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aus Holland garantiert die
beste Qualitat fiir lhren Kése.

Mikrobielle Tests zeigen, dass Holzbretter fur die Reifung von Kase nicht ideal sind.
Jeder kennt auch die Probleme mit neuen Horden aus Holz, bei denen in den folgen-
den Jahren aufzupassen heif3t. Unsere Edelstahl-Késehorden wurden speziell fir einen
hygienischen Reifungsprozess in Kombination mit einer ausgewogenen Trocknung
entwickelt. Sie sind ohne Chemikalien, einfach mit hohem Druck zu reinigen und sie
bilden keine Splitter. Die Reifung des Késes verlauft gleichméBiger und homogener.
Der Kase kann besser atmen und dartber hinaus bleiben Geschmack, Geruch und
Aroma des Kases erhalten.
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Die neue Hochdruckpumpe
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fir Molkereien.

Unsere Hochdruckpumpen sind ideal fiir die
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Roland SoBna
Redaktion
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Wieso trittt es
ausgerechnet Kise?

Weil das Leben einfach ungerecht ist!

as Leben ist vol-
ler Enttduschun-
gen und Unge-
rechtigkeiten,
was speziell auch fur das GCe-
schaftsleben gilt. So mag es
die Milchindustrie als hochst
ungerecht empfinden, dass
sie direkt in den Subventi-
onskrieg zwischen dem US-
amerikanischen Flugzeug-
hersteller Boeing und seinem
europaischen Pendant Airbus
hineingezogen wird. Denn
was hat der A320 mit Kase zu
tun, auBer dass an Bord die-
ser Flugzeuge ab und zu Kase
(meist eher minderer Qualitat)
serviert wird? Richtig, auf den
ersten Blick rein gar nichts.
Aber es geht in der Logik ei-
nes Handelsstreits auch gar
nicht um direkte Bezluge.

Die Auseinandersetzungen
zwischen den USA und der EU
Uber die Hohe der auf beiden
Seiten in die Flugzeugproduk-
tion flieBenden Subventionen
dauern inzwischen 15 Jahre
an und sind mitnichten dem
amtierenden Prasidenten zu-
zuschreiben, sondern seinem
hierzulande aus unverstandli-
chen Grunden sehr viel popu-
larerem Vorgéanger Obama. Der
Weg durch die WTO Instanzen
dauerte ganz einfach seine
Zeit, und erst jetzt kédnnen die
Vereinigten Staaten MaBnah-
men ergreifen - was Trump
nun naturlich freudig in sei-
ner Strategie ,Make America

great again” verwerten kann.
GewoOhnlich  werden  Straf-
z6lle nicht fur den eigentlich
strittigen Bereich verhangt,
denn die gegnerische Antwort
kénnte ja am Ende auch einmal
wirklich weh tun. Dies zeigte
sich z. B. im letzten Jahr, als die
USA hohere Z6lle auf Stahl und
Aluminium auf Europa einfuhr-
te und die EU im Gegenzug den
Import von Whiskey und Jeans
verteuerte. In diesen Stell-
vertererscharmutzeln wurde
jetzt eben ganz einfach Kase
als Ziel definiert. Besonders
betroffen ist Italien, eventuell
sinkende Importe dort herge-
stellter Produkte sind fur die
USA kein Problem, denn die hei-
mische Branche kann durchaus
mit Alternativen aufwarten.
Nicht ohne Grund wurde in-
des franzosischer Blauschim-
melkdse von den Sanktionen
ausgenommen, denn hier sind
die US-K&sereien eher schlecht
aufgestellt. Wenn WTO der EU
im kommenden Jahr das Recht
einrdaumt, ihrerseits gegen
ungeliebte Subventionen fur
Boeing vorzugehen, wird mit
Sicherheit ein anderer Wirt-
schaftsbereich als der Flug-
zeugbau der USA mit Strafzol-
len belegt werden. Sollten es
US-Mopro sein (sehr unwahr-
scheinlich), dann kénnen sich
die dortigen Landwirte auf das
im letzten Jahr deutlich ver-
besserte Sicherheitsnetz fur
den Milchmarkt verlassen.

Was steckt aber eigentlich hin-
ter dem ganzen Spiel? Land-
ldufige Auffassung ist, dass
in Handelskriegen stets beide
Seiten verlieren. Meistens war
das bislang auch so, aber die
Umsténde haben sich veran-
dert, zumindest was die USA
betrifft. Die EU ist langst nicht
mehr der gréBte oder wich-
tigste Absatzmarkt der Ameri-
kaner. Die einstige Konfrontati-
on mit Russland ist fur die USA
Geschichte, der neue strategi-
sche Gegner heiBt China. Hinzu
kommt, dass die Vereinigten
Staaten heute keine Energie-
importe mehr benoétigen, und
sich daher international keine
Freunde mehr machen bzw.
bestimmte geografische Regi-
onen stutzen mussen. Die USA
mussen auch nicht mehr so viel
in Drittlandern fertigen lassen,
weil die deutlich gestiegene
Automatisierung evtl. Perso-
nalknappheit in der Produktion
egalisieren konnte.

Die Zeichen bleiben daher
weiter auf Streit gestellt. Wer
keine Rucksichten mehr neh-
men muss, der kann ganz auf
den eigenen Vorteil spielen.
AuBerdem stellt sich Trump in
2020 der Wiederwahl. Er wird
gar nichts anders kénnen und
wollen, als mit ,Make America
great again” weiter zu fahren.
Insofern werden die Strafzolle
auf europdischen Mopro noch
eine ganze Weile in Kraft blei-
ben, furchtet Roland SoBna.



Wo bleibt der Influencer?

Fokus nur auf dem Bauernwohl reicht nicht mehr

Is erhabene Igno-
ranten durfen aus-
schlieglich  Politiker
urch die Welt ge-
hen. Denn fUr sie ist es von Vor-
teil, Stérendes auszublenden
und Missliebiges auszusitzen.
Molkeristen hingegen durfen
genau das nicht tun. Jedenfalls
nicht, wenn es um das Image
des Berufsstandes und das Roh-
material geht, mit dem sie ar-
beiten. Wie konnte es aber dann
dazu kommen, dass die Perzep-
tion von Milch in der Offentlich-
keit so negativ geworden ist?
Zur Ehrenrettung der Bran-
che seiangemerkt, dass sie sich

in einem fort mit dem Milch-
preis und den Bewegungen
auf weltweiten Commodity-
Markten zu befassen hat, so
dass gar keine Zeit bleibt, das
groBe Ganze zu sehen. So
konnte es wohl auch passieren,
dass Milch, einst unverzichtba-
rer Bestandteil einer gesunden
Ernahrung, bei vielen sogar als
eine Art Superfood positio-
niert, in den Verruf geraten ist.
Irgendwie erfolgte dieser Pro-
zess ja auch so extrem schlei-
chend, dass niemand richtig
mitbekommen hat, wie sich
das Milchimage immer mehr
verschlechterte.

Wahrscheinlich hat die Bran-
che ob ihrer 100%igen Fokus-
sierung auf das Bauernwohl
das in vorderster Linie auch
von offentlich-rechtlichen
Sendern entfachte Dauerfeu-
er gegen sie und ihr Leitpro-
dukt nicht wirklich ernst ge-
nommen. Aber steter Tropfen
hohlt den Stein, und jetzt glau-
ben viele Verbraucher eben
dem, was ihnen Ubelwollende,
Ideologisierte oder einfach nur
Dumme in den Medien seit Jah-
ren vorkauen.

Maoglicherweise braucht die
Milchwirtschaft ein paar In-
fluencer, die ihr den Absatz

retten. Es mussten vor allem
junge Leute sein, ggf. mit ko-
mischen Frisuren und noch
komischeren Ansichten, die
aber eben die Botschaft glaub-
wurdig ruberbringen, dass der
Milchkonsum immer noch cool
ist. Wenn man denn Uberhaupt
so eine Person findet, musste
sie naturlich erst noch aufge-
baut werden. Diese Redaktion
erklart sich jedenfalls bereit,
taglich 100 Mal auf den You-
tube- oder Instagramkanal des
neuen Heilsbringers fur den
Mopro-Verkauf zu klicken. Das
ist wohl das Mindeste, was man
tun kann, denkt Roland SoBna.
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‘ Erdbeere ist die unangefochtene Nr. 1
in Molkereiprodukten. Doch Erdbeere
ist nicht gleich Erdbeere. Vertrauen Sie
daher dem langjahrigen Fruchtexper-
ten und Erdbeer-Spezialisten Zentis.
Fiir Joghurt, Quark, Milchmischgetran-
ke oder SiiRdesserts bieten wir aller-
beste Erdbeer-Qualitdten, besonders

schonend hergestellt als hochstiickige

oder fein passierte Zubereitungen.

Beste Friichte fiir Ihren Markterfolg.

Erfolgsrezepte von Zentis — dem

innovativen Partner der Milchindustrie.
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Recyclingtihige
Schlauchbeutel
fiir Reibekise

DMK Group setzt auf Produktinnovation von ppg >

Unser Autor: Bruno Lukas, Press'n'Relations GmbH Berlin, blu@press-n-relations.de

Unner, stabiler und kostenguns- Entwicklung von flexiblen Lebensmittel- keit zusatzlich stark ins Gewicht. Lebens-
tiger bei gleichbleibend guten  verpackungen jahrzehntelang im alleinigen  mittelhersteller, wie die DMK Group, sehen
Verarbeitungseigenschaften:  Fokus. Mit dem neuen Verpackungsgesetz  sich dadurch mit neuen produktionstechni-
Diese Aspekte standen bei der  fallt seit Anfang 2019 die Recyclingfahig-  schen Herausforderungen konfrontiert. Zu-

Frisch ko
und befullte

(Foto: Bruno Lukas,
ss'n'Relations GmbH)

11 2019 | moproweb.de



Kooperationsteam J. Greveé (Leiter Marketing ppg >), M. Herr (F&E ppg >), J. Welzel (R&D
DMK), B.Brunke (Teamleitung New Packaging R&T DMK), D. Stolte (Leiter FREppg>)v.l.n.r.

(Foto: Bruno Lukas, Press'n’'Relations GmbH)

sammen mit dem Verpackungslieferanten
ppg > entwickelt DMK derzeit technische
Losungen, die den wirtschaftlichen Einsatz
von Verpackungen mit den neuen regula-
tiven Anforderungen vereinen. Ein erstes
Ergebnis ist eine recyclingfahige Schlauch-
beutelfolie fur die Verpackung von Reibe-
kase. Uber die Substitution von Polyamid
(PA) durch Polypropylen (PP) im Folienver-
bund und die Verlagerung der Gasbarriere

wird die Recyclingfahigkeit nach aktuellen
Kriterien gewahrleistet. Sowohl fir die Mar-
ken der groBen Handelshauser als auch fur
DMK-Eigenmarken kommt diese Produkt-
Innovation zeitnah in die Markte.

LFUr uns als Lebensmittelhersteller steht
die Verpackung im Spannungsfeld zwischen
Qualitatsanforderungen, Wirtschaftlichkeit
und einer starken Wettbewerbssituation”,
erklart Bianca Brunke, Teamleitung New

Anzeige

WIR VEREDELN
IHREN KASE

Mehr Geschmack mit HelaSept

« Fur gleichmaBige Verteilung von Krautern & Gewd(rzen
« Individuell nach lhren Wiinschen produziert & ausgeliefert

» Minimaler Arbeitsaufwand & einfache Dosierung
« Auf Wunsch auch fir gentechnikfreie Produkte & Bio-Waren

Hela Gewiirzwerk Hermann Laue GmbH | Beimoorweg 11 | 22926 Ahrensburg, Germany
Tel: + 49(0)4102 496-382 | Fax: + 49(0)4102 496-454 | E-Mail: franz-josef.schindler@hela.eu | www.hela.eu
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Prifung des befilillten Beutels nach der Siegelung [ o ] = |
(Foto: Bruno Lukas, Press'n’Relations GmbH) | SR T S S |

Packaging bei der DMK Group. ,Wir legen
viel Wert auf eine nachhaltige Herstellung,
allerdings immer mit dem Augenmerk auf
eine wirtschaftliche Produktion.” Das neue
Verpackungsgesetz sei hier ein zusatzli-
cher starker Treiber, der das Spannungsfeld
enorm erhéhe. Der Fokus verschiebe sich in
Richtung Recyclingfahigkeit und der Druck
komme nicht nur vom Gesetzgeber, sondern
auch vom Handel. ,Dort ist unter anderem
geplant, dass die Verpackungen fur Eigen-
marken bis 2022 vollstandig auf recycling-
fahige Packstoffe umgestellt werden”, sagt
Bianca Brunke. ,Deshalb stehen wir bereits
seit Mitte des vergangenen Jahres mit un-
seren Lieferanten im Austausch Uber neue
Verpackungen, die den neuen gesetzlichen
Anforderungen Rechnung tragen.”

Entwicklungsprojekt

mit Fokus ,,Design for
Recycling*

So entstand mit ppg > das Entwicklungspro-
jekt fur die neue Reibekase-Verpackung. Die
eingesetzten Schlauchbeutel sollen den ge-
riebenen Schnittkdse mit hohem Fettgehalt
optimal schutzen und die vom Handel ge-
forderte lange Haltbarkeit garantieren. Um
einem ,Aufblahen” der Packung aufgrund
der mikrobiologischen Aktivitat im Reibeka-
se entgegenzuwirken, ist im Folienverbund
eine mittelstarke Gasbarriere zu erhalten,
so dass der Sauerstoff der AuBenluft vom
Produkt ferngehalten wird, aber gleich-

11 2019 | moproweb.de

Reibekadse im Schlauchbeutel.

FUr Anwendungen dieser Art wird der
Medium Barrier Verbund zum Einsatz
kommen (Foto: DMK Group)

zeitig geringe Mengen an Kohlendioxid aus
der Packung entweichen kénnen. Wahrend
in der herkdmmlichen Schlauchbeutelver-
packung die PA-Schicht die Temperaturbe-
sténdigkeit und die Gasbarriere gewahrleis-
tet, sind die PE-Schichten im Wesentlichen
fur die Siegelfahigkeit ausgelegt.

Substitution
von PA durch PP

,Die Herausforderung im Re-Design lag
nun darin, die Verbundfolie so zu gestal-
ten, dass die Verpackung von den heutigen
Sortieranlagen der Recyclingunternehmen
gut verarbeitet werden kann®, sagt Dirk
Stolte, Leiter Forschung & Entwicklung
bei ppg >. ,Die Grundidee war deshalb, den
PA-Anteil im Mischverbund durch PP zu
substituieren. Gleichzeitig ging es darum,
die bei Raspel-Kase erforderliche, mittel-
starke Gasbarriere aufrechtzuerhalten,
so dass der notwendige Gasaustausch ge-
wahrleistet bleibt und das Lebensmittel
weiterhin optimal geschutzt ist.”

Medium Barriere
Polymer als Herzstiick
des Folienverbundes

Auf Basis dieser lebensmitteltechnischen
Anforderungen entwickelte ppg > eine
neue Verbundfolie mit einer Polyproply-
en-Schicht (PP) auf der AuBenseite. Gleich-
zeitig wurde die Gasbarriere von der AuBen-
auf die Innenseite der Verpackung verlegt.
Sie besteht nun aus einem sogenannten
Medium Barriere Polymer (MBP), einem
Polyolefin-verwandten, auf mittlere Bar-
riere optimierten Werkstoff. Im Vergleich
zum bisherigen Mischverbund kommt die
neue Folie ohne das fur die Recyclingfahig-
keit nicht erwunschte Polyamid (PA) aus.
Fur die Abfullung der Schlauchbeutel in der

Die Performance der Reibekaseabpackung wurde von DMK und ppg > in ausgiebigen
Maschinentests Uiber Wochen optimiert (Foto: Bruno Lukas, Press'n'Relations GmbH)



Reibekadse-Produktion wurde der Folienver-
bund so optimiert, dass die Taktzeiten der
Maschine nicht reduziert werden mussen.
LSomit erfullt die neue Verbundfolie von
ppg > weiterhin unsere Anforderungen
nach Qualitédt, Wirtschaftlichkeit sowie
Produktsicherheit und ist geman der aktu-
ellen Bewertung zusatzlich recyclingfahig”,
sagt Jens Welzel, Verpackungsentwickler
im DMK, der das Entwicklungsprojekt im
Rahmen seiner Masterarbeit bearbeitet
hat. Hierbei war die Vergleichbarkeit in der
Performance beim Abpackprozess ein ent-
scheidendes Kriterium.”

Umfangreiche
Performance-Tests

Diese Performance wurde von DMK und
ppg > in ausgiebigen Maschinentests Uber
Wochen optimiert, bis die gewunschten Er-

gebnisse vorlagen. ,Wir haben umfassend
gepruft, wie kritische Maschinenbauteile,
wie die Siegelbacke, reagieren”, so Welzel.
,Zusammen mit dem Team von ppg > ha-
ben wir getestet, wie wir die Folienstarke
und die Maschinenparameter einstellen,
damit alle technischen und qualitativen
Anforderungen bei einem gleichzeitig wirt-
schaftlichen Betrieb gewahrleistet sind.”
Nach der erfolgreichen Testphase wurden
die mit dem Reibekése befullten Schlauch-

beutel einem 105-tégigen Shelflife-Test alle
zehn Tage nach unterschiedlichen Kriterien
(Sensorik/Mikrobiologie, etc) bewertet.
,Die mikrobiologischen Analysen und die
Gaszusammensetzung in der Verpackung
entsprachen den Anforderungen und die
Ergebnisse insgesamt waren durchweg
positiv.” Die Kommerzialisierung der neu-
en Verpackung beginnt bereits im zweiten
Halbjahr und wird von DMK fur 2020 weiter
vorangetrieben.

Anzeige

Das sind nur
0,5 % Give-away.

Weber Guardian bietet Prozessanalyse und -optimierung,
Mitarbeiterschulungen und vorbeugende Wartung.

Ganz individuell und umfassend fur Ihr Unternehmen.
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Trends,

die die Branche priagen

Fi Europe & Ni stellt neueste Entwicklungen vor

Europe

Food ingredients

Dezember trifft sich die glo-
Imbale Ingredientsindustrie auf
der Fi Europe & Ni in Paris,
um ihre Innovationen fur die Lebensmittel-

und Getrankeindustrie zu prasentieren.
Seit Uber 30 Jahren bietet die Messe die

10 11 2019 | moproweb.de

Gelegenheit Trends zu entdecken, Netz-
werke aufzubauen und Uber zukunftige Er-
nahrung zu diskutieren. Ein umfangreiches
Konferenzprogramm und verschiedene
kostenlose Veranstaltungen bilden eben-
falls eine Attraktion.

(Foto: Informa)

Wie in den Vorjahren wird die diesjahrige
Messe von einer Reihe von Schlusselthe-
men dominiert:

Clean Label

Der anhaltende Clean-Label-Trend zeigt
keine Anzeichen einer Verlangsamung, da
die Hersteller weiterhin an innovativen
und spannenden neuen Produkten ohne
die Verwendung von E-Nummern arbei-
ten. Im Aromenbereich treten beispiels-
weise viele naturliche Varianten in den
Vordergrund, da die Verbraucher immer
weniger kunstliche Zusatzstoffe beno-
tigen. Die Hersteller verwenden zuneh-
mend Pflanzenextrakte als naturliches
Antioxidans. Im Milchsegment sind Kase,
Quark und Joghurt Produkte natUrlichen
Ursprungs - aber die Hersteller kbnnen
durch Transparenz, regionale Beschaf-
fung und Bioqualitat zusatzliche Punkte
bei der Kennzeichnung erzielen. Verarbei-
tete Milchprodukte - vom Fruchtjoghurt
bis zum Pudding - sind jedoch nach wie
vor eine Herausforderung. Die Verbrau-
cher erwarten nicht nur saubere Etiket-
ten, sondern auch ein bekanntes cremi-
ges Mundgefuhl, intensiven Geschmack
und lange Haltbarkeit.

Alle Dinge sind griin
Die Verbraucher drangen auf umwelt-
freundlichere Losungen entlang der ge-



Der Nachfrageanstieg nach pflanzlichen Produkten zeigt keine Anzeichen einer
Verlangsamung, da immer mehr Verbraucher nach veganen Alternativen zu Fleisch-
und Milchprodukten suchen (Foto: Informa)

samten Lieferkette, und die Industrie re-
agiert darauf. Dazu gehoéren faire Preise
fur die Landwirte, ein reduzierter oder gar
kein Einsatz von Pestiziden und Antibio-
tika, ressourcenschonende Produktions-
prozesse, umweltbewusste Verpackungen
und kurzere Transportwege. Vor allem bei
Molkereiprodukten kénnen die Hersteller
die Verbraucher auch durch vielverspre-
chende Produkte regionaler Herkunft
oder solche mit hohen Tierschutzstan-
dards, mit Tieren aus freier Wildbahn und
natdrlicher Ernahrung Uberzeugen.

Deshalb steht die Nachhaltigkeit in der
Lebensmittelindustrie ganz oben auf der
Agenda des Future of Nutrition Summit,
der einen Tag vor dem offiziellen Mes-
sebeginn am Montag, den 2. Dezember,
stattfindet.

