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Im Mai
Liebe Leser*innen,

was gibt lhnen ein gelungenes Sonntagsfriih-
stiick? Vielleicht gestaltet als Brunch mit Fami-
lie und Freunden? Aber auch persénliche MuBe-
Zeit beim Friihstlick mit der Lieblingslektiire ist
uns willkommen. Mein Friihstiickstisch ist lokal
und europaisch bestiickt: Da treffen sich ein
Butterzopf aus Vorarlberg, Mandelcreme aus
dem Baskenland und die Erdbeermarmelade
vom Roderhof um die Ecke.

Das ist eine Vielfalt, fiir die ich staunend
dankbar bin: eine Leistung von Landwirten
und Produzenten, stabilen Lieferketten und des
freien Handels im sicheren Rahmen eines poli-
tischen Gemeinwesens, das sich Bundesrepub-
lik Deutschland nennt. lhr Grundgesetzt, 1949
urspriinglich als ein vorlaufiges Provisorium
gedacht, hatte am 23./24. Mai sein 75stes Jubi-
|aum und nun steuert unser Land auf die Euro-
pawahl am 9. Juni zu. Nutzen Sie diesen Wahl-
sonntag im Juni und starken Sie den Parteien
des demokratischen Spektrums den Riicken!
Unser Gemeinwesen in Europa ist es wert!

Lesen Sie die Positionierung von Wirtschafts-
und Industrie-Verbanden zu Europa (S. 7): Der
Hauptgeschaftsfiihrer des Lebensmittelver-
bands Deutschland Christoph Minhoff erklarte:
.Bei der Europawahl droht eine Starkung der
extremen Parteien und damit eine antieuropa-
ische Blockade im Parlament. Das kdnnen wir
als Lebensmittelbranche nicht tatenlos hinneh-
men.” Auch der VDMA schlieBt sich den Forde-
rungen europaischer Wirtschaftsverbande an,
den Binnenmarkt weiter zu vertiefen (S. 6, 7).
.Die Dynamik der européischen Integration
muss erneuert werden”, sagte Dr. Harald Weber,
Geschaftsfihrer der VDMA Arbeitsgemeinschaft
GroBanlagenbau (AGAB). Fiir 2023 vermeldet
der AGAB fiir den GroBanlagenbau einen lang-
jahrigen Hochststand bei den im Inland ver-
buchten Auftragseingéngen.

Solche Meldungen machen Mut und zeigen
Chancen, auch fiir Unternehmensgriinder! So

Editorial i

Sonntagsfrithstiick ...,

wird das , Food Valley Kulmbach” Start-ups und
Innovationen rund um die Fakultat fir Lebens-
wissenschaften in Kulmbach férdern. Das Pro-
jekt wird vom Institut fir Entrepreneurship und
Innovation der Universitat Bayreuth gesteuert
(S. 9). Finanziert werden die Aktivitdten von der
Oberfrankenstiftung, der Adalbert-Raps-Stif-
tung und aus den Fraktionsinitiativen von CSU
und Freien Wahlern.

Apropos Innovationen: Die Qualitatssiche-
rung der Molkerei Berchtesgadener Land setzt
auf sich selbst liberwachende Temperatursenso-
ren von Ifm. Sie nutzen zwei thermisch gekop-
pelte Sensorelemente, ein Messelement und ein
Referenzelement, um prazise Messungen in der
Sensorspitze durchzufiihren. Mehr dazu im Arti-
kel von Andreas Biniasch (S. 30).

Heraeus Precious Metal hat fir die Hygiene
an Lebensmittelkontaktflachen einen katalyti-
schen Meilenstein genommen: Ein antimikrobi-
elles Additiv, das sich im Vergleich zu etablierten
Verfahren (unter der Abgabe von Silberionen)
selbst nicht verbraucht, zeigt langanhaltende
Wirkung gegen alle Arten von Bakterien, Viren,
Pilzen und Algen. Verantwortlich dafir ist eine
reaktive Sauerstoffspezies. Lesen Sie mehr
im Artikel von Oliver Asmus und Martin Danz
(S. 32).

Ihnen eine inspirierende Lektiire! Der nachs-
te LVT-Newsletter ist fiir Sie in Arbeit. Wir freu-
en uns Gber lhre kostenfreie Registrierung unter
bit.ly/newsletter-lvt. Das LVT-Team wiinscht
Ihnen einen schénen Sommeranfang!

Beste GriiBe
Dr. Jiirgen Kreuzig
Chefredakteur

Auf www.LVT-WEB.de:
Dr. Sebastian Gobel in der Geschaftsfiihrung
von Boge Kompressoren Otto Boge

Mein ERP.
Macht mir die
Entscheidungen

leichter.

Die richtigen Entscheidungen
treffen — das ist jetzt das
Wichtigste fur jeden Lebens-
mittelbetrieb. Detaillierte
Reports, die aktuellsten
Daten aus der Produktion, die
Entwicklung der Auftragslage:
Das CSB-System gibt Ihnen
genau diese Transparenz auf
Knopfdruck. Damit Sie auch
in unsicheren Zeiten sicher

entscheiden kénnen.

Mehr liber unsere

Losungen fir
Lebensmittelbetriebe:

www.csb.com CSB-SYSTEM
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I Saubere Lésungen fiir hdchste Anspriiche

Eine prézise Regelung,
effektive Automatisie-
rung und nahtlose
Datenauswer-
tung sind die
wichtigsten
Herausforde-
rungen in der
Pharmaindust-

rie und Biotech-
nologie. Hinzu
kommt die Ein-
haltung strengster
hygienischer Vorschrif-
ten und internationaler
Normen. Jumo hat auf
der der Messe Lounges
im April in Karlsruhe ein
breites Portfolio an innova-
tiven Produkten und Ldsungen
prasentiert, damit Kunden komplexe
hygienische Anwendungen effizient
und wirtschaftlich meistern. Zum
Portfolio zahlen hygienische Pro-
zessanschliisse, EHEDG-zertifizierte
Lésungen, intuitiv bedienbare Automa-
tisierungssysteme sowie eine liickenlose, sichere und ortsunabhan-
gige Datenauswertung und -visualisierung. Zudem kann das Jumo-
Engineering Systeme passgenau auf die speziellen Bediirfnisse des
Kunden maBschneidern. ,In der Aufbereitung von Pharmawasser
geht nichts ohne die entsprechenden Sensor- und Automatisie-
rungslosungen”, so Matthias Kremer, Branchenmanager Wasser
und Abwasser bei Jumo. Er nennt als Beispiele die Umkehrosmose
bzw. Elektrodeionisation zur Entfernung von lonen, Partikeln und
anderen Verunreinigungen oder in der Qualitdtsiiberwachung die
Leitfahigkeitsmessung. Jumo hat den Digiline CR HT10 vorgestellt.
Mit ihm kénnen konduktive Leitfahigkeitssensoren an das intelli-
gente, busféhige System Jumo digiline angeschlossen werden. Die
Systemintegration kann nun auch Uber eine 10-Link-Schnittstelle
erfolgen. Der Sensor ist fest mit dem Kopfmessumformer verbun-
den. Die Vorteile fiir den Anwender: Vorausschauende Wartung,
flexible Anwendungsmdglichkeiten und optimale Prozessiiberwa-
chung. Ebenfalls mit von der Partie war der Jumo flowtrans MAG
H20. , Er misst hochprazise leitfahige Medien, auch tropfchenweise
und kann flexibel in den unterschiedlichsten Prozessen eingesetzt
werden”, so Martin Eppinger, Branchenmanager Lebensmittel und
Getranke. Zusétzlich zur Durchflussmessung wird die Temperatur
gemessen. Ein modernes HMI erlaubt {iber Bluetooth und der Jumo
smartconnect-App die Konfiguration. Die Schnittstelle SPE mit PoDL
ermoglicht eine vereinfachte Jumo Cloud-Anbindung und durch-
gangige IP-Kommunikation von der Feld- bis zur Automatisations-
ebene.

Jumo GmbH & Co. KG
Tel.: +49 661/6003-0
mail@jumo.net
WWWw.jumo.net
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I Motoren prazise steuern

Schnmder

E:cctllc

Fiir alle Maschinen und Anlagen, die durch prazise Antriebstech-
nik gesteuert werden, bietet Automation24 jetzt die weltweit
beliebte Serie Altivar Machine von Schneider Electric fir eine
noch effizientere und modernere Steuerung. Bestehend aus drei
Frequenzumrichter-Baureihen findet sich fiir einfache bis komple-
xe Antriebsanforderungen sowie verschiedene Einbausituationen
die passende Ausfiihrung. Mit drei verschiedenen Baureihen wer-
den Basisapplikationen, Anwendungen mit Anforderungen an die
Sicherheitstechnik und nicht zuletzt High Performance Bereiche
abgedeckt. So eignet sich die Baureihe Altivar 12 fiir einfache
Anwendungen. Die einphasigen Frequenzumrichter umfassen je
nach Modell eine Leistung von 0,18—2,2 kW und werden bspw. bei
kleinen Maschinen mit dreiphasigen 230 V Asynchronmotoren ein-
gesetzt. Speziell fiir den Maschinenbau entwickelt, verfiigt die Bau-
reihe Altivar 320 iber entsprechende Sicherheitsfunktionen sowie
weitere Kommunikationsméglichkeiten. Die Frequenzrichter erfil-
len damit einfache und erweiterte Anwendungsanforderungen fiir
dreiphasige Synchron- und Asynchronmotoren von 0,18-15 kW.
In High Performance Anwendungen sind haufig besonders schnelle
Beschleunigungs- oder Einschwingzeiten und ein hoher Drehzahl-
bereich erforderlich. Um diese auch mit einem Frequenzumrichter
steuern zu konnen, wurde die Baureihe Altivar 340 entwickelt, die
fiir hohe Uberlasten ausgelegt und damit besonders leistungsstark
ist. Alle Frequenzumrichter sind in unterschiedlichen BaugréBen bis
18,5 kW erhéltlich und lassen sich so an die vorhandenen Platz-
kapazitdten anpassen. ,Egal ob Forderbdnder, Pumpen, Ventilato-
ren oder schwere Produktionsmaschinen — wird die Motorleistung
durch Frequenzumrichter an den tatsachlichen Bedarf angepasst,
lasst sich nicht nur Energie sparen, sondern auch die Lebensdauer
der Anlage verldngern”, so Thorsten Schulze, der als Geschaftsfiih-
rer bei Automation24 das Sortimentsmanagement verantwortet.
LUm fiir unsere Kunden den bestmdglichen Service zu bieten und
sie in der Anpassung ihrer Anlagen auch in puncto Nachhaltigkeit
zu unterstiitzen, haben wir deshalb die Altivar Machine Serie in
unser Portfolio aufgenommen.”

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

I KI-Kooperationsplattform Foodfair

GALTATS

Nach einer Pressemitteilung vom 8. April 2024 bauen die Osterreichische
Fleischkontrolle (OFK) und das deutsche Digitalisierungsunternehmen SLA
ihre Kooperation zur Implementierung von kiinstlicher Intelligenz aus.
Zukiinftig wird auf der gemeinsamen IT-Plattform , Foodfair” eine Schnitt-
stelle von Technologie und Lebensmittel geschaffen, die Transparenz in die
gesamte Wertschopfungskette bringt.

.Hinter jeder groBen Innovation steht eine noch gréBere Technologie”,
sagte SLA-Geschéftsfiihrer Jorg Brezl nach der gemeinsamen Tagung.
«Unsere KI-Technologie setzt neue Standards in der Lebensmittelindustrie.
Von der Prozessoptimierung bis zur Qualitatskontrolle erleben wir bereits
heute, wie KI den Unterschied macht.”

Fiir die Osterreichische Fleischkontrolle ist die Intensivierung der Koope-
ration auf der Plattform Foodfair die Konsequenz der Marktanforderungen.
.Die Fleischproduzenten stehen unter einem erheblichen Marktdruck.
Preiskampf, hohe Transparenzanforderungen und gleichzeitiger Personal-
mangel setzen viele Unternehmen unter erheblichen Handlungszwang. Mit
der Kooperation bieten wir den Unternehmen eine integrierte KI-Ldsung,
die Prozesse verbessert und Kosten einspart”, sagte OFK-Geschéftsfiihrer
Stefan Mader.

Praktisch angewendet wird die kiinstliche Intelligenz in der Fleischpro-
duktion z.B. bereits bei Brand Qualitatsfleisch in Lohne. Hier wurde der
Zerlegeausgang von SLA mit neuster Kl-Technologie ausgestattet. Bereits
jetzt arbeiten die Mitarbeiter mit der kiinstlichen Intelligenz, die das rich-
tige Teilstlick vorschlagt (inklusive Kopplung zum Produktionsauftrag, der
sagt, es ist Bio-, Initiative Tierwohl-Ware, etc.). Der Mitarbeiter muss in der
aktuellen Lernphase nur noch bestatigen und das erzeugte Etikett auf der
Kiste anbringen. Zukiinftig wird auch dieser Prozess komplett automatisiert
und von einer Produktionslinie auf alle Linien ausgeweitet.

»Mit der Implementierung der KI haben wir mehrere Vorteile: Wir sind
noch genauer, schneller, haben zusétzlich keinen Schulungsaufwand mehr
und sparen damit insgesamt einen mittleren sechsstelligen Betrag pro Jahr
ein”, berichtete Brand Geschaftsfiihrer Niko Brand. Dieser Fortschritt wird
jetzt gemeinsam in Deutschland und Osterreich weiterentwickelt.
www.sla.de

I Lieber zu Ende denken -
Lebensmittelwirtschaft startet Aufruf zur Europawahl

Ein vereintes Europa ist unverzichtbar fiir Frieden, Freiheit, Demokratie und
Wohlstand. Deshalb zeigt die deutsche Lebensmittelwirtschaft Haltung und
startet eine Multichannel-Kampagne unter dem Hashtag #LieberZuEnde-
Denken. Darin bekennen sich die Bundesvereinigung der Deutschen Ernah-
rungsindustrie (BVE), der Lebensmittelverband Deutschland, die Arbeit-
gebervereinigung Nahrung und Genuss (ANG) sowie ihre Mitglieder der
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gesamten Lebensmittelkette zu einem Europa
der Mitte und des Zusammenhalts und weisen
auf die Konsequenzen hin, die ein Erstarken der
politischen Rénder nach sich ziehen kénnte.

Hauptgeschaftsfiihrer Christoph  Minhoff
(Bild) erklarte: ,Bei der Europawahl droht eine
Starkung der extremen Parteien und damit
eine antieuropaische Blockade im Parlament.
Das koénnen wir als Lebensmittelbranche nicht
tatenlos hinnehmen. Die zahlreichen Bekennt-
nisse zu Europa von vielen Verbanden und
Unternehmen waren ein notwendiger Anfang, aber wir miissen den Wahle-
rinnen und Wahlern deutlich vor Augen fiihren, was passieren kann, wenn
sie am 9. Juni nicht wahlen gehen. Bequemlichkeit am Wahlsonntag konnte
unbequeme Konsequenzen fiir alle nach sich ziehen. Was es z.B. fir den
Bereich der Lebensmittelvielfalt und -verfiigbarkeit bedeuten wiirde, zeigen
wir mit emotionalen und faktenbasierten Anzeigenmotiven, die an bekann-
te Redewendungen mit Lebensmitteln angelehnt sind. Unsere Branche war
und ist geprégt von Vielfalt und Weltoffenheit. Essen und Trinken sind regio-
nal und international, sind Kultur, Auswahl und Verschiedenartigkeit. Essen
und Trinken bedeuten Genuss und Genuss und Hass schlieBen sich aus. Wer
Menschen nach AuBerlichkeiten und kulturellen Hintergriinden diskredi-
tiert, diskreditiert sich selbst.”

Bereits im Januar hatte Minhoff zu Beginn der weltgroten Verbrau-
chermesse fiir Erndhrung und Landwirtschaft, der Griinen Woche in Berlin,
deutlich gemacht: ,Wir wollen Europa! Wir wollen keine nationalistisch-
anachronistischen, fremden- und europafeindlichen, kleinkariert-populis-
tischen, systemfeindlich-antikapitalistischen Alternativen und Biindnisse
gegen Europa.”

Mit dem Wahlaufruf ,Geh Wahlen!" und der dazugehdrigen Wahlkam-
pagne #LieberZuEndeDenken setzen die Verbande jetzt ein Zeichen fiir
Europa. Mit der Landingpage www.lieber-zu-ende-denken.de, deutschland-
weiten, offensiven Anzeigenmotiven in Zeitungen, Zeitschriften, Onlineme-
dien, hintersinnigen Videoclips im Social Web, gedruckten und digitalen
Informationsangeboten sowie Veranstaltungen soll ein gesellschaftlicher
Diskurs dariiber angesto3en werden, wie unersetzbar ein vereintes Europa
geworden ist.
www.lieber-zu-ende-denken.de, www.bve-online.de,
www.lebensmittelverband.de

I VDMA: GroBanlagenbau wachst auf langjahrigen Hochststand

GemaB Angaben aus einer Pressekonferenz
vom 17. April 2024 lagen die von den Mit-
gliedern der VDMA Arbeitsgemeinschaft
GroBanlagenbau (AGAB) 2023 im Inland ver-
buchten Auftragseingange mit 24,3 Mrd. € um
15,7 % iber dem Niveau des Vorjahres (2022:
21,0 Mrd. €). Dieser Wert stellt einen langjah-
rigen Hochststand dar und speist sich sowohl
aus GroB- und Megaprojekten fiir nachhalti-
ge Anlagen als auch aus Auftragen fiir Servi-
ces und Ersatzteile. ,Der Einsatz innovativer
Technologien in der Projektabwicklung sowie die strategische Ausrlchtung
der Unternehmen auf neue Markte und klimaschonende Technologien hat
wesentlich zu diesem Wachstum beigetragen”, benannte Jiirgen Nowicki,
Vorsitzender der AGAB und CEO von Linde Engineering, die Griinde fiir die-
sen Aufschwung.

Die Bestellungen im Inland stiegen 2023 um 45,4 % auf den Rekordwert
von 9,6 Mrd. € (2022: 6,6 Mrd. €). Ausloser waren neben einer Vielzahl von
Klein- und Serviceauftragen aus dem Energiesektor mehrere GroBauftrage
fir nachhaltige Anlagen, insbesondere aus der Stahlindustrie. Die Auslands-
Auftragseingange lagen 2023 mit 14,8 Mrd. € um 2,5 % iiber dem Niveau
von 2022 (14,4 Mrd. €). Damit ist es den AGAB-Mitgliedern gelungen, den
Wegfall des russischen Marktes sowie die riicklaufige Nachfrage aus China




und Indien durch die Gewinnung neuer Kunden in anderen Weltregionen
zu kompensieren.

Besonders erfolgreich waren die VDMA-GroBanlagenbauer 2023 in
Westeuropa und Nordamerika. Dort verbuchten die Unternehmen Auftrage
im Wert von 7,7 Mrd. € (2022: 7,2 Mrd. €). Wichtigster Einzelmarkt waren
die USA mit Bestellungen von 2,4 Mrd. € (2022: 2,2 Mrd. €), gefolgt von
Italien mit 1,1 Mrd. € und GroBbritannien mit 860 Mio. €. Im US-Markt
wirkten sich die vom Inflation Reduction Act ausgehenden Investitionsan-
reize positiv auf die Anlagennachfrage aus. ,Die Zahlen belegen, dass es
unseren Mitgliedern in kurzer Zeit gelungen ist, den Wegfall vormals wich-
tiger Markte zu kompensieren. Der Schliissel dazu ist Agilitét: Anlagenbauer
haben ihre Organisation so aufgestellt, dass sie flexibel in volatilen Mark-
ten agieren kdnnen”, erlduterte Nowicki.

Chancen fiir die Branche eréffnen sich im aktuellen Marktumfeld vor
allem durch den steigenden Bedarf an nachhaltigen Produktionsanlagen
und Kraftwerken. Dabei gewinnen
Ubergangstechnologien, bei denen
Kohlendioxid abgeschieden und
gespeichert wird (CCS = Carbon
Capture and Storage) oder einer
anderen industriellen, stofflichen
Nutzung zugefiihrt wird (CCU =
Carbon Capture and Utilization),
an Akzeptanz, vor allem in den USA
und in Europa. Deutschland hat in
einer bemerkenswerten Richtungs-
entscheidung seinen bisherigen
Standpunkt neu justiert und will
die Anwendung von CCS und CCU
nun ermoglichen. Der GroBanla-
genbau, der mit seinen Techno-
logien auch zum Weg Europas in
eine klimaneutrale Zukunft ent-
scheidend beitragen kann, schlieBt
sich den Forderungen europaischer
Wirtschaftsverbande an, den Bin-
nenmarkt weiter zu vertiefen. ,Die
Dynamik der europaischen Integra-
tion muss erneuert werden” sagte
der Geschaftsfiihrer der AGAB,
Dr. Harald Weber (Bild, S.6) gera-
de mit Blick auf die bestehenden
Hemmnisse bei der innereuropa-
ischen  Arbeitnehmerentsendung
und verwies auf das vom VDMA
unterzeichnete Papier.
www.grossanlagenbau.vdma.org

I Biomasse-Paket dringend
benétigt

Am 15. April 2024 wurde die Eini-
gung der Regierungsfraktionen
zum sogenannten Solarpaket und
damit zur Anderung des Erneu-
erbare-Energien-Gesetzes  (EEG)
bekannt. Auch bioenergierelevan-
te Themen fanden Eingang in die
Empfehlungen des Ausschusses.
Sandra Rostek (Bild), Leiterin des
Hauptstadtbiiros Bioenergie, nahm
zu der lang erwarteten Einigung
der Regierungsfraktionen  zum
Solarpaket Stellung: ,Es ist gut,
dass die Abgeordneten des Bun-

¢ link.multivac.com/pharma-de

Branchennews I I

destages auch Biomasseaspekte mit in die
Anderungen am Solarpaket mit aufgenommen
haben. So konnten eine Reihe problematischer
Regelungen verbessert, ausgesetzt oder ganz-
lich abgeschafft werden.”

So soll u. a. die Siidquote in den Biomasse-
Ausschreibungen und die Beschrankung der
Biomethan-Ausschreibungen auf die Siidre-
gion befristet ausgesetzt werden. Auch sollen
nicht in Anspruch genommene Volumina aus
den Biomethan-Ausschreibungen zukiinftig
in die Biomasse-Ausschreibungen Ubertragen werden Die Bundesnetz-
agentur erhalt die Mdglichkeit, die Gebotshdchstwerte um 15% anstatt
wie bisher nur um 10% anzuheben. Des Weiteren soll die Pflicht einer
150-tatigen Verweilzeit von Substraten im gasdichten System fir alle

Handled with care.

Sanfte Losungen flr sensible Produkte.

Willkommen bei den produktschonenden Verpackungslésungen fiir Pharmazeutika.
Gemeinsam mit Ihnen entwickeln und realisieren wir die passende Losung fir Ihre
sensiblen Produkte. Gerne mit komplexen Ausformungen, individuellen Funktionalitdten,
nachhaltigen Packstoffen und so automatisiert, wie Sie es wiinschen. Kontrollierte Bewe-
gungen garantieren eine sanfte Handhabung und eine Verpackung, in der pharmazeutische
Produkte sicher und geschiitzt sind. Handled with care. In jeder Hinsicht.

Mehr erfahren? Wir freuen uns auf Sie: ACHEMA Frankfurt, Halle 3.1, Stand C 47

LJ muLtivac
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Biogasanlagen unabhéngig vom EEG oder Inbetriebnahme-Jahr entfal-
len. Zuletzt diirfen bestehende Giillekleinanlagen zukiinftig ihre Leistung
erhdhen, sofern sie fiir den zusatzlichen Strom keine EEG-Vergiitung in
Anspruch nehmen.

~Dennoch muss betont werden, dass mit dem Solarpaket nicht der von
der Branche dringend benétigte groBe Wurf gelungen ist. Wir brauchen nun
dringend ein Biomasse-Paket, anstatt ein Anhangsel eines weiteren Solar-
paketes zu sein. Denn die geringen Verschiebungen der Biomethan-Volumi-
na sind bei weitem nicht ausreichend. Ohne eine deutliche Anhebung der
Volumen im reguldren Segment ist der Erhalt des Biogasanlagenbestandes
auf heutigem Niveau nicht zu realisieren; der Riickbau geht nahezu unge-
bremst weiter,” appellierte Sandra Rostek.

Auch fehlen laut Rostek wesentliche Anreize zur flexiblen Strom- und
Warmeproduktion, wie eine Anhebung des Flexibilitdtszuschlags: ,Der
Gesetzgeber sollte die groBen Vorteile der flexiblen Kraft-Warme-Kopp-
lung vor dem Hintergrund der Kraftwerksstrategie und der Warmewende
erkennen und starker unterstiitzen! Denn im Vergleich zum Bau ganz neuer
Kraftwerke ist eine zunehmende Flexibilisierung bereits bestehender Bio-
gasanlagen um ein Vielfaches giinstiger - vor allem, wenn man den kli-
mafreundlichen Energietrager Biogas mit griinem Wasserstoff vergleicht,
der voraussichtlich erst Anfang der 40er Jahre diesen Jahrhunderts in aus-
reichenden Mengen vorhanden sein wird”, so Sandra Rostek.
www.biogas.org

I Mineralwasser-Absatz 2023

Gesamtabsatz der Mineralbrunnenbranche

Absatzentwicklung von Mineral- und Heilwasser
sowie Mineralbrunnen-Erfrischungsgetranken
in Mrd. Litern pro Jahr

o

@

w
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“varldufigs Angabe
Gualle: Yarband Dautscher Mineralbrunnen .., Januar 2024

Die hohe Inflation, ein verandertes Einkaufsverhalten der Verbrauche-
rinnen und Verbraucher und eine durchwachsene Sommersaison wirkten
sich auf den Konsum von Mineralwasser aus. Laut den vorlaufigen Bran-
chendaten des Verbands Deutscher Mineralbrunnen (VDM) haben die
deutschen Mineralbrunnen 2023 9,6 Mrd. | Mineralwasser und Heilwas-
ser abgesetzt, 4,5 % weniger als Vorjahr. Mit einem Pro-Kopf-Verbrauch
von 123 | ist Mineralwasser jedoch weiterhin der beliebteste Durstléscher
der Menschen in Deutschland. Der Gesamtabsatz der Mineralbrunnen-
branche bezogen auf Mineralwasser, Heilwasser und Mineralbrunnen-
Erfrischungsgetranke ist 2023 um 3,4 % auf 12,8 Mrd. | zuriickgegangen.

,2023 war fir die Lebensmittel- und Getrénkebranche insgesamt ein
herausforderndes Jahr, gezeichnet durch eine anhaltend angespannte Wirt-
schaftslage, gestiegene Kosten und sich verandernden politischen Rah-
menbedingungen”, sagte Jiirgen Reichle, Geschéaftsfiihrer des VDM. , Auf
Verbraucherseite haben die hohen Inflationsraten und ungewdhnliche Wet-
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terlagen in den Sommermonaten beim Grundnahrungsmittel Mineralwas-
ser zur Kauf- und Konsumzuriickhaltung gefiihrt — im Ergebnis mit einem
Absatzriickgang bei Mineralwasser von 4,5 %. Im Vergleich dazu konnte die
Kategorie im Jahr 2022 um rund 6,5 % wachsen.”

www.vdm-bonn.de

I Ostern 2024 mit 240 Mio. Schoko-Osterhasen

240 MILLIONEN OSTERHASEN AUS SCHOKOLADE

In Deutschland hergesteite Schoko-Osterhasen, 2024 Wichtigste Exportidnder
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Eine aktuelle Umfrage bei Mitgliedern des Bundesverbandes der Deut-
schen StiBwarenindustrie e.V. (BDSI) ergab, dass zum Osterfest 2024 rund
240 Mio. Schoko-Hasen produziert wurden. Gegeniiber dem Vorjahr ist dies
ein Anstieg von 0,5 %. Der klassische Osterhase aus Vollmilchschokolade
ist nach wie vor am meisten gefragt. Aber auch Osterhasen aus zartbitterer
oder weiBer Schokolade und Dekofiguren wie kleine Limmer, Eier, MShren
oder Kiiken aus Schokolade sind im Trend.

Knapp die Halfte der Schoko-Hasen, rd. 118 Mio. Stiick (49 %), verblei-
ben in Deutschland und erfreuen kleine und groBe GenieBer zum Osterfest.
122 Mio. der hierzulande produzierten Schoko-Hasen (51 %) gehen ins Aus-
land, vor allem in europdische Nachbarlander, aber auch in die USA, nach
Kanada, Australien oder Stidafrika.

Immer mehr der siiBen Osterprodukte enthalten zertifizierten Kakao.
2022 erreichte der Anteil an nach Nachhaltigkeitskriterien erzeugten
Kakaos in den in Deutschland verkauften SiiBwaren 83 %. Dies bedeutet
eine weitere Steigerung gegeniiber 2021 (81 %). Bei den vielfaltigen Akti-
vitaten der deutschen SiiBwarenindustrie fir einen nachhaltigeren Kakao-
anbau stehen die Verbesserung der Lebensverhéltnisse der Kleinbauern und
ihrer Familien im Vordergrund, insbesondere in Westafrika.

Viele deutsche SiiBwarenhersteller beteiligen sich an oder haben eigene
Projekte und Programme, die Landwirte und ihre Gemeinden in die Lage
versetzen, ihr Einkommen zu verbessern, den Kakaoanbau produktiver und
klimaresistenter zu gestalten, die Umwelt zu schiitzen und die Entwaldung
zu bekampfen sowie die Rechte der Menschen in der Lieferkette zu res-
pektieren. Dies geschieht in enger Zusammenarbeit mit allen Beteiligten
entlang der Wertschépfungskette.

