, zuletzt seit
2009 in der Geschaftsfiihrung des Bundesverbandes
der Deutschen Kalkindustrie. Der 49-jahrige Fami-
lienvater wird seine Tatigkeit fir den VDM am 1.
Januar 2017 aufnehmen.

,Wir freuen uns, mit Udo Kremer einen auch
international versierten Geschaftsfihrer fir unse-
ren Verband gewonnen zu haben, und wiinschen ihm bei der Bewaltigung
der anstehenden Aufgaben eine gliickliche Hand", sagte Wolfgang Stubbe,
Vorsitzender des Vorstands des VDM. Nachdem Kremer bereits wahrend
seines Maschinenbaustudiums an der RWTH Aachen Auslandsaufenthalte
in Frankreich und den USA verbrachte, begann er seine berufliche Laufbahn
1993 im Bereich der Férderung nichtnuklearer Energietechnologien bei der
Europaischen Kommission in Briissel. Uber die Leitung innovativer Tech-
nologieprojekte in Deutschland fiihrte ihn sein Weg im Jahre 2000 erneut
in die Hauptstadt Europas, wo er den Aufbau der Vertretung des Verbands
Deutscher Maschinen- und Anlagenbau (VDMA) maBgeblich mitpragte.
www.vdm-bonn.de

Standorte

I Fiege betreibt das neue Zentrallager von Haribo

Zukiinftig wird Haribo Fruchtgummi am neuen Standort im Innovationspark
Rheinland produzieren und lagern. Der SiiBwarenhersteller hat sich fiir das
Logistikunternehmen Fiege als Betreiber des geplanten neuen Zentrallagers
entschieden. Derzeit wird bereits am Neubau der Logistik- und Produktions-
statte in der Gemeinde Grafschaft nahe Bonn gearbeitet. Mitte 2017 startet
die Produktion der Goldbéren auf dem 27 Hektar groBen Gelande.

+Haribo ist davon Uberzeugt, mit der Fiege Gruppe einen leistungsstar-
ken Partner fiir den Betrieb des Logistikzentrums in Grafschaft gefunden zu
haben”, sagte Stefan Sorce, Leiter globale Logistik, Haribo Holding GmbH
& Co. KG. Das SiiBwaren-Unternehmen aus Bonn setzt bereits in der Nie-
derlassung in Kéln auf Fiege als Logistikdienstleister. , Auch zukinftig ver-
trauen wir auf die Zuverlassigkeit und Flexibilitat von Fiege, um den neuen
Standort Grafschaft zu entwickeln”, sagte Stefan Sorce.

Das Produktionsgebaude wird iber eine Briicke ans Logistikzentrum
angebunden: Knapp 650 Paletten konnen pro Stunde eingelagert werden,
bis zu 600 Paletten kénnen im selben Zeitraum das Lager verlassen. Fiege
wird mit rd. 100 Mitarbeitern fir den reibungslosen logistischen Ablauf sor-
gen. ,Wir planen mit vielen Neueinstellungen, werden aber auch auf einige
Mitarbeiter aus KéIn und deren Know-how in der Zusammenarbeit mit Hari-
bo setzen”, sagt Michael Lorca, Mitglied der Geschéftsleitung bei der Fiege
Gruppe. Zudem wird Fiege am neuen Standort Ausbildungsstellen schaffen
und junge Menschen zur Fachkraft fiir Lagerlogistik ausbilden.
www.fiege.com

I Standorte und Wachstum bei Krauter Mix

Dank guter Auftragslage wachst der in dritter Generation gefiihrte Fami-
lienbetrieb Krauter Mix seit Jahren. Am Hauptsitz Abtswind ist das Unter-
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nehmen an seine Grenzen gestoBen, daher wurden Buchhaltung, Personal,
Controlling, Marketing und der Bereich Nachhaltige Versorgung ins benach-
barte Wiesentheid ausgelagert. Seit 2005 betreibt Krauter Mix sein Logistik-
zentrum in Wiesentheid im Gewerbegebiet an der IndustriestraBe. Auf einer
Flache von 23.500 m? lagern in Sichtweite der A 3 Kiichenkrauter, Trocken-
gemiise, Gewiirze, Krauter- und Friichtetees sowie pflanzliche Arzneistoffe.
30 Mitarbeiter fiir den Versand, die Kommissionierung und das Lager sor-
gen hier dafiir, dass die Naturprodukte zu Kunden in aller Welt gelangen.

Mit der Verlegung der Verwaltung und eines Teils der Einkaufsabteilung
sind nun rd.20 weitere Mitarbeiter im drei Kilometer entfernten Wiesent-
heid beschéftigt. Krauter Mix nutzt dafiir den 400 m? groBen Biirokomplex
des Logistikzentrums, der zuvor an andere Firmen vermietet war. Fir die
Fahrten zwischen Wiesentheid und Abtswind investierte das Unternehmen
in ein Elektrofahrzeug und zwei Ladestationen an beiden Werksstandor-
ten. Damit leistet Krduter Mix einen weiteren Beitrag zum nachhaltigen
Umweltschutz, nachdem das Unternehmen im Jahr 2013 auf erneuerbaren
Strom umgestellt hat und 2015 das Umweltschutz-Zertifikat Eco-Manage-
ment and Audit Scheme erhielt.

Mit dem Wachstum vergréBerte sich in den vergangenen Jahren die
Belegschaft von 220 im Jahr 2006 auf heute rd. 330 Beschaftigte. Der
Umsatz stieg wahrenddessen auf mehr als das Doppelte von 43,3 Mio. €
auf zuletzt 92,5 Mio. €. Fiir 2016 erwartet das Unternehmen erneut einen
deutlichen Umsatzsprung.
www.kraeuter-mix.de

I Spatenstich fiir die neue Fabrik von Ziehl-Abegg im Gewerbepark
Hohenlohe

riae ot ZIEHL-ABEGG |
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«Wir stellen die Weichen fiir die Zukunft”, sagte Peter Fenkl, der Vor-
standsvorsitzende von Ziehl-Abegg, denn mit einer Investitionssumme von
28 Mio. € fiir Gebaude und Maschinenpark wird die Produktivitat beim
Motoren- und Ventilatorenhersteller spiirbar erhdht. Im Werk ZA Kupferzell
wird Raum fiir die Fertigung moderner energiesparender Ventilatoren (EC-
Technik) geschaffen. Die Wirtschaftsministerin von Baden-Wiirttemberg, Dr.
Nicole Hoffmeister-Kraut, betonte beim offiziellen ersten Spatenstich am



17. November 2016 die Zukunftsfahigkeit des baden-wirttembergischen
Maschinenbaus und dessen Vorreiterrolle bei Industrie 4.0. ,Unsere mit-
telstandischen Maschinenbauer sind Technologie- und Marktfiihrer und auf
dem ganzen Globus zu Hause. Gleichzeitig sind sie aber in Baden-Wiirttem-
berg verwurzelt — auch der heutige Spatenstich ist ein Beleg dafiir. Damit
beginnt nicht nur ein neues Kapitel in der Firmengeschichte der Ziehl-Abegg
SE, es ist auch ein klares Bekenntnis zum Standort und dariiber freue ich
mich als Wirtschaftsministerin sehr”, sagte Ministerin Hoffmeister-Kraut.
Das Foto zeigt (von links): Stefan Neumann (Biirgermeister und Vorsitzen-
der des Zweckverbandes Gewerbepark Hohenlohe), Thomas Schwarz (Pla-
nungsbiiro), Dr. Matthias Neth (Landrat Hohenlohekreis), Sindia Ziehl, Dr.
Nicole Hoffmeister-Kraut (Wirtschaftsministerin), Dennis Ziehl, Uwe Ziehl
(Aufsichtsratsvorsitzender) und Peter Fenkl.

www.ziehl-abegg.de

Umsatz und Gewinn

I Erndhrungsindustrie im Aufschwung

Die Ernahrungsindustrie befand sich im zweiten und dritten Quartal 2016
weiter im Aufschwung. Sowohl der Umsatz wie auch der Absatz konnten
gesteigert werden. MaBgeblicher Wachstumsmotor war vor allem der
Export. Der Aufschwung gab positive Anreize an die Lebensmittelproduk-
tion.

Wie lang der Aufwartstrend anhélt, ist angesichts des volatilen Wett-
bewerbsumfeldes ungewiss. Die Ertragslage der Unternehmen bleibt ange-
spannt, besonders der starke Preisdruck im Auslandsgeschaft aber auch die
Stagnation im Inland weisen auf den zunehmenden Wetthewerb hin. Darii-
ber hinaus steigen mit wachsenden Anforderungen an Produkte und Unter-
nehmen seitens der Verbraucher, dem Einzelhandel und dem Gesetzgeber
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die Produktionskosten sowie der Wettbewerbs- und Innovationsdruck.
Weiter nehmen durch den Beschaftigungsaufbau auch die Lohnkosten der
Unternehmen zu. Im Ausland erschweren immer mehr Handelshemmnisse
den Marktzugang. Die Lebensmittelhersteller missen sich den wechselnden
Marktanforderungen immer schneller und besser anpassen und sich gegen
Volatilitdten in Angebot, Nachfrage, bei Preisen und Wechselkursen absi-
chern, um Marktanteile halten und ausbauen. Wachstumschancen liegen
in der ErschlieBung neuer Absatzmarkte und der Schaffung von mehr Wert-
schépfung und Nachhaltigkeit. Daten und Fakten zur wirtschaftlichen Lage
und Entwicklung der Branche in den letzten sechs Monaten veréffentlicht
die Bundesvereinigung der Deutschen Erndhrungsindustrie e.V. im Konjunk-
turbericht der Erndhrungsindustrie 02/2016.

www.bve-online.de

I Eisele Pneumatics weiter auf Wachstumskurs

Das abgelaufene Geschafts- >,
jahr 2015/2016 stand bei :
der Eisele Pneumatics GmbH
& Co. KG aus Waiblingen
im Zeichen von Innovation,
Expansion und Internationa-
lisierung. Erneut konnte die
langjahrige Erfolgsgeschich-
te fortgesetzt werden.

Der mittelstandische Spe-
zialanbieter fiir Anschluss-
technik und Steckanschliisse aus Ganzmetall verzeichnete beim Umsatz und
beim Auftragseingang ein Plus von rd. 20 %. Zwanzig zusétzliche Mitarbeiter
wurden eingestellt, so dass die Mitarbeiterzahl jetzt bei rd. 150 liegt. Das
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Wachstum wurde insbesondere vom stark gestiegenen Exportvolumen nach
Asien und in die USA getragen. Somit liegt der Exportanteil am Gesamtge-
schaft bei Eisele mittlerweile bei rd. 35 %. Insbesondere der Marktaufbau in
den USA verlauft planmaBig und wird zu weiterem Wachstum beitragen. Die
verstarkte Innovationstatigkeit, die sich im Aufbau neuer Produktlinien wie
der Mehrfach- und Mehrmedienkupplungen der Multiline-Serie zeigt, belas-
tet aufgrund der erforderlichen Ressourcen und Investitionen das Ergebnis,
wird aber mittelfristig weiteres Wachstum generieren. Die aktuellen Neu-
produkte wurden vom Markt bereits sehr gut angenommen. Auch in den
kommenden Jahren sind weitere Investitionen in den Waiblinger Stammsitz
geplant, um diesen zu starken und zukunftsfahig weiterzuentwickeln. Das
Foto zeigt den Neubau bei Eisele in Waiblingen.

www.eisele.eu

GEA meldet Zahlen zum dritten Quartal

Im dritten Quartal 2016 hat GEA einen Auftrags-
eingang von 1.084 Mio. € erzielt. Belastend haben
sich Verzégerungen bei der Vergabe von Projekten
vor allem im Bereich der Milchverarbeitung, der
Riickgang bei Auftragen aus der Ol- und Gasindus-
trie sowie das weiterhin herausfordernde Umfeld
in der Kundenindustrie Milchproduktion ausge-
wirkt. Der Umsatz im dritten Quartal ist aufgrund
einer schwacheren Entwicklung der Business Area
Solutions auf 1.101 Mio. € zurlickgegangen. Beim
operativen EBITDA wurde fiir das dritte Quartal
ein Wert von 113 Mio. € erzielt. Der Riickgang gegeniiber dem Vorjah-
reswert erklart sich hauptsachlich aus Kostenliberschreitungen bei eini-
gen wenigen GroBprojekten sowie Effekten aus der Kapazitatsauslastung
infolge des Umsatzriickgangs. ,,Neben dem anhaltend positiven Geschaft
in vielen unserer Kundenindustrien sind im abgelaufenen Quartal leider
Belastungen in einzelnen Bereichen des Konzerns aufgelaufen, die wir
auf Jahressicht nicht mehr vollstandig kompensieren kénnen. Infolge-
dessen haben wir den Ausblick fiir das Geschaftsjahr 2016 vor Kurzem
angepasst”, kommentiert Jiirg Oleas, Vorstandsvorsitzender der GEA, die
aktuelle Situation.

www.gea.com

) §

Symrise optimistisch fiir Gesamtjahr 2016

Die Symrise AG profitierte auch im dritten Quartal von einer starken Nach-
frage und einer hohen Auslastung. Der Konzern kniipfte damit nahtlos
an die dynamische Geschéftsentwicklung des ersten Halbjahres an. Im
Neunmonatszeitraum erzielte Symrise einen kréftigen Umsatz- und Ergeb-
nisanstieg. Der Konzern erhghte den Umsatz wahrungsbereinigt um 16%
auf 2.192,3 Mio. € (9M 2015: 1.977,0 Mio. €). Das Ergebnis vor Zinsen,
Steuern und Abschreibungen, normalisiert um Einmaleffekte aus der Akqui-
sition und Integration der Pinova Holdings (EBITDAN), stieg um 7% auf
480,3 Mio. € (9M 2015: 448,5 Mio. €). Trotz der erstmaligen Einbeziehung
der Pinova Gruppe seit dem ersten Quartal 2016 hielt Symrise die Profita-
bilitat auf einem sehr guten Niveau und erzielte eine EBITDAN-Marge von
21,9 % (9M 2015: 22,7%). Der Konzern blickt damit optimistisch auf die
verbleibenden Wochen des Jahres 2016.

Dr. Heinz-Jiirgen Bertram, Vorstandsvorsitzender der Symrise AG, sag-
te: ,Nach dem dynamischen Geschaftsausbau und dem kraftigen profi-
tablen Wachstum in den ersten neun Monaten sehen wir dem Endspurt
2016 optimistisch entgegen. Wir werden die verbleibenden Wochen
nutzen, um unsere Innovationen voranzutreiben, am Markt prasent zu
sein und unsere Produkte an den Kundenbedirfnissen auszurichten. Wir
bekraftigen unseren Anspruch fiir 2016, schneller als der Markt zuzule-
gen, hochprofitabel zu wirtschaften und damit weiterhin zu den Bran-

chenvorreitern zu zahlen.”
[ www.LVT-WEB.de (1]

www.symrise.com
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Unternehmensnachrichten

Krones bestétigt Ziele fiir 2016

Krones, fiihrender Herstel-
ler in der Verpackungs-
und Abfilltechnik, ist in
den ersten drei Quarta-
len 2016 weiter stabil
gewachsen. Trotz gesamt-
wirtschaftlicher ~ Unsicher-
heiten und intensivem
Wettbewerb  verbesserte
sich der Umsatz im Ver-
gleich zum Vorjahr um
4,8% von 2.270,7 Mio. €
auf 2.380,1 Mio. €. Regio-
nal betrachtet entwickelte
sich der Umsatz in den ers-
ten drei Quartalen 2016 in China, im Mittleren Osten/Afrika sowie in Mittel-
und Osteuropa am besten.

Der Auftragseingang von Krones stieg in den ersten neun Monaten 2016
im Vergleich zum Vorjahr um 6,1 % auf 2.452,5 Mio. €. Mit 1.167,0 Mio. €
verfiigte Krones zum 30. September 2016 (iber einen um 4,2% hdheren
Auftragsbestand als im Vorjahr.

Krones verbesserte das Ergebnis vor Steuern (EBT) im Berichtszeit-
raum um 4,8% auf 163,6 Mio. € Von den Preisen ging unverandert
keine Unterstiitzung aus. Zum Ergebnisanstieg beigetragen haben posi-
tive Effekte des Strategieprogramms Value sowie zusatzliche kurzfristige
Kosteneinsparungen. Die EBT-Marge blieb in den ersten drei Quartalen
im Vergleich zum Vorjahr stabil bei 6,9 %. Aufgrund einer etwas gerin-
geren Steuerquote kam das Konzernergebnis mit 5,5 % auf 114,3 Mio. €
leicht starker voran als das EBT. Von 3,45 € im Vorjahr auf 3,65 € legte das
Ergebnis je Aktie in den ersten neun Monaten 2016 zu. Der ROCE (Return
on Capital Employed) verringerte sich auf 15,5% (Vorjahr: 17,0 %). Fiir
das Gesamtjahr 2016 ist Krones zuversichtlich, trotz vieler wirtschaftli-
cher und politischer Unsicherheiten, die Prognose fiir das Umsatzwachs-
tum von 3 % sowie die angestrebte EBT-Marge von 7,0% fiir den Konzern
zu erreichen.
www.krones.com

Niirnberg Messe griindet Produktfamilie Beviale

Familienzuwachs bei der Niirnbergmesse: Die , Beviale Family” prasentierte
sich erstmals auf der Brau Beviale in Niirnberg und zeigte vom Start weg
ihre internationale Ausrichtung. ,Mit den Craft Beer-Messen in Italien und
China ergénzen wir unsere bestehenden Plattformen fiir Getranketechnolo-
gie, die Brau Beviale in Niirnberg und die Beviale Moscow und erschlieBen
gleichzeitig fiir unsere Kunden wichtige Wachstumsmarkte”, erklaren Dr.
Roland Fleck und Peter Ottmann, CEOs der Niirnberg Messe Group, das
erweiterte Netzwerk. Wie die Mutterveranstaltung BrauBeviale bilden die
neuen Craft Beer-Messen die gesamte Prozesskette der Bierherstellung ab
—von A wie Aromahopfen bis Z wie Zapfhahn.

Einmal Beviale und zweimal Craft Beer lautet das Erfolgsrezept fiir
2017: Konkret sind das die Beviale Moscow (28. Februar bis 2. Marz 2017,
Moskau), die Craft Beer China (17. bis 19. Mai 2017, Shanghai), die Craft
Beer Italy (22. bis 23. November 2017, Mailand).

Das Spektrum der neuen Craft Beer-Veranstaltungen beginnt bei den
Rohstoffen, die bei Craft Beer besonders vielféltig sind: Neben Hopfen, Malz
und Gerste verwenden Brauereien oft exotische Zutaten wie Krauter oder
Beeren. Zubehdr wie Sudkessel oder Abfiillanlagen sind speziell auf kleinere
Mengen ausgelegt, die sich auch fiir Haus- oder Hobbybrauereien eignen.
Die Spezialisierung reicht tiber Logistik bis zur Vermarktung der Biere, etwa
mit passenden Verpackungen und markenspezifischen Zapfhahnen.
www.nuernbergmesse.de



I KHS und Schubert kooperieren fiir Customized Solutions
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Die Gerhard Schubert GmbH Verpackungsmaschinen und der Spezialist fiir
Getrankeabfiillanlagen KHS haben ihr Know-how beim Flaschenpacken
gebiindelt. Die gemeinsam entwickelte Blockldsung steht fiir hochste Flexibili-
tat bei kompakter Bauweise. Die Kooperation erdffnet Brauereien und anderen
Getrankeherstellern entscheidende Wettbewerbsvorteile durch mehr Individu-
alitdt bei Verpackungslésungen durch nahezu unbegrenzte Formatvarianten.
In herkdmmlichen Produktionslinien fiir das Verpacken von Getranke-
flaschen in Baskets oder Clusterpacks werden einzelne Maschinen durch
Transporteinheiten miteinander verbunden. Die gemeinsam entwickelte
Blockldsung verbindet die Maschinen von Schubert und KHS inline, indem die
einzelnen Module zu einer kompakten und platzsparenden Einheit zusam-
mengesetzt werden. Zusatzliche Transporteinheiten sind nicht mehr erforder-
lich. Ermdglicht wird dies durch den Einsatz des Transmoduls von Schubert.
Der patentierte Transportroboter iibernimmt den Transport der aufgerichteten
Kartons in die KHS-Anlage und befdrdert die mit Flaschen befiillten Kartons
anschlieBend zum entsprechenden Modul fiir das Verkleben und VerschlieBen.
LUnsere Kunden konnen aus einer Vielzahl unterschiedlicher Module
genau diejenigen zu einer Anlage zusammengesetzt erhalten, die exakt ihren
Anspriichen sowohl an die Verpackungsgestaltung als auch an die Leistungs-
fahigkeit entsprechen”, erldutert Gerald Schubert, Geschaftsfiihrer der Ger-
hard Schubert GmbH. Flexibilitat ergibt sich auch bei der Variantenvielfalt: Die
Anlage kann Kisten ebenso bestiicken wie Baskets, Cluster und weitere Sekun-
darverpackungen aus Karton. ,Schon bei Produktionsmengen ab 100.000
Hektolitern kann unser maBgeschneidertes Maschinenkonzept seine Vorteile
voll ausspielen. Bei Bedarf kann der Kunde die Linie spater leicht erweitern”,
betont Prof. Dr.-Ing. Matthias Niemeyer, Vorsitzender der Geschaftsfiihrung bei
der Dortmunder KHS-Gruppe.

www.gerhard-schubert.de www.LVT-WEB.de B

I Spreewood Distillers iibernimmt die Spreewald-Brennerei

Im Rahmen einer Unternehmensnachfolge {ibernehmen die drei Berliner
Spirituosen-Experten Steffen Lohr, Bastian Heuser und Sebastian Brack mit
der Spreewood Distillers GmbH die 2003 von Dr. Torsten Rémer gegriindete
Spreewald-Brennerei in Schlepzig, 60 Kilometer vor den Toren Berlins. Nach
der Ubernahme werden sich die Neu-Eigner auf die Produktion von Rye und
Single Malt Whisky, sowie Rum fokussieren. ,Ich bin duBerst gliicklich, mit
den Herren Lohr, Heuser und Brack geeignete Nachfolger fir mein Unter-
nehmen gefunden zu haben. Ihre Kompetenz in der Produktentwicklung,
der Vermarktung und dem Vertrieb von hochwertigen Markenspirituosen
haben sie schon mehrfach unter Beweis gestellt. Mit ihrem Know-how wer-
den sie der Brennerei und ihren Produkten mit Sicherheit eine weitere tber-
regionale Bedeutung verschaffen kénnen”, sagt Dr. Rémer zur Ubernahme.

Mit der Ubernahme der Spreewald-Brennerei schreiben Lohr, Heuser und
Brack, die mit der Small Big Brands GmbH in Berlin auch eine Agentur fiir
die Vermarktung von Getranken betreiben, ein ganz neues Kapitel in ihrem
Berufsleben. ,Wir haben alle drei immer davon getrdumt, einmal einen
eigenen Produktionsbetrieb zu fiihren. Dass dies jetzt mit der Spreewald-
Brennerei direkt vor den Toren unserer Wahlheimat Berlin moglich wird,
darf man ruhig als ,Dream come true” bezeichnen”, sagt Steffen Lohr, der
sich in Zukunft der Produktion in der Brennerei widmen wird.
www.spreewood-distillers.com
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Titelstory

Prazise und effektiv an der Fritteuse

Radarsensor mit 80 GHz Signalfrequenz misst Fiillstande

Neue Methoden zur Verbesserung von
Konsistenz und Qualitat in der Lebens-
mittelindustrie zu finden stellen stets
eine Herausforderung dar. Ein weltweit
fihrender britischer Hersteller von Fer-
tiggerichten und Getranken hat eine
neue innovative Losung gefunden,
einen wesentlichen Teil bei der Herstel-
lung von Tortillachips zu optimieren.
Die Schliisselanwendungen bei der
Herstellung von Chips sind Fritteusen.
Bei diesen ist ein perfekt aufeinan-
der abgestimmtes Zusammenspiel aus
Temperatur, Frittierzeit und Fiillstand
des Ols erforderlich, um hochste und

gleichbleibende  Produktqualitdt zu

erzielen.

Zusatzlich fihren schon kleine Verbesserungen
zu Energieeinsparungen. Radarmesstechnik von
Vega wird an dem Standort des Chips-Herstellers
bereits fiir die Uberwachung des Kochprozesses
eingesetzt, beim Weichkochen von rohem Mais
in Kesseln und der Verarbeitung und Formung
der bekannten, dreieckigen Tortillachips. Das
Frittieren der Chips erfordert Prazision, damit
genau die knusprige Konsistenz entsteht, fiir die
die Tortillas so bekannt sind. Dazu werden sie in
Pflanzendl in einer Fritteuse frittiert.