Pflanzliche Innovation

Der Nachfrageanstieg nach pflanzlichen
Produkten steigt, da immer mehr Ver-
braucher nach veganen Alternativen zu
Milchprodukten suchen. Dies ist vor allem
auf gesundheitliche, ethische und nach-
haltige Aspekte zuruckzufuhren. Aber

solche Produkte mussen trotzdem einen
guten Geschmack liefern, um beim Ver-
braucher ankommen zu kénnen. In der
Vergangenheit gab es oft Probleme mit
Produkten auf pflanzlicher Proteinba-
sis und Beschwerden, dass sie ,dumpf”
oder ,muffig” schmeckten. Dank konti-
nuierlicher Innovationen kénnen solche
Off-Notes heute jedoch leicht mit natur-
lichen Geschmackslésungen Uberdeckt
werden, wobei solche Produkte auch eine
gute Textur und ein gutes Mundgefuhl
versprechen. Obwohl es inzwischen eine
groBe Anzahl von Milchalternativen auf
dem Markt gibt, halten viele Unterneh-
men im Milchsegment die Popularitét von
Milch nicht fur ein hohes Risiko. Denn bei
den Nahrstoffen - von den Vitaminen A
und B Uber Zink und Kalzium - ist die Kuh-
milch den meisten veganen Konkurrenten
immer noch einen Schritt voraus und ist
auch fur die Erndhrungsgesundheit von
Kindern und Best Ager wichtig. Letzte-
res wird auf der Milchmeisterklasse der
Fi-Konferenz am 3. Dezember diskutiert.
Weitere Informationen: https://www.
figlobal.com/fieurope/

Hydrosol auf der FIE

03. - 05. Dezember 2019
Villepinte Parc des Expositions,
Paris-Nord Stand 6D9o

Da mischen
wir uns gern ein.

Hydrosol.

Das konnen Sie auch — mit leckeren
Milchdrinks schnell erfolgreich sein:
Unsere Stabiprime MFD Reihe besteht aus
sorgfadltig ausgewahlten Hydrokolloiden.
Sie sorgt fiir eine ausgewogene Textur
und ein angenehmes Mundgefiihl — ohne
storenden Bodensatz.

Flexibles Stabilisierungssystem

Abfiillung bei h6heren Temperaturen

Geringe Entwicklungskosten

Sicher und einfach in der Herstellung

hydrosol

THE STABILISER PEOPLE

Telefon + 49 / (0) 41 02 / 202-003
info@hydrosol.de, www.hydrosol.de




Wir sind auf

dem neuesten Stan

mi-Interview mit Frischpack-Chef Marian Heinz

mi: Kann ein Kunde wirklich seine eigene Nachhaltigkeit
(messbar?) starken, wenn er Frischpack als Dienstleister
wahit?

Heinz: Nachhaltigkeit lasst sich nicht isoliert betrachten. Wenn
eine Kaserei Wert auf Nachhaltigkeit legt, so wird sie dies auch
von ihren Dienstleistern, von ihrem Verpacker, erwarten und ver-
langen. Wer sich in diesem Bereich zertifizieren lassen will, muss
auch den Nachweis erbringen, dass Dienstleister und Lieferanten
bestimmte Kriterien erfullen. Das kbnnen wir uneingeschrankt. Als
mittelstéandisches Unternehmen ist es uns ein Anliegen, ein qua-
litats- und umweltbewusster Partner fur unsere Kunden, unsere
Lieferanten und fur die Region zu sein.

12 112019 | moproweb.de

lasst sich nicht
isoliert betrachten
(Foto: Frischpack)

Die Verpackung von Lebens-
mitteln hat in der Nachhaltig-

Marian Heinz, keitsdiskussion eine zentrale
Geschéaftsfuhrer Rolle bekommen. Frischpack
Frischpack: agiert als Dienstleister im Be-
Nachhaltigkeit reich der Abpackung von Kise,

Geschiftsfithrer Marian Heinz
duRert in diesem Kurzinterview

seine Auffassung zum Thema.

mi: Wo genau setzt Frischpack bei der Nachhaltigkeit an?

Heinz: Nachhaltigkeit ist bei uns systematisch in die Geschafts-
strategie integriert. Innerhalb der fur uns als wesentlich gelten-
den Handlungsfelder haben wir elf Leitziele definiert: Wir wollen
Emissionen noch stérker reduzieren und den Einsatz von Energie
und Wasser weiter optimieren. Dasselbe gilt fUr den Einsatz von
Reinigungsmitteln, wobei wir chlorhaltige eliminieren. Wir wer-
den Folien- und Kartonverbrauche und die Abfalle von Verpa-
ckung und Rohware weiter reduzieren. Wir erhdhen die Recyc-
lingguote und optimieren den Einsatz der Rohware. In Bezug auf
unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter arbeiten wir daran, die
Arbeits- und Wegeunfalle weiter zu verringern und die Ausbil-



dung zu intensivieren. Wichtig ist uns ebenfalls ein nachhaltiges,
profitables Wachstum unseres Unternehmens, von dem alle K&-
se-Appetitmacher und auch die Region profitieren. Zudem steht
die Entwicklung nachhaltiger Verpackungsldosungen im Fokus: die
Menge der aktuell verwendeten Materialien zu reduzieren, re-
cyclingfahige Mono- und Verbundmaterialien zu erproben und
Bio-Polymere in Entwicklung und Erprobung zu begleiten.

mi: Wie sieht es mit voll recyclingfahigen Verpackungen
flir Kase aus — Mythos oder Realitat?

Heinz: Die anhaltende Diskussion in der Gesellschaft beschleu-
nigt und férdert die Forschung nach ékologisch sinnvollen Alter-
nativen zu den gebrauchlichen Verbundmaterialien. Genau daran
sind wir interessiert. Im Bereich Lebensmittel sind von Seiten
des Gesetzgebers strenge Auflagen zu erfullen. Zudem haben
die Konsumenten verstandlicherweise hohe Anspriche an Halt-
barkeit, Geschmack und Konsistenz. Kunststoffverpackungen
erfullen all diese Kriterien. DarUber hinaus tragen sie dazu bei,
Lebensmittelabfall zu vermeiden - und auch dies ist ein wichti-
ges Anliegen eines nachhaltig wirtschaftenden Unternehmens.
Unabhangig davon sehen wir es dennoch als unsere Aufgabe,
sinnvolle und sichere Alternativen zu prufen, zu testen und in
ihrer Produktionstauglichkeit zu bewerten. Als Technologiefuh-
rer der Branche sind wir hier auf dem neuesten Stand der Ent-
wicklungen.

NACHRICHTEN

> KHS
PET-Weithalsbehalter zur HeiBabfillung

KHS présentierte auf der K-Show erstmals Weithalsbehilter aus PET, die
fiir die HeiRabfiillung von Lebensmitteln geeignet sind. Die linientaug-
liche Losung lasst sich auf der energieeffizienten Streckblasmaschine
InnoPET Blomax Serie V im sogenannten ,Blow-trim*“-Verfahren oder
aus Preforms mit gespritzter, gegebenenfalls kristalliner Miindung her-
stellen. Fiir seinen neuen Weithalsbehilter setzt KHS bewusst auf den
Kunststoff PET. Preforms aus PET sind nicht nur wesentlich leichter als
Glasbehiilter, sie konnen dank ihrer geringeren GroRe auch platzsparen-
der transportiert und gelagert werden. Auch als Vollgut auf dem Weg
zum Verbraucher besitzt der Kunststoffbehdlter dank seines geringen
Gewichts einen klaren skologischen Vorteil.

Dartiber hinaus zeichnen sich PET-Behalter durch eine hshere Ener-
gieeffizienz als Einwegglaser aus. Sie verbrauchen bei der Inline-Her-
stellung und beim Recycling deutlich weniger CO,. PET ist ein guter
Isolator. Die fiir das Erreichen der notwendigen Pasteurisationseinheiten
erforderlichen Abfiilltemperaturen sind daher im Vergleich zu Glas ge-
ringer. Durch all diese Vorteile lassen sich, insbesondere bei Behéltern
mit hohem Rezyklatanteil, bis zu 90 Prozent CO,-Emissionen einsparen.
khs.com

Anzeige

HIT THE
SWEET SPOT

Introducing Optimizer Stevia:"

Naturally sourced, zero-calorie
sweetener now available at a
great cost-in-use.

How can you hit the sweet spot in sugar reduction?
The Optimizer Stevia™ line of stevia sweeteners from
Tate & Lyle and Sweet Green Fields offers naturally
sourced, zero-calorie solutions that are cost effective
without compromising clean, sugar-like taste. Now
you can deliver the taste and labeling consumers
want, at a cost-in-use you will love.

Visit optimizer.tateandlyle.com to learn more today
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Zuckerreduktion
in Milchprodukten

und -alternativen

Herausforderungen fur die Industrie und Ldsungen von Tate & Lyle

i Unsere Autoren: Waldo van Malssen, Dairy Category Director und
.4 Carolin Hackenberg-Jaretzke, Senior Marketing Manager Dairy, E-Mail: DairyEMEA@tateandlyle.com

ate & Lyle hat sich zum Ziel gesetzt
zusammen mit den Kunden gesun-
dere und gleichzeitig gut schme-
ckende Produkte auf den Markt zu
bringen. Dafur haben wir unsere Vision ,Improving
Lives for Generations” entwickelt. Mittels unserer
Expertise und Erfahrung in der Herstellung von In-
haltsstoffen fur die Milchindustrie bieten wir hier
umfassende Losungen um die SUBe und Textur in
Lebensmitteln entsprechend dem Geschmack und
den Erwartungen der Konsumenten einzustellen.
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Aufgrund der Zunahme von Diabetes und stetig
steigendem Ubergewicht suchen Konsumenten
nach Milchprodukten mit weniger Zucker, Fett und
Kalorien. Denn laut Weltgesundheitsorganisation
sterben weltweit jahrlich etwa 1,6 Millionen Men-
schen an Diabetes Das ist auch ein Grund warum
jungere Konsumentengruppen wie Millennials zu
einem gesunderen Lebensstil Ubergehen. Doch
dies ist nur eine Facette des neuen Lebensstils. Des
weiteren suchen sie auch nach Produkten die mit
ihnen bekannten Inhaltsstoffen hergestellt sind.
Diesen Trend kennt die Lebensmittelindustrie als
,Clean Label". Ein weiterer Trend fUr einen gesun-
deren Lebensstil ist zudem der verstarkte Fokus
auf pflanzenbasierte Inhaltsstoffe. Doch trotz all
dieser Trends bleibt der Geschmack der wichtigste
Grund fur eine Kaufentscheidung? und ist daher
auch das wichtigste Kriterium bei der Produktent-
wicklung in der Milchindustrie.

Tate & Lyle verzeichnet eine steigende Nachfra-
ge nach Losungen zur Zuckerreduktion Uber alle
Kategorien im Milchbereich, unter anderem speziell
fur Stevia Produkte. Auch Mintel GNPD sieht an-
hand der Produktneueinfihrungen eine steigende
Tendenz fUr Stevia in milchbasierten Applikationen
und Milchalternativen, vor allem in den letzten drei
Jahren.® Nun ist Stevia bereits in allen europaischen

Produkteinfuhrungen die am dritthéufigsten ge-
nutzte Lésung zur SUBUNg von Lebensmitteln.

Einerseits verlangen Konsumenten nach naturli-
chen Losungen bei der StBung von Produkten, an-
dererseits sind sie dennoch nicht bereit EinbuBen
beim Geschmack in Kauf zu nehmen. Mit unserem
Produktportfolio kénnen wir unsere Kunden mit
wohlschmeckenden und funktionellen L&sungen
bei der Zuckerreduktion unterstutzen.

Wie kann Tate & Lyle

die Milchindustrie bei

der Zuckerreduktion
unterstiitzen?

Innerhalb dieser sich verandernden Konsumenten-
welt kann Tate & Lyle mit den passenden Losungen
fur die Milchindustrie positiv zur Weiterentwick-
lung und Wertsteigerung des Kunden-Portfolios
beitragen. Dies speziell mit unserem Portfolio an
StBungslésungen. Vor allem bei der Suche nach
der passenden Losung mithilfe Stevia-basierter
Produkte kbnnen wir mittels unserer umfassenden
Erfahrung helfen.

In den neuen Produkteinfuhrungen im Bereich
Joghurt, Desserts oder Eiscreme spielen Stevia-
SuBstoffe eine immer starker werdende Rolle mit
derzeit Platz vier bei den SuBungsmitteln (Mintel



Tate & Lyle verzeichnet eine steigende Nach-
frage nach Lésungen zur Zuckerreduktion
Uber alle Kategorien im Milchbereich, unter
anderem speziell fur Stevia Produkte (Fotos:
Tate & Lyle)

GNPD 2019) - und dies obwohl die ersten Stevia-
Produkte noch mit einer Beeintrachtigung im Ge-
schmack zu kdmpfen hatten.

Tate & Lyle konnten bereits viele Kunden von
unseren Stevia-Produkten positiv Uberzeugen.
Durch unsere Partnerschaft mit Sweet Green
Fields kénnen wir auf ein umfangreiches Stevia
Portfolio zuruckgreifen, welches neben kosten-
optimierten Produkten wie Greenesse Stevia auch
Premium Steviolglycosid-Kompositionen wie z. B.
Intesse umfasst.

Umfangreiches
Stevia Portfolio

Im vergangenen Jahr konnte Tate & Lyle gemein-
sam mit Sweet Green Fields, einem der groBten
Hersteller von Stevia SuBstoffen der Welt, eine Er-
weiterung des Portfolios bekannt geben: OPTIMIZER
Stevia 4410 und INTESSE Stevia 2.0. Diese neuartigen
Stevia-Produkte bieten kostenoptimierte Alternati-
ven zur Zucker- und Kalorienreduktion, um das Ver-
langen der Konsumenten nach wohlschmeckenden
Produkten bei gleichzeitiger Unterstutzung bei der
Gewichtskontrolle bedienen zu kbnnen.

OPTIMIZER Stevia 410 wurde als kostenoptimier-
te Alternative zu RebA 99 - RebA 100 entwickelt.
Diese SuBungsldsung kann in vielen Applikationen
eingesetzt werden, vom Fruchtjoghurt tber Milch-
mischgetrénke bis hin zu Milchdesserts.

INTESSE Stevia 2.0 ist ein Premium Produkt welches
als kostengunstigere Option ohne Geschmacksbeein-
trachtigung zu anderen Premium Stevia-Produkten
entwickelt wurde. Es eignet sich in Applikationen in
denen ein hoher Zuckeranteil ersetzt werden muss,
beispielsweise in Eiscreme oder Fruchtjoghurts.

Das Tate & Lyle Stevia Portfolio umfasst:

* Intesse, Omega Stevia and TASTEVA Stevia: Dies
sind Premium Stevia Produkte die eine optimale

Komposition zwischen Zuckerreduktion und unver-
falschtem Geschmacksprofil bieten

e Optimizer Portfolio: Optimierte Steviolglyco-
sid-Kompositionen als Alternative zu Reb A mit
dem reinen Geschmack von RA80 bis zu RA97

e Greenesse Stevia: als kosteneffiziente Losung
fur den Ersatz weniger Anteile an Zucker.

e Sweetesse Stevia, Altesse Stevia and Puresse
Stevia: Reb A Produkte die sowohl als Standard Ste-
via Lésung oder auch als solche mit verbessertem
Geschmack dienen kdnnen.

Wir unterstitzen unsere Kunden gerne bei der
Auswahl des passenden Stevia-Produktes fur ihre
Formulierung neuer Rezepturen fur Milchprodukte
und deren Alternativen. Dies ist uns moglich aufgrund
unseres umfassenden technischen Knowhows und
nicht zuletzt auch sensorischen Studien, die wir bei
uns im Haus durchfihren kénnen. Ob Zuckerersatz
oder Zuckerreduktion, wir haben die optimale Lésung
fUr milchbasierte Applikationen und Milchalternativen.

Das Mundgefiihl verbes-
sern, Zucker reduzieren
und Ballaststoffe erginzen

Die Reduktion von Zucker in Milchprodukten stellt
die Hersteller vor Herausforderungen, da Zucker
nicht nur SuBe bringt, sondern dem Produkt auch
Kérper und Textur verleiht. Zudem sind StBungs-
mittel oft viel suBer als Zucker selbst und werden
daher in geringeren Dosen eingesetzt. Lebensmit-
telhersteller suchen daher nach effektiven Wegen
Zucker und Kalorien zu reduzieren und gleichzeitig
Inhaltsstoffe einzusetzen, um das Mundgefuhl und
Textur der Originalrezeptur zu erhalten. Eine Még-
lichkeit um dies zu erreichen, ist der Einsatz von
Ballaststoffen.

Tate & Lyle bietet auch hier Lésungen an, da wir
mittels unserer Ballaststoffe genau diesen Bedarf de-
cken kénnen. Mit unserem Ballaststoff PROMITOR er-
reichen wir optimale Ergebnisse bezlglich des Mund-
gefuhls in zuckerreduzierten Rezepturen. Zudem ldsst
sich mit diesem Produkt ein ,Hoher Ballaststoffge-
halt” ausloben wenn mindestens 6 Gramm Ballast-
stoffe pro 100 Gramm oder mindestens 3 Gramm
Ballaststoffe pro 100 kcal enthalten sind.*

Besonders in milchbasierten Produkten kann
der Austausch von Zucker mit StBungsmitteln zu
einem Verlust des Mundgefuhls, der Textur und
des Korpers fuhren. Tate & Lyle 6st diese Heraus-
forderung mit einer Kombination aus SuBungsmit-
teln und Ballaststoffen. Wenn zum Beispiel zuge-
setzter Zucker in Eiscreme reduziert werden soll,
verdndert sich sowohl der Gefrierpunkt als auch
der Gesamtfeststoffgehalt des fertigen Produk-
tes. Fullstoffe und Ballaststoffe werden dann ver-
wendet, um den Gefrierpunkt zu senken und die
Textur zu verbessern. Damit kénnen Ballaststoffe

Sl
Tate & Lyle ist mit seinem Innovationszen-
trum in Lille, Frankreich, in Europa stark ver-
treten. Waldo van Malssen, Category Director
und Carolin Hackenberg-Jaretzke, Senior Mar-
keting Manager Dairy bei Tate & Lyle

zwei wichtige Konsumententrends adressieren -
Zuckerreduktion und hoher Ballaststoffgehalt.
Mittels unseres umfassenden Fachwissens kon-
nen wir jederzeit unsere Losungen an die Bedurf-
nisse unserer Kunden anpassen. Dabei fokussieren
wir uns auf die aktuellen Konsumententrends, um
am Puls der Zeit zu sein und gemeinsam mit unse-
ren Kunden Innovationen an den Markt zu bringen.

Tate & Lyle auf der FiE

Auf der FiE wird Tyte & Lyle Stevia in den Fokus
stellen. Mit seinem Portfolio und seiner techni-
schen Expertise kann Tate & Lyle Kunden bei bei
Reformulierung, Erweiterung des Angebots oder
Neuprodukteinfuhrung unterstitzen.

Verkostet werden kann u.a. ein Banane-Zimt-Ha-
fergetrank mit PROMITOR Soluble Fibre (Stevia)
und HAMULSION Stabilisierung. Dieses Konzept
erlaubt Auslobungen wie “ohne Zuckerzusatz”
zusammen mit ,ballaststoffreich” bei vollem GCe-
schmacksempfinden.

" WHO Diabetes Fact Sheet

2 Roper Reports Worldwide

3 Mintel GNPD, New Product Launches

4 Verordnung (EG) Nr. 1924/2006 des Euro-
pdischen Parlaments und des Rates vom 20.
Dezember 2006 lber ndhrwert- und gesund-
heitsbezogene Angaben liber Lebensmittel
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Q-Learning
Automatisierung

Adaptive CIP Reinigung von Lebensmitteltanks

Unsere Autoren: Tobias Beck’, Max Hesse?, André Boye?, Mohamed Hussein', Antonio Delgado’

" Lehrstuhl fur Stromungsmechanik, Friedrich-Alexander Universitat Erlangen/Nurnberg

2 Fraunhofer Institut fur Verfahrenstechnik und Verpackung, Dresden

der  Lebensmittel-
Inund Pharmaindus-

trie gelten strenge
hygienische Vorschriften, die
den Verbraucher vor uner-
wunschten Verunreinigungen
und Nebenwirkungen schutzen
sollen. Neben den hygienischen
Anforderungen stellen auch
wirtschaftliche Gesichtspunkte
im Bereich der Reinigung eine
Rolle. Der Wasserverbrauch der
Deutschen Lebensmittelindus-
trie betragt 400 Millionen m3
pro Jahr [1]. Eine Tankreinigung

eines mittelgroBen Tanks bend-
tigt im Durchschnitt 3 m3 Was-
ser pro Reinigung [2]. Um die
Effizienz zu steigern und die
Umweltbelastung durch kon-
taminierte Abwadsser zu redu-
zieren besteht hier ein groBer
Bedarf an neuen Technologien
und Innovationen. Eine Art der
Reinigung, die in der industriel-
len Umsetzung weite Anwen-
dung findet ist das sogenannte
.Clean-in-Place” (kurz CIP) Reini-
gen. Der Vorteil dabei ist, dass
Anlagenteile nicht demontiert

Abbildung 1: Sinnerscher Kreis mit Prozessparameter einer Rei-

nigung: Fluid(menge), Einwirkzeit, Aufprall Impuls, und Energie/

Temperatur
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werden mussen, sondern vor
Ort gereinigt werden kénnen.
Ein groBer Vorteil davon sind
die Einsparungen an Zeit und
die gut reproduzierbaren Reini-
gungsergebnisse.
.Clean-in-Place” Reinigun-
gen koénnen in zwei Bereiche
unterteilt werden. Beim so-
genannten immigrierten Sys-
tem, besteht das System nur
aus der Verschmutzung und
der Reinigungsflussigkeit und
es gibt keine Luft innerhalb
des Anlagenteiles [3]. Wenn
Anlagenteile nicht komplett
durchgespult werden koénnen,
sondern nur durch Abstrahlen
mit Flussigkeit und Spulen von
Oberflachen gereinigt werden,
werden dreiphasige Systeme,
sogenannte nicht-immigrierte
Systeme behandelt. Diese fin-
den Anwendung, wenn groBe
Anlagenteile, wie Lagertanks
gereinigt werden. FUr Tank-
reinigungen steht ein breites
Spektrum an Reinigern zur
Verflgung die in den Tank ein-
gebaut werden kénnen. Neben

Spruhkugeln, die einen gleich-
maBigen Flussigkeitsfilm an
die Behalterinnenwand spru-
hen, der Verschmutzungen
nach unten abspult, kommen
auch rotierende Dusen zur An-
wendung, die punktuell Ver-
schmutzungen abstrahlen.

