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REDAKTION

r liegt zwar weder im Interesse der Bri-
ten, nochin dem der EU, aber wenn es zu
einem harten Brexit kommt, dann wird
die Milchwirtschaft beider Seiten schwer in Mit-
leidenschaft gezogen. Viel wird davon abhan-
gen, welche Partei sich am Ende uneinsichtiger
zeigen wird: Theresa May, die von der ewig dro-
henden EU nichts mehr wissen will, oder eine EU,
die an GroBbritannien ein Exempel statuieren
will, um weitere Mitgliedstaaten vom Austritt
abzuhalten. Teuer wird der Brexit aber allemal
- fUr beide Seiten.
Die EU-Moproexporte nach GroBbritannien
sind in der Summe um Einiges hoher als das, was
seinerzeit an Absatz durch das russische Em-

Extreme

Marktverwerfungen drohen

Ein harter Brexit wird nur Geschadigte hinterlassen

bargo verloren gegangen ist. Im Jahr 2016 wur-
den 466.000 t Kdse und Quark aus der EU ins UK
verkauft, im Gegenzug setzte das UK 126.000 t
Kdase in der EU ab. Dazu kamen mengenmaBig be-
deutende Positionen im Bereich Joghurt, das UK
fuhrte ca. 350.000 t aus der Gemeinschaft ein
und lieferte 37.000 t zurlck. Bei Konsummilch
gestaltet sich der Markt vollig zuungunsten der
Englander: sie lieferten 620.000 t in die EU und
bezogen nur ein Funftel dieses Volumens aus
Kontinentaleuropa. Alleine der EU-Export von
Kése ins UK bindet ca. 3,9 Mio. t Milchdquivalent,
in etwa entsprechend der Anlieferung Oster-
reichs. Die Parallele zum russischen Embargo
zeigt die alarmierende Dimension des Brexit:
seinerzeit wurden pro Jahr ,nur” 260,000 t EU-
Kése [2013] nach Russland geliefert.

Die Warenstrome werden de facto zum Er-
liegen kommen, sollten sich die EU und GroB-
britannien nicht Uber eine Handelsvereinba-
rung einigen kénnen. Ein harter Brexit wirde
automatisch die Einsetzung von Zoéllen geman
WTO bedeuten. Hierdurch wurden sich die EU-
Moproexporte ins UK um geschatzte 1,7 Mrd. €
verteuern, im Gegenzug mussten europdische
Kunden Uber 650 Mio. € an Zéllen entrichten,
wollten sie weiterhin z. B. britischen Cheddar in
ihren Sortimenten fuhren. Die Mehrausgaben
pro Kopf wurden sich fur das UK auf umge-
rechnet 18 €/Jahr belaufen, wenn die dortigen
Verbraucher weiterhin EU-Mopro verzehren
wollten. Kaum ein Festlands-Produkt wird da
im UK wettbewerbsfahig bleiben. Da nach ei-

nem harten Brexit moglicherweise auch neue
Produktstandards gelten werden, mussten EU-
Hersteller ihre Erzeugnisse zumindest reformu-
lieren, sofern Uberhaupt noch ein Warenverkehr
stattfinden wurde.

Der harte Brexit hat darUber hinaus auch
noch ganz andere Implikationen. Ohne eine sani-
tare/phytosanitére Vereinbarung ist der grenz-
Uberschreitende  Warenverkehr — unmaoglich.
Dazu kommen Fragen wie die nach geschutzten
Herkunftsbezeichnungen oder ganz allgemein
auch nach den Markenrechten. Denn der har-
te Brexit wlrde auch hier eine Zasur bringen.
Auf der anderen Seite wulrde GroBbritannien
auch nicht mehr von den Handelsvereinbarun-
gen profitieren, die die EU Uber Jahrzehnte
im Drittlandsbereich pflegt. Auch hier wirden
WTO-Zolle eingefuhrt, die Briten mussten bei
allfalligen Exporten alle Auflagen des jeweiligen
Abnehmerstaates erfullen, und, und, und.

Insgesamt erscheint der Brexit wie ein gor-
discher Knoten, bei dem ein Durchschlagen die
Dinge nur noch verschlimmern warde. Selbst in
einer zweijahrigen Ubergangsfrist ab 2019 wird
es fast unmaglich, fur beide Seiten, UK und EU,
tragbare Regelungen auszuhandeln. Bedauer-
licherweise ist die Milchwirtschaft aufgrund
der groBen Bedeutung des UK-Marktes in einer
extrem empfindlichen Lage, es drohen enorme
Marktverwerfungen, wenn weder die britische
Regierung noch die EU Vernunft im Sinne der
Verbraucher und Erzeuger annehmen, warnt
Roland SoBna.

Ein gutes Gewissen im Paradies
Endlich sind die richtigen Leitplanken gesetzt

e langer Angela Merkel im Amt ist, desto

mehr nahert sich das Land dem angestamm-

ten, Uber die Geschichte hin leider immer
wieder ein wenig verlorenen Paradies. Mit dem
neuen Dreieinhalbjahresplan der Vorsitzenden,
an dem sich das Streben und Wirken der gesam-
ten Nation zu orientieren hat, wird in kirzester
Zeit zweifellos wieder der Idealzustand erreicht.
Und dieses Programm heiBt ,Bio". Es verspricht
nicht nur unerhérten Genuss und Schlaraffen-
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land fur alle, sondern 100 Prozent Natur allent-
halben und damit ein gutes Gewissen fur uns,
die wir doch so sehr den Weltmeistertitel in Sa-
chen Moral und Nachhaltigkeit ersehnen.

In Kdrze wird es im Markt also nur noch gen-
technik-, farbstoff-, zucker-, salz-, glyphosat-
und lactosefreie Mopro geben, die komplett
nach den strengen MaBstaben der Bio-Verban-
de und unter permanent héchstem Glicksemp-
finden fur die Nutztiere hergestellt werden. Ab-

gegeben werden sie zu attraktiven Minipreisen,
damit auch der Kleinstrentner sie sich leisten
kann, dem sie, weil knapp Uber der Sozialgren-
ze, nicht gratis verabreicht werden, bzw. damit
auch die Angehdrigen der Mittelschicht, die 85
Prozent ihres Einkommens fur die Wohnungs-
miete aufwenden mussen, vom Angebot pro-
fitieren. Und das Beste ist, mit ,Bio” l&sst sich
endlich auch die verdammte Marktvolatilitat
ausschalten, freut sich Roland Sossna.



NACHRICHTEN

> 17. Ahlemer Fachtagung

Flexibilitat in Molkereien managen

Das Tagungsmotto der diesjihrigen

Ahlemer Fachtagung lautet ,Flexibili-

tit in Molkereien managen®. Mit die-

sem Themenschwerpunkt wird darge-

stellt, welche Optimierungspotentiale

in den folgenden Bereichen erschlos-

sen werden koénnen:

® bei der Absatzplanung aus der Sicht
des Handels und der Molkerei

® bei der Rohstoffplanung der Molke-
rei unter Berticksichtigung der Mog-
lichkeiten der Milcherzeugung

® bei der Produktionsplanung in der
Molkerei unter Nutzung innovativer
Anlagenkonzepte

e ist in einer Gesamtschau Flexibilitat
eigentlich niitzlich oder hinderlich?

Die 17. Ahlemer Fachtagung zeigt den
Fachleuten und Entscheidungstriagern
aus den Fithrungsetagen der Molke-
reiindustrie in der Form eines Work-
shops, bei dem Fragen und Diskussio-
nen ausdriicklich erwiinscht sind, wie
man den vielfiltigen Herausforderun-
gen der Mirkte mittels gezielter Hand-
lungsmoglichkeiten begegnen kann.

Am Vortag, 5. Juni, finden die Mit-
gliederversammlungen der Ahlemer
Ingenieure sowie des Ahlemer Hoch-
schulforums um 17 Ubhr statt. Weitere
Informationen: Prof. E. Wiist, Telefon:
+49 511 92962213, E-Mail: eberhard.

wuest@hs-hannover.de.

> Endress + Hauser
Durchflussmesstechnik
im Taschenformat

Einfache, zuverlassige und ur
Messgera-

wartungsfreie
te im Taschenformat sind in

der

immer gefragter Der neue Picomag von

industriellen  Prozessmesstechnik

Endress+Hauser erfasst nicht nur den
Durchfluss von elektrisch leitfdhigen Me-
dien, sondern gleichzeitig auch deren
Prozesstemperatur.  Picomag bietet An-
wendern zudem die einfache Inbetrieb-
nahme via Bluetooth und der kostenlosen
SmartBlue App sowie Systemintegration
mittels IO-LinkTechnologie.

Die Wiederholbarkeit der Messung
liegt bei 0.2 % v. E., das Gerit ist fiir
Prozesstemperaturen zwischen -10 bis
+70 °C sowie fiir Prozessdriicke bis 16
bar ausgelegt. endress.com

Anzeige

Setzen Sie Ihren Joghurt-, Milch- und Eis-
kreationen die Krone auf — mit den viel-
faltigen Fruchtzubereitungen von Zentis.
Ob bewahrte Standards oder individuelle
Rezepturen: Jedes Produkt wird auf die
speziellen Bediirfnisse unserer Kunden
und auf die Vorlieben der Verbraucher
abgestimmt. Und taglich kommen neue
Innovationen hinzu. Schonende Herstell-
verfahren sorgen dabei fiir dauerhafte

Qualitat und Frische.

Erfolgsrezepte von Zentis — dem

innovativen Partner der Milchindustrie.

ZENTIS

seit 1893

Zentis GmbH & Co. KG = Postfach 101637 ® 52016 Aachen = Deutschland = Tel. +49 (0)241/47 60-0 = Fax +49(0)241/47 60-369 m www.zentis.de ®» info@zentis.de
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Molkerei-Technik-Preis
2018

Die Gewinner sind...

Im Umfeld der Fachmesse Anuga FoodTec in Kdln werden am 21. Marz 2018 bereits zum "= DAIRY
4. Mal herausragende neue technologische Entwicklungen mit dem Molkerei-Technik-Preis MOPIO | Ablers
ausgezeichnet. Der Preis wird vergeben vom Verein Ahlemer Ingenieure e.V. und den
Fachzeitschriften molkerei-industrie und IDM International Dairy Magazine sowie dem
online-Nachrichtenportal moproweb.de. i

Im Folgenden stellen wir die preisgekronten Konzepte in Kurzform vor.

Die Jury des Molkereitechnik-Preises

Die Bewerbungen Molkereitechnik-Preise werden von einer Jury aus renommierten
Fachleuten gepriift, nur die Konzepte, die mehrheitlich von dieser Jury fiir preiswiirdig
befunden werden, bekommen den exklusiven Molkereitechnik-Preis.

Der Jury gehoren an:

# Prof. Dr.-Ing. Jorg Hinrichs, Fachgebiet Milchwissenschaft und -technologie,
Universitat Hohenheim

# Prof. Dr. Ulrich Miiller, Leiter Fachgebiet Verfahrenstechnik, Hochschule
Ostwestfalen-Lippe

# Dipl.-Ing. Klaus Schleiminger, KSI Ingenieurbiiro, Krefeld

# Prof. Dr.-Ing. Saskia Schwermann, Hochschule Hannover, Fakultat 2 Maschinenbau
und Bioverfahrenstechnik

# Prof. Dr.-Ing. Matthias WeiB, Hochschule Hannover, Fakultat 2 Maschinenbau
und Bioverfahrenstechnik



Optimierte CIP durch Kombina-
tion von Spektophotometrie und
algorithmischer Verarbeitung

Diversey

.t

Return sensors

A—
CIP flow
Data
3. 0)
Unit
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Sensors are installed
1o all forward and
return CIP lines on the
CIP center

IP-Einstellungen sind in der Re-
gel fur alle Reinigungsvorgan-
ge universell. Dadurch werden
CIP-Systeme um bis zu 60 %

b ion

Forward sensors

UbermaBig gereinigt. Spektralphotometer-
sensoren messen in Diverseys Konzept quer
durch die CIP-Leitung. Das Licht wird von
Milchprodukten und/oder Reinigungsche-

mikalien absorbiert, passiert jedoch Wasser
und bietet so eine Methode zur Messung von
Schmutz und geléstem Schmutz in jeder Rei-
nigungsphase, um die Dauer der effektiven
Reinigungszeit und die Dauer der Uberspul-
phase anzupassen.

1. Sensoren ermitteln die Klarheit der eintre-
tenden Reinigungslosung.

2. Die CIP entfernt Schmutz.

3. Die Mischung aus Produktresten und Rei-
nigungsflissigkeiten wird uber CIPTEC-
Sensoren gemessen.

4. Alle Sensoren Ubermitteln ihre Daten an
die Data Logging Unit (DLU) von Diversey
CIPTEC in der Anlage.

5. Die DLU sendet Datenpakete drahtlos zur
Analyse an das Data Analytics Center von
Diversey CIPTEC.

Der Unterschied zwischen anderen Tru-
bungssensormethoden und diesem Ansatz
besteht in der Messung sowohl von Fest-
stoffen als auch von geldsten Feststoffen
in jeder Spulung unter Verwendung von
zwei Messverfahren: UV und NIR (derzeitige
Trubungsmessgerate kénnen nur Feststoffe
interpretieren).

Eine Feldstudie in einer Molkerei mit einem
jahrlichen Produktionsvolumen von 200 Mil-
lionen Litern ergab:

* Reduzierung derCIP um 6.600 Stunden

* 33.000 m3 Wassereinsparung

* 38.000 Liter Produkt gewonnen

* 1.900 MWh Energieeinsparung

* 560.000 € Kosteneinsparung.

32018 | moproweb.de
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Optimierte Wassertechnik
spart Ressourcen und Energie

EnviroChemie GmbH

olkereien haben an vielen
Stellen im Produktionspro-
zess mit Wasser zu tun. Oft
versteckt sich hier Einspa-
rungspotenzial flr Ressourcen und Energie.
Voraussetzung dafur ist allerdings ein ganz-
heitlicher Blick, denn die Prozesse in den
nicht selten Uber die Jahre gewachsenen
Molkereien sind hochkomplex. EnviroChemie
entwickelt fur Kunden der lebensmittelver-

32018 | moproweb.de

Darstellung der Einsparpotentiale flr Ressourcen und Energie in der milchverarbeitenden Industrie (Abbildung: EnviroChemie)

arbeitenden Industrie Wassertechnik-Kon-
zepte, in die alle Teilstréme der Produktion
einbezogen werden: Frisch- und Prozesswas-
ser, Brudenkondensat, Permeate, Kuhlwas-
ser, Spulwasser, Abwasser, Schlamm- und
Flussigabfallverwertung. Dann wird aufge-
zeigt, wo Wasser recycelt und/oder wieder-
verwendet werden kann oder ob Energie, z.
B. aus dem Abwasser, aus flussigen Abfal-
len oder Schlamm gewonnen werden kann.

Ubernimmt EnviroChemie die Betriebsfuh-
rung der wassertechnischen Anlagen, im-
plementieren die Wasserfachleute aus den
Bereichen Verfahrenstechnik, Chemie, Elek-
trotechnik einen kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess (KVP), bei dem sie permanent
die Anlagentechnik und die eingesetzen Be-
triebsmittel optimieren.



Konzept fiir
Bruchwaschwasser

GEA

ie Zugabe von temperiertem

Wasser spielt bei der Her-

stellung vieler Kasesorten
eine entscheidende Rolle. Als

Waschwasser hat die Zugabe entscheiden-

den Einfluss auf die Qualitat des Kases. Aber

auch als Spulwasser wird es in automatisier-

ten Anlagen zur deutlichen Reduzierung des
Phagenrisikos eingesetzt. Mit steigenden

Anforderungen an Qualitat, Sicherheit, Stan-

dardisierungsgrad, Flexibilitdt und Kosten-

reduzierung wuchsen in der Vergangenheit

auch die Anspruche an die fruher eher ein-

fach konstruierten Anlagen.
Um dem gerecht zu werden, wurden bei
GEA maBgeschneiderte Losungen immer

weiter entwickelt und letztendlich als Ge-
samtsystem der Jury des Molkerei Technik
Preises erfolgreich vorgestellt. Das System
punktet dabei mit:

» Hoéchster Produktsicherheit: Das bereitge-

stellte HeiBwasser wird auch zur thermischen
Desinfektion des Gesamtsystems verwendet.
Die Haufigkeit der erforderlichen Reinigung
kann damit auch deutlich reduziert werden.
Indem das System die mit Molke berthrten
Oberflachen auf separatem Temperaturni-
veau abspult, wird das Risiko von Phagenver-
mehrung deutlich herabgesetzt.

Hoher Standardisierungsgrad bei maxi-
maler Flexibilitat: Menge, Temperatur und
Zugabegeschwindigkeit des Wassers lassen
sich zeitnah und flexibel in jede Richtung
genau und kurzfristig anpassen. Alle Para-
meter kénnen Uber eine externe Rezeptur
aufgeschaltet werden.

Niedrige Betriebskosten: Durch teilweise

patentierten Aufbau des Systems mit An-
bindung an eine Ké&serei-Warmeschaukel
kann der CroBteil der Wérmeenergie ruck-
gewonnen werden, was vor allem auch die
Kthlkosten der Molke im Gesamtbetrieb
reduziert.

volistdndige Betriebsdatenerfassung,

Monitoring aller relevanten Parameter
sowie Anbindung an ein dynamisches Re-
zept sind bei dem System berticksichtigt.

Ny > —
| —
o . L IR ®
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Entwickelt fiir
hochwertige Pulver

JBT SeamTec

eit Jahrzehnten ist das Design von

DosenverschlieBern fur hochwer-

tige Sauglingsnahrungspulver in
Dosen grundsatzlich unverédndert
geblieben. VerschlieBer fur Pulver waren im
wesentlichen StandardverschlieBer, die fur

Flussigkeitsanwendungen entwickelt wur-

den, mit einigen geringfugigen Anpassungen,
um die Handhabung lithographierter Dosen
mit groBem Durchmesser und Abdeckungen,

die fur Sauglingsnahrung typisch sind, anzu-

passen. Heute entsprechen diese Maschinen
nicht mehr den spezifischen Anforderungen
fur Sauglingsnahrung. Infolge der standig
steigenden gesetzlichen Anforderungen
verlangen

keine exponierten Schmierstoffe,
che und schnelle Reinigung, Einhaltung der

hoéchsten Explosionsschutzstandards, Ver-

meidung von Fremdpartikeln und absolute
Produktsicherheit.

Deshalb hat JBT einen radikal neuen Ansatz
gewahlt und einen VerschlieBer speziell fur
die Verpackung von hochwertigen Pulvern

10 32018 | moproweb.de

Sauglingsnahrungsformulierun-
gen ein HochstmaB an hygienischem Design,
einfa-

entwickelt. Wir haben eng mit fuhrenden
Sduglingsanfangsnahrungsproduzenten  zu-
sammengearbeitet, um ihre spezifischen An-
forderungen in Bezug auf hygienisches De-
sign, den Betrieb in einer Inertgasumgebung,
Reinigbarkeit, Bediener- und Produktsicher-
heit zu verstehen, und eine Maschine entwi-
ckelt, die all diese Anforderungen erfullt. Zu
einem vernunftigen Preis: keine exponierten
Schmierstoffe, kein Verschutten von Pulver,

hochhygienisches Design und ein System zur
Verhinderung von Fremdpartikeln.

Die Kombination der SeamTec-Funktionen
setzt einen neuen Standard in der Branche
und macht die JBT SeamTec zum modernen
VerschlieBer fur Pulver auf sechs Kontinen-
ten. Seit der EinfUhrung von SeamTec haben
Branchenfuhrer wie Nestlé, Wyeth, Mead
Johnson, Abbott und FrieslandCampina die
JBT SeamTec Technologie Ubernommen.

JBT SeamTec ist ein VerschlieBer, der speziell fur die

Verpackung von hochwertigen Pulvern entwickelt wurde



Herstellung von
Schnitt- und Hartka-

sen mit Extruder

Max Wiedemann, International Engineering

in Dairy and Food

Kase kénnen mit einem neuen Verfahren formenlos produ-

ziert werden

ie Produktion von

Schnitt- und Hart-

kasen traditioneller

GroBe ist in der Re-
gel mit sehr hohen Investitionen
und mechanischem Aufwand
verbunden.

Im Mittelpunkt steht das Ein-
bringen einer maoglichst immer
gleichmaBigen Kdsemasse in
eine Form, die vorher gereinigt
werden muss und dann entspre-
chend mechanisiert und auto-

matisiert geférdert, gelagert
und wieder entleert wird. Der
Platzbedarf fur geflllte und
leere Formen unterschiedlicher
Durchmesser ist enorm. Die Ge-
wichtsgenauigkeit ist von der
gleichmaBigen Beschickung und
dem daraus entstehenden Mol-
ke/Bruchverhaltnis abhangig.

Ein Arbeiten ohne Formen ist
moglich, wenn der Késebruch in
klimatisierten Abtropfwannen

gereift wird und die freie Mol-

Dipl. Ing. Max Wiedemann,
International Engineering in
Dairy and Food

ke, die wesentlich die Gewichts-

genauigkeit beeinflusst, vor dem
Formen abfliedt. Danach kann
die Kasemasse mit Extruder in

Formenkammern gepresst wer-

den, um gewichtsgenaue Kase
zu erzielen. Mit entsprechender
Temperaturfuhrung kénnen auch
GroBlochkase hergestellt werden.

Dieses Verfahren eignet sich be-
sonders fur kleinere Formate,
aber auch fur langere Kasestran-

ge zum rationellen Aufschnitt.

Anzeige

Temperatur

:

5 mooc
- Cpos
[+ ==

Sduregehalt

Messtechnik fiir die
Molkereiindustrie

Erfahren Sie mehr unter:

https://hubs.ly/H09zqg-0

BRI
insfruments
www.hannainst.de
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: mi@uga FoodTec-Vorschau

(Foto: K6InMesse)

Anuga Foodlec

20. = 23. Marz 2018, KoIn

Is globale Leitmesse ist die

Anuga FoodTec einer der wich-

tigsten Impulsgeber fur die in-

ernationale Lebensmittel- und

Getrankeindustrie. Sie deckt als weltweit

einzige Fachmesse alle Aspekte der Le-
bensmittelproduktion ab.

Die Messe ist an den Veranstaltungs-
tagen von 9.00 bis 18.00 Uhr fur Fachbe-
sucher geo6ffnet. Karten sollten online im
Vorfeld gekauft werden, um lange Warte-
zeiten zu vermeiden. Fur die gezielte Vor-

12 32018 | moproweb.de

bereitung des Messerundgangs bietet sich
die Ausstellersuche auf der Messe-Website
anugafoodtec.de an. Ein ganz gezieltes
Auffinden von Angeboten erméglicht die
ebenfalls auf der Website gebotene Funk-
tion ,Matchmaking365".

Ressourceneffizienz

als Top-Thema
Ressourceneffizienzist das Top-Thema der
Anuga FoodTec 2018. Ein schonender und
gleichzeitig effizienter Umgang mit natUr-

lichen Ressourcen ist die Schlusselkompe-
tenz zukunftsfahiger Gesellschaften. Die
Aussteller zeigen vielfaltige Losungen auf,
wie die Wettbewerbsfahigkeit gestérkt
und der Einsatz von Energie und Wasser
sowie der Verlust von Lebensmitteln in
der Produktion reduziert werden kann.
Zahlreiche Veranstaltungen im Event- und
Kongressprogramm beleuchten darUber
hinaus das Thema aus den verschiedenen
Blickwinkeln:



www.fristam.de

Braucht keinen Druck, um hart zu
arbeiten

Die Fristam FP ist einfach ideal fiir Eindampfungen aller Art. lhre auBergewdhnlich robuste Konstruktion
und ihre besonders solide Bauweise pradestinieren sie fiir niedrige Druckverhaltnisse. Vom geringen NPSH-
Wert ganz zu schweigen. Die Uberlegene Fristam Fertigungsqualitat ermd&glicht signifikante Kostenvor-
teile und einen langen Lebenszyklus lhrer Pumpe. Hinzu kommen unser umfassender Beratungsansatz und
der Service unserer passionierten Mitarbeiter liber die gesamte Lebensdauer. All dies macht die Fristam FP
zu einer hoch profitablen Investition in ein intelligentes Stiick héchster deutscher Ingenieurskunst.

’ ~
Das Fristam Komplettprogramm: Egal was, wir pumpen das ﬂm

A PUMPEN



A+F, mit Uber 400 Kunden und 4.000 verkauften Anlagen weltweit ein fihrender An-
bieter von Endverpackungsmaschinen und -anlagen, bietet ein umfangreiches Angebot
an kundenspezifischen Lésungen in der Sekundar- und Tertidrverpackung (Foto: A+F)

¢ 19. Marz: 3. Konferenz Trenn + Trock-
nungstechniken

* 19. Marz: 3. IFU Technical Workshop 2018

¢ 20. Marz: Eré6ffnungskonferenz ,Ressour-
ceneffizienz - Herausforderungen und
Chancen”

e 23. Mdrz: DLG-Lebensmitteltag Sensorik

Wahrend der gesamten Messe werden zu-

satzlich diese Foren stattfinden:

* Ressourceneffizienz Halle 4.2, A9

e Themen, Trends, Technologien - Das be-
wegt die Lebensmittelbranche Halle 9, D98

* Food Ingredients Mittelboulevard A21.

Im Folgenden stellt die Redaktion molkerei-
industrie Informationen Uber besonders
interessante Exponate und Messeauftritte
zusammen.

VERPACKUNG &

ABFULLEN
—

A+F

Hochleistungs-
Manschettierer

Auf der Messe préasentiert sich A+F als
End-of Line Experte. Présentiert wird das
Flaggschiff im Portfolio - eine Manschet-
tieranlage, in welcher das umfangreiche
Know-how des Unternehmens gebundelt
ist. Die Setline ermoglicht es, Produktsets
aus Bechern, Flaschen, Glasern und ande-
ren Produkten zu erstellen und diese in
Trays und Steigen einzusetzen. Damit kann
man flexibel auf Marktanforderungen re-
agieren und die Produktprasentation an
individuelle  Verpackungsanforderungen
anpassen. Mit einer Leistung von bis zu
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43.000 Bechern/Stunde bewegt sich die
Anlage im Hochleistungs-Bereich.

A+F legt einen besonderen Fokus auf das
Thema Digitalisierung und investiert stetig
in die Weiterentwicklung von A+F Digital
Packaging. Die auf der Messe gezeigte An-
lage verflgt bereits Uber einige Features
wie z. B. Condition Monitoring. Hierbei han-
delt es sich um eine Analyse von Maschinen-
und Betriebsdaten, die in dem Basic Dash-
board visualisiert werden. Das A+F Digital
Light System ermaoglicht eine schnelle und
genaue Lokalisierung von Stérungen direkt
an der Anlage. af-gmbh.de

BEHN + BATES
Hygiene beim Absacken

Behn + Bates prasentiert ein manuell be-
triebenes Fullmodul aus der neuen Hygie-

Die ROTO-PACKER ADAMS CARE-LINE
EDITION von Behn + Bates steht fur
héchste Hygienestandards bei der Ab-
sackung (Foto: Behn + Bates)

nemaschine ROTO-PACKER ADAMS CARE-
LINE EDITION. Die innovative hygienische
Maschine, die den standig steigenden An-
forderungen der Lebensmittelindustrie
gerecht wird, bietet den derzeit bestmdg-
lichen Hygienestandard fur die Abfullung
von vorgefertigten Open-Mouth- und FFS-
Beuteln. Das Maschinenkonzept garantiert
minimierte Staubablagerung und optimier-
te Reinigungsmaglichkeiten. Alle integrier-
ten Komponenten sind umschlossen und
auf ein Minimum reduziert. Im Profilstahl-
rahmen sind nahezu keine offenen Gewin-
de oder Bohrungen vorhanden. Daher kén-
nen sich Produktstdube nicht ansammeln.
Die schragen Maschinenkanten und die
abgerundeten Maschinenecken erleichtern
zusatzlich die Reinigung und Beseitigung
von kleineren Produktstaubablagerungen.
behnbates.com

BOSCH

Integrierte
Systemlsungen

Bosch Packaging Technology bietet Ein-
blick in die neuesten Entwicklungen rund
um die Full- und VerschlieBtechnologie.
Besucher kénnen sich von der hygieni-
schen Abfulltechnologie - von clean und
ultra-clean bis aseptisch - einschlieBlich
erhohter Produktsicherheit sowie verlan-
gerter Haltbarkeit auBerhalb der Kuhlkette
bis zu 12 Monate Uberzeugen. AuBerdem
kébnnen Besucher mehr Uber den Langs-
laufer Ampack FCL erfahren, der fur das
sichere Abfullen von Molkereierzeugnis-
sen, Baby- und Krankenhausnahrung sowie
Café-Latte-Getréanken in vorgeformte Be-
cher entwickelt wurde.

Der Langslaufer FCL kombiniert Bedie-
ner- und Produktsicherheit, verbesserte
Effizienz sowie Format- und Anwendungs-
flexibilitat. Die Maschine hat ein 3-A SSI-
Zertifikat. Als eine der strengsten Design-
Richtlinien, die auf dem Markt verfugbar
sind, adressiert der 3-A-Standard das
wachsende BedUrfnis nach vereinfachter
Reinigung und Wartung, minimiertes Risiko
fur Produktkontamination sowie vermin-
derte Produktverschwendung. Der Léngs-
laufer Ampack FCL ist in den Varianten Ein-
fachtakt, Doppeltakt und Format-Flexibel
mit einer Ausbringungsleistung von bis zu
20.000 Bechern/h erhaltlich.

Besucher koénnen sich bei Bosch mit Ex-
perten fur aseptische Thermoformanlagen
fur z. B. Kaffeesahne und Desserts austau-



Das Bosch Dosierkonzept bietet hohe
Flllgenauigkeit flir samtliche Bereiche
der Flussignahrung. Durch den einfachen
Wechsel von Dosierkomponenten ist das
System auf verschiedene Hygienestufen
umrustbar. Dies ermdglicht Flexibilitat,
schnelle Formatwechsel und gezielte
Anpassung an neue Produktions- und
Marktanforderungen (Foto: Bosch)

schen. Gezeigt wird auch ein Rundldufer
der RFS-Serie mit geringer Stellflache. Die
RFS-Serie  wurde speziell auf hohe Pro-
duktsicherheit, einfache Bedienung und
maximale Anlagenverflgbarkeit ausgelegt.
boschpackaging.com

BUHMANN
Hochleistungsfiiller
SERVOFILL F400

Buhmann zeigt die neuentwickelte Be-
cherabfillanlage SERVOFILL F400 mit einer
Leistung von bis zu 50.000 Bechern/h. Die
Anlage verflgt Uber ein kettenloses Trans-
portsystem, welches durch Hygiene und
Wartungsarmut Uberzeugt.

Durch Balkonbauweise lasst sich die
SERVOFILL F400 zudem einfach reinigen,
warten und mit Packstoffen beflllen, da
die Bechertransporthdéhe ohne Tritthilfe
erreichbar ist. Die Schaltschranke sind im
oberen Teil des Rahmens integriert.

Mit der F400 ist nur eine einzige Maschi-
ne fur eine Reihe von Arbeitsschritten né-
tig: von der Spiegelabfullung in samtliche
Arten von Bechern Uber Siegelung von der
Rolle, Stulpdeckelsetzung (auch Top-Cups)
bis hin zu L6ffelzufuhrung und Garnierung.
buhmann.com

GREIF-VELOX
Innovatives Luft-
packersystem

CREIF-VELOX prasentiert ein Hochge-
schwindigkeits-Luftpackersystem, das samt

Fordertechnik, Roboterpalettierung und
Ladungssicherung installiert wurde. Das
System setzt It. Hersteller mit dieser Kom-
plettlésung MaBstabe in Bezug auf Restent-
leerbarkeit, Geschwindigkeit und Leistung.
Die Anlage besteht aus acht in Reihe
geschalteten Packern des Brutto-Pneu-
momatikpackers BVP(V) in Kombination

mit einer vollautomatisierten Sackaufste-
ckung durch den VALVOMAT. Der BVP(V)
ist zur Abfullung von KorngréBen von 50 u
bis 12 mm zusatzlich mit einem Vibrations-
motor ausgestattet. Ein Palettierroboter
VELOPACK stapelt die Sacke zu einem sehr
sauberen Palettenbild, das frei von Pro-
duktresten ist. greif-velox.de »
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Packaging. Weber.

Alles aus einer Hand:

Besuchen Sie uns
auf der Anuga FoodTec
20.-23. Marz 2018
Halle 9, Stand C40

Effiziente Komplettlosungen vom Aufschneiden bis zum Verpacken von

- Kase, Wurst und Schinken — Weber macht es maglich.

= Schon jetzt informieren auf www.weberweb.com/anuga-info

- EEEC

B Sprechen Sie uns an, wir freuen uns auf lhren Besuch!

[

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach
Giinther-Weber-StraRe 3

35236 Breidenbach - Deutschland

Fon: +49 6465 918-0 - Fax: +49 6465 918-1100
info@weberweb.com - www.weberweb.com

OFEA00



GREIF-VELOX zeigt ein Hochgeschwindigkeits-Luftpackersystem (Foto: GREIF-VELOX)

HANDTMANN
3-A Vakuumfiiller

Die neuen Vakuumflller Modelle der VF
800 D-Serie sind flexible Basismodule in
komplexen Prozessldsungen bis zur Verpa-

Die Handtmann Vakuumfiiller der Serie
VF 800 D tragen nun das 3-A Symbol
(Foto: Handtmann)
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ckung. Auf Molkerei-Anwendungen ange-
passte Details, wie geschlossener Trichter,
Produktzufuhrung z. B. Uber geschlossene
Leitung, speziell behandelte Oberflachen
fur zuverlassige Zufuhrung und optimale
Hygiene zeichnen diese aus. Nun wurde
Handtmann die Konformitat nach dem
amerikanischen Hygienestandard ,3-A Sa-
nitary Standard 23-06" fUr die VF 800 D
Modelle bestatigt. Damit ist Handtmann
weltweit erster Hersteller von Vakuumful-
lern, die das 3-A Symbol tragen. Die neuen
VF 800 D-Modelle sind in 5 Leistungsvari-
anten verfugbar, 2 davon mit patentierter
skalierbarer Leistungsregelung. Fullleistun-
gen sind beim VF 830 D bis 6.000 kg/Stun-
de moglich, beim VF 848 S D bis 15.000 kg/
Stunde. handtmann.de

IMA DAIRY & FOOD

Innovative

Verpackungslésungen

IMA DAIRY & FOOD stellt Neuentwicklun-
gen vor:

IMA Benhil erganzt das Produktportfolio
um einen Rundldufer fur vorgefertigte
Becher und Schalen. Die GYRO CUP kann
dank einer Plattform, auf der so viele
Standard-Komponenten wie maoglich ein-
gesetzt werden, eine Vielzahl von Becher-
und Schalenformen zu verarbeiten. Die
Produkte kénnen mittels Direktanschluss
oder durch einen Trichter abgefullt wer-

den. Servo-Technologie macht Format-
wechsel kombiniert mit der Rezepturfunk-
tion schnell und einfach.

