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Kiinstliche Intelligenz in der Lebensmittelverarbeitung - Teil 2

Hintergrund

Dieses aus zwei Teilen bestehende Expertenwissen gibt einen Uberblick tiber aktuelle Einsatzméglichkeiten von Kl im
Bereich Qualitatssicherung und beleuchtet die Mdglichkeiten und Grenzen von Kl-gestitzten Technologien, um Barrieren
und zukiinftige Chancen von Kl zu identifizieren. Es wird dargestellt, welche hindernden und férdernden Faktoren bei der
Implementierung von Kl in der Qualitdtssicherung und Lebensmittelverarbeitung eine Rolle spielen. Davon ausgehend
werden Handlungsempfehlungen fir produzierende Unternehmen abgeleitet, um Potenziale von Kl fir den Bereich frei-
setzen zu koénnen.

Wéhrend im ersten Teil eine Einfiihrung in die Thematik und die Ergebnisse der internationalen Literaturrecherche dar-
gestellt wurden, fokussiert der zweite Teil die Einschatzungen aus Experteninterviews, die im Frihjahr 2024 durchgefuhrt
wurden, und zeigt Handlungsempfehlungen flr die Praxis auf.

1. Aktuelle Anwendungen von Kl in der Qualitatssicherung

Nachdem der Einsatz in der Wissenschaft und die Zielsetzungen durch den Einsatz von KI beleuchtet worden sind, wird
im Folgenden aufgeflhrt, welche Anwendungen von Kl in der Qualitatssicherung bereits in der Praxis eingesetzt werden.
Eine Ubersicht des méglichen Einsatzes von Kl bietet Abbildung 1.

Sensorische Uberwachun Intelligente Sensoren Intelligente
Computer Vision mittels e-Nasen/e-Zun eng (physikalische und Datenverarbeitungs-
9 chemische Parameter) programme

* Prufung auf Vollstandigkeit

+ Sortierung nach
Qualitatsanforderungen

+ GroBe- und Abstandsmessungen
« Uberpriifung von Verpackungen
+ weitere In-line-Kontrollen

« Sensorische Uberwachung
+ Objektive Bewertung
» Detektion von

Fehlgeruchen bei
Verpackungen

+ Temperaturiiberwachung
+ pH-Sensoren

(CIP-Reinigung)

- Spektroskopie: Food Fraud
* In-line Viskositéts-

messungen

« Uberpiifung der
Compliance pradiktive
Analytik

Abbildung 1: Beispiele fir Anwendungen von Kl in der Qualitatssicherung [eigene Darstellung]

11 Computer Vision

Computer Vision ist eine der meist genutzten Technologien im Bereich der Produktion und Qualitétssicherung. Anwen-
dungsbereich ist vor allem die optische Kontrolle von Lebensmitteln, wie u. a. die Uberpriifung von Lebensmitteln bzw.
verpackten Lebensmitteln auf Vollstandigkeit oder die Sortierung von Lebensmitteln nach vorgegebenen Qualitédtsanfor-
derungen. Idealerweise kann eine smarte Kamera jegliche Farbabweichung erkennen, markieren, analysieren und die
Verantwortlichen alarmieren. Weitere Anwendungsbeispiele sind GréBen- und Abstandsmessungen.

Dariiber hinaus wird Computer Vision auch fiir die Uberpriifung von Verpackungen eingesetzt. Zum einen bietet der Ein-
satz eines optischen Kontrollsystems den Vorteil, die Kodierung der Produkte zu Uiberprifen und eine Rickverfolgbarkeit
sicherstellen zu kénnen. Zum anderen kann eine Kontrolle des Verpackungsmaterials, das maBgeblich fir die Produkt-
sicherheit und Haltbarkeit ist, erfolgen. Dariiber hinaus werden bereits 3-D-Kontrollen im Verpackungsbereich eingesetzt,
um Lebensmittel vor dem Verpacken zu kontrollieren. Genutzt wird Computer Vision hier beispielsweise um sicherzustel-
len, dass das Produkt die korrekte Héhe, L4nge oder Breite hat und so Probleme beim Verpackungsvorgang vermieden
werden. Weitere Einsatzmdglichkeiten sind die Uberwachung der Paletten-Qualitét sowie eine in-line Uberwachung von
weiteren optischen Parametern wahrend des Herstellprozesses, die ein zeitnahes Eingreifen ermdglichen.
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1.2  Sensorische Uberwachung mittels e-Nase/e-Zunge