Far Reinigungsprozesse
kann der Sinnersche Kreis als
Visualisierung  herangezogen
werden [4]. Dieser stellt die
Verteilung der wesentlichen
vier Einflussfaktoren im Ver-
haltnis zueinander dar. Die Ein-
flussfaktoren einer Reinigung
setzen sich zusammen aus der
Reinigungszeit, der Tempera-
tur der ReinigungsflUssigkeit,
der Aufwendung chemischer
Reinigungsmittel und mechani-
sche Einflusse (z. B. Impuls bei
Strahlaufprall). Ebenfalls zeigt
der Sinnersche Kreis, dass die
Reduzierung eines Faktors, zu
Lasten eines oder mehrerer
anderer Faktoren geht. Eine
Reduzierung der Reinigungs-
zeit kann beispielsweise durch
die Erhdéhung der Fluidtempe-



ratur (Energie) oder des Auf-
pralldrucks (Impakt) erreicht
werden.

Zu den zugrundeliegenden
Mechanismen der Abtragung
von Lebensmittelrtiickstanden
auf Oberflachen zahlen unter
mikroskopischer Prozessbe-
trachtung Diffusion und Im-
pulsaustausch bzw. Entgegen-
wirkung der Adhasion [5]. Die
Haupteinflisse auf das Reini-
gungsergebnis sind hierbei der
Volumenstrom, der Abstand
der Duse zur Wand und die Ver-
weilzeit des FlUssigkeitsstrahles
auf einer Stelle [6]. In der ma-
kroskopischen Prozessbetrach-
tung kann die Schmutzabtra-
gung als abklingende Funktion
(Weibull-Verteilung) dargestellt
werden [7]. Im folgenden An-
wendungsfall befindet sich die
Duse innerhalb des Tanks und
rotiert durch ein Getriebe um
zwei Achsen im Raum. Die re-
gelbaren Prozessparameter
des Projekts sind im Wesentli-
chen der Volumenstrom und im
spateren auch die Verweilzeit
des FlUssigkeitsstrahles.

Neben der klassischen Re-
gelungstechnik, die zum Teil

Sensoren <

m‘Q‘:

die Modellierung der Anlage
und des Reglers im Zustands-
raum beinhaltet, ist mit dem
Aufkommen von leistungs-
starkeren Rechnern und der
billigeren  Speichermdoglichkeit
von Daten das Spektrum an
datenbankbasierenden, ma-
schinell lernenden Regelungen
stark gestiegen. Methoden zum
maschinellen Lernen kénnen
in Uberwacht (supervised) und
Nicht-Uberwacht  (unsupervi-
sed) eingeteilt werden [8]. Bei
der nicht Uberwachten Variante
andert das System seine Para-
meter entsprechend der An-
derung der Umwelt. Durch die
Bewertung dieser Anderungen
wird das System in seinen Ent-
scheidungen  unterschiedlich
bestarkt (Bestarkendes Lernen)
[9]. Eine Methode des maschi-
nellen Lernens ist das bestar-
kende Lernen. Dabei werden
Entscheidungen, die der Regler
trifft nicht nur sensorisch er-
fasst und geben ein Feedback
sondern auch mithilfe eines
sogenannten ,Agenten” nach
gut oder schlecht bzw. ziel-
fuhrend und nicht-zielfuhrend

Bewertung der Eingriffe in das
System wird in einer Datenbank
hinterlegt um den Regler mit
einem trainierbaren Geddachtnis
auszustatten. Eine vergleichba-
re Anwendung findet sich in der
Optimierung der Biogas Pro-
duktion durch anaerobe Fer-
mentation von Abwasser [10].
Eine weitere Anwendung des
bestérkenden Lernens mit Ge-
déchtnis findet sich auch in der
Automatisierung der Gebaude-
klimatisierung wieder [11].

Die Vernetzung zwischen
dem datenbankbasierenden be-
starkenden Lernen und der Rei-
nigung von Lebensmitteltanks
mittels FlUssigkeitsstrahlen ist
im Rahmen eines Forschungs-
projekts des Forschungskrei-
ses fur Ernéhrungsindustrie e.V.
in Kooperation mit dem Fraun-
hofer IVV in Dresden und dem
Lehrstuhl fur Strémungsme-
chanik der Friedrich-Alexander-
Universitat  Erlangen unter-
sucht worden.

Material
und Methoden

In diesem Artikel wird ein An-

bewertet. Diese zusatzliche satz vorgestellt, der die Reini-
Erfasst Zustand
]
Belohnt/ Bewertet
Bestraft Veranderung

|

Abbildung 2: Prozessbild einer Regelung mit Agenten, der zusatzlich zu der sensorischen Er-
fassung der Umwelteinwirkung der Aktorik ebenfalls noch eine Bewertung anhand eines vor-

Verandert Umwelt

definierten Schemas als EingangsgréBe zu einem Regelalgorithmus beisteuert
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Bilder: Fraunhofer IV Dresden
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Optischer Reinigungssensor

Flansch fur Einbringung
Weilicht-Strahler

Tribungs- und Leitfahigkeitssensorik

Abbildung 3: Versuchsaufbau im Technikum des Fraunhofer IVV Dresdens. Im oberen Stutzen

des Tanks befindet sich der Kameraaufbau mit LED Ring und der Schutzverglasung. Der Ziel-
strahlreiniger hingt zentral von oben in das Innere des Tanks

gungszeit, den Wasserbedarf
und den Bedarf an Pumpenergie
fur die Reinigung mit Hilfe eines
selbstlernenden Verfahrens op-
timiert. Die bisherigen Metho-
den zur Steuerung fur die Rei-
nigung wird durch Q-Learning
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Abbildung 4: Detektierte Verschmutzung einer Reinigung. Die Reinigung unterteilt sich in drei
Phasen, dem Quellen, dem eigentlichen Abreinigen und dem Ausklingenden Konvergenzbe-

eine deutliche Verbesserung
der Prozessparameter und der
Adaptionsfahigkeit des Verfah-
rens bringen. Durch Evaluation
der Umgebung in ihrem aktuel-
lem Zustand und im Vergleich zu
ihrem vorherigen Zustand, be-

vor der Regler eingegriffen hat,
zieht der Agent seine Schltsse
zur Bewertung. Es wird bewer-
tet, ob der Eingriff eine positive,
also zielfUhrende Veranderung
bewirkt hat oder nicht. Eine
positive Anderung wird belohnt,

e ¥ N BB RS I SRR R e g

5 10
Reinigungszeit in Minuten

reich in dem keine praktische Reinigung mehr stattfindet
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wahrend eine negative nicht be-
lohnt bzw. bestraft wird.

Welche Verdnderungen als
positiv bewertet werden, wird
vorher vom Benutzer definiert.
Eine Abnahme der detektier-
ten Verschmutzung oder eine
durchgéngige bzw. konstante
Reinigungsspur des Flussigkeits-
strahls an der Behalterwand
sind positive Reinigungsergeb-
nisse. Um die Veranderungen in
eine gewisse Relation zueinan-
der zu setzen und um Messrau-
schen zu dampfen, wird der Be-
lohnungsfaktor noch mit einem
Vorfaktor (Discount-Faktor) ge-
dampft.

Eine Methode des datenbank-
basierenden bestarkenden Ler-
nens ist das sogenannte Q-Lear-
ning [12]. Dabei wird der aktuelle
Eingriff des Algorithmus in den
Prozess auf Grundlage des vor-
herigen Eingriffs sowie den
Eingriffen auf vergangene Pro-
zesse beeinflusst. Im Falle der
Reinigung wird die Anderung
der Prozessparameter durch
den aktuellen Fortschritt, so-
wie durch die bisherigen Best-
werte vergangener Reinigun-
gen realisiert. Die vergangenen
Reinigungen werden vor jeder
neuen Reinigung im Hinblick auf
inre Effizienz ausgewertet und
dienen als Gedachtniswerte fur
die kommende Reinigung. Ein
Reinigungsparameter, der fUr
die Auswertung herangezogen
wird, ist der globale Verbrauch
an Reinigungswasser. Die ge-
samte Optimierung zielt auf den
Wasserverbrauch, den Energie-
bedarf (hier nur fur die Pumpe)
und die Reinigungszeit ab.

Als Inputwert fur den Re-
gelalgorithmus nimmt eine
Kamera (BASLER AG Ahrens-
burg, BASLER acA4600-10uc)
das emittierte UV Spektrum
im Tankinneren auf. Die Ka-
mera ist innerhalb eines luft-
gekUhlten Flanschs montiert
und von einem UV-LED Ring
umgeben (siehe Abbildung 3).
Um eine Verschmutzung di-
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mit und ohne Q-Learning

rekt am Stutzen der Kamera zu
vermeiden befindet sich diese
oberhalb des Fullstands. Fur
weitere Anwendungsfalle wird
die Kamera so angebracht,
dass die ,Schmutzhotspots” im
Tankinneren auf jeden Fall im
Aufnahmebereich des Sensors
sind. Die Auswertung des auf-
genommen Bildes ist fur den
ersten Versuch die gemesse-
ne Intensitat der gemessenen
UV-Strahlung in der vorher be-
stimmten ,Region of Interest”.

Im Inneren des 10.0001 Edel-
stahitanks befindet sich neben
der Kamera ein rotierender mo-
torisch betriebener Zielstrahl-
reiniger (KOHIKO Engineering
CmbH Mettmann, TRG 5000M).
Die Schnittstelle zwischen der
Sensorik und Aktorik erfolgt
Uber eine hauseigene SPS-Kon-
zipierung [13]. Kern der Steue-
rung ist ein Mikrokontroller (AT-
Mega328, Arduino). Die SPS ist
mit weiteren digitalen und ana-
logen Modulen mit jeweils acht
individuell ansteuerbaren Kana-
len erweiterbar. Die Kommuni-

kation erfolgt Uber das 12C-Bus
Protokoll. Die Datenspeicherung
fur die Datenbank erfolgt Uber
einen Leitrechner der Uber eine
serielle Schnittstelle mit der SPS
verbunden ist.

FOr die Testldufe des Q-Lear-
nings und fur den Referenzver-
such ist der Tank im Inneren mit
Vanillepudding verschmutzt. Die
Verschmutzung ist handisch vor
jeder Reinigung gleichmégig an
der gegenUberliegenden Behal-
terwand mit einer Spruhlanze
aufgetragen. Jede Verschmut-
zung wurde zwischen 8 und 10
Stunden getrocknet.

Ergebnisse

und Diskussion

Die Aufnahmen aus dem Tank-
inneren zeigen fur jeden Rei-
nigungsversuch einen charak-
teristischen Verlauf, der sich in
verschiedene Bereiche unter-
teilen lasst (siehe Abb. 4). Die
angetrocknete Schmutzschicht
wird durch das erste Auftref-
fen des Wasserstrahls zum Teil
abgeldst, quillt aber grdBten-
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NACHRICHTEN

> SIG
Neuer Komfort-
Verschluss

Die neue Verschlusslosung
combiMaxx von SIG bietet Ver-
brauchern hohen Komfort; auf
sie kann ohne groRere Investi-
tionen und unter weiterer Ver-
wendung von vorritigen Kar-
tonmanteln umgestellt werden.

Mit einem AusgieR-Durch-
messer von 25 mm erméglicht
combiMaxx einen optimalen
Produktfluss. Die groRe Ver-
schlusskappe  ermoglicht,  die
Verpackung mit einer Drehbe-
wegung zu 6ffnen und zu ver-
schlieRen. Ein gut sichtbarer Ring
dient als Erstoffnungsgarantie.
combiMaxx ist wiederverschlielR-

bar und auslaufsicher: sig.biz

> Research and
Markets Bericht

Der Weltmarkt
fir Bio-Milchprodukte
und -drinks

Der globale Markt fiir Bio-Mol-
kereiprodukte und -drinks hat-
te 2017 ein Volumen von 16,2
Mrd. US $ und wird bis 2026
voraussichtlich 34,9 Mrd.
US $ erreichen, was einer
durchschnittlichen jahrlichen
‘Wachstumsrate von 8,9 % im
Prognosezeitraum entspricht.
Die Einfithrung
Produkte wie proteinbasierte
Milchgetranke,
Getrianke und staatliche Ini-

innovativer
aromatisierte

tiativen sowie Niedrigzinsen
sind einige der Faktoren, die
das Marktwachstum antreiben.
Die hohen Kosten fiir bio-
logische Milchprodukte und
Produktfilschungen bremsen
jedoch das Marktwachstum,
so eine neue Studie von Re-
search And Markets. resear-
chandmarkets.com
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teils nur auf und fahrt somit zu
einer Steigerung der UV-Inten-
sitat innerhalb des Tanks (Quell-
phase). Nach ihrem Maximum
stellt sich der zu erwartende
abklingende Verlauf dar (Reini-
gungsphase).

Ein Aspekt der untersucht
werden sollte, war der globa-
le Verbrauch an Reinigungs-
flussigkeit fur eine Reinigung
(Abb. 5). Der Referenzversuch
ohne Eingriff des Q-Learnings
stellt dazu den Vergleich her.
Bei den ersten Versuchen
schwankt der Wasserverbrauch
zwischen zwei Extrema. FUOr
jeden weiteren Versuch verrin-
gert sich die Oszillation um ei-
nen konstanten Mittelwert. Die-
ser liegt fur eine vorgegebene
Reinigungszeit von 20 Minuten
bei 875 Liter Reinigungsmittel.
Einen vergleichbaren Verlauf
zeigt der Energiebedarf der
Pumpe. Der sich einstellende
Mittelwert nach 2 Lernvorgan-
gen liegt bereits bei weniger
als 50 % des Referenzversuchs.
Als dritter Einflussfaktor sind
der Wasser- und Energiebedarf
mit der Zeit gegenubergestellt.
Ein ausreichendes Kriterium
far einen Abbruch ist das kon-
vergierende Verhalten des Ver-
laufs der Schmutzdetektion.
Bei einem Minimum der UV-In-
tensitat, welches sich Uber
einen Zeitraum nicht mehr we-
sentlich andert, wird bei allen
Versuchen einer Intensitat von
1 % in Bezug auf den Anfangs-
wert beobachtet. Erreicht wird
dieser im Schnitt bereits nach
6 Minuten.

Zusammen-

fassung

Die Reinigung eines 10.000 Liter
Lebensmitteltanks wurde mit
neuen Methoden aus dem Be-
reich des maschinellen Lernens
automatisiert. Der Algorithmus
benutzt die Fluoreszenzeigen-
schaften der Lebensmittel-
ruckstande im Tankinneren und
wertet diese mit einem Kame-

rasystem aus. Die Auswertung
liefert die fur die Regelung rele-
vanten Inputs, die zum einen fur
die aktuelle Reinigung herange-
zogen werden, aber auch fur
kommende Reinigungen gespei-
chert werden. Die gespeicher-
ten Verschmutzungszustande
und Prozessparameter werden
durch ein Belohnungssystem
die Einstellungen der Prozess-
parameter der Automatisierung
bestarken oder entsprechend
dampfen. Es hat sich gezeigt,
dass sich bereits nach zwei Lern-
versuchen der Algorithmus zu
einem Optimum stabilisiert und
nur noch geringfugig eingreift.
FuUr eine vorgegebene Reini-
gungszeit von 20 Minuten kann
der Wasserverbrauch zwischen
16-23 % verringert werden.
Ebenso lasst sich die Energie-
aufnahme der Pumpe zwischen
43-56 % reduzieren. Aufbauend
auf den ersten Ergebnissen wird
in einem Folgeprojekt das Para-
meterspektrum erweitert und
der Aktionsradius der selbstler-
nenden Steuerung auf weitere
Anlagenteile ausgeweitet.

Literatur-

verzeichnis

[1] T. Hillenbrand, C. Sartorius
und R. Walz, ,Technische Trends
der industriellen Wassernut-
zung,” in Fraunhofer-Institut
far System- und Innovations-
forschung - Arbeitspapier,
Karlsruhe, 2008, pp. 1-50.

[2] Enfit, ,Enfit Expertenkreis
Workshop zur Reinigung von
Transporttanks auf LKWs,” En-
fit, Holdorf, 2014.

[3] M. Mauermann, Methode zur
Analyse von Reinigungsprozes-
sen in nicht immergierten Sys-
temen der Lebensmittelinds-
trie, Dresden, 2012,

[4] C. Wildbrett, Reinigung und
Desinfektion in der Lebensmit-
telindustrie, Hamburg: Behr's
Verlag, 2006.

[5] C. Gillham, P. Fryer, A. Hasting
und D. Wilson, ,Cleaning-in-pla-
ce of whey protein fouling de-

posits: mechanism controlling
cleaning,” Food and Bioproducts
Processing, pp. 127-136, 1999.
[6] M. Mauermann, J. Majschak,
T. Bley, C. Bellmann, A. Calvi-
montes und A. Caspari, ,Clea-
nability of Food Contact Sur-
faces with Water Jets,” Chemie
Ingenieur Technik 84, pp. 1568-
1574, 2012.

[7]1 M. Schéler, H. Foste, M. Hel-
big, A. Gottwald, J. Friedrichs,
C. Werner, W. Augustin, S. Scholl
und J. Majschak, ,Local analysis
of cleaning mechanisms in CIP
processes,” Food and Biopro-
ducts Processing Vol 90, pp.
858-866, 2012.

[8] D. M. Dutton und G. V. Con-
roy, ,A review of machine le-
arning,” The Knowledge Engi-
neering Review VOI 12:4, pp.
341-367, 1996.

[9] V. K. K. Mnih, D. Silver, A.
Rusu, J. Veness, M. Bellemare,
A. Graves und M. Riedmiller,
,Human-level control through
deep reinforcement,” Nature
518, pp. 529-533, 2015.

[10] L. Pettigrew und A. Delga-
do, .Neural Network Based Re-
inforcement Learning Control
for Increased Methane Prduc-
tion in an Anearobic Digestion
System,” in 3rd IWA Specialized
International Conference ,Eco-
technologies for Wastewater
Treatment” (ecoSTP16), 2016.
[11] Y. Wang, K. Velswarmy und
B. Huang, ,A Long-Short Term
Memory Reccurent Neural Net-
work Based Reinforcement
Learning Controller for Office
Heating Ventilation and Air
Conditioning Systems,” Process
5, pp. 46-64, 2017.

[12] C. Watkins und P. Dayan,
.Q-learning,” Machine Learning
8, pp. 279-292, 1992.

[13] L. Pettigrew, R. Zech und A.
Delgado, ,Cost effective and
simple control and automation
(Original: Kostengunstige und
einfache Automatisierungs-
steuerung),” SPS Magazin, pp.
38-40, 08 2016.



LEUTE

I Der Aufsichtsrat der GEA Group hat Johannes Giloth (49)
mit Wirkung zum 20. Januar 2020 in den Vorstand der Gesell-
schaft berufen. Dort verantwortet er zukiinftig das neu geschaf-
fene Ressort Einkauf, Produktion und Logistik. Giloth kommt
vom Telekommunikationskonzern Nokia.

I Die Alfa Laval Mid Europe GmbH hat mit
Christian Garbers, 41, einen neuen Leiter
der Division Food & Water. Seit dem 1. Okto-
ber 2019 ist der Molkereiingenieur verantwort-

lich fiir die Industrien Lebensmittel, Molkerei
und Getrinke sowie Behandlung von Wasser und Abwasser
in Deutschland, Osterreich und der Schweiz.

I Nach 38 Dienstjahren in der Wangener Lehr-

und Versuchsmolkerei, davon 29 Jahre als Tech-
" nischer Leiter, wurde Peter Ridler im Septem-

ber in den Ruhestand verabschiedet. Neben den

Kolleginnen und Kollegen des Landwirtschaft-
lichen Zentrums Baden-Wiirttemberg (LAZBW) waren auch
etliche Wegbegleiter aus der Milchwirtschaft zur feierlichen
Verabschiedung nach Wangen gekommen.

I Im Rahmen der 108. Mitgliederversammlung des MIV wurde

ein neuer Vorstand fir die nichsten zwei Jahre gewihlt. Wie-
dergewihlt wurden Florian Bauer, Rolf Bausch, Philipp Guht,
Ralf Hinrichs, Robert Hofmeister, Hans Holtorf, Jan Kruise,
Detlef Latka, Markus Miihleisen, Ingo Miiller, Claus Naar-
mann, Jakob Ramm und Peter Stahl.