Der BDSI vertritt die wirtschaftlichen Interessen von (iber 200 meist
mittelstandischen deutschen SiiBwarenunternehmen. Er ist sowohl Wirt-
schafts- als auch Arbeitgeberverband. Die deutsche StiBwarenindustrie ist
mit einem Anteil von etwa 10% am Umsatz die viertgroBte Branche der
deutschen Erndhrungsindustrie. Ihr besonderes Kennzeichen ist ihre starke
Exportorientierung. Die deutschen SiiBwarenhersteller beschaftigen rund
60.000 Mitarbeitende. Im BDSI sind sowohl die groBen, international tati-
gen Unternehmen der SiiBwarenindustrie organisiert, aber vor allem auch
sehr viele kleine und mittelstandische Unternehmen. Die BetriebsgroBen-
struktur der Branche setzt sich wie folgt zusammen: 51 % Kleinbetriebe
(bis 100 Mitarbeiter), 42 % mittlere Betriebe (bis 500 Mitarbeiter) und 7 %
GroBbetriebe (liber 500 Mitarbeiter).
www.bdsi.de



LVT gratuliert
I 95. Geburtstag von Dr.-Ing. Karl Busch

Noch kurz vor seinem Geburtstag ist Dr.-Ing.
Karl Busch (Bild) mit seiner Frau Ayhan nach
Amsterdam gereist, um am internationalen
Managermeeting von Busch Vacuum Solutions
teilzunehmen. Der Mitgriinder und Mitinhaber
des Weltmarktfihrers, der am 20. April 2024
seinen 95. Geburtstag feierte, verfolgt vor L
allem die Produktprasentationen seines Unter- gl
nehmens mit regem Interesse. -
Der Jubilar leitet den weltweit agierenden ‘ b
Konzern gemeinsam mit seiner Frau Ayhan und
den Kinder Ayla, Sami und Kaya Busch. In (iber 60 Jahren ist die Busch
Group zum zweitgroBten Vakuumpumpenhersteller der Welt herangewach-
sen. Dabei begann alles als kleine Zwei-Personen-Firma, die von Dr.-Ing.
Karl Busch und seiner Frau Ayhan 1963 in Schopfheim gegriindet wurde.
Der Ingenieur und Erfinder Karl Busch hatte seine Frau wahrend seines
Maschinenbaustudiums in Miinchen kennengelernt, wo sie Zahnmedizin
studierte. Vor seinem Studium hatte er in Schopfheim die Oberrealschule
besucht, das Abitur gemacht und parallel zur Schule eine Lehre als Maschi-
nenschlosser absolviert. 1960 promovierte er an der Technischen Univer-
sitat Mlinchen (TUM) zum Thema ,Reibung und VerschleiB in wasserge-
schmierten Rotationskompressoren”. Danach arbeitete er zunachst in der
Firma seines GroBvaters Karl Wittig in Schopfheim als Konstruktionsleiter,
bevor er und seine Frau die Dr.-Ing. Karl Busch GmbH, heute Busch Vacuum
Solutions, griindeten. 1972 siedelte das Unternehmen nach Maulburg ber.
www.buschvacuum.com
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Forschung

I Startschuss fir das , Food Valley Kulmbach”

Das ,Food Valley Kulmbach” soll die Griindung von Start-ups und Innova-
tionen rund um die Fakultat fiir Lebenswissenschaften in Kulmbach fordern.
Das Projekt bindet Akteure aus Wissenschaft, Wirtschaft, Gesellschaft und
Politik ein und wird vom Institut fiir Entrepreneurship und Innovation (IEl)
der Universitat Bayreuth gesteuert. Finanziert werden die Aktivitdten von
der Oberfrankenstiftung, der Adalbert Raps Stiftung und aus den Fraktions-
initiativen von CSU und Freien Wahlern.

.Das Projekt verstarkt die Griindungs- und Innovationsaktivitaten von
Studierenden und Forschenden mit Hilfe verschiedener MaBnahmen wie
Wettbewerbe, Programme und Eventformate. Wir konnen die Erfahrungen
und Strukturen bei der Unterstiitzung von Start-ups, die wir am Campus
in Bayreuth aufgebaut haben, nun ideal fiir den Campus in Kulmbach nut-

Immer unter
Kontrolle.

Intelligent automatisierte Prozesse sind
reproduzierbar und sichern eine gleichbleibend hohe
Produktqualitat. Mit unseren maBgeschneiderten
Fluid-Control-Lésungen kontrollieren Sie lhre
Zellkulturen - prazise und auch aus der Ferne.

Fiir New-Food-Lésungen mit Zukunft. Mit Burkert.
Sprechen Sie uns an.

www.buerkert.de/newfood

burkert

We make ideas flow. FLUID CONTROL SYSTEMS
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zen”, sagte Dr. Petra Beermann, Direktorin des Instituts fiir Entrepreneur-
ship & Innovation (IEl). Eine wesentliche Rolle spielt die Integration von
Entrepreneurship und Innovation in die bestehenden Studiengange und
Lehrveranstaltungen, um die Relevanz dieser Themen zu unterstreichen.
Dieser Bereich wird von Prof. Dr. Rebecca Preller, Lehrstuhlinhaberin fiir
Entrepreneurial Behavior, betreut: , Ich freue mich sehr, die Studierenden in
Kulmbach zur eigenen Unternehmensgriindung im Bereich Food zu ermu-
tigen und zu befahigen, sodass viele neue Start-ups die Region bereichern
werden.”

.Die Fakultdt in Kulmbach bietet durch ihre interdisziplindre und vor
allem ihre internationale Ausrichtung den idealen Nahrboden fiir Innovatio-
nen”, erklarte Christian Fikar, Professor fiir Food Supply Chain Management
und Partner dieses strategisch wichtigen Projektes. Das paart sich mit der
wichtigen Rolle, welche die Stadt Kulmbach als eines der wichtigen Zentren
der Lebensmittelbranche in Bayern spielt: Mehrere mittelstandische, zum
Teil global agierende Unternehmen der Lebensmittelindustrie sowie ver-
schiedene Forschungsinstitute und Behorden haben ihren Sitz in der Kreis-
stadt. Die neue Fakultat in Kulmbach ist in der Region bereits stark vernetzt
und bringt durch Forschung und Lehre neue Impulse ein.
www.uni-bayreuth.de

Unternehmensnachrichten

I Freudenberg Sealing Technologies verstarkt Service-Geschaft

Der Dichtungshersteller Freudenberg Sealing Technologies erwarb zum
30. April 2024 die Unternehmensgruppe Trygonal und starkt damit seine
globale Geschéaftseinheit Freudenberg Xpress, Experte fiir kleinere und
mittlere LosgroBen, Rapid Prototyping und kundenspezifischer Dichtungs-
I6sungen. Die Ubernahme ist ein wichtiger Meilenstein in der Unterneh-
mensstrategie, das Servicegeschaft zu steigern. Uber den Kaufpreis wurde
Stillschweigen vereinbart. Die Ubernahme bedarf noch der Zustimmung der
Kartellbehdrden. Die Unternehmensgruppe Trygonal erwirtschaftete zuletzt
einen Jahresumsatz von iiber 30 Mio. €. 220 Mitarbeiter produzieren an
acht Standorten in Deutschland, Spanien, Osterreich und in der Schweiz
qualitativ hochwertige, maBBgeschneiderte Dichtungsldsungen im Bereich
Thermoplaste, Elastomere und Gummi-Metallverbindungen mit einem brei-
ten Spektrum an Fertigungsverfahren.

.Mit dem Kauf der Trygonal-Gruppe wird das heutige Freudenberg
Xpress Service- und Leistungsangebot strategisch erweitert”, erlduterte
Sebastian GriinschloB, Vice President Global Freudenberg Xpress & Service
Platforms. ,Dank der erweiterten regionalen Abdeckung und zusatzlichen
Fertigungsmaoglichkeiten kénnen wir unser Serviceangebot deutlich ver-
groBern.” Mit der Ubernahme baut Freudenberg Xpress die Kapazititen
des Kerngeschafts mit CNC-gedrehten Produkten weiter aus. ,Zusatzlich
erlauben komplementére Fertigungsverfahren fiir kleinere und mittlere
Produktionsvolumina eine Steigerung des Serviceversprechens im Bereich
kundenspezifischer Produktlsungen”, so GriinschloB weiter.
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AuBerdem erlaube die Akquisition, ein deutlich erweitertes Spektrum
an Freudenberg-eigenen Werkstoffen in das Freudenberg Xpress-Portfolio
aufzunehmen, erklarte GriinschloB. ,Freudenbergs Materialkompetenz
und -expertise sind aktuell gefragter denn je. Fiir Freudenberg Xpress ist
es daher eine strategische Entscheidung diese Fahigkeit noch starker zu
nutzen, um noch bessere, auf den Kunden zugeschnittene Lésungen anzu-
bieten.”

Freudenberg Sealing Technologies ist langjahriger Technologieexper-
te und weltweiter Marktfihrer fir anspruchsvolle und neuartige Anwen-
dungen in der Dichtungstechnik erzielte 2023 einen Umsatz von rund
2,55 Mrd. € und beschaftigte mehr als 13.000 Mitarbeitende. Das Unter-
nehmen gehort zur weltweit tatigen Freudenberg-Gruppe, die in den
Geschaftsfeldern Dichtungs- und Schwingungstechnik, Vliesstoffe und
Filtration, Haushaltsprodukte sowie Spezialitdten 2023 einen Umsatz von
mehr als 11,9 Mrd. € erwirtschaftete und in etwa 60 Landern ca. 52.000
Mitarbeitende beschaftigte.
www.fst.com, www.freudenberg.com

I Fritsch Bakery Technologies verfolgt Umzugsplane

Mit dem Kauf eines rund 7,6 Hektar groBen Grundstiicks im neuen Gewer-
begebiet der Gemeinde Iphofen besiegelt die Multivac Group ihre Pléne fiir
den Firmenumzug von Fritsch. Ziel ist es, in der neuen Unternehmenszent-
rale den Geschaftsbetrieb des Teigmaschinenherstellers, der bisher auf fiinf
Standorte in Kitzingen und Markt Einersheim verteilt ist, an einem Standort
zu biindeln. Der Beginn des Neubauprojekts in Franken ist fiir Ende 2025
vorgesehen, der Bezug des Neubaus ist fiir das dritte Quartal 2027 geplant.

Der neue Gebaudekomplex wird auf einer Flache von ca. 20.000 m?
Montage- und Produktionshallen mit neuester Technik umfassen. Auch
die World of Bakery, das Technologiezentrum von Fritsch, wird an den neu-
en Standort verlegt. Dort kdnnen Kunden die Anlagen in verschiedensten
Kombinationen praxisnah testen sowie neue Produkte oder Rezepturen
gemeinsam mit den Experten von Fritsch entwickeln. Auf einer Flache von
ca. 5.000 m? werden moderne Biiroflachen und Sozialrdume fiir die aktuell
rund 480 Mitarbeitenden geschaffen.

.Im Sinne einer nachhaltigen Infrastruktur sind auch am neuen Unter-
nehmensstandort der Multivac Group einige MaBnahmen geplant, die zur
Reduzierung der Treibhausgasemissionen beitragen: So wollen wir Grund-
wasser zum Heizen und Kiihlen des Gebaudekomplexes nutzen. Zudem
wollen wir fir die Energieversorgung mit einer Photovoltaik-Anlage und
einem Blockheizkraftwerk einen mdglichst hohen Anteil eigenerzeugter
Energie einsetzen”, erklarte Christian Traumann, geschaftsfiihrender Direk-
tor (CEO) der Multivac Group. ,Fritsch ist fir uns ein strategisch wichtiger
Geschaftsbereich. Wir verzeichnen eine positive Auftragslage im Backwa-
rensegment und sehen viel Potenzial fiir das gesamte Portfolio von Fritsch
in unseren Tochtergesellschaften. Mit der neuen Firmenzentrale, die alle
Geschaftsaktivitdten von Fritsch an einem Ort vereint, kdnnen wir unsere
Prozesse zukiinftig effizienter gestalten.”
www.fritsch-group.com



Friedemann Wecker von der Bauck GmbH
setzt als Pionier der Branche schon seit
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Brotbrennerei: Bioethanol aus der Backerei

Einblicke aus einem Forschungsprojekt zu Altbackwaren

Backwaren zahlen zu den am haufigsten weggeworfenen Lebensmitteln. Im Bun-

desgebiet gibt es rund 11.000 iiberwiegend kleine und mittelstandische Backereibe-

triebe, bei denen geschatzte 600.000 t Backwaren jahrlich als Retouren und Reste
anfallen. Jetzt zeigt ein Pilotprojekt von Friedrichshafens Brotbrennerei Perspektiven
auf: Geschatzte 162 Mio. | kdnnten in Zukunft jahrlich aus Deutschlands Altback-
waren entstehen. Forschende der Universitdt Hohenheim untersuchten mit dem TTZ

Bremerhaven, wie gut sich typische deutsche Backwarenreste vergaren lassen.

Abb. 1: Biookonomie vom Feinsten: Die Uni Hohenheim und Webers Backstube haben in Friedrichsha-

fen eine Pilotanlage zur Herstellung von Bioethanol aus Altbackwaren in Betrieb genommen.

Viele Backereien versuchen Retouren und Res-
te ihrer Produkte wiederzuverwenden: als Tier-
futter, Hackschnitzel oder in Biogasanlagen.
«Retouren stellen jedoch kein einheitliches
Ausgangsmaterial dar. Das vertragt sich bspw.
nicht mit den strengen Fiitterungsplanen in
der Schweinemast”, erklart Hannes Weber,
Geschaftsfiihrer von Webers Backstube, bekannt
als Fernsehbécker aus dem SWR-Fernsehen
und Initiator des Projektes ,Die Brotbrenne-
rei". ,Daher sind diese Recyclingmethoden
mit aufwendiger Sortierung von Hand, langen
Transportwegen und somit zusétzlichen Kosten
verbunden.”
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Entsorgungskosten fiir Backereien

Viele Béckereibetriebe missen ihre Altback-
waren deshalb als Abfall entsorgen, der in der
Regel verbrannt wird. Allein in Webers Backstube
fallen so jahrlich rund 15.000 € Entsorgungskos-
ten an. Seine Idee: Warum nicht aus dem Abfall
Bioethanol machen? Geschétzte 162 Mio. | konn-
ten in Zukunft jahrlich aus den Altbackwaren in
Deutschland entstehen. Ziel ist eine erneuerbare
Kraftstoffquelle zu schaffen. Bislang wird Bio-
ethanol in erster Linie aus landwirtschaftlichen
Nutzpflanzen wie Mais, Weizen und Zuckerrohr
hergestellt. Doch die Verwendung dieser Pflanzen

als Rohstoffe fiir die Kraftstoffherstellung konkur-
riert mit der Produktion von Lebensmitteln.

Der lange Weg vom Brot zum Alkohol

Die Forschungs- und Lehrbrennerei der Univer-
sitdt Hohenheim klarte zunachst eine grund-
satzliche Frage: Kann Brot iiberhaupt vergoren
werden? Denn fiir Produktion von Bioethanol
braucht es einen alkoholhaltigen Ansatz. Fiir
diese sogenannte Maische wird Getreide mit
Wasser, Hefe und Enzymen versetzt. ,Brot ent-
halt erhebliche Mengen an Starke. Sie wird von
speziellen Enzymen leicht in Zuckermolekile zer-
legt, die die Hefe dann in Alkohol umwandelt”,
erklért Dr. Daniel Einfalt von der Forschungs- und
Lehrbrennerei.

Hefe braucht Proteine

Doch ganz so einfach gestaltete sich der Prozess
nicht. Als die Forschenden untersuchten, wie gut
sich typische deutsche Backwarenreste vergaren
lassen, erlebten sie eine Uberraschung: Ausge-
rechnet das Brot mit dem héchsten Starkeanteil,
das WeiBbrot, blieb bei der Alkoholproduktion
deutlich unter den anderen Ausgangsprodukten
wie Brotchen, Laugengeback, Roggenbrot oder
Sahne-Cremetorten. ,Wir fiihren das auf den
geringen Proteingehalt des WeiBbrotes zuriick”,
so Daniel Einfalt. ,Denn die EiweiB-Bausteine
sind unerlasslich fiir die Aktivitat der Hefe.”
Abhilfe bringt der Zusatz von Gérsalzen, welche
die Hefe vor allem mit Stickstoff und Phosphat
versorgen: Dadurch wird die Garzeit verkiirzt
bzw. der Ethanol-Ertrag erhoht.

Trotzdem befindet sich in dem Destillations-
riickstand, der Schlempe, immer noch viel Protein.
LLangfristig mochten wir sie als Tierfutter nutzen,
aber da miissen wir noch ein paar Hiirden (iber-
winden”, so Hannes Weber. , Aktuell wird sie in
Biogasanlagen zur Energieerzeugung genutzt.
lhr Riickstand kommt wiederum als Diinger aufs
Feld.” Womit sich der Kreislauf schlieBt.

Optimierung des Verfahrens

Um die Ideen in die Praxis umzusetzen, kam ein
weiterer Projektpartner ins Spiel: Das Technolo-
gie-Transfer-Zentrum Bremerhaven (TTZ Bremer-
haven) erarbeitete ein eigenes Energie-Konzept.
So wird die Warme fiir den Prozess primar tber
Strom aus der Photovoltaikanlage auf dem
Dach der Backerei bereitgestellt. Innerhalb des
Prozesses wird méglichst viel Warme zuriickge-



Biodkonomie ist das Leitthema der Univer-
sitat Hohenheim: Von der Ziichtung iiber
die nachhaltige Produktion biobasierter
Rohstoffe bis zur Herstellung und Vermark-
tung von Produkten oder Dienstleistungen
werden alle relevanten Themen der Bio-
okonomie in Forschung und Lehre abge-
deckt. Fiir ihre Produkte, Verfahren und
Dienstleistungen nutzt die Biodkonomie
biologische, chemische und physikalische
Umwandlungsprozesse im Rahmen einer
Kreislaufwirtschaft. Durch innovative Tech-
nologien kdnnen so biologische Stoffe und
Prozesse besser genutzt werden, um in
Zukunft zunehmend auf fossile Rohstoffe
wie Kohle oder Erddl verzichten zu kénnen.

https://biooekonomie.uni-hohenheim.de

wonnen, so z.B. aus der Schlempe oder aus dem
Kiihlwasser der Brennerei. ,Weitaus schwieriger
war es einen Anlagenbauer zu finden”, berich-
tet Hannes Weber. ,Wir freuen uns, dass wir die
Firma Miller Brennereianlagen gefunden haben,
die die Apparate- und Brennereitechnik individu-
ell auf das Projekt zugeschnitten und viel Input
geliefert hat.”

Spirituosen als Zusatzeinnahme

Aktuell arbeitet die Brotbrennerei in Friedrichs-
hafen mit ihrem 2.000 | fassenden Maische-

Aufatmen in der Backstube

Feinstaubbelastung und Backerasthma sind
in der Backindustrie ein altbekanntes Prob-
lem, und gerade in Zeiten fehlender Fachar-
beitskrafte gewinnt es weiter an Bedeutung.
Goodmills Innovation bietet hier mit Tip-Top
Ultra Clean eine Lésung. Dank einer hydro-
thermischen Vorbehandlung erzeugen die
Mehle um 80% weniger Staub, was sich posi-
tiv auf Gesundheit und Sicherheit der Mitar-
beitenden auswirkt. Weniger Staub bedeutet
weniger Verschmutzungen in der Backferti-
gung — und da die Tip-Top Mehle zudem aktiv
Schimmelbildung reduzieren, auch ein verbes-
sertes hygienisches Umfeld. Hersteller senken
so das Risiko fiir die Entwicklung von Atem-
wegserkrankungen und profitieren von einem
geringeren Reinigungs- und Wartungsaufwand
sowie einer schimmelfreien Umgebung. Die
staubarmen Tip-Top Trennmehle wurden hyd-
rothermisch behandelt und das aggregiert
feinen Fraktionen zu groBeren Partikeln. Diese
groBeren Partikel setzen sich schnell ab und

et e
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Abb. 2: Viele Backereien versuchen Retouren und Reste ihrer Produkte wiederzuverwenden:

als Tierfutter, Hackschnitzel oder in Biogasanlagen.

Behdlter kostendeckend, auch wenn die Markt-
Preise fiir Bioethanol derzeit niedrig sind. Hohere
Erldse konnte die Destillation von Altbackwaren
erbringen, wenn daraus aromatische Spirituosen
fur den menschlichen Genuss entstehen. ,Das
scheitert im Augenblick noch am EU-Recht”,
erlautert Daniel Einfalt. , Darin ist die Destillation
von Brot und anderen Backwaren nicht vorge-
sehen. Aber das Gesetzgebungsverfahren l3uft
bereits.”

Beratungsangebote —
Pilotprojekt fiir den Mittelstand

Noch ist die Brotbrennerei in Friedrichshafen ein
Pilotprojekt, das moglichst viel Nachahmung
finden soll. Dazu erarbeiten die Projektbeteilig-

halten die Arbeitsumgebung frei von luftge-
tragenen Partikeln. Messungen in Backereien
zeigten, dass Tip-Top Ultra Clean im Vergleich
zu herkdmmlichem Weizenmehl um bis zu
80% weniger lungengangigen Staub erzeugt.

ten Handlungsempfehlungen, die sie als Bera-
tungs- und Entwicklungsleistungen fiir kiinftige
Betreiber:innen  solcher  Produktionsanlagen
anbieten wollen. Hannes Weber schétzt, dass
sich solche Anlagen fiir mittlere Betriebe mit
rund 5 Mio. € Umsatz im Jahr rentieren. Gefor-
dert wird das Projekt iiber das Zentrale Inno-
vationsprogramm Mittelstand (ZIM) des Bun-
desministeriums fiir Wirtschaft und Klimaschutz
(BMWK).

Kontakt:

Universitat Hohenheim
Stuttgart

Tel.: +49 711/459-0
presse@uni-hohenheim.de
www.uni-hohenheim.de
www.webers-backstube.de

Zudem deaktiviert die thermische Behandlung
Mehl-Enzyme und erzeugt so eine wasserab-
weisende Oberflachenstruktur, die mikrobio-
logisches Wachstum verhindert. Schimmel-
pilzbildung wurde lange als unvermeidbar in
einer feuchten Arbeitsumgebung hingenom-
men — mit Tip-Top Ultra Clean Mehlen gehéren
Schimmel auf Backbrettern, Garguttragern,
Transportbandern, Tiichern oder Garkérben
sowie gesundheitsgefahrdende Keime der
Vergangenheit an. Darliber hinaus ermdglicht
Tip-Top Ultra Clean Kosteneinsparungen durch
verbesserte Wartungs- und Reinigungsinter-
valle, geringeren VerschleiB und kiirzere Reini-
gungsroutinen.

Goodmills Innovation GmbH
Tel.: +49 40/75109-666
info@goodmillsinnovation.com
www.goodmillsinnovation.com
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Von der Bohne ins Geback

Kostengunstige Rezepturen ohne Ei schonen Ressourcen und Umwelt

Ei scheint als Alleskdnner aus den Rezepturen vieler Backwaren kaum wegzudenken.

Und doch suchen immer mehr Verbraucherinnen und Verbraucher pflanzliche Varian-

ten firr Produkte wie Kuchen oder Muffins. Das stellt die Backwarenbranche vor die

Herausforderung, Ei durch pflanzliche Zutaten zu ersetzen, die dhnlich ,ticken” wie

das Original. Eine Losung konnte eine seit Jahrtausenden kultivierte Feldfrucht liefern:

die Ackerbohne.
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Abb. 1: Ackerbohnen wurden bereits vor Jahrtausenden angebaut und erfahren nun bei der Entwick-

lung pflanzlicher Ersatzprodukte neues Interesse.

Wahrend die Milch- und Fleischindustrie das Feld
der Alternativen zunehmend souveran bespielt,
steht die Backwarenbranche noch am Anfang
ihrer Reise. Besonders schwer ist die Substitution
von Ei: Verschwinden Eier aus Rezepturen, fehlen
auch ihre emulgierenden und texturgebenden
Eigenschaften, wichtige Geschmacks- und Farb-
charakteristika oder aber die glanzende Oberfla-
che auf Geback.

Eine pflanzliche Variante, die einige dieser
Funktionen tbernehmen kann, bietet die Acker-
bohne. Die Hillsenfrucht, die auch als Vicia faba L.
bekannt ist, hat sich bereits als Proteinquelle fiir
viele vegetarische oder vegane Alternativen zu
Fleisch oder Milchprodukten bewahrt. Nun wird
sie auch in der Entwicklung von eifreiem Geback,
Kuchen oder Muffins aufgegriffen. Beneo, ein
fihrender Hersteller funktioneller Zutaten, hat
das Proteinkonzentrat aus der Ackerbohne bereits
in einer Reihe von Rezepturen getestet.
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Testreihe mit Muffins und Baiser

Den Auftakt der Testserie des Beneo-Technology
Centers machte ein pflanzliches Muffinzrezept
mit Proteinkonzentrat aus der Ackerbohne. Als
Referenz diente eine herkdmmliche Muffin-
Variante. Die veganen Muffins erwiesen sich
dem eihaltigen Original in Volumen und Aus-
sehen als sehr ahnlich und zeigten dariiber
hinaus ein angenehmes Geschmacksprofil. Das
Forschungsteam des Beneo-Technology Centers
interessierte sich beim Vergleich besonders fiir
die Krumenfestigkeit, die als wichtiger Indika-
tor fiir die Textur herangezogen wurde: Mittels
Texturanalysator verglich das Team die Krumen-
festigkeit beider Muffin-Varianten, die zu jeweils
drei Zeitpunkten nach dem Backen gemessen
wurde. Es zeigte sich, dass auch noch beim drit-
ten Messpunkt, nach zwei Wochen Lagerung,
beide Versionen dhnlich abschnitten.

Um ein rein pflanzliches Endprodukt zu erzie-
len, wurde in der Rezeptur zusatzlich auf Milchpul-
ver verzichtet. Stattdessen nutzte das Unterneh-
men einen wasserldslichen Ballaststoff aus seinem
Portfolio, den es aus der Zichorienwurzel gewinnt:
Orafti Oligofruktose. Dank der Zutat erhdhte sich
der Ballaststoffanteil der Muffins. Orafti Oligofruk-
tose gehort auBerdem zu den anerkannten Prabio-
tika und kann die Darmgesundheit unterstiitzen.

Beneo testete sein Proteinkonzentrat aus der
Ackerbohne in weiteren Rezepturen und erhielt
auch hier vielversprechende Ergebnisse: In einem
eifreien Baiser-Rezept konnte unter Verwendung
des Konzentrats die charakteristisch luftige Tex-
tur und helle Farbe repliziert werden, die sonst
beide maBgeblich durch EiweiB zustande kom-
men. In einem eifreien Miirbegeback traf das
Forschungsteam auBerdem die sandige Textur
des eihaltigen Referenzprodukts. Der angeneh-
me Geschmack blieb bei beiden eifreien Rezep-
turen gewahrt. Aktuell testet Beneo das Prote-
inkonzentrat in Rihrkuchen, wo in einem ersten
Schritt der Ei-Gehalt bereits erfolgreich halbiert
werden konnte. Auch wenn diese und weitere
Einsatzmdglichkeiten des Proteinkonzentrats aus
der Ackerbohne als Ei-Substitut weiter ausgelo-
tet werden, lasst sich laut Dr. Isabel Trogh, Custo-
mer Technical Support Manager im Beneo-Tech-
nology Center, bereits ein positives Fazit ziehen:
.Das Proteinkonzentrat zeigte in den Versuchs-
reihen eine gute Loslichkeit, auBerdem starke
Emulgier-, Verdickungs-, Schaumbildungs- und
Bindeeigenschaften.” All das sind Eigenschaften,
fir die bisher oft Ei zum Einsatz kommt.

Potenzial fiir Kosteneinsparung

Neben den technologischen Vorteilen, die das
Proteinkonzentrat aus der Ackerbohne fiir
pflanzliche Reformulierungen bietet, hat es auch
6konomisches Potenzial. Vor dem Hintergrund
betrachtlicher Preissteigerungen fiir Eier iber
die letzten Jahre sind Hersteller hier besonders
hellhérig. So wurden fiir die EU Preisanstiege
von 30% innerhalb eines Jahres verzeichnet.
Beneos Zutat aus der Ackerbohne kann hier Ein-
sparungen ermdglichen, auch weil im Vergleich
zur bendtigten Menge an Eiern teils eine gerin-
gere Menge des Proteinkonzentrats firr ein opti-
males Ergebnis notig ist: So beinhaltet das oben
genannte Baiser-Rezept in der eifreien Variante
nur 4% Ackerbohnen-Proteinkonzentrat. Das
Originalrezept enthélt hingegen 29 % EiweiB.
Auch pflanzliche Fiillungen oder Toppings fiir
Kuchen und andere Backwaren profitieren von
Proteinen aus der Ackerbohne und gewinnen
durch sie an Textur. Das Beneo-Technology Cen-



Referenz

ter demonstriert das anhand eines pflanzlichen
Rezepts fiir Schlagsahne auf Reisbasis. Dank des
Proteinkonzentrats aus der Ackerbohne lasst sie
sich gut schlagen und schaumen. Gemeinsam
mit Orafti Inulin aus der Zichorienwurzel sorgt
die Zutat fiir ein cremiges Mundgefiihl und
eine stabile Konsistenz der pflanzlichen Sahne,
die auch noch nach vier Wochen Lagerung im
Kiihlschrank gewahrt ist. Somit kdnnen Back-
warenhersteller das Proteinkonzentrat an gleich
mehreren Stellen im Produkt einsetzen, um ein
pflanzliches Endprodukt zu erhalten.

Beneos Proteinkonzentrat aus der Ackerboh-
ne ist mit seinem ausgezeichneten essentiellen
Aminosaureprofil und dem Proteingehalt von
60 % in der Trockenmasse gut geeignet, um den
Proteingehalt in Lebensmitteln zu steigern. Das
gilt auch fir Backwaren wie z.B. Vollkornbrot.
Unter Erfilllung der jeweiligen rechtlichen Vor-
aussetzungen dirfen solche Produkte mit nahr-
wertbezogenen Angaben wie ,Proteinquelle”
oder ,hoher Proteingehalt” gelabelt werden.

Pflanze mit 6kologischem Mehrwert

Die Funktionen der Ackerbohnenzutaten im
Produkt kdnnen sich unterscheiden. lhr ékologi-
scher Mehrwert aber bleibt gleich: Ackerbohnen
besitzen die Fahigkeit, Stickstoff aus der Luft zu
binden und reduzieren so den Bedarf an Diin-
gemitteln in der Landwirtschaft. Zudem lasst
sich die Pflanze vollstandig zu Produkten fiir die
Lebens- und Futtermittelindustrie verarbeiten. Da
die Hiilsenfriichte auch in unseren Breitengraden
wachsen, lassen sich ihre Transportwege kurz-
halten. Beneo bezieht seine Ackerbohnen von
deutschen Landwirten und baut dazu an seinem
Produktionsstandort in Offstein (Rheinland-Pfalz)

Abb. 2: Mit Proteinkon-
zentrat aus der Acker-
bohne konnen Hersteller
in Muffins und anderen
Backwaren Ei teils oder
ganz ersetzen — und
in Sachen Textur und
Geschmack trotzdem
Lbeim Alten” bleiben. Die
Referenzmuffins und die
Muffins ohne Ei weisen
eine dhnliche Krumenfes-
tigkeit auf und sind im

Ohne Ei Volumen vergleichbar.

eine neue Anlage, die Hilsenfriichte in Zukunft
besonders ressourcenschonend verarbeiten soll.

