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Andree Engel ist der absolute Experte, wenn es um Molkereien und Milchprodukte geht. Er berét Sie bei
der Wahl der richtigen Fristam Pumpe — und der maBgeschneiderten Anpassung an lhre Produktionsanla-
ge. Milch ist das empfindlichste Lebensmittel liberhaupt. Eine schonende Férderung ist entscheidend fiir
die Produktqualitét, z.B. bei Rahm oder Sahne, die besonders scherempfindlich sind. In Abhéngigkeit von
Temperatur und Fettgehalt soll eine Schadigung des Fetts vermieden werden. Die Fristam Kreiselpumpe der
Serie FP ist die klassische Pumpe fiir viele Milcherzeugnisse. Die Wahl des spezifischen Typs ist abhédngig
von der Viskositét lhres Produkts. Fiir die spezielle Auslegung des gewahlten Modells in der Konstruktion — und
den individuellen Zuschnitt auf Ihre Anforderungen - sind Sie bei Andree Engel in den allerbesten Handen.
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Prometheus

ziindende Funken

Liebe Leser*innen,

wie veranderte das Wissen um Lebensmittel die
menschliche Entwicklung? Fing mit dem Feuer
alles an? Fielen die ersten ziindenden Funken
zur Nahrungszubereitung der Gattung Homo
in einer Hohle Siidafrikas? Die derzeit altesten
verkohlten Uberreste von Knochen und Pflanzen
sind eine Million Jahre alt und stammen aus der
Wonderwerk-Haohle der stidafrikanischen Provinz
Nordkap. Homo Sapiens gab es da noch nicht,
doch die verbesserte Nahrungsbehandlung mit
Feuer, gerade auch der eiweiBreichen Nahrung,
begiinstigte in der Evolution das Gehirn der
Hominiden, gleichzeitig bildete sich deren Kiefer-
partie deutlich zuriick.

Menschen der Art Homo Sapiens wander-
ten vor rund 100.000 Jahren aus Afrika in den
Nahen Osten ein. Dort schufen ihre Nach-
kommen u.a. die Kultur Natufiens (12000-
9000 v. Chr), benannt nach dem Wadi an-Natuf
im Westjordanland. In dieser Kultur verorten
Anthropologen den friihesten Ubergang von
Jagern und Sammlern hin zu Ackerbauern und zu
Viehziichtern: die neolithische Revolution.

Eisbohrkerne aus Gronland beweisen einen
deutlichen Anstieg des atmospharischen CO,-
Spiegels zur Zeit Natufiens. Cs-Pflanzen, wie Bio-
logen sie nennen, reagierten darauf dank einer
um 25-50% erhohten Photosynthese-Aktivitat
mit gesteigertem GroBenwachstum, da sich deren
Enzym RuBisCo bei der CO,-Fixierung seltener an
Sauerstoff , verschluckt” (Photorespiration, die das
Pflanzenwachstum schwacht). Weizen, Roggen,
Bohnen, Gerste und Reis sind C;-Pflanzen, die nun
global bessere Wachstumsbedingungen vorfanden.

Auch wenn erjagte Antilopen auf dem Speise-
plan der Natufier standen, waren alkoholische
Getranke bald ein Zufallsfund aus feuchtem,
vergorenem Getreide. Die alteste Braustétte
wurde in Israels Rakefet-Hohle gefunden. Kli-
matische Verschlechterungen in den 3000 Jah-
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1 Dr.-Ing.
Jiirgen Kreuzig

ren Natufiens erforderten bald eine effizientere
Lagerhaltung. Not macht erfinderisch!

Wie Wissenschaft, Technik und Algorithmen
die zukiinftige Lebensmittelherstellung erleich-
tern, will lhnen diese LVT zeigen! Lesen Sie liber
die Bestandfiihrung der FrieBinger Miihle in Bad
Wimpfen mit dem Vega Inventory System (S. 10).
Eine neue ERP-L6sung erlaubte es California
Custom Fruits & Flavors auf einen kompletten
Produktionstag zu verzichten (S. 36). Der Kampf
gegen Verunreinigungen, Kalk und Biofilme in
der Anlagentechnik ist echte Sisyphos-Arbeit.
Ein Verfahren von Aquaenergy minimiert den
Aufwand ohne Chemie mit natiirlichen Prinzi-
pien (S. 40), es wurde mit dem German Innova-
tion Award 2021 ausgezeichnet. Einen effizien-
ten Weg zur passenden Anlagenlinie fiir neue
Lebensmittel-Produkteinfihrungen bietet das
Training and Application Center, das Multivac
Anfang 2021 in Wolfertschwenden in Betrieb
nahm (S. 12). Dieses Leistungsniveau im deut-
schen Maschinen- und Anlagenbau benétigt die
richtigen politischen Weichenstellungen nach
der Bundestagswahl 2021. Lesen Sie dazu das
Statement des geschaftsfiihrenden Direktors von
Multivac Christian Traumann (S. 14). Eine Pers-
pektive in die Zukunft der Speicherung erneuer-
barer Energien gibt das KIT (S. 28).

Der nachste LVT-Newsletter ist fiir Sie in
Arbeit. Wir freuen uns iber lhre kostenfreie
Registrierung unter bit.ly/lvt-newsletter. Das LVT-
Team wiinscht lhnen eine inspirierende Lektiire
und einen schénen Sommer!

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

1 Auf www.LVT-WEB.de:
Fraunhofer IVV erweitert Institutsleitung
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I Mayo-Genuss auf 100 % pflanzlicher Basis

Der Saucenspezialist
bringt piinktlich zum
Frihjahr mit Heinz
Mayo Vegan drei rein
pflanzliche ~ Mayo-
Geschmackssorten

auf den Markt: Ob
klassisch, wiirzig mit
Knoblauch oder pikan-
ter Chilinote — die neuen
veganen Mayos ohne Ei
verleihen jedem Gericht das
gewisse Extra. Immer mehr
Menschen dandern ihre Erndh-
rungsgewohnheiten. Bereits
32% der Deutschen sind Flexi-
tarier, 4% der Deutschen sind
Vegetarier und 2% Veganer —
Tendenz steigend. Die Umsatz-
entwicklung veganer und vege-
tarischer Produkte ist in den
letzten Jahren deutlich gestie-
gen. Entsprechend ist auch der
Anteil veganer Produkte am
deutschen Mayonnaise Markt
stetig wachsend. Jedoch gaben
33% der Konsumenten laut
einer Umfrage an, dass vega-
ne Alternativen geschmacklich
langweilig und farblich wenig
ansprechend sind. Heinz hat es

sich daher zur Aufgabe gemacht,
eine vegane Mayo zu schaffen,
die vollen und cremig leckeren
Mayonnaise-Genuss liefert und
auch optisch ein Leckerbissen
ist. Ob als leckere Salat-Sauce
oder Dip beim Grillen bis hin
zu abgefahren kreativen Mayo-
Muffins — Heinz ladt ein zum
Probieren, Experimentieren und
GenieBen.

H.J. Heinz GmbH

Tel.: +49 211/960766-00
info@de.hjheinz.com
www.hjheinz.de

I Silikone — die aus Sand gemachten Kunststoffe

Die Entdeckung der
Silikone oder auch
Siloxane geht auf
den englischen Che-
miker  Frederic S.
Kipping zuriick. Und
auch wenn Siliko-
ne vergleichsweise
Jjunge” Kunststoffe
sind, begegnen sie
uns heute alltaglich,
sei es als Eiswiirfel-
Formen in der Kiiche,
als Implantate in der
Chirurgie oder als
elastische Schlauche
im Labor. Das ist
kein Zufall, denn der Werkstoff
Silikonkautschuk zeigt sehr viele
gute technische Eigenschaften.
Insbesondere seine Temperatur-
bestandigkeit und hohe Elasti-
zitat sind hervorzuheben. Sein
vielfaltiger Einsatz ist daher
kaum verwunderlich. Doch was
ist Silikonkautschuk eigentlich?
Wer hat Silikon zur Industrie-
reife gebracht und wo findet es
heute iberall Einsatz? Dies und

noch viel mehr wird im Maga-
zinartikel ,Silikone — die aus
Sand gemachten Kunststoffe”
von RCT Reichelt Chemietechnik
beantwortet.

RCT Reichelt Chemietechnik
GmbH + Co

Tel.: +496221/3125-0
info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Ultraflache Hintergrundbeleuchtung

Eine perfekte Beleuchtung
vereinfacht den Einsatz von
Vision-Sensoren in vielen
Anwendungen. Bei der Kon-
turerfassung muss haufig der
Hintergrund  ausgeleuchtet
werden. Eine mdglichst hohe
Homogenitdt und trotz-
dem eine flache Bauform
sind wesentliche
Anforderungen.
Mit den neuen
Beleuchtungs-
elementen bietet Ifm

hierfir die optimale Losung.
Vision-Sensoren  zur  Kontur-
und Lageerkennung profitieren
von einer guten Hintergrund-
beleuchtung. Diese hebt die
AuBenkonturen stark hervor
und sorgt damit fiir eine opti-
male, schattenfreie Ausleuch-
tung des zu dberpriifenden
Objekts. Dies fiihrt zu geringe-
ren Belichtungszeiten der Visi-
on-Sensoren, gleichzeitig ist der
Fremdlichteinfluss  verringert.
Die Erkennung kann dadurch
schnell und prozesssicher arbei-
ten. Die Beleuchtungselemente,
die ein sehr homogenes Licht-

\Q

feld erzeugen, kdnnen im Dau-
erbetrieb oder im gepulsten
Betrieb arbeiten. Neben ande-
ren Vorteilen verlangert dies die
Lebensdauer der Beleuchtungs-
einheit. Die Beleuchtungsele-
mente kénnen ausgesprochen
platzsparend montiert werden.
Als Zubehor erhéltliche Monta-
gesets sorgen fiir eine einfache
Befestigung.

Ifm Electronic GmbH
Tel.: +49 201/2422-0
info@ifm.com
www.ifm.com

Kommunikative Fiillstandssensoren

Die neuen crm+ Fiillstandssen-
soren sind mit einer 10-Link-
Schnittstelle in der Version
1.1 ausgestattet. Die [0-Link-
Schnittstelle Gbermittelt neben
den gemessenen Entfernungen
auch Identifikations-, Status-
und Diagnosewerte. Grenzstan-
de oder Schaltpunkte lassen sich
einfach mit 10-Link einstellen.
Die robusten Sensoren decken
mit fiinf Tastweiten einen Mess-
bereich von 30 mm bis 8 m ab.
Das zusétzliche Digital-Display
zeigt den Abstandswert in mm/
cm direkt am Sensor an. Der
Push-Pull-Schaltausgang  kann
im Standard-l0 Modus auch
als  Schaltausgang  (sowohl
pnp als auch npn) genutzt
werden. Die Sensoren in einer
M30-Edelstahlhiilse  erfassen
kontinuierlich  Fiillstande von
Fliissigkeiten oder Schiittgiitern
aller Art, die Schall reflektie-
ren. So ist eine berlihrungslose
Fillstandmessung unabhéngig
von Farbe oder Transparenz
moglich. Gegeniiber Staub und
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Nebel in der Messtrecke sind sie
unempfindlich. Die crm+ Ultra-
schallsensoren sind mit einer
PEEK-Folie geschiitzt, die ein
einfaches Entfernen von Ver-
schmutzungen erlaubt. Ebenso
ist eine Fullstandkontrolle auf
aggressiven Medien méglich.

Microsonic GmbH
Tel.: +49 231/975151-0
info@microsonic.de
www.microsonic.de



Branchennews

Personalia

Mit Ablauf der Hauptversammlung der GEA Group AG am 30. April 2021
gibt es im Aufsichtsrat der Gesellschaft, der zwdlf Mitglieder umfasst, sechs
personelle Veranderungen. Die konstituierende Sitzung des neuen Auf-
sichtsrates fand unmittelbar im Anschluss an die Hauptversammlung statt.
Auf dieser wurde Klaus Helmrich, ehemaliger Konzernvorstand der Siemens
AG, zum neuen Vorsitzenden gewahlt. Insgesamt betreffen die Wechsel drei
Mandate der Anteilseignerseite wie auch drei Mandate der Arbeitnehmer-
seite. Das Gremium bleibt weiterhin geschlechterparitatisch mit jeweils
sechs Frauen und sechs Mannern besetzt.

Die Vertreter der Anteilseignerseite im Aufsichtsrat wurden auf der
Hauptversammlung fiir eine vierjahrige Amtsperiode neu gewahlt. Wie-
der gewahlt wurden Prof. Dr. Annette G. Kéhler, Dr. Molly P. Zhang sowie
Colin Hall. Dariiber hinaus wurden Holly Lei sowie Klaus Helmrich und
Prof. Dr. Jiirgen Fleischer als neue Aufsichtsratsmitglieder bestellt. Die-
se treten in das Gremium ein, aufgrund des Ausscheidens der Mitglieder
Dr. Helmut Perlet, Jean E. Spence sowie Ahmad M.A. Bastaki, die dem Auf-
sichtsrat von GEA viele Jahre angehérten und sich nicht mehr zur Wahl
gestellt haben.

Auf der Arbeitnehmerseite sind durch Beschluss des Amtsgerichts Diis-
seldorf die bisher amtierenden Aufsichtsratsmitglieder Brigitte Kronchen,
Michael Kampfert sowie neu Claudia Claas und Roger Falk als Vertreter der
Mitarbeitenden im Unternehmen zu Aufsichtsratsmitgliedern bestellt wor-
den. Ebenfalls gerichtlich bestellt wurden Dr. Cara R6hner und das bisherige
Mitglied Rainer Grobel, welche die I1G Metall vertreten.

Klaus Helmrich, der neu gewahlte Vorsitzende des Aufsichtsrats der GEA
Group AG, kommentierte: ,Ich freue mich, den erfolgreichen Weg der GEA
im neu zusammengesetzten Aufsichtsrat fortzusetzen und dabei auf die
exzellente Arbeit des Aufsichtsrates und der ausscheidenden Mitglieder und
Mitgliederinnen aufzusetzen.”

GEA ist weltweit einer der groBten Systemanbieter fir die Nahrungsmit-
tel-, Getranke- und Pharmaindustrie. Der international tatige Technologie-
konzern fokussiert sich auf Maschinen und Anlagen sowie auf anspruchsvol-
le Prozesstechnik, Komponenten und umfassende Servicedienstleistungen.
Mit mehr als 18.000 Beschaftigten generierte der Konzern im Geschéftsjahr
2020 einen Umsatz von mehr als 4,6 Mrd. €.
www.gea.com

Dr. Heino Schmidt (62), Generalbevollméach-
tigter der Dr. August Oetker KG und in der
Gruppenleitung verantwortlich fir die Finan-
zen, Controlling, Recht und Steuern sowie
fir die Bereiche weitere Interessen und Ban-
ken, scheidet zum 30. Juni 2021 nach Uber
32-jéhriger Tatigkeit fir die Oetker-Gruppe
auf eigenen Wunsch aus der Gruppenleitung
aus und wird zum 31. Dezember 2021 in den
Ruhestand treten. Bis zum Ende des Jahres
steht er der Gruppe weiterhin beratend zur
Verfliigung.

Zum 1. Juni 2021 tritt Ute Gerbaulet (53, Bild), die seit 2013 fiir die
Bankhaus Lampe KG tatig ist, seit 2017 als personlich haftende Gesell-
schafterin, als Generalbevollmachtigte in die Dr. August Oetker KG ein und
wird die Aufgaben von Dr. Heino Schmidt iibernehmen. Ute Gerbaulet blickt
auf eine erfolgreiche Karriere in der Finanzwirtschaft zuriick, zuletzt war sie
in der Geschaftsleitung von Bankhaus Lampe fiir das Kapitalmarktgeschaft
und Corporate Finance zustandig. Bis zum Verkauf der Bankhaus Lampe KG
wird sie dort personlich haftende Gesellschafterin bleiben.

Beirat und Gesellschafter der Dr. August Oetker KG dankten Dr. Heino
Schmidt fiir seine langjéhrige und erfolgreiche Tatigkeit fir die Oetker-
Gruppe. Sie begann 1989 in der Zentrale in Bielefeld, filhrte ihn fir viele
Jahre mit unterschiedlichen Aufgaben zur Reedereigruppe Hamburg Siid,
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die letzten 13 Jahre als Geschaftsfiihrung, und endet nun nach vier Jahren
als Mitglied der Gruppenleitung wieder in Bielefeld. Zugleich freuen sich
Beirat und Gesellschafter auf die vertrauensvolle Zusammenarbeit mit Ute
Gerbaulet und wiinschen ihr fiir die neuen Aufgaben viel Erfolg.
www.oetker.de

Das  Bielefelder  Traditionsunternehmen-
Carolinen Brunnen trauert um seinen ehema-
ligen Geschaftsfihrer Maik Ramforth-Wiillner.
Der gebiirtige Gitersloher ist am 2. Mai 2021
nach schwerer Krankheit im Alter von 62 Jah-
ren verstorben.

Bereits wahrend seines Studiums der
Betriebswirtschaftslehre arbeitete Maik Ram-
forth-Wiillner fiir Carolinen und wechselte
nach seinem Karrierestart in der IT-Branche
zuriick in das Traditionsunternehmen, in dem er
bis zum Vorsitzenden der Geschaftsfiihrung aufstieg.

In dieser Funktion gestaltete er das Unternehmen bis zum Verkauf an
die Hassia Gruppe Ende 2020 mit groBem Engagement, Leidenschaft, Krea-
tivitdt sowie vorausschauendem Weitblick sehr stark mit. Insbesondere die
Bereiche IT, Logistik und Gastronomie lagen ihm besonders am Herzen.

Dirk Hinkel, Geschaftsfihrender Gesellschafter Hassia Gruppe sagte:
»Maik Ramforth-Willner hat sehr groBen Anteil an dem Erfolg, mit dem
sich Carolinen und die Schwesterunternehmen Gaensefurther und Giistro-
wer in stark umkédmpften Markten gut behaupten konnten. Dabei hatte er
fiir das Wohl und die Interessen der Belegschaft sowie fiir die Menschen der
Region immer ein offenes Ohr. Dafiir schulden wir ihm gemeinsam mit allen
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern Dank. Wir haben groBen Respekt vor sei-
ner unternehmerischen Lebensleistung und sind auch sehr dankbar, dass
er uns selbst nach dem Verkauf des Unternehmens seinen wertvollen Rat
trotz seiner Erkrankung zur Verfiigung stellte. Wir werden ihm ein ehrendes
Andenken bewahren.”
www.carolinen.de

LVT gratuliert

Am 13. Mai 2021 feierte Ulrike Freund, gebo-
rene Leibinger, ihr 30-jahriges Jubildum als
Geschaftsfiihrerin der Brauerei Gold Ochsen.
Seitdem ihr die Verantwortung von ihrem Vater,
August Leibinger IIl., 1991 ibertragen wurde,
hat sie alles darangesetzt, das Ulmer Tradi-
tionsunternehmen auf Kurs zu halten und als
feste GroBe in der Region zu verankern. lhr
starkes unternehmerisches wie gesellschaft-
liches Engagement findet Anerkennung weit
tiber die Grenzen Ulms hinaus. So erhielt Ulrike i
Freund 2007 die Wirtschaftsmedaille des Landes Baden Wurttembergs Seit
2018 ist sie Tragerin des baden-wiirttembergischen Landesverdienstordens.

Auch wenn die Unternehmerin fiir die Brauerei lebt, investiert sie viel
Zeit ins Ehrenamt. So engagiert sich Ulrike Freund als Mitglied der IHK-Voll-
versammlung, im Verwaltungsbeirat der Universitat Hohenheim, im Beirat
Siid der SV Sparkassen Versicherung, im AOK Bezirksrat sowie im Wahlaus-
schuss, Beirat und der Vertreterversammlung der Volksbank Ulm-Biberach.
Sie ist seit 1994 als Handelsrichterin am Landgericht Ulm aktiv und gehort
zu den Griindungsmitgliedern des Lions Club Ulm/Neu-Ulm/Alb-Donau.

Fragt man Ulrike Freund nach ihrem Erfolgsrezept, kommt die Antwort:
Ausdauer, Zuverlassigkeit, Ehrlichkeit — und ganz viel Freude an der Arbeit.
Die nachsten Jahre will sie als Unternehmenslenkerin , dranbleiben”, auch
wenn es ihrerseits bereits Ideen gibt, wie sich die Leitung des Unterneh-
mens nach dem Ende ihrer Ara gestalten kénnte.




Die Brauerei Gold Ochsen wurde 1597 gegriindet und befindet sich seit
1867 in Familienbesitz. Rohstoffe aus der Region, die Kombination neuester
Brautechnik mit konventionellen Brauverfahren sowie modernste und ener-
giesparende Abfiilltechnik liefern das Fundament des Unternehmenserfolgs
und haben {iber die Jahre nachhaltig zur Ausdehnung des Absatzgebiets
beigetragen. Dieses erstreckt sich mittlerweile von Ulm ausgehend auf den
Schwarzwald, das Hohenloher Land und Bayerisch Schwaben {ber das All-
gdu bis zur Bodenseeregion.
www.goldochsen.de

1 Jubildum: Zehn Jahre Automation24
Vor zehn Jahren wurde die Automati-
on24 GmbH gegriindet. Was im Mai 2011
als Start-Up begann, wuchs schnell zu einem
international agierenden Unternehmen. Heu-
te beliefert der Online-Shop fiir Automatisie-
rungstechnik mehr als 100.000 Kunden in zehn
europaischen Landern und den USA.

.Die  Corona-Pandemie hat unserem
Geschaft nicht geschadet”, sagte Katharina
Messerschmidt, Geschaftsfiihrerin Marketing,
Sales und HR bei Automation24. ,Im vergan-
genen Jahr erzielten wir gemeinsam mit unserer Tochtergesellschaft in den
USA ein Umsatzwachstum von 19 %."

Aktuell finden Automatisierungsprofis unter automation24.de rund
6.000 Artikel von {iber 40 Markenherstellern. Das Sortiment reicht von Sen-
soriksystemen, Prozessinstrumentierung, Steuerungs- und Antriebstechnik
tiber industrielle Kommunikationstechnik, Schalt- und Schutztechnik sowie
Befehls- und Meldegeréte bis hin zu Gehausen und Schaltschranken.

Prazise, sparsam,

wdrtungsarm
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.Mit der Aufnahme von Endress + Hauser haben wir den ersten Schritt
getan, um unser Sortiment in diesem Jahr auch im Bereich der Prozess-
instrumentierung zu erweitern”, sagte Katharina Messerschmidt. ,Auch
die Services werden in diesem Zuge weiter ausgebaut. Dabei halten wir
an unserer Strategie fest und verzichten auf Filialen sowie einen AuBen-
dienst vor Ort.” Als reiner Online-Shop bietet Automation24 seinen Kunden
technische Unterstlitzung Uber Telefon, E-Mail, Live-Chat, Microsoft Teams
sowie Remote-Support via Teamviewer. Bei der Sortimentsgestaltung legt
das Unternehmen Wert auf hohe Verfiigharkeit und schnellen Versand.
www.automation24.de

Unternehmensnachrichten

1 Endress + Hauser zeigt Zuversicht

Endress + Hauser hat das Pandemie-Jahr 2020 gut bewaltigt. Trotz riicklaufi-
ger Umsétze hielt der Spezialist fiir Mess- und Automatisierungstechnik die
Profitabilitédt auf hohem Niveau und stérkte seine Finanzkraft. Die Firmen-
gruppe schuf neue Arbeitsplatze und baute das weltweite Vertriebs- und
Produktionsnetzwerk aus. CEO Matthias Altendorf sieht das Unternehmen
gut ausgerichtet, fiir unsichere Zeiten ebenso wie fiir eine wirtschaftliche
Erholung.

Endress + Hauser sei es gelungen, die Gesundheit der Menschen zu
schiitzen und die Kunden weiter gut zu unterstiitzen, sagte CEO Matthias
Altendorf auf der Bilanzpressekonferenz in Basel: ,Wir haben in der Pan-
demie geholfen, wichtige Bereiche unseres taglichen Lebens am Laufen
zu halten. Unsere Arbeit ist wichtig fir unsere Kunden und fir die Gesell-
schaft.” Endress + Hauser Produkte werden etwa eingesetzt, um Impfstoffe
herzustellen; die Tochter Analytik Jena liefert PCR-Technologie zum Nach-
weis des Coronavirus.

@Flirliquide | BOTTOM INJECTION

Bottom Injection ist die zuverlassige Losung zur Prozesskuhlung, egal ob Sie Hackfleisch verpacken oder Formprodukte optimal
ausformen wollen. Die Prozessdisen ermoglichen durch ihre extrem feine Einsprihung eine standardisierte Temperaturflihrung
bei verkurzten Batchzeiten und reduziertem Gasverbrauch. Dabeiist die selbst verschlieBende Dise vor

einem Ankleben der Produkte und vor Verstopfung geschutzt, sehr einfach in der Handhabung und leicht
zureinigen. Bottom Injectionist nachtraglich in alle handelstiblichen Systeme integrierbar.

www.airliquide.de
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Eine wichtige Rolle spielte die Digitalisierung, die in der Pandemie Fahrt
aufnahm — in den Produkten, in der Zusammenarbeit, in internen Ablaufen.
Langst konnen Kunden alltagliche Transaktionen {iber die Endress + Hauser
Webseite abwickeln. Die Zahl der registrierten Nutzer der Plattform verdop-
pelte sich, das Online-Geschaft wuchs um 39 %. Dennoch sank der Umsatz
der Gruppe 2020 um 2,8 % auf 2,577 Mrd. €. Diese Zahl ist allerdings stark
durch die Entwicklung der Wechselkurse beeinflusst.

Einzelne Regionen, Branchen und Segmente entwickelten sich unter-
schiedlich. Von den drei umsatzstarksten Landern erzielte nur China Wachs-
tum, fir Endress + Hauser nun der groBte Einzelmarkt. In Deutschland und
den USA dagegen gingen die Verkaufe zuriick. Im Gegensatz zur Prozess-
messtechnik verzeichnete die Laborinstrumentierung ein kréftiges Plus.
Zyklische Branchen litten in der Krise, azyklische blieben stabil. , Die breite
Abstiitzung im Markt hat uns geholfen”, sagte Matthias Altendorf.

Die Ertragskraft von Endress + Hauser litt nicht im vergangenen Jahr. Auf
der Kostenseite wirkten sich 2020 die Wechselkurse positiv aus, etwa beim
Materialaufwand. Weil viele geschaftliche Reisen und Aktivitaten ausfielen,
sank der betriebliche Aufwand. Die Lohnkosten wuchsen unterdurchschnitt-
lich. Insgesamt verringerte sich das Betriebsergebnis (EBIT) nur um 1,9%
auf 337,1 Mio. €. Weil sich das Finanzergebnis etwas verschlechterte, ging
das Ergebnis vor Steuern (EBT) 2020 um 2,7 % auf 337,6 Mio. € zuriick.
Die Umsatzrendite (ROS) blieb unverandert bei 13,1 %. Das Ergebnis nach
Steuern sank aufgrund hdherer Abgaben um 4,1% auf 254,9 Mio. €. Die
Firmengruppe ist praktisch frei von Bankschulden. Die Eigenkapitalquote
stieg um 1,4 Punkte auf jetzt 77,0 %. Finanzchef Luc Schultheiss sprach von
einer ,gesunden finanziellen Situation”.

.Die Gesellschafterfamilie ist froh und stolz,
dass Endress+Hauser so gut durch dieses
schwierige Jahr gekommen ist”, sagte Verwal-
tungsratsprasident Dr. h. c. Klaus Endress (Bild).
Das Unternehmen hatte zu Beginn der Pandemie
angekiindigt, Kurzarbeit méglichst zu vermeiden
und keine Mitarbeitenden aufgrund der Krise zu
entlassen. Fir den Verwaltungsratsprasidenten
war dies ein wichtiges Zeichen. ,, Es war viel Soli-
daritat im Unternehmen spiirbar”, betonte Klaus
Endress. , Das hat uns in der Krise geholfen.”

Die Zahl der Mitarbeitenden wuchs 2020 um 126 auf weltweit 14.454.
Praktisch alle Auszubildenden wurden (ibernommen. Den Anteil der Frauen
in Fiihrungspositionen will Endress +Hauser bis 2030 auf rund 30 % stei-
gern — eine Verdoppelung gegentiber heute. Das Unternehmen hatte sei-
nen okologischen FuBabdruck bereits in den vergangenen Jahren deutlich
verkleinert. Im Pandemie-Jahr sank der Kohlendioxid-AusstoB weiter von
10,1 auf 8,9 t je Million Euro Umsatz. 2021 mdchte Endress +Hauser im
mittleren einstelligen Prozentbereich wachsen.
www.endress.com

Viel Energie erfordert die Schokola-
denherstellung u. a. aus Kakao, Milch
und Zucker. Dennoch hat die Alfred
Ritter GmbH & Co. KG ein weiteres
ihrer zentralen Nachhaltigkeitszie-
le erreicht und ist ein klimaneut-
rales Unternehmen. Ein Dreiklang
beschreibt den Weg zur Klimaneutra-
litat bei Alfred Ritter, der vor etwa 20 il
Jahren begann: Emissionsreduktion, LL g il )
wo immer moglich, Berechnung der verbleibenden CO,.-Emissionen und
die Kompensation der nicht vermeidbaren Emissionen

Mit einem langfristigen Energiekonzept wurde der AusstoB von Treib-
hausgasen kontinuierlich reduziert. So bezieht Ritter seit 2002 ausschlieB3-
lich Okostrom aus erneuerbaren Energien, verfiigt {iber zahlreiche Pho-
tovoltaikmodule und ein eigenes Blockheizkraftwerk, das fast 70% des
eigenen Warme- und 40% des Strombedarfs am Standort Waldenbuch
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deckt. Ein professionelles und ambitioniertes Energiemanagement sorgt fiir
zusatzliche Energieeinsparungen.

Nach einem ersten Etappenziel, der klimaneutralen Produktion 2019,
die samtliche Verarbeitungsschritte am Standort Waldenbuch umfasste,
kompensiert Ritter fiir 2020 auch iiber die Produktion hinausgehende und
im direkten Einflussbereich des Unternehmens liegende Faktoren wie die
Auslieferung der produzierten Schokolade. Der néchste Schritt, die vollstén-
dige Klimaneutralitat entlang der gesamten Wertschdpfungskette umfasst
auch Bereiche, die auBerhalb des eigenen Einflusshereiches liegen, wie z.
B. die Rohstofferzeugung. Dieses groBe Ziel soll bis 2025 erreicht werden.

Voraussichtlich ab 2021 kdnnen fiir die Kompensation der unvermeidbaren
CO,-Emissionen auch Zertifikate aus der eigenen Wertschdpfungskette genutzt
werden. Durch Aufforstungen auf 1.200 Hektar ist die Ritter Sport Kakaofarm
El Cacao in Nicaragua als Klimaschutzprojekt nach dem Gold Standard aner-
kannt. So generiert das Familienunternehmen kiinftig eigene Zertifikate.