Dr. Thomas Obersojer, Matthias Oettel, Frank-Andreas
Uszko) und Morten Felthaus wurden neu in das Gremium
gewihlt.

Peter Stahl wurde erneut zum Vorstandsvorsitzenden berufen.
Zum Schatzmeister und Stellvertreter wurde Jakob Ramm ge-
wihlt. Hans Holtorf wurde ebenfalls als Stellvertreter bestitigt.
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UH'T-Linie

in Rekordzeit installiert

Moers Frischeprodukte:

Asepto agiert als Generalauftragnehmer

eit der Grundung des Produkti-
ons-Joint-Ventures von Dr. Oetker
und der Molkerei Gropper in Moers
in 2018 wurden dort neue Produk-
tionskapazitaten geschaffen. Die in Moers
Frischeprodukte neu benannte Molkerei
produziert nun auch Kaffee-Drinks und
Sahneprodukte. FUr die UHT-Behandlung
dieser Erzeugnisse sowie fur die von Pud-
ding hat das Unternehmen eine neue Linie
von Asepto installiert, die einige Besonder-
heiten aufweist. molkerei-industrie konnte
die Installation besichtigen.
.Die Ubernahme von Produktionen aus
dem Stammwerk von Gropper in Bissingen
musste rasch vonstattengehen. Deswegen

haben wir uns nach einem Lieferanten umge-
sehen, der unsin klrzester Zeit eine UHT-Linie
nicht nur nach unseren Vorgaben konstruie-
ren, sondern auch gleich installieren konnte.
Das Projekt wurde ausgeschrieben und dann
an die Asepto GmbH vergeben”, schildert Mi-
chael Dube, Leiter Technische Projekte bei
Moers Frischeprodukte, den Hintergrund.

Die Zeit dringte

Die Linie wurde im September 2018 in Auf-
trag gegeben und bereits im April 2019
angefahren. ,Wenn man im Segment von
Erfrischungstranken wie Kaffee-Milch-
drinks unterwegs ist, muss man spates-
tens ab Mitte April lieferfahig sein. Sonst

Clseptoy

kann man die wetterabhangigen Absatz-
spitzen nicht abdecken”, erklart Rainer Ho-
nig, der in Moers die fUr die Produktion die
technischen Projekte begleitet. ,Es war
bei diesem ambitionierten Projekt durch-
aus relevant, dass Asepto das Werk Moers
bereits seit 2004 beliefert und dort inzwi-
schen vier UHT-Anlagen aufgestellt hat.

Sichtlich zufrieden mit dem Projekt (von links): Michael Dube
und Rainer Honig, Moers Frischeprodukte, und Sven lligner so-

wie Daniel Vrhovac, Asepto

22 112019 | moproweb.de

Asepto hat die Linie in drei Modulen ausgelegt, hier im Bild das
Speisemodul



Das eigentliche Erhitzermodul

Die Verantwortlichen auf beiden Seiten
kennen sich seit Jahren, so dass auf kur-
zem Dienstweg gearbeitet werden konnte,
was dem Tempo der Arbeiten zugutekam®,
schildert Sven lligner aus der Geschéaftslei-
tung von Asepto den Projektverlauf.

Drei Module

Eine Besonderheit in diesem Projekt war,
dass alle Anlagenteile eine 4 x 4 Meter mes-
sende Offnung passieren mussten. Dies
stellte eine Herausforderung an die Kons-
truktion bei Asepto dar, denn alle Linien
wurden komplett vormontiert ausgeliefert.
Die Losung wurde im Aufteilen der Kom-
ponenten auf drei Module gefunden. Ein

Jedes der sieben Innenrohre im Erhitzer ist separat spulbar

Speisemodul mit Entgaser und Pumpen, ein
Erhitzer- und ein Homogenisator ergéanzen
sich zu einer funktionellen Einheit.

Produkt gegen Produkt

Die Leistung der UHT-Linie liegt bei nominal
8.000 I/h, kann aber je nach Produkt ein-
geregelt werden. Der Warmetausch findet
Produkt gegen Produkt statt, so dass sich
sehr kurze Produktverweilzeiten ergeben.
Tatsachlich verlauft die Erhitzung durch
ein sehr kleines At extrem schonend. Der
Warmetausch Produkt gegen Produkt
bietet dardber hinaus den Vorteil, dass
die Warmeubertragungsflache minimiert
werden konnte, was einen sehr kompak-

ten Aufbau der Anlage erlaubte. Asepto
brachte auch das Kunststick zustande,
bei geringem At und kurzer Verweilzeit
eine gute Balance zwischen den Kenngro-
Ben B* (Bakteriologische Effekte) mog-
lichst groB und C* (Chemische Effekte)
moglichst klein, zu finden - was fur Moers
Frischeprodukte besonders wichtig war.

Spiralerhitzer

ohne Einbauten

Fur das Werk Moers hat Asepto erstmals
einen neuartigen Spiral-Warmetauscher
(Produkt gegen Produkt) gebaut. Er ist als
Multirohraggregat mit sieben Innenréhren
aufgebaut. Im Inneren finden sich keine
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Definiert gesetzte Pragungen halten die Innenrohre auf Abstand

Abstandshalter oder Federn, ein Stutz-
rohr in der Mitte des Bundels und Pulpen
aus Vollmaterial sorgen fur die nétige
Stabilitat. Das AuBenrohr ist mit definiert
gesetzten ,Pragungen” versehen, die von
auBen her die Abstande der Innenrohre
definieren. Eine weitere Besonderheit ist,
dass jedes der produktfuhrenden Innen-
rohre zu jeder Zeit Uber Temperatur auf
Durchgangigkeit Uberwacht und separat
mit Wasser automatisiert spulbar ist. Dies
wird beim Zwischenspulen und bei der CIP
vollautomatisch durchgefuhrt. Dies er-
hoht die Standzeit und es kann jederzeit
die volle Durchgangigkeit aller Innenrohre
gewahrleistet werden, was letztendlich
die Produktsicherheit deutlich steigert.
Produziert werden auf der Asepto-UHT
Anlage diverse Sorten Pudding und Kaf-
fee-Milchdrinks sowie Schlagsahne. Eben-
so im Auftrag enthalten war die Automa-
tisierung und Anbindung an das zentrale

Prozessleitsystem inkl. Visualisierung, wo-
fur Asepto die Firma Autec beauftragte.

Asepto trat bei dem Projekt als Gene-
ralauftragnehmer auf. Geliefert wurden
nicht nur die UHT-Linie, sondern auch ein
Homogenisator (GEA Niro Soavi) sowie vier
neue Steriltanks.

Manoverkritik

LWir sind mit der Ausfuhrung des Projekts
durch Asepto sehr zufrieden”, resimiert
Mlichael Dube. ,Von Seiten Moers Frische-
produkte begleiteten Rainer Honig und
Heiner LinBen als Projekteiter das Projekt,
bei Asepto waren Sven lligner und Projekt-
ingenieur Matthias Fritz unsere direkten
Ansprechpartner. In Teamarbeit wurde
dieses anspruchsvolle Vorhaben in der
kurzesten Zeit gestemmt.”

Moers Frischeprodukte verfolgt aktuell
mit Asepto ein weiteres Projekt. Dabei geht
es um den Austausch von sechs noch ver-

Ein Homogenisator von GEA vervollstandigt die Installation

bliebenen S5 Steuerungen durch S7. Die
Steuerungen hat die Molkerei in zentrale
Einheiten geblUndelt, die umfangreiche Pro-
grammierung und Schnittstellen beinhalten.
Beim Tausch, der bis 2022 abgeschlossen
sein soll, werden Programmierung und Visu-
alisierung komplett neu angelegt.

© bloomua - Fotolia.com |

Weitere Infos
finden Sie auf der
Webseite Asepto.
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> Endress+Hauser

Never Liquiphant

Das millionenfach bewihrte Mess-
gerdt zur Grenzstandmessung, Liqui-
phant von Endress+Hauser ist nun
Industrie 4.0 ready. Die neue Gerite-
generation verfiigt iiber die Heartbeat
Technology und kann via Bluetooth
mit Smartphones und Tablets kom-

24 112019 | moproweb.de

munizieren. Der Liquiphant FTL51B
setzt die Potenziale der Felddaten aus
der Grenzstandmessung frei, sodass
sie in der IIoT-Cloud Netilion ausge-
wertet werden kénnen. Anlagenbetrei-
ber erhalten valide Informationen fiir
Prozessoptimierungen wie zum Bei-
spiel der vorausschauenden Wartung
und konnen ihre Anlagenverfiigbar-
keit erhohen. de.endress.com

'

Industry 4.0: A smart new approach

jrom the ﬁEM fempowerthefield

E+H zeigt auf der SPS die neue Generati-
on des Liquiphant (Foto: Endress+Hauser)



Keine Experimente!

Langenegger Dorfsennerei setzt auf Technik von Kalt Maschinenbau

ie im Bregenzer Wald gelege-
ne Langenegger Dorfsennerei
arbeitet nicht nur regional, sie
lebt den Megatrend Regionali-
tat geradezu vor. Die Genossenschaftska-
serei verarbeitet 3,8 Mio. kg Heumilch zu
Schnitt- und Bergkdse sowie Fassbutter.
Vor kurzem wurde eine Kassettenpresse
von Kalt Maschinenbau installiert, die ein

mehr als 20 Jahre altes Aggregat abldste.
molkerei-industrie war vor Ort.

Presse funktionierte

von Anfang an

Die Neubeschaffung der Presse erfolgte im
Zuge von UmbaumaBnahmen vor ca. zwei
Jahren. Die bislang genutzte Einschwemm-
presse von APV war zwar vor einigen Jahren

angy ‘negoev
DORFSENNEREI

Betriebsleiter Christoph Schwarzmann (rechts)

und Reto Hurlimann, Kalt Maschinenbau,

freuen sich Uber das reibungslos verlaufene
Modernisierungsprojekt bei der Langenegger "I

Dorfsennerei (Foto: mi)

von Kalt umgebaut worden, bildete aber seit
2015 einen Engpass fur die steigende Milch-
verarbeitung der Sennerei. AuBerdem, so
Betriebsleiter Christoph Schwarzmann, war
der Umgang mit der Einschwemmpresse
auBerst arbeitsaufwandig. Die Wahl fur die
Ersatzbeschaffung fiel den Sennereifunkti-
onaren leicht, denn Kalt Maschinenbau habe
so viel Know-how im Bereich des Pressens
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Die neue 4- Saulen Kassettenpresse von Kalt Maschinenbau funktionierte vom er-

sten Tag an zu 100 Prozent (Foto: mi)

von Kase, dass dem Unternehmen ,niemand
das Wasser reichen” kdnne.

Schwarzmann: ,Bei uns liegt die Messlatte
bei der Kasequalitat sehr hoch. Da kbnnen wir
kein Risiko eingehen, indem wir etwa neue
Technik ausprobieren. Die Késerei inklusive
der Presse muss ganz einfach funktionieren.”

Das tat die 4-Sdulen Kassettenpresse
dann auch, It. Schwarzmann lief sie problem-
los vom Tag der Aufstellung im Jahr 2017 an.
Die Presse erlaubt die Produktion von 112
Laiben Schnittkdse mit 30 cm Durchmes-
ser und 7 kg Gewicht ebenso wie die von
28 Bergkaselaiben mit 60 cm Durchmesser
und 35 kg Gewicht. Schwarzmann hebt be-
sonders die einfache und ruckenschonen-
de Bedienung der Presse sowie die Boden-
spulung hervor, die den Staub automatisch
abfuhrt. Musste vorher bei Schnittkdse mit
3 kg Késestaub je 7.000 | Fertiger-Charge
gerechnet werden, so sind es nun nur noch

Kaserei-Geselle Alexander Mennel
(Foto: mi)
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beim Formenwenden

weniger als 500 g. Das Handlingsgerat kann
individuell geregelt werden, so dass sich
beim Abfullen in der Mitte der Form mehr
Bruch platzieren lasst, was das Pressergeb-
nis verbessert. Die Ausbeute wird zusatzlich
durch Nachspulen mit Molke gesteigert, da
haftende Bruchpartikel so noch in die Form
gebracht werden kénnen.

Die Presse kommt ohne Doppelboden aus
und ist gut isoliert. Dies ist fur die Produk-
tion von Bergkase besonders wichtig, da sich
so der Sauerungsverlauf wahrend des 20
Stunden dauernden Pressvorgangs bei bis zu
500 kg/cm? sauber steuern lasst. Dies sorgt
unter anderem fUr eine sehr viel bessere
Standardisierung der Kasequalitat als fruher.

Schwarzmann: ,Wir wirden wieder eine
Pressanlage von Kalt Maschinenbau kaufen.
Alles lief professionell, von der Konstruk-
tion bis zur Auslieferung. Der hdhere Preis
fur Schweizer Technologie ist gerechtfer-

il

tigt; durch die gleichmégige Spitzenquali-
tat der Kése und der gestiegenen Kaseaus-
beute amortisieren sich diese Mehrkosten.”
Zu Kalt Maschinenbau hatte die Langen-
egger Dorfsennerei bereits seit dem Um-
bau der alten Presse Kontakt. Im Jahr
2005 lieferte Kalt einen offenen Doppel-0
Kasefertiger mit Kupferinnenboden sowie
einen 10.000-I-Durchlaufpasteur an die
Sennerei. 2017 folgten die neue Presse so-
wie Salzbadhorden. Zusétzlich adaptierte
Kalt Maschinenbau die automatische CIP.

Langenegger
Dorfsennerei

Die Langenegger Dorfsennerei (www.
kaeserei.com) bekommt ihren Rohstoff -
ausschlieBlich Heumilch - von 21 Genos-
senschaftsbauern in einem Umkreis von
3 km aus der 1100 Einwohner zéhlenden
Gemeinde Langenegg im Bregenzerwald.
70 % der Milch werden zu Schnittkdse ver-
arbeitet, der Rest zu Vorarlberger Berg-
kdse g.U. Produziert werden vier Kase-
grundtypen, die direkt oder affiniert in
den Markt gehen. 20 % der Produktion
werden im eigenen Hofladen verkauft,
10 % gehen an Rupp, den Rest Uberneh-
men Marktfahrer und andere Handler, die
fur einen Uberregionalen Vertrieb sorgen.
Die grunen Bergkdse werden zum Reifen
an den Bregenzerwalder Késekeller in Lin-
genau gegeben. Die Schnittkdse werden
im Alpenkdse Reifelager in Bezau ausge-
reift. Im kommenden Jahr soll eine eigene
800 m2 groBe Reifung fur Schnittkdse an
den Sennereibetrieb angebaut werden.

Der Auszubildende Marco Feuerstein kann nun an einer hoch-
modernen Kdsepresse arbeiten (Foto: mi)



NACHRICHTEN

> Dekron DecoType Select

Flexibilitét bei Design und Material

Personalisierte Aufdrucke oder Mar-
keting-Aktionen zu aktuellen Sport-
Etiket-

Denn die

ereignissen - wechselnde
sind beliebt.
Behilterdekoration ist ein Eyecatcher
und beeinflusst das Kaufverhalten der
Konsumenten. Zeitgleich werden dar-

tenmotive

tiber auch wichtige Informationen, bei-
spielsweise die Nihrwertangaben, zur

Verfigung gestellt.

Fir noch mehr Freiheiten bei der
optischen und haptischen Gestaltung
sorgt der Direktdruck mit der Dekron
Decolype Select. Denn durch die
hohe Farbbrillianz sowie die Bedruck-
barkeit von Reliefs und Strukturen las-

Mit der Dekron DecoType Select lassen
sich sowohl Virgin-PET- als auch rPET-Fla-
schen digital dekorieren (Foto: Matthias
Jeserer, Krones AG)

sen sich viele Designideen umsetzen.
Zum anderen schafft die Moglichkeit,
Etikettenmotive per Knopfdruck zu
dndern, ein grofes MaR an Flexibilitat:
So lassen sich neue Marketing-Stra-
tegien praktisch tiber Nacht verwirk-
lichen, ohne noch vorritige Etiketten
zuerst restlos verbrauchen oder diese
entsorgen zu miissen. Dank des direk-
ten Farbauftrags auf die Behilter kann
auf die oft aus Kunststoffen bestehen-
den Etiketten verzichtet werden.

Der Direktdruck funktioniert sowohl
bei Virgin-PET als auch bei Flaschen
aus Rezyklat. Bei rPET fihrt die Krones
Tochter Dekron zusitzlich Tests durch,
um die Qualitit des Eingangsmaterials
zu spezifizieren und die Druckeinstel-
lungen daraufhin auszulegen.

Beim Recycling der bedruckten Fla-
schen ist es essenziell, dass sich die
Tinte rickstandslos vom PET entfer-
nen ldsst. Die US-amerikanische Asso-
ciation of Plastic Recyclers hat Krones
bereits 2018 bescheinigt, dass genau
dies moglich ist. Getrankehersteller
brauchen sich also keine Gedanken um
einen gesonderten Wertstoffkreislauf
zu machen, da die Kombination aus
Material, Tinte und Druckauftrag mit
der Decolype Select bewiesen hat, dass
diese PET-Behilter im Recycling-Strom
mitflieRen konnen. krones.com

> Goudsmit Magnetics
Magnetabscheider fir
groBBe Produkistréme

Ein neuer automatisch reinigender Magnet
entfernt Metall- und Edelstahlteilchen aus
Pulvern (Foto: Goudsmit Magnetics)

Der automatisch reinigende Easy-Clean-
flow-Magnet von Goudsmit Magnetics
wurde einem Re-Design unterzogen.
Dieser Magnetabscheider entfernt Me-
tallteilchen und schwach magnetische
Edelstahlteilchen ab 30 wm aus Pul-
vern und ist fiir groRe Produktstrome
geeignet. Br erzeugt eine magnetische
Flussdichte von mehr als 12.000 Gauss
auf der Kontaktfliche der Stibe. Die-
se Stabe kommen in direkten Kontakt
mit dem Produkt. Der Magnet ist bis zu
einem Uberdruck von 0,5 bar staub-
dicht und verfiigt tiber eine einfache
elektrische/pneumatische  Steuerung.
Die Reinigung erfolgt wihrend eines
Produktionsstopps.

Anzeige

———

DER NEUE HEAVYWEIGHT-CHAMPION:

VERPACKT 10 TONNEN/STUNDE

Kompakt - platzsparend gebaute Anlage

Flexibel -

Verzicht auf
Wechselteile,
Verarbeitung
unterschiedlicher
Blocke ohne
Umstellung.

in modularer Bauweise mit kunden-
spezifisch ausgelegten Zufiihr- und (4
Gruppiersystemen. Bis zu 2400 Blocks/Std.

Leistungsstark - verpackt runde und
eckige Kaselaibe von 1,0kg bis 4,0 kg in
Wrap-around-Kartons.

Telefon +49 5744/9318-0
info@sema-systemtechnik.de

sema systemtechnik GmbH

Bredenhop 27 - 32609 Hiillhorst WWW-Sema‘SyStemteChnik.de



Steigerung

der Wirtschaftlichkeit

Prozessoptimierung durch exakte und gesicherte Analyseergebnisse

Produktionsprozess von Milcherzeugnissen wird
Imdie Qualitat des Endprodukts von zahlreichen Fak-

toren beeinflusst. FUr die Prozessbetreiber be-
steht die Herausforderung darin, Produkte herzustellen, die
die vorgegebenen Spezifikationen wie u. a. den prozentuellen
EiweiB- und Fettgehalt erfullen. Im Laufe des Prozesses werden
u. a. mit Hilfe von NIR- oder FTIR-Messinstrumenten an Produkt-
proben Analysen zur Feststellung der verschiedenen Parame-

ter ausgefuhrt. Dabei kommt es entscheidend darauf an, dass
das Instrument auch wirklich wahrheitsgetreu anzeigt. Wie lasst

sich gewahrleisten, dass das vom Instrument angezeigte Ana-
lyseergebnis auch tatsachlich ,stimmt“? Das wird durch die Ein-
richtung und Ausfihrung eines gezielten Kalibrations- und Kont-
rollplans fur jedes Instrument und fur jedes spezifische Produkt
ermoéglicht.

Im Qlip-Milchanalytik-Labor werden jahrlich Uber 14 Mio. Milch-
proben mit verschiedenen FTIR-Instrumenten analysiert. Und
um diese Instrumente zu kontrollieren, die Qualitéat zu gewahr-
leisten und zuverlassige und genaue Analyseergebnisse fur un-
sere Kunden zu generieren, werden als Referenz jahrlich Uber
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165.000 Kontrollproben analysiert. Das geschieht auf der Basis
eines speziell zu diesem Zweck erstellten Plans. Daruber hinaus
werden jahrlich Gber 200.000 Fett- und EiweiB-Analysen mit Hil-
fe der international anerkannten Referenzmethodik (R6se-Cott-
lieb & Kjeldahl) ausgefuhrt, davon 90 % als Doppelbestimmung.
Anhand dieser Doppelanalysen wird die Messunsicherheit des
Kalibrationsmaterials berechnet (+/- 0,01 % fur Fett und EiweiB).