Das Ackerbohnen-Proteinkonzentrat ~ wird
durch Trockenfraktionierung gewonnen — ein
Verfahren, bei dem die Funktionalitdt des nati-
ven Proteins erhalten bleibt. Nach der Reinigung,
dem Schélprozess und der Vermahlung der Boh-
nen zu Mehl wird die stérkereiche Fraktion durch
Windsichtung von den proteinreichen Partikeln
getrennt. Neben dem Proteinkonzentrat umfasst
das Ackerbohnensortiment von Beneo auch star-
kereiches Mehl mit hohem Proteingehalt. Beide
Zutaten sind clean label, nicht gentechnisch ver-
andert und haben eine cremige oder hellgelbe
Farbe in Pulverform. Sensorische Auswertungen
zeigen, dass der charakteristische bohnenartige
Geschmack von Ackerbohnen milder ist als der
anderer pflanzlicher Proteinquellen.

Obwohl die Verwendung groBerer Mengen
in der Rezeptur zu einem subtilen Bohnenge-
schmack fiihren kann, gibt es einfache Mog-
lichkeiten, die sensorischen Eigenschaften zu
optimieren: Backwarenhersteller kénnen mas-
kierende Aromen nutzen oder die Zutaten aus
Ackerbohnen mit anderen geschmacksintensiven
Inhaltsstoffen kombinieren, wie Mandelmehl,
Zitronenaroma oder Kakaopulver. So kann die
Ackerbohne problemlos in Backwaren eingesetzt
werden und dort Ei ersetzen, den Proteingehalt
steigern oder auch die Textur von pflanzlichen
Milchalternativen fiir ein cremiges Topping ver-
bessern.

Kontakt:

Beneo GmbH
Mannheim

Tel.: +49 621/421-150
contact@beneo.com
www.beneo.com
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Prazises Spriihen fiir feines Geback

Druckluftfreies Spriihsystem flr reproduzierbare Qualitaten

In der Herstellung von Feingeback spielen Prazision und Zuverlassigkeit entlang der

Prozesskette eine maBgebliche Rolle. Das gilt auch fiir den Wasserauftrag: Er sorgt

z.B. bei Lebkuchen fiir eine angenehm weiche Konsistenz. Um diesen zu optimie-

ren und dadurch die Produktqualitat und insbesondere Reproduzierbarkeit zu ver-

bessern, investierte die Confiserie Mellinia in eine maBgeschneiderte Technotrans-

Spriihanlage.

Dank des prazisen, druckluft- und nebelfreien
Wasserauftrags spart Mellinia, ein Tochterunter-
nehmen von Coppenrath Feingebéck, rund 30%
Wasser und verhindert unerwiinschte Ablagerun-
gen in der Produktionsumgebung. Der vollstan-
dig mobile Aufbau der Technotrans-Lésung mit
schwenkbaren Sprihleisten erleichtert zudem
die Reinigung und Wartung erheblich.

In der Familienbackerei Coppenrath Feinge-
back GmbH mit Sitz in GroB Hesepe entstehen
seit fast 200 Jahren hochwertige Produkte, die
heute in mehr als 60 Landern der Welt erhaltlich
sind. Fiir das bereits in sechster Generation durch
Andreas Coppenrath geflihrte Unternehmen neh-
men Qualitdt sowie die umweltbewusste und
energieeffiziente Herstellung ihrer Waren einen

1825
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165 g € NET WT. 5.8 OZ

Abb. 1: Als einer der wenigen deutschen Hersteller produziert die Confiserie Mellinia mit viel Hand-

arbeit und Sorgfalt u. a. glutenfreie Lebkuchen.
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besonderen Stellenwert ein. Aus diesem Grund
investiert der Backwarenhersteller kontinuierlich
in die Optimierung seiner Anlagen und Prozesse.

Dieser Anspruch gilt nicht nur fiir das Stamm-
werk, sondern auch fiir die Coppenrath-Tochter
Confiserie Mellinia GmbH in GroBrohrsdorf. Als
sich die traditionsreiche Manufaktur nahe Dres-
den auf die Suche nach einer neuen Spriihanlage
fir ihre groBte Backlinie machte, fand sie in Tech-
notrans den idealen Partner, der eine anwen-
dungsspezifische Lésung konstruierte.

+Als einer der wenigen deutschen Hersteller
produzieren wir bei Mellinia mit viel Handarbeit
und Sorgfalt glutenfreien Lebkuchen. Damit die
Lebkuchen ihre charakteristisch weiche Kon-
sistenz erhalten, werden sie nach dem Backen
mit Wasser benetzt, um die notwendige Feuch-
tigkeit aufzunehmen”, erkldrt Michael Reher,
Produktentwicklung bei Coppenrath Feingeback.
Der Einsatz einer bestehenden Spriihanlage mit
Zweistoffdiisen fiihrte jedoch aufgrund eines
inkonstanten Wasserauftrags zu qualitativen
Schwankungen. Darliber hinaus erzeugte sie
einen unerwiinschten Wassernebel in der Pro-
duktionsumgebung, was eine Kondenswasserbil-

Technotrans ist ein global agierender Tech-
nologie- und Dienstleistungskonzern. Die
Kernkompetenz sind anwendungsspezifi-
sche Losungen aus dem Bereich des Ther-
momanagements. Als Bestandteil der Kun-
densysteme dienen diese der energetischen
Optimierung und Steuerung des Tempera-
turhaushalts anspruchsvoller technologi-
scher Anwendungen. Mit 18 Standorten ist
der Konzern auf allen wichtigen Méarkten
weltweit prasent. Auf Basis der Strategie
Future Ready 2025 hat Technotrans die fiinf
Fokusmarkte Plastics, Energy Management
(inkl. Elektromobilitat, High-Power-Ladesta-
tionen und Rechenzentren), Healthcare &
Analytics, Print und Laser definiert. Zudem
kommt ein breites Portfolio an Service-
leistungen, welches u.a. Installationen,
Wartungen, Reparaturen, die 24/7-Ersatz-
teilbereitstellung und technische Dokumen-
tationen umfasst. Der Konzern verfligt Gber
sechs Produktionsstandorte in Deutschland
sowie jeweils einen Produktionsstandort in
China und den USA. Gelistet im Prime Stan-
dard (ISIN: DEOOOAOXYGA7 / WKN: AOXY-
GA) beschéftigt das Unternehmen welt-
weit rd. 1.600 Mitarbeitende und erzielte
im Geschaftsjahr 2023 einen Umsatz von
262,1 Mio. €.



Abb. 2: Technotrans entwickelte in enger Zusammenarbeit mit dem Kunden eine anwendungsspezifische
Spriihanlage auf Basis der Spray.xact food-Baureihe.

dung und Wasserverlust zur Folge hatte. , Unsere
Anforderungen an die neue Spriihanlage waren
daher klar definiert: ein kontinuierlicher, gleich-
maBiger und nebelfreier Wasserauftrag in sta-
bilen Mengen sowie eine hohe Reproduzierbar-
keit”, so Michael Reher.

Anwendungsspezifische Konstruktion

Um diese Anforderungen zu erfillen, entwickel-
te Technotrans in enger Zusammenarbeit mit
Coppenrath Feingebdck eine kundenspezifische
Spriihanlage auf Basis der Spray.xact food-Bau-
reihe. Dem vorausgegangen waren umfangrei-
che Laborversuche am Technotrans-Hauptsitz
in Sassenberg, in denen sich Coppenrath einen
Eindruck vom prazisen Wasserauftrag machen
konnte. ,Das Ergebnis hat uns (iberzeugt. Im
direkten Vergleich mit dem Wettbewerb war
Technotrans der einzige Anbieter, der unsere

Anforderungen voll erfiillen konnte”, betont
Reher. Aufgrund der raumlichen Gegebenhei-
ten in der Produktion entschied sich Coppen-
rath zudem bewusst fiir eine mobile Anlage,
um mehr Flexibilitdt zu haben. Zum Einsatz
kommt die Technotrans-Losung an der groB-
ten BackstraBe des Herstellers, auf der neben
Ganzjahresgeback wu.a. saisonale Produkte
wie glutenfreie Lebkuchen produziert werden.
Ein entsprechender Sensor erkennt die frisch
gebackenen Produkte und startet daraufhin den
Spriihprozess.

Die Anlage verfligt tber zwei hintereinander
gesetzte Spriihleisten mit 1.000 mm Spriihbreite,
um mit Vor- und Hauptbefeuchtung die geforder-
te Flissigkeitsmenge gleichmaBig aufzutragen.
In den Spriihleisten arbeiten druckluftfreie, hoch-
frequente Ventile, die eine Nebelbildung ver-
hindern und ein prézises, homogenes Spriihbild
erzeugen. Das spart Ressourcen, da das System
vollstandig auf Druckluft verzichtet und nur Mini-

Abb. 3: Dank des prazisen, druckluft- und nebelfreien Wasserauftrags spart Mellinia, ein Tochterun-
ternehmen von Coppenrath Feingebéack, rund 30% Wasser und verhindert unerwiinschte Ablagerungen

in der Produktionsumgebung.
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malmengen an Wasser einsetzt. Das hohe Maf3
an Prdzision Uberzeugt Coppenrath Feingeback:
«Wir sind jetzt in der Lage, (iber das Bedienpa-
nel der Anlage die Feuchtigkeitsmenge exakt
einzustellen — das ist in unserer Wahrnehmung
einzigartig am Markt”, sagt Reher. Der Wasser-
tank ist zudem mit einem Fiillstandsensor aus-
gestattet und gibt jederzeit exakt Auskunft iber
den Stand des Mediums. Befiillt wird dieser iber
eine zentrale Versorgung oder manuell wahrend
der Produktion, sodass kein Stillstand entsteht.
Samtliches Material, das im Technotrans-Spriih-
system verbaut wurde, ist lebensmittelkonform
zertifiziert.

Optimale Zuganglichkeit

Eine Besonderheit der vollstandig mobilen
Spriihanlage ist ihr wartungs- und reinigungs-
freundlicher Aufbau. Hary Kosciesza, Business
Development Manager bei Technotrans, erklart
die Vorteile der Bauweise: ,Die Anlage ist als
Ganzes verfahrbar und die Spriihleisten befinden
sich an einem schwenkbaren Gestell, sodass ein
Positionswechsel problemlos mdaglich ist — bspw.
um die gesamte Anlage im separaten Wasch-
raum zu reinigen.” Das Bedienpanel ist mit
einem Spritzschutz ausgestattet, samtliche Kan-
ten am Tank sind abgerundet und die gesamte
Anlage wasserdicht ausgelegt. Zusatzlich lassen
sich die Spriihventile komplett demontieren, um
sie bspw. zu warten oder in einem Ultraschall-
bad vollstandig zu reinigen. Die Software verfligt
iiber ein spezielles Spilprogramm, das Reini-
gungsmittel durch eine Zirkulationsleitung flie-
Ben lasst — dabei werden gleichzeitig die Ventile
freigespiilt.

Mit Blick auf die Zusammenarbeit mit Tech-
notrans sowie die zufriedenstellenden Ergebnis-
se nach der Inbetriebnahme zieht Coppenrath
Feingeback ein positives Resiimee und hebt die
ganzheitliche Beratungsqualitat hervor. ,Die
Professionalitat und der konstruktive Austausch
mit dem Service waren sehr gut. Technotrans ist
gezielt auf unsere Bediirfnisse eingegangen und
hat sein Spriihsystem optimal in unsere beste-
henden Anlagen integriert”, betont Michael
Reher. Die Zufriedenheit des Anwenders spie-
gelt sich im Ausbau der Zusammenarbeit wider:
Coppenrath Feingebéck hat bereits zwei weitere
Spriihanlagen fiir den Auftrag eines pflanzlichen
Trennmittels geordert. Zusatzliche Anlagen,
bspw. zum Bespriihen von Produkten mit Ei, sind
ebenfalls im Gesprach.

Autorin: Sandra Kraft,
Marketing Managerin bei Technotrans

Kontakt:

Technotrans SE
Sassenberg

Tel.: +49 25 83/301-0
sandra.kraft@technotrans.de
www.technotrans.de
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Hygienisch sauber in aller Kiirze...

Nachhaltige Reinigung in der Ulmer Bio-Schaubackerei Brotreform

Frisches Holzofenbrot im taglichen Wechsel und vier Sorten Kleingebéack — alles

handgemacht in hochster Bio-Qualitat und nach strengen Demeter-Standards: Das

bieten Sven Jansky und sein Team ihren Kunden in ihrer veganen Holzofen-Schau-
backerei ,Brotreform” in der Ulmer Innenstadt. Um ihren hohen Anspriichen auch

in der Reinigung gerecht zu werden, setzt das Brotreform-Team auf das kraftvolle

Dampfsaugsystem Blue Evolution XL+ der beam GmbH aus Altenstadt (Bayern).

Demeter-Standards um.

Durch die Kombination aus heiBem Trocken-
dampf und UVC-Bestrahlung im Wasserfilter
spart sich das Team den Einsatz von Reini-
gungschemikalien und Gber 90% an Wasser.
Besonderer Bonus: Mit dem HACCP-konformen
Dampfsaugsystem hat Brotreform die tagliche

Abb. 2: Dank heiBem Trockendampf sind Mehl,
Teigreste und andere Anhaftungen schnell
beseitigt.
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Abb. 1: Sven Jansky setzt in seiner Ulmer Bio-Béckerei Brotreform mit seinem Team die strengen

+

Reinigungszeit um iber 85 % reduziert, so dass
Mehl, Teigreste und andere Anhaftungen beson-
ders schnell beseitigt sind.

LWir sind eine kleine, stetig wachsende
Demeter-Backerei und folgen der Devise, lie-
ber wenige Produkte, diese aber in héchster
Bio-Qualitat herzustellen”, sagt Brotreform-
Geschaftsfiihrer Sven Jansky. Weil er sich den
Bio- und sogar den noch strengeren Demeter-
Standards verschrieben hat, verzichtet sein
Betrieb seit seiner Griindung 2022 bei der Reini-
gung komplett auf aggressive und umweltschad-
liche Chemikalien.

Aus acht Stunden mach eine
.Dadurch war die Reinigung bislang jeden Tag

wahnsinnig zeitaufwandig und krafteraubend.
Zu zweit haben wir fiir die ganze Backerei bis zu

vier Stunden am Tag benétigt, denn wir mussten
neben der Oberflachenreinigung auch die Bdden
einweichen, schrubben, abziehen und die Fla-
chen zum Schluss auch noch desinfizieren. Wer
uns jetzt durchs Schaufenster beim Putzen zuse-
hen will, der muss sich beeilen. Denn jetzt nimmt
einer von uns das Dampfsaugsystem von Beam
und ist in einer Stunde fertig. Die Zeitersparnis
ist der Hammer. Und auch das Reinigungsergeb-
nis ist viel besser als zuvor”, freut sich Jansky.

Mehr Zeit fiir die Kunden

Die nachhaltige Reinigung nach dem Green-
Cleaning-Ansatz von Beam mit heiBem Trocken-
dampf ist ganz im Sinne der Verbraucherinnen
und Verbraucher, wie Beam-Geschaftsfiihrer
Marco Wiedemann weiB: , Nicht nur fiir Bio- oder
Demeter-Betriebe gilt: Die Kundinnen und Kun-
den von heute sind sehr verantwortungsbewusst.
Sie legen viel Wert auf Qualitat, Umweltschutz
und den schonenden Umgang mit Ressourcen.
Das leben ihnen Sven Jansky und sein Team jetzt
Tag fiir Tag vor. Und gleichzeitig haben die Brotre-
former nun ja mehr Zeit, sich auf die Backwaren
und die Beratung ihrer Kunden zu fokussieren. "

Auf der Fachmesse Siidback in Stuttgart
waren Jansky und sein Team erstmals auf Beam
aufmerksam geworden, die Live-Demonstration
am Stand hatte sie schnell angelockt. Zu Beginn
war Jansky noch skeptisch: , Bei der Prasentation
am Stand sah das System zwar schon sehr viel-
versprechend aus — aber ich hatte meine Zweifel,
ob das Gerat das auch in unserer Backerei halten
kann.” Weil er und seine Kollegen genug davon
hatten, téglich acht Stunden in die Reinigung zu
stecken, wurde eine Vorfiihrung in der Schauba-
ckerei in Ulm vereinbart.

Aha-Effekt

Dort kam dann der Aha-Effekt. Denn fiir die
Vorfiihrung hatte sich Jansky einen besonderen
Hartetest einfallen lassen: , Der Boden in unserer
Sptilkiiche besteht aus sehr eng strukturierten
Gewerbefliesen. Die miissen besonders griind-
lich gereinigt werden, da sich hier sonst schnell
eine Menge Dreck ansammelt und festsetzt. Fiir
den Test habe ich also eine kleine Ecke in der
Sptilkiiche gezielt drei Tage lang nicht gereinigt
und war mir sicher: Der Beam-Experte kriegt den
Schmutz niemals gelost. Als er dann das Geréat
vorflihrte, ging er ein paarmal mit der Diise {iber
die Fliesen — und sie waren in Sekunden blitz-
blank. Da wusste ich, dass wir das Gerat fiir
unseren Betrieb brauchen”.



Green Cleaning lohnt sich

Besonders beeindruckt hat Sven Jansky auch die
umweltschonende Arbeitsweise des Beam-Sys-
tems: Denn durch seine Dampfpower kommt das
HACCP-zertifizierte Dampfsaugsystem komplett
ohne Reinigungschemikalien aus. Dariiber hin-
aus sind die Dampfsaugsysteme auch absolute
Wassersparer. Durch die Umwandlung von Was-
ser in Trockendampf werden fiir die Reinigung
von einer 100 m? groBen Flache gerade mal drei
Liter Wasser benétigt.

LFUr uns ist das Beam-Gerét ist ein echter
Gamechanger, denn es ist HACCP-zertifiziert und
wird unseren strengen Hygieneauflagen gerecht.
AuBerdem spart es uns viel Geld: Bisher haben
wir jeden Monat iiber 300 € fiir Reinigungsmittel
ausgegeben. Die fallen jetzt weg. Wenn es hoch-
kommt, geben wir jetzt noch vielleicht 10 € im
Monat fiir Spiilmittel aus — aber das war's dann
auch”, sagt Sven Jansky.

: U T T
Abb. 3: Das Dampfsaugsystem befreit auch die Fliesen und Fugen in der Backstube zuverldssig von
Verschmutzungen.

Volle Dampfpower

Mdglich macht das die volle Reinigungspower des
Blue Evolution XL+: Das Gerét kombiniert 180°C
heiBen Trockendampf mit bis zu 10,0 bar Dampf-
druck und einer Leistung von 7.200 W und macht
so selbst hartnackigsten Verschmutzungen, z.B.
Verkrustungen am Ofen oder Fettverschmutzun-
gen auf den Gewerbefliesen, den Garaus. Durch die
innovative UVC-Bestrahlung im Wasserfilter wird
die Raumluft auBerdem mitgewaschen: Die gelds-
ten Schmutzpartikel werden im Wasser gebunden,
das UVC-Licht tétet Keime ab und inaktiviert Viren.

+Egal, ob sie ihren Garraum, ihr Tiefkihlhaus,
ihre Maschinen oder die gesamte Backstube und
Ladenfléche reinigen — mit unseren Systemen errei-
chen Backereien den hochsten Hygienestandard
in wirklich allen Anwendungsbereichen. Dabei
arbeiten sie auch noch besonders effizient — denn
unsere Systeme dampfen und saugen ja in einem
Arbeitsgang. So sind die gereinigten Oberflachen

Mikro-Schlauchverbinder fur

die Analytik und Labortechnik

Mikro-Schlauchverbinder
und Verschraubungen

* Viele Ausfiihrungen und Verbindungsméglichkeiten
Luer-Lock-Adapter, Schlauchtiillen, Schlauchverschraubungen,
Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

< Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen

+ Chemikalienresistent, temperaturbestandig und sterilisierbar
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI

Branchenfokus ® Backwarenindustrie
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Abb. 4: Selbst empfindliche Technik wie den
Verdampfer im Kiihlhaus reinigt Sven Jansky mit
dem Beam-Gerat besonders schonend.

nicht nur zu 100% hygienisch rein, sondern auch
sofort wieder trocken, so dass ohne Wartezeit wei-
tergearbeitet werden kann. Und der deutlich gerin-
gere Reinigungsaufwand spiegelt sich natirlich
auch in den Personalkosten wider”, erklart Robert
Wiedemann, der die Beam GmbH zusammen mit
seinem Sohn Marco als Geschaftsfiihrer leitet.

Strenge Hygienestandards erfiillt

Die erstklassigen Reinigungsergebnisse der Inno-
vationen sind wissenschaftlich belegt: So wird
die Blue-Evolution-Serie nicht nur dem strengen
HACCP-Standard gerecht, sondern ({berzeugt
auch beim Vier-Felder-Test auf ganzer Linie. Denn
bei der Reduktion der Keimzahl lberzeugt die
Blue-Evolution-Reihe mit einer Keimreduzierung
von 2,89 log-Stufen. Damit sind die Gerate bes-
tens fiir den Einsatz in sensiblen Bereichen wie
z.B. in der Lebensmittelbranche oder auch im
medizinischen Umfeld zertifiziert.

Autor: Marcus Wiesenhéfer, Jensen Media

Kontakt:

Beam GmbH
Altenstadt

Robert Wiedemann
Tel.: +49 8337/7400-0
verkauf@beam.de
www.beam.de

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

A

Fluorkunststoffe, Edelstéhle, Polyolefine, Polyamide u.v.m. EidE

EnglerstraBe 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
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Von Papierformularen auf mobile Apps

Digitalisierung und Automatisierung flr Essmann’s Backstube

Essmann’s Backstube hat mit SOTI Snap (SOTI: Soft Object Technologies Incorpora-

ted) Uber 70 verschiedene Geschaftsprozesse in den Bereichen Auftrags-, Filial- und

Personalmanagement sowie der internen Kommunikation digitalisiert und auto-
matisiert. Dazu gehoren Arbeitsanweisungen, Hygienevorschriften, die Bestellung

von Werbeartikeln, die Einsicht in das Lagerbuch, die Bestellung von Preisschildern

sowie die Mitarbeiterkommunikation.

-,

I Abb. 1: Die Handwerksbackerei Essmann’s Backstube bietet in 67 Filialen ein vielféltiges Sortiment
aus Brot- und Konditoreiwaren, Snacks und Kaffeespezialitaten sowie Bio-Produkten an.

Essmann’s Backstube, eine 1845 gegriindete
Handwerksbackerei mit knapp 900 Mitarbeitern,
bietet in 67 Filialen ein vielféltiges, den aktuel-
len Trends angepasstes Sortiment aus Brot- und
Konditoreiwaren, Snacks und Kaffeespezialitaten
sowie Bio-Produkten an.

Dezentrale analoge Prozesse

Da Essmann’s Backstube dezentral arbeitet,
musste die interne Kommunikation optimiert
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werden. Das Unternehmen wollte die Fax-,
Telefon- und Papierprozesse in der Zentrale und
den 67 Filialen in eine digitalisierte Betriebs-
struktur transformieren. Fiir die Umsetzung
wurde der IT-Dienstleister NCC Guttermann
, ein Mitglied der Compass Gruppe, hinzuge-
zogen. Das inhabergefiihrte Familienunter-
nehmen bietet seit (iber 25 Jahren Beratung
und Services fiir innovative IT-Systeme und
Software-Konzepte an und war der ideale Pla-
nungs- und Umsetzungspartner fiir die Imple-
mentierung von SOTI Snap.

«Wir planen und fiihren Projekte dieser Art
fir kleine und mittelsténdische Unternehmen
erfolgreich seit vielen Jahren gemeinsam mit
SOTI durch. Die Implementierung von SOTI Snap
bei Essmann’s Backstube war ein Musterbeispiel
fir eine kooperative und rundum gelungene
Umsetzung aller definierten Ziele”, betont Thors-
ten Konrad, Leiter Vertrieb und Projektmanage-
ment bei NCC Guttermann. ,Die Zufriedenheit
unserer Kunden und die Tatsache, dass sie uns
auch bei Updates und weiteren Implementie-
rungswiinschen zu Rate ziehen, ist fiir uns das
groBte Lob.”

Um den hohen internen und externen
Anforderungen gerecht zu werden, wurden
bei Essmann’'s Backstube viele Formulare ent-
wickelt und alle Abldufe durch diese sowie
Checklisten und Protokolle gesteuert, z. B.
miissen Temperatur- und Reinigungsprotokolle
detailliert vor Ort erfasst werden und spater
leicht abrufbar sein. Auch die Einarbeitung der
Mitarbeiter ist eine Herausforderung, da diese
zeitaufwandig ist und durch immer wiederkeh-
rende Riickfragen an anderer Stelle Ressourcen
verloren gehen.

Apps fiir die mobile Verwaltung

Das Team begann die Einfiihrung mit einem
zweitagigen Workshop. In diesem wurden Pro-
zessabldufe identifiziert und evaluiert sowie
entsprechende Formulare erstellt. Anschlie-
Bend legte man betriebliche Prioritaten fest
und kategorisierte diese. Ziel war es, der
gesamten Belegschaft ein Verstandnis fir kriti-
sche Prozesse sowie einfache Routinen zu ver-
mitteln. Letztlich wurden viele papierbasierten
Prozesse mit SOTI Snap in Apps transformiert
und der Betrieb damit digitalisiert. Fiinf Mitar-
beiter aus verschiedenen Abteilungen — Filial-
betreuung, Management, IT und Vertriebslei-
tung — wurden einbezogen, um den restlichen
Mitarbeitern den Einsatz neuer Technologien
naherzubringen.

Die Auswirkungen von SOTI auf den digi-
talen Betrieb von Essmann’s Backstube sind
immens. Der gesamte Geschaftsbetrieb lduft
nun effizienter ab und die Filialmitarbeiter
haben eine digitale Verbindung zu den Prozes-
sen in der Zentrale. Ausgestattet mit Tablets,
kénnen sie durch den Einsatz der Apps, die mit
SOTI Snap entwickelt wurden, ihre Arbeitsabldu-
fe vereinfachen und ihre Produktivitat steigern.
Zudem sind nun auch externe Systeme wie der
Online-Shop miteinander verbunden und kon-
nen Uber die unternehmenseigenen Tablets auf-
gerufen werden.
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I Abb. 2: Ausgestattet mit Tablets und Apps, die
mit SOTI Snap entwickelt wurden, vereinfachen
Mitarbeitende ihre Arbeitsablaufe in allen Filia-
len von Essmann’s Backstube und steigern ihre
Produktivitat.

.Mit SOTI genieBen wir volle Flexibilitat bei
der Umsetzung unserer Digitalisierungsstrate-
gie”, kommentiert Marek Helfer, Leiter Rech-
nungswesen bei Essmann’s Backstube. ,SOTI
ermdglicht uns eine deutliche Arbeitserleichte-
rung in unseren Filialen und bietet gleichzeitig
eine hohe Prozesssicherheit. Durch die Anbin-
dung der bestehenden Systeme konnten wir die
Effizienz steigern und unsere Compliance-Risi-
ken reduzieren.”

I Abb. 3: ,Die Implementierung von SOTI Snap
bei Essmann’s Backstube war ein Musterbeispiel
fiir eine kooperative und rundum gelungene
Umsetzung aller definierten Ziele”, so Thorsten
Konrad, Leiter Vertrieb und Projektmanagement,
NCC Guttermann.

+Essmann’s Backstube hat mit SOTI Snap in
kiirzester Zeit eine Vielzahl maBgeschneiderter,
unternehmensspezifischer Apps erstellt, um vor-
mals papierlastige Prozesse zu rationalisieren
und ihren Mitarbeitern wertvolle Zeit zu sparen”,
so Stefan Mennecke, VP of Sales, Central, Eastern
and Southern Europe bei SOTI. ,In einem Unter-
nehmen, dass groBen Wert auf den Kundenser-
vice legt, werden die entsprechenden Mitarbei-
ter sehr schnell von zeitintensiven, repetitiven

I Abb. 4: ,,Essmann’s Backstube hat mit SOTI
Snap in kiirzester Zeit eine Vielzahl maBgeschnei-
derter, unternehmensspezifischer Apps erstellt”,
so Stefan Mennecke, VP of Sales, Central, Eastern
and Southern Europe SOTI.

Tatigkeiten befreit, wenn diese durch SOTI Snap
digitalisiert werden.”