Im Einklang mit Mensch und Natur zu wirtschaften, ist der zentra-
le Grundsatz der Alfred Ritter GmbH & Co. KG. Neben Themen wie CO,-
Neutralitat und Packaging steht der nachhaltige Rohstoffbezug dabei im
Vordergrund. Deshalb bezieht das Familienunternehmen als erster und
bislang einziger groBer Tafelschokoladenhersteller bereits seit 2018 fiir
das gesamte Sortiment, das die Marken Ritter Sport und Amicelli umfasst,
ausschlieBlich zertifiziert nachhaltigen Kakao und investiert jahrlich rund
11 Mio. € in den nachhaltigen Kakaobezug. Das Familienunternehmen mit
Sitz im schwabischen Waldenbuch beschaftigt rund 1.650 Mitarbeitende
und erzielte 2020 einen Umsatz in Hohe von 470 Mio. €.

www.ritter-sport.de

u DoWNBE Wennar- rérmat erabtt
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Unter dem Motto ,Feststoffanalytik- von der Laborprobe zum Analysener-
gebnis” vermitteln drei

kostenlose, praxisorientierte Webinare am 16. Juni 2021 einen umfas-
senden Uberblick tiber Mdglichkeiten der mechanischen Aufbereitung von
Feststoffen, den Mikrowellenaufschluss und die anschlieBende Analytik. Die
beliebte Seminarreihe im virtuellen Format von Retsch, CEM und Agilent
Technologies deckt die komplette Elementanalyse ab.

Die Referenten Dr. Tanja Butt und Dr. Gerhard Becker (Retsch GmbH)
behandeln von 9:00-10:30 Uhr die Bedeutung der Probenvorbereitung fiir
die nachfolgende Analyse. Sie identifizieren potenzielle Fehlerquellen und
geben niitzliche Tipps zur Auswahl des richtigen Brechers oder der geeig-
neten Miihle. Teilnehmer erhalten einen Uberblick zu Gerétschaften und
Zubehdr und deren Leistungsféhigkeit bei korrekt eingestellten Parametern.

Das Webinar von UIf Sengutta (CEM GmbH) von 11:00-12:00 Uhr prasen-
tiert einfache, sichere und zeitsparende Methoden fiir den Laboralltag, darunter
den Mikrowellen-Aufschluss mit der neuen Miniclave Technik und den schnel-
len Muffelofen fiir Glihverlust und Sulfataschegehalte. Neben einer automati-
sierten Losemittel-Extraktion in nur zehn Minuten beschaftigt sich dieses Webi-
nar mit schnellen Bestimmungsmethoden von Feuchte (in zwei Minuten), des
Fettgehalts (in 30 Sekunden) und des Proteingehalts (in drei Minuten).

Das Webinar von 13:00-14:30 Uhr beschaftigt sich mit den neuen Smart
Tools der ICP-OES und ICP-MS Serie von Agilent Technologies, u.a. am 7850
ICP-MS. Die Referenten Gernot Hudin und Dieter Projahn zeigen an Praxis-
beispielen, wie wertvoll die neuen Werkzeuge fiir die Ergebnisqualitat sind.
Begleitet wird dieses virtuelle Seminar von einer Live-Demo-Messung am
neuen ICP-OES 5800.
www.retsch.de/de/aktuelles/seminare-webinare/webinar-feststoffanalytik/

Armecung




Trends

1 Die Iba wird in den Oktober 2023 verschoben
Der Veranstalter der
Weltmesse Iba, die
GHM  Gesellschaft
fur Handwerksmes-
sen mbH, verschiebt
die Iba 2021. Die
kommende Veran-
staltung findet vom
22. bis 26. Okto-
ber 2023 in Min-
chen statt. Hinter- ; . :
grund ist die unklare Entwicklung des Erfolgsfaktors Internationalitat und
der Anspruch, der Branche ein globales Angebot und langfristig Planungs-
sicherheit zu geben.

Die fithrende Weltmesse fiir Backerei, Konditorei und Snacks kann nicht
wie geplant vom 24. bis 28. Oktober 2021 stattfinden. Angesichts der wei-
ter ungewissen Prognosen, vor allem hinsichtlich des zentralen Erfolgsfak-
tors Internationalitat, hat die GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen mbH
einvernehmlich und in enger Abstimmung mit dem Tragerverband und den
Branchenvertretern der Messe die Verlegung in das Jahr 2023 beschlossen.
Eine Durchfiihrung der Iba in 2022 wird mit Blick auf die unsichere Entwick-
lung der Pandemie mit anhaltenden globalen Reiserestriktionen sowie der
verdichteten Messemarktsituation weltweit im kommenden Jahr als fiir alle
Beteiligten nicht zielfiihrend bewertet.

Obwohl die Iba trotz anhaltender Coronakrise einen starken Zuspruch
verzeichnet, spiegeln sich die aktuellen Unsicherheiten, vor allem vor dem
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internationalen Hintergrund der Messe, in zahlreichen Branchengespra-
chen wider. Dazu sagte Dieter Dohr, Vorsitzender der Geschaftsfiihrung der
GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen mbH: ,Wir spiiren eine zuneh-
mende Verunsicherung der Branche hinsichtlich einer Messedurchfiihrung
im Herbst 2021. Die Bedenken unserer Kunden nehmen wir sehr ernst, vor
allem was den Wunsch nach friihzeitiger Orientierung betrifft. Die fehlende
globale Offnungsperspektive und die absehbar anhaltenden Reiserestrikti-
onen lassen uns keine andere Option, als die Verschiebung der Iba 2021.
Das mit dem Ziel, die Iba 2023 verlasslich in ihrer gewohnten Dimension,
Kraft und Qualitat zu prasentieren. Wir sind uns unserer Verantwortung als
Leitmesse bewusst und schaffen mit der heutigen Entscheidung friihzeitig
sowie langfristig Planungssicherheit und Klarheit fiir die Branche. Wir dan-
ken allen Akteuren ausdriicklich fiir den Riickhalt der letzten Monate sowie
ihr Vertrauen in uns und in die Marke Iba.”

Unabhéangig von der Verschiebung der Messe mochten die Veranstalter
und der Zentralverband die Branche 2021 erneut, diesmal zu dem gewohn-
ten Iba-Termin vernetzen. Cathleen Kabashi, Leiterin Iba, erlauterte das
Vorgehen: ,Der Iba-Termin ist ein Fixpunkt in den Kalendern der Branche
und es trifft uns sehr, dass wir uns diesen Herbst nicht personlich begegnen
konnen. Dennoch: In jeder Krise liegt eine Chance. Wir freuen uns, durch
die Erfahrungen mit der kiirzlich erfolgreich durchgefiihrten Iba.Connecting
Experts ein erprobtes Konzept in der Schublade zu haben, um die Branche
zu dem gelernten Zeitpunkt in diesem Ausnahmejahr nochmal zu vernet-
zen. Trotz aller digitalen Mdglichkeiten fiebern wir aber bereits heute einem
hautnahen Wiedersehen mit der gesamten Iba-Familie auf der Iba 2023
entgegen!” Unter Iba.de/connecting-experts ist eine Vormerkung fiir die
zweite Edition des virtuellen Netzwerk- und Wissensevents Iba.Connecting
Experts vom 25. bis 28. Oktober 2021 maéglich.
www.iba.de

Hygienic Design macht den Unterschied

Innovative Produkte fur anspruchsvolle Umgebungen

Einfache Reinigung, sichtbare Kontaminierung

In vielen Branchen stellt die Produktkontamination ein potenzielles Risiko
dar. Minebea Intec bietet eine breite Palette an hygienischen Wage- und
Inspektionsldsungen fur unterschiedliche Anwendungen. Damit leisten
unsere Produkte einen wichtigen Beitrag zur Erhéhung von Sicherheit

und Effizienz — besonders auch in der Lebensmittelproduktion.
Ihre Vorteile sind:

®  Steigerung von Produktqualitat und -sicherheit
B Einsparung von Ressourcenkosten

®  Senkung von Energie- und Reinigungsmittelkosten

Entdecken Sie unser umfassendes
Produktportfolio!

Minebea Intec GmbH
Meiendorfer Strasse 205 A,22145 Hamburg
Telefon +49.40.67960.303 | E-Mail sales.hh@minebea-intec.com

Hygienic Design

Minebea
intec

The true measure

www.minebea-intec.com


http://minebea-intec.com
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Das Silo, das sich von selbst befiillt

Wie das Vega Inventory System die Lagerbestande einer MehImiihle erfasst und optimiert

An einer digitalisierten Produktion fiihrt auch in einer der gréBten deutschen Mehl-

miihlen, der FrieBinger Mihle in Bad Wimpfen, kein Weg vorbei. Die Herausforde-

rung besteht in der Einbindung und Visualisierung bestehender Daten fiir einen
hocheffizienten Materialfluss. Dass speziell Fiillstandmesswerte von hohem Wert

fir optimale Lieferungen und Lagerbestande sind, beweisen hier Radarsensoren

Vegapuls 69 in Kombination mit der Vor-Ort-Software Vega Inventory System.

Flexibilitét ist die Starke der FrieBinger Miihle
in Bad Wimpfen. Das ist gut so, denn bei Gber
23.000 t Lagerkapazitat der Getreidesilos und
einer jahrlichen Produktion von 400.000 t Mehl
muss sie im Tagesgeschéft eine der Kernkompe-
tenzen sein. Taglich werden hier an die 2.400 t
per Lkw und Schiff ,gedreht”, indem bis zu
1.200 t Getreide angeliefert werden und die
gleiche Menge fertiger Mehlprodukte die Miih-
le auch wieder verlasst. Bei solchen Mengen ist
Mehl langst nicht gleich Mehl. 200 Millionen
abgepackte Einheiten, jede zwischen 500 g und
25 kg, verlassen die Mihle jedes Jahr.

Abb. 1: Die
FrieBinger Miihle
expandiert. Inzwi-
schen werden
hier taglich
1.200 t Getreide
vermahlen: Das
Aquivalent zu 48
voll beladenen
Lkws.
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Jedem Kunden sein Mehl

LUnser Ziel ist es,” erklart Willi Erich FrieBinger,
der sich anschickt, das Traditionsunternehmen
kiinftig in der sechsten Generation zu leiten,
Lunsere Kunden mit den genau auf sie zuge-
schnittenen Sorten zu beliefern. In einer Quali-
tat, auf die sie sich verlassen kénnen.” Er erlebt,
dass sich sein Handwerk verandert: , Die Ansprii-
che steigen.” Mehlprodukte miissen, um erfolg-
reich am Markt bestehen zu kdnnen, eine Viel-
zahl an Charakteristika erfiillen: Gesund sein,
perfekt schmecken und praktisch verpackt. ,Vor
allem muss die Qualitat jedoch verlasslich und
gleichbleibend sein,”, so Willi Erich FrieBinger.

Abgestimmt auf individuelle
Backprozesse

Neben klassischen Mehlen, z.B. als Typen
405, 550, 1050 oder Vollkornmehl
bekannt, stellen die Miiller und Fach-
kréfte der FrieBinger Miihle unzéhlige
Spezialprodukte her. Pizza-, Spatzle-
oder Waffelmehle ebenso wie

e = Brotbackmischungen. Sie
\%—J“‘:E‘ alle unterscheiden sich

neben der jeweiligen

. Zusammensetzung
(\ auch dadurch, dass
%~ sie den Back-
R prozessen der

Claudia Homburg,
Vega Grieshaber

Kunden angepasst sind. Diese bendtigen indi-
viduelle Mehle, exakt abgestimmt auf ihre Her-
stellungsverfahren. Nur so kénnen sie mit ihren
Maschinen genau die Teige produzieren, fiir die
sie und ihre Marke bekannt ist. ,Diese Vielfalt
an Anforderungen kdnnen wir nur erfiillen, wenn
wir unsere Liefer- und Lagerprozesse automati-
siert ablaufen lassen”, sagt Willi Erich FrieBinger.
Das Vega Inventory System zur Bestandsfiihrung
ist damit der Garant fiir die sténdige Verfiigbar-
keit der zahlreichen Endprodukte — und auch fiir
die piinktliche Lieferung an die Kunden.

Optimal vorausdenken

In der FrieBinger Mihle nimmt das Vega Inven-
tory System den Disponenten viel Arbeit bei der
Bestandsfiihrung ab. Mit den richtigen Schnitt-
stellen zwischen den Lieferanten, dem Einkauf
und dem Lager kann mithilfe der Software
deutlich effizienter gewirtschaftet werden. Die
komplexen Liefer- und Lagerprozesse werden
von einer zentralen Leitwarte aus gesteuert. Auf
mehreren PC-Monitoren zeigen hier Diagram-
me in Ampel-Farbgebung in Echtzeit, welches
der hohen Silos gerade genau welchen Bestand
aufweist. Unterschieden werden dabei nicht nur
einzelne Getreidesorten und Chargen, die gera-
de lagern, einlaufen und entnommen werden.
Auch die Geschwindigkeit des Befiillens und Ent-
leerens kann Uber eine grafische Verlaufsanzeige
mitverfolgt werden: Das ist hilfreich, um die Pro-
zesse zeitlich zu optimieren.




Live beim Befiillen dabei

So konnen Betriebsleiter Klaus Hecht und seine
Kollegen iber das Inventory System von Vega
auf ihren Bildschirmen live mitverfolgen, welche
Rohprodukte gerade in die Produktion einlaufen
oder welche Silos befiillt werden. Gegebenen-
falls konnen sie auch spontan herausfinden,
welches der Silos gerade genug freie Kapazitat
fir eine Lieferung auBer der Reihe aufweist. , Wir
erreichen damit eine breitere Streuung unserer
Versorgungsquellen und kdnnen bei kurzfristiger
Nachfragsteigerung fiir einzelne Giiter schnell
reagieren,” erklart Hecht. Hochzufrieden ist er
bei seiner taglichen Arbeit auch mit dem Ser-
vice. ,Wir sind begeistert, dass Vega das System
nicht in einer fertigen Standardform anbietet,
sondern uns bei individuellen Erweiterungswiin-
schen mit seinem Service zu Seite steht”, fligt er
hinzu. Damit ist fiir die Miihle in Bad Wimpfen
die bendtigte Zuverlassigkeit rund um die Uhr
sichergestellt. ,Die Service-Techniker von Vega
beantworten auch am Wochenende schon mal
Fragen”, so Klaus Hecht.

Sicherer Blick in die Zukunft

Die hohen Lagersilos der Miihle sind an (iber
200 Messstellen mit Radarsensoren Vegapuls 69
ausgestattet. Mit dem Vega Inventory System
wird die Materialplanung auf der Basis der vor-
handenen Fiillstanddaten effizient und einfach.
Die gesammelten Daten blicken nicht nur in die
Vergangenheit. lhr Mehrwert liegt speziell darin,
zukiinftige Bestellungen effizienter ablaufen zu
lassen. Dafiir berechnet die Software aus ihrem
Verlaufsdiagramm iiber den friiheren Verbrauch
eine verlassliche Prognose fiir die Mengen, die
kiinftig bendtigt werden.

Viele hundert Meter Kabel gespart

Schon Uber die Halfte der Messstellen sind in der
FrieBinger Mihle mit dem Vega Inventory Sys-

Seitdem die FrieBinger Mihle im Jahr
2019 um ein drittes, 63 Meter hohes
Miihlengebaude erweitert und moderni-
siert wurde, ist der Traditionsbetrieb auf
inzwischen Gber 23.000 t Lagerkapazi-
tat angewachsen. 1.200 t Getreide wer-
den hier pro Tag vermahlen. Mit jahrlich
400.000 t produzierten Mehls gehért sie
zu den fiinf groBten Miihlen in Deutsch-
land. Das Verwalten der Liefer- und Lager-
daten, die Erfassung und Visualisierung,
spielen eine immer bedeutendere Rolle,
um die Prozesse effizient zu halten. Fir
einen GroBteil ihrer Lagersilos setzt die
Miihle seit 2018 das Vega Inventory Sys-
tem ein.

Titelstory

Abb. 2: Fiir einen effizienten Miihlenbetrieb messen Vegapuls 69-Radarsensoren an iiber 200
Messstellen. Das Vega Inventory System verfolgt exakt, welche Rohprodukte gerade in die Produktion
einlaufen, oder welche Silos als nachstes befiillt werden kdnnen.

tem verbunden. Das System kénnte noch mehr,
als zurzeit bengtigt wird. Mit einer dynamischen
Web-Karte lieBe es sich z.B. an die Behélter-
standorte der Lieferanten oder Kunden koppeln,
um Bestellungen oder Ausfuhren automatisch
auszuldsen, sobald {iberwachte Bestande unter
einen Grenzwert sinken. Aber noch ist es nicht
das unternehmens-iibergreifende Modell, das
Willi Erich FrieBinger iiberzeugt: , Dies ist fir uns
noch Zukunftsmusik, denn der Getreidemarkt ist
sehr volatil.”

Aber er sieht andere gewichtige Vorteile:
.Der Weg, den die Messdaten aus unseren Silos
bis hin in unser Leitsystem, zuriicklegen, betragt
z.T. mehrere hundert Meter. Weil wir unser
neustes Miihlengebaude direkt mit dem Vega
Inventory System geplant haben, kénnen wir die
Daten hier webbasiert (ibertragen. Das hat uns
beim Bau groBe Mengen an Verkabelung einge-
spart.”

Den Herausforderungen
auf den Grund gehen

Die alltagliche Herausforderung fiir die FrieB-
inger Mihle besteht darin, die richtige Menge
ganz bestimmter Getreidesorten zur richtigen
Zeit zu bestellen. Es muss ausreichend Ware
fiir alle Produktvarianten verfiigbar sein, ohne
dass sich unnotige Lagerbestande bilden. Doch
dies setzt voraus, dass alle korrelierenden Fak-
toren, wie etwa aktuelle Preisentwicklungen
bei der Beschaffung, Lagerhaltungskosten,
giiltige Vertrage und auch Bedarfsvorhersagen
bekannt sind. Zwar kennen die Betreiber ihre
Kunden und Bestelldynamiken aus dem ff. Doch
die groBe Masse an Daten mit allen Faktoren

Abb. 3: Bei jedem Mahl- und Sieb-Vorgang
entstehen Kornteilchen unterschiedlicher GroBe
und Qualitat. Daraus entstehen die verschiedens-
ten Endprodukte: Schrot, GrieB, Dunst und Mehl,
sortiert nach Qualitat, Typ und erhéltlich mit Bio-
oder selbst Koscher-Zertifikat.

zu beriicksichtigen, ist eine Mammutaufgabe.
Als Arbeitserleichterung ist dafiir die automa-
tisierte Bestandsiberwachung mit dem Vega
Inventory System inzwischen der Dreh- und
Angelpunkt.

Autorin: Claudia Homburg, Texterin, Vega Gries-
haber

Kontakt:

Vega Grieshaber KG
Schiltach

Claudia Homburg

Tel.: +49 7836/50-0
c.homburg@vega.com
WWW.vega.com
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Prazise, schnell und

ausfallsicher zur neuen Linie

— 4 _
e o e

1 Abb. 1: Innovativ, kundennah und vielseitig nutzbar: das neue Training and Application Center (TAC, links vorne im Bild) fiir Slicer und Automatisierungs-

Lésungen von Multivac.

Innovativ, kundennah und vielseitig nutzbar: So prasentiert sich das neue, rund

35 Mio. € teure Kompetenzzentrum fiir Slicer und Automatisierungs-Lésungen von

Multivac am Hauptsitz in Wolfertschwenden im Allgdu. Das Unternehmen entwi-

ckelt dort gemeinsam mit Kunden Linien fiir die Verarbeitung und Verpackung von

Lebensmitteln, schult Techniker und treibt auch Forschung und Entwicklung voran.

Im Supermarkt Kase oder Schinken aus dem
Regal nehmen, der nicht nur perfekt geschnitten,
sondern auch aufs Gramm genau dosiert und
optisch ansprechend und hygienisch verpackt
ist: In vielen Féllen entsteht ein solches Produkt
auf einer Anlage von Multivac, einem fiihrenden
Anbieter von integrierten Verarbeitungs- und
Verpackungslosungen. Der Vorteil fiir Lebens-
mittelproduzenten: Sie missen Anlagen nicht
mit Maschinen mehrerer Hersteller zusammen-
stellen, sondern erhalten eine Komplettldsung
aus einer Hand — bestehend aus Komponenten,
die aufeinander abgestimmt sind und deswe-
gen besonders prézise, schnell und ausfallsicher
arbeiten.

LWir sind mittlerweile ein Systemanbieter,
der es Kunden aus der Lebensmittelindustrie
erméglicht, schnellstméglich moderne Anlagen
in Betrieb zu nehmen — ohne mit mehreren Her-
stellern Verhandlungen und Abstimmungen fiih-
ren zu missen”, bestatigt Manfred Achenbach,
Senior Vice President des Geschaftsbereichs Sli-
cing. Das Konzept hat Erfolg. Das Unternehmen
beschaftigt am Hauptsitz derzeit rund 2.300 Mit-
arbeiter. Die Multivac Gruppe hat mittlerweile 87
Tochtergesellschaften in aller Welt und erwirt-
schaftet einen Umsatz von rund 1,2 Mrd. €.
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Kunden besuchen Multivac in der Regel mit
einem Produkt im Gepéck, fiir das eine neue Ver-
packung gesucht wird. Etwa mit einem neuen
veganen Kaseersatzprodukt. So geschehen im Fall
Boermarke, einem Produzenten von Molkereipro-
dukten aus dem niederlandischen Enschede, der
fir die Produkteinfiihrung eine maBgeschnei-
derte Schneide- und Verpackungslinie benétigte.
,FUr uns war nach einer ersten Marktsondierung
schnell klar, dass Multivac der Standard ist. Das
Unternehmen hat uns exzellent beraten und eine
Gesamtldsung angeboten, um unsere veganen
Produkte sicher zu verpacken und die Haltbarkeit
zu verlangern”, sagt Reynier Varvik, Direktor von
Boermarke.

Und so funktioniert die Linie: Der Slicer S 800
erzeugt aus geteilten Blocken des Késeersatz-
produkts schindelformige Portionen mit einem
Gewicht von 200 g. Eine Kontrollwaage iber-
priift das Gewicht und stellt sicher, dass die Por-
tionen der Fertigpackungsverordnung gentigen.
Mit dem automatischen Einleger SB 620 werden
die Portionen automatisch in die Verpackungs-
maschine des Typs R 245 eingelegt. In Kombina-
tion mit einer Etikettierlésung von Multivac ent-
stehen so bis zu 120 Verpackungen pro Minute.
.Das passt perfekt zu unseren Planen, im Laufe

dieses Jahres die Produktionskapazitdt weiter
auszubauen und ein veganes Kaseersatzprodukt
auf den Markt zu bringen, das unseren hohen
Anspriichen gerecht wird.”, so Reynier Varvik.

Neues Kompetenzzentrum TAC
im Januar 2021 eroffnet

Um solche individuellen Lésungen mit Kunden
in Zukunft noch schneller entwickeln zu kénnen,
hat Multivac Anfang des Jahres am Hauptsitz in
Wolfertschwenden ein neues Kompetenzzent-
rum fir Slicer und Automatisierungsldsungen,
das sogenannte Training and Application Cen-
ter (TAC), in Betrieb genommen. ,Wir wollen
Interessenten unsere Maschinen und Lésungen
live im Einsatz prasentieren — nicht nur auf
dem Papier. Genau das ermdglicht unser neues
Kompetenzzentrum, in das wir in viel Energie
und Geld investiert haben”, so Manfred Achen-
bach. Rund 35 Mio. € hat das Unternehmen in
die Hand genommen, um am Allgduer Produk-
tionsstandort ein Gebdude zu bauen, dessen
Grundflache mit 17.000 m? gréBer ist als die des
Petersdoms. Im Inneren: Ein Eingangsbereich mit
Industriecharme, unverputzten Betonwénden
und modernen Beleuchtungsstreifen an einer
abgehangenen Decke, 180 Biiroarbeitsplatze, ein
Betriebsrestaurant, flexibel nutzbare Konferenz-
und Veranstaltungsrdume sowie das Herzstiick
des TAC: Anwendungsraume, in denen mehr als
100 Spezialisten — vom Lebensmittel-Technolo-
gen bis hin zum Maschinenbauer — mit Kunden
Hand in Hand kundenspezifische Verarbeitungs-
und Verpackungslinien entwickeln.



TAC verkiirzt Projektzeiten
um bis zu 25%

Im TAC befinden sich nahezu alle Losungen aus
dem Multivac Portfolio, die in der Lebensmit-
telindustrie zum Einsatz kommen. ,Wir kénnen
dort vollstandige Linien von der Zufiihrung bis
zum End-of-Line Bereich prasentieren, die auf
die Bedirfnisse der Kunden maBgeschneidert
sind. So bekommen Interessenten live ein Gefihl
fur komplette Prozessketten, die spater auch in
ihrer Produktion vor Ort arbeiten”, sagt Robert
Wild, Senior Director Application Center Slicing.
Das Spektrum reicht von der Vorfiihrung einzel-
ner Slicer iiber die Présentation von Beladeld-
sungen nach dem Slicen bis hin zum eigentlichen
Verpackungsprozess. ,Wir fiihren kundenindi-
viduelle Tests mit ihren Produkten durch und
iiberpriifen Losungen hinsichtlich Machbarkeit,
Leistung, Give-away, Ausbeute und damit auch
den Return-of-Invest.”

Am Ende steht dann bspw. eine Verpackungs-
linie, die Schinken in Scheiben schneidet, in eine
Packung portioniert, wiegt und mit Folie versie-
gelt. Eine Linie, die sich von der Anfrage bis zur
Inbetriebnahme in der Regel innerhalb von sechs
bis neun Monaten realisieren lasst. ,Dank des
TAC und der noch engeren Zusammenarbeit mit
unseren Kunden wird es méglich, die Projektzei-
ten um bis zu 25 % zu verkiirzen.”

WeiBraume und Klimakammern

Ein weiteres Highlight des Kompetenzzentrums:
Die Experten simulieren vor Ort die Produkti-
onsbedingungen der Kunden. ,Wir haben Kli-
makammern und WeiBrdume gebaut, sodass
wir die Produktionsverhaltnisse unserer Kunden
aus der Lebensmittelindustrie exakt nachstellen
kénnen”, erklart Manfred Achenbach. ,Unsere
Spezialisten bereiten Anlagen gezielt auf das vor,
was sie im Produktionsalltag leisten und aushal-
ten miissen — etwa eine bestimmte Temperatur
oder Luftfeuchte. Nach einer solchen Simulation
missen wir nicht mehr schatzen, unter Einstel-

.

I Abb. 2: Schulungsraum des TAC: Kunden und
Techniker lernen hier den Umgang mit modernen
Maschinen.

I Abb. 3: Showroom des Kompetenzzentrums:
Hier fiithren Experten u.a. Slicer und Verpackungs-
maschinen vor.

lung welcher Parameter die Maschinen optimal
arbeiten — wir wissen es.”

Eine Gewissheit, von der besonders Produ-
zenten profitieren, die sich auf Neuland wagen.
So experimentieren derzeit laut Achenbach
zahlreiche Hersteller mit neuartigen veganen
Fleisch- und Kaseersatzprodukten, deren Kon-
sistenz neue Anforderungen besonders an die
Slicer stellt. So war einer der ersten Besucher
des neuen Kompetenzzentrums ein englischer

Mikro-Schlauchverbinder fur

die Analytik und Labortechnik

Mikro-Schlauchverbinder
und Verschraubungen

Anlagenbau und Komponenten I I

Hersteller von veganem Bacon, ein Produkt, das
sich nach der Extrusion in der Weitverarbeitung
vollkommen anders verhalt als klassischer Schin-
ken. ,Fir dieses spezielle Produkt haben wir mit
einzelnen Maschinen gearbeitet und schlieBlich
gemeinsam mit dem Kunden eine Komplettlinie
mit Slicer, Scanner, Kontrollwaage, automati-
schem Einleger und Tiefziehmaschine konfigu-
riert”, sagt Manfred Achenbach.

Raum fiir eigene Forschung
und Entwicklung

Multivac nutzt das TAC aber nicht nur fiir Kun-
denkooperationen, sondern auch als Testumge-
bung fiir die eigene Forschung und Entwicklung.
Zur Zeit steht u.a. das Thema Umweltschutz
und Nachhaltigkeit beim Verpacken weit oben
auf der Agenda. Die Experten arbeiten daher
an nachhaltigen Verpackungslésungen, etwa
an Packungen, die weniger Kunststoff als her-
kommliche Packungen bendétigen. ,Bei einigen
Produkten ldsst sich inzwischen das Verpa-
ckungsmaterial um bis zu 90% reduzieren, weil
die Folien ganz diinn, aber trotzdem noch stabil
sind, und die Stabilisierung des Produkts etwa
durch Pappe erfolgt”, bekraftigt Robert Wild.
Neben diesen Forschungsarbeiten finden im neu-
en Kompetenzzentrum nicht zuletzt Schulungen
statt — fir Kunden und die rund 1.000 Techniker
des Unternehmens, die weltweit im Einsatz sind.
.Die Investition in das neue Gebaude hat sich
dank dieser Mehrfachnutzung daher schon jetzt
fir Multivac bezahlt gemacht”, so Robert Wild.

Autorin: Tanja Nickels,
Multivac Sepp Haggenmiiller

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Tanja Nickels

Tel.: +49 8334/601-1544
tanja.nickels@multivac.de

www.multivac.de

- Viele Ausfiihrungen und Verbindungsméglichkeiten Reichelt .
Luer-Lock-Adapter, Schlauchtiillen, Schlauchverschraubungen, Chemietechnik
GmbH + Co.

Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de

Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen
Fluorkunststoffe, Edelstahle, Polyolefine, Polyamide u.v.m. E2E

Chemikalienresistent, temperaturbestandig und sterilisierbar
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI [= ]
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drlngend modernisiert werden muss”

Die Folgen der Corona-Pandemie meistern und bei der Digitalisierung den interna-

tionalen Anschluss finden: Um die zukiinftige Wetthewerbsfahigkeit der deutschen

Maschinen- und Anlagenbauer zu sichern, muss die neue Bundesregierung rechtzei-

tig passende Weichen stellen. Welche, das verrét Christian Traumann, Geschaftsfiih-

render Direktor von Multivac.

Die Covid-19-Pandemie trifft auch den deutschen
Maschinen- und Anlagenbau. Und zwingt zum
Umdenken. Die Pandemie hat endgiiltig offenge-
legt, dass unser Staatswesen dringend moderni-
siert werden muss. Betroffen sind vor allem die
Digitalisierung — auch des Staates —, der Fode-
ralismus, das Gesundheitswesen, das Sozial- und
Rentensystem und die ausufernde Biirokratie. Ich
wiinsche mir eine starke, zukunftsorientierte und
handlungsfahige neue Bundesregierung, die die-
se Themen schnell und entschlossen angeht. Als
Vorstandsvorsitzender des VDMA Fachverbands
sowie als Hauptvorstandsmitglied des VDMA
unterstiitzt Multivac die Kernforderungen des
VDMA zur kommenden Bundestagswahl 2021.

Starkung exportierender Unternehmen

Ein Umdenken ist in der AuBenwirtschaftspolitik
gefragt: Der AuBenhandel ist das wesentliche
Fundament des deutschen Maschinen- und Anla-
genbaus — der Exportanteil betrdgt iber 80%.
Doch derzeit gefahrden zunehmende protektio-
nistische Tendenzen die globalen Handelsstrome.
Die neue Bundesregierung sollte deshalb expor-
tierende Unternehmen verstarkt unterstiitzen. Es
ist wichtig, neue Handels- und Investitionsabkom-
men durch die Europaische Union abzuschlieBen,
Wetthewerbsverzerrungen durch subventionierte
Unternehmen aus Drittstaaten zu verhindern und
Reformen bei der Exportfinanzierung anzustoBen.

Beschleunigung der Digitalisierung

Zwar schreitet die Digitalisierung der deutschen
Wirtschaft mit groBen Schritten voran. So fiihrt
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der deutsche Maschinen- und Anlagenbau in der
Entwicklung der Industrie 4.0. Doch die Digital-
politik benétigt ein groBeres Gewicht und eine
engere Zusammenarbeit Europas. Wir brauchen
gemeinsame Cloud-Infrastrukturen, einen zligi-
gen Ausbau der digitalen Infrastruktur mit 5G-
und Breitbandtechnologie sowie einen zuverlas-
sigen Schutz von Daten und Know-how entlang
der Wertschopfungskette.