Der neue Rundlaufer zeichnet sich
durch eine neue, innovative Antriebslo-
sung aus, die bessere Hygienebedingun-
gen bietet sowie einen besseren Zugang
fur den Maschinenbediener ermdglicht.
Das Mehrfach-Zellenbrett auf dem Rund-
tisch ermdglicht die Abfullung von 2, 3
oder 4 Bechern pro Zellenbrett. Durch
ihre kompakte Bauweise hat die Maschine
einen geringen Platzbedarf.

Die GYRO CUP bietet hervorragende
Fullgenauigkeit und Flexibilitat. Der Out-
put des neuen Rundlaufers liegt abhangig
vom Becherformat und Fullvolumen bei
bis zu 9.600 Bechern/h. Das Anwendungs-
spektrum umfasst praktisch alle Arten von
flussigen bis hochviskosen Produkten - mit
oder ohne Partikel.

Ein weiteres Highlight ist die ,ERMETIKA”
von IMA Fillshape, die zum ersten Mal live
zu sehen ist. Die kontinuierliche Hochge-
schwindigkeits-Beutelfullmaschine befullt
und verschlieBt vorgefertigte Beutel (Pou-
ches) mit Tullen im Rotationsverfahren.
Dabei deckt sie ein groBes Formen- und
GroBenspektrum an Beuteln ab und l&sst

Der GYRO CUP von IMA Benhil zeichnet
sich durch eine neue, innovative Antriebs-
I6sung aus (Foto: IMA DAIRY & FOOD)



sich einfach und schnell auf verschiedene
Beschichtungen, Aufsatze und Deckel un-
terschiedlicher Zulieferer anpassen.

Die Maschine arbeitet mit einer spezi-
ellen Befulltechnik (,Filling through the
spout”), bei der die Tulle bereits vor dem
Befullen mit dem Beutel verschweiBt wird.
So lasst sich das Fassungsvermogen der
Beutel voll ausnutzen, was zu deutlichen
Materialeinsparungen fuhrt. Die Ermetika
ist als einzige Maschine auf dem Markt in
der Lage, eine Siegelkontrolle durchzufuh-
ren. ima.it

KHS

Neuer Stiickchendoseur
und kompakte Lésungen
Die KHS-Gruppe stellt kompakte wie fle-
xible Losungen speziell fur den Cetranke-,
Dairy- und Lebensmittelbereich vor. Der
neue KHS-Stuckchendoseur fur funktiona-
le Milchdrinks ermoglicht die schonende
Fullung von Stuckchen mit bis zu 10 x 10
x 10 mm Kantenlange. Zusatzlich zeigt der
Dortmunder Systemanbieter weitere in-
novative Neuerungen fUr den Bereich der
sensitiven Getranke.

LEs bringt den Anwendern zahlreiche Vor-
teile, wenn sich Fuller mit unserer Streck-
blasmaschine Blomax zu einer kompakten
Blocklésung zusammenflgen lassen”, er-
klart Thomas Redeker, Sales Director Dairy
Europe bei KHS. Die flexiblen und kompak-
ten Abfull- und Verpackungslésungen der
KHS-Gruppe sorgen fur weniger Platzbe-
darf, hdhere Sicherheit und mehr Energie-
effizienz. FUr den sensitiven Bereich sind
die neuen Blocklésungen sowohl rotativ als
auch linear realisierbar. Die nachhaltige Full-
technologie ist dabei je nach Kundenanfor-
derungen erweiterbar und damit schnell
am Markt verfugbar.

Sensitiv meint in diesem Zusammenhang
jede nicht-karbonisierte AbfUllung, die be-
sonders schonend erfolgt. Dabei spielt es
keine Rolle, ob es sich um Fruchtséfte, Mol-
kerei- oder Liquid-Foodprodukte handelt,
ob Ultra Clean Filling, Extended Shelf Life
oder eine aseptische Abfullung bendtigt
wird. Sollte nach einiger Zeit eine Zusatz-
funktion notwendig werden, lasst sich die-
se mit den modularen L6sungen von KHS
nachrusten.

Im Bereich der Stlckchenflllung erwei-
tert KHS sein Portfolio um einen eigenen
Stuckchendoseur, der die schonende Ab-
fullung von Pulpen mit Stuckchen von ei-

ner Kantenldnge mit bis zu 10 x 10 x 10
Millimetern erlaubt. Der neue Doseur ist in
allen linearen Losungen einsetzbar und er-
ganzt das bisherige Fullsystem. AuBerdem
im Messefokus: Die individuelle Herstellung
von PET-Verpackungen, auch in Kombinati-
on mit dem Beschichtungssystem FreshSa-
fe-PET, das die Vorteile von Glas und Kunst-
stoff zum Schutz des Produkts in einer
Flasche vereint.

Der Verbrauchertrend geht gerade klar
in Richtung PET", sagt Redeker. ,Auch in
Food-Bereichen, in denen bisher die Glas-
abfullung Standard war, bevorzugen Her-
steller zunehmend den flexiblen und leicht-
gewichtigen Kunststoff.” Dafur bietet KHS
mit seinem Bottles & Shapes-Programm
eine individuelle Unterstutzung fur alle, die
auf der Suche nach der bestmdglichen PET-
Verpackung fur ihr Produkt sind. So z. B. die
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Die KHS-Lésung fur den Milchmarkt:
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MKHS

aseptische Abfullung in PET.

Filling and Packaging — Worldwide

GroBtmagliche Sicherheit fur sensibelste Getranke, eine hohere Ausbringungsleistung und indivi-
dualisierbare Flaschenformen: Das alles macht PET zur besseren Alternative fur Milchgetranke. Ver-
glichen mit Getrankekartons ist es zudem leichter, denn unsere neue 1,0 Liter PET-Flasche fur
Milch- und Milchmix-Getranke wiegt gerade mal 20 Gramm. www.khs.com




Der neue KHS-Stlickchendoseur fir funktionale
Milchdrinks ermadglicht die schonende Flllung von Stlickchen
mit bis zu 10 x 10 x 10 mm Kantenlange (Foto: KHS)

1-Literflasche fur Milch und Milchmixge-
tranke, die nur 20 g wiegt.

Auf dem Florin-Stand zu sehen ist auch
eine kompakte Etikettiermaschine Typ In-
noket Roland 40. Sie kann mit unterschied-
lichen Etikettierstationen bestuickt werden,
um unterschiedlichste Gebinde, von der
Konserve bis hin zur Glasflasche, zu etiket-
tieren. Die Innoket Roland 40 zeichnet sich
durch ihre gute Bedienbarkeit aus. khs.com

KOCH

Flexible Gesamtlésungen
mit Robotersystemen

KOCH Industrieanlagen prasentiert Robo-
tersysteme fur die Lebensmittelindustrie
- Handling mit Verarbeitung vom offenen
Produkt Uber die Verpackung bis hin zur
versandfertigen Palette.

Informiert wird u. a. Uber dieses Projekt:
Eine gréBere Molkerei hat im Rahmen einer
Produktionserweiterung in ein vollauto-
matisches Hochleistungs-Palettierzentrum
fur Milchtrays investiert. Das komplett von
KOCH Industrieanlagen gelieferte System
steht fur Produktivitat und Palettierquali-
tat sowie fUr flexible Lagenbildgestaltung
mit der Palettiersoftware KOCH EasyPallet.
In den Palettierzellen des Systems, in de-
nen je zwei Vorgruppierlinien fur Milchtrays
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zusammenlaufen, teilen sich jeweils drei
Roboter die Aufgaben. Pro Linie ist in je-
der Zelle ein kleiner, sehr schneller Roboter
installiert, der die Trays mit seinem Hand-
lingsystem greift und vorgruppiert. Der
Roboter ist so flexibel, dass er sogar Lagen-
muster mit beliebig angeordneten Lucken
bilden kann. koch-roboter.de

L - AR

Vollautomatisches Hochleistungs-Palet-
tierzentrum fir Milchtrays - Vorgrup-
pierung und Plattierung von 4.800 Trays
je Stunde im 24h-Betrieb (Foto: KOCH)

MEYPACK

Kartonverpackungs-
maschine fiir kleine

Pouches

Meypack zeigt die Maschine VP 600 in einer
Modellvariante extra fur Weichpackungen.
Mit der Neuentwicklung lassen sich kleine
Verpackungen leistungsstark und zugleich
schonend verarbeiten. Demonstriert wird
dies am Messestand mit Pudding-Pouches
des polnischen Herstellers Bakoma (80-g9-
Pudding-Pouches mit Schraubdeckel).

Die neu entwickelte VP 600 passt in fast
jede Produktion und verpackt vollautoma-
tisch Formate von 70 x 50 x 80 mm bis 200
X 150 x 200 mm (B x L x H). meypack.de

MULTIVAC

Linien- und Automati-
sierungskompetenz
MULTIVAC hat sein Portfolio in Richtung
.Better Processing” erweitert. Der Verpa-
ckungsspezialist demonstriert anhand
zahlreicher Exponate seine umfassende
Linien- und Automatisierungskompetenz
und stellt neben Verpackungsldsungen
erstmals auch Portioniersysteme vor, die
in automatisierte Verpackungslinien integ-
riert sind.

Zu den Messe-Highlights zahlt eine hoch-
effiziente Verpackungslinie fur das Ver-
packen von geslicten Produkten, die sich
durch einen signifikant reduzierten Foot-
print auszeichnet. Die MULTIVAC L&sung
umfasst die kompakte, flexible Tiefzieh-
verpackungsmaschine R 245, die mit dem
Horizontal Loader, einem produktschonen-
den und hygienischen Beladesystem fur
geslicte Produkte ausgestattet ist. In au-
tomatisierten Slicerlinien ist der Horizontal
Loader ein leistungsfahiges Bindeglied zur
effizienten Ubergabe unterschiedlichster
Aufschnittportionen vom Slicer in die Ka-
vitaten der Tiefziehverpackung. Durch den
Einsatz des Horizontal Loaders mussen kei-
ne Hoéhenunterschiede zwischen Slicer und
Tiefziehverpackungsmaschine Uberbruckt
werden, was in einem deutlich geringeren
Footprint der Linie resultiert.

Zur Herstellung hochwertiger Kontur-
verpackungen in kleineren Chargen dient
die Tiefziehverpackungsmaschine R 145
als wirtschaftliche attraktive Lésung. Das
Modell verfugt Uber ein innovatives Schub-
ladensystem fUr die Form- und Siegelwerk-
zeuge, mit dem sich Formatwechsel deut-
lich schneller bewaltigen lassen.



Teilansicht einer Form-, Fill- und Ver-

schlieBmaschine von NSM Packtec (Foto:
NSM Packtec)

HMI 3 ist hochauflésend und entspricht
der Bedienlogik heutiger mobiler Devices.
MULTIVAC hat sein Portfolio in Richtung ,Better Processing” erweitert (Foto: MULTIVAC) multivac.com

NSM PACKTEC

Besonderes Augenmerk liegt auf der  Sensorik und der Vernetzung mit der MUL- Abfull- und

Présentation der X-line, der neuen Ma- TIVAC Cloud schafft die X-line eine neue Verpackungslinien
schinengeneration im Bereich Tiefzieh- Dimension hinsichtlich Packungssicherheit, Bei NSM Packtec stehen FFS-Maschinen
verpackungsmaschinen. Aufgrund einer  Qualitdt, Leistung sowie Zukunftssicher- —im Fokus. Die Technik wird mit Hilfe eines
luckenlosen Digitalisierung, umfassender  heit. Ihre Multi-Touch Benutzeroberflache  Modells demonstriert. Als technische Be-

Anzeige

TECHNOLOGY www.netstal.com/prelactia
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. Anuga FoodTec,
- Halle 8.1, Stand F081

PRELACTIA® ist der kosteneffiziente Lichtbarriere-Preform fir flissige Molkerei-
produkte in PET. PRELACTIA® bietet maximale Designfreiheit und besten Produkt-
schutz Uber lange Zeitraume. Der zweischichtige Aufbau aus reinem PET und der
geringe Titandioxidgehalt machen PRELACTIA® nicht nur dkologisch zur ersten
Wahl. Das reduzierte Flaschengewicht, glinstigere Rohmaterialpreise und der
ressourcenschonende Herstellprozess eréffnen erhebliche Einsparpotentiale.

Zwei Schichten fir
beste Lichtbarriere

w

Designfreiheit fur
Milchflaschen aus PET

Milk bottled the Swiss way

Engineering Excellence



Serac stellt mit dem Neo einen schnel-
len Rundftiller vor (Foto: Serac)

sonderheiten wird u. a. Uber die Integrati-
on eines Sleeve-Aggregats als Alternative
zum In-Mould-Labeling und die Moglichkeit
der Banderolierung konischer Becher in-
formiert, fUr die eine spezielle rotierende
Formeinheit entwickelt wurde. Dartber hi-
naus wird durch Videoprdsentationen das
Ubrige Produktportfolio vorgestellt. nsm-
packtec.de
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Der vollautomatische servoangetriebene Traysealer SEALPAC A7 All-in-One de-

SERAC
Schnellere Rundfiiller

Der neue Rundfuller Neo von Serac schafft
12.000 Becher/h. Er arbeitet mit vorgefer-
tigten Behaltern und ist besonders kom-
pakt und ergonomisch gebaut. AbgefUllt
werden kénnen flussige und pastose Pro-
dukte, auch Getranke. Eine Umstellung dau-
ert It. Hersteller 15 Min. In einer optionalen
Version kann der Neo auch nicht stapelbare
GefaBe wie Clas- oder Kartonbehalter ver-
arbeiten. Die Maschine kann mit einer H,0,
Dekontaminierung ausgestattet werden.
serac.com

SEALPAC

Flexibler
All-in-One-Traysealer
Prazision, Flexibilitat, Effizienz und Laufru-
he demonstriert der Maschinenbauspezi-
alist SEALPAC mit dem vollautomatischen
servoangetriebenen Traysealer SEALPAC
A7 All-in-One. Die besonders flexible Anlage
eignet sich fur ein breites Produktspekt-
rum, verarbeitet effizient alle siegelféhigen
Materialien und verschlieBt, je nach Scha-
lentyp, bis zu 100 Verpackungen/Min. Mit
dem SEALPAC-eigenen Werkzeug-Schnell-
wechselsystem und dem patentieren Werk-
zeugwechselwagen lasst sie sich innerhalb
klrzester Zeit auf die unterschiedlichsten

N\

monstriert Prazision, Flexibilitat, Effizienz und Laufruhe (Foto: SEALPAC)
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EL-SLEEVE ist fiur unterschiedliche Be-
cherformen, Sleeve-H6éhen usw. ein-
setzbar, auf bis zu vier Spuren kénnen
gleichzeitig mehrere Geschmacksrich-
tungen und Becherformen verarbeitet
werden (Foto: Synerlink)

Anwendungen wie TraySkin, FlatSkin oder
MAP umrusten. Auf der Anuga FoodTec ist
der A7 All-in-One inklusive Abstapler in der
FlatSkin-Version zu sehen. sealpac.com

SYNERLINK
Optimiertes
EL-SLEEVE-System

Mit dem EL-SLEEVE-System werden die
Sleeves von unten auf den thermogeform-
ten oder vorgeformten Bechern appliziert.
Daher eignet es sich besonders fur gewolb-
te und nicht stapelbare Formen (z. B. bau-
chige Becher).

Die Sleeves werden nach dem BefUllen
appliziert, ein Kippen der Becher ist nicht
erforderlich. Der Schrumpfprozess dauert
weniger als 3 Sekunden. Der kompakte EL-
SLEEVE (nur 5 m lang) besteht aus einem
einzelnen Standardmodul fur FFS- oder FS-
Anlagen und kann sowohl fur Einzelbecher
als auch Multipacks verwendet werden.
Die Leistung liegt bei 12.000 bis 45.000
Bechern/h. synerlink.com

VMS
KONTIFILL Lines

VMS-Maschinenbau zeigt die Zukunft der
aseptischen Abfull- und VerschlieBmaschi-
nen - die KONTIFILL Lines. Das neue asepti-
sche Maschinenkonzept ist produktflexibel
und zeichnet sich durch seine hohe Produkt-
und Prozesssicherheit im Abfullprozess aus.
Die KONTFILL Lines werden individuell nach
Kundenspezifikation, Budget, Gebinde und
Produkt- sowie Prozessanforderung kon-
figuriert. Die Starken der KONTIFILL Lines
sind Maschineneffizienz, Produktdurch-
satz und Prozesssicherheit. Das Grund-
gestell jeder KONTFILL Line besteht aus



Durch das komplett geschlossene Tunnel-in-Tunnel-Prinzip
der KONTIFILL Lines wird die Sterilluft gezielt gefluhrt, sodass kein
Luftaustausch zwischen Umgebung und Sterilraum stattfindet (Foto: VMS)

einem von VMS entwickelte Tunnelsystem.  hdchste Hygienstandards, bis zu einer  steuerungstechnischen Komponenten, wel-
Durch das komplett geschlossene Tunnel-  Keimreduzierung logé. che die Inbetriebnahmezeiten verkrzen.
in-Tunnel-Prinzip wird die Sterilluft gezielt Die Basismaschine besteht aus standardi-  Beliebig nach Produkt- und Marktanforde-
gefUhrt, sodass kein Luftaustausch zwi- sierten Modulen die speziell auf das Gebinde,  rung kann eine KONTIFILL Line mit PLUGIns
schen Umgebung und Sterilraum statt-  Abfullprodukt und Design abgestimmt sind.  auf- und nachgerUstet werden.

findet. Hierdurch werden die MAK-Werte Alle aseptischen AbfUll- und VerschlieBma- Das Herzstuck jeder KONTIFILL Line ist
nicht nur eingehalten, sondern sogar un- schinen der VMS-Maschinenbau enthalten der patentierte Twistfuller. Formvollendet
terschritten. Jede KONTFILL Line erreicht  sowohl das Sterilluftmodul als auch alle  ermdglicht er dem Kunden verschiedene
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SCHNEIDEMASCHINEN FUR KASE

AFFINITY": DAS KRAFTPAKET FUR WURFEL

- Prézisionsschnifte auch bei einer Warfelgroflie R - FUr die Herstellung verschiedenster
von nur 3,2 mm -y - Streifen- und Scheibenschnitte
- Hohe Leistung durch den 19 kW (25 HP) Motor l‘, - Hohe Leistung durch den 7,5 kW (10 HP) Motor
- Zugelassen vom U.S.D.A. (Molkereiabteilung) - Zugelassen vom U.S.D.A. (Molkereiabteilung)
- Hygienisches Design, hochglanzpolierte Oberflédchen (Ra 32) - GroRe Schneidkammer fur reibungslosen Produktdurchlauf

Besuchen Sie unsere Testeinrichtung, um Schneidversuche durchzufuhren, oder nutzen
Sie unseren Service einer kostenlosen Maschinenvorfuhrung bei lhnen vor Ort.

®
U Rsc H E L Tel: +49-6002-9150-0 | germany@urschel.com

The Global Leader in Food Cutting Technology www.urschel.com - de.urschel.com

® Urschel, das Urschel-Logo, AFFINITY und The Global Leader in Food Cutting Technology sind eingetragene Warenzeichen der Urschel Laboratories, Inc. U.S.A.




reiche bei der Verarbeitung und Verpackung von Aufschnittware eine Lésung (Foto:
Weber Maschinenbau)

Produkte mit unterschiedlichsten Viskosi-
taten in verschiedensten Mustern abzuful-
len. Geschichtet, getwistet oder gemustert
-— der Kreativitat sind keine Grenze gesetzt.
Um eine nachhaltige OEE zu erreichen,
begleitet VMS Kunden weltweit mit der
Dienstleistung KONTICare Uber die Inbe-
triebnahme hinaus. KONTFILL CARE beinhal-
tet Service- Wartungsleistungen, Trainings
und das neue VMS Life Cycle Management.

Verfolgen Sie ab Marz online die Ent-
wicklung und Entstehung unsere Maschine
KONTIFILL Line: www.vms-maschinenbau.
de/de/success

WEBER
MASCHINENBAU

Systemanbieter

fiir Aufschnittware

Weber Maschinenbau zeigt mit dem Ther-
moformer VMAX seine erste Verpackungs-
maschine. Weber ist fUr seine Kunden damit
ab sofort Ansprechpartner fur die gesam-
te Prozesskette: Unter dem Motto ,Slicing.
Packaging. Weber.” wird der Messeauftritt
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ganz im Zeichen perfekt aufeinander abge-
stimmter Linien-Konzepte stehen.

Die Besucher erwarten mehrere Linien,
bestehend aus Slicern, Automatisierungs-
konzepten und Verpackungsmaschinen
der Marken Weber und Textor fur unter-
schiedliche Anforderungen und Anwen-
dungsbereiche. Der S6 prasentiert sich
mit Innovationen, wie dem vierfach spur-
unabhangigen Interleaver sowie den neu-
en Vakuumgreifern, welche verbleibende
Endstucke mehr als halbieren und somit
hoéchste Produktausbeute ermoglichen.
In Verbindung mit besonders kompakten
Einlegesystemen sowie der Tiefziehver-
packungsmaschine VMAX demonstrieren
diese Linien, was Effizienz bei gleichzeitig
hochster Flexibilitdt bedeutet und setzen
It. Hersteller MaBstabe fur eine zukunfts-
weisende Aufschnittproduktion.

Daruber hinaus zeigt das Weber Shuttle
System wie raumliche Gegebenheiten opti-
mal ausgenutzt und der Einsatz personeller
Ressourcen minimiert werden kénnen: Auf-
gebaut als 180-Crad-Linie lassen sich Slicer

und Pick Roboter von nur einem Bediener
steuern. Neben weiteren technologischen
Highlights informiert Weber ebenfalls Uber
das neue Gebrauchtmaschinen Programm
sowie Uber das stetig wachsende, weltweit
verfugbare Weber Service- und Dienstleis-
tungsangebot. weberweb.com

WEBOMATIC

Jubildum, Klassiker

und Neuentwicklungen
WEBOMATIC stellt als Vollsortimentler im
Vakuumverpackungsbereich bewahrte und
neuentwickelte Maschinen vor. Die Themen-
schwerpunkte liegen auf Skin-Verpackun-
gen fur Tiefziehmaschinen und Traysealer,
sowie Schrumpfanlagen fur das Handwerk
und die Industrie. Ebenfalls im Fokus steht
,Convenience” fUr LEH, die Gastronomie und
Handwerk durch Schalen- und Beutelver-
packungen. AuBerdem bilden Themen wie
Prozessoptimierung, Vorbereitungen fur
Industrie 4.0 und die Frage nach der idealen
Vakuumverpackung auf den jeweiligen Ma-
schinentypen, wichtige Themen.

Anlasslich des 60-jahrigen Jubildums des
familiengefuhrten Maschinenbauunter-
nehmens werden Skin-Anwendungen wie
Protrude Skin fur die bewahrte Tiefzieh-
maschine ML-C 5600-skin und fur die Tray-
sealer-Neuentwicklung TL 650 vorgestellt.
Beim Protrude Skin Verfahren kann das
Produkt bis zu 90 mm Hohe in der Schale
aufweisen, wahrend sich die Oberfolie wie
eine zweite Haut um das Produkt legt und
vollflachig mit der Unterfolie (Tiefzieher)
oder der Schale (Traysealer) versiegelt. Die
Besonderheiten beider Maschinentypen
liegen vor allem in der Flexibilitat: mit nur
wenigen Handgriffen koénnen beide Ma-
schinen auch MAP-Anwendungen durch-
fahren. Der Traysealer TL 650 kann neben
der Protrude Skin-Anwendung auch das so-
genannte Pseudoskin Verfahren und MAP
auf demselben Werkzeug durchfuhren. Da-

WEBOMATIC wird u. a. Skin-Anwendungen
wie Protrude Skin fur die bewahrte Tiefziehma-
schine ML-C 5600 zeigen (Foto: WEBOMATIC)



durch wird ein Werkzeugwechsel bei zwei
verschiedenen Verpackungsarten auf der
gleichen Schalenart nicht langer notwendig.
Ein weiteres Highlight, welches Prozesssi-
cherheit und damit Effektivitat der Verpa-
ckungenim Betrieb sichert, ist das erprobte
WEBOMATIC SCC - einzelne Kavitaten des
Traysealers kénnen im Falle einer Stdrung
abgeschaltet werden, sodass die Produk-
tionsphase reguldr beendet werden kann
und erst im Anschluss ein Service erfolgt.

Des Weiteren werden Schrumpflinien fur
die Industrie mit der Kammerbandmaschi-
ne CL-C 950 in Kombination mit dem auto-
matischen Schrumpftunnel STCW 60 und
eine Schrumpflinie fur das Handwerk mit
der Kammermaschine | 30 und dem manu-
ellen Schrumpftank ST 40 gezeigt.

Weitere bewahrte Vakuumverpackungs-
maschinen wie die Tischmaschine easy-
PACK-mk3, der halbautomatischen Trayse-
aler TL 250, sowie die neue Tischmaschine
| 15 (Update von Interieur, Steuerung und
Design der bekannten E 15) runden das
Programm ab.

Bei allen gezeigten WEBOMATIC Maschi-
nen stehen Zuverlassigkeit, Flexibilitat,
niedrige Prozesskosten und beste Hygiene-
vorrausetzungen im Vordergrund. Erstma-
lig wird WEBOMATIC zudem bei der Guided
Tour 5 teilnehmen und an drei Messetagen
den Weg zur idealen Vakuumverpackung
vorstellen. webomatic.de

CODIERUNG/
INSPEKTION

Die neuen Continuous-Inkjet-Drucker der
Ax-Serie verwenden eine Reihe von inte-
grierten Sensoren zur Systemiiberwa-
chung und vorausschauenden Diagnose
(Foto: Domino)

DOMINO

Produktkennzeichnung
und Markenschutz

Domino prasentiert Codier-, Markier- und
Etikettendruckspende-Systeme, die Her-
steller von Lebensmitteln und Getranken
zum Aufbringen von Ruckverfolgbarkeits-
codes benotigen und dabei auf zuverlas-
sige Produktivitdt, Zukunftspotenzial und
niedrige Betriebskosten setzen.

Die neuen Continuous-Inkjet-Drucker
der Ax-Serie verwenden eine Reihe von in-

tegrierten Sensoren, um die Systemuber-
wachung zu automatisieren und so eine
proaktive, vorausschauende Diagnose und
einen Servicesupport per Fernsteuerung
Uber das Industrial Internet of Things (lloT)
sowie eine Verbindung mit der Domino
Cloud zu ermdglichen.

Domino ist ein Innovationsfuhrer fur die
Lebensmittel- und Getrankeverpackungs-
industrie. Das Unternehmen ist der einzige
Anbieter von Codier- und Markierlésungen,
der der EuPIA, dem europaischen Verband
der Druckfarbenhersteller, angehort. Nach
CMP-Leitlinien (Good Manufacturing Practi-
ce) gewahrleistet Domino, dass die Rohstof-
fe fur die Tinten optimal auf den jeweiligen
Verwendungszweck zugeschnitten sind.

Weitere innovative Systemtechnologi-
en fur die Codierung und Markierung vom
Produkt bis zur Palette stehen auf der
Messe im Fokus - von CO,-Lasern, Thermo-
Inkjet- und Thermotransferdruckern Uber
Etikettendruckspende-Systeme - inklusive
Ubereck- und Palettenetikettierung - bis
hin zu digital gedruckten Etiketten fur eine
groBere Aufmerksamkeit im Verkaufsregal.
QuickDesign, die Software fur die Druck-
texterstellung, ermdéglicht die fabrikweite
Steuerung der Verpackungskennzeichnung
und liefert eine vollstandig skalierbare Lo-
sung, die vom Entwurf einfacher Nachrich-
ten bis hin zu erweiterten Automatisie-
rungstools reicht. Diese Tools sind u. a. in
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Unser A+F-Flaggschiff auf der Anuga Fo&Tec 2018:

SetlLine

Stand

B070-C071

Halle 8.1

Manschettieranlage

GEEL

Mit der A+F SetLine prasentieren wir auf der Anuga eine Manschettieranlage in welcher umfangrei-
ches Know-how geblindelt ist. Insbesondere die Weiterentwicklung von A+F Digital Packaging, wie z.B.
Condition Monitoring zur Analyse von Maschinen- und Betriebsdaten, die im Basic Dashboard visuali-

siert werden, wird eines unserer vielen Themen sein.

Schauen Sie auf unserem Stand B0O70-C071 in Halle 8.1 vorbei. Wir freuen uns auf lhren Besuch!

/

PACKAGING
SOLUTIONS

www.af-gmbh.de




Von einem Drucker
der Ax-Serie erzeugte
Druckmuster auf
Kartonverpackungen
(Foto: Domino)

der Lage, eine Zutatendatenbank automa-
tisch zu durchsuchen und Schlusselwérter,
wie Allergene und unvertragliche Stoffe,
hervorzuheben. domino-deutschland.de

LOGOPAK
Print & Apply-Lésungen
Durch ihre hohen Taktleistungen beim
millimetergenauen Applizieren auf un-
terschiedlichsten  Produktverpackungen
werden die Print & Apply-Systeme von
Logopak den speziellen Anforderungen
der Point of Sale-Kennzeichnung in der Le-
bensmittelindustrie gerecht. Mit der neu-
en Multiformat-Maschinenserie lassen sich
auf einem Etikettiersystem Etiketten in
verschiedenen GroBen erstellen und dank
der bewahrten Applikator-Technologie ef-
fizient und auf vielfaltige Weise aufbringen.
Neue Logopak Labeller etikettieren Kar-
tons, Trays und Schrumpffolien-Gebinde
mit Taktleistungen von bis zu 140/Min.
Dank der linear und im Winkel ausfahrba-
ren Applikator-Varianten erlauben die Print
& Apply-Systeme neben Boden- und Top-
Labelling auch die Stirn-, Zweifach-Einzel-,
Ubereck-, Mehrseiten- oder Rundumetiket-
tierung mit groBter Prazision.
Logopak-Gerate mit Schutzgehduse und
vollautomatischer Klappenverschlusssteu-
erung etikettieren im Durchlauf bis zu 240
Paletten/h. Mit etwa 20 verschiedenen Ap-
plikatoren kénnen Etiketten bis DIN A3 als
Hoch- oder Querformate in unterschiedli-
chen Positionen und Ausrichtungen auto-
matisch angebracht werden. logopak.de

METTLER-TOLEDO
Neueste Lésungen zur
Produktinspektion

Besucher erleben bei Mettler-Toledo auf vier

Produktionslinien fur trockene, nasse und
verpackte Produkte sowie fur Anwendun-
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genim Labor und fur das industrielle Wagen,
wie Unternehmen aus der Food-Branche
mit Mettler-Toledo L&sungen ihre Ressour-
ceneffizienz steigern und sich dadurch ei-
nen Wettbewerbsvorsprung sichern.

Eines der Highlights am Mettler-Toledo
Messestand ist die Premiere eines neuen
Ro&ntgeninspektionssystems fur Anwen-
dungen in der Lebensmittelproduktion Das
System punktet mit ,Uberragender Erken-
nungsempfindlichkeit” zur Minimierung
von Fehlausschleusungen sowie seiner Fle-
xibilitat, mit der es sich an unterschiedliche
Produktionsumgebungen anpassen lasst.

An der Produktionslinie Dry Foods zeigt
Mettler-Toledo die Leistungsfahigkeit sei-
ner Freifall-Metallsuchgerate mit den neu-
en Funktionen Reduced Test (RT) Mode,
eDrive, Auto Test System (ATS) und Virtual
Network Computer (VNC). VNC ermoglicht
dem Personal den Fernzugriff auf die
Metalldetektoren Uber Mobilgerate wie
Smartphones, Tablets und Notebooks.

Das kompakte Inspektionssystem V2410
Mosaic  ermdglicht eine vollstéandige
360°-Inspektion zur Etiketten- und Verpa-
ckungskontrolle bei runden, nicht ausge-
richteten Behéltern. mettler.com

MULTIVAC MARKING
& INSPECTION
Linienfdhige Lésungen
MULTIVAC Marking & Inspection stellt sein
umfassendes Portfolio an linienfahigen

Kennzeichnungslésungen und Inspektions-
systemen fur die Lebensmittelindustrie vor.
Zu den jungsten Innovationen, die auf der
Messe gezeigt werden, zahlt eine neue Ge-
neration von Foliendirektdruckern.

Der Foliendirektdrucker DP 230, der fur
den Einsatz auf Tiefziehverpackungsma-
schinen ausgelegt ist, besteht aus einem
Drucker sowie einer Verfahreinrichtung
mit x-Achse und y-Achse, die das Verfah-
ren des Druckers in beide Richtungen und
damit den Druck sowohl ldngs als auch
quer zur Laufrichtung der Verpackungsfo-
lie erlaubt. Das System wird speziell an das
jeweilige Maschinenmodell angepasst und
bildet so konstruktiv wie auch steuerungs-
technisch eine Einheit mit der Tiefziehver-
packungsmaschine. Die Montage erfolgt
platzsparend oberhalb der Siegelstation.
Eine vollstandige Edelstahleinhausung
aus Lochblech sorgt dabei fur Sicherheit
und gute Reinigbareit, die neue Servo-An-
triebstechnik fur héchste Genauigkeit und
Geschwindigkeit.

Ein weiterer Messeschwerpunkt ist die
Prasentation eines umfassenden Portfo-
lios an Transportbandetikettierern. Speziell
far die Etikettierung von Aufschnittpa-
ckungen wird der L 330 innerhalb einer
vollintegrierten Slicer-Linie auf der AFT zu
sehen sein. Der L 330 ist in Schutzklasse IP
69K ausgefuhrt und entspricht somit den
hohen Hygieneanforderungen in lebens-
mittelverarbeitenden Unternehmen.

-

Die Profile Advantage Serie Uberzeugt mit bis zu 50 Prozent héherer Erkennungs-
empfindlichkeit bei der Detektion metallischer Fremdkérper in feuchten, heiBen,
gekuhlten oder tiefgefrorenen Produkten (Foto: Mettler-Toledo)



Aus dem Bereich Inspektionslésungen wer-
den das RoOntgeninspektionssystem BASE-
LINE 1100, eine Kontrollwaage | 211 sowie der
| 410 fUr optische Inspektionsaufgaben auf
der Messe prasentiert. Als kostengunstiges
Einstiegsgerat detektiert der | 100 zuver-
lassig Fremdkorper, er kann jedoch ebenso
zur Vollstandigkeits- oder Fullstandskontrolle
sowie zur PrUfung der Unversehrtheit der
Produkte eingesetzt werden. multivac.com

PERIPHERIE

BEKO TECHNOLOGIES
Food Safety

Beko Technologies prasentiert sich mit
speziell auf die Lebensmittelindustrie zuge-
schnittenen Loésungen und Services fUr die
Aufbereitung und das Management von
Druckluft und Druckgas.
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MITPOINT oy

Das neu entwickelte Messgerat METPOINT
OCV compact zeichnet sich durch kiirze-
re Messintervalle sowie einen modularen
Aufbau aus (Foto: Beko Technologies)

Beko Technologies liefert maBgeschneider-
te Systemldsungen fur den gesamten Auf-
bereitungsprozess der Druckluft zwischen
Kompressor und Endanwendung - von der
Kondensatableitung und -aufbereitung
Uber die Filtration und Trocknung bis hin
zur durchgingigen Messung und Uberwa-
chung der Druckluftgualitat.