Der sensorischen Uberwachung von Lebensmitteln kommt ebenfalls eine entscheidende Bedeutung zu. Eine Méglichkeit,
um die sensorische Qualitat zu gewahrleisten, besteht in der Implementierung einer e-Nase oder e-Zunge. Ziel ist es eine
Reproduzierbarkeit der Qualitadtsbewertung einzelner Parameter zu erreichen. Allerdings ist eine umfassende multisenso-
rische Uberwachung mittels KI schwierig und die begleitende Etablierung und das Training von Sensorik-Panels heraus-
fordernd. Jedoch kénnen Kl-gestutzte Tools dabei helfen, die Bewertung der Lebensmittel objektiver zu gestalten oder
bei der Identifikation von Méngeln weitere Anregungen fiir die Uberpriifung der Lebensmittelqualitat liefern.

Ein weiterer Vorteil liegt zudem darin, dass die Zeit bis zur nédchsten sensorischen Bewertung durch die Panels tber-
briickt werden kann und frihe Warnsignale bzw. Abweichungen wahrgenommen werden kénnen, um ein zeitnahes
Gegensteuern zu ermdglichen. Dennoch befindet sich die praktische Anwendung einer e-Nase oder e-Zunge gréBtenteils
noch ,in einem Vorstadium®“ mit ersten Pilotprojekten. Der sensorischen Bewertung durch e-Nasen bzw. e-Zungen inner-
halb der Produktion werden jedoch groBe Potenziale zugesprochen, beispielweise zur Detektion von Fehlgertchen u. a.
bei Verpackungen.

1.3 Intelligente Sensoren fiir die Messung physikalischer oder chemischer Parameter

Auch Anwendungen intelligenter Sensoren, die physikalische und chemische Parameter erfassen, finden bereits Einsatz
in der Lebensmittelindustrie. Zu beachten ist dabei, dass Parameter wie Temperatur, pH-Wert, Druck und Leitféhigkeit in
Wechselwirkung miteinander stehen.

Im Bereich intelligenter Sensoren sind Anwendung zur Temperaturiberwachung, z. B. bei einem Sterilisationsprozess,
verbreitet. Neben der Uberwachung der Erreichung eines vorgegebenen Temperaturwertes fir die Abtétung méglicher
Pathogene besteht zudem die Moglichkeit mittels KI Parameter wie Zeit und Temperatur so einzustellen, dass die Pro-
duktqualitat verbessert wird. pH-Sensoren verfligen zudem Uber ein hohes Potenzial, Prozesse zu Uberwachen. Bei-
spielsweise kann eine Messsonde im Bereich einer Clean-in-Place-(CIP) Reinigung mit einer intelligenten Uberwachung
des Reinigungsvorganges genutzt werden. Eine weitere Technologie, die bereits seit mehreren Jahren genutzt wird, ist
die Spektroskopie. Uber Kalkulationskurven kénnen beispielsweise Farbabweichungen kurzfristig erkannt werden. Auch
zur Uberwachung von Food Fraud wird Nahinfrarotspektroskopie aus Sicht der Experten bereits eingesetzt. Dariiber
hinaus werden in-line Viskositatsmessungen genutzt. Diese ermoglichen ein schnelles Anpassen diverser Prozesspara-
meter.

1.4 Intelligente Datenverarbeitungsprogramme

Ein weiteres haufiges genanntes Tool im Zusammenhang mit Kl sind Datenverarbeitungsprogramme, die beispielsweise
diverse Daten im Bereich von Qualitatsprifungen verarbeiten und ggf. bewerten. Eine Herausforderungen liegt dabei in
der wachsenden Produkt- und Linienvielfalt und in der damit einhergehenden besténdig steigenden Menge an Daten.
Hier kann Kl dabei unterstiitzen, eine Einschéat-
zung Uber die hergestellte Charge abzugeben und
deren Compliance zu tberprifen. Kl kann auch
eingesetzt werden, um dabei zu unterstiitzen,
bestimmte Rollen und Erfahrungswerte der Mit-
arbeitenden so zu strukturieren und den Freigabe-
prozess so zu steuern, dass nur berechtigte Per-
sonen diesen durchfihren kénnen. Des Weiteren
werden bereits Hilfsmittel auf Basis der ,pradikti-
ven Analytik“ eingesetzt. Diese Prognosesysteme
kdnnen Unternehmen im gesamten Prozess von
der Beschaffung uber die Produktionsplanung bis
hin zur Lagerung unterstitzen, um eine gleich-
bleibende Qualitat zu gewahrleisten, bspw. im
Hinblick auf Frische oder Haltbarkeit oder auch
hinsichtlich Food Fraud.