Spezifische Milcherzeugnisse

erfordern produktspezifische Eichlinien
Von den Herstellern werden die Messinstrumente mit Stan-
dard-Kalibrationslinien fur Milcherzeugnisse, Rohmilch, Molke
und Rahm geliefert. In der Praxis wird mit diesen Instrumen-
ten aber ein breites Spektrum an spezifischen Milcherzeug-
nissen analysiert, wie z. B. Molkenkonzentrate, Joghurt und
Eismischungen mit einer spezifischen EiweiB-, Fett- und Lak-
tosemenge. Oft geschieht dies auf der Basis der verflgbaren
Standard-Eichlinien. Dadurch sind die Analyseergebnis maogli-
cherweise ungenau, was bedeutet, dass in der Praxis zu viel Ei-
weiB, Fett oder Laktose ,verschenkt” wird. Auf Jahresbasis kann
es dabei durchaus um erhebliche Summen gehen - fallweise um
Uber 100.000 € pro Jahr. Die Molkereiunternehmen baten Qlip
darum um die Entwicklung und Wartung spezifischer Eichlinien
und die Einrichtung von Messinstrumenten. Auf diese Weise
kénnen die Molkereiunternehmen sich auf zuverlassige und rich-
tige Analyseergebnisse verlassen.

Damit qualitativ hochwertige Analyseergebnisse fur spezi-
fische Milcherzeugnisse generiert werden, wird die Kalibra-
tion von Messinstrumenten fur diese spezifischen Erzeugnisse
empfohlen. FUr zahlreiche Milchverarbeiter werden im Milch-
analytik-Labor in Zutphen produkt- und kundenspezifische Kali-
brationsreihen entwickelt. Auf diese Weise kénnen die Messins-
trumente mit einer produktspezifischen und robusten Eichlinie
ausgestattet werden. So wird eine solide Ausgangsbasis und
eine zuverlassige Informationsquelle geschaffen, mit deren Hil-
fe die Zusammensetzung des Endprodukts in Richtung der ver-
langten Produktspezifikationen eingestellt werden kann.

FINANZIELLE AUSWIRKUNG
VON EXAKTEN ANALYSEERGEBNISSEN

Es kann eine erhebliche finanzielle Auswirkung haben,
wenn Entscheidungen auf der Basis von nicht aus-
reichend gesicherten Analyseergebnissen getroffen
werden. Es folgt ein Rechenbeispiel: Mit einer Ver-

besserung der Genauigkeit des Messergebnisses von
0,01 % fur den EiweiB-, Fett- und Laktosegehalt von
Milch kann bei 100 Mio. Litern Milch ein Mehrertrag von
96.000 € erwirtschaftet werden. Bei hochwertigen
Milchprodukten, wie beispielsweise Milchpulvern oder
Molkenkonzentraten, dirften die finanziellen Auswir-
kungen sogar nhoch gréBer sein.

Referenzproben gewadhrleisten, dass das vom Instrument an-
gezeigte Analyseergebnis am Ende auch tatsachlich ,stimmt”
(Foto: Qlip)

Hochwertiges Referenzmaterial

Besonders wichtig ist es dabei, hochwertige und zertifizierte
Kontrollproben und Kalibrationsreihen zu verwenden. Auch die
richtige Vorbehandlung des Probenmaterials ist fur ein zuver-
lassiges Analyseergebnis von entscheidender Bedeutung. Bei
der Erwarmung auf die richtige Temperatur sowie beim Mischen
der Probe muss eine Standard-Arbeitsweise befolgt werden. In
Abhangigkeit von der Zusammensetzung des Milchprodukts ist
eine spezifische Vorbehandlung erforderlich. Fur Molkereiunter-
nehmen kann Qlip dazu verschiedene SOP-Anweisungen (Stan-
dard Operating Procedures) anbieten.

Es kommt ganz entscheidend auf einen auf das jeweilige Ins-
trument und das jeweilige Produkt abgestimmten Kontrollplan
und eine gesicherte Arbeitsweise an.

Zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit kommt es entschei-
dend darauf an, dass fur jedes Instrument und jedes Milcher-
zeugnis ein fundierter Kontroll- und Kalibrationsplan entwickelt
wird. AnschlieBend liegt die Herausforderung darin, dies auch
dem Plan entsprechend in die Praxis umzusetzen. Fur Molkerei-
unternehmen ist das Qualitatsinstrument ,Remote Dairy Quality
Tool” verfugbar. Mit diesem digitalen Tool werden Kontroll- und
Kalibrationspléane eingerichtet und wird die AusfUhrung des
Plans verfolgt. Darin wird auch die Arbeitsweise der Vorbehand-
lung der Kontrollproben festgehalten. In diesem Tool wird wei-
terhin festgestellt, ob die Analyseergebnisse der Kontrollproben
innerhalb der vorgegebenen Grenzwerte liegen. Dies alles wird
mit Hilfe von digitalen Kontrolldiagrammen grafisch dargestellt,
wobei durch Warnungen auf Abweichungen hingewiesen wird.
Das RDQ-Tool ist fur die verschiedenen Mitarbeiter, wie z. B.
Prozessoperatoren, QC- und QA-Manager, online verfugbar. Und
wenn die Analysen der Kontrollproben von mehreren Personen
ausgefuhrt werden, kénnen auch die Leistungen der einzelnen
Mitarbeiter verfolgt werden.

11 2019 | moproweb.de

29




10 Jahre

ung Process Systems

Schraubenspindelpumpen als universelle Transfer-Losung

Im Herbst 2009 prisentierte die Jung Process Sys-
tems GmbH auf der drinktec unter dem Markenna-

men HYGHSPIN eine neue Pumpentechnologie fiir
die Lebensmittelindustrie. Zwar gab es diese Férder-
technik mittels Schraubenspindelpumpen bereits seit
iiber 100 Jahren, jedoch wurde das Verfahren bis dato
iiberwiegend in der Gas- und Olindustrie eingesetzt.
Jung Process Systems war kurz zuvor aus dem nord-
deutschen Familienunternehmen Jung 8 Co. Gerite-
bau GmbH heraus gegriindet worden.

Jung Process Systems beliefert heute international
tdatige Lebensmittelproduzenten, Molkereien, Braue-
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reien, Getrinkehersteller sowie Kunden aus der Kos-
metik-, der Pharma- und der chemischen Industrie.
molkerei-industrie hat mit den beiden Geschiftsfiih-
rern Anke Jung und Weshen Christov iiber die Ent-
wicklungen der vergangenen Jahre und die Zukunft
der Technologie gesprochen. Die Betriebswirtin
Anke Jung ist die Tochter des Griinders Hans Jung
und seit 1996 im Unternehmen. Weshen Christov
kam Ende 2009 in den neu gegriindeten Geschifts-
bereich. Der auf Maschinenbau spezialisierte Ingeni-
eur war vorher bereits jahrelang in der Pumpenindus-
trie tdtig.



mi: Wie kam es zur Griindung von Jung Process Systems?

Jung: Die Jung & Co Geratebau GmbH, die schon seit 1972 besteht,
hat als Zulieferer fur Anlagenbauer verschiedener Branchen ge-
arbeitet. Dazu gehdrte die Lebensmitteltechnik, die Getrankeab-
fullindustrie, die Luftfahrt sowie die Mess- und Regeltechnik. Ver-
anderungen auf den Markten unseren Kunden oder beispielsweise
internationale Lieferantenvereinbarungen haben dabei manchmal
auch Auswirkungen auf uns gehabt. Mein Vater hatte daher schon
ldnger das Bestreben, mit einem eigenen Produkt die Unabhangig-
keit des Unternehmens langfristig zu sichern. Er kannte sich in der
Pumpentechnologie sehr gut aus und hatte jahrelange Erfahrung
in der Fertigung von Komponenten fur groBe Pumpenhersteller.
Daraus ist die Idee entstanden, eine hygienische Schraubenspin-
delpumpe speziell fur die Lebensmittelindustrie zu entwickeln.

mi: Was ist das Besondere an dieser Pumpentechnologie?

Christov: Der Produkttransfer mittels Schraubenspindelpumpen
bietet eine Reihe wirtschaftlicher und technologischer Vorteile.
Zum einen wird das Produkt sehr schonend geférdert. Es wird
axial durch die Pumpe geschoben, ohne dabei gequetscht oder ge-
schleudert zu werden. Fruchtstlckchen bleiben so appetitlich. Zum
anderen decken Schraubenspindelpumpen einen sehr breiten Vis-
kositatsbereich ab. So kénnen mit der gleichen Pumpe hochviskose
Medien, wie beispielsweise Schmelzkase, aber auch wéssrige Reini-
gungsflussigkeiten gefordert werden. Die Pumpe kann fur CiP- und
SiP-Prozesse ohne Bypass eingesetzt werden, sie dient also gleich-
zeitig der Produktférderung wie der Reinigung.

mi: Das heiBt, auch haufige Produktwechsel, wie sie in der
Molkereiindustrie tUblich sind, werden erleichtert?

Christov: Genau so ist es. In Molkereien werden Medien hochst
unterschiedlicher Viskositaten und Temperaturen m Wechsel ge-
fordert, beispielsweise Sahne, Milch, Joghurt, Creme Fraiche und
Fruchtzubereitungen. Je flexibler die eingesetzten Férderpumpen
sind, desto effektiver kdnnen sie arbeiten. Selbst dort, wo eine
Exzenter- oder Drehkolbenpumpe ausreichen wurde, wunschen
unsere Kunden heute deshalb immer haufiger ein HYGHSPIN-Mo-
dell als Retrofit, weil die Schraubenspindelpumpe einfach mehr
Flexibilitat bietet.

mi: Wie kénnen die hohen Hygieneanforderungen der Le-
bensmittelindustrie erfiillt werden?

Jung: Die Konstruktion erfolgt selbstverstandlich nach den Krite-
rien des Hygienic Design. Unsere Pumpen sind EHEDG-zertifiziert.
Alle produktberthrenden Elastomere sind als leicht zu reinigende
Formringe mit FDA-Zulassung ausgefuhrt. Sie werden totraumfrei
und, wie allgemein Ublich, aus Edelstahl hergestellt. Allerdings sind
bei unseren HYGHSPIN-Modellen alle medienberidhrenden Teile aus
Edelstahl-Vollmaterial gespant. Damit ist das Risiko fur Fehistellen
wie Risse oder Lunker, das bei der Verwendung von Gussteilen be-
steht, bei den HYGHSPIN-Pumpen ausgeschlossen. Mein Vater hat
mit dieser aufwandigen Fertigungstechnik etwas ganz Neues auf
den Markt gebracht, und dabei ist es bis heute geblieben.

Anke Jung und Weshen Christov, Geschaftsflihrer von Jung
Process Systems: Transparenz und Flexibilitat wird uns auch
in Zukunft von anderen Anbietern abheben

Christov: Auch die einmalige Blockbauweise unserer HYGHSPIN-
Pumpen sorgt fur zusatzliche Sicherheit, denn sie erleichtert so-
wohl die Reinigung wie die Wartung des Aggregates.
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mi: Sie waren ein Newcomer auf der drinktec, haben aber
dennoch gleich eine Serie mit vier Baugruppen prasen-
tiert. Wonach haben Sie Ihre Aggregate ausgerichtet?

Jung: Es war klar, dass wir den Markt fur diese Technologie nur sen-
sibilisieren konnen, wenn wir fur praktisch jede Anwendung auch
eine geeignete Pumpe anbieten. Innerhalb von nur sechs Monaten
konnten wir dank unseres hohen Fertigungs-Know-hows gleich vier
PumpengroBen zur Marktreife bringen. Diese vier Modelle bilden
auch heute noch die Basis unseres Lieferprogramms. Wir kénnen
mit den HYGHSPIN-Aggregaten bis zu 300 m3/h mit einem Druck bis
zu 35 bar foérdern. Das deckt einen sehr breiten Einsatzbereich ab
und es zeigt, dass wir damals in unserer Einschatzung richtig lagen.

Christov: In den vergangenen Jahren haben wir unser Produkt-
angebot natdrlich immer wieder erweitert. So bieten wir verschie-
dene Variationen auf Basis der HYGHSPIN-Schraubenspindelpumpe
an, beispielsweise eine Pumpe fur Niederdruckanwendungen zum
Transfer groBer Fordermengen. Oder unsere HYGHSPIN Hopper mit
3-in-1-Technologie. Sie verfugt Uber einen Trichter und erfullt damit
die Funktionen Zufuhrung, Férderung und Reinigung in einer Pumpe.
Diese Variante wird beispielsweise bei der Verarbeitung von hochvis-
kosen Késezubereitungen hiufig eingesetzt. Uber die vergangenen
zehn Jahre gesehen kann man aber sagen, dass wir kein Lieferant
von standardisierten Serienprodukten sind. Durch unsere enge Ver-
bindung der eigenen Konstruktion mit der Fertigung im Haus sind
wir sehr flexibel und kénnen dem Kunden genau die Pumpe liefern,
die in seine Anlage und fur seinen Bedarf passt.

mi: Welche typischen Anwendungen gibt es flir Schrau-
benspindelpumpen in der Molkerei?

Christov: Wenn man morgens auf den Frihstuckstisch blickt, wird
man eine ganze Reihe von Produkten entdecken, die vielleicht mit
einer HYGHSPIN geférdert worden sind. Ob Fruchtjoghurt, Quarkzu-
bereitungen, Schmelzkdse oder Frischkése, aber auch Orangensaft,
Nuss-Nougatcreme oder Brotaufstriche. Wir beliefern beispielswei-
se danische Molkereien fur die Herstellung eines bekannten Frisch-
kases mit verschiedenen HYGHSPIN-Aggregaten. Sie werden dort
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HYGHSPIN-Schraubenspindelpumpen gibt es in zahlreichen
Modellvarianten

fur alle Transferprozesse eingesetzt, von der Tankentleerung Uber
die Verarbeitung bis zur Abfullung. Auch bei der Eisherstellung zur
Forderung von Sahne oder Fruchtpuree kommt die Technologie zur
Anwendung. In Italien nutzen Mozzarella-Produzenten unsere HYGH-
SPIN-Pumpen, weil sie das empfindliche Produkt problemlos férdern.
Undin den USA, aber auch in Griechenland selbst boomt gerade Crie-
chischer Joghurt - geférdert mit unseren Pumpen.

mi: Mittlerweile gibt es immer mehr Hersteller von hy-
gienischen Schraubenspindelpumpen. Wie werden Sie
auch in Zukunft lhre Marktposition behaupten?

Christov: Wir haben uns ja bewusst dafir entschieden, nur diese
eine Technologie anzubieten. Hier sind wir mit unserer sehr fokus-
sierten Pumpenkompetenz, unserer eigenen Entwicklung und der
Fertigung im Hause hervorragend aufgestellt. Neben den Grund-
modellen kénnen wir zahlreiche Varianten fur ganz spezielle An-
forderungen konstruieren und fertigen. Auch bei mobilen Anwen-
dungen sind wir durch die Blockbauweise, geringe Abmessungen
und eine gut transportable Einheit stark. Erst vor kurzem haben
wir unsere Schutzklasse von IP65 auf IP66 erhdht und kénnen in
diesem Bereich noch mehr Sicherheit bieten.

Jung: Das Pumpenprinzip setzt sich immer mehr durch. Das Poten-
tial ist aber noch lange nicht ausgeschopft und der Markt bietet
noch so viele Moglichkeiten. Wir setzen vor allem auf den Mittel-
stand, weil wir als ebenfalls mittelstandischer Betrieb und zudem
als inhabergefuhrtes Familienunternehnmen die Anforderungen
dieser Zielgruppe sehr gut kennen. Anders als bei den ,GroBen”
geht bei uns kein Kunde unter. Der persdnliche Kontakt schafft
Vertrauen und wir pflegen langfristige Kundenbeziehungen, mit
immer dem gleichen Ansprechpartner. Diese Transparenz und Fle-
xibilitat wird uns auch in Zukunft von anderen Anbietern abheben.



Yard Management

Deutlich mehr als nur die Organisation des Betriebshofes

dramatisch verandert. Anfang der 1990er Jahre, als es

sogar noch einen gesetzlich verankerten Tarif far Gu-
tertransporte gab, war - im Verhaltnis zu heute - die Welt noch
in Ordnung. Weniger LKW, weniger Fahrzeuge aus dem Ausland,
weniger Tonnage, weniger Transporte, gréBere Sendungen, we-
niger Zeitdruck, weniger Kostendruck, kaum Sicherheitsrisiken,
wenige bekannte Hygiene- und Lebensmittelskandale, weniger
Kriminalitat in der Logistik, nur wenige Logistikkennzahlen, ge-
ringere Transparenz, kein Internet, keine E-Mails, keine Smart-
phones. Kundenanspruche, Qualitatsgedanken, Produktlebenszy-
klen: alles nicht so stark ausgepragt wie heute.

Was das

mit Yard-Management zu tun hat?

Ganz einfach. Nur wenn sich etwas als Bottleneck erweist, an
Grenzen gerat, andere Prozesse erschwert oder ermoglichen
muss, dann wird diese ,etwas” als eigenes Thema wahrgenom-
men. Yard Management war kein Thema, als StraBen noch als
Wartezonen dienen durften, LKW-Fahrer wenig Zeitdruck hatten
und es nicht drauf ankam, ob man heute oder morgen frih ent-
laden wurde. Oder in 3 Stunden. Doch heute kommt es darauf
an! Heute denken wir in Prozessen, Kosten, Zeiteinheiten und das
Funktionieren von Lieferketten.

Yard Management ware also vor 20 Jahren nicht notwendig ge-
wesen und auch heute gibt es noch zahlreiche Unternehmen, die
die Bedeutung nicht erkannt haben. Aber es werden weniger. Im
Kern geht es beim Yard Management um Zeit (=Kosten), Quali-
tat und Sicherheit: schlanke, transparente Prozesse, die dadurch
auch kostenoptimal sind, haben sich als Erfolgsfaktor erwiesen.

I den letzten 25 Jahren hat sich die Transportlogistik

Um was geht es?

Lieben Sie Uberraschungen? Mogen Sie Uberraschenden Besuch,
der unangekundigt eintrifft? Und mégen Sie es, wenn der Be-
such fremde Uberraschungsgéste mitbringt? In der Regel lautet

Unser Autor: Christian Schober, Beratung fur Logistik, TulpenstraBe 26, 82110 Germering,
Telefon: +49 (0) 89 89736363, E-Mail: schober@christianschober.de, christianschober.de

die Antwort nein und die Mehrheit der Menschen mégen eher
das geplante und das Wissen um das, was gleich oder bald pas-
sieren wird. Auch Unternehmenslenker wissen gerne was auf

Anzeige
N . .
4 D\ Worldwide trading
U E Tel: +31 348 460 009
‘ gﬁpl;ﬁx ’ sales@useddairyequipment.com
L0M www.useddairyequipment.com
-

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

11 2019 | moproweb.de 33



Gegenuberstellung von Kosten und Sicherheit

Reduzierte Kapitalbindungskosten — nur bestellte und
gewollte Anlieferungen werden angenommen und in den
Bestand gebucht.

Reduzierte Frachtkosten durch schnellere Be- und Entladung:
Warten LKW bei Ent- oder Beladung Giberproportional lange
wird dies entweder

 direkt berechnet (Standgeld) oder
* flihrt indirekt zu hoheren Kosten (Fracht) oder

 geringeren Erlésen
(Abholer, bspw. in der Getrankeindustrie)

Der eigene Fuhrpark bzw. der Fuhrpark, der taglich feste Tou-
ren fahrt, gewinnt enorm an Produktivitat, wenn Be- oder
Entladung schnell gehen. Auf dem Hof stehende Fahrzeuge
verdienen kein Geld - Sie kosten nur!

Je mehr LKW und Fahrer gleichzeitig und lange auf dem
Geldnde sind, desto eher verliert man den Uberblick — im
wahrsten Sinne des Wortes. Beschadigungen (Rangierver-
kehr), Verwechslungen (LadegefaBe) oder Schwund (Ware,
Retouren, Paletten u. 4.) nehmen bei geregelten, straffen
Ablaufen deutlich ab.

Die Auswertung von Messpunkten auf dem Geléande und die
automatisierte Ubertragung der Erkenntnisse in ein Kenn-
zahlenwesen dienen als Verhandlungsbasis mit Lieferanten
und abholenden Kunden.

Keine Notwendigkeit einer personell besetzten Einfahrt

sie zukommt: die Vertriebsplanung, die Produktionsplanung und
die Marktanalysen beherrschen den Alltag der Manager, die ver-
suchen, rechtzeitig auf den Planungen beruhend zu entschei-
den. Und naturlich wissen Fuhrungskrafte, wann wer mit ihnen
sprechen moéchte und nehmen sich auch die Freiheit, einen Ge-
sprachstermin abzulehnen oder zu verschieben.

Doch warum werden Uberraschungen in der Logistik hingenom-
men? Warum durfen LKW auf den Betriebshof fahren, die etwas
anliefern, was Unternehmen noch gar nicht bendtigen? Warum
stellt sich bei der Entladung erst heraus, was da gebracht wird?
Warum Idsst man zu, dass unbekannte Fahrer von unbekannten
Speditionen auf dem Betriebsgeldnde Zutritt haben, wahrend man
sich beim Haupteingang anmelden muss, um mit der Geschafts-
fuhrung sprechen zu kénnen? Ubrigens muss man dort am Emp-
fang noch die Sicherheitsvorschriften und die Verhaltensregeln
lesen und akzeptieren. Doch welcher LKW-Fahrer muss das tun?