Die BEKOKAT-Technologie beispielsweise er-
zielt eine Druckluftreinheit, die mit einem
Restdlanteil von kaum mehr messbaren
0,003 Milligramm pro Kubikmeter verdich-
teter Luft weit Uber die Forderungen der
DIN ISO 8573-1 fur technisch 6lfreie Druck-
luft der Klasse 1 hinausgeht. Mittels Kata-
lyseverfahren werden Kohlenwasserstoffe
durch Totaloxidation vollstandig in Kohlen-
dioxid und Wasser umgewandelt. Mit dem
TUV-zertifizierten Messgerdt METPOINT
OCV und dem in 2017 neu auf den Markt
gebrachten METPOINT OCV compact lasst
sich der Restdldampfgehalt in der Druck-
luft in Echtzeit messen und Uberwachen.
beko-technologies.com

ECOLAB
Lebensmittelsicherheit
digital erschlossen

Ecolab bietet maBgeschneiderte Pro-
gramme fur konsistente und sichere
Betriebsablaufe. Ein integrierter Ansatz
vereint Technologien, Service, Training,
Informationen und Reporting, um Her-

Anzeige

Innovation — Erfahrung — Kompetenz

Wir schaffen Mehrwert fir Sie, lhre Produkte und lhre Kunden.

Kalt Maschinenbau AG

kaltag.ch

Kaserei-, Molkerei- und Verfahrenstechnik
letziwiesstrasse 8, CH-9604 Lijtisburg
Telefon +41 (0)71 932 53 53
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W 102, Gang F/C

d an der ANUGA

32018 | moproweb.de

25



JHi-speed

“H,0,

Auf der Messe informiert Ecolab u. a.
Uber Echtzeit-Monitoring flr den ge-
samten Betrieb (Abbildung: Ecolab)

ausforderungen im Bereich Lebensmit-
telsicherheit zu vermeiden und zu l&sen.
Die Losungen beinhalten Produkte zur
Verbesserung von Hygieneverfahren und
zur Reinigung und Desinfektion von Gera-
ten zur Verarbeitung, Zubereitung oder
Bereitstellung von Lebensmitteln sowie
unterschiedlicher Oberflachen. Ecolab’s
Food Safety Management Programm zur
Qualitatssicherung hilft dabei, ein Routi-
ne-Programm der Eigenkontrolle zu eta-
blieren, bietet Mitarbeiterschulungen und
fuhrt regelmaBig unabhangige Audits zur
Identifizierung von verbesserungswurdi-
gen Bereichen durch.

Auf der Messe informiert Ecolab Uber

* Echtzeit-Monitoring fur den gesamten
Betrieb

e Prozess-Effizienz und Performance

* Membranoptimierung zur Qualitats-und
Produktivitatserhdhung

* Know-how in Wassermanagement zur Er-
reichung lhrer Ziele durch Reduzierung,
Wiederverwendung und Aufbereitung
von Wasser. ecolab.com

ENDRESS +HAUSER
Zahlreiche
Produktneuheiten
Endress+Hauser zeigt Messtechnik und
Automatisierungskonzepte aus einer Hand
fir hygienische Prozessbereiche und Uti-
lities. Als globaler Partner unterstltzen
die ,People for Process Automation” das
Thema Food Safety mit akkreditierten Ka-
librierdienstleistungen sowie sich selbst
kalibrierender und Uberwachender Mess-
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technik. Gerédteneuheiten zeigen, wie An-
lagenbetreiber hochgenau Dichte messen,
Wasserkreislaufe einfach  Uberwachen
oder wie Messtechnik bei der Realisierung
von Industrie 4.0 unterstutzen kann.

Selbstkalibrierender

Temperatursensor
TrustSens

Endress+Hauser prasentiert sein neues
Thermometer mit sich selbst kalibrieren-
der Sensortechnologie. Das hygienische
iTHERM TrustSens Thermometer ist far
Anwender in der Lebensmittel- und Ge-
trankeindustrie bestimmt, die eine l0-
ckenlose Ubereinstimmung zu den FDA
bzw. GMP-Regeln bendtigen. Das Thermo-
meter bietet hohe Prozesssicherheit und
Anlagenverflgbarkeit durch permanente
Inline-Selbstkalibrierung und eliminiert das
Risiko von Nichtkonformitaten wahrend
der Produktion.

Picomag - Smarte und
robuste Durchflussmes-
sung im Taschenformat
Neben der neuen Durchflussmessgerateli-
nie Proline 300/500 mit WLAN Konnekti-
vitat fur Industrie 4.0, Heartbeat Techno-
logy, Food Safety Konzept und HistoROM
Datenmanagement zeigt Endress+Hauser
ein weiteres Gerate-Highlight. Der neue

Picomag” ist ein magnetisch-induktives

Durchflussmesssystem mit intuitiver Be-
dienung dank 10-Link und Bluetooth sowie
multivariabler Erfassung von Durchfluss
und Temperatur. Er eignet sich daher be-
sonders fur Prozesse im Umfeld der Le-
bensmittel- und Getranke-Produktion.

Anlage zum Aufschluss von Biomas-
se durch Ultraschall. Die Technologie
prasentiert UMSICHT auf der Anuga
FoodTec (Foto: Fraunhofer UMSICHT)

Akkreditierte

Kalibrierung schafft
Produktsicherheit

Als akkreditierter Dienstleister fur Kalib-
rierungen erarbeitet Endress+Hauser an-
wenderspezifische Kalibrierstrategien und
Ubernimmt die damit verbundenen Kali-
brieraufgaben - und zwar herstellerunab-
hangig. Die sichere Dokumentation nach
IFS 6.0, GMP, ISO 9001 oder ISO 50001 kann
Uber das eigene Internetportal W@M erfol-
gen. endress.com

FRAUNHOFER
UMSICHT
Lebensmittelabfille
nutzbar machen

Fraunhofer UMSICHT prasentiert L&sungen,
mit denen die Branche Wertschdpfungs-
ketten steigern und so einen langfristigen
Beitrag zur Nachhaltigkeit in der Lebens-
mittelindustrie leisten kann.

Das hygienische iTHERM TrustSens
Thermometer ist fir Anwender
bestimmt, die eine llickenlose Uberein-
stimmung zu den FDA bzw. GMP-Regeln
bendtigen (Foto: Endress + Hauser)



Alle medienbe-
rihrten Komponen-
ten des VISCOFLUX
mobile S sind
konform geman
den Verordnungen
EG 1935/2004 sowie
FDA CFR 21 (Foto:
FLUX-GERATE)

Wertvolle Reststoffe fallen auch in der Getrankeindustrie an. Mem-
bransysteme bieten eine Moglichkeit, um FlUssigkeiten zu trennen,
zu reinigen oder aufzukonzentrieren. Fraunhofer UMSICHT bundelt
das Know-how einer neuen Membrantechnik, die den Betriebs-
druck auf bis zu 140 bar erhéht. So lassen sich wesentlich héhere
Trockensubstanzgehalte erzielen. umsicht.fraunhofer.de

FLUX-GERATE
Mobiles Fassentleerungssystem

Mit dem mobile Fassentleerungssystem VISCOFLUX mobile S las-
sen sich hochviskose Lebensmittelgrundstoffe und Ingredients zur
Weiterverarbeitung oder Abfullung kontinuierlich, schonend und
prozesssicher aus Fassern fordern. Dabei werden Restmengen von
in der Regel unter 1 % (bei Aseptic Bags bis unter 2 %) erreicht. Ge-
genuber einer manuellen Fassentleerung profitieren Anwender von
einer signifikant verkurzten Prozesszeit und einer erhdhten Pro-
zesssicherheit durch Verarbeitung im geschlossenen System. Das
fahrbare System kann im Gegensatz zu stationdren Geraten Uber-
all dorthin gebracht werden, wo es bendtigt wird. Aufgrund seiner
Kompaktheit kann es sogar im Lastenaufzug transportiert werden.

Das Prozessgerat aus rostfreiem Edelstahl kann auch perma-
nent in feuchten Produktionsumgebungen verbleiben. Fur eine
gute Reinigbarkeit wurde das Prozessgerat so konstruiert, dass
keine Hohlrdume entstehen, in die Medium eindringen kénnte. flux-
pumps.com

FRISTAM

Mehr hygienische

Kreiselpumpen geht nicht

Fristam Pumpen zeigt sein komplettes Spektrum hygienischer
Kreisel- und Verdrangerpumpen. Seit der letzten Messe Anfang
2015 hat das Hamburger Familienunternehmen eine vielbeachtete
Doppelschraubenpumpe vorgestellt, die neben den anderen Ver-
drangerpumpen auch zu sehen sein wird. Besonderes Augenmerk

legt das Unternehmen in diesem Jahr auf sein Kreiselpumpenport-
folio, das in seiner Breite in der Welt der hygienischen Anwendun-
gen einzigartig sein durfte.

Das Komplettprogramm umfasst die normalsaugende Baureihe
FP, die auch als Hochdruckvariante FPH lieferbar ist, die mehrstu-
figen Hochdruckpumpen FM, die Hybridpumpen FPC zur Forde-
rung von FlUssigkeiten mit Gasanteilen sowie die selbstansaugen-
den Seitenkanalpumpen der FZ-Baureihe. Mit diesen Optionen ist
es moglich, alle Einsatzfalle in der hygienischen Prozesstechnik im
Viskositatsbereich < 800 mPa s abzudecken. Egal, ob die Anforde-
rung darin besteht, hochwertige, niedrig viskose, scherempfindli-
che Fordermedien mit der FP zu transportieren oder Fllssigkeiten
mit einem Gasanteil von bis zu 60 % bei diskontinuierlichem Zulauf
mit der FPC zu fordern, Fristam bietet die optimale Lésung. In der
Filtrationsanlage sichert Fristam die kontinuierliche Produktzirkula-
tion unter Systemdruck innerhalb der Kreisldufe mit Hilfe der Hoch-
druckpumpe FPH. Last but not least sind fur die CIP-Reinigung der
Produktionsanlagen FP-Pumpen fur den Zulauf der Reinigungsme-
dien und die selbstansaugenden FZ-Pumpen im Reinigungsrucklauf
die optimalen Férderaggregate.

Beriihrungslos laufende Pumpen

Dabei gelten die gleichen Qualitatskriterien fur alle Pumpentypen.
Alle Aggregate werden aus Edelstahl hergestellt und laufen beruh-
rungslos. Die Pumpen arbeiten hoch effizient und schonen dabei
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Das Komplettprogramm von Fristam
umfasst auch die normalsaugende Bau-
reihe FP (Foto: Fristam)

Produkt und Material. Unter energetischen
Aspekten besticht der optimierte hydrau-
lische Wirkungsgrad der Forderaggregate.
Exakte Auslegung in Verbindung mit ener-
gieeffizienten |E3-Motoren minimiert den
Energieverbrauch. Mit weltweit hunderttau-
senden installierten Pumpen besitzt Fristam
Erfahrungen aus unzahligen Projekten in der
Nahrungsmittel- und Getrankeindustrie. Ein
langjahriger, speziell und gut ausgebildeter
Mitarbeiterstab garantiert in der Anwen-
dungsberatung Kundennutzen. fristam.de

GEA

Hygiene-Pumpen

fiir 64 bar

GEAs Pumpen-Kompetenzzentrum in Bo-
denheim schickt die komplett neu entwi-
ckelte Hochdruckpumpe fur den Einsatz in
Molkereien nach Kéln: Die GEA Hilge HYGIA
H ist fur Systemdrucke bis zu 64 bar ausge-
legt und fUr Filtrationsprozesse konzipiert,
wo sie Flussigkeiten ebenso wie homogene,
luft- oder gashaltige Medien pumpt. Sie

Die GEA Hilge HYGIA H ist fur System-
driicke bis zu 64 bar ausgelegt

und fir Filtrationsprozesse kon-
zipiert (Foto: GEA)
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Die HYGHSPIN ist auch
fur den Einsatz bei hochabrasiven

Medien geeignet (Quelle: Jung Process Systems)

wird in zwei BaugréBen angeboten, von der
die groBe Variante angetrieben durch ei-
nen 45-kW-Motor einen Volumenstrom von
bis zu 200 Kubikmetern fordert und eine
Férderhdhe von maximal 70 m erreicht.
gea.com

JPS

Hygienische Schrauben-
spindelpumpen HYGH-
SPIN

Die Konstruktion der HYGHSPIN-Schrau-
benspindelpumpen der Jung Process Sys-
tems GCmbH erfolgt nach den Kriterien des
Hygienic Design. Die HYGHSPIN-Modelle
werden, wie allgemein ublich, aus Edel-
stahl hergestellt. Allerdings sind hier alle
medienberdhrenden Teile aus Vollmate-
rial gespant. Damit ist das Risiko fur Fehl-
stellen wie Risse oder Lunker, das bei der
Verwendung von Gussteilen besteht, bei
den HYGCHSPIN-Pumpen ausgeschlossen.
Die Oberflachen sind elektropoliert und
weisen standardmaéaBig Rauheiten unter

0,8 um aus. FUr besondere Anforderungen
stehen AusfUhrungen mit einem Ra-Wert
kleiner 0,4 um zur Auswahl.

Auch fur hochabrasive Produkte bietet
das Unternehmen individuelle L&sungen,
z. B. fur Molkenkonzentrate oder Fruchtpu-
rees. Bei den medienberuhrenden Teilen ist
durch Diffusionsharten die VerschleiBfes-
tigkeit deutlich erhoht. KaltverschweiBen,
das sogenannte ,Fressen’, wird verhindert.

HYGHSPIN-Schraubenspindelpumpen
kénnen eine groBRe Bandbreite an Viskosita-
ten fordern. Dies macht sie nicht nur sehr
individuell und flexibel einsetzbar, sondern
ermoglicht auch die Reinigung ohne Bypass.
jung-process-systems.de

KAESER
KOMPRESSOREN
Druckluft

lebensmittelecht

Die Olfrei verdichtenden Schraubenkom-
pressoren von Kaeser arbeiten in der
Kombination mit dem Rotationstrockner

Die Container-Losung Contain-Air liefert 6lfrei verdichtete Druckluft (Foto: Kaeser
kompressoren)



CHECK-IN-STATION-HD, die anstelle eines Handetrockners mit
einem Papierhandtuchspender ausgestattet ist (Foto: Kohlhoff)

i.HOC hocheffizient und liefern stabile Drucktaupunkte bis minus
30 Crad Celsius.

Olfrei verdichtete Druckluftversorgung gibt es auch mit ei-
nem neuen Container von Kaeser: Die kompakte Bauweise einer
Container-Druckluftstation Contain-Air, ist mit einem Schrauben-
kompressor der CSG- oder DSG-Serie mit integriertem Rotations-
trockner ausgestattet und liefert Olfrei verdichtete Druckluft
bei gleichzeitig geringem Platzbedarf. Da der Container flexibel
Uberall auf einem Betriebsgeldnde platziert werden kann (nur ein
ebener Boden ist notwendig), ist die Investition in einen eigenen
Kompressorraum nicht erforderlich. kaeser.com

KOHLHOFF
Kompakt-Hygieneschleusen

Auf der Anuga FoodTec prasentiert Kohlhoff unterschiedliche Aus-
fluhrungen seiner neuen Kompakt-Hygieneschleusen der Modellrei-
he HD-Line. Deren neues Gelander- und Chassis-Design verbessert
durch seine Form den Spritzschutz und optimiert durch die neue
Einbauposition des Sensors dessen Reichweite.

Die neue Waschrinne WR-ECO ALL-IN-ONE kann nun mit bis zu
5 Waschplatzen ausgestattet werden. Jeder der Waschplatze ver-
fugt Uber Seifenspender, Wasserauslauf und Handetrockner, die
ausschlieBlich beruhrungsfrei Uber Sensoren aktiviert werden.
kohlhoff-hygiene.de

KROHNE
Messtechnische Lésungen

Im Mittelpunkt stehen bei KROHNE neue Mdglichkeiten der Op-
timierung von Prozessen mit luft- oder gashaltigen Produkten
mittels der Entrained Gas Management ECM Technologie, die fur
die gesamte OPTIMASS Serie von Coriolis-Durchflussmessgeraten
verfugbar ist. Ein Anwendungsfeld ist die Umwandlung von Batch-
in kontinuierliche Inline-Prozesse: viele lufthaltige Produkte wie

Die fur hohe Durchflussraten optimierten Messrohr-Designs der
OPTIMASS Serie erlauben vielfach den Einsatz einer kleineren
SensorgroBe bei gleicher FlieBgeschwindigkeit (Foto: KROHNE)

z. B. Rohmilch werden bislang noch immer batchweise Uber eine
Waage gewogen.

KROHNE bietet zudem komplette messtechnische Lésungen an,
die auf EGM aufbauen, z. B. Inline-Analyse von Zusammensetzun-
gen (Messung des Fettgehalts in Milch).

Anzeige

ANUGA FOODTEC
HALLE 10.2
STAND H 019

Einzigartig. Jedes Projekt.

e e e Kasereitechnik
Ihr Spezialist fiir den

Sonderanlagenbau in der
Lebensmittelverarbeitung
Planung - Projektierung

Konstruktion - Fertigung
Inbetriebnahme

¢ Molkereitechnik
¢ Industrielle Koch-/Mischtechnik

¢ Probenahme

¢ Tofuanlagen

A°S°T°A®

eismann GmbH

FOOD TECHNOLOGY

A-S-T-A eismann GmbH - Gewerbegebiet Mark | Nr. 16 - 59269 Neubeckum
Telefon +49 2525 9306-0 - www.asta-eismann.de - info@asta-eismann.de

32018 | moproweb.de 29



Die Ecodos hygienic Membranpumpe
ist fUr hygienischen Prozesse geeignet
(Foto: LEWA)

Eines der Highlights ist das neue OPTI-
WAVE 3500 80 GHz FMCW Radar-Full-
standmessgerat fur hygienische Anwen-
dungen. Es ist verfugbar mit zahlreichen
Hygieneanschlissen, der Messbereich
reicht bis zum Prozessanschluss. Dank
des schmalen Abstrahlwinkels und der
geringen Blockdistanz eignet es sich fur
die Messung in schmalen Tanks, auch mit
Ruhrwerken. krohne.com

LEWA
Niederdruck-Membran-
Pumpe fiir hygienisch
sensible Prozesse

LEWA Ecodos-Membrandosierpumpe ist in
der hygienic-Ausfuhrung fur den Niedrig-
druckbereich < 20 bar in der Lebensmittel-
industrie einsetzbar. Durch ihre hohe Zu-
verlassigkeit und Dosiergenauigkeit von + 1
Prozent kann sie in hygienischen Prozessen
verwendet werden. Die Fluidférderung er-
folgt schonend und scherarm.

Die Ecodos-Serie zeichnet sich durch
qualitativ. _hochwertige Einzelkomponen-
ten aus. Die 4-lagige Membrankonstrukti-
on, bestehend aus zwei Arbeitsmembra-
nen, einer Uberwachungsmembran und
einer druckfesten Sicherheitsmembran
mit integriertem Uberwachungsmechanis-
mus, ermoglicht eine lange Einsatzdauer.
Durch die spezielle Konstruktion ist das
System langlebiger, hermetisch dicht und
leckagefrei, It. Hersteller in Summe deut-
lich sicherer als andere Lésungen.

Auf der diesjéhrigen ANUGA Foodtec
stellt LEWA die Ecodos hygienic am Stand
des Kooperationspartners Pomac Pumps
vor. lewa.de
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Die Mini-CIP kann gezielt fur kleine Anlagen eingesetzt werden (Abbildung: LOEHEKE)

LOEHRKE
Automatisierte
Hygienekonzepte

LOEHRKE prasentiert eine Mini-CIP, die eine
betriebssichere Reinigung Uberall dort er-
moglicht, wo groBe Anlagen unwirtschaft-
lich sind. Anwendungen sind kleine Anla-
gen, Leitungen, Behdlter, Spezialtanks und
Schlauche.

LOEHRKE wendet seine Erfahrung in der
Prozesshygiene auch in der Transport- und
Behalterreinigung an. Die CIP Systeme brin-
gen vollautomatisch reproduzierbare und
damit sichere Reinigungsergebnisse. Die-
se sind mit Dokumentationssystemen wie
dem ,Food-Controller” nachweisbar.

Automatisierte Hygienekonzepte rund
um die Abfullung in Kombination mit Pulsed
Light rundet die Auswahl der Exponate ab.
Am Dienstag, 20. Marz 2018 um 16 Uhr
spircht Martin Ldhrke (Speakers Corner,
Passage 4/5) zum Thema ,Ressourceneffi-
ziente Hygiene”. loehrke.com

NORD DRIVESYTEMS

Korrosionsbestindige
Oberflichenveredelung
NORD DRIVESYSTEMS zeigt Aluminiuman-
triebe fUr die Lebensmittel- und Getrankein-
dustrie. Die leichten, korrosionsbestandigen
Getriebe, Clattmotoren, Frequenzumrich-
ter und Motorstarter im washdown-opti-
mierten Aluminiumgussgehause sind dank

einer besonderen Oberflachenveredelung
namens ,nsd tupH” extrem robust und
langlebig. nord.com

STERILAIR
Umweltfreundliche Des-

infektion

von Prozesswasser

Die sterilAir AG zeigt den Photoreaktor AQD-
ST: Das Gerat zur Hygienisierung von Prozess-
wasser setzt eine ausgekligelte Strémungs-
Verwirbelung ein, die zu einer sehr hohen
und konstanten Entkeimungsleistung fuhrt

Der neue Photoreaktor der sterilAir AG
ermdglicht eine bis zu 99,999-prozen-
tige Keimreduktion im Prozesswasser
ohne die unerwiinschten Nebeneffekte
einer chemischen Desinfektion (Foto:
Quelle: sterilAir AG, Kellermann AG)



NORD DRIVESYSTEMS stellt Antriebslésungen flir die Lebens-
mittel- und Getrankeindustrie vor (Foto: NORD DRIVESYSTEMS)

- selbst wenn das Medium eine nur sehr geringe UV-Transparenz auf-
weist. Zudem gewahrleistet die Konstruktion des Photoreaktors eine
einfache Demontage und Reinigung des Systems.

Optional kann das Gerat mit der Funktionsiberwachung UES aus-
gestattet werden. Das Reaktorgehduse selbst besteht aus beson-
ders hochwertigem V4A-Edelstahl, der zur Steigerung der Korrosi-
onsbestandigkeit elektropoliert wurde. Selbst die UV-Desinfektion
von Salzlaken ist so problemlos méglich. Das Gehduse lasst sich ganz
ohne Werkzeuge 6ffnen, wodurch das System in weniger als zehn
Minuten gereinigt werden kann. Der Photoreaktor zeichnet sich so-
mit durch ein besonders fortschrittliches Hygienedesign aus.

Die Rohren bieten Uber einen Zeitraum von bis zu 12.000 Stun-
den eine konstant hohe Leistung und lassen sich einfach wechseln.
sterilair.ch

STEPHAN
Microcut MCH-D 20

Die STEPHAN Microcut Maschinen sind kompakt und bediener-
freundlich. Das Microcut-Prinzip ermoglicht feine Schneid- und
Emulgierprozesse in einer Maschine. Der MCH-D 20 mit Doppel-
schneidsystem ist fur mittlere bis groBe Durchsatzleistungen ge-
dacht und erfordert in der Produktion sehr wenig Platz. Das breite
Einsatzspektrum kombiniert Funktionalitat und Technik. stephan-
machinery.com

Die Stephan Microcut Maschinen sind kompakt und bediener-
freundlich (Foto: Stephan)
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Watson Marlow zeigt erstmals die be-
sonders schonend arbeitende Sinuspum-
penreihe Certa (Foto: Watson Marlow)

WATSON MARLOW
MasoSine

Process Pumps

Erstmals o6ffentlich zu sehen ist die Sinus-
pumpenreihe Certa von MasoSine Process
Pumps. Sie fordert mit geringen Scherkraf-
ten und nahezu pulsationsfrei. Certa eignet
sich besonders fur hochviskose Produkte
mit Viskositaten bis zu 8 Mio. mPas.

Certa ermdglicht eine CIP-Durchlaufreini-
gung mit einer besonders kurzen Reinigungs-
dauer. Dadurch bietet sie maximale Hygiene.
Alle produktberthrenden Teile der Pumpe
sind FDA- und EC1935,/2004-konform.

Certa verfugt standardmaBig nicht nur
Uber eine Zertifizierung nach EHEDG (Typ EL
Class 1), sondern als eine von nur ganz weni-
gen Verdrangerpumpen auf dem Markt, zu-
satzlich sogar Uber eine Zertifizierung nach
EHEDG EL Class | Aseptic, kann also auch in
aseptischen Prozessen eingesetzt werden.
Die Pumpe ist bakteriendicht und bendtigt
keine zuséatzlichen DampfanschlUsse. Cer-
ta ist in insgesamt sieben verschiedenen

Als weltweit ein-
ziger Hersteller von
Gehauseschlauch-
pumpen produziert
die Watson-Marlow
Fluid Technology
eigene Schlduche.
Pumpe und Schlauch
sind so immer per-
fekt aufeinander
abgestimmt (Foto:
Watson Marlow)

-

.',‘
|
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GroBen fur Férdermengen von 100 I/h bis
99.000 I/h verfugbar.

Gegenuber weniger energieeffizienten
Pumpenarten wie Kreiskolbenpumpen
oder Schraubenspindelpumpen bietet die
Sinuspumpe signifikante energetische Vor-
teile: Je nach Anwendung reduziert sich
die Leistungsaufnahme bei viskosen Medi-
en um bis zu 50 Prozent.

Erste Wahl fur viele Anwendungen sind
die langlebigen und chemikalienbestandigen
Marprene-Schlduche aus einer eigens von
Watson-Marlow entwickelten Elastomermi-
schung. Marprene-Schlduche bieten gute
Saug- und Druckleistungen, insbesondere bei
der Verarbeitung von abrasiven und aufge-
schldammten Fordermedien. Sie sind lieferbar
in dreiBig verschiedenen Innendurchmessern
und funf Wandstarken. wmftg.com

VIKAN

Dienstleistungen

im Fokus

Neben Innovationen im Bereich der Reini-
gungsgerate wird Vikan unter dem Motto
,Hey Vikan .." eine Reihe von Dienstleistun-
gen vorstellen. Diese umfassen:

* Die neue Website Homepage Vikan.com

» Standortbegehungen

* Konformitatserklarungen.

Am 22. Méarz wird Vikan Global Hygiene Spe-
cialist Debra Smith um 14.30 Uhr in Spea-

Vikan stellt neue Dienstleistungen in den
Fokus (Foto: Vikan)

kers Corner, Passage 4/5, einen Vortrag mit
dem Titel ,Optimierung und Einhaltung der
GFSI-System-Audit-Vorschriften durch die
optimale Auswahl und Wartung von Reini-
gungsgeraten” halten. vikan.com

PROZESSTECHNIK

Effiziente
Prozesstechnik

Als renommierter Anbieter einer breiten
Palette von Prozessanlagen fur die Lebens-

Der Hochleistungsseparator AC 1200 und der Dekanter Z2E stehen im Mittelpunkt des

Flottweg-Auftritts (Foto: Flottweg)



mittelindustrie prasentiert sich Eliuo Pro-
tec. Das Herstellungsprogramm umfasst
das komplette Handling flussiger Lebens-
mittel von der Rohstoffannahme bis zur
Ubergabe an die Abfillmaschinen. Neben
Standardsystemen werden auch kunden-
spezifische Losungen wie beispielsweise
Fruchtmisch-Stationen oder Hygienewas-
ser-Systeme etc. realisiert.

Die wesentlichen Produktionsschwer-
punkte liegen in der Fertigung von thermi-
schen Systemen wie KZE-, ESL- und UHT-
Anlagen. Die Planung und Umsetzung von
CIP-Systemen hat ebenfalls einen groBen
Anteil am Lieferportfolio. Ferner wird Uber
die Geschaftsfelder Fermentationssyste-
me und Membranfilter-Systeme zur Mikro-,
Ultra- und Nanofiltration informiert.

Gleichfalls im Fokus des Messeauftritts
stehen aseptische Systeme zur Lagerung
von Lebensmitteln. Aus diesem Bereich
wird in Koln ein neues Sterilluft-System
vorgestellt, mit dem sich die Betriebskos-
ten im Steriltanklager deutlich reduzieren
lassen. Als effizientes Energiemanage-
ment-Projekt bietet es einen zusatzlichen
Mehrwert. eliquoprotec.com

Starkes Duo

Passend zum Thema Ressourceneffizienz
prasentiert Flottweg zwei seiner neuesten
Maschinen. Mit dem Separator AC 1200
startet Flottweg eine neue Produktlinie
mit einem Hochleistungsseparator fur klei-
ne und mittelstédndische Betriebe. Auch
der AC 1200 ist mit Flottwegs weiterent-
wickeltem Soft Shot Entleerungsmechanis-
mus ausgerustet. Das System ermoglicht
eine flexible und genaue Einstellung der
Trommeldffnungszeiten. Durch die belie-
bige Kombination von Voll- und Teilentlee-
rungen kann das System flexibel auf die
Produkt- und Prozessanforderungen ein-
gestellt werden. Dadurch erhéht sich die
Produktausbeute.

Parallel dazu prasentiert Flottweg die
Dekanterzentrifuge Z2E. Dank kompakter
Bauweise und der von Flottweg gewohnten,
exzellenten Verarbeitung Ubernimmt die
Z2E Schlusselfunktionen in den unterschied-
lichsten Bereichen der Lebensmittelindus-
trie. Die kleinste Modulmaschine der Z-Bau-
reihe verzichtet dabei nicht auf die Features
groBerer Maschinen und lasst sich individu-
ell auf unterschiedliche Anforderungen zu-
schneiden. Schwankende Produktionsbedin-

gungen und héufige Produktwechsel sind
fur die Z2E dadurch ein Leichtes.

Sowohl der Separator AC 1200 als auch
die Dekanterzentrifuge Z2E sind aufgrund
ihrer Bauform und den leicht zu reinigenden
Komponenten und Oberflédchen ideal fur je-
den Trenneinsatz in der Lebensmittelindus-
trie. So werden bei der Reinigung wertvolle
Faktoren wie Zeit, Reinigungswasser und
Energie gespart. flottweg.com

High-End-Technologien
GEA legt sein Augenmerk auf die Themen
JInnovations & Liguids” und zeigt eine Viel-
zahl an Neuheiten und Serviceleistungen
far die Prozesstechnologie in den Bereichen
Verarbeitungs- und Verpackungstechnik.
Die neueste Entwicklung von GEA im Be-
reich kontinuierlicher Filiermaschinen ist
eine Losung fur Hersteller von Pasta-Filata-
Kése, die sich hochste Flexibilitat im Pro-
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duktionsprozess und exzellenten Ertrag bei
gleichzeitig moderaten Wartungskosten
wunschen. Mit einer Kapazitat von 1.000 bis
Uber 6.000 kg/h eignet sich der Combi Plus
fur die Herstellung von Pasta-Filata-Sorten
wie Pizza-K&se oder Scamorza - ausgehend
von Milch, handelsublichem Kasebruch oder
Mischungen aus beiden. Durch die doppel-
te Einspeisung der HeizflUssigkeit kann sie
traditionell mit Wasser, aber auch mit Was-
ser und Dampf oder nur mit Dampf betrie-
ben werden. Rotierende Paddel mit variab-
ler Abmessung machen die kontinuierliche
Filiermaschine im Produktionsprozess viel-
seitig und flexibel einsetzbar. GCleichzeitig
erhéht Combi Plus den Ertrag, senkt die
Betriebskosten und reduziert den Energie-
und Wasserverbrauch.

Im Rahmen des Programms GEA SAF-
EXPERT wird eine systematische Unter-
suchung der Anlagen auf Biofilm und
entsprechende Bakterienspezies vorge-
nommen. Der Biofilm wird vollstandig ent-
fernt, um Produktsicherheit und -qualitat
zu erhéhen.

Als weiteres Highlight im Bereiche Service
wird die neue GEA |0-Steuerungsgenerati-
on prasentiert, die fur alle Separatoren und
Dekanter vereinheitlicht wurde. gea.com

Elektrische
Pasteurisation

Die spanische ,InoxMIMGrup” entwickelt
und baut Pump-, RUhr-, Misch- und Fluid-
Systeme. Eine Neuentwicklung ist ,Pasto
Electric”, eine elektrisch beheizte Pasteu-
risier-komplettldsung fur Fruchtsafte. Die
Kapazitat reicht von 200 bis 1.000 Liter
stundlich. Véllig neu sind auch einige Mixer,
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InoxMIM Reaktor fur Cremes und Eis-
krem (Foto: InoxMIM)

so etwa der GFL- oder der EMFL-Mixer, letzt-
genannter wurde entwickelt fur hochvisko-
se Produkte bis zu einem Wert von 40.000
cP. Erstmals zeigt das Unternehmen auch
die neuen Pumpen-Designs, ein Detail, das
verandert wurde, ist die Anzahl der Beine:
vier anstelle von bisher drei, was eine stabi-
les Handling und die Installation wesentlich
erleichtert. inoxmim.com

Prozesstechnik
im Mittelpunkt

Neben bewadhrten Lésungen finden die
Besucher am Krones Stand auch Neu-

Mit einer Kapazitat von 1.000 bis
Uber 6.000 kg/h eignet sich der neue

Combi Plus fur die Herstellung von
Pasta-Filata-Sorten (Foto: GEA)

entwicklungen. So z. B. einen Réhrenwar-
metauscher zum Herstellen von Milch,
Milchmischgetranken, Tee oder Saft. Der
Warmeaustausch findet dabei nach dem
Prinzip Produkt-gegen-Produkt statt: Das
noch kalte Produkt flieBt durch das Innen-
rohr und wird durch das bereits erwarm-
te Produkt im AuBenrohr erhitzt. In dieser
Ausfuhrung lasst sich die Energierlckge-
winnungsrate im Vergleich zur Produkt-
gegen-Wasser-Ausfuhrung steigern.