© pixabay.com
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Abbildung 2: Einflussfaktoren, die den Einsatz von Kl férdern [eigene Darstellung]

2.1 Positive Einstellung der Akteure

Einer der entscheidendsten Einflussfaktoren fir eine erfolgreiche Implementierung von Kl ist die Einstellung der Akteure.
Unter Akteuren werden sowohl Mitarbeitende, die aufgrund einer Leitungsfunktion tber den Einsatz neuer Technologien
(mit)entscheiden kénnen, als auch solche, die neue Technologien ausschlieBlich nutzen bzw. anwenden, verstanden.
Wenn Akteure eine offene oder positive Grundeinstellung in Bezug auf Kl zur Qualitatssicherung besitzen, kann die
Implementierung deutlich leichter verlaufen. Charakteristisch flr eine positive Einstellung ist ein Erkennen des Nutzens
der Technologie fiir die eigene Arbeit, was vor allem unter Mitarbeitenden in der Anwenderrolle zu einer hGheren Akzep-
tanz fuhrt. Aus Sicht der Experten hangt die Einstellung gegentiber Kl auch mit dem privaten Nutzungsverhalten zusam-
men.

2.2 Schulungen

Foérdernde Effekte werden zudem durch Schulungen erzielt, in denen die Vermittlung von digitalen Kompetenzen im
Mittelpunkt steht. Schulungen stellen eine wesentliche Voraussetzung fir die Auseinandersetzung der Mitarbeitenden mit
den verschiedenen Anwendungen dar. Herauszustellen ist dabei, welche Unterstutzung Kl bieten kann und dass sich oft
zwar das Jobprofil &ndert, der Mensch aber nicht ersetzt wird.

Wichtig sind dabei regelmaBig durchgefiihrte Schulungen, um die Féhigkeiten der Mitarbeitenden kontinuierlich zu trai-
nieren. Die Sorge davor, die eigenen Tatigkeiten aufgrund der steigenden technischen Anforderungen nicht mehr ausfiih-
ren zu kénnen, kann so minimiert werden.

2,3 Digitale Kompetenz der Mitarbeitenden

Auch die digitale Kompetenz der Mitarbeitenden nimmt Einfluss auf die Implementierung und Anwendung von Kl-getrie-
benen Technologien. Vor allem gréBere Unternehmen sollten ausreichend Expertise im eigenen Unternehmen haben, um
Uberwiegend eigensténdig Digitalisierungsprojekte mit Kl vorantreiben zu kénnen.

Des Weiteren kann die Mdglichkeit ein sog. ,Automated Machine Learning® zu nutzen kunftig dabei helfen, ideale Kl-
Modelle zu entwickeln.

2.4 Einbezug externer Dienstleister

Auch der Einbezug externer Anbieter kann sich positiv auswirken. Vor allem im Mittelstand kann empfohlen werden auf
die Kl-Expertise externer Dienstleister zurlickzugreifen, um den Einstieg zu erleichtern. Dies ist auch wichtig fir die Ver-
mittlung bestehender Limitationen von Kl. Dabei kénnen sogenannte ,Model Cards* eine realistische Vorstellung sicher-
stellen. Hierbei handelt es sich um eine Art Steckbrief, die Kunden lber das Modell informieren und deren Grenzen und
zu bericksichtigende ,Biases” darlegen.
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3. Hindernde Einflussfaktoren fur die Implementierung von Ki

Im Folgenden werden jene Faktoren aufgegriffen, die sich hindernd auf die Implementierung von Kl auswirken kénnen
(vgl. Abbildung 3).
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Abbildung 3: Einflussfaktoren, die den Einsatz von KI hemmen [eigene Darstellung]

3.1 Negative Einstellung der Akteure

Vorbehalte der verschiedenen Akteure gegenuber Kl stellen ebenfalls einen zentralen hindernden Faktor dar. Fiir die
Implementierung von KI verantwortliche Entscheider sind oft schwer vom Mehrwert einer Implementierung Kl-gestitz-
ter Technologien zu liberzeugen. Griinde dafiir kdnnten sein, dass Kl oft noch mystifiziert wird gepaart mit Unwissenheit
und Angst. Zur Unwissenheit kdnnen auch traditionelle Denkweisen in der Lebensmittelindustrie beitragen. Bezogen auf
die Rolle der Leitungsebene in Unternehmen ist entscheidend, dass dort die Relevanz des Themas erkannt wird und die
Akteure die Verantwortung fur die Implementierung tbernehmen.