Kontakt:

SOTI GmbH

Miinchen

Stefan Mennecke

Tel.: +44 121/3680675-1736
stefan.mennecke@soti.net
https://soti.de/

I Schnelle Automatisierung

In Zeiten des allgemeinen Per-
sonalmangels, der zu Produkti-
onsengpassen fiihren kann, sind
intelligente  Lésungen gefragt.
Mit dem Cobot Tog.519 bietet
das Unternehmen Gerhard Schu-
bert eine unkomplizierte und
hochflexible ~Technologie, um
Automatisierungsliicken effizient
zu schlieBen. Der mobile Roboter
ist ein vollig autarkes System, das
an beliebigen Orten in der Pro-
duktion aufgestellt werden kann.
Entweder freistehend oder in
einer Schutzzelle, alternativ auch
zusammengefiigt zu einer gan-
zen Cobot-Linie oder erganzend
zu Fremdanlagen und Robotern
anderer Hersteller. Mit bis zu 90 Takten greift
der Tog.519 zielsicher Produkte aus der Unord-
nung und legt sie an dem vorgesehenen Platz
wieder ab. Dafiir sorgt das von Schubert ent-
wickelte Bildverarbeitungssystem, unterstiitzt
von einem ftrainierten neuronalen Netz. Eine
Programmierung eriibrigt sich dadurch, denn
der Cobot ,sieht” dank der KI, was er zu tun
hat. Das erdffnet vielfdltige Einsatzbereiche,
wobei der Griff ins Chaos per Pick-and-Place

die sonst aufwendige Vorvereinzelung der
Produkte sofort Gberfliissig macht. So wird
der gesamte Verpackungsprozess gleich effizi-
enter — egal ob nackte Produkte wie Teigwa-
ren, in Schlauchbeutel verpackte Riegel oder
Dosen mit Tiernahrung gegriffen werden. Der
Tog.519 gruppiert etwa Produkte vor, bestiickt
eine Kette zu einer Schlauchbeutelmaschi-
ne, fiihrt einer Wickelmaschine zerbrechliche
Schokoladenfiguren zu, befiillt Schachteln und

Trays jeglicher Art oder erstellt
verschiedenste ~ Mixpackungen.
Individuell  entwickelte  Pick-
and-Place-Werkzeuge ~ sorgen
fir ein sicheres und schonendes
Handling. Optimal eignen sich
Cobots fir Offline-Anwendungen
abseits einer Verpackungsanlage
und fiir Hersteller, die oft kleine
LosgréBen produzieren und eine
groBe Flexibilitat beziiglich ihres
Warensortiments benétigen. Ins-
besondere fiir Endverpackungen
ist das Verpacken mit Hilfe eines
oder mehrerer Cobots ebenfalls
eine schlanke und vergleichswei-
se kostengiinstige Losung, die
immer wieder schnell an neue
Ablaufe angepasst werden kann. Das lohnt
sich vor allem fiir Lebensmittelproduzenten,
die haufig neue Produkte mit kurzem Lebens-
zyklus auf den Markt bringen.
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Gerhard Schubert GmbH Verpackungsmaschinen
Tel.: +49 7951/400-0

info@gerhard-schubert.de

www.schubert.group
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Resilient und datenbasiert zur Entscheidung

Process Mining fur mehr Effizienz und Kundenzufriedenheit

Angespannte Lieferketten, hohe Energiekosten und eine zunehmende Preissensi-

bilitdt auf Verbraucherseite setzen die Lebensmittelwirtschaft unter Druck. Um

dennoch handlungsfahig zu bleiben, sind effiziente Prozesse elementar, die auch
in dynamischen Marktumgebungen eine zuverlassige Planung zulassen. Process

Mining kann dabei einen entscheidenden Unterschied machen: Die Technologie

ermdglicht datenbasierte Einblicke in alle relevanten Geschaftsprozesse und unter-

stiitzt so dabei, Kapazitaten optimal auszuschopfen, Liefertermine zuverlassig vor-
herzusagen und Engpasse friihzeitig zu erkennen.

Die Marktgegebenheiten in der Lebensmittel-
industrie verandern sich derzeit rasant und set-
zen die Hersteller unter Zugzwang. Wahrend
der Lebensmitteleinzelhandel die Preisspannen
seiner Lieferanten zu driicken versucht, steigen
die Kosten fiir Energie und Rohstoffe [1]. Gleich-
zeitig triiben hohe Inflationsraten und sinkende
Realldhne das Konsumklima: Verbraucher*innen
tendieren zum Sparen, wie letztes Jahr der Han-
delsmarkenmonitor von Lebensmittel Zeitung und
dem Marktforschungsinstitut Ipsos zeigte. Dem-
nach gaben acht von zehn Befragten an, beim
Lebensmitteleinkauf verstarkt auf den Preis zu
achten (im Vergleich zu 70 % 2022). Dies verstarkt
zugleich den Wechselwillen: Zwei Drittel (62 %)
geben an, auf die Inflation zu reagieren, indem sie
Handelsmarken statt Markenprodukte kaufen [2].

Auf  der anderen  Seite  erwarten
Verbraucher*innen eine breitere Produktpalette,
die mehr Optionen beziiglich der Art und Qua-
litét der Produkte bietet [1, 3]. Derweil steigen
die rechtlichen Anforderungen an die Riick-
verfolgbarkeit und Herkunftsabsicherung der
Waren, und auch die Zahl privatwirtschaftlicher
Priif- und Gutesiegel wachst. Verbraucher*innen
werden dadurch zunehmend fiir diese Thematik

Abb. 1: Langere Schifffahrtswege aufgrund
geopolitischer Risiken storen auch in der
Lebensmittelindustrie die Lieferketten vieler
Produzenten.

sensibilisiert und wiinschen sich die Einhaltung
zertifizierter Qualitatsstandards sowie transpa-
rente Herstellungsbedingungen. Hersteller mis-
sen diese Erwartungen bedienen und gleichzeitig
preisglnstig produzieren [3].

Storungen in der Lieferkette

Bei alledem gilt es, die stetige Verfligbarkeit der
produzierten Waren sicherzustellen, was ange-
sichts global vernetzter Lieferketten gerade fiir
deutsche Lebensmittelhersteller zur Herausfor-
derung wird. SchlieBlich ist kein anderes Land so
intensiv in internationale Lieferketten eingebun-
den wie Deutschland [4]. 37 % aller Lebensmittel-
produkte hierzulande sind von Vorleistungen aus
anderen Landern abhangig [6]. Diese multiplen
Abhéngigkeiten zu tberblicken und effizient zu
managen, ist logistisch duBerst aufwandig. Das
gilt insbesondere angesichts der geopolitischen
Unruhen, des Fachkréaftemangels in der Logistik
und der Rohstoffknappheit in vielen Bereichen,
welche die Situation zusatzlich erschweren [5].
Eine Moglichkeit, die Lebensmittelherstellern
angesichts dieser komplexen Gemengelage hilft,
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I Rudy Kuhn,
Celonis
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den Uberblick zu behalten, bietet Process Mining.
Durch den Einsatz der Technologie gelingt es,
Prozesse zu verbessern und die Steuerung der
Lieferketten zu optimieren. Dabei fungiert sie als
eine Art Rontgengerat, das Prozesse datenbasiert
durchleuchtet und Ineffizienzen, Engpdsse und
andere Schwachstellen sichtbar macht. Dies gilt
sowohl fiir Ablaufe in der Lebensmittelherstellung
und -verarbeitung als auch fiir Prozesse im Ein-
kauf, Controlling oder entlang der Supply Chain.

Uberblick behalten

Um die nétige Visibilitat zu schaffen, fiihrt die
Technologie Informationen aus unterschiedlichen
Quellsystemen, z.B. dem ERP-, WMS- oder CRM-
System eines Unternehmens zusammen, und rei-
chert sie mit zusétzlichen Informationen an, die
bei der Betrachtung des jeweiligen Prozesses ins
Gewicht fallen. Dies geschieht in Echtzeit. Dabei
konnen sowohl interne als auch externe Quellen
einbezogen werden, sodass sich Bestelldaten
ebenso berlicksichtigen lassen wie Einkaufsprei-
se, Wetterdaten oder Lieferantenbewertungen.
Indem die Software die entsprechenden
Daten umfassend erfasst und analysiert, ist sie in
der Lage, Prozesse so abzubilden, wie sie tatsach-
lich ablaufen — und aufzuzeigen, wo konkret Ver-
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besserungspotenzial besteht. Mithilfe von (teil-)
automatisierten Vorschldgen lassen sich diese
Potenziale leicht identifizieren und heben. Damit
gelingt es, Geschaftsabldufe kontinuierlich zu
optimieren und insgesamt effizienter zu werden.

Die meisten Hersteller verfiigen bereits Gber
einen umfassenden Datenbestand, auf Basis
dessen sich Erkenntnisse zur Prozessoptimie-
rung gewinnen lassen. Jedoch verteilt sich dieser
oft dber eine Vielzahl von Systemen, die isoliert
agieren, und teils in verschiedenen Abteilungen
und in unterschiedlichen Regionen zum Einsatz
kommen. Process Mining ermdglicht, diese Infor-
mationen zu biindeln, systemibergreifend zu
betrachten und dadurch einen ganzheitlichen
Blick auf Geschaftsprozesse zu gewinnen, die
vorher niemand in Ganze erfassen konnte. Die
Software kann Cloud-basiert genutzt werden,
was die Einfihrung erleichtert.

Mehr Liefertreue und
Kundenzufriedenheit

Process Mining kann in der Lebensmittelindust-
rie auf vielfaltigen Ebenen zum Einsatz kommen.
In Auftragsmanagement und Logistik ermdglicht
die Technologie z.B., schneller auf Lieferengpas-
se bei Lieferanten zu reagieren und so die eigene
Termintreue zu erhhen. Mithilfe der Technologie
lassen sich kritische oder risikobehaftete Auf-
trage priorisieren und Verzégerungen friihzeitig
erkennen. Sind eine Verspatung oder ein Liefer-
engpass absehbar, hilft die Software, in Echt-
zeit alternative Bezugsquellen zu identifizieren.
Zudem ermdglicht sie, Lieferzeiten realistisch zu
bestimmen. Vertragsstrafen fiir verspatete Liefe-
rungen lassen sich so vermeiden.

Durch die hohere Zuverlassigkeit konnen Her-
steller auBerdem das Kundenerlebnis verbessern.
Indem Process Mining Ineffizienzen ausweist,
konnen Hersteller die Kosten senken und ihre
Produktivitat erhdhen. Das gelingt z.B., indem bis
dato nicht genutzte Transport- oder Produktions-
kapazitaten voll ausgeschdpft werden. Da effizi-
entere Prozesse in der Regel auch mit einem nied-
rigeren Ressourcenverbrauch einhergehen, helfen
entsprechende Verbesserungen zugleich, nachhal-
tiger zu wirtschaften. Dies unterstiitzt Hersteller
dabei, ihre Nachhaltigkeitsziele zu erreichen.

Mehr Finanzkraft

Dariiber hinaus hilft Process Mining Unterneh-
men dabei, ihre Finanzbuchhaltung zu optimie-
ren und so das meiste aus ihrem Betriebskapital
herauszuholen. In der Debitorenbuchhaltung
tragt der ganzheitliche Uberblick dazu bei, For-
derungen zu priorisieren, Rechnungen korrekt
auszustellen sowie Mahnwesen und Inkasso-
Prozesse zu beschleunigen. Zudem helfen daten-
gestiitzte Einblicke in das Zahlungsverhalten der
Kunden, iberfallige Zahlungen zu reduzieren
und bestehende Rabatte neu auszuhandeln.
Einem der groBten US-Lebensmittelkonzerne
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Abb. 2: Das iibersichtliche Celonis Dashboard liefert den idealen Dateniiberblick fiir ebenso fundierte

wie schnelle Entscheidungen.

gelang es so, seine {iberfalligen Zahlungen um
30% zu reduzieren.

In der Kreditorenbuchhaltung ermdglicht es
Process Mining, Zahlungsbedingungen zu verein-
heitlichen, glinstige Konditionen zu nutzen und die
richtigen Daten auf Rechnungen anzuwenden, um
sicherzustellen, dass Zahlungen piinktlich erfolgen.
Auch doppelte Zahlungen lassen sich so vermei-
den. Insgesamt kénnen Unternehmen durch das
effizientere Rechnungswesen ihren Geldumschlag
erhdhen, was auf ihre Resilienz einzahlt — ein zen-
traler Vorteil angesichts der volatilen Geschaftsbe-
dingungen in der Lebensmittelwirtschaft.

Robuste Prozesse als Basis fiir Agilitat

Um sich im Rahmen der veranderten Marktgege-
benheiten resilient aufzustellen, miissen Lebens-
mittelhersteller ihre Prozesssteuerung optimieren.
Process Mining hilft ihnen, ihre Geschaftsprozes-
se datengestiitzt zu verbessern und sich so fir
den Umgang mit unvorhersehbaren Stdrungen
zu wappnen. So gelingt es ihnen, ihre Liefertreue
zu verbessern, ihre Finanzprozesse zu optimieren
und ihre Geschéftsprozesse als Ganzes so robust
zu gestalten, dass sie jederzeit auf die Erwartun-
gen ihrer Kunden reagieren kdnnen.

Autor: Rudy Kuhn, Celonis

Kontakt:

Celonis SE

Miinchen

Rudy Kuhn
rkuhn@celonis.com
www.celonis.com
www.linkedin.com/in/rudykuhn

Quellen:

[1] DEMATIC (2023): What are 7 Food and Beverage
Challenges that Automation Solves?https://www.dema-
tic.com/en-us/insights/articles/food-and-beverage-chal-
lenges-automation-solves/ [letzter Abruf: 12.03.2024].
[2] Konrad, J., Lattmann, C. (2023): Zentrales Element
der Sparstrategie: ,Handelsmarkenmonitor 2023" von
LZ und Ipsos bescheinigt den Private Labels eine deutlich
gestiegene Relevanz fiir die Verbraucher. Abgerufen von:
https://www.ipsos.com/sites/default/files/ct/publication/
documents/2023-05/Handelsmarkenmonitor_LZ.pdf
[Letzter Zugriff: 06.03.2024].

[3] Duda, S., Fischer-Brandies, L., Guggenberger, T,
Hackel, B., Oberldnder, A., Rex, A., Stoetzer, J., Teuchert,
A., Urbach, N. und Volland, M. (2023): Lebensmittel-
industrie 4.0 — Auswirkungen der Machine Economy
auf die Lebensmittelindustrie der Zukunft. Fraunhofer
FIT Institutsteil Wirtschaftsinformatik. https://doi.
org/10.24406/p ublica-1039. Abgerufen von: https:/
www.fit.fraunhofer.de/content/dam/fit/witschaftsinfor-
matik/dokumente/Lebensmittelindustrie-4-0.pdf [Letzter
Zugriff: 06.03.2024].

[4] Bundesministerium flr wirtschaftliche Zusammenar-
beit und Entwicklung: Ein Gesetz fiir faire Lieferketten —
was ist das eigentlich? Abgerufen von: https://youtu.be/
p97L2PPWpDw [letzter Abruf: 06.03.2024].

[5] Vogel, C. (2022): Nachhaltige Lieferkettengestaltung
im Lebensmitteleinzelhandel. Branchen und Sektoren:
IFO Branchen-Dialog 2021. Abgerufen von: https:/
www.ifo.de/DocDL/sd-2022-01-vogel-forum-handel.pdf
[Letzter Zugriff: 06.03.2024].

[6] Semmann, C. (2022): Lebensmittel-Lieferkette zuneh-
mend unter Druck. DVZ — Deutsche Verkehrs-Zeitung.
Abgerufen von: https://www.dvz.de/unternehmen/logis-
tik/detail/news/ernte-schlecht-alles-schlecht.html [Letzter
Zugriff: 06.03.2024].

LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 © 2024 « 23



1 Software © T

Sechs Hebel fiir mehr Produktivitat

Vom smarten Skill Management bis zur autonomen Instandhaltung

In der Industrie verlagert sich der Fokus weg von der Maschine hin zum Menschen.

Das liegt vor allem an dem sich weiter verscharfenden Arbeitskraftemangel. Es gilt,

Personal maglichst klug und flexibel einzusetzen. Dabei spielt KI eine wichtige Rol-

le. Industriesoftware-Experte Augmentir zeigt sechs Ansatzmoglichkeiten auf.

I Abb. 1: Mitarbeitende an der Grenze zum Ruhestand bedeuten fiir die Produktion oft das Risiko eines
Know-how-Verlusts. Fehlt die Zeit fiir den Erfahrungs- und Wissenstransfer an Jiingere, konnen digitale

~Remote Assist”-Systeme Abhilfe schaffen.

Die Digitalisierungs-Initiativen der letzten Jahre
waren gepragt durch Industrie 4.0 und die Kom-
munikation von Sensoren und Systemen. Nun
verschiebt der Fachkraftemangel den Fokus auf
die Ressource Mensch. Aus Studien und eigener
Projekterfahrung des Softwareherstellers Aug-
mentir zeichnen sich hier aktuell sechs Entwick-
lungen ab:

1) Skill Management wirkt verstarkt
in die Produktion hinein

Laut einer Studie der Managementberatung
Mercer vom Friihjahr 2023 investieren Unter-
nehmen zunehmend in Losungen fiir das Skill
Management, die Fahigkeiten und Qualifikatio-
nen erfassen. Aber dies ist nur ein erster Schritt:
Denn ab 2024 wird es vor allem darum gehen,
Fach- und Hilfskréafte anhand ihrer dokumentier-
ten Skills optimal einzusetzen — gegebenenfalls
von einem Tag auf den anderen. Zudem wird es
wichtiger, sie an ihrem Arbeitsplatz individuell
anzuleiten und zu unterstiitzen. Die nétige Per-
sonalisierung tibernehmen KI-Algorithmen.
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2) Drangender Wissenstransfer

Die Arbeitgebervereinigung Nahrung und Genuss
(ANG) betont in ihrer aktuellen Studie ,HR Trends
in der Food und Consumption Chain”: , Angesichts
der steigenden Anzahl von Babyboomern, die aus
dem Berufsleben ausscheiden, gewinnt die Sicher-
stellung eines geordneten Wissenstransfers an
Bedeutung.” Dabei helfen Mentoring-Programme
oder Partnerschaften zwischen Alteren und Jiinge-
ren. Allerdings steht nicht immer und iberall ein
solcher Ratgeber vor Ort zur Verfiigung, um die
neue Kraft an die Hand zu nehmen. Hier unterstiit-
zen digitale ,Remote Assist”-Systeme. Sie ermdg-
lichen es Industriearbeitskraften von der Fabrikhal-
le aus mit erfahrenen Experten zu chatten und sich
zu beraten. Als willkommener Nebeneffekt baut
sich aus dem Protokoll eine Wissensdatenbank auf,
die jegliche Mitarbeiter-Fluktuation iibersteht.

3) Trainings werden messbar

Der konkrete Nutzen durchgefiihrter Trainings-
maBnahmen war bislang nur schwer zu greifen.

Langfristige Evaluierungen entfielen vielerorts aus
Kostengriinden, bis jetzt. Denn fir Teams in der
Produktion lasst sich die Effektivitét von Schulun-
gen inzwischen technisch messen — fast nebenbei,
wahrend ihrer Schicht. Smarte Algorithmen helfen
hier nicht nur, die Daten einzelner Arbeitsschritte
auszuwerten und damit Fortschritte durch Weiter-
bildung zu evaluieren. Sie geben auch Hinweise
auf MaBnahmen mit dem hochsten Verbesse-
rungspotenzial und schlagen gezielte Qualifizie-
rungsmaglichkeiten fiir verschiedene Teams vor.

4) Liicken im Instandhaltungs-
Management schlieBen sich

Bei der Planung von Wartungsaufgaben und
der Verfolgung von Arbeitsauftragen helfen
Computerized Maintenance Management Sys-
teme (CMMS) zwar, doch sie tun dies nur einge-
schrankt. Denn tagliche Maintenance-Routinen,
die nicht von Wartungsspezialisten, sondern von
den Maschinenbedienern ausgefiihrt werden,
fallen in diesen Systemen durchs Raster. Dabei
sind es gerade diese Routinen, die auf lange Sicht
die Lebensdauer und Funktionsfahigkeit einer
Anlage wesentlich mitbestimmen. Connected-
Worker-Tools stellen dafiir leicht verstandliche
Anleitungen bereit. So wird aus der Vision einer
. Total Productive Maintenance” Realitat.

5) Chatbots erreichen den Shopfloor

Spatestens seit dem Hype um ChatGPT befassen
sich Unternehmen mit den Einsatzméglichkeiten
und Vorteilen von generativer KI. So zeigt eine
aktuelle Studie aus dem Kundendienst eines

1 Das Unternehmen

Augmentir ist ein fiihrender Softwarean-
bieter von Connected-Worker-Lésungen
fir die Industrie. Die Kl-basierte Platt-
form des Unternehmens beschleunigt das
Onboarding neuer Mitarbeiter. AuBerdem
schlieBt sie Qualifikationsliicken des Per-
sonals dynamisch — genau dann, wenn
es darauf ankommt. Damit verbessern
sich Effizienz, Produktivitdt und Arbeits-
schutz. Internationale Unternehmen aus
den Bereichen Fertigung, Dienstleistung,
Energie und Bauwesen nutzen Augmen-
tir fiir eine intelligente Unterstiitzung am
Arbeitsplatz, ortsunabhangige Zusammen-
arbeit, Skillmanagement und Training. Sie
kdnnen so ihr Personal flexibler einsetzen.




I Abb. 2: Angestellte, die erst zwei Monate dabei
waren, agierten dank des KI-Helfers bereits so
wie Mitarbeitende, die bereits sechs Monate an
Bord waren. Auch in Produktion und Wartung
beantworten immer mehr dieser Chatbots spon-
tane Fragen des Personals.

Softwareherstellers: Angestellte, die erst zwei
Monate dabei waren, agierten dank des KI-
Helfers bereits so wie Mitarbeitende, die bereits
sechs Monate an Bord waren. Auch in Produkti-
on und Wartung wirken immer mehr dieser Chat-
bots dabei mit, die spontanen Fragen des Perso-
nals zu beantworten. Damit das funktioniert, ist
allerdings entscheidend, dass der Bot erkennt,
ob er mit einem Experten oder einer Aushilfs-
kraft spricht. So kann er entsprechend der Rolle
sowohl das Niveau der Antwort als auch deren
Detailtiefe und Vertraulichkeit anpassen.

I Abb. 3: ,Die Bedeutung der operativen Arbeits-
kréfte tritt dank der Digitalisierung immer
starker in den Vordergrund®”, unterstreicht Russ
Fadell, CEO von Augmentir.

6) Qualitditsmanagement setzt
in der Produktion an

Mitarbeitende in Produktion und Wartung wer-
den zunehmend zu einem zentralen Bestandteil
des Qualitdtsmanagementprozesses. Denn wenn
es gelingt, bereits hier Qualitats- und Sicherheits-
vorfalle zu erkennen, konnen Probleme schneller
untersucht und rechtzeitig proaktiv angegangen
werden. Das erhdht den Arbeitsschutz und senkt
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die Kosten mangelhafter Qualitt. Dies bestati-
gen auch Studien. Laut einer Untersuchung des
Analystenhauses LNS ist die Ausstattung der
Frontline Workforce mit vernetzten Technologien
fir Spitzenunternehmen im Bereich Qualitat 4.0
derzeit der wichtigste Hebel fiir ein kollaborati-
ves Quality Management.

Fazit

,Die Bedeutung der operativen Arbeitskréfte
tritt dank der Digitalisierung immer starker in
den Vordergrund”, unterstreicht Russ Fadell,
CEO von Augmentir. ,Aufgaben, die die Frontline
Worker bisher mehr oder weniger nebenbei erle-
digten, werden dank digitaler Werkzeuge sicht-
und messbar. Sei es bei der autonomen Wartung
oder beim Erkennen und Beheben von Qualitats-
problemen: Connected-Worker-Technologie zeigt
den Wertbeitrag der Manner und Frauen im Blau-
mann vollumfanglich auf. Kurz gesagt: Sie riickt
den Menschen wirklich in den Mittelpunkt.”

Kontakt:

Augmentir Inc.

Horsham, Pennsylvania 19044
Vereinigte Staaten
www.augmentir.com/de
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Wissen, wann die Durstloscher kommen ...

Mobile Business-Intelligence vor Ort fir die Kunden-Bestellung

Vom einfachen Sensor bis zum komplexen ERP erfassen Systeme immer mehr Daten

und erzeugen eine Informationsflut — gigantisch und unstrukturiert. Tools wie die

SAP Analytics Cloud kanalisieren die Daten, veranschaulichen Zusammenhange
und brechen die Komplexitat auf Gbersichtliche Berichte herunter. Vorgefertigte

Dashboards von Prismat beschleunigen die tiberzeugende User Experience.

I Abb. 1: Echtzeitdaten aus der Getrankeproduktion werden fiir den Vertrieb vor Ort beim Kunden aus
dem Lebensmittelhandel fiir verldssliche Lieferterminplanungen iiber Mobilgerate zuganglich.

Was ware, wenn Auswertungen zur Entschei-
dungsfindung mdglich waren — ohne dass
Fachkrafte Arbeit in Prognosen auf Basis ihrer
Erfahrung und Einschatzung stecken miissen?
Geht doch — schlieBlich sind Datenbesténde ja
vorhanden. Oder?

Wenn das so einfach ware, wiirde hier das Fazit
folgen. Doch der Blick hinter das Display zeigt,
dass noch jede Menge Optimierungspotenzial
vorhanden ist. Natlirlich sind Excellisten geeignet,
um Kennzahlen zu erfassen und Diagramme zu
generieren. Die Probleme: eine fehlende Vernet-
zung und der extrem hohe Pflegeaufwand. Sobald
nicht nur ein einziger Prozess oder ein singuldres
Lager im Fokus steht, wird es schnell uniibersicht-
lich. Und spatestens, wenn sehr viele Listen und
groBe Datenmengen zu verwalten sind, kommen
Tabellenkalkulation, Erfahrung und Manpower
an ihre Grenzen. Gefragt ist eine ibergeordnete
L6sung, in die alle Datentépfe einzahlen.

SAP bietet mit SAP S/4AHANA Embedded Ana-
Iytics und der SAP Analytics Cloud gleich zwei
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Systeme an, die Management und Visualisie-
rung aller Business-Daten erlauben. Grundlage
ist in beiden Fallen die SAP-HANA-Datenbank
als leistungsstarke In-Memory-Plattform, auf
die die Anwendungen zugreifen. Also sozusagen
die Goldader, aus der SAP S/4AHANA Embedded
Analytics und SAP Analytics Cloud die Nuggets
schiirfen.

Innerhalb und auBerhalb
des SAP-Universums

Embedded Analytics ist Bestandteil von S/4HANA
und damit fiir dessen Nutzerinnen und Nutzer
unmittelbar verfiigbar. Es bietet viele vordefinier-
te Analysen, die sich z.B. in SAP Fiori anzeigen
lassen. Daneben kdnnen Analytics-Profis jedoch
auch eigene KPIs (Key Performance Indicators),
Berichte, Abfragen, Vorhersage- und Planungs-
szenarien erstellen. Die Analysemodelle werden
im SAP S/4AHANA Virtual Data Model implemen-

tiert, das Echtzeitzugriff auf die Transaktions-
daten bietet und daher keine Datenreplikation
benétigt.

Wichtig zu wissen: Embedded Analytics
arbeitet nur mit Daten, die sich bereits im
SAP-S/4HANA-System  befinden. Das heift,
Anwender*innen kénnen keine externen Infor-
mationsquellen in die Analysen einflieBen lassen.
SAP S/4HANA Embedded Analytics ist damit eine
gute Losung fiir Unternehmen, die ein Tool fiir
das operative Reporting bendtigen und bereits
SAP S/AHANA einsetzen.

Die SAP Analytics Cloud bereitet als Busi-
ness-Intelligence-(BI)-Cloud-Werkzeug dagegen
Daten verschiedenen Ursprungs fiir strategische
Entscheidungen auf. Wie haben sich die Kau-
ferbedarfe in den vergangenen Monaten ent-
wickelt? Stimmt die Performance beziiglich der
gewlinschten Liefertermine? Vorausschauende
Analysen, Modellierungen und Planungsfunktio-
nen optimieren Geschaftsablaufe sowie Kunden-
und Lieferantenbeziehungen. Dabei bietet die
SAP Analytics Cloud sehr viel mehr Funktionen
und Médglichkeiten als Embedded Analytics. Ein
Grund dafiir: Sie kann beliebige Datenquellen
nutzen, z.B. auch solche aus einem Manufactur-
ing-Execution-(MES)- oder SCADA-System. Und
selbst Kunden, die ein anderes ERP-System als
SAP S/4HANA nutzen, konnen ihre Daten mit
der SAP Analytics Cloud analysieren. Und noch
etwas liberzeugt: Die Cloud-Lésung zeichnet sich
durch hohe Entwicklungsraten und quartalswei-
se Updates aus. Automatisch und damit ohne
Aufwand steht immer die aktuelle Version zur
Verfiigung.

Mit dem Turbo ins Ziel

Ein Turbo fir den Einstieg in Bl mit der SAP
Analytics Cloud sind z.B. die vorkonfigurierten
Dashboards. ,In unseren zahlreichen Projekten
haben wir schon viele Auswertungen, Module
und BI-Stories erstellt”, sagt Ralf Rath. Er ist SAP
Senior Sales Consultant bei Prismat in Dortmund.
,Damit haben wir eine breite Basis, auf die wir
bei neuen Kundenauftragen aufsetzen konnen.
Das reduziert den Aufwand bei der Implementie-
rung drastisch.” Bei individuellen Anforderungen
modifizieren die SAP-Profis einfach die vorhan-
denen Module ganz nach Wunsch. Das geht
schnell und trotzdem erhalten die Klienten eine
maBgeschneiderte Losung.

Als Beispiel nennt Rath eine BI-Story fir die
Transportlogistik zur Ubersicht der Lieferper-
formance: ,Hier werten wir aus, wie gut die
gew(inschten Liefertermine eingehalten werden.
Innerhalb der Story haben wir durch die Cloud-
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I Abb. 2: Die Dashboards der SAP Analytics Cloud nutzen beliebige Datenquellen als Grundlage fiir

Modellierungen, Statusberichte und Prognosen.

Funktionalitditen immer die Mdglichkeit zum
Drill-Down in die einzelnen Daten. Integrierte
Filter ermdglichen beliebige andere Auswertun-
gen.” Setzt die SAP Analytics Cloud auf eine vor-
handene S/4HANA-Installation auf, kénnen die
SAP-Expert*innen auch fertige Views als Daten-
grundlage verwenden. Die Analytics Cloud greift
dann auf vordefinierte Filter und Selektionen zu.

Breite Datenbasis

Gemeinsam mit Key Usern entwickeln die SAP-
Profis von Prismat ein System, das unterschied-
liche Quellen nutzen kann. So sind nicht nur
die Informationen verschiedener SAP-Module
wie SD (Vertrieb), EWM (Lagerlogistik) und TM
(Transportlogistik) Grundlage, sondern z.B. auch
die SQL-Datenbank eines Prozessleitsystems.
Der Datenpool und die Dashboards gestatten
Anwender*innen, sich eigene Auswertungen
zusammenzustellen und spezifische Berichte zu
verfassen.

.Da die jeweiligen Fachbereiche am besten
beurteilen kdnnen, wie hoch die Aussagekraft der
Abfragen ist, bietet ihnen unsere Installation die
Moaglichkeit, die Berichte direkt zu modifizieren”,
erklart Rath. Durch die selbsterklarende Ober-
flache der SAP Analytics Cloud gelingt dies ohne
Probleme. ,Wenn eine Person ein oder zwei Aus-
wertungen erstellt hat, weil sie genau, wie sie ein-
zelne Filter nutzt, um aktuell interessante Parame-
ter in einem Bericht abzubilden”, versichert Rath.