Reformen im Steuerrecht

Die Folgen der Corona-Krise treffen den deut-
schen Maschinenbau mit Verzdgerung — die
Branche ist konjunktureller Nachlaufer. Entspre-
chend wichtig ist es, den beginnenden Wieder-
aufschwung zu flankieren und in Deutschland
notwendige Investitionen zu ermdglichen. Die
Bundesregierung ist deshalb gefordert, Reformen
im Steuerrecht voranzutreiben. Das Steuerrecht
muss sich vereinfachen und investitionsfreundli-
cher werden. Zudem sind konkurrenzfahige Steu-
ersatze sowie degressive Abschreibungsmdglich-
keiten gefragt.

Gestaltung eines flexiblen
Arbeitsmarktes

Mit mehr als einer Million Beschaftigten zahlt der
deutsche Maschinen- und Anlagenbau zu den
groBten industriellen Arbeitgebern Deutschlands.
Die neue Bundesregierung ist daher angehalten,
einen flexiblen Arbeitsmarkt sicherzustellen.
Sie sollte einen Beitrag zur Fachkraftesicherung
leisten, insbesondere im Bereich der Digitalisie-
rung. Wir wiinschen uns zudem weniger Regulie-

Christian Traumann,
Geschaftsfiihrender
Direktor von Multivac

rungen im Arbeitsrecht, vor allem fiir Zeitarbeit
und befristete Arbeitsverhaltnisse, sowie gro-
Bere Gestaltungsspielraume bei der Arbeitszeit.
Zudem sollte es keinen generellen Anspruch auf
Homeoffice geben.

Modernisierung der 6ffentlichen
Verwaltung

Um die Wettbewerbsfahigkeit des Mittelstands
zu stérken, ist zudem eine Modernisierung der
offentlichen Verwaltung notwendig. Wir brau-
chen innovationsfreundliche Rahmenbedingun-
gen und gelebte Technologieoffenheit. Dafiir
muss die offentliche Verwaltung Berichtspflich-
ten reduzieren, Planungs- und Genehmigungs-
verfahren beschleunigen sowie Ablaufe digitali-
sieren und vereinfachen.

Politischer Regulierungsrahmen
fiir den Klimaschutz

Der deutsche Maschinen- und Anlagenbau
unterstlitzt nicht nur den Klimavertrag von Paris,
sondern erkennt auch 6konomische Chancen
auf dem Gebiet der Klimaschutztechnologien.
Doch um diese Maglichkeiten nutzen zu kdnnen,
brauchen wir Verlasslichkeit und einen sektoren-
tibergreifenden politischen Regulierungsrahmen.
Dies erfordert eine umfassende Reform der ener-
giebezogenen Steuern, Abgaben und Umlagen.
Zudem globale Handelsmdglichkeiten mit Emis-
sionsminderungen und eine sorgféltige Gestal-
tung der Kreislaufwirtschaft — durch gemeinsa-
me Standards und einen gut funktionierenden
Sekundarrohstoffmarkt.

Kontakt:

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Wolfertschwenden

Tanja Nickels

Tel.: +49 8334/601-1544
tanja.nickels@multivac.de

www.multivac.de
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I Hochgeschwindigkeit trifft Prazision

Mit der neuen Wagezelle WZED prasentiert
Minebea Intec ein Turbo-Upgrade fiir sei-
ne Kontrollwaagen: Die neue Wagezelle mit
elektromagnetischer Kraftkompensation und
digitalem Controller hat die MID-Zulassung
fiir eichpflichtige Anwendungen mit Bandge-
schwindigkeiten bis zu 3 m pro Sekunde, also
einem Durchsatz von bis zu 600 Stiick pro
Minute, erhalten. Darlber hinaus enthalt das
Upgrade-Paket eine Vielzahl weiterer Leis-
tungsmerkmale, die bei Hochgeschwindig-
keitsanwendungen von groBem Nutzen sind.
Als einer der weltweit fiihrenden Anbieter von
Wage- und Produktinspektionsldsungen arbei-
tet Minebea Intec standig an der Verbesse-
rung seiner bestehenden Produkte. Zu diesem
Upgrade in Form einer neuen Wagezellengene-
ration hat das Unternehmen ein Komplettpaket
von Leistungsmerkmalen zusammengestellt,
das kiinftig in alle eichféhigen Kontrollwaa-
genmodelle mit hochpraziser Wagezelle und
elektromagnetischer Kraftkompensation ein-
gebaut werden soll. Das Upgrade kombiniert
drei Funktionen: die neue Wagezelle WZED mit
elektromagnetischer Kraftkompensation, die
integrierte  Hochgeschwindigkeitselektronik
und den digitalen Controller. Die Vorteile fiir
den Kunden sind zahlreich und vielfaltig. Bspw.

bietet die neue Wagezelle in Verbindung mit
dem digitalen Controller eine hohere Zuverlas-
sigkeit und Prazision. Dariiber hinaus erlaubt
sie ein extrem niedriges Mindestgewicht: Pro-
dukte ab finf Gramm kénnen gemaB allen
Standards eichfahig verwogen werden. Neben
der héheren Geschwindigkeit und Prazision
beim Verwiegen bietet der digitale Controller
auch den Vorteil einer geringeren Storanfal-
ligkeit gegeniiber Faktoren wie Temperatur,
Feuchtigkeit oder Wind. Kontrollwaagenmo-
delle fiir eichpflichtige Anwendungen, die mit
diesem Wagezellen-Upgrade ausgestattet sind,
eignen sich mit dem reduzierten Mindestge-
wicht sehr gut fiir die dynamische Verwiegung
von Produkten mit geringerem Gewicht, wie in
der StBwarenindustrie. In anderen Branchen
wie Pharmazie, Chemie oder Kosmetikherstel-
lung steigert das reduzierte Mindestgewicht
zusammen mit der Unterstiitzung fir hohe-
re Bandgeschwindigkeiten die Effizienz und
den Durchsatz. Kontrollwaagen von Minebea
Intec sind hochprazise und bieten zuverlassi-
ge Kontrollfunktionen fiir zahlreiche Wagean-
wendungen, Vollstandigkeitspriifungen und
die Optimierung des Abfiillvorgangs. Damit
ermdglichen sie den Kunden eine Maximie-
rung von Produktionsmenge und Effizienz. Die

neue Elektronik ist ins Wagezellengehause der
WZED eingebaut. Dieses hygienische Design
spart Platz und gewadhrleistet eine leichtere
Reinigung. Das neue Gehduse erleichtert die
Installation und den Zugang zur Wégezelle fiir
Service- oder Wartungszwecke. Zunéchst ist
dieses Upgrade fir alle Kontrollwaagenbau-
reihen von Minebea Intec gedacht. ,Mit dem
WZED-Upgrade beweist Minebea Intec, dass
wir immer auf das Optimum abzielen. Unsere
Kontrollwaagen mit EMFC-Wagetechnologie
zeichnen sich schon seit jeher durch maxima-
le Prazision und Zuverldssigkeit aus — aber
mit dem WZED-Upgrade als integrierter Kom-
ponente schlagen wir ein neues Kapitel auf”,
so Product Manager Sara Vivanco. ,AuBerdem
planen wir, die neue Wégezelle bald auch Gera-
te- und Anlagenbauern zur Verfiigung zu stel-
len. Angesichts der Vielzahl von Schnittstellen
eignet sich das WZED ideal fir die kiinftige
Integration in vorhandene Anlagen.”

Minebea Intec GmbH
Tel.: +49 40/67960-303
info@minebea-intec.com
www.minebea-intec.com

www.buerkert.de
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/ Optimierte Prozesse durch digitale Kommunikation.

Sie moéchten lhre Ventile intelligent steuern und lhre Prozesse automatisieren? Dank unseres
Know-hows finden wir mit Ihnen Ihre individuelle Automatisierungslésung. Uberwachung,
Diagnose und Steuerung — mit intelligenten Losungen werden lhre Prozesse effizienter und
sicherer. Kommen Sie mit uns ins Gesprédch und lassen Sie uns gemeinsam Ideen entwickeln.
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Reinstwasserqualitat effizient Giberwachen

Transmitter optimiert Abldufe in Lebensmittel- und Getrankeindustrie

In der Lebensmittel- und Getrankeindustrie ist sauberes

Wasser fiir die Produktion unabdingbar und wird sowohl als

Rohstoff fiir Produkte als auch fiir die Reinigung der Anla-

gen verwendet. Sauberes Trinkwasser in Lebensmittelqualitat

bendtigt jedoch immer eine Vorbehandlung und ist dadurch

ein nicht zu unterschatzender Kostenfaktor. Fiir eine sichere
Produktion bei hoher Qualitét ist daher die standige Uber-
wachung und Dokumentation der Wassereigenschaften und

Volumenstrome wichtig. Manuelle Kontrollen kdnnen fehler-

behaftet sein, kosten Zeit und Geld und missen fiir die Auto-

matisierungstechnik erst erfasst werden. Ein kompakter, fir

viele unterschiedliche Sensoren geeigneter Multikanaltrans-

mitter schafft neue Mdglichkeiten und erleichtert die Wasser-

Uberwachung enorm.

Prozesswasser wird kontinuierlich
aufbereitet, in Speichertanks gela-
gert und von dort meist iiber Ring-
leitungen an die jeweiligen Ent-
nahmestellen geleitet. So kdnnen
problemlos auch mehrere Produkti-
onskreisldufe von einer Wasserauf-
bereitung mit gereinigtem Wasser
versorgt werden. Um die Wasser-
qualitdt dabei zu dokumentieren,
kommen teilweise noch manuelle

I Abb. 1: Eine typische Reinwasser-

Qualitatskontrollverfahren  zum
Einsatz. Sensoren mit Display
werden dabei an verschiedenen
Stationen der Wasseraufbereitung
und der Produktion abgelesen, die
Werte dann manuell ins Leitsystem
eingegeben oder nur schriftlich
dokumentiert.

Das erfordert Zeit, die Ablesung
ist nicht kontinuierlich und es kon-
nen sich Fehler einschleichen. Die

“8.

¢

g

ringleitung, die sich mit dem Multicell-
Transmitter einfach iiberwachen lasst.
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Reaktionszeit bei Abweichungen
ist relativ lang. Die dabei einge-
setzten Sensoren mit Display sind
zudem in der Anschaffung sowie in
Betrieb und Wartung deutlich teu-
rer, als Standardtypen ohne Anzei-
ge. Biirkert bietet mit dem kompak-
ten Multicell-Multikanaltransmitter
Typ 8619 eine durchdachte Alter-
native fiir die kontinuierliche Sen-
sorauswertung. Das Gerat erfasst
die Signale aller angeschlossenen
Sensoren und (ibertragt sie an das
Leitsystem oder wertet sie nach
individuell definierten Vorgaben
aus. Dabei iibernehmen integrier-
te mathematische Funktionen den
Vergleich der ausgewahlten Mess-
werte (Abb. 1).

Die Installation wird
einfacher

Gereinigtes Wasser wird abhéngig
von Rohwasserqualitat und Rein-
wasseranforderungen u. a. durch
Nanofiltration oder Umkehros-
mose gewonnen. Exakte Quali-
tatsvorgaben stellen dabei sicher,
dass Geschmack und Aussehen
der Lebensmittel stets gleich
bleiben. In der Produktion gilt es
daher unterschiedliche Wasser-

parameter schnell zu bestimmen,
denn jede Abweichung kann zu
Produktionsstillstanden  fiihren.
Im schlimmsten Fall missen gan-
ze Produktionschargen verworfen
werden, da das Wasser die Aroma-
entfaltung und das Erscheinungs-
bild beeintrachtigen kann. Hinzu
kommen ungeplante Reinigungs-
sowie Desinfektionsverfahren mit
entsprechendem  Material- und
Zeitaufwand. Hier miissen bisher
jeweils unterschiedliche Sensoren
installiert, verkabelt und anschlie-
Bend kalibriert werden. Mit dem
Multikanaltransmitter wird das
leichter, denn die Sensoren werden
einfach Gber den Transmitter an die
Datenkommunikation angeschlos-
sen. Dieser Ubernimmt die Sen-
sorauswertung und Weiterleitung
der Messwerte an die SPS. Bei der
Parametrierung und Kalibrierung
der Sensoren iber den Controller
konnen die einmal definierten Wer-
te schnell iiber eine Speicherkarte
auf weitere eingebaute Einheiten
tibertragen werden. Dies beschleu-
nigt die Inbetriebnahme und War-
tung z.B. bei mehreren identischen
Produktionslinien enorm.

Der Transmitter erlaubt dabei
mit bis zu sechs frei belegba-
ren Steckpldtzen den schnellen
Anschluss sowohl von Sensoren
mit Puls- oder Rohsignal wie z.B.
pH-Wert, Redoxpotenzial (ORP),
Leitfahigkeit oder Durchfluss usw.
als auch von Sensoren mit analo-
gem Ausgangssignal mit 0...20 mA,

4..20mA, 0...5V oder

0...10 V. Letztere sind

bspw. bei Druck-

messung,  Fillstand,

Trlibung, TOC oder Chlor-
gehaltbestimmung etc. tiblich. Da
der Transmitter Modbus TCP, Profi-
net und optional auch Ether/Net/
IP unterstiitzt, lasst er sich einfach
in die meisten industriellen Auto-
matisierungssysteme  integrieren
und fiigt sich damit nahtlos in die
zukiinftige  Industrie-4.0-Umge-
bung ein. Zusatzlich zur vernetz-
ten Dateniibertragung erlaubt der
Multicell-Transmitter parallel auch
die einfache Uberwachung meh-
rerer Wasserkreisldufe durch das



Personal vor Ort, ohne auf die SPS
der Anlage oder externe Lesegerate
zugreifen zu missen (Abb. 2).

Erweiterte Maglichkeiten

Neben der klassischen Sensoran-
bindung bietet der Typ 8619 wei-
tere, praxisorientierte Fahigkeiten,
um den Anwender zu entlasten
und die Sicherheit der Anlage zu
optimieren (Abb. 3). Dazu werden
eingehende  Sensordaten  nach
anlagenspezifischen Vorgaben im
Transmitter ausgewertet und bei
Abweichungen wird ein Signal an
einen Alarmgeber ausgegeben.
Mathematische Funktionen wie
Addition,  Subtraktion, Division
und Multiplikation erlauben es,
Prozessablaufe exakt zu definie-
ren, Fehlerquellen friihzeitig zu
erkennen und wichtige Vergleiche
anzustellen. Damit erschlieBen sich
fir den Anwender neue, individu-
elle Mdglichkeiten gegeniiber der
doch sehr begrenzten Funktionali-
tat herkémmlicher Ldsungen. Viele
Systemprobleme kénnen so schnel-
ler erkannt und behoben werden,
z.B. im Fall eines unbeabsichtigten
Wasseraustritts. So ein Leck in der
Ringleitung bedeutet zum einen
den Verlust von teuer gereinigtem
Wasser, zum andern ist es eine
potenzielle Gefahr fiir Wasserscha-
den und eine mdgliche Kontamina-
tionsquelle. AuBerdem ist es durch
eine konventionelle Uberwachung
nur schwer und meist nicht schnell
genug zu erkennen. Entsprechende
Systeme sind aufwendig und teuer.

Der Transmitter mit seiner auto-
nomen Fehlererkennung arbeitet

burkert «m 80 multiCELL
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I Abb. 2: Die einfache, intuitive
Bedienerschnittstelle mit groBem
Grafikdisplay erlaubt eine schnelle
Einrichtung bzw. den Datenabruf
vor Ort.

dabei mit den bereits vorhande-
nen Sensoren. Er kann nun mittels
mathematischer Funktionen so pro-
grammiert werden, dass er im Falle
eines Lecks in der Ringleitung einen
automatischen Alarm ausgibt. Das
erspart ein separates Warnsystem,
nutzt bereits bestehende Installa-
tionen und erlaubt ein sehr friihes
Eingreifen. Der Anwender kann
schnell reagieren, die Produktion
wird kaum beeintrachtigt und Fol-
geschaden lassen sich vermeiden.
Uber passende Algorithmen ver-
gleicht der Transmitter dazu die
Werte der Sensoren im Vor- und
Riicklauf und deckt so einen uner-
warteten Wasserdurchsatz auf.
Dabei werden die Zustande der
Ventile an den Entnahmestellen
beriicksichtigt, um die regulare
Wasserentnahme mit einzubezie-
hen. Die Kombination aus mathe-
matischer Auswertung und der
Stellung der Ventile erlaubt dann
die zuverlassige Leckagediagnose.

1 Das Unternehmen

Somit werden nicht nur Anlagen-
stillstande durch die Auswirkungen
von Wasserschaden und Verunrei-
nigungen minimiert, sondern auch
mdgliche Fehlalarme, die durch die
passend ausgewdhlten Algorith-
men praktisch ausgeschlossen sind.
Je nach Anlage und Sensorbestii-
ckung kénnen so {ber die individu-
elle Kombination der verschiedenen
mathematischen Funktionen eine
Vielzahl an Uberwachungsszenari-
en einfach und effizient umgesetzt
werden.

Lokal und global informiert

Mit den Typ 8619 Transmittern
lassen sich alle relevanten Infor-
mationen bedarfsgerecht abrufen.
So erlaubt die einfache, intuitive
Bedienerschnittstelle mit groBem
Grafikdisplay eine schnelle Einrich-
tung von Sensoren und deren Aus-
wertung sowie den Datenabruf vor
Ort. Lokale visuelle Anzeigen kon-
nen problemlos hinzugefigt wer-
den und informieren das Produk-

Anlagenbau und Komponenten I I

| A
I Abb. 3: Der Multicell-Transmitter eingesetzt in der Champagner-Produktion.

tions- bzw. Wartungspersonal an
beliebigen Stellen (Abb. 3). Die SPS
wird von Anfragen nach der Was-
serqualitat entlastet. Gleichzeitig
konnen alle Daten ebenfalls Gber
das Automatisierungsnetz abgeru-
fen werden und mehrere Einheiten
aus unterschiedlichen Wasserkreis-
laufen oder Produktionsraumen
lassen sich miteinander verkniipfen
und zentral auswerten. Bei Bedarf
stehen so alle gewiinschten Infor-
mationen jederzeit sowohl lokal
fur den Anlagentechniker als auch
global z.B. fiir die Produktionsaus-
wertung oder Qualitatssicherung
zur Verfiigung.

Autor: Christof Kundel, Segment
Manager Water bei Biirkert Fluid
Control Systems
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Industrie-PCs: Robust, langlebig, hygienisch

Zehn Jahre 24/7-Einsatz versprochen und 20 Jahre gehalten

Auch wenn Gropper als Hersteller auf den Produktverpackungen nur versteckt in

Erscheinung tritt, legt das Unternehmen die gleichen QualitatsmaBstabe an seine

Erzeugnisse, wie es die Hersteller von Markenprodukten tun. So hat es Vertrage
mit etwa 870 Milchbauern aus der Region, die der Molkerei rund 355 Mio. | Milch
liefern. Davon erfiillen etwa 80 Mio. | die Kriterien fiir Biomilch. Um diese Menge

effizient und sicher zu verschiedenen Produkten zu verarbeiten, setzt Gropper seit

tber 20 Jahren Industrie-PCs von Noax in Produktion und Logistik ein. Da sich das
Unternehmen auf die Langlebigkeit, Robustheit und Funktionalitét der Hygiene-

und Logistikterminals von Noax verlassen kann, hat es sich erneut fiir Industrie-PCs

aus Ebersberg entschieden.

der Versandlogistik.

.Bei unserem Maschinenpark kalkulieren wir mit
zehn Jahren Laufzeit und diesen Wert legen wir
auch bei der IT in Produktion und Logistik an.”
So formulierte es ein Mitarbeiter der IT-Abteilung
bei der Molkerei Gropper und des Schwesterun-
ternehmens, der Gropper Fruchtsaft. Ein hoher
Anspruch, gelten zehn Jahre in der IT als extre-
mes Alter. Doch wenn die Verantwortlichen bei
Gropper diese Forderung formulieren, wissen
sie, wovon sie sprechen: Sie haben erfahren,
dass Hardware von Noax diesen Erwartungen
voll und ganz gerecht wird. Und genau deshalb
gehdren die Edelstahl-Industrie-PCs von Noax
genauso zum Inventar wie die Abfiillmaschinen
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I Abb. 1: Noax Industrie-PCs unterstiitzen Mitarbeiter bei der Herstellung von Milchprodukten und in

I ’ s

fir Joghurt, Milch und die anderen Gropper-
Produkte.

Uber 20 Jahre im Einsatz

Bereits 1998 bestellte das milchverarbeitende
Unternehmen aus Bissingen im Landkreis Dillin-
gen a. d. Donau die ersten Noax-Industrie-PCs
vom Typ C15 mit einer Bildschirmdiagonale von
15 Zoll fiir die Erfassung von Betriebsdaten in
der Produktion. Einige IPCs der ersten Genera-
tion befinden sich immer noch in den Abfiill-
hallen. Nach Uber 20 Jahren Einsatz steht ein

Generationswechsel an, zumal die neuen Gerate
mit neuer Software besser zurechtkommen und
deutlich mehr Bedienkomfort als ihre Vorganger
bieten.

Seit 1929 fiillt die Molkerei Gropper Milch ab
und verarbeitet sie zu verschiedenen Milchpro-
dukten. Dabei taucht der Name Gropper nicht
auf den Verpackungen auf, denn das Unter-
nehmen beliefert groBe Einzelhandelsketten im
In- und Ausland, wo die Produkte unter deren
Handelsmarken vertrieben werden. Seit 2015
produziert das Schwesterunternehmen Frucht-
safte und Smoothies. Vor allem kann das Unter-
nehmen Gropper Fruchtsaft auf die Erfahrung
der Molkerei Gropper zurlickgreifen, wenn es
um die Abfiillung, Verarbeitung und den Vertrieb
von empfindlichen und groBten Teils fliissigen
Lebensmitteln geht.

Die Molkerei hat die Erfahrung gemacht,
dass sich die Betriebsdaten am besten mit den
komplett wasser- und staubdichten Computern
von Noax erfassen lassen. Die Industrie-PCs mit
ihrer Schutznorm bis zu IP69k garantieren, dass
weder Feuchtigkeit noch feste Bestandteile in
das Innere der PCs gelangen, auch nicht, wenn
sie haufig mit Wasser und speziellen Desinfek-
tionsmitteln gereinigt werden. Die Widerstands-
fahigkeit gegen Vibrationen der Computer und
ihre Ausfallsicherheit taten ein Ubriges, dass
sich die Molkerei vor iiber 20 Jahren fiir Noax
entschied.

GroBere Ubersicht, einfaches Arbeiten

Noax hat das Unternehmen nicht enttauscht.
Darum lag es nahe, sich bei der Neubestellung
wieder an Noax zu wenden. Dennoch, das gibt
der Mitarbeiter der IT-Abteilung unumwunden
zu, habe man sich auch die Gerate anderer
Unternehmen angeschaut. Gropper hatte zwi-
schenzeitlich sogar Industrie-PCs der Mitbewer-
ber in der Produktion eingesetzt. Doch sie konn-
ten die Verantwortlichen nicht tberzeugen, vor
allem kamen sie nicht mit den extremen Umge-
bungsbedingungen in der Molkerei zurecht.
Das sind neben den Temperaturen eine hohe
Luftfeuchtigkeit und vor allem die regelmaBige
Reinigung mit Wasser und Desinfektionsmitteln.
»Mit den anderen Geraten hatten wir massive
Probleme, im Gegensatz dazu hat Noax unse-
re Anforderungen komplett erfiillt und konnte
durch seine Robustheit und seine Ausfallsicher-
heit punkten.” Die Laufsicherheit der Noax-
Produkte war einer der Griinde, warum sich die
Verantwortlichen bei Gropper wieder fiir die
Hardware aus Ebersberg entschieden haben.
Allerdings wahlten sie diesmal Industrie-PCs



I Abb. 2: Ein Mitarbeiter bestatigt Daten in einer BDE-Losung. Mit dem
Multi-Touch kann er den Bildausschnitt ganz einfach vergréBern.

mit einer Bildschirmdiagonale von 21 Zoll. , Uns
war das 16:9-Format sehr wichtig, weil es die
groBen BDE-Tabellen (ibersichtlich darstellt. Es
bietet einfach die maximale Informationsdichte
auf einen Blick.”

Intuitiver Multi-Touch

Die maBgebliche Anwendung auf den Noax-IPCs
ist eine eigenentwickelte BDE-L6sung in Tabel-
lenform, die mittlerweile auf der Windows 10 loT
|auft. Der Vorteil der gréBeren Monitore: Selbst
wenn die Mitarbeiter bestimmte Informationen
nicht sehen, miissen sie nur die Tabelle auf dem
Bildschirm nach links verschieben. Ein Scrollen
nach unten ist nicht nétig. ,Das war auch unser
Ziel", erklart der IT-Fachmann von Gropper , wir
wollen die Handhabung von Hard- und Software
so einfach wie mdglich gestalten.” Und noch
etwas macht die Arbeit mit den neuen Edel-
stahl-IPCs angenehmer: Wenn die Mitarbeiter
einen bestimmten Bildschirmausschnitt genauer
betrachten mochten, kdnnen sie diesen mit zwei
Fingern auf dem Multi-Touch vergroBern, ganz
wie sie es von ihrem Smartphone gewohnt sind.
Die IPCs zeigen nicht nur die BDE-L6sung an,
sondern auch weitere Anwendungen: So kdnnen
die Mitarbeiter betriebsinterne Informationen
iiber die Terminals abrufen, bspw. Urlaubs- oder
Schichtplane.

Unsichtbare IT

Die ausgesprochen bedienerfreundliche Anwen-
dung der Hardware hat die Akzeptanz der neuen
Noax-IPCs bei der Belegschaft gefdrdert. Hohe
Usability war ein maBgebliches Ziel der Verant-
wortlichen. ,Unsere Mitarbeiter sollen sich mit
ihren eigentlichen Aufgaben beschaftigen, nicht
mit dem System. Das muss einfach laufen”,
erklart der Mitarbeiter der IT-Abteilung. ,Hard-
und Software sollen funktionieren und keinen
Verdruss bereiten. Das verstehen wir unter

I Abb. 3: Sowohl mit dem Finger als auch mit dicken Warmeschutzhandschu-
hen lassen sich die Noax-Terminals bedienen. Auch Schichtpléne und weitere

Branchenfokus ® Molkereiindustrie Il I
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Informationen kénnen die Mitarbeiter auf den IPCs einsehen.

unsichtbarer IT. Die Edelstahl-Computer von
Noax haben gezeigt, dass sie genau das sind.
Das hat aus unserer Sicht fiir die erneute Bestel-
lung gesprochen.”

Zurzeit setzt die Molkerei Gropper iiber 30
Gerate vom Typ S21W mit einer Bildschirmdiago-
nale von 21 Zoll in der Produktion ein, das heiBt
bei der Abfiillung von Milch, Desserts, Joghurt
und weiteren Milchprodukten. Das Unternehmen
legt groBen Wert darauf, dass sémtliche Indust-
rie-PCs dem gleichen technischen Stand entspre-
chen. Auf diese Weise lieBe sich ein Austausch
eines Terminals ohne nennenswerte Betriebsun-
terbrechung durchfiihren; auch hier ist die Usabi-
lity wieder der Leitgedanke. ,Das dauert gerade
einmal fiinf Minuten und dann kann der Mitar-
beiter wie gewohnt weiterarbeiten”, erklart ein
IT-Fachmann bei Gropper. Da die Industrie-PCs
in Produktion und Logistik vom Internet isoliert
sind, kénnen Updates nicht automatisch aufge-
spielt werden. Aus diesem Grund sind nur weni-
ge Updates nétig. Im Fall der Falle werden sie
bei Wartungsarbeiten in der IT-Abteilung aufge-
spielt.

Hohe Kundenorientierung

Nicht nur in der Produktion auch im Kiihllager
bei der Auslieferung kommen die groBen 21 Zoll

1 Das Lebensmittelunternehmen

Die Molkerei Gropper verarbeitet seit
1929 Milch und Milchprodukte und fillt
seit 2019 auch Mineralwasser ab. Das
Schwesterunternehmen Gropper Fruchtsaft
produziert Fruchtsaft und Smoothies. An
zwei Standorten, in Bissingen (Landkreis
Dillingen a. d. Donau) und Stockach (Land-
kreis Konstanz) sind rund 870 Mitarbeiter
beschaftigt. Das Familienunternehmen
erwirtschaftete im Jahr 2019 einen Umsatz
von rund 680 Mio. €.

Edelstahl-Industrie PCs von Noax zum Einsatz.
Sie sind auf den Flurférderfahrzeugen montiert
und liefern den Kommissionierern alle Infor-
mationen (ber die aktuellen Auftrage. Doch im
Gegensatz zu den Terminals in der Produktion
verfiigen die Industrie-Computer in der Logistik
iiber einen resistiven Touch. Ganzjahrig herr-
schen hier Temperaturen zwischen 2 °C und 7°C.
Daher war es fiir die Verantwortlichen wichtig,
dass die Touchscreens sowohl mit bloBen Fingern
als auch mit Handschuhen funktionieren. Wah-
rend in der Produktion mit Latexhandschuhen
gearbeitet wird, sind es in der Logistik dickere
Warmeschutzhandschuhe. Die Touchscreens von
Noax reagieren auf alle Bedien-Varianten glei-
chermaBen, so dass die Mitarbeiter diese nicht
ausziehen missen, um den Bildschirm zu bedie-
nen.

Dies beschleunigt den Arbeitsfluss und spart
Zeit. Produktion und Logistik stellen jeweils
unterschiedliche Anforderungen an die Hard-
ware. Deshalb hat Noax Losungen entwickelt,
die den Notwendigkeiten in beiden Betriebsbe-
reichen optimal gerecht werden. Der Mitarbei-
ter der IT-Abteilung weil das zu schatzen: ,Als
Hardwarehersteller, der besonders in der lebens-
mittelverarbeitenden Industrie aktiv ist, kennt
Noax unsere Bediirfnisse sehr genau. Das haben
wir {iber den langen Zeitraum von (ber 20 Jah-
ren erfahren. Sie setzen unsere Wiinsche konse-
quent und vor allem zeitnah um. Diese Kundeno-
rientierung macht Noax fiir uns zu einem Partner,
der uns auch in der Zukunft das bieten wird, was
wir bendtigen.”

Kontakt:

Noax Technologies AG
Ebersberg

Tel.: +49 8092/8536-0
info@noax.com
WWW.N0ax.com
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Uber 20 Jahre zuverlissig im Dienst

Schnelllaufrolltore bei Schwarzwaldmilch in Offenburg

Die Produkte, die das Werk in Offenburg verlassen, decken ein ungeahntes Einsatz-

spektrum ab. Sie reichen von milchbasierten und lebensmittelbasierten Ingredients-

spezialitaten bis hin zu pharmazeutischen Spezialprodukten: Der Schwerpunkt liegt
heute auf der Trocknung sowie Veredelung und die Ergebnisse finden unter ande-

rem Anwendung in Lebensmitteln, Nahrungserganzungsmitteln, und pharmazeuti-

schen Hilfsstoffen. So unterschiedlich die Produkte und ihre Herstellungsprozesse

sind, so verschieden sind die Einsatzzwecke und —orte der vielen Schnelllaufrolltore

von Efaflex, die im Werk Anwendung finden.