Bei den anwendenden Mitarbeitenden liegt die groBte Sorge bzw. Angst auf der wahrgenommenen Bedrohung eines
mdglichen Jobverlusts bzw. von Einschnitten in die vorherigen Téatigkeiten. Auch die Sorge davor, fachlich nicht mehr mit-
zukommen, spielt eine Rolle.

Finanzielle Hinderungsgriinde sind eher nachrangig. Das Hauptproblem an dieser Stelle ist vielmehr, dass aus Unterneh-
menssicht das Risiko eines Geldverlustes besteht, wenn KI-Projekte falsch angegangen werden. Das richtige Vorgehen
bei der Implementierung einer Kl ist daher wichtig, um zu verhindern, dass Projekte scheitern.

3.2 Unzureichende technische Voraussetzung und Infrastruktur

Als Hemmnis gelten auch unzureichende bzw. als unzureichend wahrgenommene technische Voraussetzungen und
Infrastrukturen auf Seiten der Unternehmen. Unternehmen haben oft die Beflirchtung, dass die hardwareseitige oder
softwareseitige Infrastruktur fiir die Implementierung von Kl nicht ausreichend sein kénnte. Diese Sorge ist in der Regel
unbegrindet. Es empfiehlt sich zunachst mit einem kleinen Projekt zu starten.

Bei mittelstdndischen Unternehmen werden die technischen Voraussetzungen haufig deutlich schlechter eingeschatzt als
bei GroBunternehmen.

3.3 Mangel an Transparenz der Unternehmensleitung

Die negative Einstellung der Akteure geht auch oft mit der Sorge vor einer ,Headcount Reduction“ als Konsequenz der
Implementierung von Kl einher. Wichtig ist es daher, dass die Unternehmensileitung ,offen“ damit umgeht. Beispielsweise
sollte verdeutlicht werden, dass Arbeitsplatze nicht aufgrund von Kl wegfallen, sondern Mitarbeitende ausschlieBlich
unterstutzt werden sollen. Die Technologien sollten den Mitarbeitenden bei der Arbeit unterstitzen und die Art, wie diese
Hilfe angeboten wird, sollte transparent kommuniziert werden. Dementsprechend sind dazugehdrige Informationen offen-
zulegen, um den Anwendern die Angste und Sorgen zu nehmen.
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3.4 Datenschutz und -sicherheit

Erwégungen zu Datenschutz und -sicherheit kénnen ebenfalls einen hindernden Faktor fir die Nutzung von Kl darstel-
len. Dementsprechend besteht seitens der Unternehmen oft die Sorge um die Vertraulichkeit sensibler Daten. Daraus
resultiert der Wunsch, KI ohne Offenlegung der vertraulichen Daten, vor allem im Zuge des Trainings einer Kl, nutzen zu
kénnen. Die Herausforderung besteht darin, die Daten im Unternehmen zu behalten und beispielsweise Wettbewerbern
keine Hinweise auf interne Prozessablaufe zu geben. Der Zugang zu Kl ohne externe Servicedienstleistungen fiir die
Unternehmen sollte daher vereinfacht werden.

Eine weitere Méglichkeit zum Schutz der Daten besteht auBerdem darin, anonymisierte Daten zu verwenden. Es muss
auch die Frage geklart werden, wie sehr sich das Training einer Kl durch einen Angriff auf die Daten beeinflussen lasst.
Auch in solchen Szenarien wéare ein Schaden fir die betroffenen Unternehmen méglich.

3.5 Mangel an digitaler Kompetenz der Mitarbeitenden

Mangelnde digitale Kompetenz der Mitarbeitenden stellt ein weiteres Hemmnis dar. Es gibt haufig Bedenken in Bezug
auf das Vorhandensein der erforderlichen fachlichen Expertise, die eine Implementierung von Kl voraussetzt. Diese
Bedenken sind jedoch in der Regel unbegriindet, da tiefgreifendes technisches Wissen keine Voraussetzung flr die
Implementierung von Kl ist. Gleichwohl wirkt sich fehlendes Wissen aber insofern problematisch aus, als eine Implemen-
tierung scheitern kdnnte, weil Entscheidende mit geringem Wissen sich nicht vorstellen kénnen, welche Lésungen und
welchen Nutzen der Einsatz einer Kl mit sich bringen kann.