Der SAP-Anwendungsbetreuer einer Miinch-
ner Brauerei bestatigt die Aussage: ,Meine Kol-
leginnen und Kollegen, die téglich mit der Ana-
Iytics-Cloud-Lésung von Prismat arbeiten, loben
immer wieder die hohe Geschwindigkeit der
Auswertungen.” Das Design des Systems mache
sie unabhéngig von der IT. ,Je nach Berech-
tigungsstufe konnen sie sich im Self-Service
jeden gewlinschten Bericht erstellen. Das klappt
super”, unterstreicht der SAP-Fachmann.

Und der Versandleiter bei einem Mineral-
brunnen erganzt: ,Wenn eine Vertriebskollegin
bei einem Einzelhandler vor Ort ist, kann sie jetzt

I Abb. 3: Die SAP-Profis modifizieren die vorhandenen SAP-Module ganz nach Wunsch - fiir eine indivi-

duelle Lésung.
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1 Das Unternehmen:

Die Prismat GmbH ist auf SAP-Losungen in
der Logistik spezialisiert und begleitet ihre
Kunden zuverlassig von der Konzeption
liber die Realisierung bis hin zur Betreu-
ung des Regelbetriebs. Das mittelstan-
dische Unternehmen entstand 1991 als
Ausgriindung aus dem Fraunhofer-Institut
fir Materialfluss und Logistik in Dortmund
und hat bis heute mehr als 200 SAP-Pro-
jekte bei Kunden fiir ganz unterschiedliche
logistische Anwendungsfalle erfolgreich
umgesetzt. Als Special Expertise Partner
der SAP begleitete Prismat die Entwicklung
des Themas Lagerverwaltung vom WM
(Warehouse Management) und dem SAP
EWM (Extended Warehouse Management)
bis zum Embedded EWM in SAP S/4HANA.
Mit SAP TM (Transportation Management)
und Transportlogistik als Prozesskompetenz
setzte das Beratungs- und Entwicklungs-
haus den Ausbau des Leistungsportfolios
fort. Heute ist Prismat zertifiziertes Partner-
unternehmen fiir S/AHANA und SAP Certi-
fied Partner Center of Expertise. Zum Leis-
tungsspektrum zahlen Lizenzen, Beratung,
Implementierung, Support und Schulungen
fir EWM, TM, Business Network, S/AHANA
und ERP sowie Fiori, Analytics Cloud, BTP
und weiteren Cloud-Komponenten. Prismat
beschéftigt in Dortmund (Hauptsitz), Ratin-
gen, Bielefeld, Stuttgart, Wiirzburg und
Bremen sowie bei ihrer Tochtergesellschaft
Prismat/Solutions in Brasov, Rumanien,
liber 220 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.

verlassliche Aussagen zur Lieferfahigkeit treffen
— sie greift einfach mit ihren Mobilgerdten auf
alle Dashboards und die Echtzeitdaten zu.”

Durch die Einfiihrung der Analytics Cloud
weiB das Unternehmen inzwischen genau, wie
gut seine Lieferfahigkeit ist und kennt die Ursa-
chen fiir Probleme. ,Friiher waren nur einzelne
Mitarbeitende dariiber im Bilde, dass sich eine
Abholung verzégert oder dass ein Auftrag stor-
niert wurde”, blickt der Distributionsexperte
zuriick. ,Inzwischen laufen alle Informationen,
auch solche von Fremdfirmen wie Speditionen, in
einem einzigen System zusammen. "

Das ibersichtliche Dashboard von Prismat
zeigt nicht nur die Live-Daten, sondern liefert
direkt Erkldrungen zu den Werten. ,Das ist
besonders hilfreich fiir Personen, die nur selten
mit der SAP Analytics Cloud arbeiten. Sie kon-
nen dadurch auf einen Blick erkennen, was die
einzelnen Kennzahlen bedeuten”, freut sich der
Versandleiter.

Kontakt:

Prismat GmbH
Dortmund

Tel.: +49 231/446650
info@prismat.de
www.prismat.de
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Hochste Qualitat und Wirtschaftlichkeit

Leistungssteller steuern die Prozesse in Backanlagen

Hebenstreit ist weltweit als fiihrender Hersteller von Maschinen und Anlagen fiir die

Produktion von Waffeln und Snacks bekannt. Das Unternehmen bietet fiir jeden Pro-

zessschritt der Herstellung maBgeschneiderte und aufeinander abgestimmte Losun-

gen — von der Teigzubereitung bis zur Konfektionierung der fertigen Backerzeugnis-

se. Firr die Beheizung der Backplatten seiner Waffelbackanlagen setzt Hebenstreit

neben Propan-, Butan- oder Erdgas kiinftig auch auf elektrische Warmeerzeugung

— deren Steuerung erfolgt durch Leistungsregler der GPC-Serie von Gefran.

1898 in Radebeul gegriindet, hat Hebenstreit
heute seinen Hauptsitz in Morfelden-Walldorf,
strategisch nah am Frankfurter Flughafen. Neben
der Fertigung in Deutschland verfiigt das Unter-
nehmen Gber ein Netzwerk von Niederlassungen
in iber 90 Landern und gewdhrleistet weltweit
maximale Kundenndhe und umfassenden Ser-
vice. Die Leistungsfahigkeit seiner Maschinen ist
dabei der konsequenten Umsetzung von Kun-
denbedirfnissen geschuldet.

Sie bildet die Basis fiir die seit Generatio-
nen fiihrende Marktposition des Unternehmens:
.Die standig steigenden Anforderungen unserer
Kunden an das Endprodukt Waffel, sei es durch
neue Formen, Fiillungen oder Rezepturen, stellen
unsere Ingenieure vor immer neue Herausforde-
rungen”, erklart Friedrich Duschka, Leiter Tech-
nologie bei Hebenstreit. ,Das Erreichen maxi-
maler Wirtschaftlichkeit im Herstellungsprozess
der Waffeln bei hdchster Qualitat hat bis heute
unseren Erfolg bestimmt und uns zum Partner
der wichtigsten Marken auf der ganzen Welt
gemacht.”

28 o LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 2024

I Abb. 1: Hebenstreit ist
weltweit fiir die Entwicklung und

Produktion maBgeschneiderter Waffelbackanlagen
wie dem Waffelbackautomat BAC bekannt.

Zwei Fliegen mit einer Klappe

Die Energiekrise hat gezeigt: Die Abhangigkeit
von fossilen Brennstoffen bedeutet nicht nur
eine schlechte CO,-Bilanz und steht im Kon-
flikt mit den Umweltzielen, sie kann auch ganz
schnell zum unkalkulierbaren Kostenfaktor wer-
den oder durch fehlende Verfiigbarkeit gar die
Existenz ganzer Unternehmen bedrohen. Gleich-
zeitig steigen die Anforderungen an prazise und
reproduzierbare Prozesse bei der Herstellung der
Backprodukte. Beide Herausforderungen lassen
sich mit der Elektrifizierung der thermischen Pro-
zesse hervorragend l6sen, gelten Thyristorsteller
doch als Sinnbild fiir schnelle, prazise und sau-
bere Regelung ohmscher Heizwiderstande. Die
Wahl eines geeigneten Partners fiir die Entwick-
lung dieser Technologie war denkbar einfach,
und so konnte es gelingen, dass fiir das Projekt
Elektrifizierung vom Startschuss des Konzepts
bis zur Ausstellung der ersten voll funktionsfahi-
gen Backanlage weniger als neun Monate ver-
strichen.

.In unserem spannenden Geschaft brauchen
wir Partner, die genauso ticken wie wir, mit dem
gleichen Verstandnis von Professionalitdt, Quali-
tat und Zuverlassigkeit. Gefran hat uns in diesem
Projekt von Anfang an hervorragend beraten,
unterstiitzt und konnte mit unserer Geschwin-
digkeit gut Schritt halten. Alle Zusagen wur-
den eingehalten”, berichtet Friedrich Duschka
und fiigt hinzu: ,So missen Partner agieren.”
Fiir Hebenstreit sind damit die Weichen fiir die
Zukunft gestellt.

Neben der Umsetzung von MaBnahmen zur
Dekarbonisierung zielen die elektrisch beheizten
Backanlagen auch auf zusétzliche Absatzmarkte,
die bereits heute vorrangig elektrischen Strom als
Energietrager nutzen oder dies in absehbarer Zeit
umsetzen werden. Dabei greift der Anlagebauer
gerne auf die Kompetenz und das umfangreiche
Know-how von Gefran zuriick. Das Unternehmen
zeichnet sich durch seine professionelle anwen-
dungsspezifische Beratung und seine hervorragen-
de Lésungskompetenz auf dem Gebiet der Aktoren
und Sensoren fiir die Maschinen- und Prozesssteu-
erung aus. , Gefran hat sich hier von Anfang an als
idealer Partner erwiesen”, so Friedrich Duschka.
.Neben der kompetenten Unterstiitzung bei der
Auslegung unserer Anlage war das Unternehmen
in der Lage, sich in allen Phasen des Projektes in
unseren engen Terminplan einzufiigen”.

Zu den wichtigsten Herausforderungen, die
Gefran im Zusammenspiel mit Hebestreit geldst
hat, gehort die Ubertragung und Umrechnung
der bendtigten Warmeleistung vom Gasbrenner
auf elektrische Widerstandsheizungen. Insgesamt
konnte durch diese MaBnahmen ohne Zuge-
standnisse an die Leistungsfahigkeit die Regel-
barkeit der Systeme optimiert werden. Die breite
Auswahlmaglichkeit der vorhandenen Leistungs-
bereiche innerhalb der GPC-Baureihe vereinfacht
die Ubertragung der Losung auf jede gewiinschte
AnlagengroBe und hilft bei der Vereinheitlichung
von Bedienkonzepten und Servicearbeiten.

Intelligentes Management
der Heizlasten

Ob Warmebehandlung oder Backbetrieb — in
allen thermischen Prozessen entscheidet eine
prazise Steuerung der elektrischen Heizlasten
iber die Effizienz der Prozesstemperaturregelung
und damit Gber die Qualitat des Endprodukts und
iiber die Wirtschaftlichkeit im Energieverbrauch.
Deshalb kommen in den elektrifizierten Waffel-
backautomaten der Baureihe BAC-E von Heben-
streit fiir bis zu 150 Backplatten die Leistungsreg-
ler der GPC-Baureihe von Gefran zur Steuerung
des Warmebehandlungsprozesses zum Einsatz.



I Abb. 2: Wesentlicher Vorteil des Waffelbackauto-
mat BAC ist die duBerst robuste Backzangenkette
mit dem nahezu verschleiBfreien Verriegelungs-
system.

Die neueste Generation der modularen Pow-
er Controller umfasst ein-, zwei- und dreiphasi-
ge Losungen fiir Strome von 40 A bis 600 A und
Spannungen bis AC 690 V. Die GPC-Leistungs-
steller steuern lineare und nicht-lineare Lasten
(MoSi2, SiC, SWIR, Graphit und Transformato-
ren) in industriellen, elektrisch beheizten Hoch-
temperaturéfen und sind ideal fiir Vakuumofen,
Anlagen zur Glashartung oder Autoklaven fiir
Verbundglas bzw. Verbundwerkstoffe sowie Hal-
tedfen fir Aluminium geeignet.

Die kompakten Leistungsteller mit leicht
austauschbaren Sicherungen verfligen Gber
vollstandig konfigurierbare analoge und digi-
tale Ein- und Ausgénge fiir die Ubertragung
von Prozessvariablen und die Ubermittlung

von Alarmsignalen an Leitsysteme. Fiir die
Einbindung in ,Smart Factories” konnen sie
optional mit allen géngigen Feldbussystemen
ausgerlstet werden. Zusatzlich garantiert die
ODVA-Zertifizierung (Ethernet/IP) eine sichere
Integration.

Der Kunde im Fokus

Hebenstreit und Gefran teilen nicht nur Werte
wie Qualitdt und Nachhaltigkeit. Eine weitere
Gemeinsamkeit ist die effiziente Umsetzung von
Kundenwiinschen. , Wir schatzen die besondere
Kompetenz von Gefran, Systeme auf der Grund-
lage unserer Spezifikationen zu definieren und
dabei stets die vereinbarten Fristen einzuhal-
ten”, betont Friedrich Duschka. ,AuBerdem ist
es von unschatzbarem Wert, wenn man sich hun-
dertprozentig auf seinen Lieferanten und techni-
schen Vertriebspartner verlassen kann.”

Auch bei Gefran ist man froh iiber die harmo-
nische Zusammenarbeit der beiden Firmen. Die
griindliche Kenntnis der Prozesse und der Anfor-
derungen an das Endprodukt Waffel seitens
Hebenstreit war ausschlaggebend fiir die richtige
Wahl der Komponenten und Konfigurationen.
Man darf gespannt sein, welche wegweisenden
Losungen in Zukunft aus der hervorragenden
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I Abb. 3: Die GPC-Baureihe bildet die neueste
Generation modularer Power Controller von
Gefran.

Zusammenarbeit dieser starken Partner entste-
hen werden.

Autor: Ralph Rohmann, Business Development,
Gefran Deutschland

Kontakt:

Gefran Deutschland GmbH
Seligenstadt
vertrieb@gefran.de
www.gefran.de

I Neuer Universal-Temperaturtransmitter mit Drift-Erkennung

I Effizienz und Sicherheit |

Der neue Digital-Temperaturtrans-
mitter Typ T38 von Wika ermdglicht
eine iberaus flexible und stabile
Temperaturmessung. Das  Gerat
bietet ein Maximum an Sensoran-
schlusskombinationen und eine neu-
artige Drift-Erkennung. Kopf- und
Schienenversion sind in SIL- und
diversen Ex-Ausfiihrungen lieferbar. Der vollumfénglich nach IEC 61508
entwickelte Temperaturtransmitter ist fiir einen universellen Einsatz
konzipiert. Anwender kénnen mit ihm die Uberwachung ihrer Prozesse
effizienter gestalten. Neben einer Vielzahl von Standard-Sensorkenn-
linien ist im T38 die von WIKA neu entwickelte True Drift Detection
implementiert. Diese Funktion signalisiert jedes Abweichen des Mess-
werts von der Kennlinie unmittelbar. Der T38 verfligt iiber sechs Sen-
soranschluss-Klemmen, die je nach Bedarf konfiguriert werden kénnen,
was Anwendern den hdchstmdglichen Kombinationsspielraum erdffnet.
Beim Kopf-Transmitter vereinfachen speziell designte Trapezklemmen
mit einem sehr groBen Klemmbereich und der Zugang von auBen den
Anschluss von Fiihlern und der Stromschleife. Alle Varianten des neuen
Transmitters lassen sich Gber Hart-Protokoll mit einer Vielzahl offener
Konfigurationstools programmieren. Via USB-Schnittstelle kann der T38
zusétzlich mittels der Programmiereinheit PU-548 und der Software
Wikasoft-TT in kiirzester Zeit und problemlos parametriert werden.

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

info@wika.de

www.wika.de

Die  Wasserstoffwelt  griiner

machen — das war erklartes Ziel q“

des World Hydrogen Summit in Og ) /,

Rotterdam. Als weltweit fiihren- § : ." J
L /

de Plattform hat der Technikgip- C‘@
fel auch 2024 wieder Hersteller | ;
und Regierungen zusammen- S Y
gebracht, um die Herausforde-

rungen und Chancen gemeinsam anzupacken. Weil es zentral darum
geht, die Produktionsprozesse effizient, sicher und fit fiir die Zukunft
zu machen, war auch Vega mit neuester Filllstand- und Druckmess-
technik in Rotterdam mit am Start. , Vega verfiigt iiber eine jahrzehn-
telange Erfahrung und spezifische Kompetenzen, die wir gezielt in
den Umbau der Wasserstoffindustrie einbringen kénnen,” so Sebasti-
an Harbig, Vega-Global Projects Manager. So standen in zahlreichen
Demo-Anwendungen Themen wie Leistung unter Hochdruck, optima-
le Materialauswahl — wie etwa die Goldbeschichtung von Druckmitt-
lern — und die Passgenauigkeit der Sensoren fiir ihre Anwendung im
Mittelpunkt. Es sind genau diese Faktoren, die dazu beitragen, Was-
serstoff wetthewerbsfahiger und skalierbarer zu machen. Vega bietet
die passenden Loésungen fiir die Herausforderungen der gesamten
Branche: Fiir den Ausbau der Produktionsanlagen, fiir den sicheren
und wirtschaftlichen Transport und fiir einen zuverldssigen Betrieb
der Elektrolyseure.

Vega Grieshaber KG
Tel.: +49 7836/50-0
info.de@vega.com
WWw.vega.com
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Qualitatssicherheit fiir Mo

Temperaturtiberwachung mit Selbstdiagnose spart Zeit und Kosten

zwischen Watzmann und Zugspitze liegen.

- . — L gl

I Abb. 1: Im idyllischen Berchtesgadener Land verarbeitet die Molkerei jahrlich 300 Mio. kg Milch von den

= A

Milch ist ein hochwertiges Naturprodukt, dessen Verarbeitung prazise Temperatur-
einstellungen erfordert. Die Molkerei Berchtesgadener Land setzt in entscheiden-
den Prozessbereichen auf innovative Temperatursensoren von Ifm. Diese speziellen

Sensoren iiberwachen sich kontinuierlich selbst, gewahrleisten somit die Einhaltung

hochster Sicherheitsstandards und optimieren die Qualitat der Milchprodukte.

Die Molkerei Berchtesgadener Land, eine genos-
senschaftliche Einrichtung im malerischen Alpen-
vorland zwischen Watzmann und Zugspitze,
verarbeitet jahrlich etwa 300 Mio. kg Milch von
ihren Landwirten.

Am Produktionsstandort in Piding im Berch-
tesgadener Land, wird die Milch mit groBter
Sorgfalt zu Premium-Produkten verarbeitet. Das
Portfolio von Berchtesgadener Land umfasst

I Abb. 2: Die traditionell hergestellte Frischmilch
— hochste Qualitat in der Molkerei Berchtesga-
dener Land.
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zahlreiche Produkte wie traditionell hergestell-
te Frischmilch in der Flasche, Schlagrahm, But-
ter, Topfen, Naturjoghurt, Kefir und Buttermilch.
Lorenz Engljahringer ist Werkleiter der Molkerei
Berchtesgadener Land und erklart die Ausrich-
tung des Betriebs: ,Die Qualitdt steht bei uns
im Vordergrund. Wir verarbeiten die Rohmilch
moglichst schonend und versuchen mit wenigen
Prozessschritten hochwertige Produkte herzu-
stellen.”

Temperaturen iiberwachen

Die Qualitat samtlicher Milchprodukte steht und
fallt mit der prézisen Einhaltung von Temperatu-
ren wahrend des gesamten Molkereiprozesses.
Hochgenaue Sensoren sichern definierte Tempe-
raturen in der gesamten Prozesskette, also von
der Anlieferung der Milch im Tankwagen Uber
die Verarbeitung und Zwischenlagerung bis hin
zur Auslieferung der verarbeiteten Endproduk-
te. Eine durchgangige Temperaturiiberwachung

Hofen ihrer Genossenschaftslandwirten, die

erstreckt sich auch auf sekundére Prozesse wie
Reinigung und Sterilisation, um die Einhaltung
gesetzlicher Vorschriften und Hygienestandards
sicherzustellen.

Sichere Messwerte

Zur Temperaturiiberwachung an besonders kriti-
schen Stellen hat der Sensorik-Hersteller [fm den
Temperatursensor TCC entwickelt. Die Besonder-
heit ist die integrierte permanente Selbstiiberwa-
chungsfunktion. Christian Doll, Technical Sales
Engineer bei Ifm, erklart: , Der Temperatursensor
TCC nutzt zwei thermisch gekoppelte Sensor-
elemente, ein Messelement und ein Referenz-
element, um prazise Messungen in der Sensor-
spitze durchzufiihren. Der Temperaturmesswert
wird vom Messelement generiert und Uber den
Analogausgang oder per 10-Link ausgegeben.
Das Referenzelement dient dem Vergleich und
der Uberpriifung des Prozesswerts. Mégliche
Alterungseffekte verursachen Ungenauigkei-
ten bei der Temperaturerfassung und zeigen
sich in einer Drift zwischen Messelement und
Referenzelement. Eine Warnmeldung [6st aus,
wenn die Temperaturdifferenz das vordefinier-
te Kalibriercheck-Limit iberschreitet. In diesem
Fall wechselt die LED-Anzeige des Sensors von
griin zu Blau und der Diagnoseausgang sendet
ein Warnsignal an die Steuerung. Die einzigar-
tige permanente Selbstiiberwachung (iber den
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gesamten Messbereich schafft das Vertrauen in
die Genauigkeit des Messwerts.”

Ein weiterer Vorteil dieser integrierten Dia-
gnosefunktion: An kritischen Stellen kann auf
einen Einbau eines zweiten kontrollierenden
Sensors verzichtet werden. Das spart deutlich
Kosten bei der Hardware, beim Einbau sowie
der Kalibrierung. Der Temperatursensor TCC
revolutioniert auBerdem den herkdmmlichen
zyklischen Austausch von Sensoren an sensiblen
Messstellen. Anstatt regelméBig vorbeugend
auszutauschen, ermdglicht der TCC einen kos-
teneffizienten bedarfsgerechten Austausch. Der
Clou: Der Sensor erkennt automatisch, wenn
seine Genauigkeitstoleranz erreicht ist, und alar-
miert den Anwender. Erst dann ist ein Austausch
erforderlich — also kein unnétiger Austausch im
Voraus.

Die kalibrierten Prozesswerte des TCC-Sen-
sors sind bis zum Erreichen der Genauigkeitstole-
ranz als zuverlassig anzusehen. So gewahrleistet
der Sensor maximale Messwert-Sicherheit und
tragt somit zu einer konstanten Produktqualitat
bei. Jeder TCC wird ab Werk mit einem 3-Punkt
ISO-Zertifikat geliefert, was zusatzlich zur Qua-
litdtssicherung beitragt. Zur maximalen Sicher-
heit kann die Gerdteseriennummer Gber 10-Link
iiberwacht werden, was eine neue Dimension fiir
die Qualitdtssicherung und Dokumentation der
Prozesswerte darstellt.

Digitale Dateniibertragung und Diag-
nose mit 10-Link

Neben der klassischen Einbindung des Sensors
per Analogausgang (4...20 mA) und dem Diagno-
se-Schaltausgang kann der TCC auch per 10-Link
angeschlossen werden. Diese digitale Kommuni-
kation bietet erweiterte Diagnosemdglichkeiten,
wie z. B. das separate Auslesen der Temperatur-
werte der beiden Messelemente. Dadurch kann

Y -

I Abb. 3: Zu 100 % auf den Messwert verlassen:
Selbstiiberwachende Temperatursensoren der
Baureihe TCC mit On-Board-Diagnose im Molkerei-
Prozess.

der Anwender friihzeitig Trends im Driftverhalten
erkennen, unabhangig vom eingestellten Limit.
Diese Funktion ermdglicht eine friihzeitige Iden-
tifizierung des Kalibrierbedarfs und eine recht-
zeitige Planung des Gerateaustauschs. Zusatzlich
wird 10-Link zur komfortablen Parametrierung
des Sensors verwendet, bspw. zur Festlegung des
Drift-Limits.

Uberzeugt vom TCC

In der Berchtesgadener Molkerei ist man (ber-
zeugt von den Vorteilen, die der TCC bietet.
«Mittels der Temperatursensoren von Ifm kann
eine hohe Produktqualitat gesichert werden.
Die TCC-Sensoren verwenden wir zur Erfassung
der Produkttemperatur, Reinigungstemperatur
und Sterilisationstemperatur im laufenden Pro-
zess. Da in diesem Sensor zwei Temperaturfih-
ler verbaut sind, bleibt der Prozess selbst dann
stabil, wenn ein Messfiihler defekt ist, da der
Sensor weiter das Messignal des anderen Mes-
selements an die Steuerung libertragt. Die Ent-
scheidung fiir diese Sensoren basierte nicht nur
auf ihrem attraktiven Preis, sondern auch auf
ihrer lebensmittelfesten Eigenschaft gegentiber
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Laugen, Sauren und Desinfektionsmitteln”, so
Andreas Holleis, Head of Process Engineering &
Automation bei der Molkerei Berchtesgadener
Land.

Partnerschaft mit Ifm

Zusatzlich zu den Temperatursensoren werden in
der Molkerei auch zahlreiche weitere Ifm-Senso-
ren eingesetzt, darunter Drucksensoren an Rohr-
leitungen und Tanks sowie induktive Sensoren
an Ventilknoten. Dass das kein Zufall ist, erklart
Werkleiter Lorenz Engljahringer: ,Wir arbeiten
seit mehreren Jahrzehnten in enger Partnerschaft
mit [fm zusammen. Fiir uns ist dies ein wichti-
ger Baustein, um unser Ziel zu erreichen, quali-
tativ hochwertige Produkte herzustellen und die
Prozessfiihrung sicher und effizient gestalten zu
konnen.”

Fazit

Vertrauen in Messwerte ist wichtig, aber erst
eine kontinuierliche Selbstkontrolle gewahrleis-
tet einen zu 100% sicheren Messwert. In sen-
siblen Prozessen wie der Milchproduktion, wo
hdchste Qualitat gefordert ist, ist dies unerlass-
lich. Der TCC von Ifm leistet hier einen entschei-
denden Beitrag.

Autor: Dipl.-Ing. Andreas Biniasch,
Redakteur, Ifm

Kontakt:

Ifm electronic gmbh

Essen

Andreas Biniasch

Tel.: +49 201/2422-0
andreas.biniasch@Ifm-electronic.com
www.ifm.com

, Ich will einen BEN.

BEN ist Spezialist fur maRRgearbeitete Elektro-
motoren fur die Lebensmittelindustrie

und passt jeden Motor an meine Winsche,
die Umgebungsbedingungen und die
jeweilige Einbausituation an.

Das ist perfekt. Fir meine Anwendungen
und fur mich.

www.benbuchele.de

BEN Buchele - die Motorenmanufaktur. T

Quality made in Germany. Since 1931.
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Handling ® Transport

Ideal fiir Lebensmittelkontaktmaterialien

Katalytisches Additiv verhindert dauerhaft die Ansiedlung von Keimen

In der Lebensmittelindustrie gelten spezielle Vorschriften, insbesondere in Bezug

auf Hygiene. Die hochste Anforderung an alle Komponenten ist, sicherzustellen,

dass es zu keiner mikrobiellen Kontamination des Endprodukts kommt. Heraeus hat

ein innovatives antimikrobielles Additiv entwickelt, das sich leicht in Polymere (wie

z.B. TPU, PA, PU) einarbeiten lasst, (iber eine dauerhafte Wirksamkeit verfiigt und

dabei keine schadlichen Stoffe, wie z.B. Silberionen, freisetzt.

Abb. 1: Die herausragende antimikrobielle Wirkung von AGXX von mindestens drei Log-Stufen blieb
auch nach 125 Spiilzyklen erhalten.

In der Lebensmittelindustrie stehen Hygiene und
Sauberkeit an erster Stelle, um gesundheitliche
Risiken fiir die Verbraucher zu minimieren und
die Effizienz der Produktion zu gewahrleisten. Die
Nichtbeachtung von Hygienestandards kann zu
gesundheitlichen Gefahren fiir die Verbraucher
sowie zur unndtigen Lebensmittelverschwendung
fihren. Die Verantwortung fiir die Einhaltung die-
ser Standards liegt hauptséchlich bei den Unter-
nehmen, die Lebensmittel verarbeiten, herstellen,
behandeln oder vertreiben. Um diesen Anforde-
rungen gerecht zu werden, sind innovative Ldsun-
gen gefragt, die hygienische Arbeitsflachen, Trans-
portbander und Arbeitsgerate gewahrleisten.

Die Integration antimikrobieller Lésungen
in die Lebensmittelproduktion ist vielverspre-
chend fiir eine verbesserte Hygiene. So kdnnen
z.B. antimikrobiell ausgeristete Bander in einer
Vielzahl von Bereichen der Lebensmittelproduk-
tion eingesetzt werden, darunter sind Backwa-
ren-, Fleisch-, Gefliigel- und Fischverarbeitung,
sowie SiiBwaren- oder Molkereiprodukte. Die
antimikrobielle Ausstattung dieser Bander ist
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in der Lage, eine Ansiedlung von Mikroorganis-
men zu verhindern, selbst in schwer zu reini-
genden Bereichen, die durch Beschadigung der
Tragseitenbeschichtung entstehen kénnen.
Bisher wurden fiir die antimikrobielle Funk-
tionalisierung von Kunststoffen und Kunst-
stoffoberflachen hauptsachlich antimikrobielle
Technologien eingesetzt, die auf der Freisetzung
von Silberionen basieren, um Keime abzutdten.
Bei Produkten mit Lebensmittelkontakt muss
jedoch die Menge der abgegebenen Silberio-
nen sehr gering sein, wodurch die Wirksamkeit
entsprechend stark eingeschrankt ist. Weiterhin
verbraucht sich durch die Abgabe der lonen der
Schutz und eine dauerhafte antimikrobielle Wirk-
samkeit kann somit nicht gewahrleistet werden.
AuBerdem ist anzunehmen, dass nach
Abschluss des ,ECHA Review Programme”
(Arbeitsprogramm zur Priifung der in Biozidpro-
dukten enthaltenen Wirkstoffe) der Europaischen
Chemikalienagentur (ECHA) Silberionen-Techno-
logien kaum noch einsetzbar sein werden. Stand
heute (Februar 2024) wurden 53 % der Eintrdge

r':w s "1

Oilver Asmus, Martin Danz,
Heraeus Precious Heraeus Precious
Metals Metals

zu den Silberionentechnologien dberpriift, die
allesamt in der Einschatzung einer Nicht-Zulas-
sung miindeten.

Biozidverordnung

Die Biozidverordnung (Biocidal Products Regu-
lation — BPR) regelt die Verwendung von Bio-
ziden, also Chemikalien, die zur Bekampfung
von Schadorganismen wie Bakterien, Viren oder
Pilzen eingesetzt werden. Die Verordnung trat
im September 2013 in Kraft und sieht einen
strengen Zulassungsprozess fiir Biozide vor, der
von der European Chemicals Agency (ECHA)
iberwacht wird. Mit der Einfiihrung der Biozid-
verordnung (Biocidal Product Regulation — BPR)
wurde aber nicht nur der Zulassungsprozess fiir
neue antimikrobielle Technologien definiert, son-
dern auch festgelegt, dass alle bereits damals
kommerziell verfiigbaren antimikrobiellen Tech-
nologien sich einer Uberpriifung nach den neuen
Regularien zu unterziehen haben, dem soge-
nannten ECHA Review Programme.