Zunéchst werden die Tortillachips an einem
Ende iiber ein Forderband zugefiihrt, schwimmen
dann durch zirkulierendes heiBes Ol und werden
am anderen Ende Uber ein weiteres Forderband
wieder ausgeschleust. AnschlieBend durchlaufen
sie eine Qualitatskontrolle, werden gewiirzt und
direkt verpackt, um ihre Frische zu bewahren.
Die Qualitat der Chips wird tber ein komplexe
Kombination aus Frittierzeit, Temperatur, Zirkula-
tion und Olmenge gewihrleistet. Beim Frittieren
jedes einzelnen Tortillachips wird eine geringe
Menge Ol verbraucht. Dafiir miissen Fiillstand
und Temperatur geregelt und das Nachfiillen des
Ols konstant und minutiés gesteuert werden.

Die Fritteuse arbeitet bei einer Idealtem-
peratur von 186 °C. Es kann zu Ablagerungen
von Ol und anderen Fremdstoffen kommen. Die
Dichte und dielektrischen Eigenschaften des
Ols andern sich iiber Temperatur und Verunrei-
nigung. Die Fiillstandmesstechnik muss idea-
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lerweise ohne bewegliche Teile auskommen, da
diese durch Verunreinigungen und Ablagerungen
beeintrachtigt werden kénnen. Zusatzlich muss
eine regelmaBige Reinigung sehr leicht méglich
sein. Der Olfiillstand der Fritteuse wird in einen
komplexen PID-Algorithmus (Regelkreis) einge-

speist, der Oltemperatur und -menge konstant
hélt. Exaktes Messen ist essentiell: Zu viel oder
zu wenig Ol verursachen unerwiinschte Tempe-
raturschwankungen. Je genauer die Messwerte,
desto besser und konstanter funktioniert auch
der Prozess. Der Fiillstandmessbereich betragt

¢ hohe Signalfrequenz von 80 GHz mit praziser Fokussierung des Radarstrahls
e exakte Messung auch bei sich andernden Produkteigenschaften

groBen Lagertanks mit 30 m Hohe
genaue Messung bei +/- 2 mm

universell einsetzbar in kleinsten Tanks (200 mm, wie hier bei der Fritteuse), bis hin zu

kleine Antenne - kleinste Ausfiihrung nicht groBer als ein 1-Euro-Stiick
kleine Prozessanschliisse — ab %" NPT oder G Gewinde
geeignet fir ein breites Spektrum an Anwendungen in den verschiedensten Industrieberei-

chen, unbeeindruckt von Heizschlangen, Riihrwerken, Einbauten, Anhaftungen an der Behal-
terwand und der Antenne, Schaum, extrem turbulenten Fiillgutoberflachen und Kondensat



%

L —
Abb.1: Die Idealtemperatur der Tortilla-Chip-
Fritteuse liegt bei 186 °C.

220 mm. Die Messung erfolgt in einem kleinen
Bezugsgefal seitlich der groBen Backwanne
der Fritteuse. Jeder Millimeter steht fiir 100 | QL.
Dabei muss der gesamte Fiillbereich gemessen
werden, sowohl beim Einfiillen und Erhitzen des
Ols, als auch wihrend des Vollbetriebs. Fiir opti-
male Effizienz und maximale Sicherheit wird die
Warmezufuhr in der Fritteuse permanent gere-
gelt.

Zu Beginn versuchten die Ingenieure eine
Fillstandmessung  mittels eines gefiihrten
Radarsensors. Jedoch erkannten die Techniker
physikalische  Leistungsbeschrankungen  bei
diesem Messprinzip beim Einsatz in kleinen
Behaltern mit schlecht reflektierenden Medi-
en (6lbasierten Produkten). Ol bspw. reflektiert
schlecht und eine prazise Messung ist nur im

mittleren Bereich dieser kurzen Sondenlange
maglich. Erfolgreicher arbeitete ein kapazitiver
Sensor, der an der gleichen Position eingebaut
wurde. Er erkannte das Ol {iber den gesamten
Messbereich. Da sich aber beim Erhitzen des
Ols und Frittieren der Tortillas die dielektrischen
Eigenschaften des Ols verandern, kam es zu
Messungenauigkeiten. Die Fiillstandmessung
des Sensors war nicht prazise genug fiir diese
Anwendung. Das Reinigen der Stabmesssonde
erwies sich ebenfalls als schwierig, wenn auch
besser, als bei einem mechanischen Schwimm-
korper. Dennoch war der kapazitative Sensor bis
vor kurzem die verwendete Methode. Mit einem
.Best-Fit" der Ol-Leitfahigkeit bei der Kalibrie-
rung konnte die Messung naherungsweise an die
Realitét angepasst werden. Die Servicefachkrafte
vor Ort wiinschten sich jedoch eine noch prézi-
sere Losung.

Als Vega neue Anwendungen fiir die Nullse-
rie, also die Prototypen des 80-GHz-Radarsensors
fir Flussigkeiten, Vegapuls 64, suchte, war dies
die ideale Testumgebung. Der Radarsensor wur-
de also installiert und in Betrieb genommen. Er
erkannte den Fillstand des Ols millimetergenau
ohne jegliche Auswirkungen durch dielektrische
Veranderungen. Die einzigartige Fokussierung
ermdglichte sogar die punktgenaue Messung
des Fillstands in dem kleinen BezugsgefaB iber
den gesamten Messbereich ohne Stérungen
durch seitliche Anbindungen oder dielektrische
Veranderungen.

Dieser Test und das Feedback aus Anwen-
dungen in der Testphase zeigten Vega, wie sie
die Leistung der Antennensysteme noch weiter
verbessern konnten.

Fazit

Dank der Konsistenz und besseren Steuerung
des Vegapuls 64 wurden Energie- und Olzufuhr
im Werk noch weiter optimiert. Dies fiihrt nicht
nur zu einer besseren Produktqualitat, sondern
ist auch umweltschonender. Das Unternehmen
mochte die Sensoren mit der hohen 80 GHz-Sig-
nalfrequenz nun bei allen Fritteusen am Standort
einsetzen.

Kontakt:

Vega Grieshaber KG
Schiltach

Nadine Deck

Tel.: +49 7836/50-415
n.deck@vega.com
Www.vega.com
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Abb. 2: Als Vega neue Anwendungen fiir die
Prototypen des 80-GHz-Radarsensors fiir Fliis-
sigkeiten suchte, war dies die ideale Testumge-
bung: Der installierte Vegapuls 64 Radarsensor
erkannte den Fiillstand des Ols millimetergenau
ohne jegliche Auswirkungen durch dielektrische
Veranderungen.

i

Abb. 3: Der britische Chips-Hersteller verbes-
serte die Produktqualitdt und produziert umwelt-
schonender, denn die bessere Steuerung durch
den Vegapuls 64 optimiert die Energie- und
Olzufuhr. Daher sollen alle Fritteusen kiinftig mit
den 80-GHz-Radarsensoren ausgestattet werden.
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I Special ® Energieeffizienz

Smart versorgen, puffern und verteilen ...

Effizientes Energiemanagement fiir die Lebensmittelindustrie

27% Einsparung im Primarenergiebereich, dieses ambitionierte Ziel haben sich Euro-

pas Regierungschefs im Rahmen des EU-Gipfels im Oktober 2014 gesteckt. Dafiir wur-

de ein Zeitrahmen bis 2030 gesetzt, verglichen wird mit dem Basisjahr 1990. Um die-

ses groBe Ziel zu fokussieren, hat der Deutsche Bundestag im Frithjahr 2015 das Gesetz

fur , Energiedienstleistungen und weitere EnergieeffizienzmaBnahmen” (kurz: EDL-G)

verabschiedet. Dieses Gesetz verpflichtet Unternehmen des produzierenden Gewerbes

sowie Dienstleister und den Handel zur Durchfiihrung von regelmaBigen Energieaudits.

An einem effizienteren Umgang mit Energie fiihrt somit kein Weg vorbei.

1 Abb. 1: Bei dieser Getrénkeanlage sind Murrelektronik-Steckverbinder im F&B-Design im Einsatz.

Gerade ein Industriezweig wie die Lebensmittel-
industrie wird durch systematische Analyse der
Kostenstruktur und dem Ausschopfen von Einspar-
potenzialen lhren Beitrag leisten miissen. Die {iber
56 Mrd. kWh Verbrauch pro Jahr in der Lebensmit-
telindustrie entsprechen rund 5% des Energieein-
satzes im verarbeitenden Gewerbe. Dies entspricht
dem sechsten Platz in diesem Kostenranking.

Energie wird in der Lebensmittelindustrie fir
die unterschiedlichsten Bereiche benétigt. Kos-
tenfresser sind Kiihlprozesse (Kiihl- und Tiefkiihl-
anlagen), Transport, Abfiillung und energiefres-
sende Maschinen in der Produktion.

Zu den groBen Energieverbrauchern der Indus-
trie gehoren Brauereien, die Milchindustrie sowie
Fleisch und Fisch verarbeitenden Betriebe. Dabei
waren die Unternehmen in den vergangenen
Jahren nicht untatig: Eine Studie des Umweltmi-
nisteriums von Nordrhein-Westfalen zeigt, dass
der Energieverbrauch in dieser Branche zum Teil
bereits um bis zu 25 % gesenkt worden ist. Dies
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wurde meist durch GroBprojekte, neue moderne-
re Prozesse, durch das Trimmen der Geb&ude und
Anlagen auf Energieeffizienz sowie die Nutzung
erneuerbarer Energien realisiert. Allerdings fiih-
ren Projekte dieser GroBenordnung oft zu erheb-
lichen Kosten- und Liquiditatsbelastungen. Dies
halt gerade kleine und mittlere Unternehmen von
einer konsequenten Umsetzung ab.

Die Energiekosten stehen an Platz drei der
betrieblichen Kostenstruktur. Das ist kein Wun-
der, im europdischen Vergleich zahlen Verbrau-
cher in Deutschland den zweithéchsten Strom-
preis, nur in Danemark ist es noch teurer.

Neue und vor allem einfache Lésungsansatze
zur Senkung des Energieverbrauchs sind will-
kommen, um unter dem Kostendruck weiterhin
am Markt bestehen zu kdnnen.

Murrelektronik bietet hier mit optimal zuge-
schnittenen Produkten erprobte, wirtschaftliche
und langlebige Losungen zur Versorgung, Puffe-
rung und Verteilung — Power-Management eben.

I Manuel Senk,
Murrelektronik

K

1 Jens Méllmann,
Murrelektronik

Der Wirkungsgrad, so besagt es ein Studie
der Fachzeitschrift ,Elektronik”, ist nach den
Anschaffungskosten das wichtigste kaufent-
scheidende Kriterium bei Schaltnetzgeraten. Bei
der neuesten Generation dreiphasiger Netzgera-
te von Murrelektronik, der Baureihe ,Emparro”
konnte ein Wirkungsgrad von anndhernd 95 %
bei Volllast realisiert werden. Im Umkehrschluss
bedeutet dies, dass z.B. bei der 3 phasigen 20A
Variante nur eine Verlustleistung von etwa 25 W
in Warme umgesetzt wird. Im Vergleich zur Vor-
gangerbaureihe , Evolution” bedeutet dies einen
Quantensprung, konnte doch die Verlustleistung
innerhalb eines Produktentwicklungszykluses
von etwa 50 W auf ca. 25 W reduziert werden.
Das entspricht einer Reduzierung der Verluste
um 50 % - damit wurden die Vorgaben der Bun-
desregierung bei weitem Ubertroffen.

Médglich wurde dies durch den Einsatz einer
resonanzgesteuerten Leistungsstufe sowie neu-
ester Halbleitertechnologie. Auch die Leerlauf-
verluste standen im Fokus der Produktentwick-
lung. Lag die Leerlaufverlustleistung bisher bei
10,2 W, so konnte bei der neuen ,,Emparro” Bau-
reihe eine Leerlaufverlustleistung von nur 1,8 W
realisiert werden. Dies entspricht einer Optimie-
rung der Verluste von 82 %!

Hohe Effizienz macht es maglich, kiihle Netz-
teile zu entwickeln. Als allgemeine Faustregel
gilt: je kuhler die Stromversorgung, desto langer
die Lebensdauer. Allgemein geht man bei einer
Verringerung der Bauteiltemperatur um 10 °C
von einer Verdopplung der Lebensdauer des
Gerétes aus (Arrhenius-Gesetz). Den groBten
Einfluss auf die Lebensdauer von Stromversor-
gungen haben Elektrolytkondensatoren, die auf
der Primar- und der Sekundérseite der Gerate
verwendet werden, sowie eine stabile Ausgangs-
spannung fiir den Kunden sicherstellen.

Bei der Baureihe Emparro wurden ausnahms-
los Komponenten der Premiumklasse verwendet,
die eine maximale Lebensdauer sicherstellen.
Dies driickt sich aus in einem beispiellos hohen
MTBF-Wert von etwa einer Million Stunden.



Gerade in der Lebensmittelindustrie, wo
Schaltschrénke wahrend des Betriebs aufgrund
hoher Luftfeuchtigkeit nicht gedffnet werden
durfen, sind zuverlassige Stromversorgungs-
systeme essentiell, sind sie doch das Herz der
gesamten Automatisierung. In einigen Anwen-
dungen in der Lebensmittelindustrie, beispiels-
weise in Brauereien, miissten nun erst einmal
die Prozesse heruntergefahren werden um fir
eine moderate Luftfeuchtigkeit zu sorgen — erst
anschlieBend kann der Schaltschrank gedffnet
und defekte Komponenten ersetzt werden.
Ungeplante Ausfalle sorgen so schnell fiir Kos-
ten in schmerzhafter Hohe. Deshalb ist eine
hohe Zuverlassigkeit iiber Jahre hinweg uner-
lasslich fir Elektroplaner in der Lebensmittel-
industrie.

Zur zusatzlichen Erhéhung der Systemzuver-
Iassigkeit setzen viele Unternehmen auf Redun-
danzmodule, mit denen zwei Netzgerdte ent-
koppelt voneinander betrieben werden kdnnen.
Wirde ein Netzgerat ausfallen, kann das andere
unbeeinflusst davon das System weiter versor-
gen. So kann ein Maschinenstillstand vermieden
und die defekte Komponente erst beim néchsten
planmé&Bigen Service ausgetauscht werden.

Moderne Redundanzmodule wie ,MB Red-
undancy Balance” von Murrelektronik signa-
lisieren dem Anlagenbetreiber darliber hinaus
die aktuellen Zustande seiner Stromversorgung.
Eine aktive Balancing-Funktion sorgt dafiir, dass
beide angeschlossenen Netzgerdte automatisch
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I Abb. 2: Speziell bei den langen Leitungslangen in den GroBanlagen der Lebensmittelindustrie wirkt
sich die Lastkreiskontrolle MICO energiesparend aus.

jeweils 50% des bendtigten Laststromes liefern.
Die damit symmetrische Auslastung der Netz-
gerate macht sich dann auch noch in zweiter
Hinsicht bezahlt: werden die Netzgerdte mit nur
50 % Belastung betrieben, dann erhéht sich ihre
zu erwartende Lebensdauer signifikant.

Der Einsatz aktiver MOSFET-Technologie wie
bei MB Redundancy Balance anstatt klassischer
Entkopplung per Dioden reduziert dariiber hin-
aus die Verlustleistung um bis zu 87 %.

Mit dem integrierten Briicksystem wurde eine
Schnittstelle geschaffen, um die elektronische

.
.
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Fachleute auf dem Gebiet der Bierbrauerei
erweitert worden. Werner Back, Martin
Zarnkow und Martina Gastl (alle Technische
Universitat Minchen, Weihenstephan)
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24V DC Lastkreiskontrolle MICO direkt an das
Redundanzmodul anzudocken — ohne Verdrah-
tungsaufwand.

Speziell bei langen Leitungsléngen, wie sie
bei GroBanlagen in der Lebensmittelindustrie
tiblich sind, spielt die Lastkreiskontrolle MICO
ihren Vorteil gegeniiber klassischer Absicherung
mittels Leitungsschutzschaltern oder Glasrohr-
sicherungen aus: Aufgrund des Schleifenwider-
standes, bestehend aus Leitungswiderstand,
dem Innenwiderstand des Netzgerates sowie die
Widerstédnde der einzelnen Klemmstellen, wie
die Klemme an Netzgerat und Verbraucher, unter
Umsténden an verschiedenen Ubergabepunkten
sowie nicht zuletzt an Reihenkle mmen, wird
der tatsachlich maximal flieBenden Kurzschluss-
strom massiv begrenzt.

Ein Leitungsschutzschalter von Typ ,C2" mit
einem Nennstrom von 2 A bendtigt einen Auslé-
sestrom von bis zu 30A um auszul6sen. Bei den
gangigen 0,34 mm2 Aktor-/Sensorleitungen kann
dieser Strom schon ab vergleichsweise geringen
Leitungslangen aufgrund des Schleifenwider-
standes nicht mehr flieBen. MICO von Murrelek-
tronik stellt auch bei langen Leitungslangen ein
zuverlassiges und gezieltes Auslosen von Kurz-
schliissen und Uberlasten sicher.

Ein weiterer Vorteil ist, dass speziell bei fliich-
tigen Kurzschliissen, wie sie in Schleppketten
beispielsweise in Molkereien vorko mmen, MICO
auch Kurzschliisse im  Millisekundenbereich
erkennt und den betroffenen Strompfad gezielt
abschaltet. Damit ist eine systematische Feh-
lersuche moglich, die kiirzeste Stillstandszeiten
garantiert.

Da der Abschaltmechanismus von MICO per
Halbleiter auf elektronische Art und Weise reali-
siert ist, kann auch hier eine deutliche Effizienz-
steigerung im Vergleich zur klassischen Absiche-
rung nachgewiesen werden. Die Verlustleistung
je Uberwachungskanal von MICO ist, je nach
Variante, um bis zu zwei Watt niedriger als beim
Leitungsschalter — dies entspricht einer Einspa-
rung von bis zu 93 %.

Zur gezielten Deaktivierung von nicht bend-
tigten Anlagenbereichen bietet MICO+ die Mdg-
lichkeit, seine Ausgangskanale mittels Schaltsi-
gnal zu deaktivieren. Damit kann einerseits auf
zusatzliche Schiitze verzichtet werden, ande-
rerseits kann Energie z.B. von angeschlossenen
Komponenten im Stand-By-Modus komplett
eingespart werden. Auf die Dauer wird die Ener-
giebilanz von Maschinen- und Anlagen damit
deutlich optimiert.

Zur Sicherstellung einer gleichbleibend hohen
Anlagenverfiigbarkeit in der Lebensmittelindust-
rie eignen sich 24VDC Puffermodule auf Konden-
satorbasis. Diese zeichnen sich dadurch aus, dass
die Gerate Uber den gesamten Lebenszyklus hin-
weg wartungsfrei sind. Im Unterschied zu batte-
riegestlitzten Systemen, die in vergleichsweise
kurzen Serviceintervallen getauscht werden
missen, kdnnen mit Kondensator-Puffermodulen
deutlich geringere Betriebskosten realisiert wer-
den. Murrelektronik bietet dazu perfekt zuge-
schnittene Systeme, die bei 24VDC Laststrome im
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1 Abb. 3: Bei der neuesten Generation dreiphasiger Netzgerate der Baureihe ,Emparro” von Murrelek-
tronik konnte ein Wirkungsgrad von nahezu 95 % bei Volllast realisiert werden.

Bereich von drei Ampere bis hin zu Hochlastvari-
anten bis 40A puffern. Diese Gerate sind dafir
ausgelegt, einerseits kurze Netzaussetzer im
Millisekundenbereich zu Uberbriicken, anderer-
seits, bei langeren Netzausfallen genug Zeit zu
Uberbriicken um einen geordneten Shut-Down-
Prozess der Anwendung einzuleiten. Damit kann
dann, wenn die Netzspannung zukehrt, ein defi-
nierter und regulérer Wiederanlauf der Prozesse
gestartet werden.

Fazit

27 % Energieeinsparung bis zum Jahr 2030 — die-
ses Fernziel der EU kann mit einem ausgewogenen
24VDC Stromversorgungssystem von Murrelekt-
ronik schon heute bei weitem iibertroffen werden.
Speziell bei Anwendungen in der Nahrungsmittel-
industrie mit hohem Energiebedarf zeichnet sich
das Power-Managementsystem einerseits durch
hohe Energieeinsparungsmaglichkeiten im Ver-

gleich zum Standardkomponenten und anderseits
durch pfiffige Zusatznutzen aus.

Die Nahrungsmittelindustrie profitiert hier
konkret von Netzgerdten mit maximaler Lebens-
dauer, intelligenten Stromiiberwachungsmodu-
len, die selbst bei maximaler AnlagengroBe Kurz-
schliissen zuverldssig detektieren sowie hoher
Anlagenverfiigbarkeit durch intelligente Redun-
danz- und Puffermodule.

Autoren: Manuel Senk, Jens Madllmann,
Murrelektronik

Kontakt:

Murrelektronik GmbH
Oppenweiler

Jens Méllmann

Tel.: +49 7191/474260
jens.moellmann@murrelektronik.de
www.murrelektronik.com
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1 Erfolgreich effizient mit IE3-Motoren

Die  europdische  Oko-Design-Richtlinie
2009/125/EG reguliert mit den Verordnun-
gen (VO) 640/2009 und 4/2014 den Einsatz
von Energiesparmotoren. Zum 1. Januar 2017
tritt nun die dritte und letzte Stufe der VO in
Kraft. Sie fordert die Verwendung von IE3-
Motoren im Netzbetrieb schon ab 0,75kW.
Fir die dritte Umstellung in Europa bei den
gesetzlich erforderlichen Wirkungsgraden der
Drehstromasynchronmotoren in den vergange-
nen fiinfeinhalb Jahren ist SEW-Eurodrive bes-
tens vorbereitet. Bereits 2016 erzielt der IE3-
Drehstromasynchronmotor der Baureihe DRN..
einen Anteil an den Stiickzahlen, der weit (iber
dem Durchschnitt anderer deutscher Hersteller
liegt. Die Uberwiegende Zahl der deutschen
SEW-Kunden hat nicht auf das Jahresende
2016 gewartet, um die Leistungen 0,75-
5,5kW auf IE3 umzustellen, sondern betreibt
schon seit dem 1. Januar 2015 kontinuierlich
bei allen Leistungen den Wechsel zum DRN..-
Motor. Diese Baureihe bietet alle Vorteile eines
modernen Produktbaukastens. Mit zahlreichen
Zusatzausfiihrungen ist fast jeder Antrieb ein
Unikat. In Verbindung mit den Zulassungen
und Wirkungsgradzertifizierungen (etwa in
den USA, Kanada, China, Siidkorea, Australien,
Neuseeland, Brasilien; auch in Kombination)

Schone
Feiertage

bleibt keine Antriebsaufgabe ungeldst. Selbst
die in Europa zuldssigen Ausnahmen wie der
Bremsmotor oder der Betrieb als IE2-Motor am
Frequenzumrichter werden zuneh-
mend nicht weiter einge-
setzt. Die Ausnahmen
sind regional auf
Europa  beschrénkt
und international
nicht  mehr
verwendbar.
Neben den
vierpoligen
Ausfiihrun-
gen der Motoren mit
Leistungen von 0,75-
200kW bietet das Unter-
nehmen auch zweipolige
und sechspolige Motoren an, jeweils
von 0,75-7,5kW. Auch der Explosions-
schutz kommt nicht zu kurz. Obwohl der euro-
paische Gesetzgeber den Explosionsschutz von
den Wirkungsgradanforderungen ausgenom-
men hat, gibt es von Kundenseite eine Nachfra-
ge nach explosionsgeschiitzten IE3-Motoren.
Neben den schon verfiigbaren EDRN..-Motoren
fur den Einsatz in Nordamerika werden im
Friihjahr 2017 fiir Europa die ATEX-konformen

und fiir den Rest der Welt die IECEx-zertifizier-
ten EDRN..-Motoren zum Verkauf freigegeben.

SEW-Eurodrive GmbH & Co KG
Tel.: +49 7251/75-0
sew@sew-eurodrive.de
www.sew-eurodrive.de
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Intelligent, nachhaltig, dezentral

Kraft-Warme-Kalte-Kopplung in der Backwarenindustrie

In der Backwarenindustrie spielen thermische Konservierungs- und Lagerungsver-
fahren eine zentrale Rolle fiir die Produktionsplanung und die Logistiksteuerung.
Doch wahrend Kiihl- und Frostprozesse einerseits die erforderliche Flexibilitat fir
eine geglattete Fertigung und Distribution ermdglichen, belasten hohe Energie-
aufwande sowohl die Betriebskosten als auch die betriebliche Umweltbilanz. Mit
weit entwickelten Effizienzsystemen liefert die Energietechnik adaquate Losungen

fir eine 6konomisch wie 6kologisch nachhaltige Versorgung. Wie diese intelligent
geplant und umgesetzt werden kénnen, zeigt das KWKK-Konzept am neuen Pro-
duktionsstandort des Teiglingherstellers Steinofen-Meister.

| o
1 Abb.1: Die im Werk von Steinofen-Meister installierte KWKK-Anlage verfiigt iiber ein BHKW mit
385/498 kW und eine AKM mit 147/251 kW Leistung. Amortisierung der eingesetzten Mittel: drei Jahre.