4. Moglichkeiten und Grenzen von Kl in der Qualitatssicherung

Im Folgenden werden die potenziellen Chancen und Grenzen im Herstellprozess beleuchtet, die in Abbildung 4 darge-
stellt sind.
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Abbildung 4: Chancen und Grenzen von Kl [eigene Darstellung]

41 Chancen von Kl

Der Einsatz von Kl in der Qualitatssicherung von Lebensmitteln wird generell als ,grenzenloses Feld” betrachtet. Als
besonders zukunftsrelevant werden jedoch vor allem Sensoren, Kameras und Scanner eingestuft.

Auch die Bewertung optischer Parameter durch Zuhilfenahme einer Kl kann eine Anwendungsmaglichkeit sein. Die ,sub-
jektive Bewertung* einer Kl ist hier vor allem bei der Uberwachung von Parametern, wie ,Farbe, Form oder Aussehen®
eine wichtige Chance fiir die Qualitatssicherung.

Eine weitere Mdglichkeit, um Kl in der Qualitatssicherung nutzbar zu machen, kann darin liegen, diese fir engmaschige
Uberpriifungen heranzuziehen und dadurch andere manuelle Priifungen weniger haufig durchzufiihren. Bei unsicheren
Ergebnissen kann dennoch weiterhin auf herkbmmliche Methoden zurlickgegriffen werden. Auch das Thema ,Food
Fraud® kann durch die Unterstitzung mittels Kl zukinftig noch starker fokussiert und ,vorausschauend“ angegangen
werden.
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Durch zunehmend einfacher werdende Entwick-
lungsmadglichkeiten von KI-Modellen kann davon
ausgegangen werden, dass sich der Zugang zu
Kl-getriebenen Technologien gerade fur mittel-
sténdische Unternehmen perspektivisch ver-
bessern wird. Der hemmende Faktor ,Mangel an
digitaler Kompetenz“ wird an Relevanz verlieren
und die Nutzung von Kl in der Qualitatssicherung
wird somit vereinfacht.

4.2 Grenzen von Kl

Es gibt aber auch potenzielle Grenzen fiir den
Einsatz von Kl innerhalb der Qualitatssicherung,
die zu beachten sind. Mégliche Grenzen kénnen
in der fehlenden Standardisierung liegen. Zudem
stellen fehlende Benchmarks einiger Methoden
eine mdgliche Barriere dar.

© pixabay.com

Eine weitere Herausforderung kénnte darin liegen, dass zukiinftig neu entwickelte KI-Modelle den Standards fur eine
Anwendung entsprechen missen. Durch die kontinuierliche Weiterentwicklung kénnte es passieren, dass die KI-Modelle
diesen festgelegten Standards nicht mehr entsprechen.

Kl weist noch zahlreiche Unsicherheiten auf, die noch nicht genau erfasst werden kénnen. Dieses ,Black-Box-Problem®
ist fur die meisten Nutzer derzeit kaum nachvollziehbar und kann die Bewertung der Ergebnisse fur Anwender enorm
erschweren bzw. die Nachprifbarkeit der Aussagen einschranken.

Grundvoraussetzungen fir die Nutzung von Kl sind eine hohe Datenqualitat einerseits, d. h., eine gute Vorbereitung der
Daten, und eine Standardisierung andererseits, so dass die technischen Systeme alle miteinander kommunizieren kén-
nen. Der aktuelle Stand der Entwicklung in den Unternehmen liegt zunachst im Schritt der Datenaufbereitung, bevor es
zukunftig weiter in die Nutzung der Kl geht.

Trotz aller Harmonisierungen der Prozesse und der Standardisierung der (Software-)Produkte wird es gerade auch bei
Lebensmitteln immer wieder gewisse Abweichungen geben, die das Eingreifen und die Bewertung des Menschen bendti-
gen und damit dessen Erfahrung bedurfen.

Kernaussagen/Zusammenfassung:

1. Welche KI-getriebenen Technologien werden bereits bei der Lebensmittelverarbeitung eingesetzt?

Vor allem kleinere und mittlere Unternehmen haben aktuell kaum Kl-gestltzte Anwendungen in ihren Prozessen imple-
mentiert. Die Expertise im Bereich Kl steigt mit zunehmender UnternehmensgréBe.