Abb. 1: So unterschiedlich die Produkte und ihre Herstellungsprozesse bei Schwarzwaldmilch in
Offenburg sind, so verschieden sind die Einsatzzwecke der vielen Schnelllaufrolltore von Efaflex.

Das Werksgelande mitten in Offenburg ist zwi-
schen 1952 und 1969 rund um den alten Molke-
reibetrieb von 1944 entstanden. Neue Produkte
erforderten neue Produktionsausriistung. Dafir
mussten wiederum modernere Gebaude her.
.Mit dem Wachstum unseres Unternehmens
wurde hier immer wieder an- und umgebaut”,
berichtet Frank Bonacker, Zentrale Projektpla-
nung. Bei einem Rundgang durch den Betrieb
macht er auf einige Schnelllaufrolltore aufmerk-
sam. ,Diese Tore von Efaflex sind zum Teil alter
als 20 Jahre”, sagt er. , Einige davon haben durch
Veranderungen im Werk bereits einige Aus- und
Wiedereinbauten hinter sich.”

Vor allem die Produktionsrdume sowie
die Abfiill- und Abpackanlagen sind mit den
Reinraumtoren EFA-SRT EC hermetisch abge-
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schlossen. Seit 1993 ist das Unternehmen als
Lohnhersteller und zuverlassiger Partner fiir
namhafte Unternehmen aus der Lebensmit-
tel- und Pharmabranche tdtig. Wie in vielen
Firmen, die fiir diese Industriezweige produ-
zieren, betreibt auch Schwarzwaldmilch Offen-
burg viele Produktionssektoren mit Unter- oder
Uberdruck. ,In diesen Bereichen garantieren
die EFA-SRT EC (Easy Clean) eine sehr hohe
Luftdichtigkeit, sodass der Raumdruck stabil
bleibt”, so Frank Bonacker.

In anderen Abteilungen der regionalen GroB-
molkerei halten die schnellen Tore von Efaflex
einen Uberdruck. So diirfen z. B. Hilfsstoffe, die
fiir die Pharmaindustrie hergestellt werden, nicht
durch fremde Partikel verunreinigt werden. Der
Luftstrom muss also stets aus dem Raum ent-

weichen, wenn sich ein Tor 6ffnet. Damit stellt
er eine Barriere gegen eindringende Stoffe her.

Aber nicht nur fiir den Erhalt von Druckdiffe-
renzen sind Tore von Efaflex im Werk eingebaut.
Im Versandlager muss z. B. fiir die Mitarbeiter
eine gleichmaBige Temperatur gehalten wer-
den. Durch die hohen Offnungs- und SchlieB-
geschwindigkeiten der Tore, verbunden mit
kiirzesten Offenhaltephasen, kiihlt in der kalten
Jahreszeit die Halle im unmittelbaren Umfeld des
Torbereiches nicht zu sehr aus. , Hier im Versand
haben wir wohl eines der ersten Tore von Efaf-
lex, die wir im Werk eingebaut haben”, bemerkt
Frank Bonacker. , Wie einige andere Tore ist auch
dieses mindestens einmal von einem anderen
Einbauort im Werk hierher versetzt worden. Den
Toren sieht man das nicht an. Und sie funktio-
nieren auch nach den vielen Jahren vollkommen
problemlos. Ich wiirde bei Efaflex immer wieder
kaufen.”

Spezialist fiir schonende
Spriihtrocknung

Schwarzwaldmilch Offenburg kann auf eine tiber
80-jahrige Tradition zuriickblicken. 1932 wird in
der Offenburger Oststadt die Ortenauer Milch-
handels-Agentur gegriindet. 1935 wurde der jet-
zige Standort in der Okenstral3e erworben. Schon
in den 1950er Jahren war Schwarzwaldmilch
Offenburg als Hersteller von Quark, Joghurt,
Butter und Rahmkase bekannt. Zunehmend pro-
duzierte man dort auch Futtermittel und Pulver-
nahrung, Flissig- und Sondernahrung. Seitdem
spezialisierte sich das Unternehmen auf die tech-
nologischen Bereiche der Trocknung, Filtration,
Separation und Fermentation. Seit 1993 ist die
Schwarzwaldmilch Offenburg auch Lohnherstel-
ler fir Nahrungsmittel, Nahrungserganzungs-
mittel und pharmazeutische Hilfsstoffe. Im Jahr
2005 wurde die Frischeproduktion komplett im
Freiburger Schwarzwaldmilch-Standort gebiin-
delt. Der Fokus der Schwarzwaldmilch Offenburg
liegt seitdem auf der Milch- und Lebensmittel-
trocknung sowie der Lohnherstellung.

Durchdachte Konstruktion

Die leistungsfahigen Schnelllauftore haben die
Ingenieure von Efaflex in enger Zusammenar-
beit mit der Lebensmittelindustrie entwickelt.
Das EFA-SRT EC ist die optimierte Lsung fiir
alle Durchgénge im Innenbereich mit hochsten
hygienischen Anforderungen. Die Tore werden
in Hygienebereichen weltweit eingesetzt. Das
EFA-SRT EC ist als einziges hygienisches Rolltor



Efaflex produziert Schnelllauftore fiir indus-
trielle Anwendungen. Das 1974 gegriindete
Unternehmen ist u.a. fiir Auftraggeber aus
der Industrie, dem Handwerk, der Lebens-
mittelherstellung sowie aus der Chemie-
und Pharmabranche im Einsatz. Als einziger
Hersteller im Bereich der schnelllaufenden
Industrietore ist Efaflex im Weltmarktfiih-
rer-Index eingetragen und gehort damit
zu den 461 Spitzenunternehmen Deutsch-
lands, Osterreichs und der Schweiz. Das
Familienunternehmen beschéaftigt mehr als
1.200 Mitarbeiter weltweit. Mit Stamm-
sitz im bayerischen Bruckberg ist Efaflex
als groBter Arbeitgeber in der Region fest
verankert. Dariiber hinaus erschlieBt das
Unternehmen mit zehn Tochtergesellschaf-
ten auf fiinf Kontinenten die internatio-
nalen Markte. Uber 40% des Umsatzes
erwirtschaftet Efaflex im Ausland.

fir den Lebensmittelbereich vom Bundesverband
der Lebensmittelkontrolleure (BVLK) empfohlen.

Die gesamte Rolltorkonstruktion ist serien-
maBig in Edelstahl ausgefiihrt. Der elastische
Behang entspricht den HACCP- und FDA-Vorga-
ben. Durch die platzsparende Rolltor-Bauweise

Abb. 2: Vor allem die Produktionsraume sowie
die Abfiill- und Abpackanlagen sind mit den Rein-
raumtoren EFA-SRT EC hermetisch abgeschlossen.

kann das EFA-SRT EC auch in beengten Einbau-
situationen eingesetzt werden. Die Verriegelung
der Zargendeckel kann sehr einfach gelést und
die Zargen zur Reinigung aufgeklappt werden.
Vom BLVK wird besonders auf die Mdglichkeit
des Schaumens und der Reinigung mit einem
Dampfstrahler verwiesen.

Die Abdeckung der Rolltor Wickelwelle ist
schrag ausgefiihrt, damit Flissigkeiten ablaufen
kénnen und nichts auf den Fahrweg oder Lebens-
mittel tropft. Mit einfachen Handgriffen I3sst sich
die Rolltorabdeckung nach oben schwenken. So
kann deren Unterseite leicht gereinigt werden
und auch die Wickelwelle selbst ist gut erreichbar.

Die Konstruktion des EFA-SRT EC ist bis ins
kleinste Detail durchdacht. Die Gegengewichte
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Abb. 3: Die Abdeckung der Rolltor Wickelwelle
ist schrag ausgefiihrt, damit Fliissigkeiten ablau-
fen konnen und nichts auf den Fahrweg oder
Lebensmittel tropft.

fir den Gewichtsausgleich sind durch eine spe-
zielle Beschichtung gegen Korrosion geschiitzt.
Die elektrischen und elektronischen Bauteile
der Mikroprozessoren und Frequenzumformer
sind in einem Schaltschrank aus V2A-Stahl in der
Schutzklasse IP 65 untergebracht.

Kontakt:

Efaflex Tor- und Sicherheitssysteme GmbH & Co. KG
Bruckberg

Laura Birkmann

Tel.: +49 8765/82-433

laura.birkmann@efaflex.com
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Von der Produktion bis in den Lkw hinein

Automatisierte Intralogistik im Jermi Kasewerk

Zentraler Gewinn moderner Lebensmittelverarbeitung ist die optimierte Sicherheit

durch automatisierte Ablaufe. Hersteller von Nahrungsmitteln verantworten die

Produkthaftung, Trapo gestaltet als Partner der Lebensmittelindustrie einwandfreie

Prozesse in Produktion und Intralogistik. Mit Respekt vor dem Auftrag, Lebensmit-

tel zu transportieren, entstehen komplexe Linien — beim Traditionshersteller Jermi

Kasewerk ab Produktion bis zur Laderampe.

I Abb. 1: Den Weitertransport der verpackten Kasevariationen ins Lager oder zum Verladen iiberneh-
men sechs Fahrerlose Transportsysteme der TTS Serie.

Gegriindet wurde das oberschwabische Tradi-
tionsunternehmen bereits 1889. Heute zahlen
zum Kundenkreis des Lebensmittelherstellers
aus Laupheim-Baustetten neben dem klassi-
schen Lebensmitteleinzelhandel alle deutschen
Discounter, GroBhandler, die lebensmittelverar-
beitende Industrie sowie Partner im Co-Manu-
facturing-Bereich. Neben der eigenen Marke
LJermi” nehmen die Handelsmarken der Kun-
den eine stetig wachsende Rolle ein. 20% der
Erzeugnisse werden vom Oberschwabischen aus
in 50 Lander weltweit exportiert.

Gesamtlinienkompetenz ermdglicht
flexible Fordertechnik

Eine hochmoderne Fertigung erméglicht es, dass
jahrlich Gber 12.000 t Schmelz- und Frischkase
und rund 28.000 t konfektionierter Kése auf dem
Tisch des GenieBers landen. Hochleistung, die
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einen Partner braucht. 2018 kam der erste Kontakt
zu Trapo zustande. ,Die langjahrige Erfahrung in
High Care-Bereichen und im Hygienedesign war
fir mich ausschlaggebend”, erinnert sich Gerhard
Jerg, Geschaftsfiihrer von Jermi Kasewerk.

+Alles aus einer Hand" — die Gesamtlinien-
kompetenz von Trapo hat ihn beeindruckt — und
nicht zuletzt das frische, elegante, kompakte
Edelstahl-Design der Anlage. Wissen, das auf
tiber 50-jahriger Erfahrung und Expertisen im
Bereich der Edelstahlfertigung griindet. Alle
Komponenten des Hygienedesigns entstehen in
der hauseigenen Edelstahlfertigung am Stamm-
sitz in Gescher-Hochmoor.

Automatisierte Losungen
fiir mehr Leistung

In einem ersten Schritt lieferte Trapo zwei Hoch-
leistungspalettierer HLP 6000. Der Hochleistungs-

‘ ﬁ‘ I Jorg Thomas,

; Leiter Vertrieb bei Trapo
Lagen-Palettierer aus der HLP Serie bietet hohe
Leistung auf engstem Raum — und bedient ein
nahezu unbegrenztes Produktspektrum. So las-
sen sich bei hoher Produktvielfalt auf Kundensei-
te unter Hochstleistung perfekte, saubere Lagen
und Stapel bilden. Bei diesem erheblichen Vorteil
spielt der HLP sein Alleinstellungsmerkmal aus,
die absolute Flexibilitat: Der HLP 6000 legt per-
fekt ab und realisiert beliebige Lagenbilder unter-
schiedlicher Formate — bis zu 10 Lagen/Min.

Die Basis sicheren Verpackens bilden die
Lagenbildung und das Palettieren. Die Palettierer
der HLP Serie agieren bei Jermi mit hohem Einlauf.
Der eine Hochleistungs-Lagen-Palettierer ist mit
y-Achse, der zweite mit einer Verfahrachse aus-
gestattet sein — so konnen bedarfsorientiert ein
oder mehrere Palettierplatze bedient werden. Den
Weitertransport der verpackten Kasevariationen
ins Lager oder zum Verladen iibernehmen sechs
Fahrerlose Transportsysteme der Trapo Transport
Shuttle-Serie (TTS-Serie). Mit der TTS Serie schlagt
Trapo ein neues Kapitel flexibler Fordertechnik
in der Lebensmittelproduktion auf. Besonderen
Mehrwert bietet die Flexibilitdt der Serie, deren
Transportldsungen autark agieren: Die betreiben-
den Akkus werden iiber Kontakte geladen.

Im Standard transportiert der TTS innerhalb
der Produktion Lasten bis 2.000 kg, hohere auf
Anfrage. Jermi entschied sich fiir mobile For-
dertechnik — fiir mehr Flexibilitdt und hoheren
Raumnutzen. Idealerweise werden der TTS und
der Trapo Warehouse Shuttle (TWS) in Kom-
bination eingesetzt: fir prazise, zeitsparende
Ubergaben und optimale Nutzung der Lagerfl3-
che. Am Hochregallager bei Jermi ibernehmen
diese Aufgabe zwei TWS, diese legen bei einer
Beschleunigung von 1,5 m/s? drei Meter pro
Sekunde zuriick und absolvieren den Zyklus aus
Ausfahren, Greifen und Einfahren in maximal
drei Sekunden.

Sicherheit und Effizienz
an der Laderampe

Aktuell wurde die Gesamtlinie ein weiteres Mal
erganzt: Um das Trapo Ladungs System TLS 3600



— das mehr Sicherheit und héhere Effizienz an
der Laderampe bieten wird. Die Verantwortlichen
vom Jermi Kasewerk und Trapo inspirierten sich
wechselseitig — vereint in der visiondren Idee,
Routineaufgaben durch effiziente Automatisie-
rung nachhaltig zu optimieren. So entstand die
Idee zur liickenlosen Automatisierung ,ab Pro-
duktion bis in den Lkw hinein”. Das Ergebnis
ist das autonom agierende TLS 3600, das einen
besonderen Wettbewerbsvorteil bietet: Es kann
selbsttatig an der Laderampe Hohenunterschie-
de ausgleichen und Positionskorrekturen vorneh-
men.

Das Beladen erfolgt in vier Sequenzen.
Zunachst werden bis zu drei Paletten auf dem
stationdren Teil des Systems nebeneinander in
Reihe platziert und ausgerichtet. Es folgen die
Aufnahme und das Verladen der Reihe. Wah-
rend des Verladevorgangs wird eine weitere
Palettenreihe auf dem stationaren Teil gebildet
und bereitgestellt. Ein kontinuierlicher Ablauf,
der Zeit und Wegstrecke spart und Wartezeiten
bei der Palettenladung vermeidet. Fir einen
13-Meter-Trailer betrdgt die Beladezeit mit
33 Paletten — abhéngig vom Ladegut — ca. 15
Minuten.

Bewusst fiel die Entscheidung auf einen
Partner mit gewachsener Gesamtanlagen-Kom-

WILEY-VCH

Ludwig Narzil, Wemner Back, Martina Gast|
und Martin Zarnkow

Abriss der
Bierbrauerei

Achte, vollstindig Uberarbeitete
und erweiterte Auflage

sevsvsssessesvsevsvevesea,
.

auch als E-Book erhéltlich
Mérz 2017. 484 Seiten,

ca. 26 Tabellen. Broschur. € 69,90
ISBN: 978-3-527-34036-1

Visit www.wiley-vch.de
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I Abb. 2: Der Hochleistungs-Lagen-Palettierer aus
der HLP Serie bietet hohe Leistung auf engstem
Raum. Bei hoher Produktvielfalt auf Kundenseite
lassen sich unter Hochstleistung perfekte, saube-
re Lagen und Stapel bilden.

petenz, der ein HochstmaB an Sicherheit bietet
und nachweislich auf Automatisierungen in
High Care-Bereichen spezialisiert ist. Als Leitins-
tanz regelt und Gberwacht das Trapo Intelligent
Managementsystem (TIM), die automatisierten
Ablaufe zwischen Produktion und Laderampe.
Das iibergeordnete TIM fungiert gleichwohl als
+~Ampelschaltung”, damit die TTS sicher und effi-
zient neben- und miteinander agieren.

LUDWIG NARZIR et al.

Abriss der Bierbrauerei -
8., volist. liberarb. u. erw. Auflage

Das Lehrbuch zur Bierbrauerei von Ludwig
Narzif3 ist seit vielen Jahren das Standard-
werk auf diesem Gebiet. Die neue, achte
Auflage wurde komplett Gberarbeitet und
aktualisiert.

Das Autorenteam ist um drei hervorragende
Fachleute auf dem Gebiet der Bierbrauerei
erweitert worden. Werner Back, Martin
Zarnkow und Martina Gastl (alle Technische
Universitat Miinchen, Weihenstephan)
stehen flr die kontinuierliche Weiterent-
wicklung dieses Lehrbuches.

Wiley-VCH e Postfach 10 11 61, 69451 Weinheim
Tel. +49 (0) 62 01-60 64 00 « Fax +49 (0) 62 01-60 61 84

E-mail: service@wiley-vch.de
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I Abb. 3: Das autonom agierende TLS 3600
beladt Lkw und Container raumsparend, gleicht
an der Laderampe Hohenunterschiede aus und
nimmt Positionskorrekturen vor.

Autor: Jorg Thomas, Leiter Vertrieb bei Trapo

Kontakt:

Trapo AG
Gescher-Hochmoor

J6rg Thomas

Tel.: +49 2863/2005-119
jthomas@trapo.de
www.trapo.de

Fir Studenten ist das Buch ein kurz gefass-
ter Leitfaden, der jedoch alle wesentlichen
Aspekte abdeckt.

Der bereits im Betrieb tatige Praktiker
erhélt eine Fille von Anregungen und einen
umfassenden Uberblick iiber den heutigen
Stand der Brauereitechnologie sowie der
naturwissenschaftlichen Grundlagen der
Bierbrauerei.
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Reinster Dampf fir Babymilchpulver

Bei DMK sorgen drei Kessel fir Reindampf und Prozesswarme

Rund eine Autostunde nérdlich von Bremen liegt, inmitten griiner Wiesen, ein hoch-
moderner Milch-Standort: das neue Babynahrungswerk der DMK Group. Als groBte
deutsche Molkereigenossenschaft verarbeitet die DMK Group (Deutsches Milchkon-
tor) am Standort Striickhausen Milch zu Babymilchpulver. Dieses landet unter der
Marke Humana in den Regalen der Lebensmittel- und Drogeriemarkte rund um den
Globus. Der Weg von der Rohmilch zum Babymilchpulver ist nicht nur ein anspruchs-
voller, sondern auch ein energieintensiver. Neben jeder Menge Prozesswarme braucht

es fiir den Bereich der sterilen Produktion auch hygienisch reinen Dampf.

g i 2 X )
D 3 ™ L P i

1 Abb. 1: Von Striickhausen in die Welt: Das Humana-Babymilchpulver vertreibt DMK rund um den Globus.

1 Uber Viessmann

Viessmann ist der filhrende Anbieter von Klimaldsungen fiir alle Lebensraume. Das ,Integrier-
te Viessmann Losungsangebot” erméglicht es, Produkte und Systeme iiber digitale Plattformen
und Services fiir Klima- (Warme, Kalte & Luftqualitat) und Kiihllésungen nahtlos miteinander zu
verbinden. Alle Lésungen basieren auf erneuerbaren Energien und maximaler Effizienz. Alle Akti-
vitaten des 1917 gegriindeten Familienunternehmen leiten sich aus dem Unternehmensleitbild
"“We create living spaces for generations to come” ab. Lebensraume zukiinftiger Generationen zu
gestalten — das ist die Verantwortung der weltweit 12.750 Mitglieder starken Viessmann Familie.
Die Viessmann Industriekessel Mittenwalde GmbH ist Spezialist fiir industrielle Energieerzeu-
gung mit hoher Verfiigbarkeit. Das Unternehmen bietet flexible Systemldsungen bis 31,5 t/h
— einschlieBlich aller fiir den Betrieb der Anlage erforderlichen technischen Komponenten im
Kesselhaus.
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Beides — Prozesswarme und Reindampf — kommt
im Werk in Striickhausen von insgesamt drei
Viessmann-Dampfkesseln.

Ein wegweisendes Projekt

Der neue Produktionsstandort fiir Babynahrung
wurde 2019 er6ffnet. Das bereits seit 1884
bestehende Milchwerk im niedersachsischen
Striickhausen wurde in diesem Zuge zu einem
hochspezialisierten Werk fiir Sduglingsmilchpul-
ver aus- und umgebaut. Die DMK Group sieht
in der Herstellung von Babymilchpulver einen
Markt mit groBen Wachstumschancen.

Den Gesamtauftrag fiir den Komplettumbau
hatte der technische Gebaudeausriister ETS
Efficient Technical Solutions GmbH, ein Tochter-
unternehmen der Elevion Gruppe. Das ETS-Team
hat die gesamte Energieerzeugung im Werk
geplant, errichtet und in Betrieb genommen: von
der Heizung, der Kiihlung, Uber die Prozesswar-
me in Form von Dampf bis hin zum Reindampfer-
zeuger. Auch die Infrastruktur, die den Molkerei-
betrieb mit Strom, Hochdruckdampf, HeiB- und
Kiihlwasser, Druckluft sowie Trink- und Eiswasser
versorgt, kam von den national und internatio-
nal ttigen Energiespezialisten. ,Fiir uns war das
das groBte Projekt in unserer noch jungen Fir-
mengeschichte”, sagt Florian Oberpaul, Mitglied
der Geschéftsleitung und Projektleiter der Ener-
giezentrale, die im Babynahrungswerk installiert
ist. In den Bereichen fiir das Trocknen, Mischen
und Abfiillen des Babymilchpulvers wurden die
Bestandsgebdude komplett entkernt, damit so
genannte Haus-in-Haus-Konstruktionen einge-
bracht werden konnten.

Reindampferzeugung

Ein besonderes ,Puzzlestiick des gesamten Pro-
jekts”, wie es Oberpaul nennt, war dabei die
Auswahl des idealen Reindampferzeugers. ,Das
Thema Reindampferzeugung wird von vielen oft
stiefmitterlich behandelt, nach dem Motto: Das
bisschen Reindampf macht sich von allein. Aber
so ist es eben nicht. Am Ende des Tages ist die
Reindampferzeugung ein entscheidender Hebel
fir den gesamten Prozess”, betont Oberpaul.
Reindampferzeuger dienen der Erzeugung von
Reindampf, in dem keine gesundheitsschadli-
chen Stoffe oder Verschmutzungen enthalten
sein dirfen.

Die am Standort Striickhausen eingesetzte
Anlage ist eine Sonderanfertigung der Viess-
mann Industriekessel Mittenwalde GmbH. Der
Reindampferzeuger ist Teil der sterilen Produkti-



on von Konzentraten im Babynahrungswerk und
musste deshalb komplett aus Edelstahl gefertigt
sein. ,Sogar die heizdampfseitige Verrohrung
und die Armaturen mussten in Edelstahl ausge-
fiihrt werden; das war schon eine Besonderheit”,
betont Steffen Bartels, Projektverantwortlicher
bei Viessmann Industriekessel Mittenwalde.

Reindampferzeuger im
Baukastensystem

Eine weitere Anforderung fiir den Reindampf-
erzeuger: Er musste moglichst kompakt sein —
eine Art Baukastensystem. ,Die Forderung nach
dem Reindampferzeuger kam erst sehr spat im
gesamten Planungsprozess; der Bau in Striick-
hausen war schon weit fortgeschritten. Wir
mussten den Reindampferzeuger per Kran (iber
eine Offnung durch die Fassade des Gebaudes
einbringen. Deshalb musste er besonders kom-
pakt sein”, verdeutlicht der ETS-Projektleiter.
Fir die Spezialisten von Viessman kein Problem:
.Sonderanlagen sind unser Alltagsgeschaft”,
so Bartels, ,und wenn héhere Dampfqualitaten
gebraucht werden, sind wir Profis”.

Hochste Dampfqualitéten sind in der Herstel-
lung von Babymilchpulver ein absolutes Muss.
Die Hygienestandards im sterilen Produktions-
bereich im Werk in Striickhausen gleichen denen

1 Abb. 2: 16 t Dampf pro Stunde liefert dieser
sonderangefertigte Kessel von Viessmann fiir
die Produktion von Babymilchpulver bei DMK in
Striickhausen.

eines Pharmaunternehmens. Deshalb muss nicht
nur der Reindampferzeuger an sich, sondern
auch dessen Speisewasser besondere Hygiene-
anforderungen erfiillen. In der Sonderanlage in
Striickhausen kommt ausschlieBlich vollentsalz-
tes Wasser gemaB DIN EN 285 zum Einsatz, das
nahezu chemisch rein ist.

Prozesssicherheit fiir Sduglingsnahrung
Der Reindampferzeuger von Viessmann arbeitet

mit 8,0 bar Uberdruck, einer Temperatur von
175°C und liefert so pro Stunde 2.500 kg rei-
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1 Die Molkereigenossenschaft

Die groBte deutsche Molkereigenossen-
schaft verarbeitet mit rund 7.700 Mit-
arbeitern an mehr als 20 Standorten in
Deutschland, den Niederlanden und wei-
teren internationalen Standorten Milch
zu Lebensmitteln hdochster Qualitat. Das
Produktportfolio reicht von Kase, Molke-
reiprodukten und Ingredients iiber Baby-
nahrung hin zu Eis und Molkenprodukten.
Marken wie Milram, Oldenburger, Unie-
kaas, Alete und Humana genieBen bei
Verbrauchern um In- und Ausland groBes
Vertrauen und machen das Unternehmen
zur festen GroBe in seinen Heimat- und
ausgewahlten Zielmdrkten rund um den
Globus. Als einer der groBten Lieferanten
des deutschen Lebensmitteleinzelhandels
und mit einem Umsatz von 5,8 Mrd. €
gehort die DMK Group europaweit zu den
fiihrenden Unternehmen der Milchwirt-
schaft.

nen Dampf. Die Druckschwankung der Anlage
liegt bei unter 10 %, der Feuchtigkeitsgehalt des
Reindampfs bei unter 3,5 Vol.-%. Ein integrierter
thermischer  Hochdruck-Speisewasser-Entgaser
verhindert, dass sich nicht-kondensierbare Gase

I Energiesparen im Unternehmen

Nachhaltigkeit und Klimaschutz werden auch
fir Unternehmen immer wichtigere Themen:
Wer die Energieeffizienz seines Betriebs stei-
gert, tut nicht nur der Umwelt etwas Gutes,
sondern kann gleichzeitig auch Kosten sparen.
Das Einsparpotenzial liegt dabei im zweistelli-
gen Prozentbereich. Wie Betriebe Energiekosten
konkret senken konnen, welche Férdermdg-
lichkeiten es gibt und wie sie die neue Tech-
nik optimal absichern, weiB Dr. Dominik Herr-
mann, Experte der Niiberger Versicherung.
Die Mdglichkeiten fiir mehr Nachhaltigkeit im
Unternehmen sind so vielfaltig wie die Betrie-
be selbst. ,Um Energie zu sparen, gibt es aller-
dings ein paar Stellschrauben, an denen fast
jeder Betrieb drehen kann”, so Dr. Herrmann.
Dies betrifft bspw. die Heizungsanlagen, die
Beleuchtung, die Arbeitsplatze und Kihlrdume,
aber auch Druckluftanlagen sowie die gesamte
IT. Zunachst gilt es, einen Uberblick iiber den
unternehmenseigenen  Energieverbrauch  zu
bekommen und Ldsungen fiir eine Reduzierung
zu finden. ,Es kann hilfreich sein, alternativ
oder zusatzlich einen Energieeffizienz-Berater
zu beauftragen, der das Unternehmen auf
mogliche Einsparpotentiale hin begutachtet”,
empfiehlt der Experte. Wer fiir das Energiema-
nagement in seinem Unternehmen einen stan-
dardisierten Rahmen sucht, kann sich an einem

ENERGIEAU

R e B g s e

Besectnessr Enerolebedar des (

Leitfaden, den das Umweltbundesamt zusam-
men mit dem Bundesministerium fiir Umwelt,
Naturschutz und nukleare Sicherheit entwickelt
hat, orientieren. Hier finden Unternehmen aller
GroBen und aus jeder Branche Hilfe und Unter-
stiitzung bei der Umsetzung eines erfolgreichen
Energiemanagements. Zudem zeigt der Leitfa-
den, wie der Zertifizierungsprozess zur Energie-
managementnorm 1SO 50001 ablauft. Die Kre-
ditanstalt fir Wiederaufbau (KfW) unterstitzt
Betriebe, die ihre Energiekosten reduzieren
mochten. Die Férderangebote umfassen Verbes-
serungen im laufenden Betrieb: Wer durch eine
effizientere Technologie oder durch eine Sanie-
rung des Firmengebaudes Kosten senken mdch-
te, kann von der Forderung profitieren. ,Aber
auch der Austausch alter Heizungsanlagen und
die Errichtung von Photovoltaikanlagen wird

unterstiitzt”, so der Experte der Niirnberger
Versicherung. Damit neue Gerate und Maschi-
nen fiir den Emstfall geschiitzt sind, sollten
Unternehmen auch an die richtige Absicherung
denken. Denn Feuer, Blitz, ein Wasserschaden,
aber auch Einbruchdiebstahl oder Vandalis-
mus kénnen zu Schaden und damit zu hohen
finanziellen Verlusten fiihren. Eine Inhaltsver-
sicherung ersetzt etwa den Neupreis fir alle
Einrichtungsgegenstande. Die Niirnberger Ver-
sicherung deckt mit ihrer Inhaltsversicherung
auch die Mehrkosten ab, die bei einer Repara-
tur mit umweltfreundlichen Materialien, etwa
schadstofffreien Mitteln, anfallen. AuBerdem
Ubernimmt sie die Mehrkosten, wenn defekte
Gerate im Schadenfall durch umweltfreundliche
Wasser- und Energiespargerate ersetzt werden.
+Abhéngig davon, ob ein Unternehmen in eine
Photovoltaikanlage, eine neue Heizungsanlage
oder eine neue IT-Anlage investiert hat, sind
zudem spezielle Absicherungen, beispielsweise
tber eine Photovoltaik- oder Elektronikversi-
cherung, sinnvoll”, so Dr. Herrmann.

Niirnberger Versicherung
Tel.: +49 911/531-5
info@nuermberger.de
www.nuernberger.de
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anreichern und die Wirksamkeit der Sterilisation
beeintrachtigen. Eine automatische Entliiftung
des Entgasers minimiert darliber hinaus Still-
stands- und Leckverluste.

«Prozesssicherheit steht bei der Herstellung
von Babynahrung an oberster Stelle; hier gibt
es keine Fehlertoleranz. Wir stellen demnach
hochste Anspriiche an Mensch und Maschine”,
betont Thomas Dilissen, Projektmanager bei
der DMK Group. Aus diesem Grund sind alle
wesentlichen Komponenten der Anlagentechnik
redundant ausgefiihrt — bis auf die des Rein-
dampferzeugers. Dariiber hinaus setzt DMK auf
modernste Technik fiir vollautomatische Prozes-
se sowie eine kontinuierliche und umfassende
Prozessdatenaufzeichnung. Im Falle eines Falles
kann das Hightech-Werk Produktionsspitzen
umliegender Werke abfangen und bei Stérungen
einspringen.