1 Abb. 2: KWKK-Anlage in Containerbauweise in Waren an der Miiritz. Die modularen Systeme sind
flexibel erweiterbar und bediirfen in der Regel keiner gesonderten behordlichen Baugenehmigungen.
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I Axel Munsch, Geschéfts-
fiihrer Eco Energy Therm,
Hannover

Kaltekonzepte bilden das Sicherungsnetz fiir
eine auslastungsoptimierte Teiglingproduktion
und eine zeitlich wie rdumlich flexible Warenver-
teilung. Gleichzeitig zdhlen Kiihl- und Frostan-
lagen zu den groBten Energieabnehmern in der
Backwarenfertigung. Der hdchste Kostenanteil
entfallt dabei auf den elektrischen Strom, der
in konventionellen Kélteerzeugungsprozessen
inshesondere fiir den Betrieb von Kompressions-
kéltemaschinen (KKM) bendtigt wird. Dezentrale
Energiesysteme, die eine autonome Produktion
von Strom, Warme und Kélte erméglichen, erwei-
sen sich vor diesem Hintergrund als wirksam
kostensenkend. Das Prinzip der Kraft-Warme-
Kalte-Kopplung (KWKK) zeigt auf, wie sich durch
die geschlossene Dreifachnutzung der eingesetz-
ten Primarenergie der reale Energieverbrauch
deutlich reduzieren lasst und zugleich CO,-Emis-
sionen eingespart werden kénnen.

Anlagen-Verbund der KWKK

KWKK-Technologien erweitern die Funktionswei-
se der Kraft-Warme-Kopplung (KWK), indem der
im KWK-Prozess produzierte Strom sowie die
anfallende Abwarme fiir einen nachgelagerten
thermodynamischen Vorgang nutzbar gemacht
werden. Die zentralen Komponenten eines KWKK-
Systems bilden das Blockheizkraftwerk (BHKW)
sowie eine daran angeschlossene Absorptions-
kaltemaschine (AKM). Der Energieumwandlungs-
kreislauf beginnt mit der Erzeugung mechanischer
Energie durch einen erdgashetriebenen Verbren-
nungsmotor und der unmittelbaren Umwandlung
in elektrischen Strom. Dieser Strom lésst sich im
zweiten Schritt fir den Betrieb der gekoppelten
AKM einsetzen und kann dariiber hinaus weitere
zugeschaltete Kalteaggregate versorgen — haufig
etwa Kompressionskaltemaschinen, die zur wei-
teren Temperaturabsenkung (Frosten), als Redun-
danzsysteme oder bei Spitzlast-Aufkommen zuge-
schaltet werden.



Die im Verbrennungsprozess entstandene
Abwarme wird in die AKM eingespeist und dort
in einem ein- oder zweistufigen Absorber in Pro-
zesskalte umgewandelt. Bei einem zweistufigen
Verfahren kann auf Basis des natiirlichen Kal-
temittels Ammoniak zunachst ein Temperatur-
niveau von —10°C erzielt werden, welches sich
durch Kopplung an eine KKM weiter auf bis zu
—32°C absenken lasst. Auf diese Weise schafft
das KWKK-System die thermisch-energetischen
Voraussetzungen fiir unterschiedliche Einsatz-
bereiche und Anwendungen — von der Kiihllage-
rung bis zur Schockfrostung.

Der Nutzungsgrad einer KWKK-Anlage ist
aufgrund der dreifachen Nutzung ihrer zugefiihr-
ten Primarenergie besonders hoch. Entsprechend
reduziert sich sowohl die bendtigte Brennstoff-
zufuhr als auch die Emission von klimaschadli-
chem CO,.

Effizienzgewinn in der TK-Produktion

Als wirtschaftliche und zugleich nachhaltige Effi-
zienzlésung zeigt die KWKK-Technologie speziell
energieintensiven Betrieben der Lebensmittel-
industrie weitreichende Einsparpotentiale auf.
Zu der wachsenden Zahl von Unternehmen, die
sich im Zuge komplexer werdender Marktanfor-
derungen und steigenden Kostendrucks fiir eine
KWKK-Investition entschieden, zahlt der meck-
lenburgische Teiglinghersteller Steinofen-Meis-
ter. Im September 2016 ging das Unternehmen
an seinem neu erschlossenen Standort in Waren
an der Miritz in Produktion.

Bis zu 30 t Frisch- und Tiefkiihlbackwaren lau-
fen heute taglich (iber die Fertigungslinien der
norddeutschen Hightech-Niederlassung. Das hier
produzierte Warenportfolio umfasst {berwie-
gend Backgut in (zusatzfreier) Clean-Label- bzw.
Bio-Qualitat und spiegelt eine klar umweltori-
entierte Positionierung, die auch im Energiema-
nagement des Unternehmens fest verankert ist.
Da der Betrieb des Fertigungsparks, der Frostan-
lagen und der Kihllagerungsraume mit einem
dauerhaft sehr hohen Bedarf an elektrischer und
thermischer Energie einhergeht, sind auch die
mittels KWKK-Technologie generierten Einspa-
rungen als entsprechend relevant einzustufen.
Um diese jedoch effektiv erschlieBen zu kdnnen,
muss die Grundvoraussetzung einer optimalen
Auslegung des energetischen Versorgungssys-
tems — von der Erzeugung, iiber die Verteilung
bis hin zur Abnahme — erfiillt sein.

Alles aus einer Hand

Die Planung und Umsetzung der gekoppel-
ten BHKW-AKM-Lésung fiir Steinofen-Meister
erfolgte in Zusammenarbeit mit dem bran-
chenspezialisierten Generalunternehmer
Eco Energy Therm (Hannover). Das erfahrene
Ingenieurbiiro flhrte eine grundlegende Wirt-
schaftlichkeitsberechnung durch, entwickelte
unter verscharften Bedingungen eines infrastruk-
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turfreien Standorts das Anlagenkonzept, koor-
dinierte die Abstimmung mit dem regionalen
Netzbetreiber und ibernahm als BAFA-gelisteter
Sachverstandiger fiir Sorptionsanlagen zudem
die Berechtigungspriifungen und Antragsver-
fahren fiir infrage kommende Fordermittel.
Unter anderem werden bei Vorliegen aller erfor-
derlichen Voraussetzungen bis zu 25% (max.
100.000€) der Kosten fiir die Absorptionskalte-
maschine einer KWKK-Anlage gefordert. Dariiber
hinaus schaffen die Bundeslander Investitions-
anreize durch entsprechende Forderprogramme;
in Mecklenburg-Vorpommern etwa gemaB Kli-
maschutzférderrichtlinie zur Unterstiitzung des
Aktionsplans Klimaschutz.

Flexibel dank Containerlésungen

KWKK-Systeme, wie sie Eco Energy Therm reali-
siert, erlauben eine freie Wahl der Integrations-
form in eine bestehende oder noch zu planende
energetische Infrastruktur etwa als eingehauste
Systeme oder — so im Falle des Miiritzer Betriebs
— in bereits vorkonfektionierter, modularer
Containerbauweise. Containerldsungen bieten
neben kurzen Bauzeiten und einer platzsparen-
den sowie ortsungebundenen Aufstellung ins-
besondere den Vorteil flexibler Ausbauoffenheit.
So kdnnen bspw. bei erhéhtem Leistungsbedarf
der Produktion zukiinftig weitere Module ange-
schlossen werden. Baurechtliche Genehmigun-
gen sind dafiir in der Regel nicht erforderlich.

Die fir den neuen Standort der Firma Stein-
ofen-Meister  konzeptionierte ~ KWKK-Anlage
ermoglicht mit 8.300 Betriebsstunden eine
kontinuierliche, ganzjahrige Auslastung des
Blockheizkraftwerks bei einem Nutzungsgrad
von 97 %. Rund 60% seines Verbrauchsstroms
kann das Unternehmen damit strommarktun-
abhéngig selbst produzieren. Unter Berlicksich-
tigung dieser Bezugswerte ist ihm Vergleich zu
konventionellen Energiesystemen eine jahrliche
Kostensenkung von 40 % sowie eine Amortisati-
onszeit der Anlange von weniger als drei Jahren
anzunehmen.

Insbesondere fligt sich die positive CO,-
Bilanz in die strategische Ausrichtung des Unter-
nehmens: Mit 3.200t eingespartem CO, pro Jahr
setzt der Teiglinghersteller ein wichtiges Zeichen
fir eine umweltentlastende Produktion und ver-
starkte Nachhaltigkeit in der Backwarenindust-
rie.

Autor: Axel Munsch, Geschéftsfiihrung,
Eco Energy Therm, Hannover

Kontakt:

Eco Energy Therm GmbH
Burgwedel

Axel Munsch

Tel.: +49 5139/982-5351
axel.munsch@Ecoenergytherm.de
www.Ecoenergytherm.de
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Weniger Brennstoffverbrauch
und CO,-Emissionen

Prozesswarme flr die Niederosterreichische Molkerei

Die Niederdsterreichische Molkerei (NOM AG) iiberzeugt seit
1898 mit ihren innovativen Milchprodukten. Vor den Toren

der modernen und standig wachsenden Stadt Wien verarbei-

tet sie in Baden etwa eine Million Liter Milch pro Tag. Verant-
wortungsbewusstes Handeln, ein effektives Umweltsystem

und hochste Qualitatsanspriiche sind unabdingbar. Seit 2009

verwendet NOM als erste européische Molkerei ausschlieB-
lich 100% gentechnikfreie Milch von 3.200 Bauern aus Nie-
derdsterreich und den Grenzbezirken.

Die NOM AG zeigte in den letzten
Jahren ein bestandiges Wachstum
und die damit verbundene Bereit-
schaft, wichtige und zukunftswei-
sende Investitionen am Standort
Baden zu tatigen. Um die groBeren
Produktionsmengen abwickeln zu
kénnen, hat die Molkerei die Pro-
zesswarmeversorgung  bestehend
aus zwei Dampfkesseln erweitert
und modernisiert. Einer der Kes-
sel musste aufgrund des gestie-
genen Dampfbedarfs durch einen
neuen, groBeren  Dampfkessel
ersetzt werden. Dieser stammt aus
dem Bosch-Werk in Gunzenhau-
sen (Deutschland) und kann bis
zu 14.500kg Dampf pro Stunde
bereitstellen. Ein weiteres Ziel war
das Erreichen der bestmdglichen

Energieeffizienz — der Kosten und
der Umwelt zuliebe. Das Gesamt-
projekt, vom Engineering (ber
die Automatisierung bis hin zur
Umsetzung, erfolgte durch das
Anlagenbauunternehmen Edtmay-
er Systemtechnik.

Von Loos zu Bosch

Im Jahr 2010 lieB die Molkerei einen
Loos-Kessel (heute Bosch) mit einer
Leistung von 10.700kg Dampf
pro Stunde installieren. Aufgrund
der Betriebszusammenlegung und
dem damit erforderlichen héheren
Dampfbedarf am Standort Baden
reichte die installierte Leistung der
Anlage nicht mehr aus. Der Loos-

Kessel dient jetzt vornehmlich der
Versorgungssicherheit. Auch eine
unterbrechungsfreie  Produktion
wahrend Service- und Wartungsar-
beiten am neuen Dampfkessel wird
durch den urspriinglichen Kessel
gewdhrleistet.

Die gleiche Bauart der beiden
Kessel ermoglichte die einfache
Einbindung des bestehenden Spei-
sewasseraufbereitungsmoduls. Der
Zulauf von Kondensat- und Zusatz-
wasser erfolgt kontinuierlich. Auch
die automatische Wasserproben-
entnahme und -untersuchung hat
Edtmayer nach entsprechenden
Anpassungen an das bestehende
System angeschlossen. Damit wer-
den beide Dampfkessel und das
Speisewassermodul {iberwacht.

Effektive Warme-
riickgewinnung

Um den Dampf fiir den Molkerei-
betrieb hocheffizient bereitzustel-
len, ist der Bosch-Kessel mit zwei
Abgaswarmetauschern ausgestat-
tet. Der integrierte Economiser
warmt mit den heiBen Kesselab-
gasen das Speisewasser effektiv
vor. Dadurch reduziert sich der
Brennstoffeinsatz bei der Dampfer-
zeugung und die Abgastemperatur

1 Abb. 1: Effizient und flexibel einsetzbar: Die beiden Dampfkessel UL-S bei der Molkerei NOM.
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wird auf 115°C gesenkt. Im nach-
geschalteten Kondensatwarmetau-
scher wird zusatzlich die Konden-
sationswarme des Abgases zum
Erwarmen kalten Frischwassers von
12 auf 85°C genutzt. Bis zu 6.100 |
Wasser konnen pro Stunde erwarmt
werden. Von den Uber 1.200°C bei
der Verbrennung ist im Abgas fast
nichts mehr zu spiiren, es tritt mit
etwa 55 °C aus. Luftschadstoffe wie
Kohlenstoffdioxide oder Stickoxide
sind Uber alle Arbeitspunkte hin-
weg auf ein Minimum reduziert.

Automatisierung fiir
mehr Sicherheit

Die Steuerung (BOSB2001-72h) ist
vollautomatisiert und ermdglicht
einen Betrieb der Dampfkessel fiir
72 Stunden ohne standige Beauf-
sichtigung. Die integrierte Software
Condition Monitoring untersttzt
das Bedienpersonal, die Anlage
effizient und vorausschauend zu
betreiben. Sie generiert beispiels-
weise Wartungsmeldungen oder
erkennt zu hohe Absalzraten.
Sicherheitseinrichtungen schiitzen
vor Fehlbedienung und schalten
bei Bedarf automatisch auf den
Backup-Kessel um. Uber die zentra-
le Leittechnik werden die Mitarbei-
ter der Molkerei stets mit aktuellen
Betriebsdaten versorgt.

Die punktgenaue
Einbringung

Aufgrund der baulichen Bedingun-
gen am Standort in Baden war
die Einbringung eine besondere
Herausforderung fir die Projekt-
beteiligten. Der Kessel wurde auf
Rollen gesetzt und durch einen
schmalen, etwa 50 m langen Gang
Richtung Kesselhaus mandvriert.
Bei dem extra gedffneten Mauer-
loch angekommen, war Geschick
und ein gutes AugenmaB gefragt.
In Millimeterarbeit zwischen zwei
Betonsaulen hindurch ist der 7,5 m



1 Abb. 2: Die Bosch-Steuerung lasst sich intuitiv bedienen und reduziert die
Beaufsichtigungspflicht.

lange und 3,2 m breite Kessel Stiick
fir Stiick in das Kesselhaus gedreht
worden. Davor mussten noch Teile
der MilchlibernahmestraBe und das
Gelander vom Kellerabstieg abge-
baut werden. Auch Anbauteile wie
der Brenner wurden aufgrund der
Platzverhaltnisse erst vor Ort mon-
tiert. Nach langen, jedoch perfekt
koordinierten zehn Stunden war die
Einbringung erfolgt.

WILEY
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Besonderheiten des Projekts

Der Standplatz des neuen Dampf-
kessels wurde aufgrund des dar-
unterliegenden Kellers mit einem
Spezial-Fundament  ausgestattet.
Die 100%ige FlieBebene verhindert
fir den Kessel schadliche Schwin-
gungen und entlastet die Decke.
Die Warmhaltung der Kessel erfolgt
iiber integrierte Heizschlangen, bei
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Bedarf kann auf den zweiten Kessel
sofort umgeschaltet werden. Die
stufenlose Regelung des Brenners
ermdglicht einen flexiblen Betrieb
mit geringem Brennstoffverbrauch
und VerschleiB.

Das Ergebnis

Die neue Dampfkesselanlage ist
bedarfsorientiert ausgelegt und
ermdglicht eine wirtschaftliche
sowie nachhaltige Milchverar-
beitung. Durch die effektive War-
meriickgewinnung reduzieren
sich der Brennstoffverbrauch und
die CO,-Emissionen erheblich.
Gerhard Bartak, der zustandige
Projektmanager bei der Molkerei
NOM ist mit der Umsetzung sehr
zufrieden: ,Die Einbringung des
Dampfkessels war fiir alle Beteilig-
ten eine groBe Herausforderung.
Betrachtet man den erreichten
Wirkungsgrad von 102,7% und
die hohe Effizienz der Anlage,
lohnte sich der Aufwand aber. Nur
durch die 100% piinktliche Liefe-
rung durch Bosch und der genauen

Special ® Energieeffizienz Il I

1 Abb. 3: Gerhard Bartak,
Projektmanager bei NOM.

Planung durch Edtmayer erfolgte
die Abwicklung reibungslos.”

Kontakt:

Bosch Industriekessel GmbH
Gunzenhausen

Annemarie Wittmann

Tel.: +49 9831/56-218
annemarie.wittmann@de.bosch.com
www.bosch-industrial.com
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Reinheit gilt nicht nur fir die Bierrezeptur, son-
dern auch fiir die Abfiillung aller Getranke. Um
absolute Sicherheit vor Verunreinigungen zu
bieten, hat Boge Kompressoren die Eccentric-
Oilfree (EO)-Scrollkompressoren erweitert: Die
neue EO 11 bereitet 6lfreie Druckluft der Klasse
0 im Leistungssegment 11 kW auf. Damit wird
der gesamte Leistungsbereich von 5,5-22 kW
abgedeckt. Fir eine flexible Anpassung an den
Druckluftbedarf lassen sich bis zu vier Verdich-
ter im Gehause des Kompressors unterbringen.
Die EO11 kann alternativ in der Upgrade-
Ready-Ausfiihrung mit einem integrierten
Kaltetrockner oder einer dritten Verdichterstu-
fe nachgerlistet werden. In Kombination mit
einem Betrieb bei minimal 59 dB(A) begiins-
tigt das kompakte Maschinendesign einen
arbeitsplatznahen Einsatz. Das Erfolgsrezept
ist die Scroll-Verdichter-Technologie, die ohne
Olschmierung auskommt: Die Aluminiumspira-
len in der Verdichterkammer greifen ineinander,
beriihren sich aber nicht. Die erzeugte Druckluft
ist pulsationsfrei und absolut olfrei. Dadurch
eignen sich die Scrollkompressoren optimal,
um einen Stickstoff-PSA-Generator der Bau-
reihe NP fiir die Weinabfiillung anzuschlieBen.
Der Stickstoff vermeidet, dass der Wein weiter
gart und sich Bakterien oder Pilze in der Flasche
bilden. Im Ergebnis steigen die Haltbarkeit und

I Arbeitsplatzkompatibel und bedarfsgerecht

Qualitat des Lebensmittels. Die Baureihe deckt
bei 10 bar Liefermengen von 490-1.960 I/min
ab, bei 8 bar werden Druckluftmengen von
620—2.480 I/min geliefert. Die Reihe ist modu-
lar aufgebaut und mit integriertem oder sepa-
ratem Kaltedrucklufttrockner, auf Behalter oder
als Doppel- und Mehrfachanlage erhaltlich. Die

neue EO 11 ist ebenso wie die EO 17 in der
Upgrade-Version verfligbar. So kann der zwei-
stufige Verdichter um eine dritte Verdichterstufe
oder um einen integrierten Kaltetrockner erwei-
tert werden. Die erforderliche Elektrik ist bereits
implementiert, so dass Anwender flexibel nach-
risten konnen. Das Maschinendesign ist auf
optimale Raumnutzung ausgelegt. So sind die
Systemldsungen schmaler als eine Standardtiir.
Kombiniert mit einem leisen Lauf bei minimal
59 dB(A) eignet sich der Kompressor optimal
fir die arbeitsplatznahe Aufstellung. Die Focus
Control 2.0 Steuerung regelt bis zu vier Scroll-
kompressoren horizontal im Grundlastwechsel
und erméglicht damit die effiziente Steuerung
von bis zu 16 Verdichtereinheiten. Auch im
Wartungsfall profitieren Anwender von einem
uneingeschrankten Betrieb der Druckluftanlage.
Die Langlebigkeit und Effizienz der Technologie
wird durch ein zweistufiges Kiihlkonzept unter-
stlitzt. Ein primarer Flachenkiihler kihlt die
Druckluft zusammen mit einem EdelstahInach-
kiihler gezielt herunter. Der Drucktaupunkt liegt
bei delta t von ca. 8 K.

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

info@boge.de

www.boge.de

I Trockene Druckluft effizient erzeugen

I.Hoc heiBt der neue integrierte Rotationst-
rockner fiir trockenverdichtende Schrauben-
kompressoren von Kaeser Kompressoren. Er
liefert sicher und stabil selbst unter ungiins-
tigen Umgebungsbedingungen Druckluft mit
Drucktaupunkten bis -30°C und spart dabei
auch noch Energie. I.Hoc steht fiir ,integrated
heat of compression dryer”. Das bedeutet, dass
die Warme, die bei der Druckluftverdichtung
ohnehin entsteht, fiir die Regeneration des
Trockenmittels genutzt wird. Die Warmemen-
ge steht quasi kostenfrei zur Verfiigung, ein
zusatzlicher Aufwand an Energie fiir den Trock-
nungsprozess ist nicht nétig. Das Ergebnis ist
hochste Effizienz bei sicherer Trocknung und
gleichzeitig geringeren Energiekosten. Auch bei
variablen Liefermengen. Das System nutzt die
gesamte Warmemenge. Dadurch kénnen auch
bei unglinstigen Bedingungen wie niedrigem
Druck, hohen Temperaturen oder geringer Aus-
lastung niedrige Drucktaupunkte sicher erzeugt
werden. Mdglich ist dies durch ein hocheffizi-
entes und regelbares Radialgeblése, das einer-
seits den Druckverlust im Trocknungsprozess
kompensiert, andererseits die Trocknung immer
an die unterschiedlichen Betriebsbedingungen
automatisch anpasst. ,Das von Kaeser paten-
tierte Verfahren nutzt die Vollstromregeneration
und gewahrleistet dadurch ein sicheres Trock-
nen ohne elektrische Zusatzheizungen oder
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Kaltwassersatze, auch bei Umgebungstempe-
raturen von bis zu 45°C." Perfekt gesteuert
wird der gesamte Ablauf durch die integrierte
Kompressorsteuerung Sigma Control 2. Diese
regelt u.a. das Radialgeblase und den Tromme-
lantrieb des Anbau-Rotationstrockners I.Hoc.
Egal welche Betriebsbedingungen herrschen
oder welche Liefermenge erforderlich ist, die
automatische Anpassung sorgt dafiir, dass
auch niedrige Drucktaupunkte sicher und stabil
erzielt werden. Die durchdachte kompakte Bau-
weise der Anlage erlaubt nicht nur eine einfa-
che und kostensparende Installation, sie bietet
auch optimalste Wartungsbedingungen und
erfordert eine relativ geringe Aufstellflache. Als
zusatzlicher Vorteil des Systems kénnen dank

der Vollstromregeneration bei wassergekiihlten
trockenverdichtenden  Schraubenkompresso-
ren hohe Warmeriickgewinnungsraten erzielt
werden, weil der Kompressorkiihler zu diesem
Zweck genutzt werden kann. Die bei bisherigen
Systemen auftretenden Verluste an Warmemen-
ge durch separate Trocknerkiihler werden voll-
standig vermieden. Das spart zusatzlich Ener-
giekosten, die sonst eventuell fiir die Erzeugung
von Prozesswarme oder Heizung aufgewendet
werden miissten.