Auch Tochterunternehmen des Krones
Konzerns sind vertreten: Die HST Maschi-
nenbau stellt dort ihren Homogenisa-
tor vom Typ HL6 vor. Dieser verarbeitet
27.000 Liter Milch pro Stunde und eignet
sich besonders gut dafur, die physikali-
sche Stabilitat von UHT-Milch und -Des-
serts sowie Milchmischgetranken zu er-
hohen. Der HL6 ist die sparsame Variante
unter den Hochdruck-Homogenisatoren.
Dank des HST MultiGap Ventils verbraucht
er bis zu 25 Prozent weniger Energie und
eine bedarfsgerechte Regelung ermég-
licht eine Wassereinsparung von eben-
falls 25 Prozent.

Evoguard, der Ventil- und Pumpenspezi-
alist von Krones, prasentiert auf der Anu-
ga FoodTec ein Beispiel fur eine Industrie
4.0-Darstellung bei Komponenten:

Ein Bauteil im Ventil, beispielsweise eine
Dichtung, ist kunftig so ausgestattet, dass
sie kontinuierlich Daten Uber ihren Zustand
sammelt und mitteilen kann, wenn ein Aus-
tausch nétig wird - und das, bevor es zu
einem Ausfall des Ventils kommt. Die Anzei-
ge des Alterungs- und VerschleiBzustandes
erfolgt optisch Uber LED’s geméB dem Am-
pelprinzip bzw. Uber Cloud Solutions inklusi-
ve Lifetime Analytic auf mobile Endgerate.
Daruber hinaus prasentiert Evoguard auf
der Anuga FoodTec auch eine Auswahl sei-
nes umfangreichen Ventilprogramms, das
sich mittlerweile auf dem Markt etabliert
hat und standardmagig in allen Krones An-
lagen integriert ist.

Krones baut kontinuierlich seine fach-
lichen Qualifikationen aus: So wurde bei-
spielsweise vor gut eineinhalb Jahren mit
der Milkron GmbH ein Tochterunterneh-
men gegrundet, das sich auf das Planen
und Engineering von Produktionsanlagen
far alle flussigen bis pastdsen Milchpro-
dukte fokussiert. Das Leistungsspektrum
umfasst neben der Planung, Abwicklung,
Automation, Installation auch die Inbe-
triebnahme und Abnahme der Anlagen



Evoguard zeigt das ,intelligente” Ventil:

Welche Information kdnnte dem
Nutzer zur Verfligung stehan?

Darctefung suf dem Mobilgerat

Trendibersicht

1 Darsteliung suspew Bhives Vel

Ar s Dichiurg: Basaischrung

Trend-Fanmer: Labersz et dar Dichturg

LWt DM riang i Proders O §ulies B Vena

Grsnteet 1

Bel GrengweTlberschretunyg BT en Austausch dier

Drichtung iboordiniert 2u planen.

Grenrwern

Bl Derscheeitung o CasV e Derets om SCnbecm

TusTand. £ Ausrsusch i dringend erionderich

T Time Bangs: Anwendsterfahnsp it Vertlisninge
&nlzge

W e e e

ih

vor Ort. Zudem sind das Ersatzteil- und
Servicegeschéft sowie Erweiterungen be-
stehender Anlagen ein wichtiger Teil der
Angebotspalette.

Milkron  entwickelt  maBgeschneider-
te Lésungen fur seine Kunden - von der

) EVOGUARD

Milchannahme Uber die Veredelung bis hin
zu ihrer Abfullung. Die Mitarbeiter bei Mil-
kron sind Branchen-Experten, die bestens
mit dem Rohstoff Milch und seinen hohen
Anforderungen an den Verarbeitungspro-
zess vertraut sind.

Krones konzentriert sich nicht nur auf die
Prozesstechnik. Im sog. ,House of Krones”
werden neben der Prozesstechnik auch
die Bereiche Abfullung und Verpackung,
Digitalisierung sowie Intralogistik und der
After-Sales-Service angeboten. Diese alle
Bereiche einer Abfullfabrik umfassende
hohe Kompetenz von Krones ist It. Darstel-
lung des Unternehmens einzigartig in der
Branche. krones.com

RULAND

UHT-Anlagen

in individuellem Design
Ruland Engineering & Consulting rea-
lisiert UHT-Anlagen, die dem Betreiber
eine maximale Flexibilitat hinsichtlich der
zu verarbeitenden Produkte bieten. So
kénnen Betreiber die gleiche Anlage fur
unterschiedliche Temperaturbereiche
nutzen und zur Sterilisation Uber UHT-Er-
hitzung oder einfach zur Pasteurisation
einsetzen. Ebenso erlauben die Anlagen
eine groBe Bandbreite an Durchflussleis-
tungen: mit hohem Durchsatz fur ddnn-
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zufiihren kénnen. Durch eine konsequente hygienische Verarbeitung bleibt auch die Verwendung im Nahrungsmittelbereich eine Option.
BESUCHEN SIE UNS AUF DER ANUGA FOODTEC, HALLE 10.2, STAND C060/068 :




Ruland konzipiert héchst flexible UHT-Linien (Foto: Ruland)

viskose Produkte oder mit niedrigem
Durchsatz fur dickviskose Produkte auf
derselben Anlage. Die Gr6Be der Module
wird den raumlichen Erfordernissen an-
gepasst. rulandec.com

SPX FLOW
Schonende Trocknung

SPX FLOW wird sich auf vier Prozessberei-
che innerhalb der Food & Beverage-Bran-
che konzentrieren: Milchpulver, Molkerei-
produkte und Getranke, Molkereiprodukte
und pflanzliche Fette sowie verarbeitete
Lebensmittel. Besucher erfahren, wie SPX

Trocknungstechnologie von Anhydro
liefert u. a. nicht zusammenbackenden
Permeatpulver (Foto: SPX FLOW)
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FLOW-L&sungen die Effizienz steigern, Be-
triebskosten senken und den Einsatz wert-
voller Ressourcen optimieren kénnen.

Zu den Produkten und Ldsungen, die
hervorzuheben sind, gehoért die Verdamp-
fungs- und Trocknungstechnologie von
Anhydro, die speziell entwickelt wurde,
um den Nahrwert der Sauglingsnahrung
Zu schutzen. Dieser innovative Ansatz zur
Pulvertrocknung bietet viele zusatzliche
Vorteile, darunter eine hdhere Ausbeute
an Laktosepulver und nicht zusammen-
backenden Permeatpulver, funktionellen
Molkenproteinpulvern sowie Technologien
zur Herstellung anderer hochwertiger Pro-
teinpulver aus tierischen und pflanzlichen
Rohstoffen. Prasentiert werden auBerdem
der innovative hydrodynamische Cavitator
APV, die Mischventile der neuen D4-Serie,
ein Klarbeckenseparator von Seital sowie
die besonders effiziente und zuverldssige
Universal Twin Screw (UTS) aus der Wau-
kesha Cherry-Burrell Pumpenserie sowie
Universal Serie 3 Pumpen. Geschmackspro-
ben, u. a. Milchprodukte, die mit der APV-
Membrantechnologie verarbeitet werden,
stehen bereit. Virtual-Reality-Displays wer-
den daruber hinaus fur die Prasentation
anderer Prozessgerate wie Plattenwarme-
tauscher eingesetzt. spx.com

DIENSTLEISTUNGEN/

IT

CSB-SYSTEM

Digitale Nahrungs-
mittelproduktion
Leitstandapplikationen, industrielle Bild-
verarbeitung und ERP-Software: Der
Branchen-IT-Spezialist CSB-System zeigt
neue Losungen fur die digitale Nah-
rungsmittelproduktion. Damit kénnen
Betriebe die Ressourceneffizienz ver-
bessern, die Transparenz erhdhen und
die Kosten senken.

Bei CSB-System steht die Fabrik-IT der
Zukunft im Fokus. Die CSB-Experten in-
formieren Uber vernetzte und automa-
tisierte Technologien fur die intelligente
und ressourcenschonende Nahrungsmit-
telproduktion.

CSB linecontrol

erhoht Gesamtanlagen-
effektivitit

CSB linecontrol ist eine der Technologien
aus diesem Bereich. Das Leitstandsystem
hilft dabei, Durchlauf- und Lieferzeiten
zu verkurzen, eine konstante Qualitat zu
sichern, die Produktivitat zu erhéhen und
damit die Kosten zu senken. CSB linecon-
trol liefert alle Daten Uber die aktuelle
Auslastung und die Leistungen der einzel-
nen Maschinen in Echtzeit. Auftretende
Engpasse und Storfalle in Produktions-
und Verpackungslinien werden direkt vi-
sualisiert.

Das Ergebnis: Ungeplante Anlagenstill-
stande, Ausfallzeiten und Ausschuss wer-
den reduziert und die Gesamtanlagenef-
fektivitat (OEE) wird auf einem konstant
hohen Level gehalten. Wie CSB linecontrol
in der Praxis funktioniert, wird auf der
Anuga FoodTec am Stand der Robotik Pack
Line live demonstriert.

CSB-Vision verbessert
Qualitit und Effizienz

CSB zeigt auBerdem neue Anwendungs-
beispiele fur die industrielle Bildverarbei-
tung mit CSB-Vision. Mittels Bildanalyse
ermoglicht es der CSB-Eyedentifier etwa,
die Qualitat von Rohstoffen direkt am Wa-
reneingang vollautomatisiert zu prufen.
Das sorgt fur sichere Prufergebnisse bei



sehr geringem Aufwand. GroBe Effizienz-
sprunge sind durch die Kameratechnolo-
gie auch bei der Erkennung von Gebinden
drin. Die neue CSB Unit Recognition kann
zum Beispiel Leergut schnell und automa-
tisch erfassen: Identifizieren, Zahlen, Do-
kumentieren - all diese Arbeitsschritte
werden gleichzeitig und ohne manuellen
Aufwand erledigt.

ERP fiir unterschiedliche
UnternehmensgroRen

Wer auf der Suche nach einem neuen
ERP-System als Datendrehscheibe und
Schaltzentrale fur die ,Smart Food Fac-
tory” ist, sollte den CSB-Stand ebenfalls
besuchen. Denn CSB informiert Uber seine
ERP-L6sungen fur unterschiedliche Un-
ternehmensgréBen und -arten. Das CSB
Industry ERP ist das Branchen-ERP fur Un-
ternehmen der Nahrungsmittel- und Ge-
tranke-Branche, die eine Komplettlésung
far ihr Unternehmen suchen. CSB Facto-
ry ERP eignet sich optimal zur Steuerung
der Produktionswerke von internationalen

Konzernen und Unternehmensgruppen,
die bereits ein Ubergeordnetes Group ERP
im Einsatz haben. Fur kleine und mittel-
standische Unternehmen bietet sich das
Basic ERP an: Schon in dieser Basisversi-
on greifen Nahrungsmittelbetriebe auf
Best Practice-Prozesse zu, die alle Bran-
chen- und Marktanforderungen im Stan-
dard abdecken. Auch kénnen CSB-User
Uber Web-Apps spezifische Dashboards
zu Geschaftszahlen, Vertriebszahlen oder
Produktions-KPIs mobil aufrufen - per PC,
Tablet oder Smartphone. csb.com

GLATT INGENIEUR-
TECHNIK

Schneller zu neuen
Produkten

Glatt Ingenieurtechnik setzt auf etablierte
Verfahren, mit denen Hersteller schnell zu
marktreifen Produkten gelangen. Die Inge-
nieure aus Weimar entwickeln gemeinsam
mit ihren Kunden individuelle, sichere Pro-
zesse, produzieren Produktmuster, kum-
mern sich um die Skalierung und planen die

Ausgereifte Verfahren wie die Wirbel-
schicht- und Strahlschichttechnologien
von Glatt Ingenieurtechnik ermoégli-
chen es, Trendideen zligig in marktreife
Produkte umzusetzen (Foto: Glatt Inge-
nieurtechnik; pixabay_mixing-desk)

wirtschaftlich ausgelegte, energieeffizien-
te Produktionsanlage. glatt.com
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Das DMK-Werk Zeven wird taglich mit

4,4 Mio. Litern Milch versorgt. Die ca. 1.000
Mitarbeiter produzieren Frischkase (u. a.
die Milram-Linie), UHT-Produkte, Kondens-
milch sowie Industrieerzeugnisse wie
Milchpulver (Foto: DMK Group)

Effizienz im Fokus

DMK-Werk Zeven berichtet Uber Erfahrungen
iIm Einsatz von GEA Homogenisatoren

Der GEA Ariete Homogenizer 5200

Bei dem in Zeven eingesetzten Hochdruckhomogenisator GEA Ariete
Homogenizer 5200 besteht der produktberiihrte Block aus einer hoch-
festen Edelstahllegierung. Verwendet wurden spezielle verschleiBfes-
te Materialien fur optimale mechanische und elektrochemische Stabili-
tat auch unter kritischen Anforderungen. Optional sind die Maschinen
auch in 3-A und elektropolierten Ausfiihrungen verfigbar.

Der Betreiber des beschriebenen Ariete erhalt maximale Flexibilitat
beim Produkthandling durch eine mégliche Umriistung des Pumpen-
blocks auf Kugelventil (PVB) oder Tellerventil (PVP). Optional ist auch
eine aseptische Ausflihrung des Kompressionsblocks mit Sterilkam-
mern fur Sperrfluid (Kondensat) erhaltlich. Auch die Pumpenkolben
sind in verschiedenen Materialien verfigbar.

Den GEA Ariete Homogenizer 5200 gibt es im Monoblock-Design bis
600 Bar oder in Multiblock-Ausfiihrung bis zu 1.500 Bar aus hochfestem
Duplex- oder Super-Duplex-Blockmaterial.

Standard ist beim GEA Ariete Homogenizer 5200 ein einstufiges
Homogenisierventil mit pneumatischer Druckeinstellung am Maschi-
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Verglichen mit den ersetzten Altgeraten verbraucht der Ho-
mogenisator GEA Ariete Homogenizer 5200 im Praxiseinsatz
bei DMK in Zeven 55 Prozent weniger Energie (Foto: GEA)

nenpanel. Bei DMK in Zeven wird das strémungsdynamisch optimierte
Hochdruck-Homogenisierventil ,NanoVALVE™" eingesetzt.

Der GEA Ariete Homogenizer 5200 ist auf einfache Wartung und
Reinigung ausgelegt. Die VerschleiBteile bestehen aus Wolframkarbid,
optional ist eine Ausfiihrung in Keramik méglich.




ber eine Neubeschaffung eines
Hochsdruckhomogenisators

vom Typ GEA Ariete Homoge-

nizer 5200 hat das DMK-Werk

in Zeven zwei Altgerate auBer Betrieb neh-

men kénnen. Der GEA Homogenisator ist nun

seit Uber 15 Monaten im Vollbetrieb - im Re-

stimee der bisherigen Erfahrungen stellt DMK
fest, dass sich die Investition absolut gelohnt
hat. molkerei-industrie war vor Ort.

Der Hochdruckhomogenisator GEA Ariete
Homogenizer 5200 ist auf Kundenwunsch auf
einen Durchsatz von 17.500 Litern pro Stunde
bei 300 Bar ausgelegt und wird in Zeven zur
Bearbeitung von Kondensmilch eingesetzt.

Beschafft wurde er Uber ein Auswahlver-
fahren mit drei Anbietern. Rainer Dohrmann,
Leiter der Instandhaltung Trocknung in Ze-

ven: ,GEA war nicht der teuerste aber auch
nicht der gunstigste Anbieter. Wir vergaben
den Zuschlag vor allem auch, weil vor Ort
bereits weitere Homogenisatoren von GEA
verwendet werden und so Synergien bei der

Einweisung des Personals, bei der Instandhal-

tung und auch bei der Ersatzteilbevorratung
erschlossen werden konnten.”

Zuverlissiger Betrieb

Bei der Homogenisierung von 4%-iger Kon-

densmilch wird der funfkolbige GEA Ariete
Homogenizer 5200 mit 200 Bar und einer
Leistung von 10.000 bis 15.000 Litern pro
Stunde gefahren, berichtet Gisbert von der

Hagen, Teamleiter in der Kondensmilchher-

stellung in Zeven. Je nach Produktionsstand
variieren dort die Einsatzzeiten. Dass nach
maximal 20 Stunden Betrieb Schluss ist, liegt

nicht am Homogenisator, sondern am vorge-
schalteten Eindampfer. Wechselnde Einsatz-

zeiten machen dem GEA Ariete Homogenizer

5200 nichts aus, bestatigt Dohrmann zufrie-
den. Der Betrieb bereite auch bei langen Still-

standszeiten keinerlei Probleme.
In den 15 Monaten seit Inbetriebnahme im

Oktober 2016 bis zum Zeitpunkt des Redak-
tionsbesuchs ist der Homogenisator It. Dohr-

mann und von der Hagen reibungslos gelaufen.

Es gab keinen einzigen Stérfall, noch nicht ein-

mal eine Kolbendichtung musste neu verpackt
werden. Bei den Altmaschinen war im Schnitt
alle zwei Monate ein Dichtungswechsel fallig,
was teilweise auch einen Produktionsausfall
nach sich zog. Zurtickzufuhren ist dies auf die
sanitare Betriebsweise des Ariete, die ohne
Dampfbeaufschlagung auskommt, aber auch
auf die hochwertige Ausfuhrung der Maschine
mit HCR-Kolben (beschichteter Edelstahl).

55 Prozent
Energieeinsparung

Damit wird der Homogenisator mit Sicherheit
die von GEA je nach Betriebsbedingungen und
Produkt zugesagte Ventilstandzeit von 6.000
bis 10.000 Stunden erreichen, erklart Ulrich

Ahlers, bei GEA Vertriebsleiter fur Homoge-

nisatoren in Deutschland und enger Begleiter
des Zevener Projekts. Schon in der Beratung
am Projektstart war fur DMK und GEA Klar,

dass der Homogenisator mit dem NanoVALVE-
Homogensierventil eingesetzt werden sollte.

Es spart durch seine besondere Konstruktion

bei gleichem Homogenisiereffekt ca. 20 Pro-

zent Energie ein. Im Fall der Zevener Molkerei
wird im Vergleich zu den beiden ersetzten
Altmaschinen insgesamt sogar 50 Prozent
weniger Energie bendtigt. Dies summiert sich
bei 6.000 Betriebsstunden auf 132.000 kW
pro Jahr. Dazu kommen weitere funf Prozent
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NACHRICHTEN

> Neue Marktstudie
Food Service and
Dairy Products in Germany

2010-2020

Die dinische PM FOOD & DAIRY
CONSULTING hat soeben eine neue
Marktstudie mit dem Titel “Food Ser-
vice and Dairy Products in Germa-
ny 2010-2020" vorgelegt. Auf tiber
60 Seiten wird die Verwendung von
Milchprodukten und Kése im Bereich
der deutschen Gastronomie und Ge-
meinschaftsverpflegung analysiert.
Die Marktanalyse widmet sich unter
anderem diesen Fragen:

- wirtschaftliche Lage in Deutschland

- Food Service Markt - privater und
offentlicher Bereich

. Uberblick tiber die wichtigsten Han-
delsunternehmen

Uberblick iiber die deutsche Milch-

industrie und Absatz im Food Ser-

vice Bereich

. Schitzung der Umsitze in einzelnen
Produktkategorien unter Einbeziehung
des Verbrauchs in den Haushalten;
Uberblick tiber die wichtigsten Abneh-

mer im Bereich des Food Service

- Hauptlieferanten von Kiase und Mo-
pro fiir den Food Service Markt

- Prognose fiir die Entwicklung des
Mopro- und Kiseabsatzes im Food

Service Markt bis 2020.

Mopro und Kise bilden einen wichti-
gen Teil des Food Service Geschifts,
das 2016 ein Gesamtvolumen von
79 Mrd. € hatte.

Die Marktstudie*Food Service and
Dairy Products in Germany 2010-
2020 ist fur 1.500 € erhiltlich. An-
fragen/Informationen: Preben Mik-
kelsen, E-Mail: mikkelsenpreben@
hotmail.com, Telefon: +45 40286560.
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Mit Homogenisatoren kennt sich das DMK-Team in Zeven aus: In der Industrieabtei-
lung laufen drei Homogenisatoren und vier Hochdruckpumpen von GEA. Weitere Fa-
brikate sind in der UHT-Abteilung, in der Frischkaserei und im Technikum fir die Pro-
duktentwicklung im Einsatz. Im Gesprach mit der molkerei-industrie waren Gisbert
von der Hagen, Teamleiter in der Kondensmilchherstellung, und Rainer Dohrmann,
Leiter Instandhaltung, beide am DMK-Standort Zeven (von links) (Fotos: mi)

Energieeinsparung durch Verwendung des
synthetischen Schmierdls NFS Foodgrade
von Kluber Lubrication. Dohrmann dazu: ,Die-
ses Ol ist sicher deutlich teurer als ein mine-
ralisches Schmiermittel. Aber letzteres muss
alle 1.500 Stunden gewechselt werden, wah-
rend das synthetische Ol 9.000 Stunden halt.
Da muss man auch angesichts der Energieein-
sparung nicht groB herumrechnen”.

Wartungsfreundliche
Konstruktion

Mit im Paket, in dem DMK den GEA Ariete
Homogenizer 5200 bestellt hat, ist ein Er-

i [
Ulrich Ahlers, Head of Flow Components/
Homogenization Sales bei GEA: Der Ariete
wurde eigens so konstruiert, dass sich

der produktberihrte Zylinderblock
besonders wartungsfreundlich zeigt
(Foto: GEA)

satzteilsatz. Dieser enthélt die klassischen
VerschleiBteile wie Ventile, Kolben und
Druckventile. Damit ist das DMK-Team in
der Lage, Wartungsarbeiten eigenstandig
durchzufuhren. Ahlers erklart dazu, dass
der Ariete eigens so konstruiert wurde, dass
sich der produktberuhrte Zylinderblock be-
sonders wartungsfreundlich zeigt. Die Be-
treiber der GEA Homogenisatoren sollen
und mussen sich selbst helfen kénnen, so
Ahlers, um einen GEA Monteur nicht far
Routinearbeiten bestellen zu mussen. Fur
DMK bedeutet das, langfristig Betriebskos-
ten zu sparen - und diese Uberlegung hat
starkes Gewicht bei den schwierigen Markt-
bedingungen, unter denen Milchverarbeiter
heutzutage produzieren mussen. Spezial-
arbeiten am Getriebe oder ein Wechsel der
Pleuelstangen werden indes auch fur DMK
von GEA Technikern erledigt.

In 15 Monaten Betriebszeit des Ariete
hat sich der Homogenisiereffekt nicht ver-
adndert. DMK pruft regelmégig das Homo-
genisierbild. Sollten die NanoVALVE-Ventile
tatsachlich einmal schlechtere Leistung zei-
gen, kénnen sie ggf. sogar nachgeschliffen
werden, erklart Ahlers.

In der Summe ist DMK, wie Dohrmann und
sein Kollege von der Hagen bestatigen, zu-
frieden, sowohl mit der Leistung des GEA
Ariete Homogenizer 5200 als auch mit Ser-
vice und Beratung durch GEA.



Wird der Produktions-

prozess beherrscht?

E-Mail: eberhard.wuest@hs-hannover.de

eben dem unternehmenseigenen Interesse, ob man

seinen neuinstallierten oder schon jahrelang betrie-

benen Produktionsprozess beherrscht, wird verstarkt

von Auditorenseite im Rahmen von Zertifizierungen
der diesbezugliche Nachweis gefordert. Insofern ist es notwendig,
sich hiermit zu beschaftigen und entsprechende Informationen be-
reitzustellen. Dieser Beitrag beschaftigt sich auch mit der Sinnhaf-
tigkeit dieser Informationen, um den Stellenwert dieser im Unter-
nehmenskontext zu ermdoglichen.

Was ist Prozessbeherrschung?
Kunden bestellen ein Produkt mit bestimmten Spezifikationen, z. B.
im Hinblick auf Inhaltsstoffkonzentrationen. Der Gesetzgeber hat in
seinen ,Produktverordnungen” (z. B. Verordnung Uber Milcherzeug-
nisse) Erfullungsanforderungen gestellt, unter welchen Bedingungen
ein Produkt wie bezeichnet werden darf. So z. B. muss teilentrahm-
te Trinkmilch als Standardsorte einen Fettgehalt zwischen 1,5 % und
1,8 % aufweisen. Ebenfalls kbnnen betriebsinterne Vorgaben vorhan-
den sein, deren Einhaltung Prozessbeherrschung bedeuten.

Prozesse unterliegen immer Schwankungen, die man in zwei Kate-
gorien einteilen kann:
* Lagednderung (Veranderung des Mittelwerts)
e Streuungséanderung (Veranderung der Standardabweichung)

Hieraus resultiert die Frage, ob der Prozess in der Lage ist, die Vor-
gaben/Spezifikationen/Crenzen einzuhalten. Klar ist, dass es keine
.Null-Fehler-Produktion” gibt, d. h. jede Produktion verletzt irgend-
wann die Vorgaben. Man will aber abschéatzen, wie hoch die Aus-
schussquote ist.

Unser Autor: Prof. Dr. Eberhard WuUst, Hochschule Hannover (Fachhochschule) - University of Applied
Sciences Fakultaet 2 - Faculty 2 Abteilung Bioverfahrenstechnik - Department of Bioprocess Enginee-
ring Heisterbergallee 10 A, 30453 Hannover, Telefon: +49 511 9296 2213, Fax: +49 511 9296 2210,

Eine GroéBe, die Aussagen bzgl. Einhaltung von Vorgaben und zur
Ausschussquote tatigt, ist der C_-Wert, genannt kleinster Prozess-
fahigkeitsindex. Dieser ist z. B. in der DIN ISO 22514-2 definiert:

c 40T —% £—UT

p = Mmiin

» 3+xg ' 30

Hierbei sind

OT: obere Toleranzgrenze bzw. obere Spezifikationsgrenze

UT: untere Toleranzgrenze bzw. untere Spezifikationsgrenze

X: arithmetischer Mittelwert fUr interessierende GroBe, ermittelt
aus Prozessuntersuchungsergebnissen

0. zufallsbedingte Standardabweichung fur interessierende GréBe

Der Nenner von 3*o resultiert aus der Erfahrung, dass in einem Kon-
fidenzintervall von 3*c um den Mittelwert - das Intervall ist dann 6*c
lang - 99,73 % der Prozesswerte sich befinden. o ist hierbei die Stan-
dardabweichung, die nur den zufdlligen Anteil der Prozessstreuung
beinhaltet. Der Grund ist, dass der Zufall nicht beherrscht werden
kann, d. h. diese Art von Prozessschwankung kann immer auftreten
und nicht ,abgestellt” werden. Man ermittelt o, indem man Proben
im kurzen zeitlichen Abstand entnimmt, wobei in der Zwischenzeit
kein Prozesseingriff erfolgt ist. Man berechnet die Standardabwei-
chung fur die Stichprobe. Hat man dies fur mehr als 10 Stichproben
gemacht, so kann man den arithmetischen Mittelwert der Standard-
abweichungen als Wert' fur o nehmen. »

1 Bei weniger Stichproben gibt es in Abhéngigkeit der Stichprobenanzahl einen Korrekturfaktor.
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OT-X bzw. X-UT gibt an, wie weit der Produktionsmittelwert von der
entsprechenden Toleranzgrenze entfernt ist. Setzt man diese Dif-
ferenz in Relation zu 3*g, so ist der Quotient umso groBer, je weiter
man von der Toleranzgrenze entfernt ist. Aus diesem Grund nimmt
man bei einem Spezifikationsintervall das Minimum der beiden Quo-
tienten als BeurteilungsgroBe fur die Prozessfahigkeit.

Aus der Automobilindustrie ist bekannt, dass man von Lieferanten
lebensnotwendiger Bauteile wie z. B. Bremsen fordert, einen Cpk-
Wert fur den entsprechenden Produktionsprozess zwischen 1,33
und 1,67 nachzuweisen. Um die Bedeutung hiervon darzulegen, soll

folgende Tabelle dienen. Hierbei wird unterstellt, dass die Werte ei-

ner Normalverteilung entstammen und der Produktionsmittelwert
in der Mitte des Spezifikationsintervalls sich befindet:

Anzahl an o hrer Ausschussanteil
bis Toleranz-

1 0,33 32 317311

2 0,67 4,6 45500

3 1,00 0,27 2700

4 1,33 0,0063 63

5 1,67 0,000057 0,57

6 2,00 0,0000002 0,002

Die Forderung der Automobilindustrie an die Bremslieferanten be-

deutet, dass von 1 Million gelieferter Bremsen nur 1 bis maximal 63
Bremsen (1 bis 63 ppm) defekt sein durfen.
Die Philosophie der Prozessfahigkeit muss auf die Prozesse in der

Milchwirtschaft Ubertragen werden, damit man zu einer produktbe-

zogenen Einschatzung fur den Cpk-Wert kommt. Aus diesem Grund

seien folgende Beispiele angefuhrt:

e Ein Sterilitatstest bei UHT-Milch wird als bestanden akzeptiert,
wenn maximal 1 von 10.000 Packungen unsteril ist. Dies entspricht

einem Cpk-Wert von ca. 1,33, der aus dem akzeptierten Ausschuss-

anteil hergeleitet wurde.

Eigene Untersuchungen vor einigen Jahren bei der Magerquarkpro-
duktion ergaben, dass ca. 0,3 % der Ware nicht den Forderungen
nach Mikrobiologie, Inhaltsstoffen, Fullmenge, usw. entsprachen.
Dies entspricht einem C_ -Wert von ca. 1.

Die Untersuchung auf Prozessféahigkeit wird fur alle relevanten und
interessierenden Prozessparameter durchgefuhrt. Vor der Serien-/
Massenproduktion ist der Zeitpunkt, wo dies analysiert wird. Wird in
einem existierenden Prozess eine wesentliche Anderung, z. B. neue

Anlagenkomponenten, andere Rohstoffe und/oder anderes Verpa-

ckungsmaterial, vorgenommen, so muss die Prozessfahigkeit wieder
bestatigt werden.

Diese Art der Prozessbeurteilung lasst folgende Aspekte unbe-

rucksichtigt:
* Wie stellt man dauerhaft sicher, dass die Spezifikationsgrenzen ein-

gehalten werden, da die Prozessfahigkeit nur vor der ersten Mas-

senproduktion untersucht wird?
¢ Gibt es weitere Prozessbeurteilungskriterien?
* |st ein Prozess mit groBem Cpk-Wert wirtschaftlich?
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Sicherstellung der Einhaltung

von Spezifikationsgrenzen

Hierzu ist es erforderlich, die zu Uberwachende CrdBe untersu-
chungstechnisch laufend zu ermitteln. Dies alleine reicht jedoch nicht
aus. Minimal ist eine Visualisierung der Daten am Prozessleitstand
notwendig, um das Bedienpersonal kontinuierlich Uber den Prozess
zu unterrichten. Heutzutage wird diese Visualisierung in Form einer
Qualitatsregelkarte (fruhere Bezeichnung: Kontrollkarte) erledigt. Als
Praxisbeispiel anderer Art sei nachfolgende Graphik angefuhrt, die
im Rahmen einer studentischen Projektarbeit bei einer mittelstandi-
schen Backerei-Konditorei direkt an der Linie die Brotanzahl pro Stun-
de stundenaktuell auf einem Bildschirm anzeigt (hierbei handelt es
sich nicht um Spezifikationsgrenzen im vorherigen Sinne):

300

250

Benchmark

200 +

150

Akzeptanzgrenze
100 - -

Stuckzahl pro Stunde

50

Uhrzeit

Man hat zwei GréBen definiert, die es erlauben, den Prozess im Hin-

blick auf Prozessbeherrschung zu beurteilen:

* Akzeptanzgrenze: Dies stellt die Anzahl der Brote dar, die eigentlich
immer bei normalem Prozessablauf minimal erreicht werden (hier:
100 Brote/h).

¢ Benchmark: Man hat durch die Auswertung vergangener Produktio-
nen festgestellt, dass man eigentlich auch 200 Brote/h fertigen kann.

Um den Zustand des Prozesses sofort von der ,Ferne” zu erkennen,
hat man Ampelfarben benutzt. Werte unterhalb der Akzeptanzgren-
ze werden mit roten Balken dargestellt, Werte oberhalb des Bench-
marks in grun. FUhrt man die Aktualisierung der Zahlen viertelstin-
dig durch, hat das Bedienpersonal mit maximal 15min-Verzégerung
den Prozesszustand und kann evtl. bei der aktuellen Produktion
noch eingreifen bzw. fur die anschlieBende Produktion Prozessver-
besserungsvorkehrungen treffen.

Eigentlich will man die erhaltene Information direkt im Prozess
zu Regelungszwecken nutzen, so dass das Bedienpersonal entlastet
wird. Dies setzt umfassendes Prozess-Know-how bzw. technologi-
sches Wissen voraus. Voraussetzung hierfur ist auBerdem geeignete
Messtechnik, die die fur die Regelungsaufgabe relevanten Informa-
tionen zeitnah, idealer Weise sofort, zur Verfugung stellt.

Weitere Prozessbeurteilungskriterien -

Prozesskennzahlen/Key Performance
Indicators (KPI)

Der Prozessfahigkeitsindex ist eine Art der Prozessbeurteilung.
DarUber hinaus gibt es weitere Prozess-/Leistungskennzahlen, die



zusatzliche Aussagen Uber Prozessbeherrschung erlauben. Heutzu-
tage nennt man diese GroBen ,Key Performance Indicators” (KPI). Die
DIN 8743 bzw. das VDMA-Einheitsblatt 66412 definieren jene, wo hier
nur ein kleiner Auszug gegeben werden soll:

* Betriebszeit

¢ Qualitdtsmenge

* Leistungsgrad

* Verfugbarkeit

* Gesamteffektivitat (Overall EqQuipment Effectiveness)

Um diese GroBen zur Dokumentation der Prozessbeherrschung nut-
zen zu kdnnen, sind anfanglich Vorgaben zur Orientierung notwendig.
Wie schon zuvor beschrieben, kbnnen eigene Prozessaufzeichnungen
der Vergangenheit genutzt werden, um Benchmarks der betreffen-
den GroBen fur die Beurteilung zu definieren. Besser, weil man nicht
nur den Blick auf die eigene Produktion gerichtet hat, ist es allerdings,
wenn im Rahmen von Unternehmensvergleichen entsprechende Gro-
Ben als Benchmarks ermittelt wurden. Die Orientierung der aktuellen
Produktion an diesen Benchmarks kann man nun fur MaBnahmen nut-
zen, die eine kontinuierliche Verbesserung erlauben und somit den
Prozess effizienter und beherrschter werden lassen.

Hoher Cpk-Wert und Wirtschaftlichkeit

Um die Problematik zu verdeutlichen, sei folgendes Beispiel an-
gefuhrt. Eine Spezifikation lautet, dass der Wassergehalt in Ma-
germilchpulver nicht gréBer als 4,5 % sein darf. Die zuféllige Stan-
dardabweichung betragt 0,2 %. Im Falle des Mittelwerts von 4,3 %
fur den Wassergehalt, resultiert ein Prozessféhigkeitsindex von
0,33. Ware der mittlere Wassergehalt 4,15 %, so erhoht sich der
Prozessfahigkeitsindex auf 0,58. Je weiter man sich von der Spe-
zifikationsgrenze entfernt, umso gréBer wird der Index. Da aber
Wasser kostengunstiger als die Milchinhaltsstoffe ist, leidet die
Wirtschaftlichkeit.