Prozesswarme aus zwei Dampfkesseln

Warme fiir den Reindampferzeuger liefern zwei
Dampfkessel. Sie sind Sonderanfertigungen nach
dem Entwurf von Viessmann Industrial Boi-
ler Solutions mit Sitz in Dillenburg. Die beiden
Dampfkessel fiir die Prozesswéarme arbeiten mit
einem Druck von 27 bar, einer Temperatur von
192 °C und versorgen das Werk mit jeweils 16 t
Dampf pro Stunde. 5% der so erzeugten Warme
gehen in den Reindampferzeuger. 95% flieBen
in den gesamten Prozess, der notwendig ist,
um der Milch, die zu 87 % aus Wasser besteht,
das Wasser zu entziehen und zu Milchpulver zu
verarbeiten (mit einem Feuchtigkeitsgehalt von
rund 3 %).

1 Abb. 4: Ein besonderes Puzzlestiick im Pro-
duktionsprozess: Der Reindampferzeuger von
Viessmann ist komplett aus Edelstahl gefertigt
und sorgt fiir hdchste Dampfqualitéten bei der
Herstellung von Babymilchpulver.
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1 Abb. 3: Die beiden Dampfkessel von Viessmann bei der Einbringung am DMK-Standort in Striickhausen.

Das der Milch entzogene Wasser wird im
Werk in Striickhausen gereinigt und anschlie-
Bend genutzt, um Arbeitsmaterial zu sdubern.
Auch der GroBteil der Prozessenergie flieBt in
den Produktionskreislauf zuriick, was Energie
spart. Sowohl aus Umwelt- als auch aus Hygi-
enegriinden stellt DMK die Verpackung fiir sein
Humana-Babymilchpulver vor Ort in Striick-
hausen her. Die Milch stammt laut DMK aus
gentechnikfreier Fiitterung und der Standort
Striickhausen, der mitten im Erzeugergebiet
Weser-Ems liegt, bietet den idealen Zugang zur
Rohmilchquelle. Das Babynahrungswerk lauft im

I, e S GaF S

Dreischichtbetrieb, sieben Tage die Woche. Rund
160 Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen arbeiten
auf dem Gelande.

Autorin: Sabrina Deininger

Kontakt:

Viessmann Industriesysteme GmbH
Schwandorf

Petra Krayl

Tel.: +49 9431/751-285
krlp@viessmann.com
www.viessmann.de

1 Abb. 5: Modernste Anlagentechnik im Inneren des DMK-Babynahrungswerks in Striickhausen.
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Wirtschaftlich und energieeffizient

Priifservice flir Kondensatableiter

Die Wahl der richtigen Kondensatableiter und deren Instandhaltung haben ent-

scheidenden Einfluss auf die Anlagenproduktivitat. Durch regelmaBige Ableiterpri-

fungen kénnen Unternehmen ihre Anlagen und Betriebsprozesse optimieren, Ener-
giekosten und CO,-Emissionen senken und die Anlagensicherheit maximieren.

Im Zuge der Energiewende stehen Unternehmen
vor der Herausforderung die Energieversorgung
ihrer Anlage unter Beibehaltung der Anlagenver-
fugbarkeit zukunftsorientiert zu iberdenken. Eine
regelmaBige Priifung der Kondensatableiter kann
einen wichtigen Beitrag zur Reduzierung von CO,-
Emissionen und Verbesserung der Anlagenbilanz
leisten, denn die Priifungsergebnisse geben Auf-
schluss Uber durch Kondensatableiter verursachte
Schwachstellen, wie Kondensat- und Dampfverlus-
te. Als Spezialist fiir Prozessdampf- und Konden-
sattechnik betreut die deutsche Niederlassung der
TLV Euro Engineering in Waibstadt internationale
Kunden bei der Optimierung ihres Kondensatab-
leiter-Bestandes und macht auf Probleme, wie
fehlende Entwésserungsstellen, ungeeignete Kon-
densatableitertypen oder schwierige Einbaulagen
aufmerksam. Durch einen zielgerichteten Aus-
tausch von Armaturen und individuelle Instandhal-
tungsmaBnahmen kann der Produktionsprozess
ressourcenschonend gesteigert werden.

Technisches Know-how

Ausschlaggebend fiir den nachhaltigen Erfolg
der Priifdienstleistungen ist dabei das techni-

A
1 Abb. 1: Ausschlaggebend fiir den nachhaltigen Erfolg der Priifdienstleistungen ist das technische
Know-how der Servicetechniker.

sche Know-how der Servicetechniker, die vor
Ort eine Bestandsaufnahme der Entwasse-
rungsstellen vornehmen und die Ergebnisse
unter Beriicksichtigung aller Besonderheiten
analysieren und bewerten. Der Priifbericht
enthélt neben der Erfassung der relevanten
Daten jedes Ableiters (wie Hersteller, Einbauort,
Anwendungsart, usw.), auch Ausfallanalysen
zu Riickstau und Leckagen sowie Ventilstellun-
gen und Bypass-Istzustand und vergleicht die
Ergebnisse mit vorangegangenen Erhebungen.
Somit konnen die Techniker Reparaturlisten
erstellen, Amortisationskosten berechnen und
VerbesserungsmaBnahmen  realisieren.  Um
einen innovativen Priifservice nach hochsten
Qualitatsanspriichen sicherzustellen, durchlau-
fen die TLV Techniker ein sechs bis neun Monate
andauerndes Ausbildungsprogramm zur Kon-
densatableiterpriifung und Begutachtung der
Entwasserungsstellen sowie der Bewertung der
Ergebnisse.

Sichere Diagnoseerstellung

Zur Erfassung der Messdaten setzen die TLV
Servicetechniker auf das zertifizierte Handprif-

gerat Trapman, ein Prazisionsgerat zur objekti-
ven Bewertung von Kondensatableitern anhand
von Ultraschallemission und Oberflachentem-
peratur. Der Trapman vergleicht das Messergeb-
nis des gepriiften Kondensatableiters mit den
Referenzdaten von Gber 4.500 gespeicherten
Kondensatableitern, die alle Typen der welt-
weit gangigsten Marken abdecken. So kann der
Kunde die Funktionstiichtigkeit seines Konden-
satableiters entsprechend den Produkten des
internationalen Marktes bewerten. Die Priifung
der Kondensatableiter mit Hilfe des Trapman
ist nach 1SO 50.001 zertifiziert und kann im
Rahmen von EnergiesparmaBnahmen genutzt
werden.

Dampfanlagenoptimierung

Zum Serviceangebot gehdren auch Dampfanla-
genanalysen, Instandhaltungs- und Montage-
arbeiten und eine Visualisierung des gesamt-
heitlichen Dampfanlagenprozesses. Im Sinne
einer kontinuierlichen Leistungssteigerung des
gesamten Dampfsystems, hat TLV das hausei-
gene SSOP Asset-Managementsystem (Steam
System Optimization Program) entwickelt.
Die Spezialisten von TLV analysieren Entwas-
serungsstellen und Dampfanwendungen, wie
Dampfverbraucher oder Begleitheizungen und
optimieren auf der Grundlage einer umfas-
senden Anlagenbilanz alle Bestandteile des
Systems. Dies kann in unterschiedlichen, mehr-
stufigen Service-Konzepten auf Basis von Mes-
sungen in regelméBigen Intervallen bis hin zu
einer standigen Zustandstiberwachung mit Hilfe
eines Online-Monitoring-Programms, das alle
Daten jederzeit verflighar macht, geschehen. So
kdnnen praventive MaBnahmen zur Steigerung
des Gesamtprozesses und der Anlagenverfiig-
barkeit erkannt und umgesetzt werden. Das
TLV Expertenteam erkennt Verbesserungspoten-
ziale und fokussiert die MaBnahmen auf eine
umweltfreundliche und wirtschaftliche Steige-
rung der Energieeffizienz unter Wahrung der
Anlagenverfiigbarkeit.

Kontakt:

TLV Euro Engineering GmbH
Waibstadt

Dr. Ralph Striedinger

Tel.: +49 7263/9150-45
info@tlv-euro.de
www.tlv-euro.de
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1 Abb. 1: Im Forschungsprojekt LIMELISA am KIT werden Komponenten fiir thermische GroBspeicher in einem Fliissigmetallkreislauf getestet.

Auf dem Weg zu
thermischen GroB3speichern

Zur Zukunft der Warmespeicher flir erneuerbare Energien

Mit Hochtemperaturtechnologien werden elektrothermische Netzspeicher méglich, ~ Windparks und Solaranlagen erzeugen in
Deutschland jedes Jahr tausende Gigawattstun-
den Strom, der im Moment der Erzeugung nicht
Im Verbundprojekt LIMELISA entwickeln das Karlsruher Institut fiir Technologie  genutzt werden kann und abgeregelt wird. In

(KIT) und das Deutsche Zentrum fiir Luft und Raumfahrt (DLR) gemeinsam mit dem anderen Momenten wiederum werden fehlen-
de Kapazitaten mit Energie aus fossilen Quellen

Industriepartner KSB die dafiir notwendigen Grundlagen. Das Bundesministerium ersetzt. Ein Teil der Losung aus diesem Dilemma
fiir Witschaft und Energie fordert die Forschung mit 3,8 Mio. €. konnten groBe elektrothermische Speicher sein,
die zur Netzstabilitat beitragen.

Die Grundidee besteht darin, Strom in War-
me zu wandeln, diese Wérme in vergleichsweise
preiswerten Speichern zu puffern und bei Bedarf
wieder in Elektrizitst umzuwandeln. ,Durch
Verwendung von Medien wie Salzschmelzen
und fliissigen Metallen als Speicher- und War-
metransportmedien kénnen sehr hohe Tempera-
turen erreicht werden”, sagt Professor Thomas
Wetzel, der am Institut fiir Thermische Energie-
technik und Sicherheit (ITES) sowie am Institut
fir Thermische Verfahrenstechnik des KIT forscht.
.Das erschlieBt neue Einsatzfelder fir thermi-
sche Speicher in der Industrie und schafft oko-
logisch und ékonomisch nachhaltige Optionen
fir den klimafreundlichen Umbau der Energie-
versorgung.”

Warmespeicher im industriellen MaBstab
kommen bereits heute zum Einsatz: In der kon-
zentrierenden Solarthermie wird Warme in Salz-
schmelzen gespeichert und in Dampfkraftwer-
ken in Strom umgewandelt. Im Verbundprojekt
LIMELISA (steht fiir: Liquid Metal and Liquid
Salt Heat Storage System) unterstiitzen die Wis-
senschaftlerinnen und Wissenschaftler des KIT
1 Abb. 2: Vorversuch fiir elektrothermische Speicher: Ein Speicher mit Schiittgut und Fliissigmetall als nun die Entwicklung thermischer Speicher der
Warmetragerfluid. nachsten Generation, die speziell fiir den Strom-

mit denen sich groBe Mengen Energie aus erneuerbaren Quellen puffern lassen.
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Warme-Strom-Prozess ausgelegt werden. Sie
konzentrieren sich dabei auf Fliissigmetalltech-
nologien, wahrend am DLR mit Salzschmelzen
gearbeitet wird. Koordiniert und erganzt wird
die Forschung vom Industriepartner KSB, einem
international agierenden Hersteller von Pum-
pen und Armaturen, der schon seit den 1960er-
Jahren Erfahrungen mit Fliissigmetallkreislaufen
gesammelt hat.

Hocheffiziente Energiespeicher

Konventionelle elektrothermische ~Speichersys-
teme arbeiten etwa auf Basis von Nitratsalz. Sie
konnen u.a. aufgrund der verwendeten Werk-
stoffe und Komponenten wie Pumpen und Ven-
tile aber bislang nur bei Temperaturen von bis
zu maximal 560°C betrieben werden. ,Fir die
Riickverstromung mit konventionellen Dampf-
kraftwerken sind deutlich héhere Temperaturen
notwendig”, sagt Projektleiterin Dr. Klarissa Nie-
dermeier vom ITES. ,Am KIT werden wir Schliis-
selkomponenten in einem bis zu 700 Grad heiBen
Bleikreislauf testen.” Der direkte Kontakt mit
dem Fliissigmetall macht dabei spezielle Werk-
stoffe notwendig, die ebenfalls am KIT entwickelt
und getestet werden. Am Institut fir Hochleis-
tungsimpuls- und Mikrowellentechnik arbeitet Dr.
Alfons Weisenburger an diesen speziellen Stahl-
mischungen. ,Konventionelle Methoden fiir den

Special ® Energieeffizienz I I

1 Die Universitat

deutschen Exzellenzuniversitaten.

Als ,Die Forschungsuniversitat in der Helmholtz-Gemeinschaft” schafft und vermittelt das KIT
Wissen fiir Gesellschaft und Umwelt. Ziel ist es, zu den globalen Herausforderungen maBgeb-
liche Beitrage in den Feldern Energie, Mobilitat und Information zu leisten. Dazu arbeiten rund
9.600 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter auf einer breiten disziplinaren Basis in Natur-, Ingeni-
eur-, Wirtschafts- sowie Geistes- und Sozialwissenschaften zusammen. Seine 23.300 Studenten
bereitet das KIT durch ein forschungsorientietes universitares Studium auf verantwortungsvol-
le Aufgaben in Gesellschaft, Wirtschaft und Wissenschaft vor. Die Innovationstatigkeit am KIT
schlagt die Briicke zwischen Erkenntnis und Anwendung zum gesellschaftlichen Nutzen, wirt-
schaftlichen Wohlstand und Erhalt unserer natirlichen Lebensgrundlagen. Das KIT ist eine der

Korrosionsschutz reichen bei solchen Temperatu-
ren nicht mehr aus”, erklart er. ,Wir nutzen unter
anderem Aluminiumoxid als eine Art Schutz-
schild, um Pumpen und Armaturen zu schiitzen.”

Einsatzmdglichkeiten in der Industrie

Ein groBer Vorteil von thermischen Speicherl6-
sungen sind ihre vielseitigen Einsatzmdglich-
keiten, auch im Dienste der Sektorenkopplung.
Neben dem im Projekt LIMELISA verfolgten
Strom-Warme-Strom-Prozess konnen die dabei
entwickelten Technologien auch dazu verwendet
werden, Warmenetze mit erneuerbarem Strom
zu versorgen. In der Industrie wiederum kon-
nen sie effizient Hochtemperatur-Prozesswéarme
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Registrieren Sie sich kostenlos unter:

liefern. ,Aktuell wird dieser Hochtemperatur-
Warmebedarf iberwiegend mit fossilen Energie-
tragern gedeckt”, sagt Dr. Walter Tromm, der Lei-
ter des ITES. ,Hochtemperatur-Warmespeicher
waren hier eine elegante Option, die zugleich die
Nutzung regenerativer Energie fiir industrielle
Schliisselprozesse erschlieBt und das Problem
der fluktuierenden Verfiigbarkeit regenerativer
Energiequellen 16st”.

Kontakt:

Karlsuher Institut fiir Technologie (KIT)
Karlsruhe

Monika Landgraf

Tel.: +49 721/608-21105

presse@kit.edu

www.sek.kit.edu

bit.ly/Ivt-newsletter
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Analytik

Zum Ergebnis in zwei Minuten

Prazise Feuchte-/Trockenmasse-Bestimmung von schwierigen Proben

In praktisch allen Produktionsprozessen der Lebensmittelindustrie sind der Feuch-

tigkeits- oder Feststoffgehalt des Eingangs-, Zwischen- und Endprodukts ein

wesentliches Qualitdtsmerkmal und ein bedeutender Kostenfaktor. Es gilt also, die
Materialfeuchte bzw. den Trockenmasse-Gehalt mdglichst genau und gleichmaBig

auf dem optimalen Wert zu halten, der oft als ,goldene Mitte” zwischen Produkt-

eigenschaften und Produktkosten vom Betrieb ermittelt wurde oder durch Gberge-

ordnete Bestimmungen und Normen festgelegt ist.

Dieses stellt an die begleitende und (iberwachen-
de Analytik spezielle Anforderungen, wie z.B.
hinsichtlich der Schnelligkeit, der Einbindung in
Informationssysteme, Verlagerung der Messung
vom analytischen Labor hin zum Produktionsort,
robuste Apparaturen sowie einfache Handha-
bung durch teilweise nur angelerntes Personal.

Home

ONETOUCH = CLASSIC

Ferner spielt der Kostenaspekt eine groBe Rolle
beziiglich der Amortisation bei der Anschaffung
der entsprechenden Analysensysteme.

Je nach Verfahrensablauf eréffnet der Ein-
satz eines Schnellanalysen-Systems eine Reihe
von Einsparungsmdglichkeiten im Rahmen der
Feuchte- bzw. Trockenmasse-Messung:

METHODS

6:37 PM =

Abb. 1: Die Mikowellen-/Halogen-Trocknungswaage Smart 6 von CEM bietet mit Trocknungszeiten
von zwei Minuten eine zeitsparende Alternative zur konventionellen Technik bei gleichbleibender

analytischer Giite.
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bessere und gleichmaBigere Qualitat der Aus-
beute durch exakte Messung und Regelung
des ,Stoffhaushalts” in engen Toleranzen,
Verkiirzung des Prozesses durch kiirzere War-
tezeiten und somit die Verkiirzung von Kessel-
belegungszeiten,

Schutz vor Ausschuss durch schnelle Kontrol-
len = Erhéhung der Ausbeute,

Verbesserung der Energiebilanz durch schnelle
und genaue Steuerung des Verfahrens.

Anforderungen an das Messverfahren

Das zu wahlende Messverfahren muss fiir die-
se Anforderungen in einem weiten Bereich an
Feuchte von 0,1 % bis zu 99,99 % prézise und
schnell (in wenigen Minuten) einsetzbar sein.
Zudem sollen geringfiigige Anderungen der
Produktzusammensetzung keine negativen Aus-
wirkungen auf das Messergebnis haben. Ferner
muss sich das Messgerat von jedermann, auch
Mitarbeitern auBerhalb des Labors, einfach und
in wenigen Arbeitsminuten pro Messung bedie-
nen lassen.

Indirekte Messverfahren wie z.B. die NIR-
Spektrometrie ermdglichen tatsachlich kiirzeste
Bestimmungszeiten, die Messung unmittelbar
iber dem Produktstrom und damit die auto-
matische Regelung des Prozesses. Sie ermitteln
die Feuchtigkeit jedoch indirekt, d. h. Gber den
Umweg einer physikalischen MessgroBe. Alle
indirekten Verfahren miissen daher produktbezo-
gen und sehr aufwendig kalibriert werden, d. h.
sie sind nur fiir Messungen an Produkten geeig-
net, die beziiglich ihrer chemischen Struktur
und physikalischen Eigenschaften bekannt und
homogen sind und (iber lange Zeit unverandert
verarbeitet werden.

So erschweren z.B. Schwankungen in der
Produktfarbe, der Kdrnung, der Oberflachenbe-
schaffenheit oder der Schiittdicke und -dichte
eine exakte Messung. Direkte Messverfah-
ren wie z.B. die Trockenschrankmethode oder
die Mikrowellentrocknung missen nicht pro-
duktspezifisch kalibriert werden und reagieren
langst nicht so kritisch auf Veranderungen der
Produkteigenschaften. Problematisch ist die
Zeitintensitat der klassischen Analyse mit dem
Trockenschrank. Da das Ergebnis haufig erst
Stunden spater nach Analysenbeginn vorliegt,
kénnen schnelle Entscheidungen und ein Ein-
greifen in die laufende Produktion nicht erfol-
gen. Uber den gesamten Feuchtebereich von
0,1-99,9% gewahrleistet die Mikowellen-/
Halogen-Trocknungswaage Smart 6 von CEM
bei typischen Trocknungszeiten von zwei Minu-
ten eine deutliche Analysenzeitverkiirzung bei
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Abb. 2: Im Smart 6 wird das Probengut auf ein
saugfahiges Probentrdgermaterial gegeben und
auf die integrierte Waage gelegt.

gleichbleibender analytischer Giite und stellt
somit eine Alternative zur etablierten konventio-
nellen Technik dar (Abb. 1).

Mikrowellen-Trocknung
mit Halogenstrahlung

Die schnellste direkte Messmethode fiir Feuch-
te und Feststoff ist die Mikrowellen-/Halogen-
Trocknung. Alle festen, pastdsen und fliissigen
Produkte lassen sich mittels Mikrowellenstrah-
lung erwarmen. Bei der Smart 6 Trocknung
werden die polaren Wassermolekiile der Probe
(Joghurt, Kase, Saucen, Senf, Mayonnaise, Wurst,
Trockenfutter, Milchpulver und &hnliches) einem
fokussierten Mikrowellenfeld bei gleichzeitiger
Strahlungswarme ausgesetzt, was besonders bei
sensitiven Proben, wie z.B. zuckerhaltigen Pro-
ben, zu sehr prazisen Messwerten fiihrt.

Typische Anwendungen finden man daher
in der Nahrungsmittelindustrie bei Milch- und
Fleischprodukten, SoBen, Mayonnaisen, Milch-
pulver, Kase, SiiBwaren, Konzentraten und allen
flissigen bis pastdsen Materialien. Im Smart 6
wird das Probengut auf ein saugfahiges Proben-
tragermaterial gegeben und auf die im Smart 6
eingebaute Waage gelegt (Abb. 2). Der Trock-
nungsverlauf ist direkt an die Erwarmung des
Probengutes gekoppelt, so dass hier die Gefahr
einer Zersetzung (z.B. bei Kohlenhydraten) der
Probe minimiert ist.

Abb. 3: Die Smart 6 Trocknung setzt die
Wassermolekiile der Probe einem fokussierten
Mikrowellenfeld bei gleichzeitiger Strahlungs-
warme aus, was besonders bei sensitiven Proben
zu sehr prazisen Messwerten fiihrt.

Ein Temperatursensor regelt die Trocknung
und verhindert eine Probenzersetzung bei
gleichzeitiger kontinuierlicher Wagung (Abb. 3).
Damit kann das Smart 6 auch fiir sensible Pro-
ben wie Marzipan, Molkekonzentrate, zucker-
haltige Produkte, Konzentrate aus Kaffeekap-
seln und Starke ... etc. eingesetzt werden. Um
die gleiche Genauigkeit zu ermdglichen, die
nach den DIN-Methoden mit Trockenschrank
und Analysenwaage erreichbar ist, wurde das
Smart 6 mit einer eingebauten Waage mit einer

Smart 6 Trockenschrank
Probenart
Feuchte/Feststoff [%] Feuchte/Feststoff [%]

Magermilch 9,28 9,26
Joghurt 20,69 20,56
Fettarme Milch 10,95 10,91
Vollmilch 1,88 11,89
Eiscreme 39,12 39,07
Schmelzkase 41,58 1,5
Naturkdse 37,07 37,03
Frischkase 65,44 65,4
Sahne 46,88 46,86
Saure Sahne 26,48 26,54

Tabelle: Trocknungszeiten und Gehélter von Molkereiprodukten im Smart 6 Im Vergleich zum Trocken-
schrank. Die Trocknungsdauer betrégt 2 -3 Minuten im Smart 6.

Analytik

Auflosung von 0,0001 g ausgestattet. Diese
eingebaute Analysenwaage nimmt standig
das Probengewicht auf und sorgt wéhrend
des Trocknungsvorganges fiir die Abschal-
tung bei Gewichtskonstanz nach wenigen
Minuten Messdauer.

Der entstandene Wasserdampf wird
tiber ein Ventilationssystem schnell aus
dem Probenraum transportiert. Zu den
Anforderungen einer kurzen Messzeit

und einer hohen Prazision kommt
in der Praxis zudem die Frage der

Vergleichbarkeit mit der ,Standard-

methode Trockenschrank” oder der

Karl-Fischer-Titration zum  Tragen.

Hier zeigen Untersuchungen, dass

y  mit dem Smart 6 vergleichbare rich-
tige Ergebnisse mit hoherer Prézision
erzielt werden und diese Technologie
deshalb uneingeschrankt als Verbes-
serung der Trockenschrankmethode
angesehen wird. Zusatzlich kann die

Proben ID mittels Bar Code Reader

erfasst werden, die Bedienung erfolgt
iber einen Touch Screen, der auch die
Trocknungskurven darstellt und Videos fiir
die Handhabung und Einarbeitung beinhaltet.

\
\
\
\

Praktischer Einsatz

Fiir die Produktion bedeutet dies: Das Smart 6
kann direkt am Produktionsort aufgestellt
werden, eine Probe wird entnommen und ins
Smart 6 gegeben. Wenige Minuten spater liegt
das Ergebnis vor und es kénnen ggf. MaBnah-
men zur Nacharbeitung des Produktansatzes
getroffen werden bzw. die Freigabe zum Abfiil-
len erteilt werden. Durch diese Schnellanalytik
kann die Kesselbelegungszeit deutlich verkiirzt
werden, was wiederum erhohte Produktion und
somit erhdhten Ertrag zur Folge hat.

Mit derartigen MaBnahmen ergeben sich
drastische Einsparpotenziale in der Produkti-
onstiberwachung, welche die Anschaffung eines
Smart 6 innerhalb weniger Monate amortisieren.
AuBerdem stellen derartige Technologien eine
Festigung des Produktionsstandortes dar. Die
Tabellen 1 und 2 zeigen die universellen Einsatz-
maoglichkeiten der Mikrowellen-/Halogen-Trock-
nungswaage, die kurzen Analysenzeiten sowie
die Vergleichbarkeit zur standrad-Referenzme-
thode Trockenschrank.

Autor: UIf Sengutta, Prokurist, CEM

Kontakt:

CEM GmbH

Kamp-Lintfort

Ulf Sengutta

Tel.: +49 2842/9644-0
ulf.sengutta@cem.com
www.feuchte-bestimmung.de

LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 2021 e 31



s 0 Analytik

Wieviel Vitamin ist in der Vitamintablette?

Nahrungserganzungsmittel auf dem Prifstand

Vitamine sind im menschlichen Korper Bausteine fiir ein gesundes Leben und

Teil einer ausgewogenen Ernahrung. Neu entwickelte Nahrungserganzungsmit-

tel (NEM) spiegeln die sich @ndernden Erndhrungsgewohnheiten der modernen
Gesellschaft wider und stellen einen gesiinderen Lebensstil in Aussicht. Doch

sind NEM die Losung fiir eine ausgewogene Erndhrung? Und wie kann sicher-

gestellt werden, dass in den NEMs auch die passende Menge an Vitaminen ent-
halten ist? Ein Blick auf die Vitamine B5 und B12 und neue Methoden fiir die

Flissigchromatographie.

Vegetarische, flexitarische, carnivore, lacto-

vegetarische, fructarische, pescetarische, vegane
Versorgung — die Vielfalt der Erndhrungswei-
sen reflektieren die Vielfalt der Lebensstile der
Gesellschaft und auch die Vielfalt der Meinun-
gen Uber ,ausgewogene Erndhrung”. Sich rein

vegetarisch zu erndhren, ist in der Mitte der
Gesellschaft angekommen und auch die vega-
ne Erndhrung nimmt stetig zu. Wichtig ist und
bleibt, den Kérper ausreichend mit allen not-
wendigen Bausteinen zu versorgen, die zu seiner
Funktion und Gesundheit beitragen.

Der Ernédhrungswissenschaft stellt sich die
Frage, ob und wie das geanderte Verhalten der
klassischen und vollwertigen Erndhrung ent-
spricht. Nicht nur Makrondhrstoffe wie EiweiB,
Fett und Kohlenhydrate spielen eine wichtige
Rolle; ebenso muss die Versorgung mit Mik-
ronahrstoffen, wie Mineralien und Vitaminen,
gewahrleistet sein. Die Vitamine B5 und B12
haben gemeinsam, dass sie u.a. in Fleisch und
Milch enthalten sind; das erste ist fiir den Ener-
giestoffwechsel unverzichtbar, wahrend das
zweite fiir Zellteilung, Blutbildung und Nerven-
funktionen wichtig ist.

Nahrungserganzungsmittel
Eine unterstlitzte Erndhrung durch Nahrungser-

ganzungsmittel (NEM) kann fiir Personen inter-
essant sein, die sich nicht mehr mit der vollen

I Abb. 1: Die Vitamine B5 und B12 sind als wichtige Erndhrungsbausteine u.a. in Fisch-, Fleisch- und Milchprodukten enthalten. Je nach Ernahrungsstil miissen

sie z.B. liber Vitamin-Tabletten separat zugefiihrt werden.
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Probennahme:
Vitamin-Tabletten einwiegen und mérsern und
Pulver homogenisieren (mindestens 20 Stick)

Probenvorbereitung:
Aguivalent von finf Tabletten in 250 ml
Messzylinder dberfihren

Frobe in 8 ml Methanol aufldsen und eine Minute

bei Raumtemperatur homogenisieren

I » Messzylinder mit Reinstwasser auffiillen

und ermeut homogenisieren

I—b Probe filtrieren und mit

(UJHPLC analysieren

Nexera series

- ANALYTICAL
. INTELLIGENCE

=

Abb. 2: Schematische Darstellung der Probenvorbereitung fiir die Extraktion von Vitamin B5 aus

einer Multivitamintablette.

Produktpalette an Lebensmittel ernahren konnen
oder wollen. Aber auch Sport treibende Perso-
nen, die als Vorbereitung fiir den Wettkampf auf
eine spezielle Ernahrung setzen, nutzen héufig
NEMs, um den Korper mit zusatzlichen Vitami-
nen und Mineralstoffen zu unterstiitzen.

Definiert sind NEM als ,[...] Lebensmittel,
die dazu bestimmt sind, die allgemeine Ernéh-
rung zu erganzen. Sie stellen ein Konzentrat von
Nahrstoffen oder sonstigen Stoffen mit ernah-
rungsspezifischer oder physiologischer Wirkung
[...] dar und werden in dosierter Form [...] in
den Verkehr gebracht” [1]. In diesem Zusam-
menhang sind mit Nahrstoffen Vitamine und
Mineralstoffe gemeint, die in Form von bspw.
Tabletten eingenommen werden kdnnen — sons-
tige Stoffe sind u.a. Aminosauren, Fettsauren
und Ballaststoffe.

Zielwerte und Hochstwerte

Referenzwerte fiir die tagliche Versorgung wer-
den durch die Deutsche Gesellschaft fiir Ernah-
rung (DGE) festgelegt, um den Verbrauchern
Anhaltspunkte fiir die eigene Erndhrung zu
geben. Hierbei wird in drei Kategorien unter-
teilt:

Bei ,empfohlener Zufuhr” handelt es sich um

einen Referenzwert, der auf einer ausreichen-

den wissenschaftlichen Datenlage beruht,

als , Schatzwert” wird ein Referenzwert ange-

geben, wenn die Datenlage ungenau ist,

und bei einer noch unzureichenderen Daten-

lage spricht die DEG von einem ,Richtwert”.

Fir das in diesem Artikel analysierte Vitamin
B5 (Pantothenséure) sind bspw. 6,0 mg/Tag fiir
Personen ab einem Alter von 13 Jahren empfoh-
len. Fiir das Vitamin B12 sind es hingegen nur
4,0 mg/Tag fir diese Altersgruppe und es gibt
eine weitere Differenzierung fiir schwangere
(4,5 mg/Tag) und stillende (5,5 mg/Tag) Frau-
en. Bei beiden Vitaminen handelt es sich um
.Schatzwerte” [2].

Neben diesen Zielwerten fiir eine ausreichen-
de Versorgung spielen auch Hdochstwerte fir

Dosierung von Vitaminen und Mineralstoffen in
NEM eine wichtige Rolle, um potenzielle Neben-
wirkung bei einer Uberdosierung zu vermeiden.
Eine Empfehlung fiir Hochstwerte wurde im Jahr
2004 vom Bundesinstituts fiir Risikobewertung
(BfR) aufgestellt und im Jahr 2018 nach neuen
wissenschaftlichen Erkenntnissen aktualisiert
[3], um Personen mit einem chronischen NEM-
Konsum zu schiitzen.