Kaeser Kompressoren SE
Tel.: +49 9561/640-0
produktinfo@kaeser.com
www.kaeser.com
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I Drehzahlregelung in kompakten Maschinen

Ab sofort stehen die besonders kompakten
und mit der effizienten VSD+-Technologie
ausgestatteten GA-Kompressoren von Atlas
Copco fiir noch héhere Leistungen zur Verfi-
gung. Die Motoren arbeiten drehzahlgeregelt
und erlauben Energieeinsparungen von bis
zu 50% im Vergleich zu einer schlecht aus-
gelasteten Drucklufterzeugung mit Volllast-
Leerlauf-Regelung. Zudem benétigten die
Maschinen zum Teil kaum mehr Stellflache als
ein Kihlschrank. Bis zum Sommer 2016 stan-
den die GA-Kompressoren in der besagten
Ausstattung fiir kleinere und mittlere Luftbe-
darfe mit Leistungen von 7-37 kW zur Verfi-
gung. Von nun an werden alle Standard- und
Full-Feature-Modelle der GA-Serie mit 37, 45,
55 und 75 kW ebenfalls mit der VSD+-Dreh-
zahlregelung erhaltlich sein. ,Full Feature”
steht fiir die Vollausstattung mit integriertem
Kaltetrockner und Vorbereitung fiir die War-
meriickgewinnung. ,Unsere Kunden kdnnen
damit auch bei héheren Druckluftbedarfen
die sehr effiziente Technologie nutzen und

sparen dann vom ersten Kubikmeter an”, sagt
Michael Gaar, Sprecher der Firma in Essen. Ein
drehzahlgeregelter Kompressor passt seine
Motorendrehzahl und damit den Volumen-
strom der verdichteten Luft automatisch an
den aktuellen Druckluftbedarf im Netz an.
4Ein herkdmmlicher Kompressor lauft ent-
weder mit voller Drehzahl oder im Leerlauf”,
erklart Gaar. ,Das kostet enorm viel Energie,
da der Luftbedarf im Werk praktisch nie der
erzeugten Menge entspricht. Das wird durch
die Leerlaufphasen nicht besser, denn auch
im Leerlauf bendtigen Kompressoren Ener-
gie.” Eine VSD-Maschine lauft (berhaupt
nur, wenn Bedarf besteht, und dann mit der
bendtigten Geschwindigkeit. Das senkt den
Energieverbrauch erheblich. Die GA-VSD+-
Kompressoren haben spezielle integrierte
Permanentmagnetmotoren, neuartige Ver-
dichtungselemente und einen Einlasswachter.
Diese Konstruktionsmerkmale steigern die
Effizienz im Vergleich zu den Drehzahlrege-
lungen der ersten Generation deutlich. So
konnte der spezifische Energiebedarf — also
die fiir ein bestimmtes Luftvolumen benétigte
Energie — um 9% gesenkt werden. Durch die
spezielle vertikale Anordnung der Antriebs-
einheit sind alle Modelle der neuen Genera-
tion schmaler und hoher als die Vorganger,
so dass sie mit deutlich weniger Stellflache
auskommen. Die Kompressoren laufen mit
maximal 67 dB(A), was einen der gerings-
ten Gerduschpegel im industriellen Umfeld
bedeutet. Damit kdnnen die Maschinen sogar
direkt am Arbeitsplatz aufgestellt werden,
ohne die Mitarbeiter zu zu storen. Separate
Maschinenrdume sind daher nicht unbedingt
erforderlich.

Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik GmbH

Tel.: +49 201/2177-0
info.kompressoren@de.atlascopco.com
www.atlascopco.de
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I Inhalts- und Zusatzstoffe

Biotechnologie fiir eine
gesunde Ernahrung

Evoxx entwickelt Enzyme und Kohlenhydrate fiir die Lebensmittelindustrie — 4
Interview mit Dr. Thorsten Eggert, Evoxx; Martina Déring, Evoxx

i b

Evoxx Technologies ist ein industrielles Biotechunternehmen, das sich auf die Entwicklung
und Produktion von industriellen Enzymen und neuen Kohlenhydraten durch Biokatalyse
konzentriert. Hervorgegangen ist das Unternehmen Mitte 2016 aus einer Fusion zwischen
dem Enzymspezialisten Evocatal und dem Kohlenhydratspezialisten Aevotis, den Evocatal
bereits Anfang 2015 gekauft hatte. Die beiden urspriinglichen Standorte Monheim und
Potsdam mit ihren insgesamt rund 40 Mitarbeitern bleiben dabei weiterhin erhalten. LVT
LEBENSMITTEL Industrie befragte die Evoxx-Geschaftsfiihrer Dr. Thorsten Eggert (CEO)
und Martina Doring (CSO) zu den Hintergriinden der Fusion, der Umbenennung und den
Zielen, die das Unternehmen derzeit verfolgt. Die Fragen stellte Dr. Birgit Megges.

S ABBH T Fibermalt wurde speziell als
a uliches'Kohlenhydrat fiir die Lebensmittelbranche
elt. Aufgrund seiner hohen Wasserldslichkeit und seiner

pH-Stabilitat bis zu pH 1,5 ist es sehr gut fiir Softdrinks und
ahnliche Einsatzbereiche geeigne‘p
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I Dr. Thorsten Eggert, Geschéftsfiihrer, Evoxx

LVT: Herr Dr. Eggert, warum haben Sie sich
fir die Fusion der beiden Biotechunterneh-
men Evocatal und Aevotis unter dem neuen
Namen Evoxx entschieden?

Dr. T. Eggert: Schon der Kauf von Aevotis im
Januar 2015 war mit dem Konzept verbunden, die
Enzymentwicklung und -fermentation der Evoca-
tal mit der Kohlenhydrat- und Prozessentwicklung
der Aevotis eng zu verzahnen. Die beiden Teams
der Firmen erganzen sich von ihren Kompetenzen
einfach sehr gut. Von daher wurden Entwick-
lungsprojekte sehr schnell standortiibergreifend
realisiert. Intern wuchs daher der Wunsch, das
LWir" mit einem gemeinsamen Teamnamen zu
festigen. Aber auch in der Kommunikation mit
unseren Kunden war uns wichtig, den Mehrwert,
der durch den Zusammenschluss der beiden Bio-
techfirmen erreicht wurde, zu kommunizieren.

Welche Kompetenzen sind unter dem Unter-
nehmensnamen Evoxx zusammengefiihrt?

Dr. T. Eggert: Unter der neuen Gesellschaft
Evoxx Technologies haben wir die Expertisen des
Enzymspezialisten Evocatal mit dem umfangrei-
chen Know-how zu Kohlenhydraten der Aevotis
zusammengefiihrt. Kunden finden in unserem
Unternehmen einen Partner zur Entwicklung und
Umsetzung biologischer Prozesse von der Idee bis
hin zur Herstellung des gewiinschten Inhaltsstoffs.

Wofiir steht der Name?

Dr. T. Eggert: Im Namen Evoxx nehmen wir
Bezug auf unsere Wurzeln: Die Silbe ,evo” war
bereits in beiden vorherigen Firmennamen ent-
halten. Je ein ,x" steht stellvertretend fiir eine
der beiden Griindungsfirmen.

I Martina Doring, Geschéftsfiihrerin, Evoxx

In welchen Industriezweigen sehen Sie die
wichtigsten Absatzbranchen?

Dr. T. Eggert: Wir setzen den Schwerpunkt auf
die Entwicklung und Vermarktung von Enzymen
und Kohlenhydraten speziell fiir den Ernahrungs-
markt. Dort sehen wir im Markt der funktiona-
len Lebensmittel eine zunehmend steigende
Nachfrage nach Inhaltsstoffen mit gesundheits-
fordernden Eigenschaften. Mit unseren Koh-
lenhydraten werden wir fiir die Nahrungsmit-
telindustrie neue, multifunktionale Inhaltstoffe
anbieten, welche vor allem den neuesten wis-
senschaftlichen Studien zur gesunden Ernahrung
entsprechen.

Mit Ihrem urspriinglichen Unternehmen
Evocatal hatten Sie sich mehr in Richtung
Pharmaindustrie orientiert. Warum setzen
Sie nun den Hauptfokus auf Lebensmittel?

Dr. T. Eggert: Es ist richtig, bei Evocatal lagen
die Schwerpunkte im Bereich Pharma und Fein-
chemie. Mit unserer Expertise in der Identifi-
zierung und Entwicklung von Enzymen hatte
aber auch Evocatal bereits Kooperationen und
Kunden aus dem Lebensmittelmarkt. In einem
dieser Projekte kam es zur ersten Kooperati-
on mit Aevotis. Wir empfanden diesen Markt
immer schon als sehr attraktiv und waren fiir
Losungsansatze durch enzymatische Prozesse
sehr offen.

Mit dem in 2015 erfolgten Zusammen-
schluss und dem nun vollzogenen Schritt der
Fusion und der Umbenennung haben wir eine
Blindelung von Enzym- und Produkt-Know-how
auf Kohlenhydrat-Basis geschaffen. Mit dieser
Konstellation kénnen wir nicht nur Services in
diesem Markt anbieten, sondern auch attrakti-
ve Produkte.

GEA Homogenisatoren
und Hochdruck
Kolbenpumpen

GEA Hochdruck Kolbenpumpen
gewahrleisten eine schonende
Forderung des Produkts durch
lhre Anlage.

GEA Hochdruck Kolbenpumpen ohne mon-
tiertes Homogenisierventil, konnen bis 600
bar Arbeitsdruck eingesetzt werden.

Sie sind daher ideal fiir viskose Produkte
wobei sich die Auswahl des Maschinentyps,
je nach Produktart, Durchsatzleistung und

gewiinschten Arbeitsdruck richtet.

- engineering for
‘ Q\ a better world
L l

gea.com
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Wie unterstiitzt Evoxx die Lebensmittel- und
Getrankeindustrie und fiir welche Anwen-
dungen entwickeln Sie ihre Spezialitdten?

M. Doring: Fehlerndhrung, mangelnde Ballast-
stoffversorgung und ein zu hoher Zuckerkonsum
gelten nicht nur als Auslaser fiir Ubergewicht son-
dern konnen auch verschiedener Krankheiten wie
Diabetes und Herzkreislaufstérungen verursachen.
Die Konsumenten erhoffen sich von Lebensmitteln
zudem einen Zusatznutzen fiir die Gesundheit und
ihr personliches Wohlbefinden. Wir arbeiten daher
an neuen Kohlenhydraten welche kalorienredu-
ziert sind, einen niedrigen glykdmischen Index
haben oder prabiotisch sind und in verschiedens-
ten Anwendungen und Produkten der Lebensmit-
telindustrie zum Einsatz kommen kdnnen.

Fir das Maltose-Alternan-Oligosaccharid
MAOS suchen Sie Entwicklungspartner fiir
Lebensmittelanwendungen mit dem Ziel
der gemeinsamen Markteinfithrung. Was ist
MAOS und welche Eigenschaften hat es?

M. Déring: MAOS, auch als Fibermalt bezeich-
net, ist ein losliches Oligosaccharid, welches
speziell als langsam verdauliches Kohlenhydrat
fir die Lebensmittelbranche entwickelt wurde.
Das heiBt, das die in Fibermalt enthaltende Ener-
gie dem Korper gleichmaBig verfiigbar gemacht
wird und es nicht zu einem schnellen Anstieg
des Blutzuckerspiegels kommt, wie zum Beispiel
nach dem Verzehr von Zucker.

Aufgrund seiner extrem breiten pH-Stabilitat
und seiner guten Wasserldslichkeit ist es sehr gut
fir kohlenséurehaltige Getranke, Sportlernahrung
und ahnliche Einsatzbereiche geeignet. Fibermalt
ist zudem geruchs- und geschmacksneutral.

Auf welchen Enzymklassen ist Ihr Portfolio
besonders stark ausgeprdgt und welche
Anwendungsvorteile ergeben sich fiir die
Lebensmittel- und Getrankeindustrie?

M. Doring: Wir arbeiten schwerpunktmaBig mit
Glukansucrasen, also Enzymen, welche Zucker
umsetzen. Die wichtigste Plattform stellt die Altern-
ansucrase, mit deren Hilfe unter anderem die Pro-
dukte MAOS und Alternan — ein niedrig kalorisches
Polysaccharid, welches zum Beispiel als Backfetter-
satz eingesetzt werden kann — hergestellt werden.
Eine weitere Enzymklasse sind die Epimerasen,
welche aus Fruktose Psicose produzieren. Psicose
ist ein Einfachzucker, der nur in geringen Umfange
verstoffwechselt wird und daher, im Vergleich zu
Zucker, nur einen Bruchteil der Energie liefert.

In welchen Regionen werden Sie aktiv sein?
Wo erwarten Sie die groBten Wachstums-
chancen?

Dr. T. Eggert: Nach wie vor sehen wir unsere
Hauptmarkte hier in Europa und in den USA.
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I Abb. 2: In Monheim entwickelt Evoxx Enzyme von der Identifizierung und Optimierung bis hin zur
Stammentwicklung und Fermentation.

Gerade mit den neuen Produkten sehen wir zum
ersten Mal aber auch die Eintrittsmérkte jenseits
des Atlantiks. Der US-Markt wird fiir uns in den
ndchsten Jahren stark an Bedeutung gewinnen.

Wo befinden sich die Forschungs- und Ent-
wicklungsstandorte von Evoxx?

Dr. T. Eggert: Wir verfligen Uber zwei Kom-
petenzzentren: In Monheim betreiben wir die
Enzymentwicklung von der Identifizierung und
Optimierung bis hin zur Stammentwicklung
und Fermentation. Fermentationsprozesse wer-
den dort fiir den Transfer zu unseren Lohnher-
stellern entwickelt. Das Kompetenzzentrum in
Potsdam beschaftigt sich mit der Prozess- und
Produktentwicklung. Die im Vordergrund ste-
henden Kohlenhydratprodukte werden dort bis
zur Marktreife entwickelt und in ihrem Anwen-
dungsprofil getestet. Auch die Koordinierung der
Registrierung sowie der Transfer zum Produkti-
onsdienstleister erfolgt von Potsdam aus.

Welche Kooperationen unterhalt Evoxx auf
dem Gebiet von Forschung und Entwicklung?

M. Déring: Als KMU ist Evoxx Kooperationen mit
akademischen, institutionellen und auch indust-
riellen Partnern gegeniiber sehr aufgeschlossen.
Aufgrund der standig steigenden technologischen
Komplexitat werden Partner mit sehr spezifischen
Kenntnissen, maschinellen Ausstattungen oder
aber auch Zertifikaten benétigt. So werden gerade
bei Enzymen, die im Lebensmittelbereich zum Ein-
satz kommen, bestimmte Qualitaten wie Koscher
und Halal nachgefragt, welche Evoxx dann bei
seinen Kooperationspartnern herstellen  Iasst.
Aber auch junge Akademiker werden im Rahmen
ihrer Master-, Diplom- oder Doktorarbeit bei uns
beschaftigt. Abgerundet wird dies durch die aktive
Partnerschaft in offentlich geférderten Projekten

wie zum Beispiel , Fupol“oder ,Inmare”. [Anm. d.
Red.: Die Innovationsallianz ,, Fupol” beschaftigt
sich mit der Entwicklung von Biokatalysatoren
zur Funktionalisierung von Polymeren und wird
vom Bundesministerium fiir Bildung und For-
schung (BMBF) gefordert.

Das Projekt ,Inmare” (,Industrial Applica-
tions of Marine Enzymes: Innovative screening
and expression platforms to discover and use
the functional protein diversity from the sea”),
wird durch das européische Programm ,,Horizon
2020" gefordert und hat zum Ziel, neue Enzyme
und Metabolite in zum Teil extremen ozeani-
schen Habitaten zu identifizieren.]

Wie sehen lhre Ziele fiir die nachsten Jahre
aus?

Dr. T. Eggert: In den kommenden Jahren haben
wir uns zwei wichtige Ziele gesetzt: Zum einen
werden wir das Produkt Fibermalt als langsam
verdaubares Kohlenhydrat 2017 zunachst in den
USA und dann in Europa auf den Markt bringen.
Andere Produkte werden in den Folgejahren
mit ihrer Markteinfiihrung folgen. Damit stehen
regulatorische Themen sowie die Produktion
und der Vertrieb deutlich im Vordergrund. Dane-
ben werden wir uns intensiv mit dem Thema der
Enzymproduktion auseinandersetzten. In den
letzten Jahren haben wir in eigene Anlagen zur
Prozessentwicklung und Kleinmengenproduktion
investiert. Nun wollen wir den Schritt zur eigenen
Produktionsanlage beschreiten und unsere Enzy-
me in ausreichender Menge selbst produzieren.

Kontakt:

Evoxx Technologies GmbH
Monheim am Rhein

Dr. Thorsten Eggert

Tel.: +49 2173/4099-411
t.eggert@evoxx.com
WWW.EVOXX.COm
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I Ganzheitliche Lésungen aus einer Hand

Omya prasentiert das Produkt Calcipur. Dank
des hohen Gehalts an elementarem Calcium
von ca. 40% ist es eine der effizientesten
Calciumquellen am Markt: Im Vergleich zu
anderen verfiigbaren Ldsungen wird bis zu
flinfmal weniger Calcipur benétigt, um die
gleiche Menge Calcium im Produkt zu errei-
chen. Der Inhaltsstoff eignet sich besonders
fiir die Calciumanreicherung von Baby- und
Kindernahrung, pflanzlich basierten Milcher-
satzgetranken, Backwaren, Snackriegeln und
Frithstlickscerealien. Je nach Dosierung sind
Calcium-bezogene Auslobungen méglich. Ein
entscheidender Vorteil an dieser Losung liegt
in der niedrigen Dosierung. Folglich lassen
sich Kosten reduzieren, auBerdem werden die
sensorischen Eigenschaften der Endproduk-
te kaum beeinflusst. Es ist in verschiedenen

PROZESS-

WILD @ INDAG

Herstellung, Flllung & Verpackung fir
die Getranke- und Lebensmittelindustrie

Individuelle, maflgeschneiderte
Komplettlésungen durch zukunfts-
weisende Technologien

Granulierungen erhaltlich. Dies ermdglicht
ein umfassendes Angebot an angereicherten
Lebensmitteln mit bestméglichen Ergebnissen
hinsichtlich Nahrwert- und Geschmackspro-
fil. ,Wir gehen davon aus, dass die Nachfra-
ge nach Calcium in den kommenden Jahren
zunehmen wird. Expertenaussagen zufolge
wird die Anzahl an Osteoporose-Patienten
signifikant ansteigen. Aber auch Verbraucher,
die auf Milchprodukte verzichten, sind eine
weitere interessante Zielgruppe hinsichtlich
Calcium-angereicherter Produkte”, sagt Ste-
fan Lander, Vice President Consumer Goods
bei Omya. ,Funktionelle Lebensmittel sind
ein Ansatz, um einem Calciumdefizit und
damit einhergehenden Gesundheitsrisiken
vorzubeugen. Es ist die Aufgabe der Lebens-
mittelindustrie, entsprechende  Losungen

anzubieten.” Da das Unternehmen auch
als weltweiter Distributor tatig ist, umfasst
das Portfolio neben Calciumcarbonaten eine
groBe Anzahl weiterer Inhaltsstoffe fiir eine
Vielzahl an Anwendungen. So liegt eine Kern-
kompetenz des Schweizer Unternehmens in
der Kreation ganzheitlicher Konzepte und
maBgeschneiderter Losungen, um individuelle
Kundenanforderungen zu erfiillen. Der Fokus
hinsichtlich des Distributionsportfolios liegt
auf natiirlichen Farblésungen, Hefeextrakten,
Stevia, Vitaminen und anderen Nahrstoffen
zur Anreicherung sowie texturierten Sojapro-
teinen.

Omya International AG
Switzerland
http://omya-public.sharepoint.com

)

UND POUCHTECHNOLOGIE
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www.wild-indag.de
T: +49-6221-7361-0  E: info@wild-indag.de
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Erfrischend anders

Geschmackserlebnisse fir Trendgetranke und mehr

Auf der SIAL in Paris prasentierte Wild Flavors & Specialty Ingredients (WFSI), eine

Geschaftseinheit der Archer Daniels Midland Company (ADM), angesagte vegane

Soja-Drinks, ,craftige” Biermix-Varianten und Fruit & Veggie-Konzepte. Ebenso
dabei waren moderne Carbotanicals sowie neue Cider-Mixe und Still-Drinks. Alle

Produktideen haben eines gemeinsam: Sie basieren auf der Great-Taste-Expertise

von WFSI und entsprechen dem Verbraucherwunsch nach natirlichen Produkten.

Der Geschmack ist ausschlaggebend: Konsu-
menten betrachten ihn als wichtigstes Kriteri-
um, wenn sie sich fiir oder gegen ein Getrank
entscheiden. Gleichzeitig ist es fiir viele Ver-
braucher im Rahmen einer ausgewogenen
und bewussten Erndhrung zunehmend wich-
tig, dass Produkte natiirlich sind und auch so
schmecken. Die Maxime von ADMs Geschéfts-
einheit Wild Flavors & Specialty Ingredients
trifft hier ins Schwarze — mit hochwertigen
Ingredients und groBartigem Geschmack. Die
WEFSI Produkte bedienen seit jeher mit natiir-
lichen Aromen und Farbkonzepten den Natiir-
lichkeitstrend. Im Portfolio sind auch Clean-
Label-Konzepte, die ohne jegliche Zusatzstoffe
auskommen und dem Verbraucherwunsch nach
kurzen, klaren Zutatenlisten entsprechen. Nicht

T © WFSI/Fotolia
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zuletzt kénnen auch geschmackvolle Produk-
toptionen von WFSI mit geringerem Zucker-
gehalt oder Steviolglykosiden Getranke- und
Lebensmittelherstellern helfen, auf sich veran-
dernde Erndhrungsgewohnheiten der Konsu-
menten zu reagieren.

Auf der SIAL in Paris unterstrich das Unter-
nehmen seine Great-Taste-Kompetenz fiir unter-
schiedliche Kategorien. SIAL Besucher konnten
sich am WFSI Stand von der hohen Geschmacks-
qualitat fiir Soja-Produkte und von trendigen
Variationen fiir Biermischgetrénke {berzeugen.
Auch Cider-Konzepte mit frischen Citrus-Noten,
unkonventionelle Carbotanicals als moderne
Durstloscher, trendige Fruit & Veggie-Varianten
und safthaltige Still Drinks gehdrten zum Messe-
Portfolio.

I Abb. 1: Moderne Fruit & Veggie
Drinks von WFSI punkten mit einem
harmonischen Geschmacksprofil und
der SiiBe von Steviolglykosiden.

Neue Konzepte pushen die Entwicklung

Die Wachstumsrate fiir neu eingefiihrte vega-
ne Getranke und Lebensmittel betragt 400 %
fiir den Zeitraum 2011 bis 2015. Sie zeigt, dass
«vegan” weltweit in der Gesellschaft angekom-
men ist. Und ein Ende scheint nicht abzusehen
— im Gegenteil: ,Die steigende Zahl an ,Flexita-
riern’, die hin und wieder auf tierische Produkte
verzichten, |asst erwarten, dass der Boom anhélt
und sich auch auf Getrankekategorien stérker
ausdehnen wird”, sagt Jochen Kistner, Head of
Product Management Beverage, WFSI.

Hersteller, die diese Entwicklungen fiir sich nut-
zen wollen, konnten in Paris z.B. die neuen Soja-
Drink-Konzepte von WFSI verkosten. Die aktuellen
.Vegan Power Drinks” sind vegan, laktosefrei,
proteinhaltig, belebend und enthalten zudem
wichtige B-Vitamine. Nicht zuletzt (iberzeugen sie
mit ihrem angenehmen Geschmacksprofil und sind
in den aromatischen Sorten Banane, Schokolade
und Erdbeere erhaltlich. , WFSI bietet darliber hin-
aus (ber alle Kategorien hinweg vegane und vege-
tarische Konzepte fiir ausgereifte Adaptionen oder
neue Kreationen”, so Jochen Kistner. ,Hochwerti-
ge Produkte, exzellente Entwicklungsexpertise und
bewahrte Innovationskraft machen uns zum Part-
ner der Wahl fiir vegane Konzepte."




Ausgepragte Hopfen-Nuancen
fiir Biermix-Getranke

Biermischgetranke haben sich in den letzten
Jahren als Renner in der Brauindustrie entpuppt.
Sowohl mit dem seit langem beliebten Rad-
ler als auch mit ganzlich neuen Mix-Varianten
konnte im insgesamt stagnierenden Biermarkt
Wachstum generiert werden. Mit der aktuellen
.Craft”-Bewegung er6ffnen sich Herstellern,
die daran ankniipfen mdchten, weitere Mog-
lichkeiten: WFSI hat dazu den ,Craft”-Charak-
ter auf Biermischgetranke ibertragen, der sich
durch ausgepragte, aromatische Hopfennoten
auszeichnet. In Anlehnung an das traditio-
nelle Hopfenstopfen verwendet WFSI hoch-
wertige Hopfendle und schafft dadurch neue
Geschmacksimpulse ohne Bitternoten. ,Hop-
fen Radler” kann in unterschiedlicher Weise
am Markt positioniert werden: entweder pur,
authentisch als Premium-Alternative oder origi-
nell als Szenegetrank. Die Auswahl von Limette,
Grapefruit oder schwarzer Johannisbeere als
fruchtige Nuance lasst Spielraum fiir interessan-
te Fruchtoptionen. Ebenso hat der Konsument
die Wahl zwischen alkoholhaltigen oder alkohol-
freien Varianten.