Mit AGXX stellt Heraeus Precious Metals eine
antimikrobielle Technologie vor, die einen dauer-
haften Schutz verspricht und sowohl heute als
auch in Zukunft im Einklang mit regulatorischen
Bestimmungen eingesetzt werden kann.

Wirksam gegen Bakterien, Viren,
Biofilme und Keime

Wahrend herkdmmliche antimikrobielle Tech-
nologien auf der Freisetzung von schadlichen
Substanzen wie z.B. Silberionen basieren, weist
AGXX einen katalytischen Wirkmechanismus auf.
Dieser Wirkmechanismus beruht auf der Interak-
tion zweier Edelmetalle: Silber und Ruthenium.
Dabei wird Sauerstoff in Gegenwart von Luft-
feuchtigkeit in reaktive Sauerstoffspezies (ROS)
umgewandelt. Diese téten zuverlassig alle Arten
von Mikroorganismen ab.



Das Additiv wird dabei nicht verbraucht und
zeigt eine langanhaltende Wirkung gegen alle
Arten von Bakterien, Viren, Pilzen und Algen. Alle
der Uiber 130 getesteten Mikroorgansimen konn-
ten in den umfangreichen Testreihen erfolgreich
abgetotet werden. Selbst gegen Mikroorganis-
men, die bereits Resistenzen entwickelt haben,
wie MRSA oder Silber-resistente E.coli-Stamme,
ist AGXX effektiv. Damit weist dieser innovati-
ve Wirkmechanismus eine Reihe von Vorteilen
gegeniiber  herkdmmlichen  antimikrobiellen
Technologien auf.

Einfache antimikrobielle Funktionali-
sierung

Das Additiv, das in Partikelform vorliegt, kann in
Pulverform und in wassriger Suspension bereit-
gestellt werden. Die Zufiihrung dieses Addi-
tivs kann sowohl im Masterbatch als auch im
Compound erfolgen, ahnlich wie bei anderen
Additiven. Ebenso besteht die Option, Oberfla-
chen durch das Auftragen einer AGXX-haltigen
Beschichtung antimikrobiell auszuriisten. Sind
Kunststoffe und/oder Kunststoffoberflachen mit
dem Additiv ausgestattet, sind sie langfristig
gegen alle Arten von Mikroben geschiitzt und
erhéhen so dauerhaft die Hygienestandards.
Auch nach intensiven Spiilgangen und Pflicht-
desinfektionen werden die Partikel nicht ausge-
waschen.

Labortests bestatigen die Wirksamkeit

Die Effektivitdt der Technologie in verschiede-
nen Materialien, insbesondere in Materialien
mit hoher Wasserabsorption wie Polyurethanen
oder Polyamiden, wurde in verschiedenen Tests
von unabhdngigen mikrobiologischen Labors
bestétigt. Die Tests zur Ermittlung der antimikro-
biellen Wirkung wurden gemaB der Priifmethode
1SO 22196 durchgefiihrt. Dabei zeigte AGXX eine
ausgezeichnete antimikrobielle Wirkung — die
logarithmische Reduktion von mindestens drei
Log-Stufen entspricht einer Bakterienreduktion
von >99,9 %. Diese Wirksamkeit blieb auch nach
125 Spiilzyklen erhalten.

Dypen and Waler

Reactive Dxygen
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Breites Anwendungsfeld

Aufgrund der beschriebenen Eigenschaften und
Vorteile ist das Additiv ideal fiir den Einsatz in
Lebensmittelkontaktmaterialien geeignet. So
kdnnen mit Hilfe von AGXX z.B. Lebensmittel-
transportbander langfristig antimikrobiell aus-
gerlistet werden und so in sensiblen Bereichen
wie der Fisch- und Fleischverarbeitung die Hygie-
nestandards erhdhen und fiir mehr Verbraucher-
sicherheit sorgen. Weitere Anwendungsmaglich-
keiten des Additivs sind Verpackungsmaterialien.
Wird es z.B. in Mehrschichtfolien eingearbeitet,
reduziert es auch hier die Keimbelastung und
sorgt dafiir, dass Lebensmittel langer haltbar
sind und nicht verderben. Denkbar ist auch die
antimikrobielle Funktionalisierung von jeglichen
Oberflachen in Privat- und GroBkiichen, um auch
hier ein hygienisches Umfeld zu sichern. AuBer-
dem umfasst das weite Anwendungsspektrum
des Additivs auch Textilien, Filter, Fassaden- und
Antifouling-Farben, Klimatechnik, Schutzmasken,
Medizinprodukte oder Sanitéreinrichtungen.

Fazit

Mit AGXX funktionalisierte Lebensmittelkontakt-
materialien zeichnen sich somit durch herausra-
gende antimikrobielle Eigenschaften aus, die die
Produktsicherheit erhohen. Hersteller konnen
sicher sein, dass sie eine umwelt- und verbrau-
chersichere Lésung verwenden, die hdchsten
Standards entspricht.

Autoren: Oliver Asmus, Martin Danz,
Heraeus Precious Metals

Kontakt:

Heraeus Precious Metals GmbH & Co. KG
Hanau

Oliver Asmus

Tel.: +49 6181/3008
oliver.asmus@heraeus.com

Martin Danz

Tel.: +496181/3157
martin.danz@heraeus.com
www.heraeus.com
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Abb. 2: Schematischer Wirkmechanismus von AGXX. Tests zur antimikrobiellen Wirkung bestatigten
eine Bakterienreduktion von >99,9 %.
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Ab in die Kiste im Fiinf-Sekunden-Takt

Handhabungslosung mit 96 Picks pro Minute

Repetitive Aufgaben, geringe Produktivitdt, Fachkraftemangel — viele Faktoren spre-

chen fiir eine Automatisierung. Das weil3 auch der Waagen- und Anlagenspezialist

Bizerba und installierte bei einem spanischen Fleischverarbeiter deshalb eine smar-
te Kommissionierldsung. Durch die leistungsfahige Vakuumtechnik von Schmalz

sind nun bis zu 96 Picks pro Minute mdglich.

L T
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Abb. 1: Die Balgsauggreifer PSPF der automatischen Lésung schaffen 96 Picks pro Minute und picken
selbst unregelmaBig geformte Oberflachen zuverlassig. Verglichen mit der fritheren manuellen Tatig-
keit erhohte der Fleischverarbeiter seinen Output deutlich.

Falten gelten bisweilen als Schénheitsproblem.
In automatisierten Verpackungsprozessen kon-
nen sie dagegen die Abldufe empfindlich sto-
ren. Das kann bspw. bei Fleischwaren passieren,
die in Kunststoffschalen verpackt und mit einer
Folie versiegelt werden. Diese Folie ist bei der
folgenden Kommissionierung der Angriffspunkt
fir die Vakuum-Sauggreifer. Sie verformt sich
jedoch durch das Eigengewicht der Verpackung
und zerknittert. Das Ergebnis: Durch den Falten-
wurf stoBen herkdmmliche Greiflésungen an ihre
Grenzen. Sie dichten die UnregelmaBigkeiten
trotz weicher Dichtlippen nur unzureichend ab
und eine konventionelle Vakuum-Erzeugung halt
den Unterdruck nicht aufrecht.

Bizerba, Spezialist fiir Logistik- und Verpa-
ckungssysteme, suchte daher nach einer geeig-
neten Losung, um die Kommissionierung dieser
folierten Schalen zuverlassig zu automatisieren.
Das Unternehmen mit Hauptsitz im schwabischen
Balingen wurde 1866 gegriindet und produziert
heute Waagen, Auszeichnungs- und Etiketten-
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systeme sowie Anlagen zur Lebensmittelbear-
beitung und Inspektion. Das weltweite Bizerba-
Team besteht zurzeit aus 4.500 Fachkraften, die
in 120 Landern aktiv sind. Das Unternehmen
erwirtschaftet ca. 800 Mio. € Umsatz jahrlich.

Hohe Pick-Rate rund um die Uhr

Ein spanischer Kunde beauftragte Bizerba damit,
ein End-of-Line-System fiir die automatisierte
Kommissionierung von  Fleischverpackungen
zu entwickeln. Bislang stapelten Beschaftigte
nach dem Verpacken, Wiegen und Etikettieren
die Lebensmittelschalen in Transportkisten. Die
Geschwindigkeit der manuellen Tatigkeit ent-
sprach jedoch nicht den Anforderungen und
begrenzte damit den Output. Aufgrund des Fach-
kraftemangels war zusatzliches Personal fiir den
Fleischverarbeiter nicht verfiighar. Daher sollte
die Automatisierung eine héhere Pick-Rate sowie
einen Betrieb rund um die Uhr sicherstellen.

Gemeinsam mit Kilivations konstruierte
Bizerba eine neue End-of-Line-Anlage mit zwei
Handling-Robotern — den Case-Packer. In Weil
im Schonbuch hat sich Kilivations auf schlanke
und effektive Automatisierungslosungen spe-
zialisiert, die direkt auf dem Robotercontroller
installiert sind. Das Unternehmen integrierte die
Einzelkomponenten in die Automatisierungszelle
fir den Fleischverarbeiter. Wichtiger Bestandteil
sind zwei Cobots von Universal Robots (UR),
die den Greifern die notwendige Reichweite
verleihen. Bei den End-of-Arm-Effektoren set-
zen Bizerba und Kilivations auf die smarten und
leistungsfahigen Systeme des Vakuum-Experten
Schmalz.

Prozesssicherer Griff

Beide identisch aufgebauten Greifer, die jeweils
an einem Cobot-Arm sitzen, nutzen ein rein elek-
trisches Vakuum-System von Schmalz. In jeder
dieser Einheiten arbeitet eine Compact-Pump
des Typs GCPi, die den Greifer am Roboterarm
mit Vakuum versorgt. Der kompakte Vakuum-
Erzeuger bildet mit den elektrischen 3/2-Wege-
Kompaktventilen LQEi ein leistungsstarkes
System und ist genauso performant wie pneu-
matische Ejektor-Lésungen. Die GCPi erzeugt
den notwendigen Unterdruck mithilfe einer
effizienten  Doppelkopf-Membranpumpe, die
Schmalz mit einer integrierten Energiesparrege-
lung ausgestattet hat. Diese steuert die Drehzahl
der Pumpe bedarfsgerecht. Uber eine 10-Link-
Schnittstelle lassen sich Prozessparameter direkt
ibertragen.

Am Greifer sitzen dezentral die beiden Kom-
paktventile LQEi, die zwei getrennte Saugkreise
kontrollieren. Sie schalten das Vakuum dort, wo
es gebraucht wird und sorgen fiir eine schnelle
Evakuierung sowie Beliiftung des Vakuumsys-
tems. Dies beschleunigt die Ansaug- und Ablege-
zeiten deutlich. Ein im Ventil integrierter Sensor
iberwacht den Unterdruck und garantiert eine
hohe Prozesssicherheit. Durch die Endlagenfi-
xierung und Riickschlagklappe des LQEi halt das
System auch bei einem Energieausfall das Vaku-
um aufrecht.

Der PXT-Greifer liberzeugt durch seine Fle-
xibilitdt und Modularitdt. Bizerba und Kiliva-
tions stellten aus den Standard-Komponenten
passende Endeffektoren zusammen. Falls sich
die Geometrie der Lebensmittelschalen spa-
ter andern sollte, lassen sich die Bestandtei-
le neu kombinieren. ,Das ist innovativ und
passt zu unserer offenen Roboterzelle, die nur
durch Lichtschranken geschiitzt ist”, betont
Oliver Deifel. Er ist Director Global Customer
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Abb. 2: Die Compact Pump GCPi (oben links) stellt das bendtigte Vakuum rein elektrisch zur Verfiigung.

Solutions & Integration Business bei Bizerba.
Bislang setzten die Lebensmittelverarbeiter
auf geschlossene Zellen, die meist nur fiir ein
Werkstlickformat ausgelegt waren. ,Das Sys-
tem musste auf wechselnde PackungsgréBen
aufwéndig umgeriistet werden”, blickt Deifel
zurlick.

Den direkten Kontakt zur Fleischverpackung
haben die Balgsauggreifer PSPF. Jeweils sechs
Stiick werden durch ein Kompaktventil LQEi
gesteuert. Sie besitzen neben einem flexiblen
und zugleich stabilen Balg eine besonders wei-
che Dichtlippe. Damit kann das System die Foli-
enverpackung automatisiert handhaben - trotz
Faltenwurf. So werden Falten auch hier zum rei-
nen Schonheitsproblem. PSPF besteht aus FDA-
konformem Silikon und ist fiir den Kontakt mit
Lebensmitteln geeignet.
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Abb. 3: Jeder der beiden Greifer nimmt vier der fertig verpackten sowie etikettierten Schalen auf

und setzt sie in groBe Transportkisten.

Individuelle Lésung

Doch wie so oft steckt die Technik im Detail: Mit
der Compact-Pump GCPi lassen sich iiber 10-Link
zwei voneinander getrennte Vakuumkreise pro
Greifer realisieren. , Uber die 10-Link-Kommuni-
kation haben wir die Mdglichkeit, alle relevanten
Prozessparameter wie Ansaugzeit und Leckage-
rate auszuwerten”, erklart Jan Walter. Er ist Lei-
ter des Verkaufs Deutschland und AuBendienstes
bei Schmalz. ,So kénnen wir einen schleichen-
den SaugerverschleiB erkennen oder Leckagen
im System detektieren.” Durch diese voraus-
schauende Wartung vermeidet der Lebensmittel-
betrieb ungeplante Stillstandszeiten.

Das gesamte System arbeitet rein elektrisch,
optimierte Stromungsquerschnitte und Leitungs-
Iangen ermdglichen ein schnelles und zuverlas-
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Schmalz ist einer der Marktfihrer in der
Automatisierung mit Vakuum sowie fiir
ergonomische Handhabungssysteme. Die
Produkte des international aufgestellten
Unternehmens kommen in Anwendungen
der Logistik genauso zum Einsatz wie in
der Lebensmittelindustrie und vielen ande-
ren Branchen. Zum breiten Spektrum im
Geschaftsfeld Vakuum-Automation zahlen
einzelne  Komponenten wie Sauggreifer
oder Vakuum-Erzeuger, komplette Greifsys-
teme und Spannldsungen. Im Geschéftsfeld
Handhabung bietet Schmalz mit Vakuumhe-
bern und Kransystemen innovative Handha-
bungsldsungen fiir Industrie und Handwerk.
Mit dem Geschaftsfeld Energiespeicher baut
das Unternehmen ein weiteres Standbein im
Bereich der stationaren Energiespeicher auf.
Intelligente Losungen von Schmalz machen
Produktions- und Logistikprozesse flexibler
und effizienter — und gleichzeitig fit fiir die
voranschreitende Digitalisierung. Schmalz
ist mit eigenen Standorten und Handelspart-
nern in rund 70 Landern auf allen wichtigen
Markten vertreten. Das Familienunterneh-
men mit Hauptsitz in Glatten im Schwarz-
wald beschaftigt an 31 Standorten weltweit
rund 1.800 Mitarbeitende.

siges Ablegen der gegriffenen Werkstiicke ohne
Druckluft. Das senkt die Betriebskosten. Durch
den dezentralen Einbau der LQEi am Greifer
realisiert Schmalz extrem schnelle Evakuierungs-
und Ablegezeiten, die notwendig sind, um die
geforderten 96 Picks pro Minute zu erreichen.

Ein Transportband bringt die verpackten und
gelabelten Schalen an die Aufnahmestelle der
Handhabungslosung von Schmalz. Jeder der
beiden PXT-Greifer nimmt vier Lebensmittelver-
packungen auf und setzt diese in die bereitste-
henden Ladekisten — alle fiinf Sekunden, eine
Lage nach der anderen. Ein Rollenforderer trans-
portiert anschlieBend diese Kisten zur Versand-
abwicklung. ,Das lauft wie am Schniirchen”,
freut sich Walter.

,Die Zusammenarbeit mit Schmalz und Kili-
vations verlief durchweg positiv und wir konn-
ten gemeinsam ein hervorragendes System bei
unserem Kunden in Spanien installieren”, erzahlt
Oliver Deifel. ,Und auch unser Auftraggeber
ist sehr zufrieden. Er fahrt die Anlage jetzt mit
einem hohen Durchsatz, spart Personalkosten
und dies bei maximaler Prozesssicherheit durch
die Automatisierung.” Der Case-Packer arbeitet
wie geplant seit Ende 2023 in Spanien, andere
Kunden haben bereits Interesse an der Losung
gezeigt. , Das smarte Konzept dieser Anlage bildet
die Grundlage fiir weitere Projekte”, verrat Deifel.

Kontakt:

J. Schmalz GmbH
Glatten

Tel.: +49 7443/2403-0
schmalz@schmalz.de
www.schmalz.com
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Biomethan als Chance

Umwandlung organischer Abfalle in erneuerbare Energie

Auf dem Weg zur Dekarbonisierung der Industrie muss eine griindliche Analyse aller

potenziellen Einflussfaktoren durchgefiihrt werden, um Fortschritte zu erzielen. Bio-

gas befindet sich derzeit in der Entwicklungsphase und gilt als ein Schliisselfaktor
fur den Erfolg auf dem Weg zu Netto-Null-Emissionen. Biogas und andere griine

Gase bieten zahlreiche Vorteile, von denen der Offensichtlichste darin besteht, dass

sie eine nachhaltige und erneuerbare Alternative zu fossilen Brennstoffen darstel-

len. Sie tragen dazu bei, Treibhausgasemissionen entlang der gesamten Wertschop-

fungskette zu reduzieren.

I Abb.: Unternehmen der Lebensmittel- und Getrankeindustrie kdnnen eigene organischen Abfalle
verwerten, indem sie diese als Biomasse fiir die Erzeugung von Biogas nutzen.

So kénnen Unternehmen der Lebensmittel- und
Getrankeindustrie (F&B) ihre eigenen organi-
schen Abfélle verwerten, indem sie diese als
Biomasse fiir die Erzeugung von Biogas nutzen,
um die Elektrifizierung ihrer Betriebe zu ergan-
zen. Sie kénnen auch Abfalle aus ihrem Okosys-
tem als Biomassequelle nutzen und ihre Scope-
3-Emissionen dekarbonisieren. Mit zunehmender
Reife der Technologien der ersten Generation
werden diese Biogase auch fiir Unternehmen
auBerhalb der F&B-Branche kostengiinstiger.

Die Strategie der EU fiir Biomethan

Die Produktion von Biomethan soll bis 2050
exponentiell ansteigen, um die Energiewende zu
unterstiitzen. Um die Bedeutung von Biomethan
zu unterstreichen, hat die EU im Rahmen ihres
Repower EU-Plans das Ziel festgelegt, bis 2030
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jahrlich 35 Mrd. m3 zu produzieren, was einen
geschatzten Investitionshedarf von 37 Mrd. €
erfordert.

Diese Investitionen wurden urspriinglich
durch die russische Invasion in die Ukraine
ausgelost, die zu Einschrankungen der Gasliefe-
rungen nach Europa fiihrte. Die EU ist bemiiht,
Biomethan zu einem der fiihrenden erneuerba-
ren Gase der Zukunft zu machen. Der Ubergang
zu einem ausgewogenen Energiesystem, das
auf der Kombination von Molekiilen und Elek-
tronen basiert, wird dazu beitragen, den Druck
auf das bestehende Stromnetz zu verringern.
Die Investitionen in die Strominfrastruktur und
-netze allein in Europa werden bis 2030 vor-
aussichtlich auf 584 Mrd. € ansteigen. Dieser
Ansatz kann auch genutzt werden, um Strom in
Anwendungen zu ersetzen, in denen die Elek-
trifizierung nicht ausreicht, z. B. bei Hochtempe-
raturheizungen.

1 Joelle Thomas,

I Sébastien
Engie Impact Wagemans,
Engie

Unsicherheiten und Chancen

Trotz des vielversprechenden Potenzials ist die
Biomethanlandschaft mit Unsicherheiten behaf-
tet, insbesondere hinsichtlich der verfiigharen
Mengen und der Marktmechanismen. Die Pro-
duktion von Biomethan muss gesteigert werden,
um die stetig steigende Nachfrage zu befriedi-
gen, wahrend die sich entwickelnden rechtlichen
Rahmenbedingungen, Zertifizierungssysteme und
deren Anerkennung durch die zusténdigen Behor-
den eine weitere Ebene der Komplexitat hinzufi-
gen. So ist z.B. unklar, ob marktbasierte Mechanis-
men (handelbare Zertifikate, Herkunftsnachweise
etc.) im Rahmen weit verbreiteter Dekarbonisie-
rungsstandards wie dem GHG (Green House Gas)
Protocol und der SBTi (Science-Based Target Initia-
tive) als , griin” anerkannt werden.

Inmitten dieser Ungewissheit liegt jedoch
eine groBe Chance fiir F&B-Unternehmen, ihre
Bioabfélle fiir die Biomethanproduktion zu
nutzen, indem sie mit erfahrenen Biomethan-
produzenten zusammenarbeiten. Eine solche
zirkuldre Verwertung der eigenen Bioabfalle
bietet zahlreiche Vorteile, darunter die Sicherung
eines vorrangigen Zugangs zu Biomethanmen-
gen auf einem begrenzten Markt, die Senkung
der Kosten fiir griine Energie, die Férderung
der Energieunabhangigkeit, die Schaffung eines
besseren Geschaftsmodells mit niedrigeren Roh-
stoffkosten und das Potenzial zur Abscheidung
von biogenem CO,. Und wenn ein Unternehmen
den Landwirt oder sogar den Diinger, der fir
den Anbau der Pflanzen verwendet wird, in den
Kreislauf einbezieht, profitiert es auch von der
Reduzierung der Scope-3-Emissionen und einer
besseren Integration in die Umwelt. Das Ergeb-
nis des Biomethan-Produktionsprozesses, der
Garrest, kann als organischer Diinger verwendet
werden und kohlenstoffreiche Mineraldiinger
ersetzen.



Es gibt zwei Varianten von Abfallverwer-
tungsprojekten: die lokale Erzeugung von Biogas
und die Bereitstellung von Rohstoffen fiir eine
externe Vergarungsanlage.

I Bei lokalen Projekten wird das Ausgangsma-
terial in einem anaeroben Fermenter entweder
in Biogas oder nach einer Reinigungsphase
in Biomethan umgewandelt. Letzteres wird
direkt vor Ort in einem Heizkessel genutzt. Die
Unternehmen miissen u. a. den Platzbedarf fiir
die Lagerung der Rohstoffe, den Fermenter, die
Mandévrierfahigkeit der Lkw sowie die Menge
und Qualitat der Rohstoffe sowie die saisona-
len Verbrauchsschwankungen in Abhéngigkeit
von der Produktion beriicksichtigen. Auch
Umweltauflagen wie die Nahe zu Wohngebie-
ten spielen eine Rolle.

I Bei der Offsite-Hub-Option stellen Unternehmen
den Entwicklern von Biomethanprojekten, die
verschiedene Rohstoffquellen integrieren, die
bendtigten Rohstoffe zur Verfiigung. Die Hubs
organisieren die Lieferung des Biomethans, ent-
weder physisch (z.B. iiber eine Pipeline oder per
Lkw) oder marktbasiert (z.B. griine Gaszertifika-
te oder Biomethankaufvertrage).

Was ist bei der Produktion von
Biogas zu beachten?

I Auswahl der Rohstoffe:

Unternehmen sollten bei der Biomethanproduk-
tion nachhaltigen Rohstoffen den Vorzug geben.
Die Einhaltung von Richtlinien wie der Erneu-

erbare-Energien-Richtlinie (RED) und der EU-
Taxonomie ist entscheidend. Die Definition von
«hachhaltig” kann sich im Laufe der Zeit &ndern.
Die Auswahl von Abfallen oder Nebenprodukten
als Rohstoffe ist ebenso wichtig wie die Vielfalt
und der Wert der Methanbildner.

I Wirtschaftlichkeit:

Vor der Einfiihrung eines Biomethan-Produk-
tionssystems ist eine Kostenanalyse unerlass-
lich. Die Nutzung eigener Bioabfélle senkt die
Beschaffungskosten. Die Wahl zwischen lokaler
Produktion und der Zusammenarbeit mit Abfall-
verwertungsunternehmen hangt von den finan-
ziellen Vorteilen ab.

I Risikominimierung:

Eine friihzeitige Absicherung ist empfehlenswert.
So koénnen Beschaffungsrisiken minimiert wer-
den. Die strategische Positionierung in einem
einheitlichen européischen Markt — in Erwartung
ausgereifter Biomethan-Zertifizierungssysteme
— ist entscheidend fiir den Erfolg. Uberschiissi-
ges Biomethan fiir Zertifikate zu nutzen oder an
andere Akteure zu verkaufen, eroffnet Chancen.
Trotz technischer und finanzieller Hiirden redu-
ziert eine friihzeitige Positionierung Beschaf-
fungsrisiken.

Kein Grund mehr zu warten

Angesichts der aktuellen Dynamik im Bioener-
giesektor und der Dringlichkeit der Dekarbonisie-
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rung gibt es keinen Grund, die Einfiihrung von
Biomethan hinauszuzdgern, insbesondere wenn
Bioabfélle Teil des Betriebsablaufs sind, wie
bei Unternehmen der F&B-Branche. Biomethan
ist nicht nur eine hervorragende Mdglichkeit,
die Dekarbonisierung voranzutreiben, sondern
ermdglicht es Unternehmen auch, ihre Bioabfélle
zu verwerten, sich gegen Versorgungsrisiken in
einem angespannten Biomethanmarkt abzusi-
chern und ihre Fithrungsrolle in der Branche zu
demonstrieren und sich so von ihren Wettbewer-
bern abzuheben.

Auch fir Unternehmen, die nicht tber aus-
reichende Rohstoffe verfiigen, bietet Biomethan
eine Losung zur Dekarbonisierung. Die Beschaf-
fung von Biomethan am Markt iiber Zertifika-
te fiir kleinere Mengen oder BPAs fiir groBere
Mengen ist eine praktikable Option. Die Zusam-
menarbeit mit erfahrenen Partnern kann das
notwendige Wissen liefern, um diesen Transfor-
mationsprozess in Gang zu setzen.

Autoren: Joelle Thomas, Director Sustainability
Solutions, Engie Impact und Sébastien Wage-
mans, Chief Business Development Officer —
Renewable Gases Europe, Engie

Kontakt:

Engie Deutschland GmbH
KéIn

Tel.: +49 221/46905-0
info-deutschland@engie.com
www.engie.com

I Energiebedarf und Betriebskosten senken

Vor dem aktuellen Hintergrund
von Klimaschutz, Ressourcen-
schonung und hohen Ener-
giepreisen sind die Prozess-
industrien gezwungen, unter
Beriicksichtigung 6konomischer
und okologischer Aspekte zu
produzieren. Selbst Kleinigkei-
ten kénnen dabei helfen, den
CO,-FuBabdruck zu verbessern.
Das beweisen Membranventile
von Biirkert Fluid Control Sys-
tems, deren besonders leichte
Gehduse bei  SIP-Prozessen
zum Energie- und Kostensparen
beitragen, weil sie sich schnell aufheizen und
abkiihlen. Die vor allem in sterilen Prozessen
und hygienischen Anwendungen {iblichen
Membranventile mit herkémmlichen Schmie-
de- oder Gussgehausen verbrauchen nicht nur
bei der Herstellung relativ viel Energie, sondern
auch im Betrieb: Bei SIP-Prozessen werden
groBe Mengen teuren Reinstdampfes benétigt,
um die massereichen Ventilkérper auf Steri-
lisationstemperatur zu bringen. Gleichzeitig
verkiirzt sich die Zeit, in der produziert wer-

vy &_._‘:‘a’d-'ﬂ

den kann, da sich die Gehduse nur langsam
erhitzen und abkihlen. Die deutlich leichte-
ren Rohrumformgehause Tube Valve Body 3G
sind hier eine praxisgerechte Alternative. Bei
einem 2-Zoll-Ventil kann die Gewichtsredukti-
on bis zu 75% betragen. Die Gehduse heizen
sich dadurch schneller auf und kiihlen auch
schneller wieder ab, was sich positiv auf die
Betriebskosten auswirkt. Bei einer Temperatur-
differenz von 100 K kénnen sich pro SIP-Zyklus
Energieeinsparungen von iber 50% erge-

ben. Multipliziert man diesen
Wert mit der Anzahl der CIP-/
SIP-Prozesse pro Jahr, ergeben
sich je nach Anlage beachtli-
che Kosteneinsparungen. Die
Produktion wird nachhaltiger;
der CO,-FuBabdruck des Pro-
zesses reduziert sich. Gleich-
zeitig steigt die Produktivitat
der Anlage, da sich durch den
schnellen Aufheiz- und Abkiihl-
prozess die Nebenzeiten fiir die
Reinigung verkiirzen. AuBer-
dem haben die temperaturemp-
findlichen Membranen weniger
thermischen Stress. Je nach Anwendung kann
sich ihre Lebensdauer dadurch mehr als ver-
doppeln, was die notwendigen Servicezyklen
deutlich verlangert und den kohlenwasser-
stoffintensiven Elastomer-Miill reduziert.

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

Trockene Prozessluft fiir Qualitat, Anlagen- und Produktschutz

Die Kunst des Bierbrauens erfordert akribische Prazision, wobei die Kontrolle der

Luftfeuchtigkeit ein entscheidendes Element dieses Prozesses darstellt. Brauereien

stehen vor komplexen Herausforderungen, von der effektiven Bewaltigung auftre-

tender Kondensationsproblemen bis hin zur Vermeidung von QualitatseinbuBen.

Eine wirksame Feuchtigkeitskontrolle innerhalb des Herstellungsprozesses gewahr-

leistet eine hohe Produktqualitat, strenge Hygienestandards und eine optimale
betriebliche Effizienz.

'
\ N,

In der Brauindustrie erfordert die Herstellung
von Bier viel Liebe zum Detail, da Prézision und
Fachwissen wahrend des gesamten Produktions-
prozesses unerldsslich sind. Bier, ein Produkt, das
fir seine nuancierten Aromen bekannt ist, durch-
lauft einen komplexen Produktionsprozess, der in
jeder Phase der Herstellung sorgfaltige Aufmerk-
samkeit erfordert. Ein kritischer, aber manchmal
tibersehener Aspekt ist die Kontrolle der Luft-
feuchtigkeit in der Produktionsumgebung. Eine
wirksame Kontrolle der Luftfeuchtigkeit wahrend
des Produktionsprozesses ist von entscheiden-
der Bedeutung fiir die Gewahrleistung der Pro-
duktqualitat, die Einhaltung von Hygienestan-
dards, der Infrastruktur und die Optimierung der
Effizienz verschiedener Brauprozesse im Lebens-
mittel- und Getrankesektor.