Um einer verantwortungsvollen Versorgung
mit Vitaminen und Mineralstoffen zu begegnen,
und Verbraucherkreisen eine prazise Konzentra-
tionsangabe der Inhaltsstoffe zur Verfiigung zu
stellen, kann die Flissigchromatographie ein-
gesetzt werden. Diese Trenntechnik ermdglicht
die Quantifizierung von Vitaminen mit einer
einfachen Probenvorbereitung und einer schnel-
len Trennung. Gepaart mit einer automatisier-
ten Software-Datenauswertung lassen sich die
Ergebnisse einfach und schnell in die Produktion
von Multivitamin-Préparaten integrieren.

Analyse von Vitamin B5
In einer ersten Applikation wird das wasserlés-

liche Pantothensdure bzw. Pantothenatin einer
Tablettenmatrix analysiert. Das Vitamin ist ein

Analytik

Derivat des B-Alanin und wird haufig als Calci-
umsalz in Form einer Tablette eingenommen. Es
gehort zur Klasse der B-Vitamine und wird im
menschlichen Korper fiir den Aufbau des Coen-
zym A bendtigt, das den Stoffwechsel unter-
stiitzt. Das Vitamin ist also indirekt am Auf- und
Abbau von Kohlenhydraten und Fetten beteiligt.
AuBerdem ist es fir den Hormonhaushalt wich-
tig, da es bei der Synthese von Cholesterin invol-
viert ist.

Fiir die Qualitatskontrolle bei der Produktion
von Tabletten mit Vitamin B5 kann die Probe mit
einer zeitsparenden Probenvorbereitung und
einer schnellen HPLC-Trennung von unter zehn
Minuten analysiert werden. Hierfiir wird eine
reprasentative Menge der Multivitamin-Tablette
(mindestens 20 Stiick) eingewogen und nach
der in Abb. 2 gezeigten Probenvorbereitung
prapariert. In der anschlieBenden HPLC-Analyse
kann die Pantothensdure mit einer C18 modifi-
zierten HPLC-Saule, wie der Shim-pack GIS C18,
erfolgreich getrennt (Abb. 3) und quantifiziert
werden.

Als Vorbereitung und als Eignungstest fiir
diese Messungen wird ein System Suitability
Test mit einem Vitamin-B5-Standard durchge-
fuhrt. Mit einem Shimadzu HPLC-System aus
der Nexera-Serie konnen in diesen Tests eine
exzellente Reproduzierbarkeit der Retentionszeit
von <0,1 % Abweichung und der Peakflache mit
<0,34 % Abweichung erzielt werden.

Analyse von Vitamin B12

Das Vitamin B12, oder genauer gesagt, das
Coenzym B12 aus der Vitamin-B12-Gruppe, ist
ein wichtiger Kofaktor, der Teil mehrerer Enzy-
me im menschlichen Kdrper ist. Die Vitamine der
B12-Gruppe werden als Cobalamine bezeichnet
und sind wichtige Reaktionspartner fiir die Steu-
erung der Blutbildung, der Synthese und Modifi-
kation von DNA und dem Stoffwechsel von Ami-
nosauren oder Fetten.

Das Vitamin B12 kann nicht durch den
menschlichen Kérper synthetisiert werden, son-
dern muss mit der Nahrung aufgenommen wer-

mAU

100+

80+

60

Kalziumpantothenat

40+

20+ |

04 LL._.\_IL

0.0 2,5 5,0 7.5
Minuten

T Abb. 3: Chromatogramm der
Multivitamin-Tabletten Probe
mit Vitamin B5 als Inhaltsstoff.
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Christopher Kuhlmann studierte Chemie
an der Westfalischen Wilhelms-Universitat
in Munster. Nach seinem Abschluss als
Master of Science fiihrte er seinen wis-
senschaftlichen Werdegang fort mit einer
Promotion im Arbeitskreis fiir Analytische
Chemie an der Universitat Siegen. Als
Produktspezialist flir HPLC bei Shimadzu
Deutschland setzt er sein breites techni-
sches und applikatives Wissen ein, um
Kunden bei ihren analytischen Herausfor-
derungen zu helfen.

den. Allerdings ist es nur in Lebensmitteln mit
tierischem Ursprung enthalten und fiir den Men-
schen verfligbar. Deshalb ist es bei vegetarisch
und besonders bei vegan lebenden Personen ein
relevantes Nahrungserganzungsmittel.

Vitamin B12 ist in diesem Fall aber nicht
gleich Vitamin B12, da im Wesentlichen das
Koenzym B12 fiir die oben beschriebenen Pro-
zesse im menschlichen Kdrper genutzt wird.
Fir die zusétzliche Versorgung mit Koenzym
B12 {ber Multivitamin-Tabletten wird das Cya-
nocobalamin eingesetzt. Es muss zwar vor dem
eigentlichen Einsatz in mehreren Schritten im
menschlichen Kdrper umgewandelt werden, ist
aber danach sehr gut verwertbar. AuBerdem wird
Cyanocobalamin, durch die vergleichbar giins-
tigen Herstellungskosten, haufig fiir Vitamin-
B12-Praparate eingesetzt.

Probenvorbereitung

Um den Gehalt des Wirkstoffs in den NEM-Pro-
dukten zu testen, kann eine Probenvorbereitung
ahnlich zur Praparation des Vitamin B5 genutzt
werden. Eine reprdsentative Menge der Probe
wird eingewogen, gemorsert und homogenisiert.
Im Anschluss erfolgt die Extraktion des Analyten
mit Reinstwasser in einem 50-ml-Zentrifugen-
rohrchen durch zwei-miniitiges Schiitteln. Fest-
stoffe werden mittels Zentrifuge abgesetzt und

Saule Shim-pack GIS C18 (300 mm x 3,9 mm 1.D., 5 ym)
Mabile Phase 5 g/l KH;P04 (pH = 3,5)/Methanol = 9:1
Flussrate 2,0 ml/min

Saulentemperatur SREE

Injektionsvolumen 25 pl

Tabelle 1:

| HPLC-Methoden-

Detektion PDA 190 - 800 nm (Datenauswertung bei 205 nm)
Saule Shim-pack GIS C18 (150 mm x 4,6 mm 1.D., 5 pm)
Mobile Phase Wasser / Methanol = 65:35

Flussrate 0,5 ml/min

Saulentemperatur 20 °C

Injektionsvolumen 200 pL

_[ parameter fiir die
Analyse von B5

Detektion

PDA 190 - 800 nm (Datenauswertung bei 550 nm) |

und B12.

der Uberstand nach der Filtration mit einer HPLC
der Shimadzu Nexera Serie analysiert.

In Abb. 4 A ist ein Chromatogramm aus einer
Multivitamin-Probe abgebildet. Der Analyt kann
mit Hilfe einer Shim-pack GIS C18 HPLC-Saule
sehr gut von der restlichen Probenmatrix abge-
trennt und quantifiziert werden. Fiir die hier
analysierte Probe wurde eine Konzentration des
Vitamin B12 von 0,44 pg/Tablette berechnet. Als
Herstellerangabe auf der Verpackung wurden
0,45 bis 0,125 pg/Tablette angegeben. Mit die-
sem Wert liegt die enthaltene Menge je Tablette
deutlich unter der vom BfR empfohlenen Hochst-
menge von 25 pg/Tag [3].

Ein Test zur Wiederholbarkeit der Messergeb-
nisse ergab eine exzellente Reproduzierbarkeit
der Retentionszeit von 0,122 % und eine Repro-
duzierbarkeit der Peakflache von 0,867 %. Um
die Identitat des Analyten zu bestétigen, sind in
Abbildung 3 B die UV-Spektren eines Cyanoco-
balamin-Standards und das Spektrum aus dem
gemessenen Chromatogramm (ibereinanderge-
legt. Beide Spektren weisen eine sehr groBe Ana-
logie auf und bestétigen das Vitamin B12 in der
Multivitamin-Tablette.

Fazit

Die Vitamine B5 und B12 sind wichtige Ernah-
rungsbausteine und u. a. in Milchprodukten

A B

mAU ; Cyan.oc_obal_an'.\m Standard
2,0 T Multivitamin-Tablette
T
1,04
0,54 Cyanocobalamin
0,0-
0,5
1,0 T T T T T T T T T
0.0 2.5 5.0 7.5 350 400 450 500 550 600 650

Minuten nm

Abb. 4: (A) Chromatogramm der Multivitamin-Tabletten Probe mit Vitamin B12 als Inhaltsstoff. (B)
UV-Spektrum eines Cyanocobalamin-Standards (schwarz) und des Vitamin 12 in der Multivitamin-

Tablette (pink).
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nennenswert enthalten. Je nach Erndhrungsstil
missen sie separat zugefiihrt werden, z.B. iiber
Vitamin-Tabletten. Mit den vorgestellten analy-
tischen HPLC-Methoden wurde erfolgreich die
Analyse von Vitamin B5 und Vitamin B12 (Koen-
zym B12) in NEM wie Multivitamin-Tabletten
vorgestellt. Beide Analyten konnten durch eine
Shim-pack GIS C18 Phase sehr gut von den
anderen Komponenten der Matrix getrennt wer-
den, was die beiden Verbindungen Uber einen
externen Standard quantifizierbar macht. Zudem
kann die isokratische Trennung der Probe in bei-
den Fallen in weniger als zehn Minuten durch-
gefiihrt werden, um eine schnelle Uberpriifung
des hergestellten Multivitamin-Gemischs vor der
Freigabe zu gewahrleisten.

Kontakt:

Shimadzu Deutschland GmbH
Duisburg

Dr. Christopher Kuhlmann

Tel.: +49 203/76870
info@shimadzu.de
www.shimadzu.de
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Personalwesen im digitalen Wandel

Ein neues Personalabrechnungsmodul fiir Huhtamaki in Alf

Die Corona-Krise lieB viele Konsumenten neu (ber das Thema Verpackung nach-

denken. Dies war eines der Ergebnisse der Dialogwoche 2020, zu der das Deutsche

Verpackungsinstitut Ende September 2020 eingeladen hatte. Vor allem im Blick auf

Lebensmittel riickte die Schutz- und Hygienefunktion von Verpackungen starker ins
Zentrum. Gleichzeitig ist der Trend zu recycelbaren und nachhaltigen Materialien,

den die Marktforschungsagentur Mintel bereits fir das Jahr 2020 identifiziert hatte,

nach wie vor ungebrochen.

Abb.: Die finnische Huhtamaki-Gruppe produziert am deutschen Standort in Alf an der Mosel Einweg-

Geschirr aus Biokunststoffen.

Um die Anforderungen der Kunden bestmdglich
adressieren zu kdnnen, missen sich Unterneh-
men der Branche flexibel und innovativ aufstel-
len. Das gilt sowohl fiir ihre Strategien als auch
fur ihre internen Abldufe. Die in diesem Zusam-
menhang zum Einsatz kommende Geschafts-
software, die Firmenabldufe automatisieren und
effizienter gestalten soll, spielt dabei eine wich-
tige Rolle. Das Unternehmen Huhtamaki zeigt
am Beispiel Personalwesen, wie Verpackungs-
hersteller diesbezliglich vorgehen kénnen und
welche Vorteile sich daraus ergeben.

Die finnische Huhtamaki-Gruppe produ-
ziert Lebensmittelverpackungen aus Papier und
Kunststoff. Die Produktpalette umfasst Hartpa-
pier, starre Kunststoffe, flexible Packstoffe und
Formfaserstoffe sowie Form- und Fiillmaschinen.
Am deutschen Standort in Alf an der Mosel wird
vorzugsweise Einweg-Geschirr aus Biokunststof-
fen hergestellt.

Zu den Kunden des Unternehmens zdhlen
groBe Brauereien, Kaffeerostereien und Sys-

temgastronomien. Aufgrund einer strategischen
Neuausrichtung fertigt Huhtamaki in Alf heute
ausschlieBlich Food-Service-Produkte, was zu
veranderten  Softwareanforderungen fiihrte.
Insbesondere die Lohnabrechnung erforderte
ein neues System. Gefragt war eine flexible und
schlanke Lésung. Da sich die Mitarbeiterzahl
von 500 im Jahr 2000 auf 260 im Jahr 2015 fast
halbiert hatte, planten die Projektverantwort-
lichen zudem reduzierte Betriebskosten fiir die
Lohnsoftware, die dennoch solide und verlass-
lich arbeiten sollte.

Diese Anforderungen lieBen sich mit der
bisherigen Losung nicht erfiillen. Eine weitere
Vorgabe war, dass die neue Software mit dem
ERP-System von Huhtamaki sowie mit weite-
ren Office-Ldsungen kompatibel sein und einen
rechtssicheren Betrieb gewdhrleisten sollte.
Damit nicht genug: Hinsichtlich der Anwender-
freundlichkeit wiinschte Huhtamaki, dass alle
Nutzer die Software ohne groBeren Schulungs-
aufwand schnell bedienen konnten.

Einfachere Weiterverarbeitung
von Daten

Vor allem die Einfachheit des Personalabrech-
nungsmoduls der Sage HR Suite und die schnelle
Implementierung fiihrten im Auswahlprozess
dazu, dass sich der Verpackungsexperte fiir
diese Personalldsung entschied. In Sachen Pro-
jektrealisierung setzte Huhtamaki dabei auf die
Unterstiitzung des Sage-Partners Herol Consul-
ting. Die Ergebnisse dieser Software-Umstellung
untermauern die Vorteile, die ein derartiges
IT-Projekt fiir Unternehmen mit sich bringt. So
konnte Huhtamaki die Betriebskosten mithil-
fe der neuen HR-L6sung um einen mittleren
finfstelligen Betrag senken.

Nur drei Mitarbeiter aus dem Personalbe-
reich erledigen die gesamte Lohnabrechnung
des Standorts. Sie schatzen das Ubersichtliche
Design und die vielseitigen Anwendungen der

Sage HR Suite. LieBen sich Berichte zuvor
nur als PDF speichern, ist heute vom
Kostenstellenbericht bis zur Beitrags-
versicherung jeder Bericht in Excel und

Word verfiigbar und lasst sich schneller

bearbeiten. Das vereinfacht die Weiterver-
arbeitung der Daten und spart Zeit. Bei der

Auswahl der neuen Personalsoftware hat

Huhtamaki auch kiinftige Wachstumsplane
mitbedacht, denn die Sage HR Suite lasst sich
anpassen und wachst aufgrund ihres modularen
Aufbaus mit, wenn neue Mitarbeiter eingestellt
werden, neue Geschaftsbereiche hinzukommen
oder wenn weitere Prozesse digitalisiert werden
sollen.

Fazit

Schon lange vor Ausbruch von Covid-19 hat
strategisches und IT-gestiitztes Datenmana-
gement eine immer wichtigere Rolle bei der
Entscheidungsfindung, Geschaftsplanung und
Wertschépfung von  Unternehmen  gefiihrt.
Allerdings diirfte die gegenwartige Pandemie
die Herausforderungen in diesem Bereich noch
weiter verscharft haben. Insofern kdnnen flexibel
anpassbare IT-Systeme, die Betriebsablaufe quer
durch alle Unternehmensbereiche effizienter
machen, angesichts der momentanen Krise zu
einem wichtigen Erfolgsfaktor werden.

Kontakt:

Sage GmbH
Frankfurt am Main
Tel.: +49 69/50007-0
info@sage.com
WWw.sage.com
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Sichere Lebensmittelversorgung durch

cloudbasierte ERP-L6sungen

Die Corona-Pandemie hat sich zu einer Zerreiprobe fiir globale Lieferketten entwickelt

Weltweit wurden Supply Chains unterbrochen und stellten ganze Branchen vor gro-

Be Herausforderungen. Insbesondere in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie

mussten sich Unternehmen zunehmend an Preisschwankungen oder Mengenbe-

schrankungen anpassen, wahrend andere gezwungen waren, zligig Omni-Channel-

oder Multivendor-Strategien zu entwickeln.

Mehr als ein Jahr ist seit dem Beginn der Pan-
demie vergangen und die digitale Transforma-
tion vieler Unternehmen hat sich — getrieben
durch Covid-19 — rasant beschleunigt. Mehr
als 85% der befragten Unternehmen in einer
durch den Digitalverband Bitkom in Auftrag
gegebenen Umfrage sagen, die Digitalisierung
habe in Unternehmen massiv an Bedeutung
gewonnen.

Der E-Commerce wachst

Die weltweiten Lockdowns haben die ohnehin
wachsende Nachfrage nach Omnichannel-Erleb-
nissen drastisch erh6ht. Unternehmen, die noch
nicht auf die Verwaltung mehrerer Vertriebska-
nale vorbereitet waren, hatten es schwer, Schritt
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zu halten: Es ging darum, den Direktvertrieb
aufrechtzuerhalten sowie die Verlagerung des
Geschafts hin zu Onlinebestellungen oder To-
Go-MaBnahmen aufzubauen. Denn keine ande-
re Branche hat im E-Commerce wahrend der
Corona-Pandemie so hohe Wachstumsraten wie
der Lebensmittelhandel verzeichnet. Im dritten
Quartal des Jahres 2020 lagen die Umsétze nach
aktuellen Zahlen des Bundesverbands E-Com-
merce und Versandhandel Deutschland um mehr
als 50 % iiber dem Vorjahresniveau.

Das Wachstum des E-Commerce setzte auch
die Versandkanale starker unter Druck, was zu
verzogerten Auslieferungen fiihrte. Zudem waren
Kunden nicht immer bereit, fiir vergleichsweise
glinstige Artikel hohe Versandkosten zu zah-
len. Viele Lebensmittelanbieter waren daher
gezwungen, alternative Versandlosungen zu fin-

Verlager

Il Scott Deakins,
~ COO bei Deacom

den oder diese Gebihren zu ibernehmen — was
gleichzeitig jedoch ihre Gewinne schmélerte.

Darliber hinaus waren viele Versanddienst-
leister aufgrund der Menge an Paketen, die
pro Tag aufgegeben wurden, Uberfordert oder
schlichtweg oberhalb ihrer kapazitiven Gren-
ze. Das verursachte langere Lieferzeiten und
erschwerte insbesondere den Versand von
Lebensmitteln, die zudem ob der Frische oder
notwendigen Kiihlung von Produkten an zuver-
lassige Dienstleister gebunden sind. Um die Ver-
sandherausforderungen zu bewaltigen, mussten
einige Lebensmittelanbieter unterschiedliche
Spediteure in ihr Versandnetzwerk integrieren,
um die notwendige Flexibilitdt und Termintreue
beizubehalten.

ungen
verstarkt
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Multi-Vendor-Strategien

Einige Anbieter aus dem Lebensmittelhandel
haben die Resilienz ihrer Supply-Chain erfolgreich
optimiert, indem sie ihre Beschaffungsstrategien
iiberarbeitet haben: Ein hilfreicher Aspekt darun-
ter war das Beziehen von Zutaten von mehreren
Anbietern. Denn Lebensmittel- und Getrankeher-
steller mussten schnell auf Veranderungen des
Angebots und der Nachfrage reagieren — insbe-
sondere da Hersteller inmer mehr Produkte lokal
beziehen wollten. Laut einer Umfrage von Gart-
ner sind lokale und regionale Lieferketten jedoch
teurer, weil sie dem Okosystem mehr Akteure und
Komplexitat hinzufiigen. Allerdings ermdglichen
sie auch eine bessere Kontrolle iiber den Waren-
bestand, bringen die Produkte naher an den End-
verbraucher und sind 6kologisch nachhaltiger in
Hinblick auf Transportwege.

Nach Angaben von McKinsey macht der
E-Commerce mittlerweile zehn bis 15% der
Gesamtausgaben im Lebensmittelhandel aus.
Nach wie vor sehen sich viele Unternehmen der
Lebensmittel- und Getrankeindustrie weiterhin
Einschrankungen ausgesetzt: Das betrifft insbe-
sondere die Aspekte unterschiedlicher Spediteu-
re oder Versandkosten. Dadurch sind Anbieter
gezwungen, ihre Omnichannel-Strategien mit
mehreren Dienstleistern und Spediteuren zu
integrieren. Moderne Technologien erleichtern es
dabei den Unternehmen, einen nahtlosen Zugriff
auf die unterschiedlichen Daten zu erhalten.

Historische Daten kdnnen verwendet werden,
um die Leistung, den Preis und die Qualitat von
Lieferanten zu analysieren, sodass Unternehmen
ihre Beschaffungsstrategien effektiv (iberdenken
und die Risiken einer Unterbrechung der Liefer-
kette minimieren konnen. Finanzdaten kénnen
genutzt werden, um die mit Materialien, Produk-
tion und Versand verbundenen Kosten sowie die
erzielten Margen zu bewerten. Das ist inshesonde-
re dann wichtig, wenn Unternehmen ihre Produkt-
palette rationalisieren wollen oder ein alternatives
Vorgehen vorab zahlenbasiert abwagen wollen.

Widerstandsfahige IT-Umgebung

Besonders wichtig ist hier eine auf die speziellen
Bediirfnisse der Kunden ausgerichtete Softwareld-
sung, die die unternehmensspezifischen Ablaufe
und Informationen, die ein Unternehmen bendtigt,
optimal unterstiitzt. Wie im Fall von California Cus-
tom Fruits & Flavors (CCFF) — das Unternehmen
suchte nach einer geeigneten Softwareldsung, die
den Materialfluss und das gesamte Handling im
Unternehmen effizienter und noch widerstands-
fahiger gegen Stérungen der Supply-Chain macht.

CCFF produziert und liefert verarbeitete
Friichte und Aromen an verschiedene Segmente
der Lebensmittelindustrie, darunter Hersteller von
Joghurt und Speiseeis, industrielle Backereien,
Getrankehersteller sowie Restaurant-, Dessert-
und Kaffeeketten. Seit seiner Griindung 1986 ist
CCFF stetig gewachsen, indem sich das Unter-
nehmen auf innovative Aromen-Entwicklung und

Abb. 2: CCFF produziert und liefert verarbei-
tete Friichte und Aromen u.a. an verschiedene
Segmente der Lebensmittelindustrie.

-Produktion konzentriert hat. Das Unternehmen
benétigte eine neue ERP-Strategie: Es stand vor
der Wahl, entweder weiter in das bestehende
System zu investieren oder ein komplett neues zu
implementieren. Nach eingehender Analyse stell-
te sich heraus, dass die bestehende ERP-Losung
mit der Entwicklung des Unternehmens nicht mit-
halten konnte: Es gab eine Reihe von Funktionen,
die das alte System nicht bewaltigen konnte. Die
Kosten fiir Anpassungen wurden zu einer erhebli-
chen Belastung fiir das Wachstum von CCFF.

Die gr6Bten Anforderungen, die CCFF an die
Funktionalitat eines neuen ERP-Systems stellte,
lagen in der Rezepturverwaltung, der Bestand-
sermittlung und dem Finanzwesen. Idealerweise
sollten diese Funktionen innerhalb eines Systems
zusammengefasst werden, um die Gesamtleis-
tung zu optimieren, die Transparenz zu erhéhen
sowie kostspielige und aufwendige Integratio-
nen zu vermeiden.

Die Wahl fiel auf das ERP-System von Dea-
com — inshesondere wegen der intuitiven Bedie-
nerfreundlichkeit der Software und der Entwick-
lungsphilosophie, die darauf beruht, das System

Scott Deakins ist verantwortlich fiir die
operativen Strategien von Deacom. Sein
Aufgabenbereich umfasst die strategi-
schen Planungen, das Wachstum und
die Leistungserbringung von Unterneh-
men. Er ist begeistert von Unternehmens-
software und glaubt an deren Fahigkeit,
die Komplexitat von Unternehmen zu ver-
einfachen und Innovationen zu férdern.
Bevor er 2011 zu Deacom kam, arbeitet
Scott fiir die Oracle-Beratung von Deloitte,
wo er Blue-Chip-Unternehmen dabei half,
ihre digitale Transformation zu beschleuni-
gen und ihre geschaftlichen Herausforde-
rungen zu bewaltigen.

Software o IT

Deacom, Inc. ist der Hersteller von Deacom
ERP, einer ganzheitlichen ERP-Losung mit
vielfaltigen branchenspezifischen Funktio-
nalitaten fiir Unternehmen in der Prozess-
industrie. Deacoms ERP adressiert speziell
die komplexen Herausforderungen von
Herstellern aus der Batch- und Prozessin-
dustrie. Die kontinuierliche kunden- und
branchengetriebene ~ Weiterentwicklung
der Software von Deacom wird in einer
Kernplattform zur Verfiigung gestellt und
deckt alle geschaftskritischen Funktio-
nen des ERP ab. Kunden steigern damit
ihre Effizienz und senken gleichzeitig die
Gesamtkosten lhrer ERP-Losung. Deacom,
Inc. hat seinen Hauptsitz in Chesterbrook,
Pennsylvania (USA) mit Niederlassungen
in Denver, Colorado (USA) und Frankfurt,
Deutschland.

fortlaufend weiterzuentwickeln und gleichzeitig
die Komplexitat in Unternehmen zu verringern.
Die konfigurierbare ERP-L6sung bot CCFF die
Flexibilitat, skalierbar zu sein und sich schnell an
verandernde Regulationen anzupassen.

Durch die Implementierung des neuen ERP-
Systems konnte CCFF die signifikantesten Opti-
mierungen bei den Lager- und Produktionsablau-
fen verzeichnen: Als Resultat konnte ein deutlich
effizienterer Produktions- und Materialfluss
geschaffen werden, durch den bspw. die Produk-
tion an Samstagen eingestellt und trotzdem mit
der Nachfrage Schritt gehalten werden konnte.

Fazit

Die ERP-Losung liefert alle Funktionalitaten aus
einem System und arbeitet mit einer zentralen
Datenbank. Sie ist in der Lage, eine optimale
Leistung fiir alle Geschaftsbereiche zu liefern und
dabei jederzeit so detailliert wie nétig Auskunft
zu geben. Am starksten war das in der Bestands-
verwaltung zu erkennen, wo CCFF in Echtzeit ein-
sehen kann, an welchem Punkt und in welchem
Zustand sich die jeweiligen Produkte befinden
und wie viel davon verfiigbar ist. Das Unterneh-
men hat auBerdem begonnen, neue Methoden
einzusetzen, die schlankere Produktionsablaufe
fordern. Darunter befindet sich unter anderem
FIFO (First In, First Out), FEFO (First Expired, First
Out) und eine inharente Materialbedarfsplanung
(MRP). Alle Daten sind fiir alle relevanten Abtei-
lungen — wie den Einkauf, das Lager, die Buchhal-
tung und die Produktion — in Echtzeit verfiigbar.

Autor: Scott Deakins, COO bei Deacom

Kontakt:

Deacom Europe GmbH
Tel.: +49 69/2731141-0
info@deacom.de
www.de.deacom.com
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Der wahre Wert des Abwassers

Die Arbeitsrealitat von Abwasseranlagen ist oft schwer kalkulierbar

Abwasser kostet, Abwasseranlagen erwirtschaften kein Geld: Was auf den ersten

Blick aus betriebswirtschaftlicher Sicht stimmen mag, steht unter anderen Vorzei-

chen, sobald die Abwasseranlage ausfallt. Dann erreicht der wirtschaftliche Schaden
schnell schwindelerregende Hohen. Wie also bemisst man den dkonomischen Wert

einer Abwasseranlage? Was eine Maschine wirklich wert ist, wei man manchmal

erst, wenn sie plétzlich nicht funktioniert. Denn dann erst stellen sich die Folgekos-

ten heraus. Mit Abwasseranlagen ist das ahnlich.

Manager und Werksleiter von Molkereien
tun sich haufig schwer damit, den Gkonomi-
schen Wert einer Abwasseranlage zu beziffern.
+Abwasseranlagen bringen aus Managersicht
auf den ersten Blick keinen ersichtlichen ,return
of investment’, sie kosten nur Geld”, fasst Dr.-
Ing. Reiner Brambach, Direktor Vertrieb & Projek-
tierung bei Envirochemie, diese Sicht zusammen.
Welchen Mehrwert eine reibungslos funktionie-
rende Abwasserentsorgung hat, wird klar, sobald
es Probleme gibt. , Kunden, die das schon einmal
durchlebt haben, kdnnen den Wert viel genauer
beziffern”, fiigt Brambach hinzu.

Das zu vermitteln ist nicht immer einfach.
Selbstverstandlich schauen Einkaufer auch auf
den Preis, und Brambach hat dafiir vollstes Ver-
standnis: ,Es hat viel mit Vertrauen zu tun”,
sagt er. Wenn verschiedene Anbieter versichern,
dass ein Verfahren funktionieren wird, fehlt dem
Kunden manchmal die technische Einsicht, um
das beurteilen zu koénnen. Woran anders soll
man sich also orientieren, als am Einkaufspreis?
.Wenn zwei Anbieter die exakt gleiche Leistung

anbieten, nimmt man natiirlich diejenige, die
glinstiger ist”, sagt Ulrich Bohm, Abteilungsleiter
fir Anlagenbetrieb & Service bei Envirochemie.
Nur ist die Arbeitsrealitat von Abwasseranlagen
eben doch komplexer.

Abwasser muss im Tankwagen
abtransportiert werden

Bohm hat in den vergangenen Jahren mehrfach
Situationen erlebt, in denen sich eine anfanglich
giinstige Alternative im Nachhinein fiir Molke-
reien als teurer herausgestellt hat. ,Da ging es
darum, anfangs Investitionskosten zu sparen und
z.B. die biologische Stufe erstmal kleiner zu bau-
en.” Die Folge: Zu viele Schadstoffe im Abwasser,
das deswegen nicht in die kommunale Klaranlage
eingeleitet werden durfte und nun per Tankwagen
taglich abtransportiert werden muss. In einem
Fall, den B6hm kennt, sind das 900 m? am Tag.
Bohm hat beobachtet, dass Kunden dar-
auf hoffen, einen Anbieter, der seine giinstigen

&=

1 Abb.: Experten von Envirochemie nehmen von Anfang an die gesamte Prozesskette in den Blick: von
der Planung iiber den Anlagenbau bis hin zu Betrieb und Service.
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Versprechen nicht einhalt, spater dafiir haftbar
machen zu koénnen. ,Aber zum einen konnen
sich Anlagenbauer oft relativ einfach darauf
berufen, dass die genaue Menge und Zusam-
mensetzung des Abwassers in der Realitdt dann
doch leicht anders war, als zuvor in der Anfrage
formuliert”, weiB Bhm: ,Und zum anderen hilft
selbst ein erfolgreicher Rechtsstreit wenig, wenn
erstmal die Produktion tagelang stillsteht.”
Bohm kommuniziert Kunden deswegen im Ver-
kaufsgesprach klar, dass er Dinge nicht schonre-
det und nichts luftig versprechen wird, nur um
einen Auftrag zu erhalten.

Die Planung entscheidet

Die simple Erkenntnis bleibt: Wer vorher richtig
plant, erspart sich anschlieBend erhohte Kosten.
Das bedeutet aber nicht zwangslaufig, in eine
moglichst teure Anlage investieren zu miissen.
Manchmal kann der bessere Weg auch sein, sich
stattdessen beraten zu lassen, wie der Betrieb zu
optimieren ware: ,Eine Anlage bedeutet neben
der Investition ja anschlieBend auch Betriebs-
kosten”, fiihrt Brambach aus. ,Eine Betriebsop-
timierung fiihrt idealerweise dazu, dass weniger
Abwasser und damit geringere Betriebskosten
anfallen.” Brambach vergleicht es mit einem
Wasserfleck an der Wohnzimmerdecke, bei der
ein Handwerker den Fleck tberstreicht, der ande-
re aber das Dach abdichtet: ,Fiir den Kunden ist
es doch am wichtigsten, dass wir ihm die bes-
te Losung anbieten, die mdglichst nahe an den
Ursachen liegt.”