Erfrischend anders

Fiir neue Impulse bei alkoholischen Mix-Getran-
ken hat WFSI die Idee von triiben Biermix-Kon-
zepten auf Cider ibertragen und damit eine ganz
neue Erfrischung fiir Erwachsene entwickelt.
Spritzige Cider-Sorten mit beliebten Citrus-Noten

© WFSl/Fotolia

wie Zitrone und Grapefruit enthalten 5 % Frucht-
saft und 2% Alkohol. Sie sind fruchtiger und
weniger sii als klassische Cider-Getranke und
stellen gleichzeitig eine willkommene Alternative
zu Biermischgetranken dar.

Botanicals

Karbonisierte Erfrischungsgetranke rangieren
als zweitgroBte Kategorie hinter Wasser. Neue
Anregungen sind gefragt, denn der Markt ist
weitgehend gesattigt. WFSI stellt auf der SIAL
ein neues Konzept vor, das einerseits popula-
re Geschmacksrichtungen beriicksichtigt und
gleichzeitig durch ungewohnte Akzente auf
sich aufmerksam machen kann. Die dafiir ent-
wickelten ,Carbotanicals” von WFSI punkten
mit beliebten Friichten und Gberraschen zudem
mit einem wiirzig-aromatischen Hauch natiirli-
cher Extrakte von beliebten Krautern. Interes-
senten konnten in Paris z.B. fein abgestimmte
Kombination roter Beeren mit Basilikum pro-
bieren.

Fruit & Veggie:
saftig, fruchtig, erfrischend

Gemiise in allen Varianten zu sich zu nehmen,
ist beliebt wie nie und entspricht dem Wunsch
nach einer gesunden Erndhrungsweise — eine
.Steilvorlage” fir Safte und Still Drinks mit
dem Extra an Gemdise. Fir derzeit stark nach-
gefragte Health- und Wellness-Produkte hat
WESI schmackhafte Fruit & Veggie-Still Drinks

I Abb. 2: Hopfendle verleihen
WEFSI Biermischgetranken trendigen
Craft-Charakter ohne Bitterstoffe.

I Abb. 3: Fruchtiger und weniger

siiB als klassische Cider-Getranke:

triibe Cider-Mixe mit 5% Saftanteil.
\

\-r
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im Portfolio, z.B. Orange-Kiirbis-Ingwer oder
Rote Bete-Erdbeere. Sie enthalten jeweils har-
monisch ausgewogene Anteile an Frucht- und
Gemiisesaft und sind auch als kalorienreduzier-
te Option mit Steviolglykosiden erhaltlich. Fiir
alle, die es etwas saftiger mogen, hielt WFSI
hochsafthaltige Konzepte mit jeweils 50%
Frucht- und 50 % Gemiiseanteil, mit Bliiten ver-
feinerte Varianten oder auch Direktséfte (NFC)
auf der SIAL bereit.

Bandbreite an Produktentwicklungen

Dabei konnten Messebesucher neben den auf-
gefihrten Konzepten eine Vielzahl weiterer
Produktentwicklungen kennenlernen: sowohl
aktuelle Trendsetter wie Superfruit-Safte und
Fassbrausen als auch Klassiker, z.B. safthaltige
Premium-Limonaden, Energy Drinks oder Malz-
getranke. Daneben bietet WFSI innovative Ldsun-
gen, um E-Nummern-pflichtige Farben durch
farbende Lebensmittel zu ersetzen und Getranke
mit alternativen StiBungen, beispielsweise Stevi-
olglykosiden, zu kreieren.

Kontakt:

Wild Flavors and Specialty Ingredients
Heidelberg-Eppelheim

Jochen Kistner

Tel.: +49 6221/799-0

www.wildflavors.com

© WFSl/Fotolia
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I Abb. 1: Die Tiefziehverpackungs-
maschine R 245 ist als vollkonfigu-
rierbares Modell mit Modulen ausge-
stattet, die maximale Flexibilitat und
ein schnelles Umriisten auf andere

iy Packungsformate gewahrleisten.

T 17§

Milcherzeugnisse ,Made in Turkey”

Tiefziehverpackungsmaschinen flir Kebir Stt

Kebir Siit — das ist die Geschichte von sechs Briidern, die mit Butter, Kdse und

Joghurt auf dem tiirkischen Markt sehr erfolgreich agieren. Mit zwei Tiefziehverpa-

ckungsmaschinen vom Typ R 245 von Multivac konnte der Familienkonzern seinen

Verpackungsprozess bei hoher Flexibilitat deutlich effizienter gestalten und seine

Produktivitdt steigern. Nun will man auch den internationalen Markt erschlieBen.

Siit ist das tiirkische Wort fiir Milch und Kebir
St ist ein milchverarbeitender Konzern, dessen
Erfolgsgeschichte 1993 mit der Verarbeitung von
5001 Milch in einer kleinen Fabrik begann. Eine
starkere Nachfrage im Markt, cleveres Manage-
ment und etliche Investitionen fiihrten im Lauf
der Jahre zu einer starken Expansion. Heute
werden rd. 200t Milch pro Tag in frische Butter,
Joghurt und Kase umgewandelt.

Heute ist das Unternehmen eine von der Fami-
lie Karadeniz gefiihrte Aktiengesellschaft, die mit
rd. 550 Mitarbeitern verschiedene Standorte
unterhalt. Sechs Briider — Cemil, Yilmaz, Metin
Ali, Mehmet, Turan und Ahmet - managen als
Partner bzw. Vorstandsmitglieder die einzelnen
Beteiligungsgesellschaften und Bereiche. Es gibt
u.a. eine Marketinggesellschaft in Istanbul und
eine Fabrik am Hauptstandort in Vakfikebir, einer
Kiistenstadt am Schwarzen Meer, im Landkreis
Trabzon gelegen. Ein weiteres Unternehmen der
Firmengruppe, Ribek Plastic, stellt unweit davon,
in Arsin, eigene Joghurtverpackungen her. Jedes
Beteiligungsunternehmen wird von einem der
Briider gefiihrt.
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Am Hauptstandort arbeiten 246 Angestellte,
40 davon im Marketing und Vertrieb. Die Erzeug-
nisse von Kebir Siit sind in 65 tlrrkischen Stadten
zu finden — am Marmarameer und in der Agais,
in Zentralanatolien und der gesamten Region am
Schwarzen Meer. Der Radius soll laut Verkaufs-
leiter Utku Karadeniz in den kommenden Jahren
jedoch auf iiber 80 Stadte ausgeweitet werden.

Kebir St informiert sich zudem auf nationa-
len Messen wie der Foteg in Istanbul und interna-
tionalen Messen wie der Anuga in Deutschland
tiber neue Technologien, holt sich interessante
Anregungen fiir den Ausbau des eigenen Busi-
ness und kniipft wichtige Kontakte.

Gute Aussichten

Vertrieb und Marketing bei Kebir Siit sind sehr
rihrig, parallel steigt jedoch auch die Nachfra-
ge im heimischen Markt kontinuierlich. Mit einer
Bevélkerungsstarke von knapp 80 Millionen,
einem auch heute noch relativ niedrigen Pro-
Kopf-Verbrauch von Milchprodukten und wach-

senden Einkommen bietet der tiirkische Markt
ein interessantes Absatzpotenzial.

Bei Kebir Siit kommen nur neueste Techno-
logie, modernste Maschinen und eine Vielzahl
an Kontrollmechanismen in jedem Stadium des
Produktionsprozesses zum Einsatz, um gleich-
bleibend hohe Qualitat und guten Geschmack zu
gewdhrleisten. Das Unternehmen ist 1SO 22000
und ISO 49001 zertifiziert und hat unter ande-
rem ein Lebensmittel-Sicherheits-Management-
System sowie ein Qualitdtsmanagement-System
implementiert.

+Ein kontrollierter Produktions- und Verpa-
ckungsprozess ist fir uns absolut entscheidend.
Ebenso darf die Kihlkette keinesfalls unterbro-
chen werden”, bekréftigt daher Produktionslei-
ter Fatih Demir. Seit acht Jahren ist der Produkti-
onsingenieur bei Kebir Siit beschaftigt. In dieser
Zeit hat er sich von der Joghurt-Produktion tber
die Pasteurisierung sowie die Kase- und Butter-
abteilung bis zur jetzigen Position emporgear-
beitet. Er ist verantwortlich fiir die Rohstoffe und
die einzelnen Verarbeitungsstufen der Produkte
bis hin zur Auslieferung an die Supermarkte und
Einzelhédndler.

Kontrollierter Produktionsprozess

Bei der Fermentation von Joghurt muss der
gesamte Prozess komplett Uberwacht werden.
Wahrend dieser Zeit wandeln Milchsaurebakterien
wie Lactobacillus bulgaricus Milchzucker in Milch-



saure um, wodurch die Milch ansduert, gerinnt
und dickfliissig wird - und zugleich der charak-
teristische Geschmack und das Aroma entstehen.
Die mit den Starterkulturen versetzte Milch wird
direkt in Joghurtbecher abgefiillt und durchlauft
eine Inkubationszeit. ,Wahrend dieser Phase

messen wir permanent den pH-Wert mit einem
pH-Messer, denn wir wollen einen bestimmten
Wert erreichen”, sagt der Produktionschef.

Die Séuerung der Milch beginnt ab einem
pH-Wert von ca. 5,5 und sollte idealerweise bei
einem pH-Wert von 4,65 beendet sein. Danach
wird runtergekihlt. ,Milch ist ein lebendes
Produkt, das natiirlich leicht verderben kann

und deshalb schnell und behutsam verarbeitet
und verpackt werden muss — bei uns sind das
immerhin 200t Milch pro Tag in einer einzigen
Schicht”, erganzt Fatih Demir.

Zum Verpacken der unterschiedlichen Pro-
dukte wird seit Februar 2015 eine Tiefziehver-
packungsmaschine des Typs R 245 von Multivac
eingesetzt. ,Wenn Sie jemanden in der Tirkei
fragen, welches das beste Unternehmen in die-
sem Markt ist, dann werden Sie stets den Namen
Multivac hdren. Das Unternehmen aus dem
Allgéu ist der weltweit fithrende Hersteller von
Tiefziehverpackungsmaschinen und daher auch
fir uns die erste Wahl”, erganzt Utku Karadeniz.

Hohe Anforderungen
an die Verpackungsmaschine

Nichtsdestotrotz holte man vor der Entschei-
dung Empfehlungen und Informationen ein und
definierte die Anforderungen an die neue Verpa-
ckungslosung. ,Wir wollten die beste Losung.
Denn Verpackung ist Teil unserer Produktion.
Wenn die Verpackungsmaschine auch nur einen
einzigen Tag ausfallt, mlssen wir alles stoppen.
Wir verarbeiten hochsensible Rohstoffe und kon-
nen die Produktion nicht einfach am néchsten
Tag kompensieren®, erklart der Produktionsleiter.

Die groBte Erwartung galt der Effizienz, Flexi-
bilitat und Produktivitat der Maschine. Erklértes

Anlagenbau und Komponenten I I

Ziel war es, die unterschiedlichen Erzeugnisse
und Packungsformate mit nur einer einzigen Ver-
packungslinie zu produzieren, die Sicherheit im
gesamten Ablauf zu steigern und den gewiinsch-
ten AusstoB zu erreichen.

Die Tiefziehverpackungsmaschine R 245 bietet
dazu die idealen Voraussetzungen: Sie ist als voll-
konfigurierbares Modell mit Modulen ausgestattet,
die maximale Flexibilitat und ein schnelles Umriis-
ten auf andere Packungsformate gewahrleisten.
Dazu gehdren das bewahrte Schubladensystem
fir den einfachen Wechsel des Tiefzieh- und des
Siegelwerkzeugs, klappbare Seitenrahmen sowie
ein Folienschnellwechselsystem. Auch komple-
xe Packungsformen kdnnen mit hoher Leistung
produziert werden. Die Bedienung der R 245 ist
besonders ergonomisch, da die Maschine mit der
intuitiv zu bedienenden Benutzeroberflache Mul-
tivac HMI 2.0 ausgestattet ist. Zusatzlich verfiigt
die R 245 iber beheizbare Seitenrahmen, die den
Arbeitsplatz in der kiihlen Produktionsumgebung
fir den Mitarbeiter, der die Packungsmulden
manuell befiillt, angenehmer gestalten.

Spezielle Packungsformen

Insgesamt werden momentan finf verschiedene
Produktarten in drei verschiedenen Formaten mit
einer Taktzahl von zehn Einheiten pro Minute auf
der R 245 verpackt — u.a. Butter in vier Gewichts-

I Emissions- und geruchsfrei geschnitten

Spezialisiert auf die industrielle Produktion
von Pumpernickel und Roggenvollkornbrot ist
die GroBbackerei Wilhelm Priinte in Gelsen-
kirchen. Die frisch gebackenen Brote werden
nach einer Abkihl- und Ruhezeit von 24 Stun-
den maschinell geschnitten und verpackt, ehe
sie in den Handel kommen. Beim Schneiden
wird mit Hochdruck ein geschmacksneutrales
Ol auf das runde Schneidblatt gespriiht. Dabei
entsteht Olnebel in hoher Konzentration. Die
Schneidmaschine ist zwar gekapselt und hat
ein Absaugsystem, dennoch sind feine Res-
taerosole in die Halle gelangt und haben die
Gesundheit der Mitarbeiter gefdhrdet, von
der Geruchsbelastung abgesehen. Die zuneh-
mende Produktionskapazitdt hat ein neues
Konzept der Luftreinhaltung erfordert. Die
schwabische Firma Rentschler Reven hat es
gemeinsam mit dem Kunden entworfen und
realisiert. Es besteht aus einer Kombildsung
von mechanischer und elektrostatischer Luft-
reinigung: Ein X-Cyclonabscheider beseitigt die
groben Partikel, zwei Elektrostate fangen die
feinen Restaerosole mit unter 1 p Durchmesser
ab. Der Abscheidegrad betragt tiber 99,99 %.
Damit bleibt die Halle dunst- und geruchsfrei.
Die Abscheideelemente sind in einem Edel-
stahlgehduse untergebracht und zur Reinigung

seitlich ausziehbar. Ein besonderer Trick ver-
langert die Standzeit des Abscheiders: Die aus
der Maschine abgesaugte warme und élhaltige
Luft wird mit Raumluft angereichert und kiihlt
dadurch ab, ehe sie den Abscheider erreicht.
Dadurch kondensiert vorab schon ein Teil der
Emissionen und entlastet den nachfolgenden
Reinigungsprozess. Diese Vorabscheidung ist
laut Reven vor allem bei hoher Aerosolkon-

zentration ratsam, wie sie beim maschinellen
Schneiden von Brot vorkommt. Das zuriickge-
wonnene Ol wird der Schneidmaschine wieder
zugefiihrt.

Rentschler Reven GmbH
Tel.: +49 7042/373-0
lai@reven.de
www.reven.de
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I Abb. 2: Kebir Siit ist heute eine von der Familie Karadeniz gefiihrte Aktiengesellschaft, die mit rd. 550

Mitarbeitern verschiedene Standorte unterhdlt, u.a. eine Fabrik am Hauptstandort in Vakfikebir, einer

Kiistenstadt am Schwarzen Meer.

stufen und Kasseri-Kase in einer Gewichtsstufe.
Vor allem die Butter stellte eine besondere Her-
ausforderung fiir die Verpackungsexperten von
Multivac dar. Sie ist halbkonisch geformt und
wurde zuvor in eine vertikale, rechteckige Verpa-
ckung eingebracht. , Der Beutel fiel jedoch stén-
dig um und war schlecht zu handhaben. Aber die
Techniker von Multivac entwickelten fiir dieses
Problem eine perfekte Losung — in Form einer
kegelformigen Vakuumverpackung mit flachem
Boden. Die Verpackung unterstiitzt also die Form
des Produktes, das Ganze sieht besser aus, es
gibt keine Falten und die Haltbarkeit verlangert
sich durch den Entzug von Atmosphare deut-
lich”, erlautert Fatih Demir.

Von Anfang an war man bei Kebir Siit duBerst
beeindruckt von der Kapazitat, der Geschwindig-
keit und auch dem Formsystem. Die Maschine
erfiillt alle Erwartungen und passt sich dem Pro-
duktionsprozess perfekt an. Auch die konstruk-
tive Beratung bzw. der Support durch Multivac
brachte Pluspunkte. ,Egal, was wir ins Gespréch
brachten — die Verpackungsspezialisten waren
offen fiir alles und suchten nach bedarfsgerech-
ten Losungen fiir uns. Beispielsweise, als es um
die Pumpen oder das Verpackungsdesign ging”,
sagt Fatih Demir.

Besonders gut kam das Training der Mitarbei-
ter an. Bei Kebir Siit ist nun statt eines hochquali-
fizierten Kollegen ein normaler Mitarbeiter nach
kurzer Einweisung in der Lage, die Maschine
zuverlassig und sicher zu bedienen. Die R 245 ist
prozesssicher, auch dank integrierter Sensoren
wie etwa dem Vakuumsensor, den der Produkti-
onschef als extrem hilfreich bewertet.

Ehrgeizige Ziele

Auf das bislang Erreichte ist man bei Kebir
Sit stolz. Die Produktivitat hat sich deutlich
verbessert, die Ablaufe wurden beschleunigt,

die Formatwechsel gelingen ziigig. Die neuen
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Packungsformen unterstreichen den Anspruch
des Konzerns hinsichtlich einer hohen Qualitat,
kommen bei den Verbrauchern gut an und sor-
gen vor allem fiir eine verlangerte Haltbarkeit
der sensiblen Produkte.

Dennoch stehen ehrgeizige Ziele auf der
Agenda. Verkaufsleiter Utku Karadeniz wagt
einen Ausblick: ,Durch die Multivac Maschine
konnten wir die Prozesse effizienter gestalten.
Diesen Weg wollen wir weiter beschreiten, indem
wir unser gesamtes Maschinenprogramm auf den
in Europa geltenden hochsten Standard bringen
und weniger Menschen bei der Verarbeitung
der empfindlichen Ware einsetzen. Wir verschaf-
fen uns durch Investitionen in einen modernen
Maschinenpark in unserer Branche enorme Wett-

.

bewerbsvorteile.” Produktionsleiter Fatih Demir
fugt hinzu: ,Ich bin sicher, dass Multivac fiir uns
auch die passende Lésung finden wird, sollten
wir innerhalb der nachsten drei Jahre unsere
Kapazitaten um das Dreifache erweitern wollen.”

Ausblick

Die ersten groBen Schritte in diese Richtung
sind bereits vollzogen. Da der jetzige Standort
zu klein ist, um Produktpalette und Produktion
eklatant auszuweiten, baut man gerade zwei
neue Fabriken. In Balikesir wird die Produktions-
flache mit 17.000-17.500 m? die fast dreifache
GroBe des jetzigen Standortes erreichen. Sechs
Kilometer davon entfernt entsteht der zweite
Komplex. Er ist ausschlieBlich fiir die Produkti-
on von Butter vorgesehen. Aufgrund der guten
Erfahrungen mit der R 245 investierte man daher
gleich in eine neue Tiefziehverpackungsmaschi-
ne des gleichen Typs. Utku Karadeniz: ,Schon
jetzt sind wir eine der fiihrenden Marken fiir
Butter in der Tiirkei. Unser Ziel ist aber, den Radi-
us von Kebir Siit auf 81 Stadte in der Tiirkei und
auf das angrenzende Ausland auszuweiten. Wir
sehen international groBes Potenzial fiir unsere
Erzeugnisse”. In Zypern ist man schon gut auf-
gestellt: Es gibt Handelskooperationen und auch
die meisten Hotels bieten die Produkte von Kebir
Sit ihren Gasten an.

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller GmbH & Co. KG
Wolfertschwenden

Valeska Haux

Tel.: +49 8334/601 3466
valeska.haux@multivac.de

www.multivac.de

I Abb. 3: ,Milch ist ein lebendes Produkt, das natiirlich leicht verderben kann und deshalb schnell und
behutsam verarbeitet und verpackt werden muss — bei uns sind das immerhin 200t Milch pro Tag in
einer einzigen Schicht”, sagt Fatih Demir, Produktionsleiter bei Kebir Siit.
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Auffallen — aber nicht um jeden Preis

Anforderungen an Si3- und Backwaren-Verpackungen

Zwar steigt der Konsum von SiiB- und Backwaren kontinuierlich, gleichzeitig aber

auch die Anspriiche der Verbraucher. Sie wollen nicht nur geschmacklich verfiihrt

werden, sondern stellen auch immer hohere Anforderungen an die Verpackung: Sie
muss Extravaganz und zusatzliche Funktionen bieten, soll aber auch mit 6kologi-

scher Weitsicht produziert sein. Das zwingt die Hersteller von SiiBem und Backwa-

ren zu Kreativitdt und Effizienz. Die gute Nachricht: Die Verpackungsproduzenten

und Maschinenbauer kénnen mit materialsparenden Verpackungslésungen und

effizienteren Produktionslinien helfen.

Abb.1: Klasse und Masse: Moderne Fertigungslinien produzieren Schokolade und SiiBwaren verlasslich
und schnell.

Was tut die StiBwaren-Industrie nicht alles, um
Konsumenten von ihren Produkten zu iber-
zeugen? Schokolade und mehr appetitlich zu
verpacken und den Geschmack fiir das Produkt
sprechen zu lassen, reicht mittlerweile nicht
mehr aus. Um Konsumenten zu kddern, greifen
Hersteller heute viel tiefer in Trickkiste: Zu den
neuesten Trends zahlen kurzweilige Videos und
Spots rund um das Produkt, die sich Verbraucher
wahrend des Genusses anschauen konnen. Einer
der Vorreiter des sogenannten ,Snackertain-
ments”, bei dem reale und digitale Welt ver-
schmelzen, ist Lebensmittelriese Nestlé. Er hat
im Rahmen einer Marketingkampagne mit dem
Internet-Riesen Google die roten rechteckigen
Verpackungen des Pausensnacks Kitkat mit QR-
Codes bedrucken lassen, die direkt zum eigenen
Youtube Channel ,Youtube my Break” fiihren.
Dort werden die User abwechslungsreich unter-

halten — und so auf geschickte Weise an das Pro-
dukt gebunden.

Das Besondere an der Aktion: Das auffallige,
markenstiftende Logo Kitkat auf der Mitte der
Verpackung wurde fiir die Sonderedition ent-
fernt, damit Youtube den zentralen Platz einneh-
men konnte. AuBerdem erhielt Googles Betriebs-
system Android nach Cupcake, Donut, Eclair,
Froyo, Gingerbread, Honeycomb, Ice Cream
Sandwich und Jelly Bean mit Kitkat erstmals in
der Geschichte einen Markennamen.

Dass Nestlé fiir dieses Privileg tief in die
Tasche gegriffen hat, gilt in der Branche als offe-
nes Geheimnis. Damit unterstreicht der Konzern,
was Experten und Untersuchungen zuletzt immer
wieder herausgestellt haben: Der Verpackung
kommt als Markenbotschafterin heute elementa-
re Bedeutung zu — gerade im Bereich der SiiBwa-
ren. ,Die Produktvielfalt steigt, der Wettbewerb

wird harter. Wer auf dem SiiBwarenmarkt Erfolg
haben will, muss sein Produkt gut prasentieren”,
sagt Torben Erbrath vom Bundesverband der
Deutschen StiBwarenindustrie (BDSI).

Das gilt umso mehr, als die Auswahl an
Nasch- und Backwerk am Point of Sale stetig
wachst. Immer haufiger erganzen zuckerfreie
oder zucker- und fettreduzierte SiiBwaren die
bereits seit vielen Jahren bestehenden Traditi-
onsprodukte. Auch das Angebot von SiiBwaren,
die fiir vegetarische oder vegane Erndhrung
geeignet sind, nimmt weiter zu. In fast jedem
Supermarkt finden sich auBerdem SiiBwaren,
die gluten- oder laktosefrei oder auch halal
bzw. koscher sind. Auch im Bereich der Knab-
berartikel gibt es nach Angaben des BDSI ein
immer differenzierteres Angebot und eine gro-
Be geschmackliche Auswahl — sei es an Nissen,
an frittierten oder auch an gebackenen salzigen
Snacks. ,Bei dieser groBen Vielfalt findet jeder
Verbraucher das fiir ihn passende Produkt”, sagt
Erbrath. ,Die Verpackung ebnet den Weg in den
Einkaufswagen.” Verpackungsdesigner stehen
damit vor einer schwierigen Aufgabe: Sie miis-
sen das Naschwerk mit pfiffigen Slogans nach
Mdglichkeit multimedial bekannt machen und
im Regal mit auffalligen Farben und Formen ins
Szene setzen.