Die Definition des Prozessféhigkeitsindexes zeigt aber auch eine
zweite Stellschraube, um den Cpk-Wert zu erhéhen: Reduktion der
zufélligen Prozessstandardabweichung. Der erste Schritt in der Ver-
gangenheit war, den Prozess via Rezeptur zu standardisieren. Par-
allel hierzu wurde die Untersuchungsseite fur die interessierenden
ProzessgrdBen aufgebaut, um frihzeitig Abweichungen im Prozess
zu detektieren und gegenzusteuern.

Am Beispiel der Magerquarkproduktion soll dies fur den Fall der
Trockenmasse (unterer Grenzwert: 18,0 %) verdeutlicht werden. In
der Vergangenheit wurden nach dem Quarkseparator Proben ge-
zogen und im Labor mittels Schnellmethode (Folienmethode) die
Trockenmassen ermittelt. Hieraus resultierte zwischen Probennah-
me und Ubermittlung des Ergebnisses an den Prozessleitstand ein
zeitlicher Versatz von ca. 30 min. Mit dieser Information wurde in
den Prozess eingegriffen, obgleich sich dieser Prozess in der Zwi-
schenzeit evtl. unbekannt verandert hat. Die Konsequenz war eine
Prozessstandardabweichung? von 0,24 % fur die Trockenmasse.

Im Rahmen einer Diplomarbeit im Ahlemer Molkereitechnikum der
Hochschule Hannover wurde im Jahr 1993 eine Inline-Messung fur
die Trockenmasse bei Magerquark auf der Basis einer Nahinfrarot-
Transmissionsmessung realisiert (siehe [1993]). Die Installation konn-
te anschlieBend in der Molkereipraxis (siehe [1995]) getestet werden:

Transmissi-
onsmesszelle
zwischen
Quarkseparator
und -ktihler

Anzeige

) DOMINO

fir die Molkereiindustrie

I@Eﬁ“@* ﬁfm Halle 8.1,
F ) Stand D009

Ef% www.domino-deutschland.de

Weitere Infos:

Produktkennzeichnung & Markenschutz

Domino. Do more.
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NACHRICHTEN

> Ecolean
Umweltproduktdeklarationen fir
das gesamte System verfiigbar

Ecolean hat fur alle Verpackungen und
Maschinen Umweltproduktdeklarationen |
erstellt (Foto: Ecolean)

Als erster Anbieter von Verpackungssystemen betrachtet
Ecolean das System Verpackung mit einer detaillierten Analyse
und Beschreibung von Umweltproduktdeklarationen (Environ-
mental Product Declarations - EPD) - einschlieRlich der Leicht-
verpackungen.

Mit den EPDs von Ecolean lassen sich die Auswirkungen von
Ecolean-Verpackungen und -Maschinen auf die Umwelt leicht
verstehen und vergleichen. Bei der Entwicklung der EPDs hat
Ecolean eine umfassende Analyse der Umweltauswirkungen
seiner Abldufe durchgefiihrt.

Das Unternehmen hat das Wesentliche dazu unter ecolean.

com/sustainability zusammengestellt.

> Hydrosol
All-in-Compounds fir Getrénke

Mit den neuen All-in-Compounds von Hydrosol kénnen Molke-

Getranke-
Compunds in
Pulverform bie-
ten eine Reihe
von Vorteilen
(Foto: Hydrosol)

reien von der steigenden Nachfrage nach Getrdnken profitieren.
Die Funktionssysteme aus der Stabifruit-Reihe enthalten alle
relevanten Komponenten zur Herstellung von fruchtigen Er-
frischungsgetrianken und bieten im Vergleich zu Konzentraten
diverse Vorteile.

Da die All-in-Compounds aus der Stabifruit-Reihe in Pulver-
form angeboten werden, gewihrleisten sie eine hohe Lagerstabi-
litat in Verbindung mit einer optimierten Logistik. Im Vergleich
zu Pruchtsaftkonzentraten gibt es keine Probleme mit dem Min-
desthaltbarkeitsdatum. Wasserfreie Formulierungen sind mikro-
biologisch unkritischer als entsprechende Sifte oder Konzentra-
te. AuRerdem wird weniger Wasser und damit weniger Gewicht
transportiert. Das sind messbare Kostenvorteile fiir den Anwen-
der. hydrosol.de
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Alle drei Minuten wurde auf einem Display am Leitstand der momentan
vorliegende Trockenmassenwert angezeigt. Diese Information nutzte
das Anlagenbedienpersonal, um per Hand in den Prozess einzugreifen,
indem der Zulaufstrom zum Separator verandert wurde. Das Ergebnis
war, dass die Prozessstandardabweichung halbiert wurde. Sie betrug
jetzt 0,12 % (siehe [1998]) und erlaubte, die Betriebsvorgabe fur den
Trockenmassenwert zu reduzieren. Hatte man die Betriebsvorgabe
beibehalten, so ware der C_-Wert um den Faktor 2 gestiegen.

In einer nachsten Ausbaustufe wurde der Zulaufstrom zum Se-
parator automatisch geregelt (siehe [2005]). Dies reduzierte die
Prozessstandardabweichung nahezu nochmals um den Faktor 2 auf
0,07 %. Hatte man die ursprungliche Betriebsvorgabe beibehalten,
so ware der C_-Wert nahezu um den Faktor 4 gestiegen. Die Praxis
zeigt aber, dass die Wirtschaftlichkeit nicht vernachlassigt werden
darf. Durch den Einsatz dieser Messtechnik ist man in der Lage, den
Prozess permanent am Limit zu fahren und somit Spezifikations-
grenzen einzuhalten.

Zusammenfassung

Ausgehend von der Definition der Prozessfahigkeit, die zu Beginn einer
Serienproduktion untersucht wird, beschreibt dieser Beitrag, dass mi-
nimal eine andauernde, sofortige Visualisierung des Prozesszustands
im Hinblick auf Spezifikationsgrenzen erforderlich ist. Dies kann in
Form von Qualitatsregelkarten geschehen. Diese verdeutlichen, dass
unter Umstanden in den Prozess eingegriffen werden muss. Besser
ist, wenn dieser Eingriff automatisch/regelungstechnisch erfolgt.

Neben der Prozessféhigkeit spielen aber auch andere ZielgréBen
eine wichtige Rolle, insbesondere im Hinblick auf die Wirtschaftlich-
keit. Hierdurch kann ein Zielkonflikt entstehen. Am Beispiel der Inline-
messung zur Bestimmung der Trockenmasse in der Quarkprodukti-
on ist gezeigt worden, wie man den Zielkonflikt auch im Hinblick auf
die Einhaltung von Spezifikationsgrenzen lésen kann.
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Die richtige Komponente
fiir die richtige Anwendung

Ventile in der Molkereiindustrie

seinem Vortrag auf dem Kdserei-
ntechnologischen Sonderlehrgang
des Landesverbands Bayerischer
und Sachsischer Molkereifachleute und Milch-
wirtschaftler eV. am 3. Mai 2017 in Ansbach
widmete sich Willi Wiedenmann, Evoguard
GmbH, den grundlegenden Anforderungen
an Ventile aus Sicht eines Anlagenbetreibers.
Diese sind eine annehmbare Standzeit, die
Robustheit im Prozess sowie Dichtheit, De-
sign (hinterwanderungssichere Dichtungen),
ein einfacher Einbau, die Stabilitat (Druck-
schlédge, Leerlaufverhalten, Vermischungssi-
cherheit) und natdrlich die Kosten.

Zu berucksichtigen sind bei der Ventilwahl:
* Betriebsdrucke,

 freie Querschnitte

* Wartungseigenschaften

* Betriebskosten.

AuBerdem mussen die Vorgaben der Maschi-
nen- und Druckgeraterichtlinien erfullt wer-
den, so der Hinweis von Wiedenmann und
Ventile sollten immer auch zertifiziert sein.
Hier sollten Milchverarbeiter wissen, dass
EHEDG-Zertifikate, die vor 2008 erteilt wur-
den, ab 2018 ungultig werden.

Evoguard, eine  Tochtergesellschaft
der Krones AG, tritt als Komplettanbieter
auf. GCeliefert werden Scheiben-, Sitz- und
Doppelsitzventile (auch aseptisch mit Me-

tallfaltenbalg), sowie daraus aufgebaute
Ventilknoten, Tanksicherungs- und Reini-
gungssysteme und auch Pumpen. In die Kon-
struktion der Evoguard Komponenten sind
die vielfaltigen Erfahrungen (vor allem auch
die negativen) mit den Komponenten einge-
flossen, die Uber lange Jahre zugekauft wur-
den. Durch Optimierungen im Bereich Dicht-
systeme, Antriebe, Gehause usw. wurde die
Grundlage fur automatisierte Prozesse mit
maximaler Sicherheit geschaffen.

Unser Autor: Willi Wiedenmann, Krones Evoguard, Nittenau, Telefon: +49 943 6307789

Ventile zum Absperren
Scheibenventile finden ihren Einsatz als kos-
tengulinstige Absperrarmatur im Bereich Pro-
dukt und CIP. Technische Hauptmerkmale der
Evoguard Scheibenventile sind:

* das so klein wie mdglich gehaltene Volumen
der Dichtung, die zuséatzlich mit Dehnrillen aus-
gestattet ist um die Expansion des Volumens
bei Temperaturdnderung auszugleichen.

« die Einlaufschragen fur den Klappenteller,
die einen bundigen Einbau zum Rohrdurch-
messer ermdéglichen.

32018 | moproweb.de
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* der Trenngrat, der auBerhalb des Produkt-
bereiches liegt.

* der verwendete Dichtungswerkstoff EPDM
nach FDA 21 CFR 177.2600. Er entspricht

dem neuesten Stand der Entwicklung (alter-

nativ HNBR, FKM und VMQ).
« die einfache Montage. Die Antriebe sind zu-

satzlichwartungsfrei ausgelegt auf eine Mil-

lion Schaltzyklen.

Sitzventile kommen auch beim Absperren

von Rohrleitungen zum Einsatz. An sie wer-
den hohe Anforderungen gestellt: Der Pro-

duktdruck kann bis 22,7 bar betragen.
Sitzventile verhindern Druckschldge beim
SchlieBen gegen die Strémungsrichtung.

Deswegen gelten auch spezielle Anforderun-

gen an die Dichtungen.

Technische Hauptmerkmale sind u. a. eine
Antriebszuordnung nach Produktdruck (6 bar,
10 bar, 22,7 bar) sowie eine Schaftdichtung

mit Abstreiffunktion und mit Sicherheits-

geometrie gegen HerausreiBen. Um die

Druckschlage beim SchlieBen in Stromungs-

richtung zu vermeiden ist der Ventilteller mit
einem Balancer ausgestattet.

Der Ventilteller verfugt Uber einen metalli-

schen Anschlag und ist zweiteilig verschraubt
mit Verdrehsicherung fur einfache Montage

der Dichtung. Dadurch resultiert ein definier-

ter Einbauraum fUr die Dichtung mit Sicherheit
gegen Hinterwanderung und Herausreissen.

Ventile zum

Absperren und Trennen
Doppelsitzventile dienen zur sicheren Tren-
nung von feindlichen Medien. Anforderungen

Doppelsitzventile
dienen zur sicheren
Trennung von feind-

lichen Medien
(Foto: Evoguard)

wie Druckschlagsicherheit, leckagefreies Um-
schalten sowie eine Reinigung des Leckage-
raums sind zu erfullen. Doppelsitzventile gibt
es in verschiedenen Varianten, wie zum Bei-
spiel mit oben und unten liftbare Ventilteller
wahrend der jeweiligen Rohrreinigung sowie
zusatzlich in einer spulbaren Version. Weitere
Ausfuhrungen sind das Doppelsitz-Tankbo-
denventil, das molchbare Doppelsitzventil
und das Doppelsitz-Wechselventil.

Technische Hauptmerkmale sind:

e der Antrieb mit integrierten Taktfunktio-
nen fur schnelle Taktzeiten und reduzier-
tem Druckluftverbrauch.

 die mit Balancern versehenen Ventilteller,
die bis mindestens 45 bar druckschlagsi-
cher sind.

» die Schaftdichtungen Abstreiffunktion so-
wie mit einer Sicherheitsgeometrie gegen
HerausreiBen.

* das gesamte Gehé&use ist einteilig und to-
traumfrei.

» fUr radiale und axiale Abdichtung werden
gleiche Dichtringe verwendet.

Geliefert werden neben Ventilen auch Pumpen (Foto: Evoguard)
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Bei Offenstellung ist direkt im Produktraum
die Stirnseite abgedichtet. Der zweiteilige
Ventilteller ist verschraubt. Dadurch resul-
tiert ein definierter Einbauraum fur die Dich-
tung mit Sicherheit gegen Hinterwanderung
und Herausreissen.

Ventilknoten sind dauerfest oder in
Absprache mit den Kunden fUr einen Be-
triebsdruck von 10 bar ausgelegt. Stress-
situationen durch  Ausdehnungen bei
unterschiedlichen Temperaturen in den
Rohrleitungen werden durch das Ausle-
gungsprogramm abgesichert, welches u. a.
die stationdre Temperaturverteilung und
Verformungen berucksichtigt und erforder-
liche Kompensatoren zur Absicherung des
Ventilknotens berechnet.

Ventile zum

aseptischen Absperren
Aseptik-Sitzventile dienen zum Absperren
von Rohrleitungen in aseptischen und steri-
len Prozesse. Eine hermetische Abdichtung
Uber einen Metallfaltenbalg sorgt dafur,
dass keine Produktkontamination von auBen
erfolgen kann.

Technische Hauptmerkmale dieser Asep-
tik-Sitzventile sind das massive Gehause PN
25, die drehentkoppelte Ventilschaftverbin-
dung und die Antriebszuordnung je nach
Produktdruck auf 6 bar oder 10 bar. Integ-
rierte Anschllsse erlauben eine Leckageab-
fuhrung bzw. eine FaltenbalgUberwachung.
Der Ventilteller ist entweder zweiteilig, dann
ist er verschraubt und mit dem Dichtungs-
werkstoff EPDM/FKM hochfluoriert abge-
dichtet oder einteilig, bei dem dann als Dich-
tungswerkstoff PTFE Compound genutzt
wird. Durch Einbau eines StUtzkérpers fur
den Faltenbalg zur Fuhrung bei Schwingun-
gen konnte die Standzeit in Anlagen deutlich
erhoht werden. Ein Anschlag beim Ausbau
des Faltenbalges verhindert die Zerstérung
der Falten bei Demontage.

Aseptik Doppelsitzventile sind im Einsatz
zur Trennung von feindlichen Medien in asep-
tischen und sterilen Prozessen. Dafur sorgt
ebenfalls eine hermetische Abdichtung tUber
Metallfaltenbalg. Eine Produktkontamina-
tion von auBen wird damit ausgeschlossen.
Die Reinigung des Leckageraums findet Uber
Spulventile statt, oder Uber Takten der Ven-
tilteller. FUr die Aseptik Doppelsitzventile
steht bei Evoguard ein komplettes Prozess-
konzept zur Verflugung.

lhre technischen Hauptmerkmale sind der
Antrieb mit integrierten Taktfunktionen und



die Antriebszuordnung nach Produktdruck (6

bar oder 10 bar). Die Aseptik Doppelsitzven-
tile verflgen Uber Anschllsse zur Leckage-

abfUhrung bzw. Faltenbalgtiberwachung und

eine drehentkoppelte Ventilschaftverbin-

dung. Das schraggestellte Einlaufventil sorgt
fur optimale Reinigung des Leckageraumes

durch Verwirbelung und schutzt den Balg ge-
gen Wasserschlag. Durch das massive Gehau-

se, den verbauten Stutzkorper im Faltenbalg

analog dem Sitzventil und freie Querschnit-

te werden die hohen Anforderungen erfullt
und machen das Doppelsitzventil robust und
gut reinigbar in der Prozessanlage.

‘Wartung und
Instandhaltung

Beim Antrieb werden die Anforderungen der
Anlagenbetreiber nach Wartungsfreiheit

durch eine verschweiBte AusfUhrung ge-

wahrleistet, die den Antrieb fur eine Million
Schaltzyklen wartungsfrei macht.

Der Produktraum sollte aus Sicht der
Anlagenbetreiber wartungsfreundlich sein,

geringes Gewicht der Ventileinsatze auf-

weisen, hohe Standzeiten liefern, mit einer
geringen Anzahl an Dichtungen arbeiten
und Risiken bei der Wartung z. B. durch

Verwechslungsgefahr oder Verletzungsge-

fahr ausschlieBen. All diese Anforderungen

wurden bei den Evoguard Ventilen erfullt,

z. B. durch das einteilige Gehaduse, einen

einfachen und schnellen Dichtungswechsel,

die Verwendung von Standardwerkzeugen

S —

Bei Aseptik-Sitzventilen erfolgt die hermetische Abdichtung liber einen Metallfalten-

balg (Foto: Evoguard)

sowie einen Ausschluss der Verwechslungs-
gefahr beim Austausch von Dichtungen im
Produktbereich.

Ferner sind hohe Sicherheitsstandards ver-

wirklicht:

* Design nach gesetzlichen Anforderungen
der EU Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

* Design nach gesetzlichen Anforderungen
der EU Druckgeréterichtlinie 97/23/EG

* Entwurfsprifung durch den TUV Sud
(Druckprufung, Sicherheitsprufung, Fes-
tigkeitsprufung)

Alle Bauteile unterliegen einer Chargenver-
folgung dokumentiert Uber Matrix Code
bzw. einer mehrstelligen Nummer. Die Nach-
verfolgbarkeit verbauter Teile Uber diesen
Matrix Code sorgt fur maximale Sicher-
heit. Uber diesen Code kann zusatzlich fur
drucktragende Bauteile, sogar verschweiBt
in der Anlage, ein Zeugnis (31) nachtréaglich
ausgestellt werden. Die hohe Qualitat der
Evoguard Ventilbaureihe gewahrleistet das
Pradikat ,Made in Germany” mit den dabei
eingesetzten Qualitats-Sicherungssystemen.

Anzeige
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Mit Hochdruck auf Molke 5

Sachsenmilch und ProLeiT

Das Molke 5 Gebdude
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eit mehr als zwanzig Jahren betreut

die ProlLeiT AG das Prozessleitsys-

tem der Sachsenmilch Leppersdorf

GmbH. Auch anlasslich des Einstiegs
der Unternehmensgruppe Theo Muller in die
Produktion von Babynahrung richtete der
Software-Hersteller aus Herzogenaurach die
Automation fur die ,Infantose”-Produktion
ein und erwies sich dabei einmal mehr als fle-
xibler und verlasslicher Partner.

1994 von der Unternehmensgruppe Theo
Muller Ubernommen, wurde die Sachsen-
milch Leppersdorf GmbH in den Folgejahren
schrittweise zu einem der gréBten und mo-
dernsten Molkereibetriebe in Europa erwei-
tert. Mittlerweile sind an diesem Standort
rund 2.500 Mitarbeiter beschaftigt. Aus der
angelieferten Milch - jahrlich rund 1,8 Milli-
arden kg - werden in einer komplexen, teil-
weise voll automatisierten Anlage vielféltige
Produkte hergestellt. In funf Produktionsbe-
reichen wird Milch zu Basis- und Frischpro-
dukten, Kase und Pulver verarbeitet.

Von Anfang an mit im Boot: die ProLeiT AG.
Das Unternehmen mit Sitz im mittelfranki-
schen Herzogenaurach war bereits anlasslich
der Ubernahme des Werks durch die Muller-
Gruppe mit der Prozessautomation fur die
neuen Anlagen beauftragt worden. Im Zuge
einer zweiten Ausbaustufe funf Jahre spa-
ter wurden dann endgultig die Grundlagen
far die mittlerweile Uber zwei Jahrzehn-
te anhaltende, intensive Zusammenarbeit
gelegt. 1994 implementierte ProLeiT dort
- basierend auf dem ProlLeiT System OSNT,
einer Client-Server-Architektur und dem
Ethernet als Kommunikationsbindeglied zwi-
schen Steuerungen und Bedienstation - ein
vollstandiges System zur Prozessautoma-
tisierung, einschlieBlich der vollstandigen
Erfassung aller Betriebsdaten. In den fol-
genden Jahren wurde das System, jeweils
im Gleichschritt mit dem Ausbau der Anla-
ge, erweitert und mit den entsprechenden



Updates und Upgrades versehen. Seit 1999
bestlckt man alle Anlagenerweiterungen

hardwareseitig mit aktuellen Simatic-S7-
Steuerungen; dazu wurde neben dem beste-
henden OSNT das aktuelle ProLeiT Prozess-

leitsystem Plant iT aufgesetzt. Das neu von
ProLeiT implementierte Leitsystem gilt bei
der Sachsenmilch seitdem fur den Bau aller
weiteren Anlagen als gesetzt.

Auch fur das aktuelle Projekt - den Ein-

stieg in die Produktion von Rohstoffen fur

Babynahrung mit der entsprechenden Er-
weiterung bestehender Anlagen- und Ma-
schinenparks — wurde ProlLeiT mit der Pro-

zessautomation beauftragt.

Gestiegene
Anforderungen

Molke 5 steht fur die Herstellung von Dry Mix
Lactose. Das bedeutet deutlich gestiegene
Anforderungen, einerseits an die Qualitat

vom Rohstoff bis zum Endprodukt, anderer-

seits an den luckenlosen Nachweis Uber die
Stabilitdt und Standardisierung von Prozes-
sen. Dies wird durch stetige Prozess- und
Reinigungsvalidierungen nachgewiesen und
unterliegt einem Change-Prozess. Die An-
spruche der Anlagen hinsichtlich der Hygie-
nebedingungen sind héher und die Kontroll-
und Wartungsintervalle wesentlich kurzer.
Untersetzt wird dieses ganzheitliche Konzept
durch strikte Zugangsbeschrankungen und
ein Zonenkonzept, das mehrfaches Umzie-
hen je nach Risikobereich notwendig macht.
Da die vorhandenen raumlichen Kapazita-
ten nicht ausreichten, war der Neubau eines
weiteren Werksgebdudes fur das Projekt
unerlasslich. Fur die Implementierung des
Leitsystems war indes entscheidender, dass
sich Sachsenmilch bei ,Molke 5" fur ein von
den laufenden Verarbeitungsprozessen ab-
weichendes Anlagenkonzept entschieden
hatte. ,Grund dafur war, dass man von dem
neuen Verfahren eine héhere Ausbeute an

Laktose erwarten konnte”, so Thomas Kir-
ner, der als Teamleiter im Bereich Molkereien
das Gesamtprojekt ,Molke 5" seitens Pro-
LeiT betreute. ,Rein technisch betrachtet
unterscheidet sich das neue Konzept nicht
wesentlich von dem alten, denn: ,Auch hier
wird der Rohstoff Molke zunéchst einer Filt-
ration, einer Reihe von Eindampfungsprozes-
sen und schlieBlich einem Trocknungsprozess
unterzogen.” Das Lactosepulver, das dabei
hergestellt wird, nennt Sachsenmilch ,In-
fantose” (Lactose zur Verwendung in Saug-
lingsnahrung). Die Entscheidung, die fur die
Automatisierung systemrelevanten Arbeits-
pakete erneut an ProlLeiT zu vergeben, fiel
Ende 2014; gestartet wurde das Projekt im
Januar 2015.

Projektierungsphase

In der Projektierungsphase ging es fur Pro-
LeiT zunachst darum, die Anforderungen des
neuen Konzepts zu verstehen und in die Au-
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tomatisierung der entsprechenden Verarbei-
tungsvorgéange einzubringen. ,Molke 5" glie-
derte sich dabei in zehn bis funfzehn Teil- bzw.
Einzelprojekte, die im Wesentlichen der Zahl
der in den Prozessablauf integrierten Teilan-
lagen entsprachen. Da aber Bestandteile der
Konzeption neuen, wahrend des Arbeitspro-
zesses gewonnenen Erkenntnissen angepasst
werden mussten, zeichnete sich der genaue
Umriss einiger Teilprojekte erst im weiteren
Jahresverlauf ab. Neben der Automatisie-
rung der Infantose-Produktion wurde ProLeiT
auch mit der Steuerung der Medienversor-
gung - darunter der (Eis-)Wasserverteilung,
der Steuerung von Kaéltemaschinen und An-
steuerung von Druckluftmaschinen - betraut.
JFUr uns weitestgehend Standardprozesse”,
so Kirner, ,die uns aber durch den knapp be-
messenen Realisierungszeitraum ein hohes
MaB an Arbeitsintensitat abverlangten.”

Realisierung

Realisiert wurde die Projektierung in den
folgenden Monaten auf Basis der aktuell
auf der Anlage laufenden Plant iT Version
7412. Auf den drei Servern, die am Standort
eingesetzt wurden, konnte an die bereits
bestehenden Microsoft Windows Server
2008 bzw. SQL Server 2008 als Software an-
geknupft werden. Hardwareseitig kamen fur
Molke 5 zehn Simatic-S7-416-3-Steuerungen
zum Einsatz. Daruber hinaus war ProLeiT un-
ter anderem auch fUr die Einstellungen der
Server sowie fur die Querkopplungen zu
den anderen Anlagen zustéandig, ,damit die
Steuerungen sich auch untereinander unter-
halten kénnen.” Wichtig fur den gesamten
Projektierungs- und Implementierungsver-
lauf: ,Allein aufgrund des enormen Umfangs
der Anlage hatten wir es mit einem hohen
MaB an Verzahnung und mit entsprechen-
den Komplexitatsgraden zu tun. Um hier den
bestehenden Betrieb nicht zu geféhrden,

Thomas Kirner, Teamleiter Gesamtpro-
jekt ,Molke 5" bei ProLeiT: Fur die Sach-
senmilch war es wichtig, dass wir bei der
Projektsteuerung den Blick aufs Ganze
behielten und auch auf Leitungsebene
in der Lage waren, Kapazitaten sehr fle-
xibel zur Verflgung zu stellen

mussten wir duBerst sorgféltig mit Ande-
rungen im Bestand umgehen!”

Die notwendigen Anderungen in der Pla-
nung und baulichen Umsetzung, die aus der
Optimierung und Erweiterung des Anlagen-
konzepts hervorgegangen waren, hatten da-
bei die Realisierungsphase immer wieder ver-
andert, sodass mit der Implementierung der
Software auf der Anlage erst im Januar 2016
begonnen werden konnte. Nach erfolgreichen
Hardware-Checks und ersten Produktions-
tests war die Kernaufgabe des Gesamtprojekts
- die vollstéandige Einrichtung der automatisier-
ten Infantose-Produktion - Ende Mdrz abge-
schlossen. Ab April ging die Produktionsanlage
dann in den Regelbetrieb Uber. Zwischen Okto-
ber 2016 und Januar 2017 schloss sich daran
als zweiter Projektpart die Automatisierung
der Kapazitatserweiterung fur die Annahme

der Molke an, die noch wahrend der Projekt-
phase beschlossen worden war. GroBtenteils
bei laufendem Betrieb bzw. mit einem Mini-
mum an zeitlichen Unterbrechungen konnte
der vollstandige Aufbau der Prozessautomati-
sierung von Molke 5, inklusive der Integration
aller Schnittstellen in die bestehende Anlage,
erfolgreich abgeschlossen werden.

Thomas Kirner: ,Aus technischer Perspek-
tive Uberwog bei Molke 5 sicher der Anteil
bekannter Prozesse gegenUber den Neu-
entwicklungen. Die besondere Herausforde-
rung bestand fur uns aber darin, auf die ,in
progress’ beschlossenen Anderungen in der
Konzeption so schnell und technisch prazise
als moglich zu reagieren. Ausgeldst durch
die daraus resultierenden Umstellungen der
zeitlichen Ablaufe im Projektplan war es fur
den Kunden wichtig, dass wir bei der Projekt-
steuerung den Blick aufs Ganze behielten
und auch auf Leitungsebene in der Lage wa-
ren, Kapazitaten sehr flexibel zur Verfugung
zu stellen.” Kirner gibt dabei durchaus zu, bei
der Koordination und dem Ausschopfen der
Ressourcen ,phasenweise an die eigenen
Grenzen gestoBen zu sein”. Andererseits:

,Die Flexibilitat, die wir hier zeigen mussten,

war aus den Anderungen im Zuge der Rea-
lisierung des neuen Konzepts hervorgegan-
gen und insofern fur uns auch Bestandteil
unserer Leistung.” Auch Dr. Lars Gorzki, Pro-
duktionsleiter Milk & Whey Ingredients der
Sachsenmilch Leppersdorf GmbH, zieht ein
positives Fazit: ,Die sehr gute Zusammenar-
beit war gepragt durch groBe Professiona-
litdt sowie Fachwissen, um stets die hohen
Anforderungen zu erfullen. Dies zeigte sich
besonders wahrend der Inbetriebnahme, in
deren Verlauf sehr viele Prozesse parallel
betrachtet werden mussten. Somit wurde
gemeinsam ein elementarer Baustein fur die
erfolgreiche Implementierung der Produkti-
on von Babynahrung in Molke 5 gelegt.”

LEUTE

I Neuer Prisident der DLG
ist der Landwirt Hubertus
Paetow, 51, aus Finkenthal-
~ Schlutow (Mecklenburg-Vor-

pommern). Er ist Nachfolger

von Carl-Albrecht Bartmer, der nach
zwolfjahriger Amtszeit fiir eine Wieder-
wahl nicht mehr zur Verfiigung stand.
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I Zum 1. Februar hat Oliver
Stiitzel die Bereichsleitung
fiir das Weber Gebrauchtma-
schinen Programm iibernom-
Stiitzel wird den Be-

reich strategisch neu aufstellen und neben

men.

dem Verkauf auch den aktiven Riickkauf

von Weber Maschinen im Markt forcieren.

Dabei sind sowohl ganze Linien als auch

einzelne Komponenten von Interesse.
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Anhaltendes Wachstum macht
Anpassungen erforderlich

Ornua: Erneuter Werksausbau

innen nur zehn Jahren seit Bezug des Werksneubaus in
Neukirchen-Viuyn hat Ornua den Standort inzwischen zum
dritten Mal erweitert. Grund dafur ist ein seit Jahren und
trotz aller Marktkrisen anhaltendes Absatzplus, das eine

Anpassung der Kapazitaten nun schon wiederholt erforderlich mach-

te. molkerei-industrie war vor Ort.

LAls wir vor zehn Jahren den Standort Neukirchen-Vliuyn bezogen
haben, lag unsere Jahrestonnage bei 28.000 Tonnen”, erklart Ornua-
Geschaftsfuhrer Gisbert Kugler. ,Bis zum Jahr 2017 ist der Warenum-
schlag auf 74.000 Tonnen gestiegen und fur das laufende Jahr rech-

b \%f

Ornua Deutschland-Geschaftsfiinrer Gisbert Kigler: Ange-
sichts unseres starken Wachstums mussten wir die Kapazi-
taten unseres Werks in Neukirchen-Vlyun erneut aufstocken

(Foto: mi)
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Ornua, vormals Irish Dairy Board, ist die Dachgenossenschaft der
irischen Molkereigenossenschaften, der bekannte Branchenun-
ternehmen wie Glanbia, Lakeland oder Aurivo angehéren. Ornua
vertreibt irische Butter, irischen Kase und Milchpulver weltweit

in Uber 110 Lander. Hierfur werden Tochtergesellschaften im UK,
den USA und in Deutschland unterhalten. Beschaftigt sind ca.
2.000 Mitarbeiter weltweit, der Umsatz liegt bei 2 Mrd. €. Pro Jahr
werden Uber 350 Millionen Kerrygold-Butterstiicke von Ornua ver-
marktet. In Deutschland ist Kerrygold mit 17 % Marktanteil die
starkste Buttermarke. Seit einem Jahr gibt es auch Kerrygold Jo-
ghurt im dt. Markt.

nen wir bereits mit 85.000 Tonnen”. Dieser dynamischen Entwicklung
folgte Ornua in 2016/17 mit dem Ausbau des Werks Neukirchen-
Vluyn, der erneut planerisch von KSI (Krefeld) und architektonisch
von SHI (Oldenburg) betreut wurde.

- e n &

Insgesamt wurden 3.000 m2 Lager-, Produktions- und Burofldache
angebaut, was zunadchst nicht nach viel klingt. Da aber eine funf Pa-
letten hohe Lagerkonstruktion gewahlit wurde, hat sich die Lager-
flache fUr Ware und Verpackungsmaterial de facto verdoppelt. Die
Investition in Hohe von 8 Mio. € wurde im Fruhjahr 2016 beschlossen,
im September 2017 wurden die neuen Trakte in Betrieb genommen.

Wachstum iiber dem Schnitt

Ornuas Absatz legt in Deutschland immer weiter zu. Mit 570 Mio. €
Umsatz in 2017, das Plus ggu. dem Vorjahr lag bei 41 %, ist Ornua
Deutschland zur weltweit wichtigsten ,Entity” der irischen Export-
genossenschaft Ornua (vormals Irish Dairy Board) geworden. Fur
2018 erwartet Kugler ein Umsatzvolumen von tUber 700 Mio. € bei
einem Absatzplus von 15 %, wobei dies naturlich auch von der allge-
meinen Preisentwicklung im Mopro-Markt abhangig sein wird. Vom
letzten Jahr mit seiner deutlichen Milchfettpreissteigerung konnten
die Iren jedenfalls profitieren: als der Preisabstand zwischen her-
kémmlicher Markenbutter und Kerrygold-Butter zeitweise auf nur
noch 20 bis 30 Cent geschmolzen war, griffen so manche Kaufer
gleich zum Premiumartikel.

Der am stérksten im Kerrgold-Sortiment wachsende Artikel ist je-
doch das Mischfett Kerrygold Extra. Diese Entwicklung wird getra-

Auch die Lagerkapazitaten mussten den neuen Gegebenheiten angepasst werden (Foto: Ornua)
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gen von einem Uber 20%igen Plus fur die Kategorie Mischfette ins-
gesamt im deutschen Markt. Deswegen wurde im Zuge des jungsten
Werksaubaus in Neukirchen-Viuyn auch eine dritte Produktionslinie
fur Kerrygold Extra installiert.

Einer der Grunde fur das rasante Wachstum ist neben der hohen
Produktqualitat, dass Irland insgesamt bei den deutschen Verbrau-
chern ein positives Image hat. Ornua pflegt dies mit einem Werbe-
etat von 16 Mio. € und wirkt dabei in Deutschland auch als einer der
wichtigsten Werbetreibenden fur Tourismus auf der Grunen Insel.