GroBe Unternehmen bzw. Konzerne planen bereits weitere Kl-bezogene Projekte, so dass sich gréBenbedingte Unter-
schiede in der Anwendungspraxis weiter verschérfen kénnten. Perspektivisch kénnten diese Unterschiede jedoch wie-
der abnehmen, wenn die Entwicklungen im Bereich Kl einen Zugang ermdéglichen, der weniger Ressourcen erfordert.
Aktuelle Anwendungsbeispiele sind die Nutzung von Kamera- und Scanner-Systemen sowie intelligente Datenver-
arbeitungsprogramme, die eine Auswertung von zahlreichen Daten im Herstellprozess erméglichen. Dartiber hinaus
werden diverse Sensoren innerhalb der Produktion eingesetzt, um verschiedenste Parameter zu erfassen und die
Qualitét zu Gberwachen. Mit Blick auf die aktuelle Anwendung diverser Tools, die eine sensorische Bewertung ermég-
lichen, scheint hier die Nutzung aktuell iberwiegend im Rahmen von Pilotprojekten zu erfolgen.
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2. Welche Potenziale birgt der Einsatz von Kl im Bereich der Qualitatssicherung in Hinblick auf Qualitats-
verbesserung, Kostenreduktion sowie Effizienzsteigerung?

Die gréBten Potenziale werden in der Effizienzsteigerung der Prozesse und der Kostenreduzierung gesehen. Ziel ist
es, Prozesse so weit wie méglich zu vereinfachen und zu beschleunigen, um die Fachpersonal-Ressourcen mdglichst
effizient einzusetzen. So kénnte unzureichenden digitalen Kompetenzen aufgrund des Fachkraftemangels oder der
hohen Personalfluktuation in der Lebensmittelindustrie begegnet werden. Ein weiteres Ziel liegt darin, Kl fir komplexe
Aufgaben und Fragstellungen zu nutzen, die iber menschliche Féhigkeiten hinausgehen. Die Nutzung Kl-getriebener
Technologien ist eine gewinnbringende Mdéglichkeit, um einen schnellen Gesamtiberblick zum Stand der Produkt-
qualitat und Prozessstabilitét zu erhalten. Durch die Nutzung von in-line Messungen kénnen Qualitatsabweichungen
zeitnah erkannt und an die verantwortlichen Personen kommuniziert werden. Diese kontinuierliche Uberwachung tragt
zur Erleichterung diverser Tatigkeiten bei und reduziert bzw. vermeidet Kosten, die mit Qualitétsdefiziten und Lebens-
mittelverlusten in Verbindung stehen. Kl kann dazu beitragen, dass Ergebnisse homogener und reproduzierbar werden
und eine konstante Qualitat garantiert werden kann.

3. Welche Potenziale kénnen Kl-getriebene Technologien bei der Verarbeitung von Lebensmitteln zusatzlich
freisetzen?

Vielféltige Einsatzmdglichkeiten und grenzenlose Anwendungen von Kil sind in der Qualitatssicherung denkbar.
Kurzfristig betrachtet ist vor allem eine Nutzung von Kameras, Sensoren und Scannern sowie die Zuhilfenahme einer
Kl fr den Wissenstransfer und -aufbau umsetzbar.

In diversen Studien werden die Einsatzméglichkeiten von KI tiberwiegend in kleineren MaBstaben oder spezifisch

fur eine Produktgruppe analysiert. Um dieses Anwendungspotenzial erfolgreich in die Industrie der Lebensmittelher-
stellung zu Ubertragen, sollten Unternehmen zunéchst mit kleineren, leicht umsetzbaren Projekten starten. Auch die
Beauftragung eines externen Dienstleisters kann dabei helfen, die Potenziale von Kl bestmoglich auszuschépfen und
den Einstieg in die Thematik zu erleichtern. Langfristig kann die Notwendigkeit einer Beauftragung entfallen, wenn
technische Weiterentwicklungen die praktische Handhabung von Kl weiter vereinfachen.

4. Welchen Grenzen unterliegt der Einsatz von Kl-getriebenen Technologien bei der Verarbeitung von
Lebensmitteln?

Insbesondere Unsicherheiten bei der Bewertung Kl-generierter Daten werden als problematisch eingestuft. ,Biases”
kénnen die Ergebnisse der Kl beeinflussen und mussen fiir Anwender nachvollziehbar sein. Grundsétzlich besteht
beim Ruckgriff auf Kl das ,Black-Box-Problem®. Die fehlende Transparenz hinsichtlich der fir das Training genutzten
Daten und die daraus resultierende Unsicherheit Uber die Aussagekraft der Ergebnisse stellt ein weiteres Problem dar.
Eine Anwendung in der Qualitatssicherung sollte vorerst auf die Datenvorbereitung und -vorbewertung beschrénkt
werden.