Allerdings gilt es, beim Ringen um Prasenz
nicht zu (ibertreiben. Denn {ibermaBiger Einsatz
von Material und damit Ressourcen kommen
beim Verbraucher nicht gut an. ,Die Kunden
legen immer mehr Wert darauf, ihren 6kologi-
schen FuBabdruck mdglichst klein zu halten.
AuBerdem haben sie einen starken Wunsch
nach gesunden, ultra-frischen Lebensmitteln, die
gleichzeitig extrem convenient und asthetisch
verpackt sein sollen”, sagt Andreas Steinle vom
Zukunftsinstitut, einer Denkfabrik fir Trend- und
Zukunftsforschung. Doch nicht nur aus 6kologi-
schen, sondern auch aus Kostengriinden sollte
die Industrie auf allzu ausladende und aufwen-
dig produzierte Verpackungen verzichten. Denn
einerseits steigen die Preise fiir Rohstoffe wie
Milch, Kakao und Zucker, anderseits werden
Energie und Verpackungsmaterialien immer teu-
rer.

Um Verbraucher, die sich nachhaltig pro-
duzierte Waren wiinschen, weiter an sich zu
binden, und Material- und Fertigungskosten
nicht ausufern zu lassen, hat die Industrie keine
Alternative: Sie muss Material sparen und vor
allem allzu ausladende Verpackungen vermeiden
und zudem energiesparender produzieren. Dass
das sogenannte Material-Down-Sizing mdglich
ist, zeigen Untersuchungen des internationa-
len Beratungsunternehmens Pacproject. Es hat
beispielhaft die historischen Verpackungen der
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bekannten Corny-Miisliriegel unter die Lupe
genommen und festgestellt, dass die Barriere-
Aluminiumfolie der Verpackung des Produkts in
den vergangenen 30 Jahren stetig reduziert und
schlieBlich durch einen neuen Barriere-Verbund
substituiert wurde — ohne negative Auswirkun-
gen auf das Produkt. ,Auch ohne den vollen
Barriereschutz befand sich der Corny-Riegel am
Ende des Mindesthaltbarkeitsdatums qualitativ
im sehr guten Bereich. Dies hat die Frage aufge-
worfen, ob nicht auch die aktuellen Folien mehr
Schutz und Barrieren bieten, als der Cerealien-
Riegel eigentlich bendtigt”, sagt Pacproject-Ver-
packungsingenieur Alexander Witt.

Alternativen zu klassischen Verpackungs-
materialien wie Aluminium und Kunststoff
gewinnen auf dem Markt bereits zunehmend an
Bedeutung. Die Firma Bionatic etwa hat unter
dem Namen Greenbox ein erstes Sortiment von
rund 250 verschiedenen Verpackungsldsungen
aus erneuerbaren oder recycelten Rohstoffen wie
Holz, Cellulose, Biokunststoff und Palmblatt ent-
wickelt. Viele dieser Losungen seien biologisch
abbaubar oder umweltfreundlich in der Verbren-
nung, sagt Bionatic-Griinder Robert Czichos. Und
die Produktion sei simpel: ,Aus einem Blatt wird
eine Verpackung, indem es zunéchst mit Was-
ser unter Hochdruck gereinigt wird. Dann wird
es in einer mechanischen Presse mit Druck und
Warme in eine Form gebracht. Es ist also ein
sogenannter Tiefziehvorgang. Danach folgt das
Finishing, indem die Kanten geschliffen und die
Flachen poliert werden. Und das ist dann auch
schon alles.”

Unterdessen suchen Wissenschaftler nach
weiteren alternativen Materialien. So arbeitet
das Fraunhofer-Institut fiir Verfahrenstechnik
und Verpackung (IVV) im Rahmen des Projekts
Thermowhey an einem Herstellverfahren fiir Bar-
rierebeschichtungen aus Molkeprotein, das die
herkdmmliche dlhaltigen Polymerbeschichtungen
ersetzt. Der Vorteil von Molke: lhre Inhaltsstoffe
konnen die Haltbarkeit von Lebensmitteln natiir-
lich verlangern. Allerdings ist Molke hitzeemp-
findlich, sodass die Forscher erst eine Beschich-
tungsformulierung finden missen, die sich auch
bei hohen Temperaturen verarbeiten lasst.

Auf der interpack 2017 vom 4. bis 10. Mai
in Disseldorf werden noch viele weitere Verpa-
ckungsinnovationen fiir SiB- und Backwaren zu
sehen sein. 2.700 Aussteller werden erwartet,
davon haben rund 1.000 die SiiBwarenbranche
als Zielgruppe fiir ihre Produkte und Dienstleis-
tungen angegeben — entsprechend umfangreich
wird das Angebot sein. Auch die Maschinenbau-
er werden in Diisseldorf mit zahlreichen Innova-
tionen aufwarten. ,Ein verantwortungsbewuss-
ter Umgang mit natilrlichen Ressourcen und
umweltschonendes Wirtschaften hat bei Herstel-
lern von Nahrungsmittelmaschinen und Verpa-
ckungsmaschinen einen hohen Stellenwert. Sie
wissen, dass nachhaltige Produktionsprozesse
bei ihren Kunden groBgeschrieben werden”, sagt
Vera Fritsche, Referentin im VDMA Fachverband
Nahrungsmittelmaschinen und Verpackungsma-
schinen.
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I Abb. 2: Effizient: Zur Schokoladenproduktion miissen zunéchst die Kakaobohnen behandelt werden.

Hier sind energiesparende Anlagen gefragt.

Noch bdten sich in der StiBwarenproduktion
zahlreiche Optimierungsmdglichkeiten. Intelli-
gente Steuerungs- und Automatisierungstechnik,
sparsame Antriebe, Kompressoren, Lifter oder
Pumpen zahlten zu den klassischen Losungen,
um Strom und Betriebsmittel einzusparen und
die Energieeffizienz zu steigern. Effiziente Moto-
ren, optimal an die Bewegungen und Beschleu-
nigungsvorgange in den Maschinen angepasst,
senkten den Stromverbrauch. Darlber hinaus
senkten innovative und optimierte Prozesse den
Verbrauch von Energie und Wasser, verlangerten
innovative Maschinenkonzepte die Service- und
Wartungsintervalle sowie die Betriebsdauer und
snarten dadurch Eneraie ein. so Fritsche.

£

3 'y -

Der Schweizer Anlagenbauer Bihler zahlt
zu den Protagonisten effizienter Verarbeitungs-
I6sungen und hat sich zum Ziel gesetzt, den
Energiebedarf in allen seinen Kernprozessen bis
2020 um mindestens weitere 20% zu reduzieren.
.Damit kdnnen wir sowohl die Energieeffizienz
unserer Produkte erhohen als auch gleichzeitig
einen Beitrag zum Umweltschutz leisten”, sagt
lan Roberts, Technikchef des Konzerns. Einen
zentralen Aspekt sieht er dabei in der Produkti-
vitat, etwa durch Verkiirzung der Zykluszeiten.
Zudem verstarkt Biihler die Anstrengungen, um
die Energieeffizienz in bestehenden Kundenan-
lagen zu verbessern. So ist die Schokoladenher-
stelluna aufarund der zahlreichen Prozessschrit-

I Abb. 3: Firr appetitlich prasentierte SiiB- und Backwaren benétigt man durchdachte Verpackungen.

© Bihler



te wie das Reinigen, Rosten, Debakterisieren,
Brechen und Vermahlen der Kakaobohnen sehr
aufwendig und teuer. Biihler verspricht, die Ener-
giekosten der Kakaoverarbeitung um 65% zu
senken, wenn Kunden einerseits das kostenlo-
se Energy Audit des Unternehmens nutzen und
andererseits seine neue Schalenverbrennungs-
technik zum Einsatz kommt.

Bei dem Audit werden Energielecks im Her-
stellungsprozess aufgesplrt. Das neue Ver-
brennungssystem nutzt die aus den Schalen
gewonnene Energie zur Réstung und Debakteri-
sierung anstatt die Schalen direkt zu entsorgen
— dadurch muss keine Heizenergie zugekauft
werden. Auch Theegarten-Pactec treibt Maschi-
nenldsungen mit hohem Einsatz voran, die
Kunden bei Kostenersparnissen helfen. Dabei
fokussiert sich die Firma unter anderem auf das
Thema Industrie 4.0, also die Digitalisierung der
Produktion und eine bessere Kommunikation
zwischen Mensch und Maschine und Maschi-
ne und Maschine mithilfe neuester Software.
«Produktionsprozesse transparent zu gestalten,
wichtige Daten immer abrufbar zu haben, die-
se richtig zu analysieren und schlussendlich die
richtigen Handlungsschritte abzuleiten, birgt ein
groBes Potenzial zur Effizienzsteigerung in sich”,
sagt Theegarten-Chef Markus Rustler.

Zu diesem Zweck habe das Unternehmen
bereits 2011 begonnen, sein User Interface und
die damit verbundene Aufbereitung der Daten
fir den Maschinen-Operator und das Manage-
ment zu dberarbeiten. ,Somit haben wir eine
Plattform geschaffen, welche die Performance
unserer Anlagen transparenter macht. Somit
konnen beispielsweise Effizienzverluste in Kor-
relation zu Zeit, Umgebungstemperatur oder
anderen Parametern gesetzt werden und die
Fehlersuche und Hilfe zur Selbsthilfe unterstiitzt
werden”, so Rustler. AuBerdem sei die intuitive
Unterstiitzung der Wartungs- und Reinigungs-
prozesse optimiert worden, etwa, indem die
Maschine selbststandig auf Service- und War-
tungsintervalle hinweise.

Der Vorteil von Automation und Digitalisie-
rung: Die kommunikationstechnisch verketteten
Maschinen kénnten durch wenige oder sogar nur
einen Operator bedient werden. Und durch Inte-
gration des User Interface in mobile Endgerate
konnten die Maschinendaten von jedem Punkt
der Welt abgerufen und bearbeitet werden, sagt
Rustler.

Die Schweizer Firma Knobel Maschinenbau,
Spezialist fiir Maschinen zur Schokoladenherstel-
lung, hilft Herstellern auf andere Weise, Kosten
zu sparen. Er bietet seine Anlagen — Eintafel-
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Anlagen, GieBmaschinen und andere Gerate
— im Baukastenprinzip an, sodass Kunden ihre
Produktion schrittweise aufbauen und bei Bedarf
punktuell in Segmenten umriisten kénnen. Das
erméglicht ihnen eine hohe Flexibilitdt und
erlaubt ihnen somit eine schnelle und effiziente
Umstellung auf neue Produkte. Schnelle Umrist-
zeiten wiirden auch dadurch ermdglicht, dass
neue Maschinen mit Plug-and-Play einfach im
System integriert werden kénnten, heiBt es bei
Knobel.

Die Maschinenbauer haben sich mit zahl-
reichen, effizienzsteigernden Neuerungen auf
die Anforderungen der Hersteller von SGB- und
Backwaren eingestellt. Damit kdnnen sie nicht
nur bei der Wahl der Verpackungsmaterialien,
sondern auch bei der Modernisierung ihrer Lini-
en aus dem Vollen schopfen. Auf der interpack
gibt von diesen Innovationen ein genaues Bild.

Kontakt:

Messe Diisseldorf GmbH
Diisseldorf

Tel.: +49 211/4560-01
info@messe-duesseldorf.de
www.interpack.de

Das Interesse der Verbraucher an natirlichen
Zutaten bleibt hoch, ebenso wie der Trend zu
SuBwaren und Snacks ohne Zucker, Fett und
Zutaten mit allergenem Potenzial. Immer mehr
Verbraucher kaufen gezielt , Free-From"-Produk-
te. Die Prosweets Cologne, Internationale Zulie-
fermesse fiir die StiBwaren- und Snackindustrie,
zeigt vom 29.01.-1.02.2017, wie sich Rezepturen
fiir StiBwaren und Snacks auf die Verbraucher-
trends umstellen lassen und welche Rohstoffe
dabei zum Einsatz kommen. Nach den zucker-
reduzierten Produkten verlassen mittlerweile
auch die laktose- und glutenfreien Alternativen
ihre Nischen und erreichen die Mainstream-
Markte. Produktinnovationen sind fiir Snack-
und StiBwarenhersteller wichtiger denn je, denn
Lebensmittel definieren sich zunehmend durch
das, worauf bewusst in der Rezeptur verzichtet
wird. Die Philosophie vom ,weniger ist mehr”
zahlt zu den groBen Herausforderungen fiir die
Produktentwickler der Branche. Immer, wenn im
Rahmen einer Reformulierung eine Zutat ganz
oder teilweise entfernt werden soll, stehen sie
vor der Aufgabe, den Charakter des Produkts zu
bewahren. Die Bedeutung von Saccharose fiir
das Geschmackserlebnis ist nicht zu unterschat-
zen. Sie sorgt bei Zuckerwaren nicht nur fir die
gewohnte SiiBe, sondern auch fiir das richtige
Mundgefiihl. Die als Goldstandard gehandelte
Zutat zu reduzieren, heiBt das Original senso-
risch bestmdglich zu kopieren. Die Antwort der
Ingredients-Anbieter sind clevere Kombinationen

I Neue Rezepturen dank alternativer Zutaten

von Zuckeraustauschstoffen und natiirlichen Aro-
men, die den traditionellen Kristallzucker ohne
geschmackliche EinbuBen ersetzen. Déhler bspw.
bietet alles was Produktentwickler benétigen, von
kalorienfreiem Austausch mit klassischen High
Intensity Sweeteners oder Stevia, bei denen Mas-
king Flavours fiir zuckerahnlichen Geschmack
sorgen, bis hin zu SiBen aus Fruchtkonzentraten
mit vergleichbarer SiiBungsintensitat und neutra-
lem Geschmack. Neben dem Verzicht auf Zucker
zeigen Konsumenten verstérktes Interesse an

Produkten ohne tierische Bestandteile. Ein Trend,
der sich auf der ISM widerspiegelt. Die weltweit
groBte Messe fiir StiBwaren und Snacks findet
zeitgleich zur Prosweets Cologne auf dem Kal-
ner Messegelande statt. Mit veganen Zutaten
gehen die Produktentwickler der vor Ort aus-
stellenden StiBwarenproduzenten gezielt in die-
se Richtung. Entwickler aus der StiBwaren- und
Snackbranche, die an neuen Rezepturen arbeiten
und Abwechslung in das Segment der SiiBwaren
bringen wollen, finden im kommenden Jahr auf
dem Kdlner Messegelande reichlich Inspiration
und Antworten auf konkrete Fragestellungen.
Als einzige Fachmesse ihrer Art weltweit bietet
die Prosweets Cologne das komplette Zuliefer-
spektrum der StiBwaren- und Snackindustrie: von
innovativen Zutaten iber wegweisende Verpa-
ckungslosungen bis hin zu optimierten Produk-
tionstechnologien. Als ideelle Trager unterstiitzen
der Bundesverband der Deutschen StiBwaren-
Industrie e.V. (BDSI), Sweets Global Network e.V.
(SQ), die DLG e.V. und die Zentralfachschule der
Deutschen StiBwarenwirtschaft (ZDS) die Messe.

Koelnmesse GmbH

Tel.: +49 221/821-0
info@koelnmesse.de
www.koelnmesse.de
www.prosweets-cologne.de
www.ism-cologne.de
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Handling ® Transport

Smarte Technik fiir die Logistik

Branchenkundige Ingenieurteams senken Betriebskosten

Abb. 1: Bei der kompletten Treibgasstapler-Produktreihe mit
Tragfahigkeiten zwischen 2,0 und 3,5 t hat Yale die bislang verwendeten
Kfz-Motoren durch robustere PSI-Industriemotoren abgeldst.

Yale Europe Materials Handling will mit speziellen Branchenldsungen den Kunden-

anforderungen der Kernsegmente optimal entsprechen. Mithilfe weiterer Verbesse-

rungen an den Fahrzeugen soll ein noch effizienterer und kostengiinstigerer Waren-

transport erzielt werden, damit die Gesamtbetriebskosten weiter gesenkt werden

konnen. Dazu verfolgt der Staplerspezialist eine Doppelstrategie. Neben der Entwick-

lung neuer Produkte setzt Yale auf ein eigenes Ingenieurteam, das sich mit Ldsungen

fir spezifische Branchen oder Anwendungen beschaftigt. Damit legt Yale die Basis

fur ein umfassendes Angebot an unterschiedlichen Produkten und Dienstleistungen.

Yale Europe Materials Handling ist ein Han-
delsname von Hyster-Yale UK Limited, Teil
der Hyster-Yale Group, Inc., einer 100-pro-
zentigen Tochtergesellschaft von Hyster-
Yale Materials Handling, Inc. (NYSE:HY).
Die Hyster-Yale Materials Handling, Inc.
und ihre Tochtergesellschaften mit Haupt-
sitz in Cleveland, Ohio, USA, beschaftigen
weltweit rund 6.300 Mitarbeiter.
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Die zahlreichen Produktankiindigungen der letz-
ten Zeit machen deutlich, dass Yale auch in den
nachsten Jahren kontinuierlich neue Produktinno-
vationen anbieten wird. Wie unterschiedlich dabei
Kundenanforderungen sein kénnen, ist Yale und
seinen mehr als 150 Handlern bestens bekannt.
Umfangreiche Branchenkenntnisse und das
Feedback aus zahlreichen Engineering-Projekten
liefern eine fundierte Grundlage, um eine ideale
Kombination aus hochwertigen Produkten und
kundenorientiertem Service anbieten zu kdnnen.
.Wir nehmen unsere Verantwortung gegen-
tiber unseren Kunden sehr ernst. Deshalb passen

wir unsere Produkte den individuellen Anfor-
derungen an und arbeiten mit unseren Kunden
zusammen, um fir jede Anwendung stets die
beste Losung zu entwickeln. Hierdurch sind wir
in der Lage, Innovationen kontinuierlich voran-
zutreiben”, erldutert lan Melhuish, VP Solutions
Group. Mark Stent, Operations Director Engi-
neering Concept Centre, pflichtet ihm bei und
erganzt: ,Dank unserer fundierten Branchen-
kenntnisse sind wir oftmals in der Lage, mogli-
che Kundenanforderungen bei der Entwicklung
und Fertigung neuer Produkte vorauszuahnen.
Direktes Feedback ist jedoch immer willkommen,
da wir mit unserem Angebot eine groBe Band-
breite verschiedenster Bediirfnisse abdecken
mochten. Das kdnnen technische, ergonomische
oder funktionale Weiterentwicklungen sein oder
sogar vollsténdig neue Produktdesigns fiir ganz
bestinmte  Anwendungsanforderungen  und
betriebliche Herausforderungen.”

Weiterentwicklung von Technologien
Yale ist seit vielen Jahren bekannt dafiir, das Feed-

back seiner Kunden umzusetzen und auf dieser
Basis Verbesserungen an der gesamten Produkt-



palette vorzunehmen, damit alle Kunden davon
profitieren. Zu den neuesten technologischen Wei-
terentwicklungen gehdren unter anderem Verbes-
serungen an den Motoren, die Fly-by-Wire-Len-
kung sowie eine elektronische Bremssteuerung.

Seit Oktober 2015 werden alle Yale Drei-
rad-Elektro-Gegengewichtsstapler  der  Serie
ERP 15-20VT serienmaBig mit der Fly-by-Wire-
Lenkung ausgestattet, wodurch die Energieeffi-
zienz um 10 % gesteigert werden konnte. Da so
die Standzeiten der Stapler deutlich verlangert
werden konnten — also die Zeiten zwischen den
Batteriewechseln langer sind — werden Produk-
tivitat und Effizienz gesteigert. Dies wirkt sich
positiv auf die Betriebskosten aus.

Durch die Einfiihrung der elektronischen
Bremssteuerung bei der Serie ERP16-20VF lasst
sich der Energieverbrauch ebenfalls deutlich sen-
ken. Das Vierrad-Modell mit 1,6 t Tragfahigkeit
und mittlerem Radstand zahlt mit Verbrauchs-
werten von 4,4 kWh/h zu den Fahrzeugen mit
den besten Werten seiner Klasse.

Zahlreiche Produktinnovationen

Innovation und Qualitat stehen bei Yale stets an
erster Stelle: vom ergonomischen Design zur Stei-
gerung des Fahrerkomforts bis hin zu alternativen
Antriebstechnologien. Zu den neuen Produkten der
letzten Monate gehdren der Elektro-Geh-Gabel-
hochhubwagen vom Typ MS10-16, der Elektro-
Stand-/Quersitz-Gabelhubwagen der Serie MTP
sowie die Gegengewichtsstapler der Serie MX.
Jedes dieser zuverlassigen, neuen Produkte basiert
auf Kunden-Feedback und Erkenntnissen, die aus
den jeweiligen Einsatzbedingungen beim Kunden
gewonnen wurden. Beides bildet die Grundlage
fir innovative Losungen, mit denen sich optimale
Ergonomie, Produktivitat, Wartungsfreundlichkeit
sowie niedrige Betriebskosten erzielen lassen.

Mit dem neuesten Elektro-Geh-Gabelhochhub-
wagen MPT werden viele verbesserte Funktionen
eingefiihrt und so neue Wege beim Materialum-
schlag erdffnet. Die ausgezeichnete Sicht durch das
Hubgeriist und die prazise Bedienung erleichtern
dem Fahrer die Arbeit, wéhrend die robuste Konst-
ruktion und eine Hub- und Tragfahigkeit von bis zu
1,6 t vielféltige Einsatzmdglichkeiten erffnen. Das
Gerat ist aufgrund des neuen Fahrzeugkonzepts
sowohl fiir das Be- und Entladen von Lkw oder
Anhéngern in Kombination mit Cross-Docking, fiir
den Transport Uber langere Strecken als auch fiir
den Mehrschichtbetrieb konzipiert. Der Gabelhoch-
hubwagen eignet sich ideal fiir kleinere Betriebe,
in denen der Platz zum Mandvrieren begrenzt ist,
wie etwa Supermarktlager, kleine Lagerhallen und
Kiihlhduser bis -30°C. Weitere Einsatzgebiete fin-
den sich in der industriellen Fertigung, im Einzel-
handel und bei Montagetatigkeiten.

Ein besonderes Highlight ist der einzigartige
verstellbare Sitz, welcher dem Fahrer erméglicht,
jederzeit stehend oder angelehnt zu arbeiten
sowie langere Strecken auch bequem im Sitzen
zurlickzulegen. In vielen Anwendungen, wie etwa
beim Be- und Entladen auf engstem Raum, ist es

Handling ® Transport

Abb. 2: Die neuen Elektro-Geh-Gabelhochhubwagen der Serie MS10-16 sollen dazu beitragen, dass
der Fahrer ermiidungsfrei und somit produktiver arbeiten kann.
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Abb. 3: Der verstellbare Sitz der neuen Elektro-Stand-/Seitsitz-Gabelhubwagen MPT erlaubt dem Fahrer,
jederzeit stehend oder angelehnt zu agieren und langere Strecken auch bequem im Sitzen zuriickzulegen.

sinnvoll, wenn der Fahrer aufstehen und seine
Position verandern kann, um stets einen guten
Uberblick zu haben.

Serviceorientierte Mitarbeiter

Mit einem flachendeckenden und weltweiten
Handlernetz bietet Yale nicht nur Innovationen,
sondern auch einen exzellenten Service. Die
erfahrenen Handler-Mitarbeiter sorgen zusam-
men mit maBgeschneiderten Finanzierungs- und
Serviceldsungen dafiir, dass auf die individuellen
Anliegen von Kunden stets bestens eingegangen
wird — ganz gleich, ob es sich um die Finanzie-
rung und Wartung von Staplern iber einen lan-
geren Zeitraum inklusive eines Telemetrie-Sys-
tems fiir das Fuhrparkmanagement handelt oder

um eine Uberbriickungsldsung mit Angeboten
zur kurzfristigen Vermietung.

lan Melhuish betont abschlieBend: , Der Yale-
Leitspruch ,People. Products. Productivity. fasst
die Aspekte zusammen, die unserer Meinung nach
entscheidend sind, um unser Versprechen gegen-
iiber unseren Kunden zu erfiillen. Nur eine echte
Teamleistung macht es moglich, dass Yale die sich
standig andernden Kundenanforderungen dieser
auBerst anspruchsvollen Branche versteht und die
passenden Ldsungen entwickeln kann.”

Kontakt:

Hyster-Yale UK Limited
Frimley, UK

Tel.: +44 1276/5385-00
info@hyster-yale.com
www.hyster-yale.com
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Quo vadis Lebensmittelindustrie

Herausforderungen: Globalisierung, Individualisierung, Transparenz

Industrie 4.0 revolutioniert die Lebensmittelbranche. Waren anfangs die Hersteller

noch eher zdgerlich und verwiesen auf Maschinenbauer und diskrete Einzelferti-

ger, wenn es um die Digitalisierung ging, ist diese Skepsis inzwischen weitestge-
hend gewichen. Kundenindividuelle Verpackungen ,von der Stange” sind bereits

en Vogue und vor kurzem eréffnete in London das erste Restaurant mit 3D-Druckern

fiir die additive Lebensmittelherstellung.