Yard-Management sind also alle Aktivitaten, die die Ankunft
auf dem Betriebsgelande, das Anliefern, den Aufenthalt, das Ab-
holen und das Verlassen des Betriebsgelandes von LKW jeglicher
GroBe verbessern, vereinfachen, beschleunigen, sicherer und
kostengunstiger machen - Ubrigens auch fur die Speditionen
und die Fahrer selbst!
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Der Zugang von Personen, die nicht dem Unternehmen
angehdéren, wird limitiert und dokumentiert.

Eine kiirzere Aufenthaltsdauer und das Wissen, wer sich
auf dem Gelande befindet, verringert die Anfalligkeit fir
Missbrauch von Informationen aller Art.

Die Transparenz auf dem Gelande und auch die Sauberkeit
verbessern sich.

LKW Einfahrten sind nur méglich bei avisierten Fahrzeugen
und werden gegen eine Bestellung/Auftrag gebucht.
Interpretationen, wenn das Fahrzeug schon auf dem Geldnde
ist, entfallen.

An der Schranke bzw. dem Einfahrtsterminal (Check in) sind
Qualitatsmessungen aller Art méglich, bspw. auch Fahrzeug-
gewicht, Temperaturen, Laderaumverschliisse oder
Dokumentpruifungen.

Leitstand, Fuhrparkverantwortliche, Lagerverantwortliche
verfligen jederzeit Uber transparente Informationen, wel-
cher LKW warum auf dem Gelénde ist und welche Artikel/
Teile dieser bringen oder holen will.

Vorteile des Yard-Management

im Uberblick

Zeit ist Geld - Yard-Management reduziert Kosten und erhéht
die Sicherheit. Wodurch das geschieht, zeigt die Aufstellung
Gegenuberstellung von Kosten und Sicherheit.

Ankommende LKW kénnen im Yard-Management erkannt und
mit einem Zeitstempel versehen werden. Aber auch Qualitats-
kontrollen oder das Messen relevanter Daten wie bspw. das
Gewicht des Fahrzeugs (vorher/nachher) oder die Temperatur
kann Uber Sensorik nicht nur festgestellt, sondern durch Zuord-
nung zum Auftrag im ERP- oder Logistiksystem verankert und
dokumentiert werden - fur immer nachvollziehbar. Diese Daten
kénnen auch fur alle Fragen der Haftung und der Qualitatskont-
rolle herangezogen werden.

Eine klare, ggf. elektronisch unterstitzte Wegefuhrung auf
dem Gelande, das ebenfalls elektronische ,Bestellen” des LKW
von der Wartezone zum Tor sind nicht nur interessante Mess-
punkte, sondern verkurzen die Aufenthaltsdauer (dadurch auch
die Kosten), erméglichen eine gute Auslastung des Lagerperso-
nals und erleichtern dem Fahrer das Leben erheblich.

Im umgekehrten Fall des Abholens von Ware ist es ahnlich:
durch das Avis des Fahrzeugs kann die Ware bereitgestellt wer-



den, bei Einfahrt des LKW wird nach den elektronischen (und
deshalb kurzen) Prafungen das Tor zugewiesen. Ist der LKW an-
gedockt, kann ohne Zeitverluste verladen werden. Das Betre-
ten des Lagers durch den Fahrer fur die Ubergabe von Papieren
kann ebenso entfallen, wie lange Wartezeiten und die Frage,
welche Ware dieses Fahrzeug wohl erhalten soll.

In jedem Fall kann die Aufenthaltsdauer, aber auch die Be- und
Entladezeiten und Regiezeiten, gemessen und dokumentiert
werden. Dies kann als Basis fur permanente Verbesserungen
verwendet werden, aber auch in Verhandlungen aller Art als gu-
tes Argument fUr geringere Kosten genutzt werden.

Durch klare Messpunkte, Prozessvisualisierung an der richti-
gen Stelle und eine sichere Dokumentation lassen sich bspw. bei

ALTER Prozess - beispielhaft:

Schadensfaéllen die Verursacher leicht eingrenzen und langwieri-
ge Nachforschungen vermeiden.

Ein smartes Yard-Management ist nicht nur zeitgemaB, son-
dern erhoht Sicherheit und Komfort und reduziert vor allem
Fracht- und Personalkosten.

Yard-Management

schafft Transparenz

Das Wort Management bedeutet, dass man agiert, statt zu re-

agieren. Die erste Aufgabe im Yard-Management ist daher die

Steuerung dessen, was auf das Betriebsgeldande zukommt.
Nachstehend wird die typische ,Methode” alter Zeiten und ein

professionelles Yard Management beispielhaft verglichen:
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Die Aufenthaltsdauer ist lang und nicht genau feststellbar.
Messpunkte fehlen, vor allem Einfahrt- und Ausfahrtszeitpunkt.

NEUER Prozess - bespielhaft:

Durch manuelle Prozesse, wenig Kommunikation und fehlende
Transparenz verschwendet der LKW-Fahrer viel wertvolle Zeit.
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permanente Verbesserung der Situation, also die weitere Ver-

Die Regiezeit ist geringer als die Entladedauer, der LKW-Fah-
rer konzentriert sich weitgehend auf die Kernkompetenz und
wird gefihrt. Messpunkte erlauben die Dokumentation und

kiirzung der Aufenthaltsdauer.
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Ankommende LKW kénnen im  Yard-
Management erkannt und mit einem Zeit-
stempel versehen werden. Aber auch Quali-
tatskontrollen oder das Messen relevanter
Daten wie bspw. das Gewicht des Fahrzeugs
(vorher/nachher) oder die Temperatur
kann Uber Sensorik nicht nur festgestellt,
sondern durch Zuordnung zum Auftrag im
ERP- oder Logistiksystem verankert und
dokumentiert werden - fur immer nach-
volliziehbar. Diese Daten koénnen auch far
alle Fragen der Haftung und der Qualitats-
kontrolle herangezogen werden.

Eine klare, ggf. elektronisch unterstutzte
WegefUhrung auf dem Gelénde, das eben-
falls elektronische ,Bestellen” des LKW von
der Wartezone zum Tor sind nicht nur inte-
ressante Messpunkte, sondern verkUrzen
die Aufenthaltsdauer (dadurch auch die
Kosten), ermdglichen eine gute Auslastung
des Lagerpersonals und erleichtern dem
Fahrer das Leben erheblich.

Im umgekehrten Fall des Abholens von
Ware ist es ahnlich: durch das Avis des Fahr-
zeugs kann die Ware bereitgestellt werden,
bei Einfahrt des LKW wird nach den elekt-
ronischen (und deshalb kurzen) Prufungen
das Tor zugewiesen. Ist der LKW angedockt,
kann ohne Zeitverluste verladen werden.
Das Betreten des Lagers durch den Fahrer
fur die Ubergabe von Papieren kann eben-
so entfallen, wie lange Wartezeiten und die
Frage, welche Ware dieses Fahrzeug wohl
erhalten soll.

In jedem Fall kann die Aufenthaltsdauer,
aber auch die Be- und Entladezeiten und
Regiezeiten, gemessen und dokumentiert
werden. Dies kann als Basis fur permanen-
te Verbesserungen verwendet werden,
aber auch in Verhandlungen aller Art als
gutes Argument fur geringere Kosten ge-
nutzt werden.

Durch klare Messpunkte, Prozessvisuali-
sierung an der richtigen Stelle und eine si-
chere Dokumentation lassen sich bspw. bei
Schadensfallen die Verursacher leicht ein-
grenzen und langwierige Nachforschungen
vermeiden.

Ein smartes Yard-Management ist nicht
nur zeitgemas, sondern erhéht Sicher-
heit und Komfort und reduziert vor allem
Fracht- und Personalkosten.
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NACHRICHTEN

> Derichs Verfahrenstechnik

Vollausrisster fir DMK Baby

DMK hat das Werk in Striickhausen mit
Investitionen in Hohe von 145 Mio. €
zu einer der weltweit modernsten Pro-
duktionen von Babynahrung entwi-
ckelt. Der Standort steckt voller mo-
derner Technik, effizienter Prozesse
und Anlagen und kann in bester Pul-
verqualitdt verarbeiten. Die gesamten
Schiittgutanlagen wurden von der De-
richs GmbH Verfahrenstechnik aus
Ubach-Palenberg realisiert. Im Detail
sind das alle Dosier- und Mischanlagen
fir pulverformige Produkte, sowie die
Anlagenteile zur Befiillung Entleerung
von Big-Bags und Sicken fiir einen pro-
duktschonenden, internen Transport
der Halbfabrikate unter Beachtung
hochster Hygieneanforderungen.

Im gesamten Produktionsprozess
werden hochgenaue Dosieranlagen zur
grammgenauen Dosierung aller GroR8-,
Mittel-, und Mikrokomponenten ins-
talliert. Nachgeschaltete Mischsyste-
me sorgen fiir eine absolut homogene
Mischung aller Produkte.

Alle pulverformigen Rohstoffe und
Halbfabrikate werden nach ihrem Ent-
leeren aus Big-Bags und Kleingebinden

gesiebt, um Fremdkorper frithzeitig zu
erkennen und auszusortieren. Zusitz-
lich befinden sich an samtlichen Stel-
len im Produktionsprozess rotierende
Permanentmagnete und aktive Metall-
suchdetektoren, um kleinste Metaltei-
le bzw. —partikel zu erkennen.

Die von Derichs realisierten Anla-
gen entsprechen den neusten Hygie-
nestandrads (EHEDG, GMP, IFS, EG
1935/2004), um eine einwandfreie
Mikrobiologe der Endprodukte sicher-
zustellen. (Marc Derix und Dr. Martin
Roger, Derichs, derichs.de)

DMK Baby in Striickhausen: Verwogene Big-Bag Entleerstation mit integriertem Vibra-
tionssieb flir Rohstoffe die in Milch aufgelést werden (Fotos: Derichs)



Z.DM-Verbandstag

Die Jahresbesten der deutschen Milchwirtschaft 2019

28. September fand

min Berlin der 112. ZDM-

Verbandstag statt. Die

Kulisse fur diesen ,kleinen Verbandstag”
bildete die Ufa-Fabrik in Tempelhof.

Nachdem am Vormittag die Vorstandssit-
zung und die Vertreterversammilung abge-
halten worden waren, wurden ab 13.00 Uhr
im Foyer des Theaters und auf der Terrasse
der Sommerbuhne die Auszuzeichnenden
mit ihren Angehorigen und Gasten bei ei-
nem rustikalen Buffet empfangen.

ZDM-Geschéaftsfuhrer Torsten Sach be-
gruste die Anwesenden, die A capella-
Gruppe ,Absolutely Unterhaltsam” beglei-
tete die Auszeichnungsveranstaltung mit
Gesang und Performance.

In seiner Festansprache wies Sach dar-
auf hin, dass der ZDM die Voraussetzun-
gen dafur schafft, Mitarbeiter und Mit-
arbeiterinnen in den Molkereien so zu
qualifizieren, dass eine effiziente Milch-
verwertung ebenso sichergestellt ist wie
die notwendige berufliche Weiterbildung.
Als Zeichen der Wertschatzung und zur
Motivation werden seit 1989 die Jahres-
besten der Milchwirtschaft ausgezeich-
net. ,Ohne Wertschatzung des Einzelnen
ist Motivation ein frommer Wunsch”, so
Torsten Sach.
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AKTUELLE NEWS

Dr. Bettina Hartwig, Bundesministerium
far Erndhrung und Landwirtschaft, be-
kraftigte, dass die seit drei Jahrzehnten
gelebte Tradition schén und wichtig sei.
Denn ,Wir wissen alle: Die Milch macht’s".
Wirtschaftliche Unwagbarkeiten, gestie-
gene gesellschaftliche Anforderungen
und die Verantwortung fur die Verbrau-
cher, diese mit qualitativ hochwertigen
Produkten zu versorgen, seien enorm.
Far ihre herausragenden Leistungen
in der beruflichen Aus-, Fort- und Wei-
terbildung wurden in diesem Jahr neun
Milchtechnologinnen und -technologen,
12 milchwirtschaftliche Laborantinnen
und Laboranten, sechs Meisterinnen und
Meister, ein Molkereitechniker, drei Aus-
bilder, die jeweils beste Bachelorarbeit
und beste Masterarbeit im Studiengang
Milchwirtschaftliche  Lebensmitteltech-
nologie der Hochschule Hannover ausge-
zeichnet. Erstmals konnte auch eine beste

Dr. Bettina Hartwig Uberbrachte die

Glickwilinsche des Bundesministeri-
ums fur Erndhrung und Landwirtschaft
(Foto: Kasper Jensen)

Absolventin des dualen Studienganges Le-
bensmitteltechnologie an der Hochschule
Neubrandenburg in Verbindung mit der
Ausbildung zur Milchtechnologin ausge-
zeichnet werden.

- ..--4-¢___ 3 - -I‘ -
o S N T S R
Die Jahresbesten der deutschen Milchwirtschaft 2019 (Foto: Kasper Jensen)

aus der Milchwirtschaft!
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Manufacturing

Execution System

Mehrwert und Chancen

Unser Autor: Dr. Thomas Wunderlich, Vice President Sales, Molkereien & Getranke,
ProLeiT AG, Herzogenaurach, proleit.de

der Milchindustrie sehen sich
nProduktionsIeiter nicht nur auf-
grund hoher Rohstoff- und

Abbildung 1: Die MES-Lésung Plant Integrate iT

Energiepreise mit groBen Herausforderun-
gen konfrontiert — auch das zunehmende
Wissen und die steigenden Anspruche von
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Kunden erhdhen die Anforderungen an
Produktionsprozesse: transparente Pro-
duktionsdaten, Echtzeitsteuerung aller
operativen Prozesse sowie die Einhaltung,
Uberprufung und Dokumentation der le-
bensmittelrelevanten gesetzlichen Anfor-
derungen.

Das Interesse und Know-how der Konsu-
menten birgt aber nicht nur Herausforde-
rungen, sondern auch einmalige Chancen.
Insbesondere kleinere und mittelstandi-
sche Betriebe kédnnen hier mit glaubwur-
digen Konzepten punkten. Von diesen dif-
ferenzierten, hoherpreisigen Produkten
erwartet der Kunde im Cegenzug, dass
Herkunft und Qualitat Itckenlos nachge-
wiesen, und wenn moglich auch digital pra-
sentiert werden. Die Losung hierfur bie-
tet das Manufacturing Execution System
(MES) Plant Integrate iT der ProLeiT AG aus
Herzogenaurach. Mit der MES-L6sung kon-
nen beispielsweise QR-Codes auf Produkt-
verpackungen angebracht werden, die
Kunden Informationen zur Herkunft und
Qualitat des Produktes Uber die gesamte
Herstellungskette hinweg liefern.

Das MES Plant Integrate iT bietet in der
vollen Ausbaustufe viele weitere nutz-
liche Funktionen. Es kann samtliche Pro-



duktionsprozesse ,sichtbar” machen und
ermoglicht eine dynamische Optimierung
von Produktionsprozessen. In Kombina-
tion mit weiteren Add-ons kann damit die
Grundlage fur eine digitale Produktion von
morgen gelegt werden. Schicht- und Be-
triebsleiter profitieren schon heute von
einer papierlosen Produktion.

Eine der wichtigsten Voraussetzungen
hierfur ist ein durchgangiges Informations-
management auf MES-Ebene, das Uber die
Grenzen von Prozessstufen und Abteilun-
gen hinausgeht sowie einfach integrier-
und bedienbar ist. Daten aus den einzelnen
Produktionsbereichen werden zentral zu-
sammengefuhrt und ausgewertet. Der Zu-
griff auf diese zentrale Informationsplatt-
form per Internet-Browser erfolgt unter
Verwendung von Microsoft-Standardsoft-
ware und bietet somit eine maximale Fle-
xibilitdt und Sicherheit bei der Einflhrung
einer unternehmensweiten MES-L6sung.

Grundlage hierfur ist ein Manufacturing
Information System (MIS), das aus den vier
Bereichen Database, Webportal, Reporting
und Data Analytics besteht. Das Herzstuck
bildet eine intelligente und standardisier-
te Microsoft SQL-Datenbank, die auch fur
Nicht-Programmierer nachvollziehbar ist.
Uber das Webportal werden Informatio-
nen, die bisher hdufig nur an Bediensta-
tionen oder an Vor-Ort-Panels verflgbar
waren, per Internet-Browser in Echtzeit
dargestellt. Dies erweitert den Informa-
tionsfluss und ermdglicht die Integration
von Personen, die bisher keinen direkten
Zugriff auf Produktionsdaten hatten.

Mithilfe der SSRS-Technologie von Micro-
soft kdnnen Anlagenbetreiber selbstandig
und mit geringem zeitlichen Aufwand Be-
richte im Browser erstellen und verteilen.
Vordefinierte Analytics Dashboards er-
leichtern selbst bei sehr komplexen Prozes-
sen den Uberblick. Diese Dashboards sind
hervorragend dafur geeignet, unmittel-
bare Optimierungspotentiale darzustellen,
indem detailliert, schnell und benutzer-
freundlich eine groBe Anzahl von Daten
(Big Data) analysiert wird.

Um Anlagenbetreibern aus der Getran-
keindustrie den Einstieg in die Welt der
Datenerfassung, -analyse und Anlagenopti-
mierung zu erleichtern, bietet ProLeiT mit
Plant Integrate iT eine vorkonfektionierte
Out-of-the-box-Lésung mit integriertem
Schnittstellenmanagement und nutzlichen
Add-ons an. Dies ermdglicht die Anbin-

Abbildung 2: Die drei typischen Ebenen
eines Molkereibetriebes

dung verschiedenster Datenquellen, wie
Speicherprogrammierbare  Steuerungen,
Labor- oder Qualitatssysteme Uber stan-
dardisierte Schnittstellen (z. B. OPC-UA) an
Plant Integrate iT und gewahrleistet den
Informationsfluss fur folgende Analysen:
Optimierung von Produktionsstérungen,
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Energieanalyse der Produktion, CIP-Reini-
gungsanalyse und Material-Rtckverfolgung
Uber die Produktionsstufen sowie eine Gol-
den-Batch-Analyse in herausragender Qua-
litat, die Abweichungen des aktuellen Bat-
ches vom Ideal-Batch anzeigt.

Zahlreiche Add-ons sind mit der MES-L0O-
sung Plant Integrate iT kombinierbar. So
kann zum Beispiel mit Plant iT Workflow
eine anlagenweite Auftrags- und Nach-
schubsteuerung sowie ein Rezeptur-
management als optimale Ergdnzung
zwischen der kaufmannischen Ebene
(ERP-System) und der technischen Ebene
(SCADA oder PLS) eingesetzt werden. Be-
triebs-, Produktionsleiter sowie Schicht-
fuhrer und Anlagenfahrer erhalten da-
mit eine einheitliche Ubersicht Uber den
gesamten Produktionsprozess - von der
Warenannahme bis zur Verpackung bzw.
Abfullung. Das wiederum erhéht maBsgeb-
lich die Flexibilitat und fuhrt zu einer opti-
mierten Zusammenarbeit bei der Vermitt-

lung von Auftragen aus der ERP-Welt zur
Prozessebene (Control). Diese Zusammen-
arbeit ist sehr wichtig, weil die kaufmanni-
sche Sicht in der ERP-Welt immer in Rich-
tung Endprodukt orientiert ist - auf der
Prozessebene hingegen muss diese Sicht
in verschiedene Teilauftrage zerfallen, je
nachdem, in wie vielen Zwischenschritten
ein Produkt hergestellt wird. Das MIS/MES
spiegelt hier als Bindeglied zwischen ERP
und Control die technische Sicht der An-
lage wider.

Neben der Abbildung von Workflows bie-
tet ProLeiT weitere nUtzliche Add-ons an,
zum Beispiel zur Parametrierung und Vi-
sualisierung manueller Geschaftsprozesse,
die sich im Zusammenhang mit der eigent-
lichen Prozessautomatisierung ergeben.
Dieses vollig neue und bislang einzigartige
Softwaremodul ermdglicht es, sédmtliche
manuelle Prozesse durch Parametrierung
in Software abzubilden und zu strukturie-
ren sowie den Status einzelner Prozesse
anzuzeigen. Ein Beispiel hierfur ist das Ent-
laden eines LKWs mit Rohware. Dieser Pro-
zess kann in Einzelschritten (Ladepapiere,
Qualitatskontrolle, Laborwerte, Chargen-
nummer etc) elektronisch erfasst und
weitergeleitet werden. So werden Daten
zu eingesetzten Ressourcen und Kosten
ltckenlos abgebildet und eine umfassende
Transparenz Uber den gesamten Herstel-
lungsprozess hinweg sichergestellt.

Ausblick

Die modulare MES-L6sung Plant Integrate iT
von ProlLeiT sorgt fUr eine transparente
und papierlose Produktion und ist auch
fur OEM-Partner als ,White-Label"-Produkt
verfugbar. Doch ProlLeiT denkt stets wei-
ter und richtet den Blick konsequent in
die Zukunft. SchlieBlich sollen Kunden, zum
Beispiel in Hinblick auf Analysetools oder
System-Monitoring, auch in den néchsten
Jahren auf dem neuesten Stand der Tech-
nik bleiben. Die Entwicklungsprozesse von
einer papierlosen, transparenten und op-
timierten Fabrik hin zu einer ,intelligenten
Fabrik”, die selbststandig Vorschlage zur
Prozessoptimierung liefert, sind bereits
eingeleitet. Es werden immer mehr Daten
erfasst und Systeme vernetzt werden.
Mit den modularen Software-Lésungen
von ProlLeiT gehen Kunden mit der Zeit -
und profitieren in vollem Umfang von den
Mehrwerten aus Industrie 4.0, Smart Fac-
tory und Big Data Analytics.
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Langlebig, einfach,

flexibel

molkerei-industrie besucht Sema Systemtechnik

innen nur zehn Jahren konnte sich die Sema System-

technik eine wichtige Marktposition als Zulieferer fur

die Milchindustrie erarbeiten. Das Unternehmen ist auf

Kartonaufrichter, Setzpacker, Wrap-around-Kartonierer

und Manschettierer spezialisiert und beliefert schwerpunktmagig

Kunden in Deutschland und Europa. molkerei-industrie traf den ge-

schaftsfuhrenden Gesellschafter Volker Woérmann am Unterneh-
menssitz in Hullhorst.