Feuchtigkeits-Minimierung

Die Produktion beginnt mit der sorgféltigen
Vorbereitung der Rohzutaten fiir die Bierher-

38  LVT LEBENSMITTEL Industrie 5-6 2024

I Abb. 1: Kondenswasser auf Bierflaschen — beim Konsum positiv, bei der Abfiillung nicht.

stellung. Dieser komplizierte Prozess umfasst
mehrere Stufen, darunter Maischen, Léutern,
Kochen, Géren, Lagern und Verpacken. Jeder
Schritt erfordert Prazision, Fachwissen und die
strikte Einhaltung strenger Qualitatsstandards,
um sicherzustellen, dass das Endprodukt sowohl
den gewiinschten Geschmacksprofilen als auch
den Qualitatsvorschriften entspricht. Fehler oder
Abweichungen in dieser sorgfaltig orchestrierten
Abfolge kénnen die Gesamtqualitit des Bieres
beeinflussen.

Die Anfalligkeit von Bier fiir Qualitatsminde-
rungen unterstreicht die Notwendigkeit, wah-
rend des gesamten Brauprozesses sorgsam auf
Details zu achten. Verunreinigungen, ungleich-
maBige Temperaturen oder unsachgemaBe Pro-
zesshandhabung kénnen sich negativ auf den
Geschmack, die Textur und die Gesamtqualitat
des Endprodukts auswirken. Darliber hinaus
stellen diese Faktoren ein potenzielles Verbrau-
cherrisiko dar, was unterstreicht, wie wichtig
eine saubere und geregelte Atmosphare wah-
rend des gesamten Produktionsprozesses ist.

Minimierte Feuchtigkeitshildung und geeignete

Lagerbedingungen, einschlieBlich Temperatur

und Luftfeuchtigkeit, entscheiden dariiber, ob

das Bier den Verbraucher in optimalem Zustand
erreicht.

Unkontrollierte Raumtemperaturen und Tau-
punkttemperaturen in Brauereien kénnen zu
negativen Konsequenzen fiihren:

I Kondenswasserbildung und -ansammlung
auf freiliegenden kalten Oberflachen, wie z.B.
Drucktankbehalter, Rohrleitungen, Armaturen
und Wanden sowie auch Produktionsflachen
innerhalb des Gebaudes,

I Korrosion an der Gebaudeinfrastruktur,

I Bakterienwachstum und Schimmelbildung
innerhalb der Gebaudestruktur stellen ein
Risiko fiir die Hygiene und die Einhaltung der
Vorschriften dar,

I erhohte Wartungs- und Instandhaltungskosten
aufgrund von unkontrollierter Feuchtigkeit.

Feuchtigkeitsschutz

In einer renommiertesten  Bierbrauereien
Norddeutschlands fehlte ein angemessenes
klimatisches Be- und Entliftungssystem. Kon-
denswasser sammelte sich auf verschiedenen
Oberflachen wie Druckbehéltertanks, Rohrleitun-
gen und Armaturen im Produktionsgebaude.

Bei den verbauten unisolierten Produkti-
onsaggregaten betragt die Temperatur an ihrer
Oberflache Ublicherweise zwischen +4 °C bis
+6 °C. Die Luftfeuchtigkeit im Inneren des Pro-
duktionsgebaudes lag im Sommer zum Teil bei
bis zu +23 °C bei 60% relative Luftfeuchtig-
keit. Auf eine Taupunkttemperatur umgerechnet
betragt dieser ca. +15 °C (Tp). Somit kondensier-
te diese feuchte Umgebungsluft im Innengebau-
de an samtlichen freien kalten Oberflachen.

Die Lésung

Die ULT Dry-Tec GmbH, Vertriebspartner des
danischen  Lufttrockner-Hersteller  Cotes in
Deutschland, lieferte der norddeutschen Brau-
erei eine flexible Luftentfeuchtungsanlage, um
die Probleme kondensierter Luftfeuchtigkeit und
innerhalb des Gebaudes zu I6sen. Nach der ther-
modynamischen Auslegung und Berechnung der
Sorptionsanlage (Lufttrocknungsanlage), wurde
die Cotes CRT12000E-POC fiir diesen Anwen-
dungsfall ausgewahlt.

Nach der Installation samtlicher Zu- und
Abluftrohrleitungen sowie der Lufttrocknungs-
anlage im AuBenbereich sank die relative Luft-
feuchtigkeit (r.F) im Gebaude auf 13% r.F. bei



I Abb. 2: Kondenswasser an einer Rohrleitung in
einer Brauerei.

+10 °C und erreichte eine Taupunkttemperatur
von -15 °C.

Die Luftentfeuchtungsanlage ermdglicht
einen zweimaligen Luftwechsel pro Stunde
vom Innengebauderaumvolumen (ca. 4.000 m3
Gebaudevolumen), wodurch das Kondensa-
tionsproblem wirksam gelést wurden. Darii-
ber hinaus zeigte die Installation einer Cotes-
Adsorptionsanlage  eine  bemerkenswerte
Effektivitat, indem sie alle durch Kondensation
verursachten Wassertropfen auf Rohrleitungen,
Behéltern und Geb&udestrukturen vollstandig
beseitigte.

I Abb. 3: Cotes-Flex-Line-Lufttrocknungsanlage
CRT12000E-POC.

Somit konnte eine trockene und korrosions-
freie Umgebung in der Brauerei umgesetzt wer-
den.

Dariiber hinaus sorgte die nun einstellbaren
Temperatur- und Luftfeuchtigkeitsregelungen fiir
mehr Flexibilitat, was zu einer erheblichen Stei-
gerung der Energieeffizienz gefiihrt hat. Dieses
umfassende Projekt, in welchem insgesamt. ca.
300 m Luftkanéle verbaut wurden, wurde in zwei
Wochen Montagezeit erfolgreich und nachhaltig
abgeschlossen. Dies beweist die Effektivitét des
Adsorptionsluftentfeuchters bei der Bewéltigung
der Feuchtigkeitsprobleme in der Brauereiindustrie.
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Adsorptions-Luftentfeuchter

Die flexiblen Luftentfeuchter hat Cotes fiir ein
umfassendes Feuchtigkeitsmanagement in Ver-
bindung mit Prozesstrocknungsanforderungen
konzipiert — wenn auBergewdhnlich trockene
Luft (Tiefentrocknung, hohes AX) oder auBerge-
wohnliche Mengen an Prozessluft erforderlich
sind. Diese Luftentfeuchter wurden sorgfaltig fiir
optimale Effektivitat, Vielseitigkeit und Zuverlas-
sigkeit entwickelt. Ihre robuste Konstruktion ist
auf Energieeffizienz ausgelegt und gewahrleis-
ten einfache Nutzung, Wartung und Bedienung
in Branchen wie der Lebensmittel- und Getrénke-
industrie, pharmazeutischen und chemischen
Industrie und der allgemeinen industriellen tro-
ckenen Luftversorgung.

Autoren: Frank Schimmelmann und Daria Prorok,
ULT Dry-Tec

Kontakt:

ULT Dry-Tec GmbH
Dresden

Tel.: +49 351/3204800
dry-tec@ult.de
www.ult.de

Der Entwasserungs- und Rohr-
leitungsspezialist Aschl bietet
einen neuen Leistungskatalog,
welcher hilfreiche und effizien-
te Hygieneldsungen im Ablauf S
der industriellen Fertigung von
Lebens- und Genussmitteln
darstellt. Die breite Produkt-
palette reicht von zahlreichen
Varianten einzelner Boden-
ablaufe Uber Rinnen bis hin
zu Schmutzwannen oder der
Stiefelwaschanlage.  Sei es
beim Waschen von Obst und
Gemiise oder bei der Wein-
produktion — in der Lebens-
mittelindustrie fallen schnell
groBere Wassermengen an, die
zuverlassig abflieBen missen, um die Boden-
substanz von bspw. Weinkellern, GroBkiichen
oder die Hallen von Obst- und Gemiisebauern
langfristig zu schiitzen. Hierfiir bietet Aschl
zahlreiche Bodenabldufe und Rinnen in unter-
schiedlichen Langen an. Charakteristisch fiir
den Bodenablauf Eurosink Junior ist dessen
flache Bauweise, die keine Totrdume zuldsst
und daher den besonders hohen Hygieneanfor-
derungen absolut gerecht wird. Dieser Ablauf
aus korrosionsfreiem Edelstahl Gberzeugt mit

I Neue Entwasserungsbroschiire fiir die Lebensmittelindustrie

seiner hohen Ablaufleistung. Neben einem
einfach herausnehmbaren Edelstahl-Schmutz-
fangkorb, mit dessen Hilfe sich Schmutzreste
kontrolliert einfangen und anschlieBend mihe-
los entsorgen lassen, beugt ein integrierter
Geruchsverschluss im Bodenablauf Eurosink
méglichen unangenehmen Geriichen vor. Fir

besonders  wasseraufnahmefdhige  Bdden
eignen sich z. B. die zweiteiligen héhenver-
stellbaren Bodenablaufe und -wannen mit
diversen Abdeckungen von Aschl, da sie eine

zweite  Entwasserungsebene
entstehen lassen. Zwar lassen
sich mit den Bodenablaufen
mogliche Verstopfungen nicht
vermeiden, dass patentiertes
Waterstop-System von Aschl
verhindert allerdings, dass das
Wasser in den Bodenaufbau
zuriickflieBen kann. Die robus-
ten Kombi- oder Kastenrinnen
liberzeugen mit ihrer speziellen
Randverstérkung. Alle Rinnen
von Aschl werden standardma-
Big mit Mauerankern, fir die
sichere Einbindung der Rinne
in den Boden, und héhenver-
stellbaren StellfiiBen geliefert.
Fiir nahere Informationen kann
nun der neue Aschl Katalog , Industrie” ange-
fordert werden, um zahlreiche Details wie bei-
spielsweise spezifische Abmessungen oder die
unterschiedlich erhaltlichen Rinnen-Module zu
erfahren.

1A Edelstahl GmbH
Osterreich

Tel.: +43 7247/8778-0
office@aschl-edelstahl.com
www.aschl-edelstahl.com
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Siebgewebe fiir die Filtrationstechnik

Von der Wasserfiltration bis zur Lebensmittelverarbeitung

Die Filtration ist neben der Zentrifugation und der Sedimentation ein fundamen-

tales Separationsverfahren, welches in zahlreichen industriellen Prozessen Anwen-

dung findet. Dabei werden feste Partikel aus Fliissigkeiten oder Gasphasen entfernt,

indem sie durch Filtermedien zuriickgehalten werden. Eine effiziente Filtration ist
entscheidend, um Loésungsmittel und andere Chemikalien aufzuarbeiten, Prozesse

zu optimieren und die Qualitat von Endprodukten zu gewahrleisten.

aufbereitung.

Unter den verschiedenen Arten von Filtermedien
nehmen Membranfilter neben Siebgeweben eine
herausragende Rolle ein. Welchen Anforderun-
gen missen diese Gewebefilter dabei gerecht
werden? Aus welchen Werkstoffen werden sie
gefertigt? Und in welchen Bereichen finden die-
se auch als Siebmatten bezeichneten Gewebe
Verwendung?

Die Filtration als Separationstechnik

Das Filtrieren mittels Siebgeweben ist eines der
gangigsten mechanisch-physikalischen Verfah-
ren im Labor und in der Industrie zur Separation
von Feststoffen aus Suspensionen oder hetero-
genen Gasgemischen. Das zugrundeliegende
Trennungsprinzip ist nicht kompliziert: Die zu
filtrierenden Medien durchstromen das Sieb bzw.
Siebgewebe, dessen Durchlassigkeit durch die
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I Abb. 1: Siebgewebe spielen eine elementare Rolle in den Filtrationsschritten der industriellen Wasser-

Maschenweite vorgegeben wird, analog zu der
PorengroBe feinerer Filtermembranen.
Feststoffpartikel oder Kolloidalteilchen, die
kleiner als die jeweilige Maschenweite sind,
durchlaufen das Gewebe, wahrend groBere
zuriickgehalten werden. Somit bestimmt die
Maschenweite bzw. PorengroBe des Filterge-
webes die Partikelbelastung und dadurch die
Qualitat des Filtrats. Jedoch kommen beim Fil-
trationsprozess neben diesen beiden verwandten
GroBen auch andere Faktoren wie die Tragheit
der Partikel, Elektrostatik, Betriebsbedingungen,
Diffusions- oder Sperreffekte zum Tragen. Diese
Einflisse kénnen dazu fiihren, dass auch solche
Partikel separiert werden kénnen, die kleiner als
die PorengroBe des Filters sind.
Filtrationsprozesse, ob drucklos oder unter
vermindertem Druck, findet man abseits der
Chemietechnik oder der Prozesstechnik auch im
alltaglichen Leben. Ein allseits bekanntes Bei-

spiel ist die Zubereitung von Kaffee, bei welcher
der Kaffeeextrakt einen Papier- oder Gewebefil-
ter durchlduft und so vom (ibrigen Kaffeepulver
getrennt wird. Andere Beispiele sind die Abschei-
dung grober Partikel aus Wasserkannen mittels
Siebfiltern oder HEPA-Filter in Staubsaugern zur
Filtration feiner Staubpartikel aus der Luft.

Was sind Siebgewebe?

Kunststoffgewebe sind in der Filtrationstech-
nologie unentbehrliche Komponenten. Hierbei
handelt es sich um fein verflochtene oder ver-
schweiBte Gewebe aus natiirlichen oder syn-
thetischen Fasern mit einer Stérke von 30 bis
1.000 pm. Die resultierende Struktur fiihrt zu
Poren bzw. Offnungen definierter GroBe. Die Fle-
xibilitat und Durchlassigkeit sind dabei von der
Maschenweite, der Faden-Stdrke, dem Faden-
Material sowie der Webart abhangig.

Gelaufig sind die folgenden Siebgewebe-
Arten: Monofilament-Siebgewebe bestehen aus
einzelnen Faden und bieten eine glatte Oberfla-
che. Sie eignen sich gut fir Anwendungen, bei
denen eine prézise Partikelrlickhaltung erfor-
derlich ist. In Multifilament-Siebgeweben sind
mehrere Faden miteinander verflochten, was zu
einer robusteren Struktur fiihrt. Multifilament-
Siebgewebe sind widerstandsfahiger gegeniiber
Abrieb und eignen sich fiir Filtervorgange mit
hoher mechanischer Beanspruchung. Gefalte-
te Siebgewebe wiederum zeichnen sich, wie
der Name preisgibt, durch gefaltete Strukturen
aus, welche die Filterflache vergroBern und die
Partikelaufnahme erhéhen. Sie eignen sich fiir
Anwendungen mit hoher Partikeldichte.

Bei allen Gewebetypen beeinflusst die Faser-
Iange die Verarbeitbarkeit der Fasern. Die Poro-
sitdt der Gewebe resultiert aus dem Durchmes-
ser der Fasern und der Maschenweite, also dem
Abstand zwischen zwei Fasern. Die Auswahl der
jeweils verwendeten Faserart ist abhéngig von
der Temperatur, der GroBe und Beschaffenheit
der abzutrennenden Partikel, sowie der chemi-
schen Zusammensetzung der Flissigkeit, die zu
reinigen ist.

Die Faseroberflache lasst sich fallweise che-
misch funktionalisieren und hat ebenfalls einen
groBen Einfluss auf die Anlagerung der Partikel:
Je feiner die Faser, desto groBer die spezifische
Oberflache und damit der Separationseffekt.

Werkstoffe fiir Siebgewebe

Gewebefilter werden aus einer Vielzahl von
Kunststoffen und Metallen hergestellt, um den



I Abb. 2: Das Filtrieren mittels Siebgeweben ist
eines der gangigsten mechanisch-physikalischen
Verfahren im Labor und in der Industrie zur Sepa-
ration von Feststoffen aus Suspensionen oder
heterogenen Gasgemischen.

Anforderungen verschiedener Anwendungsbe-
reiche gerecht zu werden. Gangige Werkstoffe
sind:

Polyethylenterephthalat (PET),
Ethylen-Tetrafluorethylen-Copolymer (ETFE),
Ethylen-Chlortrifluorethylen (ECTFE),
Polyamid 6.6 (PA 6.6),

Polyethylen (PE),

Polypropylen (PP),

Polyvinylidenchlorid (PVDC),
Polyvinlyidenfluorid (PVDF),

rostfreier Stahl (SS 314).

All diese Materialien bringen unterschiedli-
che Eigenschaften mit sich, sei es hinsichtlich
ihrer Korrosionsbestandigkeit, Flexibilitat, che-
mischen Besténdigkeit oder auch elektrischen
Leitféhigkeit. Neben der Entscheidung fiir einen
bestimmten Werkstoff sollte auch die Wahl
der Maschenweite des Filtermaterials je nach
Anwendungsbereich erfolgen.

Die Maschenweiten technischer Siebbdden
reichen von 5 bis 4.000 pm. Siebgewebe aus
Kunststoffen finden dank ihrer hohen Faserqua-
litat, der prazisen und regelmaBigen Maschen-
weiten, ihrer Unempfindlichkeit gegeniiber
Vibrationen sowie ihrer duBerst hohen Flexibili-
tat bei sehr guter Abriebfestigkeit fiir mannigfal-
tige Sieb- und Filtrationszwecke Verwendung, sei
es in Branchen wie der Vlies-, Holz- und Lebens-
mittelindustrie oder in der Papierherstellung zur
Filtration, Entwasserung und Trocknung.

Stoffabtrennung mittels
Filtergeweben

Siebgewebe werden in der Prozesstechnik, darun-
ter der Chemie, Pharma-, Getrénke- und Lebens-
mitteltechnik und vielen anderen Industriebe-
reichen eingesetzt. die Anforderungen, die an
eingesetzte Gewebe gestellt werden, sind dem-
entsprechend hoch. Im Regelfall sollte eine hohe
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I Abb. 3: Die zu filtrierenden Medien durchstromen das Sieb bzw. Siebgewebe, dessen Durchlassigkeit
durch die Maschenweite vorgegeben wird, analog zu der PorengréBe feinerer Filtermembranen.

mechanische, thermische und chemische Bestan-
digkeit gewahrleistet sein, schlieBlich werden sie
haufig in Umgebungen eingesetzt, in denen ver-
schiedene Temperaturen herrschen oder chemisch
aggressive Medien vorliegen konnen.

Auch konnen sie Feststoffen unterschied-
licher PartikelgroBen mit potenziell abrasiven
Eigenschaften ausgesetzt sein. Neben einer
guten Formbestandigkeit sollte ein ideales Filter-
material zudem auch eine gute Biege- und Zug-
festigkeit aufweisen, um eine Beschadigung des
Filters durch mechanische Bewegungen wahrend
der Filtration auszuschlieBen.

Anwendungsbeispiele

Bei der Lebensmittelverarbeitung und der Her-
stellung von Pharmazeutika kommen Siebgewe-
be aus Polyamid mit FDA-Zulassung zum Einsatz,
um Feststoffe von Fliissigkeiten zu trennen. Sieb-
gewebe aus PA 6.6, bekannt unter dem Handels-
namen Nylon, zeichnen sich durch hohe Flexi-
bilitdt und Zugfestigkeit aus. Sie werden u.a. in
der Landwirtschaft eingesetzt, um Saatgut und
Getreide zu sortieren. Zusatzlich ermdglichen
spezielle Varianten wie antistatische Kunststoff-
gewebe, in denen elektrisch leitende Faden ein-
gearbeitet sind, die Filtration von trockenen und
elektrostatisch aufladbaren Medien, ohne dass
die Gefahr von Maschenverstopfungen oder
elektrischen Entladungen besteht.

Polyester-Siebgewebe sind bekannt fiir ihre
Bestandigkeit gegeniiber Sauren, Ldsungs-
mitteln, Hydrolyse und Abrieb. Auch bei hoher
mechanischer Beanspruchung zeigen sich nur
geringe Ermiidungserscheinungen. Sie kommen
héufig in der Textilindustrie, der Keramikproduk-
tion und der Kunststoffextrusion zum Einsatz.
Die Arbeitstemperaturen liegen zwischen -75 °C
und +150 °C.

Gewebe aus den Polyolefinen Polyethylen
und Polypropylen besitzen ebenfalls eine hohe

chemische Bestandigkeit und weisen ein gerin-
ges Gewicht auf. Sie werden oft in der Landwirt-
schaft, in der Bauindustrie und im Bergbau zur
Aufbereitung von Erzen und Mineralien verwen-
det. Die maximale Arbeitstemperatur betragt
+90 °C, kurzfristig sind auch +120 °C mdglich.

lhre halogenierten Verwandten, die Poly-
halogenolefine PVDF und PVDC, stechen durch
ihre herausragende chemische und thermische
Bestandigkeit bei guter mechanischer Festig-
keit hervor. Diese Spezialkunststoffe werden in
anspruchsvolleren  Filtrationsaufgaben einge-
setzt, etwa als Wasserfilter bei der Filtration von
Klarschldmmen oder als Luftfilter und Laborfil-
ter. Die Arbeitstemperatur von PVDC liegt bei
+80 °C, die seines fluorierten Analogons sogar
bei max. +120 °C (kurzzeitig + 140 °C).

Neben den genannten Siebgeweben aus
Kunststoff sind auch Siebmatten aus Edelstahl
nach DIN 1SO 3310-1 aufgrund ihrer Korrosions-
bestandigkeit und Haltbarkeit weit verbreitet.
Anwendungsbereiche sind Branchen wie die
Lebensmittelverarbeitung, Wasseraufbereitung,
Chemie oder der Bergbau.

Ob als Filterronden, als kleine Einzelabschnit-
te oder im preisglinstigen GroBformat: RCT
Reichelt Chemietechnik, als Fachpartner fiir Fil-
trationstechnik, Fluidtechnik und Membrantech-
nik, fiihrt eine groBe Bandbreite qualitativ hoch-
wertiger Siebgewebe, Filtermatten, Filtergewebe
und Filtervliese unterschiedlichster Abmessun-
gen. Auch andere Filterelemente wie Sinterfilter
und dazu passende Filtergehause sind verfiigbar.

Kontakt:

RCT Reichelt Chemietechnik GmbH + Co.
Heidelberg

Max FloBer

Tel.: +49 6221/3125-14
mfloesser@rct-online.de

www.rct-online.de
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Osterreich ist groBter Gewinner

Kaufkraftdaten fir-die Schweiz, Osterreich und Deutschland

e i

. +

1 Abb. 1: Der bayerische Landkreis Starnberg ist auch 2024 der unangefochtene Spitzenreiter unter den 400 deutschen Stadt- und Landkreisen. Mit einer

Pro-Kopf-Kaufkraft von 38.702 € liegt er 39 % iiber dem Bundesdurchschnitt.

Mit einer durchschnittlichen Pro-Kopf-Kaufkraft von 52.566 € steht den Schweizern
2024 wieder deutlich mehr Geld fiir ihre Ausgaben und zum Sparen zur Verfiigung

als den Einwohnern der benachbarten Lander Osterreich und Deutschland. Die

Osterreicher weisen eine Pro-Kopf-Kaufkraft von 29.266 € auf, wihrend die Deut-

schen in diesem Jahr im Schnitt 27.848 € ausgeben konnen. Die neuen Kaufkraft-

studien 2024 von GfK zeigen, dass es auch innerhalb der jeweiligen Lander deut-

liche regionale Unterschiede in Bezug auf das verfiighare Nettoeinkommen gibt.

Laut Prognose von GfK belduft sich die Kauf-
kraftsumme in der Schweiz bei mehr als 8,8 Mio.
Einwohnern im Jahr 2024 auf insgesamt
463,4 Mrd. € (ohne Liechtenstein). In Osterreich
kommen die mehr als 9,1 Mio. Einwohner auf
eine Gesamtsumme von rund 266,5 Mrd. €, wah-
rend die Gesamtkaufkraft der in etwa 84,4 Mio.
Deutschen 2.349,2 Mrd. € betragt. Markus Frank,
GfK-Experte und Commercial Director im Bereich
Geomarketing, kommentiert: ,Wahrend die
Schweiz und Deutschland dieses Jahr mit 3,2 und
2,8% moderate Kaufkraftzugewinne im Vergleich
zu den revidierten Vorjahreswerten verzeichnen,
fallt die Steigerung in Osterreich mit 6,7% mehr
als doppelt so hoch aus. Damit bauen die Osterrei-
cher ihren Kaufkraftvorsprung gegeniiber Deutsch-
land weiter aus und dirften nach aktuellem Stand
auch trotz Inflation mehr Geld als im Vorjahr fiir
Ausgaben und zum Sparen zur Verfiigung haben.”
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Die Kaufkraft misst das nominal verfiighare Netto-
einkommen der Bevélkerung inklusive staatlicher
Leistungen wie Arbeitslosengeld, Kindergeld oder
Renten und steht fiir Konsumausgaben, Wohnen,
Freizeit oder Sparen zur Verfiigung. Ob mit dem
nominalen Kaufkraftzuwachs tatséchlich ein hohe-
res frei verfiighares Einkommen einhergeht, hangt
allerdings davon ab, wie sich 2024 die Verbrau-
cherpreise entwickeln werden. Durch den Fokus
der Studie auf die Herausarbeitung der regionalen
Unterschiede wird aufgezeigt, wie verschieden
die regionale Kaufkraft sowohl zwischen als auch
innerhalb der Lander ist.

Schweiz

Ein Blick auf die regionale Verteilung der Kauf-
kraft in der Schweiz bietet spannende Einblicke,

wo Menschen mit besonders hohem Ausgabe-
potenzial leben. Bei den Schweizer Kantonen
fiihren wie in den Vorjahren Zug, Schwyz und
Nidwalden das Ranking an. Mit 86.431 € pro
Kopf liegt der Kanton Zug dabei deutlich auf
dem ersten Platz. Damit stehen den Menschen
dort tiber 64 % mehr als dem durchschnittlichen
Schweizer fir ihre Ausgaben und zum Sparen zur
Verfligung.

Im Vergleich zum Vorjahr gibt es 2024 eine
Anderung im Ranking der Top 10 Kantone: So
schiebt sich Luzern dieses Jahr an Basel-Stadt
vorbei und belegt mit einer Pro-Kopf-Kaufkraft
von 51.959 € nun den neunten Platz. Insgesamt
weisen acht der 26 Schweizer Kantone eine
tiberdurchschnittliche Pro-Kopf-Kaufkraft auf,
wahrend in mehr als zwei Dritteln das Ausga-
bepotenzial unterdurchschnittlich ist. Im letzt-
platzierten Kanton Jura haben die Menschen
eine Pro-Kopf-Kaufkraft von 44.034 €, womit
sie mehr als 16 % unter dem Landesdurchschnitt
liegen.

Bezirke

Auf der feinrdumigeren Bezirksebene werden
die groBen regionalen Kaufkraftunterschiede
noch deutlicher. Spitzenreiter bei den Schweizer
Bezirken ist wie auch in den Jahren zuvor Hofe,
wo den Einwohnern 131.932 € pro Kopf und
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damit knapp 151 % mehr als dem Landesdurch-
schnitt zur Verfligung stehen. Auf den Réngen
zwei und drei folgen der Bezirk Meilen und der
Kanton Zug, deren Pro-Kopf-Kaufkraft 65 % bzw.
64% Uber dem Schweizer Durchschnitt liegen.
Am anderen Ende des Rankings befindet sich
wie in den Vorjahren die Region Bernina: Hier
haben die Einwohner ein Ausgabepotenzial von
38.590 € pro Kopf, womit sie fast 27 % unter
dem Landesdurchschnitt liegen. Damit ist die
Pro-Kopf-Kaufkraft im Bezirk Hofe mehr als 3,4-
mal so hoch wie in der Region Bernina.

Fast alle Bezirke in den Top 10 befinden sich
geografisch in den vier kaufkraftstarksten Kan-
tonen. Im Ranking der Top 10 Bezirke gibt es
im Vergleich zum Vorjahr zwei Veranderungen.
Einziger Neueinsteiger ist in diesem Jahr der
Bezirk Einsiedeln: Mit 61.223 € pro Kopf belegt

Einsiedeln den zehnten Platz und verdrangt
den District de Nyon aus den Top 10. AuBerdem
tauschen 2024 der Kanton Nidwalden und der
District de Lavaux-Oron die Rénge sieben und
acht. Am ndchsten am Landesdurchschnitt ist
die Kaufkraft im Bezirk Brig, wo den Menschen
im Schnitt 52.632 € fiir ihre Ausgaben und zum
Sparen zur Verfligung stehen.

Osterreich

Ein Blick auf die dsterreichischen Bundeslander
zeigt, dass die Pro-Kopf-Kaufkraft im Land recht
homogen verteilt ist. Wie in den Jahren zuvor
belegt Niederdsterreich mit 30.707 € pro Kopf den
ersten Platz und liegt somit knapp 5% Uber dem
osterreichischen Landesdurchschnitt, dicht gefolgt
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von Vorarlberg mit einem Ausgabepotenzial von
30.544 €. Schlusslicht des Bundeslandrankings ist
ebenfalls wie 2023 die Hauptstadt Wien, die mit
einer Pro-Kopf-Kaufkraft von 27.328 € knapp 7%
unter dem Landesdurchschnitt liegt. Insgesamt
weisen fiinf der neun Bundeslander eine leicht
iberdurchschnittliche Kaufkraft auf wahrend
vier Bundeslander etwas unterdurchschnittlich
abschneiden. Mit einem verfiigbaren Nettoein-
kommen von 29.240 € liegt die Steiermark am
néchsten am osterreichischen Durchschnitt.

Bezirke

Wahrend die Kaufkraftverteilung auf Ebene der
Bundeslander recht homogen ist, ergibt ein Blick
auf die 6sterreichischen Bezirke ein etwas ande-
res Bild. Dies lasst sich am Beispiel der Haupt-
stadt gut erkennen: So befinden sich zwar vier
Hauptstadtbezirke in den Top 10 des Bezirks-
rankings, gleichzeitig sind aber auch die neun
kaufkraftschwachsten Bezirke in Wien zu finden.
Dies zeigt, wie heterogen die Kaufkraft Uber die
verschiedenen Stadtbezirke verteilt ist. Wiens 1.
Bezirk (Innere Stadt) fiihrt das Ranking mit einer
Pro-Kopf-Kaufkraft von 42.495 € an und liegt
somit mehr als 45 % Uber dem Osterreichischen
Durchschnitt. Schlusslicht ist Wiens 20. Bezirk
(Brigittenau), wo den Menschen mit 23.371 €
pro Person rund 20% weniger als dem durch-
schnittlichen Osterreicher zur Verfiigung steht.