Das Fehlen einer standardisierten Technologie speziell fiir den Einsatz in der Qualitatssicherung wird ebenfalls kri-
tisch gesehen. Unzureichende Kenntnisse Uber Kl hindern die Implementierung. Oft verfligen Entscheider nicht tiber
ausreichendes Wissen zu verschiedenen Anwendungsmdglichkeiten von Kl. Abhilfe kénnen externe Dienstleistungs-
unternehmen schaffen, die Chancen und Limitationen von Kl-getriebenen Technologien fur die Lebensmittelhersteller
aufzeigen kénnen. Sorgen und Angsten unter Anwendern kommt zudem eine hohe Relevanz zu, vor allem Sorgen um
den Arbeitsplatz. Auch Bedenken im Hinblick auf Datenschutz und -sicherheit spielen eine gewichtige Rolle, da Daten
im Bereich der Qualitatssicherung haufig sensible Informationen enthalten und insofern streng vertraulich behandelt
werden mussen. Zudem ist die Misserfolgsquote bei der Implementierung von Kl relativ hoch. Daraus resultiert die
Sorge vor einem hohen Verlust finanzieller und zeitlicher Ressourcen. Rechtliche Aspekte sowie fehlende Anwen-
dungsfalle kénnen weitere Hemmnisse sein.

Die Ausfuihrungen aus Literaturrecherche und Experteninterviews zeigen deutlich mégliche Chancen und Grenzen
des KI-Einsatzes auf, verdeutlichen aber auch das groBe Potenzial bestehender Technologien und die damit einher-
gehende Entwicklungsdynamik. Es ist daher zu erwarten, dass die angesprochenen Ansatze und Tools mehr und mehr
Resonanz in der Lebensmittelindustrie finden werden.
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DLG-Ausschuss Lebensmittelqualitat im Portrat

Der Ausschuss wurde 2006
vom Fachzentrum Lebens-
mittel der DLG als Ausschuss
Sensorik gegriindet, um die
Sensorik als Wissenschaft und
ihre praktischen Einsatzmdg-
lichkeiten in den Bereichen
Qualitatssicherung, Produktent-
wicklung und Marktforschung in
der Lebensmittelverarbeitung
entlang der Wertschoépfungs-
kette zu férdern und weiter zu
professionalisieren.

Die hohe Interdisziplinaritat und
Vernetzung der Sensorikwis-
senschaft in der Praxis u.a. mit
der Analytik/Instrumentellen Sensorik inklusive Lebensmittelsicherheit und Food Fraud, der Digitalisierung, dem
Rezepturmanagement im Kontext von Reformulierung und Gesundheit, dem Ressourcenschutz u.a. iber Rework
von Nebenstrémen, Einsatz von alternativen Proteinen und nachhaltiger Verpackungsoptimierung, erfolgte in
2024 eine Umbenennung zum Ausschuss Lebensmittelqualitat.

£
5]
©
@
]
o]
k]
<
X
S
k]
]

|
o
@
c
o
9]
=
S
5]
=
©

Das mit Wissenschaftlern und Praktikern verschiedener Fachdisziplinen besetzte Gremium mdéchte so dem holisti-
schen Ansatz seiner Facharbeit gerecht werden, um auch zukinftig den Wissensaustausch zwischen Forschung und
Praxis zu gewahrleisten und Lésungswege fir die Herausforderungen der Praxis aufzuzeigen.

Aktivitaten und Aufgabengebiete des Ausschusses:

+ ldentifizieren von Schliisselproblemen der Lebensmittelverarbeitung bspw.: Innovative (sensorische) Analytik
sowie Methoden / Schnellmethoden z.B. Accelerated Shelf Life Tests zur MHD-Ermittlung und smarte Sensoren,
Instrumentelle Sensorik, KI-Einsatz in der Sensorik und in der Qualitétssicherung, Alternative Proteine im nachhalti-
gen Rezepturmanagement

- Initileren von praxisrelevanten Losungen, u.a. liber Forschungsprojekte und den Know-how Transfer von der
Wissenschaft in die Praxis