Die vielen Studien zu Industrie 4.0 verdeutlichen:
Das Internet der Dinge (loT, Internet of Things)
wird als Ideentreiber wahrgenommen. Neben
Startups wollen auch etablierte Hersteller und
Markenartikler im Food-Bereich daran partizi-
pieren, um sich damit neue Markte zu erschlie-
Ben. Die damit verbundene Flexibilisierung bzw.
Modularisierung der Fertigung auf kleinste Ein-
heiten erfordert hdochste Datenverfligharkeit

1 Glossar

CRM: Customer-Relationship-Management
DMS: Dokumenten-Management-System
ERP: Enterprise Ressource Planning

PLM: Product Lifecycle Management

I Abb. 1: Innerhalb der SiiBwarenindustrie
wurde die Katjes Candy Factory ein Pionier
im Consumer 3D Printing.
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— da die ERP-Systeme einen GroBteil der Daten
vorhalten, spielen sie eine zentrale Rolle bei loT-
Projekten. Die Lebensmittelindustrie ist geradezu
gezwungen, den digitalen Wandel voranzutrei-
ben, wenn sie neue Felder erschlieBen will. Indus-
trie 4.0 unterstitzt den Ausbau eines kundenspe-
zifischen Business-to-Consumer-Geschafts.

Additive Fertigung

Sicher ist es faszinierend, wenn man in einem
3D-Restaurant ein Neun-Gange-Menii komplett
aus dem Drucker bekommt oder sein Miisli und
seine Schokoladentafel mit dem individuellen
Bild bedruckt. Das Verfahren im ersten Beispiel ist
ahnlich wie beim SpritzgieBen oder Extrudieren,

eben nur in einem 3D-Drucker mit lebensmittel-
echten Disen. Raus kommen Pizza, Mousse au
Chocolat oder Kartoffelpiiree. Im zweiten Fall
missen die Verpackungsmaschinen entsprechend
modular und flexibel sein, eine Herausforderung,
welche die Verpackungsindustrie durchaus schon
meistern kann wie Praxisheispiele zeigen. Zudem
ist das Thema Individualverpackung im saisona-
len und Prasentgeschaft auch nicht ganz so neu,
nur eben nicht in kleinen Serien und bis LosgroBBe
1. Holger Behrens, Vorstand Cormeta, kennt die
Thematik: ,Die Endverbraucher fordern heutzu-
tage personlich auf sie zugeschnittene Produkte.
Hier gibt es schon einige nennenswerte Beispiele
fur Individualisierung, wie etwa bei der Katjes
Candy Factory mit Consumer 3D Printing.”

Ein bekannter Fruchtgummihersteller hat in
einigen Stores 3D-Drucker aufgestellt, mit denen
aus zahlreichen Formen individuelle StiBigkeiten
kreiert werden kénnen. Vor kurzem erst wur-
de der Online-Shop fiir die ,selbst” designten
Fruchtgummis angebunden.

Digitale Daten fiir digitale Prozesse

Automatisierung ist fiir die prozessfertigende
Industrie natiirlich kein Fremdwort, viele Prozesse

© Bjorn Wylezich - Fotolia.com



wurden bereits in den zuriickliegenden Jahren automatisiert und teilweise
schon digitalisiert. ,Wir haben bei unseren Kunden in der Nahrungsmit-
telbranche mit der ERP-Implementierung viele digitale Prozesse schon
optimiert und zu einem GroBteil auch automatisiert mit intelligenter Work-
flowunterstiitzung”, erklart Cormeta-Vorstand Holger Behrens. Im Fokus der
digitalisierten Prozesse stand dabei jedoch immer das ERP-System, bei Cor-
meta die SAP All-in-one-Branchenlésung Foodsprint. , Sicherlich haben noch
nicht alle Kunden die PLM-Funktionalitdten oder automatisierte QM-Prozes-
se und systemgestiitzte Rezepturentwicklung umgesetzt, doch Dokumenta-
tion, Chargenriickverfolgbarkeit und In-Prozess-Kontrollen fiir HACCP bzw.
FDA haben inzwischen die meisten implementiert.” Aber gerade im Vorfeld
der Digitalisierung ist es wichtig, bspw. auch die Rezepturentwicklung (Reci-
pe Development) und Qualitétssicherung softwaregestiitzt zu betreiben, um
innovative Food-Produkte schnell an den Markt zu bringen. , Was niitzt eine
tolle Entwicklungsabteilung mit guten Ideen, wenn sich diese bis zur Markt-
einfiihrung schon wieder Giberholt haben”, so Behrens.

Bei zunehmendem internationalem Wettbewerb kdnnen innovative
Produkte neue Markte erschlieBen. Wesentliche Voraussetzung fiir eine
schnelle MarkterschlieBung sind neben einer integrierten Rezepturwicklung
eine individualisierte Fertigung sowie Transparenz tiber Material- und Pro-
zesskosten. , Fiir mittelstandische Lebensmittelproduzenten sind dies echte
Herausforderungen”, weiB Holger Behrens, ,eine flexible und kundenindi-
viduelle, konfektionierte Fertigung erfordert Transparenz Giber alle Prozesse
und hierbei kdnnen wir unterstiitzen.” Die Flexibilisierung gehe bis zum
Etikettendruck, der mit Daten aus dem ERP-System angestoBen wird und
zwar bis zum individuellen Einzeletikett, falls erforderlich. ,Wir diirfen nie
vergessen: Digitalisierung verlangt digitale Daten und da kommt ein groBer
Teil aus den Stammdaten der ERP-Systeme, aus PLM, CRM, DMS, usw.”

Wer als Food-Produzent additive Fertigungsverfahren einfihrt, der
wird seine Produktion flexibel gestalten und modular aufbauen. Eine
GroBbéackerei bspw. wird sich keinen iiberdimensionierten 3D-Drucker
fiir die Herstellung von Teiglingen in die Prozessanlage stellen, sondern
eine Reihe paralleler, kleinerer Prozesseinheiten aufbauen. Diese lassen
sich flexibler bestiicken und schneller umriisten, was enorm wichtig ist,
fiir kleinste LosgréBen. So konnte selbst der GroBbacker einem Kunden
jeden Tag seine personliche Semmel herstellen und in den Laden liefern.
»Das sind keine Utopien mehr, sondern wird schon bald Realitat sein”,
prognostiziert Holger Behrens. Was bei Miisliverpackungen heute schon
moglich ist, wird morgen bei vielen Lebensmittelprodukten mdglich sein
im Sinne des Business-to-Customer. Ein zentrales Thema dabei ist die
Transparenz (iber Prozesse, Beschaffung, Materialfliisse, usw. ,Ohne eine
durchgéngige ERP-Software ist bei den schnell wechselnden Fertigungs-
auftragen kaum noch Transparenz gegeben”, stellt Behrens heraus. ,Der
Fertigungsstand, die Materialverfiigbarkeit, die Anlagenauslastung, QM-
Daten und vieles mehr missen auf Knopfdruck parat sein.”

Von der Chargenverfolgung
zum Food Tracking

Konsumenten sind heute erheblich sensibler, was die Herkunft ihrer
Lebensmittel betrifft. Sie wollen wissen, wo etwas produziert wurde und
woher die Rohstoffe kommen. Deshalb war eines der technologiegetrie-
benen Themen bei den ERP-Spezialisten von Cormeta in jlingster Zeit
das Food-Tracking. Um transparent zu machen, woher Chips, Pasta und
Schnitzel stammen, ist ein Herkunftsnachweis erforderlich. Das kdnnen
die meisten IT-Ldsungen auch abbilden. In der Prozessindustrie spielt
neben der Chargenriickverfolgbarkeit bei der Massenserialisierung heute
ein Track and Trace zum Kunden hin eine entscheidende Rolle. Zuneh-
mend relevant fiir Lebensmittelindustrie und Handel ist auch, dass die
Kaufer mehr Transparenz erwarten. Die Skandale der letzten Jahre haben
viele Verbraucher verunsichert. Der Kunde im Supermarkt will wissen,
woher die Rohstoffe fiir ein Produkt stammen, auf welchem Acker der
Weizen fiir sein Toastbrot geerntet oder in welchem Stall das Schwein
fir sein Schnitzel gemastet wurde. In einer modernen Softwareldsung
fir die Prozessindustrie sollten alle Daten zu den Rohstoffen und deren
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I Abb. 2: Holger Behrens, Vorstand Cormeta AG.

Herkunft jederzeit einseh- und nachverfolgbar
sein. Hierzu miissen sich die Herkunftschar-
gen im Wareneingang auf unterschiedliche Art
erfassen lassen: entweder (iber vom Hersteller
bereitgestellte Daten oder wahlweise durch
eine Wareneingangspriifung der Lieferanten-
chargen. Die Software sollte dann die Waren-
eingange automatisch den Herkunftsdaten
zuordnen kdnnen.

«Wir empfehlen den Tracking-Code zum
Beispiel als QR-Code auf die Verpackung auf-
zudrucken, damit dariiber bis zum Ursprungs-
produzenten zuriick getrackt werden kann”,
erklart Cormeta-Vorstand Holger Behrens. Uber
eine solche Funktion I3sst sich die Herkunft ein-
deutig nachvollziehen und tracken. Zum Beispiel
Fleisch- und Wurstproduzenten, die eine solche
Losung nutzen, kénnen mit dem QR-Code alle
benétigten Informationen zur Verfiigung stellen.
Der Kunde scannt an der Fleisch- oder Wurstthe-
ke den Code auf der Schnitzel-, Hdhnchen- oder
Wurstpackung mit seinem Handy und kann bspw.
iiber eine Online-Plattform mit den hinterlegten
Fertigartikeln die Herkunft eindeutig ermitteln.

I Abb. 3: Tracking bis zum Stall und auf den Acker: In der SAP Business All-in-One-Branchenlésung
Foodsprint sind alle Herkunftsnachweise dokumentiert und gelangen als QR-Code auf die Verpackung.

Big Data und Cloud
machen Daten mobil

Flexibilitat heiBt in diesem Zusammenhang auch,
die flexible Anbindung, Vernetzung und Ansteu-
erung der modularen Prozessanlagen bis zum
3D-Drucker. ,Ohne Mobilitat ist Industrie 4.0
hier nicht denkbar”, unterstreicht Holger Beh-
rens. Fiir die flexible App-Erstellung steht ein
umfassender Baukasten unter der Plattform SAP
Fiori bereit, die kollaborative Zusammenarbeit in
Teams wird durch SAP Jam unterstiitzt, also eine
integrierte  Social-Media-Kommunikationsplatt-
form. ,Wir missen eine schnelle Datenverfiig-
barkeit sicherstellen, ob On-Premise oder aus der
Cloud, ob auf PCs oder mobilen Endgeraten via
Apps.”

Aus diesem Grund haben die ERP-Experten
von Cormeta die Branchenldsung Foodsprint
auf SAP S/4HANA gebracht und intensiv getes-
tet. So verfliigt das Berater-Team inzwischen
tiber ein umfassendes Know-how fiir die Migra-
tionsunterstiitzung bei SAP S/AHANA. , Wichtig
fiir uns ist die Verkniipfung unseres langjahri-
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Il Abb. 4: Schlaue Formeln sind das Herzstiick der Rezepturentwicklung. Digitalisierung heiBt, die
Entwicklerdaten werden automatisch in Rezeptur und Fertigungsauftrag iibernommen, damit die
innovativen Produkte auch schnell beim Verbraucher sind.
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gen Prozess-Knowhows innerhalb der Lebens-
mittelbranche mit umfassender Technologie-
Expertise”, verdeutlicht Holger Behrens. ,Vor
der Umstellung der Branchenprozesse testen
wir diese nochmals sehr intensiv und begleiten
die Kunden kompetent auf ihrem Weg in die
digitale Transformation.” Ein eigenes Technolo-
gie-Team libernimmt losgeldst von der eigentli-
chen ERP-Beratung die Umstellungen auf SAP
HANA bzw. SAP S/4HANA und den Support von
SAP-Cloud- sowie mobilen Losungen. Corme-
ta selbst betreibt derzeit mehrere SAP HANA-
Anwendungen fiir Entwicklungs- und Testzwe-
cke im Haus.

Fazit

Wer als mittelstandischer Lebensmittelprodu-
zent schlieBlich fiir das digitale Zeitalter und
Industrie 4.0 gewappnet sein will, der kommt
um eine durchgangige Daten- und Prozessun-
terstlitzung nicht herum, um letztlich durch Indi-
vidualisierung und gréBtmogliche Transparenz
den Weg in eine globale Wetthewerbswelt zu
ebnen.

Kontakt:

Cormeta AG

Ettlingen

Ralf Weinmann

Tel.: +49 7243/6059-1-0
info@cormeta.de
www.cormeta.de
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Intelligente Algorithmen optimieren die Absatzplanung bei Capri-Sonne

Seit den sechziger Jahren ist Capri-Sonne das beliebte Erfrischungsgetrank fiir unter-

wegs. Seine bis heute starke Marktposition halt der Getrankehersteller mit immer

neuen Geschmackssorten, Saisonprodukten und der standigen Erweiterung des
Produktsortiments. Diese Vielfalt sorgt jedoch auch fiir komplexe Nachfragestruktu-

ren, deren optimale Deckung eine flexiblere Absatzplanung notwendig machte. Fiir

die Erstellung verlasslicher Prognosen (iber den zukiinftigen Bedarf brauchte es vor

allem eine erhohte Genauigkeit in der Planung.

Aus diesem Grund sollten bei Capri-Sonne in
Eppelheim entscheidungsintelligente Algorith-
men die eigenen Planungsprozesse optimie-
ren und mehr Detailtiefe und Prazision in den
Vorhersagen erzielen. Heute setzt Capri-Sonne
daher auf Add*one Absatzplanung vom Aache-
ner Softwarespezialisten Inform.

Mitte der sechziger Jahre revolutionierte
Rudolf Wild, der Unternehmensgriinder der Sisi-
Werke (von lat. ,sine spiritu” — ohne Alkohol),
die Getrankeindustrie, als er Fruchtsaft auf eine
noch nie dagewesene Art und Weise abfiillte und
vertrieb: abgepackt in einem flexiblen Standbo-
denbeutel aus Verbundfolie mit einem Strohhalm.
Im Jahr 1969 wurde das alkoholfreie Fruchtsaftge-
trank der Sisi-Werke zum ersten Mal in Deutsch-
land unter dem Namen ,Capri-Sonne” verkauft.
Zunachst war das Getrank eine nur im Sommer
erhaltliche Erfrischung. Der Name des Produkts
rihrt von der Insel Capri, dem Inbegriff fiir Som-
mer, Sonne, Strand und Urlaub der sechziger Jahre.

Zu weltweiter Berlihmtheit kam das Unter-
nehmen dann, als es im Jahr 1979 die Boxle-

gende Muhammad Ali als Werbebotschafter
gewinnen konnte ,Leute greift zu, wenn Ihr
Capri-Sonne seht, denn es ist das GroBte, wie
ich, fiir alle Zeiten”, sagte Muhammad Ali in
einem TV-Werbespot. Heute exportiert Capri-
Sonne in 22Lander weltweit und beschéftigt am
groBten deutschen Firmensitz in Eppelheim 700
Mitarbeiter. 22 Abfillmaschinen fiillen taglich
funf bis sechs Millionen Beutel mit dem Erfri-
schungsgetrank. Diese werden anschlieBend
verpackt und versandfertig auf Paletten gesta-
pelt. Teilweise fiillen auch Lizenznehmer die
Beutel in unterschiedlichen Landern selbst ab.
Die Absatzplanung erfolgt jedoch zentral von
Eppelheim aus.

Starke Prognosen fiir weltweit
garantierten Trinkgenuss

In der Vergangenheit bestand der Absatzpla-
nungsprozess bei Capri-Sonne aus der Samm-
lung von planungsrelevanten Daten in Excel-

Software o IT I

I Abb. 2:

I Abb. 3:

Anna-Lena Schmitt,

Assistant Operations
7 and SCM Specialist
bei Capri-Sonne

Dr. Andre Brunner,
Vice President
Operations bei
Capri-Sonne
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I Abb. 1: In Eppelheim, dem gr6Bten Produktionsstandort fiir Capri-Sonne in Deutschland, werden taglich mehrere Millionen Standbodenbeutel mit dem

Erfrischungsgetrank aus Fruchtsaft gefiillt.
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Hotspot der Cybersicherheitsforschung

© HMdiS

Anlasslich der Woche der Wissenschaft
der Hessischen Landesregierung besuchte
Innenminister Peter Beuth am 28. Novem-
ber das Center for Research in Security and
Privacy (CRISP) in Darmstadt. Er hob dabei
die Bedeutung des Wissenschaftsstandorts
Darmstadt zur Verbesserung der Cybersi-
cherheit fiir Wirtschaft und Gesellschaft
hervor: ,Darmstadt hat sich zu einem
Hotspot der Cybersicherheitsforschung in
Deutschland und Europa entwickelt. CRISP
tragt dabei wesentlich zur Verbesserung
der IT-Sicherheit von groBen und realen IT-
Systemen bei. Die Ziele von CRISP sind die
Entwicklung von Kooperation und Synergie
zwischen den Partnern im Bereich Cyber-
sicherheit und Privatheit, insbesondere im
Hinblick auf die gemeinsame inhaltliche
Ausrichtung. Dabei orientiert sich CRISP an
den Zielen der Digitalen Agenda der Bun-
desregierung sowie der Strategie ,Digita-
les Hessen'. Auch dank CRISP ist das Land
Hessen bei der Cybersicherheit mittlerweile
so gut aufgestellt, wie kein anderes Bun-
desland in Deutschland”, so Innenminister
Peter Beuth.

Am Standort Darmstadt befindet sich
eine der europaweit groBten Konzentra-
tionen von Forschungseinrichtungen im
Bereich Cybersicherheit. Beglinstigt wurde
dies durch die signifikante Unterstiitzung
seitens des Bundes und der Hessischen Lan-
desregierung, die lange vor den anderen
Bundesléandern die groBe Bedeutung des
Themas erkannt und das Thema frihzei-
tig und strategisch gefordert hat. Fiir das
Jahr 2017 stellt das Land rund 2 Mio. € fiir
CRISP zur Verfiigung. Insgesamt investiert
die Landesregierung mit dem Haushalt
2017 fast 2,7 Mrd. € in Wissenschaft, For-
schung und Lehre.

Partner von CRISP sind die TU Darm-
stadt mit ihrem Profilbereich fiir IT-Sicher-
heitsforschung  CYSEC, die Hochschule
Darmstadt sowie die in Darmstadt angesie-
delten Fraunhofer-Institute fiir Sichere Infor-
mationstechnologie SIT und fiir Graphische
Datenverarbeitung IGD. Diese Partnerschaft
weist die europaweit groBte Allianz von
Forschungseinrichtungen im Bereich Cyber-
sicherheit auf.

www.crisp-da.de
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Listen, die von den regionalen Niederlassungen,
Lizenznehmern und GroBkunden an den Capri-
Sonne Standort in Eppelheim herangetragen und
dort konsolidiert wurden. Das Ergebnis wurde
dann in das vorhandene SAP-System eingespeist.
Diese Losung stellte sich in verschiedener Hin-
sicht aber als nicht ideal dar. ,Unter anderem
war es uns nicht moglich auf Artikelebene zu
planen. In Excel wurden auBerdem Verlaufsana-
lysen aus der Vergangenheit nicht in die Planung
einbezogen und es konnte keine Sales-Unterstiit-
zung beim Planungsprozess geleistet werden.
Weiterhin wurden die Daten in verschiedenen
Regionen unterschiedlich gehandhabt, was den
Planungsprozess sehr schwierig gestaltete”, so
Dr. Andre Brunner, Vice President Operations bei
Capri-Sonne.

Mit wenig bis keiner Unterstiitzung fiir
verlassliche Vorschlagswerte stieB die bishe-
rige Losung die Planungsverantwortlichen bei
Capri-Sonne also an Grenzen: Weder war ein
Herunterbrechen der Absatzprognosen auf ein-
zelne Produkte und Lénder mdglich, noch ein
Herausfiltern von einzelnen Planungssegmen-
ten. Capri-Sonne bendtigte jedoch Prozess- und
Planungssicherheit, bzw. ganz konkret die Mdg-
lichkeit, Daten ohne Medienbriiche zu konso-
lidieren und durch Priorisierung der Planungs-
quellen entsprechende Hierarchien zu erstellen.
Auf diese Weise sollte eine hohere Transparenz
bei der Planung einzelner Produktgruppen
erreicht und die Absatzplanung effizienter
gestaltet werden.

Das Original verlasslich geplant

.In einem umfangreichen Evaluierungsprozess
haben wir verschiedene Anbieter von Soft-
wareldsungen zur Absatzplanung betrachtet
und analysiert. Am Ende konnte sich Inform
gegeniiber vier weiteren Wetthewerbern durch-
setzen, da das Unternehmen den Entschei-
dungskriterien am besten entsprach. Vor allem
der Aspekt, dass Inform das Konzept des Ope-
rations Research aus der analytischen Mathe-
matik verfolgt, war wichtig fliir uns”, erinnert
sich Brunner. Sehr viel Eindruck machte auch
die Beratungsleistung von Inform. Ziel des Pro-
jektes war es, die Planungsprozesse in einem
gemeinsamen System zu vereinheitlichen, die
Genauigkeit der Planung zu erhdhen, eine Plan-
barkeit auf verschiedenen Ebenen zu erreichen
und bessere Auswertungsmoglichkeiten zu
erlangen. Mit diesen Vorgaben implementierte
das Unternehmen die Optimierungssoftware
Add*one .

Das Ergebnis: Schon nach einer intensiven
Einarbeitungsphase und Anwenderschulun-
gen durch Inform wurde das System von den
Anwendern akzeptiert. Jeder von ihnen betreut
unterschiedlich viele Artikel; teilweise erstel-
len einzelne Anwender die Absatzplane fiir bis
zu 50 Artikel. Die meisten Waren werden seit
Februar 2016 wie von den Prognosen der Opti-
mierungssoftware vorgeschlagen geplant, da

Add*one bereits alle wichtigen Parameter in
die Planung miteinbezieht und keine manuelle
Uberpriifung mehr notwendig ist. Die Kenn-
und Planzahlen fiir jeden Zustandigkeitsbereich
werden im System (bersichtlich und grafisch
aufbereitet, um schnelle Auswertungen gene-
rieren zu konnen und Handlungskonsequenzen
sowie Planungsentscheidungen effizient ablei-
ten zu konnen. Durch eine Priorisierung der
Prognosen von Add*one sowie der manuellen
Planzahlen von Vertrieb und Kunden besitzt
Capri-Sonne nun die geforderte Planungshier-
archie fiir einen abteilungsiibergreifend abge-
stimmten und allgemeingiiltigen Plan. ,Dank
der Software verfiigen wir nun iiber ein Tool mit
einer starken Aussagekraft fiir die Planungen,
da man auf statistisch ermittelte Systemprog-
nosen zuriickgreifen kann. AuBerdem kdnnen
wir nun erstellte Prognosen und Ist-Zustande
archivieren und somit Abweichungsanalysen
erstellen, um ein fundiertes Reporting zu erhal-
ten”, erklart Brunner die Vorteile der Add*one
Absatzplanung.

Planung mit mehr Detailtiefe und
verbesserter Transparenz

Im Verlauf des Projekts wurde das bestehende
Wissen von der Projektleitung bei Capri-Sonne
in internen Schulungen weitergegeben, sodass
inzwischen 50 Anwender bei Capri-Sonne
erfolgreich mit Add*one Absatzplanung arbei-
ten. Derzeit wird die Software fiir drei Prozes-
se eingesetzt: bei der Absatzplanung speziell
fiir Key Accounts, zur friihzeitigen Einspielung
der Bedarfsprognosen, die von den Kunden an
Capri-Sonne weitergeleitet werden, und zur
strategischen Planung der Produkte von Capri-
Sonne. ,Mit dem neuen Softwaretool ist es uns
gelungen, bisherige Forecast-Prozesse zu (ber-
arbeiten und neue Prozessstrukturen zu entwi-
ckeln. Die Planung erfolgt nun in einer groBen
Detailtiefe, mit verbesserter Transparenz und
mehr Unterstlitzung durch qualitative Vergan-
genheitswerte. Somit konnten wir unser Haupt-
ziel der optimierten Absatzplanung durch eine
Software erreichen”, erklart Anna-Lena Schmitt,
Assistant Operations and SCM Specialist, die
die Projektleitung fiir Add*one bei Capri-Sonne
innehat.

Schon langst ist der Nutzen von Add*one
iber die Grenzen der Planungsabteilung hin-
aus im Unternehmen bekannt geworden. Die
Software soll daher in Zukunft auch in weiteren
Geschaftsbereichen, wie z. B. dem Controlling,
genutzt werden.