Neu in den Top 10 ist dieses Jahr der Bezirk
Eisenstadt-Umgebung, der mit einer Pro-Kopf-
Kaufkraft von 31.777 € den zehnten Rang belegt
und den 18.Wiener Bezirk (Wahring) aus den Top
10 verdrangt. AuBerdem verbessert sich Urfahr-
Umgebung um zwei Platze und liegt dieses Jahr
mit einem Ausgabepotenzial von 32.418 € auf
dem achten Rang. Die durchschnittlichste Pro-
Kopf-Kaufkraft ist im 14. Wiener Bezirk (Penzing)
zu finden: Dort haben die Einwohner ein verfiig-
bares Nettoeinkommen von 29.296 €.

Deutschland

Fiir Gesamtdeutschland prognostiziert GfK fiir das
Jahr 2024 eine Kaufraftsumme von 2.349,2 Mrd. €.
Im Vergleich zur revidierten Vorjahresprognose
entspricht das einem Pro-Kopf-Wachstum von
nominal 2,8 % oder 767 €. Im Jahr 2024 steht den
Deutschen demnach eine durchschnittliche Pro-
Kopf-Kaufkraft von 27.848 € fiir Konsumausgaben,
Wohnen, Freizeit oder zum Sparen zur Verfiigung.

Filip Vojtech, GfK-Einzelhandelsexperte im
Bereich Geomarketing, kommentiert: ,Nach-
dem die Kaufkraft 2023 deutlich gestiegen ist,
erwarten wir fiir 2024 ein moderates Wachstum
von 2,8%. Damit wiirde der Kaufkraftzugewinn
zumindest die aktuell von der Bundesbank prog-
nostizierte Inflation von 2,7 % ausgleichen kon-
nen. Aufgrund der politischen Unsicherheiten ist
die Konsumneigung dennoch weiterhin verhal-
ten und die Deutschen werden auch in diesem
Jahr vermutlich wieder mehr Geld sparen.”
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Regionale Kaufkraftverteilung

Ein Blick auf die regionale Verteilung der Kaufkraft
in Deutschland er6ffnet spannende Einblicke, wo
Menschen mit besonders hohem Ausgabepoten-
zial leben. Bei den Bundesléandern belegt wie in
den Vorjahren Bayern den ersten Platz. 30.130 €
stehen den Bayern pro Kopf fiir ihre Ausgaben und
zum Sparen zur Verfiigung, womit sie mehr als 8 %
tiber dem Bundesdurchschnitt liegen. Nachdem
Baden-Wiirttemberg 2023 an Hamburg vorbeige-
zogen ist, belegt es 2024 erneut den zwesiten Platz.
Mit einer Pro-Kopf-Kaufkraft von 29.675 € haben
die Menschen im dritteinwohnerstarksten Bundes-
land 18 € mehr zur Verfiigung als die Hamburger.
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Wie in den Vorjahren weisen mit Bayern,
Baden-Wiirttemberg, Hamburg und Hessen
lediglich vier der 16 deutschen Bundeslander
eine Uberdurchschnittliche Pro-Kopf-Kaufkraft
auf — in drei Vierteln der Bundeslander ist das
Ausgabepotenzial in der landesweiten Betrach-
tung unterdurchschnittlich. Gleichzeitig setzt
sich aber auch der Trend der letzten Jahre fort,
dass vor allem die neuen Bundeslander die groB-
ten Kaufkraftzuwachse verzeichnen, womit sich
die Kaufraftschere langsam schlieBt.

Ranganderungen im Vergleich zum Vorjahr
gibt es auf den hinteren vier Platzen: Wahrend
Thiringen, Sachsen-Anhalt und Mecklenburg-
Vorpommern um jeweils einen Rang aufsteigen,

rutscht Bremen 2024 um drei Platze nach hinten
und bildet das neue Schlusslicht. Den Bremern
stehen im Schnitt 24.702 € fiir ihre Ausgaben
und zum Sparen zur Verfiigung, womit sie etwas
mehr als 11% unter dem landesweiten Durch-
schnitt liegen.

Stadt- und Landkreisen

Wie in den Jahren zuvor ist der bayerische Land-
kreis Starnberg auch 2024 der unangefochtene
Spitzenreiter unter den 400 deutschen Stadt- und
Landkreisen. Mit einer Pro-Kopf-Kaufkraft von
38.702 € liegt dieser exakt 39 % Uiber dem Bun-
desdurchschnitt, womit die Starnberger 1.157 €
mehr als die Einwohner des zweitplatzierten
Landkreises Miinchen haben. Neuzugange gibt
es dieses Jahr in den Top 10 nicht, dafir werden
die Platzierungen drei bis neun durchgemischt.

GroBter Gewinner in den Top 10 ist der Land-
kreis Erlangen-Hdchstadt, der mit einer Pro-Kopf-
Kaufkraft von 33.548 € zwei Range nach oben
auf Platz sieben klettert. Die durchschnittlichste
Kaufkraft gibt es im Landkreis Plon: Mit einem
verfiigbaren Nettoeinkommen von 27.855 € lie-
gen die Ploner nur 7 € iiber dem Bundesdurch-
schnitt. Schlusslicht im Kaufkraftvergleich ist wie
in den Vorjahren der Stadtkreis Gelsenkirchen.
Mit einer Pro-Kopf-Kaufkraft von 22.007 € haben
die Gelsenkirchener exakt 21 % weniger fiir ihre
Ausgaben und zum Sparen zur Verfiigung als der
Durchschnittsdeutsche.

Einwohnerstarke Stadtkreise

Auch wenn die 25 einwohnerstarksten Stadt-
kreise bereits mehr als 21% der Gesamtkauf-
kraft Deutschlands vereinen, erreichen nicht alle
GroBstadte in Deutschland ein tiberdurchschnitt-
liches Kaufkraftniveau. Die Hauptstadt Berlin
liegt bei der Pro-Kopf-Kaufkraft rund 5% unter
dem deutschen Durchschnitt, Essen und Dresden
kommen auf ein ahnliches Niveau. Gut 9% unter
dem Durchschnitt liegen Leipzig, Dortmund,
Monchengladbach und Bremen. Miinchen und
Diisseldorf sind dagegen mit knapp 29% und
15 % deutlich dariiber.

Kaufkraftdichte

Dass die einwohnerstarken Stadte und insbeson-
dere die groBen Metropolregionen fiir Einzelhand-
ler und Dienstleister unverzichtbare Zielmarkte
darstellen, zeigt ein Blick auf die Kaufkraftsum-
men. Die Kaufkraftdichte, also die verfiighare
Kaufkraftsumme in Millionen Euro je Quadratki-
lometer, ist in den Metropolen Miinchen und Ber-
lin am hochsten, gefolgt von Frankfurt, Stuttgart,
Diisseldorf und Niimberg. Die Kaufkraftdichte ist
somit fiir Unternehmen ein wichtiger Indikator, in
welchen Gebieten sie mit einer gezielten Kunden-
ansprache auf kleinstem Raum viel Kaufkraftpo-
tenzial mobilisieren kénnen.
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Zur Studie

Die GfK Kaufkraft ist definiert als die Summe
aller Nettoeinkiinfte der Bevdlkerung, bezogen
auf den Wohnort. Neben dem Nettoeinkommen
aus selbststandiger und nichtselbststandiger
Arbeit werden ebenso Kapitaleinkiinfte und
staatliche Transferzahlungen wie Arbeitslosen-
geld, Kindergeld und Renten zur Kaufkraft
hinzugerechnet. Von diesem verfligbaren Ein-
kommen sind allerdings noch nicht die Ausga-
ben fiir Lebenshaltungskosten, Versicherungen,
Miete und Nebenkosten wie Gas oder Strom,
Bekleidung oder das Sparen abgezogen. Basis
der Berechnung sind, neben der Lohn- und Ein-
kommenssteuerstatistik, einschldgige Statisti-
ken zur Berechnung der staatlichen Leistungen

sowie Prognosewerte der Wirtschaftsinstitute.
Fir die Berechnung der Schweizer Kaufkraft-
werte wurde folgender Wechselkurs verwendet:

1 € = 0,9497 Schweizer Franken.

Kontakt:

GfK GmbH
Niirnberg

Tel.: +49 911/395-0
gfk@gfk.com
www.gfk.com/de
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I Herstellung von Fleischersatzprodukten

Vegane Fleischalternativen aus Proteinquel-
len wie Getreide oder Hiilsenfriich-
ten erfordern verfahrenstechnische
Losungen, die hohe Durchsétze und
eine homogene Durchmischung der
Komponenten ermdglichen. Wie die
Gebriider Lodige Maschinenbau auf

der Anuga Foodtec 2024 gezeigt
haben, kénnen Pflugschar- und Cori-
mix-Mischer diesen Anspruch gleich

an mehreren Stellen der Prozess-
kette erfiillen. Der industrielle Herstel-
lungsprozess von Fleischersatzproduk-
ten erfolgt in mehreren Stufen — von
der Aufbereitung der Proteinquellen
Uber ein Proteinkonzentrat bzw. -isolat
und texturiertes Pflanzenprotein (Texturized
Vegetable Protein, TVP) bis hin zum fertigen
Fleischanalog. Das Einmischen von trockenen
Zusatzstoffen vor der Extrusion und von Fliis-
sigkeiten in das extrudierte TVP spielt eine zen-
trale Rolle fiir die Qualitét. Der Herstellungspro-
zess kann kontinuierlich oder im Batch-Betrieb
erfolgen. Ebenso ist eine Kombination beider
Verfahren im quasi-kontinuierlichen Betrieb
maglich. Welche Betriebsart die optimale ist,
hangt von der jeweiligen Anwendung und der
kundenindividuellen Situation ab. So Isst sich
eine Batch-Losung generell einfacher realisie-

ren und bietet eine hohe- re
Flexibilitdt, bspw. bei der Integration
in bestehende Umgebungsbedingungen.
Kontinuierliche Anlagen ermdglichen hingegen
groBere Durchsatze mit vergleichsweise kleine-
ren Maschinen. Je groBer die Produktionsmen-
gen sind, desto starker fallen diese Vorteile ins
Gewicht. Fir die Herstellung von Fleischersatz-
produkten — vom LabormaBstab bis zur groB-
industriellen Umsetzung — bieten sich dabei

-

zwei Modellreihen des Unternehmens an. Fiir
den Chargen-Betrieb bietet der horizontale
Lodige Pflugschar-Mischer eine optimale
Losung, wahrend im Konti-Prozess der

", Lodige Corimix-Mischer seine Star-
. . ken voll ausspielt. Die Mischer sind
:{5 ?’? in unterschiedlichen BaugroBen
- = f und Ausfiihrungen erhéltlich.
Dabei ist eine kundenspezifische
Konzeption von Maschinen und
Anlagen ebenso selbstverstand-
lich wie die strenge Einhaltung aktuel-
ler GMP-Richtlinien und Lebensmittel-
vorschriften. Lodige Maschinenbau
liefert jedoch nicht nur den oder die
Mischer. Als Solution Provider reali-
siert das Unternehmen auch gan-
ze Anlagen, sodass die gesamte
Prozesskette von der Proteinquel-
le bis hin zum Fleischersatzprodukt abge-

k
"

deckt werden kann. Dabei begleitet Lodige

Maschinenbau den Kunden bei der Umset-
zung der Gesamtanlage von der Planung bis
zur Inbetriebnahme.

Gebriider Lodige Maschinenbau GmbH
Tel.: +49 5251/309-0

info@loedige.de

www.loedige.de

I Neue MaBstabe in der Fleischindustrie

Mit der GMS 1000 hat die Firma TVI Entwick-
lung & Produktion eine hoch automatisierte,
einspurige  Portioniermaschine  vorgestellt.
Die neue Maschine Uberzeugt durch

bestmdgliche Produktausbeute, eine
gleichmaBige Formgebung des ver-
arbeiteten Produkts, ihre Flexibili-
tat, Bedienungsfreundlichkeit und
Linienféhigkeit. Sie zeichnet sich
durch einen hohen Grad an Digi-
talisierung aus. Damit erganzt das
Unternehmen sein Portfolio an
Fleischportioniermaschinen im
mittleren industriellen Segment
und setzt neue MaBstébe in der
Fleischindustrie. Das Portioniersystem

erreicht mit seiner prazisen 3D-For-

mung und den hohen Presskraften die
bestmogliche Produktausbeute und
damit den héchstmdglichen Ertrag. Gleich-
zeitig bietet die Maschine damit einen hohen
Grad an Flexibilitdt in der RohproduktgroBe.
Der Portionierer kann die Endprodukte in Ein-
zelscheiben, Schindelportionen oder Stapel
ablegen. Auf Wunsch kann die Maschine die
Produkte auch in unterschiedlichen Bereichen
unterschiedlich aufteilen, gewichtsgenau oder
resteoptimiert, je nach Anforderung des Kun-
den. ,Im Vergleich zu anderen Portionierma-
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schinen der GMS-Reihe ist die GMS 1000 Soft-
ware-Steuerung noch einfacher und intuitiver,
der Portionierer ist noch flexibler beim Schnei-
den und Schindeln und kann eine noch gréBe-
re Bandbreite an ProduktgréBen verarbeiten”,
so Florian Helfrich, Produktmanager bei TVI.
+AuBerdem nutzt der neue Portionierer aus-
schlieBlich modernste Servotechnologie und
somit weder Hydraulik noch Pneumatik, sowie

die neueste Multivac Steuerungstechnik. Er ist
somit zukunftssicher, energiesparend und mit
geringstem Risiko fir mogliche Produktkon-
taminationen.” Der hochflexible Portionierer
unterstilitzt vor- und nachgelagerte Prozesse
und kann leicht in Verarbeitungslinien integ-
riert werden. Die Bedienung erfolgt mit einer
leicht verstandlichen Mendifiihrung. Mit den
Digitalisierungsoptionen
wie den Multivac Smart
Services, der Multivac
Line Control und
Mymul-
tivac Kunden-
portal bietet die
GMS 1000 nitzliche
Tools, um die Planung,
Uberwachung und Steuerung der Produktions-
prozesse zu.

TVI Entwicklung & Produktion GmbH
Tel.: +49 8062/72580-0
info@tvi-gmbh.de

www.tvi-gmbh.de

Multivac Sepp Haggenmiiller SE & Co. KG
Tel.: +49 8334/601-0

muwo@multivac.de

www.multivac.com
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I Neue Wege gehen

Die Firma Kronen hat in
Zusammenarbeit mit der
Branche sowie Staubli, die
den Roboter zuliefern, eine
einzigartige LOsung zum
Schneiden, Entsteinen und
Schélen von Avocados ent-
wickelt. Die automatisierte,
roboterbasierte Losung bie-
tet viele Vorteile gegeniiber
einer herkdmmlichen Ver-
arbeitung: Sie ist maximal
hygienisch, zuverlssig, flexi-
bel und liefert konstant hohe
Qualitdt und hohen Ertrag.
Ein weiterer Grund fir die
Entwicklung einer maschi-
nellen Lésung: Bei der manu-
ellen Verarbeitung, welche
eine standige, drehende Bewegung notwendig
macht, wird das Handgelenk des Personals
stark beansprucht. Die neue Losung wurde,
neben anderen Neuheiten, im Méarz auf der
Anuga Foodtec 2024 in Kdln vorgefiihrt. Auto-
matisierung als wichtiger Faktor der Lebens-
mittelindustrie maximiert die Hygiene, die fiir
die Verbrauchersicherheit sowie die Haltbarkeit
grundlegend ist. AuBerdem gewinnt sie, wenn
ein Mangel an qualifiziertem Personal besteht,

weiter an Bedeutung. ,Bei Avocados, die sehr
empfindlich sind, mag man auf dem ersten
Blick denken, dass eine maschinelle Lésung
nicht mdglich ist. Aber wir haben jahrzehnte-
lange Erfahrung mit der Lebensmittelverarbei-
tung, auch mit empfindlichen Produkten, und
investieren viel in Forschung und Entwicklung,
um unsere Kunden mit innovativen Ldsun-
gen weiterzubringen”, so Stephan Zillgith,
geschaftsfiihrender Gesellschafter von Kronen.

Mit der neuartigen Roboter-
Linie  konnen  Avocados
effizient und  schonend
geschélt, halbiert und ent-
steint werden. Die Anlage
kann bei Bedarf adaptiert
werden fiir die Verarbeitung
verschiedener  Obstsorten
im Mittelsegment, die mit
einem Roboter verarbeitet
werden konnen. Die Linie
ist beliebig erweiterbar. Sie
kann um eine Schneide-
maschine erganzt werden.
Integriert sind Roboter von
Staubli, die durch die spe-
ziell behandelte Oberflache
optimal gereinigt werden
kénnen. Die Anlage ist Gber
ein Sicherheitsgehduse abgegrenzt und mit der
Mdglichkeit zur Fernwartung ausgeriistet. So
kann der Kunden bei Bedarf direkt und schnell
vom Kronen-Service unterstiitzt werden.

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

I Neue Filterbauart fiir Industriesauger

Taschenfilter oder Patronenfilter? Diese Wahl
haben die Anwender von Industrie-saugern und
Absauganlagen iiblicherweise. Ruwac hat jetzt
eine dritte Option ins Programm aufgenom-
men. Die Sauger der universell einsetzbaren R
01-Baureihe konnen optional mit neuartigen
gesinterten Kunststofffiltern ausgeriistet wer-
den, die sich in bestimmten Anwendungsfallen
als echte Problemldser erweisen — etwa bei
hygienesensiblen Einsétzen in der Lebensmit-
telproduktion. Schon auf den ersten Blick sind
die Omikron-Filter, die vom Filtrationsspezialis-
ten Herding entwickelt wurden, als neuartig zu
erkennen. Ihr Grundkorper besteht aus einem
Monomaterial — gesinterter Kunststoff — und
weist eine schraubenformige Plissierung auf.
Sie ermoglicht das Unterbringen einer groBen
Filterflache auf kleinem Raum. Das schafft eine
wichtige Voraussetzung fiir lange Filterstand-
zeiten zwischen den Abreinigungszyklen. Der
hoch effiziente Abscheideeffekt wird durch
Funktionsschichten auf der Oberflache des Fil-
ters erzielt. Die fiir Ruwac gefertigten Omikron-
Filter zeichnen sich durch einen Querschnitt aus,
der sich nach unten verjiingt. Das verbessert
sowohl die Anstrdmung als auch die Abreini-
gung und erhoht damit ebenfalls die Effizienz
der Filtration. Die erste Anwendung dieser
besonderen Filter wurde in einem ,Hygienesau-

ger” fir die Nahrungsmittelindustrie realisiert.
Hier erweist es sich als vorteilhaft, dass die
Filter mechanisch sehr robust und temperatur-
stabil sind. Deshalb kénnen sie nicht nur sehr
griindlich gereinigt, sondern sogar im Auto-
klaven sterilisiert werden und weisen dennoch
eine lange Lebensdauer auf. Damit bieten sie in
diesem Einsatzbereich klare Vorteile gegeniiber
Saugern und Absauganlagen mit Taschen- oder
Patronenfiltern. Inzwischen wurde eine zweite
und ganzlich andere Anwendung in die Praxis
umgesetzt. Ein Hersteller von Biomasse-Pel-
letieranlagen bietet Ruwac-Sauger mit ,Dual
use”-Verwendung an. Beim Betrieb der Anlage
saugen sie mit einem Absaugarm Wasserdampf
aus dem Prozess und wenn die Anlage pausiert,
werden sie fiir die Betriebsreinigung eingesetzt.
Bei Saugern mit konventionellen Taschenfiltern
wirde die Kombination von organischen Stau-

ben und Wasserdampf dazu fiihren, dass in den
Filtern eine klebrige Masse entsteht, die schnell
zur Filterblockade fihren kann. Die Omikron-
Filter hingegen lassen sich auch unter diesen
komplizierten Bedingungen einfach per ,Easy
Air Touch” abreinigen und erreichen deshalb
eine lange Lebensdauer. Diese beiden ganz-
lich verschiedenen Anwendungsméglichkeiten
werden sicherlich nicht die einzigen bleiben,
bei denen das Filterkonzept neue Markte und
Einsatzfelder fiir Ruwac erschlieBt. Die Ruwac-
Projektingenieure werden deshalb die Eignung
dieser innovativen Filter fiir weitere kundenspe-
zifische Anforderungen priifen.

Ruwac Industriesauger GmbH
Tel.: +49 5226/98300
ruwac@ruwac.de

www.ruwac.de
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Juni

Optimales Verpacken von Fleisch-, Wurstwaren und Fleischalternativen

KW
22
23
24
25
26

Alternative Packmittel fir nachhaltigere Lebensmittelverpackungen

Fruchtsafte, fruchtsafthaltige Getranke: Technologie,
Untersuchung und Beurteilung

Achema

5. Internationale Konferenz , Bedeutung pflanzlicher und
zellularer Alternativen fiir die Milchwirtschaft”

Sensor + Test
QS-Leiter Tagung
Riickstande und Kontaminanten in Milch und Milchprodukten

Qualitatssicherung von Nahrmedien in der
Lebensmittel- und Wasseranalytik

Forschungsférdermittelakquise fiir Unternehmen der
Lebensmittel- und Verpackungstechnologie

Projektmanagement in der Lebensmittel- und Verpackungstechnologie

FEl-Jahrestagung 2024 , Mittelstandsforderung durch Industrielle

Gemeinschaftsforschung”

ZLV Verpackungssymposium
Lebensmittelkennzeichnung
Risikobewertung von Mikroplastik
Fachpack

parts2clean

Cleanzone

limac

Powtech

Suiffa

Neue analytische Methoden und rechtliche Vorgaben
in der Pestizidanalytik

Vision

Internationale Kemptener Késerei-Konferenz
Recycling-Technik

Solids

Probenahme von Trinkwasser nach der TrinkwV, inklusive Priifung

Stidback
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I Kostenloses CO,-Bilanzierungstool

Die Landesenergie- und Klima-
schutzagentur Mecklenburg-
Vorpommern hat im Auftrag
des Ministeriums fir Klima-
schutz, Landwirtschaft, land-
liche Rdume und Umwelt die
Software ,Ecocockpit”, ein
Instrument zur Treibhausgas- l
bilanzierung, als exklusiver
Partner fiir Unternehmen in
MV lizenziert. Mdglich wur-
de dies mit Fordermitteln aus
dem Europaischen Fonds fiir
Regionale Entwicklung (EFRE).
Die Software wurde von der
Effizienz-Agentur NRW entwi-
ckelt und bietet Unternehmen
in MV eine einfache, webbasierte und kosten-
lose Plattform zur detaillierten Erfassung ihrer
Treibhausgasemissionen. Die Benutzerfreund-
lichkeit und eine umfassende Datenbank mit
CO,-Aquivalenten unterstiitzen die Berichter-
stattung nach dem Greenhouse Gas Protocol,
dem international anerkannten Standard zur
Erstellung von Treibhausgasbilanzen. Dadurch
wird es sehr einfach, eine CO,-Bilanz schnell
und umfassend zu erstellen. Unternehmen aus
MV kénnen so den gesetzlichen Anforderungen
gerecht werden und sich gleichzeitig zukunfts-

(4
MVeffizient
DAS GEHT! UND WIR

ZEIGEN IHNEN WIE..
Kostenlos und neutrall

'..; Mibee b, 1
% 2eocockpit

und wettbewerbsfahiger aufstellen. Denn
Ecocockpit hilft ihnen nicht nur, Energie und
Kosten zu sparen, sondern es ermdglicht ihnen
auch, sich als Vorreiter in Sachen Klimaschutz
zu positionieren. Die eingegebenen Daten
bleiben anonym und werden vom System
nicht gespeichert. Die Corporate Sustainability
Reporting Directive (CSRD) wird in Deutschland
mehr als 15.000 Unternehmen dazu verpflich-
ten, ihre Nachhaltigkeitsleistungen nach einem
einheitlichen EU-Berichtsstandard transparent
zu machen. Die CSRD ist seit dem 5. Januar

2023 in Kraft und wird bis Juni
in deutsches Recht Uberfiihrt.
Daher wird Transparenz iiber
die eigenen Treibhausgasemis-
sionen immer wichtiger — sei
es, um Ressourcen und Kosten
zu sparen oder um Anforderun-
gen groBerer Kunden und Auf-
traggeber zu erfiillen, die etwa
die Zulieferer in ihren Lieferket-
ten in die Klimabilanz einbe-
ziehen miissen. Der steigende
CO,-Preis macht das Senken
von Emissionen inzwischen
auch zu einem harten wirt-
schaftlichen Faktor fir Unter-
nehmen. Ecocockpit ermdglicht
nach Eingabe der Bilanzierungsdaten auch die
Erstellung eines Zertifikats. Dieses stellt den
umfangreichen Bericht in reduzierter Form dar
und dient in erster Linie der AuBendarstellung.

LEKA MV

Landesenergie- und Klimaschutzagentur
Mecklenburg-Vorpommern GmbH

Tel.: +49 3831/3081654

info@leka-mv.de

www.leka-mv.de

www.mv-effizient.de

I Mit Security gewappnet

Ein Security-Vorfall kann Folgen
flir Mensch, Maschine und Unter-
nehmen haben, von Produktions-
ausfallen, tber den Verlust von
Daten bis hin zur Gefahrdung der
Mitarbeiter, welche die Maschi-
ne bedienen. Auch gezielte oder
unbewusste Manipulationen
an einer Maschine kénnen den
Betrieb lahmlegen und sind
somit ein wichtiger Grund Sicher-
heitsvorkehrungen zu treffen.
Der Gesetzgeber hat die Bedeu-
tung von Industrial Security
erkannt. Die EU-Richtlinie NIS 2,
der Cyber Resilience Act und die
Maschinenverordnung  nehmen
europaische  Unternehmen in
die Pflicht, ihre Maschinen und
Anlagen sicher hinsichtlich Industrial Security
zu machen. Um Unternehmen einen Anhalts-
punkt ihrer Gefahrdung und Betroffenheit zu
geben, sowie Gesetzesanderungen zur Einhal-
tung der CE-Konformitdt umzusetzen, startet
Pilz den Industrial Security Consulting Service
(ISCS). Der ISCS besteht aus vier Modulen:
Schutzbedarfsanalyse, Industrial-Security-Risi-
kobewertung, Industrial-Security-Konzept und
Industrial-Security-System-Verifikation. Bei der

Schutzbedarfsanalyse ermitteln die Experten
von Pilz im Unternehmen den Umfang der zu
schiitzenden Maschinen oder Anlagen sowie
die Schutzziele des Systems. Im zweiten Schritt,
der Risikobewertung, werden samtliche Risi-
ken und mit welcher Wahrscheinlichkeit sie
eintreten betrachtet, und zwar firr jeden Teil-
bereich tiber den kompletten Lebenszyklus des
Systems hinweg. Im Anschluss besprechen die
Experten von Pilz gemeinsam mit den Kunden

Lésungsansatze fiir Schwachstel-
len und mdgliche Geféhrdungen.
Im dritten Schritt erstellen die
Experten von Pilz ein Industrial-
Security-Konzept mit Strategien
und MaBnahmen zur Abwehr und
Milderung von Risiken, hervorge-
rufen durch Angriffe, Manipulati-
onen und Fehlbedienungen. Hinzu
kommt die Erstellung von Policies,
Regeln und Richtlinien fiir den
weiteren sicheren Betrieb des Sys-
tems. Im letzten Schritt, der Indus-
trial-Security-System-Verifikation,
wird die Wirksamkeit der imple-
mentierten  GegenmaBnahmen
Uiberpriift. Mit Abschluss des 1SCS
sind Maschinenhersteller und
-betreiber mit Blick auf Industrial
Security gut gerlistet und die aktuellen und
kiinftigen gesetzlichen Vorgaben, wie etwa zur
CE-Konformitat erfiillt.

Pilz GmbH & Co. KG
Tel.: +49 711/3409-0
info@pilz.de
www.pilz.com
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Bezugsquellenverzeichnis

Big-Bag Fiill- und
Entleersysteme

Mitglied der REMBE"Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen

Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
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 Stralle 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

Mitglied der REMBE®Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen
Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
www.simar-int.com

Kennzeichnungsgeriite

Domino Deutschland GmbH
Lorenz-Schott-Str. 3

D-55252 Mainz-Kastel

Tel.: 06134/25050

Fax: 06134/25055

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

Maschinenbau

ZERKLEINERN + VERDICHTEN

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

weima.com

Pendelbecherwerke

HUMBERT & POL

FORDERANLAGEN — CONVEYING SYSTEMS

MIT SICHERHEIT WIRTSCHAFTLICHKEIT

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

Pumpen

S W
mﬁ@%ﬂ

WIESBADEN

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

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

ichelt
chamlahechnik
bH + Co.

10

RCT Reichelt
Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstrafRe 18

D-69126 Heidelberg

Tel: 06221/3125-0 - Fax: -10

info@rct-online.de
www.rct-online.de
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Pumpen

JESSBERGER

pumps and systems

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

Ihr kompetenter Partner
in allen Pumpenbereichen
seit 1954

www.jesspumpen.de

Qualitiitsicherung

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

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

Réder und Rollen

Rider und Rollen_~
aus Edelstahl: V.

Direkt ab Werk:

Tel. 02992-3017 - www.fw Seutlté.de

Rishrwerke

e FLUID

Riihrwerke fiir die
Lebensmittelindustrie

FLUID Misch- und
Dispergiertechnik GmbH

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

Fax: +7621/580916

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

Schliuche

Industrie-Technik
Kienzler GmbH & co.kG

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

Schmierstoffe NSF H1

OKS.

OKS Spezialschmierstoffe GmbH
Ganghoferstrale 47

82216 Maisach

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

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

Trockner

Mitglied der REMBE®Alliance

Pneumatische Forderanlagen
Trocknungsanlagen
Dosieranlagen
Materialaufgabe

Tel.: +49 (0)7042 - 90 330
www.simar-int.com

Wasseraufbereitung

werner

REINSTWASSERTECHNIK

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

Etikettierung

Logopak ist ein filhrender
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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