Brambach und Bohm betonen deswegen
beide, dass sie sich eben nicht nur als Anlagen-
verkdufer sehen, auch wenn viele Kunden Envi-
rochemie auf den ersten Blick so wahrnehmen.
«Wir sind ldsungsorientiert”, sagt Brambach.
«Wir wollen einen Mehrwert bringen und ein
Partner fiir

Jahrzehnte sein. Damit verdienen wir mehr,
als wenn wir nur eine Anlage verkaufen.”

Bohm hat unlangst einem Kunden dabei
geholfen, seinen Chemikalieneinsatz zu verrin-



gern: Eine Schneckenpresse, die Schlamm ent-
wassert, verschlang zuvor rund 400 | Chemikalien
auf eine Tonne Schlamm. ,Durch eine Nachriis-
tung haben wir das auf 50 | reduziert”, berichtet
Bohm. Der Kunde habe ihn anschlieBend gefragt,
ob er sich damit nicht selbst schade, schlieBlich
verkaufe er ja auch Chemikalien. ,Aber mein
Job ist doch genau mehr als das”, unterstreicht
Béhm: ,Wenn der Kunde weiB, dass wir uns an
allen Stellen fiir ihn einsetzen, vertraut er uns.
Das niitzt am Ende beiden Seiten mehr.”

Ein Partner fiir die Kunden sein

Kiinftig mdchte Béhm noch viel mehr den Blick
auf die Gesamtkosten richten, sprich, was eine
Anlage inklusive aller Nebenkosten z.B. Giber 15
Jahre kostet. , Betriebskosten sind ja 6konomisch
gesehen nicht unerheblich”, sagt er. Vor allem
aber unterstreicht es die Herangehensweise, auf
das groBe Ganze zu schauen, und den Kunden
die gesamte Wertschopfungskette entlang von
Anfang bis Ende zu betreuen. ,Wir wollen ein
Partner sein, bei dem sich die Kunden darauf
verlassen konnen, dass wir mitdenken”, bekraf-
tigt Brambach. Zum Beispiel, weil die Experten
von Envirochemie den Markt und die Zukunft im
Blick haben, und wissen, was sich bei gesetzli-
chen Regelungen oder technischer Ausriistung
neu entwickelt. ,Wir sind mit den Anforderun-

gen der gesamten Molkerei-Branche vertraut”,
sagt Brambach.

Mitdenken, nicht zuletzt damit der Kunde
die Gewissheit hat, dass es mdglichst zu keinen
unerwarteten Ausfallen kommt und von vorn-
eherein Probleme weitgehend ausgeschlossen
werden. Denn wer eine hohe Gesamtinvestition
tatigt, der will natirlich sicher gehen, dass es
nicht schon bei der Genehmigung zu Problemen
und Zeitverzug kommt. Einer der Griinde, der
zu Ideen wie dem Envimodul gefiihrt hat: ,Ein
klassisches Beispiel, wie wir Produkte entwickelt
haben, die aus der Sicht des Kunden gedacht
sind”, sagt Bohm. Denn das in Deutschland als
Standardbaukasten  angefertigte  Envimodul
erleichtert nicht nur die Genehmigung, es spart
auch Zeit auf der Baustelle vor Ort, mindert die
Unfallgefahr beim Bau und lasst sich am Ende
vergleichsweise einfach installieren:

«Wir miissen auch nicht mit einer ganzen
Montagetruppe anriicken”, fiihrt Bohm aus. In
ahnlichen Bahnen dachte er, als vor kurzem die
Anfrage nach einer komplett neuen Anlage auf
einem neuen Gebdude kam: ,Wir haben eine
Losung entwickelt, die Frischwasserversorgung
in ein bestehendes Gebdude zu integrieren.
Das spart dem Kunden Geld, Zeit und Geneh-
migungsaufwand.” Allerdings: Es war im ersten
Schritt eine teurere Investition. ,Als Gesamt-
projekt aber die giinstigere und langfristigere
Lésung.”

Betriebstechnik I N

Was giinstig scheint,
wird langfristig teurer

Die ersten Kundengesprache, die Brambach
fihrt, sind bereits Beratungen: ,Wir erforschen
die Grundlagen und planen auf dieser Basis
langfristig.” Am Ende geht es, wie sowohl
Brambach als auch Bohm bekraftigen, um ein
Vertrauensverhaltnis. Und um das Bewusstsein,
dass Envirochemie von Anfang an die gesamte
Prozesskette im Blick hat, von der Planung liber
den Anlagenbau bis zu Betrieb und Service:
»Kunden haben mit uns einen Ansprechpartner
und bekommen direkt Antworten, die sie fiir ihre
Entscheidungsprozesse nutzen kénnen”, sagt
Brambach. Damit sie am Ende Entscheidungen
treffen kénnen, die sich nicht nur an vordergriin-
digen Kosten orientieren, sondern die vollstan-
digen Investitionen eines Lebenszyklus Gkono-
misch beriicksichtigen.

Autorin: Jutta Quaiser, Envirochemie
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Envirochemie GmbH
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Jutta Quaiser
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jutta.quaiser@envirochemie.com
www.envirochemie.com

Es ist blau, einfach zu verarbeiten
und besitzt beste Reib- und Ver-
schleiBwerte: Iglidur 1151. Bei dem
neuen Tribofilament handelt es sich
um eine Weiterentwicklung des ein-
fach zu verarbeitenden Iglidur 1150
Allrounder-Filaments von Igus. Durch
seine blaue Farbe lassen sich Son-
derteile fertigen, die in der Lebens-
mittelindustrie optisch detektierbar
sind. Die Lebensmittel-Konformitat
nach FDA und EU 10/2011 Verord-
nung qualifiziert den Hochleistungs-
kunststoff zusatzlich fiir den Einsatz
im Nahrungsmittel- und Kosmetik-
bereich. Bereits seit 2017 fiihrt Igus
sein Allrounder-Material Iglidur 1150 erfolg-
reich im Sortiment der 3D-Druck-Werkstoffe.
Das Filament ist sehr einfach auf herkdmm-
lichen 3D-Druckern zu verarbeiten. So lassen
sich schnell und kostengiinstig Sonderteile
im FDM-Verfahren herstellen. ,Viele Kunden,
vor allem aus dem Bereich der Lebensmittel-
industrie, haben sich jedoch ein blaues und
FDA-konformes Filament gewiinscht, welches
ahnliche Eigenschaften wie Iglidur 1150 besitzt.
Daher haben wir jetzt Iglidur 1151 entwickelt”,
erklarte Tom Krause, Leiter Geschaftsbereich
Additive Fertigung. Das neue Tribofilament

I Detektierbare VerschleiBteile in der Lebensmitteltechnik

eignet sich fiir den Druck von Bauteilen mit
hoher VerschleiBfestigkeit. Da das Material mit
Festschmierstoffen angereichert ist, benétigt
es keine zusatzliche Schmierung. Somit ldsst
sich ein mdgliches Risiko einer Kontaminati-
on ausschlieBen. Die gedruckten Bauteile sind
konform nach den Vorgaben der FDA und der
EU-Verordnung 10/2011 und damit optimal fiir
den Einsatz im Nahrungsmittel- und Kosmetik-
bereich geeignet. Durch die blaue Farbe ist die
erforderliche optische Detektierbarkeit gewahr-
leistet. Iglidur 1151 kann dabei auf jedem
3D-Drucker verarbeitet werden, bei dem die

Diisentemperatur auf 250 °C einstell-
bar ist. Es weist vergleichbare mecha-
nische Eigenschaften wie Iglidur 1150
in Hinblick auf Festigkeit, Zahigkeit
und Schichthaftung auf. Auch in Ver-
schleiBtests im hauseigenen Testla-
bor konnte Iglidur 1151 gegeniiber
Standardkunststoffen wie ABS und
Nylon mit einer bis zu hundertfach
hoheren Lebensdauer (iberzeugen.
Das neue Filament ist direkt als Rol-
lenmaterial im Onlineshop bestellbar.
Alternativ kdnnen Anwender ihre ver-
schleiBfesten Sonderteile auch im Igus
3D-Druckservice in Auftrag geben.
Einfach die Step-Daten hochladen, das
Material auswahlen, Preise berechnen und das
individuelle VerschleiBteil direkt bestellen. In
Kiirze soll Iglidur 1151 auch auf dem Ultimaker
Marketplace verfiighar sein. Hier haben die
Nutzer von Ultimaker 3D-Druckern den Vorteil,
dass die Materialprofile bereits direkt enthal-
ten sind, sodass der Druck ohne Voreinstellun-
gen sofort gestartet werden kann.

Igus GmbH
Tel.: +49 2203/9649-0
info@igus.de
www.igus.de
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Ohne Chemie gegen Kalk,
Biofilm und Korrosion

Frequenz und Impuls fiir offene und geschlossene Wasserkreislaufe

Aquaenergy mit Sitz im oberfrankischen Forchheim produziert AE Powertubes, die mit

einer Frequenz- und Impulstechnologie mikrobiologische Bestandteile in offenen und

geschlossenen Wasserkreislaufen neutralisieren. Ziel ist es, die Wirtschaftlichkeit und

Umweltvertraglichkeit der Produktionsablaufe zu verbessern, sowie den Werterhalt
der Produktionsanlagen sicherzustellen. Biofouling, Korrosion, Kalk und Algen werden

in wasserfiihrenden Systemen abgebaut und iber spezifisch angepasste Filtertechni-

ken absorbiert. Bestehende Biofilme werden unterwandert und gelost, Amoben mit

darin eingeschlossenen Legionellen-Nestern freigesetzt, zerstort und abgetragen.

In vielen Industriebereichen wird Prozesswasser
bendtigt, das kontinuierlich aufbereitet werden
muss. Laufende Anlagen ohne Unterbrechung in
der Produktion sind effiziente Prozesse. Dies ist
u.a. eine Stellschraube, die (iber Wetthewerbs-
vorteil, Marktanteile und Gewinn entscheidet.
Verunreinigungen, Kalk, Korrosion und Biofilm
werden aktuell zu 90 % in der Industrie mit Bio-
ziden, Inhibitoren, Demineralisierung — also mit
Chemie entgegengewirkt. Der Einsatz der Che-
mie biirgt langfristig nicht nur massive Proble-
me in den bestehenden Produktions- und Kiihl-
prozessen, sondern schadet auch der Umwelt
und die Gesundheit der eigenen Mitarbeiter
ist gefahrdet. Aquaenergy hat ein System ent-

40 © LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 © 2021

I Abb. 1: Bypass Installation am NH; Verfliissiger 2,5 MW.

wickelt, mit dem ohne Chemie das Wasser in
den Kreislaufen behandelt wird, Kosten in der
Instandhaltung und Reparatur gespart werden
und vor allem nachhaltig und zukunftsorientiert
gehandelt wird.

Reinigungsaufwand minimieren

Wasser ist Leben und in vielen Produktionsab-
ldufen ein notwendiges Prozessmedium. Dabei
muss die Qualitat des Wassers stimmen, damit
es nachhaltig und konstant genutzt werden
kann. Der Einsatz von Chemie kommt hier nicht
mebhr fiir jedes zukunftsorientierte Unternehmen

in Frage. Die Wasserqualitét stabil ,sauber” zu
halten ist auch ohne Chemie mdéglich. Ein wei-
teres wichtiges Argument sind die aufwendigen
Wartungs- und Reinigungsarbeiten. Kunden
aus Schlachthofen, Metzgereien und ande-
ren Lebensmittelproduktionen setzen das AE
Organicpure System im Produktions- und Kiihl-
prozess, sowie in den Hauptwasserzuleitungen
ein.

Ein Vorteil ist, dass das Edelstahl-Equipment
um ein Vielfaches einfacher zum Reinigen ist,
vor allem hartnackige Kalkablagerungen wer-
den hier mihelos weggewischt. Hersteller aus
der kartoffelverarbeitenden Branche haben die
Systeme in Kihlmittelverfliissigern in unter-
schiedlichen GréBen von 7 kW bis 2 MW und
Nachspeiseleitungen installiert. Zusétzlich sind
in Kiihl- und Prozesskreislaufen, u.a. auch fiir
Pasteure und Kocher von 2.500 bis 7.500 |, wei-
tere Aquaenergy Anlagen in Betrieb. Durch den
Einsatz der chemiefreien Technologie von Aqua-
energy hat sich hier die Reinigung und Wartung
um 70 % erheblich reduziert und vereinfacht. Es
wird weniger Wasser verbraucht und durch die
groBeren Reinigungsintervalle Kosten gespart.

Natiirliche Wirkprinzipien

Aquaenergy nutzt natlirliche Wirkprinzipien, um
mikrobiologische Bestandteile und Organismen
(auch Legionellen) in flieBendem Trink- und
Brauchwasser zu neutralisieren. Mit einem Mik-
roprozessor programmierte elektrische Wechsel-
felder werden in das vorbeiflieBende Wasser ein-
gebracht. Diese gehen mit den Organismen und
mikrobiologischen Bestandteilen in Resonanz-
oder Interferenzschwingung und neutralisieren
sie. Kalzium-Kationen und Anionen werden mit
speziell einprogrammierten Frequenz-Sequenzen
getrennt, dabei werden Kesselstein und Korrosi-
on reduziert. Die abgeldsten Bakterienfragmen-
te, Biofilme und Inkrustationen werden vom
durchflieBenden Wasser mitgenommen und
rausgespiilt.

Aquaenergy Technologien arbeiten bei jeder
Wasserzusammensetzung und Wasserharte. Die
Wirkung ist unabhangig von den installierten
Rohrmaterialien, ob Eisen, Edelstahl, Kupfer oder
Kunststoff. Die Wirkung wird tiber mehrere Kilo-
meter Leitungslange erzielt. Das Know-how hin-
ter der Aquaenergy Technologie ist das richtige
Schwingungs-Frequenzmuster (ERIF), passend
zur Anforderung der Anwendung, in den Mikro-
prozessor der Steuereinheit einzuprogrammieren
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1 Abb. 2: AE Powertubes in unterschiedlichen GroBen.

und tiber das AE Powertube auf das
zu behandelnde Wasser zu dber-
tragen, um damit die Probleme in
den Wasserkreislaufen (Kiihlwasser,
Prozesswasser, Bewdsserung etc.)
effizient zu losen. Das Wasser im
Kreislauf und somit auch das che-
miefreie System ist 24 Stunden an
sieben Tagen die Woche, 365 Tage
im Jahr im Einsatz.

Untersuchung der
TH Niirnberg

Zur Wirkungsweise der Aquaenergy
Technologie hat die TH Niirnberg,
Fakultdt fir Verfahrenstechnik,
2019 eine Untersuchung durch-
gefihrt. Im Rahmen der Unter-
suchung zur Auswirkung elektro-
magnetischer Wechselfelder auf
Mikroorganismen  wurden zum
einen Versuche zur Bestimmung
der Einflisse von elektromagneti-
schen Wechselfeldern auf die Keim-
bildungsfahigkeit  durchgefiihrt.
Zum anderen wurden Versuche in
bewegter Fliissigkeit durchgefiihrt.
Hier sollten neben den Einflissen
auf die Keimbildungsfahigkeit auch
Einflisse auf die Biofilmbildungs-
fahigkeit untersucht werden. Die
elektromagnetischen Wechselfelder
wurden dabei von einem AE Pow-
ertube erzeugt. Zur Gewahrleistung
einer gleichbleibenden Qualitat
wurden alle Medien und Agarplat-
ten selbst hergestellt und die Vor-
kulturen selbst angezogen und vor
Versuchsbeginn eingehend geprift.

Bei den Versuchen im zyklischen
Durchlaufbetrieb war ein signifi-
kanter Einfluss der Felder, sowohl
auf die Bildung von Biofilmen, als
auch auf die Keimzahl zu erken-
nen. Sichtbare Biofilme konnten

nur in der Kontrollgruppe gebildet
werden. Auch die Keimzahl der
Kontrollgruppen stiegen in allen
Versuchen an, wahrend die der
jeweiligen  Testgruppen deutlich
absank. Daraus ist zu schlussfol-
gern, dass das Modul in der Lage
ist, die Keimzahl in einer bewegten
Fliissigkeit reduzieren, sowie die
Bildung von Biofilmen zu inhibie-
ren. Die Untersuchung ergab also,
dass eine Frequenz-Impulstechno-
logie in der Lage ist, die Keimbil-
dung und die Biofilmbildung von
Mikroorganismen  erheblich  zu
minimieren.

Einsatz AE Brille und
Remote APP

Seit kurzem werden die Ortsbege-
hungen von Aquaenergy auch digi-
tal durchgefiihrt. Aquaenergy sen-
det den Unternehmen die bereits
programmierte digitale AE Brille
inkl. Handy zur Verkniipfung zu.
Der Produktionsleiter (als Beispiel)

&
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1 Das Unternehmen

Mitte 2020 iibernahm Heike Schneider-Jenchen das Unternehmen im
Zuge einer Nachfolgeregelung. Der Griinder Siegmar Kullack entwi-
ckelt seit 15 Jahren zukunftsweisende Technologien zur Wasserauf-
bereitung in der Industrie ohne Chemie. Vor allem der Abbau und das
Verhindern der Neubildung von Biofouling, Korrosion und Kalk liegt
im Fokus bei Aquaenergy. Heike Schneider-Jenchen freut sich, dass
der Griinder Siegmar Kullack nach wie vor mit seinem Know-how in
beratender Funktion zur Seite steht. 2020 wurde das AE OrganicPure
System zur Beseitigung und Abbau von Algen weiterentwickelt. Im
Mai 2021 gewann das Unternehmen den German Innovation Award
2021 in der Wettbewerbsklasse , Excellence in Business to Business”
in der Kategorie Machines & Engineering. Der German Innovation
Award zeichnet brancheniibergreifend Produkte und Losungen aus,
die sich vor allem durch Nutzerzentrierung und einen Mehrwert
gegeniiber bisherigen Losungen unterscheiden.

Bei all unseren Aktivitaten ist es unser erklartes Ziel, die Auswirkun-
gen auf die Umwelt so gering wie mdglich zu halten, kontinuierlich
weiter zu reduzieren — Gesundheitsschutz, Arbeitssicherheit und effi-
ziente Prozesse haben bei all unseren Aktivitaten hochste Prioritét.
Wir streben eine enge Zusammenarbeit mit anerkannten und unab-
hangigen Instituten an, um eine standige Optimierung und Weiterent-
wicklung unserer Produkte und Dienstleistungen zu gewahrleisten”,
so Heike Schneider-Jenchen, Geschaftsfiihrerin von Aquaenergy.

setzt diese dann vor Ort zu einem
vereinbartem Zeitpunkt auf und
Aquaenergy schaltet sich live dazu
und sieht und hort so alles, was
auch der Produktionsleiter wahr-
nimmt. So sieht man sowohl das
Umfeld, die Gesprachspartner und
mogliche Dateien, die geteilt wer-
den konnen — dreidimensional, im
Head-up Display.

Ein weiteres Tool, durch das
lange Anfahrtswege gespart wer-
den konnen, ist die Remote App
von Aquaenergy. Damit kdnnen
Probleme friihzeitig erkannt und
schnell gelést werden. Die Kunden
arbeiten (iber Live Video-Schaltung
mit Aquaenergy zusammen und
verbinden sich sofort mit einem
Experten oder Arbeitskollegen. Mit

I Abb. 3: Heike Schnelder Jenchen, Geschaftsfiihrerin von Aquaenergy, nach
der Ubergabe des German Innovation Award 2021.

nur einem Klick richten sich eine
sichere Live-Schaltung zwischen
Telefonen, Tablets, Smart Glasses,
Notebooks und Desktop-PCs ein.
Innerhalb weniger Minuten wird
das Problem erkannt, automatisch
dokumentiert und vor Ort gelost.
So spart man sich die teure Anfahrt
von Technikern.

Anwendung in der Industrie

Die chemiefreie Wasserbehandlung
wird in der Industrie bei Verduns-
tungskiihlanlagen,  Riickkiihlwer-
ken, Werkzeugkiihlung, Klima- und
Sprinkleranlagen, Warmetauschern
und Extrudern installiert. AE Organic-
pure ist auf das gesamte Wasser- und
Prozessmanagement zugeschnitten.

Die AE Powertubes gibt es in
den GroBen DN25/DN32/DN32L/
DN40/DN50 (DN25-50 mit Innen-
gewinde) und DN65 Flansch. Aqua-
energy ist ISO 9001 zertifiziert und
EMV geprift.

Autorin: Tanja Krondorfer,
Marketing & Business Development,
Aquaenergy

Kontakt:

Aquaenergy GmbH
Forchheim

Heike Schneider-Jenchen
Tel.: +49 9191/96091-60
hsj@aquaenergy.de
www.aquaenergy.live
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MES und die Intralogistik

Prozesse analysieren und erfolgreich umsetzen

Reibungslose Ablaufe sparen Zeit, Geld, Nerven, steigern die Produktivitdt und

sichern Wettbewerbsvorteile. Eine gut aufgestellte Intralogistik ist fiir alle Unterneh-

men wichtig, die Material einkaufen, produzieren, halbfertige oder fertige Produkte

einlagern und diese versenden. Die daflir notwendige, produktionsnahe Logistik

gehort zwar nicht zum Kern eines Manufacturing Execution Systems (MES), in der

Praxis sind jedoch die Grenzen flieBend. MES-Installationen, die Teile der internen

Logistik tibernehmen, kdnnen sinnvoll sein. Je nach Anwendung sind als Erganzung

oder Alternative aber auch Warehouse Managementsysteme, ERP-Systeme oder

Mischformen, die sich die Arbeit teilen, die richtige Wahl.

Um die passende Ldsung fir das eigene Unter-
nehmen zu finden, missen daher zunéchst die
individuellen Prozesse genau analysiert werden.
Das kann zu einer Herausforderung werden.
Externe Spezialisten, die herstellerunabhdangig
beraten, bieten in diesem Fall wertvolle Unter-
stlitzung.

Abhangig von der Unternehmensstruktur hat
die Intralogistik viele Aufgaben zu bewaltigen,
die vor allem in der Prozessplanung und Opti-
mierung liegen. Wie sich diese Schlagworte mit
Leben fiillen lassen, hangt entscheidend von der
Anwendung ab. Dazu gehéren die geforderten
und realisierbaren Funktionalitaten, der erreich-
bare Automatisierungsgrad sowie die Zeit und
die Ressourcen, die fiir die Umsetzung zur Ver-
fligung stehen. Gleichzeitig gilt es zu berticksich-
tigen, welche Systeme bereits vorhanden sind,
ob und wie sich Schnittstellen realisieren lassen
und wie robust bzw. ausfallsicher die gewéhlte
Losung sein muss. Investitions- und Betriebskos-
ten spielen ebenfalls eine Rolle und es gilt die

Ergonomie und die Erweiterbarkeit im Auge zu
behalten.

Viele Faktoren beeinflussen
das Systemdesign

Ein entscheidender Faktor fiir das Systemdesign
ist die kleinste Granulierung der Bestande, die
bendtigt wird: Das kann eine Charge sein, eine
Subcharge oder ein einzelnes Gebinde. Dies ist
von der Branche, den dort geltenden Rahmenbe-
dingungen und den projektspezifischen Anforde-
rungen bzw. von den geplanten Geschaftspro-
zessen abhangig. Rahmenbedingungen kénnen
bspw. ein notwendiger Kiihlkettennachweis sein
oder erhohte Anforderungen bei den Material-
bilanzen. Kann das ERP-System diese Faktoren
nicht abbilden, ist oft ein separates Lagerver-
waltungssystem (LVS) oder ein MES sinnvoll. In
diesem Fall sind dann z.B. die Bestande dem ERP
bekannt, aber nicht die Details wie Stellplatz im

N

Abb. 1: Abhangig von der Unternehmensstruktur bewéltigt die Intralogistik viele Aufgaben, vor allem

in der Prozessplanung und -optimierung. Wie sich diese Schlagworte mit Leben fiillen lassen, hangt

entscheidend von der Anwendung ab.
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Ulrich Heil, Christine Reiff,
Process Automation Redaktionsbiiro
Solutions Stutensee

Lager, Menge pro Gebinde oder die Bewegungs-
historie.

Soll-Geschaftsprozesse

Um hier die richtige Entscheidung zu treffen
ist es hilfreich, die Soll-Geschaftsprozesse
zunachst grob zu beschreiben und daraus
die Anforderungen abzuleiten. Dazu gehéren
bspw. die Versorgungsauftrage (Abb. 2). Hier
geht es darum, das richtige Material in der
richtigen Menge und Qualitdt zum richtigen
Zeitpunkt an den jeweiligen Arbeitsplatz zu
bringen. Dabei gilt es Details zu beriicksich-
tigen, also z.B. wie viel Pufferkapazitat am
Arbeitsplatz vorhanden ist, ob Teilmengen
umgepackt werden missen, und natiirlich ist
die Frage zu klaren, wo das Material iiberhaupt
herkommt. Je nach Lagerstrategie missen die
Transportauftrage entsprechend definiert wer-
den, z.B. fiir Regalbediengerate, Palettenfor-
deranlagen, Hebevorrichtungen oder bemann-
te Stapler (Abb. 3).

Ist das notwendige Material im Pufferbereich
am Arbeitsplatz angekommen, sollte es gepriift
werden. Festgestellte Mangel kénnen so recht-
zeitig durch Nachbestellungen korrigiert werden
und haben dann im Idealfall keinen negativen
Einfluss auf den Wirkungsgrad der verarbei-
tenden Arbeitsplatze oder der Produktionslinie.
Oft ist auch eine sogenannte Line Clearance
notwendig, um sicherzustellen, dass kein Mate-
rial, das nicht zum aktuellen Auftrag gehort,
am Arbeitsplatz oder der Linie vorhanden ist.
AnschlieBend wird das initial benétigte Material
an die Linie gebracht. Dieser Schritt kann ebenso
wie die Priifung mehr oder weniger automati-
siert ablaufen. Selbstverstandlich gibt es in der
Regel fiir alle Materialien vorab definierte Stell-
platze. Ob die Lieferung korrekt ist, lasst sich z. B.
durch eine Barcode-Identifikation mit Priifungen
sicherstellen.



— Stiickliste des
= Versorgungsauftrags
j Material- | Bezeichnung | Menge | Einheit | Ch
Stellplatz A numner
— l B =+ 10500003 ComflourDABID 6

’ 1 # 7" 10500002 Lactose D20 n
i; 10500005 Cunolan HR 16 kg

: - [ 10500006 Ivy-Extract 4 kg
Stellplatz B 10502034 Tablettose 17 kg

iﬁﬁ-
A k. Abb. 2: Ubersicht iiber
Stellplatz N die Materialversorgung

Nachschub ordern, Ware ausliefern

Wahrend der Auftragsabarbeitung  kdnnen
bestimmte Materialien zur Neige gehen. Damit es
nicht zu Stillstanden kommt, muss Material aus
dem Pufferlager rechtzeitig an die Linie gebracht
werden. Stellplatze, die im Pufferlager frei wer-
den, werden wieder aufgefiillt, wenn mehr Mate-
rial bendtigt wird. Dies geschieht in der Regel
durch automatische Ausldsung von Transportauf-
tragen fir bereits zur Verfligung gestelltes Mate-
rial. Parallel zum Materialverbrauch entstehen
neue Halbfertig- oder Fertigprodukte. Diese wer-
den oftmals palettiert und Gber einen Transpor-
tauftrag zum nachsten Ziel transportiert. Dieser
Schritt lasst sich ebenfalls automatisieren. Das
folgende Ziel kann dann entweder ein weiterer
Arbeitsplatz oder ein Lager sein.

Sobald der Auftrag beendet wird — hierbei
kann es durchaus flexible Grenzen geben, die im
Detail zu spezifizieren sind — ist spatestens die
weitere Anlieferung von Material zu beenden.
Der letzte Ladungstrager mit dem Output ist
oftmals eine Anbruchpalette. Auch diese muss
abtransportiert werden. Den Trigger dazu liefert
in der Regel der Operator am Arbeitsplatz oder
der Produktionslinie, denn jetzt ist der spéteste
Zeitpunkt, um gegebenenfalls noch Muster fir
eine Uberpriifung zu ziehen. Spétestens danach
werden das Palettenetikett gedruckt, die Bela-
dungsmenge vermerkt und die Mengenabrech-
nung durchgefiihrt. Zum Schluss wird die letzte
Palette durch einen Transportauftrag abtranspor-
tiert. Die genauen Abldufe und insbesondere die
Reihenfolge hangen wieder von den jeweiligen
Rahmenbedingungen ab. Ist die Ware kiihlpflich-
tig, transportiert man tendenziell friiher ab; hat
das Gebinde einen relativ hohen Wert, wird man
maoglicherweise die vollstdndige Line Clearance-
Durchfiihrung abwarten, um zu verhindern, dass
ein einzelnes Gebinde auf einer Palette trans-
portiert werden muss und man dadurch zwei
Anbruchpaletten hat.

Welche Losung passt?
Alle der beschriebenen Abldufe konnen mehr

oder weniger gut von Lagerverwaltungssyste-
men oder MES abgedeckt werden. Wenn diese

von Arbeitsplatzen.

Anforderungen durch ein MES gut erfillt werden
konnen, kann es besser sein, auf ein separates
Lagerverwaltungssystem (LVS) zu verzichten.
Man spart Schnittstellen, Systembetreuer und
muss sich nur mit einem System auseinanderset-
zen. Sind die Anforderungen durch ein MES nicht
gut abdeckbar, kann es praxisgerechter sein, ein
dediziertes LVS zu realisieren. Ist ein MES ledig-
lich in einem Betriebsteil vorhanden und das LVS
breiter verfiigbar, spricht das ebenfalls fir ein
separates LVS.

Fazit

Es gibt also keine Generalldsung, die sich fiir alle
Branchen und Anwendungen eignet und die rich-
tige Entscheidung zu treffen ist nicht unbedingt
leicht. Am effektivsten und schnellsten lassen
sich die Anforderungen deshalb mit kompetenter
Unterstlitzung bewaltigen. Process Automation
Solutions kann daflr jahrelange Erfahrung in
unterschiedlichsten Branchen nutzen. Die Spe-
zialisten verstehen die Anwenderprozesse, ana-

Handling ® Transport

Die Process Automation Solutions GmbH
(PA) ist einer der fiihrenden, herstelle-
runabhangigen Anbieter von kompletten
Automatisierungslosungen fir die Pro-
zess-, Fertigungs- und Automobilindus-
trie. Als kompetenter Partner stehen die
Automatisierungsexperten ihren Kunden
in allen Automationsfragen zur Seite:
von der Planung bis zur Realisierung und
Inbetriebnahme — auf Wunsch sogar Giber
den gesamten Lebenszyklus der Anlage
hinweg. Process Automation Solutions ist
ein Unternehmen von ATS und beschaftigt
aktuell Gber 1.400 Mitarbeiter in Euro-
pa, Amerika und Asien. ATS Automation
Tooling Systems Inc., mit Sitz in Toronto/
Kanada, produziert innovative und maB-
geschneiderte  Fertigungslosungen  fiir
eine Vielzahl von international fiihrenden
Unternehmen. ATS beschaftigt weltweit
4.200 Mitarbeiter.

lysieren die vorhandenen Strukturen und Syste-
me und beraten herstellerunabhéngig. In enger
Zusammenarbeit mit den Anwendern entstehen
so passgenaue Losungen fiir eine effektive Intra-
logistik, welche die Prozess- sowie Produktqua-
litat verbessern, die Wirtschaftlichkeit erhéhen
und Wettbewerbsvorteile sichern.