Die durchgehende Weidehaltung der Milchkuhe in Irland, 220 Tage
pro Jahr sind der Durchschnitt, im Suden kommen die Farmen auf
bis zu 300 Tage, ist entscheidend fur Qualitat und Image zugleich.
Nirgendwo wird Milch nachhaltiger und wahrscheinlich auch tierge-
rechter produziert als in Irland. Dies will Ornua kunftig noch deutli-
cher herausstellen, kiindigt Kugler an, der weiB, dass Nachhaltigkeit
und Tierwohl immer wichtigere Kaufgrunde werden. Die Produktpa-
lette soll in der Folge immer weiter ausgedehnt werden, den Pre-
mium-Fruchtjoghurts aus dem Jahr 2016 werden in 2018 weitere
Frischprodukte unter der Marke Kerrygold folgen.

Die Erweiter ung Fur die dritte Kerrygold Extra Linie hat Ornua einen weiteren
Da das Wachstum von Ornua in Deutschland auch personalseitig Rundldufer von Waldner (Dosomat 16.4) installiert (Foto: Ornua)
aufgefangen werden muss, wurden die Burotrakte erweitert. Ornua
Deutschland beschaftigte 2017 ca. 180 Mitarbeiter und wird im Lau-
fe dieses Jahres 20 weitere einstellen. Die meisten der Beschaftigten
arbeiten jedoch nicht im Buro, sondern in der Produktion, jede der
drei Schichten zahlt mittlerweile 19 Leute. Anzeige

Das neue Lager wurde absolut nahtlos angebaut, der Besucher muss
sogar extra darauf hingewiesen werden, wo das Neue beginnt. Dies ist
sicher auch der vorausschauenden Ausfuhrung der ,alten” Bauanla-
gen zuzuschreiben. Wo immer sinnvoll, sind die Lager als Durchlaufla- MIT
ger ausgefuhrt (Lieferant Rack & Roll, Kulmbach), um das FiFo Prinzip
sicherzustellen. Ornua hat immer nur Ware fur zwei bis drei Tage auf
Lager, so dass ein entsprechend schneller Durchsatz gegeben ist.

Verladen wird nun Uber sechs Spuren, der tdgliche Palettenum-
schlag liegt inkl. des Bezugs neuer Rohware, Zukaufsartikel (K&se, Jo-
ghurt) und Verpackungsmaterialien bei 760. Das Werk selbst produ-
ziert ca. 500 Paletten Ware am Tag.

Fur die dritte Kerrygold Extra Linie hat Ornua einen weiteren
Rundlaufer von Waldner (Dosomat 16.4) installiert. Mit den beiden
vorhandenen Rundldufern kann Ornua nun 220 Stucke pro Minute
produzieren. Die Rohwaren, Butter und Rapsél, werden zuvor in einer
Anlage mit einem Mischer von Rothenburg aufbereitet. Die befullten
und verschlossenen Schalen mit den Mischfetten laufen Uber einen
Kartonierer von Schafer und Flottmann, bevor sie auf einer Oli-An-
lage palettiert werden. Die neue Linie kann Sortimentskartons nun
in einem frei definierbaren Verhaltnis aus Schalen mit gesalzenem
und ungesalzenem Kerrygold Extra erstellen. Selbstredend wird alle
Ware auf etwa vorhandene Fremdkoérper gepruft - hierfur sind Ge-
rate von Mettler Toledo Garvens im Einsatz. anlagen ¢ VerschlieB3- und Verdeckel-

Der dritte Ausbau des Werks in Neukirchen-Viuyn bildet mit Sicher-
heit nicht das Endstadium. Die Zeichen fUr irische Premium-Mopro
stehen weiter auf Wachstum, so dass Gisbert Kugler bereits an den
baldigen Bau eines Hochregallagers und fur einen spateren Zeitpunkt
auch an eine erneute Werkserweiterung denkt. Platz dafur ist vor- .

SCHAFER & FLOTTMANN

handen - molkerei-industrie wird die Leser auf dem Laufenden halten. GMBH & CO. KG

+49 (0) 2332 9596 0
sales@sfs-net.de

PACKENDE LOSUNGEN www.sfs-net.de

Aufrichter ¢ Einpacker ¢ Verpackungs-

maschinen ¢ Sortier- und Kommissionier-

module * Roboter-Palettierer und Hand-
lingssysteme ¢ Flascheneinwickelsysteme




Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel

Marktentwicklungen Februar 2018

s f
= 1€ INSTITUT FOR
ERNAHRUNGSWIRTSCHAFT

Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im Februar 2018 steigt die
Milchverwertung auf den bundesdeutschen Spotmarkten um 3,0 Ct oder
13,2 % und zwar von 22,8 Ct im Januar auf 25,8 Ct/kg Milch. Vor einem
Jahr lag der Rohstoffwert Spotmarkt noch bei 30,8 Ct, das sind 5 Ct je
kg Milch oder 19,2 % mehr. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt stellt die be-
rechnete Verwertung einer Milch mit 4 % Fett und 3,4 % EiweiB auf den
beiden wichtigsten Spotmérkten, den Méarkten fur Magermilchkonzentrat
und Industrierahm, dar.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Um 18,7 %
oder 80,1 EUR von 428,0 auf 508,2 EUR/100 kg Fett steigen die mittleren
Rahmpreise im Februar gegentuber dem Vormonat sprunghaft an. Dem-
gegenuber geben die Preise fur Magermilchkonzentrat um 2,8 % oder
2,2 EUR von 80,5 auf 78,3 EUR/100 kg TM weiter nach.

Ausblick Spotmarkt: Es ist sicherlich ein positives Anzeichen, wenn der
Spotmarktwert im Februar trotz weiter steigender Anlieferung steigt.
Das zeigt néamlich, dass die Absatzpotentiale deutlicher steigen und dass
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ife Rohstoffwert Spotmarkt Deutschland
(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % EiweiB, ohne MwSt)
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Industrierahm — Spotmarktpreise Deutschland

(EUR/100 kg Fett, 40 % Fett, ohne MwSt)

hoéhere Anlieferungen erwartet wurden. Das Problem dieser Aufwartsbe-
wegung ist, dass sie lediglich durch die Fettseite bestimmt ist. Im letzten
Jahr wurde noch daruber debattiert, ob die EiweiB- und Fettkorrektur-
werte angesichts deutlich hoherer Fettwerte angepasst werden mussten.
In diesem Jahr ist dies keine Frage mehr. Mittlerweile wird die Milchver-
wertung zu 74 % durch den Fettwert und zu 26 % durch den EiweiB- bzw.
Laktosewert bestimmt. Historische Hochststéande, die man selbst im letz-
ten Jahr nicht beobachten konnte. Angesichts der niedrigen staatlichen
Verkaufspreise fur Magermilchpulver aus der Intervention und fester ten-
dierender Butterpreise wird deutlich, dass bisher keine Anderung in Sicht
ist. Fazit: Erstens, die meisten Korrekturwerte mussten gedndert werden.
Zweitens, eine sehr einseitige Milchverwertung beinhaltet ein noch ho-
heres Marktrisiko, als es ohnehin schon auf den Milchmarkten seit 2007
existiert, selbst wenn das Preisniveau fur die Milchlieferanten am Ende
noch gut verlaufen sollte.

— } Milchrznuagerprets Dawtschland (4% Fatt/3,4% Elweil]
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Magermilchkonzentrat — Spotmarktpreise Deutschland
(EUR/100 kg Trockenmasse, ohne MwSt)

Quelle: Thiele, H. D., ife Institut fur Erndhrungswirtschaft, Kiel, 2018, www.ife-ev.de.
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NACHRICHTEN

> KHS
Kompakte Etikettiermaschine

Die KHS-Gruppe hat mit der Innoket Roland 40 eine kom-
pakte Etikettiermaschine auf den Markt gebracht. Der klei-
ne Bruder der Innoket Neo deckt den Leistungsbereich von
2.500 bis 25.000 Behilter pro Stunde ab, kann mit unter-
schiedlichen Etikettierstationen bestiickt werden und zeichnet
sich durch ihre gute Bedienbarkeit sowie die gewohnt hohe
KHS-Qualitit aus.

In der Standardausfithrung wird die Innoket Roland 40 mit
zwei Kaltleimstationen bestiickt. Dadurch konnen beispiels-
weise mit der ersten Station auf zwei Ebenen Brust- und Hals-
etiketten angebracht werden, wihrend die zweite Station die
Riickenetiketten auf die Flaschen klebt. Alternativ sind Selbst-
klebestationen, Kombinationen aus Kaltleim- und Selbstkle-
betechnik sowie Heillleim als Etikettierverfahren moglich.

Im Inneren der Innoket Roland 40 stecken zahlreiche quali-
tatsbestimmende Komponenten der im Hochleistungsbereich
etablierten KHS Innoket Neo. Hierzu zihlen der Kreisel,
Ein- und Auslaufsterne, Falttiiren, Aufbau-, Fithrungs- und
Formatteile sowie bei der Kaltleimstation Greiferzylinder und
Etikettenkasten. Ebenso tibernommen und integriert: die Ser-
voschnecke der Innoket Neo fiir einen sanften Bottle-Stop.

Die KHS-Entwicklung besitzt zudem vielfiltige Erweite-
rungsmoglichkeiten fiir individuelle Etikettieraufgaben. Es ist
beispielsweise moglich, die Innoket Roland 40 mit der elek-
tronischen Drehteller-Steuerung KHS VarioDrive auszustat-
ten. Weitere Optionen sind unter anderem die mechanische
Ausrichtung nach Seitenkerbe im Einlaufstern sowie die Aus-
stattung mit mitlaufenden Andriickern. Die Etikettierung und
Anrollung von von L Streifen - etwa als Verschluss-Sicherung
von Twist-Off-Deckeln - ist ebenfalls moglich. Optionale Sen-
soren erfassen die Anwesenheit von Etiketten an bestimmten
Positionen sowie andere Faktoren wie etwa gebrochene Fla-
schen. khs.com

Der Innoket Roland 40 ist als kleiner Bruder der Innoket Neo fur
einen Leistungsbereich von 2.500 bis 25.000 Verpackungen pro
Stunde geeignet (Foto: KHS)

Souichiro Nishi-
tani, Corporate
Officer und General
Manager Packaging
Operations bei

DNP (links), und Rolf
Stangl, Chief Exe-
cutive Officer (CEO)
von SIG. (Foto: SIG)

DNP und SIG
grinden Joint Venture in Japan

Dai Nippon Printing Co., Ltd. (DNP) mit Sitz in Tokio und
SIG haben ein Joint-Venture-Abkommen unterzeichnet, das
der japanischen Lebensmittel- und Getriankeindustrie neue
und wertschopfende Losungen im Bereich von Kartonpa-
ckungen und aseptischer Fiilltechnologie bringen wird. Das
50-50-Joint-Venture tritt ab dem 1. April 2018 unter dem
Namen DNP - SIG Combibloc Co.. Ltd., mit Sitz in Tokio in
Kraft. sig.biz

Anzeige

hygienisch - schonend - wirtschaftlich

HYGHSPIN

Kompakte Schraubenspindelpumpe
fur flieBfahige Forderprodukte

Hygienic Design Pumpe

Perfekt im Einsatz bei Molkereien

e Breiter Volumenstrom-
und Viskositatsbereich

e Schonende, pulsations-
arme Forderung

e Hochstes Hygieneniveau -
eine Pumpe fiir Forderung,
CIP und SIP

HYGHSPIN ist eine Marke
der Jung Process Systems GmbH.

Wir freuen uns auf lhre Kontaktaufnahme.

JUuNG

PROCESS SYSTEMS
0o, .

www.hyghspin.de
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Die Digitalisierung
ist langst da

Aktuelle Megatrends in der Automatisierung

egathema der auf den letz-

ten Fachmessen gezeigten

Automatisierungswelt  war

das Thema ,Digitalisierung”.
Thematisiert wurden einzelne Cerdte, die
Prozesssteuerung oder auch ,digitale Zwillin-
ge’ von Anlagen. Véllig unabhangig von der
UnternehmensgréBe hilft die Digitalisierung,
dass Molkereien sich auf die immer schneller
verandernden Forderungen aus dem Umfeld
einstellen kénnen.

Noch gibt es Molkereien, die auf alte Steu-
erungen zumindest fur Teilbereiche schwo-
ren. Das ist kein Problem, wenn sie funktio-
nieren. Allerdings kénnen Produktivitat und
Effizienz der Prozesse kaum beeinflusst
werden. Von Datenauswertung, -transfer
oder -ruckverfolgung nicht zu sprechen.
Neue Steuerungen und durchgangige Pro-
zessleitsysteme sind die ersten Schritte auf
dem Weg zur Digitalisierung. Mit ihnen lassen
sich Kosten senken und die Produktqualitat
verbessern: So werden Zeit und Energie ge-
spart, Ressourcen werden optimal genutzt.
Das konnte die Firma planemos z. B. auf der
drinktec 2017 mit ihrer Information Uber
ein Sachsenmilch-Projekt belegen, bei dem
ein Fermentationsprozess zur Aufbereitung
von Bruden zu Brauchwasser gesteuert wird.

MES und ERP

Die meisten Prozessleitsysteme sind modu-
lar aufgebaut. Der Betreiber kann in kleinem
Umfang starten, z. B. im Betriebsraum, und
nach und nach die Automatisierung aus-
bauen bzw. weitere Module wie MES und
ERP installieren. Dabei mussen alle Module
die gleiche Sprache sprechen, sie stammen
also entweder von einem Hersteller oder
von Systemintegratoren, die mit allen Sys-
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Planemosy:

planemos-Projekt bei der Sachsenmilch zur fermentativen Aufbereitung von Brauch-

wasser aus Bruden (Abbildung: planemos)

temen arbeiten bzw. Insellésungen in eine
gemeinsame Automatisierungswelt Uber-
fuhren kénnen. Ein Beispiel fur eine solche
Ubergreifende Softwarearchitektur ist die

,System Platform 2017 von Wonderware

(Schneider Electric). Diese Lésung verknUpft
die Eigenschaften von SCADA, HMI- und
MES-Systemen, und das herstellerneutral.

Das Festo Motion Terminal VTEM vereint
eines Ventil, Druckregler und Drucksen-
sor (Abbildung: Festo)

Einer Steuerung der Produktion in Echtzeit
(MES) und der stetig optimierten Steuerung
der unternehmerischen und betrieblichen
Abldufe (ERP) steht nichts mehr im Wege.
Ein Beispiel fur ein ERP lieB sich kurzlich bei
der CSB-System AG entdecken: Das Facto-
ry ERP System. Hier schlieBt CSB die Lucke
zwischen Group ERP und MES. Die Lésung
umfasst die wichtigen ERP-Prozesse fur das
Werk und die MES-Funktionalitaten inklusive
der Schnittstellen zu Maschinen und Anla-
gen sowie zum Group ERP.

In der Cloud

In der Zukunft brauchen Betriebe wohl
weniger Hardware, aber eine Cloud. Deren
Betreiber Ubernimmt die technischen Auf-
gabenstellungen von der Datensicherung
bis zur Wartung. Der Betrieb braucht keine



Server, die IT-Infrastruktur wird minimiert.

Cloud-Lésungen bedingen nur geringe In-
vestitionskosten, der Serverplatz kann fle-

xibel gemietet und ausgebaut werden. Die
IT ist immer auf dem neuesten Stand und

ermoglicht Funktionalitaten oder Innovatio-
nen, die man kaum selbst in die eigene IT-In-

frastruktur integrieren kénnte. Bei ProLeiT
lassen sich die Schritte dorthin verfolgen:

Die Verarbeitung von Daten zu Informatio-
nen unter der Verwendung von Predix, ei-

ner Cloud-Plattform von GE Digital. Daten

werden Uber das Industrial Internet schnel-

ler und unter vollig neuen Gesichtspunkten
analysiert. Mit der Plant iT Cloud-L6sung auf

Basis von Predix werden Stillstandzeiten re-

duziert, die Prozessanpassung verbessert
sowie die Marktagilitat erhoéht.

Digitaler Zwilling

Software alleine macht noch kein Digital

Enterprise. Dazu mussen auch die Maschi-
nen digital werden, nicht nur Uber Senso-

ren, sondern Uber neue Technik. FESTO hat
dafur das Motion Terminal VTEM entwickelt.

Der Wechsel pneumatischer Funktionen so-

wie die Adaption auf neue Formate werden

mittels Parameterdnderung Uber Apps ge-
steuert. Eine intelligente Sensorik fur Rege-

lung, Diagnose und selbstlernende Aufgaben
erspart Zusatzkomponenten. Damit wird
Festo Motion Terminal zur kostengunstigen
Alternative. Denn anstatt eines Ventils, eines
Druckreglers und eines Drucksensors, also
drei Komponenten, ist nur noch eine einzige
Technologie, ein Ventil, notig.

Um jedoch wirklich in Industrie 4.0 einstei-

gen zu kénnen, braucht man einen digitalen
Zwilling der Anlagen. In der digitalen Kopie

der echten Maschine, die mit der echten Da-

ten erstellt und erweitert wird, kénnen neue

Ideen virtuell geplant, getestet und umge-

setzt werden. Die Zwillings-Daten werden
anschlieBend Uber eine Cloud-Anbindung
ausgewertet - nach Stlckzahl, Stoérraten,
Energiedaten etc. Die Produktion bleibt
dabei sicher. Industrial Security Konzepte
schutzen die Anlagen von der Betriebs- bis
zur Feldebene, von der Zutrittskontrolle bis
zum Kopierschutz. Siemens hat mit ,Defen-
se in Depth” ein Ubergreifendes Schutzkon-
zept entwickelt.

Mit ,MindSphere” bietet Siemens ein Be-
triebssystem, mit dem man die Daten aus je-
der Maschine und jedem System verstehen
kann. Dies ermoglicht die Verbindung von
Maschinen und physischer Infrastruktur mit

MindApps

o il

—
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MindSphere von Siemens verbindet Maschinen und physische Infrastruktur mit der

digitalen Welt (Abbildung: Siemens)

der digitalen Welt. Als offenes Betriebssys-

tem fur das Internet der Dinge (,Internet of
Things”, 1oT) konzipiert, bietet MindSphere

eine nahtlose Verbindung zwischen daten-

basierten Diensten von Siemens und denen
von Drittanbietern. Siemens zeigte auf der

drinktec alle Facetten eines digitalen Zwil-
lings: Von dreidimensionalen Abbildungen
einer bestehenden Anlage, die dann in die
digitale Welt integriert werden kénnen, bis
hin zur Simulation neuer Produkte, Anlagen
und Fertigungslinien.

Anzeige

Tel.: +49 38826 88780
www.hst-homogenizers.com

Homogenisatoren
und Anlagentechnik

Energiesparend, qualitatssicher
und flexibel

HST

KRONES GRUPPE

N
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Volle Transparenz
zu jedem Zeitpunkt

Intelligente 14.0-Sensoren in modernen Produktionskonzepten

ie Smart Factory mit ihren
hochflexiblen Produktionslinien

erfordert nicht nur die intelli-
gente Vernetzung von Geréaten,

sondern auch die Verkntpfung der Feld- und

Steuerungsebene mit der IT- und Unterneh-

mensleitebene. Dabei kommt den Sensoren

in der Anlage eine SchlUsselrolle zu. In Echt-
zeit sammeln sie direkt vor Ort Statusinfor-

mationen aus der Maschine, um ein virtuelles

Abbild der physischen Welt zu schaffen. In-

telligente Sensoren ermdéglichen es, Uber die

eigentlichen Primardaten hinaus auch noch
Servicedaten als Sekundardaten zum eige-
nen Zustand oder ihrer Umgebung zu liefern.

Mit der Digitalisierung der Produktions-
welt steigt der Informationsbedarf zwischen
den verschiedenen Ebenen der Automatisie-
rungspyramide von der Sensor-/Aktorebene
direkt im Feld bis hinauf zur Unternehmen-
sebene mit ihren ERP-Systemen. Sensoren
sind dabei die ,Augen und Ohren” der Auto-

Unser Autor: Stefan Hornung, Balluff GmbH, Schurwaldstr. 9, 73765 Neuhausen, balluff.de

matisierungstechnik, ohne die es keine Daten
fur einen solchen ebenenUbergreifenden In-
formationsfluss gibt. Sie befinden sich direkt
vor Ort in der Anlage und liefern wertvolle
Informationen als Grundlage fur die Realisie-
rung moderner Produktionsprozesse. Damit
lassen sich dann smarte Wartungs- oder Re-
paraturkonzepte umsetzen, Stillstandszeiten

Alles beginnt am Sensor: Sensoren
sind die Augen und Ohren der Automati-
sierungstechnik (Abbildung: Balluff)




minimieren, Produktionsausschuss vermei-
den und die Anlagenverflugbarkeit erhdhen.
In Kombination mit intelligenten Steuerun-
gen sind sogar selbstregulierende Systeme
realisierbar, die sich hoch dynamisch an die
jeweiligen Produktionserfordernisse anpas-
sen (Cyber Physical Systems, CPS).

Digitalisierung

beginnt am Sensor
Digitalisierung braucht also intelligente Sen-
soren, um Anlagenmodelle mit Echt-Daten
anzureichern und Klarheit Uber Anlagen-
und Produktionsstatus zu haben. Dazu mus-
sen die ,Augen und Ohren” der Automatisie-
rung allerdings Zusatzinformationen liefern,
die Uber ihre primére Funktion hinausgehen.
Das sind neben Daten zur Lebensdauer, dem
Belastungsniveau, Schadenserkennung auch
Umgebungsinformationen wie Temperatur,
Verschmutzung oder die Gute der Ausrich-
tung auf das zu erkennende Objekt.

Mit den beiden neuen Opto-Sensoren der
Baureihe BOS 21M hat Balluff zwei intelligen-
te Sensoren im Programm, die solchen Zu-
satznutzen bieten. Neben dem Schaltsignal
stellen sie Uber 10-Link zusatzlich wertvolle
Informationen zum Sensorstatus oder zu
den aktuellen Umgebungsbedingungen zur
Verflgung. AuBerdem bieten sie eine hohe
Flexibilitdt, denn die Sensorprinzipien kon-
nen flexibel im Betrieb geédndert werden,
was die zuverldssige Erkennung verschie-

Zihl-
funktion

Beim BOS 21M
HPL kann der
Anwender zwi-
schen verschie-
denen Modi der
Hintergrund-
ausblendung
wahlen. (Foto:
Balluff)

denster Objekte ermdglicht: Der Allrounder
BOS 21M ADCAP arbeitet mit Rotlicht und

erlaubt die Wahl zwischen vier Sensormo-

di: Hintergrundausblendung, energetischer
Lichttaster, Reflexionslichtschranke oder

Einweglichtschranke. Beim hochprazisen La-

sertaster BOS 21M HPL kann der Anwender

zwischen zwei verschiedenen Modi der Hin-
tergrundausblendung wahlen, um den Sen-

sor optimal fur die Erkennungsaufgabe zu

konfigurieren und die bestmdgliche Erken-

nung sicherzustellen.

Diagnosefunktionen

fiir intelligente Wartungs-
konzepte

Mit den Zusatzdaten der Sensoren lassen sich
intelligente Wartungskonzepte realisieren
und so die Anlagenverflugbarkeit deutlich

ONE
SENSOR

|*+| pweg:

erhdhen. So ist ein Betriebsstundenzéhler in-
tegriert, als wichtiges Hilfsmittel fur eine vo-
rausschauende Wartung. Dank cleverer Diag-
noseinformationen mit aktuellen Werten der
Lichtremission lassen sich zunehmende Ver-
schmutzung, Sensor-Dejustage, Einstellungs-
fehler oder andere Unregelmagigkeiten fruh-
zeitig erkennen. Beim Lasertaster BOS 21M
HPL wird auch der Teachvorgang mit einer
Plausibilitatsprufung Uberwacht und gegebe-
nenfalls eine Fehlermeldung ausgegeben.

In vielen Anwendungen extrem hilfreich
sind die Werte der Lichtremission, z. B. wenn
die Umgebungsbedingungen zwangslaufig
zu erhoéhter Sensorverschmutzung fuhren.
Diese Werte werden Uber |0-Link als Rohda-
ten zur Verflgung gestellt und erméglichen
z. B. Trendanalysen, um Wartungsinterwalle
zu optimieren und an den tatsachlichen Be-
darf anzupassen. Fur Anlagenbetreiber ist
das oft essentiell.

In puncto Betriebssicherheit leisten die
intelligenten Sensoren aber noch mehr. So
wird beim BOS 21M ADCAP erstmals auch die
Leistung der Sende-LED direkt Uberwacht.
Die intelligente Diagnose der Sendeleistung,
die durch eine dreistufige ,Ampel” leicht
verstandlich und préagnant dargestellt wird,
vermeidet Fehlfunktionen und reduziert
dadurch ebenfalls Maschinenstillstandszei-
ten. Kritischen Betriebszustéanden durch die
zwangslaufige Alterung der LED lasst sich so
rechtzeitig gegensteuern.

Redlexdicht-

E-!; l schranke

Multifunktion

Hinte rgrund-
nusblendung

lis5]

Der BOS 21M ADCAP ist ein

wahres Multitalent mit einem
umfangreichen Funktionsportfolio
(Abbildung: Balluff)
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Betriebswirtschaft und
Controlling im Fokus

Molkereiforum 2017 in Kempten - Teil lll

Erfolgreiche Controlling-
Besprechungen

Der zweite Tag des Forums startete mit
dem Thema, wie Controlling-Besprechun-
gen zum Ergebnis gefuhrt werden koénnen.
Dabei ging Sozialpddagoge Alois Summe-
rer von der Haufe-Akademie zundchst auf
das Selbstverstandnis eines Controllers
ein. Im Anschluss stellte Summerer die vier
Besprechungstypen vor, auf die man bei
Controlling-Meetings treffen kann. Da es
hier groBe Unterschiede gibt, sei es wich-
tig, eine Besprechung ausfuhrlich dahinge-
hend vorzubereiten, um diese dann auch
zielgerichtet und effizient durchfiuhren zu
kénnen. AuBerdem sollte eine Besprechung
einen roten Faden haben und Uber Einlei-
tung und Abschluss verflgen. Bei wichtigen
Besprechungspunkten gelte es, mit starken
Argumenten zu Uberzeugen, sowie Nutzen
und Losungen aufzuzeigen. Als geeignete
Methode, insbesondere um schwierige The-
men zu vermitteln, stellte Summerer die
Dreischrittmethode vor. Dabei braucht eine
gute Argumentation einen Einstieg, in dem
das Problem vorgestellt wird, anschlieBend
folgt eine detaillierte Begrindung, um mit
einer Folgerung abzuschlieBen.

Eine im gesamten
Betrieb anerkannte Pro-
duktionsplanung muss
monetir bewertbar sein
Heiner Gehrke, Werksleiter bei der frisch-
li Milchwerke GmbH, erlduterte in seinem
Beitrag, warum es flr eine im gesamten
Betrieb anerkannte Produktionsplanung un-
umganglich ist, diese auch monetér bewer-
ten zu kénnen.

Ein Produktionsplaner kennt und betrach-
tet die kurzfristige operative Umsetzung
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Heiner Gehrke, frischli: ,Eine im gesam-
ten Betrieb anerkannte Produktions-

planung muss monetar bewertbar sein”
(Foto: mi)
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30 Jah
Branche
compete

fiir Ihren

Erfolg

der Prozesse rund um Rohstoff-, Maschi-
nen-, Personal-, Material- und Logistikpla-
nung, um die Lieferfahigkeit sicherzustellen.
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Mit einem effektiven Supply Chain Manage-
ment erweitert sich der Planungshorizont,
was zu einer Beruhigung der Produktions-
ablaufe und der Einbeziehung strategischer
Aspekte fuhrt.

Es muss bei der Einfuhrung eines Supply
Chain Managements gelingen, alle Abteilun-
gen zu integrieren, damit effektive Planun-
gen initiiert werden kénnen. Wobei Gehrke
auch zeigte, dass es im Implementierungs-
prozess durchaus einige Hurden zu Uberwin-
den und Aufgaben zu l6sen gibt. Da im Lau-
fe des Projekts immer unvorhergesehene
Abweichungen vom Plan auftreten, ist ein
guter Projektleiter ein wichtiges Erfolgskri-
terium fur die erfolgreiche Umsetzung.

AbschlieBend fasste Gehrke zusammen,
was eine Supply Chain Management-Einfuh-
rung rechtfertige. Die Planungsgenauigkeit
und die darauf basierende effektive und
effiziente Entscheidungsfindung als MaB
far die Wirtschaftlichkeit des Projektes las-
se sich demnach monetar bewerten, integ-
riert alle Unternehmensbereiche und kann
kontinuierlich auf Verlasslichkeit Uberpruft
werden. Mittel- bis langfristig wird es dazu
fuhren, dass weiche und harte Ziele davon
profitieren, so Gehrke.

Mit Zielgruppenmana-
gement den Kunden in
den Fokus stellen

Einen Exkurs ins Zielgruppenmanagement
gab der vorletzte Redner. Mit dem Thema,
wie man im Zielgruppenmanagement aus
anderen Branchen lernen kann, setzte sich
Bernhard Neher von TASK Management
Consultants GmbH auseinander. So gehe
es im Zielgruppenmanagement naturlich
primar darum, die Zielgruppe klar und ein-
deutig zu definieren. Aber auch die Iden-



INTERVIEW MOLKEREIFORUM

Am Rande des Molkereiforums 2017 sprach molkerei-industrie
mit Dr. Tobias Langer, LfL, und Martin Fréhlich, GKC, uber die mit
dem Event verbundenen Intentionen und Ziele.

mi: Herr Dr. Langer, das Molkereiforum 2017 war vollstdandig aus-
gebucht und stieB auf reges Interesse. Was war der Anlass flir das
Tagungsformat?

Langer:
schaft, Fachrichtung Milchwirtschaft und Molkereiwesen in Kempten
und die GKC Dr. Ottl & Partner Dairy & Food Consulting AG kooperieren
schon langer bei der Ausbildung der Molkereimeister und -techniker.
JErlebnisorientiertes Lernen” steht bei den Unterrichtseinheiten an
oberster Stelle. Im Rahmen einer Themendiskussion fur den Unter-
richt kamen wir zu der Idee, dass dieser Ansatz auch nach Abschluss
der Ausbildung fortgefuhrt werden sollte und es bislang kein Ver-
anstaltungsformat fur Betriebswirtschaft und Controlling gibt, das
spezifisch auf die Belange der Molkereien ausgerichtet ist. Das Molke-
reiforum soll genau diese Llcke schlieBen.

Die Staatliche Fach- und Technikerschule fur Agrarwirt-

mi: Wie sind Sie mit dem Verlauf der Tagung zufrieden?

Fréhlich: Wir sind sehr zufrieden! Es war unsere erste Tagung dieser
Art. Wir mussten bei Null beginnen und uns alles hart erarbeiten. Am
Verlauf der Tagung und an den zahlreichen, duBerst positiven Feed-
backs konnten wir erkennen, dass wir mit den Themen und den Refe-
renten die richtige Auswahl getroffen hatten.

mi: Sie sprechen gerade die Vortrage an. Es war ein Mix aus Fach-
und Kommunikationsthemen. Warum war das Thema Kommunika-
tion so stark vertreten?

Fréhlich: Ich stelle in meiner Tatigkeit als Berater immer wieder fest,
dass es in den Unternehmen meist viele Zahlen, gute Ideen und oft
viele Besprechungen gibt. Da der daraus generierte Mehrwert fur
das Unternehmen meist davon abhangt, wie und wann kommuniziert
wird, wollten wir das Thema ein wenig in den Fokus rucken.

Die Fach- und Techniker-
schule in Kempten und die
GKC kooperieren schon lan-
ger bei der Ausbildung der
Molkereimeister und -tech-
niker (Foto: Langer)

Martin Froéhlich, GKC: Bei
allen Vortragen war der Be-
zug zur ,gelebten” Praxis in
den Molkereien vorhanden
(Foto: GKC)

mi: Wo sehen Sie den konkreten Nutzen flr die Teilnehmer?

Fréhlich: Ich sehe den Nutzen vor allem darin, dass bei allen Vortragen
der Bezug zur ,gelebten” Praxis in den Molkereien vorhanden war. Man
konnte anhand von vielen praktischen Beispielen wieder neue Ideen und
Ansatzpunkte fur die Aufgabenstellung im Unternehmen bekommen.

Langer: Das Molkereiforum bot eine ideale Plattform fur den kollegia-
len Austausch der Teilnehmer. Dartber hinaus konnten die Studieren-
den der Technikerklasse TSIl durch ihre Teilnahme praktische Hand-
lungsimpulse fur ihr zukunftiges Berufsleben mitnehmen.

mi: Was haben Sie im Molkereiforum 2018 vor?

Fréhlich: Die Planungen sind bereits voll im Gange. Mit den Themen
und Vortragen sind wir schon fast durch. Wir werden im Jahr 2018
neben den betriebswirtschaftlichen Themen auch das Qualitatsma-
nagement aufgreifen. Gerade die Qualitat hat enorme betriebswirt-
schaftliche Auswirkungen in der Produktion sowie in der gesamten
Supply Chain. Deshalb sind die Qualitats-Verantwortlichen als weitere
Zielgruppe der Tagung fur uns so von Bedeutung.

tifikation der Starken und Schwachen der
wichtigsten Mitbewerber, sowie eine klare
Definition der relevanten Faktoren sind Kri-
terien, die es fur ein gutes und effektives
Marketing braucht.

Den Abschluss des Forums bildete eine
Vorstellung der Meister- und Techniker-

ausbildung in Kempten, welche neben dem
technischen Aspekt einen starken Fokus
auf Betriebswirtschaft legt. So ist auch das
Controlling mit dem Programm FELIX® heu-
te Bestandteil der praxisorientierten Ausbil-
dung. Die GKC AG stellte noch das Seminar-
programm Dairy & Food Controlling fur das

Jahr 2018 mit den geplanten Terminen und
Seminarthemen vor. Die Verdffentlichun-
gen dazu folgen in Kurze.

Das nachste Molkereiforum, am 15. und
16. November 2018, widmet sich voraus-
sichtlich dem Thema Qualitatsmanagement
und Controlling.