,Wir haben uns eine Nische ausgesucht und bedienen ausschlieB-

lich den Kundenkreis, der sich mit der Milchverarbeitung und/oder

mit der Abpackung von vorgefertigten Bechern befasst. Hier wie-

s
] —---Il-l |||iﬁ
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derum liefern wir Anlagen der mittleren Leistungsklasse, die sich
durch molkereigerechtes Design und vor allem durch ihre hohe Fle-
xibilitat auszeichnen”, lautet Wérmanns Erklarung fur den Erfolg
seines Unternehmens.

Uber 300 Maschinen in Produktion

Sema Systemtechnik hat erst vor zehn Jahren mit dem Bau von
Sekundarverpackungsanlagen begonnen, inzwischen stehen Uber
300 Maschinen in der Produktion. Zu den Referenzen zahlen nam-
hafte Molkereiunternehmen, sowohl solche mittlerer Grége als
auch die BranchenfUhrer. Alle haben etwas gemeinsam: das Invest-



Bei Verpackungsmaschinen entscheidet das Detail; im Bild:
Sema-Geschaftsfihrer Volker Wormann (rechts) und Roland
SoBna, molkerei-industrie (Foto: mi)

ment muss angesichts der Marktrisiken Uberschaubar bleiben und
die Maschinen mussen hdchstmoégliche Flexibilitat bieten, um an-
gemessen auf mitunter schnell verlaufende Marktentwicklungen
reagieren zu kénnen.

,In der Regel sagen uns die Kunden, auf welche Weise sie das
Produkt X verpackt haben wollen. Wir konstruieren dann sowohl
die Steigen als auch die Maschinen genau ausgerichtet auf den Ein-
satzzweck. Dabei kooperieren wir mit allen Verpackungslieferan-
ten, geben aber keine Empfehlung fir bestimmte Zulieferer, um
unseren Kunden auch bei der Beschaffung Freiraum zu geben”,
erklart Wérmann. Welche Variantenvielfalt Sema Systemtechnik
beherrschen muss, wird daran deutlich, dass im Extremfall auf ein
und derselben Maschine Becher mit 75 und 95 mm Durchmesser
in 6er, 12er und 20er Steigen verpackt werden kénnen. Daneben
liefert Sema auch Sonderanfertigungen fUr z. B. eckige Becher und
besonders displaystarke Regalprasentation. Die Becher selbst kon-
nen mit Stulpdeckeln, Top Cups usw. ausgestattet sein.

Ein relativ neues Konzept erlaubt es Molkereien, Produkte so-
wohl einzeln als auch manschettiert in Steigen zu setzen. Dabei
werden zundchst Vollsteigen produziert, aus denen die Becher in
einen Manschettierer um- und danach wieder in die Steigen ein-
gesetzt werden.

Einfache Konstruktion

Im Gegensatz zu anderen Herstellern von Sekundarverpackungs-
maschinen konstruiert Sema Systemtechnik seine Maschinen
moglichst einfach, einfach im Aufbau und einfach in der Be-
dienung. Letzteres speziell deswegen, weil Bedienpersonal im-
mer knapper wird, so dass die Molkereien auf mehr Automa-
tion setzen mussen. Sema-Maschinen stellen sich zum guten
Teil selbst um, gréBere Formatumstellungen erfolgen vollstan-
dig abgefragt und binnen 20 Minuten. Eines der Herzstlcke des
Maschinenkonzepts ist ein Bechergreifer, der ohne Umstellen
Durchmesser von 75 und 95 mm verarbeiten kann und so eine
Umstellungszeit von 30 Minuten erspart. Ein anderes Herzstulck
ist ein Setzpacker, der so dimensioniert ist, dass er Steigen quer

Einen aktuellen Entwicklungstrend sieht Sema Systemtechnik
in der weiteren Verkiirzung von Umstellungszeiten (Foto: mi)

und langs beladen kann. Konstruktionsseitig liegen alle Motoren
und mechanischen Teile wie die Hauptwellenantriebe bei Sema-
Anlagen oben, der Maschinenunterraum bleibt komplett frei. An
Servomotoren wird nur das Minimum verbaut, und das mit iden-
tischen Komponenten, um die Ersatzteilhaltung beim Kunden zu
erleichtern. Wérmann: ,Man kann zwar viel mehr Servoaggregate
einbauen, um die letzten zehn Prozent an Leistung herauszukit-
zeln, aber das schlagt sich dann auch gleich direkt auf die Geste-
hungskosten um. Unsere Kunden bevorzugen jedenfalls ein ange-
messenes Preis-Leistungsverhaltnis.”

Die Maschinen kommen ohne Zentralschmierung aus, wo Reibung
herrscht, wird auf die gesamte Nutzungsdauer hin vorgeschmiert.
Hinsichtlich der Pneumatik zeichnen sich Sema-Anlagen durch be-
sondere Sparsamkeit aus, was auch ihren trotz hoher Taktzahl ru-
higen Lauf erklart.

Industrie 4.0 und Trends

Befragt auf Industrie 4.0 bejaht Wormann, dass naturlich auch
Sema Systemtechnik mit einer Erwartungshaltung von Kundensei-
te konfrontiert wird. Dies ist aber meistens eher vage formuliert,
so dass ein kleinerer Player wie Sema durchaus gefordert wird.
Zulieferer z. B. von Druckzylindern liefern Konzepte, die eine pra-
ventive Wartung ermdoglichen, dies sind aber meist Inselldsungen.
Fur bestimmte Probleme, etwa das Festfahren von Hulsen, gibt es
noch keine Prognosetools. Daher bleibt Industrie 4.0 bei Sekundar-
verpackungsanlagen vorerst eine Vision, auch wenn Sema System-
technik an der Steigerung der Leistung ihrer Maschinen arbeitet
und eine OEE-Dokumentation langst Standard ist.

Die aktuellen Entwicklungstrends sieht Sema Systemtechnik in
ihrem Bereich in der weiteren Verkdrzung von Umstellungszeiten,
der Herausnahme von Komplexitat aus den Maschinen, teilauto-
matisierter Umstellung und in der vorbeugenden Instandhaltung.
Hierbei setzt das Unternehmen auch weiterhin auf seine groBe Fle-
xibilitat, vier bzw. sechs Augen reichen i.d.R. aus, um darUber zu
entscheiden, ob und wie eine Anfrage von Kundenseite in einem
Auftrag realisiert werden kann.
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AEDIL-Konferenz

in Luxemburg

Zukunftige Anforderungen fur die fachliche Ausbildung

er europdische Verband der
Milchwirtschafter AEDIL hat
in einem dreijahrigen EU-Pro-
jekt nach einer Erhebung in 12
EU-Mitgliedsstaaten und dem Beitrittskan-
didaten Turkei Empfehlungen fur die kunf-
tige Ausrichtung der fachlichen Ausbildung
entwickelt. Am 17. September diskutierten
40 Vertreter von Molkereien und Institu-
tionen aus neun Landern bei der Luxlait in
Roost, Luxemburg, daruber, wie sich diese

Empfehlungen in der Praxis umsetzen las-
sen. molkerei-industrie war vor Ort.

In dem von der EU im Rahmen des ERAS-
MUS-Programms geférderten Projekts wur-
den in verschiedenen Landern Befragungen
von 113 Molkereiunternehmen und mit der
Ausbildung befassten Einrichtungen ange-
stellt. Der Fragebogen umfasste 130 Kate-
gorien, in denen angegeben werden konnte,
welche Schlussel-Qualifikationen Milchtech-
nologen, Laboranten, Meister, Techniker

und Ingenieure erwerben mussen, damit
die Milchindustrie fur die Zukunft gerUstet
ist. Wie Prof. Morten Rasmussen, Universi-
tat Kopenhagen, der die statistische Aus-
wertung der Erhebung vorgenommen hat,
auf der AEDIL-Tagung erklarte, konnten vier
Felder herausgearbeitet werden, um die
sich die Ausbildung zentrieren muss. Diese
Fahigkeiten lassen sich mit digital, grin und
berufslebenslangem Lernen Uberschreiben.
Hinzu kommt aus Sicht der Branche auch,

Auf der AEDIL-Konferenz ,Employability & Skills for the Dairy Industry — Future needs?" informierten sich Mitte September 40
Vertreter von Molkereien und Institutionen aus neun Landern Uber die Anforderungen an die klinftige fachliche Ausbildung
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Rainer Bertsch, Regierungsprasidium
Tlbingen, beschrieb die Umweltauswir-
kungen eines Molkereibetriebs

dass die Fachberufe fur Nachwuchskrafte
interessant sein mussen. Das Topthema in
allen befragten Molkereien ist die Personal-
beschaffung. Rasmussen erkldrte, dass in
keinem Fall die Basisqualifikationen hinsicht-
lich Technologie, Hygiene etc. vernachlassigt
werden durfen, gleichzeitig missen die Be-
rufe aber so ,sexy” werden, dass das Recru-
itment keine Probleme mehr bildet.

Auf der Tagung der AEDIL (Association
for European Dairy Industry Learning) be-
richteten jeweils zwei Referenten Uber ihre
Erfahrungen in einem der vier herausge-
arbeiteten Kernthemen und wagten einen
Blick in die Zukunft.

Digital skills

Lars Voigt, GEA Process Engineering, be-
schrieb, wie sein Haus an die Digitalisierung
herangeht. Big Data Analyse, digitaler Zwil-
ling, Prozessoptimierung und Prozessmo-
dellierung liegen bei GEA bereits als einsatz-
fahige Konzepte vor. Kunden profitieren
von detaillierten  Prozesssimulationen,
etwa wenn sie Spruhtirme mit anderen als
bei der Inbetriebnahme festgelegten Para-
metern fahren wollen. Eine Analyse dauert
digital nur 48 Stunden, wéahrend fur das
Einstellen neuer Parameter im klassischen
Ansatz an der Anlage durchaus ein Monat
anzusetzen ist. VR/AR bietet nicht nur bei
Wartungsarbeiten, sondern auch bei der
Schulung von Bedienpersonal Vorteile. Teil-
weise lassen sich die Schulungszeiten um
bis zu 6 Monate verklrzen. Die Molkerei-
mitarbeiter von (heute und) morgen mus-

Wie FrieslandCampina das lebenslange
Lernen direkt am Arbeitsplatz organi-
siert, erklarte Karin Vinke

sen Kenntnisse in Soft- und Hardware, der
Datenanalyse besitzen und multifunktional
arbeiten kénnen, sagte Voigt.

Voigt bekraftigte, dass das fachliche
Know-how nicht von einer Kl ersetzt werden
kann, Innovation und Ideen bleiben auch in
Zukunft dem Menschen vorbehalten.

Patrick Veldkamp, bei Siemens als Key Ac-
count Manager fur FrieslandCampina zustan-
dig, sieht Flexibilitat, Qualitat, Effizienz und
Geschwindigkeit als die Hauttreiber der Digi-
talisierung. FUr Molkereien besteht ein Dilem-
ma darin, dass sie aus Kostengrinden groBe

Mary Morrissey,
terte, wie Irland seine gesamte Lebens-
mittelindustrie auf einen nachhaltigen
Kurs gebracht hat

Origin Green, erldu-

Chargen verarbeiten mussen, gleichzeitig der
Markt aber nach individuellen Produkten ver-
langt. Siemens kann ein digitales Abbild des
gesamten Werks erstellen, in dem eine virtu-
elle Produktion abliuft. Anderungen bzw. de-
ren Folgen lassen sich darin schnell erfassen.
Dies verschafft Vorteile speziell fur die Pro-
duktentwicklung, die gesamtheitlich inkl. aller
Prozesse und der Verpackung erfolgen kann.
Dies kann sogar so weit gehen, dass z. B. die
Auswirkungen einer Veranderung des Durch-
messers von Rohren in den Prozessablauf
einbezogen wird.

Anzeige

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

Homogenisatoren
und Anlagentechnik

Energiesparend, qualitatssicher
und flexibel

HST
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NACHRICHTEN

> Danfoos
Intelligenz des Antriebs
entfesselt

Alle wichtigen Daten auf einen Blick
— so kénnen Bediener und Maschinen-
bauer von Industrie 4.0 in den Anlagen
profitieren. Danfoss bietet ein umfas-
sendes Programm an Lésungen fir eine
zukunftsweisende Automatisierung an
(Foto: Danfoss)

Danfoss Drives zeigte auf der sps 2019
in Niirnberg neue Losungen und Kon-
zepte, wie Betreiber und Anlagenbauer
intelligente Antriebe flexibel und ein-
fach in ihr jeweiliges Automatisierungs-
system einbinden kénnen. Dabei stand
die Steigerung von Produktivitit, Ver-
fugbarkeit und Energieeffizienz im Fo-
kus der Losungen.

Zu den DrivePro-Services zdhlen u. a.
neue Funktionen zur vorbeugenden und
vorausschauenden Wartung. Zudem bie-
tet Danfoss per Ferniiberwachung die
komplette Ubersicht iiber die Danfoss
Antriebe einer Anlage auf einen Blick,
mit allen anwendungsrelevanten Daten
uibersichtlich aufbereitet. danfoss.com

Anzeige

m
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AKTUELLE NEWS
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Green skills

Mary Morrissey, Origin Green, erlduterte
den Ansatz, mit dem Irland seine gesamte
Lebensmittelindustrie auf einen nachhal-
tigen Kurs gebracht hat. Die grune Insel
fuhrt pro Jahr Mopro im Wert von 4 Mrd. €
in alle Welt aus und will aufgrund der wirt-
schaftlichen Bedeutung der Milchindustrie
der weltweit vertrauenswurdigste Mo-
pro-Exporteur sein. Basis daflr ist eine
fast 100%ige Weidehaltung der Kuhe. Ori-
gin Green nimmt sich der Nachhaltigkeits-
sorgen der Verbraucher an und befahigt
die irischen Molkereien dazu, Nachweise
zu ihrer Nachhaltigkeit zu fUhren und letz-
tere permanent weiter zu entwickeln. Die
Unternehmen erhalten Daten aus der Ver-
braucherforschung und technische Unter-
stlitzung durch Origin Green.

Der deutsche Referent Rainer Bertsch
klarte die Tagungsteilnehmer Uber die
Umweltauswirkungen der Milchindustrie
auf. Die wichtigsten Emissionen sind Larm,
Uberschusswarme, Aerosole und Abgase,
die wichtigsten Inputfaktoren sind Energie
und Frischwasser. Eine 400-Mio.-kg-Mol-
kerei muss in Deutschland mit Kosten von
1,6 Mio. € fur Wasser, 3,2 Mio. € fur Ab-
wasser, 2 Mio. € fur Gas und 2,9 Mio. € far
Strom rechnen. Besonderes Augenmerk
mussen Molkereien auf Produktverluste
richten: diese sind teuer und belasten das
Abwasser stark. Diesem Aufgabenfeld soll-
te in der milchwirtschaftlichen Aus- Fort-
und Weiterbildung mehr Raum gegeben
werden, um zumindest eine bessere Sensi-
bilisierung der Nachwuchskrafte fur dieses
Thema zu erreichen.

Lebenslanges Lernen

Eva Stanell, Au2mate, zufolge, kénnen ein-
zelne Elemente der Kenntnisvermittlung
durchaus auch von externen Dienstleistern
Ubernommen werden. Au2mate erstellt
durchgangige Automatisierungsldésungen
far Molkereien, von der Rohmilchannahme
bis zur Verladung der Fertigprodukte. Das
danische Unternehmen hat eine Akademie
eingerichtet, in der Kundenpersonal hard-
und softwareseitig geschult wird. Zahl-
reiche Unternehmen der Branche haben
bereits von diesem Angebot Gebrauch ge-
macht, wie die Referenzliste zeigt.

Karin Vinke, FrieslandCampina, schilder-
te wie die niederlandische Genossenschaft
sicherstellt, dass ihre Mitarbeiter stets
das richtige MaB an Kenntnissen besitzen.

Dabei setzt FrieslandCampina auf Lernen
direkt am Arbeitsplatz als effektivste Me-
thode. Die Kenntnisvermittlung muss, so
Vinke, SpaB machen, inspirierend und auch
an jeden individuellen Bedarf anpassbar
sein. Unternehmen sollten unbedingt auf
das vorhandene Know-how setzen; einen
externen Experten den eigenen Mitarbei-
tern erklaren zu lassen, wie sie ihren Job
machen sollen, wurde nicht funktionieren.

Personalbeschaffung

Louise Cordling, Tasty Careers, schreibt der
Lebensmittelbranche ein generelles Image-
problem als Arbeitgeber zu. Ein urspringlich
in Irland kreiertes Konzept - Tasty Careers
- wurde von der Food & Drinks Branche
im UK Ubernommen und ausgebaut. Es soll
das Image insgesamt verbessern und den
Sektor fUr Nachwuchskrafte attraktiver
machen. Tasty Careers bildet Botschafter
aus, die in Schulen und Universitaten etc.
junge Leute Uber die Téatigkeit und deren
Perspektiven in der Ernahrungsindustrie
aufklaren. Dabei setzt Tasty Careers auf
junge Botschafter, weil diese auf Augen-
héhe mit potenziellen Bewerbern kommuni-
zieren kénnen. Im direkten Kontakt werden
Fakten Uber die Lebensmittelindustrie ver-
mittelt und oft vorhandene falsche Eindru-
cke korrigiert. Auch das familiare Umfeld
wird von Tasty Careers einbezogen, da die
Eltern groBen Einfluss auf die Berufswahl
haben. Tasty Careers ist dartber hinaus in
den sozialen Medien aktiv und auf allen Aus-
bildungsbérsen etc. vertreten.

Jens Termansen, Universitat Kopenha-
gen, beschrieb einen danischen Ansatz,
der sicherstellen soll, dass die Branche aus-
reichend Nachwuchs an hochqualifizierten
Mitarbeitern bekommt. Masterabsolventen
der Milchwissenschaft wurden in der Ver-
gangenheit immer knapper, so dass sich
Arla Foods zur Initiative aufgerufen sah.
Zusammen mit 26 Zulieferern wurde eine
Interessengemeinschaft gegrindet, die die
universitare Ausbildung auf einen interna-
tionalen Hochststand gebracht hat. Poten-
zielle Studienkandidaten werden direkt in
Unternehmen sowie auf Ausbildungsmessen
angesprochen, hierfur setzt die IG ebenfalls
auf Botschafter und weitere Initiativen.

AEDIL wird seinen Abschlussreport mit
Handlungsempfehlungen Ende November
auf einer Konferenz an der Universitat
Leeuwaarden prasentieren und zeitgleich
der EU-Kommission vorlegen.



Gute Arbeitt,
outer Joghurt

VEGA-Sensoren sorgen fur die prazise Abfullung
bei der Joghurtproduktion

Das Konzept von La Fageda - Joghurt direkt von der Farm anzubieten - ist aufgegan-
gen. Heute gehért das Unternehmen zu den gréBten Joghurt-Produzenten der Region

er Joghurtproduzent La Fage-

da beweist seit 25 Jahren jeden

Tag aufs Neue, dass ein Betrieb,

der inklusiv von Menschen mit
und ohne Behinderung gefuhrt wird, erfolg-
reich sein kann. Die Rezeptur dafUr ist ein
Mix aus hohem personlichen Einsatz, heimi-
schen Rohstoffen und cleverem Vermark-
tungskonzept.