+  Trendmonitoring und Erarbeiten von Best Practice-Empfehlungen zu Innovationen in der Lebensmittelsenso-
rik, der Analytik und im Rezepturmanagement

Kommunikation von Fachwissen Uber Veréffentlichungen, Fachtagungen, Seminare, Forenveranstaltungen etc.
Der DLG-Ausschuss fiir Lebensmittelqualitat fiihrt zweimal jahrlich eine Sitzung durch, in der aktuelle und perspekti-
vische Fragen diskutiert werden. Die Ausschusssitzungen sind ideale Networking-Plattformen, die branchentbergrei-

fende Kontakte ermdéglichen und dienen auch der Vorbereitung der Projekte des Ausschusses dienen. Die Teilnahme
von Gasten ist auf Anfrage mdglich.

Weitere Informationen auch zur Mitgliedschaft unter: sensorik@DLG.org



Kinstliche Intelligenz in der Lebensmittelverarbeitung - Teil 2

DLG-Podcast Lebensmittel

Die Begriffe ,Klnstliche Intelligenz® und ,Maschinelles
Lernen® werden zunehmend in der Lebensmittelindustrie
zum Teil auch inflation&r genutzt. Was genau steckt hinter
diesen Begriffen? Wie wird Kl bereits jetzt in der Produk-
tion von Lebensmitteln eingesetzt und wo geht die Reise
hin? Und wie kann Kl zur Reduzierung von Lebensmittel-
verlusten beitragen?

Dieser Podcast entstand im Rahmen des Dialogforums
Folge 02 Kiinstliche Intelligenz - _ Verarbeitung, das als Teil der Nationalen Strategie zur
die Zukunft der Lebensmittel? Reduzierung der Lebensmittelverschwen-
dung aus Mitteln des Bundesministeriums
far Erndhrung und Landwirtschaft (kurz
BMEL) finanziell geférdert wird.

www.dlg.org/de/lebensmittel/themen/dig-podcast-food

DLG. Netzwerk der Los geht's!

Im DLG-Netzwerk gestalten

Zukunfts-Gestalter. Bl
' und entwickeln sich
| personlich weiter.

[ ] Sie treiben den Fortschritt in der
Lebensmittelbranche voran?

Sie mochten Ihr Netzwerk
ausbauen?

Sie mdchten sich auf
Fachveranstaltungen
weiterbilden?

Sie moéchten Innovationen

auf Food-Messen entdecken
und Publikationen tber .
neue Entwicklungen

erhalten?

www.DLG.org




DLG-Expertenwissen.
Wissen fir die Praxis.

Lebensmitteltechnologie

+ DLG-Expertenwissen 7/2022
Roboter in der Lebensmittelindustrie

+ DLG-Expertenwissen 4/2022
Kiinstliche Intelligenz und Maschinelles Lernen

+ DLG-Expertenwissen 2/2022
Extrusion

+ DLG-Expertenwissen 5/2020
Weltweite Reduktionsstrategien im Vergleich —
GroBbritannien, Australien und die USA

+ DLG-Expertenwissen 5/2019
Predictive Maintenance

Lebensmittelsensorik

+ DLG-Expertenwissen 1/2024
Lebensmittel-Neophobie

+ DLG-Expertenwissen 8/2022
Fehleransprachen bei der sensorischen
Beurteilung von SiiBwaren

+ DLG-Expertenwissen 5/2022
Paneltraining und COVID-19

+ DLG-Expertenwissen 3/2022
Food Fraud Teil 3

+ DLG-Expertenwissen 6/2020
Die sensorische Schnellmethode CATA
(Check all that apply)

Download unter www.DLG.org/Expertenwissen

DLG e.V.
Fachzentrum Lebensmittel

FachzentrumLM@DLG.org - www.DLG.org

Eschborner LandstraBe 122 - 60489 Frankfurt am Main
Tel. +49 69 24788-311 - Fax +49 69 24788-8311

Food Chain

DLG-Expertenwissen 2/2023
Vertical Farming: Mégliche Unterschiede von
Rohstoffen aus Indoor- und Outdoor-Anbau

DLG-Expertenwissen 3/2021
Spirulina als Lebensmittel

DLG-Expertenwissen 2/2021
Data Analytics

DLG-Expertenwissen 1/2020
Onlinehandel mit Lebensmitteln und Getrédnken —
Erfolgsfaktoren fiir mehr Qualitét & Sicherheit

DLG-Expertenwissen 6/2019
Blockchain in der Food Supply Chain