32018 | moproweb.de




Smart Eyewear

Stérungen schnell und kostensparend beheben

VIEWPOINTSYSTEM

Viewpointsystem verbindet das Fach-
wissen der Blickforschung mit moderns-
ter Technologieentwicklung. Das Tech-
nologieunternehmen mit Hauptsitz in
Wien ist seit mehr als 20 Jahren im Be-
reich Eye Tracking aktiv und hat bislang
mehr als 500 nationale und internatio-
nale Projekte in verschiedensten Bran-
chen umgesetzt, darunter Lebensmittel
und Getranke (Jordans Dorset Ryvita)
und Transport (Deutsche Bahn, Wiener

Linien, OBB Infra, VIA Vienna Interna-

tional Airport). Das Smart-Eyewear-
Produkt des Unternehmens, die VPS16,
wurde mit dem renommierten CES 2017
Innovation Award als eines der Spitzen-
produkte in der Kategorie ,Wearables”
ausgezeichnet.
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(Foto: Viewpointsystem)

enn es in der Molkereiproduk-
tion zum Maschinenstillstand
kommt, ist schnelles Handeln
gefragt. Denn Lieferungsver-
z6gerungen oder Qualitdtsmangel der leicht
verderblichen Milchprodukte kdénnen hohe
Folgekosten verursachen. Ein innovatives
Eye-Tracking-System hilft nun dabei, Fehler
schnell und kosteneffizient zu beseitigen.
Maschinenausfélle sind auch in sorgfaltig
gewarteten Produktions- und Abfullanlagen
unvermeidbar. In der Privaten Landbrauerei
Schénram in Oberbayern gehéren lange Down-
Zeiten und hohe Kosten fur den technischen
Kundendienst allerdings der Vergangenheit an.
Steht die Abfullanlage still, kann sie seit einiger
Zeit mittels préziser Ferndiagnose und Repa-
raturanleitung weitaus kostengulnstiger in-
standgesetzt werden als fraher. Méglich wird

EYE-TRACKING-BRILLE VPS 16 -
STABILES & ROBUSTES SYSTEM

¢ Lichtunempfindlich: Im Freien bei Son-
nenschein, in der Ddmmerung und bei
wechselnden Lichtverhaltnissen ein-
setzbar
Plug & Work: Sofort und Uberall ohne
zusatzliche Infrastruktur oder Pro-
grammierung einsetzbar
41 Gramm leicht
Hoher Tragekomfort — besonders fir
andauernde Arbeit, die hohe Konzen-
tration erfordert, ideal. Keine Ein-
schrankung des Sichtfeldes.
Sozial akzeptabel: Bequem tragbar
und festsitzend, auch unter einem
Helm oder einer Schutzbrille
Live-Streaming mit integriertem Au-
diokanal
Manipulationssicher
Geeignet fur: Remote Support, Ser-
vice Level Agreements, effiziente
Ubergabeinspektionen (PDIs — Pre-De-
livery Inspections), Werksabnahmen
(FATs), SOP in der Prozessautomati-
sierung, Wartungsprozess als Video
statt Handbuch, Servicewartung und
Audit-Kontrollen

dies mit einer neuen Smart Eyewear, die den
Mitarbeiter vor Ort per Live-Stream mit den
technischen Experten an anderen Standorten
verbindet. Uber eine eingebaute Eye-Tracking-
Technologie sieht der Experte exakt das, was
der Mitarbeiter vor Ort sieht - und kann ihn
schnell und prazise anleiten.

JStatt wie fruher eine Ausfallzeit von bis
zu 24 Stunden zu verursachen, ist die Sto-
rung nun oft schon in einer halben Stunde
behoben”, erklart Alfred Oberlindober, Ge-
schaftsfuhrer der Privaten Landbrauerei



In der Privaten Landbrauerei Schénram in
Oberbayern gehéren lange Down-Zeiten
und hohe Kosten fir den technischen Kun-
dendienst dank ,Smart Eyewear" der Ver-
gangenheit an (Foto: Viewpointsystem)

Schénram. Reisekosten und Anreisezeiten
fur den technischen Support kommen gar
nicht erst auf. Bei kleineren Stérungen am
Wochenende oder nach Feierabend kann
der Betriebselektriker der Landbrauerei die
Diagnose und Fehlerbehebung oft schnell
von zu Hause vornehmen, statt in die Brau-
erei zu kommen.

Jede Minute, die eine Produktionsanlage
steht, kostet das Unternehmen GCeld - das
gilt auch und ganz besonders fur die Molke-
reiindustrie. Stehen die Maschinen ldnger still,
kénnen die Ausfallkosten in hochproduktiven,
automatisierten Anlagen in den mittleren
funfstelligen Bereich gehen - pro Stunde.
Die technischen Experten, die in solchen Si-
tuationen gefragt sind, sitzen allerdings hau-
fig nicht vor Ort, sondern im Kundensupport
des technischen Zulieferers oder an einem
anderen Unternehmensstandort.

Experten vernetzen sich
standortiibergreifend
Hier kommt nun die Eye-Tracking-Datenbrille
VPS 16 ins Spiel: Sie verbindet den Mitarbeiter
im Molkereibetrieb per Live-Stream mit dem
technischen Experten an einem anderen
Standort. Die Brille misst die exakten Blick-
verlaufe, so dass der Experte sozusagen mit
den Augen des Mitarbeiters vor Ort sieht und
genau erkannt, wo die Person hinschaut. Um-
standliche Fehlerbeschreibungen entfallen
mit dieser Technik. Ein Blick auf das jeweilige
Maschinenteil genugt. Der technische Exper-
te hat die Situation auf dem Bildschirm klar
vor Augen und kann auch komplexe Anwei-
sungen so einfach und rasch vermitteln, als
wenn er personlich vor Ort ware.

Fur die technischen Zulieferer hat diese
manipulationssichere Lésung den Vorteil,

mit einer kleinen Anzahl an zentral sitzen-
den Experten immer und Uberall die volle
Service- und Beratungsleistung zu bieten.
Unternehmen kénnen ihre Expertenteams
an einem Ort bundeln. ,Im Ergebnis sparen
Kunden wie Lieferanten Zeit und Reisekos-
ten und verkurzen die Down-Times in der
Produktion”, erklart Alexander Meierhofer,
Business Development Manager bei View-
pointsystem, dem Herstellerunternehmen
der VPS 16.

Videoaufzeichnung

zur Dokumentation

und Schulung

Die Streaming-Funktion ermdglicht weitere
Einsatzmdglichkeiten des Systems: An Ein-
schulungen, z. B. wenn neue Maschinen zum
Einsatz kommen, kénnen per Fernkurs mehr
Mitarbeiter teilnehmen als zuvor und das
Geschehen 1:1 am Bildschirm verfolgen. Bei
Pre-Delivery-Inspections von Maschinen oder
auch bei Abnahmen ganzer Produktionsanla-

Anzeige

Euim Bagging Solutions

¥ Verlangerung des MHD

v keine Geriiche oder Leckagen

v Leistungen auf Anfrage

VAKUUM LEBENSMITTEL ABSACKANLAGEN

Arodo entwickelt und baut Absackanlagen fiir Lebensmittel, die zu
vollstandig entlifteten Sacken fihren. Dies ergibt wesentliche Vorteile
gegeniber den bekannten herkémmlichen Verpackungslosungen.

v keine Mikroperforation erforderlich
v 100% Schutz gegen Feuchtigkeit

v fiir feine Pulverprodukte wie Milchpuiver,
Lebensmittelzutaten, etc. geignet

E*._,_ "

= s
Palettiorar

20.-23. Mérz 201
Halle 7, Stand A-1
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So funktioniert die Zusammenarbeit der Techniker vor Ort mit dem Spezialisten
beim Zulieferer (Abbildung: Viewpointsystem)

gen koénnen sich technische Zulieferer und
Verantwortliche des Unternehmens per Re-
mote-Funktion vernetzen und miteinander

intensive Anwesenheit vor Ort notwendig
werden. Dennoch kann ein groBes Team die
Inspektion Uberwachen. Kostspielige Fehler

Mit der zum System gehérenden Smart Unit
haben Unternehmen die Moglichkeit, alle
Situationen und Arbeitsschritte aufzuzeich-
nen. Audits und Inspektionen kénnen so als
Nachweis dokumentiert werden. Auch das
Aufzeichnen von Schulungsvideos ist mog-
lich, beispielsweise um neue Mitarbeiter in
sehr speziellen oder weniger haufig vorkom-
menden Aufgaben auszubilden. Werden die
Mitarbeiter vom technischen Lieferanten an
neuen Geradten geschult, kann der Vorgang
far nachfolgenden Mitarbeiter aufgezeich-
net werden. So bleibt dem Unternehmen das
Expertenwissen auch im Fall von Personal-

arbeiten, ohne dass Reisekosten und eine zeit-  werden vermieden.

VOLL DEN DURCHBLICK

Erweiterte Realitdt? Das war lange Science-Fiction-Filmen vorbe-
halten. Doch inzwischen kommen immer mehr Augmented-Reality-
Anwendungen fir die Industrie auf den Markt. Das Prinzip dabei:
Der Trager einer AR-Brille bekommt, erganzend zu dem, was er oh-
nehin sieht, auf der Brille hilfreiche Informationen, Anweisungen
oder Bilder eingeblendet. Warum gerade Eye Tracking dabei zu ei-
ner Schlusseltechnologie wird, erklart Nils Berger (Foto), CEO und
Gesellschafter von Viewpointsystem.

Der Unterschied zwischen
Augmented-Reality-Brillen und Eye Tracking

Eye Tracking, also das prazise Erfassen des menschlichen Sehens,
auch des raumlichen Sehens, wird das Arbeiten mit AR-Brillen
noch effizienter und deutlich angenehmer machen. Die aktuellen
Modelle sind in der Industrie hauptsachlich beim Order Picking im
Lager im Einsatz. Sie werden per Knopfdruck oder Sprachbefehl
gesteuert. Verbinden sich Augmented Reality und Eye Tracking,
wird schon bald die Steuerung des User-Interface allein mit Blicken
mdglich. Ein deutlich beschleunigtes Arbeiten ist die Folge: Misst
man aktuellen Angaben zufolge Effizienzsteigerung von bis zu 25
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fluktuation erhalten.

Prozent beim Order Picking mithilfe von Augmented Reality, wer-
den es in Kombination mit Eye Tracking bald bis zu 50 Prozent sein.

Das Arbeiten mit den AR-Brillen und Eye Tracking
Die Benutzer von Datenbrillen empfinden nach einer gewissen Zeit
des Tragens haufig Ermidung und Unwohlsein. Die Ursache liegt
in der Unbeweglichkeit der eingeblendeten Informationen, die als
statische zweidimensionale Felder mitten im Blickfeld des Tragers
hangen. Schaut ein Ingenieur beispielsweise auf ein 50 cm entfern-
tes Maschinenteil, wird ihm die Information weiterhin im oberen
rechten Feld der Brille gezeigt.

Mit moderner Eye-Tracking-Technologie ist es méglich, dem Tra-
ger die Informationen genau dort einblenden, wo er sie benétigt.
An der richtigen Stelle und in der richtigen Tiefe. Der Trager wird
die Einblendungen dann nicht mehr als Stérung empfinden, son-
dern als sich naturlich einfugende Hilfestellungen. Ein flussiges, an-
genehmes Arbeiten ist die Folge. Der Schritt von der Effektivitat
zur Effizienz erfolgt.

Augmented Reality wird erst in Kombination

mit Eye Tracking ihr volles Potenzial entfalten

Das Auge ist nun einmal unser wichtigstes Sinnesorgan. Studien
zufolge nehmen wir rund 70 Prozent aller Informationen uber das
Auge auf. Wenn ein Mitarbeiter eine Datenbrille Uber Stunden ohne
Ermudungserscheinungen tragen soll, muss sie deutlich besser auf
seine Beduirfnisse abgestimmt sein und sein naturliches Sehverhal-
ten unterstutzen.

Noch sind die AR-Brillen in erster Line Datentrdger. Langfristig
amortisieren werden sie sich nur, wenn sie angenehm zu tragen
sind und zur Einsatzsituation in der Industrie passen. Hierzu zahit
naturlich auch, dass die Brillen robust sind und auch unter wech-
selnden Lichtverhaltnissen und Temperaturschwankungen verlass-
liche Ergebnisse liefern.




Nach 25 Jahren noch immer
aut Expansionskurs

Tewes Bis

ewes Bis hat sich in den 25 Jah-

ren seit seiner Grindung im Jahre

1991 einen Namen als Lieferant

und Hersteller von Verarbei-
tungstechnologie gemacht, nicht nur in sei-
ner Heimat Polen, sondern auch in Mittel-/
Osteuropa und auf internationaler Ebene.
Das Unternehmen hat Projekte in fuhren-
den Molkereibetrieben in Polen ausgefuhrt
und in seinem Segment eine starke Positi-
on in Estland, Lettland, Litauen, Russland,
WeiBrussland, Deutschland, Ruménien, der
Ukraine und anderen europdischen Landern
erobert. In DACH wird Tewes Bis durch Ro-
bert Helminski vertreten (www.ftfoodand-
technology.de).

Aus einem kleinen Familienunternehmen in

der Nahe von Olsztyn, das einfache Maschi-

nen und Anlagen fur die Milchwirtschaft
lieferte, hat sich Tewes Bis zu einem der

fuhrenden unabhangigen Lieferanten fur Le-

bensmitteltechnologie entwickelt. Aber wie
in den fruhen Tagen ist Quark-Technologie
das Kerngeschéft des Unternehmens. Das
Unternehmen
onslinien sowie Einzelkomponenten, genau

wie die GroBen im Bereich des Maschinen-

baus. Die Aktivitaten von Tewes Bis zeichnen

sich jedoch durch eine individuelle Herange-
hensweise an die Kundenauftrage aus und je-

des Projekt, das von seinen Technologie- und
Designabteilungen entwickelt wird, wird von

liefert komplette Produkti-

Grund auf neu erstellt, um spezielle Anforde-
rungen zu erfullen.

Derzeit werden etwa 70 % des Tewes Bis-Ge-
schafts im Export generiert. Jungste Projekte
sind eine in Lettland installierte automatische
Kasepressanlage sowie komplette Linien zur
Herstellung von ,Quarkbréseln” mit konstan-
tem Cewicht. Jede der Maschinen oder Vor-
richtungen hat ein firmeneigenes Design, das
u. a. zur Energieeinsparung optimiert ist.

Zwischen 2000 und 2012 hat Tewes Bis sei-
ne Produktionsrdume erweitert und einen
hochmodernen Maschinenpark aufgebaut.
Hier werden z. B. Linien fur die vollautoma-
tische Herstellung von geformtem und zer-
kleinertem Quark, Huttenkase und anderen

Tewes Bis — Plan fir eine kompakte
Frischkaseherstellung (Foto: Tewes Bis)
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O tevews bis

25

Tewes Bis verfugt Gber umfangreiches Know-how, nicht nur im Bereich Design und
Engineering, sondern auch beim SchweiBen und in der Montage (Foto: Tewes Bis)

Produkten gefertigt. Dartuber hinaus entwi-
ckelt das Unternehmen einzigartige techni-
sche Lésungen wie z. B. eine innovative for-
menlose Presskolonne fur die Herstellung
von Quark und K&se sowie innovative Losun-
gen fur die Speiseeisindustrie.

Vor kurzem hat Tewes Bis beschlossen,
seine Aktivitaten auf andere Lebensmittel-

bereiche auszudehnen, Zielrichtung sind Pro-
jekte in der Saft-, Getranke- und Brauereiin-
dustrie sowie in der Pflanzendlverarbeitung.
AuBerdem gehoért Tewes Bis zu Tewes Group
welche die komplette Projektierung und
Aufstellung eines Betriebes auf der soge-
nannten grunen Wiese Ubernimmt. GCleich-
zeitig werden Losungen entwickelt, die das

Basisangebot von Tewes Bis erweitern. Das
Unternehmen legt groBen Wert auf Innova-
tion. Derzeit laufen unter anderem Arbeiten
an einer weltweit einzigartigen und innovati-
ven Quarkverdichtungstechnologie mit voll-
standig automatisierten Prozessen.

Unternehmensgeschichte

Es war in den fruhen 1990er Jahren, als Pro-
fessor Zbigniew Smietana seinem Freund Ja-
nusz Skowronski vorschlug, Maschinen und
Anlagen fur die Milchindustrie zu entwerfen
und zu bauen. Das damals gegrundete Unter-
nehmen Tewes Bis feiert in diesem Jahr sein
25-jahriges Bestehen. Zunachst befasste sich
das Unternehmen mit der Umsetzung von
Kleinprojekten in der Milchwirtschaft und der
Modernisierung bestehender Anlagen. Im Lau-
fe der Zeit konnte das Unternehmen aufgrund
der gestiegenen Nachfrage nach Dienstleis-
tungen expandieren und Investitionen in in-
novative Ldsungen tétigen. Das Unternehmen,
das sich von anderen Anbietern abheben
wollte, begann, Gerate, Maschinen und ganze
Produktionslinien zu entwerfen und zu imple-
mentieren, die sich durch beste Qualitat und
optimal ausgewahlte Technologie gemas den
Kundenanforderungen auszeichnen.

Strategie 2022

Vor kurzem hat der Tewes Bis Inhaber Ja-
nusz Skowronski beschlossen, die Zugel an
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Kasepressen sind nur eine der vi
Speziallésungen von Tewes Bis (Foto: Tew



die jungere Generation zu Ubergeben. Zur-
zeit sind fur die Leitung des Unternehmens
verantwortlich: Krzysztof Skowronski (Sohn)
und Rafat Andrzejewski.

Derzeit wird eine dynamische Entwick-
lungsstrategie entwickelt, die das Pro-
duktportfolio erweitern und sektorale und

geografische Entwicklungen ermdoglichen
soll. Die Strategie 2022 beinhaltet eine voll-
sténdigere Durchdringung der bestehenden
Mérkte und die Bearbeitung neuer Markte.
Im laufenden Jahr wird Tewes Bis seine ers-
ten Projekte in Moldawien, Ungarn und den
USA realisieren.

Joghurtlinie fur eine ost
Molkerei

Tewes-Bis fuhrt auch Gesprache mit Part-
nern auf anderen Markten und Kontinenten.
In Zukunft will das Unternehmen auf den
Mérkten unter anderem in Sudkorea und
Stdamerika prasent sein. Und Tewes Bis tritt
nun auch als Zulieferer fur europdische Hof-
molkereien auf.

NACHRICHTEN

> Ausbildungsbetrieb des Jahres
Azubis der Privatmolkerei
Bechtel besuchen Berlin

40 Auszubildende und Ausbilder
der Privatmolkerei Bechtel haben
die Bundeshauptstadt Berlin besucht.
Die Molkerei wurde auf dem ZDM-
Verbandstag 2017 als ,Ausbildungs-
betrieb des Jahres® gekiirt, die Fahrt
nach Berlin war Teil der Auszeich-
nung. Auf dem Programm standen
der Besuch der Griinen Woche, eine
Besichtigung des Reichstags und des
Bundestages sowie eine Diskussion
mit MdB Karl Holmeier.

Hohepunkt war die feierliche Uber-
reichung der Siegerurkunde fiir die

Ca. 40 Auszubildende und Ausbilder der Privatmolkerei Bechtel wurden von ZDM und
MIV nach Berlin eingeladen (Foto: ZDM)

Auszeichnung ,Ausbildungsbetriebs des
Jahres* durch Torsten Sach, Geschifts-

fihrer des Zentralverbandes der Deut-
schen Milchwirtschaftler (ZDM).
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Massive Expansion

Besuch bei UNITED CAPS im luxemburgischen Wiltz

NITED CAPS hat in den letzten Jahren massiv expan-

diert. Der Spezialist fur Verschlisse aus Kunststoff

betreibt aktuell sieben Produktionswerke in Europa

und wird in diesem Jahr in Malaysia seine erste Pro-
duktionsstéatte in Asien er6ffnen. Was das Erfolgsgeheimnis des Fa-
milienunternehmens ist, versuchte molkerei-industrie beim Besuch
des groBten UNITED CAPS Werks im luxemburgischen Wiltz heraus-
zufinden.

Das Werk Wiltz produziert in vier Schichten rund um die Uhr und
an 365 Tagen im Jahr Kunststoffverschllisse. Der Schwerpunkt der
Produktion liegt bei Verschltssen fur den Getranke- und Lebensmit-
telbereich, wie insgesamt bei UNITED CAPS. 120 der insgesamt ca.
500 UNITED CAPS Mitarbeiter sind in Wiltz beschaftigt und stellen
pro Tag Uber 10 Millionen Verschlusse her.

Die Produktion umfasst insgesamt 35 Linien, die, mit modernen
Spritzgussmaschinen ausgestattet, weitgehend spezialisiert wurden.
Eine der drei Hallen ist allein fur die Herstellung von Verschlissen
fur Giebeldach-Kartonverpackungen von Elopak zustandig. Hier ar-
beiten zwei geradezu riesige Maschinen mit je 128 Kavitaten, die Ver-
schlusse in Standard- sowie in gewichtsreduzierter Ausfuhrung mit
den Handelsnamen Elocap und Pure-Twist in je zwei Offnungsweiten
produzieren. Das Ganze erfolgt hochautomatisiert in einer enormen
Geschwindigkeit von 415.000 Einheiten/h/Linie.

Alle Verschlusse werden Uber Hochgeschwindigkeitskameras genau-
estens auf Einhaltung der Abmessungen, v. a. auch bei den Schraubge-
winden, kontrolliert. Verwendet werden als Rohstoffe hauptsachlich
PE und PP. Einwandfreie Ware wird abgezahlt in Kartons a 10 kg oder
3.000 Stuck (im Durchschnitt) in Kartons verpackt, die von einem ABB-

Wiltz in Luxemburg ist das gréBte von UNITED CAPS betrie-
bene Werk
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Benoit Henckes, Eigentiimer

und Geschaftsfiuhrer von UNITED
CAPS: Wir stellen um die 500 ver-
schiedene Verschlusslésungen her

Roboter auf Paletten gestapelt werden. Den Transport in das kurzlich
in Betrieb genommene Hochregallager mit 4.500 Palettenstellplédtzen
(> 2 Mio. € Investition) Ubernehmen autonome Fahrzeuge.

Das Hochregallager ist zweigeteilt, d. h. gespiegelt, ausgefuhrt
und bewegt 400 Paletten pro Tag. Parallel kdnnen zwei LKW bela-
den werden. Fur ausreichende Liefersicherheit halt UNITED CAPS bei
Schnelldrehern standig den Bedarf fur zwei bis drei Wochen vorratig.

In den beiden anderen Produktionshallen werden ebenfalls Le-
bensmittelverschlusse produziert. Eine der vielen Linien ist ganz auf
Verschllsse fur die HDPE-Flaschen der franzésischen Molkerei So-
diaal (Marke ,Candia“) ausgelegt. Eine andere produziert z. B. kleine
(99 mm) Schnappkappen fur Babyfood-Dosen, die genau ausgerichtet
in Kartons eingelegt werden. Wieder andere Linien stellen zweiteilige
Verschllsse z. B. fur Speisedl her. Die Aufzahlung kénnte ewig wei-
tergehen. Dem Besucher erschlieBt sich der Eindruck einer absolut
gut gemanagten Produktion, die in einer blitzsauberen Umgebung auf
Verpackungen fur den Lebensmittelbereich ausgerichtet ist.

Kapitalintensives Geschift

UNITED CAPS produziert It. Inhaber und Geschéaftsfiuhrer Benoit Hen-
ckes ca. 500 verschiedene Verschlisse, wovon das Werk Wiltz um
die 50 Typen beisteuert. Zwischen den Produktionswerken besteht
ein gewisses MaB an Redundanz, eine 100%ige Austauschbarkeit kann
jedoch nicht realisiert werden, da das Verschlussgeschaft auBerst
kapitalintensiv ist. Henckes: ,Wir mussen je Euro Umsatz mit einem
Euro Kapitalbindung rechnen.”

Innovation
Da sich die Welt der Verpackung standig andert, entwickelt UNITED
CAPS kontinuierlich neue Verschlusslésungen. Damit sind im franzo-



Alle UNITED CAPS Fabriken sind mit den modernsten Maschi-
nen ausgestattet

sischen R&D Center permanent 25 Personen voll beschéaftigt. Von
der Idee bis zum Zeitpunkt der ersten Produktionscharge eines neu-
en Verschlusses vergehen leicht 18 bis 24 Monate. Einer der Haupt-
knackpunkte dabei sind die Spritzgussformen, die im Durchschnitt
rund 500.000 € und im Einzelfall bis zu 950.000 € kosten kénnen. Sie
werden von UNITED CAPS entworfen und konstruiert und dann von
ausgewahlten Drittfirmen mit entsprechender Expertise gefertigt.
Die ,Lebensdauer” eines Verschlusses liegt im Foodbereich bei 5 bis 7
Jahren, berichtet Henckes, wobei Verschltsse fur technische Produk-
te auch schon einmal Uber 10 Jahre unverandert eingesetzt werden.
Wie oft VerschlUsse umgestellt werden, hangt immer vom generellen
Wirtschafts- und Konsumklima ab, ebenso von der Region. Deutsch-
land und Osterreich zeigen sich hier z. B. tendenziell weniger innovativ
als andere Lander. Von dem in einigen européischen Landern anhal-
tenden Trend hin zur Abfullung von Milch in PET-Flaschen erwartet
UNITED CAPS durchaus den einen oder anderen Absatzimpuls.

Auch UNITED CAPS verfolgt seit Jahren den Trend zur Gewichtssen-
kung bei Kunststoffverschlussen. Die Verschlisse werden immer leich-
ter und ,smarter”. Das kann aber am Ende auch zulasten der Conveni-
ence gehen, denn leichte Verschlusskappen sind immer auch schwerer
zu o6ffnen. FUr die zur Spadelgruppe gehoérende franzdsische Mineral-
wassermarke Wattwiller hat UNITED CAPS einen spezifischen Verschluss
kreiert, der dank ergonomischer Gestaltung besonders leicht zu 6ffnen
ist. Das Wattwiller Design ist nur eines von vielen maBgeschneiderten
Verschlusslésungen, die UNITED CAPS fur Kunden entwickelt hat.

Detailfragen

Das Geheimnis der Verschlussentwicklung liegt in extremen Details.
Dem Nicht-Fachmann, erst recht dem Verbraucher erschlieBt sich
nicht gleich auf den ersten Blick, dass Eigenschaften wie Maschinen-
géngigkeit und Dichtigkeit neben der Dimensionierung Uber Wohl
oder Wehe entscheiden. Klar zeigt sich dies an einem Leichtgewicht
99 mm Schnappdeckel fur Kindernahrung-Dosen. Der Schnappdeckel
wiegt 40 % weniger als sein Vorganger, dichtet aber deutlich besser
ab und erlaubt es dem Hersteller, die Abfullvorgénge fast doppelt so
schnell zu machen. Diesen Trick hat UNITED CAPS mit einer speziellen
Materialmischung hinbekommen.

Die ,GREENCAP" ist nur ein Beispiel fir die Vielzahl an Innova-
tionen, die UNITED CAPS kiirzlich in den Markt gebracht hat

Eine neuere Entwicklung ist ,PROTECSCOOP”, ein Verschluss fur Do-
sen fur Babynahrung mit einem in einer Innenkammer steril einge-
legten Dosierloffel. Dieser Verschluss bietet eine besonders in Asien
gefragte zuverldssige Abdichtung und ist recht PROTECSCOOP stabil
ausgefuhrt. Gleichwohl konnte im Vergleich zu alteren, wesentlich
massiveren Scharnierdeckel Konzepten wie beispielsweise fur die
Marke Wyeth deutlich Material eingespart werden. Ob dieser Deckel
einmal im demnéchst in Betrieb gehenden Werk in Malaysia produ-
ziert werden wird, ist offen. Dieses Werk wird zundchst mit Ver-
schllssen fur Kindernahrung und Agrochemikalien starten und soll
mittelfristig auf die GréBe von Wiltz kommen. Klar ist, dass die ak-
tuelle Produktion von 9 Milliarden Verschlussen im Jahr bei UNITED
CAPS schon bald nach oben korrigiert werden wird.

die
RICHTIGE

Toray Membrane Europe AG
info@toraywater.com www.toraywater.com
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Erwartungen
bel weitem tibertroffen

molkerei-industrie vor Ort bei Fristam

(Foto: Fristam)

ieim April 2016 neu in den Markt

gebrachten Doppelschrauben-

pumpen der Baureihe FDS sind

fUr den Hamburger Spezialisten
fur Hygienepumpen Fristam ein groBerer Er-
folg als erwartet geworden. 2018 wird die
Produktion einen stolzen vierstelligen Wert
erreichen. molkerei-industrie traf den ge-
schaftsfuhrenden Gesellschafter Wolfgang
Stamp zum Hintergrundgesprach.

.Die Doppelschraubenpumpe hat unsere
Erwartungen bei weitem Ubertroffen”, er-
klart Wolfgang Stamp. ,Wir liefern pro Jahr
ca. 13.000 Pumpen aus und sind mit der FDS-
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Baureihe binnen nur zwei Jahren von Null auf
eine hohe Fertigungszahl gekommen.”

Wie alle Fristam Pumpen arbeitet auch
die FDS beruhrungslos und ist damit abso-
lut auf Hygiene und Langlebigkeit ausgelegt,
wie auch der Rest des Portfolios. Der beson-
ders pulsationsarme Betrieb geht mit ho-
her Produktschonung einher. Die FDS ist fur
hochviskose Medien geeignet. Sie kann hohe
Drehzahlen bis 3.600 min~' leisten und bewal-
tigt dadurch auch niedrigviskose Medien wie
Wasser oder Reinigungslésungen im groBen
Volumen bei hohen Differenzdricken und
Temperaturen. Dieses kann gegebenenfalls

Wolfgang Stamp, Geschaftsfihrer Fris-
tam: ,Die Doppelschraubenpumpe hat
unsere Erwartungen bei weitem Uuber-
troffen" (Foto: Fristam)

den Einsatz einer zusatzlichen Pumpe fur
CIP-Reinigung Uberflussig machen. Alle diese
Vorteile in einem einzigen Aggregat kombi-
niert haben den raschen Erfolg der FDS-Bau-
reihe begrundet.

Kundennihe

Stamp: ,Wir verstehen uns als Problemldser.
Unser Vertrieb ist eigentlich ein Help Desk,
das zusammen mit unseren Kunden die op-
timale Loésung fur individuelle Aufgaben-
stellungen vor Ort erarbeitet. Langjdhrige
enge Kundenbeziehungen sind das Ergebnis.”
Dabei reicht die Bandbreite der Kunden von
der kleinen Mosterei bis hin zu groBen inter-
nationalen Nahrungsmittelkonzernen. Auch
bei Turnkey-Projekten, die von Anlagenbau-



ern ausgefuhrt werden, kommt es regel-
maRig vor, dass die Kunden den Einbau von
Fristam Pumpen vorschreiben. Fristam legt
seine Pumpen basierend auf einem umfang-
reichen Baukastensystem immer auf die
speziellen Einsatzfalle in der Anlage aus. Das
Unternehmen fertigt rein auftragsbezogen;
es werden keine fertigen Pumpen auf Lager
gehalten. Dennoch werden kurze Lieferzei-
ten erreicht.

Qualitit

Sowohl in der Kundenbetreuung als selbst-
verstandlich auch in Bezug auf Produkte und
Dienstleistungen steht Qualitat fur Fristam
an erster Stelle. Dies bezieht sich auf die ein-
gesetzten Vorprodukte, die Einhaltung der
Materialspezifikationen, die Prazision in der
Fertigung, die Sorgfalt in der Montage und
die finale Prufung der Produkte. Ergebnis
sind lange Lebensdauer und hdchstmdégliche
Produktschonung beim Einsatz der Fristam
Pumpen in den Produktionsprozessen der
Kunden. Gerade wird am Standort Hamburg
ein neuer Pumpenprifstand eingerichtet,
da Berechnungen immer Theorie bleiben
und man bestimmte Prozesse ,einfach mal
ausprobieren” muss.

Service

Die Fristam Mitarbeiter besuchen den Kun-
den vor Ort, stellen Innovationen vor, bera-
ten bei Problemldsungen und unterstutzen
bei der Prozessoptimierung. Jahrzehntelan-
ge Versorgung mit Service und Ersatzteilen
ist bei Fristam selbstverstandlich.

Portfolio

Bei Fristam wird das Produktportfolio konti-
nuierlich weiterentwickelt. Jahrzehntelange
Erfahrung und aktuelle Einfllsse aus innova-
tiven Prozessen halten das Fristam Programm
stets auf dem technisch neuesten Stand.

Ein wichtiger Gesichtspunkt ist das Thema
Energieeffizienz. Elektromotoren der Effizi-
enzklasse IE3 sind langst Standard. Das breite
Portfolio, die vielen Bauformen und Baugro-
Ben ermoglichen die Auswahl der energe-
tisch optimalen Pumpe. Hohe Effizienz der
Foérderung bedeutet Produktschonung.

Fristam

Der seit 1909 in Familienhand befindliche
Pumpenhersteller Fristam mit Sitz in Hamburg
bezeichnet sich als Weltmarktfuhrer fur Hygi-
enepumpen. Im Geschaftsjahr 2016/17 wur-
de erstmals die 100 Mio.-Euro-Umsatzmarke
Uberschritten. Insgesamt beschéftigt das Un-
ternehmen Gber 300 Mitarbeiter, davon 130
am Stammsitz. Weitere Fertigungen werden
in Stadthagen sowie in den USA unterhalten,
wo Fristam bereits seit Uber 40 Jahren enga-
giert ist und sich zum Marktfuhrer fur hygie-
nische Kreiselpumpen entwickelt hat. GroBere
Montage- und Vertriebsstandorte wurden in
der letzten Dekade in den Wachstumsmark-
ten China und Indien aufgebaut und bedienen
vor Ort die stark wachsenden Nahrungsmittel-
und Getrankemarkte in diesen Landern. Wei-
tere Vertriebs- und Serviceniederlassungen
rund um den CGlobus sowie ein dichtes Netz
langjahriger Handelsvertretungen stellen die
Nahe zu den Kunden weltweit sicher.

Mit den vor weniger als zwei Jahren he-
rausgebrachten Doppelschraubenpum-
pen der Baureihe FDS hat Fristam einen
groBen Erfolg erzielt (Foto: Fristam)

Jahrzehntelange Erfahrung und aktu-
elle Einflisse aus innovativen Prozes-
sen halten das Fristam Programm stets
auf dem technisch neuesten Stand
(Foto: Fristam)

NACHRICHTEN

> SIG und ProleiT
Integrierte Lésungen fir
intelligente Fabriken

SIG hat sich mit ProLeiT zusammenge-
schlossen, um gemeinsam innovative
Produktionslésungen fur die Molkereiin-
dustrie zu entwickeln (Foto: SIG)

SIG hat sich mit ProLeiT zusammen-
geschlossen, um gemeinsam innovative
Produktionslésungen fiir die Lebens-
mittel-, Getranke- und Molkereiindus-
trie zu entwickeln.

Die neue strategische Zusammenar-
beit unterstiitzt das Ziel von SIG, intelli-
gentere, stirker automatisierte Fabriken
im Sinne von Smart Factories zu bauen.
Smart Factory ist einer der Wertschop-
fungsbereiche von SIG. Die lésungsori-
entierte und wertschépfende Plattform
unterstiitzt SIG bei der Bereitstellung
von loT-fahigen Systemen und techni-
schem Service, die reine Abfiillbetrie-
be in intelligente, vernetze Fabriken
verwandeln und hochste Effizienz, Fle-
xibilitdat und Qualitit sicherstellen. sig.
biz/loesungen-de/smart-factory

mopro

web.de
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Vorsicht Milch!