Das Ziel: Sie wollen den leckersten Joghurt
produzieren. Der Weg dorthin? Nun, dies
geschieht auf eine andere Weise, als bei
den Marktfuhrern der Milchbranche. La
Fageda im Landkreis Garrotxa ist zwar
einer der gréoBten Arbeitgeber der Regi-
on, von den 310 Mitarbeitern sind jedoch
180 korperlich eingeschrankt, psychisch
krank oder geistig behindert. Acht-Stun-

den-Tage schafft kaum jemand, dennoch
wird fur jeden ein Arbeitsplatz gesucht
und gefunden. Im Betrieb wachst der Um-
satz seit 2009 durchschnittlich um 5 %. Im
Jahr 2017 betrug er ungefahr 20 Millionen
Euro. Langst hat sich das Unternehmen,
zu dessen Produktportfolio Joghurt, Eis,
Marmeladen und Desserts zahlen, auBer-
halb Kataloniens einen Namen gemacht.
Taglich informieren sich internationale De-
legationen Uber das Werk. Inzwischen sind
es rund 40.000 Besucher pro Jahr. Zwar
profitiert La Fageda auch von &ffentlichen
Zuschussen und der Zusammenarbeit mit
Privatunternehmen. Der Anteil dieser Sub-
ventionen liegt jedoch bei unter 10 % der
Gesamteinnahmen.

|deengeber fur La Fageda war der Psy-
chologe Cristobal Colon. Er suchte, bereits
vor Jahrzehnten, eine sinnvolle Arbeit fur
die Patienten des Krankenhauses, in dem
er arbeitete und zwar auBerhalb der Ub-
lichen Behinderten-Werkstatten. Nach
unterschiedlichen - manchmal auch recht
holprigen - Anlaufen wurde das jetzige An-
wesen La Fageda erworben. Dabei konzen-
trierte man sich zunachst auf den Verkauf
von Milch. Als die Quotenregelung der EU
eingefuhrt wurde, hatte es sich nicht mehr
gelohnt. Daher konzentrierte sich La Fage-
da auf die Produktion von Joghurt. Frioh
stand fest, dass - aus Mitleid allein - keiner
den Joghurt kaufen wurde. Daher lag das
Augenmerk schlicht darauf, den leckers-
ten Joghurt zu produzieren. Das Geheim-
nis ist eigentlich simpel: Der Joghurt wird
auf althergebrachte Weise hergestellt,
ohne Molkepulver, Verdickungsmittel oder
Farbstoffe. Die Milch stammt vom eigenen
Bauernhof und funf weiteren Hofen einer
dem Projekt angeschlossenen Genossen-
schaft. Das Konzept ,Joghurt vom Bauern-
hof” ging auf und ist bis heute erfolgreich.

Gesicherter Nachschub
fiir die Abfiillung

Entscheidend fur den Erfolg war, dass La
Fageda fruhzeitig die Produktion und das
Marketing professionalisierte. Daher gel-
ten fur die Produktion von La Fageda die
gleichen MaBstabe fur Produktivitdt und
die strengen Anforderungen an Hygiene
wie in der Lebensmittelbranche udblich.
Hohe Limits gelten auch bei der Abfullan-
lage, die wie am Schnurchen funktionieren
muss. An dieser Stelle wird der Joghurt
der Abfullmaschine zugefuhrt. Hier wird
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VEGA-Sensoren kontrollieren den Flllstand, damit die Abfullung des Joghurts rei-

bungslos ablauft

der Fullstand in einem kleinen Vorlagebe-
halter (Hohe etwa 700 - 900 mm, Durch-
messer 600 mm) bei der Abfullung der
verschiedenen Joghurt- und Nachtisch-
sorten kontinuierlich gemessen. Dabei ist
ein stets gleichbleibender Fullstand not-
wendig, damit die Abfullmaschine nicht
zum Stillstand kommt. Pro Stunde werden
12.000 Joghurtbecher in der einen Maschi-

ne abgefullt, in zwei weiteren Maschinen
werden weitere 20.000 Stuck produziert.
Bis vor kurzem gab es keine kontinuier-
liche Fullstandmessung. Im Betrieb waren
kapazitive Sensoren fir Maximal- und Mi-
nimalfullstand installiert, die nun weiterhin
als ,Alarmsensoren” eingesetzt werden.
Allerdings wollte man den Abfullprozess
optimieren, daher suchte man nach einer

La Fageda hat seinen Namen von den riesigen Buchenwaldern, die das Anwesen

umgeben
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kontinuierlichen Messung. Letztendlich
empfahl ein Engineering-Unternehmen
das gefUhrte Radarmessgerat VEGAFLEX
81, das in vielen Branchen aufgrund seiner
Zuverlassigkeit und Vielseitigkeit geschatzt
wird. GroBer Vorteil des VEGAFLEX ist sei-
ne Unabhangigkeit von Temperatur, Druck
und Vakuum.

Zwar gibt es keine Anhaftungen, die
dem VEGAFLEX 81 zu schaffen machen
kénnten, da der Trichter im Inneren Uber
ein Selbstreinigungssystem verfugt. Pro-
blematisch fur viele Messprinzipien ist je-
doch der Schaum, der entsteht, wahrend
der Joghurt den Trichter im Behélter pas-
siert. Ein kleines RUuhrwerk am Boden des
Joghurtsbehélters kann ebenfalls zu unge-
nauen Messungen fuhren. Der VEGAFLEX
81 ist besonders unempfindlich gegen-
Uber Schaum und Anhaftungen an der
Sonde. Daher kommt das Messgerat auch
mit diesem ,Stérer” zurecht und liefert zu-
verlassige Messergebnisse, so dass die Ab-
fullanlage sicher lauft.

Sorgt fiir hygienische
Verhiltnisse - Finsatz
im CIP-Tanklager

An einer anderen Messstelle wurde das be-
ruhrungslos messende Radarfullstandmess-
gerat VEGAPULS 64 eingesetzt. Die Gerate
befinden sich in zwei CIP-Rucklauftanks in
der Anlage. In den beiden Tanks misst der
VEGAPULS 64 kontinuierlich den Fullstand
des Reinigungsmittels zur Reinigung und
Sterilisierung der Anlage. Zur Herausfor-
derung wurde der Schaum, der durch die
Lauge sowie die standige Umwalzung der
Flussigkeit, entsteht. Dies macht sich auch
bei der Fullstandmessung bemerkbar.

Hier profitiert die Messung im Tanklager
fur die ReinigungsflUssigkeit von der ext-
rem hohen Fokussierung und groBen Dyna-
mik des Messgerats. Der VEGAPULS 64 ar-
beitet mit der hohen Frequenz von 80 GHz.
Dadurch misst er sehr zuverldssig und
unabhangig von Ablagerungen, Schaum,
Einbauten oder Dichteschwankungen. Die
frontbulndig gekapselte Antenne ist opti-
mal zu reinigen und unempfindlich gegen
die extremen Bedingungen der SIP- und
CIP-Prozesse, wie hohe Temperaturen und
aggressive Reinigungsmittel. Zudem er-
fUllt der Radarsensor die hygienischen An-
forderungen mit Prozessanschllssen nach
3A und FDA spielend. Da das Antennen-
system in den Prozessanschluss integriert



wurde, ragt keine Antenne in den Behélter
hinein. Es ist also mdglich, bis dicht an den
Prozessanschluss sicher zu messen. Damit
lasst sich das Behaltervolumen besser aus-
nutzen und generiert mehr Flexibilitat.

Auch an dieser Messstelle wurde zuvor
keine kontinuierliche Fullstandmessung,
sondern lediglich kapazitive Sensoren, die
den Minimal- und Maximalfullstand melde-
ten, eingesetzt. Diese werden weiter als
Alarmsensoren genutzt. Allerdings wollte
man den Prozessablauf optimieren und auf
eine zeitgemaBe, kontinuierliche Fullstand-
messung setzen.

Die Tests mit dem VEGAPULS 64 zeig-
ten, dass das Messgeréat keinerlei Proble-
me mit dem Schaum, der durch das Soda
erzeugt wurde, hatte. Daher verzichtete
man auch auf eine langere Probemessung
und verlieB sich auf die Daten von VEGA.
In der Produktion selbst konnten nun die
Betriebszeiten erfolgreich optimiert wer-
den, weil die Wartezeit, bis der Tank leer
war, entfiel. Vor dem Einsatz der kontinu-
ierlichen Fullstandmessung wussten die

Mitarbeiter nie genau, wie viel Reinigungs-
flussigkeit noch im Tank war.

Fazit
Vor allem die leichte Bedienung des An-
zeige- und Bedienmoduls PLICSCOM
Uberzeugte bei La Fageda. Es zeigt die
Messwerte an, eignet sich aber auch fur
die Bedienung und Diagnose direkt am
Sensor. Die einfache Menustruktur er-
maoglicht eine schnelle Inbetriebnahme,
unter anderem auch deshalb, weil Status-
meldungen angezeigt werden. Durch die
optional nachrustbare Bluetooth-Funk-
tion ware auch eine drahtlose Bedienung
maoglich. Im Betrieb bei La Fageda ist man
sowohl von der Zuverlassigkeit der Mess-
gerate, als auch von der unkomplizierten
Zusammenarbeit mit VECA begeistert.
Dank der Ausstattung und ausgeklu-
gelten Technologie mit L&sungsmitteln
kédnnen sich die Mitarbeiter von La Fage-
da auf ihre Hauptaufgabe konzentrieren
- und zwar den leckersten Joghurt Kata-
loniens herzustellen.

CIP-Anlagen sind flr den hygienisch
einwandfreien Zustand der Produkti-
on unerlasslich. VEGA-Sensoren messen
kontinuierlich den Fulistand des Reini-
gungsmittels zur Reinigung und Sterili-
sierung der Anlage
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(Fachverband der
Milehwirtsehatler in Wiedersachsen
und Sachsen-cAnhalt ¢ (0.

) -

1112. Michael DoBmann; Am Weinberg 6;
91735 Muhr am See; 55 Jahre

(Fachverband dex Milehwirtschaftler
Berlin und Brandenburg ¢ 0.
) -

2212. Horst Gohlke; Schénhauser Str. 12;
12169 Berlin; 78 Jahre

2312. Brigitte Hartfeil; Waldmann-
straBe 20; 12247 Berlin; 76 Jahre

(Fachverband der Milehwirtsehaftler
Westfalen-Lippe e. 0.

1312. Hermann RoB; UlmenstraBe 1;
59505 Bad Sassendorf; 78 Jahre

2512. Hans-Heinrich Brockmann;
Baumschulenweg 6; 48159 Munster-
Sprakel; 90 Jahre

(Fachverband der Milehwirtsehaftler
Schleswig-700lstein und Mecllenburg-
Qorpommern ¢ 0.

) -

1312. Werner Lahann; RaiffeisenstraBe 13;
23816 Leezen; 83 Jahre

2012. Horst Lindemann; Stettiner Str. 11;
24837 Schleswig; 85 Jahre

28.12. Diedrich Schinkel; Kiebitzreihe §;
24837 Schleswig; 84 Jahre

112019 | moproweb.de

(Fachverband Testdeutscher
Milchwirtschaftler e. 0.
) -

0912. Peter Wentker; BUrgermeister-
Smit-Str. 2; 26826 Weener; 70 Jahre

1212. Winfried Rasch; Markusstr. 14;
54413 Geisfeld; 60 Jahre

1412. Andreas Fuchs; Droste-HUlIshoff-
StraBe 25; 47166 Duisburg; 50 Jahre

19412. Dietmar Strunk; Bireneichen 11;
42285 Wuppertal; 60 Jahre

3112. Norbert RoB; Pastor-Winkelmann-
Str. 3; 46499 Hamminkeln; 75 Jahre

(Fachverband hessiseher und
thiiringiseher Milehwirtsehatler e. 0.

) -

0112. Alfred Groh; Lindenstr. 4;
34326 Morschen-Konnefeld;
71 Jahre

0212. Glnter Jurgens; Wilhelm-Frische-
Str. 5; 31139 Hildesheim; 94 Jahre
0212. Torsten Hold; Auf dem Hofdriesch 6;
35321 Laubach/Réthges; 50 Jahre
1712. Christina Eidam; Gartenweg 7,
99310 Arnstadt; 70 Jahre
2312. Dieter Schreeck; Walzbachweg 21;
35325 Mucke; 83 Jahre
2512. Heinz Klinger; Brandaustr. 23;
34292 Ahnatal; 79 Jahre

2512. Karl-Heinz Oechler; Weinbergstr. 3;
35096 Weimar-Niederweimar;
77 Jahre

Landesverband badenwiirttem-
bergiseher Mileluwirtsehaftler und
chemaliger Molkereischiiler Wangen/
Allgiiu e. 0.

) -

1812. Dollmann Kurt; GutenbergstraBe 30;
74564 Crailsheim; 80 Jahre

Landesverband bayeriseher und
scichsiseher Mollereifachleute und
Milehwirtschaftler e. 0.

) -

05412. Hubertus Bierbaum; Klausenweg 2;
86695 Allmannshofen; 87 Jahre

0512. Gabriele Bayirli; Karlsbaderstr. 29;
91575 Windsbach; 50 Jahre

0612. Ehrenfried HeiB; Am Hang 39;
91623 Sachsen; 92 Jahre

0912. Peter Gassner; Pfarrerlandweg 3;
83123 Amerang; 50 Jahre

1312. Paul Wildgruber; Blumenstr. 9a;
85354 Freising; 99 Jahre

1412. Paul Bornemann; Nettelbeckstr. 11a;
81929 Munchen; 83 Jahre

1412. Anton EB Brugg; 88167 Cestratz;
60 Jahre

1612. Jens Vaintzettel;, Heubergstr. 24;
83137 Schonstett; 84 Jahre

1912. Anton Loffler; Hopfenweg 14;
93197 Zeitlarn; 81 Jahre

1912. Gerhard Pompetzki; Untere Wasser-
gasse 3; 90547 Stein; 81 Jahre

2512. Hanns Rauschmayr; Rilkestr. 15a;
93138 Lappersdorf; 87 Jahre

26.12. Fritz Bendel; Bahnhofstr. 55;
87435 Kempten; 83 Jahre

2712. Josef Jobst; Schitzenring 76;
93087 Alteglofsheim; 60 Jahre

2712. Christian Schafer; Sudelfeldstr. 18a;
83080 Oberaudorf; 50 Jahre

28.12. Klaus Honemann; Schafackerlein 17;
91413 Neustadt/Aisch; 81 Jahre

2912. René Karl Edlhuber; Hans-Ehard-
Str. 23; 81737 Munchen; 85 Jahre

3012. Konrad Haas; Eichfeldstr. 22;
83339 Chieming; 60 Jahre

3112. Hermann Walther; Worthstr. 15;
97318 Kitzingen; 84 Jahre

3112. Hans-Peter Steinhauser; Martin-
str. 17, 88161 Lindenberg; 60 Jahre



Monatlicher Marktbericht
Milchspotmarkt Deutschland, ife Kiel

Marktentwicklungen Oktober 2019
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Rohstoffwert Spotmarkt in Deutschland: Im Oktober 2019 steigt die
Milchverwertung auf den bundesdeutschen Spotmérkten basierend auf
Rahm und Konzentrat im Mittel um 2,4 Ct oder 7,5 % auf 34,6 Ct/kg
Milch gegenuber dem Vormonat an. Vor einem Jahr um diese Zeit lag der
Spotmarktwert bei 33,2 Ct, das sind 1,4 Ct je kg Milch oder 4,2 % mehr
als derzeit. Der ife Rohstoffwert Spotmarkt gibt die berechnete Ver-
wertung eines kg Milch (4 % Fett, 3,4 % EiweiB) aus den beiden wichtigs-
ten Uberregionalen Spotmarkten in Deutschland, Magermilchkonzentrat
und Rahm, wieder.

Marktentwicklungen Magermilchkonzentrat und Rahm: Im Oktober
steigen die mittleren Preise fur Magermilchkonzentrat gegentber dem
Vormonat um 9,1 % oder 17,8 EUR von 195,9 auf 213,7 EUR/100 kg Tro-
ckenmasse. Die mittleren Rahmpreise steigen um 5,3 % oder 22,2 EUR
von 4191 auf 441,3 EUR/100 kg Fett.
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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)

Ausblick Spotmarkt: Wahrend sich der Kieler Rohstoffwert Milch auf
Basis von Magermilchpulver und Butter im Oktober auf 34,2 Ct/kg Milch
erhohte, ging es auf Basis Magermilchkonzentrat und Rahm mit 34,6 Ct/
kg sogar noch héher. Die Vorzeichen sind zumindest bei noch weiter sin-
kenden Milchanlieferungen bis Mitte/Ende November sehr gut. Danach
kénnten die Ublichen saisonalen Abwartsbewegungen durch eine robus-
te internationale Preissituation zumindest teilweise Uberlagert werden.
Unklar ist noch der potentielle Auslagerungsbestand bei Butter, der auf
die mittleren Marktpreise fur Butter druckt. Die negativen Effekte des
Brexits sind erst einmal in das neue Jahr verschoben worden. Andere
internationale Faktoren rucken in den Vordergrund und verursachen
zumindest Unsicherheit. Dennoch durfte bei vielen die Preisabsenkung
je Fetteinheit um 1,1 Ct/FE gegenUber der Situation vor einem Jahr zu
niedrigeren Preisen bei fettreichen Produkten fihren. Das Interesse an
moderaten Rahmpreise steigt zumindest.

w3 Milcherpeugerprels Dewtschland (4% Fettf3,4% ElwelR)
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Milcherzeugerpreise und ife Rohstoffwert Spotmarkt
(EUR/100 kg, 4,0 % Fett, 3,4 % EiweiB, ohne MwSt)
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Magermilchkonzentrat — Spotmarktpreise Deutschland

(EUR/100 kg Trockenmasse, ohne MwSt)

Quelle: Thiele, H. D., ife Institut fur Erndhrungswirtschaft, Kiel, 2019, www.ife-ev.de.

11 2019 | moproweb.de 49



Analysegeréate Ingredients Kase-Schneidemaschinen

InSI-rumenlls ZWOWﬂod/ & W/ Industrial food culting Solulions
Hanna Instruments Deutschland GmbH Chr. Hansen GmbH FAM nv
An der Alten Ziegelei 7 GroBe Drakenburger Str. 93-97 Neerveld 2
89269 Vohringen, Deutschland 31582 Nienburg, Deutschland B-2550 Kontich, Belgium
Telefon: +49 7306 3579100 Telefon: +49 (0) 5021 963 0 Telefon: +32 3 450 92 20
Telefax: +49 7306 3579101 Telefax: +49 (0) 5021 963 109 E-Mail:  info@fam.be
E-Mail:  info@hannainst.de E-Mail:  decontact@chr-hansen.com Web: www.fam.be
Web: www.hannainst.de Web: www.chr-hansen.com

Kasereitechnik Kase-Schneidemaschinen
[®interline m GRrROBA
CHEESE PROCESSING EQUIPMENT

Q-Interline GmbH ALPMA Alpenland Maschinenbau GmbH GROBA BV
Am Oxer 7 Alpenstrasse 39 - 43 Mangaanstraat 21
24955 Harrislee Deutschland 83543 Rott am Inn, Deutschland 6031 RT Nederweert, Niederlande
Telefon: +49 (0) 151-721 269 44 Telefon: +49 (0) 8039 401 0 P.0. 2740, 6030 AA Nederweert
E-Mail:  info@qg-interline.com Telefax: +49 (0) 8039 401 396 Telefon: +31-475-565656
Web: www.g-interline.com E-Mail:  contact@alpma.de E-Mail:  info@groba.eu

Web: www.alpma.de Web: www.groba.eu

Gebrauchtmaschinen Kase-Schneidemaschinen Kase-Schneidemaschinen

RERCER ) HI'YY holac

Lekkerkerker Dairy & Food Equipment ALPMA Alpenland Maschinenbau GmbH holac Maschinenbau GmbH
Handelsweg 2 Alpenstrasse 39 - 43 Am Rotbuhl 5

3411 NZ Lopik, Niederlande 83543 Rott am Inn, Deutschland 89564 Nattheim, Deutschland
Telefon: +31-348-558080 Telefon: +49 (0) 8039 401 0 Telefon: +49 (0) 7321 964 50
Telefax: +31-348-554894 Telefax: +49 (0) 8039 401 396 Telefax: +49 (0) 7321 964 550
E-Mail:  info@lekkerkerker.nl E-Mail:  contact@alpma.de E-Mail:  info@holac.de

Web: www.lekkerkerker.nl Web: www.alpma.de Web: www.holac.de
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Maus Schneidetechnik
Helmut Maus GmbH
Neuer Weg 16

53567 Asbach, Deutschland
Telefon: 02683 947766
Mobil: 0171 2721274

E-Mail:  info@maus-schneidtechnik.de
Web: www.maus-schneidtechnik.de

Kése-Schneidemaschinen

1))

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

Kédse-Schneidemaschinen

[LILI)

=5

=]

Weber Maschinenbau GmbH

Gunther-Weber-Strage 3

35236 Breidenbach, Deutschland
Telefon: +49 (0) 6465-918-0
Telefax: +49 (0) 6465-918-1100

E-Mail:  info@weberweb.com
Web: www.weberweb.com

P

Flottweg SE

IndustriestraBe 6 - 8

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

Verpackungstechnik

Flottweg

Separation Technology

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

RIEGER

VALVE TECHNOLOGY
MADE IN GERMANY

Gebr. Rieger GmbH + Cn KG
1 13 0

wWwWW. rr=rieger.de

systemtechnik ©@®

sema Systemtechnik GmbH
Bredenhop 27

32609 Hullhorst, Deutschland

Telefon: +49 (0) 5744 9318-0

Telefax: +49 (0) 5744 9318-91

E-Mail:  info@sema-systemtechnik.de
Web: www.sema-systemtechnik.de

The business IT solution for your entire enterprise

Vakuumverpackungsmaschinen

WEBOMATIC

WIR BAUEN VERTRAUEN SEIT 1958

m
Wl moproweb

WEBOMATIC Maschinenfabrik GmbH
HansastraBe 119

44866 Bochum, Deutschland

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

AKTUELLE NEWS

aus der Milchwirtschaft!

E-Mail:  info@webomatic.de
Web: www.webomatic.de
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Lebensmittel Zeitung prasentiert:

Molkerel
Kongress

Der Branchentreff fiir Milch-
wirtschaft, milchverarbeitende
Unternehmen und Handel
18./19. Februar 2020 - Hilton Munchen Airport

Save the Date

Jetzt anmelden und Frithbucherrabatt sichern:
dfvcg.de/mopro20

Bayrischer Abend im Airbrau,
der ersten Flughafenbrauerei weltweit
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