Autoren: Ulrich Heil, Process Automation Solutions,
Christine Reiff, Redaktionshiiro Stutensee

Kontakt:

Process Automation Solutions GmbH
Ludwigshafen

Tel.: +49 6237/932-0

info@pa-ats.com

WWw.pa-ats.com

Materialversorgung von Arbeitsplatzen und Linien
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Abb. 3: Je nach Lagerstrategie miissen die Transportauftrage entsprechend definiert werden, z.B. fiir
Regalbediengeréte, Palettenforderanlagen, Hebevorrichtungen oder bemannte Stapler.
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Schwere Lasten prazise transportieren

Pick-and-Place mit einem schlanken Handhabungs-Manipulator

Viele Betriebe der Lebensmittel- und Getrankeindustrie nutzen Krane, Kettenzii-

ge oder Schlauchheber, um hochgewichtige Waren zu bewegen. Fiir das vertikale

Heben und Senken miissen diese Systeme jedoch umstandlich liber Taster gelenkt

werden, was gerade bei einfachen Pick-and-Place-Aufgaben unnétige Zeit kostet.
Abhilfe schaffen da pneumatisch gesteuerte Handhabungs-Manipulatoren der Fir-

ma Dalmec: Sie kdnnen Arbeitsablaufe wesentlich schneller, praziser sowie ergono-

mischer gestalten. Besonders das auf bis zu 80 kg Last ausgelegte Modell Speedyfil

SP wurde fiir das zligige Umsetzen von Giitern konzipiert und weist eine schlanke

Bauweise sowie ein geringes Eigengewicht auf.

Abb. 1:Viele Betriebe der Lebensmittel- und Getrankeindustrie bewegen Lasten mit Kranen, Kettenzii-
gen oder Schlauchhebern. Pneumatisch gesteuerte Manipulatoren von Dalmec gestalten die Arbeits-
schritte schneller, praziser und ergonomischer.

Die Grundeinheit des Handhabungs-Manipula-
tors verfiigt (iber einen doppelten und fiir die
360°-Drehung ausgelegten Knickarm, der iber
zwei unabhdangige Stahlseile mit verschiede-
nen Aufnahmevorrichtungen verbunden wird
und das ,schwerelose” Bewegen der Lasten
sicherstellt. Die rein pneumatische Steuerung
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des Manipulators erlaubt &uBerst prazise Posi-
tionierungen. Da der Gelenkarm bis auf einen
Radius von 1,4 m gekiirzt werden kann, eignet
sich das Gerat besonders gut fiir beengte Platz-
verhaltnisse.

.Der Speedyfil SP mit einer Tragkraft von
80 kg ist als Zwischenldsung zwischen den

Modellen Posivel mit maximal 60 kg und Posi-
fil mit maximal 140 kg anzusiedeln, da er auf
Basis seiner Grundkonstruktion einen gréBeren
Arbeitshub von 1,65-2,15 m aufweist”, erklart
Dieter Hager, Vertriebsleiter bei Dalmec. ,Das ist
beispielsweise beim Palettieren von Produkten
ein Vorteil, da hier groBere Ablagehdhen erfor-
derlich sind.” Die wesentliche Komponente des
Speedyfil SP bildet ein doppelter Knickarm, der
fir eine 360°-Drehung ausgelegt ist. AuBerdem
werden die Applikationen verschiedener Aufnah-
mevorrichtungen, mit denen sich die Produkte
anheben und versetzen lassen, an zwei vonein-
ander unabhangigen Stahlseilen mit der Grund-
einheit verbunden.

Ein pneumatischer Zylinder, der mit Druck-
luft beaufschlagt wird, regelt in Kombination
mit den Umlenkrollen am Gerat den Gewichts-
ausgleich der aufgenommenen Last. Die Kraft,
die dabei auf den Zylinder wirkt, wird durch
zwei voreingestellte Druckluftkreislaufe gesteu-
ert: Der erste Kreislauf gleicht das Gewicht der
Aufnahmevorrichtung aus, der zweite Kreislauf
ist flir das Balancieren der aufgenommenen
Last zustandig. Die Einstellung der unterschied-
lichen Lastgewichte erfolgt durch eine direkte
Betdtigung des Bedieners an der Aufnahme-
vorrichtung oder durch das Fiihren an der Last
selbst.

Pneumatik sorgt fiir hohe Prazision

Durch den speziellen Aufbau sowie das Funkti-
onsprinzip verfligt der Speedyfil iiber verschie-
dene Vorteile gegeniiber alternativen Handha-
bungslésungen: So ist die Pneumatik bspw. sehr
viel feinfiihliger als elektronische Steuerungen,
die etwa bei Kettenziigen Verwendung finden
«Man kann direkt am Produkt oder iber die
Bedienelemente fiihren und hat durch die Kom-
primierbarkeit der Druckluft die Mdglichkeit,
das Heben und Senken auBerst prazise zu dosie-
ren”, erldutert Hager. Durch den ausschlieBlich
pneumatischen Betrieb — bendtigt werden
mindestens 0,7 MPa — ist das Gerat besonders
zuverlassig und I3sst sich einfach warten.

Fiir eine bessere Ergonomie ist das pneu-
matisch gesteuerte System so ausgelegt, dass
es dem natirlichen Bewegungsablauf des
Werkers folgt. Dadurch erzielt der Manipula-
tor nicht nur eine besonders hohe Wendigkeit:
.Der Kraftaufwand des Bedieners ist beim
Positionieren und Versetzen der Produkte
wesentlich geringer als bei anderen Ldsungen,
da durch die Kinematik und das Zusammen-
spiel der Grundeinheit mit dem Auslegearm
der Bewegungsablauf optimal auf den Werker



Abb. 2: Besonders das auf bis zu 80 kg Last
ausgelegte Modell Speedyfil SP wurde fiir das
ziigige Umsetzen von Giitern konzipiert und
weist eine schlanke Bauweise sowie ein geringes
Eigengewicht auf.

abgestimmt ist”, erldutert Hager. Der Werker
selbst muss somit nur eine geringe Handkraft
fiir die Bewegung aufbringen, was zu einer
ergonomischeren Tatigkeit fiihrt. Somit kann
der Bediener sein gesamtes Arbeitspensum
gleichmaBig abarbeiten, ohne korperliche Ein-

Die Dalmec GmbH wurde 1986 als Tochter-
gesellschaft der Dalmec S.p.A. gegriindet,
dem weltweit einzigen Spezialbetrieb fiir
pneumatische Handhabungs-Manipulato-
ren mit Sitz in Cles im Trentino. Das Unter-
nehmen stellt zwei verschiedene Kategori-
en von Handhabungs-Manipulatoren her,
Seil-Manipulatoren und Knickarm-Paralle-
logramm-Manipulatoren, die beide in ver-
schiedenen Ausfiihrungen erhéltlich sind:
als Saulengerat, hubwagen-, stapler- oder
schienenverfahrbar, deckenstationar oder
-verfahrbar, mit Alu-Laufschienen oder
mit Laufschienen fiir X- und Y-Achse. Die
Vorrichtungen konnen je nach Bedarf mit
Schwenkungen und Drehungen ausgestat-
tet werden. Die Geréte sind nach einem
Baukastensystem aufgebaut, das es Dal-
mec ermdglicht, ausschlieBlich individuelle
Losungen fiir kundenspezifische Anforde-
rungen zu fertigen. Das italienische Mut-
terhaus ist mit acht Tochterunternehmen
in den wichtigsten Industrielandern und
mit Generalvertretungen auf der ganzen
Welt vertreten. Es verfiigt iber 50 Jahre
Erfahrung in der Branche und hat bislang
knapp 60.000 Manipulatoren hergestellt,
die auf fiinf Kontinenten im Einsatz sind. In
Deutschland sind 25 Mitarbeiter beschaf-
tigt, in der italienischen Zentrale 210.

Abb. 3: Der Handhabungs-Manipulator nutzt
einen doppelten und fiir die 360°-Drehung aus-
gelegten Knickarm, der iiber zwei unabhangige
Stahlseile mit verschiedenen Aufnahmevorrich-
tungen verbunden wird und das ,schwerelose”
Bewegen der Lasten sichert.

schrankungen durch das Heben und Tragen der
Lasten befiirchten zu miissen.

Enge Radien sind maglich

Da es sich beim Speedyfil um ein Seilgerat han-
delt, eignet er sich besonders gut als kosten-
giinstige Losung fiir einfache Pick-and-Place-
Aufgaben. Er I3sst sich — wie grundsatzlich jeder
Manipulator von Dalmec — in seiner Konstruktion
und funktionellen Ausstattung auf die indivi-
duellen Voraussetzungen und Bedingungen im
jeweiligen Betrieb abstimmen. Dabei bietet der
Speedyfil eine besondere Option: Er kann auch
in engen Fertigungs- und Intralogistikbereichen
genutzt werden, da sich seine Gelenkarme so
kiirzen lassen, dass nur noch ein Radius von
1,4 m erreicht wird. ,Das ist durch eine spe-
zielle Konstruktionsweise bedingt”, so Hager.
.Beim Speedyfil erreichen wir den erforderli-
chen Arbeitshub iber einen Ausgleichszylinder
mit Zahnstange und Umlenkrollen, wahrend bei
Posivel und Posifil Ausgleichszylinder mit Aufwi-
ckeleinheit fiir die Seile nach einem Flaschenzug-
Prinzip verwendet werden.” Somit ergibt sich bei
diesen Geraten immer eine Mindest-BaumaBlan-
ge, die nicht gekiirzt werden kann.

Abb. 4: Dieter Hager, Vertriebsleiter bei Dalmec.

Handling ® Transport

Grundsatzlich kann der Speedyfil als ste-
hende, am Boden verfahrbare, hangende oder
deckenverfahrbare Version gestaltet werden. Fir
letztere wird ein spezielles Laufschienensystem
verwendet, das die Abdeckung eines groBeren
Arbeitsbereiches erlaubt. Hierbei handelt es sich
um ein patentiertes Aluminium-Strangguss-Profil,
das von Dalmec konzipiert wurde, um auBermit-
tige Momente aufnehmen zu kénnen. Anders als
bei Stahlprofilen wird hier durch den Einsatz von
Kunststoff-Laufwagenradern eine Abnutzung ver-
hindert. Auch diese Verfahreinheiten wurden von
Dalmec konstruiert und lassen sich fir die jeweili-
ge Belastung individuell konfigurieren.

Aufnahmevorrichtungen fiir
unterschiedlichste Produkte

Wie die Grundkonstruktion werden auch die
Greifer des Speedyfil fiir den konkreten Anwen-
dungsfall konzipiert: Fiir das Handling von Kar-
tons z.B. eignen sich Saugvorrichtungen sowie
pneumatische Parallelgreifer und Pantographen.
.Die Aufnahmevorrichtungen konnen fiir die
unterschiedlichsten kartonverpackten Produkte
verwendet werden. AuBer dem Maximalgewicht
gibt es hier keine Einschrankung”, erklart Hager.
.Die Produkte sollten fiir die Nutzung mit Saug-
vorrichtungen jedoch in hochwertigen Kartons
verpackt sein, die eine geringe Luftdurchstro-
mung gewahrleisten.”

Handhabungs-Manipulatoren des Modells
Speedyfil SP konnen in der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie neben Kartons u. a. auch fiir
Wasserflaschen, mit Sacken bestiickte Edel-
stahlgitterkorbe oder zum Be- und Entladen von
Bearbeitungszentren sowie auch fiir Wurst- und
Schinkenformen genutzt werden. ,Die Formen
werden nach dem Befiillen verschlossen und
miissen dann vom Arbeitsplatz in einen Regal-
wagen umgesetzt werden”, erlautert Hager. Die-
ser ist aus ergonomischer Sicht fiir die meisten
Mitarbeiter zu hoch. Der Speedyfil kann den Mit-
arbeiter beim Heben der Last unterstiitzen und
auch die erforderliche Hohe des Regalwagens
abdecken.

Kontakt:

Dalmec GmbH
Aying bei Miinchen
Tel.: +49 8085/9091-1
contact@dalmec.de
www.dalmec.de
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Neben den Maschinen, die Kronen in der eige-
nen Produktion in Kehl am Rhein entwickelt
und produziert, vertreibt das Unternehmen
Systeme des Maschinen-Partners Hitec
aus Zwolle in den Niederlanden, die
das eigene Sortiment ergénzen. Nun
hat Hitec die neue Generation eines
Paprika-Entstrunkers ~ auf  den
Markt gebracht, mit dem Papri-
ka entstrunkt und geteilt werden
konnen. Die Paprika kénnen
entweder halbiert oder gevier-
telt werden, beides mit einem
optimalen Ergebnis, das die hohen
Erwartungen der modernen Lebens-
mittel verarbeitenden Industrie erfiillt. Die
Bedienbarkeit ist einfach und sicher, sodass
das System von einer Person bestlickt werden
kann. Bis zu 60 Paprika pro Minute und damit
3.600 Paprika pro Stunde kdnnen verarbeitet
werden. Die Paprika werden manuell auf ein
Band mit Produktaufnahmen gesetzt und zur
Entstrunk- und Teilstation beférdert. Bei jedem
Zyklus kdnnen gleichzeitig vier Aufnahmen mit
Produkten bestiickt werden. Durch die spezi-
ellen Produktaufnahmen bleiben die Paprika
beim Entstrunken und Schneiden optimal
ausgerichtet. Die Produkte werden Schritt fir
Schritt per Start-und-Stopp-Automatik befor-
dert, mithilfe eines Servomotor-betriebenen
Transportbandes. Auf diese Weise kdnnen die

I Entstrunken und Segmentieren von Paprika

Paprika in der Maschine sehr einfach positi-
oniert werden. Nach dem Schneiden werden
die Produkte ausgetragen und fallen entweder
in einen Behalter oder auf ein Transportband
fir die weitere Bearbeitung. Strunk und Abfall
werden (iber ein separates Band ausgetra-
gen. Die PDS 4 L ist ausgestattet mit einem
Servomotor-betriebenen Transportband  mit
pneumatischer Schneidefunktion. 60 Papri-
ka pro Minute konnen verarbeitet werden.
Durch die durchdachte Konstruktion wird die
Paprika optimal ausgerichtet und das Produkt
perfekt entstrunkt und geteilt. Das System ist
sehr einfach zu bedienen und zu reinigen und
kann von einer Person bestlickt werden. Die

Schneideeinsatze sind leicht zu wechseln und
langlebig. Die Konstruktion ist robust und ent-
spricht EU- Sicherheitsnormen. Sie ist versehen
mit einer verriegelten Sicherheitsvorrichtung.
Gefertigt aus Edelstahl AISI 304 und lebens-
mittelechten Materialien (HDPE) entspricht die
Maschine dem Hygienic Design und der CE-
Konformitat.

Kronen GmbH
Tel.: +49 7854/9646-0
info@kronen.eu
www.kronen.eu

I Neuer Werkstoff fiir besondere Herausforderungen

I Vielseitige Einsatzméglichkeiten

Als Experte fiir Dichtungstechnik
bietet C. Otto Gehrckens auch im
Bereich der Spezialcompounds
ein breites Produktportfolio, das
jiingst um einen leistungsstarken
Fluorsilikon-Kautschuk erweitert
worden ist. Mit der Neuentwick-
lung Si 771 FL steht ein weiterer
hochwertiger ~ FVYMQ-Werkstoff
(Fluorsilikon) zur Verfiigung, der
den extrem groBen Einsatztem-
peraturbereich von Silikon mit
einer besonderen Mineraldl- und
Kraftstoffbestandigkeit vereint.
Zusatzlich zu den bekannten
Silikoneigenschaften punktet der
blaue Werkstoff mit einer stark
verbesserten Widerstandsfa-
higkeit gegeniiber Mineraldlen,
Kraftstoffen, aromatischen und
chlorierten Kohlenwasserstoffen
sowie Alkoholen und chlorier-
ten Lésungsmitteln. Dabei kann
Si 771 FL in Temperaturumge-
bungen von —60 bis +200 °C zum
Einsatz kommen. Durch die Kom-

bination dieser Eigenschaften
empfiehlt er sich fir anspruchs-
volle Dichtungsaufgaben unter
Einwirkung aggressiver Medien
im Tief- und Hochtemperaturbe-
reich unterschiedlichster indust-
rieller Anwendungen.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: +49 4101/5002-0

info@cog.de

www.cog.de
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Mit dem leistungsstarken Neu-
zugang P 690 komplettiert der
Dichtungshersteller C. Otto Gehr-
ckens sein NBR-Produktportfolio
um einen weiteren Werkstoff, der
sich fir die unterschiedlichsten
Anwendungen im industriellen
Umfeld eignet. Ein Schwerpunkt
stellt dabei die Lebensmittel-
und Getrénkeindustrie dar, denn
P 690 ist zertifiziert nach FDA 21.
CFR 177.2600 sowie 3 A Sanitary
Standard und verfiigt damit (iber
die beiden wichtigsten Zulassun-
gen im Food-Bereich. Hier kann
der neue NBR Werkstoff mit
Harte von 85 Shore A vor allem
mit seinen physikalischen Werten
als auch mit den guten mechani-
schen Eigenschaften liberzeugen.
Daher kann der P 690 auch fir
dynamische Anwendungen, die
hohere Anspriiche an die Belast-
barkeit des Materials stellen, gut
eingesetzt werden. Gleichzeitig
bietet der Werkstoff eine hohe

Bestandigkeit gegentiber 6I- und
fetthaltigen Medien und dichtet
sowohl gegen pflanzliche als
auch tierische Fette zuverlassig
ab. Das mdgliche Einsatzspek-
trum reicht von der Milch- und
Fleischverarbeitung  lber die
Backwarenfertigung bis hin zur
Getrankeherstellung und ande-
ren industriellen Anwendungen.

C. Otto Gehrckens GmbH & Co. KG
Tel.: +49 4101/5002-0

info@cog.de

www.cog.de
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Automatio

I Hochste Hygiene

In der Lebensmittelproduktion muss jeder Pro-
zessschritt maximalen Hygieneanforderungen
geniigen und die Standards werden immer
strenger. Alfa Laval hat eine neue Dekanter-
Zentrifuge entwickelt, mit der die Lebensmittel-
industrie diese steigenden Anspriiche nicht nur
erfiillen, sondern sogar ibertreffen kann. Alfa
Laval Foodec Hygiene Plus Dekanter verfiigen
liber eine Reihe von Verbesserungen, welche
die Hygienestandards weiter optimieren und
zugleich die hervorragende Leistung gewéhr-
leisten, fiir die Alfa Laval Dekanter am Markt
bekannt sind. Die Dekanter Alfa Laval Foodec
Hygiene Plus haben eine Vielzahl von Features,
die fiir eine optimale Hygiene und effiziente
Reinigung entwickelt wurden. Bspw. kann die
Trommel iber Drainagedffnungen entleert wer-
den. Das verbessert die Reinigungswirkung ins-
gesamt und reduziert ungeplante Stillstande.
Die integrierte CIP-Leiste (Cleaning-in-Place)
erleichtert zudem die Reinigung aller Stellen
innerhalb des Gestells und der AuBenseite
der Trommel, wéhrend das CIP-Zulaufrohr das
Reinigen der kritischen Bereiche des Zulaufbe-
reiches, inshesondere der Dekanterzulaufzone
und des Beschleunigungsbereiches, begiinstigt.

messtecpdrives

inspect

WORLD OF VISION

Ernst & Sohn
A Wiley Brand

Alle produktberiihrten Flachen sind mit einer
entsprechenden Oberflachengiite ausgefiihrt,
um Anhaftungen und die Bildung von Biofilm
zu vermeiden. Der Dekanter Foodec Hygiene
Plus ist durch seine Standardausfiihrung und
sein Design prinzipiell fiir jede Anwendung der
Lebensmittelverarbeitung gut geeignet. Fiir
Produzenten mit besonderen Anforderungen
sind Extraausstattungen erhéltlich, welche die
Hygienestandards noch weiter erhhen. Bei
der Option True Stainless bestehen Rahmen
und andere Gestellteile, die mit korrosiven
Atmospharen in Kontakt kommen kénnen, voll-
standig aus Edelstahl, was die Hygiene und die
Lebensdauer nochmals steigert. Die Sani Ribs

Wiley Industry Days

sind vollverschweiBte Rippen, fiir einen effizi-
enten Feststofftransport. Diese innovative Tech-
nologie eliminiert auch pathogene Hotspots
und vereinfacht die Reinigung. ,Alfa Laval
Foodec Hygiene Plus hebt die Dekanterhygiene
auf ein neues Niveau”, sagt Christian Garbers,
Division Manager Food & Water bei Alfa Laval
Mid Europe. ,Wir kennen die Bediirfnisse der
Lebensmittelindustrie und wissen um die ele-
mentare Bedeutung der Hygiene.”

Alfa Laval Mid Europe GmbH
Tel.: +49 40/7274-03
info.mideurope@alfalaval.com
www.alfalaval.de

WILEY

WIN & DAYS
/-9. Juni

Virtuelle Show mit Konferenz, Ausstellung und Networking fur
Automatisierung, Machine Vision, Architektur, Konstruktiver Ingenieurbau,

Photonics, Healthcare und Sicherheit.

Virtual show with conference, exhibition and networking for
automation, machine vision, architecture, civil engineering, photonics,

healthcare and safety & security.

www. WileylndustryDays.com

R

Miryam Reubold
Tel.: +49 6201 606 127
miryam.reubold@wiley.com

Jorg Wiillner
Tel.: +49 6201 606 749
joerg.wuellner@wiley.com

— Management & —

Krankenhaus

Dr. Timo Gimbel
Tel.: +49 6201 606 049
timo.gimbel@wiley.com

SICHERHEIT

+ MANAGEMENT

SECURITY


http://www.wileyindustrydays.com

I | Literatur ® Medien

I Sie nannten es Arbeit

Arbeit ist der Kern unserer modernen Gesell-
schaften. Doch warum ({iberlassen wir ihr
einen so groBen Teil unseres Lebens? Und
warum arbeiten wir immer mehr, obwohl wir
so viel produzieren wie noch nie? Entspricht
das unserer Natur? Warum fiihlen sich dann
immer mehr Menschen {berlastet und ausge-
brannt?

Das Buch “Work. A History of how we
spend our time” des in Siidafrika geborenen
Sozialanthropologen James Suzman (Bild)
erschien in deutscher Sprache unter dem
Titel ,Sie nannten es Arbeit — eine andere
Geschichte der Menschheit”. Unsere Stein-
zeit-Vorfahren arbeiteten weit weniger als
wir. Sie arbeiteten, um zu leben und lebten
nicht, um zu arbeiten. Und dennoch waren
sie relativ gesund und wurden alter als die
meisten Menschen, die ihnen nachfolgten.
Erst die Sesshaftwerdung des Menschen und
die zunehmende Arbeitsteilung in immer gro-
Ber werdenden Stadten schufen die Grund-
lage fiir unser heutiges Verhaltnis zur Arbeit,
zu unserer Umwelt und zu uns selbst. Doch
was damals fir das Uberleben notwendig

war, ist es in unserer heutigen Uberflussge-
sellschaft langst nicht mehr. Der Sozialan-
thropologe untersuchte u.a. stidafrikanische

Ureinwohner, die bis zur Jahrtausendwende
als Jager und Sammler lebten und zum eige-
nen Lebensunterhalt und dem einer gleichen
Gruppe unproduktiver Stammesgenossen
nur 15 bis 17 Stunden pro Woche aufwenden
mussten. Der Autor schildert auch vorteil-
hafte Erfahrungen aus der industriellen Pro-
duktion bei Kellogg's mit der Verkiirzung der
Wochenarbeitszeit von 40 auf 30 Stunden in
den 1930er Jahren. James Suzman liefert ein
beeindruckendes Panorama von der Steinzeit
bis zur Gegenwart und lasst uns eine Welt neu
denken, in der die Wachstumsideologie nicht
mehr unser Leben und unseren Planeten aus-
saugt.

J. Suzman, Verlag C. H. Beck, 2021, 398 Seiten,
26,95 €, ISBN 978-3-406 76548-3

Verlag C. H. Beck
Miinchen

Tel.: +49 89/38189-0
andreas.kurzal@beck.de
www.chbeck.de

I Working Class

Die Generation nach den Baby-
boomern ist die erste nach dem
Zweiten Weltkrieg, die ihre Eltern
wirtschaftlich nicht (bertreffen
wird. Obwohl die Wirtschaft lan-
ge wuchs, besitzt die Mehrheit in
diesem Land kaum Kapital, kein
Vermdgen. Doch sich Wohlstand
aus eigener Kraft zu erarbeiten,
ist schwieriger geworden, insbe-
sondere fir die, die heute unter 45
sind. Die Halfte von ihnen fiirch-
tet, im Alter arm zu sein. Was sind
die Ursachen fiir diesen gesell-
schaftlichen Umbruch, wann fing
es an? Die Autorin Julia Friedrichs
spricht mit Wissenschaftlern und
Politikern. Vor allem aber beglei-
tet sie Menschen, die dachten,
dass Arbeit sie durchs Leben tragt.
Sie sind die ungehorte Halfte des
Landes. Dieses Buch erzahlt ihre
Geschichte. Julia Friedrichs wurde
1979 geboren und studierte Jour-
nalistik. Sie arbeitet als Autorin
von Reportagen und Dokumen-
tationen fiir die ARD, das ZDF
und DIE ZEIT. Mit dem Redakti-
onsteam Docupy brachte sie den

Film ,Ungleichland” heraus. Sie
ver6ffentlichte mehrere Biicher.
Fiir ihre Arbeit erhielt sie zahlrei-
che Auszeichnungen, zuletzt den
Grimme-Preis.

J. Friedrichs, Piper Verlag, 2021,
320S., 22,- €, ISBN 978-3-8270-
1426-9

Piper Verlag GmbH
Tel.: +49 89/381801-0
info@piper.de
www.piper.de
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I Fachbuch Lebensmitteltoxikologie

Die Beurteilung und Mini-
mierung der Risiken durch
potenziell toxische Stoffe in
Lebensmitteln gehdren zu den
aufwendigsten Aufgaben in
der Risikobewertung und im
Risikomanagement. Das gilt fiir
Lander- und Bundesbehérden
sowie in der Qualitatssicherung
der Lebensmittelwirtschaft.
Dieses Buch beschaftigt sich
in klar strukturierter Form mit
dem Vorkommen, der Charak-
terisierung und der Bewertung
gesundheitlich relevanter Sub-
stanzen in Lebensmitteln. Es
richtet sich an Verantwortliche
in der Lebensmittelindustrie,
Untersuchungsamter und Priif-
laboratorien sowie Studierende
und Lehrende u.a. in Erndh-
rungswissenschaften,  Okotro-
phologie, Lebensmittelchemie,
Lebensmitteltechnologie  und
Medizin. Eine erste Einschat-
zung hinsichtlich sicherheits-
relevanter Stoffe in Rohwaren
oder bedingt durch die Pro-
duktion wird durch dieses Buch

moglich. Neben Riickstands-
bildnern wird die sehr hetero-
gene Gruppe der Umwelt- und
Reaktionskontaminanten ein-
schlieBlich toxinproduzierender
Bakterien und Schimmelpilzen
besprochen. Ein einfiihrender
rechtlicher  Uberblick sowie
spezielle Bewertungen in den
Unterkapiteln runden das Fach-
buch ab. Eine so vollstandige,
praxisrelevante und dennoch
kompakte  Darstellung  der
Lebensmitteltoxikologie ist auf
dem deutschsprachigen Markt
einmalig. Dafiir stehen die
renommierten Herausgeber und
ihr hochkompetentes Autoren-
team.

Prof. Dr. G. Hamscher, Prof. Dr. P.
Steinberg (Hrsg.), Behr's, 2021,
412 S, 169,50 € zzgl. MwsSt.,
ISBN 978-3-95468-655-1

Behr’'s GmbH
Tel.: +49 40/227008-0
info@behrs.de
www.behrs.de
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8.—9.  Online-Kurs: Lebensmittel & Recht — was gibt's Neues? Online www.gdch.de/veranstaltungen
10.  Update Lebensmittelrecht 2021 Online www.akademie-fresenius.de
16.  Webinar: Feststoffanalytik - Von der Laborprobe zum Analysenergebnis Online www.retsch.de
30.6.—1.7.  HACCP Basis-Schulung & Interne Audits fiir Einsteiger Stromberg www.akademie-fresenius.de
12.—15.  Einfiihrung in die HPLC Niirnberg www.gdch.de/veranstaltungen
30.8.—1.9.  Praktikerkonferenz Graz ,Pumpen in der Verfahrenstechnik” Graz www.praktiker-konferenz.com

6.—8.  Online-Kurs: GLP-Intensivtraining mit QS-Ubungsaufgaben Online www.gdch.de/veranstaltungen
6.—8.  Praktikerkonferenz Graz ,Pumpen in der Verfahrenstechnik” Graz www.praktiker-konferenz.com
22.-23.  Expertenwissen O-Ringe — Intensivseminar 1 von 2 Online www.cog.de
28.  Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben in der Pestizidanalytik Frankfurt am Main www.gdch.de/veranstaltungen
28.  Moderne HPLC-MS-Methoden in der Lebensmittel- und Futtermittelanalytik Miinster www.gdch.de/veranstaltungen
28.-30.  Fachpack Niirnberg www.fachpack.de

5.—7.  Vision Stuttgart www.messe-stuttgart.de/vision
9.-13.  Anuga KoIn www.koelnmesse.de
19.-20.  Analytik von Geruchsstoffen Freising (Miinchen) www.gdch.de/veranstaltungen

17.-18.  O-Ringe im Fokus - Intensivseminar 2 von 2 Online www.cog.de

23.-25.  SPS smart production solutions Niirberg https://sps.mesago.com

23.-24.  Qualitatsmanagement im analytischen Labor Frankfurt am Main www.gdch.de/veranstaltungen
24.-25.  Cleanzone Frankfurt am Main www.cleanzone.messefrankfurt.com
25.-26.  Aktuelle Trends der molekularbiologischen Lebensmittelanalytik Freiburg www.gdch.de/veranstaltungen

19.-20.  Produktions-Leiter Tagung Diisseldorf www.akademie-fresenius.de

21.-30. Internationale Griine Woche Berlin www.gruenewoche.de

16.-17.  Solids Dortmund www.solids-dortmund.de/
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Bezugsquellenverzeichnis

Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

_Sumnnr

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

Dichtungen

IDG-Dichtungstechnik GmbH
»Dichtungen und Kolben«
HeinkelstraRe 1

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

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

Drucklufttechnik

 CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Argenthaler Strafle 11

D-55469 Simmern

Hotline 0800/2667247

Tel.: 06761/832-0

Fax: 06761/832-409

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

Forderanlagen
Fordereinrichtungen

- Sunnr |

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

Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

Pumpen

M- Hiittenstr. 8
m D-65201 Wiesbaden
Tel. +49(0)611-92822-0

wieseADEN  [ax +49(0)611-9282220
E-Mail:info@pumpen-center.de

Internet:www.pumpen-center.de

i

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstraRe 18

D-69126 Heidelberg

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

Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

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

Ve

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réider und Rollen

Rider und Rollen
aus Edelstahl:*V2AundiV4A

Direkt ab Werk:

Tel. 02992-3017 - www.fw=Seuth®.de

Rihrwerke

‘ FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schliuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

D- 79235 Vogtsburg -Achkarren, Gewerbepark
- Fax 07 -4
www.itk-kienzler.de

|nfo@|1k kienzler.t de

Schmierstoffe NSF H1

OKS.

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstralle 47

82216 Maisach

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

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

Trockner

- SUMar |

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

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Etikettierung

//// ST

Logopak

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

Logopak Systeme GmbH & Co.KG
DorfstraBe 40-42

D-24628 Hartenholm

Tel: +49 4195 - 99750

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