Die Besonderheiten fur das Controlling in Molkereien

as Controlling muss fur Molkereien nicht neu erfun-

den werden. Es kénnen vorhandene Controllingkon-

zepte und -instrumente angepasst an die individuel-

len Anforderungen eines Unternehmens angewendet
werden. Leider ist das aber fur Molkereien nicht ausreichend, da
der Faktor Milch und die daraus produzierten Milchprodukte mit
ihren Eigenschaften und Besonderheiten auch eine spezielle Be-
rucksichtigung im Controlling erfordern. Im Folgenden werden
diese beschrieben und es wird auf die daraus resultierenden Kon-
sequenzen fur das Controlling bzw. fir die betriebswirtschaftli-
che Steuerung in Molkereien eingegangen:

1. Die Rohstoffkosten fur Milch sind in Molkereien mit Abstand
der bedeutendste Kostenfaktor. In den meisten Molkereien
bewegt sich der Anteil der Rohstoffkosten an den Gesamtkos-
ten im Bereich zwischen 50 % und 75 %.

Konsequenz: Der Rohstoff Milch muss wegen dieser herausra-
genden wirtschaftlichen Bedeutung besonders transparent in
seinen Rohstoff- und Produktflissen, in der Planung, Kontrolle,
Steuerung und Kalkulation sein.

2. In Molkereigenossenschaften enthalten die Rohstoffkosten
fur die Milch der Mitglieder auch eine Kapitalverzinsungs- und
Gewinnkomponente. Die Rohstoffkosten werden auBerdem
durch die Milchpreisentscheidung vom Unternehmen festge-
legt.

Konsequenz: FUr betriebswirtschaftliche Auswertungen und
Entscheidungen mussen Kapitalverzinsungs- und Gewinnbe-
standteile neutralisiert werden.

3. Der Rohstoff Milch ist kein homogener Rohstoff, sondern
setzt sich aus unterschiedlichen wertgebenden Komponenten
zusammen, die taglich und saisonal aufgrund unterschiedlicher
Futterung, Kuhrassen, Abkalbezeitraume u. 8. schwanken. Dabei
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handelt es sich v. a. um den Gehalt an Fett, Kasein, Molkenpro-
teine und Laktose. Die Preise fur den Rohstoff Milch und fur die
wertgebenden Komponenten verhalten sich zunehmend volatil.
Des Weiteren ergebensich auch jahreszeitliche Schwankungen
in der angelieferten Rohmilchmenge der Vertragslieferanten.

Konsequenz: Erhdhte Anforderungen an die produktionsseitige
und betriebswirtschaftliche Steuerung des Rohstoffs Milch und
seiner werthaltigen Komponenten. In diesem Zusammenhang
stellt sich auch die Frage der Bewertung dieser Komponenten.

4. Die Herstellprozesse in Molkereien sind durch einen ho-
hen Anteil an Kuppelproduktionsprozessen und durch ver-
schiedene zerlegende- und zusammenfiihrende Prozesse
gekennzeichnet. Dies hat sich durch die Entwicklungen der
Membrantechnologien in den letzten Jahren verstérkt. In Ver-
bindung mit der unterschiedlichen Zusammensetzung des Roh-
stoffs Milch ergeben sich variable und mehrstufige Rezepturen.

Konsequenz: Ebenfalls erhdhte Anforderungen an die produk-
tionsseitige und betriebswirtschaftliche Steuerung des Roh-
stoffs Milch inklusive entstehender Zwischen- und Kuppelpro-
dukte. Es ergeben sich die betriebswirtschaftlichen Probleme
der Kuppelproduktkalkulation.

5. Der ,Abnahmezwang” des Rohstoffs Milch: Molkerei-
en sind verpflichtet, die leicht verderbliche Rohmilch ihrer
Milchlieferanten permanent abzunehmen, sofern sie die fest-
gelegten Qualitatsanforderungen erfullt. Da aus Qualitats-
grunden eine Lagerung der angelieferten Rohmilch in der
Molkerei nicht moglich ist, muss die Anlieferungsmilch einem
anerkannten Pasteurisierungsverfahren unterworfen wer-
den. Das hat zur Folge, dass eine Molkerei taglich zumindest
die Rohmilch pasteurisieren und eingestellte Milch fur wei-
tere Produktionsprozesse bereitstellen muss. Zum ande-
ren muss eine Molkerei auch dann die Milch ihrer Lieferanten



verarbeiten, wenn diese nicht angemessen, d. h. in H6he des
vertraglich vereinbarten Milchpreises verwertet werden kann.
Konsequenz: Hohe Anforderungen an die Planung in Molkerei-
en, v. a. an die Rohstoffplanung. Es ergibt sich der Bedarf fur
milchwirtschaftliche Verwertungsrechnungen. Der ,Abnahme-
zwang” hat als Risikofaktor eine hohe Bedeutung fur das Risiko-
management in Molkereien.

6. Geringe Haltbarkeit der Verarbeitungsmilch und der meis-
ten Milchprodukte: Auch die pasteurisierte und eingestellte
Milch in der Molkerei kann aus Qualitats- und Kapazitatsgrun-
den nur wenige Tage gestapelt werden. Bei vielen hergestellten
Milchprodukten ist mit Ausnahme von Dauermilchprodukten
und eingeschrankt bei Hart- und Schnittkase nur eine mehr oder
weniger begrenzte Haltbarkeit gegeben, so dass nur in gerin-
gem MaBe ,auf Lager” produziert werden kann. Dadurch werden
eine gleichmagige Kapazitatsauslastung der Anlagen erschwert
und die LosgroBen tendenziell vermindert. Das schléagt sich
letztlich in héheren RUst-, Umstell- und Reinigungskosten nieder.

Konsequenz: Ebenfalls hohe Anforderungen an die Planung
(Rohstoffplanung, Produktionsplanung, Absatzplanung) und die
Kalkulation in Molkereien.

7. Mehrtatige Herstellprozesse, saisonale Absatzschwankun-
gen: Viele Milchprodukte erfordern mehrtéagige Herstellprozes-
se, unter der Berucksichtigung der Reifung bei einigen Kase-
sorten kann die Herstelldauer sogar bis zu mehreren Monaten
dauern. DarUber hinaus sind die Absatzmengen einiger Milchpro-
dukte saisonalen Schwankungen oder sogar kurzfristigen Witte-
rungseinflissen unterworden.

Konsequenz: Wiederum hohe Anforderungen an die Planung in
Molkereien.

Wegen dieser molkereispezifischen Anforderungen wurden ver-
schiedene spezielle Controllinginstrumente entwickelt, um eine
Molkerei gerade auch im Hinblick auf die Bedeutung des Faktors
Rohstoff zielorientiert steuern zu kénnen. Es handelt sich dabei um

¢ die milchwirtschaftliche Rohstoffrechnung mit der Erstel-
lung von Rohstoff- und Inhaltsstoffbilanzen,

¢ um die Rohstoffbewertung in Molkereien und

¢ um die milchwirtschaftliche Verwertungsrechnung.

Fazit: Ein geeignetes Controllingsystem in Molkereien muss auf
die Besonderheiten des Rohstoffs Milch und der daraus produ-
zierten Zwischen-, Kuppel- und Endprodukte eingehen. Deswegen
mussen unbedingt spezielle milchwirtschaftliche Controllingins-
trumente Bestandteil eines Controllingsystems sein. AuBerdem
verdeutlichen gerade auch die Besonderheiten des Faktors Milch
die Wichtigkeit der Planung in Molkereiunternehmen.

In den nachsten Beitragen wird auf die Ausgestaltung und die
Weiterentwicklungen dieser speziellen Controllinginstrumente
fur Molkereien genauer eingegangen.

NACHRICHTEN

> Frischpack bedient den Streetfood-Trend
Cheddar: der Boom hélt an

Frischpack
thematisiert
2018 verschie-
dene Kase-
konzepte (Foto:
Frischpack)

Impulse fiir einzelne Themen gibt Frischpack seinen Kunden in
diesem Jahr aktiv - mit drei Promotion-Aktionen, bei denen er in
Foldern oder per Newsletter auf mogliche Anwendungen hinweist.
Auf das Thema Streetfood (Mirz, April) folgt Frithstitick (Juni, Juli)
mit vielen Kisevariationen, auch im HoGa-Sortiment, und zum
Herbst Kise fiir Pfanne und Ofen mit vielerlei Reibekése aus un-
terschiedlichen Sorten (Oktober, November). frischpack.de

Anzeige

Worldwide trading

Tel: +31 348 460 009
sales@useddairyequipment.com

LIPME . .
o om www.useddairyequipment.com
~
Halle 10.2
Stand D074

Koln
20-23.Marz 2018

Gebrauchte Anlagen
Schmelzkdsemaschinen
Hersteller: Stephan, Karl Schnell, IMA Corazza, Kustner

Margarinemaschinen
Hersteller: SPX Gerstenberg - Schréder, Bock & Sohn

Buttermaschinen
Hersteller: Benhil, SIG Ecopack, Hassia, Trepko, GEA Ahlborn,
Egli, SPX

Auch komplette Molkereien
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Goldene Zeiten
fiir Rabattjager?

Das Duale System soll 6kologischer werden

Bislang mussten Kunststoffverpackungen nur zu 36 % wieder-

verwertet werden, das soll sich mit dem Verpackungsgesetz
deutlich nach oben andern (Foto: Mtm plastics)

erpackungen, die gut verwertbar sind, Rezyklate enthal-

ten oder aus nachwachsenden Rohstoffen hergestelit

werden, sollen in Zukunft Rabatte bei der Berechnung

der Gruner-Punkt-GebUhren bekommen. So steht es im
Verpackungsgesetz. Wie das allerdings in der Praxis umgesetzt wer-
den soll, bleibt offen.

Bislang ist es so, wer verpackte Produkte verkaufen will, holt An-
gebote Uber die Lizenzierung seiner Verpackungen bei bis zu zehn
Dualen Systemen ein. Er tragt Stuckzahl, Gewicht sowie die Materi-
alart seiner Verpackungen in eine Liste ein. Nachweise, wie gut oder
schlecht sich eine Verpackung im Einzelfall sortieren und verwerten
lasst, werden in der Regel nicht verlangt. Bei vielen unterschiedli-
chen Packungen kalkuliert das Duale System dann einen Komplett-
preis, der sich an den materialspezifischen Kosten fur die Erfassung
und Sortierung orientiert - saldiert mit den Erldésen oder Kosten
aus dem Verkauf der sortierten Wertstoffe zuzuglich Aufschlag fur
die eigene Dienstleistung. Wer das gunstigste Angebot abgibt, er-
halt den Zuschlag. Die Kalkulations-Tricks der vergangenen Jahre, die
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mehrmals fast zum Kollaps des Systems gefuhrt haben, lassen wir
mal auBen vor.

Mit dem Verpackungsgesetz, dasim Januar 2019 in Kraft tritt, soll
einiges anders werden: Nach § 21 wird die neu geschaffene ,Zent-
rale Stelle” gemeinsam mit dem Umweltbundesamt ,Mindestanfor-
derungen fur die Recyclingfahigkeit” festlegen. Wer gut recycelbare
Verpackungen verwendet, soll in Zukunft belohnt werden und we-
niger Lizenzentgelte zahlen. Das klingt zundchst Uberzeugend. Es
entspricht der Logik einer verursachergerechten Kostenzuordnung,
dass Verpackungen, die schwer oder gar nicht recycelbar sind, mit
hoheren Kosten belastet werden. Sie storen die Verwertung, landen
haufig in der Ersatzbrennstoff-Aufbereitung und tragen Uberdies
nicht zur Erreichung der stofflichen Verwertungsquoten fur die
verschiedenen Verpackungsmaterialien bei.

Die Kunststoffindustrie hat sich 25 Jah-

re lang einen schlanken Ful} gemacht
Auch besteht Konsens daruber, dass nur durch ein besseres Ver-
packungs-Design in Zukunft mehr Kunststoffe sinnvoll verwer-
ten werden kénnen. Probleme gibt es vor allem mit bestimmten
Kunststoff-Kombinationen. Aber auch dunkle Farben oder Additive,
die z. B. einigen PET-Flaschen als UV- und Sauerstoffbarriere beige-
mischt werden, fuhren dazu, dass Verpackungen als nicht recycling-
fahig eingestuft werden.

In allererster Linie geht es um Kunststoffe. Wahrend Papier-, Glas-,
und Metallverpackungen weitgehend problemlos recycelt werden
und schon seit 20 Jahren mehr als doppelt so hohe Recyclingquoten
erreichen mussen, konnte sich die Kunststoffbranche auf einem
niedrigen Niveau von 36 % ausruhen. Es gab keinen Anreiz, mehr
als notig zu tun. Einer, der das in aller Deutlichkeit anspricht, ist Dr.
Michael Scriba. Er kennt das Duale System von Beginn an und ist
heute Geschaftsfuhrer der Kunststoffrecyclers Mtm plastics: ,Die
Kunststoffindustrie hat sich 25 Jahre lang einen schlanken FuB ge-
macht. Sie beschrankte sich im Wesentlichen auf das kostensparen-
de Reduzieren von Verpackungsgewichten und meinte, damit ihren
Okologischen Pflichten nachgekommen zu sein. Auch hort man die
Spruche, dass man Kunststoffe in der Mullverbrennung brauche, um
kein Ol als Stutzfeuer einsetzen zu mussen, teilweise heute noch”,
erklérte er im Dezember auf einer Abfallwirtschafts-Tagung [Recy-
cling und Recyclingfahigkeit von Verpackungen, Berlin, 6.12.2017].
Uberdies haben der Unterbietungswettbewerb der Dualen Systeme



Dr. Michael Scriba, Mtm
plastics: Die Kunststoff-
industrie hat sich 25 Jahre
lang einen schlanken

FuB gemacht (Foto: Mtm
plastics)

bei den Lizenzentgelten sowie der Export von Kunststoffabfallen
nach Fernost dazu gefuhrt, dass wenig in das Kunststoffrecycling
investiert wurde. Damit ist es nun vorbei: Die Recyclingquote soll
bis 2021 schrittweise auf 63 % steigen. Erschwerend kommt hinzu,
dass die Chinesen nur noch wenige Kunststoffabfélle ins Land las-
sen. Die Qualitatsanforderungen an Importabfélle haben sich dras-
tisch erhoht.

Die Entsorgungswirtschaft hat bereits reagiert. Zurzeit ist von
sechs neuen Sortieranlagen die Rede, die bereits 2018 den Betrieb
aufnehmen sollen. Deutlich lénger wird es dauern, um neue Aufbe-
reitungsverfahren zu entwickeln und Verwertungsanlagen zu bauen.
Druck kommt auch aus Brussel: Inihrer im Januar 2018 vorgestellten
Plastik-Strategie fordertdie EU-KommissionvonderKunststoffindus-
trie verbindliche Zusagen, bis 2025 10 Millionen recycelte Kunst-
stoffe in neuen Produkten zu verarbeiten. Beim Einsatz von Rezy-
klaten erwarten die Kunden einen Qualitatsstandard, den sie von
Primarkunststoffen gewohnt sind. Trotz hoher Quoten muss also in
Klasse statt Masse investiert werden, um die steigenden Rezyklat-
Mengen am Markt unterzubringen.

Die Politik will dabei helfen. § 21 Absatz 1 verpflichtet die Dualen
Systeme ,..im Rahmen der Bemessung der Beteiligungsentgelte An-
reize zu schaffen, um bei der Herstellung von systembeteiligungs-
pflichtigen Verpackungen ..die Verwendung von Rezyklaten sowie
von nachwachsenden Rohstoffen zu férdern”. Inwieweit sie dieser
politischen Forderung nachkommen, soll jedes System im Rahmen
jahrlicher Berichte dokumentieren. Diese sind der Zentralen Stelle
und dem Umweltbundesamt erstmals im Juni 2019 vorzulegen. Ge-
pruft werden die Berichte auf ,Plausibilitat”. Bei Beanstandungen
darf der Bericht nicht veroffentlicht werden - eine Sanktionsdro-
hung, die wohl keinen Geschéaftsfuhrer eines Dualen Systems um
den Schlaf bringen wird. Eine Rechtsgrundlage, Vertrage zwischen
Dualen Systemen und ihren Lizenzkunden dahingehend zu prifen,
ob der Mindeststandard eingehalten und bei der Lizenzierung ange-
messen berucksichtigt wird, gibt es nicht.

Neues Tor fiir

Gebiihren-Tricksereien

Zunachst drangt sich die Frage auf, wie eine solche Rabattstaffel
bei derzeit zehn Dualen Systemen umgesetzt werden kann, ohne
mit dem Kartellrecht in Konflikt zu geraten und ein neues Tor fur
Gebuhren-Tricksereien aufzumachen. Aber das ist bei weitem noch

nicht alles: Die Frage ist auch, wer zahlt letztendlich die Boni? Bran-
chenkenner kénnen sich noch gut an die Anfangsjahre des Dualen
Systems erinnern, als der damalige Monopolist mangels ausreichen-
der Kapazitaten erhebliche Zuzahlungen fur die Kunststoffverwer-
tung leisten musste. Die Kosten wurden dann teilweise Uber die Li-
zenzgebuhren auf alle Materialbereiche abgewalzt. Die Verwender
von Papier, Glas und Metallen haben fur die Kunststoffverwertung
mitgezahlt. Eine solche Quersubventionierung greift massiv in den
Wettbewerb der Verpackungsmaterialien ein und stellt den Ansatz
der Produktverantwortung auf den Kopf. Uberdies kénnen Fehlan-
reize nicht ausgeschlossen werden: Nicht alles, was sich gut recyceln
lasst und einen hohen Rezyklat-Anteil aufweist, ist auch dkologisch
sinnvoll und hat einen Bonus verdient.

Das Bundesumweltministerium ist sich solcher Risiken durchaus
bewusst, verweist aber gleichzeitig auf die Chancen, die der Po-
litikansatz biete, nur einen grundsatzlichen Rahmen vorzugeben
und der Wirtschaft Spielraum bei der Ausgestaltung zu lassen. In
der Begrindung des Gesetzes heiBt es: ,Dabei wird auf rechtliche
Vorgaben in Gestalt konkreter Zu- oder Abschldge bei den Beteili-
gungsentgelten verzichtet, da diese zum einen nach derzeitigem
Kenntnisstand nicht allgemein verbindlich quantifiziert werden
kédnnen und zum anderen einen intensiven Eingriff in die wettbe-
werbsrechtlich geschutzte Preisgestaltungsfreiheit der Systeme
bedeuten warde.” »
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Der Unterbietungswettbewerb der Dualen Systeme sowie der Export von Kunststoffabfallen haben dazu gefiihrt, dass we-
nig in das Kunststoffrecycling investiert wurde - im Bild: Kunststoffregranulat (Foto: Der Griine Punkt — Duales System
Deutschland GmbH)

Wie schwierig es ist, den gesetzlichen Gestaltungs-Spielraum zu nut-
zen, wird klar, wenn man sich noch einmal die Kalkulationsgrundlagen
und die Interessenlage der Dualen Systeme verdeutlicht: Eine Verpa-
ckung, die leicht zu sortieren und zu recyceln ist, verursacht in der
Regel geringere Kosten und bringt héhere Erldse. Das kann man kal-
kulieren und zur Grundlage der Preisgestaltung machen. Eine Kunst-
stoffverpackung mit einem Rezyklat-Anteil von 100 % verursacht
allerdings die gleichen Kosten fur die Erfassung, Sortierung und Ver-
wertung wie eine Verpackung aus Primarkunststoff. Das gleiche gilt
far Verpackungen, die zu einem hohen Anteil aus nachwachsenden
Rohstoffe hergestellt werden und die nach §21 ebenfalls geférdert
werden sollen. Aus dem allgemeinen Gebuhrentopf eines privatwirt-
schaftlich organisierten Systems soll etwas bezahlt werden, was
zwar als Okologisch erstrebenswert und politisch forderungswurdig
angesehen wird, aber mit dem eigentlichen Geschaftsmodell eines
Dualen Systems nichts zu tun hat.

Dazu kommt ein grundsatzliches Problem: Die Systeme bekommen
von den Sortieranlagen nicht die von ihnen lizenzierten Wertstoffe
zuruck, sondern ein ,Mengendquivalent”. Also ein Gemisch aus gut
und weniger gut recycelbaren Verpackungen, die hohe Erldse brin-
gen oder sogar Kosten verursachen. Wer einen hohen Anteil ,boni-
fizierbarer” Verpackungen lizenziert, nimmt weniger ein, bekommt
dafur aber kein besseres Wertstoffgemisch. Es gehort nicht viel
Phantasie dazu, sich vorzustellen, was die Systeme tun kénnten, um
ihre Erlossituation zu verbessern.

Finanzielle Anreize entstehen

durch hohe Recyclingquoten

Fazit: Hohere Recyclingquoten fur Kunststoffe waren langst Uber-
fallig. Sie stellen anndhernd Wettbewerbsgleichheit mit anderen
Verpackungsmaterialien her und bieten Chancen fur die deutsche
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und europadische Recyclingwirtschaft - dies gilt auch oder erst
recht unter den Bedingungen des chinesischen Import-Stopps. Die
Mindestanforderungen, die im Laufe des Jahres vorgelegt werden
sollen, sind ein wichtiger Impuls, Verpackungen recyclinggerech-
ter zu gestalten. Die jungsten Aktivitdten und Ankindigungen aus
Handel und Industrie zeigen, dass sich die meisten Akteure ihrer
Verantwortung bewusst sind. Hohe Quoten und hoéhere Anforde-
rungen an die Recyclingfahigkeit werden dazu fuhren, dass sich die
Preis-Kalkulation der Dualen Systeme andern wird. Jedes System
muss die anspruchsvollen Quoten auf Basis seiner Lizenzmenge er-
fullen. Daher geht kein Weg daran vorbei, Verpackungen, die nicht
auf die stoffliche Verwertungsquote ,einzahlen”, finanziell starker
zu belasten.

Fraglich ist allerdings, ob es mit den Instrumenten des Ver-
packungsgesetzes gelingen wird, den Einsatz von Rezyklaten zu
fordern, ohne in die Preisgestaltungsfreiheit der Dualen Syste-
me einzugreifen. So verwundert es nicht, dass diejenigen, die ein
wirtschaftliches Interesse am Kunststoffrecycling haben, in jungs-
ter Zeit nach Lésungen auBerhalb des Dualen Systems suchen. Sie
fordern vor allem steuerliche Anreize oder gesetzliche Vorgaben
fur den Einsatz von Rezyklaten. Beide Vorschlage werfen eine Rei-
he rechtlicher und sachlicher Fragen auf. Aber unabhéngig davon:
Markte fur Rezyklate zu schaffen, ist keine origindre Aufgabe des
Staates. Produktverantwortung setzt ein hohes MaRB an Eigenver-
antwortung der Wirtschaft voraus. Deshalb sind vor allem die Kunst-
stoffproduzenten sowie die Verarbeiter und Verwender von Kunst-
stoffverpackungen gefordert. Dass sich hier etwas bewegt, sieht
man an den vielfaltigen Diskussionsrunden entlang der Lieferkette.
Am Ende wird die Kunststoffindustrie aber Geld in die Hand nehmen
mussen, um den wachsenden Vorbehalten gegen Kunststoffverpa-
ckungen erfolgreich begegnen zu kénnen.
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MOLKEREI INDUSTRIE

Qerband der NMilehwirtschaftler
Derlin und Brandenburg ¢ 0,

= 29.04. ¢ Sebastian Tschirch; Rotenkruger
Weg 37; 12305 Berlin; 77 Jahre

(Fachverband dex Milchwirtsehaftler
West{alen-Lippe ¢ 0.

= 03.04.  Alfred van Langen; GartenstraBBe
16; 32049 Herford; 78 Jahre

Landesverband baden-
wiirttembergischer Milehwirtsehaftler
und chemaliger Molkereisehiiler
Wangen/Allgiu e 0.

- 01.04. » Paul Kennerknecht; Kautzener Str.
47; A-3843 Dobersberg; 78 Jahre

= 05.04. ¢« Margit Gann; Fischreute 1; 88353
Kisslegg; 50 Jahre

- 06.04. ¢ Dieter Noack; Markgrafenstr. 9;
97215 Uffenheim; 74 Jahre

= 10.04. ¢ Ernst Harpfer; Krokusweg 27;
76351 Linkenheim; 81 Jahre

= 12.04. + Michael Kratzer; Ottinger StraBe
26; 86154 Augsburg; 79 Jahre

= 13.04. ¢ Richard Frick; Glotterpfad 19;
79194 Gundelfingen; 81 Jahre

= 13.04. ¢ Hartmut Frihauf; Kanzlerweg
105; 75223 Niefern/Oschelbronn; 73 Jahre

= 13.04. * Franz Franke; Untere Hauptstrasse
70; 68766 Hockenheim; 50 Jahre

- 22.04. » Alois Maier; Gartenstr. 15; 88276
Berg; 88 Jahre

=~ 30.04. e Fritz Stier; PanoramastraBe 4;
74635 Kupferzell; 71 Jahre

(Fachverband der Milehwirtsehaftler

Schleswig-F0olstein und
Meclelenburg-Oorpommern e. 0.

= 06.04. ¢ Helmut Uschner; Eichhofweg 2;
24536 NeumdUnster; 79 Jahre

- 10.04. * Karl-Heinz Wrage; Brambusch 23;
24576 Bad Bramstedt; 79 Jahre

= 20.04. « Reinhard Rode; Luttkoppel 15;
23816 Leezen; 82 Jahre

grateliett

(/7(10/71}01'/9(1/711{ Westdeutscher
Milehwirtsehaftler ¢ 0.

= 03.04. * Andreas Niesig; Am Wittumsacker
25; 64401 GroB-Biberau; 50 Jahre

= 05.04. ¢ Hans-Jirgen Dethlof; Westfalen-
weg 173; 42111 Wuppertal; 80 Jahre

= 06.04. » Hugo Wissing; Hufschmiedskamp
49; 47665 Sonsbeck; 60 Jahre

=~ 16.04. « Manfred Mentzel; Myllendonker
Str. 160; 41065 Monchengladbach; 76 Jahre

- 20.04. « Stefan Quack; In der Mittelbach
23; 54597 Olzheim; 50 Jahre

- 20.04. e+ Adolf Scharfenstein; Im alten
Krom 3; 51789 Lindlar; 85 Jahre

= 24.04. « Bernd-Peter Weyhofen; Auf dem
Asschen 2; 54576 Hillesheim; 73 Jahre

= 29.04. ¢ Leonhard Gr. Darrelmann; Birger-
buschweg 148; 26127 Oldenburg; 60 Jahre

= 29.04. * Hans-Uwe Thiesen; Geldernstr.
41; 50739 Koln; 72 Jahre

= 30.04. ¢ Dr. Carl-Ludwig Riedel; Flinnertz-
dyk 261a; 47802 Krefeld; 72 Jahre

(Fachverband hessischer und
thiiringiseher Milehwirtsehaftler o 0.

-~ 01.04. » Wolfgang Taudte; Berggasse 105;
99510 Liebstedt; 77 Jahre

= 12.04. + Josef Zvolsky; Akazienweg 15;
55442 Stromberg; 93 Jahre

- 18.04. * Piergiorgio Dal Sasso; Lindenstr. 21;
64572 Buttelborn; 77 Jahre

= 20.04. « Stefan Quack; In der Mittelbach 23;
54597 Olzheim; 50 Jahre

- 20.04. ¢ Otmar Schéafer; Heinehacher Weg
23; 36211 Alheim-Obergude; 71 Jahre

- 30.04. * Jorg Kammer; Am Wasserturm 11;
35410 Hungen; 50 Jahre

(Fachverband der NMilch-
wirtsehaftler in Wiedersachsen
und Sachsen-cAnhalt ¢ 0.

= 03.04. * Heinz Sieverding; MolkereistraBe 5;
48529 Nordhorn; 80 Jahre

=~ 05.04. ¢ Hans Lucht; Am Hoppenhof 33;
27321 Thedinghausen; 80 Jahre

= 13.04. * Sigrid Fredrich; Jordanstr. 29; 39112
Magdeburg; 70 Jahre

= 13.04. » Otto Leinemann; Dr.Lerch-Weg 23;
37115 Duderstadt; 85 Jahre

« 16.04. ¢ Jutta Fettkoter; Friedrichstr. 8;
27419 Sittensen; 70 Jahre

= 29.04. ¢ Leonhard gr. Darrelmann; Birger-
buschweg 148; 26127 Oldenburg; 60 Jahre

Landesverband bayerischer
und scichsiseher Molkereifachleute
und NMilehwirtsehaftler e0.

= 02.04. ¢ Kurt Dornau; Neue Str. 6; 4769 M-
geln; 88 Jahre

- 03.04. « Xaver Berger; Kriegerdankstr. 12;
96450 Coburg; 96 Jahre

- 06.04. * Brigitte Burzer; Pfarrgartenweg 12;
90530 Wendelstein; 70 Jahre

= 06.04. ¢ Karl-Heinrich Haisch; Am Sonnen-
feld 7; 85354 Freising; 85 Jahre

= 07.04.28 « Karl Mezger; Hauptstr. 34; 86757
Wallerstein; 90 Jahre

- 07.04.  Peter Virgils; Theobald von Fuchs
Str. 14; 97688 Bad Kissingen; 70 Jahre

- 08.04. < Siegfried Sauber; Am Rick 10;
97717 Aura; 84 Jahre

= 09.04. « Stefan Treichl; Fichtenstr. 5; 94486
Osterhofen; 60 Jahre

+ 09.04. « Willi Liebhauser; Joh.-Widemann-
Str. 8; 86609 Donauworth; 80 Jahre

= 11.04. « Adolf Balling; Pfistermeierstr. 53;
92224 Amberg; 85 Jahre

= 12.04. ¢ Ludwig Trager; Neumayrstr. 8;
92421 Schwandorf; 88 Jahre

= 17.04. + Rudolf Wohrl; Paul-Klee-Str. 25;
85053 Ingolstadt; 50 Jahre

= 18.04. * Albert Ederer; Rudersdorf 2; 93170
Bernhardswald; 70 Jahre

- 18.04. * Rudolf-Dieter Wiest; SchloBwies-
weg 18; 87534 Oberstaufen; 82 Jahre

= 19.04. « Karl Kramer; Grund 87; 88267 Vogt;
89 Jahre

= 19.04. ¢ Hans-Jorg Voit; August-Pfaltz-Str.
18; 85221 Dachau; 84 Jahre

= 20.04. » Anke Seier; Heynesweg 27 b; 26129
Oldenburg; 50 Jahre

= 20.04. « Josef Kreutzer; SchloBbergweg 5;
87637 Eisenberg; 98 Jahre

< 20.04. * Josef GoBner; Ortlerstr. 4; 86163
Augsburg; 81 Jahre

= 21.04. « Richard Thomae; Oppelner Str. 5;
87437 Kempten; 82 Jahre

= 21.04. ¢ Franz Baumann; Kruckenberg 41;
93109 Wiesent; 70 Jahre

~ 22.04. * Ignaz Allertseder; Am Gestein 12;
91792 Ellingen; 86 Jahre

= 23.04. * Jirgen Mihlenbrock; Krumbacher
Str. 6; 90455 Nirnberg; 90 Jahre

= 25.04. « Walter Rosenmiuiller; Sammarei 56;
94496 Ortenburg; 89 Jahre

= 25.04. « Jurgen Kerckhoff; Sonnenleite 7b;
86938 Schondorf/Ammersee; 84 Jahre

= 30.04. « Wolfgang Hauspurg; Wielandstr. 7;
95615 Marktredwitz; 81 Jahre
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Lekkerkerker Dairy & Food Equipment
Handelsweg 2

3411 NZ Lopik, Niederlande

Telefon: +31-348-558080

Telefax: +31-348-554894

E-Mail:  info@lekkerkerker.nl
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TREIF Maschinenbau GmbH
Toni-Reifenhauser-Str. 1
57641 Oberlahr, Deutschland
Telefon: +49 (0) 26 85/944-0
Telefax: +49 (0) 26 85/1025
E-Mail:  info@treif.com
Web: www.treif.com

CSB-System AG

An Fiirthenrode 9-15

52511 Geilenkirchen, Germany
Phone: +49 2451 625-0

Fax: +49 2451 625-291
Email: info@csb.com

Web: www.csb.com
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Chr. Hansen GmbH

GroBe Drakenburger Str. 93-97

31582 Nienburg, Deutschland
Telefon: +49 (0) 5021 963 0

Telefax: +49 (0) 5021 963 109
E-Mail:  decontact@chr-hansen.com
Web: www.chr-hansen.com

Kasereitechnik
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ALPMA Alpenland Maschinenbau GmbH
Alpenstrasse 39 - 43

83543 Rott am Inn, Deutschland

Telefon: +49 (0) 8039 401 0

Telefax: +49 (0) 8039 401 396

E-Mail:  contact@alpma.de

Web: www.alpma.de
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MADE IN GERMANY
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holac

holac Maschinenbau GmbH
Am Rotbuhl 5

89564 Nattheim, Deutschland
Telefon: +49 (0) 7321 964 50
Telefax: +49 (0) 7321 964 55 0
E-Mail:  info@holac.de

Web: www.holac.de

\§ Flottweg

Separation Technology

Flottweg SE

IndustriestraBe 6 - 8

84137 Vilshbiburg, Deutschland
Telefon: +49 (0) 8741 301 0
Telefax: +49 (0) 8741 301 300
E-Mail:  mail@flottweg.com
Web: www.flottweg.com

Vakuumverpackungsmaschinen

WEBOMATIC

hdvanced Yacuum Pachaging Sypitems

WEBOMATIC Maschinenfabrik GmbH
HansastraBe 119

44866 Bochum, Deutschland

Telefon: +49 (0) 2327 3099 0
Telefax: +49 (0) 2327 3099 29

E-Mail:  info@webomatic.de

Web: www.webomatic.de
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3 Ja, ich méchte

Name: ...

Firma

StraBe: ...

PLZ/Ort:

ZMB Jahrbuch Milch

Der Milchmarkt
in Zahlen

national und
international
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et der Milchmarktinsch erig

Das ZMB Jahrbuch ist unentbehrlich fir alle, die sich mit dem

Milchmarkt beschéftigen.

iese Entwicklung anhand

Eﬁéitung, Verbrauch und

>> Bestellen Sie bequem im Internet unter moproweb.de/zmb2017 oder mit Hilfe des QR-Codes.

. Exemplar(e) ,ZMB-Jahrbuch Milch 2017 fir 98,00 Euro (inkl. MwSt. und Versand) pro Stiick bestellen.

INTERNATIONAL

Telefon:.

Fax:.

E-Mail:...

Unterschrift: ...

BITTE PER FAX, E-MAIL

ODER POST AN:

B&L MedienGesellschaft mbH & Co. KG
«Buchbestellung”

Max-Volmer-Str. 28
40724 Hilden
Telefax: +49 (0) 2103 204-204
fachbuch@blmedien.de

KASEWEB