Kontakt:

Inform

Institut fiir Operations Research und
Management GmbH

Aachen

Tel.: +49 2408/9456-0
info@inform-software.com
www.inform-software.com
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I Schaltschrankinstallationen fiir den Hygiene-Bereich

Fir die schnelle und sichere Automation
fluidischer Prozesse in der Nahrungs- und
Genussmittelindustrie hat Biirkert Fluid Con-
trol Systems standardisierte, hygienegerechte
Schaltschrankldsungen mit einheitlichen Adap-
tionsschnittstellen entwickelt, die schnell gelie-
fert, angeschlossen und in Betrieb genommen
werden konnen. Die Systemldsungen fiir die
Pneumatik basieren auf den Ventilinseltypen
8.640 und 8.644 Airline Quick, die in Hygienic
Design Gehausen verbaut werden. Die Schalt-
schrankgehause setzt das Unternehmen je nach
Platzbedarf der erforderlichen Komponenten in
drei Baubreiten mit jeweils gleicher Héhe und
Tiefe ein. Diese Beschrankung bringt den Vorteil
der preiswerten Standardisierung und kurzfris-
tigen Verfligbarkeit, bietet aber dank der darauf
abgestimmten modularen Konzepte trotzdem
genligend Flexibilitét fir individuelle Lésungen.
Der Aufwand bei der Prozessautomation wird
dadurch minimiert, dass die bewahrte Technik
genau aufeinander abgestimmt ist und mit dem
Ziel hochster Prozesssicherheit und Anlagen-
verfiigbarkeit entwickelt wurde. Die komplette
Systemlosung kommt anschlussfertig, gepriift
und mit allen erforderlichen Zertifikaten und

Zulassungen aus einer Hand. Das Automatisie-
rungssystem des Typs 8.614 im Vor-Ort Schalt-
schrank nach IP65 kombiniert die Vorteile der
zentralen und dezentralen Automation. Die im
Schaltschrank eingesetzten modularen Airline
Quick Ventilinseln der Typen 8.640 oder 8.644
sind sehr kompakt und kdnnen die pneumati-
sche Ansteuerung samtlicher Prozessventile
sowie die Rilckmeldung einer Anlage iber-
nehmen. Bei Vervollstandigung der Automa-
tionssysteme mit einem gangigen 1/0-System
konnen vollstandige Prozesskreislaufe ein-
schlieBlich Durchsatz, Temperatur und Fiillstand
gemessen, kontrolliert und gesteuert werden.
Pilotventile konnen sehr einfach gewechselt

werden, was mit der optionalen P-Absperrung
auch wahrend des laufenden Betriebes mdg-
lich ist. Prozesssicherheitsfunktionen wie
Riickschlagventile im Kanal R+S verhindern
das ungewollte kurze Anliiften benachbarter
Ventile. Mit der Airline Quick Adapterplatte
aus Edelstahl wird die Ventilinsel einfach am
Schaltschrankboden oder der Schaltschrank-
wand montiert. Edelstahl als Material fir die
Adapterplatte, alle Schlauchverschraubungstei-
le und sonstigen Schnittstellen nach auBen sind
besondere Merkmale. Es werden ausschlieB-
lich chemisch bestandige Dichtungswerkstoffe
eingesetzt. Die Ventilinseln werden dabei im
Hygienic Design Schaltschrank komplett vorver-
drahtet, ebenso wie alle sonstigen Bauteile im
Schaltschrank. Die Installation erfolgt in unmit-
telbarer Nahe zu den Ventilen, mitten im hygi-
enesensiblen Prozessumfeld. Das spart Materi-
al- und Installationsaufwand und erleichtert die
Reinigung.

Biirkert Werke GmbH
Tel.: +49 7940/1091-111
info@buerkert.de
www.blirkert.de

I Synergien in Serie gebracht

Die neue Hygienepumpen-Serie
GEA Hilge Hygia wurde vom
Unternehmen GEA présentiert.
Sie vereint die bewdhrten
Merkmale der einstufigen
Kreiselpumpen  GEA
Hilge Euro-Hygia und
GEA Hilge F&B-Hygia
und erdffnet dabei
Vorteile bei Wartung,
Service und Ersatz-
teilhaltung. In die-

se Neuentwicklung
flieBt das Branchen-

I Neues Service-Konzept optimiert die Produktivitat

und  Fertigungs-Know-

how der Pumpenexperten aus
zwei Kompetenzzentren zusam-
men: Sowohl in Biichen (fir
GEA  Tuchenhagen-Variflow-
Serien) als auch in Bodenheim
(Entwicklungszentrum fir GEA
Hilge-Pumpen) entwickelt die
Firma hygienische und asepti-
sche Ventile und Pumpen sowie
Reinigungstechnik. Die Pumpen
sind Teil der GEA Varipump
Linie und fiir den Einsatz an
unterschiedlichsten  Betriebs-
punkten optimiert. Sie werden
individuell an Kundenwiinsche
angepasst und zeichnen sich
durch eine hohe Oberflachen-
glite und vollstandig poren-

freiem Material im produkt-
beriihrten Bereich aus. Damit
entsprechen sie den hohen

hygienischen  Anforderungen
aus der Getranke- und Lebens-
mittelindustrie sowie der Phar-
maindustrie.

GEA Group AG

Tel.: +49 211/9136-0
info@gea.com
WWW.gea.com

Mit GEA Performance Plus sind
neue Service-Pakete fiir GEA
Kunden verfiigbar, mit denen
Anlagenbetreiber ihre Industrie
4.0-Strategie ideal erganzen kon-
nen. Basierend auf den Daten
eines  Online-Condition-Monito-
rings und Expertenwissen erstellt
GEA aussagekraftige Analysen,
Berichte sowie verlassliche Emp-
fehlungen fiir den bestméglichen
Anlagenbetrieb.  Die  Kunden
erhalten wertvolle Informationen,
um Entscheidungen zur wirt-
schaftlicheren Nutzung ihrer Anla-
gen zu treffen — auch bei unvor-
hersehbaren Anforderungen. Der
Service schafft Transparenz (ber

den Zustand der Anlagen, steigert
deren Verfligbarkeit, ermdglicht
eine maximale Produktivitat,
deckt Potenziale fir eine Effizien-
zoptimierung auf und ermdglicht
das nachhaltige Bewirtschaften
der Prozesslinien. Ebenso lassen
sich die Chancen und Risiken
einer verdnderten Auftragslage
abschatzen, die Auftrdge wirt-
schaftlich optimal terminieren und
schlussendlich die Produktivitat
des Betriebes steigern.

GEA Group AG

Tel.: +49 211/9136-0
info@gea.com
WWw.gea.com
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I VerschleiBresistenter Stator-Werkstoff

Die Firma Viscotec Pumpen- u.
Dosiertechnik hat einen neu-
en Elastomer-Werkstoff fiir die

Kernkomponente entwickelt,
den ,Stator”. Dieser neue
LAllrounder” aus der EPDM-
Werkstofffamilie zeichnet sich
durch seine hervorragende Ver-
schleiBfestigkeit, insbesondere
bei hoch-abrasiven Medien,
aus. Die Elastomer-Werkstoff-
optimierung in Verbindung mit
dem scherarmen Endloskolben-
Prinzip fiihrt zu einer erhebli-
chen Standzeitverldngerung der
systemrelevanten  Know-how
Bauteile der Viscotec-Dosier-
pumpen. Dies ermdglicht eine
wirtschaftliche und hygienische
Dosierung schwierigster Medi-

en. Die Optimierung fiir abrasi-
ve Medien im Hygiene-Bereich
eroffnet zugleich neue Anwen-
dungsbereiche, angefangen in
der Lebensmittelindustrie bis
hin zu héchst anspruchsvollen
Pharma-Anwendungen. Zudem
ist der Werkstoff besténdig
gegeniiber vielen Chemikalien.
In Bezug auf hygienische Abfiil-
lung erfiillt der neue Werkstoff
alle gangigen  Zertifizierun-
gen, wie FDA Konformitat, CFR
21177.2600 und USP Class VI.

Viscotec Pumpen- u. Dosiertechnik
GmbH

Tel.: +49 8631/9274-0
mail@viscotec.de

www.viscotec.de

I Flexible Verdrahtung fiir hochste Anspriiche

Ab sofort werden unter auto-
mation24.de  Stamm-  und
Sensorleitungen der Baureihe
Unitronic von Lapp Kabel als
Meterware angeboten. Die
Stammleitungen l6sen die bis-
lang erhéltlichen 50 m Leitungs-
ringe ab. Die Sensorleitungen
werden in der Standard- sowie
in der FD-Ausfiihrung in 3-,
4- und 5-poligen Varianten
angeboten. Die Standard-Lei-
tungen sind mit einem Pur- bzw.
PVC-Mantel ausgestattet und
konnen leicht abisoliert sowie
entmantelt werden. Sie werden
vorwiegend fiir Standardfabrik-
anwendungen ohne besondere
Umwelteinfliisse eingesetzt. Die
hochflexiblen  Sensorleitungen

der Serie FD mit Pur-Mantel
sind in geschirmter und unge-
schirmter Ausfiihrung verfiighar
und eignen sich fiir bewegte
Applikationen. Sie sind nicht
nur UV-bestdndig, halogenfrei,
flammenwidrig und schlepp-
kettentauglich, sondern auch
besonders abrieb- und ver-
schleiBfest. Stamm- und Sensor-
leitungen finden insbesondere
in der Automatisierungstechnik,
im Anlagen-, Maschinen- und
Werkzeugbau sowie der Auto-
mobilindustrie Verwendung.

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

I Produktneuheit in der Dosiertechnik

Auf der diesjahrigen Fachpack
hat das Unternehmen Viscotec
einer Vielzahl an Interessenten
und Kunden den neuen Hygienic
Dispenser VHD vorgestellt. Er
ist speziell fiir den Lebensmit-
tel-, Kosmetik- und Pharmabe-
reich konzipiert. Die Besucher
konnten sich von der leichten
Handhabung und hochprézi-
sen Funktion der Dosiereinheit
liberzeugen.  Neben  seinen
herausragenden Hygieneeigen-
schaften wurden insbesondere

die kompakte Bauweise und
die leichte Implementierungs-
mdglichkeit  dieser  Neuheit
geschatzt. Kleinstmengen von
selbst schwierigsten Fliissigkei-
ten werden hochprazise abge-
fullt oder aufgetragen. Komplett
neue Einsatzmdglichkeiten, die
bisher schwer zu realisieren
waren, konnen mit Hilfe der
Endloskolben-Technologie nun
verwirklicht werden. Verzierun-
gen mit Zuckerguss, Abfiillung
von komplexen Kosmetika oder
Dosierung  diverser  Aroma-
mischungen sind nur einige
Anwendungen, die zukiinftig
in halb- und vollautomatischen
Produktionslinien zu  neuen
Ansatzen und Innovationen
angestoBen werden kénnen.

Viscotec Pumpen- u.
Dosiertechnik GmbH
Tel.: +49 8631/9274-0
mail@viscotec.de
y _ www.viscotec.de
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I Warum auf zusatzliche Sicherheit verzichten?

Die neue Generation von Afri-
so Leckanzeigegeraten Eurovac
NV ist Uber ein nachriistbares
Enocean-Funkmodul in Smart-
Home-Anwendungen integ-
rierbar. Dazu wird das optional
erhéltliche Enocean-Funkmodul
TCM 320 in einen Steckplatz im
Gehéuseinnern des Leckanzei-
gers eingesetzt und auf Funk-
basis Uber ein Lern-Telegramm
mit einer Enocean Zentrale ver-
bunden. Im Alarmfall erhdlt der
Betreiber eine Meldung auf sein
Smartphone, worauf er sofort
geeignete MaBnahmen einleiten
kann. Der neue Niedervakuum-
Leckanzeiger ist ein Unterdruck-
Leckanzeiger nach EN 13160 der
Klasse I. Das Gerat eignet sich
zur sicheren Uberwachung von
doppelwandigen und einwandi-
gen Behaltern mit Innenhiillen
zur Lagerung nicht brennbarer
und brennbarer Fliissigkeiten mit
einem Flammpunkt >55°C. Es
halt im Uberwachungsraum des

Tanks Uber eine Vakuumpum-
pe, die durch einen sparsamen
Gleichstrommotor  (Energieeffi-
zienzklasse A++) angetrieben
wird, einen Unterdruck und gibt
bei einem Leck optisch und akus-
tisch Alarm. Fir die Montage
im Freien ist das Gerét auch im
Schutzgehause oder im Schutz-
gehduse mit Heizung erhaltlich.

Afriso-Euro-Index GmbH
Tel.: +49 7135/102-0
info@afriso.de
www.afriso.de
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Januar 2017
20.-29. Internationale Griine Woche Berlin www.gruenewoche.de
24.-125. Produktionsleiter-Tagung Dortmund www.akademie-fresenius.de/2350
29.-01.02. ISM, Prosweets Koln www.ism-cologne.de
Marz
9.-10. Praxistage , Allergenmanagement” Dortmund www.akademie-fresenius.de/2378
14.-16. LogiMAT Stuttgart www.logimat-messe.de
17.-21. Internorga Hamburg
29.-30. Maintenance / Pumps &Valves Dortmund www.easyfairs.com
April
24.-128. Hannover Messe Hannover www.hannovermesse.de
Mai
04.-10. Interpack Diisseldorf www.interpack.de
10.-12. Vitafoods Genf www.vitafoods.eu.com
30.05.-01.06.  Sensor + Test Niirnberg www.sensor-test.de

I Wie iss(s)t Deutschland 2030?

Wenn Algen, In-Vitro-Fleisch und
Insekten-Burger tiefgekiihlt mit
Drohnen nach Hause geliefert
werden, dann konnte es sich
um eine Online-Bestellung aus
dem Jahr 2030 handeln. Wie
sich der Wandel unserer Wer-
te, der Kommunikation und der
Medizin auf unser Einkaufs- und
Erndhrungsverhalten auswirken,
hat die Nestlé-Zukunftsstudie
. Wie is(s)t Deutschland 2030?"
untersucht. Erstmals geben die
Menschen in Deutschland Ant-
worten auf die Frage, wie sie in

weisist 9030

Zukunft essen mdchten. Hierzu
beurteilten in einer reprasen-
tativen Befragung Gber 1.000
Konsumenten fiinf  Zukunfts-
szenarien. Ein Ergebnis dieser
Befragung: 80% der Menschen
in Deutschland blicken positiv
in die Zukunft. 12% werden als
+Zukunftsgestalter” den Wandel
der Erndhrung aktiv mitgestal-
ten. Zahlreiche Experteninter-
views und Gesprache mit Trend-
forschern runden die Darstellung
ab. Wer eine fundierte Debatte
liber die Zukunft der Erndhrung

1 10. Produktionsleiter-Tagung |

)
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Am 24. und 25. Januar 2017
startet in Dortmund die Lebens-

Auf dem Themenplan stehen
Tipps aus der Praxis zur Ener-

mittelindustrie in das neue  gieoptimierung und zur Prozess-

flihren moéchte, muss die Nestlé
Zukunftsstudie gelesen haben.
Das Buch richtet sich an alle,
die in Forschung, Kultur, Wissen-
schaft und Politik die Erndhrung
gestalten mochten.

Nestlé Zukunftsforum (Hrsg.),
Deutscher Fachverlag GmbH,
2015, 208 S., ISBN 978-3-86641-
309-2,29,80 €

Deutscher Fachverlag GmbH
Tel.: +49 69 7595-01
info@dfv.de

www.dfv.de

Jahr. Der traditionelle Auftakt,
die  Produktionsleiter-Tagung
der Akademie Fresenius, findet
diesmal bereits zum 10. Mal
statt. Dazu haben die Veranstal-
ter zahlreiche Referenten aus
Produktionstechnik,  Qualitats-
management, Arbeitssicherheit
und Instandhaltung gewinnen
kénnen. Uber ihre aktuellen Pro-
jekte berichten beispielsweise
Experten von Nestlé Deutsch-
land, Dextro Energy, Conditorei
Coppenrath & Wiese, Staatlich
Bad Meinberger Mineralbrunnen
und Intersnack Knabber-Geback.
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verbesserung. AuBerdem blicken
die Teilnehmer gemeinsam mit
den Experten in die Zukunft und
diskutieren, wie die Arbeit in der
4Fabrik von (ibermorgen” aus-
sehen wird. Das komplette Pro-
gramm steht online unter www.
akademie-fresenius.de/2350 zur
Verfiigung.

Die Akademie Fresenius GmbH
Tel.: +49 231/75896-50
info@akademie-fresenius.de
www.akademie-fresenius.de
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I Okonomie der Ungleichheit

Dank Thomas Piketty und seinem
Weltbestseller ,Das Kapital im
21. Jahrhundert” ist das Thema
Ungleichheit aus der aktuellen
Diskussion nicht mehr wegzu-
denken. Seine in Frankreich in
vielen  Auflagen erschienene
Okonomie  der  Ungleichheit
fuhrt in die wirtschaftlichen
Zusammenhange hinter dem
Phanomen der ungleichen Ein-
kommensverteilung ein. Kurz
und pragnant erklart er, wie
Ungleichheit  entsteht,  wie
Okonomen sie messen, in wel-
chem Missverhaltnis  Arbeits-
einkommen und Kapitalertrage
zueinander stehen und was zu
der ungleichen Verteilung der
Arbeitseinkommen fiihrt. Dabei
geht es ihm insbesondere um
die Frage, welche Mdglichkeiten
die Politik hat, der Ungleichheit
durch Umverteilung zu begeg-
nen, ohne die wirtschaftliche
Entwicklung zu behindern und
Arbeitsplatze zu gefahrden.

C.H.BECK

.. Thomas Piketry
OKONOMIE DER
UNGLEICHHEIT

1
=

e

Eine Einfiihrung

T. Piketty, Verlag C. H. Beck,
2016, 144 S., ISBN 978-3-406-
69846-0, 8,95 €

Verlag C. H. Beck oHG
Tel.: +49 89/38189-0
kundenservice@beck-shop.de
www.chbeck.de

1 Jobhunting

Wie wird sich der Arbeitsmarkt in
der Zukunft verandern? Warum
funktionieren klassische Bewer-
bungsstrategien immer weniger?
Was suchen Personalentscheider
wirklich? Nach welchen Kriteri-
en werden Stellen besetzt? Wie
positioniere ich mich als Quer-,
Wieder- oder Berufseinsteiger?
Die Autorin Petra Barsch gibt in
ihrem neuen Buch Antworten
auf diese Fragen. Das Werk zeigt,
wie sich die Anforderungen und
Bedingungen im Arbeitsmarkt
verandern und wie Stellensu-
chende und veranderungswillige
Bewerber darauf reagieren soll-
ten. Es lotet die Abgriinde des
klassischen Bewerbungstheaters
aus und liefert LGsungsansat-
ze, wie man mit heute Ublichen
Mosaik-Karrieren und Briichen
im Lebenslauf ein attraktiver
Kandidat bleiben. Das Buch lie-
fert einen Blick hinter die Kulissen
und zeigt, wie Einstellungsent-
scheidungen zustande kommen
und nach welchen unausgespro-
chenen Kriterien Personalverant-
wortliche entscheiden. Denn nur
wer diese Insider-Kriterien kennt,
kann sich mit einer flexiblen Stra-

Petra Barsch

Jobhunting

Geht doch!
Karriere
mit Knicken

tegie beruflich positionieren und
sich im Bewusstsein seiner eige-
nen Stérken und Fahigkeiten von
der Masse der Bewerber abhe-
ben — denn die meisten Bewer-
bungen scheitern nicht an den
Formalitaten.

P. Barsch, Business Village, 2016,
190S., ISBN 978-3-86980-351-7,
17,99 €

Business Village GmbH
Tel.: +49 551/2099-100
info@businessvillage.de
www.businessvillage.de
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Jardusch
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www.simar-int.com

Dichtungen
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73230 Kirchheim unter Teck
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Wartung, Planung von schliissel-
fertigen Anlagen

Forderanlagen
Fordereinrichtungen
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Fordern - Dosieren - Storage

www.simar-int.com

Textil-Mietdienste

Bardusch GmbH & Co. KG
Textil-Mietdienste - bundesweit
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76275 Ettlingen
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Tel: 072 43 - 70 70
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HUMBERT & POL GmbH & Co. KG
Industriezentrum 53-55 - D-32139 Spenge
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Wiese Foérderelemente GmbH
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Pumpen
AN Hilttenstr. &
D-65201 Wieshaden
Tel. +48[46 11-928 22-0
veEsBADEN  FRX HIOMIE11-0282220
E-Mailinfo@pumpen-cerier de
Infernetwwa pumpen-center.de

LVT LEBENSMITTEL Industrie 12 ® 2016 49



Bezugsquellenverzeichnis

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
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D-69126 Heidelberg
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Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

Pumpen, Fasspumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

Jaegerweg 5 - 85521 Ottobrunn
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00
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jESSBERGER

pumps and systems
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Qualititsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

—
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Rdder und Rollen

I.LH

Rider und Rollen

Direkt ab Werk: )
Tel. 02992-3017 - www.fw=seuthe.de

aus Edelstahl: \?\und V4N
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Rihrwerke

‘ ELUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schliiuche

INDUSTRIE-ELEKTRONIK

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

Industrie-Technik
Kienzler cemsH & co.xG
D-79235 Vogtsburg-Achkarren, Gewerbepark

Tel. O 3-0 - Fax 0
Info@ltk kienzler.de

www.itk-kienzler.de

Schmierstoffe NSF H1

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Trockner
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Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

schlagen wir Rat.
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Fur Sie schlagen wir nicht nur Rad und machen allerhand
Kopfstande, damit Sie immer bestens informiert sind.
Wir stehen Ihnen auch mit Rat und Tat zur Seite.

EMEA No.1
2| Europe, Middle
. East, Africa

www.GIT-SICHERHEIT.de | www.PRO-4-PRO.com | www.GIT-SECURITY.com
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DAS NEUE PORTAL

FUR DIE LEBENSMITTELINDUSTRIE

www.LUT-WEB.de

Sie wollen mehr erreichen?

Unter www.LVT-WEB.de bieten wir
Ihnen die ideale Plattform, um lhre
Produkte und Dienstleistungen zu be-
werben. Platzieren Sie lhre Produkt-
meldungen, Webcast, Whitepaper
und/oder die klassischen Banner-
formate. Ganz sicher haben wir auch
fur Ihren Marketingerfolg das richtige
Werbemittel im Angebot. Zeigen Sie
lhre Kompetenz auf allen Kanélen.

Kundenheratung:

Roland Thomé
Tel.: +49 (0) 6201 606 757
roland.thome@wiley.com -

Marion Schulz
Tel.: +49 (0) 6201 606 565
marion.schulz@wiley.com

Doppelt gut!

Wir liefern das Entscheider Know-how
fur Techniker, Fach- und Fiihrungs-
krafte aus der Lebensmittel-, Ge-
tranke-, Verpackungs- und Zuliefer-
industrie. Hier liest lhre Zielgruppe
Branchennews, Applikationen sowie
Informationen Uber neue Produkte
und Branchenevents.

Thorsten Kritzer

Tel.: +49 (0) 6201 606 730
thorsten.kritzer@wiley.com

lhr Mehrwert!

Nutzen Sie unsere Erfahrung fir lhren
erfolgreichen Marktauftritt, erschlief3en
Sie sich neue Kunden und sichern Sie
sich damit langfristig mehr Erfolg.

Corinna Matz
Tel.: +49 (0) 6201 606 735
cmatz@wiley.com



Der Countdown lauft ...
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25 Jahre
CHEManager

CHEManager-Jubilaumsausgabe

2017 ist es soweit: CHEManager wird Wir laden Sie ein, die Jubilaumsausgabe
25 Jahre und wir wollen dieses Jubilaum fur Ihre Kommunikation und Werbung
mit einer besonderen Ausgabe feiern. zu nutzen. Zeigen Sie der Chemie- und
Am 22. Marz 2017 erscheint die Jubilaums-  Pharmabranche mit einer gro3formati-
ausgabe als Sonderbeilage im attraktiven gen Anzeige, dass lhr Unternehmen ein
Tabloid-Format mit Hochglanzumschlag. leistungsfahiger Partner ist. Als Dank
In dieser Ausgabe lassen wir die letzten erhalten Sie fiir jedes Jahr des Bestehens
25 Jahre der Chemie- und Pharmaindustrie ~ von CHEManager ein Prozent Rabatt
Revue passieren und beleuchten vergange-  auf den Anzeigenpreis.
ne, aktuelle und zukiinftige Entwicklungen.
Feiern Sie mit und nutzen Sie die Jubi-
laumsausgabe fiir Ihre Kommunikation

www.CHEManager.com und Werbung.

25% Jubildaumsrabatt
auf alle Anzeigenformate!

Auflage: 43.000 Exemplare

(IVW gepriift)
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